POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY
PATENTU TYMCZASOWEGO

74555

do patentu nr

Zgloszono:

Pierwszenstwo:

URZAD
PATENTOWY
PRL

Patent tymczasowy dodatkowy

03.05.1972 (P. 155121)

Zgloszenie ogloszono:

Opis patentowy opublikowano: 15.04.1975

KI. 49h,15/48

MKP B23p 15/48

30.05.1973

Tworca wynalazku: Piotr Chrusciak

Uprawniony z patentu tymczasowego: Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyj-

nego ,,Warszawa-Okecie”’, Warsza-
wa (Polska)

Urzadzenie do automatycznego wykonywania rowkow
wzdluznych na przedmiotach cylindryeznych

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do auto-
matycznego wykonywania lub poglebiania rowkoé6w
wzdluznych na przedmiotach cylindrycznych. Wy-
nalazek moze byé stosowany zaré6wno przy wytwa-
rzaniu wszelkiego rodzaju detali, ktére na czeSci
cylindrycznej muszg posiadaé rowki wzdluine jak
i przy ich pogtebianiu lub ostrzeniu. Szczegélne za-
stosowanie wynalazek moze znalezé przy ostrzeniu
gwintownikéw, rozwiertakéw, frezéw.i innego tego
typu narzedzi.

W chwili obecnej rowki wzdluzne na przedmiotach
cylindrycznych wykonuje sie, badZ to na przecig-
garkach lub ma specjalnych urzadzeniach podzia-
lowych. Znane sg réznego rodzaju podzielnice, jed-
nak na og6l nie pracujg one w spos6b automatycz-
ny. Znane urzgdzenia automatyczne posiadaja ste-
rowanie od ruchu stotu, lub od kopiatlu. Na urza-
dzeniach takich nie mozna regulowaé dowolnie ilo§-
ci przej§é roboczych, ani wielko$ci bocznego dosu-
wu materialu, ani zmieniaé ilo§ci przej$é wyiskrza-
jacych. Z tego powodu jezeli zachodzi potrzeba na-
ostrzyé powierzchnie natarcia takich narzedzi jak:
frezy, rozwiertaki czy gwintowniki, to dokonuje sie
tej operacji przewaznie recznie. Jest to oczywiScie
metoda pracochtonna, malo wydajna a przede
wszystkim niedokladna. Ostrzona powierzchnia na-
tarcia po takim zabiegu moze stracié lini¢ prostg
jak i réwnoleglo§é do osi symetrii. Niekontrolowa-
ne wielko§ci dosuwu bocznego moga powodowaé tak
zwane przypalenie powierzchni, ktére wplywaja na
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powierzchniowe odpuszczenie ostrzonych powierzch-
ni, a za tym na zmniejszenie twardosci szlifowanej
powierzchni. Dosuw reczny niekontrolowany wply-
wa réwniez na blad podzialu miedzyostrzowego.

Celem wynalazku bylo stworzenie urzadzenia kt6-
re pozwalaloby na automatyczne wykonywanie row-
kéw wzdluznych, a szczegblnie nadawalo sie do
ostrzenia krawedzi natarcia przebiegajacych réw-
nolegle do osi symetrii narzedzia i umozliwiato do-
branie optymalnych parametréw ostrzenia; jak
wielko§ci dosuwu bocznego, iloSci przej§é roboczych
i iloSci przej$é wyiskrzajacych, bez dosuwu bocz-
nego. Wszystko to ujete powinno byé w cykl auto-
matyczny, bez wzgledu na ilosé rowkéw.

Cel wynalazku zostal osiggniety, dzieki temu, ze
do znanej turbinki powietrznej zastosowano sprzeg-
1o przecigzeniowe, ktére za poSrednictwem prze-
kladni $limakowej, wywoluje ruch katowy obra-
bianego przedmiotu, jak réwniez poprzez zestaw
k6t zapadkowych, tarcze podziatlows i zderzaki za-
padkowe, powoduja zar6wno dosuwy obrabianego
przedmiotu do marzedzia, ilo§é przej§é wyiskrza-
jacych, oraz sterujg zaworami powietrznymi, ktére
uruchamiajg caty mechanizm.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przykla-
dzie wykonania na rysunkach na ktérych fig. 1
przedstawia widok urzadzenia z przodu, fig. 2 po-
kazuje urzadzenie zapadkowe, fig. 3 obrazuje sche-
mat kinematyczny, a fig. 4 uwidacznia przekréj za-
worka powietrznego.
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Urzadzenie stanowigce przedmiot wynalazku,
sklada sie z mastepujacych elementéw: wrzecienni-
ka 1, w ktérym osadzona jest przesuwna tuleja 2
sprezona z wrzeciennikiem 1, wkretem 3. Na koncu
tulei 2 osadzony jest zabierak 4, na ktérym zamo-
cowana jest tarcza podzialowa 5, a na koficu wrze-
ciennika 1 zamocowana jest krzywka 6. Na drugim
koncu wrzeciennika 1 osadzona jest $§limacznica 7
wspbipracujgca ze S§limakiem 8. W goérnej czeSci
walka §limaka 8a osadzony jest pier§cieh 9 regu-
lujacy poprzez sprezyne 10 moment na przecigze-
niowym sprzegle 12.

Dolna cze$é przecigzeniowego sprzegla 12 osadzo-
na jest suwliwie na walku §limaka 8a i sprzezona
z nim za pomocg klina 13. Druga cze$é sprzegla 12
osadzona jest na watku 8a luZno i polgczona z po-
wietrzng turbinka 15 poprzez przekladnie zebatych
két 14. Na dolnej czeSci sprzegla 12 zamocowany
jest przelgczeniowy koinierz 11. W dolnej czesci
watka $§limaka 8b osadzona jest luZzno garbikowa
tarcza 16 z zgarbikami 16a dociskana dociskaczem
17. Do garbikowej tarczy 16 przymocowane jest za-
padkowe koto 18 i wyiskrzajgca tarcza 19. Na kon-
cu watka 8b zamocowane jest zapadkowe kioto 20.
Zapadkowe kolo 18 sprzegniete jest z podzialowym
popychaczem 21 poprzez podzialows zapadke 22,
a kolo zapadkowe 20 sprzegniete jest z popycha-
czem 23 poprzez zapadke 24.

Na koncu zapadki 24 znajduje sie garbik 24a. Do
stolu 41 przymocowany jest trzpieh 25 z osadzona
na nim tulejg 26 z wewnatrz umieszczong sprezyng
27. Na gérnej czeSci tulei 26 zamocowany jest staly
zderzak 28, nastawny zderzak 29 i regulowany zde-
rzak 30, Do loza 40 zamocowany jest tulejowy zde-
rzak 31. Do stolu 41 zamocowany jest obrotowo
diwigniowy walek 32 zakoficzony z jednej strony
krzywkowym ramieniem 33, a z drugiej strony ry-
glowym ramieniem 34. Na stole 41 zamocowany jest
réwniez obrotowo rygiel 35, jedno ramie 35a pola-
czone jest ze sprezyng 36, a drugie ramie rygla 35b
polgczome jest z popychaczem 37. Do loza 40 przy-
twierdzona jest krzywka 38, oraz samosterujacy si-
townik 39 poljczony jarzmem 39a ze stolem 41.

Zawory pneumatyczne: Zp i Zc umieszczone sa
miedzy garbikowsg tarcza 16 i przetgczeniowym kotl-
nierzemn 11. Skladajg sie one z nastepujacych ele-
mentéw: Korpusu 42, obrotowego suwaka 43, suwa-
kowej diwigni 44, przymocowanej do obrotowego
suwaka 43. Sprezyny 45 przymocowanej jednym
koficem do suwakowej diwigni 44, a drugim do su-
wakowego korpusu 46. Wewnatrz suwaka 46 znaj-
duje sie tloczek 47 przedluzony popychaczem 48,
ktéry dociska sprezyna 52. Ponizej tloczka 47 znaj-
duje sie popychacz 49 polaczony z zapadkg 50 prze-
gubowo, ktéra z kolei iaczy sie przegubowo z kor-
pusem 46. Popychacz 49 zakonczony jest grzybkiem
53. Miedzy korpusem 46 i grzybkiem 53 na popy-
chaczu 49 osadzona jest kompensacyjna sprezyna 51.
Na stalej podporze na stole 41 umieszczona jest ob-
rotowo dZwignia 54, a na popychaczu 48 zaworu Zp
przymocowana jest tulejka przerzutowa 55. Na gar-
bikowej tarczy 16 jeden garbik wylaczenia cyklu
16b jest przedluzony.

Przebieg dziatania urzadzenia jest nastepujacy:
Przed zalozeniem przedmiotu G, ktéry ma byé obra-
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4
biany ustalamy czy podzial obrabianych powierzch-
ni ma byé bazowamy na wykonanych uprzednio
rowkach, czy tez podzial ma byé wymuszony za
pomocy tarczy podzialowej 5. Dobieramy z kom-
pletu; tarcze podzialowg 5, krzywke 6, garbikowg
tarcze 16 z zachowaniem zgodnos$ci wystep6w na
krzywce 6 tarczy podzialowej 5 garbikowej tarczy
16 z ilo$cig rowkéw ma obrabianym przedmiocie G.

W przypadku podzialu wymuszonego zakladamy
tarcze podzialowa 5 na zabierak 4, nastepnie zakla-
damy krzywke 6 na wrzeciennik 1, a nastepnie
garbikowa tarcze 16 na walek 8b. Ustawiamy na-
stawny zderzak 29 na okre$lony dosuw boczny i re-
gulowany zderzak 30 na okre$long ilo§é przej§é ro-
boczych, oraz ustawiamy rozsuwalne wyiskrzenia
tarczowe 19 ma okreSlong ilo§é przej$é wyiskrzaja-
cych. Obrabiany przedmiot na przyklad gwintow-
nik G mocujemy miedzy klem i zabierakiem 4. Po
wiaczeniu silnika obrabiarki napedzajgcego narze-
dzie na przyklad tarcze szlifierskg N, wlgczamy do-
plyw sprezonego powietrza do urzgdzenia. Nastep-
nie naciskamy na dzwignie 54, w kierunku strzatki
A, 'a ona naciska na grzybek 53 zaworu Ze¢, ponie-
waz przedluzony popychacz 48 opiera si¢ o garbik
16a garbikowej tarczy 16, a poniewaz sprezynka 51
jest stabsza od kompensacyjnej sprezyny 52, to na-
cisk na grzybek 53 przesunie popychacz 49, a ten
z kolei rozchyli zapadke 50. Przy dalszym nacisku
suwakowy korpus 46, bedzie si¢ przesuwat w kie-
runku tloczka 47, poniewaz odchylona zapadka 50
nie trafi na op6r ttoczka 47.

Suwakowy korpus 46, przesunie sprezyne 45, a gdy
0§ sprezyny 45 minie o§ obrotowego suwaka 43, na-
stapi przerzut — obroécenie sie obrotowego suwaka
43, a sprezone powietrze poplynie zaworem Zc do
zaworu Zp. W momencie naciskania na dzwignie 54,
drugi jej koniec wywiera nacisk na przerzutows
tulejke 55, ktéra przelacza zawér Zp, w takie po-
lozenie, Ze sprezone powietrze przechodzgce przez
zawér Zp kierowane jest do powietrznej turbinki
15, ktéra poprzez przekladnie ko6t zebatych 14, prze-
cigzeniowe sprzeglo 12, walek 8a, §limak 8 i §li-
macznice 7 wprawia w ruch obrotowy zabierak 4
za posrednictwem tulei 2 i wrzeciennika 1.

Zamocowany przedmiot G wraz z krzywka 6 za-
mocowang na wrzecienniku 1 zacznie sie obracaé
krzywka 6 swoim wystepem w odpowiednim mo-
mencie naci$nie na krzywkowe ramie 33, ktbre
obréci diwigniowy walek 32 a ten z kolei ryglowe
ramie 34. Ramie 34 naciSnie na ramie popychacza
35b i przerzuci rygiel 35 na obrabiany przedmiot,
lub na tarcze podzialowg 5 w przypadku podziatu
wymuszonego. Po zetknieciu sie zaczepu rygla 35
z boczng Scianka rowka obrabianego przedmiotu lub
rowkiem tarczy podzialowej 5, nastapi zahamowa-
nie ruchu obrotowego sprzegnietych ze soba; przed-
miotu G, zabieraka 4, tulei 2, wrzeciennika 1, §li-
macznicy 7, §limaka 8 i walka 8a. Poniewaz tur-
binka 15 nadal bedzie otrzymywata doplyw spre-
zonego powietrza wobec czego bedzie wzrastat mo-
ment obrotowy na przecigzeniowym sprzegle 12, az
do chwili pokonamia sily sprezyny 10. Wéwezas na-
stapi rozlaczenie sprzegla 12, a przetaczeniowy kotl-
nierz 11 zamocowany na dolnej czeSci sprzeglta 12,
przesunie sie w kierunku strzatki B i naci§nie na
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grzybek 53 zaworu Zp przelaczajac go w polozemie
w ktérym sprezone powietrze poplynie do silowni-
ka 39, ktéry za pomoca jarzma 39a zacznie przesu-
waé w lewo st6t 41. Na poczatku suwu stotu 41
krzywka 38, poprzez popychacz 37 i ramie 35b od-
blokuje rygiel 35, a sprezyna 36 utrzyma go w sta-
lym polozeniu, aby narzedzie N moglo wej§é do
rowka w przedmiocie G.

Do stolu przymocowany jest trzpien 25, z nalozo-
ng tuleja 26 i rozprezajacy sprezyng 27, oraz na-
stawionymi zderzakami 29 i 30 na tulei 26. Gdy st6t
wykona ruch w lewo o skoku S tuleja 26 wraz ze
zderzakami 29 i 30 pozostanie w niezmienionym po-
tozeniu w stosunku do loza stotu 40, nastgpi to na
skutek rozprezania sie Sprezyny 27 i stalego oporu
tulejowego zderzaka 31, zamocowanego na tozu 40.
W czasie ruchu stotu 41 w lewo o skoku S odpo-
wiednio nastawione zderzaki 29 i 30 zahamujg ruch
w lewo zapadki 22 i 24 poprzez popychacze 21 i 23,
gdy ruch stolu w lewo przekroczy skok S zapadki
22 i 24 razem ze stolem 41 bedg przesuwaé sie w
lewo lecz przesunigte i zaczepiome o ustalong ilo§é
zagbkéw mna kolach zapadkowych 18 i 20. Skok S
réwna sig skokowi wyjscia narzedzia N poza przed-
miot G, by zapadkowe kolo 18 wraz z tarcza 16 nie
obrécilo si¢ w czasie przesuwania podzialowej za-
padki 22 jest dociskane dociskaczem 17.

Gdy st6t 41 dojdzie do lewego zwrotnego punktu
samoczynny przelacznik silownika 39, zmieni do-
pltyw sprezonego powietrza do lewej komory silow-
nika i st6t 41 bedzie sie przesuwal w prawo. Przy
koricu suwu stolu w prawo tuleja 26 zetknie sie
z tulejowym zderzakiem 31, ustanie ruch tulei 26
wraz ze stalym zderzakiem 28 w cyklu skoku S,
poniewaz stét 41 z mechanizmami bedzie przesu-
watl sie w prawo, a popychacze 21 i 23 bedg zaha-
mowane przez staty zderzak 28, wraz z zapadkami
22 § 24 wobec tego zazebione zapadki 22 i 24 obréca
zapadkowe kolo 18, a wraz z nim garbikows tarcze
16 i wyiskrzajaca tarcze 19, oraz zapadkowe koto
20, ktére przez waltek 8b przekladnie §limakowe 8
i 7, wrzecienmik 1, tuleje 2 i zabierak 4, obr6ci obra-
biany przedmiot G o zalozong wielko§é dosuwu.
Cykl ruchu stolu w lewo powtérzy sie jak wyzej
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opisano z tym, Ze narzedzie N bedzie szlifowaé
warstwe o jaka obrécil sie przedmiot G 'w zaltozo-
nym dosuwie bocznym. Po zatozonej ilo§ci przejsé
roboczych wyiskrzajaca tarcza 19, obréci sie w ta-
kie polozenie Ze uniesie garbik zapadki 24a, a wraz
z nim zapadke 24, co uniemozliwi zazebianie z za-
padkowym kolem 20, narzedzie N na skutek braku
dosuwu bocznego bedzie wyiskrzaé szlifowany ro-
wek.

Po wykonaniu zalozonych iloci suwéw roboczych
i wyiskrzajacych tarcza 16 obréci sie tak, ze swoim
garbikiem 16a przelaczy zawdr Zp i sprezone po-
wietrze poplynie do powietrznej turbinki 15 przez
co uzyska sie jak opisano powyzej obrét przedmio-
tu G o nastepny rowek i operacja zostanie powt6-
rzona. Gdy przedmiot G obréci sie 0 360° to prze-
dhuzony garbik 16b tarczy 16 wylaczy zawér Ze,
ktéry odetnie dopltyw sprezonego powietrza do
urzgdzenia. Na tym konczy sie cykl automatyczny
pracy. Garbik 16b jest tak ustawiony, aby zawo6r
Zc¢ wylaczy!l sie przed zaworem Zp.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do automatycznego wykonywania
rowkéw wzdlyznych na przedmiotach cylindrycz-
nych zawierajgce turbinke powietrzng, $§limak ze
§limacznicg i silownik powietrzny, znamienne tym,
ze dolna cze$¢ przecigzeniowego sprzegla i(12) jest
osadzona ma goérnej czeSci watka Slimaka (8), za§ na
jego dolnej cze$ci znajduje sie osadzona luzno gar-
bikowa tarcza (16), a pod nig usytuowane sg za-
padkowe kota (18) i (20), a dolny walek §limaka
(8b) jest osadzony obrotowo w stole (41), na kt6-
rym znajduje sie réwniez tuleja (26) z mastawnym
zderzakiem (29) i regulowanym zderzakiem (39).

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 znamienne tym,
ze §limacznica (7) osadzona jest na przesuwnej tulei
(2) na ktérej znajduje sie réwniez krzywka (6)
wspoélpracujaca z krzywkowym ramieniem i(33), kt6-
re -steruje ruchem rygla (35) ustalajgcego potozenie
obrabianego rowka w przedmiocie w stosunku do
narzedzia roboczego.
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