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Obrabiarka do szlifowania otworéw z automatycznym urzadzeniem
do wymiany wrzeciona

1
Przedmiotem wynalazku jest obrabiarka do szlifowa-
nia otworéw z automatycznym urzadzeniem do wymia-
ny wrzeciona §ciernicy przede wszystkim do produkcji
jednostkowej i maloseryjnej z mozliwoscia wlaczenia
maszyny ze sterowaniem liczbowym do systemu ma-
szyn MC.

W znanych obrabiarkach, z wyjatkiem szlifierek, glo-
wice robocze, zwlaszcza glowice wielowrzecionowe, sa
umocowane na S$cianie czolowej utozyskowanego -obro-
towo magazynu bgbnowego. Po przestawieniu glowicy
roboczej przez obrét magazynu bgbnowego w polozenie
robocze, sprzega si¢ glowice robocza z czlomem prze-
kladniowym jednostki napedowej. Ta jednostka napgdo-
wa jest zainstalowana przy tozu obrabierki i wyposa-
zona jest w uniwersalny naped posuwu i wrzeciona
jak tez w urzadzenie do samoczynnego ustawienia glo-
wic roboczych w polozeniu roboczym.

Wada tych znanych obrabiarek jest to, ze potrzebna
jest kosztowna konstrukcja napedu wrzeciona i glowicy
roboczej. W ten sposéb przy znanym urzadzeniu do
ustawienia w polozeniu roboczym stosuje si¢ co naj-
mniej trzy kolki ustawcze dla dokladnego ustawienia
glowicy roboczej w plaszczyznie pionowej i dwa kliny
dla zablokowania glowicy roboczej w ustawionym po-
tozeniu.

Celem wynalazku jest konstrukcja obrabiarki, zwlasz-
cza szlifierki do otworéw, w ktorej mozliwa jest racjo-
nalna zmiana wrzecion narzedziowych.
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Zadanie wynalazku polega na tym, aby skonstruowaé
obrabiarke, zwlaszcza szlifierke do otworéw z auto-
matycznym urzadzeniem do wymiany wrzeciona, tak,
aby dawala ona mozliwo$¢ natychmiast po ukierunko-
waniu i umocowaniu glowicy wrzeciona na suporcie
i bez procesu sprzgzenia z agregatem napgdowym wy-
konania odpowiedniej operacji. Dalej wymaga sig, aby
liczba obrotéw wzglednie moc napgdowa wrzeciona
Sciernicy byla dopasowana do kazdorazowych $rednic
narzedzi $ciernych.

Wedlug wynalazku zadanie jest rozwiazane przez to,
ze jednostki narzedziowe zamocowane sa na glowicy
narzegdziowej majacej posta¢ bgbna rewolwerowego lub
suportu przesuwnego oraz sa ustawiane i blokowane
na saniach a w przypadku glowicy narzedziowej w
postaci bgbna rewolwerowego, ktéry w $rodku po stro-
nie skierowanej do przedmiotu obrabianego ma przy-
rzad pomiarowy do kontroli zuzycia narzedzia a przy-
laczenia jednostek narzedziowych sa wykomane bezpo-
§rednio w bebnie badZz tez maja posta¢ wtyczek dla
ktérych odpowiednie gniazda znajduja si¢ w suporcie
poprzecznym.

Gtlowica narzgdziowa w postaci suportu przesuwnego
zawiera wzdluzne prowadnice rozmieszczone obok sie-
bie, stuzace do prowadzenia jednostek narzedziowych,
ktére to prowadnice umieszczone sa na suporcie po-
$rednim prowadzonym w suporcie dosuwowym lub bez-
posrednio na tym suporcie dosuwowym.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przykla-
dzie wykonania na zalaczonym rysunku, na ktérym



3 .
fig. 1 przedstawia perspektywiczny widok obrabiarki
z bgbnem rewolwerowym jako glowica narzgdziows,
fig. 2 — obrabiarke z glowica narzgdziowa w postaci
suportu przesuwnego pionowo, fig. 3 — podlaczenie
jednostki narzedziowej do suportu poprzecznego, fig.
4 — podiaczenie jednostek narzedziowych do bgbna
rewolwerowego.

Fig. 1 przedstawia sterowana obrabiarke do szlifo-
wania otworéw. Na lozu wzdluznym 11 jest zainstalo-
wany st6l 14, ktéry podtrzymuje wrzeciennik przed-
miotu obrabianego 15 z wrzecionem przedmiotu. Po
stronie czolowej na lozu wzdluznym 11 znajduje sig
loze poprzeczne 12, na ktérym jest zainstalowany suport
poprzeczny 10. W suporcie 10 zainstalowane jest urza-
dzenie blokujace dla jednostek marzedziowych 26, ktore
skladaja si¢ z obudéw 2 i wrzecion 1 z wlasnym na-
pedem jak tez przynaleznym narz¢dziem $ciernym 8.

Przy lozu poprzecznym 12 zainstalowany jest stojak
13, podtrzymujacy przesuwany pionowo, obrotowy do-
kola swej osi obrotu i ustalany w polozeniach zale-
canych bgben rewolwerowy 3. Na obwodzie bgbna 3
zainstalowanych jest kilka jednostek 26, ktére moga
by¢ do wyboru ma zlecenie osadzone na suporcie
$ciernicy 10 i w ten spos6b wiaczone. To dzieje sig¢
w ten sposéb, Zze zadanga jednostke 26 unieruchamia
si¢ w dolnym polozeniu bgbna 3, caly bgben rewolwe-
rowy 3 porusza si¢ do dotu az do zetknigcia odpo-
wiedniej jednostki 26 z suportem dosuwowym, jednostke
26 zdejmuje si¢ z bebna 3 i zaryglowuje si¢ w suporcie
§ciernicy 10, a bgben 3 bez dolnej jednostki 26 wraca
w gorne polozenie wyjsciowe. W $rodku bgbna 3 znaj-
duje si¢ urzadzenie pomiarowe 25 do sygnalizacji stanu
zuzycia narzedzia $ciernego.

Doprowadzenie energii, $rodkéw smarujacych i chlo-
dzacych, jak tez pomocniczego materiatu $ciernego,
ktérych doprowadzenie jest sztywno polaczone z jed-
nostkami 26, moze nastgpowaé wedtug fig. 3 lub fig. 4.
Fig. 3 przedstawia przekr6j jednostki 26 z urzadzeniem
§ciernym 8, wrzecionem $ciernicy 1, obudowa wrzeciona
$ciernicy 2b i obudowa 2. Przewody zasilajace 5, 6, 7
pradowe oraz dla $rodkéw smarujacych i chlodzacych,
pokazane na fig. 3 jako przewody gietkie, moga by¢
tez zastapione przez odpowiednie kanaly w obudowie
2, stykajace si¢ bezposrednio ze zlaczami wtykowymi
9. Odpowiednie gniazda do zlacz wtykowych 9 znajduja
si¢ w suporcie 10, tak Ze przy nalozeniu jednostki 26
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na suport 10 nastgpuje proces wtyku lub sprzezenia -

zlacz wtykowych 9.

Gdy zlacza wtykowe 9 znajduja si¢ na spodzie jed-
nostek 26, polaczenie ztacz moze byé wykoname przez
osobny mechanizm.

Fig. 4 przedstawia bardzo uproszczony przekr6j ma-
gazynu bebnowego 3. Przewody zasilajace 5, 6, 7 sa
tutaj dolaczone do mnieobrotowej centralnej czgéci ma-
gazynu bgbna 3 i prowadza kanalami do obrotowej
czeéci magazynu bgbnowego 3. Jednostka 26, znajdu-
jaca si¢ w polozeniu roboczym na maszynie, jest pola-
czona przewodami gigtkimi 24 z magazynem bebno-
wym 3.
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W wielowrzecionowej obrabiarce wedtug fig. 4, prze-
waznie sterowanej liczbowo, loze podluzne 11 jest po-
laczone z lozem poprzecznym 12. Loze podiuzne 11
podtrzymuje st6! 14 z wrzeciennikiem przedmiotu ob-
rabianego 15 i wrzecionem przedmiotu. Na lozu po-
przecznym 12 zainstanowany jest suport dosuwowy 16
za pomoca ktérego nastgpuje w znany sposéb dosu-
wanie narzedzia §ciernego promieniowo do przedmiotu
obrabianego. Na suporcie dosuwowym 16 znajduje si¢
suport poéredni 17, przesuwny na suporcie dosuwowym
16 w jego kierunku osiowym i na nim unieruchomiony.
Na suporcie 17 znajduja si¢ prowadnice wzdluzne 21,
na ktérych . zainstalowane sa przesuwnie w kierunku
wzdluznym jednostki 26. Przez odryglowanie i prze-
sunig¢cie na suporcie dosuwowym 16 i ponowanym unie-
ruchomieniu w zadanym polozeniu suportu posredniego
17 wrzeciono robocze po wejsciu prowadnic wzdluz-
nych 21 w obszar noboczy przenosi si¢ z polozenia
przygotowawczego w polozenie robocze.
W nieprzedstawionym wykonaniu jest takze mozliwe
pominigcie suportu 17, natomiast zainstalowanie pro- -
wadnic wzdluznych 21 z jednostkami 26 bezposrednio
na suporcie dosuwowym 16, tak Ze zmiana wrzeciona
nastgpuje przez przestawienie suportu dosuwowego 16.
W maszynach sterowanych liczbowo nastgpuje tutaj
ustalenie polozenia przewaznie przez obciagacz 23. Po
procesie obciagania narzedzie $cierne przenosi polozenie
obciagacza na przedmiot obrabiany.

Zastrzezenia patentowe

1. Obrabiarka do szlifowania otworéw z automa-
tycznym wprowadzaniem poszczegblnych wrzecion na-
rzedziowych w polozenie robocze przez zmiang potoze-
nia glowicy narzedziowej wyposazonej w urzadzenie wy-
bierajace i blokujace oraz jednostki narzedziowe z indy-
widualnym napgdem oddzielnie zasilane pradem i po-
siadajace oddzielne uklady smarowania i chlodzenia,
znamienna tym, ze jednostki narzedziowe (26) zamo-
cowane s3 mna glowicy narzedziowej majacej postaé
bgbna rewolwerowego (3) lub suportu przesuwnego
oraz s3 ustawiane i blokowane na saniach a przy za-
stosowaniu glowicy w postaci bgbna rewolwerowego (3), -
ktéry w §rodku, po stronie zwréconej ku obrabianemu
przedmiotowi, posiada przyrzad pomiarowy do okresla-
nia stopnia zuzycia narzedzia, przewody zasilajace (5, 6,
7) poszczegélnych jednostek narzedziowych (26) pola-
czone sa bezposrednio z bgbna rewolwerowego do jed-
nostek lub sa polaczone za pomoca wtyczek, dla kto-
rych odpowiednie gniazda (9) wbudowane sa w suport
poprzeczny (10).

2. Obrabiarka wedlug zastrz. 1, znamienna tym, Ze
glowica narzedziowa majaca postaé przesuwnego su-
portu posiada wzdluzne rozmieszczone obok siebie pro- .
wadnice (21) dla jednostek narzedziowych (26), ktére
to prowadnice umieszczone sa badZ na suporcie po-
$rednim (17) prowadzonym w suporcie dosuwowym (16)
badz tez bezposrednio na suporcie dosuwowym (16). .
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