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Przedmiotem wynalazku jest uzyteczne ulepsze-
nie glowicy skrawajgco-dogniatajgcej do obrobki
powierzchni wewnetrznej cylindréw patentu nr
58399.

WieloczynnoSciowa glowica wediug patentu nr
58399, stanowigca istotne osiaggniecie w dziedzinie
gladkos$ciowej obrobki otworéw rur, jest wyposa-
zona w odpowiedni zestaw narzedzi umozliwiajacy
wykonanie trzech zabiegéw, to jest wstepng obroéb-
ke otworu rury, wykanczajgcg, oraz jego rolkowa-
nie za jednym jej przejSciem. Konstrukcja tej gto-
wicy i jej funkcjonowanie stalo sie mozliwe dzieki
wykorzystaniu réwnomiernie rozmieszczonych na
niej rolek, jako jednego z dwoéch elementéw pro-
wadzgcych ja przy wstepnej i wykanczajacej
obrobce wiérowej. Drugim elementem prowadza-
cym jest sam otwoOr obrabiany. Ponadto glowica
mad uklad otworéw i przewezen umozliwiajgcych
przeplyw czynnika smarujgco-chlodzacego, prze-
znaczonego takze do splukiwania wiéréow z miej-
sca ich powstawania.

Dla wystapienia dostatecznej sity deformujacej
plastycznie obrabiang powierzchnie, rolki stykaja
sie punktowo z obrabianym otworem co zapewnio-
ne jest przez ich barylkowy ksztalt.

Styk punktowy rolek, pozadany w procesie rol-
kowania do wystapienia zjawiska zgniotu przy
mozliwie matej sile docisku rolki do powierzchni
poddawanej temu zgniotowi, gorzej spelnia nato-
miast role prowadnicy dla nozy do obrobki wio-
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rowej, poniewaz §cisla wspo6lzalezno§é wielkoSci
naddatku na zgniot, naddatku na obrobke wi6-
rowa, oporu zgniotu, oporu skrawania i innych
czynnikéw jest bardzo trudna do utrzymania, gdyz
jakiekolwiek odchylenia w procesie rolkowania
zmieniajg warunki skrawania, ktére z kolei od-
dzialywajg na warunki rolkowania.

Na skutek tego powierzchnia otworu posiada
znaczng falisto§¢ niepozgdang zwlaszcza w cylin-
drach hydraulicznych.

Przy przejsSciu rolek glowicy z tulei prowadzg-
cej tokarki do obrabianej rury, na szczelinie mie-
dzy tymi czeSciami, nastepuje przerwa w kontak-
towaniu sie rolek z otworem i w zwigzku z tym
wystepuje nie kontrolowana obrobka wi6érowa
otworu.

Rozklad otworéw i szczelin doprowadzajgcych
ciecz do chlodzenia, smarowania, oraz usuwania
wioréw, wydluza odleglo§¢ miedzy nozami a rol-
kami przez co uklad staje sie mniej sztywny. Po-
nadto rozkiad ten sprzyja burzliwemu przepty-
wowi cieczy, co pogarsza wyplukiwanie wi6réow
z miejsca skrawania.

Celem wynalazku jest usuniecie niedomagan
wystepujacych w wyzej opisanej glowicy.

Cel ten zostal osiggniety przez zabudowe w glo-
wicy dwoch rzedoéw rolek w Srodkowej i tylnej
jej czesci, oraz elementu prowadzgcego ciecz w po-
staci stozkowego kolnierza, wieksza jego §rednica
zwroconego w strone nozy skrawajacych.
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" Oba rzedy tych rolek spelniajg role prowadze-
nia glowicy w otworze, przy czym pierwszy rzad
ma za zadanie tylko jej prowadzenie, natomiast
rzgd drugi, obok rolkowania jako podstawowej
swojej .czynno$ci, réwniez glowice prowadzi
i istotnie wplywa na zachowanie prostolinijno$ci
obrabianego otworu.

Charakter pracy rolek i ich polozenie spelniajg
role bardzo dobrego prowadzenia glowicy dla
obrobki wiorowej wstepnej i wykanczajgcej za$
przede wszystkim dla tej ostatniej. Dobre prowa-
dzenie glowicy w otworze i zwiazang z tym pro-
wadzeniem obrobkg wiérows, zawdziecza sie réw-
nolegtemu do osi glowicy usytuowaniu cylindrycz-
nych rolek prowadzgcych, zabudowanych w nie-
wielkiej odlegloSci za nozami tokarskimi. Cylin-
dryczny ksztalt rolek prowadzacych zapewnia styk
z otworem tulei na calej ich dlugo$ci i niewielkie
lokalne odchylenie od wymiaru otworu pod rol-
kowanie, mogace powstaé na skutek na przyklad
niejednorodno$ci materialu, nie majg praktycznie
wplywu na dalsze prowadzenie glowicy w otworze
obrabianej rury.

Stozkowy kolnierz zapewnia réwnomierny, la-
minarny przeplyw strumienia cieczy smarujgco-
-chlodzacej i nalezycie usuwa wiéry z miejsca ich
powstawania, przy czym nie zajmuje on dodatko-
wej przestrzeni glowicy poniewaz stanowi jej
sktadowy cze§¢. Dzieki temu stalo sie mozliwe
maksymalne zblizenie nozy do rolek, co dodatko-
wo wplywa na sztywno$é glowicy. .

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia schematycz-
nie usytuowanie poszczegdlnych elementéw w cza-
sie obrobki otworéw rur. glowicg wedlug wynalaz-
ku, fig. 2 — poczatkowg faze obr6ébki otworu, w
ktérej pierwszy rzad rolek wychodzi z prowadze-
nia w tulei prowadzgcej a wchodzi do otworu
rury, fig. 3 — wzdluzny p6lprzekrdj glowicy wielo-
czynno$ciowej.

Tokarka 1 ma przesuwnie po swych prowadni-
cach 2 zamontowany wspornik 3. Wspornik jest
mocowany do prowadnic 2 loza tokarki 1 za po-
mocg $rub 4. W sporniku 3 osadzona jest tuleja
prowadzaca 5, ulozyskowana na dwoéch lozyskach
promieniowym 6 i promieniowo-osiowym 7. Tuleja
ta moze byé wymienna w zalezno§ci od wymiaru
otworu obrabianej rury 8. Tuleja prowadzgca 5 od
strony lozyska promieniowego 6 ma stozkowe sfa-
zowdnie 9 sluzgce do podirzymania obrabianej
rury 8. W otworze tulei prowadzacej 5 umieszczo-
na jest bez luzu promieniowego glowica wielo-
czynno$ciowa mocowana za pomocg gwintu 10 do
dragga 11 majgcego mozliwo§é przesuwu wzdiuz
swej osi razem z tg glowica.

W przykladzie wykonania korpus glowicy przed-
stawiony jest jako trzyczeSciowy 12, 13 i 14. Drugi
kohiec draga polgczony jest ze suportem 15 to-
karki 1 ktéry nadaje dragowi 11 ruch wzdluzny.
W dragu 11 wydrazony jest otwér 15, laczacy sie
z otworami 16 w korpusie 13 glowicy wieloczyn-
no$ciowej. Otwory 15 i 16 sluzg do przeplywu
S§rodka smarujgco-chtodzgcego, a ponadto otwory
16, stuza jako gniazda klucza przy za i odmoco-
wywaniu glowicy wieloczynno$ciowej do dragall.
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W pierwszej czeSci korpusu 12 glowicy wielo-

czynnoS$ciowej w otworach * 17 i 18 o przekroju

prostokgtnym, umocowane sg dwa noze 19 i 20 za

pomocg $rub 21. N6z 19 przeznaczony jest do wy-

taczania zgrubnego, a néz 20 do wytaczania
wykanczajgcego. Przednia cze§é korpusu glo-
wicy  wieloczynnoSciowej ma stozkowy kol-

nierz 22, wieksza éredniga stozka zwrécong do no-
zy skrawajgcych 19 i 20. Wieksza $rednica stozka
posiadav taki wymiar, aby przy przeplywie Srodka
smarujgco-chlodzgcego, wytworzone zostalo jego
odpowiednie ci$nienie,, a zwiekszona szybko$é
przeplywu tego S$Srodka wytworzonego na skutek
spadku ci$nienia byla w stanie usungé (,,wyptu-
kaé”) wibry i ewentualne inne obce ciala.

Po obu stronach S$rodkowej czeSci korpusu 13
glowicy wieloczynnoSciowej znajdujg sie dwa rze-
dy rolek 23 i 24, ktére sg prowadzone w dwoéch
koszykach 25 i 26 ostonietych podkladami 27 i 28.
Rolki 23 i 24 stykajg sie o ich wewnetrzne bieznie
29 i 30, ktére s3 na stale potgczone ze Srodkowsg
czeScig korpusu 13 glowicy wieloczynno$ciowej.
Bieznia wewnetrzna 29 pierwszego rzedu rolek 23
jest cylindryczna co przy cylindrycznym wymiarze
rolek 23 tworzy zewnetrzhy obrys tych rolek réw-
niez cylindryczny.

Natomiast bieznia 30 drugiego rzedu rolek 24,
jest stozkowa, wiekszg S$rednicg stozka zwrdcong
w_  kierunku przedniej czeSci glowicy, tworzac
przez to stozek na zewnetrznym obrysie tych rolek.
W sporniku 3 zabudowane sg dwie uszczelki war-
gowe 31 i 32 zabezpieczajgce przed przeciekami
na zewnatrz doprowadzonego owtorami 15 i 16
S§rodka smarujgco-chtodzacego.

Do koncéwki wrzeciona tokarki -1 przymocowa-
na jest obudowa 33 majgca: otwér 34 umozliwia-
jacy dostep do glowicy wieloczynnosciowej przy
odkrecaniu jej z draga 11 po skoniczonej operacji.
Obudowa 33 ma réwniez stozkowe sfazowanie 35
do podtrzymywania obrabianej rury 8 i wystajacy
trzpieh 36 spelniajgcy role zabieraka sercowki 37
przymocowanej do obrabianej rury 8. Obudowa 33
i sercowka 37 ostoniete sg ostong 38 zabezpiecza-
jgecg stanowisko pracy przed rozbryzgiem $rodka
smarujgco-chlodzacego i wystajacymi wirujacymi
cze$ciami.

Obrébka otworéw rur glowicg wedlug wynalaz-
ku jest nastepujgca: Glowice wieloczynnoSciowa
przymocowuje sie do wystajgcego ze spornika
draga 11 a nastepnie razem z nim cofa sie tak,
aby glowica zajela wyjSciowe polozenie w tulei
prowadzacej 5. Obrabiang rure 8 umieszcza sig
miedzy sfazowaniami 9 i 35 w obudowie 33 i tulei
prowadzacej 5 a nastepnie dociska sie te rure
przesuwajagc wspornik 3 w strone rury 8. W tym
polozeniu wspornik 3 mocuje sie do prowadnic 2
loza tokarki 1.

Po nadaniu ruchu obrotowego obrabianej rurze
8 poprzez obudowe 383, trzpien 36 i sercéwke 37,
uruchamia sie posuw wzdluiny glovaicy wieloczyn-
noS$ciowej wraz z draggiem 11. Ruch obrotowy po-
przez tarcze z rurg 8 otrzymuje réwniez tuleja
prowadzgca 5, ktéra stanowi zewnetrzng bieznie
dla rolek 24 i 25. Po nadaniu ruchéw, -obrotowego
obrabianej rurze 8 i posuwistego (w kierunku do
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5
obrabianej rury) glowicy wieloczynno$ciowej wraz
z draggiem 11 doprowadza sie olej do miejsca skra-
wania.

Doprowadzony olej na skutek istniejgcego prze-
wezenia miedzy kolnierzem 22 a otworem w tulei
prowadzacej 5 zwieksza swojg szybkos§é przeply-
wu w wyniku stwarzanego oporu przeplywu przez
to przewezenie i usuwa powstale w czasie skra-
wania wiéry, ktére razem z olejem sg odprowa-
dzane przez otwoér 34 w obudowie 33 na i“ewnatrz.

W czasie kiedy rolki 23 i 24 znajduja sie: w otwo-
rze tulei prowadzacej 5 glowica wieloczynno§ciowa
prowadzona jest w tym otworze. Po wyjsciu rolek
23 i 24 z otworu tej :tulei wchodzg one do otworu
obrabianej rury 8 ktoéry spelnia w dalszym ciggu
prowadzenie dla tej glowicy przy dalszej obrdbce.
Pierwszy rzad rolek 23 na skutek cylindrycznego
obrysu kontaktuje sie z obrabiang powierzchnig
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uprzednim zamocowaniu glowicy wieloczynnoécio-
wej do draga 11 i cofnieciu jej razem z tym drg-
giem do wyjsciowego potozenia w tulei prowadza-
cej 5 i caly proces zaczyna sie od nowa.

Zastrzezenia patentowe

1. Glowica wieloczynno$ciowa do roéwnoczesnej
obrébki otwordéw rur skrawaniem wstepnym, wy-
kanczajacym i rolkowaniem, majaca w poprzed-
niej ¢zeSci dwa noze do wstepnej i wykanczajacej
obrobki otworu rury i wystep tworzacy szczeline
do przeplywu cieczy wedlug patentu nr 58399,
znamienna tym, ze ma w $rodkowej i tylnej czes-
ci dwa pojedyncze rzedy rolek (23) i (24) przy
czym zewnetrzny obrys pierwszego rzedu tych ro-
lek jest cylindryczny i stuzy do prowadzenia glo-
wicy w obrabianym otworze rury (8) przy dalszej
jego obrobce a drugi rzad rolek (24) ma obrys

otworu rury 8 na calej swej diugo$ci wywolujac stozkowy, wiekszg $rednicg stozka zwrocony do
przez to male jednostkowe naciski powierzchnio- 20 skrawajgcych nozy (19) i (20) i stuzy zaréwno do
we. Z tego powodu nie bierze on udzialu w rol- rolkowania otworu jak i do prowadzenia glowicy
kowaniu tylko rure 8 odksztalca sprezyScie. przy dalszej jego obroébce.
- Rolki 24 drugiego rzedu, na skutek ich stozko- 2. Glowica wieloczynnosciowa wedlug zastrz. 1
wego ustawienia stykajg sie swoimi zaokraglony- w ktorej miedzy nozem do ‘obrébki wykanczajgcej
mi krawedziami z otworem rury 8. Mala powierz- 25 a rzedem rolek dqgniatéjaéy_ch znajduje sie ele-
chnia styku wywoluje znaczne naciski jednostkowe ment do prowadzenia czynnika smarujgco-chlodza-
a przez to powierzchniowg deformacje otworu ru- cego i zwiekszania szybkoS$ci przeplywu tego czyn-
ry 8 nadajgc tej powierzchni zgdang gladko$é. nika w celu nalezytego usuniecia wiérow w cza-
Glowice wieloczynno$Sciowg po przejSciu przez calg sie obrobki otworu, znamienna tym, ze ten stoz-
dtugo$é otworu rury 8 odmocowuje sie z dragall 39 kowy element prowadnicy stanowi stozkowy kot-
przez otwoér 34 w obudowie 33. nierz (22) zwrocony wiekszg $rednicg stozka w
W miejsce obrobionej rury zaklada sie nowg po strone nozy skrawajgcych (19) i (20).
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