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Opór tokarski

Dziedzina techniki. Przedmiotem wynalazku jest
opór tokarski znajdujący zastosowanie przy obrób¬
ce czół osi, wałków .i tym podobnych przedmio¬
tów obrabianych na tokarkach uniwersalnych

Stan techniki. Dotychczas przy produkcji mało-
seryjnej, obróbka na tokarkach szczególnie plano¬
wanie i nakiełkowanie czół osi, wałków i tym
podobnych dłuższych przedmiotów, uprzedniió
wstępnie przygotowanych do obróbki, wymaga
wielokrotnych uciążliwych pomiarów każdego
egzemplarza w celu zabezpieczenia zastrzeżonego
konstrukcyjnie dokładnego wymiaru długości. Po¬
miaru wstępnego dokonuje się przed pierwszym
zamocowaniem wałka tub osi w uchwycie samo-
centrującym tokarki. Następnego pomiaru doko¬
nuje się po splanowaniu jednego z czół osi lub
wałka po uprzednim odmocowaniu i wyjęciu
z uchwytu. Jeżeli został usunięty przewidziany
naddatek materiału, to wówczas po ponownym
zamocowaniu obrabianego przedmiotu w uchwycie
tokarki, wykonuje się znaną metodą nakiełek.

Po wykonaniu obróbki jednego czoła osi lub
wałka, zmienia się położenie przedmiotu w uchwy¬
cie tak by była możliwość obróbki w podobny
sposób drugiego czoła z tym, że przed i po plano¬
waniu wykańczającym dokonuje się pomiaru dłu¬
gości przedmiotu w celu zabezpieczenia wymaga¬
nego wymiaru. Pomiary długości są uciążliwe
szczególnie przy przedmiotach o znacznej dłu¬
gości, poza tym są one pracochłonne ze względoi •
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na konieczność ciągłego ich powtarzania przy
obróbce każdego egzemplarza co połączone jest
z każdorazowym odmocowaniem i zamocowaniem
przedmiotu w uchwycie tokarki. Nie stwierdzono,
zarówno w praktyce jak i w literaturze technicz¬
nej oraz .patentowej istnienia wyposażenia tokarek
szczególnie uniwersalnych, które umożliwiałoby
zmniejszenie ilości pomiarów długości w czasie
obróbki czół osi czy wałków przy jednoczesnym
zabezpieczeniu zastrzeżonego wymiaru długości.

Istota wynalazku. Celem wynalazku jest przy¬
rząd, który po zastosowaniu na tokarce pozwać
na zmniejszenie ilości pomiarów długości wałków
lub osi, a sprowadzających się do pomiarów cuu-
gości pierwszych sztuk w czasie obróbki ich ozoi
Uzysk^j^['śi&to przez zamocowany we wrzecionie
tokarki opór fokaris&i^posiadająćy trzykrotnie roz¬
ciętą na obu końcach iuleję o cylindrycznej po¬
wierzchni zewnętrznej oraz wewnętrznej współ¬
osiowej powierzchni cylindrycznej przechodzącej
przy końcach tulei w powierzchnie stożkowe rui
których spoczywają swymi pobocznicami dwa
trzpienie stożkowe, połączone przy pomocy śruby
poprzez znajdujące się w nich nagwintowane
przelotowe otwory wzdłużne i współosiowe. Poza
tym śruba łącząca trzpienie stożkowe posiada łeb
oparty o podstawę trzpienia stożkowego skiero¬
waną najlepiej w kierunku tylnego końca wrze¬

ciona tokarki, a druga wystająca z tulei podstaw*
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W wyniku (zastosowania oporu tokarskiego >
zmniejsza się pracochłonność obróbki jak też na¬
stępuje poprawa jakości wykonania oraz uspraw¬
nienie procesu /technologicznego.

5 Przykład wykonania wynalazku. Przedmiot wy¬
nalazku jest przedstawiony w przykładzie wyko¬
nania na rysunku w przekroju osiowym".

Opór tokarski według wynalazku składa się
z rozciętej trzykrotnie na obu końcach tulei 1

10 o cylindrycznej powierzchni (zewnętrznej oraz we¬
wnętrznej współosiowej powierzchni cylindrycznej
przechodzącej przy końcach tulei w powierzchnie
stożkowe. Na powierzchniach stożkowych tulei 1
spoczywają swymi poibocznioami trzpienie 2 i 3.

15 stożkowe. Trzpienie 2 i 3 posiadają współosiowe
nagwintowane przelotowe otwory wzdłużne i są
poprzez nie (połączone przy pomocy śruby 4 z łbem
skierowanym, po zamocowaniu we wrzecionie to¬
karki, w kierunku tylnego jego końca. Wystająca

?0 z tulei 1 podstawa trzpienia 3 stożkowego stanowi
najlepiej powierzchnię oporową dla czół osi lub
wałków mocowanych w uchwycie tokarki.

Zastrzeżenia patentowe

i. Otpór tdkarislkii*moicowiainy we wrzecdooiiie to¬
karki, znamienny tym, że posiada trzykrotnie roz¬
ciętą na obu końcach tuleję <1) o cylindrycznej
powierzchni zewnętrznej oraz wewnętrznej współ-

,0 osiowej powierzchni cylindrycznej przechodzącej
przy końcach tulei w .powierzchnie stożkowe, na
których spoczywają swymi pobocznicaimi trzpienie
(2 i 3) stożkowe połączone przy pomocy śruby (4)
poprzez znajdujące się w nich nagwintowane

35 przelotowe otwory wzdłużne j współosiowe.
2. Op6r tokarski według zastrz. 1, znamienny

tym, że śruba <4) posiada łeb oparty o podstawę
trzpienia (2) stożkowego skierowana najlepiej
w kierunku tylnego końca wrzeciona tokarki,

^ a druga wystająca z tulei (1) postawa drugiego
trzpienia (3) stożkowego stanowi powierzchnię
oporową.
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drugiego trzpienia stożkowego stanowi powierzch¬
nię oporową.

Zamocowania oporu tokarskiego we wrzecionie
tokarki dokonuje się przez pokręcenie, przy po¬
mocy klucza nasadowego, śruby łączącej trzpienie
stożkowe, które zbliżając się wzajemnie do siebie
powodują rozchylanie się rozciętych końców tulei
do momentu uzyskania właściwego 'zacisku na cy¬
lindrycznej powierzchni wewnętrznej wrzeciona.
W celu ułatwienia zamocowania oporu tokarskiego
we wrzecionie tokarki, stosuje się również drugi
klucz lub inne narzędzia, które uniemożliwia we
wstępnej fazie mocowania obrót trzpienia stożko¬
wego znajdującego się od strony uchwytu tokarki.
Ponadto opór tokarki mocuje się we wrzecionie
tokarki w takiej odległości od uchwytu aby ibyła
możliwość oparcia o jego powierzchnię oporową
jednymi czołem wałek lub oś i obróbki drugiego
czoła.

Po zamocowaniu oporu tokarskiego, a przed
przystąpieniem do obróbki wykańczającej czół osi
lub wałków, mierzy się długość całkowitą pier¬
wszej sztuki, po czym po jej ułożeniu i dosunięciu
czołem do oporu we wrzecionie, mocuje się ją
w uchwycie tokarki. Następnie ścina się znanym
sposobem zbędny naddatek materiału z wystają¬
cego z uchwytu czoła wałka lub osi. Po odmoco-
waniu osi lub wałka i jego wyjęciu z uchwytu
sprawdza się uzyskany wymiar długości. Jeżeli
wymiar długości jest prawidłowy, wówczas unie¬
ruchamia się suport wzdłużny tokarki w położeniu
toczenia ostatniego wióra, a na obrabianym czole
po uprzednim ponownym zamocowaniu tegoż
przedmiotu w uchwycie, wykonuje się znaną me¬
todą nakiełek. Następne egzemplarze wałków
względnie osi nie wymagają już pomiaru długości,
a jedynie opierania jednym czołem o opór zamo¬
cowany we wrzecionie tokarki i wykonywania
obróbki, to jest planowania i nakiełkowania wy¬
stającego czoła z jednego zamocowania. W iden¬
tyczny sposób postępuje się przy obróbce czół,
którymi opierano poprzednio osie czy wałki.


	PL112748B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


