POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA :

OPIS PATENTOWY

108 362

Patent dodatkowy
do patentu nr

Zgtoszono: 21.06.76

Pierwszenstwo: —

URZAD
PATENTOWY
PRL

(P. 190609)

Zgloszenie ogloszono: 02.01.78

Opis patentowy opublikowano: 29.11.1980

Int. C1.2 B23G 1/20

Twércy wynalazku: Zbigniew Kasprzykiewicz, Jan Arciszewski, Andrzej

Sledziona

Uprawniony z patentu: Fabryka Samochodow Ciezarowych ,,Polmo” im.
Feliksa Dzierzynskiego, Starachowice (Polska)
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zwlaszcza nakretek
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Dziedzina techniki. Przedmiotem wynalazku jest
urzadzenie wielowrzecionowe do .gwintowania o-
tworéw, zwlaszcza nakretek zaopatrzone w gwin-
towniki osadzone w oprawkach glowicy wielo-
wrzecionowej i w sté! wyposazony w tarcze po-
dajaca, napedzang okresowo, posiadajaéa gniazda,
ktore sa zasilane w poéifabrykaty przedmiotow do
gwintowania za pomoca podajnikow.

Stan techniki. Znane jest wielowrzecionowe
urzadzenie do gwintowania otworéw w nakret-
kach za pomocg gwintownikéw, zaopatrzone w
st6t z osadzong na nim obrotowa tarcza, w ktoérej
wykonane sg szeSciokatne gniazda pod poifabry-
katy nakretek do gwintowania. Wykonane w tar-
czy gniazda pod poélfabrykaty nakretek sg - roz-
mieszczone symetrycznie w poblizu jej obrzeza.
Tarcza ta jest wymienna, dzieki czemu istnieje na
tym urzadzeniu mozliwosé wykonywania gwinto-
wania nakretek réznych wielkosci. Poifabrykaty
nakretek sa podawane do gniazd w tarczy za po-
mocg podajnikow.

Opisane urzadzenie do gwintowania nakretek
nie daje jednak mozliwo$ci uzyskania podwyz-
szonej dokladnosci prostopadiosci gwintu do czot
oporowych nakretki. Znajduje ono w zasadzie za-
stosowanie do gwintowania nakretek normalnych.
Niemozliwo$§¢ uzyskania duzej dokladno$ci prosto-
padtosci gwintu do czét oporowych nakretki wy-
nika z nieré6wnomiernego wprowadzania sie gwin-
townika w otwor nakretki, jak tez niejednokrot-
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nie ze wzgledu na niemozliwo§é samoustawienia
sie nakretki pod naciskiem gwintownika wynika-
jaca miedzy innymi z duzych sil tarcia pomiedzy
powierzchnig oporowa nakretki a powierzchnig
oporowa stolu urzgdzenia oraz na skutek prze-
suniecia otworu pod gwint z osi gwintownika.
Poza tym w przypadku potrzeby wdrozenia za-
lozen co do wiekszej iloéci gwintowanych nakre-
tek mogag mie¢ miejsce dwa warianty, z ktoérych
pierwszy bedzie polegal na zwiekszeniu ilosci
gniazd a wiec znacznego wzrostu gabarytéow tak
stolu jak i glowicy wielowrzecionowej, drugi zas
wariant polega na zainstalowaniu drugiego urza-
dzenia do gwintowania. Tak jeden jak i drugi
wariant rozwigzania problemu powoduje nieko-
rzystne zwiekszenie przestrzeni produkcyjnej dla
wykonania zaloZonego programu produkcji, przy
czym W wariancie pierwszym wystapi dodatkowo
obnizenie dokladnosci wykonania gwintu na sku-
tek wzrostu gabarytow glowicy. Mimo, ze wy-
mienna tarcza ustalajgca polozenie nakretek ‘do
gwintowania umozliwia wykonywanie réznej wiel-
kosci nakretek, to jest to o tyle niedogodne, ze
wymaga = przezbrajania urzadzenia w tarcze z
gniazdami szesciokatnymi odpowiadajgcymi wy-
miarowi szesciokata nakretek przewidzianych do
gwintowania. '
Zagadnienie, istota i techniczno-uzytkowe skut-
ki wynalazku. Wynalazek polega na opracowaniu
konstrukeji urzadzenia wielowrzecionowego do
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gwintowania otwor6éw, zwlaszcza nakretek nie po-

siadajagcego wymienionych wad i niedogodnosci, '

ktore bedzie zabezpieczaé uzyskanie wymaganej
dokladno$ci prostopadlo$ci gwintu do cz6t oporo-
wych nakretki, duza wydajno$é¢ i mozliwosé¢ jed-
noczesnego gwintowania nakretek roznej wielko-
sci. o
Zgodnie z wynalazkiem urzadzenie wielowrze-
eionowe do gwintowania otworéw, zwlaszcza na-
kretek ma w otwory pityty stolu roboczego, ktdre
sg usytuowane w osi wrzecion, wprowadzone od
spodu przesuwne piloty osadzone elastycznie osio-
wo w ich piycie osadczej, zaopatrzone w stoi-
kowe zakonczenia do wspoélosiowania otworéw
gwintowanych przedmiotéw 2z wrzecionami. Ze
strony za$§ wrzecion jest wyposazone w piyte do-
ciskowa zwigzang przesuwnie osiowo ze stolem
za pomoca stupéw, z ktorych jeden wusytuowany
jest w osi obrotu tarczy. W piycie dociskowej
osadzone sg tulejki podparte w niej elastycznie
osiowo, ktore prowadza gwintowniki i jednoczes-
nie dociskaja gwintowane przedmioty do plyty
stotu roboczego.

Tarcza obrotowa osadzona na stole roboczym
ma roznej wielkosci gniazda szesciokatne a ich
rozmieszczenie - jest symetryczne w poszczegoél-
nych ¢éwiartkach tarczy w grupach, przy czym
kazda z grup gniazd jest kolejno ustawiana na
stanowiskach zaladowczych poéitabrykatéow przed-
miotéw do gwintowania, na stanowisku gwinto-
wania pod giowica oraz na stanowisku zsypowym
na wprost otworéw zsypowych piyty stolu robo-
czego. Otwory zsypowe wW plycie stotu roboczego,
zgodnie z Kkierunkiem obrotu tarczy, sg umiesz-
czone w rosngcej ich wielkosci. Ma to w zasadzie
miejsce wowczas, jezeli gniazda przedmiotow o
roznej wielkosci sg usytuowane w jednakowej od-
leglosci od osi obrotu tarczy. )

Zastosowanie ustalania poifabrykatow przed-
miotow do gwintowania za pomoca przesuwnych
pilotow dla centrowania ich otworow z wrzecio-
nami a nastepnie zacisniecia tych przedmiotow
pomiedzy piyta stoiu roboczego a tulejcami piyty
dociskowej, jak tez prowadzenia -gwintownikow
w tych tu[ejKacn zabezpleczyio INOZIIWOSC UZysKa-
nia wymagénej doktadnoscl prostopadiosci gwiniu
do czot oporowych nakretki. Na doklaanosc gwi:i-
tu wptywa rowniez zwartos¢ giowicy wielowrze-

cionowej wynikajgca z rozrnieszczenla gnlazd w .

tarczy obrotowej nie na jej obwodzie lecz w
znacznym skKupleniu w czterech grupach co Y0v,
przy czym gwintowanie przedmiotow odbywa slg
w tym poiozeniu tarczy obroitowe], gdzie nakregtki
sq ustalane przez przesuwne pi[oty 1 tulejg1l pty-
ty dociskowej. - :

Dzieki wykonaniu w tarczy obrotowej gniazd o
réznych wymiarach istnieje mozliwosé jednoczes-
nego gwintowania wielu przedmiotéw roéznej wiel-
kosci, bez koniecznosci wymiany tarczy dla okre-
slonego rocznego programu produkcji kilku wy-
miar6w przedmiotéw, zwlaszcza nakretek o pod-
wWyzszonej dokladnosci wykonania.

Zastosowanie zas elastycznego osiowego osa-
dzenia tulejek w plycie dociskowej zapewnia pra-
widlowy docisk wszystkich przedmiotéw ‘do piyty
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stolu roboczego mimo rézinic w stosunku do ich
nominalnej wysokosci wynikajacych z tolerancji
wykonawczej. '

Poza tym rozmieszczenie otworéw zsypdwych W
ptycie stolu "zgodnie z wynalazkiem zabezpiecza
dokonywanie samoczynnego rozdzialu nagwinto-
wanych przedmiotéw do odpowiednich pojemni-
kow. ’

Objasnienie figur rysunku. Przedmiot wynalaz-
ku jest uwidoczniony w przykladzie wykonania
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia urza-

-dzenie wielowrzecionowe do gwintowania otwo-

row nakretek w przekroju osiowym przez stot
roboczy wedlug linii A—A na fig. 2, ﬁg. 2 przed-
stawia stél roboczy w widoku z goéry z uwidocz-
nieniem otworéw zsypowych.

Opis konstrukeji przykladu wykonania urzadze-
nia wedlug wynalazku. Zgodnie z wynalazkiem,
na fig. 1 i 2 jest przedstawiony przyklad wyko-
nania urzgdzenia wielowrzecionowego do jedno-
czesnego gwintowania szesnastu nakretek. w sied-
miu typowych miarach zewnetrznych, czterech
wymiarach $rednic gwintéw i dwoch skokow.

Urzadzenie wedlug wymalazku sklada sie z glo-
wicy 1 wielowrzecionowej, stoltu 2 roboczego i po-
dajnikéw 3. Glowica 1 wielowrzecionowa wyposa-
zona jest w oprawki 4, w ktérych mocowalle sa
gwintowniki 5 odpowiadajgce wymiarom gwin-
tow wykonywanych nakretek.

Stél 2 roboczy urzadzenia ma korpus 6 zaopa-
trzony ze strony glowicy 1 w plyte 7, na ktorej
jest umieszczona tarcza 8 obrotowa napedzana
okresowo mechanizmem krzyza 9 maltanskiego.
Ze stotem 2 roboczym zwigzana jest przesuwnie
osiowo pityta 10 dociskowa za pomoca dwoch stu-
poéw 11 potgczonych z ttoczyskami cylindrow 12
pneumatycznych. .

Jeden ze stupow 11 piyty 10 dociskowej stano-
wi 0§ obrotu tarczy 8 obrotowej, ktéra posiada
gniazda 13 szes$ciokatne rozmieszczone w grupach
usytuowanych symetrycznie w poszczegblnych
¢éwiartkach tarczy 8. '

Kazda z grup gniazd 13 tarczy 8 obrotowej zaj-
muje kolejno polozenia: I i II — stanowiska za-
ladowcze péifabrykatéw nakretek, III — stanowi-
sko gwintowania, IV — stanowisko zZsypu nakre-
tek nagwintowanych.

W opisanym przykladzie wykonania gniazda 13
sze$ciokatne nakretek o réznej wielkosci sa tak
rozltozone w grupie gniazd by wystgpowata mozli-
wos¢ zsypywania nagwintowanych nakretek w od-
powiadajgce danym wielkosciom nakretek otwo-
ry 14 zsypowe piyty 7 stoltu 2 roboczego, ktoérych
cze$¢ jest przesunieta wzgledem grupy otworow
15 plyty 7, usytuowanych w osi wrzecion, o kat
90°, czyli w kolejnym poltozeniu tarczy 8 obroto-
wej, cze$¢ zas§ przed tym kolejnym pol‘ozénirem
wzdluz promieni po ktérych nakretki sg przemie-
szczane wraz z obracajgcg sie tarcza 8. Przy czym
otwory 14 zsypowe dla mniejszych gabarytow
nakretek wyprzedzaja otwory 14 zsypowe dla na-
kretek o gabarytach wiekszych. W wykonane w
ptycie T stolu 2 roboczego otwory 15 usytuowa-
ne na wprost wrzecion sa wprowadzone od spo-
du przesuwne piloty 16’ posiadajace zakonczenia
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W postaci stozkéw s$cietych, na ktérych dokony-
wane jest ustalanie centrowania otworéw nakre-
osi
wrzecion. Piloty 16 przesuwmne sa wprowadzane i
wysuwane z otwor6w 15 plyty 7 stolu 2 robocze-
go za pomocy cylindra 17 pneumatycznego, kt6-
rego tloczysko polaczone jest z prowadnikiem 18
zwigzanym z kolei z plyta 19 osadczg pilotow 16,
ktére w plycie tej sa osadzone elastycznie osio-
wo. ‘ o )

Plyta 10 dociskowa wyposazona jest w osadzo-
ne w niej przesuwnie tulejki 20, z ktérych kaz-
da zaopatrzona jest w kolnierz 21 zwrécony w
kierunku tarczy 8 obrotowej, pomiedzy ktérym
a plyta 10 dociskowa jest umieszczony zestaw
sprezyn 22 talerzykowych. Tulejki 20 sluzg do
prowadzenia gwintownikéw 5 i réwnoczesnie do
dociskania gwintowanych nakretek do piyty 7
stolu 2 roboczego. Podparcie tulejek 20 w plycie
10 dociskowej za pomoca sprezyn 22 talerzyko-.
wych jest konieczne ze wzgledu na jednoczesny
docisk kilkunastu nakretek.

Cykl pracy -urzadzenia
przedstawia sig¢ nastepujaco.

W pierwszym cyklu pracy na stanowisku I zo-
staje wprowadzona w gniazda 13 tarczy 8 obro-
towej pierwsza cze$¢ nakretek. Po dokonaniu c-
brotu tarczy 8 o 90° na stanowisku II nastepuje
zasilenie pustych gniazd 13 w kolejne nakretki.
W tym czasie na stanowisku I w nastepnej gru-
pie gniazd 13 tarczy 8 zostaja umieszczone na-
kretki jakie na (ym stanowisku sg wprowadzane.
Po kolejnym ' obrocie tarczy 8 grupa gniazd 13
wypelniona péifabrykatami makretek Znajdzie sie
w polozeniu stanowiska IIL, na ktéorym odbywa
sie gwintowanie. Zanim jednak proces gwintowa-
nia zostanie przeprowadzony, nakretki podlegaja

wedtug wynalazku

- ustaleniu.

W poczatkowej fazie podany czynnik do cylin-_
dra 17 pneumatycznego spowoduje wprowadzenie
pilotéw 16 przesuwnych w, otwory 15 piyty 7 do
polozenia minimalnego uniesienia przez nie nakre-
tek ponad ptyta 7 stolu 2 roboczego a wigc wistep-
nego ustalenia ich wspdlosiowego polozenia z
wrzecionami glowicy 1. Po c¢zym nastepuje prze-
sunigcie plyty 10 dociskowej w doi, dzie,ki cze-
mu. pétfabrykaty nakretek sg dociskane przez tu-
lejki 20 i ma miejsce ich ostateczne ustalenie o-
siowe i wspoélosiowe z wrzecionami. Po ustaleniu
nakretek przesterowanie podawania czynnika do
cylindra 17 pneumatycznego powoduje, ze piloty
16 sa wysuwane catkowicie z otworow 15 ptyty 7
stolu 2 roboczego do polozenia umozliwiajgcego
dokonanie procesu gwintowania. Zakonczenie wy-
suwu pilotéw 16 przekazywane jest na wigczenie
mechanizmu posuwu glowicy 1 wielowrzeciono-
wej, w nastepstwie czego zostaje przeprowadzone
gwintowanie, Dokonanie powrotu glowicy 1 wie-
lowrzecionowej, po wykonaniu gwintowania, w
potozenie wyjsciowe jest przekazywane do zaste-
rowania c¢ylindréw 12 zwigzanych ze shupami 11
‘w celu uniesienia ptyty 10 dociskowej do gory,
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6
a tym samym odmocowania nagwintowanych na-
kretek. . . " ’

Obrét tarczy 8 w nastepne polozenie sprawia,
e nagwintowane nakretki w czasie obrotu i w
tym polozeniu, na stanowisku IV, trafiaja na o-
twory 14 zsypowe wykonane w plycie 7 stolu 2
roboczego i zostaja odprowadzone do pojemnikéw
dla kazdego rodzaju nakretek.

Kazdy kolejny obréat tarczy 8 o 90° jest zwia-
zany z czynnoSciami zachodzacymi jednoczesnie
na wszystkich czterech stanowiskach (I, IL III,
Iv). . . v

Urzadzenie wielowrzecionowe wedlug wynalaz-
ku moze byé stosowane do rdéznych drobnych
przedmiotéw zaopatrzonych w otwory " podlegaja-
ce gwintowaniu, zwlaszcza takich, w ktérych wy-
stepuje warunek podwyzszonej dokladnosci pro-
stopadtosci gwintu do ograniczajacych go czél,
przy czym konieczne staje si¢ woéwczas przysto-
sowanie konstrukcji cze$ci skiadowych’ urzadze=
nia do gwintowanych cze$ci z uwzglednieniem ich
przewidywanego programu produkcji. o

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie wielowrzecionowe. do gwintowa-
nia otworéw, zwlaszcza nakretek, skladajace sie z
glowicy wielowrzecionowej z osadzonymi w niej
oprawkami mocujgcymi gwintowniki, podajnikéw
poifabrykatéw przedmiotow do gwintowania i z
farczy oprotowej zaopatrzonej w przelotowe gnia-
zda orientujgce przedmioty gwintowane, osadzonej
na stole roboczym, ktérego plyta posiada przelo-
towe otwory dla przejScia gwintownikéw oraz o-
twory zsypowe mnagwintowanych przedmiotéw,
znamienne tym, ze w osi otworow (15) piyty (7)
stolu (2)~ roboczego usytuowanych na wprost
wrzecion, ma umieszczone od spodu przesuwne
piloty (16) osadzone elastycznie osiowo w plycie
(19) osadczej, posiadajace stozkowe zakohczenia
do centrowania ‘otw-o‘r(")w przedmiotéw gwintowa-
nych z wrzecionami, za$§ ze strony przeciwnej ma
plyte (10) dociskows, osadzong na stole (2) na
dwoch shupa‘ch (11), z ktoérych jeden usytuowany
jest w osi obrotu 'tarczy (8), wyposazong w osa-
dzone elastycznie osiowo tulejki (20) prowadzace
gwintowniki (5) i dociskajgce -gwintowane przed-
mioty do plyty (7) stotu (2) roboczego, przy czym
g,niazda (13) przedmiotéw gwintowanych sa zloka-
lizowane w grupach usytuowanych symetrycznie .
w pdszczegéhnwch éwiartkach tarczy (8), ustawio-
nych kolejno na stanowiskach (I, II) zatadowczych -
potfabrykatow przedmiotéw, stanowisku  (IID)
gwintowania pod glowica (1) i na stanowisku (IV)
otworéw (14) zsypowych piyty (7) stotu (2).

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, zhamienne tym,
ze w przypadku. usytuowania gniazd (13) dla
przedmiotéw o réznej wielkosci w jednakowej od-

~ legtosci od osi obrotu tarczy (8), otwory (14) zsy-

powe w plycie (7) stolu (2) roboczego umieszczo-
ne sg w kolejnosci rosnagcej wielkosci tych przed-
miotow. '
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