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Sposdb automatycznej obrébki glebokich otworéow

Przedmiotem wynalazku jest spos6b automatycznej obrébki glgbokich otwordw na centrum
obrébkowym wiertarko-centrowkowym z automatyczng wymiang narzedzi.

Obecne metody wiercenia glgbokich otworé6w wymagaja podparcia nieobracajgcego si¢
wiertla, gtéwki wiertniczej lub rozwiertaka za pomocg gltowicy podtrzymujacej z odpowiednia dla
danej $rednicy narzg¢dzia tuleja prowadzaca.

W przypadku wiercenia gigbokiego otworu metoda BTA (Boring and Trepanning Associa-
tion), ktéra wymaga doprowadzenia chtodziwa pod ci$nieniem do wierconego otworu od zewngtrz-
nej strony wiertla, narz¢dzie zostaje podparte przez glowicg¢ podtrzymujaco-ci$nieniows.

Konieczno$¢é stosowania glowic podtrzymujacych lub podtrzymujaco-ci$nieniowych z tule-
jami prowadzacymi odpowiednimi dla danej $rednicy nieobracajacego si¢ narz¢dzia, uniemozli-
wialo dotychczas obrobke glebokich otwordéw na centrach obrébkowych zautomatyczng wymiana
narz¢dzi za pomoca specjalnych, przystosowanych do tego narzedzi z obiegiem chtodziwa wew-
natrz wirujacego narz¢dzia. Obecnie otwory o $redniej glebokoséci wykonuje si¢ za pomoca kon-
wencjonalnych dwuostrzowych wiertet kr¢tych z kilkakrotnym wycofywaniem wiertta z otworu w
celu usunigcia wioréw zakleszczajacych wiertto, a obrobka glgbokich otworéw na centrach obréb-
kowych nie byla dotad mozliwa.

Centrum obrobkowe wiertarko-centrowkowe z automatycznag wymiang narze¢dzi, wediug
patentu polskiego nr 110 517, posiada wewngtrzne doprowadzenie chlodziwa przez obracajace sig
wrzeciono i trzpien narz¢dzia do jego ostrza i odptyw chlodziwa wraz z wiérami rowkiem na
zewngtrznej powierzchni narz¢dzia. Przy zupelnie automatycznej obrébce na centrum obrébko-
wym z automatyczng wymiang narzedzi nie jest mozliwe usuwanie z wnetrza narzedzia rdzenia
materialu obrabianego pozostatego po wierceniu trepanacyjnym, wobec czego mozliwe jest tu
tylko pelne wiercenie glgbokiego otworu z catkowitym wyskrawaniem materialu z otworu w
postaci widrow.

Istota sposobu automatycznej obrébki gigbokich otworéw wedtug wynalazku polega na tym,
ze w przedmiocie obrabianym wykonuje si¢ wstgpny krotki otwor wierttem dwuostrzowym skret-
nym i rozwierca go rozwiertakiem na $rednic¢ wiertla lufowego albo gtowki wiertniczej, przy czym
rozwiercenie to posiada glgboko$¢ co najmniej rowna dlugosci listew prowadzacych wiertla lufo-
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wego albo glowki wiertniczej i spelnia role tulei prowadzacej w glowicy podpierajacej podczas
dalszej obrébki, a nastgpnie wykonuje si¢ zadany glgboki otwor za pomoca jednoostrzowego
wiertla lufowego do glgbokich otwordw albo jednoostrzowej glowki wiertniczej, a pdzniej rozwier-
taka do glebokich otworéw albo glowki rozwiercajacej.

Sposéb wedlug wynalazku znacznie zwigkszy dokladnos$é ksztahtu podituznego wierconych
otwordéw dzieki temu, ze wiertio lufowe i gtdwka wiertnicza skrawajace jednym ostrzem duzo mniej
zbaczaja z osi wiercenia niz konwencjonalne wiertto krete. Zwigkszy si¢ rOwniez znacznie wydaj-
nosé obrobki otwor6w o $redniej i duzej glgbokosci dzigki wierceniu ich za pomoca bardzo dobrze
chtodzonych ostrzy z weglikow spiekanych przy duzym zwigkszeniu szybkosci skrawania i posuwu.
" Przedmiot wynalazku zostal obja$niony na rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia schematy-
cznie obrobke otworu o §rednicy do 20 mm, a fig. 2 — obrobkg otworu o §rednicy powyzej 20 mm.

Przebieg cyklu automatycznego dla wiercenia gigbokiego otworu o srednicy do 20 mm rozpo-
czyna si¢ automatyczng wymiang narzedzia X, w wyniku ktorej w koficdwce wrzeciona zostaje
osadzona oprawka narz¢dziowa 1 z zamocowanym w niej krotkim konwencjonalnym wierttem
dwuostrzowym 2. Nast¢pnie uruchomione zostaja obroty wrzeciona z pr¢dkoscig odpowiednia dla
danego narzedzia. Odbywa si¢ szybki przesuw 6 dla dosunigcia wiertta 2 do przedmiotu obrabia-
nego 3, ktdry nie obraca sie. Zalgcza si¢ posuw roboczy 7 i nastgpuje wiercenie otworu 4, po
wykonaniu ktorego zalacza si¢ szybki przesuw powrotny 8 i nast¢puje wycofdanie narz¢dzia z
otworu. ‘

Po automatycznej wymianie narz¢dzia X, w trakcie ktérej oprawka narz¢gdziowa 1z wierttem 2
zostaje zastapiona przez oprawkg z rozwiertakiem 11, nast¢puje rozwiercenie otworu § na Srednicg
wiertta lufowego 12 do giebokich otworow. Otwér moze byé wykonczony jednym rozwiertakiem
lub kolejno dwoma rozwiertakami: zdzierakiem.i wykanczakiem z posrednia automatyczng ich
wymiang. W razic potrzeby nalezy rowniez wykona¢ faz¢ za pomoca nawiertaka stozkowego.
Gl¢bokosé¢ otworu § powinna by¢ taka, zeby zmieScily si¢ w nim listwy prowadzace wiertla
lufowego 12 na catej ich dtugosci. Otwoér § spetnia rolg tulejki prowadzacej w glowicy podpierajace;j
i doktadnie wycentrowuje wiertto lufowe 12 na o$ wierconego otworu. Po kolejnej automatycznej
wymianie narz¢dzia X nastgpuje bardzo wydajne wiercenie glebokiego otworu za pomoca wiertta
lufowego 12 z ostrzem i dwoma listwami prowadzacymi z weglikéw spiekanych, z chtodzeniem
ostrza chlodziwem doprowadzonym przez otwdr wzdtuz wiertta. Po wierceniu, w razie potrzeby,
mozna dokonaé wymiany narz¢dzia na rozwiertak do gl¢bokich otwordw i przeprowadzi¢ rozwier-
canie wykonywanego otworu.

Przebieg cyklu automatycznego dla wiercenia glgbokiego otworu o $rednicy powyzej 20 mm
jest podobny jak to opisano wyzej. Dla otrzymania otworu 10 pod rozwiercanie uzywa si¢, w
zaleznosci od potrzeby, dwu lub kilku wiertet 2, 9 o stopniowo zwigkszajacej si¢ Srednicy. Nast¢pnie
rozwiertakiem 11 lub kolejno dwoma rozwiertakami: zdzierakiem i wykonczakiem wykonuje si¢
otwor o Srednicy glowki wiertniczej 13 i glegboko$ci co najmniej réwnej dtugosci listew prowadza-
cych gtéwki wiertniczej. Otwor ten spetnia réwniez rolg tulejki prowadzacej dla gtéwki wiertniczej
13. Zadany otwér wykonuje si¢ za pomoca gléwki wiertniczej 13 z ostrzem i dwoma listwami
prowadzacymi z weglikow spiekanych i wewngtrznym chtodzeniem ostrza.

Wykonczenie otworu wykonuje si¢ gléwka rozwiercajacg 15. Dla obydwu cykli wiercenia
glebokiego otworu po kazdej automatycznej wymianie narzg¢dzia X odbywa si¢ zalaczenie obrotow
wrzeciona na pr¢dkos$é obrotowg odpowiednia dla danego narzedzia, ktdre ma teraz obrabiac
otwor. ,
Spos6b wedtug wynalazku moze by¢ zastosowany rowniez w innych centrach obrébkowych,
ktore posiadaja automatyczna wymiang oprawek narzgdziowych zosadzonymi w nich narz¢dziami
oraz doprowadzenie chtodziwa do narz¢dzia przez obracajace si¢ wrzeciono.

Zastrzezenie patentowe
Spos6b automatycznej obréobki glebokich otworéw na centrum obrébkowym wiertarko-
centrOwkowym z automatyczna wymiang narz¢dzi i wewngtrznym doprowadzeniem chtodziwa
przez obracajace si¢ wrzeciono i trzpiefi narz¢dzia do jego ostrza i odptywem chiodziwa wraz z
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wiérami rowkiem na zewnetrznej powierzchni narz¢dzia, znamienny tym, ze w przedmiocie obra-
bianym wykonuje si¢ wst¢pny krotki otwér (4, 10) wiertiem skrgtnym (2, 9) i rozwierca go
rozwiertakiem (11) na $rednice wiertta lufowego (12) albo giéwki wiertniczej (13), przy czym
rozwiercenie to posiada glgboko$é co najmniej réwna dhugosci listew prowadzacych wiertta lufo-
wego (12) albo giowki wiertniczej (13) i spelnia role tulei prowadzacej w glowicy podpierajacej
podczas dalszej obrébki, a nast¢pnie wykonuje zadany gi¢boki otwor za pomoca Jednoostrzowego
wiertta lufowego (12) do glebokich otwordw albo Jednoostrzowej glowki wierniczej (13), a pOiniej
rozwiertaka do glebokich otworéw albo gtowki rozwiercajacej (15).
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