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Narzędzie do obróbki dokładnościowej otworów pod łożyska
w kadłubach maszyn

Przedmiotem wynalazku jest narzędzie do obrób¬
ki dokładnościowej otworów pod łożyska w ka¬
dłubach maszyn, zwłalszcza do wytaczania, docie¬
rania i gładzenia otworów pod łożyska.

Znane narzędzia do wytaczania otworów, zaopa- 5
trzone w dwunożowe oprawki, mocowane w pro¬
stokątnych otworach wytaczadła lub w głowice
wlelonożowe, nakładane na wyttaczadło, odznaczają
się trudną technologią i nie zapewniają dokład¬
nie współosiowego osadzenia oprawek lub głowic 10
w stosunku do osi wytaiczaJdła. Wytaczadła te są
przy tym niesztywne i wskutek znacznych ugięć
pod ciężarem włalsnym nie zapewniają dokładnej
obróbki otworów.

Narzędzia z pojedynczo Osadzonymi nożami są 15
proste w budowie i wykonaniu, ale ze względu na
jednostronne Obciążenie wytaczadła gnącymi siła¬
mi skrawania, wymagają żmudnego i pracochłon¬
nego podpierania w pobliżu obrabianych otworów.
Wspólną wadą tych narzędzi jest konieczność każ- 20
dorazowego nastawiania poszczególnych noży na
żądany wymiar przy pomocy specjalnych wzor¬
ników lub przyrządów czujnikowych, co jest ope¬
racją uciążliwą i pracochłonną.

Znane narzędzia rozprężne do docierania otwo- 25
rów, przeważnie pojedynczych, zbudowane są tak,
że w otwór stożkowy tulei rozprężnej poprzecina¬
nej miejscowo na obwodzie, wchodzi trzpień z koń¬
cówką kulistą, służącą do zwiększenia średnicy w
miarę zużywania się docieraka. Taka konstrukcja 30

ma tę wadę, że podczas zwiększania wymiaru do¬
cieraka, następuje nierównomierny przyrost śred¬
nicy na całej długości docieraka. Wspólną wadą
znanych narzędzi do docierania, a zwłalszcza do-
cieraków stałych jest to, że w miarę zużywania
się docieraka podczas docierania, zwiększa się luz
pomiędzy docierakiem, a obrabianym otworem, któ¬
ry powoduje przekąszanie się docieraka, a tym sa¬
mym i obrabianego Otworu. Wada ta ogranicza
stosowanie dooieraków do obróbki maszynowej.

Znane narzędzia do gładzenia (honowania) otwo¬
rów, przeważnie jednogłowicOwe, zbudowane są
zwykle tak, że podwójny stożek osadzony jest wew¬
nątrz tulei, która ma na Obwodzie otwory. W otwo¬
rach tyteh umieszczone są kołki rozpierające, które
z jednej strony osadzone są w obudowaich osełek
ściernych, a z drugiej oparte o wymieniony pod¬
wójny stożek. Budowa tego typu narzędzi gładzą¬
cych dla wielogłowicowych gładzaków staje się
niesztywna i nietechnologiczna.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie tych wad
przez skonstruowanie narzędzia wielogłowicowego,
o sztywnej budowie i stosunkowo prostej techno¬
logii, zapewniającego bardzo dokładną obróbkę
otworów leżących na wspólnej Osi w kadłubaich
maiszyn oraz skrócenie czasu przygotowawczego i
obróbczego.

Zadanie to rozwiązano zgodnie z wynalazkiem
tak, że na wałku narzędJzia wykonane zostały stoż¬
ki z ósadlzOnymi na nich przesuwnie oprawkami
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głowicowymi oraz stożki pomocnicze o przeciw¬
nych zbieżnościach z osadzonymi na nich wkładka¬
mi pomocniczymi. Wszylslkie wymienione stożki
mają identyczne kąty wierzchołkowe. Przesunięcie
wzdłużne oprawek głowicowych względem stożków 5
głowicowych powoduje zmianę średnic elementów
skrawających, zamocowanych w oprawkach. Stożki
pomocnicze o przeciwnych zbieżnościach z osadzo¬
nymi na mich Wkładkami zapewniają stałą odle¬
głość między oprawkami głowicowymi i tym sa- io
mym stały przyrost średnic elementów skrawa¬
jących na każdej głowicy.

Stały przyrost średnic może być zapewniony
również (przez zabasowanie wałka ze stożkami gło¬
wicowymi o kątach wierzchołkowych kolejno ma- 15
lejących, bez stosowania stożków pomocniczych.

Dla dociskania oprawek głowicowych do po¬
wierzchni stożków głowicowych i wkładek pomoc¬
niczych do powierzchni stożków pomocniczych,
wałek narzędzia ma w częściach końcowych nacię¬
te gwinty, ina których z jednej strony nakręcona
jest nakręltka mikrometryczna służąca do ustawia¬
nia noży na żądany wymiar, a z drugiej strony na¬
kręcona jest nakrętka docinkowa. Między nakrętką
mikrometryczna, oprawkami głowicowymi, wkład¬
kami pomocniczymi, a nakrętką dociskową nasunię¬
te są na wałek tuleje stałe i nastawne, które sta¬
nowią elementy dystansowe, przenoszące siły do¬
cisku. Dzięki temu rozwiązaniu uzytekana zostaje
duża sztywność narzędzia, zarówno poprzeczna jak
i skrętna. Wałek zaopatrzony jest ponadto w sto¬
żek z osadzonymi na nim segmentowymi wkład¬
kami ślizgowymi dla umożliwienia kaisowainia lu¬
zów w łożysku podlpory narcędzia.

W odmianie przeznaczonej do docierania i gła¬
dzenia, wałek ma między nakrętką dodiskową, a
skrajną tuleją mocującą nasuniętą sprężyną tale¬
rzową o większej sztywności, zaś między nakrętką
mikrometryczna, a drugą skrajną tuleją-lsprężynę
talerzową o mniejszej sztywności. Układ tych sprę¬
żyn zapewnia stały docisk wkładek żeliwnych lub
osełek ściernych do powierzchni otworów obrabia¬
nych.

Dla uniknięcia zakleszczania się elementów skra¬
wających w obrabianych otworach, wałek połączo¬
ny jest suwliwie z końcówką przegubu, związanego
z wrzecionem obrabiarki poprzez drążek wsunięty
w wydrążenie na końcu wałka.

Drążek ten ma jednocześnie sztywne połączenie
z jednej strony z końcówką wymienionego prze¬
gubu wrzeciona, a z drugiej z pierścieniem napę¬
dowym, nasuniętym na wałek między .skrajną tule¬
ją mocującą, a sprężyną talerzową.

W przypadku otworów o dużych średnicach, np.
otworów pod łożyska w dużych silnikach spalino¬
wych, do dociskania oprawek głowicowych do stoż¬
ków głowicowych oraz wkładek pomocniczych do
stożków pomocniczych, narzędzie może być zaopa¬
trzone z jednego końca w cylinder hydrauliczny,
którego tuleja dociska skrajną tuleję mocującą,
zaś tłok połączony jest z końcem wałka wykona¬
nego w postaci rury. Komora robocza cylindra ma
połączenie hydrauliczne z wewnętrzną przestrzenią
wałka, co zapewnia dodatkowe usztywnienie na¬
rzędzia.
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kładach wykonania na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia narzędzie dwugłowicowe d>o wytacza¬
nia w póHwidoku i pórprzekrdju wzdłużnym; fig.
2— szczegół „a" z fig. 1 w powiększonej skali;
fig. 3 — przekrój wzdłuż linii B^B z fig. 2; fig. 4
— przekrój wzdłuż linii A^A z fig. 2; fig. 5 —
półwidok i półprzekrój wizdłulżny narzędzia dwu-
głowicowego z dociskiem sprężynowym do dociera¬
nia lub gładzenJia otworów; fig. 6 — szczegół „a"
z fig. 5 w powiększonej skali; fig. 7 — przekrój
wzdłuż linii A^A z fig. 6; fig. 8 — półwidok i pół¬
przekrój wzdłużny narzędzia wielogłowicowego do
docierania lub gładzenia z dociskiem przy pomocy
cylindra hydraulicznego.

Jak widać na fig. l-=-4, wałek 1 ma dwa stożki
A, na których obwodzie osadzone są przesuwnie
oprawki 2 głowicowe. Położenie obwodowe każdej
oprawki 2, ustalone jest przy pomocy dwóch koł¬
ków 10, które jednym końcem wsunięte są do otwo¬
rów wymienionej oprawki, a druigjim do rowków
wzdłużnych na stożku A, co umożliwia ruchy
wzdłużne oprawki.

Na wałku 1 wykonany jest również pomocniczy
stożek B o zbieżności przeciwnej, na którym osa¬
dzone są wkładki 3 pomocnicze. Położenie obwodo¬
we tych wkładek ustalone jest w sposób analogicz¬
ny jak oprawek głowicowych. W otworze prosto¬
kątnym każdej olprawki 2 znajduje się nóż 11, za¬
mocowany przy pomocy pryzmy 12 rozprężnej i
wkręta 13. Oprawki 2 głowicowe i wkładki 3 pomoc¬
nicze są dociskane do powierzchni poszczególnych
stożków A i stożka B poprzez nasunięte na wałek
1 skrajne tuleje 4 mocujące, środkowe tuleje 5 mo¬
cujące, tułejową nakrętkę 6 mocującą i tuleję 7
z gwintem zewnętrznym, przy pomocy z jednej
strony nakrętki 8 dociskowej, a z drugliej oporowej
nakrętki 9 mikrometrycznej, ustalającej żądany wy¬
miar noży.

Tuleje Skrajne 4 i tuleja 7 z gwintem zewnętrz¬
nym są zabezpieczone przed obrotem względem
wałka 1 wipustami 14, umożliwiającymi ich ruch
wzdłużny. Tuleje 5 środkowe zabezpieczone są
przed obrotem za pomocą Wkrętów,, wkręconych
w te tuleje i rowków wpustowych w wałku 1 (nie
pokazanych na rysunkach). Na obwodzie skrajnego.
stożka c osadzone są przesuwnie wkładki 15 śliz¬
gowe, umożliwiające kapowanie luzu w łożysku
podpierającym narzędzie. Położenie obwodowe tych
Wkładek Ustalone jest w sposób analogiczny jak
oprawek 2 głowicowych. Wkładki te są nastawiane
na określony wymiar i dociskane do stożka C
skrajnego poprzez tuleję 116 i tuleję 17 zewnętrzną
przy pomocy nakrętki 18 nakręconej na wałku 1
z jednej strony stożka C i nakrętki 19 (skrajnej, na¬
kręconej na wałku 1 z drugiej strony stożka c.
Tuleje 16 i 17 zabezpieczone są przed obrotem w
sposób analogiczny jak tuleje 5 środkowe. ^

Narzędzie z jednej strony mocowane jest za
pomocą stożka D we wrzecionie obrabiarki, nada¬
jącemu mu ruch obrotowy i posuwisty, zaś z dru¬
giej strony podparte jest za pomocą wkładek 15
ślizgowych w łożysku podpory. Nastawianie noży
na żądany wymiar odbywa się za pomocą nakręt¬
ki 9 mikrometrycznej i nakrętki 8 dociskowej.

Narzędzie dwugłowicowe z dociskiem sprężyno¬
wym do docierania lub gładzenia otworów, poka-



5
zane na fig. 5, 6 i 7, zbudowane jefst w swej środ¬
kowej czę&i podobnie jak narzędzie oplisane wyżeij.
Na stożkach A' głowicowych wałka 1', osadzone
są przesuwnie oprawki Z9 głowicowe, których •po¬
łożenie obwodowe ustalone jest za pomocą kołków 5
10. Wkładki 3 pomocnicze osadzone są na pomoc¬
niczym stożku B o przeciwnej zbieżności.

Do oprawek Z9 głowicowych przyklejone są wkład¬
ki U' żeliwne do docierania lufo osełki lla ścier¬

ne do gładzenia. Oprawki Z9 głowicowe i wkład- 10
ki 3 pomocnicze dociskane są do powierzchni po¬
szczególnych stożków A' i stożka B poprzez skrajne
tuleje 4 mocujące, środkowe tuleje 5, tulejbwą na¬
krętkę 6 mocującą i tuleję 7 z gwintem zewnętrz¬
nym i pierścień 20 napędowy przy pomocy z jed- 15
nej strony sprężyny 21 talerzowej o większej sztyw¬
ności, napinanej poprzez tuleję 22 za pomocą na¬
krętki 8 dociskowej, zaś z drugiej strony przy po¬
mocy sprężyny 23 talerzowej o mniejszej sztyw¬
ności, napinanej poprzez tuleję 24 oporową za po- 20
mocą nakrętki 9 mikrometrycznej. Na wałek r
nasunięty jest pierścień 20 napędowy, połączony z
końcówką 25 przegubu poprzez kołek 28, drążek
27 i kołek 26 końcówki przegubu.

25
Narzędzie napędzane (jest rucheim obrotowym i

posuwisto-zwrotnym od wrzeciona obrabiarki po¬
przez (przegub, umożliwiający samonastawianie się
narzędzia w obrabianych otworach. Przy pracy w
położeniu poziomym, narzejdzie podpierane jest
podtrzymkaani sprężynowymi, równoważącymi je¬
go ciężar własny, co zafpobiega ewentualnej owa.
lizacja obrabianych otworów.

Nastawienie wkładek 11' żeliwnych Mb osełek
lla na żądany wymiar odlbywa Isię po włożeniu 35
narzędzia do obralbianych otworów przez odpowied¬
nie ustawienie mikrometrycznej nakrętki 9 i za¬
kręcenie nakrętki 8 dociskowej. Przez dokręcenie
nakrętki 8 dociskowej zostaje napięta sprężyna 21
talerzowa o większej sztywności, która 'powoduje 40
dociskanie wkładek żeliwnych lub osełek ściernych
do -powierzchni obrabianych otworów, przy jedno¬
czesnym przemieszczeniu oprawek 2' na stożkach
A' głowicowych. Podczas obróbki docisk ten trwa,
aż do momentu zblokowania sprężyn 23 o mniej- 45
szej sztywności, które następuje w momencie, gdy
obrabiany otwór osiągnie żądaną wielkość, nasta¬
wioną za pomocą śruby mikrcnnetrycznej. Siła osio¬
wa od obrabiarki przenoszona *jest nie ma wałek r,
lecz poprzez pierścień 20 napędowy, skrajną tulę-

50
ję 4 mocującą i oprawki 2' bezpośrednio na ele¬
menty skrawające, -równoważąc się z oporem skra¬
wania, przez co nie wpływa na położenie oprawek
2* głowicowych w stosunku do wałka 1\ Zalbezpie-
cza to narzędzie przed zakleszczaniem się w obra¬
bianych otworach. 55

Na fig. 8 przedstawiono narzędzie wielogłowico¬
we z dociskiem hydraulicznym do docierania lub
gładzenia otworów. Lewa i środkowa część narzę¬
dzia zabudowana jest w isposób. opisany powyżej.
Wałek 1" wykonany z rury, ma z jednego końca 60
przyspawaną końcówkę 33, zaś z drugiego tłoczysko
31 do "którego przymocowany ijest za pomocą na¬
krętek 32 tłok 30. Tuleja 29 cylindra hydraulicz¬
nego, osadzona !na tłoku 30 i tłoczylsku 81 połączona
jest 2 jednej strony ze -skrajną tuleją 4 za pomocą fi_

•
wkrętów 34, zabezpieczających ją przed obrotem
względem narzędzia, zaś z drugiej strony — po¬
przez uszczelkę 35 z pokrywą 36 za pomocą śrub 37.

Przestrzeń E wewnętrzna walka ftączy się poprzez
wywiercone w łfloczysku 311 otwory G z przestrze¬
nią F lewej (komory cylindra. W otwór pokrywy 36
wciśnięta jest tuleja 38 wraz z wciśniętym w nią
wałkiem 39. Na tulei 38 osadzona jest obrotowo
nieruchoma tuleja 40, kltóra ma na swym obwodzie
dwa otwory dla połączenia z przewodami olejowy¬
mi. Otwór H służy do doprowadzania lub odprowa¬
dzania oleju z przestrzeni F, zaś oliwór K do od¬
prowadzania przedeków olejowych z prawej ko¬
mory M cylindra oraz oleju przeciekającego przez
nieszczelności między tulelją 38 i nieruchomą tuleją
40.

Podczas pracy tuleja 29 wykonuje wraz z narzę¬
dziem ruch obrotowy i posuwisto-zwrotny, zaś nie¬
ruchoma tuleja 40 wykonuje jedynie ruchy wzdłuż¬
ne, co umożliwia podłączenie do niej elastycznych
przewodów instalacji hydrauliłczftej.

Olej pod ciśtnieniem doprowadzany za pomocą
pompy przez otwór H w tulei 40 do przestrzeni F,
a tym samym do wewnętrznej przestrzeni E wafcka
1", powoduje (przesuwanie się tulei 29 w lewo
względem walka 1". Wywołmje to ciągły docisk —
z jednej strony oprawek 2' i nie pokazanych na
fig. 8 wkładek 3 pomocniczych do poszczególnych
stożków A* głowicowych i nie pokazanych na fig.
8 stożków B pomocniczych, zaś z drugiej wkładek
11' żeliwnych lufo osełek lla ściernych do po¬
wierzchni obralbianych otworów za pośrednictwem
tulei 4 mocujących i środkowych *ulei 5. Docisk
elementów skrawających do powierzchni obrabia¬
nych otworów trwa, aż do momentu zblokowania
sprężyny 23 talerzowej, co odpowiada żądanemu
wymiarowi otworu, nastawionemu 'przez nakrętkę
9 mikrometryczną.

Połączenie przestrzeni F cylindra z przestrzenią
E wałka zapewnia dodatkową sztywność narzędzia.

iNa fig. 8 'nie zostały pokazane niektóre powtarza¬
jące się elementy, jak istóżki B, wkładki 3, które nie
różnią się od pokazanych na fig. 5.

Zastrzeżenia patentowe

1. Narządzie do obróbki dokładnościowej otwo¬
rów pod łożyska w kadłubach mialszyn, znamienne
tym, że wałek (1) narzędzia ma stożki (A) z prze¬
suwnie na nich Osadzonymi oprawkami głowicowy¬
mi (2) oraz usytuowane między nimi pomocnicze
stożki i(B) o przeciwnych zbieżnościach z przesuw¬
nie na nich osadzonymi pomocniczymi wkładkami
(3), przy czym wszystkie z wymienionych stożków
mają identyczne kąty wierzchołkowe, co zapewnia
stały przyrost średnic na każdej głowicy przy prze¬
suwaniu oprawek (2) głowicowych wzdłuż osi
wałka (1).

2. Odmiana narzędzia według zastrz. 1, znamien¬
na tym, że głowicowe stożki |(A) wałka <!) z osa¬
dzonymi na nich przesuwnie głowicowymi opraw¬
kami (2) mają kąty wierzchołkowe kolejno male¬
jące w kierunku przeciwnym do ich zbieżności,
co również zapewnia stały przyrotełt średnio na każ¬
dej głowicy przy przesuwaniu oprawek (2) głowi¬
cowych wzdłu osi wałka (1).
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3. Narządzie według zasitrz. 1, 2 znamienne tym,
że wałek i(l) ma w częściach 'końcowych nacięte
gwinty, na których z 'jednej strony nakręcona jest
■nakrętka ,(9) tmikrometryczna, służąca ido nastawie¬
nia noży <11) na żądany wymiar, a z drugiej stro¬
ny nakręcona jest nakrętka i(8) dociskowa, zaś mię¬
dzy nakrętką (9) niikrometryczną, oprawkami (2)
głowicowymi, wkładkami i(3) pomocniczymi, a na¬
krętką (8) dociskową, nasunięte isą na wałek <1)
skrajne tuleje (4) mocujące, środkowe 'tuleje <5)
oraz zespół gwintowanych tulejek i(6) i <7), które
to elementy stanowią zespół 'dociskający oprawki
(2) głowicowe do powierzchni stożków (A) głowi¬
cowych i wkładki (3) pomocnicze do 'powierzchni
stożków f(B) pomocniczych.

4. Odmiana narzędzia według zasitrz. 1, 2, 3 do
wytaczania otworów, znamienna tym, że wałek (1)
ma na jednym luJb na obu końcach stożek (c) z
osaJdzonymi na nim segmentowymi wkładkami (15)
ślizgowymi, umożliwiającymi kasowanie luzu w ło¬
żysku podpory narzędzia.

5. Odmiana narzędzia według zastrz. 1, 2, 3 do
docierania lub gładzenia otworów, znamienna tym,
że na wałku (1) między nakrętką (8) dociskową

a skrajną tuleją i(4) mocującą nasunięta jesit sprę¬
żyna (21) talerzowa o większej sztywności, zaś
między nakrętką (9) mikrometryczną, a drugą
skrajną tuleją i(4), nasunięta jest sprężyna i(23) ta-

5 lerzowa o niniejszej sztywności.
6. Narzędzie według zastrz. ii, 2, 3 i 5, iznamien-

ne tym, że wałek (1) ma suwliwe połączenie z
końcówką (25) przegubu wrzeciona obrabiarki oraz
z wsuniętym w wydrążenie na jego końcu drą'ż-

io kiem (27), przy czym drążek '(27) ma jednocześnie
sztywne połączenie z jednej strony z końcówką
(25) przegubu, a z drugiej z pierścieniem (20) napę¬
dowym, nasuniętym na wałek (17) między skrajną
tuleją '(4) mocującą, a sprężyną |(&3) talerzową.

15 7. Odmiana narzędzia według zastrz. 1, 2, 3, 6,
znamienna tym, że do dociskania oprawek (2') gło¬
wicowych do stożków i(A*) głowicowych oraz wkła¬
dek (3) pomocniczych do stożków <B) pomocniczych,
jest zaopatrzone z jedneigo końca w cylinder hy-

2Q drauliczny, którego tuleja 29) dociska skrajną tule¬
ję i(4) mocującą, zaś tłok i(30) (połączony jest z koń¬
cem wałka '(1) wykonanego w postaci rury, kltórej
wewnętrzna przestrzeń (E) ma hydrauliczne połą¬
czenie z przestrzenią i(F) lewej komory cyflindra.
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