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Urządzenie do dokładnego toczenia przedmiotów o kilku ściśle
tolerowanych wymiarach długości za pomocą jednego noża

na wzdłużnych automatach tokarskich

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest urzą¬
dzenie umożliwiające dokładne toczenie jednym
nożem przedmiotów o kilku ściśle tolerowanych
wymiarach długości na wzdłużnych automatach
tokarskich.

Na wzdłużnych automatach 'tokarskich wymiary
długości produkowanych przedmiotów uzyskuje się,
jak wiadomo, w wyniku wzdłużnych przesunięć
wrzeciennika sterowanego krzywką poprzez odpo¬
wiedni układ dźwigniowy. Dokładność wymiarów
długości zależy zatym przede wszystkim od do*
kładmości wykonania- krzywki sterującej przesu¬
nięciami wrzeciennika.

Chcąc uzyskać większą ilość dokładnych wymia¬
rów długości przy toczeniu jednym nożem, zacho¬
dziłaby konieczność nadzywczaj dokładnego wyko¬
nania krzywki rozrządzającej ruchami wrzecienni-

-ka, co jest bardzo pracochłonne, a przy tym nie
może dać zadowalających wyników. Dokładność,
nawet największa, wykonania krzywki nie gwa¬
rantuje praktycznie dokładnego toczenia przed¬
miotów o różnych długościach i innej średnicy to¬
czonych za ipomocą jednego noża. Wiadomo, że nie¬
które wymiary, zwłaszcza tzw. zakołnierzowe {fig.
5) są różnicą (b = c — e) między wysunięciem
wrzeciennika a szerokością noża, zaś szerokość no¬
ża nie jest wielkością stałą lecz zmienną i to w sto¬
sunkowo dużym zakresie. Zmienność ta wynika bo¬
wiem z tolerancji wymiarów samego noża oraz ze
zmian spowodowanych jego ostrzeniem. Na błędy

wymiarów długości wpływ mają ponadto nie tylko
niedokładności wykonania samej krzywki lecz i lu¬
zy w łożyskach wału krzywkowego oraz „bicie"
tego wału jak również i „bicie" samej Icrżywki,

5 spowodowane luzem wynikającym" z pasowania
otworu krzywki na wale krzywkowym. : 7

Powyższe niedogodności próbowano, też usunąć
stosując wielokrzywkowe sterowanie wrzeciennika.
Jednakże zwiększenie ilości ikrzywek i związane

19 z tym nowe problemy natury konstrukcyjnej i ek*•
sploatacyjnej komplikują rozwiązanie zagadnienia

u osiągnięcia szczególnej. gtcO&attnóścL'. \ i: 3
: Wyżej wyjniemonychniedogodnościmożna unik¬

nąć, gdy zastosuje się dodatkowe urządzenie we-
15 dług wynalazku, a umieszczone wraz z krzywką na

wale krzywkowym automatu.
Urządzenie według wynalazku stanowi zespół

- nastawnych elementów tzw. kompensatorów, osa¬
dzonych na tarczy sztywno związanej i obracającej

20 się wspólnie z krzywką i pozwalających na dokład¬
ną regulację przesunięć wrzeciennika.

Zasadnicze elementy urządzenia według wyna¬
lazku stanowią kompensatory w postaci tulejek
z wkrętami o gwincie najlepiej mikrometrycznym,

25 umożliwiającym dokładne nastawienia długości
promienia ustalającego rozrząd przesunięć wrze¬
ciennika, przy czym kompensatory te są przymo¬
cowane na tarczy osadzonej równolegle do krzywki
sterującej. Kompensatory uzupełniają działanie

10 krzywki dosterowując wrzeciennik lub ograniczając

50834



50834

jego wsteczne przesunięcia. Kompensatory unieza¬
leżniają tym samym przesunięcia wrzeciennika od
wpływu zmiennej szerokości noża, powodując do¬
kładny rozrząd przesuwu wrzeciennika. Poszczegól¬
ne kompensatory oddziaływują na przeciwstawną
rolkę sztywno połączoną z podstawą 'kułaka.

Urządzenie według wynalazku uwidoczniono
przykładowo na rysunku, którego fig. 1 przedsta¬
wia zespół rozrządczy składający się z dwóch rów¬
noległych elementów zespołu, mianowicie z krzyw¬
ki oraz z tarczy, do której przymocowane są kom¬
pensatory, fig. 2 — w przekroju pionowym zamo¬
cowanie, kompensatora na tarczy, fig. 3 — częścio¬
wo w przekroju krzywkę rozrządzającą przesuwem
kułaka z uwidocznieniem luzu, fig. 4 — gotowy
element z rozmaitymi wytoczonymi średnicami i
odsadzeniami, fig. 5 i 6 przedstawiają schema¬
tycznie wtaczanie odsadzeń.

Urządzenie według wynalazku do dokładnego to¬
czenia jednym nożem przedmiotów o kilku ściśle
tolerowanych wymiarach długości (na wzdłużnych
automatach tokarskich składa się z osadzonej na
wspólnym wale tarczy 6 i krzywki 2. Krzywka 2
obracając się wraz z tarczą 6 na wale krzywkowym
oddziaływuje za pośrednictwem kułaka 1 na wrze-
ciennik, nieuwidoczniony na rysunku, za pośred¬
nictwem odpowiedniego, również nieuwidocznio-
nego, układu dźwigni. Wraz z krzywką obraca się
tarcza 6 z osadzonymi na niej za pomocą uchwy¬
tów 5 kompensatorami 4a, 4b, 4c, 4d, 4e. Kompen¬
satory 4 są osadzone w wspomnianych uchwytach 5
i unieruchomione śrubami dociskowymi 7, przy
czym głowice kompensatorów oddziaływują na
rolkę 3 osadzoną w widełkach, umocowanych, w
nieuwidocznionym na rysunku ramieniu dźwigni,
w którym umocowany jest również kułak 1. Otwo¬
ry mocujące w tarczy 6, w których osadzone są
uchwyty 5 są podłużne i rozmieszczone współśrod-
kowo, tak że uchwyty można ustawiać pod do¬
wolnym kątem w zależności od potrzeby.

Fig. 4 przedstawia przykładowo, przedmiot z pię¬
cioma dokładnymi wymiarami długości (aif a2, a3
bx i b2).

W celu uzyskania takiego przedmiotu na auto¬
macie tokarskim typu wzdłużnego postępuje się

w przypadku zastosowania urządzenia według wy¬
nalazku w następujący sposób.

W wypadku toczenia w zakresie wymiarów np.
,,a' (fig. 4) przyrost promienia krzywki równa się

5 r + a! — 0,2 — r (fig. 1), czyli o około 0,2 mm
mniejszy od wartości teoretycznej a.1, a kompen¬
sator 4b (fig. 1, 2 i 3), umieszczony równolegle do
krzywej toczenia, ale jak gdyby w jej przedłuże¬
niu, dosterowuje wrzeciennik poprzez rolkę 3

io i wyrównuje wymiar „a^' o brakujące 0,2 mm.
W przypadku wymiarów typu „b" (fig. 4, 5 i 6)

krzywka steruje wrzeciennik na odległość o 0,2 mm
większą np. R + bi + e + 0,2 — R (fig. 1 i 6), po
czym następuje wtaczanie się noża 1 (fig. 6) w część

15 przedmiotu o średnicy „d". Po ukończeniu wtacza¬
nia wrzeciennik wykonuje ruch wsteczny (toczenie
wsteczne) o wartości 0,2 mm, która to wartość jest
ograniczona dokładnie ustawionym kompensatorem
4d. Z tej pozycji rozpoczyna się toczenie następne-

20 go odsądzenia.
Jak z powyższego opisu wynika, dokładność

wszystkich wymiarów długości jest zależna wyłącz¬
nie od dokładności ustawienia kompensatorów.

Na fig. 1 przedstawiono krzywkę oraz tarczę
25 urządzenia według wynalazku odpowiadającą

przedmiotowi uwidocznionemu na fig. 4.

Zastrzeżenia patentowe

30 1. Urządzenie do dokładnego toczenia przedmiotów
o kilku ściśle tolerowanych wTymiarach długości
za pomocą jednego noża na wzdłużnych automa¬
tach tokarskich, znamienne tym, że stanowi je
wspólnie obracający się i składający się z tar-

35 czy (6) i krzywki (2) zespół, przy czym tarcza (6)
posiada odpowiednie otwory, w 'których osadzo¬
ne są uchwyty (5), a w tych uchwytach znaj¬
dują się kompensatory (4) z drobnozwojowym
gwintem, przy czym kompensatory (4) działają
w odpowiednich momentach cyklu roboczego na
rolkę (3), sztywno złączoną z kułakiem (1).

40

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym, że
45 kompensatory (4) posiadają w uchwytach (5)

śrubę przyciskową (7).
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