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Przedmiotem wynalazku jest przyrzad do usta-
wienia poosiowego wrzecion walcarek segmento-
wych skoénych, zwlaszcza do walcowania wiertel.

Znane dotychczas przyrzgdy pomiarowe ustawie-
nia poosiowego wrzecion polegaja na zastosowaniu
czterech segmentéw kontrolnych, ktére mocuje sie
do wszystkich wrzecion i przez ich obrét ustawia
tak, aby mozna bylo stwierdzi¢ wielkoSci luzéw po-
wstalych pomiedzy ich flankami. Z uwagi na to,
ze trudno jest ustali¢ jedng i te samg plaszczyzne
pomiaru dla wrzecion oraz z uwagi na trudny dostep
do szczeliny po zalozeniu segmentéw, pomiar taki
nie daje zgdanej dokladno$ci ustawienia wrzecion.
Pomiaru ustawienia poosiowego wrzecion dokonuje
sie ré6wniez poprzez zamocowanie do kazdego wrze-
ciona odpowiednio zaostrzonych igiel, ktérych konce
sprowadzone w jeden punkt, okreflajag w przybli-
zeniu zadane polozenie wrzecion. Stosuje sie réw-
niez przyrzad zaopatrzony w czujniki, jednakze blad
takiego pomiaru na skutek przyjecia zbyt wielu baz
jest za duzy i potozenie wrzecion musi byé nastepnie
praktycznie korygowane.

Znane jest tez stosowanie klockéw pomiarowych
i odpowiednio mocowanych sworzni, co nie daje
oczekiwanych rezultatéw, gdyz blgd ustawienia
przewyzsza dopuszczalne wartoSci i jest rézny dla
poszczegblnych wrzecion walcarki. Z uwagi na to,
ze ustawienie poosiowe wrzecion ma duzy wplyw na

prostoliniowo$§¢ walc6wek produkowanych na danej -

walcarce musi byé ono precyzyjnie i jednoznacznie

65 201

10

15

25

30

2

okreSlone, a takze kontrolowane w okreslonych od-
stepach czasu w trakcie eksploatacji walcarki. Usta-
wienie tych wrzecion w trakcie montazu nie jest
dostatecznie precyzyjne, z uwagi na brak odpowied-
nich przyrzagdéw. Réwniez ustawienie tych wrzecion
w czasie kolejnych remontéw nie jest precyzyjne
i pochlania wiele czasu, przy czym brak odpowied-
niej bazy pomiarowej uniemozliwia szybka kontrolg
ustawienia.

Celem wynalazku jest usuniecie podanych nie-
dogodnosci.

Cel ten zostal osiggniety przez skonstruowanie
przyrzadu pomiarowego, ktéry umozliwialby jedno-
znaczne i dostatecznie dokladne okre$lenie poloze-
nia wrzecion w kierunku poosiowym w stosunku
do osi gléwnej walcarki réwnocze$nie dla wsp6lpra-
cujacej pary wrzecion oraz szybki nastepny pomiar
tego ustawienia w czasie eksploatacji walcarki. W
otwoér centralny glowicy wstawiony jest trzpien,
a w nim osadzony poprzecznie sworzen o Srednicy
rownej grubo$ci segmentéw, do ktoérego przylegajg
tarcze pomiarowe przykrecone do wrzecion oraz
plaszczyzny czolowe wrzecion, okreSlajagc tym sa-
mym potozenie zerowe wrzecion.

KorzyS$cig wynikajgcg z zastosowania rozwigzania
wedlug wynalazku jest to, ze juz w czasie pierw-
szego montazu glowicy walcarki mozna dokladnie
ustawié wrzeciona i to réwnocze$nie dla wspéipra-
cujgcej pary. Ustawienie to pomierzone od stalej
bazy pomiarowej moze by¢ dowolna ilo§é razy kon-
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trolowane i korygowane wedlug raz ustalonego wy-
miaru w trakcie eksploatacji, dzieki czemu skré-
cony zostaje kilkakrotnie czas regulacji glowicy po
kazdym remoncie, jak réwniez korekcie luzéw po-
osiowych. Ma to istotne znaczenie dla prostolinio-
wego walcowania wiertet oraz skraca wielokrotnie
czasy przestojow maszyny, a tym samym bezpo-
$§rednio wplywa na jej wydajnogé.

Przedmiot wynalazku uwidoczniono w przykia-
dzie jego wykonania na rysunku, na ktéorym fig. 1
przedstawia przekréj przez glowice walcarki, a fig.
2 — widok glowicy z przodu i umieszczeny w niej
przyrzad pomiarowy.

Wrzeciona 1 nachylone pod pewnym katem o do
osi 2 walcarki opierajg sie czolowsg plaszczyzng 3
0 sworzen pomiarowy 4 o gruboSci segmentu, osa-
dzony w trzpieniu 5, ktéry jest centrowany w otwo-
rze centralnym glowicy 6. Na czolowej plaszczyz-
nie 8 przykrecona jest tarcza pomiarowa 7, a na
korpusie wrzecion 8, ptytka 9, ktéora stanowi baze
pomiarowsa dla plaszezyzny 3 wrzeciona 1.

W otwoér centralny glowicy 6 wstawia sie trzpien 5
Z poprzecznym sworzniem pomiarowym 4 o Srednicy
rownej grubo$ci segmentu, dzieki czemu w mo-
mencie, gdy o jego tworzacg opierajg sie réwno-
cze$nie plaszczyzny: czolowa wrzeciona 1 i boczna
tarczy pomiarowej 7 przykreconej do czola wrze-
ciona 1, osie wrzecion 1 przecinajg o$ 2 walcarki
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dokladnie w punkcie 10, co odpowiada poloZeniu.
zerowemu, stanowigcemu baze cla kazdego innego
ustawienia wrzecion 1. W Faidym zabiegu usta-

" wia sie réwnoczeénie pclozenie dwoéch przeciwleg-

lych wrzecion 1, stanowigcych wspéipracujaca pare.
Po ustawieniu wrzecion 1 w polozeniu zerowym.
zmierzona zo:taje cdleglo§é 11 nriedzv «zclowg pla-
czezizng 3 wrzec'on 1, a plytkg rowriarcwg 9 przy-
krecorg i dckladnie ustalong na korp-sie 8 wrze-
cion 1. Cclegloé¢ 11 stanowigca charskterystycznag
wielko$é glowicy jest bazg, do k'érej odnosi sie
kazderazowo pclozenie wrzecion 1 w roréwnaniu do-
utozenia zerowegd ckreflonego w opisany wyzej spo-
s6b. Do wrzystkich nastepnych ustawien wrzecion 1
nie jest juz potrzekny wspomniany przyrzad, gdyz
wystarczy wowczos prosty pomiar cdlegto$ci 11 mi-
kromierzem lub innym dokladnym urzgdzeniem po--
miarowym.

Zastrzezenie patentowe

Przyrzad do ustawiania poosiowego wrzecion wal-
carek segmentowych skoé$nych, zwlaszeza do wal-
cowania wiertel, znamienny tym, ze w trzpieniu (5)
osadzony jest poprzecznie sworzen (4) o S$rednicy
rownej grubofci segmentéw, do k! 6rego przylegaja
tarcze pomiarowe (7), przykrecone do wrzecion (7)
craz plaszezyzny czolowe (3) wrzecion (1), okreSla-
igc tym samym polozenie zerowe wrzecicn (1).
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