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Sposob obrébki przedmiotow z preta lub drutu na automatach
tokarskich oraz automat do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposéb
obrébki przedmiotéw wykonywanych z preta lub
drutu na automatach tokarskich, polegajacy na

rownoczesnym wykonywaniu obrébki bocznej
przedmiotu za pomocg mnarzedzi o osi prosto-
padlej do osi przedmiotu oraz obrobki osiowej

lub obwodowej i odcinania gotowego przedmiotu.

Znany dotychczas i majczeSciej stosowany spo-
sO6b obrdébki niewielkich przedmiotéw z preta lub
drutu na automatach tokarskich polega na od-
dzielnym wykonaniu operacji obwodowych iosio-
wych na przyklad toczenia wzdiuizmego, wierce-
nia gwintowania itp. odcinania przedmiotu z pre-
ta i po zamocowaniu go w innym urzgdzeniu,
kolejnym wykonaniu operacji bocznych na przy-
klad wiercenia otworéw poprzecznych, gwinto-
wania, frezowania rowkoéw itp. Zasadmicza wadg
tego sposobu i urzadzen stuzgcych do jego stoso-
wania jest znaczny udzial czaséw pomocniczych
zwigzany z koniecznoscia mocowania i odmo-
cowywania przedmiotu oraz jego przenoszenia,
a takze niemozliwo§é réwnoczesmego wykonywa-
nia operacji obwodowych i bocznych.

Znane sa takze automaty umozliwiajgce obréb-
ke przedmiotu w operacjach obwodowych i bocz-
nych na jednym urzadzeniu. Dziatanie ich pole-
ga na tym, ze po wykonaniu operacji obwodo-
wych zatrzymuje sie wrzeciono gléwne, nastepnie
wykomywuje sig, za pomoca suportéw poprzecz-
nych, operacje boczne, po czym ponownie uru-
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chamia sie wrzeciono gléwne i odcina gotowy
przedmict. Wadg tych urzgdzen jest jedmak row-
niez stosunkowo duzy udzial czaséw pomocni-
czych, zwigzanych z uruchamianiem i zatrzymy-
waniem wrzeciona, a takze niemozliwosé réwno-
czesnego wykonywania operacji cbwodowych
i bocznych.

W ostatnim czasie zastosowano réwniez auto-
maty (na przyktad typu Variomatic), w ktérych
przedmiot odciety z preta lub drutu jest moco-
wany w uchwycie, a nastepnie ustawiany pod
jednostki obrébceze wykonywujgce kolejne opera-
cje, obrobki obwodowej i osiowej, a mnastepnie
operacje boczne.

Wadg tego rodzaju urzadzen jest jednak ich
skomplikowana budowa oraz wysoki koszt wsku-
tek czego znajdujg one zastosowanie wylacznie w
warunkach produkcji masowej.

Powyzsze wady 1 niedogodno$ci usuwa sposéb
obrébki przedmiotéow z preta lub drutu wediug
wynalazku polegajacy na wykonaniu obrébki
bocznej na umieruchomionym precie i przesunie-
cia go w- kolejne poltozenia, w ktoérych sg wyko-
nywane operacje obwodowe i osiowe oraz obcie-
cie przedmiotu za pomocg mnarzedzi z ruchem ro-
boczym wirowym lub obrotowym, dzieki czemu
uzyskuje sie mozliwo$§¢é réwnoczesnego wykony-
wania wszystkich tych operacji w czasach pokry-
tych, a tym samym odpowiedniego zwigkszenia
wydajnosci obrobki.
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Urzadzenie stuzgce do stosowamia sposobu we-
dtug wynalazku stanowi rodzaj automatu tokar-
skiego, w ktéorym pret lub drut podlega wylacz-
nie przesuwaniu przez podajnik nie majgc ruchu
cbrotowego, naitomiast narzedzia stuzgce do ob-
rébKi zaré6wno obwodowej, bocznej jak i obcina-
nia maja réwnoczesnie ruch roboczy wirowy,
albo obrotowy oraz ruch posuwowy.

Wynalazek jest przykladowo wyjasnicny na rcy-

. T.sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia przykladowy
. schemat obrobki sposobem wedlug wynalazku,

fig. 2 — uproszczony schemat automatu do wyko-
nywania tej obrébki w widoku z gory, fig. 3 —
urzadzenie zaciskowe tego automatu, a fig. 4 —
glowice wirowg automatu w widoku z przodu.

Obrébka sposobem wedlug wynalazku przed-
stawiona przykladowo na fig. 1 polega na réwno-
czesnym wykpnywaniu na przedmiocie 7z  preta
Ilub drutu obrbbki bocznej polegajacej na wierce-
niu otworu poprzecznego za pomocg wiertla 1
oraz gwintowaniu go za pomocg gwintownika 2,
obrébki - osiowej i obwodowej obejmujacej wier-
cenie osiowe za pomocg wiertla 3 oraz toczenie
wzdluZne za pomocg noza 4 oraz obcigcie goto-
wego przedmiotu za pomocg freza tarczowego 8.
Operacje te sa przy tym wykonywane na ukla-
dzie przedmiotéw wykonywanych z jednego pre-
ta 5, przy czym ich poszczegélne polozenia obréb-
kowe sg ustalane za pomoca zacisku 6. Pret 5
jest po' kazdorazowym cyklu pracy i obcigciu
gotowego przedmiotu przesuwany w nastepne po-
lozenie za pomocg urzadzenia podajacego 7. Wiel-
koS¢ kazdorazowego przesuniecia jest przy tym
réwna sumie dlugo$ci przedmiotu i wielko$ci
naddatku na obcigcie. W trakcie samej  obrobki
pret 5 i zesp6l wykonywanych z niego przedmio-
tow 5a jest nieruchomy, natomiast narzedziom
jest nadawany zaréwno ruch roboczy jak i ruch
posuwowy, a mianowicie narzedziom 1, 2 i 8 do
obrébki bocznej i do obcinania ruch roboczy
obrotowy i ruch posuwowy w Kkierunku prosto-
padiym do osi przedmiotu, narzedziom 3 i 4 do
obrobki osiowej i obwodowej ruch posuwowy w
kierunku osi przedmiotu i ruch roboczy wirowy
4 lub obrotowy 3.

Obrébka odbywa sie¢ w ten sposéb, ze w polo-
zeniu 5a unieruchomionego preta 5 wykonywane
jest wiercenie otworu poprzecznego (prostopadle-
go do osi) za pomoca wiertla 1, w polozeniu 5b
preta — gwintowanie otworu poprzecznego, w po-
lozeniu — 5c zaci$niecie preta za pomocg zacisku
6, a w polozeniu 5d wiercenie osiowe za pomoca
wiertta 3, toczenie wzdluzne za pomocg noza 4 w
glowicy wirowej 9, a po odsunieciu glowicy
obciecie za pomocy freza tarczowego 8, przy
czym wszystkie te operacje sa wykonywane
réwnocze$nie na cze$ciach 5a, 5b, 5c¢, 5d preta 5
tak, ze po kazdorazowym cyklu pracy otrzymuje
sie¢ z aubtomatu gotowy przedmiot 10 w postaci
tulei, zaopatrzonej w cylindryczny otwodr osiowy
i gwintowany otwoér poprzeczny. Dzieki temu, zZe
wszystkie operacje sg wykonywane réwnoczeSnie
w czasach pokrytych, uzyskuje sie znaczne skro-
cenie czasu glownego i czasu pomocniczego, kto-
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4
ry obejmuje wylacznie przesuwanie preta przez
urzadzenie podajace 7.

Sposéb obrobki przedmiotéw wedlug wymalazku
moze oczywiscie dotyczy¢é operacji o zupelnie in-
nej strukturze, w sklad ktérej wchodza zabiegi
boczne, na przyklad wiercenie i gwintowanie
otworé6w poprzecznych, rozwiercanie, frezowa-
nie, nawiercanie i obcinanié przedmiobu, zabiegi
obrébki obwodowej na przyklad toczenie ze-
wnetrzne, wewnetrzne i obrobki osiowej ma przy-
klad wiercenie i gwintowanie otworéw osiowych
oraz temu podobne, przy czym we wszystkich
tych przypadkach drut lub pret 5, z ktérego wy-
konywane sg przedmioty, jest w czasie obrobki
unieruchomiony za pomoca zacisku 6, a po obcig-
ciu gotowego przedmiotu przesuwany w kolejne
polozenie obrébcze za pomoca urzadzenia podaja-
cego 7, natomiast narzedzia posiadajg ruch robo-
czy obrotowy lub wirowy i ruch posuwowy pro-

stopadly (w przypadku obrébki bocznej) lub
rownolegly ( w przypadku obrébki obwodowej

i osiowej) do osi przedmiotu,
Przykladowy schemat urzadzenia sluzgcego do

stosowania sposobu wedtug wynalazku jest
przedstawiony na fig. 2. Urzadzenie to stanowi
automat zlozony =z nastepujacych zasadniczych

zespolOdw: urzadzenia podajgcego 7, sluzacego do
przesuwania preta lub drutu 5, z urzadzenia za-
ciskowego 6 przedstawionego oddzielnie na fig. 3,
z glowicy wirujacej 9, w ktoérej sa osadzone na-
rzedzia 4 do obrobki obwodowej i marzedzia 3
do obrobki osiowej przedmiotu, z glowicy 13 z
narzedziem 8, stuzacym do obcinania przedmictu
oraz z zespolu glowic 14a i 14b, w ktérych sa
osadzone narzedzia 1 i 2 'do obrébki bocznej
przedmiotu oraz z plyty prowadzacej 15, sluzacej
do prowadzenia tych narzedzi.

Wszystkie wymienione zespoly 7, 9, 13 i 14a
oraz 14b sg sterowane ze wspdélnego walu ste-
rowniczego 12 automatu za pomoca " krzywek,
przy czym urzadzenie podajace 7 jest sterowane
za pomocy krzywki 11, wlaczajacej to urzadzenie
po ukonczonym cyklu obrébki, natomiast glowice
9, 14a i.14b — odpowiednio za pomocg krzywek
16, 17a i 17b, ktére wlaczaja je po przesunieciu
i unieruchomieniu przedmietu w =zacisku 6,
a glowica obcinajaca 13 — za pomoca krzywki 18
wlaczajacej ja po wycofaniu gtowicy 9. Naped
ruchu roboczego glowicy 9 odbywa si¢ z walu
napedowego automatu za pomocy przekladni 21,
natomiast jej ruch posuwowy jest sterowany za
pomoca krzywki 14 i wspolpracujacej z nig ‘dzwi-
gni 22, Naped ruchu roboczego glowicy 13 odby-
wa sie z walu napedowego automatu za pomoca
przekiadni 23, a jej ruch posuwowy za pomoca
krzywki 18 z walu sterujacego 12. Naped ruchu
roboczego z glowic 14a i 14b osadzonych we
wspélmym korpusie 19, polaczonym z korpusem
20 automatu odbywa sie za pomoca, nieuwidocz-
nionej na rysunku, przekladni z gléwnego walu
napedowego lub indywidualnie, mnatomiast ruchu
posuwowego tych glowic — za pomoca krzywek
17a i 17b z walu sterujacego 12 automatu.

Urzadzenie podajace 7 w automacie wedlug wy-
nalazku musi zapewnia¢ duza dokladno$é przesu-
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Wwu wynoszgcg okolo 0,29, diugosci skoku. Wa-
runki te spelniajg ma przyklad znane urzgdzenia
podajace typu dzwigniowego.

Do osadzenia (unieruchomienia) preta 5 w cza-
sie wykonywania zabiegéw obrébczych z réwno-
czesng mozliwo$cig przesuwania osiowego, stuzy
nastawne urzadzenie zaciskowe 6, przedstawione
oddzielnie na fig. 3. Sklada sie ono z korpusu 6
ze stozkowsg tulejg oporowag 25, z dwustozkowej
tulei prowadzacej 24 przesuwamej wewngtrz tulei
25, w celu muzyskania wlasciwego nacisku na pret
5 za pomocg S$ruby 26 oraz ze stozkowego piers-
cienia 27. )

Sposéb obrébki przedmiotéw z preta lub dru-
tu wedlug wynalazku oraz urzadzenie do stoso-
wania tego sposobu moze znalezé zastosowanie
zwlaszcza do obrobki niewielkich przedmioléw
typu tulei, Srub, nakretek itp. wymagajacych za-
rowno obrobki obwodowej oraz osiowej jak
i obrobki bocznej.

Zastrzezenia patentowe
1. Sposéb obrdébki przedmiotéw z preta lub dru-

tu, znamienny tym, ze obrabiany pret (5) w

poloZeniu roboczym unieruchamia sie, przy czym

wykonywuje sie rowmnoczeSnie obrobke boczng
na odcinkach (5a, 5b)preta iobcinanie gotowe-

go przedmiotu (5d) za pomoca narzedzi (1 i 2)

majacych ruch roboczy obrotowy i ruch posu-
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wowy prostopadly lub skoény wzgledem osi
preta (5) oraz réwnocze$nie obrobke obwodo-
wg i osiowg za pomoca narzedzi (3 i 4), kt6-
rym nadawany jest ruch roboczy obrotowy lub
wirowy i ruch posuwowy réwnolegly do osi
preta (5), a po zakonczeniu cyklu pracy pret
przesuwa si¢ w kolejne polozenie obroébcze.
do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze sklada sig z urza-
dzenia podajacego (7), stuzgcego do przesuwa-
nia preta (5), z glowicy wirowej (9), w ktérej
sgq osadzone narzedzia (3 i 4) do obrobki osio-
wej i obwodowej, z glowicy (13) z narzedziem
obcinajgcym (8) oraz z wukladu glowic (14a
i 14b), w ktérych sg osadzone narzedzia (1 i 2)
do obrébki bocznej, przy czym ruch posuwowy
glowic (9, 13, 14a i 14b) oraz urzadzenie poda-
jace (7) sa sterowane odpowiednio za pomoca
krzywek (16, 18, 17a, 17b oraz 11) z gléwnego
walu sterowniczego (12) automatu,

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

ze jest wyposazone w nastawne urzadzenie za-
ciskowe (6), zaopatrzone w dwustozkowg tule-

. je prowadzaca (24) wspélpracujgca ze stozko-

wa tulejg (25) i przesuwang za posrednictwem
stozkowego pierScienia (27), mumozliwiajace
uzyskanie sztywnego osadzenia preta,
a réwnocze$nie mozliwo$é jego osiowego prze-
suwania.
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