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Wynalazek dotyczy sposobu obrdébki struganiem
bocznych powierzchni wlewkéw hutniczych (skéro-
wania wlewkow) o przekroju wielokagtnym a w
szczegblnos$ci wlewkéw o przekroju kwadratowym
z zaokraglonymi narozami oraz strugarki wzdiuznej
do stosowania tego sposobu.

Znane s3 sposoby skérowania wielokatnych wlew-
kéw hutniczych toczeniem, frezowaniem i struga-
" niem. Sposoby struganiem polegaja na obrabianiu
pojedynczym narzedziem koléjno kazdej plaszczyz-
ny bocznej wlewka, ktéry jest wykonany w postaci
ostrostupa §cietego, lub tez $ciany boczne wlewka,
ktéremu nadaje sie ruch obrotowy wokol jego osi
wzdluznej, wprowadza sie kolejno w przypoér z tym
samym narzedziem.

Czesto stosowane sposoby obrébkowe obwodowe
realizowane na tokarkach lub frezarkach polegajg
na wykonywaniu narzedziem usytuowanym w
plaszcezyznie poprzecznej do osi wzdluznej, w czasie
kazdego ruchu obrotowego wlewka wokét jego osi
wzdtuznej, ruchéw postepowo zwrotnych w funkeji
zmian promienia przekroju nieokraglego wlewka.
Przy toczeniu dodatkowo wymaga sig, azeby narzeg-
dzie wykonywato ruchy wahadlowe w celu zacho-
wania wlasciwych katéw natarcia i przylozenia na-
rzedzia w styku z calym obwodem wlewka. Przy-
kladowo rozwigzanie tokarki, w ktérej ruchy wa-
hadlowe narzedzia wykonuje uklad dZwigniowy.

Sposoby tokarskiej obrébki wlewkoéw charakte-
ryzuja sie bardzo niekorzystnymi warunkami skra-
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wania, wzglednie konieczno$cig zastosowania obra-
biarek o skomplikowanej i niesztywnej budowie.
Obrébkowe metody frezowania obwodu wlewka
charakteryzujg sie natomiast, wysokim zréznicowa-
niem obcigzen narzedzi i napedéw roboczych przy
obrébce $cian bocznych wlewka i narozy, co ma
istotny wplyw na obnizenie wydajnoSci, skrocenie
trwato$ci kosztownego narzedzia i skrdcenie zywot-
nosci obrabiarki.

Przy wykorzystywaniu do skérowania wlewkow
metod strugania lub frezowania wzdluznego, poje- -
dynczy wlewek lub kilka wlewkow jednocze$nie
uklada sie¢ na stole ruchomym obrabiarki tak, aby
obrabiane $ciany boczne wlewkéw byly usytuowane
réwnolegle do kierunku ruchu stolu roboczego obra-
biarki. Poniewaz wlewki posiadajg ksztalt ostro-
stlupa $cietego, w celu uzyskania polozenia pozio-
mego stosuje sie podstawki poziomujgce.

Po zamocowaniu wlewka (wlewkow) nastepuje
obrébka jednej Sciany bocznej. Obrébka nastepnych
$cian bocznych wymaga kazdorazowo, dla kazdej
$ciany odmocowania, obrocenia i ponownego zamo-
cowania wlewka lub wlewkéw.

Przy struganiu na skok wzdluzny stotu strugarki
przypada posuw poprzeczny suportu. Zaokraglone
naroza wlewka obrabia sie recznie, przez wysuwa-
nie po kazdym skoku noza roboczego, odpowiednio
do tuku zaokrgglenia naroza. ‘

Przy skérowaniu frezowaniem pojedynczego
wlewka, réwnocze$nie obrabia sie¢ dwa naroza do-
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datkowymi wrzeciennikami frezarskimi, w wyniku
czego otrzymuje sie naroza §ciete z ostrymi krawe-
dziami, bardzo niewskazanymi przy dalszej obroébce
wlewka przez walcowanie, gdyz sg one powodem
zawalcowan, ktére prowadzg do usuwania nadmier-
nej warstwy materialu wlewka. Po obrobieniu jed-
nej $ciany bocznej i dostepnych narozy, odmoco-
wuje sig, obraca i zamocowuje sie ponownie wlewek
na stole obrabiarki tak, aby narzedzia mogly obra-
biaé nastepng S$ciane boczng i inne naroza. W ten
spos6b po czterokrotnym przemocowaniu wlewka
czworokatnego, obrobione zostaja wszystkie po-
wierzchnie boczne wlewka.

Dalsze znane sposoby obrobki wlewkow struga-
niem, polegaja na obrabianiu réwnocze$nie dwaoch
£cian bocznych wlewka, wzajemnie prostopadlych,
jednego pelnego naroza i polowy drugiego naroza.
W tym przypadku obrobke, przeprowadza sie su-
portami: gérnym i bocznym strugarki, przy czym,
suport boczny usytuowany jest na stojaku obra-
biarki, a gérny na jej belce. Wlewek woéwczas usta-
wia i mocuje sie na stole obrabiarki tak, aby obie
przeznaczone do obrébki Sciany wlewka byly usy-
tuowane rownolegle do Kkierunku ruchu steru.
Obroébka narozy wymaga recznego lub kopialowego
sterowania narzedziem obrobkowym tak, azeby tor
ruchu jego krawedzi tngcej odpowiadal ksztaltowi
naroza.

Omoéwione metody skérowania frezowaniem
i struganiem wzdluznym charakteryzuja sie niskg
wydajno$cia, wynikajgcg z konieczno$ci wielokrot-
nego przemocowywania wlewka obrabianego, trud-
nym i niedoskonalym sposobem obrébki narozy
wlewka oraz wysokg pracochlonnoS$cig obstugi. Opi-
sane sposoby obroébki sg realizowane badZ to na
cobrabiarkach uniwersalnych, majgcych powszechne
zastosowanie do obroébki réznych cze$ci maszyno-
wych, badz na obrabiarkach specjalnych do obrébki
wlewkéw hutniczych.

Frezarki do obrobki wlewkow sg zbudowane jako
wielowrzecionowe frezarki bramowe zaopatrzone w
dodatkowe wrzecienniki frezarskie, ustawione pod
katem i przeznaczone do obrobki narozy wlewka
oraz specjalne uchwyty poziomujgce wlewek w cza-
sie obrobki na stole frezarki, przesuwajacym sie
wzdluznie.

Strugarki specjalne do wlewkéw hutniczych sg
zbudowane jako strugarki jednostojakowe, ze sto-
jakiem ustawionym pod katem w stosunku do
plaszczyzn stolu strugarki.

Na prowadnicach stojaka usytuowany jest prze-
suwny wzdluz prowadnic suport jedno- lub dwu-
imakowy, w ktérym mocowany jest n6z lub noze.
Na stole strugarki zamocowany jest mechanizm za-
ciskowy iflub obracajgcy wlewek po obrébce jednej
plaszczyzny, ktérego plaszczyzna bazowa jest réw-
nolegta do plaszczyzny pochylenia stojaka. Sto6t
strugarki wraz z mechanizmem mocujagcym wyko-
nuje ruchy postepowo-zwrotne, przy czym po kaz-
dym ruchu roboczym nastepuje ruch posuwowy
suportu wzdluz stojaka suportowego. Czesto stru-
garki do wlewkoéw sg zaopatrzone w podajniki
i pochylnie umozliwiajace potokowe zakladanie,
obracanie i zdejmowanie wlewkéw przed i po
obroébce.
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Celem wynalazku jest sposob obrobki i strugarka
eliminujgca wady dotychczas znanych sposobéw
i strugarek do skérowania wlewkéw wykazujac
wiladciwoéci odmienne, a mianowicie: wysoka wy-
dajno$¢, prosta zasade pracy a stad prosta budowe
i obsluge, tatwo§¢ automatyzacji i przystosowania
do réznych zmiennych wymagan wynikajacych
z roznego uksztaltowania wlewkéw obrabianych.

Cel ten zostal osiagniety przez wykonanie specjal-
nej strugarki umozliwiajacej jednoczesng obroébke
powierzchni bocznych i narozy wlewkéw, kilkoma
narzedziami sterowanymi wzornikiem. Wzornik sta-
nowi obrabiany wlewek, ktory przemieszcza sie
liniowo wzgledem toczacych sie¢ po nim rolek glo-
wic poszczegblnych suportow. Rolki kazdej glowicy
sg sprzezone z narzedziem, a glowice umocowane
sg przesuwnie do przesuwnych korpuséw suportéw.

Istota sposobu obrébki wedlug wynalazku polega
na obrabianiu wlewka jednoczesnie kilkoma, na
przykiad, czterema suportami narzedziowymi, po
jednym dla kazdej Sciany bocznej wlewka, przy

czym, do prowadzenia suportéw wzgledem wlewka

wykorzystuje sie sam wlewek jako wzornik, po
ktérym tocza sie rolki glowic suportowych sprze-
zone z nozami. Wlewkowi w czasie obrébki na-
daje sie ruch gléwny postepowo-zwrotny prostopa-
dle do plaszczyzny w ktoérej leza noze i nieciggly
ruch obrotowy (zwany ruchem posuwowym) wokél
osi wzdluinej wlewka, lezacej w plaszczyznie po-
ziomej. Ruch obrotowy jest wlgczany automatycznie
wraz z ruchem jalowym stolu obrabiarki.

Kazdg Sciang boczng wlewka, podczas jego ruchu
postepowego do przodu prowadzi sie przyporzgdko-
wane do jej obrabiania narzedzie, zamocowane w
glowicy kazdego suportu za posrednictwem stale
dociskanych poszczegélnych rolek prowadzacych,
w ktére wyposazona jest kazda glowica poszczegdl-
nego suportu. W ruchu wlewka do tylu (zwrotnym)
narzedzia i rolki prowadzgce wycofuje sie przymu-
sowo od wlewka i umozliwia sie przez to jego swo-
bodny nieciggly ruch obrotowy (posuwowy), ktéry
realizuje sie przymusowo. W wyniku obrotu lub
posuwu roboczego przedmiotu obrabianego wzgle-
dem narzedzi, dostarcza si¢ narzedziom nowe porcje
lub pasma naddatku obroébczego, ktéry w czasie
ruchu roboczego (postepowego) zdejmuje (zdziera)
sie z powierzchni wlewka jako widry.

Istota strugarki wedlug wynalazku polega na tym,
ze do toza w ksztalcie wydluzonej ptyty umocowana
jest na stale rama obejmujaca to loze i wyposa-
Zona w suporty lezace na przeciw siebie, przezna-
czone do obrébki Scian bocznych wlewka umocowa-
nego w uchwycie wrzeciennika i podpartego kilem
konika.

Zaréwno wrzeciennik jak i konik umocowane sg
na wspolnym stole. Wrzeciennik wyposazony jest
w proste kinematycznie urzgdzenie przeznaczone do
przerywanego obracania wlewka wzgledem jego osi
o wielko$¢ posuwu, jako funkcji kata obrotu oraz
uchwyt do zaciskania wlewka. Obrot wlewka moze
sie odbywaé tylko w czasie ruchu jalowego stolu
(plyty).

Konik natomiast sklada sie z prostego mechaniz-
mu zebatego do ustawiania konika na dlugosé
(odlegtosé) zalezng od diugoéci wlewka, i zespolu

-
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hydraulicznego zakoficzonego klem do podpierania
wlewka. Zaréwno wrzeciennik jak i konik wypo-
sazone s3 w urzadzenie. elektrohydrauliczne prze-
znaczone do ich sterowania i napedu w cyklu auto-
matycznym. Stoél zaopatrozny jest od dolu w pro-

‘wadnice przeznaczone do $lizgania sie po prowadni-

cach loza, w czasie obrébki wlewka.

Yf.oze i plyta polaczone sg z zespolem hydraulicz-
nym przeznaczonym do przemieszczania wzgledem
ramy ruchem posuwisto zwrotnym po lozu plyty
(stolu) z mocowanym w jej zespolach wlewkiem.
Zespél hydrauliczny sklada sie z cylindra przymo-
cowanego do loza i umieszczonego suwliwie w cy-
lindrze tloka, ktérego tloczysko przykrecone jest do
stolu. Cylinder. polgczony jest z pompag zasilajaca
go w ciecz pod ci$nieniem. Do unoszenia wlewka
na wysoko$é osi uchwytu i kla przewidziano pod-
no$nik hydrauliczny sprzezony ukladem elektrohy-
draulicznego sterowania z urzgdzeniem elektrohy-
draulicznym konika. Rama strugarki jest wyposa-
zona w przykrecony do jej bocznych stojakéw ma-
sywny noénik, (rama) na prowadnicach ktérego za-
mocowane sg przesuwnie suporty narzedziowe.

Suporty umieszczone sg na nofniku na przeciw
siebie w ten spos6b, ze obejmuja wlewek z boku
oraz z géry i od dotu. Prowadnice nosnika i supor-
tow umozliwiajg przesuw kazdego suportu indy-
widualnie do i od osi wlewka.

Kazdy z suportéw posiada suwak wyposaiony w
Srube i nakretke do przesuwania go po prdwadni-
cach noénika oraz cylinder, ktérego przesuwny tlok
od strony sgsiadujacej z wlewkiem, posiada glo-
wice wyposazong w rolki (jedna para dla kazdego
suportu) i przynajmniej jeden néz. Rolki umoco-
wane s3 w glowicy w ten sposéb, ze jedna z rolek
znajduje sie przed a druga za nozem. W czasie
skrawania naddatku z wlewka, rolka poprzedzajaca
néz toczy sie po nieobrobionej powierzchni wlewka,
a druga w bruzdzie po nozu. Cylindry poszczegél-
nych suportéw sa zasilane ciecza z pompy giéwnej
w celu powodowania ruchéw poszczegélnych glowic
oraz nacisku rolek na powierzchnie wlewka. W celu
zagwarantowania sterowania ruchami suwakow w
cyklu automatycznym, w funkecji ruchu stotu
z wlewkiem, zaprojektowany zostat prosty uklad
elektrohydrauliczny, ktéry przedstawiony zostanie
szerzej w opisie bardziej szczegélowo.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktéorym fig. 1
przedstawia fragment obrabiarki w pierwszej fazie
kazdego suwu roboczego, fig. 2 — fragment obra-
biarki w drugiej fazie suwu, fig. 3 — fragment
obrabiarki w trzeciej fazie suwu roboczego, fig. 4 —
fragment obrabiarki w koncowej fazie suwu robo-
czego stotu, fig. 5 — obrabiarke w widoku z boku
od strony obstugi, fig. 6 — obrabiarke w przekroju
pionowym, poprzecznym wzdiuz plaszczyzny A—A
na fig. 5 a fig. 7 — uproszczony schemat kinema-
tyczny obrabiarki pokazanej na fig. 5 i 6.

Obrabiarka wedlug wynalazku posiada loze 8 na
ktérego prowadnicach osadzony jest przesuwnie
stél 9. Na gérnej ptaszczyZnie stolu umocowany jest
wrzeciennik 4, a na przeciw niego konik 11. W $rod-
kowej czeSci loze i plyta posiadaja wybranie w
ktérym umieszczony jest znany podnosnik 12 do
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podneszenia wlewka I na wysoko$§é osi przebiega-
jacej przez kiel 2 konika i uchwyt zaciskowy 3
wrzeciona wrzeciennika. Eoze z umocowanymi na
nim wrzeciennikiem i konikiem obejmuje na przy-
klad przykrecana na stale do loza rama 13, wy-
posazona w no$nik osadzonych przesuwnie na no$-
niku suportéow 14, ktére lezg na przeciw siebie.
Noénik z suportami tworza w $rodku przestrzen
centralnie pokrywajaca sie z osig wrzeciennika
i konika, przez ktérg w czasie obrébki przesuwany
jest wlewek.

Objasnia sie obrabiarke bardziej szczegélowo:
loze 8 ma skrzynkowa, mocno uzebrowang budowe
w ksztalcie wydluzonej ptyty z wybraniami w czes-
ci $rodkowej na wiéry i podnos$nik. Goérna czesé
ioza wyposazona jest w prowadnice 8a, a do bokéw
loza w jego cze$ci Srodkowej mocowana jest rama
13, dla suportéow narzedziowych 14. Na prowadni-
cach toza 8 umocowany jest przesuwnie stét 9 jego
dolnymi prowadnicami. f.oze 8 i stét 9 (fig. 7) po-
1gczone sg ponadto zespolem hydraulicznym za po-
moca ktérego, przemieszcza sie w czasie obroébki
wzgledem ramy po lozu ruchem posuwisto zwrot-
nym sté6t z mocowanym w jego zespolach wlew-
kiem 1. Dla zmiany ruchu posuwisto-zwrotnego,
st6l 9 jest wyposazony w listwe 16 (fig. 5 i 7) mo-
cowang do jego boku i zaopatrzong w zderzaki 17,
17, ktére w skrajnych potozeniach najezdzaja na
wylacznik drogowy 18, ktérym zatrzymywany
i zmieniany jest kierunek ruchu stolu. Wylgcznik
drogowy 18 mocowany jest do loza 8.

Zesp6t hydrauliczny do przesuwu stotu (fig. 7)
sklada sie z cylindra 19 i umieszczonego suwliwie
w cylindrze ttoka 20, ktérego tloczysko 21 przykre-
cone jest do dolnej ptaszczyzny stotu uchwytem 21a.
Cylinder 19 zasilany jest w ciecz pod ci$nieniem
z ukladu silnik — pompa 22 przez przew6d 23 1g-
czacy pompe z komorg 24 cylindra 25, w ktéorym
znajduje sie tloczek 26 majacy elektromagnes A
do jego przesuwania, przew6d 28 Igczgcy komore
27 cylindra 25 z komorg 30 cylindra 31 w ktérym
znajduje sie tloczek sterujacy 32 i przewody 34, 3¢
ktérymi polaczony jest kanal 33 lub 30’ cylindra 31
z cylindrem 19. Ponadto cylinder 31 jest polaczony
przewodami 36, 36’ wyposazonymi w zawory dla-
wigce jednostronnego dzialania 35, 35’ z komorami
37, 37/ cylindra 38, ktéry ma tloczek sterujacy 39
wyposazony w elektromagnes B do przesuwania
tego tloczka. Cylinder 38 jest polaczony z ukiadem
hydraulicznym silowym napedu suportéw i ukla-
dem sterowania: podnosnika 12 oraz zacisku pinoli
68 konika 11. Na stole 9 (fig. 5 i 7) po lewej stronie
podnosnika ustawiony i przymocowany jest na
przykiad za pomocg listwy prowadzacej i S$rub,
korpus wrzeciennika 4 wyposazony w urzadzenie
napedowe celem przekazywania na wrzeciono 56
z uchwytem 3 ruchu obrotowego przerywanego
(ruchu posuwowego). Urzadzenie napedowe jest za-
budowane w korpusie wrzeciennika 4. -

W skiad urzadzenia napedowego wrzeciona
(fig. 7) wchodzi: silnik 67 przytwierdzony do Sciany
wrzeciennika na ktérego walku osadzone jest kotlo
zebate przekladni 66 zazebione z kolem sprzeglo-
wym 65 osadzonym na walku 64 lozyskowanym w
korpusie, przekladnia 63 do przenoszenia napedu
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z walka 64 na walek 61 takie lozyskowany w kor-
pusie, przekladnia §limakowa 60 zloZona z $limaka
osadzonego na watku 61 i §limacznicy watka 59 na
ktérym osadzone jest kolo przekladni 58 zazebione
z wiencem zebatym tarczy 57 wrzeciona 56. Zarow-
no wrzeciono 56 jak i walek 59 lozyskowane sg w
korpusie wrzeciennika.

Do tarczy 57 umocowane sg szczeki uchwytu za-
ciskowego 3. Do przesuwania szczek recznie stuzg
Sruby z nakretkami 54, 55. W celu zagwarantowania
ruchu przerywanego wrzeciona, na watku 64 prze-
widziane jest sprzeglo. Sprzeglo dodatkowo zabez-
piecza obrabiarke przed przecigzeniem. Sprzegio
jest sterowane z pulpitu obrabiarki na drodzz elek-
trycznej przez przekaznik czasowy (nie pokazany
na rysunku) i wylgcznik lub wylgczniki krancowe
18. Znany przekaznik czasowy pozwala na zadawa-
nie posuwu bezstopniowego, oraz na zmiane wiel-
ko$ci tego posuwu w czasie obroébki wlewka. Na
stole 9 (fig. 5 i 7) po prawej stronie podno$nika
ustawiony i przymocowany jest na przyklad za po-
mocg listwy i Srub korpus konika wyposazony w
pinole 68 zakonczong klem 2 i urzgdzenie do prze-
suwania recznie konika. )

Urzadzenie do przesuwu konika (fig. 7) sklada sig
z korby lub kéitka 100 osadzonego na walku 101
ktorym za pomocg przekladni 102, watka 103, prze-
kiladni 104, watka 105 i kola zebatego osadzonego
na tym walku, przesuwaé¢ mozna konik wzgledem
zebatki 106 przymocowanej do stotu 9. Pinola 68
potaczona jest dragiem z tlokiem 69 umieszczonym
w cylindrze 70, do ktérego doprowadzana jest ciecz
pod ci$nieniem od silnika — pompy 84 przewodami
83, 78 lub 79 poprzez cylinder 80 sprzegajacy urza-
dzenie hydraulicznego wysuwu i zacisku. pinoli 68
z urzadzeniem: hydraulicznym podno$nika 12. Cy-
linder 80 posiada tloczek sterujacy 81 przesuwany
elektromagnesem C i polgczony jest przewodem 87
z komora 89 cylindra 82 a dalej z przewodem 90
lub 91 cylindra 92 podno$nika 12. Cylinder 82 po-
siada ttoczek sterujacy 88 wyposazony w elektro-
magnes B do jego przesuwu.

Podnoszenie wlewka 1 jest uwarunkowane cof-
nieciem pinoli w wyniku czego wzrasta ci$nienie
cieczy w przewodzie 91, cylindrze 82 i przewodzie 87
gdyz komora 86 jest odstonieta, a zaslonigta jest
tloczkiem komora cylindra 80 polaczona z przewo-
dem 78. Dla regulacji kolejno$ci ruchu tloczkéow
69, 74 i 93 przewody 71, 91 wyposazone s§ W Wy-
laczniki cisnieniowe (nie pokazane na rysunku). Po-
nadto kolejnosé ruchu tloczkéw 69, 74 jest regulo-
wana przelgcznikiem ciSnieniowym 1 zaworem
zwrotnym (nie pokazanym na rysunku), wmonto-
wanymi do przewodu 71 lgczgcego cylindry 70 i 73.
Do bocznych stojaké6w ramy 13 na przyklad S$ru-
bami przymocowany jest masywny i przez to
sztywny nos$nik, wyposazony w prowadnice na kté6-
rych osadzone sg przesuwnie prowadnice suportéow
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suwakiem, ktérego prowadnice osadzone sg na pro-
wadnicach noénika suportu, wyposazony jest w
Srube z nakretkg 46 do ustawiania recznie suportu
wzglegdem wlewka oraz cylinder 48 i prowadnice
glowicy. Na prowadnicach (fig. 1 do 3 i 6) osadzony
jest przesuwnie korpus glowicy 15 wyposazony w
oprawke nozowg przeznaczong do mocowania noza
5. pare rolek 6, 7 osadzong obrotowo na sworzniach
glowicy i mocowany do glowicy tlok 52 zabudowany
w cylindrze 48. Rolka przednia 6 jest odsimieta (od
osi wlewka) w stosunku do wierzcholka ostrza
noza 5 o stala odlegtosé ,,a”.

Celem przesuwania catej glowicy 15 z rolkami
i nozem w kierunku do i od wlewka 1, do cylin-
drow 47, 48, 49, 48’ po obu stronach tlokéw 51, 52,
53, 50 doprowadzana jest ciecz pod cidnieniem prze-
wodami 41, 42 lub 43, 44 zasilanymi z cylindra 38
przez przew6éd 40 lub 45 z zaworem dlawigcym
jednostronnego dzialania 45a. ]

Sposéb obrobki wedlug wynalazku jest nastepu-
jacy: wysrodkowany i zamocowany w uchwycie
wrzeciennika i kle pinoli konika znany wlewek
wprawia sie w ruch wzdluzny prostopadle do
plaszczyzny w ktérej lezg noze i zdejmuje (skrawa)
_sie réwnoczesnie z jego poszczegolnych czeéci ob-
wodu naddatek, ktéry programuje sie na jedno
przejScie nozy z pulpitu az zderzak 17/ przelgczy
wylgeznik drogowy 18, nastepnie automatycznie
wycofuje sie narzedzia od osi wlewka na odleglosé
»b” oraz st6! w ruchu powrotnym jalowym podczas
trwania ktérego, w wyniku zalgczenia sprzegla 65
automatycznie obraca sie wrzeciono wraz z wlew-
kiem o zadany z pulpitu sterowniczego kat posu-
wu o« i dalej -identycznie obrabia sie kolejne
warstwy (pasma) wiéréw ze $cian i narozy, przy
czym wlewek wykorzystuje sie jako wzornik po
gtérym z okre§lonym naciskiem przemieszcza sie
w ruchu wzdluznym krazki (na przyklad rolki)
przednie 6 i tylne 7. Podczas ruchu roboczego
wzdluznego wlewka lub narzedzi zadana gleboko$é
skrawania ,m’” bedaca w Scistej zalezno$ci z od-
legloscig ,,a”, nie ulega zmianie. ‘

Przygotowanie do obroébki, przebieg obrobki oraz
dzialanie obrabiarki jest nastepujace: przed zalg-
czeniem obrabiarki do sieci zasilajgcej przyciskiem
,.start gléwny” na pulpicie (niewidocznym na ry-
sunku), recznie ustawia sie rozwarcie szczek 3 przy
pomocy Srub z nakretkami 54, 55 oraz ustawia sie
konik pokrecajgc koétkiem lub rekojescig 100, a tak-
ze suporty przy pomocy S$rub z nakretkami 46 sto-
sownie do wymiaru wlewka przeznaczonego do
obrobki. ‘

W dalszym ciggu laduje sie wlewek na podno$nik,
wlacza sie strugarke do sieci przyciskiem ,start
glowny”, ktéorym uruchamia sie jednocze$nie silnik
84 i silnik pompy silowej 22. Silnikiem 84 przez
przewody 83, 87 i 91, cylindry 80 i 82 z tloczkami
81, 88 wyposazonymi w elektromagnesy C, D oraz
przekaznik ci$nieniowy przewodu 91 (nie pokazany
na rysunku) zasila sie cylinder 92 podno$nika, po-
wodujgc podnoszenie wlewka na wysoko§¢é osi
wrzeciona obrabiarki.

Wysoko$é podnoszenia ograniczona jest przez
lacznik krancowy (nie pokazany na rysunku), ktéry
wylacza podnoszenie wlewka a zalgcza wysuw pi-
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noli konika 2, w wyniku doprowadzenia do cylindra
70 cieczy z ukladu hydraulicznego na ktéry sklada
sie: pompa 84, przewody 83, 78, cylinder 80 z tto-
kiem 81 i elektromagnesem C. Wylgcznik kraficowy
podnoszenia w czasie wysuwu podno$nika toczy sie
swa rolkg po listwie przymocowanej do wysuwnej
czeSci podnosnika. Ruch osiowy kla konika z wlew-
kiem trwa az do zakleszczenia wlewka w uchwycie
3 wrzeciennika 4. :

Ruch osiowy kla z wlewkiem kontroluje prze-
kaZnik ci$nieniowy przewodu 71 oraz cylinder 73
z tlokiem 74 na ktérego dragu znajduje sie zebatka
75, ktéra przez kolo 76 i Srube z nakretkg 77 po-
woduje zaci$niecie pinoli konika. Nastepnie ten sam
przekaznik (nie pokazany na rysunku) uruchamia
wycofanie podno$nika do polozenia wyjsSciowego.
W potozeniu dolnym (wycofanym) podnos$nik na-
jezdza na drugi wylgcznik drogowy, ktéry zalgcza
przemieszczenie sie stolu 9 do polozenia ustawczego
(wyjsciowego), to jest gdy krawedZ prawa wlewka
znajduje sie w odleglo$ci okolo 100 mm od plasz-
czyzny nozy obrébkowych. Ruch ustawczy stotu
ogranicza wylgcznik 18, ktéry po najechaniu na
niego zderzaka 17 zatrzymuje st6t a uruchamia do-
suw glowic 15 do styku rolek 6 z wlewkiem.

W kazdej glowicy pomiedzy rolkami ustawiony
jest wzgledem rolek przynajmniej jeden néz. Dale]j
z pulpitu sterowniczego przyciskiem ,start” wig-
czany jest przekaznik, impulsator (nie pokazany na
rysunku) oraz elektromagnes B, w wyniku czego
stét zaczyna sie przesuwaé ruchem roboczym w kie-
runku strzalki ,,V” (fig. 1), w czasie ktérego noze
skrawajg wlewek podczas gdy rolki tocza sie po
jego powierzchniach. Rolki 6 toczg sie po wlewku
nie obrobionym, a rolki 7 w bruzdach powierzchni
obrobionej.

Podczas skrawania gltowice odsuwane sg od osi
wlewka w kierunku strzatek ,,S” (fig. 1) przez to-
czgce sie po wlewku rolki. Po zakonczeniu przejscia
roboczego (fig. 2 i 3) wylgcznik drogowy 18 prze-
laczony przez zderzak 17/ (fig. 5 i 7), zalgcza wy-
cofanie gtowic w kierunku ,,S” od wlewka na odle-
glo§é ,b”. Réwnoczesnie z wycofaniem glowic no-
zowo-rolkowych, st6t wycofuje sie ruchem jalowym
z powrotem (strzalka W na fig. 3) a impuls na
sprzegle umozliwia przeniesienie napedu obrotowe-
go od silnika 67 na wrzeciono 56 ktére wykonuje
wraz z uchwytem 3 obrét o niewielki kgt posuwu «
(fig. 3).

Wielko$¢é kata obrotu zadaje sie z pulpitu ste-
rowniczego, nie pokazanego na rysunku. Z chwilg
najechania zderzakiem 17 na wylgcznik 18 (fig. 5
i 7), nastepuje ponowne dosuniecie gltowic z powro-
tem do styku ich rolek z wlewkiem.

Obrabiarka jest gotowa do wykonania nastgp-
nych, analogicznych przej$§é roboczych stotu, ktére
sg uwarunkowane wytworzeniem si¢ w ukladzie
odpowiedniego ci$nienia cieczy, uruchamiajgcego
przekaznik ci$nieniowy (nie pokazany na rysunku)
kontrolujgcy ten ruch. Po wykonaniu obrobki czeSci
obwodu wlewka proporcjonalnych do ilo$ci supor-
téw przez kazdy z suportéw i wycofaniu suwakéow
(fig. 4) uchwyt zaciskowy 3 poprzez wytgcznik kran-
cowy zatrzymuje obrabiarke.
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Nastepuje teraz cykl odmocowania wlewka, prze-
biegajacy odwrotnie do zamocowania i podnoszenia.
wlewka, to jest: pompa 84 (fig. 7) przez przewody
83, 87, 91, komore 86 cylindra 80 i cylinder 82
z tloczkiem wyposazonym w elektromagnes D po-
daje pod ci$nieniem olej do cylindra 92 podno$nika,
powodujac wysuniecie podnosnika do wlewka. Wy-
soko§¢ wysuwu podnoénika ogranicza wylacznik
drogowy goérny z listwg (nie pokazany na rysunku),
ktory wylacza wysuw podnoénika a zalgcza (w ukla-
dzie zasilania wzrasta ci$nienie) elektromagnesem
C tloczka 81 i przewodami 79, 72 zwolnienie zacisku
pinoli ttokiem 74, zebatkg 75, kolem 76 i Srubag 77
z nakretka zaciskowg oraz wycofanie pinoli 63
z klem 2, w wyniku dzialania ci$nienia cieczy na
tloczek 69 od strony pinoli. Obecnie nalezy zluzo-
waé zacisk 3 wlewka, ktéry zostaje wypchniegty
z uchwytu 3 przez segment sprezysty (nie widoczny
na rysunku) zabudowany we wrzecionie. Zakoncze-
nie wycofania pinoli powoduje, ze wzrasta ci$nienie-
w przewodach 79, 72, cylindrze 70 i 73, ktére prze-
suwa ttoczek 81. Nastepuje zastoniecie kanalu prze-
wodu 79 a ciecz skierowana jest do przewodu 90
powodujgc cofniecie podnosnika w celu zdjecia
z niego, obrobionego wlewka.

Rozwigzanie przykladowo przedstawione w kto-
rym wykorzystano naped hydrauliczny i cztery su-
porty moze byé zastgpione rozwigzaniem z napedem
elektrycznym lub mechanicznym i inng liczbag row-
noczesnie pracujacych suportéw proporcjonalng do
réznego od czworokgtnego przekroju wlewka. Jest
rzeczg oczywistg, ze wynalazek nie ogranicza sig
do przykladu w opisie przedstawionego, lecz obej-
muje rowniez mozliwe do wykonania odmiany,
oparte na zasadzie tego wynalazku.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb obrébki struganiem bocznych powierz-
chni wlewkow: hutniczych o przekroju wielokgta
znamienny tym, ze wys$rodkowany i zamocowany
w uchwycie wrzeciennika i kle konika obrabiarki
wlewek, wprawia sie w ruch wzdluzny prostopadie
do plaszczyzny w ktorej lezg noze i zdejmuje (skra-
wa) sie réwnocze$nie z poszczegdlnych czesSci obwo-
du wlewka naddatek, ktéry programuje sie na jedno
przejscie z pulpitu, az zderzakiem (17’) wylaczy sie
przelgcznik drogowy (18), po czym automatycznie:
wycofuje sie narzedzia prostopadle od wlewka na
odlegltosé ,)b” oraz st6t! w ruchu powrotnym — ja-
lowym, podczas trwania ktérego zalgcza sie sprze-
glo (65) i automatycznie obraca sie wrzeciono wraz
z wlewkiem o zadany z pulpitu kat posuwu o i dalej
cbrabia sie identycznie kolejne warstwy naddatku
ze §cian oraz narozy, przy czym wykorzystuje sie-
wlewek jako znany wzornik po ktérym z okreSlo-
nym naciskiem przemieszcza sie w ruchu wzdtuz-
nym krazki przednie (6) i tylne (7).

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1 znamienny tym, Ze
podczas ruchu roboczego, zadana gleboko$é skrawa-
nia jest stala.

3. Strugarka do stosowania sposobu wedlug.
zastrz. 1 i 2 znamienna tym, ze posiada znany wle-
wek zamocowany i wycentrowany w uchwycie:
wrzeciennika i kle konika, stét na ktérym zamoco-
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‘wany jest wrzeciennik i konik gcznie z urzadze-
niem do zakleszczania, centrowania i przerywanego
-obracania wlewka wokdtl wspélnej osi, loze na kté-
rym osadzony jest przesuwnie stol, do ktérego
czeSci  Srodkowej umocowana jest na stale rama
obejmujgca stoét z zamocowanym wlewkiem; kilka
suport6w narzedziowych, osadzonych na prowadni-
.cach nosnika przytwierdzonego do ramy i rucho-
mych promieniowo prostopadle wzgledem osi stru-
garki; proporcjonalng do suportéow ilo§é¢ glowic za-
montowanych na poszczegblnych suportach, z kto6-
Tych kazda wyposazona jest w przynajmniej jeden
néz, lezacag z dwéch stron noza w plaszczyznie réw-
nioleglej do osi wlewka pare rolek i tlok umiesz-
«czony w cylindrze korpusu suportu; urzgdzenie hy-
drauliczne do sterowania elektrohydraulicznie ru-
chéw roboczych podnosnika, konika i stolu sprze-
zone cylindrem (38) z hydraulicznym urzadzeniem
do przesuw6w roboczych stolu i suportéw narze-
-dziowych, przy czym silniki obu urzadzen sg sprze-
zone z wylgcznikiem drogowym (18) i sprzegiem
‘wrzeciennika poprzez elektromagnesy (A), (B), (C),
(D) oraz pulpit sterowniczy obrabiarki.
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4. Strugarka wedlug zastrz. 3 znamienna tym, ze
loze (8) i st6l (9) sa polaczone jednostkg napedowsq
zlozong z cylindra i tloka przy czym jednostka ta
jest sprzezona z urzgdzeniem elektrohydraulicznym
sterowania i urzgdzeniem elektrohydraulicznym si-
lowym napedu stotu i suportow.

5. Strugarka wedlug zastrz. 3 i 4 znamienna tym,
ze wrzeciennik jest wyposazony w indywidualne
urzadzenie do przerywanego napedu wlewka, za-
opatrzone w sprzeglo elektromagnetyczne polgczone
z urzgdzeniem sterujgcym strugarki i silowym na-
pedu stolu i suportéw.

6. Strugarka wedlug zastrz. 3, 4 i 5 znamienna
tym, ze konik (11) posiada urzgdzenie napedowe do
recznego, ustawczego przesuwania konika wzgledem
zebatki stotu; jednostke hydrauliczng zlozong z tlo-
ka i cylindra do przesuwu pinoli zakonczonej klem
oraz urzadzenie do zacisku pinoli, przy czym jed-
nostka hydrauliczna jest polgczona z urzadzeniem
do zaciskania pinoli oraz z urzgdzeniami hydrau-
licznymi sterowania i napedu silowego stolu oraz
suportow.
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