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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do to-
czenia gwintéw za pomocg noza, zwlaszcza na
automatach tokarskich, umozliwiajgce wykonanie
uzwojenia gwintowego umiejscowionego na detalu
pomiedzy dwoma Kkolnierzami lub w kazdym in-
nym przypadku, gdy $rednica nominalna wykony-
wanego gwintu jest mniejsza od innego wymiaru
poprzecznego detalu, a gwint wykonywanye jest za
tym wymiarem liczac w kierunku przeciwnym do
kierunku obrébki. Urzgdzenie moze byé réwniez
zastosowane do toczenia uzwojenia od czola detalu
w przypadku koniecznoSci nacinania gwintu o in-
nym niz tré6jkatnym zarysie w przekroju poprzecz-
nym, gwintow wielozwojowych lub tez S§limakéw.

Dotychczas stosowane urzgdzenia tego typu wy-
konane byly jako dodatkowe suporty krzyzowe
umocowane na suporcie systemu nozowego lub na
suportach toczenia wzdluznego w celu uzyskania
poprzecznego ruchu wglebnego noza.

Suport krzyzowy? uzyskiwal ruch wglebny od
suportu nozowego sterowanego z watu krzywko-
wego, a ruch wzdluzny oraz ruchy podejscia i wy-
cofania noza sterowane byly dodatkowo. Urzadze-
nie takie posiadalo malg sztywno§é co uniemozli-
wialo osiggniecie wyzszych dokladnoS$ci toczonego
gwintu, wyzszych wydajno§ci obr6bki oraz ogra-
niczalo mozliwo$ci stosowania urzadzenia.

Wad tych nie posiada urzgdzenie wedlug wy-
nalazku przedstawione na rysunku w zastoso-
waniu do automatu tokarskiego wzdluznego.
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Suport krzyzowy 1 zamocowany jest na stalej
i sztywnej czeSci obrabiarki. Na suporcie zamoco-
wany jest n6z 2. N6z 2 wraz z suportem 1 wyko-
nuje ruch wzdluzny wedlug strzalki e, ruch wgteb-
ny wedlug strzatki b, oraz ruchy podej$cia i wy-
cofania wedlug strzatki a. Wzdluzny ruch noza 2
uzyskiwany jest przez oddzialywanie na krzyzowy
suport 1-krzywki 3 osadzonej na dodatkowym
krzywkowym wale 4 automatu tokarskiego. Po-
wrotny ruch wzdiuzny suportu 1 powoduje' spre-
zyna 5.

Na pomocniczym krzywkowym wale 4 osadzona
jest krzywka 6 oddzialywajgca poprzez przegubo-
wy uklad dzwigni 7 na krzyiowy suport 1 i nada-
jaca zamocowanemu na nim nozowi 2 ruchy po-
dejécia wedtug strzatki a. Ruch wycofania noza 2
powoduje sprezyna 11. Na dzwigniowy uklad 7
dziala jednocze$nie uklad dZwigni 8 popychanych
przez krzywke 9 osadzong na gléwnym krzywko-
wym wale 10, nadajac nozowi 2 ruch wgtebny
wzdluz strzalki b. Obrabiany materiat 12 zamoco-
wany we wrzecienniku wykonuje ruch obrotowy. °
Wrzeciennik 13 napedzany jest z silnika 14 po-
przez pasowe kota 15 i 16. Silnik 14 napedza jed-
nocze$nie giéwny krzywkowy wat 10 za pomocg ko6t
17 i 18. Synchronizacj¢ obrotéw obrabianego ma-
terialu 12 oraz pomocniczego krzywkowego walu 4
zapewnia gitarowa zebata przekladnia 18.

Z chwilg uruchomienia silnika 14, wrzeciennik 13
wraz z obrabianym materialem 12 wykonuje ruch
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obrotowy. Jednocze$nie zaczyna si¢ obracaé gtéw-
ny krzywkowy wat 10.

Krzywka 9 poprzez uklad dizwigni 8 i 7 oddzia-
luje na suport 1 wykonujagcy wraz z nozem 2
ruch wglebny do gwintowania wedlug strzalki b, 5
na glehokos§é warstwy skrawanej. Krzywkowy wat
4, ktérego obroty synchronizowane sg z obrotami
materialu 12 za pomocg gitarowej zebatej prze-
kiadni 18 zostaje réwniez wlgczony z chwilg uru-
chomienia silnika 14. Osadzona na wale 4 krzyw- p
ka 3 powoduje ruch wzdluiny suportu 1 wedlug
strzalki c.

Pierwsza warstwa skrawanego materialu zostaje
zebrana na ustalonej gleboko$ci. Po doj$ciu noza
do potozenia koncowego nastepuje wycofanie no- 15
za 2 w kierunku strzalki a pod dzialaniem na su-
port 1 sprezyny 11, a sprezyna 5 przemieSci su-
port 1 wraz z nozem do poloZzenia wyjSciowego.
-Nastepnie, krzywka 6 poprzez uklad diwigniowy 7
powoduje dojécie noza 2 na pierwotng gleboko§é
skrawania, a réwnoczeSnie krzywka 9 poprzez
uklad diwigniowy 8 i 7 przemieSci suport 1 wraz
Z nozem 2 na zamierzong gleboko§é nastepnej
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warstwy skrawanej. Cykl ten jest powtarzany tak
dlugo dopodki nie zostanie osiggnieta zgdana $red-
nica rdzenia ‘uzwojenia.
Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do toczenia gwintéw za pomocg noza,
zwlaszcza na automatach tokarskich, znamienne
tym, ze sklada sie z suportu krzyzowego (1) zamo-
cowanego na stalej i sztywnej czeSci obrabiarki
oraz z podwéjnego ukladu przegubowych dZwigni
(7) i (8) nadajacych roéwnocze$nie suportowi (1)
ruchy prostopadie do osi obrabianego przedmiotu
(12), przy czym uklad dZwigni (7) sterowany jest
z krzywki (6) osadzonej na pomocniczym krzywko-
wym wale (4) napedzanym poprzez zebatg prze-
ktadnie (18) synchronizujaca obroty tego walu z
obrotami obrabianego materialu (12), a uklad
dzwigni (8) oddzialywajgcych na suport (1) po-
przez uklad diwigni (7) sterowany jest krzywka
(9) osadzong na giéwnym krzywkowym wale (10),
przy czym na pomocniczym krzywkowym wale (4)
znajduje sie krzywka (3) nadajaca jednocze$nie
suportowi (1) ruch w kierunku réwnoleglym do osi
obrabianego przedmiotu (12).
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