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Patent trwa od dnia 25 listopada 1961 r.

Spos6b wedlug wynalazku umozliwia wyzna-
czanie efektywnego czasu trwania obrobki wié-
rowej za pomocg urzadzenia elektrycznego.

* Obecnie znane sg dokladne metody kalku-

lacji czasu potrzebnego do wykonania poszcze-
g6lnych operacji w procesie obrébki, jednakze
brak. jest sposobu kontrolowania tego czasu.
Wprowadzenie do zakladéw przemyslowych spo-
sobu wedlug wynalazku poprawia organizacje
i wydajnosé pracy.

Pomiar. efektywnego czasu trwania 0br6bk1
wiérowej moze by¢ sprowadzony do. pomiaru
czasi przewodzenia pradu elektrycznego na
odcinku drogi biegnacej poprzez narzedzie
i miejsce zetkniecia sie narzedzia z obrabia-

nym przedmiotem. Trudno$§¢ zrealizowania ta-

kiego urzadzenia polega na tym, Ze ani nharze-
dzie ani obrabiany. metalowy przedmiot nie
moga byé, ze wzgledéw konstrukcyjnych, izo-
lowane elektrycznie miedzy soba.

Spos6b wedlug wynalazku polega na utwo- .

rzeniu transformatora elektrycznégo, zlozonego
z zainstalowanej w tym celu cewki z rdzeniem,
stanowigcej. jego pierwotne uzwojerie, oraz

z elementéw konstrukcyinych obrabfarki, sta«.

nowigcej wtérny zwéj transformatora. W cza-

e

sie efektywnej pracy obrabiarki zw6j ten jest

zwierany poprzez miejsce zetkniecia narzedzia
z obrabianym przedmiotem i zwarcie to przes
nosi sie na strone pierwotng transformatora
powodujgc, w tym czasie, zmniejszenie réwno-
leglej opornoSci

S e

uzwojenia pierwotnego oraz



zmniejszenie jego- indukcyjnbéci. Zmiany te, .

w przypadku indukowania pradu w niskoopo-
rowych elementach obrabiarki sg na tyle duze,
ze moga byé mierzone i automatycznie zapi-
sywane odpowiednimi rejestratorami.
Przyklad ukladu do stosowania sposobu we-
dlug wynalazku przedstawia rysunek na kto6-
rym fig. 1 przedstawia wiertarke 1 zainstalo-
wang z cewky toroidalng 2, fig. 2 — zastepczy
schemat elektryczny transformatora, ktorego
wtérny zwoj 3 utworzony jest z elementéw kon-
strukcyinych wiertarki z fig. 1, fig. 3 — to-

karke z zamocowanym przedmiotem obrabia-

nym w klach i zainstalowanymi dwiema cew-
kami téroidalnymi 2, a fig. 4 — zastepczy sche-
mat elektryczny ukladu z fig. 3.

Dop6ki narzedzie nie dotyka do obrabianego
przedmiotu i zwdj wtérny 3 jest rozwarty,
dopbéty uzwojenie pierwotne 2 przedstawia dla
zrédla pradu zmiennego 4 znaczng opornosé.
Jednakze z chwila zetkniecia narzedzia z obra-
bianym przedmiotem nastepuje zmniejszenie
opornosci i indukcyjno§ci uzwojenia pierwotne-
g0 na co reaguje wskaZnik obcigzenia 4.
WskaZnikiem tym moze byé np. miliampero-
mierz samopiszacy polgczony szeregowo ze
zrédlem pradu zasilanym z sieci elektrycznej
poprzez transformator.

W przypadku pracy na tokarce z zamocowa-
nym przedmiotem obrabianym w klach jak na
fig. 3 w chwili gdy narzedzie nie dotyka obra-
bianego przedmiotu, napiecia indukowane przez
oba pierwotne uzwojenia znosza sie i w rezul-
tacie w obwodzie wtérnym prad nie powstaje.
Dopiero przy zetknieciu narzedzia z obrabia-
nym przedmiotem tworza sie dwa zamkniete
obwody wtérne, w ktérych powstaje prad elek-
tryczny, powodujgcy zmiany w obwodach pier-
wotnych.

P.W.H.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wyznaczania efektywnego czasu
trwania obrébki wiérowej przedmiotéw me-
talowych, znamienny tym, ze w obrabiarce
utworzony zostaje transformator elektrycz-
ny zlozony z zainstalowanego w tym celu
pierwotnego uzwojenia (2), np. toroidalnego
zasilanego napieciem zmiennym oraz ze
sprzezonego z nim magnetycznie wtérnego
obwodu (3) tworzgcego sie w elementach
konstrukcyjnych obrabiarki i zwieranego
poprzez miejsce zetknieéia narzedzia z obra-
bianym przedmiotem, przy czym czas trwa-
nia zwarcia wtoérnego obwodu, ktére prze-
nosi sie na strone pierwotng, odpowiadajg-
cy czasowi trwania obrébki, okre§la sie
przy pomocy wskaznika obcigzenia (4).

2. Spos6b wedlug =zastrz. 1, stosowany przy
zamocowaniu w klach przedmiotu obrabia-
nego, znamienny tym, Ze obrabiarke wypo-
saza sie w dwa uzwojenia pierwotne (2)
rozmieszczone tak po obu stronach zamoco-
wanego przedmiotu, ktéry stanowi odcinek
wtoérnego obwodu, iz przy =zasilaniu tych
uzwojen zmiennym napieciem indukowane
sg we wtérnym obwodzie (3) dwie sily elek-
tromotoryczne skierowane do siebie prze-
ciwnie, ktére znoszg sie gdy narzedzie nie
dotyka do obrabianego przedmiotu, nato-
miast przy dotknieciu narzedzia do obra-
bianego przedmiotu nastepuje utworzen.e
dwéch zwartych obwodéw wtérnych i tym
samym odpowiednia zmiana obcigzenia
w obwodzie pierwotnym (2) sygnalizowana
wskaznikiem (4).

Jerzy Widniewski

Edward Zaboklicki

Fig. 2

Fig 4
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