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Przedmiotem wynalazku jest sposdb macinania
gwintu na tokarkach rewolwerowych i automatach
tokarskich oraz urzadzenie do stosowania tego spo-
sobu za pomocg §limakowego freza, zapewniajgce
uzyskanie wspélosiowosci gwintu z innymi po-
wierzchniami cylindrycznymi lub stozkowymi tego
przedmiotu wykonanymi z jednego zamocowania.

Czesci, w ktérych jest wymagana wspélosiowosé
gwintu z innymi powierzchniami cylindrycznymi,
zwlaszcza z czolowa powierzchnig stozkowsg, sg
stosowane szeroko w instalacjach hydraulicznych
i pneumatycznych pracujgcych pod wysokim ci$-
nieniem w Kktérych gwint winien byé wykonany
wspoélosiowo z powierzchnig stozkowsg zapewniajg-
cg szczelno$é zlgcza po skreceniu. Warunek wspoél-
osiowosci gwintu z innymi powierzchniami na tych
czedciach jest uzyskiwany dotychczas z jednego za-
mocowania przez toczenie i nacinanie gwintu na
tokarkach. Jest to spowodowane zastosowaniem
jako pétfabrykatéw odkuwek o malych wymiarach
gabarytowych i nieforemnych ksztaltach oraz zwig-
zany z tym brak bazy do jednolitego mocowania
obrabianego przedmiotu w czasie obroébki.

Znany jest sposéb frezowania gwintéw krétkich
jednoczesnie na calej dlugosci, w ktérym obra-
biany przedmiot wykonuje powolne ruchy obro-
towy i posuwowy wzdluzny, a wielokrotny grze-
bieniowy frez wykonuje ruch obrotowy — roboczy.
W sposobie tym obroty wobrabianego przedmiotu
i narzedzia nie sg powigzane ze sobg kinematycznie,
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a nacinanie gwintu na calej dlugosci odbywa sie
w czasie jednego obrotu obrabianego detalu.

Znany jest réwniez sposéb frezowania gwintéw
diugich za pomocg krazkowego freza, przy kt6rym
obrabiany przedmiot wykonuje powolne ruchy po-
suwowy wzdluzny i obrotowy, natomiast frez wy-
konuje ruch obrotowy — roboczy. Ruchy obrabia-
nego przedmiotu i kragzkowego freza nie sg wza-
jemnie powiazane i nacinanie jednego zwoju gwin-
tu nastepuje w czasie jednego obrotu obrabianego
przedmiotu.

W obu opisanych wyzej sposobach wystepuje
wspélna wada niecentryczno$ci nacinanego gwintu
w stosunku do powierzchni uszczelniajacej spowo-
dowana dwukrotnym mocowaniem obrabianego
przedmiotu. Wady tej mnie likwidujg specjalne przy-
rzady lub uchwyty w przypadku poéifabrykatéw
odkuwanych o nieregularnych ksztaltach jakimi sg
zlgcza do wysokociSnieniowych instalacji hydra-
ulicznych i pneumatycznych. Na elementach tych
ze wzgledu na ich malte wymiary i nieregularne
ksztalty nie mozna ustalié dokladnej bazy co
jeszcze zwieksza niecentrycznosé gwintu i po-.
wierzchni wuszczelniajgcej niezaleznie od doklad-
nosci przyrzadéw mocujgcych.

Powyzsze wady i miedogodno$ci usuwa sposob
i urzadzenie wedlug wynalazku, ktérego celem jest
zmniejszenie czasu obrébki i zapewmienie wyko-
nawstwa czeSci z zachowaniem warunku wsp6l-
osiowosci powierzchni toczonych i gwintu.
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Cel ten osiggnieto przez opracowanie urzagdzenia
umozliwiajgcego nacinanie gwintu jednocze$nie na
calej dlugosci za jednym zamocowaniem w czasie
kolejno$ci operacji obrébezych. Praca urzgdzenia
oparta jest na zasadzie stykania sie ze sobg dwoéch
walcéw wzdluz tworzacych bokow, obracajgcych
sie w jednym Kkierunku z jednakowg szybkoscig
obrotowg lecz bez przesuwu osiowego wzgledem
siebie. Jednym z tych walcéw z nacietymi zebami
wzdluz linii Srubowej jest $§limakowy frez, ktéry
przy zetknieciu z obrabianym przedmiotem zhobi
w nim linie $rubowg. Wykonany w ten sposéb
kolowy zarys gwintu i rdzenia jest zdeformowa-
ny — upodobniony do wieloboku o ilosci bokdéw
rownej iloSci zebéw Slimakowego freza.

Dla uzyskania dokladnego zarysu kolowego gwin-
tu narzedzie wykonuje ruch wygtadzajgcy, pole-
gajacy mna nieznacznym zréznicowaniu obrotéw
obrabianego przedmiotu i freza nacinajgcego gwint
oraz korekcyjnego osiowego posuwu s$limakowego
freza wzdluz gwintowanej powierzchni. Szybkosé
korekcyjnego osiowego posuwu freza jest scisle
uzaleznione od wgréznicowania wobroté6w narzedzia
i obrabianego przedmiotu. Obroty obrabianego
przedmiotu i ruchy Slimakowego freza sg wzajem-
nie uzaleznione i powigzane z Wwrzecionem obra-
biarki oddzielnymi stalymi tancuchami kinematycz-
nymi, z ktérych jeden jest utworzony z zebatych
przekladni czotowych i wprawia frez w ruch obro-
towy, a drugi lancuch kinematyczny zestawiony
z zebatych przekladni: czolowych, stozkowej i §li-
makowej oraz mechanizmu zamiany ruchu obroto-
wego na ruch posuwowy i sprzegla madaje obu-
dowie wrzeciona freza korekcyjny ruch posuwowy.

Calkowite przelozenie lancucha kinematycznego
wprawiajgcego w ruch obrotowy frez jest zblizone
do jedno$ci, co powoduje nieznaczne zréznicowanie
obrotéw obrabianego przedmiotu i narzedzia naci-
najgcego gwint. Zréznicowanie obrotéw obrabia-
nego - przedmiotu i freza winno wynosi¢ w grani-
cach od 2 do 15%, mnajkorzystniej 3%.

Sposéb nacinania gwintu wedlug wynalazku na
tokarkach rewolwerowych lub automatach tokar-
skich z zastosowaniem §limakowego freza umozli-
wia wykonanie operacji obrébczej bezposrednio po
czynnos$ciach tokarskich przy tym samym zamo-
cowaniu, jednocze$nie na catej diugosci. Zapobiega
to miecentrycznoSci gwintu wzgledem powierzchni
toczonych przedmiotu i zapewnia dokladne wyko-
nanie gwintu przy minimalnym czasie trwania
operacji. Slimakowym frezem mozna nacinaé gwin-
ty tego samego rodzaju i skoku na przedmiotach
cylindrycznych o réznych Srednicach zewnetrznych.

[Nacinanie gwintu wedlug wynalazku wykonuje
sie w kolejnosci operacji obrébczych na tokarce
rewolwerowej lub automacie tokarskim za pomocg
Slimakowego freza o konstrukcji dostosowanej do
rodzaju i wielko$ci gwintu w czasie wielokrotnych
obroté6w obrabianego przedmiotu. Cykl macinania
gwintu rozpoczyna sie od nachylenia odchylnej
obudowy przez co wlacza sie sprzegla, po czym
dociska sie frez do obrabianego przedmiotu, w kté6-
rym nacina rowki gwintowe. W czasie nacinania
frez przemieszcza sie promieniowo w glab ma-
terialu do oporu i osiowo wzdluz gwintowanej po-
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wierzchni oraz obraca sie wolniej lub szybciej od
obrabianego przedmiotu.

Szybko$¢é i kierunek przemieszczania osiowego
Slimakowego freza, wzgledem obrabianego przed-
miotu, sg uzaleznione od réznicy ich obrotéw ro-
boczych. Po zakohczeniu skrawamia zgrubnego,
przetrzymuje sie kilka sekund odchylng obudowe
w polozeniu oporowym przez co wygladza sie zarys
kotowy gwintu i rdzenia, a nastepnie przemieszcza
sie do gory odchylne ramie, ktére rozigcza sprzegla
przekazujgce naped na S$limakowy frez, ktéry wra-
ca do pierwotnego polozenia wyjsciowego.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania ma rysunku, ktéry przedstawia
schemat kinematyczny urzadzenia w polgczeniu
z wrzecionem obrabiarki.

Na wrzeciono 1 tokarki rewolwerowej lub auto-
matu ftokarskiego nalozono kolo 2 zazebione z ko-
tem 3 polgczonym 1z jedng polowg sprzegla 4.
Druga polowa sprzegla 4 jest osadzona ma posred-
niczgcym waltku 5 zawierajgcym réwniez zebate
kola 6 i 7. Kolo 6 jest zazebione z kolem 8 osa-
dzonym na walku 9 przekazujacym naped na frez
10 poprzez kolejno wspdlpracujgce ze sobg zebate
kolta 11, 12, 13 i 14 oraz wrzeciono 15 ulozyskowane
w obudowie odchylnego ramienia 16. Odchylne ra-
mie 16 z jednego konca jest polgczone z tulejg 17
i przeciwwagg 18, a na przeciwnym koncu jest
zaopatrzone w rekojesé 19.

‘Obrabiany przedmiot 20, na ktérym jest maci-
nany gwint, jest mocowany we wrzecionie 1. Na-
tomiast kolo 7 jest poczatkiem drugiego lancucha
kinematycznego nadajgcego ruch posuwowy linio-
wy freza i zazebione z kolem 21 osadzonym na
walku 22 napedza przekladnie: zebaty stozkowg 23

i $limakowg 24. Slimacznica przekladni 24 jest
powigzana z jedng czeScig sprzegla 25, ktorego
druga cze$é jest polgczona ze §rubg 26 mechanizmu
zamiany ruchu obrotowego na ruch posuwowy li-
niowy. Nakretka 27 mechanizmu zamiany ruchu
jest ulozyskowana §lizgowo w obudowie 28 i po-
laczona ruchowo z tulejg 15, oraz powigzana ze
spiralng plaskg sprezyng 29. Obudowa 28 jest umo-
cowana rozlgcznie do korpusu 30 tokarki rewol-
werowej lub automatu tokarskiego. )

W czasie trwania operacji nacinania gwintu §li-
makowy frez 10 otrzymuje obroty od wrzeciona 1
poprzez przekladnie zebatg zlozong z két 2 i 3,
sprzegla 4 i walka 5 i dalej przez staly lancuch
kinematyczny utworzony z zebatych ko6t 6 i 8,
przekaznikowego walka 9 i kolejno zazebiajgcych
sie ko6t 11, 12, 13 i 14 oraz wrzeciona 15. Réwniez
ruch liniowy posuwowy S§limakowego freza 10
wzdluz powierzchni gwintowanej obrabianego
przedmiotu 20 jest uzalezniony od obrotéw wrze-
ciona 1 i przekazywany przez drugi lancuch kine-
matyczny zlozony z zebatych ko6t 7 i 21, watka 22,
przekladni: zgbatej stozkowej 23 i Slimakowej 24,
oraz sprzegla 25 i1 mechanizmu zamiany ruchu
utworzonego ze Sruby 26 i nakretki 27. Sprzegla
4 i 25 sluzg do wlgczania ruchéw obrébczych $li-
makowego freza 10 przed rozpoczeciem operacji
nacinania gwintu i do wylaczenia z pracy freza 10
po zakonczeniu operacji.



64 929

5
Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b nacinania gwintéw na tokarkach re-
wolwerowych i automatach tokarskich w kolejnosci
operacji obrébczych podczas jednego zamocowania
obrabianego przedmiotu za pomocg $limakowego
freza majgcego kierunek obrotéw zgodny z kie-
runkiem obrotéw obrabianego przedmiotu i wgle-
biajgcego si¢ w obrabiany przedmiot, znamienny
tym, ze Slimakowy frez (10) podczas nacinania
gwintu na obrabianym przedmiocie (20) przemie-
szcza sie osiowo wzdluz obrabianej powierzchni
o wielko§é zalezng od réznicy predkosci obrotowej
Slimakowego freza (10) i obrabianego przedmiotu
(20) mieszczacej sie w granicach od 29, do 15%,.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 znamienne tym, Ze ma oddzielne lan-
cuchy kinematyczne uzaleznione od ruchu obroto-
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wego obrabianego przedmiotu (20), shuzgce do po-
wiagzania ruchu obrotowego i posuwowego freza
§limakowego (10) przy czym pierwszy lancuch Kki-
nematyczny jest =zlozony 2z zebatej przekladni
(6 i 8), watka (9) i kolejno zazebionych ko6t (11),
(12), (3) i (14) oraz wrzeciona (15) wprawia-
jacego w ruch obrotowy §limakowy frez (10),
a drugi lancuch kinematyczny jest zestawiony
z zebatych kot (¥) i (21), walka (22), zebatych
przekladni — stozkowej (23) i $limakowej (24)
oraz sprzegla (R5) wraz z mechanizmem (26, 2%)
zamiany ruchu obrotowego ma ruch posuwowy
tulei (17) z obudowg (16) i Slimakowym frezem (10);

3. Urzadzenie wedlug =zastrz. 1 i 2 znamienne
tym, ze mechanizm zamiany ruchu obrotowego na
ruch posuwowy zawiera Srube (26) i nakretke (27)
ze spiralng plaskg sprezyng (29) polgczong S§lizgo-
wo z tulejg (15).
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