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Sposéb korekcji $rednicy przedmiotu obrabianego na tokarce g

Dziedzina techniki. Przedmiotem wynalazku jest sposob korekcji $rednicy przedmiotu obra-
bianego na tokarce, zwlaszcza sterowanej numerycznie.

Stan techniki. Znany spos6b wprowadzania korekcji $rednicy przedmiotu obrabianego na
tokarce kopiarce, polega na tym, ze przedmiot obrabiany toczy si¢ na zadany wymiar, po czym
zatrzymuje si¢ obrabiark¢. Nast¢pnie przedmiot obrabiany wyjmuje si¢ zuchwytu i umieszcza si¢ w
przyrzadzie pomiarowym, w ktérym dokonuje si¢ pomiaru rzeczywistej Srednicy przedmiotu
obrabianego. Stwierdzona odchytka od rzeczywistej Srednicy przedmiotu obrabianego jest nastgp-
nie wprowadzona przez obstugujacego do obrabiarki poprzez korygowanie ustawienia kopiatu.

Znany jest rOwniez sposOb rgcznego wprowadzania korekcji Srednicy przedmiotu obrabia-
nego na tokarce sterowanej numerycznie, ktéry polega na tym, Zze przedmiot obrabiany toczy sie
wstgpnie na zadany wymiar na czgSci dlugosci, po czym zatrzymuje si¢ obrabiarkg. Nastgpnie
dokonuje si¢ r¢cznego pomiaru rzeczywistej Srednicy przedmiotu obrabianego i okreSla sig¢
odchytke srednicy rzeczywistej od srednicy zadanej tego przedmiotu. Stwierdzona odchytka jest
nast¢gpnie wprowadzona przez obstugujacego jako korekcja do ukladu sterowania, po czym
uruchamia si¢ obrabiarkg i dokonuje si¢ toczenia na catkowitej dtugosci przedmiotu obrabianego.

Wada pierwszego sposobu jest to, ze korekcja Srednicy przedmiotu obrabianego wprowa-

obrabianym.

Wada drugiego sposobu jest to, Ze korekcja §rednicy przedmiotu obrabianego wprowadzona
jest przez obstugujacego. Przy jednoczesnej obstudze kilku obrabiarek, wyst¢pujg przestoje w
przypadku konieczno$ci pomiaru w jednakowym czasie na kilku obrabiarkach. Wada jest rOwniez
reczny pomiar Srednicy, ktéry obarczany jest blgdem subiektywnym obstugujacego.

Istota wynalazku. Spos6b wedtug wynalazku polega na tym, ze naddatek na obrébce przed-
miotu obrabianego dzieli si¢ na dwie jednakowe warstwy, po czym po obrdbce pierwszej warstwy,
przedmiot obrabiany zatrzymuje si¢ i dokonuje pomiaru rzeczywistej Srednicy przedmiotu obra-
bianego za pomocg czujnika pomiarowego, nast¢pnie rzeczywistg Srednic¢ porownuje si¢ w kom-
paratorze ze Srednica zadana, za$ odchylkg dzieli si¢ przez dwa i po wprowadzeniu korekcji poddaje
si¢ obrdbce drugg warstwg przedmiotu obrabianego.
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Sposdb zgodnie z wynalazkiem umozliwia wprowadzenie korekcji wymiaru $rednicy przed-
miotu obrabianego na tym przedmiocie, na ktérym dokonywany jest pomiar. Ponadto taki sposdb
korekcji pozwala korygowaé odchytki w automatycznym cyklu pracy obrabiarki oraz eliminuje
wpltyw blgdow subiektywnych obstugujacego.

Objasnienie rysunku. Sposdb wedlug wynalazku jest blizej objasniony w przyktadzie wykona-
nia w oparciu o rysunek pozwalajacy lepiej zrozumie¢ istot¢ wynalazku, przedstawiajacy na fig. 1
fragment przedmiotu obrabianego, zas na fig. 2 schemat blokowy uktadu korekcji $rednicy przed-
miotu obrabianego na tokarce sterowanej numeryczne;j.

Przyktad wykonania. Jak uwidoczniono na fig.1 i fig.2 rysunku, naddatek na obrébke
przedmiotu obrabianego 1 w postaci watka dzieli si¢ na dwie jednakowe warstwy. Po obrobce
pierwszej warstwy przedmiot obrabiany 1 zatrzymuje si¢ i dokonuje si¢ pomiaru rzeczywistej
$rednicy di, tego przedmlotu za pomocg czujnika pomiarowego 2, ktdry stanowi czujnik
hydrauliczno-elektryczny. Srednica d,., r6zni si¢ od $rednicy zadanej d,, wskutek zaklocen wyste-
pujacych w procesie obrobki, spowodowanych nagrzewaniem si¢ obrabiarki i odksztalcaniem
uktadu obrabiarka-uchwyt-przedmiot obrabiany-narz¢dzie.

Sygnat elektryczny z czujnika 2 odpowiadajacy rzeczywistej Srednicy di.. podaje si¢ do kompa-
ratora poréwnujacego 3 do ktérego doprowadzony jest eleketryczny sygnat z uktadu sterowania 4
potozeniem narzg¢dzia skrawajacego 6 odpowiadajacy wartosci $rednicy d . zadanej. W komparato-
rze 3 poro6wnuje si¢ rzeczywista Srednicg di., i Srednic¢ zadana d,,, za$ odchytke e=d, -d . poprzez
uklad dzielacy § odchyltk¢ /2 wprowadza si¢ do uktadu sterowania, za pomoca ktérego koryguje
si¢ potozenie narzg¢dzia skrawajacego 6.

Nastgpnie toczy si¢ druga warstwg¢ przedmiotu obrabianego 1 z uwzglgdnieniem wprowadza-
nej korekcji §rednicy przedmiotu 1 na wymiar ostateczny d..

Zastrzezenie patentowe

Sposdb korekeji $rednicy przedmiotu obrabianego na tokarce, wedtug ktérego naddatek dzieli
si¢ na warstwy, oraz $rednic¢ przedmiotu obrabianego mierzy si¢, za§ odchytki od wymiaru
zadanego wprowadza si¢ w postaci sygnatu elektrycznego jako korekcje do uktadu sterowania
tokarki, znamienny tym, ze naddatek na obrobk¢ przedmiotu obrabianego (1) dzieli si¢ na dwie
jednakowe warstwy, po czym po obrébce pierwszej warstwy, przedmiot obrabiany (1) zatrzymuje
si¢ i dokonuje pomiaru rzeczywistej Srednicy (di) przedmiotu obrabianego (1) za pomocg czujnika
pomiarowego (2), nast¢pnie rzeczywista Srednic¢ (di;) porbwnuje si¢ w komparatorze (3) ze
$rednica zadana (d..), za$ odchytke (e=d .- d;) dzieli si¢ przez dwa i po wprowadzeniu korekcji
poddaje si¢ obrobce druga warstweg przedmiotu obrabianego (1).
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