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Głowica do bonowania cylindrów

Przedmiotem wynalazku jest głowica do bono¬
wania cylindrów, zarówno przelotowych jak i nie¬
przelotowych, oraz stopniowych, przeznaczona
zwłaszcza do ebróbki wykańczającej.

Znane są głowice do honowania cylindrów prze¬
lotowych, nieprzelotowych, oraz stopniowych, jak
na przykład rozwiązanie według patentu polskiego
nr 87465, w którym głowica zbudowana jest z jed¬
nolitego, sztywnego, stopniowanego korpusu.

Korpus głowicy posiada wykonane cztery pary
wzdłużnych rowków, w których umieszczone są
wkłady gładzące z nalutowanymi pilnikami dia¬
mentowymi, rozpierane współosiowo i równolegle
do osi honowanych cylindrów, przy pomocy nieza¬
leżnych od siebie stopniowanych trzpieni rozprę¬
żających.

Takie rozwiązanie konstrukcyjne powoduje szyb¬
kie stępienie i ścieranie się końcowej krawędzi
pilników diamentowych, zwłaszcza przy Pionowaniu
cylindrów nieprzelotowych lub stopniowych, unie¬
możliwiając obróbkę cylindrów w narożach przy
dnie cylindra, lub na przejściach w cylindrach
stopniowych. Ponadto rozwiązanie takie wymaga
stosowania stosunkowo długich szczękowych wkła¬
dów gładzących i pilników diamentowych. Sztywna
budowa głowicy powoduje też osiadanie i zbieranie
się w czasie pracy na prowadnicach wkładów gła¬
dzących — cząsteczek obrabianego cylindra, co
w następstwie może doprowadzić do zatarcia się
prowadnic lub powstania zarysowania gładzi cy-
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lindra. Dlatego też głowice o takiej budowie sto¬
sowane są przede wszystkim do obróbki wstępnej

W celu wyeliminowania wad tego rodzaju gło¬
wic do honowania, postanowiono skonstruować
głowicę pozbawioną sztywnego korpusu z umiesz¬
czonymi w nim przesuwnymi szczękowymi wkła¬
dami gładzącymi.

Głowica według wynalazku posiada tuleje sprę¬
żynujące z zabudowanymi na ich końcach znanymi
segmentami ściernymi, od wewnątrz tuleja jest za¬
kończona symetrycznie rozmieszczonymi kształto¬
wymi garbkami umieszczonymi w prowadnicach
stożkowych trzpienia rozpierającego i stykającymi
się punktowo z powierzchnią stożkową trzpienia.
Drugi koniec tulei połączony jest z końcówką po¬
przez wewnętrzną tuleję prowadzącą trzpień roz¬
pierający. W układzie dwustopniowym składa się
z dwu zachodzących na siebie współśrodkowo w od¬
powiednich średnicach tulei sprężynujących prze¬
suniętych garbkami o kąt 45° połączonych przy po¬
mocy końcówki, przy czym dłuższa wewnętrzna
tuleja sprężynująca posiada wycięcia pod garbki
kształtowe tulei zewnętrznej i jest tuleją prowa¬
dzącą trzpienia rozpierającego posiadającego dwu¬
stopniową prowadnicę stożkową przesuniętą o
kąt 45° stykającą się punktowo z garbkami kształ¬
towymi tulei sprężynujących wewnętrznej i zew¬
nętrznej.

Tak skonstruowana głowica sprawia, że segmenty
ścierne zabudowane są w układzie sprężystym na
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odpowiednio długim ramieniu rozciętej tulei.
Wahadłowe odchylanie segmentów ściernych przy
pomocy stożka rozpierającego działającego na koń¬
cową ^cz^ść rozciętej tulei, powoduje zwiększony
nacisk segmentów ściernych na strefę cylindra nie¬
przelotowego w pobliżu dna, lub uskoku w cylin¬
drze stopniowym, umożliwiając dzięki temu do¬
kładną obróbkę w samym narożu cylindra. Pow¬
stawanie w czasie pracy wibracji głowicy, wpływa
korzystnie na zwiększenie wydajności pracy i po¬
prawę jakości powierzchni obrabianego cylindra.
Rozwiązanie to pozwala na zastosowanie zwiększo¬
nej ilaści segmentów ściernych, dzięki którym
uzyskuje się znacznie wyższą wydajność skrawania
a użyte segmenty ścierne mogą być znacznie krót¬
sze od stosowanych dotychczas do bonowania cy¬
lindrów.

Głowica do honowania cylindrów według wyna¬
lazku uwidoczniona została w przykładzie wyko¬
nania na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia
schematycznie półwidok i półprzekrój podłużny
głowicy dwustopniowej, fig. 2 przekrój poprzeczny
według A—A poprzez pierwszy stopień głowicy,
fig. 3 przekrój poprzeczny według B—B poprzez
drugi stopień głowicy, a fig. 4 przekrój podłużny
głowiey jednostopniowej.

Przedmiotowa głowica składa się: z nakrętki 1
regulującej pracę pierwszego i drugiego stopnia
w głewicy dwustopniowej, z tulejek 2 sprężynują¬
cych ma końcach których osadzone są segmenty
ścierne 4 rozpierane wahadłowo stożkami 3 roz¬
pierającymi, oraz ze zderzaka 5 i końcówkami 6
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mocującej głowicę do wrzeciona obrabiarki honu-
jącej.

Z uwagi na bezkorpusową budowę głowicy, może
ona znaleźć zastosowanie do cylindrów nawet o
małych średnicach wewnętrznych.

Zastrzeżenia patentowe
1. Głowica do honowania cylindrów wyposażona

w tuleje sprężynujące, segmenty ścierne, garbki w
prowadnicach trzpienia, końcówkę, znamienna tym,
że posiada tuleje sprężynujące (2) z zabudowanymi
na ich końcach znanymi segmentami ściernymi (4),
od wewnątrz tuleja (2) jest zakończona symetrycz¬
nie rozmieszczonymi kształtowymi garbkami u-
mieszczonymi w prowadnicach stożkowych trzpie¬
nia rozpierającego (3), stykającymi się punktowo
z powierzchnią stożkową, przy czym drugi koniec
tulei (2) połączony jest z końcówką (6) poprzez
wewnętrzną tuleję (2) prowadzącą trzpień rozpie¬
rający (3).

2. Głowica według zastrz. 1, znamienna tym, że
w układzie dwustopniowym składa się z dwu za¬
chodzących na siebie współśrodkowo o odpowied¬
nich średnicach tulei sprężynujących (2) przesu¬
niętych garbkami promieniowo o kąt 45°, połączo-

M nych przy pomocy końcówki (6), przy czym dłuższa
wewnętrzna tuleja sprężynująca (2) posiada wy¬
cięcia pod garbki kształtowe tulei zewnętrznej i
jest tuleją prowadzącą trzpienia rozpierającego (3)
posiadającego dwustopniową prowadnicę stożkową
przesuniętą promieniowo o kąt 45°, stykającą się
punktowo z garbkami kształtowymi tulei spręży¬
nujących, wewnętrznej (2) i zewnętrznej (7).
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