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Skrzynka predkosci watu rozrzadczego, zwlaszcza do
automatow tokarskich
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Przedmiotern wynalazku jest urzgdzenie przy-
spieszajgce lub op6Zniajgce obré6t watu rozrzadcze-
go czyli tak zwana skrzynka predko$ci walu roz-
rzadczego, przeznaczona zwlaszcza do automatéw
tokarskich. Zastosowanie takiej skrzynki predkosci
wskazane jest czesto z punktu widzenia ekonomicz-
nego wykorzystania automatéw tokarskich.

System sterowania ruchami pomocniczymi i ro-
boczymi (posuwowymi) na automatach tokarskich
jest najwazniejszym problemem ciggle jeszcze nie-
zadowalajaco rozwigzanym, gdyz idealem byloby
uzyskanie -dotad: praktycznie nieosiggalnego stero-
wania bezkrzywkowego. Takie bezkrzywkowe ste-
rowanie - pozwoliloby na wyeliminowanie koniecz-
noSci kesztownego wykonawstwa wielu kompletéw
krzywek specjalnie dostosowanych do rodzaju wy-
twarzanego na takich automatach przedmiotu. Po-
trzebe wykonywania przez uzytkownika automatu
wielu kompletéw krzywek mozna dzisiaj praktycz-
nie zmniejszyé, przy zachowaniu sposobu sterowa-
nia krzywkowego, przez zastosowanie zaledwie kil-
ku stalych uniwersalnych kompletéw krzywek, tj.
takich kompletéw, ktére pozwolityby mna ekono-
miczne produkowanie przedmiotéw tak dlugich jak
i krétkich i o réznych ksztattach, w produkcjach
mato- i wielkoseryjnych.
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Dostosowanie uniwersalnego kompletu krzywek,
umozliwiajacego obrobienie duzego przedmiotu, do
przedmiotu o wiele mniejszego w wymiarach diu-
go$ci lub $rednicy, wzglednie i diugo$ci i Srednicy,
jest dotychczas mozliwe przez zastosowanie albo
1) mechanizmu przyspieszajacego pradkosé obroto-
wg watu rozrzadczego, w celu skrdcenia czasu ru-
chéw jatowych, lub 2) dzieki zastosowaniu nastaw-
nych przelozen dzwigniowych w ukladach steruja-
cych ,krzywka-narzedzie”. Moznaby tez jeszcze
osiggngé ten cel przez zastosowanie mechanizmu
tak wykonanego, ze umozliwialoby dokonywanie
zmian podstawowej normalnej predkosci obrotowej
walu rozrzadczego w celu uzyskania ekonomicz-
nych posuwé6w przy podstawowych zabiegach
obrébkowych,

Sposr6d wymienionych trzech punktéw dwa
z nich znalazly miejsce w konstrukcjach automa-
téw tokarskich. Zastosowanie w konstrukcji auto-
matéw tych dwéch rozwigzan umozliwia juz stoso-
wanie uniwersalnych kompletéw krzywek w pro-
dukcji matoseryjnej.

Stosowanie natomiast uniwersalnych kompletéw
krzywek dla produkcji wielkoseryjnych byto jak do-
tad nieekonomiczne, a to ze wzgledu na brak moz-
noSci rozmaitych nastawnos$ci posuwow.
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Przy korzystaniu z uniwersalnego kompletu krzy-
wek w dotychczas istniejgcych rozwigzaniach kon-
strukcyjnych dobiera sie taka predkosé obrotows
walka rozrzadczego, przy ktérej nie zostanie prze-
kroczony dopuszczalny posuw dla Zadanego zabie-
gu obrébkowego, a wiec zasadniczo jeden z zabie-
gbw, mianowicie najbardziej ,,delikatny”’, ma wplyw
na posuwy pozostalych zabiegéw. Przy produkecji
maloseryjnej zanizenie posuwé6w dla niektérych za-
biegbw nie ma oczywiScie wiekszego znaczenia
. ekonomicznego, natomiast przy wiekszych seriach,
wplyw = zanizenia posuwéw dla kilku zabiegbw
" podstawowych jest juz tak duZy, ze mogloby sie
kalkulowaé wykonanie specjalnego kompletu krzy-
wek.

Wynalazek niniejszy usuwa te niedogodnos¢
i stwarza warunki ekonomicznego wykorzystania
krzywek uniwersalnych réwniez w produkcjach
wielkoseryjnych, poniewaz pozwala na dodatkowe
dokonywanie zmian predkoSci obrotowych walu
rozrzadczego, przez co likwiduje sie straty wydaj-
no$ci, gdyz dobér posuwébw nie jest ograniczony,
a tym samym staje sie zbedne wykonywanie spe-
cjalnego kompletu krzywek.

Korzystanie z dodatkowej skrzynki predkosci jest
réwniez mozliwe i bardzo korzystne i celowe przy
pracy na kompletach krzywek wykonanych dla
okre§lonego przedmiotu, gdyz w tym przypadku
istnieje mozno§¢ sprawdzania korekcji kilku posu-
wéw, dotgd niemozliwej, a niekiedy koniecznej
przy uruchamianiu produkeji.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sie zasad-
niczo z watka napedowego z przekladniami zmia-
nowymi, zaopatrzonego w dowolng ilo§é sprzegiel,
odpowiadajgcg iloSci przekladni -zmianowych, na-
dajacych wieksze lub mniejsze predkosci obrotowe
walowi rozrzgdczemu, przy czym urzadzenie to do
przyspieszania lub opéZniania obrotéw walu roz-
rzadczego automatu polaczone jest poprzez prze-

kladanie lanicuchowe lub zebate wzglednie cierne
z odcinkiem walu napedzajacego wal rozrzadezy,
znajdujgcym sie migdzy co najmniej dwoma sprze-
glami jednokierunkowymi.

Na zalgczonym rysunku przedstawiono kinema-
tycznie schemat ideowy mnapedu, =zaopatrzony
w skrzynke szybko$ci wedlug wynalazku, watu roz-
rzadczego, na ktérym sg osadzone krzywki steru-
jgce. Predko$§é obrotowa walu rozrzgdczego WR
moze byé r6zna w czasie trwania cyklu roboczego,
a mianowicie: normalna, szybka oraz wielostopnio-
wo ustawiana wzgledem predko$ci normalnej.

W przedstawionym schemacie zalozono przykla-
dowo, ze zr6dlem napedu walka rozrzadczego WR
jest silnik elektryczny S, ktéry obraca, z jedno-
stajng predkoscia, beben 1 oraz kolo lancucho-
we 2.

Beben 1 poprzez sprzeglo cierne 3, przekladnie
laficuchowq 4 i sprzeglo kolowe 5 mapedza élimak
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6 zazebiony z kolem §limakowym 7 osadzonym na
wale WR. Dzialanie tego napedu jest okresowe i sto-
sowane dla skrécenia czynno$ci jalowych.

Sprzeglo klowe 5 jest przeznaczone dla wigqczania
i wylgczania napedu mechanicznego walu WR. Ko-
lo zebate 8 stuzy dla recznego obracania watu WR
przy wylgczonym sprzegle 5.

Normalny naped walu WR przebiega .z kota 2
poprzez przekladnie laficuchows 9, przekladnie
zmianowsg 10, sprzeglo jednokierunkowe 11, walek
12, sprzeglo jednokierunkowe 13, sprzeglo klowe 5,
§limak 6 i koto §limakowe 7.

Dodatkowa skrzynka predko$ci 14 jest napedza-
na przekladnig laricuchowg 15 z przekladni zmia-
nowej 10 poprzez jej watek 16. Z walka 16 poprzez
przekladnie zmianowg 17 otrzymuje naped sprzeglo
cierne 18, za$§ poprzez przekladnie zmianowsg 19 —
sprzeglo cierne 20.

Z chwilg wlgczenia na przykiad sprzegta 18, prze-
kiadnia laficuchowa 21 napedza watek 12 z pred-
ko$cig wiekszg od predko$ci normalnej, uzyskiwa-
nej dotad w przekladni zmianowej 10, na co zezwa-
la sprzeglo jednokierunkowe 11. Identycznie dzieje
sie w razie wlaczenia sprzegla 20, dzialajgcego na
waltek 12 za poSrednictwem przekladni tarcucho-
wej 22.

Z przedstawionego schematu wynika, ze podsta-
wowa najmniejsza dla nastawionego cyklu obréb-
kowego predko$§é obrotowa walu WR osiggana jest
przy wylaczonych sprzeglach 3, 18 i 20. Dla skré-
cenia ruchéw pomocniczych i jatowych wlgcza sie
okresowo sprzeglo 3. Dla uzyskania potrzebnych

.predkoSci walu WR wiekszych od jego predkos$ci

normalnej, wiacza sie okresowo sprzeglo 18 lub 20.

Przez réwnolegle wbudowanie dalszych sprze-
giel, takich jak 18 lub 20, mozna ilo¢ dodatkowych
nastawnych predkoSci walu WR odpowiednio po-

- wiekszyé.

Urzadzenie wedlug wynalazku nadaje sig¢ do za-
stosowania w istniejacych automatach tokarskich
i moze byé zastosowane dla kazdej odmiany au-
tomatu, np. nawet do automatu rewolwerowego,
przy czym urzgdzenie to moze byé¢ najlepiej wyko-
rzystane w automatach tokarskich poprzecznych
dla produkcji wielkoseryjnych.

Zastrzezenie patentowe

Skrzynka predkosSci walu rozrzadczego, zwlaszcza
do automatéw tokarskich, znamienna tym, ze sta-
nowi dodatkowe urzgdzenie (14) zaopatrzone w jed-
ng, dwie lub wiecej przekladni zmianowych (17, 19)
i odpowiadajaca im iloSé sprzegiet (18, 20) polgczo-
nych za pomoca dowolnych przekladni, np. lancu-
chowych (21, 22) z odcinkiem walu (12), napedza-
jacego wal rozrzadczy (WR), ktéry to odcinek wa-
hu (12), umieszczony jest miedzy co najmniej dwo-
ma sprzeglami jednokierunkowymi (11, 13).
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