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Sposób obróbki powierzchni czołowych i kształtowych obręczy kół
zesta wów kołowych oraz urządzenie do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób obróbki po¬
wierzchni czołowych i kształtowych obręczy kół
nowych lub używanych zestawów kołowych po¬
jazdów szynowych, a zwłaszcza kół z nowymi obrę¬
czami lub wykonywanych wraz z wieńcem jako
monolit oraz urządzenie do tokarki specjalnej do
stosowania tego sposobu. Dotychczas znane są spo¬
soby obróbki toczenia powierzchni czołowych
i kształtowych obręczy zestawów w których obrób¬
ka przebiega w następujących po sobie zabiegach:
toczenie powierzchni czołowych, nacinanie rowka
granicznego zużycie obręczy, toczenie powierzchni
do cechowania i fazy, toczenie kształtowe po¬
wierzchni jezdnej profilu najczęściej kopiowaniem
jednym lub kilku kolejnymi przejściami narzędzi.
Dotychczas z reguły kształtujące procesy obrób-

cze wykonywane były na obrabiarkach zaopatrzo¬
nych w dwa suporty do obróbki zgrubnej wyposa¬
żone również w narzędzia do obróbki wieńców kół,
oraz w dwa suporty do obróbki wykańczającej, przy
czym wykonanie czynności (zabiegów): planowanie
czół, nacinanie rowka granicznego zużycia obręczy
i fazy oraz obróbka powierzchni do cechowania by¬
ło związane z koniecznością mocowania i odmoco-
wywania imaków narzędziowych i narzędzi oraz
koniecznością ręcznego obsługiwania suportu pod¬
czas tych czynności obróbczych.
W przypadku obrabiarek dwusuportowych czyn¬

ności opisane były wykonywane także przy dużej
ilości przerw i chwytów ręcznych, które przedłuża¬

ło
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ły czas obróbki zestawu, w szczególności obróbka
powierzchni czołowych obręczy wraz z rowkami by¬
ła wykonywana przy użyciu najczęściej odchyl-
nych imaków nożowych, wymagających ustawia¬
nia, mocowania, sterowania i odmocowywania ręcz¬
nego. Także znane suporty kopiujące do obróbki
powierzchni kształtowej i powierzchni czołowych
obręczy zestawów przedstawiają układy zapewnia¬
jące równoczesną obróbkę przy pomocy dwóch,
trzech i większej ilości narzędzi.
Narzędzia te mocowane są w zależnych lub nie¬

zależnych od siebie wzajemnie elementach wy¬
konawczych (suwakach), przy czym w przypadku
istnienia zależności duży posuw roboczy jednego
narzędzia odbija się ujemnie na pracy drugiego na¬
rzędzia które obrabia stopę obrzeża profilu. W przy¬
padku braku takiej zależności zachodzi konieczność
rozbudowania mechanizmów suportu w celu zaopa¬
trzenia wszystkich jego elementów wykonawczych
w osobne układy kopiujące w dwóch wzajemnie
prostopadłych współrzędnych (równoległej i prosto¬
padłej do osi zestawu) i uzyskania możliwości re¬
gulacji posuwu każdego elementu wykonawczego
oddzielnie dla zabezpieczenia wymaganej gładkości
powierzchni poszczególnych odcinków profilu
kształtowego a szczególnie stopy obrzeża.
W dotychczas znanych rozwiązaniach konstruk¬

cyjnych suportów do obróbki kół zestawów usta¬
wianie suportu względem zestawu odbywa się me¬
todą kolejnych przybliżeń, najczęściej realizowa-
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nych ręcznie według listew lub wskaźników pomia¬
rowych, względnie przy korzystaniu z twardych
zderzaków mechanicznych odchylanych na przy¬
kład: mechanizmy mimośrodowe samoczynnie od¬
chylające się pod działaniem sił tarcia występują¬
cych w styku z powierzchnią koła. Powszechnie
znane elektryczne łączniki drogowe w tym przy¬
padku nie dają wymaganej dokładności ustawiania.
W przypadku ustawiania suportu do obróbki po¬

wierzchni czołowych, suport zaciska się na pro¬
wadnicach wzdłużnych obrabiarki przy pomocy
śrup zaciskowych lub innych niezależnych mecha¬
nizmów, które nie wykluczają możliwości włącze¬
nia się przesuwu wzdłużnego suportu, co zawsze
prowadzi do zatarcia się prowadnic. Sposób i su¬
port według zgłoszenia eliminuje wady dotychczas
znanych sposobów i suportów, wykazując właści¬
wości odmienne a mianowicie: wysoką wydajność
przy zachowaniu dużej gładkości powierzchni
szczególnie tych odcinków profilu w stosunku do
gładkości których istnieją podwyższone wymagania,
samoczynne działanie w ustawianiu i obróbce po¬
wierzchni czołowych koła oraz powierzchni kształ¬
towych, uproszczoną budowę i obsługę.

Istotnymi cechami sposobu obróbki są: planowa¬
nie i nacinanie rowków w cyklu automatycznym
przez nóż przeznaczony do obróbki obrzeża profilu
i zespół noży wysuwanych z suwaka prawego (ze¬
wnętrznego) a służący tylko do planowania i na¬
cinania rowków, obróbka w cyklu powierzchni
tocznej i obrzeża nożem pojedynczym jednego su¬
waka i podwójnym nożem suwaka drugiego, przy
czym skrawając jednym nożem naddatek z części
lewej (wewnętrznej) obrzeża posuwem kilkakrot¬
nie mniejszym w stosunku do posuwu podczas
skrawania części zewnętrznej obrzeża, drugim no¬
żem mającym ten sam mały posuw wzdłużny obra¬
bia się stopę obrzeża z wymaganą wysoką gład¬
kością. Istotnymi cechami suportu do obróbki kół
zestawów jest umieszczenie elementów wykonaw¬
czych (suwaków wielokątnych z narzędziami) jeden
obok drugiego w płaszczyźnie poziomej we wspól¬
nym korpusie.

Korpus suportu w czasie obróbki otrzymuje po¬
suw wzdłużny (wodzący) sterowany przy pomocy
jednego układu kopiującego który tworzą jeden
czujnik z palcem wodzącym i wzornikiem umiesz¬
czone nad korpusem suportu, sprzęgło i hamulec
oraz wałki, koła, przekładnie zębate i nakrętka
Śruby pociągowej zabudowane w podstawie supor¬
tu oraz śruba pociągowa ruchów wzdłużnych za¬
budowana w podstawie. Do ustawiania korpusu su¬
portów względem czoła obręczy przed obróbką
profilu służy mocowany do korpusu ustawiak prze¬
łączający jednocześnie szybki ruch ustawczy na do-
suw powolny, a następnie wyłączający posuw.
Do dalszych istotnych cech należy: wyposażenie

śruby ruchów wzdłużnych korpusu w mechnizm
krzywkowy, który przy pomocy łączników moco¬
wanych do podstawy suportu steruje samoczynnie
ruchami wzdłużnymi korpusWsuportu i poprzeczny¬
mi suwaków podczas obróbki czół, rowków oraz
w czasie wycofywania korpusu a następnie suwa¬
ków po tej obróbce, wyposażenie suwaków w listwy

30

które przy pomocy wyłączników krańcowych umo¬
żliwiają odpowiednie ruchy wzdłużne korpusu.
Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy¬

kładach wykonania na rysunku, na którym fig. 1
5 przedstawia schematycznie sposób obróbki obręczy
w fazie wyjściowej do planowania, fig. 2 — sposób
obróbki w fazie nacinania rowków oraz wycofa¬
nia suwaków, fig. 3 — sposób w fazie obróbki
kształtowej powierzchni tocznej i obrzeża obręczy,

-,0 fig. 4 — urządzenie z widoku z góry, fig. 5 — urzą¬
dzenie z widoku od strony „W" na fig. 4, fig. 6 —
schematycznie, położenie krzywek podczas kolej¬
nych faz obróbki, fig. 7 — przekrój wzdłużny me¬
chanizmu zaciskowego.

15 Obróbki zestawu kołowego dokonuje się przy po¬
mocy dwóch suportów. Na rysunkach przedstawio¬
ny jest suport, jego elementy istotne i poszczególne
fazy obróbki obręczy koła prawego zestawu koło¬
wego. Sposób obróbki obręczy koła lewego (nie

20 przedstawionego na rysunku) jest analogiczny. Do
obróbki obręczy koła lewego używa się suportu
lewego (nie pokazanego na rysunku), Ittóry stanowi
lustrzane odbicie suportu prawego. Cykl obróbki
nowych obręczy rozpoczyna się od ręcznego usta-

25 wienia korpusu 4, suwaka 6- z nożem 7a i suwaka
5 z zespołem noży 8 do planowania i nacinania
rowków, względem obręczy zestawu wycentrowa-
nego i zamocowanego na obrabiarce.
Po ustawieniu mechnizmu krzywkowego 13

względem śruby 12 przystępuje się do obrabiania
koła zestawu. Jednocześnie nożami 7a, 8a ustawio¬
nymi na wymiar szerokości obręczy obrabia się
czoła 23, 23a zbierając naddatek K. Ruch suwaków
podczas planowania ograniczają dwa odrębne wy-

35 łączniki krańcowe (nie pokazane na rysunku) któ¬
rymi samoczynnie wyłączany jest posuw poprzecz¬
ny suwaków i włączany posuw wzdłużny korpusu,
umożliwiający nacinanie zespołem noży 8 rowków
26.

40 Obracająca się w czasie nacinania rowków śruba
12 z krzywką 24 przy pomocy łącznika 25 steruje
ruchami wcinania i unieruchamiania korpus su¬
portu włączając natomiast wycofanie suwaka 6.
Następnie samoczynnie wycofuje się w kierunku

45 przeciwnym do nacinania rowków korups 4 a po¬
tem suwak 5 z nożami. Do przesterowania ruchu
wycofującego korpus na ruch wycofujący suwak 5,
służy krzywka 27 z łącznikiem 28. Po wsunięciu
zespołu noży 8 do wyjęcia w suwaku 5, ustawią-

50 kiem teleskopowym 3 ustawia się korpus 4 oraz
suwaki 5, 6 z nożami 7a i 7b do obróbki profilu.
Profil obrabia się jednocześnie dworną nożami

w ruchu wzdłużnym zgodnym jeden za drugim.
Posuw wzdłużny korpusu 4 steruje się przy porno-

55 cy czujnika 9 a posuw poprzeczny suwaków 5 i 6
steruje się odpowiednio za pomocą czujników 9 i 10,
których palce ślizgają się po wzorniku. Nóż 7b su¬
waka 5 obrabia powierzchnię toczną a nóż 7a dru¬
giego suwaka, krawędziami 31 i, 32 obrabia obrze-

60 że. Podczas skrawania krawędziami 32 noża 7a nad¬
datku P z obrzeża (fig. 3) małym posuwem wzdłuż¬
nym całego suportu, nożem 7b mającym w tym
czasie ten sam posuw wzdłużny obrabia się stopę
obrzeża 29a z wymaganą wysoką gładkością.

65 Suport składa się z podstawy 1, korpusu 4, po-



96571

krywy korpusu, ustawiaka teleskopowego 3, pul¬
pitu do sterowania i urządzenia wzornikowego.
Podstawa 1 mocowana jest na stałe do łoża obra¬
biarki przy pomocy śrub. Podstawa ta posiada pro¬
wadnice 2 na których osadzony jest korpus 4. Kor¬
pus ten można na prowadnicach 2 przesuwać
równolegle do osi zestawu. Podstawa 1 wyposażona
je*t także w silnik przesuwów szybkich, silnik po¬
suwów, wałki, koła stożkowe i walcowe, sprzęgła
i hamulce, śrubę pociągową 12 z mechanizmem
krzywkowym 13, łączniki 26 i 28 oraz wielopunkto-
wy mechanizm zaciskowy 11.
Mechanizm krzywkowy składa się z krzywek 24,

27 i sprzęgła. Krzywka 24 współpracuje z łączni¬
kiem 25 a krzywka 27 z łącznikiem 28. Korpus su-
portu wyposażony jest w suwaki 5, 6, pokrywę,
ustawiak 3, wyłączniki krańcowe i nakrętkę śru¬
by 12 oraz elementy wewnętrzne jak: wałki, prze¬
kładnie zębate, sprzęgła i hamulce, nakrętki śrub
suwaków, przy pomocy których przenosi się na¬
pęd na śruby pociągowe suwaków. Suwaki umiesz¬
czone są w sposób przesuwny w prowadnicach kor¬
pusu. Pokrywa, ustawiak wyłączniki krańcowe
i nakrętka śruby 12 przymocowane są do korpusu
rozłącznie, a elementy wewnętrzne zabudowane są
w łożyskach korpusu.
Ustawiak 3 składa się z dźwigni wykonanej jako

teleskop i łącznika 16 z trzpieniem 14 i dwoma pa¬
rami styków. Suwak 5 wyposażony jest w przykrę¬
cany wspornik z mocowanym do niego czujnikiem
10, nóż pojedynczy 7b i zespół noży 8 umieszczone
we wnękach suwaka i mocowane śrubami oraz na¬
krętkę współpracującą z śrubą suwaka. Suwak 6
natomiast wyposażony jest w przykręcony wspor¬
nik z mocowanym do niego czujnikiem 9, nóż po¬
dwójny 7a i nakrętkę współpracującą z śrubą do
przesuwu suwaka.
Działanie suportu jest następujące: po ręcznym

ustawieniu korpusu i suwaków względem koła ze¬
stawu z nowymi obręczami ustawia się zespół
krzywek 13 względem śruby 12 i łączników 25, 28
jak pokazano liniami ciągłymi na fig. 6. Następnie
silnikiem przesuwów szybkich przy pomocy ele¬
mentów wewnętrznych (nte pokazanych na rysun¬
ku) umieszczonych w podstawie i korpusie prze¬
suwa się suwaki 5 i 6 uzbrojone w komplet noży
do planowania, nacinania rowków, i obróbki po¬
wierzchni kształtowej w kierunku do obręczy ze¬
stawu (fig. 1).
Przed rozpoczęciem obróbki czół następuje samo¬

czynne przesterowanie przesuwu szybkiego na po¬
suw od odrębnego silnika. Podczas dalszego prze¬
suwania się suwaków z nożami w kierunku do osi
koła względem nieruchomego i zaciśniętego na
prowadnicach podstawy korpusu obrabia się po¬
wierzchnie czołowe obręczy. Nożem 7a obrabia się
powierzchnię czołową 23, a nożem 8a powierzchnię
czołową 23a.
Z chwilą zakończenia obróbki powierzchni czo-

łoTOfctywyłączniki krańcowe współpracującej su-
wakami unieruchamiają suwaki, a załączają posuw
korpusu w czasie którego trzema nożami zespołu 8
nacina się rowki i pogłębienie. Nacinanie rowków
steruje się krzywką 24 obracającą się razem ze
śrubą 12 względem łącznika 25.
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W czasie nacinania rowków, obie pary styków
łącznika 25 są rozwarte. Po wytoczeniu się rolki
łącznika 25 na grzWet krzywki 24 zwarte styki
unieruchamiają korpus i załączają odpowiednim
przekaźnikiem wycofanie suwaka"-* w kierunku
przeciwnym do planowania (fig. 2). Wyłącznik krań¬
cowy- wycofującego się suwaka 6 zatrzymuje ten
suwak w skrajnym położeniu, a uruchamia wyco¬
fanie się korpusu. Następnie przy pomocy krzywki
27 i łucznika 28 wycofuje się suwak 5 z nożami.
Po-Jj&unięciu zespołu noży 8 do wnęki suwaka 5

przyc^iem na pulpicie sterowniczym uruchamia
się posuw korpusu w kierunku równoległym do
osi obrotu koła w celu ustawienia ustawiakiem 3
korpusu i suwaków względem obręczy. Ruch su¬
waków 5, 6 w kierunku jdo profilu ograniczają czuj¬
niki kopiałowe 9, 10 które, po zetknięciu się ich
palców z wzornikiem sterają cuchami przerywany¬
mi prostopadłymi do osi obrotu koła obu suwaków
i ruchami równoległymi do tej osi korpusu, podczas
kopiowania powierzchni tocznej i obrzeża obręczy
przy pomocy noży 7a i 7b. Po zakończeniu obróbki
powierzchni kształtowej suwaki z nożami oraz kor¬
pus^ ustawia się w położeniu wyjściowym na łożu
podstawy suportu.
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65
3.

Zas trze/ni a patentowe

Sposób obróbki powierzchni czołowych i kszta-
towych obręczy kół zestawów kołowych ina-
mienny tym, że narzędzia skrawające (7a), (8a),
(*b), leżące w jednej płaszcźyżnie~przechodzącej
przez promień koła i narzędzie (8ć) leżące w pła¬
szczyźnie równoległej do poprzednio określonej
noża; (8a) wprawia się w Jednoczesny ruch ro¬
boczy poprzecznie do^profilu w kieruj^ do_osi
zestawu, po czym"hoże oprawki (8) wprowadza,
się tylko w ruch roboczy wzdłuż osi zestawu,
potrzebny do ukształtowania czoła zewnętrznego
obręczy, a narzędzie (7b) leżące również w jednej
płaszczyźnie z narzędziem (7a) wprowadza się
w ruch roboczy zależny od narzędzia (7a) wzdłuż
profilu i za pomocą sterowania znanym kopia-
łem kształtuje się powierzchnie profilu, przy
czym narzędzia mocowane w oprawce nożowej
(8) pozostawia się w stanie spoczynku; nie bio¬
rą udziału przy obróbce profilu.
Urządzeń^ do stosowania tego sposobu według
zastrz. 1 znamienia tym, że jest zaopatrzony
w korpus (4) umocowany na prowadnicach (Ź)
nieruchomej podstawy (1) mający możność
równoległego dwukierunkowego przesuw^
w stosunku do osi obrotu (22) zestawu obrabia¬
nego, posiadający parę suwaków (5), (6) z któ¬
rych każdy zamocowany jest w prowadnicach
korpusu (4) i przesuwny prostopadle do kierun¬
ku przesuwu korpusu lub osi obrotu (22) i co
najmniej jeden nóż mocowany do każdego z su¬
waków w celu obróbki przeciwległych po¬
wierzchni czołowych w pierwszej fazie opera¬
cji jak również zespół noi£ (8) mocowany w su¬
waku (5) w celu nacięcia zagłębień na po¬
wierzchni czołowej (23a) oraz noż$ (7a), (7b) do
kształtowania profilu.
Urządzenie według zastrz. 2 znamiemA tym, że
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podstawa (1) i korpus (4) z parą suwaków (5),
(6) wyposażone są w jeden układ kopiujący
wzdłużnie złożony z czujnika (9) wraz z palcem
wodzącym, dwóch sprzęgieł^, hamulcem osadzo¬
nym na wałku pośrednim śruby pociągowej su¬
waka (6) i pary kół sprzężonych z napędzaną
śrubą tego suwaka oraz sprzęgła z hamulcem
wraz z wałkami i kołami zębatym; zabudowa¬
nymi w podstawie (1) w celu przeniesienia na¬
pędu na śrubę pociągową (12).

4. Urządzenie według zastrz. 2 i 3 znamienne tym,

że jego układ sterujący posuwami poprzecznymi
i wzdłużnymi suwaków oraz korpusu sprzężony
jest przy pomocy łączników (25), (28) z krzyw¬
kami (24), (27) umieszczonymi na śrubie (12)
i sprzęgłami warunkującymi wycofanie obu su¬
waków.

5. Urządzenie według zastrz. 2 do 4 znamienU?
. tym, że jego korpus (4) zaopatrzony jest w przy¬
kręcony ustawiak (3) z łącznikiem (16) służący

foustawiania korpusu wraz z parą suwaków (5),
(6) względem czoła (23) obręczy.
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