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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest uktad do samoczynnej korekty odksztatceh sprezystych w skrawa-
niu, wywotywanych zmiennym naddatkiem obrébkowym.

Odksztatcenia sprezyste w obrobce skrawaniem prowadzg do powstawania btedéw geometrycz-
nych i drgan, negatywnie wptywajgcych na doktadnosc¢ i jako$¢ powierzchni obrobionych.

Ze stanu techniki znane sg sposoby korekcji potozenia ostrza narzedzia, polegajgce na dziataniu
réznych mechanizméw elektrycznych, hydraulicznych i mechanicznych. Wigkszos¢ tych sposobdw sto-
sowanych jest w narzedziach mechatronicznych, w ktérych odksztatcenia sprezyste narzedzia skrawa-
jacego okreslane sg po skonczonej operacji. Nastepnie, przystepuje sie do realizacji korekcyjnego prze-
mieszczenia samego ostrza, tak aby wierzchotek narzedzia powrdcit we wlasciwe potozenie wzgledem
ksztattowanych powierzchni i tym samym zwiekszyta sie dokladnos¢ obrdbki nastepnych operacii.
(P. Cichosz. M. Kuzinovski, Sterowane i mechatroniczne narzedzia skrawajgce, PWN, Warszawa 2016,
s. 75-115).

W innej grupie sposobdw korekcji potozenia ostrza narzedzi mechatronicznych, dokonuje sie ko-
rekcji on-line niezamierzonych odksztatcen sprezystych elementéw ukfadu obrébkowego. Zmierzone
odksztatcenia, stuzg do sterowania aktuatorem, ktéry przemieszcza belkowa, sprezystg czes$¢ narze-
dzia, powodujgc korekcje potozenia ostrza wzgledem ksztattowanej powierzchni przedmiotu. (Liu D.,
Sutherland J.W., Moon K.S., Sturost T.J., Kanizar W.L., Surface texture improvement in the turning
process via application of magnetostrictive actuated tool holder, Journal of Dynamic Systems Measure-
ment and Control, 120, 1998, s. 193-199; Chiu W.M., Chan K.W., Design and testing of piezoelectric
actuator-controlled boring bar for active compensation of cutting force induced errors, Int. J. Production
Economics, 51, 1997, s. 135-148, Min B. -K., O’Neal G., Koren Y., Pasek Z., Cutting process diagno-
stics utilizing a smart cutting tool, Mechanical Systems and Signal Processing, 16 (2-3), 2002,
S. 475-486).

Kolejny sposob korekcji odksztatceh sprezystych narzedzi polega na ich pomiarze za pomocg
uktadoéw laserowych oraz korekcyjnym przesunieciem ostrza skrawajgcego, ktére realizowane jest ak-
tuatorom piezoelektrycznym. Sterowanie oraz napedzanie tych narzedzi realizowane jest uktadem elek-
tronicznym. (P. Cichosz. M. Kuzinovski, Sterowane i mechatroniczne narzedzia skrawajgce, PWN, War-
szawa 2016, s. 105-112). Przedstawione realizacje wymagajg dos¢ ztozonych, a zatem i kosztownych,
uktadéw pomiarowych oraz wykonawczych.

Celem rozwigzania jest proste konstrukcyjnie rozwigzanie, ktére pozwoli na poprawe doktadnosci
ksztattowania skrawaniem.

Uktad do samoczynnej korekty odksztatcen sprezystych w skrawaniu, wedlug wynalazku cha-
rakteryzuje sie tym, iz zbudowany jest z dzwigni, poruszajgcego jedno ramie dzwigni popychacza,
zespotu napinajgcego dociskajgcego dzwignie wraz z popychaczem do obrabianego przedmiotu oraz
zespolonego z drugim ramieniem dzwigni narzedzia skrawajgcego, przy czym popychacz ma element
prowadzacy przemieszczany po powierzchni zmiennego losowo naddatku obrobkowego obrabianego
przedmiotu. Element prowadzgcy ma postac rolki prowadzgcej albo slizgacza. Punkt podparcia dzwigni
jest regulowany.

Korzystnie, zespot napinajgcy wyposazony jest w ttumik drgan.

Uktad wedtug wynalazku dziata w ten sposob, iz korekcyjne przemieszczenie ostrza narzedzia
skrawajgcego, w kierunku obrabianego przedmiotu, realizuje sie dzwignig uruchamiang popychaczem,
przy czym jego ruch inicjuje zestawiony z nim element prowadzgcy, przemieszczajgcy sie przed ostrzem
skrawajgcym i okre$lajgcy wartos¢ zmiennego naddatku obrébkowego. Jako element prowadzacy sto-
suje sie rolke albo slizgacz.

W rozwigzaniu wedtug wynalazku popychacz stanowi element, ktory okresla wartos¢ zmiennego
naddatku obrobkowego i za pomocg dzwigni powoduje odpowiednio mniejsze, korekcyjne prognozo-
wane odksztatcenie sprezyste uktadu obrébkowego, powodujgc zmniejszenie bteddw obrobkowych.

Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest korekcja zmiennych pofozen ostrza narzedzia, wyni-
ktych w duzej mierze z losowych wartosci naddatku obrobkowego, ktére wywotujg wahania wartosci sity
odporowej, a w konsekwencji odksztatcenia sprezyste nie tylko narzedzia skrawajgcego, ale takze po-
zostatych elementéw uktadu takich jak oprzyrzgdowanie, przedmiot oraz obrabiarka.

Rozwigzanie pozwala na zwiekszenie doktadnosci obrdbki, wzrost wydajnosci skrawania z uwagi
na mozliwos¢ ograniczenia niekorzystnego oddziatywania na proces, zwtaszcza w warunkach stosowa-
nia zwiekszonych parametréw skrawania, ktére w wiekszym stopniu oddziatywa¢ bedg na powstawanie
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bteddéw obrébkowych. Kolejng zaletg rozwigzania jest duza jego uniwersalno$¢, zawierajgca sie w moz-
liwosci jego uzycia podczas ksztattowania powierzchni wewnetrznych, jak i zewnetrznych, w uktadach
kinematycznych z wirujgcym przedmiotem lub narzedziem, a takze mozliwosci modutowego wbudowy-
wania go w réznych ukfadach do systemow tokarskich i wytaczarskich. Obrabiarki, na ktérych moze byc¢
stosowane rozwigzanie korekcji wedtug wynalazku, mogg mieé wzglednie prostg konstrukcje i nie mu-
szg by¢ wyposazone w uktady sterowania CNC. Rozwigzanie wedtug wynalazku stosowane na obra-
biarkach CNC moze byc realizowane niezaleznie od ich ukfadu sterowania i nie musi korzysta¢ z do-
datkowej sterowanej osi sprzezonej z uktadem CNC, jak to czesto bywa w narzedziach mechatronicz-
nych. Moze takze dokonywac¢ korekcji odchylen potozenia naroza ostrza wzgledem zamierzonego jego
toru, niezaleznie od tego czy porusza sie on ruchem prosto- czy tez krzywoliniowym, sterowanym recz-
nie, mechanicznie lub programowo. Wystepujgcy powszechnie w obrébce skrawaniem efekt kopiowania
sie btedow pétfabrykatu moze by¢ dzieki niniejszemu rozwigzaniu w znacznej mierze samoczynnie ogra-
niczany, co przyczynia sie nie tylko do zwigkszenia doktadno$ci obrébki, ale takze moze zmniejszy¢
liczbe przejs¢ narzedzia konieczng do osiggniecia zamierzonej doktadnosci obrébki.

W rozwigzaniu wedtug wynalazku przetozenie dzwigni dobierane jest tak, aby dostosowane byto
do charakterystyki podatnosci sprezystej uktadu obrébkowego. Ponadto, pozgdanym jest, aby popy-
chacz, jako element okreslajgcy wielkosci naddatku obrébkowego i realizacji przemieszczen korekcyj-
nych ostrza skrawajgcego byt wyposazony w ttumik drgan, ktéry jednoczesnie powodowatby kasacje
luzéw tego uktadu. W rozwigzaniu wedtug wynalazku mechanizm dzwigniowy sterujgcy korekcjg poto-
zenia ostrza noza (narzedzia skrawajgcego) ma mozliwos¢ ustawiania proporcji dtugosci ramion dzwi-
gni, aby uwzgledni¢ wtasciwe proporcje miedzy wartoscig naddatku obrébkowego a spodziewanym od-
ksztatceniem uktadu obrobkowego, tak zeby korekcja potozenia naroza ostrza byta wtasciwa. Powyzsze
realizuje sie poprzez regulowany punkt podparcia dzwigni.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia schemat
uktadu do samoczynnej korekty odksztatceh sprezystych w skrawaniu.

Uktad do samoczynnej korekty odksztatcen sprezystych w skrawaniu w przyktadzie wykonania
wedtug wynalazku zbudowany jest z dzwigni 1, ktérej jedno, krétsze ramie zespolone jest z narzedziem
skrawajgcym 2, a drugie, dtuzsze zestawione jest z popychaczem 3, ktérego drugi, wolny koniec zespo-
lony jest z elementem prowadzgcym 3a w postaci rolki prowadzacej prowadzonej po powierzchni nad-
datku obrébkowego 4 obrabianego przedmiotu 5. Element prowadzgcy 3a moze stanowi¢ réwniez $li-
zgacz. Dluzsze ramie dzwigni 1, a tym samym zestawiony z tym ramieniem dzwigni 1 popychacz 3,
z elementem prowadzgcym 3a w kierunku do obrabianego przedmiotu 5 naprezane sg zespotem napi-
najgcym 6. Zespot napinajacy 6 zbudowany jest ze sprezyny oraz réwnolegtego do sprezyny ttumika 6a
posiadajgcego mozliwos¢ biernego lub aktywnego ttumienia drgan. W rozwigzaniu wedtug wynalazku
popychacz 3 stuzy do okreslania zmiennosci wielkosci (Ax1) naddatku obrobkowego 4 na obrabianym
przedmiocie 5. Popychacz 3, za pomocg dzwigni 1, przesuwa narzedzie skrawajgce 2 o zamierzong,
wartos¢ przemieszczenia korekcyjnego (Axz). W rozwigzaniu stosuje sie podparcie 7 dzwigni 1, ktore
ma mozliwos¢ zmiany proporcji dtugosci ramion Li/L2 dzwigni 1, tak aby korekcyjne przemieszczenie
ostrza skrawajgcego mogto by¢ regulowane. Regulacja ta jest konieczna do zmniejszania przesuniecia
narzedzia skrawajgcego 2 wzgledem zmiany wartosci naddatku obrobkowego 4, bowiem odksztatcenie
sprezyste ukfadu obrobkowego jest zazwyczaj wielokrotnie mniejsze od zmiany lokalnej wartosci nad-
datku obrébkowego 4 (Ax1>>Ax2).

Spis oznaczen:

— dzwignia

— narzedzie skrawajgce
—  popychacz

a — element prowadzacy

naddatek obrobkowy

—  obrabiany przedmiot

—  zespot napinajgcy

a — tlumik drgan

—  podparcie dzwigni
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Zastrzezenia patentowe

Ukfad do samoczynnej korekty odksztatceh sprezystych w skrawaniu, znamienny tym, ze
zbudowany jest z dzwigni (1), poruszajgcego jedno ramie dzwigni (1) popychacza (3), zespotu
napinajgcego (6) dociskajacego dzwignie (1) wraz z popychaczem (3) do obrabianego przed-
miotu (5) oraz zespolonego z drugim ramieniem dzwigni (1) narzedzia skrawajgcego (2), przy
czym popychacz (3) ma element prowadzacy (3a) prowadzony po powierzchni naddatku ob-
rébkowego (4) obrabianego przedmiotu (5).

Uktad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze zespdt napinajacy (6) wyposazony jest w thumik
drgan (6a).

Uktad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze element prowadzacy (3a) stanowi rolka prowa-
dzaca.

Uktad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze element prowadzacy (3a) stanowi $lizgacz.
Uktad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze punkt podparcia (7) dzwigni (1) jest regulowany.

Rysunek

Fig. 1
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