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Przedmiatem wynalazku jest frezarka spre-
zynowa sluzaca do dokladnej, w szczegdlnosci

wykanczajacej, obrébki przekladni $limako-
wych. Rézni sie od dotychczas stosowanych
w przemysle obrabiarek tym, ze narzedzie

skrawajgce nie jest sztywno zamocowane, lecz
ustawione przesuwnie na prowadnicach tocz-
nych i deciskane sprezyng do obrabianego pol-
fabrykatu. Umozliwia to zastosowanie przyrza-
déw rejesirujacych, bez xktorych dokladne wy-
konan'e przekladni Simakcwe] jest niemozliwe.

Dotychczas przekladnie §limakowe byly wy-
konywane w ten spos6b, ze §limak byl tocrony
i w razie potrzeby szlifowany, za§ $Slimacznica
byla frezowana na frezarce obwiedniowej lub
uniwersalnej. Przy {rezowaniu na dobrej fre-
zarce obwiedniowej dokladno§¢ podzialtki na
kole S$limakowym mnie jest zazwyczaj wieksza
jak 0,05 mm, Slimak na ogét jest wykorywany
z wystarczajaca doktadnoScig. Poniewaz jednak
§limak zazebia sie ze Slimacznica, bledy wyko-
nania sumuja sie i wykonana w ten spos6b
przekladnia nie moze byé¢ uzyta ani do doklad-

nych obrabiarek, ani do doktadnych przy-
rzadéw czy urzadzen.

Ponadto w praktyce duze trudnosci nastrecza
rowniez dokonywanie pomiaréw przektadni $li-
makowych.

Wszystkie te trudno$ci usuwa w sposéb eko-
nomiczny i prosty frezarka sprezynowa wedlug
wynalazku, dzieki zastosowaniu w niej urzadzen,
za pomoc3g ktéorych mozna nie tylko przepro-
wadzi¢ obrobke wykanczajaca przekladni $li-
makowych, ale takze dokonaé wszelkich zwia-
zanych z nig pomiaréw. Stwierdzono réwniez,
iz przekladnie Slimakowe w trakcie obrabiania
ich omawiang frezarka sg kontrolowane tak do-
ktadnie, ze przeprowadzenie nastepnie dodatko-
wej kontroli technicznej jest zbedne.

Frezarke wedlug wynalazku przedstawiono
przykladowo na zalgczonych rysunkach przy
czym fig. 1 przedstawia widok frezarki sprezy-
nowej z boku, a fig. 2 jej widok z gbéry, fig. 3
— przyrzad do ustalania rozstawienia osi mie-
dzy $limakiem, a kolem $limakowym, fig. 4 —
ksztalt wrebu Slimacznicy po obrébce wstepnej,



fig..5 1.6 dwa rzuty kola . Slimakowego i frezu
walcowego podczas frezowania globoidy &li-
macznicy, fig. 7 i 8 polozenia freza $limako-
wego i kola Slimakowego podczas frezowania
wykanczajacego. '

Obrébka wykanczajgca przekladni Slimakowej
na frezarce sprezynowej wedlug wynalazku od-

bywa sie w nastepujacy sposob: przekladnie -
slimakows nalezy najpierw wykona¢ sposobem . - )
- dociskanej pneumatycznie, wzglednie za po-

dotychczas stosowanym z tym, ze wreby $li-
maka i Slimacznicy muszg posiada¢ specjalny
ksztalt uwidoczniony ma fig. 4, oraz zapas ma-
terialu na wykoficzenie. Ksztalt taki nie jest
wymagany dla wrebow sSlimaka, jezeli prze-
kladnia ma mie¢ podzial tylko z doktadmoscia
do 0,01 mm. Po wstepnej obrébee glimaka i $li-
macznicy nalezy wustali¢ dokladny rozstaw osi

Slimaka i $§limacznicy Za pomoci specjalnego’
_przyrzadu pokazanego na fig. 3 przy uzyciu.

plytek wzorcowych 30 oraz trzpienia 33. Plytki
36 ztozone w odpowiedni stos zostaja wlozone
do przyrzadu i doci$niete Srubg 34 poprzez do-
cisk 35 1 wklad o znanym wymiarze 37. Na-
stepnie przyrzagd ten zaklada sie na kiy ko-
lumny 25, a trzpien 33 na kly stolu sprezyno-
wego 9. Stos plytek korzystnie jest tak dobrac,
aby wymiar jego byl wiekszy od wymiaru roz-
stawienia osi od 0,01 do 0,02 mm. Nastgpnie
ustala sie¢ wspolosiowo§¢ kléw stotu sprezyno-
wego 9 do prowadnic poprzecznych 20 w Dplasz-
czyZnie pionowej i poziomej. Uzyskuje sie

przez to odpowiednie skrecenie plyt 34,
32 i mprzesuwanie stolu sprezynowego 9
wzgledem mikroczujnika 16, tak aby

czujnik dotykal do trzpienia 33 za pomoca koét-
ka 28, zebatki 29 i kétka zebatego 30. Mikro-
czujnik 16 zostaje zamocowany do tulei prze-
suwnej 2 dzieki ozemu przesuwa sie¢ w plasz-
czyZnie pionowej i poziomej. Wspblosiowose
kt6w stolu sprezynowego 9 do prowadnic po-
przecznych 20 ustala sie z dokladnoScia od
0,005/500 mm do 0,02/500 mm w zaleznosci od
dokladnoéci przekladni S$limakowej. Gdy kly
stolu sprezynowego: 9 zostaly juz ustawione
wesspolosiowo do prowadnic poprzecznych 20, mi-
kroczujnik 16, przy stole sprezynowym 9 do-
ciSnietym do zderzaka 15, zostaje napiety przez
pparcie go o zderzak 17 i ustalenie na ,zero“.

Nastepnie dociska sie prezyrzad (fig. 3) wkladka
37 do trzpienia 33 przesuwajgc kolumne 25
w kierunku stolu sprezynowego 9 za pomoca
kotka 10, Sruby pociagowej 6 i makretki 5 tak
dlugo, az wskazowka mikroczujnika 16 wychyli

si¢ na 4 0,01 mm (o ile stos plytek wzorcowych
36 jest wiekszy od rozstawienia osi o 0,01 mm).

Wtedy podzialke na kotku 10 ustawi¢ nalezy
na -+ 0,01, kolumne 25 cofnaé¢ i zdjaé przyrzad
oraz trzpien 33. Teraz obrobiong wstepnie §li-
macznice 11 wciska si¢ na trzpien 24 i razem
z trzpieniem zaklada na kly w kolumnie 25.
Kiel dolny .zamocowany jest w tulei 2, ktorg
przesuwa si¢ do goéry i na dol za pomocy koi-
ka 1. Kiel gérny zamocowany jest w tulei 3

mocg sprezyny w kierunku do dotu. Umozliwia
to regulacje pionowg konieczng dla ustawienia
‘$limaeznicy wzgl¢dein $limaka, .oraz wykonanie
jedno- lub dwustronnego klina oléjowego. Sli-

' ‘macznice sprzega sie za pomocy zabieraka (nie-

uwjdocznionego na rysunku) z tarcza zabiera-
kowa kolumny 21. Na kily stolu sprezynowego 9
zaklada sie frez walcowy o odpowiedniej $red-
nicy 38 sprzegajac go za pomoca zabieraka 23
z tarczg zabierakows 22 wrzeciennika stolu 18
i z kolei przystapi¢ nalezy do frezowania glo-
boidy (fig. 5 i 6) w Slimacznicy 39, kt6rag mimo
jej wykonania na tokarce nalezy poprawic,
gdyz w ciagu dalszej obrobki moglaby byc
przyczyna powstania bledéw wymiarowych.
Frez walcowy 38 obraca sie na kiach stolu,
7 ktérych jeden zamocowany jest na state we
wrzecienniku 18, a drugi tez na stale w prze-
suwnej tulei konika 19 dociskanej w kierunku
do wrzeciennika 18 pneumatycznie wzglednie za
pomoca sprezyny. Poniewaz tak narzedzie 12,
jak i obrabiany pélfabrykat 11 zamocowane sg
na klach stalych, dlatego w czasie obrobki nie
wystepuja niepozadane luzy.

Slimacznice nalezy docisnaé do freza obraca-
jac kotkiem 10 az do chwili, gdy wskazowka
mikroczujnika 16 w pierwszej fazie ocbrobki
wychyli sie na 4+ 0,06 mm, a pbéZnicj przy wy-
kanczaniu od -} 0,005 do + 0,01 mm. Teraz wia-
cza sie frez, ktéry obraca sie z predkosciag od
15 do 60 obrotéw na minute, a nastepnie §li<
macznice, ktéra obraca sie z predkosciag od 5
do 10 obrotéw na ‘minute.

Nastepuje proces skrawania. Stét sprezynowy
w trakcie skrawania stopniowo dosuwa sie do
zderzaka 15, a tym samym mikroczujnik 18 po-
wraca z powrotem na ,zero“. Gdyby material,
z ktérego wykonana jest slimacznica, byl jedno-
rodny, to skrawanie nastepowaloby rownomier-
nie na calym obwodzie, Najczesciej jednak
w jednym miejscu $limacznica zeskrawa sie
predzej i mikroczujnik wskaze tu ,,zero”. W tym
miejscu skrawanie nie bedzie sie odbywato,
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gdyw - stot sprezynowy oparty ‘bedzie o zderzak.
Skrawanie bedzie nastepowaé tylko w tych
miejscach gdzie bedzie. jeszcze zapas materia-
i, a mikroczujnik odchylaé sie bedzie 'z poto-
zenia ,,zerowego”. W tym za$ miejscu gdzie te-
go zapasu nie bedzie, wystapi jedynie tak zwa-
ne gladzenie. W ten spos6b obrabiarka kosztem
gladzenia wyréwna strukture materiatu, bo
w miejscach gdzie powierzchnia jest gladka,
skrawanie nastepuje trudniej, anizeli w miej-
scach chropowatych przy jednakowej twardoéci
materiatu. Niejednorodnos¢ materiatu, a fekie
i inne czynniki powodowaly dotychczas w wy-

konywaniu kol zebatych i przekladni $§limako- -

wych odchylki wymiarowe, ktére dzieki uzyciu
frezarki sprezynowej wedlug wynalazku zosta.]'{
calkowicie wyeliminowane.

Tak wiec po kilku obrotach kola nacmanego
mikroczujnik bedzie wszedzie wykazywal ,ze-

ro“, globoida bedzie wykonana dokiadnie. Frez.

walcowy malezy wtedy zdja¢ i zalozyé na jego
miejsce frez modulowy. Dalej tym samym spo-

sobem (fig. 7 i 8 poz. 40, 41) frezuje sig S$li- -

macznice na gotowo z tym, ze odchylki przy
frezowaniu zebéw, beda wykazywane obecnie
przez mikroczujnik podwojnie ze wzgledu' na
to, ze kat wierzcholkowy zebéw Slimaka wynosi
* przewaznie okolo 30°. Jezeli slimacznica jest juz
gotowa, a niezbednym jest aby $limacznici po-
siadala klin olejowy na przyklad dwustronny
jak przy obrabiarce typu ,Niles”, §limaczpice
nalezy podniesé do géry na odpewiednia wy-
goko$¢ za pomoca kétka 1, a nastepnie opuscic
na te sama wysoko$é na dot i frezowaé §$li-
macznice na zadana glebokosé, w zaleznoéci od

‘wielko$ci samej _élimaanicy. Gdy zachodzi po-
trzeba uzyskania klinu olejowego jednostronne-

go, §limacznice podnosi sig¢ albo opuszcza 1 fre-
zuje tylko z jednej strony, zaleznie od przewi-
dywanego kierunku. Za pomoca frezowania do-
konuje sie¢ $limacznice z dokladnoscia podziatk:

od 0,001 do 0,006 mm, (wskazania na mikro-
czujniku bedg wymnositly odpowiednio od 0,002
do 0,01 mm). Jezeli zachodzi konieczncsé do-
kladniejszego wykomania podzialu, po skornczo-
nym frezowaniu frez Slimakowy nalezy =zdjaé
i na jego miejsce zalozy¢ §limak, ktéry ma z da-
na $limacznicg wspoélpracowaé.

Nastqpnie opisanym juz sposobem dociera sie
przekladnie na czystej nafcie bez pasty. W przy-
padku gdy $limacznica bedzie stalowa, harto-
wana, docieranie odbywa sie z zastosowaniem
pasty. Nalezy tu jednak do docierania wykonaé
dodatkowo zastepczy Slimdk zeliwny. Przy do-
cieraniu przekladni w ogéle, uruchamia sie do-

' datkowo przesuw poprzéczny stolu sprezyno-
. .wego za pomoc3 kola rmmoérodowego 13, rolki
14 oraz docisku rolki do-kota (C). Za pomoca

docierania wykonuje si¢ przekladnie Slimakowe
z_dowolng dokladnoscia, poniewaz dokladnodé
wykonania przekladni sprowadza sie tu do
funkeji czasu. Ze wzgledow konstrukcyinych
korzystniej jest, aby kolumna 25 byla ustawio-
na na prowadnicach tocznych 26 i posiadatu do-
cisk elastyczny P do narzedzia 12.

Zastrzezenie patentowe

. Frezarka sprezynowa, znamienna tym, ze za-
opatrzona jest w st6t narzedziowy, ktérego po-
suw az do oporu (15) w kierunku przedmiotu
obrabianego jest wywolywany elactycznie za
pomoca sprezyny lub sprezonego powietrza, co
umozliwia zastosowanie mikroczujnika (16), kto-
rego zadamiem jest- wykamanie odchylek po-
dziatki i Srednicy podzialowej jak réwniez
okreslenie koncowej fazy obrobki wykancza-
jacey.
Tadeusz Biatobrzeski

Zastepca: dr Bronislaw Pilawski
rzecznik patentowy
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