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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wprowadzania czynnika chtodzgco-smarujgcego do strefy
frezowania obwiedniowego két zebatych za pomocg frezu Slimakowego.

Podczas frezowania obwiedniowego, na skutek wysokich temperatur skrawania, w warstwach
wierzchnich narzedzi skrawajgcych (frezéw Slimakowych) moze dochodzié do niekorzystnych zmian
znacznie obnizajgcych wiasciwosci skrawne ostrza, co przektada sie na zmniejszenie trwatoSci narze-
dzia. Z tego powodu obniza sie temperature w strefie obrobki na drodze dostarczenia do strefy obrébki
ptynu chfodzgco-smarujgcego w postaci oleju zmniejszajgcego tarcie pomiedzy wspétpracujgcymi ele-
mentami.

Dotychczas ptyn chtodzgco-smarujgcy w postaci oleju wprowadza sie podczas frezowania obwie-
dniowego w poblize kontaktu frezu Slimakowego z przedmiotem obrabianym, od strony powierzchni
przytozenia frezu Slimakowego z wydatkiem okoto 10 I/minute za pomocg specjalnie uksztattowanej
dyszy.

Zasadnicza niedogodnos$¢ takiego sposobu dostarczania ptynu chtodzgco-smarujgcego do strefy
obrébki podczas frezowania obwiedniowego polega na tym, ze tylko niewielka cze$é objetosci tego
ptynu wnika bezposrednio w strefe kontaktu frezu Slimakowego z materiatem obrabianym. Dgzy sie
zatem do zwiekszenia efektywno$ci dostarczenia ptynu chtodzgco-smarujgcego do strefy obrébki pod-
czas frezowania obwiedniowego.

Sposbb wprowadzania czynnika chtodzgco-smarujgcego do strefy frezowania obwiedniowego két
zebatych za pomocg frezu Slimakowego, polegajgcy na wprowadzeniu tego czynnika ze zbiornika ze-
wnetrznego do strefy kontaktu frezu slimakowego z obrabianym przedmiotem, wedtug wynalazku po-
lega na tym, ze czynnik chtodzgco-smarujgcy wprowadza sie do strefy kontaktu frezu Slimakowego
z obrabianym przedmiotem od strony powierzchni natarcia frezu $limakowego. Ze zbiornika zewnetrz-
nego czynnik chtodzgco-smarujacy doprowadza sie przewodem, z wydatkiem nie wiekszym niz 5 I/mi-
nute, do przelotowego otworu wykonanego w ztgczu obrotowym zamontowanym na wlocie trzpienia
narzedziowego frezu, nastepnie z przelotowego otworu w ztgczu obrotowym wprowadza sie czynnik do
nieprzelotowego, osiowego otworu w trzpieniu narzedziowym, na ktérym jest osadzony frez Slimakowy,
skad przelotowymi otworami promieniowymi wykonanymi w $ciankach trzpienia na jego obwodzie do-
prowadza sie czynnik do wybrania wykonanego w otworze osadczym frezu $limakowego do osadzenia
na trzpieniu, po czym przelotowymi otworami promieniowymi wykonanymi we frezie Slimakowym, gczg-
cymi wybranie w otworze osadczym frezu z rowkami wiérowymi frezu, wprowadza sie czynnik chto-
dzgco-smarujgcy w strefe skrawania od strony powierzchni natarcia frezu Slimakowego.

Sposbb wedtug wynalazku znajduje zastosowanie do wprowadzania w strefe obrobki r6znych
rodzajéw ptyndéw chtodzgco-smarujgcych.

Sposbéb wedtug wynalazku umozliwia zwiekszenie efektywnosci dostarczania czynnika chio-
dzgco-smarujgcego do strefy skrawania, zwiekszenie trwatos$ci narzedzia skrawajgcego poprzez
zmniejszenie tarcia w strefie kontaktu narzedzia z przedmiotem obrabianym, a takze polepszenie jako-
Sci obrobionej powierzchni két zebatych na skutek tatwiejszego usuwania wiéréw ze strefy obrébki.

Sposéb wedtug wynalazku ilustruje ponizszy przyktad z powotaniem sie na rysunek, na ktérym
fig. 1 przedstawia drgzony trzpien narzedziowy ze ztgczem obrotowym potgczonym przewodem olejo-
wym z zewnetrznym zbiornikiem oleju, wraz z zamontowanym na nim frezem $limakowym, w przekroju
osiowym, zas$ fig. 2 — drgzony trzpien narzedziowy z zamontowanym frezem Slimakowym, w przekroju
poprzecznym.

Przyktad

Czynnik chtodzgco-smarujgcy w postaci emulsji oleju wprowadzano ze zbiornika zewnetrznego
do strefy kontaktu frezu $limakowego 1 z kotem zebatym od strony powierzchni natarcia 2 frezu $lima-
kowego 1 w nastepujgcy sposdb. Czynnik chtodzgco-smarujgcy wprowadzano ze zbiornika zewnetrz-
nego 6 przewodem 7 z wydatkiem 5 I/minute do przelotowego otworu 3 wykonanego w ztgczu obroto-
wym 4 zamontowanym na wlocie trzpienia narzedziowego 5 frezu 1. Nastepnie z przelotowego otworu
3 w ztaczu obrotowym 4 wprowadza sie czynnik do nieprzelotowego, osiowego otworu 8 w trzpieniu
narzedziowym 5, skad przelotowymi otworami promieniowymi 9 wykonanymi w $ciankach trzpienia 5
na jego obwodzie wprowadzano czynnik do wybrania (kieszeni) 10 wykonanego w otworze osadczym
frezu Slimakowego 1 osadzonego na trzpieniu narzedziowym 5, a nastepnie przelotowymi otworami
promieniowymi 11 wykonanymi we frezie Slimakowym 1, tgczagcymi wybranie 10 w otworze osadczym
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frezu Slimakowego 1 z rowkami wiérowymi 12 frezu 1, doprowadzano czynnik w strefe skrawania od
strony powierzchni natarcia 2 frezu slimakowego 1.

W procesie frezowania obwiedniowego frezem Slimakowym, w ktérym wykorzystano sposéb
wprowadzania czynnika chtodzgco-smarujgcego wedtug wynalazku, uzyskano blisko 30% zwiekszenie
trwatosci frezu w poréwnaniu z trwatoscig frezu w procesie frezowania przy tradycyjnym wprowadzaniu
czynnika chtodzgco-smarujgcego od strony powierzchni przytozenia. Zaobserwowano réwniez prawie
0 20% mniejsze wartosci parametrow chropowatosci obrobionych powierzchni w porédwnaniu z parame-
trami chropowato$ci uzyskiwanymi przy tradycyjnym wprowadzaniu czynnika chtodzaco-smarujgcego.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposo6b wprowadzania czynnika chtodzgco-smarujgcego do strefy frezowania obwiedniowego
kot zebatych za pomocg frezu Slimakowego, polegajgcy na wprowadzeniu tego czynnika ze
zbiornika zewnetrznego do strefy kontaktu frezu $limakowego z obrabianym przedmiotem,
znamienny tym, ze czynnik chtodzgco-smarujgcy wprowadza sie do strefy kontaktu frezu $li-
makowego z obrabianym przedmiotem od strony powierzchni natarcia frezu $limakowego,
przy czym ze zbiornika zewnetrznego czynnik chtodzgco-smarujgcy doprowadza sie przewo-
dem, z wydatkiem nie wiekszym niz 5 I/minute, do przelotowego otworu wykonanego w ztgczu
obrotowym zamontowanym na wilocie trzpienia narzedziowego frezu, nastepnie z przeloto-
wego otworu w ztgczu obrotowym wprowadza sie czynnik do nieprzelotowego, osiowego
otworu w trzpieniu narzedziowym, na ktérym jest osadzony frez Slimakowy, skad przelotowymi
otworami promieniowymi wykonanymi w $ciankach trzpienia na jego obwodzie doprowadza
sie czynnik do wybrania wykonanego w otworze osadczym frezu $limakowego do osadzenia
na trzpieniu, po czym przelotowymi otworami promieniowymi wykonanymi we frezie $limako-
wym, tgczgcymi wybranie w otworze osadczym frezu z rowkami wiérowymi frezu, wprowadza
sie czynnik chtodzgco-smarujacy w strefe skrawania od strony powierzchni natarcia frezu $li-
makowego.
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