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Przedmiotem wynalazku jest spos6b obwodowego fre-
zowania wlewkow staliwnych o przekroju wielokatnym,
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu, zwlaszcza
wlewkow o przekroju kwadratowym z zaokraglonymi
narozami, w ktoérym obrabianemu wlewkowi nadawany
jest ruch obrotowy wokoét osi, za§ narzedziu w postaci
glowicy frezowej ruch posuwowy wzdluz osi wlewka i
ruch kopiowy w kierunku poprzecznym do osi wlewka
polegajacy na tym, ze glowicy nadaje si¢ ponadto ruch
obrotowy wokot osi, ktorej rzut na plaszczyzne przecho-
dzaca przez o§ obrotu wlewka jest prostopadly do tej
osi, najkorzystniej za§ wokot osi pionowe;j.

Przedmiotem wynalazku jest réwniez urzadzenie do
stosowania tego sposobu ztozone z zespotu wrzeciennika
stuzacego do obracania wlewka i — do jego podparcia
konika, z safn z pionowa glowica frezowa, ktérym na-
dawany jest ruch kopiujacy umieszczonych na suporcie,
ktéremu nadawany jest ruch posuwowy.

Znane sa tokarki stuzace do obrobki wlewkéw o prze-
kroju kwadratowym z zaokraglonymi narozami wyposa-
zone w suporty, ktorym nadawany jest ruch posuwowy,
réwnolegly do tworzacej wlewka oraz ruch poprzeczny
wahadlowy réwnolegly do obwodu wlewka w danym
punkcie jego tworzacej. Tokarki tego typu maja jednak
stosunkowo niewielka wydajno$¢, a ponadto wada ich
jest krotka trwalos¢ narzedzia spowodowana zmienno$cia
sity skrawania. Ponadto tokarki tego typu uniemozliwiaja
dostosowanie powierzchni obrobki do rzeczywistej po-
wierzchni odlanego wlewka staliwnego powodujac znacz-
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ny odpad materialu, wynoszacy do 10% cig¢zaru obra-
bianego wlewka.

W celu czgsciowego wyeliminowania wspomnianych
wad zastosowano do obrobki wlewkéw o przekroju wie-
lokatnym zwlaszcza za§ o przekroju kwadratowym z za-
okraglonymi narozami frezarki obwodowe. Frezarki ta-
kie sa wyposazone w osadzony przesuwnie suport, na
ktéorym jest umieszczone wrzeciono z obrabianym wlew-
kiem podpartym drugostronnie w koniku oraz w usta-
wiona sko$nie wzgledem osi wlewka wirujaca glowice
frezowa umieszczona na suporcie poprzecznym, ktérego
ruch sterowany jest bezposrednio przez powierzchnig
zewnetrzna obracajacego si¢ wlewka za pomoca krazka
kopiujacego umieszczonego obok glowicy. Wskutek tego
glowica frezowa odwzorowuje na powierzchni przed-
miotu jego zarys poprzeczny przekazywany przez rolke
kopiujaca do urzadzenia sterujacego. Glowica frezowa
jest w tych urzadzeniach obracana wokot osi poziomej
tworzacej kat ostry z tworzaca obwodowa obrabianego
wlewka, przy czym skrawa ona wzdluz stycznej do za-
rysu poprzecznego przedmiotu krotkie widry frezujac
wzdluz tej powierzchni rowek $rubowy, ktérego glebo-
ko$¢ jest okre$lana wzajemnym przesunigciem rolki ko-
piujacej i glowicy frezowe;j.

Zasadnicza wada tego sposobu frezowania obwodowe-
go jest to, ze w trakcie obrobki wlewka o przekroju
w ksztalcie kwadratu z zaokraglonymi narozami wiel-
kos$¢ posuwu na jedno ostrze glowicy frezowej zmienia
si¢ w zaleznoéci od polozenia punktu skrawania na ob-
wodzie obrabianego wlewka. Zmiang wielko$ci posuwu
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na jedno ostrze w zaleznoéci od polozenia obrotowego
obrabianego wlewka staliwnego przedstawia krzywa I
na fig. 1. Czeéci a i b tej krzywej odpowiadaja obrdobce
zaokraglonych narozy obrabianego wlewka staliwnego,
za§ cze$¢ ¢ krzywej odpowiada obrobee plaskiego boku
wlewka. Jak wynika z ksztaltu krzywej w miejscu przejs-
cia ostrza od zaokraglonego naroza do cze$ci plaskiej
wlewka nastgpuje gwaltowny wzrost wartosci posuwu na
ostrze kilkakrotnie przewyzszajacy jego warto$¢ odpo-
wiadajaca obrébce naroza wlewka. Ten gwaltowny
wzrost posuwu powoduje tak duze obcigzenie narzedzia,
ze moze ono doprowadzi¢ do jego zniszczenia.

Ponadto w czasie obrobki wystepuja znaczne drgania
spowodowane z jednej strony okresowo zmieniajaca sig¢
wielko$cia posuwu na ostrze, a z drugiej krotkim okre-
sem zetkniecia ostrza glowicy frezowej z obrabianym
wlewkiem. W wyniku tych wad urzadzenie do frezowa-
nia obwodowego nie znalazlo szerszego zastosowania w
przemysle hutniczym.

Zadaniem wynalazku jest wyeliminowanie wspomnia-
nych wad stosowanego dotychczas sposobu frezowania
obwodowego wlewkow staliwnych o przekroju wielo-
katnym, zwtaszcza za§ o przekroju kwadratowym z zao-
kraglonymi narozami i zbudowanie takiego urzadzenia,
ktéore umozliwitoby zaréwno znaczne zmniejszenie gwat-
townych zmian warto$ci posuwu na ostrze, jak i przediu-
zenie czasu kontaktu ostrza z obrabianym wlewkiem, a
wskutek tego spowodowaltoby zmniejszenie drgan oraz
odpowiedni wzrost trwaloéci narzgdzia i wydajnoséi ob-
rébki.

Badania frezowania obwodowego, ktoére doprowadzity
do wynalazku wykazaly, ze w znanym dotychczas spo-
sobie frezowania obwodowego przy uzyciu glowicy
0 osi poziomej czynnikiem wplywajacym na gwaltowny
wzrost posuwu na ostrze jest znaczna warto$¢ promienia
glowicy frezowej, przy czym ze wzglgdéw konstrukcyj-
nych promienia tego nie mozna oczywiscie zmnieiszaé¢
w sposob dowolny. Zalezno$¢ ta nasungta pomyst, ktory
polega na zmianie kierunku osi glowicy i zastapieniu do-
tychczasowego jej znacznego promienia (potowy $rednicy
glowicy) — promieniem zaokraglenia ostrza. Badania ki-
nematyczne wykazaty, ze w. przypadku zastosowania glo-
wicy o osi, ktdérej rzut na plaszczyzne przechodzaca przez
0§ obrabianego wlewka jest prostopadty do osi wlewka
mozliwe jest wielokrotne zmniejszenie maksymalnej war-
toéci posuwu na ostrze.

Zmienno$¢ posuwu na ostrze w przypadku stosowania
glowicy o osi pionowej przedstawia krzywa II na fig. 1,
przy czym w czesci a’ i b’ krzywej I odpowiadaja ob-
robee zaokraglonych narozy, a cze$¢ ¢’ obrébee plaskiego
boku wlewka. Jak wynika z wykresu wzrost wartosci
posuwu wystepujacy w chwili przejicia ostrza glowicy
przez punkt taczacy zaokraglone obrzeze z plaskim bo-
kiem wlewka jest znacznie mniejsze niz w przypadku
znanego dotychczas sposobu frezowania obwodowego
za pomoca glowicy 0 osi poziomej przyczyniajac si¢ do
znacznego zmniejszenia nier6wnomierno$ci wystepuja-
cych w czasie obrébki sit skrawania.

Roéwnoczesnie okazalo sig, ze zastosowanie glowicy
obracajacej si¢ wokol osi, ktérej rzut na plaszczyzne
przechodzaca przez o§ wlewka jest prostopadly do niej
powoduje znaczne zwigkszenie drogi zetknigcia si¢ ostrza
glowicy z obrabianym przedmiotem, a tym samym umoz-
liwia réwnoczesna pracg w obrabianym materiale dwoch
lub wigkszej ilosci ostrzy. Powoduje to znaczne zwicksze-
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4
nie ré6wnomiernosci obrobki, a tym samym zmniejszenie
drgafi i odpowiednie zwigkszenie trwatosci ostrza.

Okazato si¢ rowniez, Ze zmiana kinematyki skrawania
wystepujaca przy zastosowaniu sposobu wediug wynalaz-
ku umozliwia zwigkszenie posuwu osiowego glowicy
wzgledem przedmiotu obrabianego przy zachowaniu tej
samej wysokosci nierowno$ci wywolanej $ladem narze-
dzia na powierzchni obrabianej. Pozwala to na zwigksze-
nie posuwu na jeden obrot przedmiotu obrabianego i od-
powiedni wzrost wydajnosci obrobki.

Wynalazek jest przyktadowo wyjasniony na rysunku,
na ktéorym fig. 1 przedstawia omowione wyzej wykresy
poréwnawcze ilustrujace zmienno$¢ wielkosci posuwu
na zab, przy frezowaniu obwodowym glowica o osi po-
ziomej (krzywa I) oraz wedlug wynalazku glowica
o osi pionowej (krzywa II), fig. 2 — schemat kinema-
tyczny sposobu frezowania obwodowego wedlug wyna-
lazku, a fig. 3 — schemat urzadzenia stuzacego do sto-
sowania tego sposobu w widoku z gory.

Sposéb frezowania obwodowego wlewkow staliwnych
o przekroju wielokatnym zwlaszcza za§ o przekroju
kwadratowym z zaokraglonymi narozami przedstawiony

‘na fig. 2 polega na nadaniu obrabianemu wlewkowi 1

zamocowanemu w uchwycie 2 wrzeciona 3 i podpartemu
kitem 4 — ruchu obrotowego w kierunku strzatki x, a
réwnoczes$nie nadanie narzedziu w postaci glowicy frezo-
wej 5 ruchu obrotowego wokot osi yy, ktorej rzut y’y’
na plaszczyzne d, przechodzaca przez o§ z—z wlewka
jest prostopadly do tej osi z—z, jak réwniez ruchu posu-
wowego w kierunku strzatki t i ruchu kopiowego w kie-

“runku k prostopadtym do kierunku t.

Ruch posuwowy w kierunku t jest najkorzystniej na-
dawany suportowi 6 wzdtuz prowadnic 7 réwnolegtych
do osi z—z obrabianego wlewka 1, za§ ruch kopiowy
w kierunku k nadawany jest najkorzystniej saniom 8
z glowica frezowa 5 wzdtuz prowadnic 9 suportu 6 pro-
stopadtych do prowadnic 7.

Ruch kopiowy jest sterowany przez palec wodzacy 10
slizgajacy si¢ po obrabianej powierzchni wlewka 1 w po-
blizu ostrza skrawajacego glowicy 5 i przenoszony na
sanie 8 za pomoca znanego hydraulicznego uktadu ko-
piujacego.

Urzadzenie do stosowania sposobu do frezowania ob-
wodowego- wedtug wynalazku przedstawione na fig. 3
sktada si¢ z toza 11 z wrzeciennikiem 12, w ktérym
utozyskowane jest wrzeciono 3, z uchwytem 2, stuzacym
do zamocowania obrabianego wlewka 1 oraz z konika
13, z kltem 4 podpierajacym ten wlewek. Rownolegle do
Toza 11 umieszczone jest toze 14 z prowadnicami 7, po
ktorych przesuwany jest suport 6 za pomoca urzadzenia
ztozonego z silnika 15 przektadni 16 i $ruby pociago-
wej 17. Na prowadnicach 9 suportu 6 osadzone sa prze-
suwnie sanie. 8 z glowica frezowa, 5, przy czym po-
przeczny ruch kopiujacy tych safi nadawany jest przez
znane urzadzenie zlozone z rolki kopiujacej 10, potaczo-
nej z suwakiem hydraulicznym 18 nastawianym za po-
moca $ruby 19 i sterujacym doptywem oleju do cylindra
20 osadzonego przesuwnie na nieruchomym tloku 21
przymocowanym do suportu 6.

Glowica frezowa 5 napedzana jest ruchem obrotowym
wokot osi pionowej przez nie uwidoczniony na rysunku
znany uklad napgdowy. )

Dziatanie opisanego wyzej urzadzenia do frezowania
obwodowego jest nastepujace:
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Wlewkowi staliwnemu 1 o przekroju kwadratowym
z zaokraglonymi narozami, nadawany jest przez wrze-
ciono 3 napedzane za pomoca nie uwidocznionego na ry-
sunku silnika — ruch obrotowy wokoét osi wlewka. Row-
nocze$nie mechanizm 15, 16, 17 powoduje posuw wzdtuz
obrabianej powierzchni wlewka suportu 6 wraz z sania-
mi 8. Saniom 8 jest nadawany ruch poprzeczny przez
urzadzenie kopiujace 10, 18, 19, 20, 21 zapewniajacy
stale zaglebienie si¢ glowicy frezowej 5 w material obra-
biany. Glowicy frezowej 5 nadawany jest ruch roboczy
obrotowy wokot osi pionowej, przy czym poszczegélne
ostrza glowicy skrawaja stosunkowo dtugie tukowe widry
wzdluz tworzacej obwodowej wlewka.

Sladem narzedzia na obrabianej powierzchni wlewka 1
jest linia $rubowa o stosunkowo znacznej szerokosci.
W trakcie obrotu wlewka 1 nastgpuje zmiana wielkosci
posuwu na jedno ostrze gtowicy frezowej 5 (krzywa II na
fig. 1), przy czym zmienno$¢ ta jest znacznie mniejsza
w poréwnaniu do znanego dotychczas sposobu frezo-
wania glowica o osi poziome;j.

Sposéb frezowania obwodowego wlewkow staliwnych
wedlug wynalazku moze znalezé zastosowanie zwlaszcza
do frezowania wlewkow staliwnych o przekroju kwadra-
towym z zaokraglonymi narozami, jak réwniez do fre-
zowania innych wlewkow o przekroju wielokatnym.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb frezowania obwodowego wlewkow staliw-
nych o przekroju wielokatnym zwlaszcza za§ w ksztalcie
kwadratu z zaokraglonymi narozami za pomoca glowicy
przesuwanej wzdtuz wlewka, ktorej nadawany jest ruch
kopiowy prostopadty do osi wlewka, umozliwiajacy state
zaglgbienie glowicy w materiale obrabianym, za$§ obra-
bianemu wlewkowi — ruch obrotowy wokoét osi, zna-
mienny tym, ze glowicy nadaje si¢ ruch obrotowy wokot
osi y—y, ktorej rzut y’ na plaszczyzne pionowa d, prze-
chodzaca przez o§ obrotu z—z obrabianego wlewka sta-
liwnego jest prostopadly do tej osi z—z.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze glowi-
cy (5) nadaje si¢ ruch posuwowy w kierunku (t), row-
nolegtym do osi obrotu (z—z) wlewka (1).

3. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug zastrz.
1, ztozone z wrzeciona z uchwytem, w ktorym jest umo-
cowany obrabiany wlewek, podparty drugostronnie w ko-
niku oraz z safi z glowica frezowa, ktérym nadawany jest
ruch poprzeczny kopiujacy za pomoca znanego hydrau-
licznego urzadzenia kopiujacego, znamienne tym, Ze 0$
Y—Yy obrotu wrzeciona glowicy (5) ma kierunek piono-
Wy, przy czym sanie (8) sa umieszczone na suporcie (6)
przesuwnym wzdtuz prowadnic (7), rownolegtych do osi
obrotu (z—z) wlewka (1).
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