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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest wiérkownik krgzkowy oraz sposob obrobki, zwtaszcza két zebatych,
z wykorzystaniem tego widrkownika krgzkowego do obrébki w szczegdlnosci k6t zebatych z materiatéw
polimerowych.

Rozwoj nowoczesnych technologii materiatéw polimerowych przyczynit sie do dynamicznego roz-
woju polimerowych przekfadni zebatych, ktére dzieki swoim wtasciwosciom coraz czesciej sq wykorzy-
stywane w miejsce przektadni stalowych. Polimerowe kota zebate sg wytwarzane zwtaszcza poprzez
frezowanie, dtutowanie i przecigganie albo, w przypadku duzych serii, sg one wytwarzane metoda for-
mowania wtryskowego.

Podstawowe wymagania stawiane przektadniom zebatym to zwiaszcza wysoka niezawodno$é,
mata masa w stosunku do przenoszonej mocy, niskie koszty wykonania i eksploatacji. Koto zebate
wykonane z tworzyw sztucznych charakteryzujg sie, w szczeg6lnosci, zredukowang wagg i mniejszg
bezwtadnoscia, ktore osigga sie dzieki nizszej gestosci materiatu, jak réwniez charakteryzujg sie
one zdolnoscig do pochtaniania wstrzgsow i drgan dzieki elastycznos$ci materiatu, wyraznie obnizonym
hatasem, a ponadto, w wiekszosci przypadkéw nie wymagajg one smarowania i mogg by¢ uzywane
w wilgotnych Srodowiskach i obszarach przygotowywania zywno$ci. Przektadnie zebate z tworzyw
sztucznych posiadajg rowniez wady, zwtaszcza mniejszg nosnosé w poréwnaniu ze stalowymi kotami
zebatymi o podobnych rozmiarach. Formowane kota zebate nie mogg mieé takich samych wysokich
tolerancji, jakie mogg mie¢ metalowe kota zebate, a ponadto materiaty polimerowe sg mniej stabilne
wymiarowo w poréwnaniu ze stalg, co powoduje zmiany wymiaréw spowodowane warunkami tempe-
ratury i wilgotnosci.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku EP2229254A1 znane jest narzedzie do obrdébki wiérowe;j
przedmiotéw obrabianych, zwlaszcza do obrabiania $cianek wydrgzonych elementéw konstrukcyjnych.
To znane narzedzie posiada co najmniej jedng krawedz tngcg oraz potgczong z nig przestrzen na widry
usuwane przez te krawedz tngcg. Usuwanie wiéréw z wnetrza obrabianego przedmiotu musi by¢ wyko-
nane kompletnie, poniewaz niedoktadne wyprowadzenie wiéréw na zewnatrz moze spowodowacé nie-
prawidtowe dziatanie silnika wyposazonego w gtowice cylindra albo samych cylindréw.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku EP1568440A1 znane jest narzedzie do obrobki wiérkowej,
w ktérym czesé roboczg stanowi $cierniwo na sprezystym podtozu. Na obrotowej czeSci narzedzia sg
kanaty doprowadzajgce powietrze, ktére zapobiegajg szybkiemu nagrzewaniu jego czesci roboczej, za-
chodzgcemu na skutek tworzenia sie podczas jego pracy bardzo duzych wiéréw. Duza ilo$¢ dostarcza-
nego powietrza wywotuje burzliwy przeptyw powodujgcy, w szczegdlnosci, dobre przenoszenie ciepta
pomiedzy czescig roboczg a powietrzem chtodzgcym.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku EP2271452A1 znany jest frez do obrobki wiérowej detali,
ktéry zawiera co najmniej jedno ostrze, ktdre jest umieszczone na gtowicy frezarskiej i ktére ma postac
wkfadki skrawajgcej zamontowanej obrotowo na gtowicy frezarskiej w uktadzie symetrii osi obrotowe;.
Wkiadka skrawajgca jest umieszczona ponizej luzu tolerancji swobodnie obracajgc sie na wolnym koncu
kotka montazowego zamocowanego roztgcznie do gtowicy frezarskie;.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku EP2274128A1 znane jest narzedzie skrawajgce do obrobki
przedmiotéw obrabianych, ktére posiada wktadke skrawajgcg oraz uchwyt z gniazdem do przyjmowania
tej wktadki skrawajgce;j.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku EP1736266A1 znana jest wktadka skrawajgca, ktéra posiada
jedng dlugqg i cztery krotsze krawedzie, ktére wspdlnie tworzg szesS¢ krawedzi skrawajacych oraz po-
siada ona centralnie umiejscowiony otwér do tgczenia tej ptytki skrawajgcej z narzedziem. Jej narozniki
sg zaokraglone i sg wyposazone, w ich gérnych powierzchniach, we V-ksztaitne wgtebienia. Powierzch-
nie zewnetrzne tej znanej wktadki skrawajgcej sg wypukte, poza powierzchniami gérng i dolna.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku EP2470319A2 znany jest sposéb obrobki toczeniem oraz
tokarka do stosowania tego sposobu. Przedmiot obrabiany jest mocowany na tokarce, tak, ze jego 0$
wzdtuzna jest réwnolegta do osi obrotu urzadzenia mocujgcego i tak, aby o$ obrotu nie przecinata przed-
miotu obrabianego. Podczas prowadzenia obrdbki, pozycja przedmiotu obrabianego jest zmieniana tak,
ze nieobrobione obszary powierzchni sg przesuwane do obszaru roboczego narzedzia.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku US3593603A znana jest tokarka do obrébki detali o wielo-
konturowej konfiguracji sktadajgca sie z wrzeciona roboczego do obrotowego podtrzymywania wielo-
konturowego konca przedmiotu obrabianego, konika do obrotowego podtrzymywania drugiego konca
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przedmiotu obrabianego, narzedzia poruszajgcego sie wzdtuznie wzdtuz przedmiotu obrabianego mie-
dzy wrzecionem roboczym a konikiem.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku US5622092A znane jest urzadzenie do szlifowania watéw
korbowych, w ktérym mozliwe jest odsuwanie uchwytéw przedmiotéw obrabianych od osi obrotu, dla
takiego ustawienia watu korbowego do obrébki poszczegdlinych tozysk korbowych, aby obrabiane tozy-
sko korbowe znajdowato sie w osi obrotu.

Stale rosngce wymagania dotyczgce produktywnosci prowadzg do zwiekszenia predkosci trans-
portu tworzyw obrabianych skrawaniem, jak tez wiekszych predkosci obrotowych narzedzi wzglednie
wiekszych predkosci skrawania. Zwiekszenie predkosci moze mieé negatywny wplyw na jakosé skra-
wania, na okres uzytkowania narzedzia oraz zwiekszac hatas, co jest w sprzecznosci z wymaganiami
dotyczacymi produktywnosci oraz zaostrzajgcymi sie ustawowymi uregulowaniami dotyczacymi emis;ji
hatasu. W celu skonstruowania mozliwie bezhatasowego narzedzia, dgzy sie do mozliwie wolnej od
konturéw jego formy, zwtaszcza jego korpus powinien by¢é wykonywany mozliwie cylindrycznie. Ele-
menty tngce wystajg tylko o takg warto$¢ nad powierzchnig korpusu, ktéra jest konieczna, aby zapobiec
natarciu korpusu na tworzywo obrabiane. Ponadto przestrzenie skrawania, ktére sg umieszczone przed
elementami tngcymi, sg utrzymywane mozliwie mate. Jednak nadal, poprzez element thgcy a zmaga-
zynowang przestrzen skrawania, powstaje aerodynamicznie dziatajgce skrzydto, ktére powoduje po-
wstawanie w powietrzu niepozgdanego hatasu. Dodatkowo, podczas wchodzenia elementu tngcego do
tworzywa obrabianego, dochodzi do kompresji poduszki powietrznej dostepnej przed elementem tng-
cym i przez to dochodzi do emis;ji pulsujgcego hatasu w powietrzu.

Z opisu zgtoszeniowego wynalazku EP2540425A1 znane jest narzedzie do obrobki wiérowej two-
rzyw sztucznych, ktére ma néz zamocowany do korpusu podstawowego oraz ma przestrzen na wiory.

Z opisu zgtoszeniowego DE102009005634A1 znany jest frez do obrobki materiatéw niemetalo-
wych, w szczego6lnosci z drewna, materiatdbw drewnopochodnych i tworzyw sztucznych. Zawiera ona
korpus z wktadkami tngcymi, ktére podczas ruchéw obrotowych narzedzia naciskajg na poduszki po-
wietrzne znajdujace sie w przestrzeni skrawania powodujgc turbulencje powietrza i hatas.

Redukcja dzwieku, w znanych ze stanu techniki rozwigzaniach, zostaje osiggnieta, zwtaszcza
poprzez zastosowanie mniejszych przestrzeni skrawania lub konstrukciji z matg iloscig krawedzi konturu.

Innym problemem koniecznym do rozwigzania, zachodzgcym podczas obrébki skrawaniem jest
konieczno$¢ odprowadzania powstajgcych wioréw. Wiéra odrzucone podczas obréobki moga dostaé sie
do obszaru elementdw tngcych i zostaé jeszcze raz pociete. Przez tego typu zwielokrotniong kolizje
odrzuconych czesci tworzywa powstaje ponadprzecietne zuzycie narzedzia. Prowadzi to do zmniejsze-
nia jakoéci przetwarzania i prowadzi do wysokich kosztéw zwigzanych z konserwacjg narzedzi. Ponadto
oddzielajgca obrébka okreslonych tworzyw, zwtaszcza drewna, grafitu, ceramiki lub laminatéw weglo-
wych, prowadzi do wystgpienia zagrazajgcego zdrowiu pytu i wiéréw, ktére mogg rowniez wywotaé za-
grozenie pozarem lub eksplozjg. Powoduje to konieczno$é podjecia kosztownych dziatanh w celu ich
usuwania. W znanych sposobach, ujecie pytu i wiéréw prowadzone jest w znajdujgcych sie blisko na-
rzedzia ostonom odsysajgcym przy wysokich strumieniach pojemnosci odsysajgcej i predkosci strumie-
nia. Jednak sterowanie procesem usuwania wiéréw jest wyraznie ograniczone z powodu ograniczenia
geometrycznego dopasowania przestrzeni skrawania przed narzedziem tngcym, z uwagi na warunki
produkcyjno-techniczne.

Z opisu patentowego PL215399B1 znany jest sposdb obrobki obwiedniowej walcowych kot ze-
batych zdefiniowanym ostrzem na frezarkach sterowanych numerycznie i centrach obrébkowych, ma-
jacy gtéwnie zastosowanie w procesach obwiedniowej obrébki wykonczeniowej. Ten znany sposéb po-
lega na tym, ze wprowadza sie dane geometrii wrebu kota zebatego: modut normalny, liczbe zebdw,
korekcje uzebienia, parametry zarysu odniesienia, definicje krzywej przejsciowej, parametry modyfikacji
zarysu i geometrii narzedzia: $rednice, dlugo$¢, promien naroza, kat naroza oraz definicje uktadu wspot-
rzednych: potozenie punktu zaczepienia uktadu wspotrzednych, kierunki i zwroty osi X, Y, Z wzgledem
punktu zerowego maszynowego oraz parametry obrébki: predko$¢ obrotowa narzedzia, posuw, liczbe
obwiedni przypadajgcych na jeden wrgb. Nastepnie dokonuje sie obliczen, ktére prowadzg do wygene-
rowania ciggu instrukgcji sterujgcych pracg obrabiarki, po czym uchwyt przedmiotowy, w ktérym moco-
wane jest obrabiane koto zebate, na stole obrotowym obrabiarki, ustawia sie tak, aby 0$ obrabianego
kota zebatego pokrywata sie z 0sig obrotu stotu obrotowego i jednoczesnie przechodzita przez poczatek
uktadu wspétrzednych X, Y, Z. W uchwycie przedmiotowym mocuje sie obrabiane koto zebate i urucha-
mia sie wykonanie ciggu instrukciji.
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Z opisu patentowego PL232725B1 znany jest spos6b modyfikowania linii zebéw két zebatych
podczas ksztattowej obrébki narzedziem krgzkowym szczegoélnie przydatny w przypadku modyfikowa-
nia uzebien o zarysie wklesto-wypuktym. Obrébka uzebienia kota zebatego realizowana jest poprzez
sprzezenie ruchu obrotowego kota obrabianego reprezentowanego przez jego kat obrotu i ruch posu-
wowy reprezentowany przez wektor przesuniecia. Kgt pomiedzy osig obrotu narzedzia a osig obrotu
obrabianego kofa jest zmienny w czasie ksztattowania zebdéw w zaleznosSci od pozycji w trakcie prze-
suwu kota obrabianego wzgledem narzedzia.

Z opisu patentowego PL233453B1 znany jest frez krgzkowy modutowy do obrébki zebatych két
walcowych. Zawiera on korpus z wystepami o zmiennym ksztatcie, rozmieszczonymi rownomiernie na
obwodzie w réznej odlegtosci od osi obrotu. Do wystepéw sg mocowane wymienne skrawajgce ptytki,
ktérych krawedzie majg ksztal wycinka elipsy o réznych wymiarach i sg mocowane do wystepow. Kra-
wedz skrawajgca kazdej ptytki jest wieksza od krawedzi skrawajgcej poprzedniej ptytki. Odlegto$¢ od
osi obrotu freza kolejnych skrawajacych ptytek oraz ich wymiary dobrane sg w sekwencji pozwalajgce;j
na uzyskanie petnego zatozonego zarysu wrebu obrabianego zebatego kofa.

Z opisu patentowego PL220585B1 znany jest widrkownik dynamiczny do wiérkowania két Slima-
kowych, ktory stanowi $limak walcowy o zwojach usytuowanych prostopadle do kata wzniosu jego linii
Srubowej, o $rednicy zewnetrznej, $rednicy podziatowej i podziatce osiowej uzwojenia analogicznych
jak Srednica zewnetrzna, $rednica podziatowa i podziatka osiowa uzwojenia Slimaka, z ktérym bedzie
wspotpracowac w przektadni obrabiane koto Slimakowe, lecz o grubosci zwojoéw mniejszej od grubosci
zwojéw tego Slimaka. W zwojach widrkownika sg wykonane wyciecia o szerokosSci rownej lub mniejszej
od podwdjnej wartoSci modutu obrabianego kofa Slimakowego, tworzgce rowki rownolegte wzgledem
osi wiérkownika. Sposéb widrkowania ko6t slimakowych tym znanym wiérkownikiem polega na tym, ze
koto Slimakowe zamocowuje sie obrotowo itgczy z elementem hamujgcym jego obrotu. Nastepnie zwoje
widrkownika, takze zamocowanego obrotowo, wsuwa sie miedzy zeby kota Slimakowego, tak, aby przy-
legaly tylko jedng strong do kolejnych jednoimiennych zebdw kotfa Slimakowego, czyli tworzy sie zaze-
bienie takie, jak miedzy $Slimakiem i kotem Slimakowym w przektadni Slimakowej. Ustala sie nominalng
odlegtosé kota Slimakowego i widrkownika rowng odlegtosci osi Slimaka i kota Slimakowego w przektadni
Slimakowej. Wtgcza sie naped widrkownika, ktory jest elementem napedzajgcym koto Slimakowe. Zwo-
jami wiérkownika skrawa sie jednostronnie zeby kota Slimakowego przy zachowaniu ustalonej wczesniej
nominalnej odlegtosci osi widrkownika i obrabianego kota, z sitg requlowang w drodze doboru sity ha-
mowania kotfa $limakowego. Drugg strone zeb6w kota Slimakowego skrawa sie, wigczajgc naped wior-
kownika w kierunku przeciwnym.

W opisie zgtoszeniowym wzoru uzytkowego PL101179U1 zostat ujawniony wiérkownik krgzkowy
skfadany, ktéry posiada korpus tarczowy z wykonanymi na jego obwodzie rowkami, w ktérych osadzone
sg stopki zebow.

Celem wynalazku jest opracowanie nowego wiérkownika krgzkowego oraz sposobu obrobki,
ktéry zwiekszy efektywno$¢ procesu obrébki kot zebatych.

Wiérkownik krgzkowy o ksztatcie kota zebatego z wycieciami na powierzchni jego zebéw tworza-
cymi rowki rozmieszczone w statej od siebie odlegtosci, ktdérych krawedzie stanowig ostrza skrawajgce,
wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze rowek na powierzchni zeba ma ksztatt tuku, przy czym kat
nachylenia krawedzi skrawajgcej rowka jest staty.

Sposo6b obrébki, zwlaszcza két zebatych, z wykorzystaniem wiérkownika krgzkowego, prowadzony
jest z wykorzystaniem komputera sterujgcego procesem oraz frezarki, w ktérej montowany jest wiérkownik
oraz koto zebate, przy czym kofo zebate i wiérkownik ustawiane sg tak, ze sg one wzajemnie zazebione,
a nastepnie podczas ruchu obrotowego kota zebatego i wibrkownika, krawedziami rowkoéw widrkownika
prowadzona jest obrébka skrawaniem powierzchni zebéw kotfa zebatego, przy czym obok ruchu obroto-
wego, zazebiajgce sie zeby kofa zebatego i wiérkownika prowadzone sg wzglednym siebie ruchem posu-
wistym, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze koto zebate stosuje sie z tworzywa sztucznego,
a przejscie widrkownika wokot kota zebatego podczas obrobki powtarza sie czterokrotnie, a ponadto
w miejsce styku wiérkownika z powierzchnig obrabiang kota zebatego podaje sie natryskowo chiodziwo.

Korzystnie koto zebate stosuje sie z kompozytu PA66 i widkna szklanego, przy czym w kompo-
zycie PA66 i wtbkna szklanego wtdkno szklane stosuje sie w ilosci 35% mas. albo w ilosci 50% mas.
albo koto zebate stosuje sie z kompozytu PPA i wtdkna szklanego, przy czym w kompozycie PPA
i widkna szklanego wi6kno szklane stosuje sie w ilosci 35% mas.
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Nowy widrkownik krgzkowy oraz stosowany przy jego wykorzystaniu nowy sposéb wiérkowania
pozwalajg na zwiekszenie efektywnosci procesu obrébki két zebatych, zwtaszcza wykonanych z two-
rzyw sztucznych. Obrabiane koto zebate z widrkownikiem tworzy walcowg przektadnie wichrowatg,
w ktérej predkos¢ poslizgu wzdtuz linii zeba jest jednoczes$nie predkoscig skrawania. Dzieki zastosowa-
niu odpowiedniej geometrii boku zeba wiérkownika oraz zastosowaniu przemiennego symetrycznego
uktadu rowkéw mozliwe jest uzyskanie pozadanego efektu obrabianego kota zebatego z materiatéw
polimerowych.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony w przyktadach wykonania na rysunku, na ktérym
pos. | przedstawia fragment zeba znanego ze stanu techniki wiérkownika z prostym rowkiem, fig. 1 —
fragment zeba widrkownika krgzkowego w widoku z przodu w powiekszeniu, fig. 2 — fragment zeba
widrkownika krgzkowego w widoku z przodu w powiekszeniu, fig. 3 — fragment wiérkownika krgzkowego
podczas jego zazebienia z kotem zebatym, natomiast fig. 4 — zazebienie widrkownika krazkowego z ko-
fem zebatym obrabianym w rozwinieciu.

Wiérkownik 1 krgzkowy, wedtug wynalazku, w przyktadzie wykonania ma ksztatt kota zebatego.
Na powierzchni zeboéw tego widrkownika 1 sg wyciecia tworzgce rowki 2, ktére majg ksztatt tukéw. Sa-
siadujgce ze sobg rowki 2 sg utozone w réwnej odlegtosci od siebie. Krawedzie rowkéw 2 stanowig
ostrza skrawajgce, a kat nachylenia A krawedzi skrawajgcych rowka 2 jest staty.

Sposo6b obrébki, zwtaszcza két zebatych, z wykorzystaniem wiérkownika 1 krgzkowego, wedtug
wynalazku, w pierwszym przykfadzie realizacji, prowadzi sie tak, ze prowadzony jest z wykorzystaniem
komputera sterujgcego oraz frezarki. Przy czym w tej frezarce montowany jest widrkownik 1 oraz koto
zebate 3 poddawane obrabianiu, ktére jest z kompozytu z poliamidu 66 — PA66 oraz w 35% mas.
Z wtdkna szklanego — GF. Widrkownik 1 oraz koto zebate 3 ustawiane sg tak, ze ich zeby sg wzajemnie
zazebione. Nastepnie wiérkownik 1 wraz z kotem zebatym 3 wprawia sie w ruch obrotowy z predkos$cig
katowg o i jednoczesnie z posuwem wzdtuznym f. Podczas tego ruchu, krawedziami rowkéw 2, prowa-
dzi sie obrébke skrawaniem zebdw kota zebatego 3. Podczas obrdbki w miejsce styku B wiérkownika 1
i kota zebatego 3 podaje sie natryskowo chtodziwo. Przejscie wiérkownika 1 wokét kota zebatego 3
powtarza sie czterokrotnie, przy czym po kazdym przejéciu, za pomocg skanera optycznego, prowadzi
sie badania doktadnosci wymiaréw. Wyniki pomiaréw doktadnos$ci ksztattowo-wymiarowej na wiencu
kota zebatego 3 poddanego obrébce pokazano w Tabeli 1.

Tabela 1.
Zakres dokladnosci
Polimerowe koto z¢bate 3 otrzymane z kompozytu ) .
ksztaltowo-wymiarowe;j
PA66 + 35% mas. GF .. )
na wiehicu polimerowego
kota zebatego 3

przed procesem wiorkowania od +0,371 do + 0,017

po jednokrotnym przejsciu wiérkownika od +0,287 do + 0,011

po dwukrotnym przej$ciu wiorkownika od +0,167 do + 0,009

po trzykrotnym przejsciu wiérkownika od +0,096 do - 0,004

po czterokrotnym przejs$ciu wiorkownika od +0,034 do — 0,008

Sposo6b widrkowania z wykorzystaniem wiérkownika 1 krgzkowego, wedtug wynalazku, w drugim
przyktadzie realizacji, taki jak w przyktadzie pierwszym, z tym, ze koto zebate 3 jest z kompozytu z po-
liamidu 66 oraz w 50% mas. z widkna szklanego. Wyniki pomiaréw dokfadnosci ksztattowo-wymiarowe;j
na wiencu kota zebatego 3 poddanego obrébce pokazano w Tabeli 2.



PL 244761 B1

Tabela 2

Zakres doktadnosci

Polimerowe koto zebate 3 otrzymane z kompozytu ) .
¢ ym pozyt ksztattowo-wymiarowej

PAG6 + 50% mas. GF .. ]
na wiencu polimerowego

kota z¢batego 3

przed procesem wiorkowania od +0,292 do + 0,011
po jednokrotnym przejsciu wiérkownika od +0,243 do + 0,009
po dwukrotnym przejsciu widrkownika od +0,132 do + 0,006
po trzykrotnym przejsciu widrkownika od +0,084 do — 0,006
po czierokrotnym przejsciu widrkownika od +0,021 do - 0,003

Sposo6b widrkowania z wykorzystaniem wiérkownika 1 krgzkowego, wedtug wynalazku, w trzecim
przyktadzie realizacji, taki jak w przyktadzie pierwszym, z tym, ze koto zebate 3 jest z kompozytu z po-
liftalamidu — PPA oraz w 35% mas. z wiékna szklanego — GF. Wyniki pomiaréw doktadnosci ksztattowo-
wymiarowej na wiencu kota zebatego 3 poddanego obrébce pokazano w Tabeli 3.

1.

Tabela 3.

Zakres doktadnosci
Polimerowe kolo z¢bate 3 otrzymane z kompozytu

PPA + 35% mas. GF

ksztallowo-wymiarowe;j
na wiencu polimerowego

kola zgbatego 3

przed procesem widrkowania od +0,311 do + 0,017
po jednokrotnym przejsciu widrkownika od +0,249 do + 0,012
po dwukrotnym przejsciu widrkownika od +0,172 do + 0,008
po trzykrotnym przejsciu widrkownika od +0,091 do — 0,007
po czterokrotnym przejsciu wiorkownika od +0,033 do - 0,006

Zastrzezenia patentowe

Wiérkownik krgzkowy o ksztatcie kota zebatego z wycieciami na powierzchni jego zeb6éw two-
rzacymi rowki rozmieszczone w statej od siebie odlegtosci, ktérych krawedzie stanowig ostrza
skrawajgce, znamienny tym, ze rowek (2) na powierzchni zeba ma ksztatt tuku, przy czym
kat nachylenia krawedzi skrawajgcej rowka (2) jest staty.

Sposo6b obrdbki, zwlaszcza koét zebatych, z wykorzystaniem wiérkownika krgzkowego okreslo-
nego w zastrz. 1, prowadzony jest z wykorzystaniem komputera sterujgcego procesem oraz
frezarki, w ktérej montowany jest wiérkownik oraz koto zebate, przy czym koto zebate i widr-
kownik ustawiane sg tak, ze sg one wzajemnie zazebione, a nastepnie podczas ruchu obro-
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towego kota zebatego i wiérkownika, krawedziami rowkéw widrkownika prowadzona jest ob-
rébka skrawaniem powierzchni zebdw kota zebatego, przy czym obok ruchu obrotowego, za-
zebiajgce sie zeby kota zebatego i wiérkownika prowadzone sg wzglednym siebie ruchem
posuwistym, znamienny tym, ze koto zebate (3) stosuje sie z tworzywa sztucznego, a przej-
Scie widrkownika (1) wokét kota zebatego (3) podczas obrobki powtarza sie czterokrotnie,
a ponadto w miejsce styku (B) wiérkownika (1) z powierzchnig obrabiang kota zebatego (3)
podaje sie natryskowo chtodziwo.

. Sposo6b wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze koto zebate (3) stosuje sie z kompozytu PA66
i widkna szklanego.

. Sposo6b wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze w kompozycie PA66 i widkna szklanego kota
zebatego (3) to wtokno szklane stosuje sie w ilosci 35% mas.

. Sposo6b wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze w kompozycie PA66 i widkna szklanego kota
zebatego (3) to wtokno szklane stosuje sie w ilosci 50% mas.

. Sposo6b wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze koto zebate (3) stosuje sie z kompozytu PPA
i widkna szklanego.

. Sposo6b wedtug zastrz. 6, znamienny tym, ze w kompozycie PPA i wtbkna szklanego kofa
zebatego (3) to wtokno szklane stosuje sie w ilosci 35% mas.

Rysunki

Pos. |
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Fig. 2
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