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Przedmiotem wynalazku jest sposéb czolowego
gladkosciowego frezowania metali oraz narzedzie
do stosowania tego sposobu.

Znany jest spos6b czolowego frezowania metali
przy uzyciu glowic frezowych, w ktérym dla uzy-
skania wysokiej gladko$ci powierzchni stosuje sie
male nadmiary na obrébke i niskie posuwy. Przy
wiekszych nadmiarach na obrébke stosuje sie dwie
operacje — frezowanie zgrubne i frezowanie wy-
kanczajace.

Frezowanie zgrubne wykonuje sie za pomocag
czolowych glowic frezowych zaopatrzonych w noze
lub oprawki nozowe z wielokrawedziowymi plytka-
mi z weglikbw spiekanych o dokladno$ci normal-
nej. Uzyskuje sie przy tym powierzchnie w klasie
chropowatosci ¥V 3. Frezowanie wykonczajgce od-
bywa sie przy uzyciu obrabiarek, glowic frezowych
i oprawek o podwyzszonej dokladnosSci oraz ptytek
wielokrawedziowych w wykonaniu precyzyjnym.
Dalszym S$rodkiem dla zwiekszenia gladkoS$ci po-
wierzchni obrabianej jest wprowadzenie przez
szwedzkie firmy , Coromant” i ,Fagersta” plytek
wielokrawedziowych ze Scinem w wykonaniu su-
perprecyzyjnym.

Znany spos6b gladkiego frezowania w dwéch
operacjach jest kosztowny i pracochlonny. Ponad-
to powoduje on nie wykorzystanie wlasno$ci ostrzy
narzedzia i mocy silnika w obrabiarkach przezna-
czonych do frezowania wykonczajacego. Narzedzia,
a zwlaszcza plytki wielokrawedziowe w wykona-
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niu specjalnym sg kosztowne, a ich dokladne usta-
wienie w glowicy frezowej pomimo stosowania
przyrzagdow pomocniczych sprawia wiele trudno-
Sci. Wszelkie bledy ustawienia plytek w opraw-
kach, oprawek w glowicy i glowicy we wrzecio-
nie odbijajg sie ujemnie na gladkoSci obrabiane]j
powierzchni.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu fre-
zowania zgrubnego i wykonczajgcego w jednej
operacji i przy jednym przej$ciu narzedzia z wy-
eliminowaniem wad zachodzgcych przy znanym
sposobie. ROwnocze$nie wynalazek stawia za cel
skonstruowanie narzedzia do stosowania tego
sposobu.

Sposéb frezowania czolowego wedlug wynalazku
polega na wykonaniu obrébki zgrubnej i wykon-
czajacej w jednej operacji i za jednym przejSciem
za pomocy glowicy wielonozowej, w ktorej cze$c
nozy skrawa zgrubnie, a jeden néz jest tak skon-
struowany i umocowany, ze skrawa wykonczajgco
warstwe metalu rozgrzanego na skutek skrawania
zgrubnego.

Glowica wielonoezowa do stosowania tego sposo-
bu posiada dowolnej konstrukeji naze do skrawa-
nia zgrubnego. N6z do skrawania wykonczajgcego
jest gladzikiem, ktérego krawedZ tngca stanowi
wycinek luku kolowego o duzym promieniu. Diu-
gos§é krawedzi tnacej przewyzsza co najmniej kil-
kakrotnie wielko§¢ posuwu na jeden obrét glo-
wicy. N6z gladzik w stosunku do pozostalych nozy
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jest promieniowo cofniety, aby nie bral udzialu w
skrawaniu zgrubnym. Réwnocze$nie jest on wysu-
niety w kierunku czolowym o glebokos§é warstwy
skrawanej wykonczajgco.

Wynalazek umozliwia uzyskanie w jednej opera-
cji powierzchni w klasie doktadnos$ci \V 7 przy za-
pewnieniu wysokiej wydajno$ci skrawania. ROw-
nocze$nie wykorzystuje sie w peilni krawedzie tng-
ce narzedzia i moc obrabiarki. Konstrukcja narze-
dzia wplywa korzystnie na trwalo$é ostrza noza
gladzika. Ponadto wynalazek eliminuje wplyw
bledéw ustawienia (lub naostrzenia) narzedzia na
gladkost. obrobionej powierzchni.

Uzyteczmy przyklad wykonania glowicy frezowej
wedlug wynalazku jest pokazany na rysunku, na
ktéorym fig 1 przedstawia przekrdj pionowy glowi-

ey s Mgl 2 — noz gladzik w widoku od przodu.
e forpusie 1 glowicy sa umocowane noze 2 z

plytkami ze spiekéw 3 przeznaczone do skrawania
zgrubnego. N6z gladzik 4 z mechanicznie mocowa-
ng plytka 5 posiada krawedz tngcg o diugosci
16 mm, przy czym krawedZ ta stanowi wycinek ko-
la o promieniu r =100 mm. Noze 2 sg umocowane
w odleglo$ci R1 od osi glowicy, natomiast odleglosé
R2 noza 4 jest mniejsza o 1 mm. Réwnocze$nie
n6z 4 jest wysuniety ku dolowi o 0,3 mm. Bicie
czolowe nozy 2 nie ma wplywu na prace glowicy
i na gladko$¢ powierzchni obrabianej.

/
/

50966

10

15

!

4
Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb czolowego gladkoSciowego frezowania
metali przez stopniowe skrawanie, znamienny
tym, ze frezowanie zgrubne i wykonczajgce
przeprowadza sie w jednej operacji i za jednym
przejéciem, za pomocg glowicy wielonozowej,
w ktoérej jest umocowane szereg nozy do skra-
wania zgrubnego i jeden n6z do skrawania wy-
gladzajgcego.

2. Czolowa glowica frezowa wielonozowa do sto-

sowania sposobu wedlug wynalazku, znamienna
tym, ze w korpusie (1) sg.umocowane noze (2)
do skrawania zgrubnego oraz n6z gtadzik (4) wy-
posazony w plytke (5) ze spieku, ktérego krawedz
tngca stanowi wycinek tuku kolowego o diugo-
§ci przekraczajgcej wielko$¢é maksymalnego po-
suwu glowicy na jeden obrét, przy czym noze’
(2) s3 umocowane w glowicy w przyblizeniu w
jednakowej odleglo$ci od osi i powierzchni c¢zo-
lowej korpusu (1), natomiast noz (4) jest wzgle-
dem nozy (2) promieniowo cofniety, a réwno-
cze$nie wysuniety w kierunku czolowym na od-
legtosé stanowigcg grubos$é warstwy skrawanej
przy frezowaniu wykonczajgcym.
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Fig 1

Fig 2
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