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Wynalazek dotyczy sposobu mecha-
nicznej obrébki metali zapomoca zdejmo-
wania warstw metalu. Dotychczas obrébka
odbywa si¢ zawsze w ten sposob, ze war-
stwe metalu, ktéra ma byé usunigta, zbiera
si¢ w postaci drobnych wiéréw, bez warto-
$ci, natomiast w mys$l wynalazku calg war-
stwe metalu odrywa si¢ w caloéci, przy-
czem narzedzie dziata tylko w powierzchni
skrawania.

Na rysunkach przedstawiono schema-
tycznie przyktady objasniajace wynalazek.
Na fig. 1 do 4 przedstawiono narzedzia,
ktérych ostrza sa szersze od obrabianego
przedmiotu, przyczem fig. 1 przedstawia
takie narzedzia w widoku zgéry; fig. 2—
w widoku zboku; fig. 3 przedstawia inng

postaé takiego narzedzia w widoku zgéry,
a fig. 4—r6wnoczesng obrobke dwoch przed:
miotéw; fig. 5 i 6 przedstawiaja dalsze
przyklady ebréobki szerszych przedmiotéw
zapomoca, wezszych nozy i fig. 7 i 8 przed-
stawiaia sposéb obrébki podlug fig. 6—w
perspektywie.

Na fig. 1 do 3 oznaczono obrabiany
przedmiot przez 1, za$ przez 2, wzglednie
3 narzedzie. N6z wchodzi do metalu ka-
tem, w ktérym schodza sie obie czesci 2a—
2a zalamanej pod katem krawedzi tnacej,
w pelny materjal i pracuje w plaszczyznie
obrabianego przedmiotu. Przy takiej pracy
obcigzenie naroza narzedzia jest bardzo
wielkie, gdyz naroze to wbija si¢ w pelny
materjal. Obydwie krawedzie tnace, kt6-



rych korice wychodza poza materjal, Sci-
naja warstwy materjalu, odrzucajac je na-
bok, podobnie jak ptug ziemie.

Na fig. 3 zastosowano n6z 3 o krawer
dzi tnacej nachylonej do kierunku skrawa-
nia, przyczem krawedZ tnaca jest réwniez
szersza od obrabianego przedmiotu i usu-
wa skrawana warstwe na boki. N6z ten
écina materjal tak samo jak w poprzednim
przykladzie, t. j. jego dolna krawedz 3a
pracuje tylko w plaszczyinie I—I.

Fig. 4 przedstawia réwnoczesna obrob=
ke dwéch przedmiotéw Ia i 1b, zapomoca
jednego narzedzia 2, uwidocznionego na
fig. 1, przyczem naroze narzedzia przesu-
wa si¢ miedzy obu przedmiotami i jedna
krawedz 2a narzedzia obrabia jeden przed-
miot, druga zas$—drugi. Takze i tu krawe-
dzie tnace wychodza zboku poza obrabiany
przedmiot. Ten sposéb pracy ma oprécz
odcigzenia naroza narzedzia jeszcze te za-
lete, ze boczne ci$nienia znosza si¢ w sa-
mem narzedziu,

We wszystkich wykonaniach, narzedzie
posiada wyzlobiony grzbiet, co zaznaczono
na fig. 1 i 2 kreskami, Krawedzie robocze
sa od tylu odszlifowane, przyczem szlifo-
wanie to zaczyna si¢ bezposrednio od kra-
wedzi tnacej, albo tez nieco dalej.

Szeroko$é obrébki przedmiotéw wedlug
tego sposobu zalezy tylko od wzgledéw
praktycznych, np. od sily ktéra ma si¢ do
dyspozycji; szerokos§¢ jednostkowa zmniej-
sza si¢ wprawdzie, lecz sumarycznie bio-
rac jest wigksza, niz przy dotychczasowym
sposobie zbierania wiéréw, nastepnie od
mozno$ci odprowadzania ciepla, od jako-
éci materjatu narzedzia i od granic dopu-
szczalnych ze wzgledu na obecny stan kon-
strukcji obrabiarek. Jezeli jednak nie moz-
na osiagna¢ warunkéw wymaganych do
obrébki okreslonego materjalu w opisany
sposéb, to wynalazek niniejszy moze mie¢
jeszcze nastepujace zastosowanie.

Podtug fig. 5 mozna szerszy przedmiot
4 obrabiaé narzedziem 5 w ten sposéb, ze

obrobienie calej powierzchni uskutecznia
si¢ w kilku, np. w czterech przebiegach ro-
boczych. Réznica polega na tem, Ze naro-
Ze 6 noza dzieli materjal takze w pla-
szczyznie pionowej, wskutek czego cala
zdejmowana warstwa jest znowu podzielo-
na na cze$ci, ktérych ilo$¢ jest jednak tak
mala, Zze zuzyta na to nadwyzka pracy jest
znikoma.

Aby jednak przy obrébce szerszych
przedmiotéw nie straci¢ korzysci osiaga-
nych przy obrébce podlug fig. 1—4, poste-
puje sie tak, jak to wskazuja fig. 6—S8.

Naprzéd obrabia si¢ powierzchnig
przedmiotu narzedziem wstepnem 12, kté-
rego praca produktywna jest niewielka,
lecz dazy do uwolnienia naroza i koricow
krawedzi tnacych noza 2 od pracy rozry-
wania materjalu, co zapobiega tepieniu sie
i szybkiemu zuzyciu tych czesci. Praca
narzedzia 12 polega zatem tylko na roze-
rwaniu powierzchni obrabianego przedm.io-
tu, przez wykonanie rowka o glebokosci
réwnej grubosci zdejmowanej warstwy;
wstepny néz dzieli te warstwe na czesci,
ktére moga byé réwnolegtemi pasami, jak
np. na strugarce, Moga to byé réwniez
wspé6tirodkowe pierscienie, jak na tokarce
pionowej, lub walce, jak na tokarce pozio-
mej, wreszcie warstwy te moga byé u-
ksztaltowane jeszcze inaczej np. w przed-
miotach o ksztalcie stozkowym.

Rowki te sa na rysunku przesadnie sze-
rokie, lecz w rzeczywistosci powinny byé
jak najwezsze i mozna je wykonaé zapo-
mocg narzedzia nieruchomego (néz stru-
garski, tokarski i t. d.) lub ruchomego (np.
frez i t. d.), rowek ten moze byé nie wycie-
ty lecz wytloczony np. zapomoca krazka
o ostrych krawedziach lub w inny sposéb.

Za nozem wstepnym postepuje nastep-
nie n6z wlasciwy, ktéry posiada np. prze-
kr6j romboidalny i symetryczny wzgledem
kierunku ruchu. Krawedzie tnace obu (sy-
metrycznie rozlozonych) ostrzy, o ksztalcie
trojkatnym, pracuja wigc w plaszczyZnie



poziomej. Ich dlugo$¢ oraz nastawienie
narzedzia jest takie, ze jego naroze i ko-
niec obu krawedzi tnacych posuwaja si¢ w
rowku, wzglednie poza obrabianym przed-
miotem.

No6z tak uksztaltowany odrzuca war-
stwy materjatu w lewo i w prawo, rozdrab-
niajac materjal znacznie mniej, niz stoso-
wane dotad noze. Z powodu symetryczne-
go ukladu krawedzi tnacych nie wystepuja
zadne ciénienia w kierunku poprzecznym

do kierunku ruchu. Na jednej powierzchni

obrabianej moze pracowaé jednoczesnie
kilka nozy, posuwajacych si¢ réwnolegle
wzdtuz rowkéw wycietych nozem wstep-
nym. Ilo§é pracujacych nozy zalezy tylko
od mocy obrabiarki, wzglednie jej napedu.

Obrabiane powierzchnie moga byé o-
czywiScie w kierunku poprzecznym do kie-
runku ruchu narzedzia dowolnie uksztatto-
wane, moga byé krzywe, faliste, profilowa-
ne, tamane, wzglednie skladane, jak np.
pryzmatyczne prowadnice loza strugarki.
Wreszcie analogiczne narzedzia' moga mieé
réwniez zastosowanie, np. do wiercenia,
przecinania. i t. d.

Czasem moze byé korzystne nietylko
przesuwanie obrabianego przedmiotu, lecz
takze narzedzia, przyczem naped narze-
dzia moze byé¢ ciagly, np. gdy narzedzie
to jest obrotowe i pracuje jak pila krazko-
wa, albo tez moze byé przerywany, gdy do
uruchomiania narzedzia sluzy sprezone
powietrze.

Odprowadzanie ciepla wywiazujacego
si¢ w czasie pracy narzedzia odbywa si¢ w
ten sposéb, ze posiada ono otwory i chlo-
dzi si¢ powietrzem lub ciecza,.

Najprostsze jest wykonanie narzedzia
w ten sposéb, Ze néz wstepny i n6éz wlasci-
wy tworza jedna calo$é i pracujg wspél-
nie, jednak nie jest to konieczne. W celu
unikniecia zbytniego obciazenia maszyny
mozna np. w pierwszym przebiegu pracy
wykonaé ilobki a w drugim—zdejmowaé
dopiero warstwy materjatu,

Mozna tez prowadzié prace w ten spo-
s6b, ze za nozem wlasciwym przesuwa sie
narzedzie gladzace, ktére zaraz za nozem
wlasciwym lub w drugim okresie pracy
wygladza pozostale nier6wnosci obrabianej
powierzchni. Takie narzedzie gtadzace mo-
Zze stanowi¢ jedna calo$é wraz z noiem
wstepnym i z nozem wlasciwym, lub tez
jednym z nich,

Zasadnicza zaleta nowego sposobu ob-
robki jest zmniejszenie zapotrzebowania
jednostkowej (specyficznej) pracy, przy-
czem tam gdzie materjal jest twardy (na-
skorek odlewniczy) narzedzie mniej
si¢ zuzywa, gdyz néz pracuje pod po-
wierzchnia materjalu. Gléwng zalets
wynalazku jest to, Zze, w poréwnaniu ze
znanemi sposobami obrébki, zyskuje sie
znacznie na czasie obrébki, gdyz mozna
zdejmowaé warstwy kazdej praktycznie
dopuszczalnej szerokoéci z szybkoscia skra-
wania, doréwnywajaca zwyklej szybkosci
skrawania na tokarce lub strugarce. Dla
osiagniecia, tej zwigkszonej wydajnosci
trzeba oczywiscie uzyé wigksza sile nape-
dowa. Do obrébki powierzchni metali na
wigkszej szerokosci, wobec znacznego zuzy-
cia energji, stosowane obecnie obrabiarki
moga okazaé si¢ zbyt stahe; w tych wypad-
kach nalezy skonstruowaé nowe obrabiar-
ki, ktéreby umozliwialy catkowite wyzy-
skanie nowego sposobu obrébki, co kilka-
krotnie powigkszy dotychczasowa wydaj-
no$§é obrébki powierzchni metali.

Fig. 8 przedstawia spos6b obrébki ma-
terjatu, ktéry na krawedziach tatwo sie
kruszy; w tym wypadku zdejmowana war-
stwe metalu odchyla si¢ do wewnatrz, za-
miast nazewnatrz,

Zastrzezenia patentowe.

1. Spos6b mechanicznej obrébki metali
przez zdejmowanie warstw metalu, zna-
mienny tem, ze warstwy te zdejmujg na-
rzedzia, ktére cals krawedzia tnacg lub



wicksza jej czescia pracuja tylko w pta-
szczyzZnie odgraniczajacej oddzielona war-
stwe od obrabianego przedmiotu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, 2e cze$é krawedzi tnacej narzedzia,
pracujaca wylacznie w plaszczyZnie odgra-
niczajacej, jest w ten sposéb pochylona do
kierunku ruchu wzglednego narzedzia po
przedmiocie obrabianym, iz jej korice a
przynajmniej ten koniec, ktéry jest cofnie-
ty w poréwnaniu z drugim koricem wysu-
nietym naprzéd w kierunku ruchu, wycho-
dza poza krawedz obrabianego przedmio-

tu, wzglednie poza warstwe zdejmowana

w danej chwili.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamien-
ny tem, ze dwa narzedzia pochylone w kie-
ruhkach przeciwnych, albo tez jedno na-
rzedzie o dwéch krawedziach pochylonych
wzgledem siebie, obrabia jednoczesnie dwa
przedmioty lub dwie warstwy materjaly,
albo tez jeden przedmiot i jedng warstwe.

4, Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze proces obrébki jest podzielony na
przygotowawcza czynno$¢ wycinania moz-
liwie waskich zlobkéw, tworzacych droge,
po ktérej przesuwa si¢ naroze krawedzi
tnacych narzedzia, przyczem glebokos¢
tych zlobkéw réwna sie grubosci zdejmo-

wanych warstw, ktérych szerokosé powin-
na byé motzliwie duza, poczem krawedzie
tnace narzedzia zdejmuja te warstwy, pra-
cujac tylko w plaszczyznie odgraniczaja-
cej je od obrabianego przedmiotu.

5. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamienny
tem, ze zlobki wykonywa sie tylko na dro-
dze, kt6ra ma przechodzié¢ koniec krawedzi
tnacej, cofnigty wzgledem kierunku ruchu.

6. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamienny
tem, Ze wycinanie zlobkéw i zdejmowanie
warstw materjalu odbywa si¢ w tym sa-
mym okresie pracy.

7. Sposéb wedtug zastrz. 4, znamienny
tem, Ze mnarzedzie wycinajace zlobki
(wstepne) lub narzedzie wlasciwe, albo o-
bydwa narzedzia maja oddzielny naped,
ktéry dziala w sposéb ciagly lub przery-
wany.

8. Narzedzie do wykonania sposobu we-
dlug zastrz, 1, znamienne tem, Ze narze-
dzie wstgpne do wycinania zlobkéw i na-
rzedzie wlasciwe sa wykonane z jednego
kawalka materjatu,

Valentin Retterath,
Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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