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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu i
urzadzenia do wyrobu narzedzi tnacych,
jak frezéw, wiertakéw i t. p. narzedzi, wi-
rujacych podczas pracy, w ktérych krawe-
dzie tnace przecinajg o§ obrotu narzedzia
tnacego. Spos6éb wyrobu narzedzi tnacych
polega na tem, ze materjal, z ktérego np.
frez ma byé wykonany, zaklada si¢ na
trzpien, ulozony obrotowo w sankach, po-
ruszajacych si¢ tam i zpowrotem.

Sanki poruszaja si¢ pod katem prostym
do osi obrotu frezu profilowego lub innego
narzedzia, ktére wybiera wyzlobienie z da-
nego materjalu. Nastepnie obraca si¢ wal,
a zarazem cze$é obrabiana podczas przesu-
niecia wzdluz osi czesci obrabianej, a to w

stopniu powiekszajagcym sie lub zmniejsza-
jacym, podczas gdy frez profilowy dostaje
si¢ z jednej strony obrabianej czesci na
strong druga tak, zZe z czesci obrabianej
wybrane zostaja wyzlobienia, ktérych kra-
wedzie boczne przebiegaja ukosnie do sie-
bie. Te sciany boczne wyzlobien moga
przytem biec po linji prostej lub srubowe;j.
Obrotowe narzedzia tnace (frezy i wierta-
ki) wykonywa si¢ w ten sposéb, ze co dwie
po sobie nastepujace krawedzie tnace ma-
jacych si¢ wykonaé frezéw i podobnych na-
rzedzi ustawione sa do siebie pod katem,
a wiec nie biegnag w réwnych do siebie
odleglosciach. Narzedzia tnace tego typu
wykazuja te¢ wyzszoéé, ze przy uzyciu row-
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nej sily daja, przy spokojnym napedzie,
wyzsza sprawno$é. Do przeprowadzenia te-
20 sposobu moga byé¢ zastosowane maszy-
ny, rysunki ktérych przedstawiaja dwa
przyklady wykonania, a mianowicie: fig. 1
przedstawia maszyne w rzucie poziomym;
fig. 2—w rzucie bocznym; fig. 3—widok
czolowy maszyny; fig. 4, 5, 6, 7, 8 przed-
stawiaja schematycznie sposéb pracy ma-
szyny; fig. 9 1 10—czeséci frezu, wykonane
sposobem wedlug wynalazku; fig. 11 przed-
stawia w widoku bocznym, a czesciowo w
przekroju, druga posta¢ wykonania maszy-
ny; fig. 12—rzut poziomy; fig. 13—widok
czolowy, zas fig. 14 i 15 — szczegoly ma-
szyny.

Maszyny wedlug fig. 1 do 10 uzywa sie
w polaczeniu z frezarka znana, lecz na ry-
sunku nieprzedstawiona. Frezarka posia-
da stét frezarski T, przesuwany tam i zpo-
wrotem w lozysku, ponad ktérym ulozone
jest obracane wrzeciono frezu Z dla przy-
jecia frezu H, w ten sposéb, ze o$§ obrotu
wrzeciona frezu Z ulozona jest prostopadle
do toru, po ktérym poruszaja sie sanki T.
Naped stotu T i wrzeciona frezu Z odbywa
si¢ w sposob znany. Do stolu T przysrubo-
wana jest na stale oslona 1. W ostonie 1
znajduje si¢ obracany pusty wat 2. Na pu-
stym wale 2 umocowary jest na stalte seg-
ment zgbaty 3. O segment zebaty 3 zaze-
bia si¢ drazek zebaty 4, prowadzony prze-
suwnie w kierunku pionowym wodzikami,
znajdujacemi si¢ w ostonie 1. Na drazku
zebatym 4 znajduje sig¢ czop 6, na ktérym
miesci si¢ obracana czesé slizgowa 5. Czesé
§lizgowa 5 moze sie przesuwaé w szczeli-
nie 8 ramienia 28, ktére jest osadzone o-
siowo zapomoca czopa 7 i moze sig obra-
ca¢ w lozysku 9. Lozysko 9 polaczone jest
na stale z sankami S frezarki, w ktérych to
sankach poprzecznych przesuwaja sie san-
ki podtuzne T. Dzwignia 28 jest dwura-
mienna; posiada ona widelki 29, w ktérych
przesuwa si¢ czesé $lizgowa 10. W czesci
élizgowej 10 znajduje si¢ czop korbowy 30

tarczy korbowej 11. Tarcza ta znajduje s_ie
na wale 14, ulozonym obrotowo w tozysku
12, Wal 14 otrzymuje naped od napedu
wrzeciona frezu Z zapomocy S$rodkéw
nieuwidocznionych na rysunku. W pustem
wrzecionie ulozone jest obrotowo wrzecio-
no 32, polaczone na stale z tarcza podzia-
towa 16. Kabtak 15, umocowany na koficu
wrzeciona pustego 2, dZwiga sworzen 17,
wspélpracujacy z otworami 33 zapomoca
tarczy podziatowej 16. Wal 32 moze byé
ustawiony przy pomocy sworznia 17 od-
nosnie do walu pustego 2, a wskutek tego
moze byé oznaczona ilosé zebéw obrabia-
nego frezu. Czg$é obrabiana A jest umo-
cowana na trzpieniu 20 zapomoca nasrub-
kéw 21, Trzpien 20 przytrzymywany jest
wrzecionem 32 i klem konika 23. Trzpies 20
polaczony jest dalej zapomoca nasuwki
sprzeglowej 19 w ten sposéb, ze nie moze
przekrecié¢ sie wzgledem watu 32.

Sposéb pracy jest nastepujacy. Po zato-
zeniu, jak to poprzednio opisano, czesci
obrabianej A, ktéra ma by¢ frezowana, co-
fa si¢ sanki podluzne T o tyle, az pla-
szczyzna czolowa b czeéci obrabianej A
znajdzie si¢ poza frezem H. Nastegpnie pod-
nosi si¢ sanki T, stosownie do glebokosci,
ktéra ma by¢ wykonana w czesci obrabia-
nej A. Plaszczyzna czolowa b czesci obra-
bianej A stanowi krawedZ nastawienia,
przy ktérej rozpoczyna si¢ obrébka. W tem
polozeniu znajduje sig¢ czesé s$lizgowa 5,
ulozona obrotowo na czopie 6 drazka ze-
batego 4, w rowku 8 ramienia wahadlowe-
go 28, zaleinie od grubosci ewentualnie od
dlugosci czesci obrabianej A, i posunigta
dalej ku tylowi od punktu obrotu czopa 7.
Jezeli teraz puscimy maszyne w ruch, wow-
czas obraca si¢ takze wal 14, napedzajacy
czop korbowy 30, wskutek czego ramie wa-
hajace 28 wychyla sie. Drazek zebaty 4,
polaczony z powyzszem ramieniem, prowa-
dzony w oslonie 1, slizga si¢ tam i zpowro-
tem i wychyla tam i zpowrotem za po-
$rednictwem segmentu zg¢batego 3 wrze-



ciono puste 2, a wraz z niem cze$é obra-
biana A. Réwnoczesnie prowadzone zosta-
ja sanki robocze T ku frezowi H, a ponie-
waz, jak to juz wyzej opisano, cze$é obra-
biana A, stosownie do wahania ramienia
28, obraca si¢ w obu kierunkach d, d", za-
tem w cze$ci obrabianej A powstaje wi b na
poczatku posuwu sanek stotowych szerokie
wyciecie f. Poniewaz stosownie do poste-
powego posuwu sanek T takze czesé §lizgo-
wa 5, znajdujaca sie w rowku 8, zbliza sie
ku punktowi obrotu ramienia 28, zatem
oscylacyjny ruch czesci obrabianej A staje
sie oczywiscie coraz mniejszy, a skoro
czop obrotowy 6 czesci obrabianej A znaj-
dzie sie dokladnie naprzeciwko czopa lozy-
skowego 7 ramienia wahania 28 (fig. 1 i 2),
wéwczas ruch drazka zebatego 4, a zara-
zem obrét czesci obrabianej A, réwna sie
zeru. Poniewaz cze$é §lizgowa 5 w rowku
8 ramienia wahajacego 28, ktére w czasie
toku pracy maszyny nie zmienia polozenia,
zbliza sie coraz bardziej do osi ramienia
wahajacego, powstaje w czesci obrabianej
A katowo zwezajace sie wyciecie f, ktére-
go krawedzie ¢ i ¢! tworza linje | srubowe.
stosownie do nastawionego kata wahania
ramienia 28. Krawedz ¢ wyciecia f tworzy
przytem krawedZ tnaca zeba, podczas gdy
krawedZ c¢* jest grzbietem z¢ba wedtug pro-
filu frezu H. Zeby, otrzymane w ten sposéb
w czeéci obrabianej A posiadaja réwny
profil zebowy.

Maszyna wedtug fig. 11 posiada cze$é
dolna R, umocowana $rubami 61 na stole F
frezarki w sposéb dozwalajacy na rozla-
czanie. W czesci dolnej R ulozona jest ob-
rotowo rama B, zapomoca czopa 69. Rama
B ma za zadanie przyjaé czesci 42, 43 ob-
rabianej czesci A. Czeéé ta jest na stale o-
sadzona na trzpieniu 46 miedzy dwoma
kltami 42 i 43 zapomoca nasrubka 50. Na
trzpieniu 46 znajduje sie umocowany za-
bierak 47, ktéry jest zadiety i zachodzi w
widetki 48. Te widetki 48 sa osadzone na
state na wale 49, dzwigajacym kiel 42, watl

zaé umieszczony jest obrotowo w ramie B.
Dalej na wale 41 jest osadzona tarcza po-
dziatowa 44, posiadajaca wciecia na obwo-
dzie. W kazde wciecie tarczy 44 mozna
wlozyé diwignie 45, osadzona obrotowo w
ramie B, a znajdujaca sie pod dzialaniem
sprezyny, ktéra stara sie¢ utrzymaé dzwi-
gnie 45 w wycieciach tarczy podzialowej 44.

Kiel 43 mozna przestawi¢ zapomoca
$rubki mikrometrycznej 57. Na wolnym
koficu ramv B znaiduje sie szczelina po-
dtuzna 65. W szczelinie 65 miesci sie prze-
suwna cze$é Slizgowa 59. Czesé §lizgowa
osadzona jest obrotowo na czopie korbo-
wym 58, ktéry mozna ustawié w kierunku
promienia na tarczy korbowej 57. Tarcza
57 osadzona jest na wale 56, ktéry w dol-
nej czeéci R ulozony jest obrotowo. Na
wale 56 osadzone jest koto $limakowe 55,
zazebiajace sie ze §limacznica 54. Wal §li-
makowy 53 ulozony jest obrotowo w oslo-
nie C, umocowanej w czesci dolnej. Na
wolnym koricu watu slimakowego 53 znaj-
duje sie koto pasowe 52, ktére moze obra-
caé wal 53, a réwnoczesnie czop korbowy
58. Do tego celu stuzy na-pqd nieuwidocz-
niony na rysunku.

Do obrobienia czeéci A przeznaczony
jest frez 62, ktéry jest umieszczony i na-
pedzany w sposéb zwykly.

Materjal w ksztalcie cylindra A umo-
cowuje sie na kle 46, znajdujacym sie w
ramie B, miedzy ktami 42, 43, a umoco-
wanym w ramie B zapomoca zabieraka 47
i tarczy podzialowej 44. Stét F porusza sie
teraz w kierunku plaszczyzny frezu 62.
Réwnoczesnie jednak wal 53 otrzymuje na-
ped, wskutek czedo rama B porusza sie
tam i zpowrotem zapomoca czopa 60. .

Frez wyrabia w czesci A tylko rowek
63, ktérego Sciany boczne nachylone sa do
siebie pod katem. Gdy rowek gotéw, wéw-
czas tarcza podzialowa 44 obraca cze$é
obrabiang o jeden stopieri podzialki i zno-
wu go zabezpiecza, azeby wyrobié drugi
rowek 67. Skoro wszystkie rowki 63 zo-



stang juz wydrazone, wéwczas zwalnia sie
czeé¢ obrabiang z trzpienia 46, odwraca
si¢ i na nowo przytwierdza tak, ze teraz
mozna znowu wyrobié w czeéci obrabianej
szereg rowkow 64.

Przy pomocy niniejszego sposobu row-
ki moga byé takze wybrane albo wyrobio-
ne, zamiast frezu, jakiem$ innem narze-
dziem przydatnem do tego. Zamiast row-
kéow na obwodzie czesci cylindrycznych
moga byé¢ wyrobione takze wreby w przed-
miotach ptaskich. Ruch wzgledny narzedzia
i czgéci obrabianej moze si¢ odbywaé np. w
ten sposéb, ze ruch naprzéd w kierunku
kla, jak réwniez ruch wpoprzek, moze sie
odbywaé z przerwami, a wiec nie jest cia-
gly, a mianowicie wlaczanie w przerwach
wykonywa si¢ wéwczas, jezeli zgby wyro-
bione zostaja nozem. Zanim néz rozpocz-
nie posuw roboczy, cze$é obrabiana zosta-
je nieco przesunigta przez obracanie doko-
ta swej osi.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu wirujacych narze-
dzi tnacych, jako to: frezéw, wiertakéw
i t. d., o krawedziach tnacych, krzyzuja-
cych sie z osia obrotu narzedzia tnacego,
znamienny tem, Ze czes¢ obrabiana (A), u-
mocowana obrotowo na sankach (T), po-
ruszajacych si¢ tam i zpowrotem w stosun-
ku do obracajacego si¢ frezu profilowego
(H) lub innego narzedzia, porusza sie
wzdtuz osi pod katem prostym do osi ob-
rotu narzedzia, przyczem obraca réwno-
czes$nie w stale zmieniajacym sie stopniu w
ten sposéb, ze w tej czesci obrabianej wy-
rabiane sa przebiegajace po linji srubowej
z¢by, o stale réwnym profilu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, Ze z¢by czesci obrabianej zostaja
wyrabiane zapomoca stalowego noza, po-
ruszanego tam i zpowrotem po linji pro-
stej, przyczem po ukoriczeniu kazdego stop-
nia przebiegu pracy noza czes$é obrabiana

jest stopniowo obrécona dookota swej.

0sl.

3. Urzadzenie do wykonania sposobu
wedtug zastrz, 1, z wrzecionem frezu, osa-
dzonem obrotowo a dZwigajacem wymien-
ny frez profilowy z sankami przesuwanemi
wpoprzek do njego, na ktérych miesci sie
czg$¢ obrabiana, znamienne tem, ze wyci-
nek zebaty (3) lub podobne czesci, zaze-
biajacy sie¢ z prostolinijnie prowadzonym
drazkiem zgbatym (4), dziata na watl (32),
na ktérym jest umieszczona czesé obrabia-
na (A), przyczem drazek zebaty (4) prze-
stawia si¢ zapomoca wahacza (28), przy
wysunigciu sanek (T) w stale wzrastaja-
cym lub zmniejszajacym sie stopniu, w tym,
celu, aby mie¢ moznos§é zmiany kata obro-
tu czesci obrabianej, zaleznie od. polozenia
stotu,

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, ze wahacz (28) jest osadzony
w miejscu (S, G), stalem w stosunku do
stolu roboczego (T) w ten sposéb, ze przy
przesuwaniu wzdluz osi czesci obrabianej.
(A), ewentualnie stotu (T), czop (6) zo-
staje przestawiony w rowku promieniowym
(8) wahacza (128), ktéry zapomoca korhy
(11, 14) przymusowo wychyla sie tam i
zpowrotem, stale w tym samym stopniu,

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 3.i 4,
znamienne tem, ze wal (32) miesci sie w
pustym wale (2), dZzwigajacym wycinek ze-
baty (3) i jest zlaczony z walem (2) zapo-
moca luZnego lonka przestawianego (18)
lub podobnej czesci, przyczem wal ten.
sprzezony jest zapomoca nasuwki zabiera-
kowej (19) z trzpieniem dZwigajacym czes$é
obrabiana (A) w ten sposéb, aby zeby w
czesci obrabianej (A) mogly byé uformo-
wane w dowolnych od siebie odleglosciach.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—5,
znamienne tem, ze cze$¢ obrabiana (A ) jest.
wychylona podczas przesuwania w kierun-
ku swej osi dokota osi obrotu (49), prosto-
padlej de osi czesci obrabianej.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—6, w



ktérem umieszczony jest obrotowo wat fre-
zu ponad stolem poruszajacym si¢ tam i
zpowrotem, znamienne tem, ze do dolnej
czeéci (R) stolu przymocowana jest rama
(B), wahajaca sig dokota pionowego czopa
i na ktérej umocowana jest czes$é obrabia-
na (A), przyczem w dolnej czesci (R) znaj-
duje si¢ mechanizm korbowy (57, 58, 59),
napedzany motorem.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-

mienne tem, ze do wychylania ramy (B) z
umieszczona na niej czescia obrabiana (A)
shuzy nastawiany wzdtuz osi czop urzadze-
nia korbowego {59, 58, 57), ktéry zachodzi
w szczeling ramy (B). |

Alois Tscherne.

Zastepca: Dr. techn. A. Bolland,
rzecznik patentowy.



Do opisu patentowego Nr 11568,

Ark, 1.
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Do opisu patentowego Nr 11568,
Ark, 2,

H fig. 6.
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