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Przedmiotem wynalazku jest sposob wyznaczania pro-
filu freza tarczowego do czolowej obrobki powierzchni
Srubowej, zwlaszcza do obrobki powierzchni jednokrot-
nej dajacej w plaszczyznie prostopadlej do jej osi zarys
nieforemny, oraz przyrzad do stosowania tego sposobu.

Profil freza tarczowego do czotowej obrobki po-
wierzchni $§rubowej wyznacza si¢ droga przeniesienia
zarysu przekroju powierzchni §rubowej ptaszczyzna pro-
stopadta do jej osi, do uktadu odzwierciedlajacego ruch
freza w czasie obrobki. Poniewaz rozwiazanie tego za-
gadnienia zwigzane jest z koniecznoécia dokonania
skomplikowanych obliczei matematycznych, dlatego w
praktyce stosuje si¢ przyblizony sposob wyznaczania
profilu freza, polegajacy na graficznym przeniesieniu za-
rysu przekroju powierzchni $rubowej plaszczyzna pro-
stopadta do jej osi, na plaszczyzng odzwierciedlajaca
ruch freza w czasie obrobki. .

Taki sposob wyznaczania profilu freza daje profil od-
biegajacy od zadahego ksztaltu i mimo stosowania roz-
nych uproszczen konstrukcyjnych jest zmudny i praco-
chionny.

Celem wynalazku jest usunigcie tych niedogodnosci,
przez przeniesienie zarysu przekroju powierzchni $ru-
bowej plaszczyzna prostopadta do jej osi do ukladu od-
zwierciedlajacego ruch freza w czasie obrobki, bez zad-
nych zmian i uproszczefi konstrukcyjnych, w sposob za-
pewniajacy otrzymanie powierzchni §rubowej zgodnej z
7adanym ksztaltem i nie wymagajacy wigkszej straty
czasu.

Cel ten uzyskano, przez zaostrzenie noza tokarskiego
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na zarys przekroju powierzchni $rubowej plaszczyzna
prostopadia do jej osi i nastgpne skrawanie przy ruchu
Srubowym tego noza, poruszajacej si¢ ruchem obroto-
wym plytki z tworzywa termoutwardzalnego.

Dzigki przeniesieniu zarysu przekroju powierzchni
§rubowej plaszczyzna prostopadla do jej osi na ostrze
noza i skrawanie za pomoca tego noza przy jego ruchu
Srubowym obracajacej si¢ plytki, to jest przy takich sa-
mych ruchach jakie stosuje si¢ dla skrawania powierzch-
ni §rubowej, otrzymuje si¢ plytke o zarysie Sci§le odpo-
wiadajacym przeniesieniu zarysu powierzchni $rubowej
plaszczyzna prostopadla do jej osi, do uktadu odzwier-
ciedlajacego ruch freza w czasie obrobki.

Przy prostopadiym potozeniu noza w stosunku do osi
jego ruchu $rubowego, wytyczony droga skrawania na
ptytce profil nadaje si¢ wprost do przeniesienia na frez.
Natomiast przy ustawieniu plytki w czasie skrawania 'w
kierunku osi jej ruchu obrotowego, otrzymuje si¢ profil
najtatwiejszy do przeniesienia na frez. .

Przedmiot wynalazku bedzie blizej objasniony za po-
moca zalaczonego rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia
przyrzad do wyznaczania profilu freza, w widoku z bo-
ku, fig. 2 — przyrzad do wyznaczania profilu freza w
czasie jego pracy, w widoku z boku, a fig. 3 — przy-
rzad do wyznaczania profilu freza w czasie jego pracy,
w widoku z przodu.

Jak uwidoczniono na fig. 1, przyrzad do wyznaczania
profilu freza sklada si¢ z pierscienia 1 i walka 2, pola-
czonych rozlacznie lacznikiem 3 w osi 4, prostopadiej
zaré6wno do osi 5 piercienia 1, jak i do osi 6 walka 2.



3
PierScien 1 ma wystep 7, do ktorego wkrecone s3 Sru-
by 8, oraz nieuwidoczniony na rysunku zacisk do zamo-
cowania pier§cienia 1 na osi. Watek 2 ma wyzlobienie 9
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w postaci oprawki noza, nastawianej za pomoca $rub 10-

i klina 11.

Pierécien 1 zamocowuje si¢ na osi 12 wrzeciennika
narzedzia nieuwidocznionego na rysunku dowolnego
urzadzenia do obrabiania czolowego powierzchni $rubo-
wej np. frezarki uniwersalnej z podzielnica, a walek 2
zaciska si¢ pomigedzy konikiem i wrzeciennikiem przed-
miotu tego urzadzenia. Nastepnie odchyla si¢ o§ 12
wrzeciennika narzedzia razem z pier§cieniem 1 w sto-
sunku do osi 6 watka 2 o kat odpowiadajacy potozeniu
freza w czasie obrobki w stosunku do obrabianego ma-
teriatu, nastawiajac réwnoczes$nie podzielnice na zadany
skok powierzchni §rubowe;j.

Po ustaleniu w ten sposéb wzajemnego potozenia
pierécienia 1 i watka 2 na wrzecionach urzadzenia, wyj-
muje si¢ niepotrzebny juz tacznik 3 i zamocowuje sig,
jak to uwidacznia fig. 2 i 3, na wystgpie 7 za pomoca
$rub 8 ptytke 13 z tworzywa termoutwardzalnego, a w
oprawce 9 walka 2 néz 14, zaostrzony na profil 15 od-
zwierciedlajacy zarys przekroju powierzchni $rubowej
plaszczyzna prostopadta do jej osi. Plytke 13 nastawia
si¢ za pomoca §rub 8 w kierunku osi 12 wrzeciennika
narze¢dzia, a néz 14 nastawia si¢ za pomoca klina 11
i $§rub 10 prostopadle i centrycznie do osi 6 walka 2.
Korzystne jest stosowanie ptytki 13 juz czg$ciowo obro-
bionej wstgpnie, co skraca przebieg wyznaczania profi-
lu freza.

Po uruchomieniu frezarki néz 14 obraca si¢ rucheni
Srubowym b wzdluz osi 6 i skrawa obracajaca si¢ ru-
chem obrotowym a wokét osi 12 ptytke 13. Po kazdym
zakonczeniu skrawania zmniejsza si¢ odlegto$¢ ¢ pomie-
dzy osiami 6 i 12 i powtarza skrawanie, az do czasu
gdy odlegio$¢ ¢ pomigdzy osiami 6 i 12 osiagnie wiel-
ko$¢ odpowiadajaca potozeniu freza w czasie jego pracy.

10

20

25

20

25

4

Wyskrawany przy tej operacji na plytce 13 profil, jest
réwnoczes$nie zadanym profilem freza tarczowego.

Sposob wedtug wynalazku nadaje si¢ do wyznaczania
profili wszystkich frezow tarczowych stosowanych do
czotowej obrobki powierzchni $rubowej. Nadaje si¢ on
zwlaszcza do wyznaczania nieforemnych profili frezow
pracujacych pod pewnym katem w stosunku do obrabia-
nego materialu, ktérych wyznaczanie napotykato do tej
pory na najwigksze trudnosci, np. do wyznaczania pro-
fili frezow do obrobki rowkéw wiertel, rozwiertakow.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wyznaczania profilu freza tarczowego do
czotowej obrobki powierzchni $rubowej, zwlaszcza do
obrobki powierzchni jednokrotnej dajacej w plaszczyz-
nie prostopadtej do jej osi zarys nieforemny, znamienny
tym, ze zarys (15) przekroju powierzchni $rubowej pta-
szczyzna prostopadta do jej osi zaostrza si¢ n6z (14) to-
karski, a nast¢gpnie za pomoca tego noza (14) skrawa si¢
plytke (13) z tworzywa termoutwardzalnego, nadajac w
czasie skrawania nozowi (14) ruch $rubowy (b), a ptytce
(13) ruch obrotowy (a).

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamieny tym, ze skra-
wanie przeprowadza si¢ przy prostopadtym potozeniu
noza (14) w stosunku do osi (6) jego ruchu srubowe-
go (b).

3. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze skra-
wanie przeprowadza si¢ przy ustawieniu plytki (13) w
kierunku osi (12) jej ruchu obrotowego (a).

4. Przyrzad do stosowania sposobu wedtug zastrz. 1,
znamienny tym, ze sktada si¢ z piericienia (1) majacego
wystep (7) do ktérego wkrecone sa $ruby (8) i z walka
(2) zaopatrzonego w wyzlobienie (9) w postaci oprawy
noza (14), potaczonych rozlacznie tacznikiem (3) w osi
(4) prostopadtej zar6wno do osi (5) pierscienia (1), jak
i do osi (6) watka (2).
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