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Frez trzpieniowy z ptytkami wieloostrzowymi z mocowaniem orczykowym

Przedmiotem wynalazku jest frez trzpieniowy z ptytkami wieloostrzowymi przeznaczony zwlaszcza do
frezowania stali i zeliwa.

Stosowane do tej pory konstrukcje frez6w trzpieniowych z ptytkami wieloostrzowymi ze wzgledu na swoje
mate wymiary napotykaty na powaine trudnosci i ograniczenia. W przypadku frezéw bazujacych na ptytkach
wieloostrzowych (objetych normalizacja), minimalna $rednica byta ograniczong poza podwdjng szerokoscig
plytek réwniez potrzeba pozostawienia odpowiedniej masy rdzenia korpusu w celu zachowania sztywnosci fre-
26w i rozmieszczenia elementéw mocujacych ptytek. W tym przypadku przy zmniejszajacej si¢ srednicy stoso-
wano niekiedy przesadnie duze ujemne katy natarcia, aby miedzy innymi oddali¢ jak najbardziej ptytki od osi
freza w celu uzyskania wiekszej masy rdzenia. W przypadku mniejszych srednic frezéw mogto byé stosowane
tylko jedno ostrze. Znane sg réwniez konstrukcje frezéw, w ktérych sa stosowane specialne ptytki rombowe.
Piytki te charakteryzuja si¢ malg szerokoscig w stosunku do dtugosci krawedzi skrawajacej co pozwala na
wykorzystanie frez6w o mniejszych $rednicach.

Wada stosowania plytek rombowych jest ich specjalny charakter oraz trudnosci konstrukcyjne pochylenia
krawedzi skrawajacych we frezach.

Celem wynalazku jest opracowanie konstrukcji freza, ktéry bedzie pczbawiony wykazanych wad, dajacego
wigksza swobode osiggania poprawnej geometrii ostrzy przy zastosowaniu ptytek wieloostrzowych, jak réwniez
dajacych mozliwosé osiggania mniejszych $rednic frezéw w stosunku do innych rozwiazai bez nadmiernego
znieksztatcenia geometrii to jest bez stosowania przesadnie duzego ujemnego kata natarcia.

Cel ten zostal osiagnigty przez opracowanie freza wedtug wynalazku, ktérego konstrukcja charakteryzuje
si¢ brakiem materiatu w okolicy rdzenia freza, co pozwala na duze zblizenie plytek, a nawet na zachodzenie poza
o$ i mijanie si¢ wierzchotkéw ptytek w okolicy osi freza w przypadku ptytek tréjkatnych. Plytki osadzone s3
w gniazdach przelotowych wykonanych na obwodzie freza i mocowane s3g wspdlnym zaciskiem samoustawnym
o dziataniu orczykowym. o :

Ceche charakterystyczng freza wedtug wynalazku, stanowi to, ze w czotowej czgsci tulejowego korpusu
posiada dwa wybrania lezgce naprzeciw siebie, zbiezne w kierunku osi freza oraz zbiezne w kierunku wzdtuznym
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od czota freza, w ktére to wybrania wchodzi wspdlny zacisk o podobnie zbieznych powierzchniach i w potoze-
niu skrajnym wypetniajacy wybrane przestrzenie korpusu, przy czym w potozeniu zacisku wysunigtym od czota
freza przestrzenie migdzy odpowiednimi powierzchniami korpusu i zacisku powgkszaja si¢ pozwalajac na wkta-
danie w nie obcych elementéw na przyktad ptytek wieloostrzowych, ktére pizy ruchu powrotnym zacisku s

: zai}:iskane migdzy odpowiednimi powierzchniami zbieznymi korpusu i zacisku. Réwnolegle z podwdjna zbiez-

noscig wybrari w korpusie i elementéw zacisku w kierunkach prostopadtych do siebie, zacisk moze wykonywaé
dodatkowo ruchy wahliwe w kierunku prostopadtym do osi potrzebne do samoustawienia si¢ w wybraniach
korpusu w momencie zaciskania.

' Frez wedtug wynalazku jest blizej wyjasniony na rysunku, na ktérym fig. 1 .2 tawia widok freza od

~ czota, a fig. 2, widok freza z boku z p6tprzekrojem.

Korpus 1 freza wykonany jest w postaci grubosciennej tulei. W dolnej czesci tulei sa powycina:.” <zesci
obwodu zawarte migdzy dwoma prostopadtymi do siebie ptaszczyznami przechodzacymi przez os freza. Wybra
ne éwiartki obwodu czotowej czesci korpusu 1 leza naprzeciw siebie (fig. 1). Boczne $ciany wybrania sa usta-
wione zbieznie, przy czym wybrania zwezaja si¢ w kierunku czesci chwytowej korpusu 1 (fig. 2). Na bocznych
$cianach wybrai lezacych naprzeciw $cian al ia2 s3 wykonane gniazda na ptytki wieloostrzowe. W obydwa
wybrania w korpusie 1 wchodzi podwdéjny zacisk 2, ktéry swoim ksztaltem wypeinia wybrane przestrzenie
w korpusie. Elementy zacisku sg zbiezne do osi freza (fig. 1) oraz zbiezne w kierunku czesci chwytowej freza
(fig. 2). Trzpien zacisku 2 przechodzi przez srodek korpusu 1 freza, a jego gwintowana koricéwka jest chwytana
nakretka mocujaca 3. Nakretka mocujaca 3 posiada gwint wewnetrzny do wspétpracy z zaciskiem 2, oraz gwint
zewnetrzny do wspdtpracy z korpusem 1 freza, ktéry posiada wykonany gwint wewnetrzny na koricu czgsci
chwytowej. Obydwa wspétpracujgce potaczenia gwintowane posiadaja rézng zwojnos¢ prawa i lews.

Ruch roboczy zacisku 2 odbywa si¢ wzdluz osi freza, przy czym przy wsuwaniu zacisku do freza boczne
powierzchnie w wybraniach freza izacisku dzieki zbieznosci tych powierzchni zblizaja si¢ do siebie, az do
momentu kontaktu powierzchni zaciskowych. Po zalozeniu ptytek skrawajgcych miedzy przeciwlegle lezace
wsp6ipracujgce pary powierzchni oznaczonych punktami bl i.b2 (fig. 1) mozna uzyskaé na t<j zasadzie réwno-
czesny zacisk plytek. Odsrodkowa zbiezno$é¢ obydwu elementéw zacisku 2, oraz mozliwosé wykorzystania
ruchéw poprzecznych zacisku 2 (strzatki na fig. 1), pozwala na samoustawienie si¢ zacisku do momentu réwno-
czesnego zetknigcia si¢ wszystkich wspdlpracujacych par powierzchni bocznych wybrai korpusu 1 i zacisku 2,
oznaczonych punktami al, bl ia2, b2. Przed dosunigciem zacisku 2 do uzyskania kontaktu wszystkich po-
wierzchni, powierzchnie te znajduja si¢ w pewnej odlegtosci od siebie, co wynika ze zbieznosci utozenia tych
powierzchni. W nastepstwie przesuwania zacisku 2 w kierunku chwytu freza, odlegtosci te zmniejszaja si¢. Moz-
liwo§¢ wykonywania ruchu poprzecznego zacisku 2 sprawia, ze po zetknigciu si¢ jednej pary powierzchni zacis-
kowych na przyktad oznaczonej punktami b2 ia2, zacisk 2 przesuwa si¢ dalej w kierunku chwytu freza przy
réwnoczesnym wykonywaniu ruchu poprzecznego na zbieznych powierzchniach korpusu, na ktorych spoczat, az
do zetknigcia si¢ nastepnej pary powierzchni. W tym momencie uktad zostaje usztywniony, a dalsze przesuwanie
zacisku 2 bedzie powodowalo narastanie sity zaciskania ptytek ustawionych migdzy dwie pary powierzchni
oznaczonych punktami bl i b2. Nakretka 3 wkrecona w korpus 1 freza i nakrgcona réwnoczesnie na koicéwke
trzpienia zacisku 2 przez swéj obrét powoduje energiczne przesuwanie si¢ zacisku 2 wzdtuz osi korpusu 1 freza
w kierunku zaleznym od kierunku obrotu nakretki. W ten sposGb zostato rozwiazane zaciskanie i zwalnianie -
plytek. Mozliwo$¢ samoustawienia si¢ zacisku 2 sprawia, ze spos6b mocowania nie jest wrazliwy na niedoktad-
noéci wykonania elementéw wspStpracujacych freza, a konieczna doktadnosé wykonania sprowadza si¢ do
chwytu freza i do doktadnosci rozmieszczania gniazd na ptytki wzgledem chwytu freza.

Zastrzezenia patentowe

1. Frez trzpieniowy z ptytkami wieloostrzowymi z mocowaniem orczykowym przeznaczony zwtaszcza do

- frezowania stali i zeliwa, znamienny tym, ze w czolowej czesci tulejowego korpusu (1) posiada dwa wybrania

lezace naprzeciw siebie zbiezne w kierunku poprzecznym do osi freza oraz zbiezne w kierunku wzdtuznym od -
czola freza, w ktére wchodzi wspdlny zacisk (2) o podobnie zbieznych powierzchniach i w potozeniu skrajnym
wypelniajacy wybranie przestrzenne korpusu (1), przy czym w potozeniu zacisku (2) wysunigtvii od czota freza
przestrzenie migdzy odpowiednimi powierzchniami korpusu (1) izaciski (2) powigkszajg si¢ pozwalajac na
wktadanie w nie obcych elementéw na przyktad ptytek wieloostrzowych, ktdre przy ruchu powrotnym zacisku
(2) sa zaciskane migdzy odpowiednimi powierzchniami zbieznymi korpusu (1) i zacisku (2).
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2. Frez trzpieniowy wedlug zastrz. 1 znamienny tym, ze wspdlny zacisk (2), ktérego trzonek przechodzi
przez $rodek freza w kierunku chwytu i zapewnia swobodg wykonywania ruchéw wahliwych w kierunku prosto-
padtym do osi potrzebnych i samoustawienia w wybraniach korpusu (1) w chwili zaciskania nawet przy niedo-
ktadnie symetrycznie wykonanych wybraniach korpusu (1) lub elementach zacisku (2).
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