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Znane sq frezy, skladajace si¢ z glowicy z wy-
miennymi, wzglednie nastawnie wstawionymi no-
zami z twardych metali lub spiekéw, zwanych
dalej metalami twardymi. Noze te w catosci wyko-
nane sy przewaznie nie z metalu twardego, ale
posiadaja tylko ostrza z tego metalu, umocowane
do trzonkéw lub tp. Takie noze posiadaja przeto
ogramiczone mozliwosci ostrzenia, stosunkowo
krotki zywot i muszg by¢ czesto wymieniane, Je-
zeli chodzi o frezy profilowe, uzywa sie na nie
stali nozowych, ktére stosownie do potrzebnego
profilu sg rézne, wzglednie posiadaja rézny profil
itak, ze glowica wyposazona jest w wiele pojedyn-
czych nozy o r6éznym profilu, przez co wymiana
nozy jest utrudniona i ponadto wynikaja duze
koszty narzedzi. Znane s réwniez frezy czolowe
i walcowe, ktérych glowice wyposazone sa
w krazkowe lub wieloboczne mnoze z twardych
metali, wstawiane dokladnie jeden za drugim
w kierunku jej obrotu. Noze krazkowe majg zalete

wybitnie dluiszej zywotnosci, gdyz przy stepie-
niu czesci ostrza, pracujgcej w danej chwili, nie
potrzebujg by¢ natychmiast ostrzone, a' tylko
o odpowiedni kat przekrecane.

Glowice, wyposazone w noze krazkowe, nie na-
daja sie jednak do wytwarzania profilow, a poza
tym wyréb potrzebnych do tego celu krazkéw
z twardych metali jest stosunkowo skompliko~
wany i kosztowny do czego jeszcze dochodz to,
ze material noza nie moze by¢ catkowicie wyko-
rzystany, gdyz krazki z twardego metalu sq zdatne
do uzycia w glowicy tylko do pewnej minimalnej
$rednicy, a pozostale resztki mie mogg byé uzyte
do innego celu.

Zadaniem wynalazku jest usuniecie tych niedo-
godnosci i wytworzenie freza, ktérego noze sa
tatwe do wyrobu, mozna je dltuzej naostrzag, wyka-
zuja zawsze wigksze mozliwoséci doszlifowywania
i przez to posiadaja powaznie zwigkszong zywot-



nosé¢; taki frez profilowy wymaga mozliwie naj-
mniejszej liczby r6znych nozy oraz najlepiej od-
powiada szczegéblnym warunkom frezowania.

Frez wedlug wynalazku wyrdéznia saq przede
wszystkim zasadniczo prostokatno-wielabocznymi
mozami z twardego metalu, ktére wedlug wyboru
tng jedna z dwustronnych krawedzi i sa zamoco-
wane w glowicy pmzez zacisk pod katem 6° do 10°
do kierunku jej promienia.

Zasadniczo proshqutno-wﬁelol;omy ksztatt nozy
catkowicie z twardego metalu daje te korzys¢, ze
kazdy néz na kazdej-stronie czotlowej posiada dwa
ostrza, a w przypadku przekroju kwadratowego

cztery takie ostrza, a wiec razem cztery wzglednie -

osiem otrzy podczas, gdy jedno ostrze zostanie
stepione, nalezy go tylko obrdci¢ na osi, a gdy wszy-
stkie ostrza tej strony czolowej zostang stepione,

palezy -ich tylko odwréci¢, aby byly do obrébki

znéw dwa lub cztery $wieze ostrza. Poza tym
w stosunku do dotychczas znanych nozy, liczba
potrzebnych ostrzen w danym czasie jest zmniej-
szona do utamka.

Poza tym néz catkowicie z twardego metalu
‘moZzna oczywiscie wigcej razy oszlifowac, a wie-
loboczne resztki mozna zawsze zuzy¢ na noze to-
karskie, wkladki tngce itd. Poniewaz noze sg od-
chylone pod katem 6°—10° do kierunku promie-
nia gtowicy, osiaga sie potrzebne katy przyloze-
nia’ i matarcia, chociaz, jak powiedziano, same
noze posiadaja prosty i tatwy do wytworzenia

ksztalt prostokatno-wieloboczny. Podczas gdy do-’

tychczas przewaznie caly frez, a wiec glowica
Z. wstawionymi mozami, musial by¢ szlifowany na
specjalnym, stosunkowo skomplikowanym' prZy-
mydzie, noze freza wedlug wynalazku moga byé¢
wyjmowane i doszlifowywane osobno bez spe-
gjalnych sprawdzianéw lub przyrzadéw i jest tylko
konieczne wlasciwe ich ustawienie w glowicy.

"W dalszym rozwinieciu wynalazku, jednakowe
noze calkowicie z twardego metalu, ustawione
s3 w glowicy na obwodach dwéch lub wiecej
obok siebie lezacych ko6t tak, aby w kierunku
tworzacej glowicy wzajemnie na siebie zachodzity,
przy czym dtugosé ich poszczegélnych czolowych
krawedzi tnacych jest mnmiejsza, niz szeroko&¢
tworzacej obrabianej powierzchni cylindrycznej
lub stozkowej bez przesuniecia osiowego, Podczas
gdy dotychczas dla profilow prostych, tj. cylin-
drycznych lub stozkowych uzywane byly przewaz-
nie noze, ktérych ostrza przechodzity przez cala
szeroko$¢ prostej czesci profilu, stosuje sig obec-
nie dla tych profiléw moze z krétszymi ostrzami.
Doswiadczenie wykazato mianowicie, ze jedno-

‘tem prostym

stkowe ciénienie na méz przy skrawaniu jest bar-
dzo wielkie przy malych grubosciach wibra, szyb-
ko maleje przy zwigkszaniu grubosci wiéra a po-
zostaje stale od pewnej grubosci. Poniewaz ze

- wzgledéw konstrukcyjnych catkowite cisnienie

skrawania nie powinno by¢ za duze, przy diugich
cigciach muszg by¢ brane cienkie widry i wedlug
tego, co powiedziano powyzej, korzystniejsze jest
stosowanie krétszych wibréw i zwiekszanie ich
grubosci. Jednakowe noze maja oczywiscie te za-
lete, ze s3 wymienne i mozliwie najtansze,

Pmzez zastosowanie wielu jednakowych nozy,
rozstawionych wzdluz frezowanej szerokosci tak,
aby na siebie wzajemnie zachodzity i posiadaja-
cych krétkie proste ostrza, jest mozliwe réwmiez
frezowanie profiléw, odbiegajgcych od cylindrycz-
nych lub stozkowych, gdyz prawie kazdy profil
moze by¢ w przyblizeniu- zastapiony przez szere-
gowe ustawienie krétkich cigciw, a krétkie proste
ciecia daja mate $lady przejscia nozy i przy licz-
nych narzedziach daja odchylenia bez znaczenia
od pozadanej linii profilu.

" Wedtug wynalazku krawedzie wieloboku noza
catkowicie. z twardego metalu, prostopadte do
krawedzi tnacych, sa zaokraglone lub $ciete, przy
czym szeroko$¢ zaokraglenia, czy tez szeroko$é
sciecia jest wigksza, anizeli maksymalnie zamie-
rzona na obwodzie narzedzia wielkos¢ posuwu
pojedynczego moza w stosunku do noza, poprze-
dzajacego go w pracy w kierunku tworzacej glo-
wicy. Cel tego jest nastepujacy: podozas, gdy
plaszczyzna czolowa wieloboku przez skosne jej
ustawienie w stosunku do kierunku promieniowe-
go glowicy, jest odchylona od obrabianego przed-
miotu i wzdluz catej krawedzi ostrza posiada kat
przybozenia od 6° do 10°, w ostrych zatamaniach
profilu, w czasie wcinania sie¢ noza w material,
kat przylozenia zanika, gdyz przechodzaga przez
wycinane naroze, a przebiegajgca pod katem pro-
stym do ostrza krawedz czolowa noza poltozona
jest réwniez w plaszczyznie bocznej noza pod ka-
m do osi obrabianego 'przedmiotu
i, oczywiscie mie wykazuje zadnego kata przylo-
zenia. Z tego powodu boczne w stosunku do ostrza
plaszczyzny moza sa przewaznie odsadzone, Za-
okraglenie czy Sciecie zapewnia odpowiedni kat
przyl-oiemia, gdyz kat ten od poczatku zaokragle-
nia co prawda zmniejsza sig, ale dopiero na kori-
cu, a wiec tam, gdzie zaokraglenie przechodzi
w plaszczyzne czolows, Téwma sig zeru, lecz ta
czes¢é dzieki stosunkowo duzemu promieniowi
krzywizny nie dotyka obrabianego przedmiotu,
Rowmiez plaszczyzna $ciecia ma oczywiscie pewien




kat przylozenia nawet, gdy jest on .mniejszy od
kata przylozenia plaszozyzny czolowej.

Wskazane jest osadzenie mnozy calkowicie
z twardego metalu 2z ostrzami, polozonymi
w glowicy, skosnie do tworzacej glowicy.

W ten sposoéb uazyskuje sig, ze noze nie dzialajag
na obrabiany przedmiot calymi swymi ostrzami,
jak to ma miejsce przy ostrzach réwnoleglych do
tworzacej, i wtedy wibry zaczynaja sie tworzy¢
réwnoczesénie na calej szerokosci, co prowadzi do
znacznych obcigzen uderzeniowych ostrzy, a tylko
podobnie do mozy tarczowych wglebiaja sie sto-
pniowo w obrabiany przedmiot i podlegaja tylko
obciazeniom, tagodnie zmiennym. To wustawienie
skosne z komniecznosci wystawia wprzéd zaokrag-
lenia czy Sciecia krawedzi, stojacych pod katem
prostym do krawedzi tnacych, gdyz przez to jeden
bok moza zostaje od obrabianego przedmiotu od-
chylony, drugi za$ jednak do miego dochylony i na
tej stronie moga powsta¢ warunki jeszcze nieko-
rzystniejsze. '

Oprécz jednakowych nozy, wykonanych catko-
wicie z twardego metalu, prostokgtno-wielobocz-
nych, ustawionych na sasiadujgcych ze sobg obwo-
dach két, moga byé w glowice wstawione dodat-
kowo odchylone réwmiez od kierunku promienio-
wego i pod tym samym skosem do twiorzqcej, noze
typu tokarskiego catkowicie z twardego metalu
do wytwarzania zlobkéw, zaokraglen itd., ktére
najkorzystniej winny posiada¢ ksztait symetrycz-
ny, tak w stosunku do przechodzacej przez ich
$rodek plaszczyzny, biegngcej wzdluz, jak i bieg-
nacej w poprzek. To szczegblne ustawienie mozy
pozwala znéw na obracanie tych mozy okoto ich
osi podluinej i odwracanie ich tak, ze one réow-
niez moga by¢ czteroknotnie uzyte przed doszli-
fowaniem.

Do korowania, np. wlewkéw stalowych, szcze-
golnie korzystny jest méz catkowicie z twardego
metalu, ktéry wedlug wynalazku na obydwéch
stronach czotowych posiada z kazdej strony po
jednym mplaskim $cieciu, hiegnacym réwnolegle
do krawedzi czolowej nietngcej, o jednakowej
wielkosci i polozeniu kaqtowym i ustawionych na
glowicy nozowej na dwéch obwodach w pozycjach,
zwierciadtowo przeciwstawnych z zwréconymi na
zewnatrz $cigoiami. Przy tych nozach, do spelmia-
jacej molg wostrza skréconej krawedzi czolowej
przylega krawedz skosna, ktéra réwniez spetnia
role tnacej i wtedy umozliwia odtupywanie, np. przy
obrébce powierzchmi z wystepami. ROwniez i te
noze moga by¢ uzyte w czterech pozycjach, gdyz
moga by¢ ustawione tak na jednej, jak i na drugiej
stronie glowicy. W stosunku do mozy, posiadajg-

cych dwustronne zwierciadlowo przeciwstawne
Sciecia, podzial na dwa jednakowe krbtsze noze
z jednostronnym $cieciem posiada tg wyzszos¢, ze
noze te przy odpowiednim profilu giéwki noza
moga by¢ uchwycone tuz przy krawedzi tnacej,,
podczas gdy te pierwsze musza wigcej wystawac.

Specjalnie proste i dobre zamocowanmie nozy
w glowicy otrzymuje si¢ w ten sposob, ze kazdy
néz spoczywa w rowku promieniowo nastawnego
uchwytu i opierajac si¢ na wewnetrznym koncu
towka na wymiennej wkladce, $rubie regulacyj-
nej lub tp., moze by¢ silnie zamocowany wraz
z uchwytem za pomocy klina, docigganego $ruba.
Poniewaz uchwyt jest promieniowo nastawny,
a w rowek jego moga by¢ wstawiane podkladki
téznej grubosci, weglednie przy zastosowaniu
$ruby Tegulacyjnej, istnieja dostateczne mozliwo-
$ai aby po kazdym doszlifowaniu noze te usta-
wi¢ wlasciwie. Jezeli $ruba z klinem i przez to
réwniez i sam klin zatnie sig, mozna mnoéz tatwo
wyja¢ z rowka w uchwycie, mozna go przekrecié
lub .odwréci¢ i z powrotem zatozyé. Uchwyt zwal-
nia sie dla kazdorazowego promieniowego nasta-
wiania nozy. : ’

Wedmg wynalazku uchwyty do nozy sa na-
stawne za [pomoca promieniowo ’p=rzesuwnego
trzpienia, opierajacego si¢ o obrotowo nastawny
mimos$réd o osi, réwnoleglej do osi glowicy, przez
oo osigga sie konstrukcyjnie prostg i nadzwyézaj
dokladng mozliwo$¢ nastawiania. W koricu, uchwy-
ty do mozy i kliny moga by¢ zrobione jako p6i-
cylindry i wstawione razem w cylindryczne otwory
w glowicy tak, ze wykonanie calego freza wy-
maga najmniejszego nakladu technicznego.

Na rysunku przedstawiony jest przyktadowo
przedmiot wynalazku. Na fig. 1 pokazano schemat
rozstawienia nozy mna szerokosci glowicy, na
fig. 2 — odnoéne rozwiniecia obwodu glowicy przy
frezie profilowym, na fig, 3 i 4 — profil i rozwi-
nigcie obwodu freza do korowania wlewkéw sta-
lowych, na fig. 5§ — w perspektywie pojedynczy
n6z do korowania, na fig. 6, 7 i 8 — zamocowanie
nozy w gtowicy, w przekroju poprzecznym i osio-
wym i na fig. 9 — schemat wcinania sie noza
w obrabiany przedmiot,

W gtowicy 1 sg zamocowane prostokatno-wielo-
boczne noze 2, 3 calkowicie z twardego metalu
w taki sposéb, aby byly pochylone w stosunku do
kierunku promieniowego pod katem «, wymnoszg-
cym od 6 do 10° (patrz fig. 6). Noze 2, 3, skrawajg .
'w danym przypadku jednag krawedzig czotowq i wi-
da¢, ze przez to nieznacznie skosne ustawienie
nozy osiaga sie potrzebne katy przylozenia i skra-
wania,



Stojgce prostopad]e do krawedzi tngcych, krawe-
dzie czolowe 2, 3 noza catkowicie z twardego me-
talu s3 zaokraglone, ale moga by¢ réwniez Scigte,
przy czym promien krzywizny czy zaokraglenia jest
~ wilekszy, anizeli maksymalna, na obwodzie obra-
bianego przedmiotu mierzona wielko$é obrotowe-
go posuwu jednego noza w stosunku do noza sa-
siedniego, wyprzedzajacego go w kierunku two-
rzacej glowicy nozowej.

Na fig. 9 przedstawiony jest schemat wcinania
sie¢ noza przy dwoéch obok siebie ustawionych no-
zach, wcinajgcych sig¢ jeden za drugim, z ktérego
wida¢, ze w przypadku, gdy ostrza nozy miatyby
ostre katy A (pokazane linig kreskowa), w tych
punktach kat przytozenia zanika. Przez zaokragle-
nie przypada punkt A’ z katem przylozenia, réw-
nym zeru na miejsce, ktére z powodu wyboru pro-
mienia zaokraglenia r, wigkszego od posuwu v,
nie wchodzi w kontakt z obrabianym przedmiotem
‘tak, ze wzdluz catej krawedzi, faktycznie tnacej,
utrzymany jest kat przytozenia, ktéry od poczatku
zaokraglenia zmniejsza sig, ale nie zamika do
zera.

Wedhug fig. 2 i 4, noze 2, 3 sa tak umocowane
w glowicy, ze krawedzie czotowe, pracujace jako
ostrza, przebiegaja maprzemian skosnie do two-

rzgcej glowicy. Dlugos¢ krawedzi czolowych jest
' mniejsza, niz tworzace e wytwarzanej powierzchni
cylindrycznej obrabianego przedmiotu W (fig. 1
i 2), a noze 2 sg ustawione w glowicy na trzech,
obok siebie lezacych obwodach két, Dla wytwa-
rzania bocznych zlobkéw profilu obrabianego
przedmiotu, wstawione sg dodatkowo noze 4 typu
tokarskiego, catkowicie z twardego metalu z tym
samym odchyleniem od kierunku promieniowego
i w tym samym polozeniu skosnym do tworzacej
gtowicy. Noze 4 sa ustawione symetrycznie, tak
w istosunku do mplaszczyzny, przechodzacej przez
ich $rodek wzdluznie, jak i ptaszczyzny, przecho-
dzacej przez ich srodek poprzecznie, wobec czego
moga by¢ obrocone tak okoto ich osi podluznej,
jak i odwrbécone, a wigc uzyte we wszystkich
czterech potozeniach.

Do korowania np. wlewkéw stalowych, prze-
widuje si¢ glowice, ktbrej néz 3 posiada na kazdej
z dwoch stron czotowych po jednym plaskim $cie-
ciu 6, przebiegajacym réwnolegle do nietngcej za-
okraglonej krawedzi czolowej 5 o tej samej wiel-
kosci i pod tym samym katem.

Noze 3 sg ustawione w glowicy zwierciadlowo
przeciwstawnie na dwéch, potozonych obok siebie
obwodach két tak, ze i one moga by¢ uzyte czte-

rokrotnie bez doszlifowania. Profil gtowicy 1 jest
przystosowany do ksztattu nozy tak, ze sg uchwy-
cone i podparte z obydwo6ch stron tuz przy kra-
wedzi tnacej.

Noze 2, 3, 4 s3 wstawione w rowek 7 uchwy-
tu 8, zamocowanego promieniowo nastawnie Ww
glowicy nozowej 1, i opierajg sig na wewngtrznym
koncu rowka na wymiennej podktadce 9 lub Srubie
nastawnej 10. Zaciskany za pomocag Sruby 11
klin 12 zakleszcza silnie uchwyty 8 wraz z noza-
mi 2, 3, 4. Do promieniowego nastawiania uchwy-
tow 8 stuza zamocowane obrotowo w glowicy no-
Zowej 1 i osiowo z mig zgodnie, mimosrody 13, na
ktorych opieraja sie promieniowo przesuwne
trzpienie 14, stuzace jako promieniowe oparcie
uchwytéw 8. Przez wymiane podkitadek 9 wzgled-
nie doregulowanie mimosrodéw 13 wyréwnuje sig
skrécenie noza, powstale przez jego przyszlifowa-
nie. i

Zastrzezenia patentowe

1. Frez do frezowania powierzchni obrotowych,
sktadajacy sig z glowicy z wymiennymi, wzgle-
dnie nastawnie zamocowanymi nozami calkowi-
cie z twardego metalu lub spiekOw, znamienny
tym, ze zasadniczo prostokatny wielokrawe-
dziowy néz (2, 3), tnacy wedtug wyboru jedna
z dwustronnych krawedzi czolowych, zamoco-
wany jest w glowicy (1) z pochyleniem pod
katem (a) okolo 6—10° do jej kierunku pro-
mieniowego.

2. Frez wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze wza-
jemnie jednakowe noze (2, 3) z twardego me-
talu lub spiekéw, zachodzace na siebie w kie-
runku tworzacej (e) ghowicy, ustawione s3
na dwéch lub wiecej, obok siebie potozomych
na gtowicy obwodach kél, przy czym ich kra-
wedzie, dzialajace jako ostrza tnace, sq kr6t-
sze od wytworzonej bez przesuwu osiowego
powierzchni cylindrycznej czy stozkowej.

3. Frez wedtug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym,
ze prostopadie do krawedzi tnacych krawedzie
noza (2, 3y sa zaokraglone lub $cigte, przy czym
promien (r) zaokraglenia, wzglednie odpowia-
dajaca mu dlugoéé¢ Scigcia jest dobrana wigk-
sza, anizeli ‘mierzona na obwodzie obrabianego
przedmiotu maksymalna wielko$¢ posuwu obro-
towego (V) jednego moza w stosunku do mnoza,
wyprzedzajacego go w kierunku tworzacej (e)
ghowicy.
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Frez wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym, ze
posiada noze (2, 3, 4) catkowicie z twardego
metalu lub spieku, ustawione ostrzami skosnie
do kierunku tworzacej (e) glowicy.

. Frez profilowy wedtug zastrz, 1—4, znamienny

tym, ze w glowicy nozowej (1) oprécz wzgle-
dem siebie jednakowych, ustawionych na sa-
siadujacych ze soba obwodach kot prostokat-
nych wielokrawedziowych nozy (2) catkowicie
z twardego metalu lub spiekéw, zamocowane
s dodatkowo moze (4) catkowicie z twardego
metalu lub spiekéw do wytwarzania zhlobkéw,
malych zaokraglen itp., osadzone z takim sa-
mym odchyleniem (@) od kierunku promienio-
wego i pod analogicznym katem do tworza-
cej (e), ktére moga posiadaé ksztalt symetrycz-
:ny w stosunku do plaszczyzny, przechodzacej
wzdluz przez ich $rodek i plaszczyzny, prze-
chodzgcej poprzecznie przez ich $rodek.

. Frez wedlug zastrz. 1—4, znamienny tym,-ze

noze (3) calkowicie z twardego metalu lub
spiek6w, posiadaja na obydwoch plaszczy-
znach czotowych po jednym plaskim $cigciu
(6), réwnolegtym do zaokraglen lub $cig¢ kra-
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wedzi nietnacych (5), o tej samej wielkosci
i pobozeniu katowym, potoZonych w glowicy 1
na obwodach dwéch két zwierciadtowo przeciw-
stawnie Scigtych i zwréconych na zewnatrz.
Frez wedlug zastrz. 1—6, znamienny tym, ze
poszczegblne jego mnoze spoczywaja W ToOw-
kach (7), promieniowo nastawnie zamocowa-
nych uchwytéw nozowych (8), opierajgc sie na
wewnetrznym  konicu wowka (7) o wymienng
podkiadke (9), srubg (10) lub tp., i sg zamoco-
wywane silnie razem z uchwytem (8) za pomoca
klina (12), dociskanego $rubg (11).

Frez wedlug =zastrz. 7, znamienny tym,
uchwyty (8) sa nastawne za pomoca promienio-
wio przesuwnych w glowicy (1) trzpieni (14),
opierajacych sig o obrotowo nastawne w gto-
wicy mimosrody (13) o wosiach réwnoleglych
do osi glowicy. .
Frez wedlug zastrz. 7 lub 8, znamienny tym,

ze

. ze kazdy z uchwytéw (8) i klinéw (12) posiada

ksztalt pélcylindryczny i narzady te parami sa
wstawiane w cylindryczne otwory glowicy.

Bruno Kralowetz

Zastgpca: Kolegium Rzecznikéw Patentowych
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