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(54) : Frézovac{ jednoudelovy

(57) Stroj se pouZivd pro frézovdni dvandc-
ti rovnych pf{&nych drdiek do rotadniho
obrobku. Centrdlnf stojan obsahuje hornt
otddecf{ stil s paprskovité instalovanymi
osni mechanickymi upinadi a s hydraulickym
rozvoden ve st¥edu otd¥eciho stolu. Kolem
otdlectho stolu je vytvoien sbdral tiisek
a chladie{ kapaliny, jeho%Z odvod Je vyve-
den z obou stran vrtac{ jednotky. K cen-
trédlnimu stojenu je paprskovitd pPipojeno
sedn stojant, jejichZ podélné suporty Jsou
osazeny Sestl frézovacimi Jednotkami a
jednou vrtaci jednotkou. Vrtacf{ jednotka
Je osazena noZovou hlavou a Sest frézove-
cich jednotek Jje osazeno samostatnou fré-
zovaci hlavou. Do kaZ?dé frézovaci hlavy
Jesou upnuty dv& kotoudové frézy pomoci
obou upinacich trni, vedenych rovnobéiné a
pF{&né vi&i rotadnim obrobkim. KaZdd fré-
zovac{ hlava je Jinak vyklon&da viéi své
vodorovné ose a povrchu otdleciho stolu,
¢{m?% se dosahuje pri Jednom celém otolent
otdfeciho stolu vyfrézovdni dvandcti rov-
nych drdZ%ek do rotadéniho obrobku a vrtact
jednotky se pouZivd pPi pracovnich cyklech
pro pouocné funkce.
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Vyndlez se tykd frézovaciho jednoddelového stroje, pouiivaného pro frézovéni
dvandcti rovnych priénych drdZek do rotainiho obrobku, zejména do t&lesa bubnu lame-
lové spojky traktoru.

Dosud pou?ivané vertikdlni, horizontdlnf, univerzdlni frézky nebo rdzn& upravené
frézovaci stroje vyuiivajici jednotliv¥® &i ve dvojici Jjako ndstroj stopkovou &i kotou-
govou frézu, kterymi frézuji rovné dArdiky prostfednictvim d¥liciho zarfzeni{. Obrobek
upnuty do ddliciho zar{zenf se jeho pootdlenim ustavuje do kaZdé obréb¥né polohy,

v ni% se frézujf jednotlivé rovné drdiky nap¥iklad jedinou frézou, sadou kotoudovych
fréz apod. Pro vyrobu rovnych drdZek se mohou v n&kterych pfi{padech usp&3n& vyuiivat
i dal3{ obrébdci{ stroje, tj. obrdfedky, protshovadky, lisy k prost¥ihovédni a jiné.
Nedostatky frézovdn{ rovanych drédiek na uvedenych obréb&cich strojich prindseji zvyse-
nou naméhavost préce pro obsluhu, &asové prodluovdni vyrobniho procesu, pfi kterém
celkovy vysledny &as se prodlufuje soudtem &asl pii opracovavédni Jjednotlivych dréZek
na obvodu rotadni{ souldsti. Navic tuhost uvedenych strojd nebyvd dostatednd a z toho-
to ddvodu dosshuji pracovni refimy nizkych hodnot, co% méd vliv na nizkou jakost a
produktivitu priéce. ' ’

Vy3e uvedené nedostatky jsou odstranény frézovacim jednoiZelovym strojem podle
vyndlezu. Podstata vyndlezu spolivéd v tom, Ze na osmi pracovi3dtich na otddecim stole
v jedné pracovni poloze otéZecfho stolu probihd na obsluhovaném iseku vym&na jednoho
rotadniho obrobku v mechanickém upinadi a soudasn& probihd frézovéni{ priénych rovnych
drdZek na Sesti pracoviidtich a pFevrtdvédni{ vnit¥nfho otvoru rotainfiho obrobku na jed-
nom pracovisti. Mechanické upinade s rota¥nimi obrobky Jsou instalovdny na otdfecim
stole do stejnych radidlnfch vzddlenost{ od natd&eci osy otdleciho stolu, vodorovné
osy jsou vedené v urdité vysce pifes natddeci osu otd¥eciho stolu a p¥es stiedy ro-
tadnich obrobkd k nofové hlavé vrtaci jednotky a k frézovacim hlavdm Zesti frézova-
ci{ch jednotek. Pred otd¥eci{m stolem proti jednomu z osmi mechanickych upinadd je
umf{stén obsluhovany usek. Ka%dd frézovaci jednotka mé rozdfln¥ vyklondnou frézovaci
hlavu a je opatifena pi{¥né upnutym prvnim upinacim trnem nad vodorovnou osou a druhym
upinacim trnem pod vodorovnou osou. Upnuti obou upfnacfch trnd je vidi sob& rovnob&i-
né ve vzddlenosti od vodorovné osy nejmén¥ o velikost polom&ru rota&nfho obrobku. Do
kaZdého upinacfho trnu je upevn¥na kotoudovd fréza a pritom ob¥ kotoulové frézy v
kaZdé jednotlivé frézovaci hlavd navazuji na spolednou pi{Znou osu, vyklon&nou u ka¥-
dé frézovaci hlavy pod rozdilnym dhlem. U kaZdé frézovac{ hlavy prf¥né osa kotoudo-
vych fréz protind vidy vodorovnou osu. Napiiklad kdyZ je u prvni frézovaci jednotky
pFL{énd osa kolmo spust¥na na povrch otddecfho stolu, udhel ndklonu p¥{¥né osy dint
u druhé frézovacli jednotky 30°, u treti frézovacf jednotky 60°, u &tvrté frézovact
Jednotky 90°, u pdté frézovaci jednotky 120° a u Zesté frézovaci Jednotky 150°.

Vyhody frézovaciho jednouelového stroje spodivajf ve zvysené produktivit¥ prdce.
Na kaZdy pracovni takt stroje se vyfrézuji vSechny rovné drdiky v rotadni souddsti,
nebot viechny pracovni jednotky nesouci frézy pracuji soufasnd a kaZ¥dd z pracovnich
Jjednotek vytvd¥i dvojici rovnych dréZek. Celkovd koncepce jednoudelového stroje sniju-
Je ndklady jak na jeho po¥fzenf, tak i na jeho provoz a ddle dovoluje volit vysokou
tuhost v3ech konstrukdnich elementd., Uvedend tuhost zajizfuje vysokou kvalitu obrgbs-
nych ploch pfi optimdlnich technologickych refimech. Cyklus jednoulelového stroje je
poloautomaticky. 2 obsluha vykondvd jen manipulasci s rotadnimi sou¥dstmi p¥i upindnf a
vyjimént z upfnafe v obsluhovaném udseku stroje.

Frézovaci jednoﬁéelovy stroj Jje zndzorn&n na vykresech, kde na obr. 1 je zdstav-
bovy pldorys jednoddelového frézovaciho stroje s pohledem na otddeci stlil a paprsko-
vité ustaveni pracovanich jednotek a kde na obr. 2 je proveden bo¥nf pohled na vedeni
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vodorovné osy, na prvnf frézovac{ jednotku s kolmo ustavenou p¥{fnou osou frézovaci
hlavy vi&i otdlecimu stolu a na vrtaci jednotku s noZovou hlavou.

Frézovaci jednoldelovy stroj je sestaven z centrélnfho stojanu 27 s hornim oté-
tecim stolem 3, ktery Je otdlen do pracovnich cykld vlevo kolem natddeci osy 18.
Centrédlni stojan 27 je opatfen hydraulickym rozvodem 5, vyvedenym nad povrch otdeci-
ho stolu 3 jeho stfedem, a jed3td je opatifen odvodem 13 tr{sek a chladicf kapaliny do
zdsobniku stroje., K centrélnimu stojanu 27 jsou paprskovit® pfipevn¥ny stojeny 14 pro
vrtac{ Jednotku 9 a pro 8est frézovacich jednotek 21 a% 26. Na povrchu otdZeciho sto-
lu 3 je paprskovite instalovéno ve stejné radiélni—\.rzdél.e_r;osti od stifedu otddectiho
stolu _3__ osa mechanickych upinadd 2 pro ptipeviovénf osmi rotaZnfch obrobkd 1. Stojany
14 jsou osazeny podélnymi suporty 12 pro posuvné uloZenf vrtaci jednotky 9 s noZnou
hlavou 11 a pro posuvné uloZen{ 3Sesti frézovacich Jednotek 21 a% 26, opat¥enych jed-
notlivé samostatnou vyklopnou frézovaci hlavou 6., Frézovac{ hlavy 6 majf p¥{f¥n& upnu-
ty prvani upfnac{ trn 16 nad vodorovnou osou 20 a pod vodorovmou osou 20 druhy upfinact
trn 7 Jjednim koncem do kuZele 15 dvou nezdvislych vieten 17 a druhym koncem do dvou
sapostatnych podpérnych loZisek E. Rozte& obou upinacfch trnd 7, 16 je vzddlena od
vodorovné osy 20 nejmén& o polomdr rota&nfho obrobku l. Osm vodorovnych os 20 rovmno-
b¥&Znych s povrchem otddeciho stolu 3, rozddlenych paprskovité ve stejnych thlech k ob-
vodu otd&eciho stolu 3, Je vedeno p-f?es vrtaci Jednotku 9 a 3est frézovacich a‘ednotek '
2l a% 26 a pres stf'edy upnutych rota&nfch obrobki 1. Do ka3dé frézovac{ hlavy 6 Je do-
taZena v obou trnech 7, 16 jedna kotoulovd fréza 10 souose ve spolefné priZné ose. 28,
Pr{&nd osa 28 u jedné ze Zesti frézovacich hlav _6_;je spust&na kolmo na povrech otd&e-
ctho stolu 3 a zbyvajicich p&t pFi&nych os 28 frézovacich hlev 6 je naklon&no podle
vyklon&ni zbyvajicich frézovacich hlav 6 pod rozdflnym dhlem v#dy o 30°. U nevrieného
konkrétnfho konstruk&niho uspofddédni Jje takové rozufsténi stenic, kdy na levo od ob-
sluhovaného tgeku 4 Je prvni frézovaci jednotka 21 ustavena pFi&nou osou 28 frézovaci
hlavy 6 kolmo na povreh otdé¥eciho stolu 3, ddle ndsleduje druhéd frézovac{ jednotka 22
s vyklopenou pif&nou osou 28 frézovaci hlavy 6 pod dhlem 30°, a4le nésleduje tiret{ fré-
zovac! jednotka 23 s vyklopenou p¥{&nou osou 28 frézovee! hlavy 6 pod dhlem 60°, ddle
ndsleduje vrtac{ jednotka 9, s ustavenou noZovou hlavou 11 do vodorovné osy 20, déle
ndsleduje &tvrtd frézovaci jednotka 24 s vyklopenou p¥fénou osou 28 frézovaci hlavy 6
pod tdhlem 90°, ddle ndsleduje pétd frézovac{ jednotka 25 s vyklopenou p¥{énou osou 28
frézovaci hlavy 6 pod dnlem 120°, ddle ndsleduje Zestd frézovaci jednotka 28 s vyklo-
penou p#f&nou osou 28 frézovaci hlavy 6 pod dhlem 150° a d4le obvod otééec:(ho stolu
3 zakonduje obsluhovany dsek 4 pro vyménu rotainich obrobké 1.

Otd¥ect stll 3 se otd¥f sm¥rem doleva do jednotlivych pracovnfch eykld. V obslu-
hovaném dseku 4 pracovnik sundavé rotafni obrobek 1 a ndsledn€ uping novy nefrézova-
ny rotaéni obrobek 1 prostfednictvim mechanického upfnale 2, ktery nejdrive uvolauje
rotatn{ obrobek 1, posléze ustfed{ rota&ni obrobek 1 do vodorovné osy 20 a vytvoli
bezpedné upnuti pro opracovdvini pfiénych rovnych drdZek 8 s prevrtdnim vnitiniho
priméru rotainiho obrobku 1. Otdeci stil 3 se automaticky otdlf mezi operalnimi eyk-
1y do osmi poloh pracovnich cykld, tj. o 1/8 z Jedné celé otd&ky. Vrtact Jjednotke 9 a
gest frézovacich jednotek 21 a% 26 se posouvd na podélném suportu 12 najizdécim a od-
J12d&cim rychloposuvem a pracovnim posuvem podle frézované hloubky rovnych dréZek 8.
P#i poloautomatickém cyklu jednoddelového frézovactho stroje b&3i vSechna vietena 17
frézovacich hlav 6 a rovnd% se otdd{ noZovéd hlava 11 vrtac{ jednotky 9, kterd se Jen
vyuZivd pro pomocné funkce. VZech Zest frézovacfch jednotek 21 a% 26 pfi posuvu na
podélnych suportech 12 a p#i b&hu v3ech dvandeti kotoulovych fréz 10 vyfrézuje do
rotadniho obrobku 1 dvandet pF{inych rovnych drdZek 8 za celou jednu otolku otdiectho
stolu 3. Odvod 13 tifsek a chladic{ kapaliny odvad{ kolem obou stran vrtac{ jednotky
Sz otédeciho stolu 3 tyto do zdsobnfku, z nshoZ dopravnik zabezpeluje tramsport tif-
sek od jednod&elového frézovaciho stroje mimo jeho zéstavbovy prostor.
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PREDMET VYNALLEZU

1. Frézovaci jednoulelovy stroj, sloZeny z centrdlniho stojenu s hornim otédle-
eim stolem, z hydraulického rozvodu ve st¥edu otddectho stolu, z odvodu tiisex a
chladic{ kapaliny od otd&eciho stolu do zdésobniku stroje, z pracovnich jednotek
paprskovité umisténych proti st¥edu otddecfho stolu na podélnych suportech jednotli-
vych stojand, z paprskovit® instalovanych mechanickych upinadi pro rotadni obrobky
na povrchu otd&ectho stolu, z obsluhovaného dUseku, vyznadujici se tim, %e osm mecha-
nickych upinadd (2) je umist¥no ve stejné radidlnf vzddlenosti od natdleci osy (18}
na otddecim stolu (3) a sou¥asnd jsou mechanické upinade (2) souosé s vrtaci jednot-
kou (9) a se Zesti frézovacimi Jednotkami (21, 22, 23, 24, 25, 26), uloZenymi v po-
délnych suportech (12) na stojenech (14), rozmist&nych okolo centrdlniho stojanu
(27), prilem? frézovaci Jjednotky (21, 22, 23, 24, 25, 26) jsou opatieny frézovacimi
hlavemi (6), do nich¥ jsou pi#{¥nd ' upnuty nad vodorovnou osou (20) prvni upinaci trn
(16) a pod vodorovmou osou (20) druhy upinaci tra (7) s kotoudovou frézou (10), usta-
venou na obou upinacich trnech (7, 16) u kadé frézovac{ hlavy (6) do jediné p#{&né
osy (28) protinajici u vZech sePizenych frézovacich hlav (6) frézovacich jednotek
(21, 22, 23, 24, 25, 26) vodorovnou osu (20), kterd u prvn{ frézovac{ jednotky (21)
Je zapuSténa kolmo na povrch otddecfho stolu (3), u druhé frézovaci jednotky (22) je
naklon&na doprava o 30° k povrchu otd&eciho stolu (3), u 3esté frézoveci jednotky
(26) Je naklon#&na doleva o 30° k povrchu otd&ectho stolu (3), u paté frézovaci jed-
notky (25) je naklon¥na doleva o 60° k povrchu otddeciho stolu (3), u tfeti frézova-
cf jednotky (23) je naklon¥na doprava o 60° k povrchu otéddecfho stolu (3), u Etvrté
frézovaci jednotky (24) je natodena doprava o 90°, &fm¥ je prf¥nd osa (28) rovnobdi-
nd s povrchem otd&ectho stolu (3).

2. Frézovacl jednoiZelovy stroj podle bodu 1, vyzna¥ujici se tim, %e vrtaci
jednotka (9} s no*ovou hlavou (1ll) je umistdna mezi t¥etf a &tvrtou frézovaci jed-
notkou (23, 24). )

2 vykresy
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