Egz. SLUZBOWY

POLSKA
RZEGZPOSPOLITA

OPIS PATENTOWY

66361

LUDOWA

Patent dodatkowy
do patentu

Pierwszenstwo:

URZAD
PATENTOWY
PRL

Zgteszono: 27.V.1968 (P 127 198)

Opublikowano: 30.X.1972

Kl. 49b,3/00

MKP B23c¢ 3/00

UKD

Twérca wynalazku: Jerzy Zacharzewski

Wilasciciel patentu: Centralne Biuro Konstrukcyjne Obrabiarek
Przedsiebiorstwo Panstwowe, Pruszkow (Polska)

Sposob automatycznego frezowania zgrubnego i wykanczajacego
oraz uklad budowy frezarki poziomej lub uniwersalnej
do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposob frezowania
zgrubnego i wykanczajgcego oraz uklad budowy
frezarki poziomej lub uniwersalnej do stosowania
tego sposobu -umozliwiajacy w jednym cyklu
automatycznym, zwyklym lub wahadlowym fre-
zowanie zgrubne jednym frezem i nastepnie fre-
zowanie wykanczajgce drugim frezem przy po-
wrotnym posuwie stotu.
dotychczas stosowane sposoby frezo-

wykanczajgcego polegajag na
mozna

Znane i
wania zgrubnego i
tym, ze w jednym cyklu automatycznym
frezowaé tylko zgrubnie lub tylko wykanczajgco.
PrzejScie z jednego rodzaju frezowania na drugi
wymaga zmiany predkosci obrotowej wrzeciona
i wielko$ci posuwu, nastawienia frezarki na gle-
boko$é frezowania wykanczajacego oraz czestej
wymiany freza, ktérego przytepione ostrza przy
frezowaniu zgrubnym nie nadajg sie do osiagnie-
cia wysokiej jakosci powierzchni obrabianej przy
frezowaniu wykanczajgcym.

Zmiany te zabierajg duzo czasu i sg zasadniczg
wadg, ktéra ogranicza mozliwosci eksploatacyjno-
-technologiczne tych obrabiarek i dlatego prze-
waznie przeprowadza sie tylko frezowanie poi-
wykanczajace przy kompromisowych parametrach
skrawania pomiedzy frezowaniem zgrubnym i wy-
kanczajgcym, osiggajgc rowniez kompromisowe
wyniki takiego frezowania.

Na frezarkach produkcyjnych w celu osiggnie-
cia wysokie] jako$Sci powierzchni obrabianej czg-
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sto jedng frezarke nastawia sie na frezowanie
zgrubne, a drugg mna frezowanie wykanczajace
przenoszgc przedmioty obrabiane w duzych se-
riach z jednej maszyny na drugag tracgc duzo cza-
su na odmocowanie przedmiotu obrabianego z
jednej frezarki, przeniesienie, ustawienie i za-
mocowanie na drugiej frezarce. ‘

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu fre-
zowania zgrubnego i wykanczajgcego za pomocg
frezarki poziomej lub uniwersalnej z ukladem
automatyki umozliwiajgcym, w jednym cyklu
automatycznym zwyklym lub \;\/aha-dlowym frezc-
wanie zgrubne jednym frezem lub jednym zespo-
lem frezéw i frezowanie wykanczajace przy pe-
wrotnym posuwie stolu drugim frezem lub drugiu.
zespolem frezéw oraz opracowanie ukladu budowy
frezarki do stosowania tego sposobu.

Cel ten osiagnieto przez opracowanie sposobu
frezowania zgrubnego i wykanczajgcego w cyklu
automatycznym polegajacego na tym, ze po szyb-
kim mechanicznym, wzdiluznym przesuwie stoiu
i roboczym zgrubnym wzdluznym posuwie naste-
puje samoczynne zalgczenie szybkiego poprzecz-
nego przesuwu stolu i przelgczenie jego na po-
przeczny krétkotrwaly zwolniony positw i ma-
stepnie wylgczenie tego posuwu i zalgczenie po-
wrotnego wzdluznego roboczego wykanczajgceso
posuwu stotu, po c2ym nastepuje szybkie wzdtuz-
ne i poprzeczne przesuniecie sie stolu i krétko-
trwaly poprzeczny zwolniony posuw dla dokiad-
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nego ustawienia stolu do wyjSciowego polozenia
w cyklu automatycznym, a w przypadku automa-
tycznego cyklu wahadlowego samoczynnie zalgcza
sie odpowiedni cykl w przeciwnym kierunku zas
przed zalgczeniem powrotnego wzdluznego robo-
czego wykanczajgcego posuwu stolu nastepuje sa-
moczynny pionowy dokladny dosuw freza do
przedmiotu obrabianego na gleboko$é skrawania
wykanczajgcego, a po zakonczeniu szybkiego
wzdluznego powrotnego przesuwu stolu nastepuje
pionowy odsuw freza i nastawienie jego na gle-
boko$¢é skrawania zgrubnego.

Cel wynalazku zrealizowano za pomocg ukladu
budowy frezarki zlozonej z pionowego przesuwne-
go wrzeciennika zawieszonego na prowadnicach
stojaka sztywno polgczonego z lozem, na ktérym
na saniach przesuwa sie poprzecznie stol posia-
dajacy mozliwo$¢ wzdluznego przesuwu z tym, ze
jego rozdzielony zespol napedowy zlozony z sil-
nika polgczonego ze skrzynkg predkosci i osadzo-
ny w dolnej czesci wrzeciennika sprzezony z urzg-
dzeniem do samoczynnego odskoku i doskcku na-
rzedzia do obrobki zgrubnej i wykanczajgcej w
osadzonych na jednym trzpieniu, sprzezony jest
przez przekladnie pasowa w zakresie szybkobiez-
nym bezposrednio z wrzecionem frezarki a w za-
kresie wolnobieznym za pomocg przekladni zwal-
niajacej kot zebatych, przy czym mechanizm na-
pedu pcsuwu stolu wyposazony jest w dwubiego-
wy elektryczny silnik umozliwiajacy szybkie po-
suwy robocze dla frezowania zgrubnego lub wol-
ne rosuwy robocze dla frezowania wykanczajg-
cego, w elektromagnetyczne sprzegla dla zalgcze-
nia posuwu wzdluznego stolu w prawo lub w le-
wo 1 elektromagnetyczne sprzegla dla zalaczenia
posuwu poprzecznego san stolu w kierunku od
lub do stojaka oraz elektromagnetyczne sprzegla,
dla zalgczenia szybkich przesuwéw stolu wzdluz-
nych i poprzecznych a ponadto elektromagnetycz-
ne hamulce dla dokladnego zatrzymania posuwu
wzdluznego i poprzecznego, oraz wyprzedzajgce
sprzegto osadzone pomiedzy mechanizmem posu-
wow roboczych i mechanizm szybkich przesuwéw
realizowanych za pomocg przekladni S$rubowych
tocznych oraz przekladni §lizgowej.

Frezarka pozioxpa lub uniwersalna zbudowana
w tym ukladzie moze by¢é wykonana jako konso-
lowa lub bezkonsolowa i posiada nastepujace ce-
chy budowy: mechaniczny wzdluzny posuw stotu,
mechaniczny poprzeczny przesuw san ze stolem
lub pionowy przesuw wrzeciennika, szybki prze-
suw stolu w Kkierunku wzdluznym i san w Kie-
runku poprzecznym, umozliwiajgcy opadanie kon-
soli lub odskok wrzeciennika (we frezarce bezkon-
solowej) o dokladng wielko$é¢é okolo 1 mm i samo-
czynne dzialanie zacisko6w konsoli lub wrzecien-
nika, samoczynng zmiane predkosci obrotowej
wrzecicna np. w stosunku 1:2, samoczynng zmiang
kierunku obrotéw wrzeciona, ‘sarhoczynna‘ zmiane
wielko$ci posuwu np. w stosunku 2:1 i wyposa-
zona jest w uklad automatyzacji umozliwiajacy
prace frezarki w cyklach automatycznych, craz
posiada mozliwosé szeregowego umieszczenia fre-
za lub zespolu frezéw dla frezowania zgrubnego
i freza lub zespolu frezéw dla frezowania wykan-
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czajacego na jednym trzpieniu frezarskim, oraz
korzystng samoczynna zmiane predkosci przesuwu
z szybkiego przesuwu na przesuw wzdluzny bar-
dzo zwolniony (okolo 10 mm/min) oraz z przesuwu
bardzo zwolnionego na posuw roboczy, a ponadto
wyposazona jest w urzgdzenie do kasowania luzu
osiowego pomiedzy $rubg pociggowsg i nakretks
wzdluznego posuwu stolu umozliwiajgce wsp6dl-
biezne frezowanie, ktére umozliwia prace frezar-
ki w cyklach automatycznych wahadlowych oraz
urzgdzenie do kasowania luzu osiowego pomiedzy
Ssrubg pociggowa i nakretkg poprzecznego prze-
suwu san ze stolem lub wrzeciennika.

Frezarka zbudowana w ukladzie wedlug wyna-
lazku umozliwia prace w cyklach automatycznych,
w ktorych po zgrubnym frezowaniu przedmiotu
przy bardzo intensywnych parametrach skrawa-
nia zapewniajacych duzg wydajno$é obrobki, po-
przeczny mechaniczny szybki przesuw san ze sto-
lem wykorzystany jest dla podstawienia przed-
miotu obrabianego pod drugi frez o ostrych nie-
przytepionych zebach.

Po szybkim poprzecznym przesuwie samoczynnie
zalgcza sie wolny poprzeczny posuw roboczy wy-
kanczajgcy lub poprzeczny przesuw bardzo zwol-
niony, ktérym podsuwa sie przedmiot obrabiany
dokladnie na linie drogi freza wykanczajgcego.
Nastepnie powrotny przesuw stolu zamieniony zo-
staje na posuw roboczy dla frezowania wykancza-
jacego przy malo intensywnym skrawaniu zapew-
niajacym wysoka jako$¢é obrabianej powierzchni.

Do samoczynnego nastawiania sie frezarki mna
glebokoé¢ skrawania wykanczajgcego wykorzystu-
je sie opadanie konsoli lub odskok wrzeciennika
(we frezarkach bezkonsolowych) i dokladng wiel-
ko$§¢ okolo 1 mm. To opadanie lub odskok sto-
sowane normalnie do odsuniecia freza od obrabia-
nej powierzchni przy powrotnym jalowym przesu-
wie stotu frezarki, w cyklach we frezarce w ukla-
dzie wediug wynalazku nie potrzebuje speiniaé
tej roli, gdyz frezarka skrawajac w obu kierun-
kach posuwu stolu, nie posiada jalowego powrot-
nego przesuwu.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania rysunku na ktéorym fig. 1 —
przedstawia schematycznie frezarke bezkonsolowga
w widoku z gory podczas zgrubnego frezowania
przedmiotu obrabianego, fig. 2 — tg samg frezar-
ke podczas frezowania wykanczajgcego, fig. 3 —
oznaczenia przyjete na rysunku, fig. 4 — cyklo-
gram cyklu automatycznego z nawrotem obroto-
wego ruchu wrzeciona, fig. 5 — cyklogram cyklu
automatycznego bez nawrotu wrzeciona z zastoso-
waniem frezowania wspoétbieznego, fig. 6 — przed-
stawia frezarke w widoku z géry podczas zgrub-
nego frezowania wahadlowego dwoéch przedmio-
to6w obrabianych, fig. 7 — ta samg frezarke pod-
czas wykanczajacego frezowania wahadlowego,
fig. 8 — cyklogram cyklu automatycznego waha-
dlowego z nawrotami obrotowego ruchu wrze-
ciona, fig. 9 — cyklogram cyklu automatycznego
wahadlowego bez nawrotéw wrzeciona, fig. 10 —
zwiniety schemat kinematyczny frezarki w wido-
ku od przodu, fig. 11 — schemat kinematyczny
frezarki w widoku z boku, fig. 12 — schemat
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kinematyczny frezarki w widoku od tylu, fig. 13
— schemat kinematyczny napedu posuwu stotu

w widoku od przodu, fig. 14 — schemat napedu
stotu w widoku z boku, fig. 15 — schemat kine-
matyczny napedu posuwu san, fig. 16 — schemat

kinematyczny recznego napedu pionowego prze-
suwu wrzeciennika.

Fig. 8 i 9 przedstawiajg uproszczony cykl auto-
matyczny, walfadlowy z pominieciem szybkiego
wzdluznego przesuwu stotu przed wzdluznym po-
suwem roboczym zgrubnym oraz z pominieciem
analogicznego powrotnego szybkiego wzdluznego
przesuwu stolu po wzdiluznym powrotnym posu-
wie roboczym wykanczajgcym.

Wyzej wymienione cykle automatyczne waha-
dlowe wymagajg zastosowania w ukladzie budo-
wy frezarki urzgdzenia umozliwiajgcego frezowa-
nie wspbibiezne.

Przedstawiony przykiad wykonania ukladu bu-
dowy frezarki bezkonsolowej i jej pracy w cyk-
lach automatycznych wedlug wynalazku i nie
ogranicza oczywiScie w niczym zastosowania wy-
nalazku roéwniez dla frezarek konsolocwych.

Frezarka przedstawiona w przykladzie wykona-
nia na rysunku zaopatrzona jest w pionowo prze-
suwny wrzeciennik 1 zawieszony na prowadnicach
stojaka 2 sztywno polaczonego z lozem 3, na kto-
rym na saniach przesuwa sie poprzecznie stot 4
posiadajacy rowniez mozliwos¢ przesuwu wzdluz-
nego. Na trzpieniu frezarskim osadzony jest frez
5 do frezowania zgrubnego i frez 6 do frezcwania
wykanczajgcego. Trzpien frezarski podparty jest
na koncu okularem 7 zawieszonym na belce wrze-
ciennika 1.

Frezarka wedlug wynalazku wyposazona jest
w silnik elektryczny napedu wrzeciona 17, sprze-
glo cierne wieloptytkowe automatycznie sterowane
wolnych obrotow wrzeciona 18, sprzegto 19 cierne
wieloptytkowe automatycznie sterowane szybkich
obrotow wrzeciona 20, wrzeciono 20, walek prze-
kladni redukujacej 21, silnik elektryczny dwubie-
gunowy napedu posuwow 22, przekladnia §lima-
kowa posuwéw roboczych 23, walki napedu szyb-
kiego przesuwu 24 i 25, watek posuwéw roboczych
26, sprzeglo wyprzedzajgce 27, watek rozrzgdu
posuwéw 28, sprzeglo cierne wieloplytkowe auto-
matycznie sterowane napedu szybkiego przesuwu
29, sprzegla cierne wieloplytkowe automatycznie
sterowane posuwu wzdiluznego stolu w lewo i W
prawo 30 i 31, sprzegla cierne wieloplytkowe auto-
matycznie sterowane posuwu san stolu w kierun-
ku stojaka i od stojaka 32 i 33, hamulce cierne
wieloptytkowe automatycznie sterowane posuwu
wzdluznego stolu 34 i posuwu poprzecznego san
35, sprzegla przecigzeniowe posuwu wzdluznego 36
i poprzecznego 37, dwuczesSciowa nakreika kulko-
wa obrotowa z pierScieniem dystansowym 38, $ru-
ba pociggowa kulkowa nieobrotowa 39, §ruba po-
ciggowa §lizgowa roprzecznego przesuwu san sto-
tu 40, cylinder hydrauliczny pionowego doskoku
wrzeciennika o 1 mm 41, tlok hydrauliczny 42,
pionowa S$lizgowa $ruba pociggowa 43, nakretka
pociggcwa 44, korba recznego pionowego przesuwu
wrzeciennika 45, walek recznego napedu piono-
wego Sruby pociggowej 46.
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W celu wyjasnienia pracy obrabiarki w cyklu
automatycznym na rysunku przyjeto nastepujace
oznaczenia: surowa powierzchnia przedmiotu ob-
rabianego 8, powierzchnia frezowana zgrubnie
9, powierzchnia frezowana wykanczajgco 10,
zluzowanie zaciskow, odskok wrzeciennika do go-
ry i zaci$niecie zaciskow w gornym polozeniu 11,
zluzowanie zaciskéw, doskok wrzeciennika na dot
i zaci$niecie zaciské6w w dolnym polozeniu 12,
kierunki oktrotéw wrzeciona 13, posuw roboczy
zgrubny 14, szybki przesuw 15, posuw roboczy
wykanczajacy 16.

Dzialanie frezarki podczas pracy w cyklu auto-
matycznym jest nastepujgce:

Z silnika 17 podczas frezowania zgrubnego na-
ped przenoszcny jest przez zwalniajgcg przektad-
nie kot zebatych i sprzeglo 18 a nastepnie dla
frezowania wykanczajgcego sprzeglo 18 samoczyn-
nie wylgcza si¢ i nastepuje samoczynne réwniez
zalgczenie sprzegla 19 i naped przenoszony jest
przez przy$pieszajgcg przekiladnie kot zebatych
dzigki czemu uzyskuje sie szybsze obroty wrze-
cicna. Nastepnie przez przekladnie kot zebatych
wymiennych, przekiadnie ko6l zebatych stozkowych
i przekladnie pasowg naped przechodzi bezposred-
nio na wrzeciono frezarki, lub na watek 21 dzieki
gérnemu kolu pasowemu osadzonemu na tylnej
koncéwce wrzeciona lub watka 21. Z walka tego
naped przechodzi na wrzeciono przez przekiladnie
redukeyjng obrotcwg. Prawe lub lewe obroty
wrzeciona uzyskuje sie przez nawrét obrotow sil-
nika 17. ’

Podczas frezowania zgrubnego naped posuwu
roboczego uzyskuje sie z szybszego biegu silnika
elektrycznego dwubiegunowego 22, a nastepnie dla
frezowania wykanczajacego nastepuje samoczynne
przelaczenie sie silnika ma wolniejszy bieg z jed-
noczesnym samoczynnym przelgczeniem na szyb-
sze obroty wrzeciona. Dzieki temu uzyskuje sie
wolniejszy posuw minutowy i znacznie mniejszy
posuw na jeden zab freza dla frezowania wykan-
czajgcego. -

Naped posuwu roboczego przenoszony jest przez
przekladnie §limakowg 23 redukujgcg obroty, przez
przekladnie koél zebatych wymiennych, przez wa-
lek 26, sprzeglo wyprzedzajgce 27, walek 28 oraz
przez przekladnie kot zebatych o dwoch lub trzech
kotach. Z przekladni tej w zalezno$ci od samo-
czynnego zatgczania sie sprzegta 30 lub 31, uzy-
skuje sie posuw wzdluzny stolu w lewo lub w
prawo.

Z chwilg zalgczenia sie sprzegia 30 lub 31 na-
stepuje samoczynne wyigczenie hamulca 34. Wy-
laczenie tych sprzegiet powoduje jednoczesne za-
laczenie hamulca 34 dla szybkiego zatrzymania
przesuwajacego sie stolu w okreS§lonym punkcie.

Analogicznie zalgczenie samoczynnego sprzegla
32 lub 33 powoduje posuw poprzeczny san stolu
w kierunku do stojaka lub od stojaka. Zalgczeniu
tych sprzegiet towarzyszy samoczynne wytaczenie
sie hamulca 35, ktory zalgcza sie znéw samoczyn-
nie z chwilg wylgczenia sie tych sprzegiet powo-
dujgc znikomy tylko rozrzut punktéw zatrzyma-
nia poprzecznego posuwu.

Naped posuwu wzdluznego przechodzi nastepnie
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przez sprzeglo przecigzeniowe 36, posrednie prze-
kladnie czterech ko6t zebatych walcowych i dwie
przekladnie kot zebatych stozkowych na obroto-
wg nakretke kulkows 38 przekiadni srubowe]j tocz-
nej. Nakretka ta obraca sie na nieobrotowej $ru-
bie kulkowej 39 w prawo lub w lewo powodujgc
przesuw stolu, w lewo lub prawo.

Nakretka 38 cklada sie z dwodch czeéci prze-
dzielonych pierscieniem dystansowym powoduja-
cym wykasowanie luzu wzdluznego ze wstgpnym
napieciem sprezystym pomiedzy zwojami gwintu
$ruby, kulkami i zwojami gwintu nakretki. Dzieki
temu luz ten jest stale wykasowany przy duzej
jednocze$nie sprawno$ci i malemu wycieraniu sie
przekladni $rubowej tocznej wobec matego wsp6l-
czynnika tarcia potoczystego. Umozliwia to pra-
widlowe frezowanie wspoélbiezne i daje iatwo$é
przechodzenia z frezowania przeciwbieznego na
wspoéltkbiezne i odwrotnie.

Naped posuwu poprzecznego przechodzi przez
sprzeglo przecigzeniowe 37 i pcérednig przeklad-
nie czterech ko6t zekatych walcewych na §lizgewag
Srube pociggowyg 40, ktéra obracajac sie w lewo
lub w prawo powocduje przesuw san stolu w kie-
runku do stojaka lub od stojaka.

Naped szybkiego przesuwu wzdiuznego stolulub
poprzecznego san omija redukujgcg obroly prze-
ktadnie $limakowsg 23. Naped ten od silnika 22
przenoszony jest przez dwie przekitadnie kol ze-
batych walccwych z kolami osadzonymi na wat-
kach 24 i 25 craz przez przekladnie kol zekatych
stozkowych i sprzeglo 29 na walek 28. Z chwilg
samoczynnego zalgczenia sprzegila 29 walek 28
zaczyna obracaé sie predzej od walka 26 ktory
przencsi naped posuwu roboczego, mozliwe to jest
dzieki sprzeglu wyprzedzajgcemu oka te walki
W czasie posuwu roboczego.

W dalszym ciagu mnaged szybkiego przesuwu
przenoszony jest analogicznie jak wyzej opisany
naped posuwu wzdluznego stotu lub poprzecznego
san.

W cyklu automatycznym naped szybkiego prze-
suwu uzyskuje sie z wolniejszego biegu silnika
dwubiegunowego 22. Z chwilg wylaczenia sig
sprzegla 29 szybki przesuw zamienia sie na wolny
posurv roboczy taki jak dla frezowania wykancza-
jacego, ktory wykcerzystuje sie réwniez jako zwol-
niony przesuw poprzeczny san stolu dla dokladne-
go zatrzymania san w okres$lonym punkcie po
jego wylgczeniu. W tym przypadku nie zmienia
sie predko$ci obrotowej wrzeciona gdyz nie za-
chodzi przy tym skrawanie, a frezy sg poza ma-
teriatem.

Bardzo szybki przesuw stolu uzyskiwany z szyb-
szego biegu silnika 22 uzywa sie tylko przy recz-
nym sterowaniu frezarkg podczas nastawiania jej
na okre$lony cykl automatyczny w przypadku po-
trzeby ustawczego duzego przesuniecia. Dosunigcie
pionowe wrzeciennika w dét o 1 mm na glebokosé
frezowania wykanczajgcego uzyskuje sie przez
doprowadzenie oleju pod ci$nieniem do cylindra
41 nad tlok 42 i odplyw oleju spod tego ticka.

Opadajgcy tlok ciggnie w dét §rube pociggowy
43 z nakretkg 44 zamocowang do wrzeciennika.
Dla powrotnego odsuniecia wrzeciennika o 1 mm
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do gory zmienia sie doptyw oleju kierujgc go pod
ttok 42 i odprowadzajgc olej z nad titoka, sterowa-
nie przeplywem oleju jest automatyczne dzieki
elektrohydraulicznemu rozdzielaczowi suwakowe-
mu. Podczas pionowych przesuwoéw wrzeciennika
sprezynowe zaciski na prowadnicach wrzeciennika
sg hydraulicznie zluzowane. Po zakonhczeniu pio-
nowego przesuwu do goéry lub na dol zaciski te
samoczynnie zaciskajg sie. Nastawianie wrzecien-
nika na glebokos¢ frezowania zgrubnego odbywa
si¢ przez pokrecanie korby recznej 45, ktéra przez
przekladnie kot zebatych stozkowych i walco-
wych obraca walek 46. Watek ten przez kolo ze-
bate stozkowe obraca $rube pociggowg 43 piono-
wego przesuwu wrzeciennika. Glebokosé tg nasta-
wia sie przed rozpoczeciem frezowania danej serii
przedmiotéw i podczas frezowania calej serii po-
zostaje ona stata.

Przebieg pracy frezarki w cyklu automatycz-
nym z nawrotem ruchu obrotowego wrzeciona
uwidcezniony na rysunku (fig. 4) jest nastepujacy:
szybki wzdluzny przesuw stotu, zgrubne frezowa-
nie przeciwbiezne, szybki pcprzeczny przesuw sto-
tu, przetgczenie na wolny wykanczajgcy posuw
poprzeczny dla podstawienia przedmiotu obrabia-
nego dokladnie na droge freza wykanczajgcego,
wolny przesuw poprzeczny, zluzowanie sie zacis-
koéw, doskek wrzeciennika na glebokodé skrawa-
nia wykanczajgcego i zaci$niecie sig¢ zaciskéw na
jego prowadnicach, przelgczenie sie na wigkszg
predko$¢é obrotowg wrzeciona, nawrét obrotowego
ruchu wrzeciona, wzdluzne przeciwbiezne frezo-
wanie wykanczajace, szybki wzdluzny przesuw
stolu, zluzowanie sie zaciskéw, odskok wrzecien-
nika i zaci$niecie sie zaciskow na jego prowad-
nicach, przelaczenie na mniejszg predkosé obro-
towg wrzeciona i wiekszy posuw, nawrét ruchu
obrotowego wrzeciona szybki poprzeczny przesuw
stolu, przelgczenie na wolny wykanczajacy posuw
peprzeczny dla podstawienia przedmiotu obrabia-
nego dokladnie na droge freza zgrubnego. Jeden
z frezé6w musi tu by¢é prawotngcy a drugi lewo-
tnacy.

Przebieg pracy frezarki w cyklu automatycznym
bez nawrotu ruchu obrotowego wrzeciona uwi-
doczniony na rysunku (fig. 5) jest analogiczny do
poprzedniego, z tym, ze frezowanie zgrubne jest
tutaj przeciwbiezne, a frezowanie wykanczajace
wspolbiezne. Oba frezy powinny tu by¢ prawo-
tngce lub oba lewotngce, zaleznie od przyjetego
kierunku frezowania zgrubnego.

Przebieg pracy frezarki w cyklu automatycznym
wahadlowym z nawrotami obrotowego ruchu wrze-
ciona uwidoczniony na rysunku (fig. 8) jest na-
stepujgcy: frezowanie zgrubne przeciwbiezne pier-
wszego przedmiotu obrabianego, szybki poprzecz-
ny przesuw stolu i wolny wykanczajacy posuw
roboczy poprzeczny dla podstawienia przedmiotu
obrabianego dokladnie na droge freza wykancza-
jacego, zluzowanie sie zaciskow, doskok wrzecien-
nika na glebokos¢ skrawania wykanczajacego i
zaciéniecie sie zaciskéw ma jego prowadnicach,
przelgczenie obrotowego ruchu wrzeciona, prze-

‘ciwbiezne wzdluzne frezowanie wykanczajgce pier-

wszego przedmiotu obrabianego, zluzowanie sie
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zaciskéw,. odskok wrzeciennika i zaci$niecie sie
zaciské6w na jego prowadnicach, przelgczenie na
mniejszg predko$é obrotowa wrzeciona i wiekszy
posuw, nawr6ét obrotowege ruchu wrzeciona szybki
poprzeczny przesuw stolu i wolny wykanczajacy
posuw poprzeczny dla podstawienia drugiego
przedmiotu obrabianego na droge freza zgrubnego,
wspoltbiezne frezowanie zgrubne drugiego przed-
miotu obrabianego i jednoczesne odmocowanie i
zdjecie ze stolu frezarki pierwszego -obrobionego
juz przedmiotu, szybki poprzeczny przesuw stolu
i wolny wykanczajgcy posuw poprzeczny dla pod-
stawienia drugiego przedmiotu obrabianego na
droge freza wykanczajgcego, zluzowanie sie za-
ciskow, doskok wrzeciennika na glebokosé .skra-
wania wykanczajgcego i zafciéniecie sie zaciskow
na jego prowadnicach, przelgczenie na wieksza
predkos$¢ obrotowg wrzeciona, nawro6t obrotowego
ruchu wrzeciona, wspoétbiezne wzdluzne frezowa-
nie wykanczajgce drugiego przedmiotu obrabia-
nego i jednoczesne zamocowanie na stole frezarki
nastepnego pierwszego przedmiotu do obroébki,
zluzowanie sie zaciskow, odskok wrzeciennika i
zaci$niecie sie zacisk6w na jego prowadnicach,
przelgczenie na mniejsza predkosé obrotowg wrze-
cicna i wiekszy posuw, nawrot obrotowego ruchu
wrzeciona, szybki poprzeczny przesuw stotuiwol-
ny wykanczajacy posuw poprzeczny dla podsta-
wienia pierwszego przedmiotu na droge freza
zgrubnego, zgrubne przeciwbiezne frezowanie
wzdluzne pierwszego przedmiotu itd. Jeden z fre-
z6w musi byé tu prawotngcy a drugi lewotngcy.

Przebieg pracy frezarki w cyklu automatycznym
wahadlowym bez nawrotéw obrotowego ruchu
wrzeciona uwidoczniony na rysunku (fig. 9) jest
analogiczny do poprzedniego z tym, ze frezowanie
zgrubne pierwszego przedmiotu obrabianego jest
przeciwbiezne, a jego frezowanie . wykancza-
jace jest wspélbiezne, natomiast przy drugim
przedmiocie jest odwrotnie, frezowanie zgrukne
wspoélkiezne a frezowanie wykanczajace przeciw-
biezne. Oba frezy muszg tu byé prawotngce, lub
oba lewotngce, zaleznie od przyjetego kierunku
zgrubnego frezowania pierwszego przedmiotu ob-
rabianego.

Zaletg frezowania wahadlowego jest brak prze-
stojow frezarki dla wymiany przedmiotow ob-
rabianych a frezarka pracuje w cyklu automa-
tycznym cigglym. -

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb automatycznego frezowania zgrubne-
go i wykanczajgcego za pomocg frezarki poziomej
lub uniwersalnej zaopatrzonej w stél krzyzowy z
mechanicznym posuwem wzdluznym i poprzecz-
nym oraz ukiad automatyki umozliwiajagcy w jed-
nym cyklu automatycznym zwyklym lub waha-
diowym frezowanie zgrubne jednym frezem lub
jednym zespolem frezéw i nastepnie frezowanie
wykanczajgce przy powrotnym posuwie stolu dru-
gim frezem lub drugim zespolem frezéw, znamien-
ny tym, ze w czasie pracy frezarki w cyklu auto-
matycznym po szybkim mechanicznym wzdiuznym
przesuwie stolu i roboczym zgrubnym wzdiuznym
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posuwie zalgcza sie szybki poprzeczny przesuw
stolu i przelgcza sie go na poprzeczny krotkotrwa-
1y zwolniony posuw i nastepnie wylgcza sie ten
posuw a zalgcza sie powrotny wzdluzny roboczy
wykanczajagcy posuw stolu, po czym przeprowa-
dza sie szybkie wzdluzne i poprzeczne przesunie-
cie sie stotu i krétkotrwaly poprzéczny zwolniony
posuw dla dokladnego ustawienia stolu do wyj-
Sciowego polozenia w cyklu automatycznym a w
przypadku automatycznego cyklu wahadlowego za-
lgcza sie odpwiedni cykl w przeciwnym kierunku
za§ przed zalgczeniem powrotnego wzdluznego ro-
boczego wykanczajgcego posuwu stotu zalgcza sie
pionowy dokladny dosuw freza do przedmiotu ob-
rabianego na gieboko§é skrawania wykanczajgce-
go, a po zakonczeniu szybkiego wzdluznego po-
wrotnego przesuwu stolu wilgcza sie pionowy od-
suw freza i nastawienie jego na gleboko$§¢ skra-
wania zgrubnego.

2. Uktad budowy poziomej lub uniwersalnej fre-
zarki do stosowania sposobu wedlug zastrz. 1 zlo-
zony z pionowego przesuwnego wrzeciennika za-
wieszonego na prowadnicach stojaka sztywno po-
lgczonego z lozem, na ktérym na saniach przesu-
wa sie poprzecznie st6t posiadajgcy mozliwosé
przesuwu wzdluznego, znamienny tym, Ze jego
rozdzielony zesp6ét napedowy ztozony z silnika {(17)
polgczonego ze skrzynksg predkosci i osadzony W
dolnej cze$ci wrzeciennika (1) polgczonego rucho-
wo z urzgdzeniem do samoczynnego odskoku i do-
skoku narzedzia do obrobki zgrubnej i wykancza-
jacej osadzonyeh na jednym trzpieniu w osi wrze-
ciona (20) sprzezony jest przez przekladni¢ pasowa
w zakresie szybkobieznym bezposrednio z wrze-
cionem (20) frezarki a w zakresie wolnobieznym
za pomoca przekladni zwalniajgcej zebatej (21),
przy czym mechanizm napedu posuwu stolu 4)
wyposazony jest w dwubiegowy elektryczny sil-
nik (22) umozliwiajgcy szybkie posuwy robocze
dla frezowania zgrubnego lub wolne posuwy ro-
bocze dla frezowania wykanczajgcego, w elektro-
magnetyczne sprzegta (30), (31) dla zalgczenia po-
suwu wzdluznego stolu w prawo lub lewo, w elek-
tromagnetyczne sprzegla (32), (33) dla zalaczenia
posuwu poprzecznego san stolu w kierunku od
lub do stojaka (2) w elektromagnetyczne sprzeglo
(29), dla zalgczenia szybkich przesuwoéw stotu
wzdluznych i poprzecznych, a ponadto elektroma-
gnetyczne hamulce (34) i (35) dla doktadnego za-
trzymania posuwu wzdluznego i poprzecznego,
oraz wyprzedzajgce sprzeglo (27) osadzone pomig-
dzy mechanizmem posuwéw roboczych i mecha-
nizmem szybkich przesuwoéw realizowanych za po-
mocg przekladni $rubowych tocznych (38), (39) oraz
przekladni §lizgowej (40).

3. Uklad wedlug zastrz. 2, znamienny tym, Ze
jego urzadzenie do samoczynnego odskoku i do-
skoku narzedzia do przedmiotu obrabianego na
gleboko$¢ warstwy wykanczajgcej zlozony jest z
cylindra (41) z tlokiem (42) sprzezonego obrotowo
ze §rubg pociggowa (43) osadzong w mnakretce (44)
polaczonej z korpusem wrzeciennika (1).

4, Uklad wedlug zastrz. 2 znamienny tym, ze
na jednym trzpieniu frezarskim w osi wrzeciona
(20) osa‘dzone_ sg frezy (5) do obréobki zgrubnej



66361

11 12
i frezy (6) do obrébki wykanczajgcej, przy czym cienkg warstwe materialu przy wolnym posuwie
wykanczajgce frezy (6) skrawaja zawsze tylko stolu (4).

11T 2

% % Fig.4

Fig 5




Kl. 49D, 3/00 : 66361 MKP B23e¢ 3/00

i B SV
Fig. 8

Fig9



K1. 49b, 3/00 66361 MKP B23c




3/00 K1. 49b, 3/00 ’ 66361 MKP B23c 3/00




Kl. 49b, 3/00 86361 MKP B23c 3/00

B2

Fig5

PZG w Pab., zam. 1372-72, nakl. 200+20 egz.
Cena zt 10,—



	PL66361B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


