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do toczenia

Udzielono patentu z mocg od dnia 19 wrzesnia 1949 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wyko-
nywania nozy do zataczania (na przyklad do
frezé6w zataczanych wszelkich ksztaltéw: poél-
okraglych, modutowych, profilowych i tym po-
dobnych) oraz nozy ksztaltowych do toczenia.

Wytwarzanic omawianych narzedzi bylo do-
tychczas wykonywane recznie, gdyz ostateczny
ksztalt w plaszczyznie piersi noza otrzymywato
sie na drodze docierania — bylo wiec drogie: Pro-
fil nozy przy dotychczasowym sposobie wykony-
wania, ze wzgledu na trudno$ci recznego docie-
rania, nie by! doktadny wzdluz calej powierzchni
przylozenia nozy i powodowal, ze wlasciwy pro-
fil tworzyl sie tylko w plaszczyZnie piersi ncza
i w jej poblizu. Na skutek takiego ksztattu pro-
filu noza przeszlifowanie od strony piersi powo-
dowalo zagubienie wlasciwego profilu, uniemoz-
liwiajac wykorzystanie noza do zataczania po-
dobnego profilu, i zmuszalo db dokony'warma re-
cznej przerobki.

Sposbéb wedlug Wynalazku usuwa powyzsze
braki i prace mechanizuje. Tym samym zo-
staja usuniete wady dotychczasowego sposo-
bu, gdyz reczne docieranie zostaje zastapione
obrébka mechaniczng i néz posiada wiasciwy
profil wzdluz calej powierzchni przylozenia.
W razie stepienia néz po przeszlifowaniu nadaje
sie do pracy, przy czym szlifowanie odbywa sie
w odmienny sposéb niz opisane na wstepie wy-
konywanie noza, a mianowicie sposobem mecha-
nicznego przeszlifowania noza od strony piersi
(na przyklad na szlifierce do plaszczyzn). Po ta-

"kim szlifowaniu néz posiada w nowej plaszczyz-

nie piersi taki sam profil jak w pierwotnej. Ca-
ty zabieg szlifowania trwa krétko, gdyz reczne
docierznie odpada. 7Zaréwno do wykonania jak
i szlifowania wystarczy pracownik niewykwali-
fikowany. Ten sposéb wytwarzania nozy zaste-
puje droga prace reczng tanig pracg mecha-

niczna i polega na tym, ze do wykonania noza



stosuje sie narzedzie tarczowe zaprofilowane nie
‘na profil zadany p, lecz na pomocniczy Pp.

Pomocniczy profil ma obwodzie narzedzia
tarczowego otrzymuje sie przez dokonywanie
profilowania narzedzia farczowego wedtug pro-

- filu krzywki i urzadzenia E, przy czym na
krzywce istnieje profil pomocniczy Pr réwny
rzutowi profilu zgdanego ps na plaszczyme
nachylona do plaszczyzny profilu Ps pod ka-
tem réwnym katowi przylozenia noza . Na
skutek takiego postepowania narzedzie tarczowe
na swym obwodzie nie posiada zadanego profilu
P:. lecz profil krzywki, to znaczy profil pomoc-
niczy Pp. Z kolei narzedziem tarczowym, otrzy-
manym w sposéb opisany, ksztaltuje sie wgle-
bienie w wykonywanym nozu, przy czym ptasz-
czyzna piersi noza-nie znajduje sie w plaszczyz-
nie osi narzedzia tarczowego, lecz tworzy z nig
kat y (fig. 3) ré6wny katowi przylozenia o, W wy=
niku takiego dzialania w plaszczyzZnie piersi noza
nie otrzymuje si¢ pomocniczego profilu Pp Da-
rzedzia tarczowego, lecz zgdany profil Ps réwny
rzutowi profilu pomocniczego na plaszczyzne,
tworzacg z plaszczyzng profilu Pp kat ¢, Opisane
postepowame daJe profil zadany w plaszczyznie
piers1 noza oraz jednakowy profil wzdtuz calej
powierzchni przylozenia.

Rysunek przedstawia przyklad zastosowania
sposobu, a mianowicie: fig. 1 — material wyj-
Sciowy, to znaczy néz n z powierzchnig przyto-
zenia pod katem o« ; fig. 2 — zaprawianie narze-
dzia tarczowego t tworzywem D w znanym urza-
dzeniu E do obciggania narzedzi tarczowych
wedlug pomocniczego profilu krzywki Dp; fig.
3 przedstawia czynno$é wlasciwa, to jest ksztal-
towanie zaprawiong tarcza profilu w tworzywie
noza, przy czym plaszczyzna piersi noza tworzy

- kat y (y=ua) z przekrojem osiowym narzedzia

tarczowego; wreszcie fig. 4 przedstawia goto-

wy noéz, ktory w plaszczyznie a-b posiada pro-
fil zadany p, niezmienny wzdluz catej po-
wierzchni przylozenia, natomiast w plaszczyznie
prostopadiej do powierzchni przytozenia c-d po-
siada profil narzedzia tarczowego, to jest profil
pomocniczy p,. - Col ki

Rysunek przedstawm przykladbwo wykona-
nie wglebienia w mozu o profilu pélokraglym.
W tym 'prostym przykladzie, jak i w przykla-
dach bardziej ztozonych, zaprawianie narzedzia
tarczowego dokonuje sie w sposéb latwy przy
pomocy krzywki, wykonanej specjalnie dla da-
nego profilu i odwzorcowania. Krzywka taka
raz wykonana moze stuzyé na stale.
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Zastrzezemie patentowe

Sposéb wykonywania nozy do zataczania
i nozy ksztaltowych do toczenia, w ktérym
ksztaltowanie zadanego profilu w materiale no-
za odbywa sie mechanicznie narzedziem tar-
czowym i w ktorym plaszczyzna piersi noza
podczas obrdbki tworzy z plaszczyzng promie-
nia narzedzia tarczowego kat (y), réwny kato-
wi przylozenia moza (a), znamienny tym, ze
narzedzie tarczowe (t) jest uksztaltowane na.
swym obwodzie na profil pomocniczy (p
réwny rzutowi profilu zadanego (p,) na pla-
szczyzne, tworzaca z plaszczyzng profilu éadé-
nego (p,) kat, rowny katowi przylozenia noza
(), wskutek czego w plaszczyznie (c-d) pro-
stopadlej do powierzchni przylozenia mnoza po-
wstaje profil pomocniczy (pp ) mnarzedzia tar-
czowego (t), natomiast w plaszczyZnie piersi

noza (a_-b) oraz w kazdej plaszczyZnie réwno-

leglej do niej ksztaltuje sie profil, do ktérego
dazy sig, to znaczy profil zadany (p,).

Stefan Gérecki
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