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Wynalazek dotyczy maszyny do wyro¬
bu przedmiotów z frezowanemi żłobkami
różnych kształtów, przyczem ruch obrabia¬
nego przedmiotu i narzędzia odbywa się
samoczynnie. Maszyna służy do wyrobu
głównie wierteł spiralnych, lecz nadaje się
także do wyrobu żłobków śrubowych, pro¬
stych i innych, o głębokości zmiennej lub
stałej, w różnych przedJmiotąch lub narzę¬
dziach.

Maszyna wyrabia nietylka żłobki wier¬
tła, lecz frezuje także zewnętrzne po¬
wierzchnie ostrza tak, że wiertło opuszcza
maszynę gotowe do użycia, W czasie ob¬
róbki obrabiany przedmiot jest zamoco¬
wany w pochwie obrotowej, przesuwanej
wzdłuż osi. Materjał do obróbki doprowa¬

dza się do pochwy przez wydrążony w jej
wnętrzu kanał, a przesuwanie naprzód po¬
woduje sprężyna, która się napina w cza¬
sie wstecznego ruchu urządzenia doprowa¬
dzającego materjał do obróbki.

Do regulowania ruchu naprzód służy u-
rządzenie hamujące o działaniu nastawiał-
nem, np. hamulec cieczowy.

Maszyna składa się z następujących
głównych części:

a) frezowy mechanizm wykończający z
trzymakiem i napędem,

b) główny mechanizm frezowy, z samo¬
czynnym ruchem promieniowym frezów,

c) uchwyt do obrabianego przedmiotu
z samoczynnym przesuwem naprzód i
wstecz, oraz urządzenie do otwierania



szczęk uchwytowych celem wyrzucenia go¬
towego przedmiotu i założenia nowego ma¬
teriału,

d) mechanizm wysuwający surowy
przedmiot do obróbki ze zbiornika.

Przykład wykonania wynalazku przed¬
stawia załączony rysunek.

Fig, 1 przedstawia przekrój podłużny
maszyny;

fig. 2 — trzymak do frezowania ostrzy,
widziany z końca;

fig, 3 — osadzenie freza, w przekroju
poziomym;

fig. 4 — sprzęgło dla mechanizmu ruchu
w widoku bocznym;

fig. 5 — zbiornik przedmiotów do ob¬
rabiania, wraz z mechanizmem do pod¬
suwania,

fig. 6 — część urządzenia służącego do
podsuwania przedmiotów do obróbki do ich
trzymaka, oraz urządzenie regulujące do
osadzania przedmiotów surowych w odpo¬
wiednim trzymaku.

Na podstawie maszyny 1 są umocowane
śrubami konsole 2, 3 i 4, dźwigające róż¬
ne części główne maszyny, przyczem kon¬
sola 4 może się przesuwać wzdłuż maszy¬
ny w odpowiednich prowadnicach. W sko¬
śnych prowadnicach konsoli 2 jest umie¬
szczona przesuwana rama 5 (fig. 2). Do na¬
stawiania tej ramy służą śruby 6 i 7, któ¬
re działają wspólnie z listwami prowadzą-
cemi 8 i 9, umocowanemi na ramie 5 i ma-
jącemi ograniczony ruch w podłużnych
żłobkach 10, 11 konsoli 2. Do umocowania
ramy 5 po nastawieniu służy śruba 12. W
ramie 5 jest osadzony obrotowo i przesu-
walnie trzymak frezów 13, które służą do
obróbki żłobków wyrobionych frezami
głównemi. Celem uchwycenia tego trzy¬
maka 13 posiada rama 5 nasady łączniko¬
we 14, 15 dla śruby 16. Trzymak 13 posia¬
da skośne otwory, skierowane ku jednemu
punktowi osi; w otwory te są wkręcone
pochwy, w których się mieszczą wrzeciona
18 frezów. Umocowanie pochew 17 usku¬

tecznia się zapomocą pochwy 20, której ze¬
wnętrzna powierzchnia odpowiada po¬
chwom 17 i którą utrzymuje wśrubowana
wkładka 21. l5o napędu frezów 19 służą
krążki sznurowe 22, osadzone na wrzecio¬
nach 18.

Frezy główne 23 są osadzone na wa¬
łach 24, które znów są osadzone mimośro-
dowo w pochwach 25 i mogą być nastawia¬
ne obrotowo i wzdłuż w pochwach 26.
Do nastawiania wałów wzdłuż osi, słu¬
żą naśrubki 27, 28. Napęd otrzymują
wrzeciona 24 od krążków sznurowych
29. Pochwy 26 znajdują się na sto¬
jakach 31, które są przestawiane piono¬
wo w prowadnicach 30. Zapomocą śrub 32
i przynależnych naśrubków 33 można sto¬
jaki 31 wraz z łożyskami 26 podnosić lub
opuszczać. Położenie stojaków ustalają
śruby 34. Stojaki 31 są tak skonstruowane,
że frezy 23 mogą być nastawiane pod róż-
nemi kątami do osi przedmiotu obrabiane¬
go. Do zmiany głębokości wycinanych żłob¬
ków służy równia pochyła 35, która poru¬
sza się w ramie maszyny, zależnie od
przedmiotu obrabianego w ten sposób, że
zabiera ją sworzeń 36, który wchodzi w
pierścieniowy żłobek 37 tak obliczony, że
równia pochyła ma względem trzymaka
pewien ruch martwy. Na górnym lub dol¬
nym końcu równi pochyłej umocowane są,
zapomocą śrub, nastawne odboje 38 i 39.
W żłobku wodzącym 40 porusza się część
41 z grzebieniastem wzniesieniem 42 i łą-
czącem się z niem zagłębieniem 43. Na
części tej spoczywa ostrze 44 palucha 45
ramienia 46, które z pochwą 26 wrzeciona
24 jest tak połączone, że przez obrót ramie¬
nia 46 frez nastawia się odpowiednio do
osi przedmiotu obrabianego. Połączenie o-
strza 44 z częścią 41 w czasie ruchu równi
pochyłej zapewnia śrubowa sprężyna 47,
która z jednej strony jest umocowana do
śruby 48 ramienia 46, a z drugiej do sworz¬
nia 49 w ramie maszyny. Gdy trzymak 50
w czasie frezowania poruszy się naprzód,



to inne części zajmą połażenie, jak na fig.
1, w ten sposób, że równia podnosi stop¬
niowo część 41 i obraca ramię 45 tak, że
frezowany żłobek główny staje się coraz
płytszy. Gdy część 41 uderzy w odbój 39,
to ostrze 44 oddala się od powierzchni grze¬
bieniowej 42 i wpada w zagłębienie 43,
wskutek czego frez wychodzi z przedmio¬
tu obrabianego. W czasie powrotnego ru¬
chu trzymaka 50, równia pochyła z począt¬
ku się nie porusza, aż sworzeń 36 uderzy
w przeciwną stronę pierścieniowego żłob¬
ka 37. Wtedy równia pochyła zaczyna się
także poruszać, przyczem ostrze 44 tj&-
chowuje swoje położenie w zagłębieniu 43,
aż część 41 przy końcu skoku, uderzy
w cdbój 38. W dalszym ruchu ostrze 44 o-
piiszcza zagłębienie 43 i zajmuje położenie
robocze.

W ten sposób frezy 23, w czasie ruchu
powrotnego trzymaka 50, są wyjęte ze
żłobków frezowanych w materjale o taką
wielkość, która odpowiada wysokości
grzebienia 42 powiększoną o wysokość wy¬
nikającą z martwego ruchu równi pochy¬
łej. Jeżeli więc trzytnak 50 porusza się w
przeciwnym kierunku, to równia pochyła
pozostaje w spoczynku, aż sworzeń 36 li¬
derzy w przeciwległą stronę pierścieniowe¬
go żłobka 37, poczem opisany przebieg po¬
wtarza się.

Trzymak 50 dla surowego materjału
jest prowadzony w sztywnej pochwie 51
z wylotem 52. Pochwa 53 może się obra¬
cać. Osiowy ruch trzymaka 50 odbywa się
zapomocą czopa 54, który wchodzi w po¬
chwę 53 i jest osadzony obrotowo w po¬
chwie 55. Pochwa 50 posiada również żło¬
bek prowadzący, w który wchodzi swo¬
rzeń 56. Kształt żłobka w pochwie. 50 o-
kreśla kształt żłobka, który ma być frezo¬
wany w surowym materjale.

Ruch doprowadzający odbywa się przy
pomocy koła ślimakowego 57 i ślimaka 58,
który otrzymuje ruch od krążka sznuro¬
wego 59, lub zapomocą kół zębatych. Koło

57 jest połączoine z pochwami 50, 53 kli¬
nem 59 i naśmbkiem 60, oraz posiada żło¬
bek 61 dla sznura, który może powodować
obrót wsteczny. Wsteczny obrót koła 57,
a tern samem ruch powrotny trzymaka 50,
odbywa się pod działaniem ciężaru, który
podnosi się podczas ruchu naprzód1 trzy¬
maka przedmiotu obrabiainego. Można też
zastosować łańcuch w ten sposób, że ilość
obrotów zmniejsza się w miarę opadania
łańcucha na ziemię. Zwolnienie uchwytu
ślimaka 58 następuje przez obrót ekscen¬
trycznej pochwy, zapomocą sworznia 62,
który jest umocowany nastawialnie w
żłobku 63 koła 57, i zapomocą drążka 69,
który, przy regulacji sprężyną, może być
wprowadzony do pochwy 70 i przytrzyma¬
ny śrubą 72. Pochwa 70 znajduje się na czo¬
pie 71, wśrubowanym w ramę maszyny 2.
Jeżeli pochwę odwróci się od sworznia 62
tak daleko, że sprężyna przejdzie środko¬
wą linję pochwy, to sprężyna 68 powoduje
dalszy obrót, aż sworzeń zderzakowy 73
(fig. 4) uderzy w sworzeń 74. W najwyż-
szem położeniu sworzeń 75 uderza w swo¬
rzeń 76. Także przy tern ustawieniu końco¬
wą część obrotu powoduje sprężyna 68.
Gdy koło ślimakowe 57 zazębia się ze
ślimakiem 58, a ekscentryczna pochwa 65
ze sworzniem 75 przylega do sworznia 76
z takiem ciśnieniem, jakie odpowiada na¬
ciskowi między zębami i odporowi spręży¬
ny 68, wtedy położenie wyprężone ustala
tylko sprężyna, zapomocą sworzni 73 i
74, Pierwsza część powrotnego obrotu od¬
bywa się przy pomocy rączki 77, wśrubo-
wanej w pierścień 78 pochwy 66. 79 ozna¬
cza hamulec składający się z pasa1 skórza¬
nego, który jest umocowany wpoprzek
przez kabłąk na nastawialnym czopie 80,
umocowanym zapomocą śruby ustalającej.
Do zamocowania obrabianego przedmiotu
służy uchwyt 81 z naciskami 82, wprawia-
jącemi w ruch przez wewnętrzny stożek
pochwy 50. Uchwyt działa pod1 wpływem
pochwy 84, aJ gdy ta ostatnia cofnie się,
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wtedy sprężyna 83 wyprowadza uchwyt
z położenia zaciskowego. Pochwa 84 posia¬
da śrubowe połączenie z pochwą 50; na
końcu pochwy 84 znajduje się kryza 85,na
której opiera się pierścień 86, utrzymywa¬
ny w swem położeniu pierścieniowym na-
śrubkiem 87. Pierścień 86 chwyta drążek
88 i wykonywa ruch wzdłuż osi wraz z
pochwą, nie przeszkadzając jej obrotowi,
gdyż pierścień 86 jest luźny. Pochwa 89
posiada gwint. 92 jest częścią wahającą.
Zęby sprzęgłowe 91 należą do pochwy 94,
która przesuwa się wzdłuż osi zapomocą
sprężyny 95 i odpowiedniego żłobka w
części 92, do pochwy zaś 89 przyciska ją
sprężyna 93t Pochwa 89 służy do dokład¬
nego nastawiania momentu sprzężenia zę¬
bów 90 i 91. Nastawienie grubsze usku¬
tecznia się przesuwając całą konsolę 4.
Gdy ruch powrotny zbliża się ku końco¬
wi, wtedy koniec pochwy 84 wsuwaj się w
pochwę 89, a zęby 90 chwytają zęby 91,
przyczem pochwa 94 początkowo nieco się
cofnie, gdyż zęby z początku ślizgają się
po sobie, zanim wejdą w położenie we-
ćhwytu. Wtedy pochwa 94, pod naciskiem
sprężyny 93, porusza się naprzód i zapew¬
nia pełny uchwyt zębów sprzęgowych. W
tej chwili ustaje ruch obrotowy pochwy
84, podczas gdy pochwa 50 obraca się da¬
lej, aż hamulec 79 zatrzyma) koło 57, przy¬
czem pochwa 84 odśrubuje się od pochwy
50 tak, że zaciski 82 zwalniają się. W cza¬
sie tego odśrubowywania się część 92 jest
bez ruchu, bo sworzeń 97 opiera się na
śrubie ustawńej i zapobiega obrotowi.
Obrabiany przedmiot spoczywa więc luźno
w uchwycie 81 i po obróbce następny
przedmiot nadchodzący do obróbki może
go tak wypchnąć, że wypada on przez
otwór w pochwie 51. Gdy następny przedr
miot do obróbki zajmie miejsce w uchwycie
81, wtedy zapomocą rączki 77 uskutecznia
się uchwyt między 58 i 570 Ruch kołyski
92 jest ograniczony z jednej strony sworz¬
niem 97 (fig- 6), który uderza w śrubę

ustawczą na konsoli 4, gdy zęby sprzęgła
zaczepiły się, a z drugiej strony sprężyną
98, której jeden koniec jest umocowany na
przestawialnej na ramieniu 47 pochwie 99,
zaś drugi do ramienia 100, naistawialnego
w ramieniu 101 konsoli 4. Regulując napię¬
cie sprężyny lub przez równoczesne prze¬
stawienie pochwy 99 na ramieniu 97 i ra¬
mienia 100 można nastawiać kąt obrotu
kołyski, a tern samem względkiy obrót
pochwy 50 i 84. W ten sposób uchwycenie
przez zaciski 821 uchwytu 81 obrabianego
przedmiotu może być regulowane, gdyż
uchwyt polega właśnie na ruchu względ¬
nym pochew 50 i 84. Kołyska 92 posiada
kątową szczelinę 102, w którą wchodzi
stół 103 wraz z umieszczonym na nim ma-
terjałem do obróbki; stół ten może być do¬
prowadzony aż do trzymaka przedmiotów
do obróbki 104. 105, 106 oznaczają dwie
przystawki, które, zapomocą zaciskowego
kabłąka 107, są umocowane na pochwie
106 kołyski w taki sposób, że mogą być na
niej ustawione stosownie do długości su¬
rowego materjału, który ma być wprowa¬
dzony do trzymaka 104. Przy obrocie ko¬
łyski surowy materjał zesuwa się do otwo¬
ru zasilczego trzymaka, przyczem zupeł¬
nemu wsunięciu się jego przeszkadza swo¬
rzeń 109, który jest osadzony na tłoku
110, umocowanym na trzonie tłokowym
111. Tłok 110 działa wspólnie z zabiera-
kiem 112 na drążku 88. Zabierak 112 po¬
siada ramię 113, które działa razem z na-
stawialnym, stożkowym pierścieniem zde¬
rzakowym 114 na kołysce 92 w ten sposób,
że wskutek tegoi zabierak 112 wychwytuje
się od tłoka, który wraz ze sworzniem 109
może być znowu przeprowadzony naprzód.
Potrzebną sprężystość osiąga się dzięki
długiemu drążkowi 88,

Na fig. 1 drążek 88 i zabierak 112 są
przedstawione w położeniu pod drążkiem
tłokowym 111 i pod tłokiem 110. Ze wzglę¬
du na dostępność i nastawianie części, jest
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bardziej celowe umieszczenie drążka
zboku, tak jak przedstawia fig. 5.

W kołysce 92 znajduje się sprężynowy
cylinder 115, przez który przechodzi drą¬
żek 111, podczas gdy uszczelnienia dla
cieczy znajdują się na końcach cylindra.
Na drążku 111 mieści się w cylindrze 115
tłok 116, na który działa sprężyna 117.
Cylinder jest napełniony stosowną cieczą,
która w czasie ruchu tłoka musi obok nie¬

go przepływać, wytwarzając w ten sposób
potrzebne hamowanie. Cylinder posiada w
różnych miejscach nieco różne średnice,
aby regulować hamowanie tak, że hamo¬
wanie jest np. większe w końcowem poło¬
żeniu tłoka, niż w połowie jego drogi.

Działanie maszyny opisano poniżej.
Gdy pochwę 84 przesunie się wstecz,

wtedy zabierak 112 pociąga tłok 110
wstecz i napina sprężynę 117 w cylindrze
115, aż sworzeń 109 znajdzie się poza o-
tworem do wprowadzania obrabianych
przedmiotów, poczem nowy przedmiot do
obróbki zsuwa się ze stołu 103 i spada do
trzymaka 104 przed sworzniem 109. Wte¬
dy uchwyt 81 znajduje się w pochwie 50
w położeniu cofniętem tak, że nowy przed¬
miot do obróbki wprowadza się w uchwyt.
Gdy tylko ramię 113 uderzy w pierścień
114, wtedy połączenie między zabierakiem
112 a tłokiem 110 przerywa się i sprężyna
117 przesuwa szereg przedmiotów do
obróbki o długość jednego przedmiotu. Na¬
stępnie gdy pochwa 50 zaczyna się obra¬
cać w przeciwnym kierunku, zęby sprzę¬
głowe 91 powodują, że pochwa 84 wkręca
się w pochwę 50 z siłą pochodzącą od na¬
pięcia sprężyny, przez co przedmiot obra¬
biany silnie osadza się w uchwycie. Gdy
zęby 40 i 41 nie zachwytują o siebie, wte¬
dy pochwy 50 i 84 poruszają się razem na¬
przód i wprowadzają przedmiot do obrób¬
ki w położenie robocze, w którem frezy
23 i 19, stosownie do pożądanego kształtu
wyrabianego żłobka, ulegają ruchowi ob¬
rotowemu pochwy 50. Po osiągnięciu po¬

łożenia najbardziej wysuniętego wprzód,
frezy 23 wychodzą z położenia roboczego
i rozpoczyna się ruch powrotny. W tym
czasie obrobiony już przedmiot jest z po¬
czątku trzymany przez uchwyt tak mocno,
że cały szereg przedmiotów jeszcze nie
obrabianych cofa się, aż do chwili, gdy zę¬
by 90 znowu uchwycą zęby 91, poczem
pochwa 84 wykręca się z trzymaka 50 na-
zewnątrz tak, że uchwyt puszcza przedni
przedmiot obrobiony, a nowy przedtniot
surowy wprowadza się do trzymaka. Jeżeli
żłobek w trzymaku 50 tworzy z osią
przedmiotu obrabianego kąt mały, albo też
kryje się z nią, to połączenie śrubowe po¬
chwy 84 uskutecznia się razem z pochwą 53,
aby wyzyskać wystarczający obrót dla
zluźnienia połączenia i skręcania. Szczegóły
maszyny mogą być w różny sposób zmie¬
nione, nie wykraczając przez to poza ra¬
my wynalazku.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Maszyna do wyrobu wierteł spiralnych
i innych przedmiotów o frezowanych żłob¬
kach, znamienna układem frezów głów¬
nych (23), które zapomocą ekscentryczne¬
go osadzenia i grzebieniowego steru, współ¬
działającego z częściami łożyskowemi,
wyżłabiają żłobki o pożądanej głębokości,
w czasie gdy obrabiany przedmiot porusza
się naprzód, przyczemj ruchome frezy (19)
służą do wykańczającego frezjowania kra¬
wędzi żłobków, wykonanych przez frezy
główne.

2. Maszyna według zastrz. 1, zna¬
mienna tern, że wykończające frezy (19)
są osadzone ruchomo w skośnych otwo-
rajch nastawianego trzymaka (13), który
umocowany jest na ramie (5), dającej się
przestawiać wzdłuż ukośnych prowadnic
podstawy maszyny,

3. Maszyna według zastrz. 1, znamien¬
na tern, że regulowanie głębokości cięcia
głównych frezów odbywa się zapomocą
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