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Spos6éb rowkowania, zwlaszcza przedmiotéw o malych wymiarach, oraz urzadzenie do
wykonywania tego sposobu

Udzielono z moca od dnia 7 czerwca 1948 r.

Rowkowanie przédmiotéw metalowych, zwla-
szcza o malych rozmiarach jak np. nitéw, Srub,
bolcéw ,i tym podobnych przedmiotéw wymaga
przewaznie pracy rozlozonej na kilka poszcze-
golnych czynnoSci, wykonywanych na rozmai-
tych obrabiarkach, wykonujgcych kolejno takie
czynnos$ci, jak np. nacinanie, frezowanie, szlifo-
wanie i tym podobne.

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest
spos6b wykonywania rowkow, zwlaszcza w przad-
miotach o malych rozmiarach, w jednym zabie-
gu przy postugiwaniu sie zasadniczo jedng obra-
biarkg, przy czym otrzyma¢ mozna rowki o naj-
rozmaitszych ksataltach.

Sposob  wedlug niniejszego = wynalazku po-
lega zasadniczo na'rowkowaniu przedmiotéw
za pomocg odpowiednio  wykonanego freza
najlepiej w postaci pily: tarczowej, wycinajacej
w danym przedmiocie przy jednym obrocie, pot-
obrocie, ¢éwier¢ — lub jeszcze mniejszym cze-
sciowym obrocie tarczy od razu gotowy rowek
o pozadanym Kksztalcie i zadanej glebokosci.

Przedmioty, poddawane rowkowaniu wedlug
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niniejszego wynalazku, mozna ‘doprowadzaé do
przyrzadu rowkujgcego w sposob ciggly lub prze-
rywanie, np. przedmiot przesuwa si¢ pod frezem
w kierunku przeciwnym do obrotu freza lub tez
przedmiot moze sta¢ nieruchomo podczas +ow-
kowania réwniez moze przedmiot poddawany
rowkowaniu obraca¢ si¢ wokolo nieruchomego
freza w analogii jak powyzej. Przedmio! moze
byé uchwycony np. za pomocg lapek i przytwier-
dzony do ruchomego stotu, tasmy, lancucha, ko

“1la lub winny dowolny sposéb, np. w pojedyn-

czym przyrzadzie przytrzymujacym i podsta-
wiajgcym. Przedmiot mozna podstawi¢ pod frez
z boku, przesuwajgc go réwnolegle do stycznej
tworzgcej freza w miejscu rowkowania lub tez’
prostopadle do niej, czyli unoszac przedmiot np.
z dotu do goéry przy podstawieniu go pod frez.

Na rysunku przedstéwiono przyklad urza-
dzenia, a raczej sam przyrzad rowkujacy, na-
dajacy sie najlepiej do przeprowadzenia sposobu
wedlug wynalazku, przy czym fig. 1 przedstawia
schematycznie w widoku z boku frez do rowko-
wania, fig. 2 — ten sam frez w widoku z prze~
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du, -fig. 3 — 6 przedstawiajg przyktady odmian
wykonania freza wedlug wynalazku w widoku
z boku i z przodu, fig. 7 przedstawia w prze-

kroju i w widoku z géry rézne ksztalty rowkow '

wycinanych sposobem wedlug wynalazku, fig. 8
— przedmiot, np. nit z gotowym rowkiem, wy-
cietym sposobem wedlug wynalazkﬁ w widoku
z boku i z gory, za$ fig. 9 i 10 uwidoczniajj fa-
© zy przebiegu rowkowania za pomocg roéznych
frezéw. . -

Uwidoczniony na fig. 1 frez 1 jest wykona-
ny w ksztalcie tarczy, ktéra obraca sie na cbra-
biarce okolo punktu 2, np. $Srodka otworu do
osadzania tarczy, umieszczonego mimosrodowo
w stosunku do punktu 3, bedacego Srodkiem
uzeblenia. Frez I moze posiadaé np. wywierco-
ny w punkcie 3 otwoér dla osadzenia tarczy np.
w uchwycie szlifierki, gdy zachodzi potrzeba
naostrzenia zebow freza na szlifierce.

Tarcza obraca si¢ podczas pracy okolc pun-
ktu 2 w kierunku strzatki 4. Przedmiot podsta-
wia sie w miejscu wskazanym strzalkg 5, gdzie
frez zaczyna swg prace najszerszymi zebami
zbierajagcymi i zaglebiqjacymi sig najmniej w
obrabiany przedmiot. Tarcza obracajgc sie po-
woduje wskutek mimoSrodowego osadzenia uze-
bienia stopniowe zaglebianie sie zebéw w obra-
blanym przedmiocie.

Uzebienie “frezujace tarczy moze zwezaé sie
tak, ze najwezsze i najglebsze wyzlobienie rows
ka osigga si¢ w miejscu oznaczonym strzatkg 6.
Zeby nalezy tak wykonaé i1 naostrzyé, by zbie-
raly one tworzywo rowkowanego przedmiotu
swyml krawedziami 7 (fig. 9) lub 8 (fig. 10;.
Tarcza posiada¢ moze z obydwu stron zaostrzo-

nego wienica zeb6w zbierajacych poziome po- -

wierzchnie 9, ktére mogag sfuzy¢ jako powierz-
~ chnie zabezpieczajace p‘r'zedmiot przed zbyt
glebokim wglebieniem sig¢ freza w przedmiot.

Mozna oczywiScie wykona¢ tarcze réwniez
bez powierzchni ograniczajacych 9 (fig. 9).

Jak sie jednak okazalo, wystarczy zaostrzyé
ijedynie krawedzie 7 uzebienia, réwnolegle po-
lozone w stosunku do osi obrotu, przechodzacej
przez otwor 2 freza. W tego rodzaju frezie, kra-
wedzie 8 zeb6w sg prostopadle polozone w sto-
sunku do krawedzi zbierajgcej 7, co uwidocznio-
no na fig. 9, gdzie potozenie C wskazuje po-
czatkowy faze towkowania, D za$§ dalszg faze
przebiegu rowkowania.

Frez do rowkowania wedlug wynalazku,
uwidoczniony na fig. 1, wykonuje pracg zasa-
dniczo na potowie swego obwodu. Druga poto-
wa przyrzadu rowkujacego nie posiada uzebie-
nia, tak iz czas obrarania sie tarczy o nieuze-
biong polowe obwodu wykorzystuje sie na od-
sunigcie przedmiotu obrabianego od tarczy row-

.
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kujacej i na podstawienie w miejsce robocze dru-
giego przedmiotu poddawanego rowkowaniu.

Odmiana freza wedlug fig. 3 stuzy do wyko-
nywania rowka przy calkowitym obrocie tarczy
w kierunku strzatki 4. Przedmiot podstawia sie
do- obrobki w miejscu zaznaczonym strzalka #,
w ktorym wykonany zostaje rowek po calkowi-
tym obrocie tarczy az do miejs'ca oznaczonego
strzatkg 6. Tarcza wykonana tak posiada otwor
2, sluzacy do osadzenia tarczy w urzadzeniu row-
kujacym. '

Uzebienie tarczy moze byé wykonane przez
odpowiednie wyciecie freza z okraglej tarczy
1, tak iz zewnetrzny obwéd uzebienia posiada
ksztalt spirali. Wskazane jest pozostawienie miz-
dzy miejscem 5 a 6 koiricow uzebien wolnego
miejsca, aby przy obrocie larczy i rozpoczeciu
wrzynania si¢ w przedmiot, wystajagca krawedZ
w miejscu 6 nie przeszkadzala podstawieniu
przedmiotu do freza w miejscu o.

Na fig. 4 uwidocznione jest uzebienie w wi-
doRu z miejsca Wi, Ws, zwezajace sie przy po-
suwanfu sie w kierunku miejsca 6. Takie zwe-
zajace sie uzeblenie mozna stosowaé przy wy-
twarzaniu rowkoéw 11, 12 zwezajacych sie, jak
to uwidoczniono dla przykladu na fig. 7. Gdyby

‘chciano otrzymaé rowki o ksztalcie 10, to szero-

ko$¢ uzebienia powinna byé na calym obwodzie
jednakowa.

Przy wytwarzaniu rowkow 13 i 14 (fig. 7) je-
dna strona obrysu kdr’lcéw krawedzi # uzgbienia
freza musi by¢é wykonana pod katem wzgledem
drugiej -krawedzi freza przebiegajgcej réwnola-
gle do bocznej powierzchni tarczy 1.

Tarcza, uwidoczniona na fig. 5 i 6, wykona¢
moze przy obrocie w kierunku strzaiki 4 od razu
dwa rowki w dwodch przedmiotach, przy czym
przedmioty podstawia sie w miejscach oznaczo-
nych strzatkg 5, a rowkowanie zostaje zakoriczo-
ne, gdy tarcza dokona pdlobrotu w miejscach
oznaczonych strzatkg 6.

Podobne tarcze wykona¢ mozna o wiekszej
frednicy, tak iz rowkowanie dokonywane by¢
moze przy 1/3 lub 1Y4 obrotu itd., wéwczas tar-
cza posiada trzy uzebienia b, 6 spiralne, oddala-
jace sie, od Srodka tarczy 2. wzglednie catery
lub wiecej takich uzebien. Frezy mozna wyko-
na¢ w taki sposéb, ze uzebienia beda odejmo-
walne i moga byé do tarczy przytwierdzane.

Rowkowanie sposobem wedlug wynalazku
przeprowadza¢ mozna réwniez przy postugiwa-
niu si¢ innymi frezami anizeli uwidocznione
przykiadowo na zalgczonych rysunkach i tak np.
postugiwaé¢ sie mozna frezem w ksztalcie cy-
lindra, posiadajacego kilka uzebien 5, 6 réwno-



legle na tym cylindrze osadzonych. W ten spo-
s6b - jedno urzadzenie rowkujace moze réwno-
«czeSnie wykonaé¢ przy polobrocie freza codrazu
w kilku przedmiotach po jednym rowku, lub
~w kazdym z przedmiotéw rownocze$nie kilka
Towkow. Réwniez przy postugiwaniu sige frezem,
wykonanym wedlug fig. 5 mozna rowkowac je-
«dnocze$nie wieksza liczbe przedmlotéw jednym
lub kilkoma rowkami.

Urzadzenie wedlug wynalazku umozliwia
tez jednocze$nie rowkowanie przedmiotéw o
mnajrozmaitszych ksztaltach przekroju rowkéw
przy jednym zabiegu roboczym.

Wedlug wynalazku mozna rowkowaé nity,
$ruby, sworznie lub podobne przedmioty w je-
dnym zabiegu roboczym, otrzymujac przy po-
stugiwaniu sie frezem wedlug fig. 1 jeden go-
towy rowkowany przedmiot, np. nit. Przy po-
stugiwaniu sie frezem wedlug fig. 5 otrzymaé
mozna dwa nity, a innymi odmianami frezéw
wediug fig. 5 wigksza liczbe nitéw przy wyko-
naniu przez frez jednego obrotu. Postugujac.sig
jednym urzadzeniem, lub zespolem takich fre-
z6w mozna uwielokrotni¢ wydajnosé urzadzenia
-do rowkowania.

Wynalazek nie ogranicza si¢ zatem do uwi-
docznionych dla przyktadu odmian wykonania
frezéw, stuzacych do przeprowadzenia rowkowa-
nia, a polega na wytworzeniu gotowego rowka
w dowolnych przedmiotach przez
wglebianie . sig¢ uzebienia frezujgcego podczas
najwyzej jednego obrotu freza.

Zastrzezenia patentowe
N ’

1. Sposéb rowkowania, zwlaszcza przedmio-
tow o malych rozmiarach, znamienny tym,
ze rowkowanie przeprowadza sie za pomo-
cg jednego zabiegu np. za pomocg freza
tarczowego, przy czym gotowy rowek wy-
konuje si¢ podczas najwyzej jednego obrotu
tego freza przez stopniowe wglebianie go
w obrabiany przedmiot, przy czym obrabia-
ny przedmiot zaczyna si¢ rowkowaé w
miejscu zewngtrznego obwodu uzebienia
frezyjacego, znajdujacym sie najblizej osi
obrotu freza.

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny lym, Ze

przedmiot poddawany rowkowaniu jest nie- A

ruchomy podczas obracania sie freza w cza
sie jego obrotu roboczego.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przedmiot poddawany rowkowaniu przesuwa
sie  w kierunku przeciwnym do kierunku
obrotu tarczy podczas obrotu roboczego
freza.

stopniowe

10.

11.

Sposéb wedlug, zastrz. 1 — 3, znamienny
tym, ze przedmiot poddawany rowkowaniil
obraca sie ‘wokolo nieruchomego freza.

Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, znamienny

.tym, ze przedmiot lub przedmioty poddawa-

ne rowkowaniu doprowadza si¢ do freza row-
nolegle do-stycznej tworzgcej freza w miej-
scu rowkowania. )

Sposob wediug zastrz. 1 — 5, znamienny

~tym, ze przedmiot lub przedmioty poddawa-

ne rowkowaniu doprowadza si¢ do freza pro-
stopadle do stycznej tworzacej freza w miej-
scu rowkowania np. z dotu do gsry.
Spos6b wedlug zastrz. 1 — 6, znamienny
tym, ze do wykonania rowkdéw o nachylo-
nych wzgledem siebie Sciankach stosuje sig
frez z uzebieniem o liniach igczacych korice
krawedzi (7) zebéw zbierajacych, zbiegaja-
cych sie w kierunku punktu (6), w ktérym
uzebienie wglebia sie najwiecej w obrablany
przedmiot. '

Sposéb wedlug zastrz. 1 — 7, znamienny
tym, ze w celu uzyskania rowkéw korytko-
wych o réwnoleglych $cianach bocznych
stosuje sie¢ frez z uzebieniem posiadajgcym
linie 1gczace kofice krawedzi (7) zebow
zbierajacych, biegngce rdéwnolegle wzdluz
calego obwodu uzebienia.

Sposéb wedlug zastrz. 1 — 8, znamienny

" tym, ze do wytwarzania wszelkiego rodzaju

rowkow stosuje sie frez z uzebieniem o kra-
wedziach (7) zbierajacych tworzywo obra-
bianego przedmiotu jedynie w czeSci rowka
tworzgcej dno.

Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug
zastrz. 1 — 9, znamienne tym, ze posiada
frez wykonany w postaci tarczy (/) z mimo-
Srodowo osadzonym otworem (2), pcwodu-
jacym stopniowe zagtebianie sie uzebienia
(5, 6) w obrabianym przedmiocie podczas
obrotu freza (fig. 1).

Urzadzenie do wykonywania sposobu wedtug
zastrz. 1 — 10, znamienne tym, Ze posiada
frez w postaci tarczy z Srodkowo umieszczo-
nym otworem (2), przy czym uzgbienie (5,
6) jest najlepiej spiralnie rozmieszczone w
stosunku do otworu (2), tak iz zaglebia sie
ono stopniowo w obrabiany przedmict pot-
czas obrotu freza (fig. 3).

. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug

zastrz. 1 — 9, znamienne tym, Ze posiada
frez, wykonany w postaci tarczy posiadaja-
cej na dwoch przeciwleglych polowach swe-
go obwodu uzebienia (5, 6), przedstewione
mimosrodowo wzgledem siebie, przy czym



13.

14.

frez obraca si¢ -pbdczas pracy w okolo sw=j
Srodkowej osi obrotu (2).

Urzadzenie do wykonywania sposobu we-
diug zastrz. 1 — 9, znamienne tym, ze po-

"siada frez w postaci tarczy zaopatrzonej na

obwodzie tarczy w wigcej uzebien (5, 6) anl-
zeli dwa, przy czym uzebienia umieszczone
sg w stosunku do osi obrotu tarezy tak, ze
zewnetrzny ~obrys uzebied (5, 6) posiada
ksztalt odcinka spirali {lub odcinka tuku
ktérego jeden koniec jest. wigcej zblizony
do osi obrotu (2) tarczy anizeli drugi.
Urzadzenie do wykonywania sposobu we-
dlug zastrz. 1 — 9, znamienne tym, ze posia-
da frez najlepiej w postaci tarczy, ktorego
uzebienie oprécz krawedzi zbierajacych (7
lub 7 i 8) posiada powierzchnie ogranicza-
jace wglebienie freza (9 fig. 9).

15.

Urzadzenie do wykonywania sposobu we-
diug zastrz. 1 — 9, znamienne tym, Ze po-
siada kilka frezéw tarczowych, osadzonych
najlepiej na wspélnej osi, umozliwiajgcych
jednoczesnie rowkowanie kilku przedmiotow
lub wytwarzanie w jednym przedmiocie
kilka rowkow.

. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug

zastrz. 1 — 9, znamienne tym, Ze posiada
frez w postaci cylindra z nalozonymi réw-
nolegle uzebieniami frezujgcymi.

. Tarcza freza wedlug zastrz. 10 — 16, zna-

mienna tym, ze posiada odejmowalne uzgbie-
nie lub uzebienia frezujace.

Jerzy Pecza]'ski:

Zastepca: mgr Andrzej Aw

rzecznik patentowy
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