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Uniwersalna glowica frezowa z wstawionymi nozami

Patent trwa od dnia 6 kwietnia 1955 r.

Glowica frezowa do szybkos$ciowej obroébki stu-
zy do frezowania zgrubnego i wykanczajgcego
plaszezyzn, powierzchni krzywoliniowych itp.

Glowica wedlug wynalazku jest walcem lub
stozkiem S§cietym, chociaz moze réwniez mieé
ksztalt zloZony, np. walcowo-stozkowy lub na-
wet krzywoliniowy. '

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na
rysunkach, na ktérych fig. 1 przedstawia schemat
glowicy w dwéch rzutach, fig. 2 — rozwinieta
boczny powierzchnie glowicy, fig. 3, 4 i 5 —
przekroje S$cianek przedmiotéw, obrobionych
glowica.

Glowica jest uzbrojona od strony powierzchni
walcowej lub stozkowej w noze a,
w gniazdach e, od strony powierzchni czolowej,
noze b — w gniazdach f dla obrébki wykancza-

*) Wladciciel patentu o$wiadezyl, Ze twoércg
wynalazku jest inz. Piotr ‘Wrzosek.

osadzone

jacej i w noze ¢ dla obrébki zgrubnej (fig. 1)
metoda schodkows (przy czym glowica moze do-
datkowo mie¢ rowniez i dla obrébki zgrubnej
czolowej szereg nozy, rozlozonych na tym samym
promieniu). Wszystkie noze s zamocowane za
posrednictwem podkladki dociskowej d (fig. 1),
co pozwala na wstawianie nozy w pewnym stop-
niu we wszystkich kierunkach wedlug odpowie-
dnich szablonéw, lub wedlug czujnika, a poézniej
zaci$niecie ich bez praktycznej zmiany poprzed-
niego ustawienia.

Sposdb . uzbrojenia wediug wynalazku nie tyl-
ko pozwala na uzycie takich glowic do frezowa-
nia szybko§ciowego zgrubnego i wykanczajacego
powierzchni plaskich czolowo i bocznie, ale
réwniez pozwala na wykonywanie obrébka
szybko$ciowg w pewnym stopniu dowolnych po-
wierzchni profilowych w kierunku prostopadiym
do kierunku ruchu posuwu glowicy, a wiec, np.
profili wedlug fig. 3 i 4 o duzym promieniu



krzywizny, nawet rzedu r = 200 mm. (Podane
wyzej profile s3 to najczesciej spotykane profile,
jak np. przekroje JasKéi¢zego ogona przy duzych
szabotach, matrycach do duzych mlotéw i pod-
kladach pod matryce itp.), oraz profili o dowol-
nym ksztalcie, np. wedlug fig. 5.

Glowica jest jednocze$nie uniwersalng. Zada-
ny profil ‘powierzchni obrabianej uzyskuje--sie
przez dobér odpowiednich profili ksztaltu ostrzy
nozy z twardego metalu, osadzonych na prosto-
katnych trzonkach (ostrze kazdego noia stanowi
pewien odcinek Zadanego profilu) oraz przez ich
odpowiednie przesuniecie i ustawienie.

Mozliwo$§é obrébki szybkosciowej otrzymuje sie
przez jednoczesng prace w materiale jednego
dwo6ch lub najwyzej trzech nozy (lepiej dwéch
lub trzech) o 1lacznie czynnej krawedzi tnacej
rzedu od 10 mm do 30 mm, co sprawia, ze wiel-
" ko$ci sit skrawania nie sa nadmierne, a uderze-
nia s nieduze. Przy obrébce tego samego odcin-
ka proflu pracuje jeden, dwa lub wiecej nozy.
S3 one odpowiednio rozstawione, kazdy na innej
spirali zaré6wno na obwodzie, jak i na powierz-
chni czolowej glowicy. Sposéb frezowania powyz-
szymi glowicami umeozliwia np. wykonywanie
szabot catkowicie, wlacznie z wykonaniem pro-
filu jaskoéiczy:h ogonéw na wytaczarkach, bez
potrzeby strugania profilu, co znakcmicie skra-
ca czas obrébki i umozliwia obrébke bardzo wiel-
kich szabot o wadze rzedu 100 — 200 ton sto-
sunkowo na niezbyt wielkich wytaczarkach.

Uniwersalna glowica do obrébki szybko$cio-
wej zastepuje szereg profilowych glowic spe-
cjalnych.

Zastrzezenie patentowe

Uniwersalna glowica frezowa z wstawianymi
nozami o ostrzach z metali twardych na trzon-
kach w przekroju prostokatnych, mocowanymi
machnicznie i ustawionymi wedlug szablonéw
lub czujnikéw, znamienna tym, ze zespél nozy
sklada sie z trzech zasadniczych grup, a mianowi-
cie: z grupy nozy (a) w gniazdach (e), roztozo-
nych na jednej lub kilku liniach obwodu cze$ci
cylindrycznej lub stozkowej glowicy, z grup noc-
zy (b) w gniazdach (f), rozlozonych na obwodzie
glowicy od strony czolowej w jednakowych odle-
glosciach od osi glowicy i z grup nozy (c), rozlo-
zonych na powierzchni czolowej glowicy wedlug
spirali Archimedesa lub cze§ciowo rozlozonych
w réwnej odleglodci od osi glowicy, co umozliwia
obrébke zgrubng i wykancza’acg przez powierz-
chnije czotowa i bocznag glowicy i szybkoSciowe
frezowanie profili, zwlaszcza profili jaskélczych
ogonéw przy obrébce duzych szabot wagi od 100
do 200 ton, matryc do duzych mtotéw i podkla-
dach pod matry:e.
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