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Przedmiotem wynalazku niniejszego jest
obrabiarka odtwarzająca, której istotną ce¬
chą jest to, że wzorzec i przedmioty od¬
twarzane obracają się ruchem synchronicz¬
nym na osiach równoległych, osadzonych
we wspólnym suporcie. Obsada narzędzia,
podtrzymująca przynajmniej jeden frez
oraz tarcze, opierające się stale o wzorzec,
porusza się pod kontrolą tej tarczy prosto¬
padle do osi obrotu, przyczem, suport i ob¬
sada narzędzia przesuwają się postępowo
ruchem względnym równolegle do tych Osi
obrotu.

Niniejsza obrabiarka odtwarzająca,
wskutek obrotu wzorca i przedmiotu odtwa¬
rzanego oraz dzięki względnemu przesu¬
nięciu suportu i obsady narzędzia równo¬

legle do osi obrotu, zdziera śrubowo przy
pomocy freza, przyczem skok śruby może
być zmniejszony w takim stopniu, jaki jest
pożądany do otrzymania dokładnego od¬
tworzenia.

Obrabiarka może być wykonywana w
na j rozmaitszych postaciach, różniących
się między sobą następującemi szczegó¬
łami

Suport wzorca i przedmiotu odtwarza¬
nego jest umieszczony w ten sposób, że po¬
siada kształt stołu nieruchomego lub wyko¬
nywającego ruch postępowy równolegle do
osi obrotu.

Obsada narzędzia, niezależnie od prze¬
suwania się pod działaniem tarczy, opie¬
rającej się o wzorzec, może wykonywać



ruch postęip&wy rdwnołegl^ do osi obrotu,
przyczem obsada jest wtedy stała. Ta ob¬
sada narzędziowa moce' być nieruchoma
względem osi obrotu wzorca, jeżeli suport
jest ruchomy Niekiedy obsada narzędziowa
i suport mogą jednocześnie wykonywać
ruch postępowy. Mechaniczne środki do
synchronizowania ruchów obrotowych wzor¬
ca i przedmiotu odtwarzanego mogą być
różne, jak również rozmaite mogą być
środki do napędu frezów oraz mechani¬
zmy, sprzęgające ruch obrotowy Wzortaizl
ruchem posuwistym suportu lub obsady
narzędziowej.

Obrabiarka według wynalazku umożli¬
wia jednoczesne odtwarzanie kilku przed¬
miotów, przyczem ich liczba jest jedynie
ograniczona jej największym wymiarem.

Przesuwanie obsady narzędziowej pod
kontrolą tarczy, opierającej się na wzorcu,
może być osiągnięte przy pomocy licznych
układów.

a. Obsada narzędziowa może być prze¬
suwana ruchem postępowym poprzecznie
do osi obrotu wzorca, a jej tarcza może
być dociskana do tego wzorca przy pomo¬
cy przeciwwagi lub sprężyny, siłą ciężko¬
ści lub wreszcie pneumatycznie, hydrau¬
licznie, elektrycznie i t. d.

b. Obsada może być obracana na osi,
prostopadłej do osi obrotu wzorca.

c. Obsada narzędziowa może wykony¬
wać jednocześnie ruch obrotowy i ruch
postępowy.

Obrabiarka niniejsza może być wyko¬
nana w różnych postaciach.

a. Sanki, wykonywające ruch postępo¬
wy poprzecznie do wzorca i przedmiotu
odtwarzanego, które obracają się i wyko¬
nywają przesunięcia podłużne względem
prowadnic sanek, posiadają tarczę, której
oś jest nieruchoma względem sanek i która
jest dociskana stale do wzorca zapomocą
drugiej tarczy, opartej również na wzorcu
i ustawionej w płaszczyźnie pierwszej tar¬
czy. Oś drugiej tarczy, która może prze¬

suwać się postępowo po sankach, podlega w
danym kierunku działaniu określonej siły.

/Układ ten umożliwia bezpośrednie opar¬
cie na śipidze w miejscach średnicowo-
przeciwległych w celu zapobieżenia wygi¬
naniu tak, iż pierwsza tarcza może opie¬
rać się z dostateczną siłą na wzorcu, nie
powodując zadzierania freza.

b. Wzorzec posiada stałe przegrubie-
nie, a sanki podtrzymują tarczę i frez, do¬
ciskane do wzorca i do przedmiotu odtwa¬
rzanego, przyczem tarcza posiada promień,
odpowiadający promieniowi frezu, jednak
zmniejszony o zgrubienie wzorca. Sanki,

' przedmiot odtwarzany i wzorzec są rucho¬
me, jak w punkcie a.

Używając wzorca ze zgrubieniem i sto¬
sując znane środki, można uniknąć zgina¬
nia śmigi, wskutek ciągłego opierania tar¬
czy na wzorcu z dostatecznym naciskiem,
wystarczającym do uniknięcia jakiegokol¬
wiek zadzierania frezu. Można, oczywi¬
ście, stosować łącznie układ, wymieniony w
punkcie b, z układem, podanym w punk¬
cie a.

Szybkość postępowa sanek, podtrzymu¬
jących tarczę i frez, jest zmienna w każdej
chwili, co powoduje nieregularne frezowa¬
nie. Wynalazek ma na celu uniknięcie tej
niedogodności zapomocą środków, które
mogą być stosowane łącznie z układami,
wymienionemi w punktach a i b.

c. Wzorzec i przedmiot odtwarzany,
których obroty są zsynchronizowane, są
napędzane zapomocą odpowiednich środ¬
ków pod kontrolą ruchomego wieńca obro¬
towego pod działaniem tarczy, połączonej
z tym wieńcem wahliwem ramieniem, przy¬
czem tarcza, sterowana co do swego ruchu
obrotowego i dociskana stale do wzorca,
toczy się po wzorcu nieruchomym, iden¬
tycznym z wzorcem, kontrolującym od¬
twarzanie.

d. Wieniec posiada równomiernie roz¬
mieszczone kontakty, rozrządzające obwód
elektromagnesu, włączającego lub wyłąc$&-
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jąCego ^rtoekładiiię wzorca i przedińiotu
odtwarzanego,

e« Elektromagnes rozrządza sprzęgło,
umieszczone pomiędzy przekładnią obroto¬
wą (wzorca i przedmiotu odtwarzanego)
i silnikiem o stałej szybkości obrotowe}.

Można również prowadzić i podtrzy¬
mywać przynajmniej wzorzec przy pomo¬
cy okularu;

Na rysunku Uwidoczniono przykłady
wykonania wynalazku. Fig* 1 przedsta¬
wia schematyczny widok ogólny zprzodu
pierwszej postaci wykonania, fig. 2 -— wi¬
dok żboku, fig* 3 — widok żgóry tejże po¬
staci, fig. 4 — widok zbokui innej odmiany,
fig, 5 —* widok zboku trzeciej odmiany,
fig. 6 — schematyczny widok zprzodu na¬
stępnej odmiany, fig. 7 — widok zgóry i
fig. 8 — widok zboku tejże odmiany, fig,
9 — przekrój Wzorca śmigi z przegrubie-
niem, fig. 10 — widok okularu zprzodu,
fig. 11 — schematyczny widok całego urzą¬
dzenia według Wynalazku, fig. 12 — czę¬
ściowy widok zboku i wreszcie fig. 13, 14
i 15 przedstawiają trzy różne odmiany wy¬
konania.

W przykładzie, przedstawionym na fig.
1 — 3, obrabiarka odtwarzająca wygląda
naogół, jak strugarka. Obrabiarka ta po¬
siada stół 2, przesuwany ruchem postępo¬
wym po kadłubie 1, oraz słupy 3, sztywno
połączone z kadłubem i podtrzymujące za-
pomocą wsporników 4, stanowiących pro¬
wadnicę, sanki 5, przesuwne w płaszczyźnie,
równoległef do płaszczyzny stołu, lecz w
kierunku poprzecznym względem stołu.
Na stole 2 osadzone są nieruchome i ru¬
chome obsady 5' i 6 w zmiennej liczbie,
podtrzymujące Wzorzec 7 i przedmioty od¬
twarzane 8, Ułożone równolegle do kierun¬
ku przesuwu stołu 2. Osie tych przedmio¬
tów są rozmieszczone w jednej płaszczy¬
źnie, lecz warunek ten nie jest konieczny.

Przedmioty 7 i & są obracane synchro¬
nicznie przy pomocy dowołnyfeb przekład¬
ni, umiesaczotiych w obsadzie 5'. Ruch ob¬

rotowy jest zsymchroiiiśOwanf t ruchem
* przesuwnym stołu, przyczem stosunek tych
ruchów może być zmieniany w zależności
od rodzaju i typu przedmiotów odtwarza¬
nych.

Sanki są Stale pociągane \r kierunku
stfzałki 9 przy pomocy, np. przeciwwagi
10* Sanki 5, stanowiące obsadę aarzędżio*
wą, podtrzymują tarczę //, która jest stałe
pociągana w kierunku strzałki 9 jednocze¬
śnie z sankami 5, przyczem obiera się o
wzorzec 7. Na sankach 5 ósadirotłe są Ire*
zy 12 o tej samej średnicy i grubości co i
tarcza 11, osadzona luźno na Osi, Frezy są
obracane z odpowiednią szybkością przy
pomocy dowolnych środków. W tym celu
można też używać ztginaczy, jeżeli to jest
potrzebne. Obracanie wzorca- 7 i przedmwo*
tów odtwarzanych 8 może być uskutecznia¬
ne zapomocą napędów giętkich, lecz najle¬
piej napęd ten odbywa się przez przesu¬
wanie stołu 2 Oraz zębatek.

Dzięki przesuwaniu się urządzenia, rów*
nolegle do osi obrotu wzorca 7 otrzymujt
się zdzieranie śrubowe frezem, przyczem
skok śrubowy frezu może być dobrany Jak
najmniejszy, aby otrzymać dokładne od¬
twarzanie,

Obrabiarka ta może być użyWana do
odtwarzania różnych przedmiotów, a w
szczególności śmig.

Jeżeli potrzebne jest wykończenie w
celu otrzymania większej dokładności,
można do odtwarzania używać tarczy 11 o
średnicy niećO większej od średnicy ffe*
zów, Niekiedy można byłoby zastosować
kilkoro sanek 5, nałożonych* na siebie, i po¬
siadających odpowiednie tafcze lii frezy
12, przyczem narzędzia pierwszych sanek
uskuteczniałyby zdzieranie zasadnicze, a
narzędzia drugich sanek — zdzieranie wy¬
kończające. Można byłoby również stoso¬
wać trzecie sanki do prostowania lub po¬
lerowania, Te poszczególne zabiegi mogą
być zasadniczo wykonywane jednocześnie.

W odmianie wynalazku, przedstewio-
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hej na fig. 4, sanki 5 sąj przesuwane piono¬
wo ruchem postępowym i zrównoważone
przeciwwagami 13 jednak tak, że są pocią¬
gane ku dołowi w celu zapewnienia stałe¬
go stykania się tarczy liz wzorcem 7.

W innej odmianie (fig. 5) sanki 5 są
osadzone przegubowo na osi 14, równole¬
głej7 do powierzchni stołu 2 i prostopadłej
do kierunku przesuwania tego stołu.

W innej odmianie, nieuwidocznionej na
rysunku, stół 2 może być nieruchomy, na¬
tomiast słupy 3, podtrzymujące sanki 5,
mogą wykonywać ruch postępowy równole¬
gle do osi obrotu wzorca 7.

Stykanie się tarczy 11 ze śmiga wzor¬
cową 7 może być zapewnione zapomocą
przeciwwagi, sprężyny, przyrządu pneuma¬
tycznego; hydraulicznego.

Obrabiarka odtwarzająca, przedstawio¬
na na fig. 6 — 12, posiada kadłub 1 i dwa
słupy 3, które dzidki wspornikom 4 stano¬
wią prowadnice sanek 5. Stół 2, wykony¬
wający ruch postępowy po kadłubie pro¬
stopadle do ruchu sanek 5, jest zaopatrzo¬
ny W uchwyt do podtrzymywania wzorca 7
i dowolnej liczby przedmiotów odtwarza¬
nych 8. Urządzenie to jest poza tern zaopa¬
trzone w przekładnię do synchronicznego
obracania wzorca 7 i przedmiotów odtwa¬
rzanych 8.

Sanki 5 podtrzymują dwa frezy 12 i
tarcze 11, których osie są przymocowane
sztywno do wózka zapomocą śruby nastaw¬
nej 59, wkręconej do gwintowanego ucha
60 wspornika 61, który podtrzymuje tar¬
czę i może być nastawiany przez przesu¬
wanie go po sankach.

Tarcza 11 jest stale dociskana do wzor¬
ca 7 przy pomocy drugiej tarczy 62, osa¬
dzonej we wsporniku 63, przesuwnym po
sankach 5 i dociskanym stale w kierunku
strzałki 64 zapomocą, njp> przyrządu pneu¬
matycznego, który pozwala na silne doci¬
skanie tarczy 11 do wzorca bez obawy jego
wygięcia, przez co unika się zadzierania
frezów.

Aby uniknąć wyginania śmigi, możną
wykonać wzorzec 7 ze stałem zgrubie¬
niem 7k (fig. 9). Wzorzec taki pozwala na
użycie do odtwarzania zwykłej frezarki z
dobrym skutkiem przy wykonywaniu śmig.
Wzorzec ten może być użyty łącznie z urzą¬
dzeniem, przedstawionem na fig. 8. Oczy¬
wiście średnica tarczy 11, której średnica
odpowiada zwykle średnicy frezu* jest w
tym przypadku równa różnicy tej średnicy
i zgrubienia wzorca.

Można również stosować uchwyty 16,
zaciskające śmigi i umocowane w tarczy
wydrążonej 17, nasuniętej na śmigę. Tar¬
cza obraca się bez luzu w ramie 18 oku¬
laru, który jest przymocowany do stołu 2,
Śmigi wstawia się między kłami w celu
ustawienia okularów na miejscu. Trzeba
koniecznie przesuwać okular ze śmiga od¬
twarzaną w różne położenia na stole, aby
odtworzyć całą jej długość.

Użycie okularów jest pożyteczne rów¬
nież wtenczas, gdy śmigi są bardzo cien¬
kie, a wytwarzanie jest seryjne.

Tarcza 11 jest osadzona we wsporniku
nastawnym 61, który pozwala na posuwa¬
nie freza na odpowiednią odległość przy
każdym suwie.

Urządzenie to umożliwia również drą¬
żenie w głąb.

Można byłoby też umieścić frez na
wózku, obsadę zaś tarczy pozostawić nie¬
ruchomą. Jeżeli odległość między osiami
jest niezmienna, to można odtwarzać ko-
lejnemi suwami, stosując za każdym su¬
wem tarczę o coraz mniejszej średnicy,
przyczem ostatnia tarcza miałaby średni¬
cę, równą średnicy frezu.

Tarcza 62 (fig. 8) wywiera stały nacisk
na śmigę od strony, przeciwległej miejscu
zetknięcia się śmigi z tarczą 11. Docisk
tarczy 62 może być wykonywany w dowol¬
ny sposób, np. hydraulicznie, pneumatycz¬
nie lub przy pomocy np. sprężyny, działa¬
jącej na ruchomą obsadę 63 tarczy 62. Na¬
cisk ten utrzymuje tarczę odtwarzającą w
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ciągiem zetknięciu się ze śmiga wzorcową,
nie wywołując reakcji hub drgań, które mo¬
głyby spowodować zadzieranie frezów.

Obrabiarka jest zaopatrzona w przy¬
rząd do sprzęgania i synchronizowania ru¬
chów śmigi wzorcowej i śmigi odtwarza¬
nej, przyczem nastawne koło pośrednie
pozwala na usuwanie wszelkich luzów w
sposób niezawodny.

Fig. 11 i 12 przedstawiają przykład
wykonania urządzenia, zapewniającego sta¬
łą szybkość cięcia frezu. Krążek 30 o ob¬
wodzie przyczepnym jest stale dociskany
do wzorca nieruchomego 7^, takiego same¬
go jak wzorzec 7. Krążek ten jest napędza¬
ny powoli zapomocą dowolnego silnika
elektrycznego, ustawionego na ramieniu 31.
Krążek 30 jest osadzony obrotowo na kod-
cu tego ramienia, które drugim końcem 32
jest połączone z wieńcem 33, obracanym w
ramie 34a. Krążek 30, przesuwając się po¬
woli po wzorcu 7r, pociąga za sobą wieniec
33 ze zmienną szybkością kątową, przy¬
czem ruch obrotowy wzorca i przedmiotu
odtwarzanego winien być funkcją ruchu
tego wieńca. Można oczywiście stosować w
tym celu wszelkie środki odpowiednie. In¬
na odmiana polega na użyciu wieńca 33 z
kontaktami 34, sztywno połączonemi z
wieńcem 35, o który] opiera się stale szczot¬
ka 36. Inna szczotka 37, stykająca się ko¬
lejno z kontaktami 34, jest połączona z
elektromagnesem 38, którego rdzeń 39 po¬
ciąga stale sprężyna 40.

Przy każdem zetknięciu się kontaktu
34 ze szczotką 37 obwód elektromagnesu
zamyka się, tak iż rdzeń elektromagnesu
przesuwa się w kierunku strzałki 41, wy¬
zwalając tarczę 42 (hamulcową lub napę¬
dową), zaopatrzoną; w kciuki 43, opierający
się o rdzeń 39, gdy elektromagnes nie jest
wzbudzony.

Tarcza 42 jest połączona przy pomocy
sprężyny 44, pracującej na skręcanie i ści¬
skanie, z wałem 45, sterującym zapomocą
ślimaka i ślimacznicy 46 obrót przedmio¬

tu odtwarzanego i wzorca. Na tarczy 42
opiera się płytka cierna 48, napędzana sta¬
le silnikiem 49 w ten sposób, że otrzymuje
się okresowy obrót przedmiotu odtwarza¬
nego i wzorca z żądaną szybkością. Szyb¬
kość obrotowa silruka jest dobrana tak, iż
w chwili zatrzymania się tarczy 42 elek¬
tromagnes zostaje znowu wzbudzony,
wskutek czego napęd jest ciągły z małemi
opóźnieniami i bez uderzeń dzięki sprężynie
44. Liczbę kontaktów 34 i stosunek prze¬
kładni zespołu ślimakowego 46 dobiera się
odpowiednio do warunków pracy.

Gdy nadmiar metalu na przedmiotach
odtwarzanych jest zbyt znaczny, to należy
zdzierać metal kilka razy.Tekolejne zdzie¬
rania mogą być wykonywane przy pomocy
frezów o corazt to wiiększej średnicy, przy¬
czem ostatni frez winien, mieć średnicę,
równą średnicy tarczy odtwarzającej.

Przy wykonywaniu tych zabiegów
zdzierania można również stosować tylka
jeden frez o średnicy, równej dokładnie
średnicy tarczy odtwarzającej, zmieniając
jednak odległości osi tej tarczy i frezu.
Gdy odstęp pomiędzy osiami frezu i tarczy
jest równy odstępowi między osiami, śmigi
wzorcowej i śmigi odtwarzanej, to ta ostat¬
nia będzie wtedy wykończona.

Ten sam wynik można otrzymać przy
pomocy frezu bez zmiany jego średnicy i
odległości od osi tarczy odtwarzającej,
można bowiem przesuwać nieznacznie
śmigę wzorcową lub też odtwarzaną śmigę
prostopadle do ich osi.

Jeżeli chodzi o odtwarzanie śmig, ma¬
jących znaczną długość, albo bardzo małą
grubość i szczególnie giętkich, to można
obawiać się, że reakcje narządów, podtrzy¬
mywanych ruchomą poprzeczką, spowodu¬
ją drobne odkształcenia śmigi wzorcowe?.
Odkształcenia te mogłyby odzywać się w
sposób bardzo szkodliwy na dokładności
odtwarzanych przedmiotów. Aby uniknąć
tej możliwości czujnik 80 lub 8Qk przy każ¬
dym przedmiocie odtwarzanym odtwarza
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ruchy czujnika ma śraidze wzorcowej/ Po¬
nadto każdy frez posiada tarczę o średni¬
cy, równej średnjcy krążka głównego/ Pia¬
sty tych krążków są osadzone sprężyście.

Taki mechanizm sprzęga każdy przed¬
miot odtwarzany L śmigę wzorcową z ru¬
chomą poprzeczką nadzwyczaj dokładnie.
Dzięki temu wszelkie nieprzewidziane od¬
kształcenia śmigi wzorcowej podczas cię¬
cia zostaną dokładnie odtworzone na każ¬
dym przedmiocie.

Zamiast czujników 80 (fig. 13) można
też stosować popychacze proste 80k (fig.
14), działające w ten sam sposób.

Ruchoma poprzeczka 5' wykonywa
dość szybkie ruchy zwrotne, wobec czego
można przyśpieszyć rytm tych ruchów, alby
skrócić czas odtwarzania. W tym celu na¬
leży zmniejszyć bezwładność poprzeczki
ruchomej przez doprowadzenie energji z
zewnątrz, np. mechanicznej, elektrycznej,
pneumatycznej lub innej.

W przyrządzie pneumatycznym (fig.
15) sprężone powietrze działa na tłok 82
lub na tłok 83 z bardzo małym posuwem na
każdy przesuw poprzeczny. Zrównoważo¬
ny suwak 84 łączy dna cylindrów naprze-
mian z powietrzem śprężonem i powie¬
trzem zewnętrznem. Suwak jest urucho¬
miany kciukiem, osadzonym na obsadzie,
podtrzymującej jedną śmigę, lub też ja¬
kiejkolwiek innem urządzeniem saifto^
czynnem.

Zastrzeżenia patentowe.
1. Obrabiarka odtwarzająca do wy¬

twarzania śmig, w której wzorzec i śmigi
wykonywają ruch obrotowy synchronicz¬
nie, przyczem najmniej jedna tarcza czuj¬
nikowa oraz przynajmniej jeden frez są
okadzone we wspólnych sankach, przyci¬
skających ustawicznie tarczę tę do wzor¬
ca, znamienna tern, że zawiera sanki (5) z
tarczą (11) oraz frezami (12), przesuwa¬
ne bezpośrednio między słupami (3) sto¬
łu, przyczem stół (2) z wzorcem (7) oraz

śmiga jest prowadzony bezpośrednio mię¬
dzy temi słupami.

2. Obrabiarka według zastrz. 1, zna¬
mienna tern, że zawiera tarczę czujnikową
(62), przesuwaną w sankach (5) i przyci¬
skaną do wzorca (7) po przeciwnej stronie
tarczy (11) siłą podatną, działającą po¬
między sankami (5) i tarczą (62).

3. Obrabiarka według zastrz. 1 — 2,
znamienna tem, że posiada cylinder z tło¬
kiem, z których pierwszy jest połączony
z sankami (5), a drugi— z tarczą (62),
przyczem cylinder jest zasilany ze stałego
źródła pneumatycznego lub hydrauliczne¬
go.

4. Obrabiarka według zastrz. 1—3,
znamienna tem, że sanki (5) są zaopatrzo¬
ne w drugą tarczę, dotykającą śmigi po
stronie przeciwnej narzędziom.

5. Obrabiarka według zastrz. 1 — 3,
znamienna tem, że posiada tarczę (11), po¬
łączoną z sankami (5), w których ta tarcza
jest przestawiana.

6. Obrabiarka według zastrz. 1, zna-
tnienna tem, że posiada ruchomy wieniec
oraz tarczę, połączoną z nim ramieniem
wahliwem, przyczem tarcza jest przyciska¬
na ustawicznie do nieruchomego wzorca,
po którym się toczy, ściśle identycznego
z wzorcem, kontrolującym odtwarzanie.

7. Obrabiarka według zastrz. 1 i 6,
znamienna tem, że wieniec posiada równo¬
ległe kontakty, kontrolujące obwód elek¬
tromagnesu do włączania lub wyłączania
mechanizmu, uruchomiającego wzorzec i
odtwarzaną śmigę.

8. Obrabiarka według zastrz. 1, 6 i 7,
znamienna tem, że posiada elektromagnes
do kontrolowania sprzężania mechanizmu,
obracającego wzorzec oraz odtwarzaną
śmigę, z silnikiem o stałej szybkości obro¬
towej.

Lucien Floremtin Gautier.

_ Zastępca: K. Czempiński,
rzecznik patentowy-
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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