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Suche budownictwo z prefabrykatéow jest
znane. Jezeki prefabrykaty moga byé elemen-
tami noénymi, to aby mozna bylo wykonaé
z nich mur pionowy musza mieé co najmniej
dwa boki przeciwlegle, gérmy i dolny plaskie
i réwnolegle. W celu spelnienia tego wymaga-
nia, prefabrykaty tego rodzaju byly dotych-
czas obrabiane za pomoca $ciernic, co jednak
mialo t¢ powazng wade, Ze w czasie obrébki
wywigzywalo sie duzo pylu, oraz ze wskutek
duzego zdzierania sie segmentéw $ciermic nie
mozna bylo uzyskiwaé obrébki o duzej do-
kiadno$ci. Do tego dochodzi jeszeze nastepna
wada, Zze za pomocg S$ciermic mozna uzyski-
waé tylko plaskie powierzchnie, a nie mozna
uzyskiwaé powierzehni o okreflonym zarysie,
na przyklad z rowkami i wypustami, ktére
konieczne €3 do wzajemnego uniemozliwiania
przesuwania ulozonych jeden na drugim pre-

fabrykatéw. Znana jest rowniez obrébka pre-
fabrykatow za pomocg metalowego narzedzia,
najkorzystniej z weglikéw spiekanych, a mia-
nowicie za pomocg tak zwanych frezéw mu-
rarskich, ktore stosowane sa na przykiad do
wycinania bruzd w $cianach dla przewodéw
instalacyjnych albo do dzielenia prefabryka-
tow. Przy tego rodzaju pracach narzedzie to
w mniejszym lub wiekszym stopniu jest pro-
wadzone recznie, tak Ze nie mozna za pomocy
niego uzyskiwaé bardzo duzej dokladnofci za-
ro6wno co do wielko$ci jak i polozenia wyfre-
zowanych czeéci §ciany.

Aby przy stosowanych do suchego budow-
nictwa prefabrykatach mozna bylo zapewnié
wymagang dokladno§é obrébki rowkéw 1 wy-
pustéw oraz innych wyfrezowan, zastosowana
zostala wedlug wynalazku frezarka, Frezarka
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ta wykonuje z bardzo malymi odchylkami
&ciSle réwnolegle powierzchnie na przeciwle-
glych st-ronladh prefabrykatu. Wskazane jest

przy tym stosowanie co najmmiej janej pary
jednocze$nie pracujacych frezéw o Ra!ngls

“na stale nastawiane] wzajemnie odlegloci.

aki frez albo na stale wzajemnie zwigzane
frezy najkorzystniej jest umieszczaé na prze-
su owadnicach. Prowadnice takie daja
dokladne prowadzenie freza podobnie jak
prowadnice loza obrabiarki z przesuwnym
tam i z powrotem suportem, na ktérym poru=
sza si¢ marzedzie robocze.

Wska

aby stosowan elu

wmu.ug.___m_‘ _hyd-frezem walcowym, najkorzystniej sida-
danym z poszczegolnych frezéw tarczowych.

Za pomocy odpowiedniego' zarysu marzedzia,
skladanego ‘z poszczegdlnych frezéw tarczo-
wych mozna wykonywaé $ci§le wzajemnie do-
pasowane rowki i wypusty, a jednocze$nie na
gornej i dolnej stronie prefabrykatu oraz do-
datkowo co najmniej jedno wybranie w pio-
nowej wzdtuznej plaszczyznie symetrii prefa-
brykatu, na jego dolnej stronie. Poséw, a tak-
ze obr6t freza wskazane jest uzyskiwaé od
regulowanych silnikéw, aby poszczegé6lne pred-
kosci zwlaszcza na brzegu prefabrykatu lub
szeregu prefabrykatow mozna bylo dostosowy-
waé do wymaganych warunkéw, ktére na przy-
kald zapobiegaly by odlupywaniu krawedzi
prefabrykatu oraz powstawaniu niepozgdane-
go pylu.

Prefabrykatami sg na przyklad takie ksztadt-
ki, ktére po wyprodukowaniu sg suszone na
powietrzu, to znaczy, ktére jeko uformowane
elementy ukladane sa w dlugich szeregach w
celu stwardnienia. Do takiego procesu wytwa-
rzania prefabrykatéw nmowa maszyna specjalnie
dobrze nadaje sie dlatego, Ze moze jezdzi¢ po
szynach lub na ogumionych kotach po placu
skladowym, wzdluz stwardnialych prefabryka-
tow i dzieki dwum stupom z odchylanym wy-
siegnikiem i wciggarka na kazdym 2z nich
‘przystosowana jest do pobierania przeznaczo-
nych do obrdébki prefabrykatéw i do odstawia-
nia ich juz na gotowo obrobionych. Na wcigg-
niku umieszczonym na odchylanym wysiegniku
slupa wiszg wieloz¢bowe wideltki, za pomocg
ktérych mozna ‘jednocze$nie chwytaé kilka
prefabrykatéw. Prefabrykaty maja zazwyczaj
duie gabaryty i w celu zmniejszenia ich cie-
zaru wlasnego zaopatrywane sa w wydrazenia,
do ktérych mozna wprowadzaé widelki w celu
podnoszenia ich do géry. ‘

. Po dostarczeniu na maszyne przeznaczonych
do obrébki prefabrykatéw zostajg one doci$-
niete podczas obrébki, najkorzystniej do dwéch
obok siebie uloZzonych podkladek, za pomocs
najkorzystniej hydraulicznie podnoszonej do
g6ry i opuszczanej ku dolowi belki mocujgcej,
za podrednictwem stempla naciskajgcego na
kazdy prefabrykat. Konieczne to jest, aby w
czasie obrdbki na maszynie prefabrykaty nie
mogly zmienia¢ swego polozenia. Przytrzymu-
jace obrabiane prefabrykaty stemple naciska-
jace mogg - znajdowaé sie¢ pod dzialaniem na-
cisku hydraulicznego lub pod dzialaniem na-
cisku sprezyny. Liczba obrotéw freza jest na-
stawiana i w ten spos6b mozna dostosowywaé
obroty do twardofci obrabianego prefabrykatu.
Réwniez predkod¢ skrawania nie jest bez
wpiywu na stopien zuZzywania sie narzedzia
i na stopien wywigzywania sie pylu. Zasad-

niczo obowigzuje zasada, ze obroty freza s

maleI natomiast je‘]o ﬁﬁw na seEunae iest

stosunkowo duz ez okazalo si¢ ko-

m tarczowe, z ktérych skla-
dajg sie walcowe narzedzia skrawajgce, mialty
nieré6wnomiernie rozstawione na obwodzie os-
trza, oraz zaleca sie pozostawianie pomiedzy
poszczegdlnymi ostrzami lub zespolami ostrzy
odstepéw, kiére ulatwiajg odprowadzanie ob-
rabianego materialu. Aby mozna bylo zdaé
sobie sprawe z ilodci powstajgcych odpadéw,
nalezy wiedzie¢, Zze przeznaczony do obrébki
prefabrykat jest przed obrébkg co najmniej
o 1 cm grubszy miz po obrébce. Trzeba Mczyé
sie z tak duzymi nadmiarami na obrébke na
surowych . prefabrykatach, gdyz prasowane w
formach lub réwniez wypalane prefabrykaty
wykazujq tak duze réznice wymiarowe. - -

Frezy z bardzo twardymi i ciggliwymi os-
trzami, zwlaszcza z weglikéw spiekanych, wy-
trzymuja obrébke okolo 50000 sztuk prefa-
brykatéw i wykazujg przy tym zuzyclie nie
przekraczajgce 0,1 mm, to znaczy w granicach
dopuszczalnych tolerancjl. Odlegloé ‘pomiedzy
osiami pary frezéw jest nastawiana w malych
granicach, a to w celu wyréwnywania zuiycia
frezéw. _

Wekazane jest zaopatrzenie kraficowego fre-
za tarczowego walcowego freza skladanego
w ostrza, ustawione ukofnie wzgledem jego
osi w kierunku do wewnatrz, aby w ten spo-
s6b mozliwie zmniejszyé wykruszinie skraj-
nych krawedzi prefabrykatu.

Maszyna wedblug wynalazku jeZdzi zazwyczaj
wzdluz stosu ulozonych w celu wyschniecia
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prefabrykatéw, przy czym za pomocg oby-
dwéch odchylanych wysiegnikéw i za pomocy
zawieszonych na kaidej wciggarce wielozebo-
wycH widelek prefabrykaty sa podnoszone na
maszyne i nastepnie z niej zdejmowane. Moz-
zliwa jest réwniez odwrotna kolejno$é pracy,
przy ktérej przeznaczone do obrébki prefabry-
katy sa przesuwane na prowadnicach poprzez
maszyne i sg przy przeprowadzane pomie-
dzy jedng lub kilkoma parami nie zmieniaja-
cych swego polozenia frezéw. Poza obréba
niez moznos¢ obr: czterech lub szefciu je-
g0 smMsﬁFj’mﬁ&
przewoZnej maszyny nalezy dbaé o to, aby
wozek, co najmniej prowadnice pary jego
frezéw, byly odporne na skrecanie, a to dla-
tego azeby frezy byly zawsze prowadzone po
réwnoleglych prowadnicach.

Bardziej szczegdélowy opis wynalazku nastg-
pi na podstawie rysunku, na ktérym fig 1 po-
kazuje ogélny widok jezdzgcej maszyny we-
dlug wynalazku, a mianowicie fig. la — jej
rzut z boku, a fig. 1b — rzut od czola, fig. 2 —
pokazuje te sama maszyne w rzucie z gory,
a fig. 3 — ustawiong réwnolegle i obracajaca
sie¢ pare frezéw, oraz fig. 4 — wumieszczenie
noza Skrawajgcego w frezie tarczowym.

Na fig. 1 liczbg a oznaczono rame lub pro-
wadnice do przesuwania wzdluz nich wrzecien-
nika frezujgcego 2. Na woézku sg umieszczone
dwa takie wrzecienniki frezujgce, tak ze drugi
frez znajduje sie po drugiej stronie wdzka.
-Umieszczone na maszynie, przeznaczone do ob-
rébki prefabrykity 3 spoczywaja na mostku
oporowym 4 na podkladach 5, ktére podtrzy-
muja poszczegdlne prefabrykaty. W celu uzys-
kania mniezawodnego przylegania, kazdy pre-
fabrykat spoczywa na dwoéch takich podklad-
kach lub belkach poprzecznych. Od goéry pre-
fabrykaty sg przyciskane za pomocg belki mo-
cujgcej 6, w celu nieruchomego ich przytrzy-
mywania w czasie obrébki. Rowniez tu dla
kazdego prefabrykatu przewidziane sg dwa
stemple naciskajgce 7. Belka mocujgca 6 moze
byé na przyklad hydraulicznie podnoszona do
goéry i opuszczana ku dolowi. R6wniez stemple
naciskajagce 7 moggq hydraulicznie lub za po-
moca sprezyn dociskaé prefabrykaty do most-
ka oporowego 4. Na kazdym %koricu jezdzacej
maszyny 2znajduje sie slup 8 z odchylanym
‘wyslegnikiem 9, zaopatrzonym we wciggarke.
‘Fig. 1b wyjasnia umieszczenie zespolu dwoéch
wspélpracujgcych wrzecion frezujacych 2.

Na tig. 2 zostaly zastosowane takie same
oznaczenia liczbowe, jak na fig. 1. Dwa wrze-
cienniki frezujace 2 moga przesuwaé sie
wzdluz pary prowadnic 1. Na odchylanym wy-
siegniku 9 kazdego slupa sg zawieszone réw-
niez odchylane wielozgbowe widelki 10, ktore
wchodza w wydrazenia prefabrykatéw 3 i za
kazdym razem dostarczaja do maszyny zesp6t
trzech lub wiecej prefabrykatéw. Ta czynnosé
dostarczania prefabrykatéw na maszyne moze
na przyklad odbywaé sie recznie i tak samo
moze odbywaé sie zdejmowanie obrobionych
juz prefabrykatéw za pomocg drugiego od-
chylanego wysiegnika 9. Mozna réwniez zasto-
sowaé do tego celu przeno$niki tasmowe.

Fig. 3 pokazuje szczegbélowo konstrukcje i za-
stosowanie frezéw. Lewy frez obraca sie do-
okola swej osi 11, a prawy frez — doekola
réwnoleglej osi 1la. Frezy walcowe skladaja
si¢ z poszczegélnych frezéw tarczowych, jak to
widoczne jest zwlaszcza z rysunku freza tar-
czowego 12. W frezie tym ostrza nozy sa po-
chylone wzgledem osi freza, a mianowicie, co
jest wazne, w kierunku osi symetrii freza.
Uzyskuje sie dzieki temu to, ze frez lagodnie
obrabia krawedzie prefabrykatu, w tym przy-
padku wypust na dolnej stronie prefabrykatu,
aby uzyskaé przez to mozliwie jak najmniej
wykruszen krawedzi. Zgodnie z tym wymaga-
niem grony frez tarczowy 13 freza skladame-
g0 16 osadzonego na osi Ila ma pochylenie
ostrzy w przeciwnym kierunku miz frez tarczo-
wy 12, aby réwniez w tym miejscu mozliwie
zmniejszy¢ wykruszenia na zewnetrznej krawe-
dzi 15 prefabrykatu. '

Osadzony na osi 1la frez 16 wykonuje glebo-
kie wybranie wzdtuz pionowej wzdluinej osi
symetrii, rla dolnej stronie prefabrykatu i po-
nadto, jak to juz bylo omdéwione, wypusty na

-jego zewnetrznych brzegach. Odpowiadajace

rowki na przeciwleglej stronie prefabrykatu
s3 wykonane za pomoca obracajacego te strone
freza, osadzonego na osi 11, tak ze rowki i wy-
pusty $ci§le sobie odpowiadaja. Uzyskiwana
przy tym dokladno§é lub odchylki wynosza
0,1 mm. Za pomocy wymiany frez6w mozna
na przyklad uzyskiwaé innego rodzaju zarysy
19. Najkorzystniejszym jest tu frezowanie

‘wspélbiezne, ale mozna stosowaé réwniez fre-

zowanie przeciwbiezne, a co zalezne jest od
materialu prefabrykatéw. R o
Na fig. 4 pokazany jest w zwiekszajgcej po-
dzialce frez tarczowy. Ostrze skrawajgce ozna-
czono. liczbg. 17, a tarcze freza -  liczbg 18.

-3 —
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‘Tarcza 18 jest zaopatrzona w szereg nozy 17,
ktére jednakie ma brzegu tarczy 18 pozosta-
wiajg miedzy soba duzy wrab, dla ulatwienia
odprowadzania wyfrezowanego materiatu. Poza
tym nogie mogg byé nastawiane odpowiednio
do ich zuzywania sie.

Zastrzezenia patentowe

Maszyna do obrébki prefabrykatéw, stoso-
wanych w suchym budownictwie, znamien-
na tym, ze stanowi frezarke, wyposazong
co majmniej w dwa_jednoczefnie skra

ce frezy, umieszczone w stalej lub ma-
stawlanej odlegloéci.

Odmiana maszyny wedlug- zastrz. 1, zna-
mienna tym, Ze frezy sj osadzopg prze-

suwnie na saniach.

Maszyna wediug zastrz. 1—2, znamienna
tym, 2 sazona w frez walcow
najkorzystniej skladany z frezéw tarczo-
wych.

. Maszyna wedlug zastrz. 1—3, znamienna

tym, ze jest wyposazona w frezy ksztai-
towe, stuzace do obrébki dokladnie wza-
jemnie pasujacych rowkéw i wypustow na
goérnej i dolnej stronie prefabrykatu oraz
co najmniej jednego wybrania mna jego
dolnej stronie w pionowej plaszezyZnie
symetrii.

Maszyna wedlug zastrz. 1—4, znamienna
tym, ze posiada silniki siuzace do nada-
wania ruchu roboczego i posuwowego freza
oraz urzgdzenie sluzace do regulacji szyb-
kofci tych ruchéw.

Maszyna wedlug zastrz. 1—5, znamienna
tym, ze jest wyposazona w jeden lub dwa
stlupy z odchylnym wysiegnikiem i wcig-
garka na kazdym z mnich, stuzace do do-
starczania na maszyne przeznaczonych do
obrébki prefagrykatéow i do zdejmowania
ich z niej po wykonanej obrébce oraz w
podwozie umozliwiajgce jazde po szynach
lub na kolach ogumionych po placu skia-
dowania prefabrykatéw przeznaczonych do
obroébki.

Maszyna wedlug zastrz. 1—6, znamienna

* tym, ze jest wyposazona w wielozebowe

wideltki zawieszone na weciggarce, umiesz-
czonej na odchylanym wysiggniku i stuzgce

-10.

11.

12,

13.

14.

-15.

16.

17.

do jednoczesnego chwytania kilku pre-

fabrykatéw.

Maszyna wedlug zastrz. 1—7, znamdienna
tym, ze jest wyposazona w podnoszona do
gory i opuszczong ku dolowi belke ze
stemplami, dociskajacymi prefabrykat do
dwodch obok siebie ulozonych podkladek.

Maszyna wedlug zastrz. 1—8, znamienna
tym, ze docisk stempli uzyskuje sie za po-
moca urzadzenia hydraulicznego b spre-
Zyny.

Maszyna wedtug zastrz. 1—9, znamienna
tym, 3g liczba obrotéw frezéw mode byé¢
regulowa

Maszyna wediug zastrz. 1—10, znamienna
tym, ze liczba obrotéw freza jest naj-
korzystniej mata, natomiast posuw na se-
kunde jest duzy.

Maszyna wediug zastrz. 1—11, znamienna )
tym, Ze odlegloéé osi pary fre,

byé¢_npastawiana, a to w celu wyrdwny-

wania, zuzywania sie frezéw.

Maszyna wedlug zastrz. 1—12, znamienna
tym, ze frez zaopatrzony jest w ostrze
z bardzo twardych i ciggliwych weglikéw
spiekanych.

Maszyna wedlug zastrz. 1—13, znamienna
tym, e zewnetrzne frezy tarczowe jej wal-
cowego freza skladanego maja ostrza po-
chylone do wewnatrz w kierunku o&i

Maszyna wedlug zastrz. 1—I14, znamte'nna
tym, ze posiada prowadnice stuzgee do
przesuwania przeznaczonych do obrébki
prefabrykatow pomiedzy parg frezéw
umieszczonych w stalej odlegloéci.

Maszyna wedtlug zastrz. 1—15, znamienna
tym, ze daje znosé obrabian e
lub szefciu stron prefabrykatu.

Maszyna wedlug zastrz. 1—16, znamienna

tym, ze wozek jest konstrukcja odporng

na skrecanie, a co majmniej odporne na
skrecanie s prowadnice pary frezéw.

Franz Hinse

Zastepca: inz. Zbigniew Kamifski

rzecznik patentowy
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