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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb osadzania noza w gtowicy z wymiennymi nozami, ktéra jest
przeznaczona zwtaszcza do wysokowydajnej obrébki, w szczegdlnosci przedmiotéw wykonanych z ma-
teriatédw trudnoobrabialnych w zakresie obrobki drewna, i tworzyw sztucznych. Glowice frezowe z piyt-
kami nozowymi o prostoliniowej krawedzi tngcej sg stosowane w zasadzie do frezowania powierzchni
ptaskich. Krawedz tngca usytuowana jest w tych gtowicach réwnolegle do osi obrotu gtowicy. Profile
ksztattowe, w tym takze profile wypukte, zblizone do kotowych, frezowane sg najczesciej za pomocg
gtowic majgcych wymienne noze o ksztatcie krawedzi tngcej dostosowanej do frezowanego ksztattu.
Obrébka takimi frezami jest o tyle niedogodna, ze kazdorazowa zmiana profilu wymaga wymiany freza.
Dlatego tez do obrébki ksztattowej uzywa sie coraz czesciej gtowic z frezami o prostoliniowej krawedzi
tngcej, ktore to krawedzie majg potozenie sko$ne wzgledem osi obrotu gtowicy przy czym ksztatt profilu
zalezny jest od kata pod jakim krawedz usytuowana jest wzgledem osi.

Z europejskiego opisu patentowego EP0158604 znany jest element z uproszczonym mechani-
zmem i elastycznymi elementami kotwigcymi n6z skrawajgcy w gtowicy. Zastosowanie mechanizmu
polega na eliminacji przekfadek normalnie stosowanych na sworzniach tgczacych ze sobg rdézne ele-
menty kinematyczne. Zewnetrznie elementy kotwigce sktadajg sie z podtuznych grzbietéw skfadajgcych
sie ze sztywnych pitoksztaltnych zebdw, ktére wypadajg z ksztattu po sptaszczeniu, dzieki wewnetrznej
wnece biegngcej wzdiuz Scian powierzchni tuz ponizej podtuznych grzbietow.

Z chinskiego opisu patentowego CN86310418 znany jest wzér uzytkowy, ktéry ujawnia automa-
tyczng frezarke do drewna z trzema nozami frezujgcymi do obrébki drewnianych elementéw podtogo-
wych, nalezacych do dziedziny maszyn stolarskich. W poréwnaniu z istniejgcg frezarkg do drewna, au-
tomatyczna frezarka do drewna z trzema nozami frezujgcymi do obrébki drewnianych elementéw pod-
togowych zwieksza stojak z nozami do frezowania i dolny st6t z nozami. Automatyczna frezarka do
drewna z trzema nozami frezujgcymi do obrébki drewnianych elementéw podtogowych jest zaopatrzona
w rowek prowadzacy materiat podajgcy, rowek prowadzacy wytadowujgcy materiat, automatyczny me-
chanizm podawania materiatu z kota fancuchowego i stojaka na materiat. Gérne koto dociskowe
i boczne koto dociskowe sg umieszczone w rowku prowadzgcym materiat podajgcy i w rowku prowa-
dzgcym materiat odprowadzajgcy, ktéry moze sprawié, ze materiat drzewny ptynnie przechodzi przez
przetwarzanie trzech nozy frezerskich, a rowek, czop i doiny rowek obrébka drewna podtogi moze by¢
przetwarzane tylko raz. Tworzona jest automatyczna produkcja linii przeptywowej. Automatyczna fre-
zarka do drewna z trzema frezarskimi nozami do obrébki drewnianych elementéw podtogowych moze
réwniez przetwarzaé produkty z tworzyw sztucznych o analogicznym zapotrzebowaniu.

Z kolei z opisu zgtoszenia patentowego P.415962, znana jest wielofunkcyjna gtowica tokarska,
pozwalajgca na jednoczesne wykonywanie trzech operaciji, na przyktad planowania czota, wykonywania
fazy oraz rowka pod pierécien osadczy. Glowica posiada umieszczone w cylindrycznym korpusie pro-
wadnice poszczegbinych sekcji obrobczych wraz z uchwytem do narzedzia obrabiajgcego, przy czym
wszystkie sekcje sg z sobg sprzegniete poprzez potgczenie mechaniczne z przemieszczajgcym sie pro-
stopadle do osi sekcji pierscieniem napedzajgcym. Naped przenoszony jest za pomocg wspotpracuja-
cych stozkowych powierzchni o réznym kacie nachylenia dla poszczegdlnych sekcji tak, ze posuw na-
rzedzia kazdej sekcji realizowany jest z ré6zng predkoscig liniowa.

Znane sg gtowice produkowane przez wtoskg firme Omas, gdzie imaki nozowe sg mocowane
w tych gtowicach obrotowo i nastawnie tak, iz mozna prowadzi¢ nimi obrébke pod r6znymi katami z tym
jednak, ze powierzchnia frezowana jest zawsze powierzchnig ptaskg. Nie mozna przy pomocy tej gto-
wicy obrabiaé profili ksztattowych zblizonych do kotowych ani kotowych. Obrébka takich profili wymaga
wymiany freza o prostoliniowej krawedzi tnagcej na frez z krawedzig tngcg ksztattowg. Podobnie, tylko
krawedzie ptaskie obrabia gtowica frezowa znana z opisu polskiego patentu PL 108 645, przeznaczona
do skrawania wioréw technologicznych. Plytki nozowe zamocowane sg w tej gtowicy nastawnie wzgle-
dem korpusu narzedzia za pomocg wymiennego imaka osadzonego w korpusie obrotowo i ustalanego
zaciskiem. Prostoliniowe krawedzie tngce ptytek stanowig tworzgcg stozka i ustawione sg wzgledem
podstawy narzedzia pod katem od 0° do 45°. Przy stycznym ustawieniu roboczej krawedzi tngcej na
obrabianej powierzchni, 0$ obrotu gtowicy jest pochylona wzgledem obrabianej powierzchni pod katem
odpowiadajacym katowi nastawienia krawedzi tnagcej, w wyniku czego krawedz ta w ptaszczyznie po-
suwu wyznacza krzywag hiperboliczng. Natomiast tylko powierzchnie wypukte, zblizone do kotowych ob-
rabia¢ mozna za pomoca gtowicy chronionej polskim prawem ochronnym nr PL 37 729. W gtowicy tej
prostoliniowa krawedz tnaca jest ustawiona sko$nie wzgledem osi obrotu w okreslonej odlegtosci od tej
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osi. W efekcie obrotu uzyskuje sie hiperboloidalng powierzchnie dziatania ostrza, zapewniajacg powsta-
nie profilu o ksztatcie wypuklym, zblizonym do kotowego. WielkoS¢ promienia tej powierzchni wyzna-
czona jest odlegtoscig krawedzi tngcej od osi obrotu gtowicy. Zmiana tej odlegtosci, dzieki konstrukgciji
gtowicy, nie nastrecza zadnych probleméw technicznych. Gtowicg tg nie mozna jednak obrabia¢ po-
wierzchni pfaskich.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu osadzania noza w gtowicy, ktéry pozwoli na
umiejscowienie wkretu dociskowego w miejscu nie narazonym na zabrudzenia resztkami materiatu ob-
rabianego (wiéry, zywica, klej) oraz nie bedzie wymagat pozycjonowania docisku w korpusie, a takze
umozliwi tatwg modyfikacje systemu do ptytek specjalnych.

Istota rozwigzania polega na tym, ze zastosowano wkret dociskowy w docisku z przodu ostrza,
ktory pokrecany jest przez otwér z tytu ostrza, przy czym otwér do pokrecania wkretem ma wmontowang
rurke a docisk zapiera sie o kotek lub korpus.

Korzystnie néz dociskany jest do korpusu dociskiem za posrednictwem nie mniej niz jednego
wkretu dociskowego w docisku z przodu ostrza noza, ktéry zapiera sie o kotek oporowy lub o korpus
w przypadku wersji z rowkami bez kotkéw oporowych.

Korzystnie kotek oporowy uktada sie w pozycje, ktéra umozliwia aby sita od$rodkowa dziatajgca
na docisk powodowata zwiekszenie sity dociskania noza do korpusu.

Korzystnie wkret dociskowy umieszcza sie w docisku i pokreca kluczem z tytu ostrza noza prze-
chodzgcym przez otwor rurki.

Bazowanie noza w gniezdzie korpusu dokonuje sie za pomocg powierzchni bazowania pionowo
oraz kotka do bazowania. Gtowica charakteryzuje sie zwiekszong trwato$cig oraz obnizonym poziomem
hatasu. Zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest mozliwo$é uzycia ptytek dostepnych na rynku, ta-
two$é modyfikaciji systemu do ptytek specjalnych, mozliwo$¢ uzycia Srub dostepnych na rynku, tatwos$¢
modyfikacji $rub (gniazdo 6kt torx, gwint drobnozwojowy, mata masa docisku, tatwy do wyprodukowania
docisk, mozliwosé produkowania na zapas, tatwo$¢ wykonania dociskéw ksztattowych i z kgtem osio-
wym, istotne jest to ze nie wymaga pozycjonowania docisku w korpusie. Ponadto istnieje mozliwo$é
rozwoju systemu do systemu kompensujgcego ostrzenie.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia gtowice frezowg w widoku perspektywicznym z boku, fig. 2 — gtowice w rzucie z przodu,
fig. 3 gtowice w rzucie bocznym, fig. 4 gtowice w rzucie z przodu, fig. 5 ukazuje gtowice w rzucie z boku,
fig. 6 ukazuje w przekroju elementy bazowania, fig. 7 i 8 ukazuje w przekroju elementy docisku i bazo-
wania w gtowicy w wersji z rurkg (6) jako zabezpieczenie, fig. 9 i 10 ukazuje w przekroju elementy
docisku i bazowania w gtowicy w wersji z rowkiem (10) jako zabezpieczenie, fig. 11 i 12 ukazuje
w przekroju punkt zatamania sie osi otworu bazowania noza gtowicy.

Osadzenie noza w gtowicy odbywa sie w ten sposéb, ze néz (1) dociskany jest do korpusu (2)
gtowicy dociskiem (5) za posrednictwem wkretu dociskowego (4), ktéry zapiera sie o kotek oporowy (3).

Kotek oporowy (3) konieczny jest tylko w przypadku korpuséw aluminiowych poniewaz istnieje
ryzyko, ze miejsce styku wkretu dociskowego (4) i korpusu (2) zdeformuje sie podczas pracy narzedzia
co spowoduje zmniejszenie sity docisku.

Kotek oporowy (3) utozony jest tak, aby sita odsrodkowa dziatajgca na docisk (5) powodowata
zwiekszenie sity dociskania noza (1) do korpusu (2).

Wkret dociskowy (4), nie mniej niz jeden, umieszczony jest w docisku (5) i pokrecany jest kluczem
przechodzacym przez otwér rurki (6).

W rozwigzaniu przedstawionym w przyktadzie rurka (6) petni réwniez role zabezpieczenia przed
wysunieciem sie noza w przypadkach awaryjnych.

W rozwigzaniach z rowkiem (10) zabezpieczajgcym wykonanym w nozu (1) lub gniezdzie nie ma
konieczno$ci stosowania rurki (6). Rozwigzanie takie jest tatwiejsze w wykonaniu, ale wymaga uzycia
drozszych ptytek.

Bazowanie pionowe noza (1) realizowane jest powierzchnig bazowg przy dnie gniazda, natomiast
bazowanie poziome zrealizowane jest poprzez szlifowanie szczeliny (9) w nozu (1) oraz umieszczenie
kotka (8) w gniezdzie korpusu gtowicy.

Ponizej zamieszczone zostaty w tabelach wyniki testéw przeprowadzonych z gtowicami aluminio-
wymi, w ktérych osadzony zostat n6z zgodnie z rozwigzaniem wedtug wynalazku.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b osadzania noza w korpusie gtowicy z wymiennymi nozami, znamienny tym, ze n6z
(1) dociskany jest do korpusu (2) dociskiem (5) z przodu ostrza, ktéry pokrecany jest przez
otwér rurki (6) z tylu za posrednictwem nie mniej niz jednego wkretu dociskowego (4), ktéry
zapiera sie o kotek oporowy (3).

2. Sposo6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze kotek oporowy (3) uktada sie w takg pozycje,
aby sita od$rodkowa dziatajgca na docisk (5) powodowata zwiekszenie sity dociskania noza
(1) do korpusu (2).

3. Sposdb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wkret dociskowy (4), umieszcza sie w docisku
(5) i pokreca kluczem z tytu ostrza noza (1) przechodzgcym przez otwor rurki (6).
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4. Sposob wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze bazowanie pionowe noza (1) realizowane jest
powierzchnig bazowa przy dnie gniazda, natomiast bazowanie poziome realizowane jest po-
przez szlifowanie szczeliny (9) w nozu (1) oraz umieszczenie kotka (8) w gniezdzie korpusu
gtowicy.

Rysunki

Fig.1
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