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Urzadzen Energetycznych *)

Mikoléw, Polska

Wrzeciono frezarskie z osadzonymi na nim wymiennymi nozami palcowymi,
o przekrojach okrqglych, stuiqcych do nacinania- zebéw w £limacznicach
’ wielozwojowych '

Udzielono patentu z mocg od dnia 14 majal954 r.

Dotychczas stosowano dwa sposoby nacinania

zeb6w w §$limacznicach: frezem $limakowym
lub sposobem stycznym, za pomocg noza pal-
coOwego. '

Pierwszy spos6b jest stosunkowo drogi, gdyz
kazdorazowo trzeba wykonywaé¢ oddzielny frez
Slimakowy, a to dlatego, ze rzadko spotyka
sig przekladnie $limakowg modulu liczby zwo-

. jow. i $rednicy Slimaka.

Wykonywanie §limacznicy sposobem stycznym
"ma znéw te ceche ujemns, ze czas obrobki
jest do§c diugi. ) .

Wedtug tego sposobu nalezy stosowat wrze-
. ciono innej budowy do utrzymania freza. We
. wrzeclonie tym, np. dla &limacznic dwuzwojo-
wych, uzywa sie dwo6ch nozy, a dla $§limacznic

*) Wiabciciel patentu o$wiadezyl, ze twoérca wyna-
lazku jest Inz. Kazimierz Czechowski.

tréjzwojowych — frzech nozy. Nacinane wisc
bedg jednocze$nie dwa czy trzy zwoje.
Dotychczas wykonywano néz wedlug szablo-
néw, jak réwniez pojedynczo, przy czym traco-
no ma to wiele czasu. Przy nowym sgosobie
szlifowanie mnozy odbywa sie we wrzec onie,
na ktach szlifierki, co pozwala na bezpofrednie
wykonanie i pomiar nozy.
' Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na

.rysuln-kach, na ktérych fig. 1 — przedstawia

widok wrzeciona z nozem palcowym, fig. 2 —
przekr6j wrzeciona z dwoma nozami, fig. 3 —
z trzema nozami dla gwintu jednozwojowego,
fig. 4 — widok wrzeciona wzdluz dla gwintu
trzyzwojowego, a fig. 5 — przekrdj tego wrze-
cioha, oo

Przy frezowaniu wrzecionem ze¢b6éw $limacz-
nicy dla $§limaka o jednym zwoju, w walku 1
muszg byé wyfrezowane bardzo dokladnie
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ty ze . stali narzedgiov?éj -0 wymiarach, uza-
lezmionych od medulu i Srednicy $limaka
(w zalezno$ci od tego dobiera sie odpowiednie
wrzeciono). Prety unieruchamia sie dociskajac
je tuleja 3 przez dokrecenie nakretkg 4.

Wrzeciono wraz z pretami zaklada. sie na
tokarke i obrabia sie noze na profil trape-
zowy. Nastepnie noze wyjmuje sie z wrzecio-
na, szlifuje sie na szlifierce lub pilnikiem, aby
otrzymaly potrzebne katy, zostawiajgc pewne
naddatki na ostateczne wykonczenie. Po za-
hartowaniu z powrotem zaklada sie noze na
wrzeciono, ustawia na klach szlifierki i na-
daje sie® ostateczng geometrie.

Przekreciwszy noze o odpowiedni kgt na-
chylenia linii - Srubowej i dokreciwszy osta-
tecznie nakretka 4 wrzeciono zaklada sie na
maszyne do obrébki $limacznicy.

Przy frezowaniu zebéw S$limacznicy do $li-
makéw wielozwojowych (fig. 4 1 5) wedtug
wynalazku noze 2 osadzone s w dwudziel-
nych piersScieniach 5, nasunietych na wrzecio-

no 1 i zabezpiéczone przed przekreceniem
wpustami 6. Dla uzyskania odpowiednich od-
step6w nozy przy réznych podzialkach, uzy-
wa sie odpowiednich pierscieni dystansowych
7 zaciSnietych za pomocg tulei 3 i nakretki 4.

Proces nadania geometrii nozom taki sam,

-jak przy poprzednim wrzecionie (fig. 1, 2 1 3).

Zastrzezenie patentowe

Wrzeciono frezarskie z osadzonymi na nim
wymiennymi nozami palcowymi o przekro-
jach okraglych, sluzacych do nacinania ze-
béw na $limacznicach wielozwojowych i da-
jacymi sie rozstawia¢ stosownie do wartosci
podzialki, znamienne tym, ze noze palcowe
(2) sa przytrzymywane osiowo na wrzecionie
dwudzielnymi pier§cieniami (5) na tym wrze- -
cionie (1) i zabezpieczone przed przekrece-
niem sie wpustami (b), a przedzielane sg dla
uzyskania odpowiednich odstepéow stosownie
do . podziatki za pomdca pierScieni dystan-
sowych (7), zaciskanych pomiedzy pierScienia-
mi dwudzielnymi (5) nasuwang na wrzeciono
(1) tuleja (3) i nakretka (4).

Zaktady Produkcji Cze§ci Zapaso-
sowych Urzadzenh Energetycznych
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