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Udzielono patentu z mocą od dnia 17 kwietnia 1954 r.

Dotychczas bruzdy do celów elektro- lub sani- wykorzystać w pełni mocy użytecznej stosowa-
tarno-instalacyjnych były wykonywane w murze nego napędu ze względu na specyficzny rozkład
bądź ręcznie przez kucie, bądź mechanicznie sił w układzie operacyjnym narządów robo-
(przy ręcznym prowadzeniu przyrządu), np. przez czych tych przyrządów.
kucie, frezowanie czy szlifowanie. Kucie ręczne, W przypadku frezowania używano w charak-
jako nader pracochłonne i uciążliwe jest obec- terze narządów roboczych frezy palcowe wielo-
nie wypierane powszechnie przez użycie przy- ostrzowe lub frezy jednotarczowe grubozębne.
rządów mechanicznych, które z jednej strony Prędkość obwodowa tych narządów była ograni-
wydatnie przyśpieszają odnośny proces roboczy, czona zarówno ich wytrzymałością mechaniczną,
z drugiej zaś strony upraszczają go i ułatwiają. jak i koniecznością wyeliminowania niepożąda-
Kucie mechaniczne, dokonywane przy użyciu nych wstrząsów. Wad, właściwych frezowaniu,
młotków elektrycznych lub pneumatycznych, nie wykazuje wprawdzie szlifowanie, umożliwia-
a ostatnio również za pomocą obrotowych przy- jące uzyskiwanie znacznych prędkości obwodo-
rządów wielomłotkowych, stanowi wprawdzie wych narządów roboczych, np. tarcz karborun-
poważny krok naprzód w dziedzinie mechani- dowych lub zaokrąglonych trzonków szlifier-
zacji powyższego procesu, nie pozwala jednak skich o osi, prostopadłej do powierzchni obra-



bianego muru, jednak przyczynia się ono do
tak znacznego rozdrabniania szlifowanego mate¬
riału, że ze względów łngienicaiiych jest całko¬
wicie przeciwwskazane (unieszkodliwianie po¬
wstającej pyłu jest technicznie-nader utrudnio¬
ne, a gospodarczo nieopłacalne).

We wszystkich wyżej opisanych przypadkach
narządy robocze były z reguły napędzane od¬
dzielnym silnikiem za pośrednictwem wału gięt¬
kiego. Takie rozwiązanie posiada tę wadę, że
na skutek sprężystości i ciężaru wału giętkiego
powstają podczas pracy odnośnego przyrządu si¬
ły odchylające, które znacznie utrudniają pro¬
wadzenie przyrządu w żądanym prawidłowym
kierunku. l

Przyrząd według wynalazku nie posiada wad,
właściwych stosowanym dotychczas przyrządom,
a przez wprowadzenie narządów roboczych, któ¬
re pozwalają uzyskiwać znaczne prędkości obwo¬
dowe, umożliwia szybkościową obróbkę muru,
przyczyniając się do wydatnego zwiększenia wy¬
dajności pracy przy wykonywaniu bruzd. Za¬
stosowanie w przyrządzie według wynalazku
freza drobnozębnego (tzw. mikrofreza) pozwala
na zbieranie stosunkowo cienkiej warstwy muru,
wyeliminowując całkowicie wstrząsy, nader
uciążliwe dla obsługującego, a także przeciw¬
działa nadmiernemu rozdrabnianiu skrawanego
materiału, szczególnie ułatwionemu w przypad¬
ku cegły lub tynku ze względu na ich kruchość.

Zamiast stosowania silnika, umieszczonegona
zewnątrz przyrządu* stosuje się w myśl wyna¬
lazku silnik elektryczny z zewnętrznym wirni¬
kiem, wbudowany w tarczę mikrofreza. Uzysku¬
je się w ten sposób tzw. elektromikrofrez tar¬
czowy. Poza tym, w celu zmniejszenia wyma¬
ganej mocy silnika napędowego, zastosowano w
przyrządzie według wynalazku mikrofrez wielo-
tarczowy z odstępami pomiędzy poszczególnymi
tarczami Dzięki temu frezowanie odbywa się
nie na całej grubości mikrofreza, lecz jedynie
na części tej grubości, przy czym wykorzysta¬
no tu własność samowykruszania się powstają¬
cych wówczas cienkich międzyścianek ceglanych,
pochodzącego od mikrowibracji, wywoływanych
pracą przyrządu.

Bliższe szczegóły, dotyczące przyrządu według
wynalazku, są podane w oparciu o załączony ry¬
sunek, na którym fig. 1 przedstawia ten przy¬
rząd w widoku z boku, częściowo w przekroju
osiowym, ^ fig. 2 — wycinek obwodowy tarczy
mikrofreza przyrządu w widoku perspektywicz¬
nym w powiększonej skali.

Napędowy silnik asynchroniczny klatkowy
o mocy do 0,8 kW na około 1400 obr/min po¬

siada stojan wewnętrzny 6 (fig. 1), osadzony bez¬
pośrednio na wale 5 i zaopatrzony w uzwojenie
3-fazowe 7. Wirnik 8 jest umieszczony na ze¬
wnątrz stojaną w czaszy 2 obrotowej dwucza-
szowej obudowy silnika, osadzonej na wale w
łożyskach kulkowych 4. Obie czasze 1, 2 obudo¬
wy są skręcone śrubami 3. Między występami
kołnierzowymi tych czasz zaciśnięte są pierście¬
niowe tarcze 9 mikrofreza, oddzielone pierście¬
niami rozpórkowymi 10. Liczba elementów ro¬
boczych takiego mikrofreza wielotarczowego mo¬
że wynosić 2, 3 lub 4 w zależności od żądanej
szerokości wykonywanej bruzdy. Na obu koń¬
cach wału 5 osadzone są koła 11, spełniające po¬
czwórną rolę: po pierwsze ułatwiają one, tocząc
się, prowadzenie przyrządu wzdłuż muru, pd
drugie utrzymują stałą głębokość mikrofrezowa-
nia, po trzecie przejmują na siebie częściowo
siłę reakcji stojana, ułatwiając manipulowanie
przyrządem, a po czwarte zabezpieczają obsługu¬
jącego przed przypadkowym dotknięciem szyb¬
ko wirującej obudowy silnika. Regulację głębo¬
kości obróbki można przeprowadzać, np. przez
zakładanie specjalnych obręczy gumowych na
koła toczne 11 w liczbie, odpowiadającej żąda¬
nej zmianie tej głębokości. Na zewnątrz kół 11
wał 5 jest nagwintowany i zaopatrzony w na¬
krętki IB, ograniczające przesuw poosiowy tych
kół do granic dopuszczalnych tolerancji, oraz
w rękojeści 12 i 12*, służące do prowadzenia
przyrządu oburącz. Na końcu rękojeści 121 umie¬
szczony jest wyłącznik dźwigienkowy 14, umoż-
liwiający włączanie i wyłą<aanie sflMka bez ko¬
nieczności odrywania dłoni od rękojeści Silnik
jest zasilany prądem z sieci 3-fazowej za pomo¬
cą kabelka 16, przechodzącego przez wydrążenie
osiowe wału 5 i zakończonego wtyczką 15. Licz¬
bą 13 oznaczono an fig. 1 obrabiany mur, a licz¬
bą 17 — wykonywaną bruzdę.

W celu powiększenia wydajności skrawania
ząbki 19 tarczy mikrofrezowej 9 (fig. 2), wyko¬
nane z materiału o odpowiedniej twardości, win¬
ny być ukształtowane w ten sposób, by ich oś
była nachylona do odpowiedniej płaszczyzny
osiowej mikrofreza pod kątem a. równym 10° —
20° (fig. 1). Dzięki temu uzyskuje się zaokrągle¬
nie profilu ząbków promieniem R, przy czym:

_ r
sina

gdzie r oznacza promień tarczy mikrofrezowej.
Silnik wraz z elementami roboczymi przyrzą¬

du jest pokryły osłoną 20 (linia przerywana na
rysunku) z przezroczystego tworzywa sztucznego,
przeciwdziałającą rozprzestrzenianiu się powsta-
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jąGfigd w bwsW ffefcy' pyłu cegl$rae£ó i zabez¬
pieczającą ( obiegającego prżćsd odpryskami.
Osłona ta umożliwia widoczność miejsca pracy.
Posiada orla zaostrzoną przednią część, ukształ¬
towaną ^symetrycznie względem poprzecznej pła¬
szczyzny symetfM , dzięki czemu od¬
grywa ona również rolę kierunkowskazu, ułat¬
wiając prostoliniowe prowadzenie przyrządu.

Aby tym skuteczniej przeciitwiziałać występu¬
jącej w Czasie pracy sile reakcji stojana o zna¬
cznej wartości, zaleca się zaopatrzyć rękojeści
12, 12' w mankiety gumowe, mające na celu po¬
większenie tarcia między rękojeścią i dłonią.
Dalszym środkiem ochronnym, zmierzającym do
tego samego celu może być ewentualne zaopa¬
trzenie przyrządu w dodatkowy tylny krążek to¬
czny o ośce, połączonej sztywno z wałem 5, to¬
czący się w wykonanej bruździe. Przeciwdziała
on przeciwobrotowi wału 5, a ponadto ułatwia
dodatkowo prostoliniowe prowadzenie przy¬
rządu.

Wymianę tarcz 9 lub zmianę ich liczby prze¬
prowadza się w prosty sposób przez odkręcenie
śrub 3 i zdemontowanie czaszy 1 obudowy po
uprzednim odkręceniu rękojeści 12 i nakrętki 18
oraz zdjęciu koła tocznego 11.

W celu zmniejszenia do minimum ciężaru
przyrządu i zwiększenia tym samym jego ope¬
ratywności zaróWiio koła toczne 11, jak i ręko¬
jeści 12, 12' można wykonać z odpowiednio lek¬
kiego, a wytrzymałego tworzywa sztucznego. Za¬
leca się również stosowanie na uzwojenie silni¬
ka przewodów aluminiowych zamiast miedzia¬
nych. Dzięki tym środkom można zmniejszyć
ciężar całkowity przyrządu do zaledwie kilku
kilogramów.

Znaczna operatywność przyrządu jest osią¬
gnięta również dzięki temu, że środek ciężkości
silnika pokrywa się ze środkiem ciężkości zespo¬
łu tarcz mikrofrezowych lub leży w jego bezpo¬
średnim sąsiedztwie. W związku z tym siła
reakcji stojana jest rozdzielona podczas pracy
równomiernie na obydwie ręce obsługującego.

Uzyskanie małego ciężaru przyrządu jest ułat¬
wione także przez to, że można zwiększyć ob¬
ciążenie silnika że względu na wyjątkowo dobre
warunki chłodzenia, zapewnione dzięki bezpo¬
średniemu stykowi szybko wirujących czasz obu¬
dowy silnika z otaczającym powietrzem, co przy¬
czynia się do intensywnego odprowadzania
ciepła.

Należy zaznaczyć, że ze względu na bezpie¬
czeństwo obsługującego winien on włączać i wy¬
łączać silnik przyrządu tylko ^wyłącznikiem 14

i to i>ezp6arednio przed rozpoczęciem i po ukoń¬
czeniu danego etapu frezowania.

'Chłodzenie tarcz mikrofrezowych można prze¬
prowadzać ńp; w oparciu o patent czeski nr
82393.

Zastrzeżenia patentowe

1.' Ręczny szybkobieżny przyrząd elektryczny
do wykonywania bruzd instalacyjnych w
murze, znamienny tym, że jest zaopatrzony
w silnik napędowy z zewnętrznym wir¬
nikiem. ' i : i ■!

2. Przyrząd elektryczny według zastrz* 1, zna¬
mienny tym, że posiada szereg pierścienio¬
wych tarcz mikrofrezowych (9), osadzonych
na jednej z czasz dwuczaszowej obrotowej
obudowy silnika i przedzielonych pieścienia-
mi rozpórkowymi (10), przy czym Jttzba tych
tarcz zależy od żądanej szerokość wykony¬
wanej bruzdy.

3. Przyrząd elektryczny według zastrz. 2, zna¬
mienny tym, że pierścienie rozpórkowe (10)
posiadają taką grubość, by uzyskać dla da¬
nych warunków obróbki muru samowykru-
szanie się powstających międżyścianek
bruzdy.

- 4. Przyrząd elektryczny według zastrz, 2,
znamienny tym, że tarcze mikrofróżowe (9)
są zaopatrzone na obwodzie w drobne ząb¬
ki (19) o osi, nachylonej do odpowiedniej
płaszczyzny osiowej mikrofreza pod kątem,
równym 10* do 20°.

5. Przyrząd elektryczny według zastrz. 1 — 4,
znamienny tym, że posiada dwa koła tocz¬
ne (11), mające za zadanie ułatwianie pro¬
wadzenia przyrządu wzdłuż muru, utrzymy¬
wanie stałej głębokości mikrofrśzowania,
częściowe przejmowanie siły reakcji stojana
silnika oraz zabezpieczanie obsługującego
przed przypadkowym dotknięciem szybko
wirującej obudowy silnika.

6. Przyrząd elektryczny według zastrz. 5,
znamienny tym, że koła toczne (li) są zao¬
patrzone w zdejmowalne obręcze gumowe,
umożliwiające zmianę głębokości mikrofre-
zowania przez zmianę średnicy kół (11).

7. Przyrząd elektryczny według zastrz. 1 — 6,
znamienny tym, że posiada rękojeści (12, 12*),
umieszczone współosiowo i zaopatrzone w
mankiety gumowe, służące do zwiększenia
tarcia między rękojeścią i dłonią obsługu¬
jącego. f
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tf. Przydząd elektryczny według zastrzv7, zna¬
mienny tym, że rękojeść (12') stanowi jedną
całość z wyłącznikiem dźwiglenkowym (14).
sterującym pracą silnika napędowego.

9. Przyrząd elektryczny według zastrz. 1, zna-
meinny tym, że jako silnik napędowy za¬
wiera asynchroniczny silnik klatkowy.

10. Przyrząd elektryczny według zastrz. 1 — 9,
znamienny tym, że zarówno koła toczne (11)

jak i rękojeści (12> 12!) są wykonane z odpo¬
wiednio lekkiego, a wytrzymałego tworzywa
sztucznego, natomiast uzwojenie silnika na¬
pędowego jest wykonane przewodami alumi¬
niowymi, a to w celu ograniczenia do mini¬
mum ciężaru przyrządu i powiększenia tym
samym jego operatywności,

Inz, Andrzej Suski
Marian Foksowi C2
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