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Frez ksztaltowy z z¢bem ptaskim

Wynalazek niniejszy dotyczy narzedzi do skrawania. Przedmiotem wynalazku jest frez z zgbem ptaskim, na
ktérym jeden kraj krawedzi tnacej znajduje si¢ blizej osi obrotu freza, niz pozostate punkty tej krawedzi.

Frez wedtug wynalazku, nadaje si¢ do obrébki powierzchni krzywoliniowych topatek turbin parowych i spali-
nowych, ztobkéw wiérowych gwintownikdéw i innych narzedzi do skrawania.

W znanych frezach ksztattowych, w celu osiagnigcia na catej dtugosci krawedzi tnacej zeba dodatnich katéw
natarcia lezacych w ptaszczyznach prostopadtych do tej krawedzi, w kazdej parze sasiednich zgb6éw jeden pochy-
lony jest do powierzchni czotowej pod katem ostrym, a drugi zab — pod katem rozwartym. W celu wykluczenia
ujemnych katéw natarcia, zg¢by lezace pod katem rozwartym do kazdej powierzchni czotowej freza, majg skosy
na przyktad do potowy profilu zgba.

Sporzadzanie freza z zebami lezacymi pod réznymi katami do osi obrotu freza jest zmudne i wymaga dodatko-
wej operacji dla wykonania skoséw.

Wydajno$¢ tego freza jest stosunkowo nieduza, poniewaz profil powierzchni krzywoliniowej wyrobu obrabia-
nego tworzy si¢ tylko przy wspétdziataniu z wyrobem dwdéch zgbéw, pochylonych pod réwnymi kgtami do osi
obrotu freza. Ostrzenie zebow freza wzdtuz ich powierzchni natarcia jest Zmudne i musi by¢ wykonane przy
dwdch ustawieniach freza, wobec czego grubo$¢ warstwy metalu, usunigtej z zgbéw o réznym pochyleniu do osi
obrotu freza moze by¢ niejednakowa: profil freza, a zatem, profil powierzchni wyrobu obrabianego znieksztatca
si¢ (przez profil freza rozumie si¢ §lad krawedzi tnacych zebéw na plaszczyznie przechodzacej przez o$ obrotu
freza; profil freza powinien odpowiadaé zadanemu profilowi obrabianej powierzchni wyrobu).

Réwniez jest uciazliwe ostrzenie z¢gbéw o réznym pochyleniu wzdtuz ich powierzchni przytozenia.

Celem niniejszego wynalazku jest uniknigcie wymienionych niedogodnosci, skonstruowanie freza ksztattowe-
go z ptaskimi zgbami, majacymi na catej dtugoséci krawedzi tnacej dodatnie katy natarcia w ptaszczyznach,
prostopadtych do tej krawedzi, przy jednym i tym samym pochyleniu zgbow freza do jego osi obrotu. Cel ten
osiggnigto dzieki temu, ze kazdy zab freza pochylony jest do osi obrotu freza pod katem 15—45°, przy czym
punkt przecigcia osi obrotu freza z ptaszczyzna urojong, schodzaca si¢ z powierzchnig natarcia zgba jest bardziej
oddalony od freza, niz punkt przeciegcia tej osi z druga pltaszczyzna, urojona prostopadia do profilu freza
w dowolnym punkcie.
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Do obrébki wyrobdw ze stali chromowej o zawartosci (w %% wag) chromu 11—13, wegla 1,1-0,25, molibde-
nu 0,7, wanadu 0,3, majacej twardo$¢ 125—250 kG/mm? wedtug Brinella, celowe jest kazdy zab freza pochylié
do osi obrotu freza pod katem 25—30°, co zapewnia wysoka wydajnos¢ i trwatosé freza.

W bardziej korzystnym wykonaniu freza zgodnie z wynalazkiem, celowe jest wykonaé kolejne zaréwno szero-
kie, jak i waskie zgby, przy tym kraj krawedzi tnacej kazdego z¢ba, bardziej oddalony od osi obrotu niz drugi jej
skraj, znajduje si¢ w jednej ptaszczyznie, prostopadiej do osi obrotu freza, co zwigksza grubo$¢ warstwy metalu,
$cinanej spadzistymi odcinkami profilu freza i podwyisza trwatos¢ krawedzi tnacych zgbdw freza.

Celowe jest zaréwno we frezach z wypuklym profilem przewidzieé¢ na dnie kazdego ztobka wiérowego,
przylegajacego do powierzchni natarcia waskiego zeba, przy skraju krawedzi tnacej znajdujacej si¢ blizej osi
obrotu freza niz drugi skraj tej krawedzi, odcinek bardziej oddalony od osi obrotu freza niz inne odcinki dna
ztobkdéw widrowych, znajdujacych sig na tej samej odlegtosci od powierzchni czotowych tego freza. Dzigki temu
szeroki i waski zab freza ma jednakowa wytrzymatoéé na catej swojej dtugosci.

Istotna zaleta niniejszego wynalazku polega na tym, Ze w poréwnaniu ze znanymi frezami, przy takim samym
okresie pracy (miedzy ostrzeniem) wydajno$é wzrasta nie mniej niz dwukrotnie. Oprécz tego tatwiejsze jest
ostrzenie zebéw wzdtuz powierzchni natarcia i przytozenia i wzrasta trwatosé freza.

Przedmiot wynalazku, jest uwidoczniony w przyktadzie wykonania, na rysunku, na ktérym fig. 1 — przedsta-
wia frez z wypuklym profilem zg¢ba, z czgéciowym przekrojem wzdtuz ztobka widrowego, przylegajacego do
powierzchni natarcia szerokiego zeba; fig. 2 — frez jak na fig. 1, z czesciowym przekrojem wzdtuz ztobka widro-
wego, przylegajacego do powierzchni natarcia waskiego zgba; fig. 3 — widok od czota na frez z wypuktym
profilem zeba; fig. 4 — .rez z wklestym profilem zeba, z cz¢sciowym przekrojem wzdluz ztobka widrowego,
przylegajacego do powierzchni natarcia szerokiego zeba; fig. 5 — frez jak na figg. 4 z czesciowym przekrojem
wzdtuz ztobka widrowego, przylegajacego do powierzchni natarcia waskiego zeba; fig. 6 — widok od czota na
frez z wklgstym profilem zgba; fig. 7 — szkic, objasniajacy dobdr pochylenia z¢ba; freza z wypuktym profilem
wzgledem jego osi obrotu; fig. 8 — szkic objasniajacy dobdr pochylenia zgba freza z wklestym profilem wzgle-
dem jego osi obrotu; figg. 9 — szkic objasniajacy dobdr pochylenia zgba freza wzgledem jego osi obrotu z profi-
lem skomplikowanym; fig. 10 — szkic, objasniajacy dobdr pochylenia zgba freza z profilem w postaci linii tama-
nej wzgledem jego osi obrotu.

Frez ksztattowy stanowi jednolity krazek 1 (fig. 1—3) z otworem 2 do zamocowania w obrabiarce. Na krazku
znajduja si¢ plaskie zgby 3 i 4 (z ptaska powierzchnia natarcia), pochylone do osi obrotu freza pod jednym i tym
samym katem w réwnajacym si¢ 15-45°, dzigki czemu mozna dokonywaé ostrzenia zgbéw freza zaréwno
wzdluz powierzchni przytaczenia jak i wzdtuz powierzchni natarcia i wzrasta trwato$c freza i wytrzymato$é
zebdw. )

Wartos¢ kata w pochylenia zgba do osi freza dobiera si¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu. Do obrébki
wyrob6w ze stali chromowej kat pochylenia zgba réwna sie 25—30°. Frez ma kolejne szerokie zgby 3 i waskie
z¢by 4.

Migdzy szerokimi zgbami moze znajdowaé si¢ jeden lub kilka waskich z¢bdéw, przy czym jednoimienne kraje
krawedzi tnacych waskich i szerokich zgbdw znajduja sie w jednej ptaszczyZnie, prostopadtej do osi obrotu freza
(na fig. 1 i2 jest to prawa ptaszczyzna czotowa freza). Dzigki obecnosci waskich i szerokich zebéw mozna
zwigkszy ¢ grubos¢ warstwy wyrobu, $cinanej spadzistymi odcinkami profilu zeba i wzrasta trwato$é krawedzi
tnacej freza. Powierzchnia przytozenia kazdego zgba freza ma scigcie 5, pochylenie ktérego okresla kat przytoze-
nia zgba. Dno wiérowego ztobka 6 (fig. 1), przylegajacego do powierzchni natarcia szerokiego zgba i dno widro-
wego ztobka 7 (fig. 2), przylegajacego do powierzchni natarcia waskiego zeba, wykonane sa jako krzywoliniowe
zréznymi profilami. Dno ztobka 7 na kraju krawedzi tnacej, lezacej blizej osi obrotu freza, niz drugi kraj tego
profilu, posiada odcinek 8, bardziej odlegty od osi obrotu freza, niz odcinek zlobka 6 znajdujacy si¢ na takiej
samej odlegtosci od jednoimiennej powierzchni czotowej freza. Dzigki takiemu wykonaniu ztobka 7 w frezie
z wypuktym profilem otrzymuje si¢ zab o jednakowej wytrzymatosci na catej diugoici jego. W rezultacie tego
wydajno$¢ frezowania wzrasta nie mniej niz dwukrotnie i wzrasta réwniez dtugowieczno$c¢ freza.

Jednolity krazek 9 (fig. 4—6) freza ksztaltowego z wklgstym profilem zgba zawiera kolejne szerokie z¢by 10
i waskie zeby 11, jak frez z wypuktym profilem zeba, jednak dno kazdego widrowego ztobka 12 ma jednakowy
profil. Zaréwno szerokie z¢by, jak i waskie zgby pochylone sa do osi obrotu freza pod jednakowym katem c,
réwnym 15+45°,

Pochylenie zgba frezu z wypuktym profilem okresla si¢ w nast¢pujacy sposob. Przez punkty profilu AB
(fig. 7) freza wykresla si¢ szereg prostopadtych CC, DD i innych (na rysunku nie uwidocznionych), przedstawia-
jacych §lady ptaszczyzn urojonych, prostopadtych do profilu freza.
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Wsrdd tych prostopadiych odszukuje si¢ taka, ktdra przeciena o$ EE obrotu freza w punkcie F, najbardzie;
oddalonym od freza po stronie przecigcia osi EE z prosta GG, schodzaca si¢ z powierzchnia natarcia zgba 2 freza.
Dla osiggniecia dodatniego. kata natarcia vy przy skrawaniu wzdtuz calej krawedzi tnacej zgba, konieczne jest, aby
punkt H przeciecia prostej GG z osig EE obrotu freza byt bardziej oddalony od freza, niz punkt F.

Temu warunkowi czyni zados$¢ reguta:

L R
tgy tgw gdzie

L — promier profilu frezu w punkcie S,

v — kat miedzy prostopadta CC do profilu freza AB w punkcie B i osig obrotu freza,

R — odlegtosé $ladu przecigcia powierzchni natarcia zgba z ptaszczyzng prostopadlg do osi EE obrotu freza
i przechodzaca przez punkt B tej osi.

W razie przecigcia prostej GG, schodzacej si¢ z powierzchnig natarcia, z osig obrotu EE freza w punkcne H kat
natarcia bedzie zawsze dodatnim przy dowolnej wartoéci kata y pochylenia z¢ba do osi freza.

Dla freza z wklestym profilem zgba kat y okresla si¢ tak samo jak dla freza z wypuktym profilem (ﬁg 7). Do
profilu MN (fig. 8) wykre§la si¢ szereg prostopadtych OO, PP i innych (na rysunku nie uwidocznionych), wéréd
ktérych odszukuje si¢ taka, ktéra przecina o EE obrotu freza w punkcie F, najbardziej oddalonym od freza po
stronie przecigcia tej osi EE z prosta GG, schodzaca si¢ z powierzchnig natarcia zeba freza. Dla osiggnigcia
dodatniego kata natarcia przy skrawaniu wzdtuz calej krawedzi tnacej zeba, konieczne jest, aby punkt H
przecigcia prostej GG z osig EE obrotu freza byl bardziej oddalony od freza, niz punkt F.

Na fig. 9 przedstawiony jest schemat okreslenia pochylenia zg¢ba dla freza o profilu skomplikowanym. Zasada
okreslenia ta sama co do freza z wypuktym profilem z¢ba.

- Wdanym przypadku prostopadta VV do skomplikowanego profilu freza jest tg jedyng prostopadig, ktéra
przecina o$ obrotu EE freza w punkcie F, najbardziej oddalonym od freza po stronie przecigcia tej osi z prostg
GG, schodzaca si¢ z powierzchnia natarcia z¢ba freza. Dla osiagniecia dodatniego kata natarcia przy skrawaniu
wzdtuz catej krawedzi tnacej zgba konieczne jest, aby punkt H przecigcia prostej GG z osig EE obrotu freza byt
bardziej oddalony od freza, niz punkt F.

Na fig. 10 przedstawiony jest schemat okreslenia pochylenia zeba dla freza z profilem zeba w postaci linii
tamanej. W tym przypadku, jak i w poprzednim (fig. 9) prostopadta aa przecina o§ EE obrotu freza w punkcie F,
najbardziej oddalonym od freza.

Przy tym punkt H przecigcia prostej GG, schodzacej si¢ z powierzchnia natarcia ze¢ba z osig EE obrotu freza
jest bardziej oddalony od freza, niz punkt F.

Zastrzezenia patentowe

1. Frez ksztattowy z zgbem ptaskim, na ktérym jeden kraj krawedzi tngcej znajduje si¢ blizej osi obrotu
freza, niz pozostate punkty tej krawedzi, znamienny tym, ze kazdy zab (3, 4) freza pochylony jest do osi (EE)
obrotu freza pod katem (w) 15—45°, przy czym punkt (H) przecigcia osi (EE) obrotu freza z ptaszczyzng
urojong schodzacy si¢ z powierzchnig natarcia zgba, jest bardziej oddalony od freza, niz punkt (F) przecigcia tej
osi z drugg ptaszczyzng urojong, prostopadla do profilu freza w dowolnym punkcie.

2. Frez wedtug zastrz. 1, do obrébki czesci ze stali o zawartosci (w %% wag) chromu 11-13, wegla 0,1-0,25,
molibdenu 0,7, wanadu 0,3 i majacej twardo$é 125—250 kG/mm wedtlug Brinella, znamienny tym, Ze kazdy zqb
(3, 4) pochylony jest do osi (EE) obrotu pod katem (w) 25—30°.

3. Frez wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze ma kolejne zar6wno szerokie zeby (3), jak i waskie z¢by (4),
przy czym skraj krawedzi tngcej kazdego zgba, bardziej oddalony od osi obrotu niz drugi jej skraj, znajduje sie
w jednej ptaszczyznie, prostopadiej do osi obrotu freza.

4. Frez wedlug zastrz. 3 z profilem wypuklym, znamienny tym, ze dno kazdego widrowego ztobka (7),
przylegajacego do powierzchni natarcia waskiego zeba (4) na skraju krawedzi tnacej, lezqcej blizej osi (EE)
obrotu freza, niz drugi skraj tego profilu, posiada odcinek (8), bardziej odlegly od osi obrotu freza, niz odcinki
dna innych wiérowych ztobkéw (6), znajdu_]qce sie na takiej samej odlegtosci od powierzchni czotowych tego
freza.
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