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RO 132084 B1

Inventia se refera la o constructie modulara de freze cu sistem de racire interioara
utilizata la prelucrarea materialelor prin aschiere.

Un demers important in cadrul efortului de asigurare a unei profitabilitati ridicate a
prelucrarilor prin aschiere il reprezinta si modularizarea sistemelor de fabricatie. Din acest
punct de vedere, un rol important il au sculele aschietoare de tip freza, care ar trebui sa fie
concepute pe principiul moduiaritatii. Baza conceptuala a acestor noi constructii modulare
de freze, va trebui sa asigure reconfigurarea lor atat sub aspect dimensional céat si in ceea
ce priveste capacitatea de reglare a unor parametri geometrici ai partii active.

Inventia se refera la o gama de scule modulare, produse de forma unor constructii
modulare de freze cu alezaj, avand parametrii dimensionali si geometrici reglabili si care sunt
prevazute cu sistem de racire-ungere, reprezentand perfectionarea si completarea
produsului “Arbore canelat pentru pozitionarea si antrenarea in migcare de rotatie a
componentelor frezelor cu alezaj” prezentata in documentul RO 130751 B1.

Produsele mai sus mentionate sunt destinate actiunilor de flexibilizare a sistemelor
de fabricatie si implicit a tehnologiilor de prelucrare prin aschiere.

Sunt cunoscute diverse variante de constructii modulare de freze, toate fiind bazate
pe principiul jocului de freze. Astfel, inca din anul 1904, Gustav Schrader realiza un
ansamblu de freze specific prelucrarii lemnului care prezenta trei variante de reconfigurare
sub aspect dimensional, dar care nu permitea si adaptarea optimizarea parametrilor geo-
metrici ai partji active in functie de conditiile concrete de aschiere (DE-C-163148).

O constructie modulara, destinata de asemenea prelucrarii unor repere din lemn este
si cea a elvetianului Fridolin Beerli. Ea este formata din mai multe freze disc cu alezaj
cilindric, montate pe un dorn adecvat dimensional (CH-A-236811), montaj ce asigura insa
transmiterea unor momente de torsiune mult mai mici in comparatie cu cele specifice
imbinarilor cu caneluri.

Acest dezavantaj este partial eliminat prin intermediul produsului ,Rotary cutter knife
(US-A-3986543) care cuprinde un dorn cilindric port-freze prevazut si cu un sector canelat,
dar care nu asigura si pozitionarea reciproca (reconfigurarea) a celor cinci freze disc montate
pe el.

Cateva constructii modulare de freze cu alezaj sunt descrise si in cadrul brevetului
european EP 0 610 978 A1. Modulele utilizate sunt de forma unor freze disc cu alezaj
cilindric prevazut cu doua canale pentru pene paralele, deci si in acest caz apar dezavan-
tajele anterior mentionate referitoare la capacitatea de transmitere a momentului de torsiune,
precum si cele vizand interpozitionarea dintre modulele componente.

De asemenea, din cercetarea bibliografica efectuata a rezultat faptul ca in cazul
frezelor cilindrice, cilindro-frontale, etc., actualele sisteme de racire-ungere isi exercita rolul
doar partial si indirect in raport cu majoritatea placutelor aschietoare.

Se mai cunoaste documentul US 2013078043 (A1) care se refera la un ansamblu de
taiere pentru indepartarea prin formarea aschiilor a materialului dintr-o piesa de prelucrat la
interfata insertie de taiere-piesa de prelucrat. Ansamblul de taiere are un suport prevazut cu
un pasaj pentru circulatia unui lichid de racire si un scaun. Un stift se extinde departe de
scaun si faciliteaza fluxul de lichid de racire catre un capac de blocare al insertiei, care se
ataseaza de surub. Capacul de blocare al insertiei directioneaza fluxul de lichid de racire
catre interfata de taiere insertie-piesa de prelucrat. Ca alta varianta, este prevazut cu o placa
de deviere ce are o suprafata inferioara cu un bol si o suprafata inainte arcuita cu una sau
mai multe deschideri. Lichidul de racire curge din trecerea lichidului de racire in bol, apoiiese
prin cel putin o deschidere din suprafata arcuita inainte spre interfata de taiere insertie-piesa
de prelucrat.
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Dupa cum s-a mentionat anterior, constructiile de freze ce fac obiectul prezentei
inventii au Tn componenta lor si un arbore canelat. Conform documentului RO 130751 B1
acest produs este prevazut cu caneluri triunghiulare, a caror executie necesita scule
aschietoare speciale. Acest dezavantaj poate fi eliminat prin adoptarea unor caneluri cu profil
curbiliniu, de tip sinusoidal, care pot fi prelucrate in conditii mai avantajoase, cu freze
tipizate/standardizate, mai exact cu freze cilindro-frontale, cunoscute si sub denumirea de
freze cu varf sferic pentru copiere. De asemenea, caneluri le triunghiulare sunt inferioare
celor curbilinii si din punct de vedere al rezistentei lor la diverse solicitari mecanice.

Obiectivul principal al inventiei este realizarea unor module prin a caror pozitionare
si asamblare sa se obtina diverse constructii de freze (cilindro-frontale, cilindrice, frontale,
disc, etc.) si jocuri de freze cu parametri dimensionali si geometrici reglabili.

Un alt obiectiv al inventiei Ti reprezinta realizarea unui sistem de racire-ungere care
sa permita cresterea valorilor parametrilor regimului de aschiere si implicit a productivitatii
prelucrarii.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este de a realiza freze modulare si jocuri
de freze ai caror parametrii dimensionali-geometrici sa poata fi reglati/optimizati in functie
de prelucrarea prin aschiere ce trebuie executata si in conditii de eficienta a sistemului de
racire-ungere.

Constructia modulara de freze cu sistem de racire interioara, conform inventiei,
elimina dezavantajele frezelor cunoscute pri aceea ca partea activa a acesteia cuprinde niste
discuri aschietoare prevazute cu cate un alezaj cu doua tronsoane longitudinale astfel incat
unul canelat pentru antrenarea in miscare de rotatie si unul cilindric pentru centrarea pe un
arbore canelat, constructie prevazuta cu niste trasee pentru transmiterea lichidului de
aschiere de la un dorn port-freza la discurile aschietoare ce sunt fixate cu un surub.

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- asigura realizarea unor constructii modulare de freze cu parametri geometrici
reglabili/reconfigurabili in scopul diminuarii componentei axiale a fortei de aschiere, actiune
benefica asupra intregului sistem tehnologic de prelucrare si implicit asupra imbunatatirii
calitatii pieselor frezate;

- faciliteaza reconfigurarea dimensionala a frezelor si a jocurilor de freze dupa directie
axiala, Tn scopul obtinerii |atimii suprafetei de prelucrat vizata;

- creeaza conditii de racire-ungere superioare celor utilizate in prezent in domeniul
prelucrarilor prin frezare deoarece aceasta actiune se exercita dupa mai multe directii;

- prin pozitionarea discurilor agchietoare in raport cu arborele canelat poate fi obtinuta
0 gama larga de jocuri de freze;

- acopera un domeniu extins de aplicatii deoarece modulele componente asigura
constructia celor mai frecvent utilizate freze de destinatie generala (cilindro-frontale, disc,
frontale, cilindrice, etc.);

- influenteaza in mod favorabil valoarea si variatia in timp a momentului de torsiune
la frezare prin intermediul interpozitionarii discurilor aschietoare pe arborele canelat;

- permite reducerea consumului specific de energie (energia necesara pentru
indepartarea unitatii de volum de material din adaosul de prelucrare) in comparatie cu cei
inregistrat in cazul frezelor cu taisuri elicoidale continue, deoarece prelevarea aschiilor de
catre frezele modulare, descrise in cadrul acestei inventii, se realizeaza pe baza unor
scheme de aschiere care asigura valori mai mici ale fortei specifice de aschiere;

- genereaza conditii stabile de prelucrare, din punctul de vedere al vibratiilor, in cazul
frezarii unor piese cu rigiditate scazuta sau a pachetelor de placi tablelor;
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- asigura modificarea destinatiei sculei, degrosare sau finisare, fie prin adoptarea
corespunzatoare a valorii unghiului de inclinare al elicei cilindrice dupa care sunt amplasate
placutele aschietoare inh cazul constructiilor de tip freza cilindrica, fie prin precizarea poziiei
si a numarului de placute aschietoare in cazul construciiilor de tip freza disc si freza
cilindrica; astfel, se elimina inca un dezavantaj specific actualelor tipuri de freze, cauzat de
incapacitatea acestora de a fi reconfigurate;

- In cazul prelucrarii cu freze cilindrice a unor suprafete de Iatimi mari si foarte mari
se anuleaza componenta axiala a fortei de aschiere;

- ca urmare a constructiei de tip modular a frezelor, la realizarea jocurilor de freze ce
fac obiectul prezentei inventii, nu mai apar restrictiile referitoare la asigurarea conditiilor
necesare pentru fragmentarea si evacuarea aschiilor;

- se obtin constructii de freze la un cost mai mic decét cel al sculelor tipizate;

- ansamblul modulelor ce fac obiectul prezentei inventii poate fi utilizat in mod eficient
atat in cadrul productiei de unicate, deoarece determina o reducere a costurilor de aprovizio-
nare cu scule aschietoare, cat si in cazul productiei de serie intrucat faciliteaza cresterea
valorilor parametrilor regimului de aschiere si implicit a productivitatii.

In continuare, sunt date cateva exemple de realizare a inventiei in legatura si cu
fig. 1...14, care prezinta:

- fig. 1, reprezentari grafice in vedere si sectiune a unui exemplu de varianta con-
structiva de freza cilindro-frontala;

- fig. 2, sectiune longitudinala si vederi partiale printr-un arbore canelat destinat
frezarilor efectuate numai cu racire exterioara, sau a celor realizate prin intermediul unor
sisteme tehnologice cu circuit simplificat de racire interioara, care transmite lichidul de
aschiere numai catre discul aschietor montat in partea frontala a zonei canelate e;

- fig. 3, sectiuni printr-un arbore canelat compatibil cu centrele de prelucrare dotate
cu sistem de racire interioara a sculelor;

- fig. 4, subansamblul distribuitor pentru lichidul de aschiere;

- fig. 5, reprezentari de variante de duze;

- fig. 6, sectiuni prin asamblarea cu caneluri sinusoidale, arborele canelat si butucul
canelat al discurilor aschietoare;

- fig. 7, vederi, sectiuni si detalii ale discurilor agchietoare similare din punct de
vedere functional frezelor disc cu un singur rand de taisuri;

- fig. 8, vederi si sectiune printr-un disc aschietor asemanator functional frezelor disc
cu trei randuri de taisuri si cu dinti in zig-zag;

- fig. 9, surub pentru fixarea axiala pe arborele canelat a discurilor agchietoare;

- fig. 10, exemple de realizare a unor constructii modulare tip freza cilindrica:
a, b-freze cilindrice cu unghiuri diferite de inclinare a elicei taisurilor si c-freza cilindrica care
asigura anularea componentei axiale a fortei aschiere;

- fig. 11, exemple de realizare a constructiilor modulare de freze din punct de vedere
al adoptarii sensului optim de inclinare a taisurilor placutelor aschietoare: a-freza cilindro-
frontala, b-freza cilindrica pentru prelucrarea pachetelor de table si c-freza clindrica pentru
prelucrarea pieselor cu rigiditate scazuta;

- fig. 12, exemple de constructii modulare de freze cu multiple posibilitati de aplicare:
a- freza frontala si b-freza disc cu trei randuri de taisuri si dinti in zig-zag;

- fig. 13, exemplu de realizare a unui joc reconfigurabil de freze pentru prelucrari de
degrosare;

- fig. 14, exemplu de realizare a unui joc reconfigurabil de freze pentru executarea
unor canale de mica adancime.
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La modul general, constructiile modulare de freze, fig. 1, sunt formate din mai multe
parti componente si anume:

- discuri aschietoare 1 asemanatoare functional frezelor disc cu trei randuri de taisuri,
cu dinti in zig-zag;

- discuri aschietoare 2 similare din punct de vedere functional frezelor disc cu un
singur rand de taisuri;

- arbore canelat 3;

- inele distantjere 4;

- suport 5;

- stifturi filetate 6;

- duze frontale 7;

- surub 8.

Dupa cum se observa din fig. 1.a. este vorba de o freza cu dintji dispusi dupa o elice
cilindrica, evidentiata prin marcarea accentuata a conturului unor placute aschietoare, acest
parametru constructiv rezultdnd ca urmare a interpozitionarii unor discuri 1 si 2 aschietoare.
Toate aceste repere sunt montate pe un arbore 3 canelat, care asigura atat centrarea cat
si antrenarea in miscare de rotatie a respectivelor componente ale frezei. in functie de tipul
constructiei, mai exact in functie de numarul de discuri agchietoare utilizate, se stabileste si
numarul de inele 4 distantiere, care asigura rezemarea, dupa directie axiala, a reperelor
1si2

Suprafata a, cilindrica, a arborelui canelat are rolul de delimitare a zonei prin care
circula lichidul de aschiere, zona delimitata impreuna cu un suport 5, care este fixat cu aju-
torul unor stifturi 6 cilindnce filetate, iar pe partea frontala a suportului sunt fixate, prin insuru-
bare, niste duze 7 ale sistemului de racire-ungere. Ansamblul tuturor componentelor mai sus
mentionate se constituie intr-un tot unitar reprezentand constructia de freza modulara
cilindro-frontala.

Dupa finalizarea constructiei respectivei freze, aceasta va fi montata pe port-scula
de care este fixata cu ajutorul unui surubului 8.

In continuare, se prezinta constructia modulara a unei freze cilindro-frontale ale carei
componente sunt ilustrate in cadrul fig. 1. Astfel, arborele canelat asigura pozitionarea si
antrenarea in miscare de rotatie a tuturor reperelor ce sunt fixate pe acesta. La randul sau,
acest arbore canelat este pozitionat in raport cu port-scula prin intermediul unui alezaj b
cilindric, fig. 2, iar pentru iransmiterea momentului de torsiune de la port-scula la arborele
canelat acesta din urma este prevazut cu niste locasuri ¢, in numar de doua, pentru pene
frontale. De asemenea, arborele canelat trebuie sa permita si transmiterea lichidului de
aschiere, catre discurile aschietoare. Pentru indeplinirea acestui rol au fost concepute doua
tipuri de arbori canelati. Primul, fig. 2, este prevazut numai cu o serie de canale d frontale
prelucrate prin frezare. Acest tip de arbore canelat este util in cazul montarii unui singur disc
aschietor similar unei freze disc cu trei randuri de taisuri si dinti in zig-zag, in partea frontala
a unei zon e canelate, precum si in situatiile in care masina-unealta nu este dotata cu sistem
de ricire interioard a sculelor aschietoare. In cazul tuturor celorlalte constructii de freze si
jocuri de freze se adopta arborele canelat prezentat in fig. 3. Conform sectiunii A-A rezulta
ca arborele canelat este prevazut cu mai multe gauri radiale f prin intermediul carora lichidul
de aschiere ajunge in zona a a suprafetei cilindrice exterioare. De asemenea, tot in fig. 3,
se observa existenta unui canal g circular in care patrund varfurile stifturilor cilindrice filetate
6 din fig. 1.
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Subansamblul distribuitor contindnd reperele 5, 6 si 7 reprezentat in fig. 4 este
destinat racirii zonei de aschiere. Alezajul h al suportului 5 trebuie sa prelucrat foarte precis
deoarece el asigura centrarea acestui reper fata de diametrul exterior al zonei canelate e a
arborelui canelat. Pentru ca lichidul de aschiere care strabate gaurile f sa poata fi transmis
la placutele aschietoare, in interiorul suportului s-au mai prevazut o degajare i si un canal
jinelar prin intermediul carora lichidul de aschiere ajunge pana in dreptul duzelor 7 frontale.

Elementele finale ale traseului de racire-ungere sunt reprezentate de duzele dispuse
echiunghiular pe o suprafata inelara plasata pe suportul 5. Duzele sunt prevazute cu mai
multe gauri prin care lichidul de aschiere este dirijat spre taisurile discurilor agchietoare.

In functie de necesitatile impuse de constructia fiecarei freze modulare, se utilizeaza
fie duze cu gauri a caror axa de simetrie este paralela cu cea a arborelui canelat, fig. 5.a, fie
duze cu gauri avand o anumita inclinare, fig. 5.b, astfel incat lichidul de aschiere sa fie dirijat
cat mai precis in zona de aschiere.

Forma caracteristica a asamblarii canelate dintre arborele canelat si discurile
aschietoare este evidentiata in fig. 6. Astfel, centrarea reciproca dintre aceste repere se
realizeaza la nivelul diametrului De exterior, iar pentru transmiterea momentului de torsiune
au fost concepute caneluri cu profil curbiliniu, conforme cu reprezentarile din detaliile D1 si
respectiv D2.

Caracteristicile constructive ale asamblarii sunt evidentiate si in fig. 7 care cuprinde
vederi, sectiuni si detalii referitoare la discurile aschietoare similare din punct de vedere
functional frezelor disc cu un singur rand de taisuri situat la nivelul diametrului exterior D..

Pentru diminuarea si chiar anularea componentei axiale a forfei de aschiere se
prezinta doua variante constructive de discuri aschietoare, prima avand dantura inclinata cu
unghiul w, spre partea stanga, fig. 7.a, iar cea de a doua avand muchiile aschietoare
inclinate spre dreapta cu unghiul w4 egal in valoare absoluta cu unghiul w,, fig. 7.c.

Indiferent de varianta constructiva, toate discurile aschietoare sunt prevazute cu o
suprafata k interioara cilindrica de diametru D, precum si cu 0 zona interioara canelata,
evidentiata in cadrul fig. 6, care permite atat centrarea discurilor aschietoare in raport cu
arborele canelat, cat si antrenarea acestora in miscare de rotatje.

Deoarece constructiile de freze modulare ce fac obiectul prezentei inventii lucreaza
la turatii ndicate, componentele acestora trebuie sa fie cat mai precis centrate unele in raport
cu celelalte. Ca atare s-a prevazut, in spatele fiecarei placute aschietoare, o zona cilindrica
marcata in detaliul D3 prin diametrul D, fig. 7.b. In acest fel, conturul exterior al suprafetei
de diametru D, este utilizat ca baza tehnologica pentru prelucrarea alezajului cilindric k si a
zonei cu caneluri.

Pentru asigurarea si pe directie axiala a unei asamblari corecte intre toate discurile
aschietoare, ele trebuie sa se afle in contact direct pe suprafetele inelare I. De asemenea,
foarte importanta este si asigurarea continuitatii suprafetei generate prin frezare de catre
taisurile active ale placutelor aschietoare situate pe diametrul exterior D,. Din acest consi-
derent, lungimea muchiei aschietoare L trebuie sa aiba, intotdeauna o valoare mai mare
decat latimea butucului B, discului aschietor, asa dupa cum se poate observa si din detaliul
D4, fig. 7.b.

Elementele constructive caracteristice discului aschietor asemanator din punct de
vedere functional unei freze disc cu trei randuri de taisuri si cu dinfi in zig-zag sunt redate in
cadrul fig. 8. In partea central-laterald a acestui disc se afla o degajare frontal& de diametru
D4 a carei adancime este egala cu grosimea capului surubului 8. Pentru ca transmiterea
lichidului de aschiere sa nu fie obturata in zona de contact frontal dintre surubul 8 si discul

dae
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aschietor reprezentat in fig. 8, pe zona inelara a degajarii D s-au prevazut mai multe canale
radiale m avand profil transversal semicircular. Apoi. lichidul de aschiere isi continua
parcursul prin niste gauri n si o, ajungand astfel in golurile dintre dintii discului aschietor si
implicit in zona muchiilor taietoare ale placutelor aschietoare.

Dupa cum se evidentiaza in fig. 1, toate reperele componente ale construciiilor
modulare de freze sunt fixate pe port-scula cu ajutorul surubului 8 care prezinta, in acest
scop, un capat filetat avand caracteristici dimensional-geometrice compatibile cu cele ale
port-sculei. Porfiunea centrala a acestui surub este de forma cilindrica, fig. 9, cu un diametru
nominal a carui valoare este mai mica decat cea a diametrului alezajului arborelui canelat,
asigurandu-se, in acest fel, circulatia normala a lichidului de aschiere prin spatiul inelar dintre
surub si alezajul arborelui canelat. Pentru actionarea surubului, acesta este prevazut cu un
locas pentru cheie hexagonala.

In fig. 10 sunt reprezentate exemple de realizare a unor constructii de freze cilindrice:

- freza cilindrica pentru prelucrari de degrosare avand in componenta discuri
aschietoare cu un numar mic de dinti si un unghi mare de inclinare a elicei, fig. 10a;

- freza cilindrica pentru finisare, avand in componenta discuri aschietoare cu un
numar mare de dinti si un unghi mai mic de inclinare a elicei, fig. 10b;

- freza cilindrica pentru prelucrarea unor suprafete plane de latime mare, care asigura
anularea componentei axiale a fortei de aschiere prin inclinarea in sensuri opuse a elicei in
cele doua jumatati de-a lungul axei de simetrie, fig. 10c.

Efectul pozitiv de anulare a componentei axiale a fortei de aschiere este obtinut si din
alternarea sensului de inclinare a dintilor discurilor agchietoare folosite la constructia frezei
cilindro-frontale reprezentate in fig. 1 La, destinata finisarii unei suprafete plane.

In cazul in care se adopta exemplele de constructii de freze modulare cilindrice repre-
zentate n fig. 11b si 11c, se obtin conditii imbunatatite de prelucrare la frezarea simultana
in pachet a mai multor piese de grosime mica si respectiv, a unor piese cu rigiditate scazuta.

Un exemplu de realizare a unei constructii modulare de freza cu multiple posibilitati
de aplicare din punctul de vedere al generarii suprafetelor pe masini-unelte, este prezentat
in fig. 12. Partea activa a frezei este materializata prin alegerea unui disc aschietor
asemanator unei freze disc cu trei randuri de taiguri si cu dinti in zig-zag. care ofera o multi-
tudine de variante de scheme de aschiere prin frezare specifice atat prelucrarilor cu freze
frontale, fig. 12.a, cat si celor realizate cu freze disc, fig. 12.b. Numarul mare de placute
aschietoare din cadrul variantei constructive, fig. 12.a, recomanda aceasta scula pentru
operatii de finisare. Aceasta oportunitate tehnologica este oferita si de faptul ca valoarea
nominala a unghiului de atac ¥, este de 90°.

Fig. 12.b se refera la varianta constructiva specifica frezelor pentru prelucrari de
degrosare a unor canale sau praguri de latime B, mica. Fiecare dinte al sculei este dotat cu
0 singura placuta aschietoare, obtinandu-se astfel o dublare a valorii avansului pe dinte, cu
consecinte favorabile asupra dinamicii aschierii si implicit sub aspectul consumului specific
de energie. De asemenea, prin utilizarea acestor tipuri constructive de freze se obtine si 0
crestere a productivitatii prelucrarii, deoarece ele dispun de un sistem imbunatatit de racire-
ungere interioara, dupa cum a rezultat si din descrierile anterioare referitoare la fig. 8.

Elementele componente folosite la realizarea frezelor modulare relevate pana in
acest moment, pot ti utilizate si la construirea diverselor jocuri de freze, devenind astfel
posibila generarea unor suprafete multiforme cu dimensiuni diferite. Un exemplu, in acest
sens, se prezinta in fig. 13. Respectivul joc de freze este destinat unei prelucrari de degro-
sare si este compus din doua grupuri de discuri aschietoare. Ca si in cazul tuturor cons-
tructiilor modulare de freze, pozitionarea reciproca dintre discurile aschietoare a avutlabaza

7

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47



11

RO 132084 B1

atat alternarea inclinarii stdnga-dreapta a muchiei aschietoare pentru micsorarea valorii
componentei axiale a fortei de aschiere, cat si decalarea unghiulara a acestora, astfel incat
dintii sa intre, respectiv sa iasa succesiv din aschiere.

Un al doilea exemplu de joc modular de freze, fig. 14, prezinta caracteristici adecvate
prelucrarilor de finisare a unor canale de mica adancime, H, avand in componenta sa patru
discuri agchietoare. Pentru constructia modulara a acestui joc de freze au fost respectate
cele doua conditii de baza, anterior precizate, referitoare la pozifionarea reciproca dintre
discurile agchietoare.

Ambele exemple de constructii modulare de jocuri de freze asigura conditii bune
pentru formarea si evacuarea aschiilor, ele fiind dotate cu placute aschietoare avand carac-
teristici dimensional-geometrice selectate in functie de materialul piesei prelucrate si de
caracterul aschierii, degrosare sau finisare.



RO 132084 B1

Revendicari

1. Constructie modulara de freze cu sistem de racire interioara caracterizata prin
aceea ca partea activa a acesteia cuprinde niste discuri (1, 2) aschietoare prevazute cu cate
un alezaj cu doua tronsoane longitudinale astfel incat unul canelat pentru antrenarea in
miscare de rotatie si unul cilindric pentru centrarea pe un arbore (3) canelat, constructie
prevazuta cu niste trasee pentru transmiterea lichidului de aschiere de la un dorn port-freza
la discurile aschietoare ce sunt fixate cu un surub (8).

2. Constructie modulara de freze, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca arborele (3) canelat este prevazut cu niste canale (d) radiale care transmit lichidul de
aschiere la discul (1) agchietor, montat frontal la extremitatea unei zone (e) canelate.

3. Constructie modulara de freze, conform revendicarilor 1 si 2, caracterizata prin
aceea ca arborele (3) canelat mai poate fi prevazut cu niste canale (f) radiale si cu un canal
(g) inelar destinate transmiterii lichidului de agchiere la niste duze (7).

4. Constructie modulara de freze, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca discurile (1, 2) aschietoare sunt prevazute cu niste placute (w,, w,) aschietoare inclinate
spre stanga respectiv dreapta in raport cu axa de simetri si care intervin ciclic in procesul de
aschiere cu o singura muchie agchietoare de lungime (L) mai mare decat latimea (B,.) Si
actioneaza similar unei freze disc pentru canale dreptunghiulare.

5. Constructie modulara de freze, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca discurile (1, 2) aschietoare sunt prevazute la nivelul diametrului exterior cu niste canale
(m, n, o) pentru transmiterea lichidului de aschiere spre fiecare placuta aschietoare.

6. Constructie modulara de freze, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca discurile (1, 2) aschietoare sunt prevazute pe diametrul interior cu niste caneluri profilate
sinusoidal pentru imbinarea cu arborele (3) canelat.

7. Constructie modulara de freze, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca transmiterea lichidului de aschiere se realizeaza prin intermediul unui ansamblu distri-
buitor compus dintr-un suport (5) niste stifturi filetate (6) si duzele (7) frontale, subansamblu
care se monteaza pe masini-unelte cu sistem de racire-ungere interioara a sculelor si asigura
transmiterea lichidului de agchiere din zona (a) cilindrica exterioara a arborelui (3) canelat
printr-o degajarea (i) si un canal (j) inelar din interiorul suportului (5) spre muchiile taietoare
ale placutelor aschietoare prin duzele (7).

8. Constructie modulara de freze, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca transmiterea lichidului de aschiere pentru racire-ungere se realizeaza de la dornul
port-freza printr-un spatiul inelar dintre surubul (8) si alezajul cilindric al arborelui (3) canelat,
la niste canale (d) frontale ale arborelui (3) canelat si mai departe prin canalele (m, n, o) spre
niste goluri dintre dintji discului (1) aschietor.

9. Constructie modulara de freze, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca transmiterea lichidului de agchiere pentru racire-ungere se mai poate realiza de la dornul
port-freza prin niste canale (f) radiale la zona (a) cilindrica exterioara a arborelui (3) canelat
si apoi prin canalul (j) inelar din interiorul suportului (5) la duzele (7).
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