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(54) Дисковая фреза
(57) Дисковая фреза относится к камнедобывающей отрасли промышленности, а именно к дисковым рабочим органам камнерезных машин по добыче стеновых камней из природного камня. У дисковой фрезы, с целью увеличения надежности, долговечности производительности оправы и гнезда и снижения потери сырья, по периферии диска выполнены круглой формы, позволяющей плотную посадку оправ на диск. Для взаимного крепления оправ и диска предусмотрено разъемное соединение при помощи винта. 3 ил.
Изобретение относится к камнедобывающей отрасли промышленности, а именно к дисковым рабочим органам камнерезных машин по добыче стеновых камней из природного камня.
Известно, что добыча блоков природного камня в массиве осуществляется камнерезными машинами, оснащенными дисковыми фрезами. Оборудование для добычи и обработки природного камня (каталог-справочник, М.: ЦНИИТЭ строймаш., 1980. - С. 3-48), имеющими несовершенное крепление твердого сплава к оправе и оправы к диску. В результате диск деформируется, становится напряженным и искривляется, а, следовательно, происходят частые поломки оправ, существенно снижается производительность машины и увеличиваются потери сырья, приводящие к увеличению себестоимости добываемых блоков камня.
Наиболее близким аналогом к изобретению является дисковая фреза камнерезной машины СМР-026/1. (Машина камнерезная низкоуступная "400" СМР-026/1. Техническое описание и инструкция по эксплуатации - М: Машиноэкспорт, 1985), диски которой по окружности разбиты на гнезда (щели) с полукруглыми стенками, в которые вставляются и крепятся соответствующим образом прямоугольные металлические оправы, армированные твердым сплавом. Боковые стойки оправ также имеют полусферические выемки.
Конструктивным недостатком этих дисковых фрез является несовершенность формы гнезд для оправ, отсутствие надежного и практичного крепления оправ в гнездах.
Процесс изготовления дисков с приданием стенкам гнезд полукруглой конфигурации, а также оправ с полусферическими боковыми пазами, является многооперационным, трудоемким и с высокой себестоимостью их изготовления. Кроме того, площадь соприкосновения оправы с телом диска при креплении составляет не более 15-20 % от общей ее площади, что явно недостаточно для надежного удерживания оправ в гнездах при работе диска. Оправы крепят в гнездах расклиниванием с помощью заклепки, предварительно прорезав щель в теле оправы и просверлив отверстие по центру. При таком способе крепления по периферии диска возникают напряжения, что вызывают деформацию диска, весьма отрицательно сказывающейся на эксплуатационных качествах, создавая аварийные условия резания: утрированную ширину прорезаемой щели в массиве, повышенный нагрев диска, вибрации, шумы, повышенные нагрузки на оправы. В результате твердый сплав в большом количестве выкрашивается или отрывается от оправ, оправы деформируются и ломаются, искривляется и растрескивается сам диск. Кроме того, из-за сильных боковых биений на готовой продукции остаются глубокие борозды, снижая ее качество и эстетичность. Не обеспечивается также равномерная посадка твердого сплава на оправы по глубине, вызывая радиальные биения фрезы при работе. Все это существенно снижает надежность, долговечность и эффективность работы дисковых фрез в целом, вызывая вынужденные остановки машины в работе, снижая ее производительность.
Задача изобретения - совершенствование конструкции дисковых фрез, для увеличения надежности, долговечности и повышение эффективности работы.
Поставленная задача решается тем, что дисковая фреза состоит из диска с гнездами и оправами, армированными твердым сплавом, при этом гнезда по периферии диска и оправы резцов выполнены круглой формы, позволяющей плотную посадку оправ резцов на диск, а их взаимные крепления предусмотрены разъемными при помощи пинта.
На фиг. 1 показана конструкция дисковой фрезы, вид сбоку; на фиг.2 -крепление оправы к диску в увеличенном виде; па фиг.3 - то же в разрезе.
Дисковая фреза состоит из диска 1 (фиг. 2) и оправы 2, армированного твердым сплавом 3 и закрепленного на диск винтом 4.
Диск имеет круглые гнезда по периферии, не доходящими до края диска на расстоянии 1-2 мм, где срезается щель для выступа соответствующей части твердого сплава оправы.
Оправы круглой формы состоят из двух половинок с общим пазом для напайки твердого сплава и внутренней резьбой для винта. Одна половинка оправы со стороны головки винта имеет малую толщину (фиг. 3), без резьбы и с потайным отверстием для головки винта. Возможны и другие варианты крепления: кернением, заклепкой и др. Внешний диаметр оправы необходимо делать на 0.1-0.2 мм меньше диаметра гнезд на диске для обеспечения теплового зазора 6 между оправой и телом диска.
Оправы 2 (фиг. 2 и 3), армированные твердым сплавом 3 и закрепленные на гнездах диска 1 винтом 4 обеспечивают установку оправ на диск сбоку и без расклинивания, не вызывают напряжения растяжения по периферии диска, диск не деформируется, боковые биения не возникают, обеспечивается равномерная радиальная посадка оправ. В результате конструкция дисковой фрезы не имеет сильных вибраций, и поломка ее элементов устраняется. Работа ее будет отличаться плавностью, что, естественно, способствует повышению производительности и качества выполняемой работы, снижает потери твердого сплава и сырья.
Формула изобретения
Дисковая фреза, состоящая из диска с гнездами и оправами, армированными твердым сплавом, отличающаяся тем, что гнезда по периферии диска и оправы резцов выполнены круглой формы, позволяющей плотную посадку оправ резцов на диск, а их взаимное крепление предусмотрено разъемным при помощи винта.
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Фиг. 1
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Фиг. 2
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Фиг. 3
Составитель описания                  Шаршенбиев Б.Д.
Ответственный за выпуск            Арипов С.К.
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