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(57) Urządzenie do frezowania szablonów 
kształtujących czoła cewek uzwojeń stojanów 
maszyn indukcyjnych dużej mocy, znamienne 
tym, że ma stół obrotow y (1) o pionowej osi 
obrotu , na którym  jest umieszczony suport 
podłużny (2) o przesuwne prostopadłym  do osi 
obro tu  stołu obrotow ego (1), a na nim bezpoś-
rednio jest umieszczony suport poprzeczny (3) 
z wysięgnikiem pionowym , do którego jest 
przym ocowana podzielnica uniwersalna (4) o 
osi podłużnej równoległej do kierunku prze-
suwu suportu podłużnego (2).
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URZĄDZENIE DO FREZOWANIA SZABLONÓW KSZTAŁTUJĄCYCH CZOŁA CEWEK 
UZWOJEŃ STOJANÓW MASZYN INDUKCYJNYCH DUŻEJ MOCY

Z a s t r z e ż e n i e  p a t e n t o w e

Urządzenie do frezowania szablonów k szta łtu jący ch  czoła cewek uzwojeń s to j anów maszyn 
indukcyjnych dużej mocy, z n a m i e n n e  t y m ,  że ma s tó ł  obrotowy /1 /  o pionowej 
o s i  obrotu, na którym j e s t  umieszczony suport podłużny /2 /  o przesuwie prostopadłym do o s i 
obrotu sto łu  obrotowego / 1/ ,  a na nim bezpośrednio j e s t  umieszczony suport poprzeczny /3 /  
z wysięgnikiem pionowym, do którego j e s t  przymocowana podzieln ica uniwersalna /4 /  o o si  
podłużnej równoległej do kierunku przesuwu suportu podłużnego /2 / .

* * *

Przedmiotem wynalazku j e s t  urządzenie do frezowania pozwalające na wykonanie szab lo-
nów k szta łtu jący ch  czo ła cewek uzwojeń stojanów maszyn indukcyjnych dużej mocy, które są  
stosowane w zakładach produkcyjnych i  remontowych.

Nie są  znane urządzenia obróbkowe umożliwiające wykonanie pełnego zarysu szablonu 
k sz ta łtu jąceg o  czoło cewki uzwojenia sto jan a na typowych frezarkach poziomych, przy j ednym 
zamocowaniu półfabrykatu .

Szablony k sz ta łtu ją c e  czoła cewek uzwojenia sto ja n a , wykonuje s ię  n a jc z ę śc ie j przy uży-
c iu  ręcznych narzędzi skrawających z napędem mechanicznym, po wcześniejszym wykreśleniu l i -
n i i  zarysu szablonu na wycinkach kątowych wewnętrznych powierzchni walcowych i  stożkowych. 
Ten sposób wykonania nie zapewnia dokładności wykonania i  j e s t  pracochłonny.

Urządzenie do frezowania według wynalazku zo sta ło  rozwiązane w ten  sposób, że na s to le  
obrotowym o pionowej o s i  obrotu j e s t  umieszczony suport podłużny o przesuwie prostopadłym 
do o s i  obrotu s to łu  obrotowego, a na nim bezpośrednio suport poprzeczny z wysięgnikiem 
pionowym, do którego j e s t  przymocowana podzieln ica uniwersalna o o s i podłużnej równoległej 
do kierunku przesuwu suportu podłużnego.

Urządzenie do frezowania według wynalazku, umożliwia wykonanie pełnego zarysu szablonu 
k sz ta łtu jące g o  czoło cewki uzwojenia sto ja n a , przy j ednym zamocowaniu półfabrykatu z możli-
w ością wykorzystania obliczeń komputerowych k sz ta łtu  czoła cewki.

Rozwiązanie konstrukcyjne urządzenia do frezowania j e s t  przedstawione w przykładzie wy-
konania na rysunku, na którym f i g .  1 przedstawia rzut pionowy, a f i g .  2 przedstaw ia rzut 
boczny urządzenia.

Urządzenie do frezowania składa s ię  ze sto łu  obrotowego 1, suportu podłużnego 2, supor-
tu  poprzecznego 3 i  podzieln icy uniw ersalnej 4 . W uchwycie podzieln icy uniw ersalnej j e s t  
zamocowana tarcza  5 ze wspornikami 6 do mocowania półfabrykatu 7, n a jc z ę śc ie j z tworzywa 
sztucznego, drewna lub s k le jk i .

Przy stosowaniu urządzenia do frezowania do obróbki zarysu szablonu k sz ta łtu jąceg o  
czoła cewki uzwojenia sto jan a , urządzenie montuje s ię  na s to le  fr e z a rk i poziomej z suportem 
podłużnym 9, poprzecznym 10 i  pionowym 8 w ten  sposób, aby w zerowym położeniu suportu pod-
łużnego 9 f r e z a r k i,  oś obrotu s to łu  obrotowego 1 urządzenia przecin ała  s ię  z o s ią  podłużną 
freza  12. Suportem pionowym 8 fre z a rk i ustawia się  wysokość o s i  podłużnej uchwytu podziel-
nicy uniw ersalnej 4 urządzenia ta k , aby przecinała s ię  z o s ią  podłużną freza  12. Suportem 
poprzecznym 10 fre z a rk i ustawia s ię  położenie graniczne o s i  obrotu s to łu  obrotowego 1 urzą- 
n ia  tak , aby j e j  od leg ło ść  od czołowej płaszczyzny skraw ającej freza  12 była równa promie-
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niowi Rd łuku dna zarysu szablonu przy p rze jśc iu  z czę śc i walcowej na stożkową, po czym 
wycofuje się  suport 10 o głębokości zarysu szablonu. Suportem poprzecznym 7 urządzenia na-
staw ia s ię  długość wż prostoliniow ego segmentu szablonu d la  wysięgu żłobkowego cewki uzwo-
jen ia  sto ja n a . Frez palcowy walcowy 12, o średnicy równej szerokości czoła cewki, montuje 
s ię  w uchwycie dodatkowego wrzeciennika tulejowego 11.

Przed wykonaniem zasadniczego zarysu szablonu, przy zerowym położeniu kątowym sto łu  
obrotowego 1 urządzenia, frezu je  s ię  końcowo wewnętrzną powierzchnię walcową szablonu, k tó-
r e j  promień nastawia s ię  suportem poprzecznym 3 urządzenia, a w zerowym położeniu suportu  
podłużnego 9 fre z a r k i,  przy zmianie położenia kątowego s to łu  obrotowego 1 urządzenia do ką-
ta  δ , frezu je  s ię  łuk p rz e jśc ia  powierzchni walcowej szablonu w j ego powierzchnię stożk o-
wą, k tórą frezu je  s ię  przy obrocie s to łu  obrotowego 1 urządzenia o kąt δ.

Sposób wykonania szablonu k sz ta łtu jąceg o  czo ła  cewki uzwojenia s to ja n a , przy użyciu 
urządzenia do frezowania polega na tym, że frez u je  s ię  rowek o szerokości czo ła cewki 
uzwojenia sto jan a , którego głębokość nastawia s ię  suportem poprzecznym 10 fr e z a r k i,  przy 
czym w czę śc i walcowej szablonu frezu je  s ię  rowek wzdłuż tw orzącej walca do zerowego poło-
żenia suportu podłużnego 9 fre z a r k i.  Przy zerowym położeniu tego suportu, fre zu je  s ię  rowek 
d la  zarysu szablonu, k sz ta łtu jąc e g o  przestrzenne wykorbienie czoła półcewki, poprzez obrót 
stołem  obrotowym 1 urządzenia w zak resie  kąta δ  i  odpowiedni obrót półfabrykatu 7 p o d z ie l-
n icą  uniwersalną 4 urządzenia. Rowek zarysu szablonu w powierzchni stożkowej fre z u je  s ię  
przy przesuwie półfabrykatu  7 suportem podłużnym 9 fre z a rk i i  odpowiednim j ego obrocie po-
d z ie ln ic ą  uniwersalną 4 urządzenia. Po wykonaniu rowka k sz ta łtu jąc e g o  zarys szablonu, f r e -
zu je  s ię  zbędne fragmenty w powierzchni stożkowej i  walcowej szablonu.

Przy zastosowaniu sterowanych mechanicznych napędów: suportu podłużnego 9 f r e z a r k i ,  po-
d z ie ln icy  uniw ersalnej 4 i  s to łu  obrotowego 1 urządzenia do frezow ania, można zastosować 
komputer do sterowania tymi napędami. Przy braku tak ich  napędów, dokonuje s ię  punktowego 
naprowadzania półfabrykatu  7 względem freza  12, wykorzystując wyniki obliczeń komputerowych 
k sz ta łtu  l i n i i  śre d n ie j czoła cewki uzwojenia sto ja n a .

Przedstawione urządzenie do frezowania można stosować do obróbki szablonów o wewnętrz-
nych powierzchniach k sz ta łtu ją c y c h , stosowanych przy ręcznym kształtow aniu czół cewek, oraz 
do obróbki segmentów szablonów o zewnętrznych powierzchniach k sz ta łtu jący ch , stosowanych 
na specjalnych rozciągarkach k sz ta łtu jący ch  czoła cewek uzwojeń stojanów maszyn indukcyj-
nych dużej mocy.
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