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Sposéb odcinania kondensatoréw warstwowych ze zwijki kotowej

Przedmiotem wynalazku jest sposéb odcinania kondensatoréw warstwowych ze zwijki kotowe;.

Dotychczasowy sposéb odcinania kondensatoréw polega na cigciu macierzystej zwijki na uniwersalnych
obrabiarkach typu frezerskiego lub pitach bez zabezpieczenia zwijki warstwa ochronng, ktéra to warstwe nakta-
da si¢ dopiero na odcigty kondensator.

Inny sposéb polega na naktadaniu na zwijke macierzysta i spajaniu z nig podczas zwijania dwoch tasm
ochronnych zabezpieczajacych dwa boki kondensatora przed operacja cigcia.

Poniewaz tworzywa sztuczne niecze¢sto podlegaja obrébce skrawaniem, dostepne Zrédta nie precyzuja ich
warunkdéw skrawania.

Przyktadowo w ,,Poradniku Mechanika” tom 3 na stronie 162 w tablicy XIII—-19 pod tytutem , Warunki
cigcia tworzyw sztucznych pitami tarczowymi’’, okresla si¢ szybko$é skrawania poliweglanu narz¢dziami ze stali
szybkotnacej na v = 1000 do 3000 m/min. ,,Mechanik” — poradnik techniczny, tom 3, cz¢$¢ 3, str. 544, przy
zastosowaniu narz¢dzia z weglikami sugeruje stosowanie szybkosci skrawania v = 250 do 400 m/min. przy posu-
wie na zab p, = 0,1 do 0,15 mm, w zwigzku z tym parametry skrawania dla cigcia zwijki macierzystej dobierano
przypadkowo, nierzadko stosujac parametry odpowiednie dla obrébki stali.

Sposoby te nie gwarantuja powtarzalnosci pojemnosci otrzymanych kondensatoréw, ponadto duzy procent
kondensatoréw ma przebicia elektryczne.

Istota wynalazku polega na tym, Ze na zwijk¢ naktada si¢ koszulke¢ termokurczliwg, obkurcza si¢ ja
w wysokiej temperaturze, ustawia w prowadnicy kotowej urzadzenia do cigcia i odcina si¢ pojedyncze kondensa-
tory za pomocy freza. Predkos¢ skrawania wynosi 180 do 250 m/min., a2 posuw na zgb wynosi 0,001 0,002 mm.

Na zwijk¢ macierzysta wytworzona w znanych operacjach zwijania, stabilizacji i metalizacji przed operacja
odcinania naktada si¢, a nastepnie obkurcza, koszulke termokurczliwa. Obkurczona koszulka stanowi warstwe
ochronng zabezpieczajaca kondensator przed narazeniami typu mechanicznego oraz ze wzgledu na jednorodnos¢
jak i wspotczynnik tarcia ze staly utatwia przemieszczanie zwijki w prowadnicy urzadzenia. Tak przygotowana
zwijke ustawia si¢ w prowadnicy kotowej urzadzenia i poddaje cigciu. Warunki cigcia stabilizowanej i metalizo-
wanej zwijki macierzystej wykonanej z folii poliwgglanowej lub poliestrowej frezem ze stali szybkotnacej przy
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zachowaniu optymalnego okresu trwatosci fieza oraz szerokosci zwijki, jak i narz¢dzia ustalono do§w1adczalme
Predkosé skrawania zawiera si¢ w granicach 180 do 250 m/min. Posuw narzedzia dobiera si¢ tak, aby posuw na
z3b miescil si¢ wgranicach 0,001 mm do 0,002 mm. Narzg¢dzie i zwijk¢ chlodzi si¢ strumieniem powietrza
skierowanym tak, aby czynnik chtodzacy jednoczesnie spetniat rolg czyszczacego strefe skrawania.

Odcinanie prowadzi si¢ na specjalnym urzadzeniu do odcinania kondensatoréw, w ktérym zabezpieczong
koszulkg termokurczliwg zwijke¢ macierzysta przesuwa si¢ automatycznie w prowadnicy kotowej do odpowied-
nio ustawianego $rubg mikrometryczng zderzaka. Ustawienie moze odbywac si¢ recznie i automatycznie. Potoze-
nie zderzaka okresla miejsce cigcia, a tym samym pojemno$¢ odcinanego kondensatora. Cigcie dokonywane jest
frezem, ktdry uzyskuje ruch roboczy i posuwowy ze znanych uktadéw kinematycznych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb odcinania kondensatoréw warstwowych ze zwijki kotowej za pomocg freza, znamienny
tym, Ze na zwijke¢ naklada si¢ koszulk¢ termokurczliwg, obkurcza si¢ ja. ustawia w prowadnicy kotowe;
urzadzenia do ciecia i odcina si¢ pojedynczo kondensatory.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze predkosc skrawania wynosi 180 do 250 m/min.,
a posuw na zab wynosi 0,001 — 0,002 mm.
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