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Sposób obróbki złącz z laski grafitowej oraz urządzenie
do obróbki złącz z laski grafitowej

Przedmiotem wynalazku jest sposób obróbki
złącz z laski grafitowej oraz urządzenie do sto¬
sowania tego sposobu.
Przedmiot wynalazku dotyczy obróbki złącz gra¬
fitowych produkowanych przez przemysł elektro-*
dowy dla przemysłu hutniczego.

Dotychczas stosowany sposób obróbki złącz z
laski grafitowej polega na tym? że cały* proces
obróbki składa się z pięciu odrębnych operacji
wykonywanych na osobnych obrabiarkach.
Pierwsza operacja polega na nakiełkowaniu laski
na nakiełczarce. Następująca po niej druga ope¬
racja polega na toczeniu pobocznicy laski z na¬
cięciem klocków na tokarce. Trzecią z kolei ope¬
rację stanowi rozbijanie naciętej laski, ręcznie
lub przy pomocy specjalnego urządzenia, na
klocki. Czwarta operacja to obróbka czół kloc¬
ków na tokarce odrębnej odpowiednio oprzyrzą¬
dowanej. Piąta operacja polega na frezowaniu
stożków z równoczesnym nacięciem gwintu, rów¬
nież na odrębnej odpowiednio oprzyrządowanej
tokarce.

Przy stosowanej technologii występują poważ¬
ne straty materiałowe wynikające z dużych nad¬
datków technologicznych na poszczególnych ope¬
racjach. Sposób powyższy wiąże się z koniecz¬
nością użycia większej ilości obrabiarek i urzą¬
dzeń co w konsekwencji powoduje dużą praco¬
chłonność obróbki złącz. Znane też są specjali¬
styczne obrabiarki do obróbki złącz pracujące w

linii technologicznej lecz każda z nich wykonuje
odrębną operację. Powstała więc potrzeba roz¬
wiązania zagadnienia technicznego polegającego na
opracowaniu technologii z oprzyrządowaniem,

5 która pozwoliłaby przy założonym wsadzie do ob¬
róbki złącz uzyskać większą ilość gotowych złącz
przy zównoczesnym zmniejszeniu pracochłonności
i ilości potrzebnych obrabiarek. Zagadnienie to
zostało rozwiązane w sposobie i urządzeniu we-

io dłu? wynalazku.
Obróbka złącz w sposobie według wynalazku

dokonywana jest na jednej obrabiarce. Sposót,
ten charakteryzuje się tym, że wykonanie wielu
złącz z jednej laski następuje w trzech opera-

15 cjach. W pierwszej operacji nakiełkowuje się
laskę oraz frezuje i gwintuje całą pobocznicę
laski w jednym przejściu narzędzia. W drugiej
operacji wykonuje się podcięcia na gwint, a w
trzeciej ucina się obrabiarką laskę na założony

29 wymiar złącza i równocześnie obrabia czoła uci¬
nanych złącz. Urządzenie do obróbki złącz z laski
grafitowej według wynalazku stanowi typowo u-
niwersalna obrabiarka do metali zaopatrzona w
układ oprzyrządowania. Układ ten charakteryzuje

25 się tym, że składa się z trzech przystawek, a
mianowicie: przystawki do cięcia i frezowania
czół złącz umocowanej na suporcie poprzecznym
tokarki po przeciwnej stronie imaka nożowego,
z przystawki do frezowania i gwintowania stoż-

3g ków, zainstalowanej w miejscu imaka nożowego
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oraz przystawki do nakiełkowywania lasek, umo¬
cowanej na koniku tokarki.

Dzięki zastosowaniu sposobu według wynalaz¬
ku oraz urządzenia do stosowania tego sposobu
uzyskuje się poważne zmniejszenie półproduktu .-,
Ij. wsadu do obróbki, otrzymując większą ilość
złącz przy danym wsadzie. Następuje zmniejsze-
rie ilości operacji, co w znacznym stopniu skra¬
ca i upraszcza technologię obróbki. Proponowana
technologia pozwala na dokonanie wszystkich o-
peracji technologicznych z jednego zamocowania
obrabianej laski na jednej obrabiarce oprzyrzą¬
dowanej zgodnie z rozwiązaniem według wyna¬
lazku.

Przedmiot wynalazku został przedstawiony w
przykładzie wykonania na rysunku, na którym
na fig. 1 pokazano w rzucie z góry schemat u-
kładu technologicznego dotyczącego pierwszej
operacji, zawierający obrabianą laskę, obrabiarkę
oraz oprzyrządowanie, na fig. 2 ten sam układ
dotyczący drugiej operacji a na fig. 3 również ten
sam układ lecz dotyczący trzeciej operacji.
Pierwsza operacja wykonywana jest na tokarce 1
gdzie następuje nakiełkowanie laski 12 nakieł-
czakiem 8 przy pomocy przystawki nakiełkowa-
nej 4, przy czym przystawka 4 umieszczona jest
na koniku tokarki 1.

Po nakiełkowaniu laska 12 mocowana jest w
uchwycie samocentrującym i kle tokarki 1, gdzie
następuje frezowanie i gwintowanie po stożku
pobocznicy 15 na całej długości laski 12, w je¬
dnym przejściu zestawem frezów 6, przy pomocy
przystawki frezującej 3. Przystawka 3 umiesz-
czona jest w miejscu imaka nożowego na supor¬
cie poprzecznym 10 tokarki 1. Przystawka fre¬
zująca 3 frezuje pobocznicę 15 po stożku za po¬
średnictwem specjalnego liniału 5 sprzężonego z
suportem poprzecznym 10. Operaej ?» druga wyko¬
nana jest również na tokarce 1 w tym samym
zamocowaniu laski 12, gdzie następuje wykona¬

nie podcięć 16 nożem kształtowym 13 umocowa¬
nym do korpusu przystawki frezującej 3. Trze¬
cia operacja tak jak poprzednie dwie operacje
odbywa się na tokarce 1 w tym samym zamoco¬
waniu laski 12. która dodatkowo po wycofaniu
kła umocowana jest w specjalnych pryzmach 14,
gdzie następuje ucinanie złącz 18 z jednoczesną
obróbką ich czół 17, frezem wielonożowym 7
przy pomocy przystawki do cięcia 2 umocowanej
na suporcie poprzecznym 10. W tej operacji w
odróżnieniu od dwóch poprzednich operacji, uci¬
nane złącza 18 i laska 12 są unieruchomione.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób obróbki złącz z laski grafitowej na
jednej obrabiarce, znamienny tym, że wykonanie
wielu złącz (18) z jednej laski następuje w trzech
operacjach, przy czym w pierwszej operacji na-
kiełkowuje się laskę (12) oraz frezuje i gwintuje
całą pobocznicę (15) laski (12) w jednym przejś¬
cia narzędzia (6), w drugiej operacji wykonuje
się podcięcia (16) na gwint natomiast w trzeciej
operacji ucina się obrabianą laskę (12) na zało¬
żony wymiar złącza (18) i równocześnie obrabia
czoła (17) ucinanych złącz (18).

2. Urządzenie do obróbki złącz z laski grafito¬
wej, które stanowi typowa uniwersalna obrabiar¬
ka do metali zaopatrzona w układ oprzyrządo¬
wania, znamienne tym, że układ oprzyrządowa¬
nia obrabiarki (1), składa się z trzech przysta¬
wek, a mianowicie przystawki (2) do cięcia i fre¬
zowania czół (17) złącz (18) umocowanej na su¬
porcie poprzecznym (10) tokarki (1) po przeciwnej
stronie imaka nożowego, z przystawki (3) do fre¬
zowania i gwintowania stożków zainstalowanej
w miejsce imaka nożowego oraz przystawki (4)
do nakiełkowywania lasek (12) umocowanej na
koniku tokarki (1).
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