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(5:4) Spssob ustavovania tvrdokovovych pléitkov pri spajkovanf k telesu frézy a pripra-

vok na vykondvanie tohoto spdsobu

(Zelom vyndlezu je zlepil techno-
logiu ustavovama tvrdokovovjch platkov
pri spdjkovani k telesu frézy a pripravok
na vykondvanie tohoto spdsobu.

Podstata spdsobu spoéiva v tom, Ze
na tvrdokovovy platok sa pdsobi konitant-
nou a rovnomernou pritladnou silou pri
jeho upevneni na teleso frézy pred spéjko-
vanim, podéas spdjkovania aj poéas chlad-
nutia, ktoréd sa vytvor{i gravitaénou silou
prevedenou na silu pritlaéni.

Podstata pripravku spoéiva v tom,
Ze m4 rozpinacie teleso hranolovitého
tvaru, ktorého pritlaéna stena prilahis
k tvrdokovovému platku je zhora nadol po
celej ploche vypuklo zaoblené a k nej
protilahls stena je opatrené opornou
skrutkou s ustavovacim hrotom a do rozpi-
nacieho telesa je zhora jednym koncom
upevnend konzola, ktoré je na druhom kon-
¢l opatrend zévaZim.
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Vyndlez sa tyka sp8sobu ustavovania tvidokovovjch plate
kov pri ich spijkovani k telesu frézy a pripravku na Vykonéva-

nie tohoto sp8sobu.

Pri doteraz zndmych spbsoboch ustavovania tvrdokovovych
plétkbv pri ich prispéjkovavani k telesém fréz a v pripravkoch
a zariadeniach na vykonévahie tychto spésobov sa pouZivaji naj-
@ﬁ prufné elementy alebo skrutkové rozperky, ktoré viak pri vy3-
$ich teplotach stricaji pruZiaci alebo pritladny G&inok &o ve=~
die k nevhodnému a samozre jme neZiaddicemu posunutiu platku ale-
bo dokonca k jeho odpadnutiu z telesa néstroaa pred prispé jkova-
nim alebo po&as neho,

Uvedené nedostatky sa odstrénia spdsobom ustavovania tvrdo-
kovov&ch platkov pri spéjkovani k telesu frézy podla vynalezu,
ktorého podstata spoliva v tom, Ze na tvrdokovovy platok sa pb-
sob{ konStantnou a rovnomernou pritladnou silou pri jeho upev~
neni na teleso frézy pred spijkovanim, podas spAjkovania aj po~
Sas chladnutia, ktoré sa vytvori'gravitaénou silou prevedenou
na silu pritladna,

Podstata pripravku na vykonévanie spbsobu podla vyndlezu
spodiva v tom, Ze mi rozpinacie teleso hranolovitého tvaru, kto=-
rého pritla&nd stena prilahl4d k tvrdokovovému plétku je zhora
badol po celej ploche vypuklo zaoblend a k nej protiiahlé stena
Je opatrené opornou skrutkou s ustavovacim hrotom a do rozpina~
cieho telesa je zhora Jjednym koncom upevneni konzola, ktora je
na druhom konci opatrend zAvaZim,

Spb6sobom ustavovania tvrdokovovych platkov pri ich spéjko-
vani{ k telesu frézy podla vynilezusa docieluje vy$s84 G&inok v
rovnomernosti pritladnej sily podas celého. procesu spéjkovania,
8o kvalitativne ovplyvnqje priebeh aj v¥sledok technologie spa j-
kovania, ktorid si vyZaduje tesné pritlalenie spéjanych-pldéch
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najmi v okamihu tavenia spajky, ktor4 pred tavenim spéjané plo-
.chy od seba diitancovala. Tyka sa to kaZdého druhu spa jkovania,
najmd vSak spijkovania vo vhkuu alebo v ochrannej atmosfére,
kde dodatodnad korekcia polohy tvrdokovového platku vodi telesu
frézy bez narudenia vékua alebo ochranne] atmosféry je vylaSe-~

né.
Nové GSinky pripravku podla vyndlezu sa prejavuja v tom,

%e ono umo¥nuje preklenit’ vietky dilatdcie pri ustavovani, ako
aj dilatécie vyplyvajice =z tepelnej roztaZnosti v priebehu spaj~
kovania, aj pri chladnuti, lebo sa nim docieli kon¥tantnd pri-
tla®néd sila., Ustavovanie je rychle a spolahlivé,

Na pripojenom vykrese je na dvoch obrézkoch znlzorneny
konkrétny priklad prevedenia pripravku podla vynélezu. Na obr.

1 je pozdliny rez pripravkom, vedeny vo zvisleJj rovine, Na obr.
2 Je pohlad zhora na tvrdokovovy platok ustaveny a pritladany
ha Selo vyrezu frézy pripravkom podla vyndlezu. ‘ ‘

Do vietkfych vyrezov 1,1 frézy 1 sa vklad4 do dela vyrezu
1.3 tvrdokovovy platok %, pritladny rozpinacim telesom 4, ktoré
pritlaénou stenou _‘l prilieha k tvrdokovovému platku g. Roz-
pinacie teleso 4 je na protillahlej stene opatrené skrutkou 3
s ustavovacim hrotom 5,1, ktory Jje zasunuty do kuZelove]j jamky
6 vytvorenej na chrbate 1.2 virezu L,1. Skrutka 3 mé v drieku
otvor_%,2 . Dalej je do rozpinacieho telesa 4 zvrchu upevnené
konzola 7 v tvare "U" svojim krat®im koncom 72,1 . Na druhy ko=
niec 7,2 konzoly Z Jje uloZené z4vazie 8. -

Tvrdokovovy pladtok 2 sa pred sphdjkovanim natrie na styko=-
vej ploche s Selom virezuspa jkou 3. Rozpinacie teleso 4 sa naJ-‘
prv shora hrotom 5,1 opornej skrutky 3 vlio%i do kdéZelovej Jjam~
ky § a pritlagnou stenou 4,1 sa pritlaéi k tvrdokovovému plét-b
ku 2. ‘

Gravitadnd sila zévaZia § sa cez konzolu 7 prenisa na roz-
pinacie teleso 4 a vytvori na nom klopn¥ moment, pbsobiaci na
pake ako pritladny rozpinaci palec,

Pootadanim opornou skrutkou 5 sa di vymedzit’ a preklenut
rézna $irka vyrezu pre rdzne druhy a velkosti fréz, &im robi

pripravok univerzAlnym, Pritladné sila sa d& menit’ velkostiou
zAdva¥ia 8 na konzole Z. .
Konzola 7 aj rozpinacie teleso 4 sa zhotovené so0 ¥iarue

vzdornej ocele alebo vyhodne tie¥ z keramického materidlu,
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Spésob a pripravok podla vynélezu je mo%né s vyhodou po~

u¥it’ tie¥ pri zvarani elektronovym ldGSom,

1,

2 .

PREDMET VYNALEZU

Spbsob ustavovania tvrdokovovych platkov pri spéjkovani k
telesu frézy, vyznaleny tym, Ze na tvrdokovovy platok pb~
sobi kon¥tantnd a rovnomernad pritladnéd sila pri jeho upev-
neni pred spajkovanim, podas spéd jkovania aj podas chladnu-
tia, vytvorenad gravita&nou silou prevedenou na silu pritléé-
na,

Pripravok na vykonAvanie spdsobu podla bodu 1, vyznadujici
sa tym, Ze md rozpinacie teleso /4/ hranolovitého tvaru,
ktorého pritlaéné stena /4.1/ prilahld k tvrdokovovému plats
ku /2/ je zhora nadol po celej ploche vypuklo zaobleni a k
nej protilahlé stena je opatreni opornou skrutkou /5/ s usta=
vovacim hrotom /5.1/ a do rozpinacieho telesa /4/ je zhora
jednym koncom /7,1/ upevnena konzola /74, ktord je na dru-

hom konci opatreni zavazim /8/.

1 vykres
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