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Technologia wytwarzania elementow maszyn, urzadzen i narzedzi

Materiaty do lekcji z dnia: 27.11.2020r.

Ponizej podaj¢ tematy dzisiejszych lekc;ji.

Tematy:
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Zwijanie sprezyn.

Prostowanie jako metoda ksztaltowania materialow.
Prostowanie ptaskownikow i pretow.

Prostowanie blach.

Podsumowanie materialu nauczania.

Materialy do tematow:

Zwijanie sprezyn.

Sprezyny srubowe wykonuje si¢ nastgpujacymi metodami:

rgcznie w szczgkach imadta,

na wiertarkach,

na tokarkach,

na automatach — w przypadku seryjnej produkcji.

Zwijanie sprezyn reczne w imadle: a) zwijanie sprezyn $ciskanych, b) zwijanie sprezyn rozciaganych.

Zwijanie sprezyn w imadle odbywa si¢ dzigki zastosowaniu trzpienia wygigtego
w ksztalcie korby. W trzpieniu jest wykonany otwor, do ktorego wktadany jest koniec drutu.
Trzpien umocowany jest pomiedzy dwoma drewnianymi przektadkami i wykonujac ruch
obrotowy trzpienia drut jest nawijany w postaci sprezyny. Srednica trzpienia powinna by¢
o ok. 20% niz $rednica wewngtrzna sprezyny.



Dhugos¢ drutu z ktérego wykonana ma by¢ sprezyna oblicza si¢ ze wzoru:

L=m- D, n

L diugosd drotw,
3, — érednia srednica sprezyny,
it = liczba zwojdw.

Zwijanie sprezyn: a) na tokarce, b)na wiertarce.

W przypadku zwijania spr¢zyn za pomocg wiertarki trzpien, na ktorym zwijana jest
sprezyna zamocowany jest w uchwycie wiertarki. W trzpieniu jest wykonany otwor, do
ktorego wkladany jest koniec drutu, drut przetozony jest przez otwor plytki prowadzace;.
Pierwsze 2-3 zwoje nawija si¢ obracajac uchwyt wiertarki rekg. Zwoje nastgpne sg zwijane
przy zataczonym napedzie wiertarki. Predkos$¢ obrotowa wrzeciona wiertarki nie powinna by¢
duza (powinna si¢ zawiera¢ w dolnych warto$ciach zakresu obrotow wrzeciona).
W przypadku zwijania sprezyny rozcigganej lub skrecanej zwoje nalezy uktada¢ obok siebie,
natomiast w przypadku zwijania sprezyny $ciskanej powinny by¢ utozone w odleglosci skoku
h. Metoda ta mozna zwija¢ sprezyny z drutu o $rednicy do 1,5 mm, gdyz ze wzrostem
srednicy drutu znacznie zwigksza si¢ sita potrzebna do zwijania.

W przypadku zwijania sprezyn za pomocg tokarki trzpien, na ktdrym zwijana jest
sprezyna zamocowany powinien by¢ w uchwycie samocentrujagcym i podparty klem konika.
Trzpien powinien mie¢ dlugo$¢ wiekszg o okoto 120 mm od dtugosci zwijanej sprezyny i
posiada¢ otwor do mocowania zwijanego drutu. Posuw powinien by¢ réwny skokowi linii
srubowej sprezyny, a predkos¢ obrotowa wrzeciona powinna by¢ tak dobrana, aby predkosé
nawijanego drutu wynosita 5 — 8 m/min. Trzpien do wykonywania sprezyn walcowych
powinien mie¢ ksztalt walcowy, a trzpien do wykonywania sprezyn stozkowych powinien
mie¢ ksztalt stozka o odpowiedniej zbieznosci. Trzpien stozkowy powinien mie¢ wykonany
rowek, w ktorym bedzie uktadany drut. Srednica trzpienia powinna by¢ mniejsza o okoto 20%
od $rednicy zwijanej sprezyny. W imaku powinny by¢ zamocowane dwa klocki drewniane
pomiedzy, ktorymi bedzie przesuwal si¢ drut. Przed zdjeciem sprezyny z trzpienia nalezy



recznie obroci¢ wrzeciono tokarki w kierunku przeciwnym w celu odpre¢zenia sprezyny
1 dopiero odcig¢ drut od sprezyny. W przypadku braku odprezenia odcigta spr¢zyna moze
spowodowac poranienie dtoni tokarza.

Prostowanie jako metoda ksztaltowania materialow.

Prostowanie przeprowadzane jest w celu przywrocenia przedmiotom ich pierwotnego
ksztaltu, utraconego w wyniku uzytkowania lub uszkodzenia.
Prostowanie przedmiotéw moze by¢ wykonywane:
e nazimno,
® na goraco,
e recznie,
® MasSzynowo.
Prostowa¢ mozna elementy wykonane ze stali, migkkiego mosiadzu, aluminium, miedzi
I innych metali niezelaznych i ich stopow.
Prostowanie przedmiotow hartowanych nalezy przeprowadza¢ ze szczegdlng
ostrozno$cia ze wzgledu na mozliwo$¢ ich uszkodzenia. Przedmiotéw hartowanych
wykonanych ze stali o duzej zawartosci wegla ( ponad 0,9%) nie poddaje si¢ prostowaniu.

Prostowanie plaskownikow i pretow.

Zgiete plaskowniki lub prety wstepnie prostuje si¢ w imadle odginajac je w kierunku
przeciwnym do aktualnego wykrzywienia. Po wstgpnym wyprostowaniu mozna przystgpi¢ do
wlasciwego prostowania. Nalezy potozy¢ ptaskownik (lub pret) na ptycie lub kowadle
wypuktoscia do gory i1 uderza¢ mtotkiem w wypuktos¢. Wraz z uptywem czasu prostowania,
gdy ptaskownik zacznie przyjmowac ksztalt wyprostowany sita uderzen powinna stabnaé
1 nalezy obraca¢ plaskownik o kat 180° w celu zapobiezenia wygigciu prostowanego
ptaskownika w przeciwng strong. Zaleca si¢ stosowanie uderzen naprzemiennych kierujac si¢
w strong istniejacego wykrzywienia.

W przypadku prostowania pretdow w koncowej fazie prostowania nalezy obracaé pret
wzgledem jego osi.

Efekty prostowania sprawdza si¢ wzrokowo 1 zauwazone wygiecia powtornie
si¢ prostuje.

Prety o duzych S$rednicach prostuje si¢ z wykorzystaniem pras. Dopuszczalne
jest podgrzewanie pretow grubych w miejscach wygietych w celu utatwienia prostowania.

Prostowanie i sprawdzanie
prostoliniowosci walka:

a) prasa do prostowania, b) sposéb
sprawdzania prostoliniowoS$ci walka.

1) przyrzad klowy, 2) podpory do
prostowania walka, 3) klocek, 4) Sruba,
5) czujnik, 6) podstawka czujnika.




Prostowanie walkow przeprowadza si¢ dwoma metodami:
e przez uderzanie mlotkiem w walek ulozony na kowadle ( dla watkow mniej
odpowiedzialnych),
e na prasie do prostowania watkow.

Prostowanie na prasie przebiega nastepujaco:

1. mocujemy watek w przyrzadzie klowym 1 czujnikiem dokonujemy pomiary
najwickszych wypuktosci (zaznaczamy te miejsca),

2. walek uktadamy na podporach wypuktoscig do gory 1 prostujemy poprzez wywieranie
nacisku krecac $ruba,

3. nastepnie mocujemy walek w przyrzadzie ktowym 1 dokonujemy powtdrnego
pomiaru,

4. jezeli watek nie jest jeszcze wyprostowany powtarzamy czynno$¢ prostowania.

Prostowanie przedmiotéw hartowanych przeprowadza si¢ poprzez tzw. wycigganie
materiatu, ktore polega na uderzaniu powierzchni materiatu od strony wklestej. Uderzenia nie
moga by¢ zbyt silne. Jezeli lekkie uderzenia nie spowoduja wyprostowania przedmiotu to
nalezy przerwaé prostowanie, gdyz nie da si¢ wyprostowac.

Prostowanie blach.

Prostowanie blach jest operacja znacznie trudniejszg od operacji prostowania pretow lub
ptaskownikéw. Do prostowania uktada si¢ blachy na ptycie wypukloscig ku gorze i nastgpnie
miejsca wygiete oznacza si¢ kreda lub otéwkiem. Ulozong na ptycie blache prostuje sig¢
cze¢stymi uderzeniami mtotka, zmieniajac miejsca uderzen wzdhuz linii prostej biegnacej od
brzegu blachy ku wypuktosci .

Po doj$ciu do linii otaczajacej wypuklo$ci wykonuje si¢ nastepng seri¢ uderzen,
rozpoczynajac ja od brzegu blachy w pewnej odlegtosci od poprzednio uderzonych miejsc.
Sita uderzen w miar¢ zblizania si¢ do wypuktosci powinna male¢, a liczba uderzen —
wzrastac.

Do prostowania blach grubych uzywa si¢ mtotkéw metalowych, a do blach cienkich —
mtotkéw drewnianych. Bardzo cienkie blachy prostuje si¢ na ptaskiej ptycie za pomoca
klocka drewnianego, uderzanego mtotkiem i przesuwanego recznie po blasze.
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Sposoby prostowania blachy: a) mlotkiem, b) na walcach, ¢) w przyrzadzie.



Prostowanie cienkich i plastycznych blach (aluminiowych, miedzianych) mozna wykonywac
poprzez przyci$nigcie do krawedzi listwy drewnianej i przeciagnigcie arkusza blachy
kilkakrotnie w kierunkach prostopadtych.

W sklad stanowiska do giecia i prostowania metali wchodza:

- stot §lusarski z imadtem odpornym na uderzenia,

- narzedzia pomiarowe — linialy krawgdziowe, czujniki pomiarowe, suwmiarka, mikrometr,
katowniki, przymiar metrowy.

- narzgdzia, przyrzady i urzadzenia wykorzystywane do wykonywania gigcia i prostowania —

podstawowym narzedziem jest mtotek, ktory powinien speinia¢ podstawowy warunek, czyli

musi by¢ wykonany z materiatu bardziej migkkiego, niz material przedmiotu gigtego lub

prostowanego. Mtotek taki nie bedzie zostawiat §ladow na materiatach poddawanych gieciu

lub prostowaniu. Stanowisko powinno by¢ wyposazone w kowadlo (lub gruba ptyte do

prostowania), naktadki, kostki stalowe do gigcia blachy i1 ptaskownikow.

Zasady bezpiecznej pracy podczas wykonywania operacji giecia i prostowania.

1. Stosowa¢ narzedzia zgodnie z przeznaczeniem i w dobrym stanie technicznym.

2. Poprawnie i pewnie mocowac przedmioty w imadle.

3. Zachowaé ostrozno$¢ podczas gigcia lub prostowania blachy, gdyz istnieje ryzyko
skaleczenia.

4. Stosowaé $rodki ochrony osobistej (rekawice ochronne a w miarg potrzeby okulary
ochronne).

5. Podczas wykonywania operacji z uzyciem prasy lub krawedziarki nalezy unika¢ zblizania
dtoni do obszaru pracy stempla — istnieje mozliwo$¢ zgniecenia palcow lub dtoni.

Polecenia do wykonania:

Prosze w ramach samoksztatcenia przeanalizowa¢ w/w zagadnienia.



