 PODSTAWY OBROBKI CIEPLNEJ

Obroébka cieplna — zbiorcza nazwa obrébek materiatdw metalowych polegajacych
na odpowiednim nagrzewaniu, wygrzewaniu i chtodzeniu do

zadanych temperatur i z okreslong szybkoscia, w celu zmiany

wilasnosci stopu w stanie statym. Celem stosowania operaciji i zabiegéw obrobki
cieplnej jest np. zmiana wiasno$ci mechanicznych i plastycznych poprzez

zmiane struktury. Operacje te przeprowadza sie rowniez z zastosowaniem
dodatkowych czynnikéw np. obrébki mechanicznej lub chemicznej.
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OBROBKA CIEPLNO-CHEMICZNA STALI
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Czas h
Rodzaj stali  |Srodek utwardzajacy Sposob przeprowadzenia/Wiasciwosci Zastosowanie
Sproszkowany | e nagrza¢ przedmiot do 880°C (kolor jasnoczerwony),
srodek nawe- | » powierzchnig przeznaczong do zahartowania posypac £by $rub
glajacy, np. $rodkiem naweglajacym, nakretki 3
206Mty zelazocy- | « ponownie nagrzac do 880°C (kolor jasnoczerwony),
janek potasowy | « szybko schiodzi¢ wodg do 20 °C.
Naweglanie
« przedmiot umiescic w skrzynce, oblozy¢ srodkiem
naweglajgcym i uszczelni¢ skrzynke (gling lub pasta),
wegiel » wsad utrzymywac w temp. naweglania 880 °C ... 980 °C
drzewny, (okoto 0,1 mm na godzine),
koks, weglan | « przedmiot po wyjeciu ze skrzynki schtadza¢ w powietrzu.
barowy Hartowanie
* nagrzac przedmiot do temp. hartowania, Kolki. Kiin
Nissiopcue « schtodzi¢ w wodzie, ol:eju lub ciee#ej kapieli, v (‘10 prs-/z'e—
niskostopowe S ey L S L ktadni, tuleje
stale do Naweglanie przesuwne,
naweglania « przedmioty oczysci¢ i odttuscic, synchroniza-
sole cyjanu | * Nawegli¢ przedmioty w kapieli soinej, w temp. 880°C ... | tory, sworznie
(cyjanki + 950°C . : tlokowe, watki
chlorki) « glebokosé naweglania okoto 0,7 mm na godzine, krzywkowe,
« schtodzi¢ lub oziebi¢ w oleju albo wodzie. sworznie
Fa v : 2 zwrotnic, tarcze
Hartowanie | odpuszczanie jak w procesie naweglania proszkowego napedzajace
Naweglanie sprzegiet
« czyste przedmioty nagrza¢ w piecu szybowym do temp.
tienek wegla, | naweglania,
acetylen, » wprowadzi¢ do pieca naweglajacy gaz,
propan, gaz | * glebokos¢ naweglania okoto 0,2 mm na godzine,
ziemny » schtodzi¢ w gazie obojetnym lub ozigbi¢ w cieptej kapieli,
w oleju albo wodzie.
Hartowanie | odpuszczanie jak w procesie naweglania proszkowego
amoniak Przedmioty
Przewaznie | + propan PYSLNS N dripio : 0 duzej
prop: i
stala de lub Naweglan’ue i doprowadzenie azotu wytrzymatodci
SlGiaania o » wyzarza¢ w temperaturze do okoto 700 °C rdzenia
P % » schtodzi¢ lub ozigbi¢ uzyskuja twarda
sole cyjanowe powierzchnie
: Wprowadzenie azotu do warstwy przypowierzchniowej Czesci, ktore
NleStOPOWG * przedmiot poddawany jest dziataniu azotu (gazu) w piecu i wysc;kich
i stopowe o temp. 500°C ... 530°C temperaturach
stale; zeliwo; = warstwa przypowierzchniowa nasyca sie azotem, musza mie¢
zelazo * grubo$¢ warstwy naazotowanej okoto 0,1 mm po 8 godzi-| duza odpormosé
spiekane. nach (grubosci 0,5 mm sa najczesciej stosowane), na zuzycie
Szczegolnie » nie ma wypaczen ani zendry e Akl
nadajacg amoniak iak: tule"e Jin-
sie stalg do Wprowadzenie azotu do warstwy przypowierzchniowej e oy ;
azotowania « wstepnie nagrzac do okoto 400 °C S‘I;L;v::’;sv:g'r:me




PROCES TECHNOLOGICZNY 0DL

EWU

e st e AN

Przygotowanie Wykonywanie Przygotowanie
mas formierskich modeli mas rdzeniowych

|
i

1
i
|
|
|

i

NSRBI
ey e e

Wykonywanie je— —» Wy konywanie h
form o rdzent
{ Topienie
1 metalu
% SRS RSt

Suszenie
form rdzeni

Lot Montaz i zale- fa—
wanie form

Wybijanie odlewdw z. form
Wybijanie rdzeni z odiewdw

Y
zenie | wykanczanie
odlewow

Czyszc

[
!
Kontrola odlewow %

.
.

- @) model ze styropianu, #) mode!

i

KOMPLET MODELOWY S

MODEL YN

PRZEDMIOT DZIELONY RDZENNICA CS
i ex;r:izsuku St . - N
3 J - Znaki rdzennika P T NN

da odlewania metoda wypalanych model‘

, ¢) zalewanic formy

i
|
i
\
1
i

1

/JLinia_podziatu rdzennicy.

\/mk' _rdzeniowe|

ODLEWNICZA FORMA PIASKOWA

ROZEN Gérna czest  Zbiornik 82
formy . _wlewowy _Przelew - wn

w formi

Rys. 5

Rdzenniki
Con pmal o T

; Linia podziatu
i formy
x

Gniazdo rdzennika

NYCSCIWY

Kanat
\odpowietrzaiacy.

A~ Wneka formy

_\

ow

7

ierzchni. Pozwala na
ie odlew

s

iej pow
icznej. Wykanczan

o bardzo gtadk

iarowq i
ie obrobki mechan
sprowadza sig czesto do szlifowania powierzchni.

¥ AL

$cig wym

iminowan

Metoda wytapianych modeli umozliwia uzyskanie odlewdw z duia

doktadno
wyel



Q) na'},njce »Pr'DO’tE.
b) neigce oo clgda paelotose go pmstolinioseqo

a) l?)

ey

A

Rys. 3.19
Nozyce reczne do ciecia blachy

¢) nozyce o krotkich, waskich, lekko lukowych szezekach, nada-
jace sie do wycinania otworow;

d) tzw. ,7mijki” ¢ bardzo waskich szezekach, do wycinania
krzywizn o malym promieniu w trudno dostepnych miejscach:

e) nozyce wygiete tukowo do wycinania lukow;

f} nozyce wygiete pod katem do cigcia sztywniejszych, tward-
szych blach; :

g) nozyce drazkowe ze szpicem stuzacym do mocowania w stole
warsztatowym lub w kowadle, o przedluzonej dzwigni zakon-
czonej drewniang rekojedcia; sluza ane do cigeia blach stealo-
wych grubszych (do 1,5 mm); zbudowane na zasadzie dzwigni
dwuramiennej;

h) hozyce drﬂz{)_\coue_ ~2budocne nal g
2onadiie dadgqni jednsarsnlenne;.

Zastosowanie noZye w zaleznesei od grubosci blachy

Gruboéé cietej |
-5 hlachy stalo- 7 : !
s p : Zastosowanie
Rodzaje nozyc wej |
x’} W mm l
Nozyce diwigniowe z na- Cigcie wzdiuz linii pros-
pedem recznym 0,125 tych i o lagodnych krzy-
wiznach
Nozyce stolowe z napedem Cigcie wzdluz linii pros-
recznym 0,12 tych
Nozyvce gilotynowe z na-
iy
pedern elekiryeznym 0,132
e ret S s g P e ¥ DG, S8 AN SR ¢ IS Sk,




NOZYCE ELEKTRYCZNE RECZNE

DO BLACH PRODUKCII

LCELMA"

1- siinik elekiryczny
fea® 2= ZosndY orzekicdnl
obrotowy silnika na
;Zgic;ggwo—motw
-3~ ndéz nieruchomy
4~ nézgomyruchomy
5- suwdk
6~ wigcznik
7~ mgkojedd
DAMNE TECHNICZNE NOZYC -'I'YP PRMa 31
-Moksymlna grubosd cigtej blachy stulowej 3min
~lloé¢ cieé noza pod obcigzeniem 1000 i
~ Gaybosi cigeia Ermdnin) 2 ™ min, |
- Minimalny promief krzywlzny cigcin 50mm
~Silnik_jednofazowy komutatorowy na prgd przemienny 220V 50Hz
~Bohir meey 3ROW

ZASTOSOWANIE

Nozyce przeznaczone sq do mechanizacji ci
stei fub krz‘ wei. Nozyee przystosowane sq

qu ALY

cia wzdtuz linif pro-
0 pracy ciggtej, nie

Wysoka temperatura strumienia plazmy (rys. 10
-8) jest obecnie wykorzystywana glownie do spa-
wania i przecinania materialéw trudno topliwych.
Czynione sa proby wykorzystania plazmy do drgze-
nia otwordw oraz ksztaltowania zewnetrznych po-
wierzchni przedmiotéw wykonanych 2 materiatéow
trudno skrawalnych. Schemat toczenia plazmowego
przedstawiono na rys. 10-9.

Rys. 10-8. Rozklad temperatury w strumieniu plazmy
‘ 1 - katoda, 2 -~ anoda, 3 -
4 — swrefa temperatury 17000 -+
15000+ 17 000°C, 6 .
biany przedmiot

~ strefa temperatury 20 000 = 30 000°C,
20000°C, 5 — strefa vLmrLruuuy

- strefa temperatury 10 000 = 15 000°C, 7 - obri-

Rys. 10-9. Schemat toczenia
plazmowegc
] - obrahjany przedmigy, 2 pulnik

plazmowy, 3 -~ strumien plazmy




4.3. Technologia ksztaltowania blach

43.1. Material nauczania

‘Fabela 1. Wybmne operacie ksztahiowania blachy {6, s. 2541

Operacje Okreilenio operscji Sakic
Wygi- | Giccie materialu podpartego na W w
nanic | dwéch prostoliniowych krawgdziach
Zagi- Gigcie materialu zamocowanego jed- -_‘_\_ 7 laml ™\
panie | nym kodcem i zaginanie
Zwijs- | Gigcie kolowe materialu na calej
nie jego powierzchni (zwijanic walcowe
i stotkowe)
[ Zawi- | Giecie kolowe materiahu na caeict
© |janie jego dlugodci. Zawijanie obrzedy @ @
@ (o )
[ <
& | Skre- | Prackastaleanie materialu prostalic —_—<]
canie nicmowpmedmiotommdma
srubowej P o
Profilo-| Ksstaltowanie wzdhiine materialu % B
‘ wanie | taimowego migdzy rolkami y O
2! |Prosto- | Usuwanie znicksatalcest blach lub
f' . wanie | wyrobdw w ?dumymil =
L3 ;
2| |Wygie | Ketaltowsnie micjscowych wypuk- e SO
- nanie lodei i ""QM I s ==
Wi .
- Cigg- | Wytlaczanie z plytki wyjéciowe) '
o i)
| i M W
Prze- | Ciggnienie wytloczki ze rmnicjsza-
tlacza- | niem jej wymiardw pop
B i
- '
. Dotla- | Ksztaltowsnie przedmiotu wygit- W
= | czanie | tego, zagictego, wytloczonego lub :
2 PE— Y W
© | Obeig- | Kastattowanie na waorniku praes
ganie rozuuama materialy powytej gro- ; s
nicy plastycznodci
Wywi- Ksataltowanie kotnierza wokst otwo- e T3
janie mn e il
TTh= T T
A N F o e
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22.4. Walcowanie

Walcowanie obejmuje m.in. technologie wytwarzania polwyrobéow i wy-
robow walcowanych ze stali, metali niezelaznych i ich stopow. Walcowanie
metali moze si¢ odbywac na goraco i na zimno za pomoca naciskéw wywiera-
nych na material przez obracajace si¢ walce, ktore nadaja mu wymagany
ksztalt. Bardzo cienkie blachy, tasmy i folie walcuje sie na walcarkach wielowal-
cowych na zimno. Walcowanie ksztaltownikéw, pretow i walecéw polega na
stopniowym ksztattowaniu profilu walcowanego materiatu w kolejnych kalib-
rowanych wykrojach walcow bruzdowych. Stosuje sie réwniez proces walco-

wania do produkcji rur, obreczy két,

7. 3. 4. Walcarki

Walcarka (rys. 7.9) jest to maszyna do
walcowania. Podstawowe mechanizmy
walcarki to: silnik napedowy 7, sprzegta 2,
przektadnia napedowa 3 wraz z kotem za-
machowym 4 przekazujaca naped na klat-
ke walcéw zebatych 5, z ktérej naped wat-
kami 6 jest przekazywany na walce. Wal-
carka moze sktadagé sie z kilku klatek wal-
cowniczych 8 70, 11. Naped jest wow-
czas przenoszony z klatki zgbatzj 5 na wal-
ce robocze 7, a przez watki 9 na walce
robocze w klatkach 701 717.

Walcarki w zaleznosci od liczby i potozenia
walcéw w klatce roboczej dziedi sie na na-
stepujace grupy: i

e duo (rys. 7.10a) — o dwobch pozio-

1. 234 6 7

gwintow, kot zebatych itp.

drugim kierunku), stuzace do walco-
wania kesisk z wlewkoéw, keséw o-
raz grubych blach;

e podwdjne duo (rys. 7.10b) o czte-
rech walcach poziomych, przy czym
dwa walce stuzg do gérnych przepus-
téw i dwa do dolnych, stuzace do wal-
cowania drobnych i $rednich wyrobéw;

e trio (rys. 7.10c¢) o trzech poziomych
walcach roboczych: z trzema walcami
napedzanymi, stuzgce do walcowania
kesisk, keséw, grubszych ksztattowni-
koéw oraz zdwoma walcami napedzany -
mi i trzecim $rodkowym nie napedza-
nym o mniejszej $rednicy, stuzace do
walcowania blach;

e quarto (kwarto) (rys. 7.10d) o czte-
rech walcach poziomych: dwéch robo-
czych i dwéch oporowych, stuzace do
walcowania na gorgco i na zimno blach,
bednarki i tasm;

e seksto (rys. 7.10¢) szeSciowalcowe z
dwoma poziomymi walcamiroboczymi i
czterema walcami oporowymi, stuzace
do walcowania na zimno cienkich
blach, taém i folii;

3

e

-
-

l
TLIJT/

b

. Rys. 7.9. Schemat walcarki [26]

mych walcach roboczych:

— jednokierunkowe (o walcach obra-
cajgcych sie w jedna strong), stuzgce
do walcowania na zimno blach,
taSm oraz rur,

— dwukierunkowe (o walcach obraca-
jacych sie na przemian w jednym lub

N ‘ 1\ D
NN
2 N

9 4

e wielowalcowe (rys. 7.10f) zdwoma
poziomymi walcami roboczymi i wiecej
niz czterema walcami oporowymi, stu-
zgce do walcowania na goraco cienkich
blach.

Walce oporowe chronig walce robocze

przed zginaniem. Oprdcz opisanych wal-




s. 7.10. Ukiady walcow roboczych
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Rys. 7.7. Profile walcowane [26]
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TLOCZENIE
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_ [OPERACJE ~ OPERACJE
CIECIA - KSZTALTOWANIA
L[ GIECIE CIAGNIENIE |

H{ Odcinanie ] nyginonie Wyttaczanie

= Wycinanie ] l Zaginanie Przettoczcmiel

-—{Dziurkowc\nie J [ Zwiju‘nie Dottaczanie J

I Obciaganie }.

—-{Przecincnie J ! Zawijanie

—;-[ Okrawanie J -{ Skrecanie lWywij_oniev }

»I Nacinanie J w-lProfilowcnie [Obciskonie J-

"[ Rozcinanie ] "[ Prostowanie J [Rongczoniej“
-{Wyg!:qdzonie } ﬂygniu%cniejl Wybijanie J—-

TEOCZENIE jest to proces technologiczny [Wyoblome _}'—
obrobki plastycznej na zimno lub na
gorgco, obejmujacy operacje ciecia i
ksztaltowania blach, folii oraz brzedmio~
téw o matej grubosci
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