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Dla przemystu samochodowego sg tez
wytwarzane wieksze i mocniejsze
sprzegta. Wszystkie wielkosci sg wy-
twarzane w wersjach osadzania na
wale na pasowanym wpuscie i na
stozkowej tulei.

Dzigki dobrym wiasciwosciom tu-
miacym i trwatosci sprzegta Eurogrip
moga by¢ z powodzeniem stosowane
w maszynach, w kiérych wystepujg
silne wibracje, np. gdy po stronie nape-
dzajacej pracujg silniki ttokowe, a po
stronie napedzanej np. pompy lub
sprezarki ttokowe, albo tez drgania sag
wywotywane przez ciasne uszczelnie-
nia. We wszelkich mechanicznych
uktadach wirujacych wystepuje zjawis-
ko rezonansu wtasnego. Jego czestot-
liwos¢ mozna okresli¢ doswiadczalnie
dla gotowego uktadu albo mozna ob-
liczy¢ na podstawie danych o sztywno-
sci i momencie bezwiadnosci masy
uktadu i jego elementow.

Uktad pracujacy przy czestotliwosci
(predkosci obrotowej) bliskiej rezonan-
sowej jest narazony na gwattowne na-
rastanie amplitudy drgan grozace zni-
szczeniem mechanizmu. W sprzeg-
tach elastycznych dazy sie do mak-
symalnego obnizenia czestotliwosci
rezonansu wiasnego, co pozwala unik-
nag zjawisk rezonansowych w normal-
nych warunkach pracy. Jednak przy
przyspieszaniu od stanu spoczynku
podczas przechodzenia przez obroty
rezonansowe przy duzym momencie
bezwtadnosci sprzegto moze ulec zni-
szczeniu. Dlatego tak wazna jest zdol-
nos¢ ftumienia drgan przez sprzegta,
kiére jednak majg réwniez swoje wias-
ne czgstotliwoéci rezonansowe. W ce-
lu ich maksymalnego obnizenia nale-
zatoby konstruowac sprzegta mozliwie
miekkie, ale to wigze sie z obnizeniem
ich wytrzymatosci i trwatosci.

Trwatosé sprzegiet Eurogrip przeba-
dano, przyktadajac do nich obciazenia
tetniace o zréznicowanych czestotli-
wosciach | amplitudach. Liczba zmian
obcigzenia przekraczata 10 milionéw,
co pozwolito okresli¢ takze ich wtas-
ciwosci zmeczeniowe. Uzyskano wy-
niki znacznie lepsze niz sprzegiet Po-
wergrip i innych sprzegiet konkurencyj-
nych. Elastyczno&c¢ i dobre wiasciwo-
8ci tlumiace sprzegiet pozwalajg na
stosowanie ich przy wzajemnym prze-
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sunieciu osi watow do 1 mm i nie-
wspdtosiowosci katowej do 5°. Prze-
suniecia liniowe i katowe watéw sg
z reguly zrodiem drgan uktaddw wiru-
jacych. (kd)

Pianki aluminiowe

Pianki metaliczne sg stosunkowo
nowymi i jeszcze mato znanymi mate-
riatami, ktdre dzieki swoim specyficz-
nym wiasciwosciom znajdujg coraz
wigcej ciekawych zastosowan. Naj-
czesciej spotykanym rodzajem pianek
metalicznych sg pianki aluminiowe,
gtownie z powodu matej gestosci i tat-
wosci obrébki aluminium. Zalety pia-
nek metalicznych to lekkosé, duza wy-
trzymato$é mechaniczna oraz izolacyj-
nos¢ akustyczna, cieplnaielektromag-
netyczna. Pewna bariera w rozpo-
wszechnieniu pianek jest to, ze nie
bardzo sprawdzajg sie jako materiat
zastepczy w istniejacych obiektach
i konstrukcjach.

Stosowanie elementow z pianki alu-
miniowej jako zamiennikow tradycyj-
nie konstruowanych elementow jest
utrudnione przez problemy z ichtacze-
niem, inne przenoszenie sit i obcigzen
i odmienne wiasciwosci wytrzymatos-

ciowe, a takze inne wymiary i ksztatty
wtasciwe dla pianek. Doswiadczenie
wskazuje, ze zastosowanie pianek po-
winno by¢ przewidziane we wczesnej
fazie koncepcji wyrobu, wéwczas jest
szansa na peine wykorzystanie ich za-
let i unikniecie skutkéw ich ograniczen.

Pianki metaliczne, w tym aluminio-
we, sg rozmaite. lch wtasciwosci w du-
zej mierze zalezg od metody wytwa-
rzania, a tych jest kilka i to bardzo
odmiennych. Otrzymywane pianki réz-
nig sie gruboscig scianek porow, wiel-
koscig poréw, a zatem i gestoscig oraz
zamknietymi lub otwartymi porami we-
wnetrznymi. Z punktu widzenia uzyt-
kownika oznacza to rozng mase, wy-
trzymatosc, izolacyjne wtasciwosci ter-
miczne i elektromagnetyczne, ttumie-

nie dzwigkéw i przydatnosé np. do
celow filtracyjnych (konieczne pianki
z otwartymi porami).

Najogodiniejszy podziat metod wy-
twarzania to pianki odlewane oraz
otrzymywane metodami metalurgii

| proszkow w wyniku dodania Srodkow

spieniajacych (porotwoérczych), sg tez
mozliwe kombinacje obydwéch metod.
Wséréd metod metalurgicznych domi-
nuja techniki odlewnicze dajace pianki
zaréwno z aluminium, jak i ze stali,
z otwartymi porami i pozwalajace na
duza, dowolnosc¢ w ksziattowaniu pro-

| dukowanych detali. Przy zastosowa-

niu form wklestych mozna dosé do-
kfadnie i w szerokich granicach regulo-
wac gestosé otrzymywanej pianki.
Metodag, topienia i odlewania metalu
z dodatkiem Srodkéw porotwérczych
lub z nadmuchem powietrza tworzace-
go pecherze, mozna wytwarza¢ wiel-
kowymiarowe (rzedu metrow szes-
ciennych) bloki pianki o raczej niewiel-
kiej gestosci. Przy obecnym stanie
techniki metoda ta nie pozwala nato-
miast na uzyskanie detali niewymaga-
jacych juz obrobki wykarczajacej lub
o ksztattach bliskich docelowym (Net
Shape), za to otrzymywane bloki pian-
kowe mozna tatwo obrabiaé skrawa-
niem. Powierzchnia detali otrzymywa-
nych w wyniku skrawania ma oczywis-
cie widoczna strukiure porow.
Procesy bazujgce na metalurgii pro-
szkéw umozliwiajg wytwarzanie w for-
mach kokilowych detali o ksztattach
docelowych lub bliskich docelowym.

Surowcem jest w nich proszek metali-

czny zmieszany z takze sproszkowa-
nym srodkiem porotworczym, nastep-
nie zageszczony do stanu bliskiego
gestosci teoretycznej metalu lub jego
stopu. Jest on zasypywany do form
w ilosci-ach odpowiadajacych zatozo-
nej gestosci wytwarzanej pianki i pod-
grzewany do temperatury powyzej te-
mperatury rozpadu czynnika spienia-
jacego i bliskiej temperaturze topnie-
nia metalu. Podgrzanie, a nastepnie
chtodzenie ze scisle kontrolowana,
zmienng szybkoscia w zamknigtej for-
mie powoduje rozprezanie porotwor-
czego gazu do pemnego i réwnomier-
nego wypetnienia formy. Otrzymuje sig

| pianke z aluminium lub jego stopéw

o gestosci miedzy 0,25 i 0,9 g/cm?®
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z zamknietymi porami i ciagta, powierz-
chnig zewngtrzng. Metoda daje moz-
liwos¢ wytwarzania ptaskich struktur
wielowarstwowych zamknietych mie-
dzy ,,oktadkami” z blachy lub folii alumi-
niowej, kidre sg nawalcowywane na
powierzchnie pianki dajac materiat nie-
roztaczny na styku pianki i litego meta-
lu. Wytwarzanie warstwy lub warstw
pianki aluminiowejw metalowych okta-
dkach daje lekki materiat kompozyto-
wy o duzej wytrzymatosci na zginanie
i skrecanie, ktéry dzieki eliminacji or-
ganicznych substancji wigzacych mo-
ze byc¢ stosowany w wysokich tem-
peraturach ograniczonych jedynie te-
mperaiurg migknigcia matrycy metalo-
wej. W tym procesie nawalcowana
blacha moze byé dosé¢ dowolnie for-
mowana przed spienieniem matrycy
i dzieki temu mozna wytwarzaé troj-
wymiarowe struktury warstwowe o zto-
zonych ksztattach.

Obecnie sg prowadzone prace nad
optymalizacja wtasciwosci wytrzyma-

tosciowych kompozytéw. Zmierzajg |

one do redukcji gruboéci blachy stano-
wiacej zewnetrzng warstwe kompozy-
tu w celu zmniejszenia jego masy i nad
zrekompensowaniem tej mniejszej
grubosci przez dobdr wytrzymalszych
materiatéw, m.in. utwardzalnego dys-
persyjnie stopu aluminium 6000. Pra-
cuje sie takze nad dopasowaniem ma-
teriatéw blachy i matrycy oraz optyma-
lizacja gestoscii grubosci warstw pian-
kowych. Najkorzystniejszy kompromis
wiasciwosci uzyskuije sig przy grubosci
blachy0,8...1 mmimatrycy piankowej
rzedu 10 mm. Zaawansowane sg row-
niez prace nad nawalcowywaniem na
pianke aluminiowa, blachy stalowej.

Wyzsza temperatura topnienia stal
umozliwia zastosowanie jako matrycy
wysokowytrzymatych stopdéw alumi-
nium do przerdbki plastycznej, wyma-
gajacych do spieniania wyzszych tem-
peratur. Odpowiedni przebieg czaso-
wy chtodzenia kompozytu po spienie-
niu gwarantuje roztadowanie napre-
zenwewnetrznych wynikajacych z réz-
nej rozszerzalnosci temperaturowej
blachy i matrycy. | w tym przypadku
blachy stalowe moga by¢ ksztattowa-
ne przed procesem spieniania matrycy
i stuzy¢ za naturalng forme i powioke
jednoczesnie.
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Dotychczas dominujacym obsza-
rem zastosowan pianek aluminiowych
sg elementy rozpraszajace energie
mechaniczng uderzen. Przeznaczone
dotego celu elementy piankowe o ges-
tosciok. 0,5 g/cm? poddawane statym
obcigzeniom sciskajgcym ulegaja nie-
odwracalnemu zgniotowi rzedu 60%,
przy czym odksztaicenia te majg cha-
rakter izotropowy, tzn. rozchodzg sie
réwnomiernie we wszystkich kierun-
kach. Wiaze sie to z wyjatkowo duzym
w stosunku do masy elementdéw po-
chtanianiem energii.

Typowe zastosowania tego typu to
zderzaki pojazdéw szynowych lub ele-
menty chronigce pojazdy jednoslado-
we przy wywrotkach. W obydwu przy-
padkach funkcjonalnos¢ i estetyke
tych elementdw podnosza powloki ze-
wnetrzne. Zderzaki kolejowe sg osto-
nigte warstwag tworzywa sztucznego
malowanego na kolor pojazdu, a ele-
menty zabezpieczajace motocykleiro-
wery — kompozytem z tworzywa sztu-
cznego zbrojonego widknem weglo-
wym.

Pianki o porach otwartych (nieciag-
tych sciankach) sg doskonatym mate-
riatem thumigcym dzwieki. Sato z regu-
ty detale odlewane w formach w ksztat-
cie docelowym, bardzo dobrze spraw-
dzajacym sie w warunkach, gdzie sa
narazone na oddziatywanie goracych
i agresywnych gazéw. W takich za-
stosowaniach wyraznie goérujg nad
elementami z kompozyiéw na bazie
tworzyw sztucznych odpornoscig na
wysokie temperatury i korozje pod
wptywem agresywnych zwigzkéw che-
micznych.

Wytwarzane sa zarowno jako ptas-
kie, jak i (czesciej) formowane prze-
strzennie strukitury warsiwowe. Te
ostatnie charakteryzuja sie duzg szty-
wnoscig i odpornoscig na odksztatce-
nia termiczne. Wykorzystuje sie row-
niez inne zalety pianek metalicznych,
w tym zdolnos¢ ekranowania elekiro-
magnetycznego i ograniczona prze-
wodnos$c¢ cieplna i elektryczna. Przy
tworzeniu wiekszych powierzchni do
celow izolacyjnych z elementdw warst-
wowych uzywa sig raczej elementow
warstwowych pokrywanych blachg,
poniewaz sa znacznie fatwiejsze do
faczenia niz elementy z samej pianki.

Pianki metaliczne znajdujg, zastoso-
wanie w budownictwie (stany surowe),
budowie statkéw, samochodéw, kon-
tenerow, lokomotyw i wagonow kolejo-
wych. Sg tam stosowane jako lekkie,
dzwiekochtonne Scianki dziatowe, sie-
dziska, plyty podtogowe i sufitowe,
petnig takze funkcje samonosnych ek-
randw elektromagnetycznych. Mniej-
sze elementy piankowe stuzg jako cze-
Sci ogrodzen, znaki i tablice drogowe
i opisane juz elementy zabezpieczaja-
ce. Rozszerzenie zakresu zastosowan
m.in. na nowe elementy zabezpiecza-
jace i ozdobne zalezy od rozwoju nie-
zawodnych, tanich i wydajnych proce-
séw technologicznych, zwtaszcza me-
tod proszkowych. (kd)

Serwis obrabiarek
w Niemczech

Tradycyjne pojecie serwisu maszyn
obejmowato ich utrzymanie i naprawy.
Dzisiaj oznacza wiecej — wszystko to,
co przyczynia sig do zwiekszenia wy-
dajnosci maszyn. Obecnie do serwisu
zalicza sig takze szkolenie, wsparcie
we wdrazaniu, atakze uzyteczne opro-
gramowanie. Serwis jest brany pod
uwage rowniez przy sprzedazy obra-
biarek.

Przemyst metalowy oczekuje dzi-
siaj, aby obrabiarki pracowaty z wigk-
szg precyzja, byly zautomatyzowane
w wiekszym stopniu niz dotychczas
i byty bardziej dyspozycyjne. Uzytkow-
nicy chcieliby, aby obrabiarki praco-
waty cafg dobe bez przerw i bez ob-
nizania poziomu jakosci. Oczywiscie
producenci obrabiarek starajg sig za-
spokoi¢ te wymagania w jak najwigk-
szym stopniu. Dlatego coraz czeéciej
uwzgledniajg potrzeby serwisowe ob-
rabiarek, aby tym samym zwigkszy¢
ich wydajnosc¢.

Serwisowi obrabiarek poswieca sie
duzo uwagi w Niemczech. Specjalne
badania prowadzone przez Mercer
Management Consulting ujawnity, ze
nowoczesny serwis stanowi duzy po-
tencjat wzrostu branzy budowy ma-
szyn, lecz jest nie w peini wykorzys-
tany. Niemiecki przemyst budowy ma-
szyn wykorzystuje go tylko w ok. 25%.
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