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Sposéb wyrobu pekolapaczy do zdwajarek RZ2
Patent trwa od dnia 17 stycznia 1955 r.

Dotychczasowy wyréb pekolapaczy do zdwa-

» jarki RZ2 nastreczal duze trudnosci, a szcze-

gélnie trudne bylo wykonywanie waskich
szczelin. Na fig. 1 przedstawiony jest peko-
tapacz w widoku z przodu, a na fig. la — wi-
dok prizeciecia plaszczyzn A |A; ma fig. 2a |—
seria pekolapaczy w przyrzadzie Sciskowym i
na fig. 2 — rzut na plaszczyzne pionowag w
przecieciu plaszczyzn A’ A’. Dla jasniejszego
zrozaumienia opisu zaljcza sie rysunek.
Pekolapacze fig. 1 posiadaja szczeliny ,,S“ o

. wymiarze 0,7 — 0,45 0,35 — 0,27. Dokladnosé

wykonania szczelin 0,025 mm. Szczeliny musza
byé gtadkie. Pekolapacze wyrabiane sg z bla-
chy stalowej i obrabiane termicznie do 45 RC,
plaszczyzny boczne szlifowane, krawedzie zao-
kraglone.

Spos6b wykonywania pekolapaczy wedlug
wynalazku polega ma tym, ze pekolapacze u-
przednio wykrojone na odpowiednich przyrza-
dach posiadaja wstepny wymiar szczelin oko-

*) Wlasciciel patentu o$wiadczyl, ze twércy. wynalaz-
ku jest Zygmunt Czerniak.

o 1 mm, a to w celu atwego ich wykonania '
i wygtadzania. Dalszy proces polega na tym,
ze seri¢ pekotapaczy okoto 100 sztuk uklada
sie w przyrzadzie fig. 2a i w szczeliny zakiada
sie przekladniki 5 z ta$my stalowej o grubo$ci
odpowiadajacej wymiarowi -szczelin. Pekolapa-
cze z zalozonymi przekladkami 5 razem z przy-
rzadem nagrzewa Sie 'w piecu gazowym do tem-
peratury okoto 900°C. Po nagrzaniu ustawia
sie przyrzad z pekotapaczami w obejmie, ktérej
jedna Scianka 4 musi byé ruchoma, aby mozna
bylo docisnaé ja w celu lekkiego sprasowania
pekolapaczy i zapobiec wyginaniu si¢ przy pra-
sowaniu ich z géry.

Na serie pekotapaczy naklada sie z géry plyt—
ke 3 i prasuje az do zaci$niecia sie tadm 6. Je-

zeli chodzi o wymiar szczelin 0,27, to poniewaz ° -

taSm takich gotowych nie ma, nalezy wzigé
taSmy o najblizszym wymiarze np. 0,3 i prze-
szlifowaé je na ostrzalce do wymiaru 0,27 mm,
przy czym przesuwa sig¢ kawalek tasmy. recz-
nie na uchwycie elektromagnetycznym pomie-
dzy rdzeniem elektromagnesu i tarczg szliffer-
ska. ’ ' o



v Pp wystygnigciu paczki z pekolapaczami na-
lezy je mnamoczy¢ w nafcie, po czym pojedynczo
rozbieraé na sztuki i usuwajac przektadki 5
prostuje sie kazdy z osobna na prasie, nastep-
nie szlifuje sie plaszczyzny boczne na grubo$é
1,25 i zaokrggla krawedzie szczelin, Nagrzane
pekolapacze do temperatury 800*C kladzie sie
pojedynczo pod prase reczng i maciska silg
okoto 50 kG. Prasa ta winna posiadaé gérna
i dolng czeSé szlifowang oraz chlodzenie obie-
gowe w kanalach wewnetrznych. Nacisk nie
moze byé duzy, a to z tego powodu, aby nie
zahamowaé¢ kurczenia sie¢ materialu przy styg-
nieciu, co mogtoby spowodowaé rozregulowanie
sie szczelin. Po hartowaniu pekotapacze czysci
si¢ na saczotce szmacianej i taczy z czescig 2a
(fig. 1).

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyrobu pekotapaczy do zdwajarki

RZ2, znamienny tym, ze wykonane wstepnie.

szczeliny w pekolapaczach o wymiarze oko-
1o 1 mm. .zwezone sg do Zgdanego wymiaru
na gorgco pod prasa z zastosowaniem przy-
rzadu i przekladek stalowych.

. Sposéb wyrobu pekolapaczy wedlug zastrz.

1, znamienny tym, Ze zwezZanie na wymiar
szczelin odbywa sie seryjnie i wielko§¢ serii
zalezna jest od sily prasy i wielko§ci przy-
rzadu.

. Sposéb wyrobu pekolapaczy wedlug zastrz.

1, znamienny tym, ze hartowanie pekolapa-
czy odbywa si¢ po catkowitej obrébce bez
udzialu wody pod prasg, kiérej sila mna-
cisku mie przekracza 50 kG.
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