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Zauważono, że na podstawach śmig, wy¬
konanych z metalu lekkiego, zwłaszcza ze
stopu mietali lekkich, zawierającego magnez,
i ściśle dopasowanych do gniazd w piastach,
pojawiają się w stosunkowo krótkim czasie
rysy oraz inne uszkodzenia, które doprowa¬
dzają do złamań, przyczem dają się zau¬
ważyć wyraźne oznaki utlenienia.

Niniejszy wynalazek usuwa te wady
wskutek tego, że podstawy śmig są w war¬
stwie zewnętrznej poddawane plastycznemu
zgniotowi np. zapomocą walcowania. Chodzi
więc zasadniczo o to, że przy gotowych,
obrobionych śmigach stosuje się na po¬
wierzchni podstawy śmigi dodatkowy za¬
bieg przy normalnej temperaturze. Przy

tym zabiegu na zimno zewnętrzny kształt
pozostaje z dokładnością mniej więcej do
0,01 mm zupełnie ten sam. Próby ze śmi-
gami, u których stosowano ten zabieg, wy¬
kazały znaczne zwiększenie się wytrzyma¬
łości, a tern samem przedłużenie czasu uży¬
walności w porównaniu z śmigami, nie pod-
danemi temu zabiegowi, przyczem nie zna¬
leziono żadnych oznak nagryzania metalu.

Dla zwiększenia wytrzymałości po¬
wierzchni podstawy śmigi przy poddawa¬
niu jej obciskaniu bez nagrzewania przy
utrzymaniu ruchu względnego pomiędzy
narzędziem i przedmiotem obrabianym na¬
cisk, stosowany według wynalazku, na po¬
wierzchnię rozdziela się elastycznie na dwa



lub kilka j&iefcc powierzchni przedmiotu
obrabianego. Osiąga się przez to równy lub
V przybliżeniu równy nacisk na wszystkie
miejsca obrabianego przedmiotu nietylko
przy ciałach okrągłych i obracających się
ściśle około osi, lecz również przy ciałach
nieokrągłych lub obracających się mimośro-
dowo około osi. Ten sposób działania ma
szczególne znaczenie właśnie przy podda¬
waniu zgniotowi powierzchni podstaw goło^
wych śmig z metalu lekkiego, zwłaszcza me¬
talu elektronowego^ których dokładne śród*
kowanie w przyrządzie naciskowym nie
zawsze jest możliwe.

Rozdzielone wokoło przedmiotu obrabia¬
nego narządy naciskowe są według wyna¬
lazku tak względem siebie ustawione, że
przy przesunięciu się narządu naciskowego
pod wpływem obrabianego przedmiotu na¬
cisk na pozostałe narządy albo się powięk¬
sza, zabezpieczając ich przyleganie do
przedmiotu obrabianego, albo powiększony
wskutek przesunięcia się jednego narządu
nacisk na pozostałe narządy zostaje przenie¬
siony do urządzenia wyrównawczego;
Wzmocnienie nacisku następuje przy obra¬
bianiu przedmiotu, obracającego się mirao-
środowo, lub przedmiotu nieokrągłego lub
nierówno profilowanego, a przenoszenie wy¬
wieranego na pozostałe narzędzia zwiększo¬
nego nacisku do urządzenia wyrównaw¬
czego następuje wtedy, kiedy chodzi o
przedmiot okrągły, lecz posiadający na po¬
wierzchni mniejsze nierówności. Ciśnienie
na narządy naciskowe zostaje dokonywane
zapomocą środka tłoczącego w postaci cie¬
czy lub gazu, działającego na tłoki, zaopa¬
trzone w narządy naciskowe, np. krążki lub
wałki. Cylindry tych tłoków są połączone
ze sobą oraz ze zbiornikiem, wyrównywają-
cym ciśnienia, zapomocą przewodu, dopro¬
wadzającego środek tłoczny.

Na rysunku dla przykładu jest schema¬
tycznie uwidocznione urządzenie naciskowe
według wynalazku.

Obracająca się w kierunku strzałki pod¬

stawa / śmigi z metalu elektronowego jest
otoczona trzema narządami naciskowemi w
postaci krążków 2, umieszczonemi wzdłuż
promieni obrabianej podstawy śmigi. Krążki
2 są osadzane na tłokach 4, dających się
przesuwać w cylindrach 3. Cylindry 3 są
połączone ze wspólnym przewodem 5, któ¬
ry zawiera środek tłoczny w postaci cieczy
lub gazu. Przewód 5 jest zasilany ze zbior¬
nika 6, którego górna część 7 stanowi po-
wietrznik albo zbiornik wyrównawczy.

J«śli okrągła podstawa / obraca się mi-
mośrodowo tak, że jeden z tłoków nacisko¬
wych 4 musi się posunąć wstecz, to wsku¬
tek tego wstecznego posunięcia zwiększa
się ciśnienie w przewodzie 5, a tern samem
i ciśnienie na pozostałe tłoki 4, wskutek
czego posuwają się one za ustępującą pod¬
stawą 1 i mogą wyrównać naciski, wywie¬
rane przez krążki 2. Jeśli obrót okrągłej
podstawy 1 jest dokonywany około jego osi,
a na powierzchni podstawy znajduje się
np. mała nierówność 8, wówczas nierówność
ta wciska każdorazowo jeden tłok 4 do je¬
go cylindra 3, zwiększa więc równia ciśnie¬
nie w przewodzie 5. Ponieważ jednak w tym
przypadku pozostałe tłoki 4 wskutek do¬
kładnego obrotu około osi okrągłego trzonu
nie przesuwają się, wobec tego powiększo¬
ny na jednem miejscu nacisk może być wy¬
równany, co zostaje uskutecznione za po¬
średnictwem powietrznika 7. W każdym
przypadku nacisk na powierzchnię podsta¬
wy 1 jest rozdzielony elastycznie na dwa
lub kilka miejsc jej powierzchni w taki spo¬
sób, że nacisk, stosowany na mającą być
poddaną zgniotowi powierzchnię, pozosta¬
je we wszystkich jej miejscach równy lub
w przybliżeniu równy, nawet jeśli podsta¬
wa 1 nie jest okrągła łub obraca się mimo-
środowo.

Z powyższego wynika, że urządzenie
naciskowe według wynalazku może być
stosowane również przy powierzchniach ob¬
rabianych przedmiotów o przekroju owal¬
nym lub jakimkolwiek innym, gdyż elastycz-
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ny podtiał nawfektt na dwa hibjkilka miejsc
zawsze tak działa, że nacisk, wywierany
przez narządy, służące do poddawania po¬
wierzchni zgniotowi, pozostaje we wszystkich
miejscach w przybliżeniu równy.

Zastrzeżenia p a tent owa

1. Sposób obróbki pocfetaw śmig, wyko¬
nanych z lekkiego metalu,, w szczególności
ze stopu zawierającego magnez, znamienny
tern, że zewnętrzną powierzchnię podstawy
śmigi dopasowanej do gniazda w piaście
poddaje się plastycznemu zgniotowi bez na¬
grzewania zapomocą walcowania lub na¬
cisku.

2. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1, przy zachowaniu ruchu
względnego pomiędzy narzędziem a obra¬
bianym przedmiotem* znamienne tern, że na¬
cisk na powierzchnię obrabianego przed¬
miotu zostaje elastycznie wywierany na dwa
lub więcej miejsc obwodu obrabianego
przedmiotu, przyczem nacisk ten we wszyst¬
kich miejscach swego działania pozostaje w
przybliżeniu równy także przy nieokrągłym
lub mimośrodowo obracającym się obrabia¬
nym przedmiocie.

3. Urządzenie według zastrz. 2, zna¬

mienne tern, że narządy naciskowe, rozmie¬
szczone wokoło obrabianego przedmiotu, są
tak względem siebie ustawione, że przy
przesunięciu się jednego narządu wstecz
pod wpływem kształtu powierzchni obra¬
bianego przedmiotu nacisk na pozostałe na¬
rządy zostaje wzmocniony w celu zabez¬
pieczenia ich przylegania do przedmiotu lub
też nacisk zwiększony, spowodowany prze¬
sunięciem się jednego narządu naciskowego
wstecz, zostaje przeniesiony do urządzenia
wyrównawczego.

4. Urządzenie według zastrz. 2 i 3, zna¬
mienne tern, że narządy naciskowe, np. krąż¬
ki lub wałki, są umieszczone na tłokach lub
podobnych narządach, znajdujących się
pod wpływem czynnika tłoczącego, których
cylindry są połączone ze sobą oraz ze zbior¬
nikiem wyrównawczym za pośrednictwem
przewodu, doprowadzającego czynnik tłocz¬
ny.
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