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Fabryka tozysk Tocznych - Krasnik S.A.
Artykut 2
Etap 2

Wykonanie prototypéw oraz ich weryfikacja materiatowo-
wymiarowa

Wykonanie prototypow jest procesem
wieloetapowym realizowanym przez wiele komorek
organizacyjnych. Proces ten poprzedzajg symulacje
komputerowe, o ktorych byta mowa w poprzednim
artykule.

Proces produkcji sktada sie z nastepujgcych po sobie
faz obrobczych:

1. Kucie na goraco - odkuwki pierscieni tozyskowych
kute sg na gorgco na automatycznych prasach firmy
HATEBUR z pretéw podgrzewanych indukcyjnie
do temperatury okoto 1200 °C. Prasa wykuwa je z
predkoscig 1 odkuwka/sekunde a w trakcie procesu
prowadzona jest ciggta rejestracja temperatury
pretéw.

2. Obrébka tokarsko-frezarska - wykonywana jest na automatach CNC.
Obrabiarki zapewniajg duzg doktadnos$¢ i powtarzalnos¢ wymiarowg
pierscieni.



CENTRUM OBROBKOWE MAZAK VARIAXIS I-500 TOKARKA CNC OKUMA LB3000 EXII MYW 450

3. Obrébka cieplna detali - hartowanie na wskros w atmosferze ochronnej

oraz hartowanie indukcyjne przeprowadzane sg na urzgdzeniach
przystosowanych do pracy ciggtej z automatyczng rejestracjg parametrow
technologicznych i ciggtym monitoringiem procesu. Podczas hartowania
uzyskuje sie strukture martenzytyczng oraz twardos$¢ w przedziale od 59 do 64
HRC.

LINIA HARTOWNICZA (HARTOWANIE NA WSKROS) LINIA HARTOWNICZA INDUKCYJNA

4. Obrébka szlifierska na maszynach CNC - obrébka szlifierska pierscieni

odbywa sie na obrabiarkach wyposazonych w serwonapedy sterowane
numerycznie oraz uktady zapewniajgce utrzymanie statej szybkosci
skrawania. Na obrobce szlifierskiej uzyskiwana jest odpowiednia chropowatosé,
okrggtos¢ i odchyiki falistosci biezni. Po szlifowaniu i dogtadzaniu uzyskiwane
sg parametry chropowatosci biezni Ra ponizej 0,06 pm.
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SZLIFIERKA KELLENBERGER 100 SZLIFIERKA VOUMARD 110

5. Produkcja koszy- kosze stalowe wykonywane sg z tasmy zimnowalcowane;j
poprzez wykrawanie i ttoczenie na prasach jedno i wielostanowiskowych.
Zabiegi wykonczajgce to obrobka wibroscierna i tepienie ostrych krawedzi.
Kosze z tworzywa sztucznego produkowane sg z  poliamidu
PA6,6 wzmacnianego wioknem szklanym, a nastepnie poddawane
procesowi kondycjonowania.

KOSZE METALOWE | Z TWORZYWA SZTUCZNEGO PRODUKOWANE W FLT - Krasnik S.A.

6. Wateczki- odkuwki wateczkéw stozkowych i cylindrycznych wykonywane sg
metoda obrébki plastycznej na zimno. Obrdbka cieplna prowadzona jest w
atmosferze ochronnej, na urzgdzeniach przystosowanych do pracy ciagtej z
automatyczng rejestracjag  parametrow ' ;
technologicznych i ciggtym monitoringiem
procesu. Proces szlifowania odbywa sie na
specjalistycznych, zmodernizowanych
szlifierkach zestawionych w linie. Wateczki
przed pakowaniem przechodzg 100%
kontrole  wizyjng  powierzchni  oraz
statystyczng kontrole wymiarowa.
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WALECZKI STOZKOWE WYPRODUKOWANE W FLT - Krasnik S.A.



7. Montaz- montaz tozysk prowadzony jest na zautomatyzowanych liniach przy
produkcji masowej oraz na krotkich liniach pétautomatycznych lub recznie przy
krotkich seriach produkcyjnych.

8. Kontrola i weryfikacja wewnetrzna gotowych tozysk obejmuje pomiary
gtdwnych wymiaréw tozysk (montazowych),pomiary luzu tozysk, pomiary
poziomu drgan, ocene czystosci.

9. Podczas produkcji prototypéw wykonywane sg kontrole obejmujace:
9.1. Kontrola materialowa - ocena sktadu chemicznego, makro i
mikrostruktury, czystosci stali oraz twardosci:

— przygotowanie zgtadéw metalograficznych do badan materiatowych

< | v s

S

PRZECINARKA ATM BRILLANT 250 SZLIFIERKO POLERKA ATM SAPHIR 530 PRASA DO INKLUDOWANIA ATM OPAL
X-PRESS

- — badania procentowego sktadu chemicznego
stali, z ktérej wykonywane sg pierscienie oraz
elementy toczne,

SPEKTROMETR SPECTROLAB M12

— ocena mikrostruktury materiatu w stanie dostawy, mikrostruktury detali po
obrobce cieplnej wraz z odwegleniem oraz zanieczyszczen w stali.

MIKROSKOP METALOGRAFICZNY AXIO VERT.A1IM MIKROSKOP ZEISS STEREO DISCOVERY V 12



Ocenie podlega siatka weglikow, segregacja i dyspersja weglikow, jakosé
martenzytu oraz gtebokos¢ odweglenia po obrébce cieplnej.

Ponizej przyktadowe fotografie poprawnej i niezgodnej z wymaganiami
mikrostruktury stali po obrébce cieplnej:

OCENA SIATKI WEGLIKOW

STRUKTURA MARTENZYTU DOPUSZCZALNA STRUKTURA MARTENZYTU NIEDOPUSZCZALNA
— badania twardosci metali metodg Rockwell’a oraz okreslanie rozktadu
trwatosci po obrobce cieplnej metodg Vickersa .
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TWARDOSCIOMIERZ ROCKWELL MODEL HRS-150 L MIKROTWARDOSCIOMIERZ VICKERSA FALCON 501




9.2. Kontrola wymiarowa — wymiary liniowe, katowe, pomiary
chropowatosci, okragtosci i zarysu biezni:

— pomiar konturéw, ksztattow, falisto$ci, chropowatosci, topografii
powierzchni na dowolnych powierzchniach,
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TAYLOR HOBSON — FORM TALYSURF PGI 10003 CHROPOWATOSCI BIEZNI GLOWNEJ LOZYSKA STOZKOWEGO

— pomiar okragtosci, prostopadtosci, wspotosiowosci, wspotsrodkowosci, ptaskosci,
walcowosci, réwnolegtosci, prostoliniowosci pionowej i poziomej, chropowatosci osi
,Z , bicia catkowitego, pomiar konturu, wykonania analizy harmonicznej,
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TAYOR HOBSON — TALYROND 565H WYNIK POMIARU OKRAGLOSCI KULKI LOZYSKOWEJ WE

WSPOLRZEDNYCH BIEGUNOWYCH
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GRAFICZNE PRZEDSTAWIENIE ODCHYLKI PLASKOSCI CZOtA WYNIK POMIARU OKRAGLOSCI KULKI £tOZYSKOWEJ WE

WSPOLRZEDNYCH KARTEZJANSKICH

— pomiary wspotrzednosciowe, import/export plikéw CAD wraz z poréwnaniem
wynikdbw mierzonego detalu, bezdotykowe pomiary dzieki gtowicy optycznej,
konwersje wynikéw do programow typu Excel, opcje uczenia i powtarzania serii
pomiarow, automatyczne tworzenie linii, okregu i promienia, pomiary gwintéw oraz
ocene bteddéw ksztattu.
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URZADZENIE POMIAROWE BATY VENTURE PLUS WYNIK POMIARU KOSZA £0ZYSKA KULKOWEGO

— pomiar konturow, katéw sktadowych oraz gwintdw zewnetrznych.
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HOMMEL- ETAMIC C8000 WYNIK POMIARU KANAELKA W PIERSCIENIU WEWNETRZNYM
£OZYSKA STOZKOWEGO

— pomiar odlegtosci, kata, promienia, pola powierzchni, zapis pomiaréw
w formacie CSV, pomiar wysokosci miedzy dwoma punktami, automatyczne
zliczanie obszaru.
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MIKROSKOP CYFROWY VHX-5000 ZDJECIE WADY WRAZ Z PODANIEM JEJ DEUGOSCI UZYSKANE
PRZY UZYCIU MIKROSKOPU VHX-5000



Wykonane prototypy tozyska muszg w 100% spetnia¢ wymagania klienta. Z wykonane;j
partii prototypowej pobierana jest prébka wieloelementowa do kolejnego etapu, ktérym
sg badania, takie jak: badania trwatosci, momentu tarcia i sztywnosci, falistosci

elementéw tocznych, analizy sygnatu drgan tozysk. Etap ten zostanie przedstawiony
w kolejnym artykule.

Henryk tomza - Kierownik Centrum Badan i Rozwoju
Aleksandra Gorczyca — Inzynier Produktu i Testow



