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In de reeks 

WERKPLAATSTECHNISCHE BIBLIOGRAFIEËN 

verschijnen jaarlijks de volgende 15 delen: 

ALGEMEEN 

Gereedschapswerktuigen (aanschaffing, opstelling, onderhoud) 

Schroefdraadfabricage 

Warmte- en oppervlaktebehandeling 

VERSPANENDE BEWERKINGEN 

Snijgereedschappen 

Schaven, steken, ruimen, zagen, vijlen 

Draaien, kotteren, boren 

Frezen 

Slijpen, polijsten, honen, leppen 

Elektrolytisch-, ultrasoon-, vonkverspanen 

NIET-VERSPANENDE BEWERKINGEN 

Walsen, buigen, trekken, richten, felsen, bordelen 

Knippen, ponsen 

Smeden, persen 

Dieptrekken 

Extruderen, forceren 

Explosief-, vonk-, magnetisch vervormen 
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Inhoud; 

walsen blz. 3 

buigen blz. 8 

richten blz. 16 

trekken blz. 16 

felsen en bordelen . blz. 20 



Elk deel van de reeks 

ir-ilKPLAATS'f"iCÏÏbISCm! B IBLIOGIJAFIJ /ËN 

b e v a t een opgave van de l i t e r a t u u r d i e i n h e t 
voorafga.ande j a a r op h e t d e s b e t r e f f e n d e g e b i e d 
d e r w e r k p l a a t s t e c l m i e k i s v e r ö c h e n e n . 

De l i t e r a t u u r o p g a v e n zijn v o o r z i e n van i n de 
N e d e r l a n d s e t a a l g e s t e l d e u i t t r e k s e l s i 
a l l e genoemde t i j d s c h r i f t e n en boeken zijn i n 
N e d e r l a n d s e b i b l i o t h e k e n a a n w e z i g . 

De r e e k s 

VffiEKPLAATST; JCÏÏKISCHE BÏBLIOGilAFIEËil 

is een uitgave van s 

CEîTTRDÎvi VOOR LETÀALB1.1/ERKIÎTG T.îT.0. 
Afd. V o o r l i c h t i n g e-u Documentatic-

Postbus 52, Delft. 



1. THE GOLD-ROLLIIJG lubrication of steel strip. 
Lubricating Engineering ^8 (1962) 1,blz.562-56Ö 

Dit artikel bespreekt het belang van de fysische 
en chemische eigenschappen van smeermiddelen 
voor het koud walsen, waarvoor gewoonlijk waterige 
mengsels van plantaardige en dierlijke oliën ge
bruikt worden. Tevens wordt nader ingegaan op 
de methoden voor het aanbrengen van het smeer
middel en wordt gewezen op de eisen die ge
steld worden in verband met het reinigen van 
de gewalste produkten. 

2. PORiallG twist drills by hot rolling. 
Machine Shop Magazine 2_̂  (19D2) 4»'blz. I9O-I93 

Het warm walsen van spiraalboren uit het volle 
materiaal is, hoewel niet nieuw, toch nog niet 
overal ingeburgerd. Dit artikel beschrijft een 
Russische methode, waarbij twee walsen worden ge
bruikt voor het aanbrengen van de uitv^endige 
vorm van de boor en twee andere walsen de spi-
raalgroeven aanbrengen. Constructie, werking en 
mogelijkheden van deze walsen worden besproken. 

3. AliAKf, E. 
Ausgewählte Kapitel der Walztechnik in Theorie 
und Praxis. I. 
Aluminium ^8 (1962) 4, blz. 231-242 

In een asintal artikelen bespreekt schrijver de 
theorieën, die het meest opgang vinden op het 
gebied van het walsen. Dit zyn de theorieën 
van Siebel, Karman, Zelikow, Nadai, Orowan en 
Geleji, Dit eerste deel geeft een algemeen over
zicht van de in de theorie behandelde begrip
pen. 



4. AJäANH, E. 
Ausgewählte Kapitel der'Walztechnik in Theorie 
und Praxis. II. 
Aluminium J8 (1962) 6, blz. 398-410 

Dit tweede artikel beschrijft enkele van de bij 
het walsen gebruikte theorieën, o.a. van Mises 
en Orowan. Vervolgens wordt besproken hoe de 
s;>anningen in het materiaal praktisch en theo
retisch bepaald kunnen worden en hoe men zich 
theoretisch het vloeien van het materiaal tij
dens het walsen voorstelt. 

5. AliAJTH, E. 
Ausgewählte Kapitel der Walztechnik in Theorie 
und Praxis. III. 
Aluminium^ (1962) 9, blz. 594-602 

Schrijver geeft hier voorbeelden voor de beoor
deling van de karakteristieke bewerkingsomstan-
digheden by het 'walsen, o.a. de walskracht, het 
neutrale punt met betrekking tot de v/alsdiameter 
en het wringend moment. Deze punten worden toe
gelicht aan de hand van de theorieën van Siebel, 
Zelikow, Geleji en Prandtl. 

6. AilAiTlT, E. 
Ausgewählte Kapitel der Walztechnik in Theorie 
und Praxis. IV. 
Aluminium J8 (1962) 10, blz. 662-669 

Dit gedeelte geeft voorbeelden van toepassingen 
van de theorieën van Siebel, Zelikow en Geleji 
en bespreekt de spanningsanalyse in de wals-
rollen. Beschreven worden o.a. eigenschappen 
en toepassingen van walsrollen, de belastings-
mogelykheden en mogelijke beschadigingen aan de 
rollen. 



7. AMAim, E. 
Ausgewählte Kapitel der Walztechnik in Theorie 
und Praxis. V. 
Aluminium^ (I962) 11, blz. 729-736 

In dit artikel bespreekt schrijver de spannings
toestand in de walsrollen en de in de rollen op
tredende eigen- en temperatuursspa^-Tiingen. Ver
volgens wordt nagegaan hoe de walsrollen tijdens 
het walsen in de praktijk worden belast en worden 
de afplatting van het walsoppervlak in de wals
spleet en de druk- en afschuifbelasting van de 
walsrol in het afplattingsgebied bepaald. 

8. BAER, P.H. 
Cross rolling of stepped shafts. 
American Uachinist IO6 (1962) 25, blz.101-102 

Beschrijving van een nieuwe Tsjechische methode 
voor het warm walsen van getrapte en geprofi
leerde assen. Het walsen geschiedt door tv/ee 
diametraal tegenover elkaar geplaatste vralsrol-
len, op de oppervlakte waarvan speciaal gepro
fileerd gereudscLap is aangebracht. De prodtiktie 
volgens deze methode geschiedt sneller en nauw
keuriger dan door draaien, terwijl tot 50 % 
materiaalbesparing verkrefeen wordt. 

9. CAPUS, J.L. en i...G. COCICCxlOPT 
lielative slip and deformation during cold rolling. 
J.Inst. of Metals 90 (1962) 6, blz. 289-297 

Bespreking van de resultaten van een onderzoek, 
waarbij aan de hand van slipsporen op het matori-
aaloppervlak de processen werden onderzocht die 
zich voordoen in de walsspleet tijdens het koud 
walsen van koperstrips. Nagegaan werden o.a. de 
wryvingskrachten, de deformatie en het vloeien 
van het materiaal en de variatie van de wrij
vingscoëfficiënt in de contactvlakken tussen 
walsrol en werkstuk. 



10. CHICHERIÏÏ, G. 
Comparative life of ground and rolled taps in 
various types of steel. 
liiachines and Tooling JJ (1962) 8, blz.38-59 

Resultaten, van een onderzoek waarbij de stand
tijd werd vergeleken van geslepen en gewalste 
tappen uit koolstofstaai, gelegeerd staal en 
snelstaal. Uit de resultaten blijkt dat gewalste 
tappen uit koolstofstaai vergeleken bij geslepen 
tappen een hogere produktiecapaciteit s^ven 
terwijl de staudtijd aanzienlijk hoger is. 

11. CIÏÏI SOU, D. 
Automatische Regelung kaltgewalzten Blechen 
nach der Dick'enabweichung. 
Hasch.bau u. Pert.technik der UDSSR ^ (1962) 7, 
blz. 339 - 344 

Beschrijving van een nieuv/ systeem voor de auto
matische regeling van de plaatdikte bij het koud-
walsen. De instelling van de walsen wordt hier
bij geregeld naar de variaties die zich in de 
plaatdikte voordoen. De principes van de methode 
worden besproken en de resultaten gegeven van 
een experimenteel onderzoek van het beschreven 
systeem. 

i 2. PITZGERALD-LEE, ' G. 
VJorking, joining and finishing beryllivim copper. 
Metalworking Production 106 (1962) 31. 
blz. 61 - 63 + 65 

Schrijver bespreekt de voorbehandeling en de 
bewerkingsomstandigheden bij verschillende 
niet-verspanende bewerkingen van beryllium-
koper. O.a. komen in dit artikel ter sprake 
het vervormen, buigen en warm walsen van dit 
materiaal. 



13. TICIIAUER, P. 
Querwalzen, Vorformung des Gesenkschmiedens. 
Pert.technik u.Betrieb _1_2 (1962) 12,blz.827-828 

Bij het matrijssmeden vloeit een grote hoeveelheid 
materiaal uit de matrijs, terwyl bovendien slechts 
een klein deel van de bewerkingstijd voor de eigen
lijke vervorming wordt benut. Bij het matrijssmeden 
van plunjerstangen, hefbomen en dergelijke ronde 
produkten met getrapte diameters verdient het aan
beveling vóór het matrijssmeden het werkstuk voor 
te walsen. Dit artikel beschrijft de in Rusland 
toegepaste methode van het dwarswalsen van de te 
smeden voorwerpen. 

14. TRETJAKOV, A.W. e.a. 
Berechnung von Temperaturspannungen in Walzen 
bei der Kaltverformung. 
Masch.bau u. Pert.technik d. UDSSR ± (1962) 4, 
blz. 179 - 184 

Aan de hand van de temperatuursverdeling in de 
walsrol tydens het koud walsen wordt de spannings-
toestand, die ontstaat door de v/arratebehande-
ling van de walsrol gecombineerd met de contact
spanningen bij het plaatwalsen, onderzocht. Voor 
verschillende temperatuurverdelingen -worden de 
spanningstoestanden berekend, v/aarbij tevens de 
invloed van in- of uitv^endige koeling van de 
walsrol wordt nagegaan. 

15. YAJlilK, K.S. en J. PRISCH 
Strain rate distribution during experimental 
metal rolling. 
J. of Engng for Industry 84; (1962) 1,blz.81-88 

Resultaten van een onderzoek naar de plastische 
deformatie van loden strippen tijdens het walsen. 
Onderzocht werden o.a. het optreden van vloei-
Ijjnen en de spanningsverdeling. Het blijkt dat 
plastische vervorming al op gaat treden voordat 
walsrol en werkstulc met elkaar in contact komen. 



BÜIGEW 

l6. HET BUIGEN van U-vormige profielen. 
Metaalbewerking 22 (1962) 20, blz.411-412 

Het verkrijgen van een goede haaksheid tussen 
benen en lyf van een U-profiel is bij het buigen 
of zetten op een pers met behulp van buiggereed-
schap dikwijls een probleem. Oorzaken hiervan 
zijn gewoonlijk de terugvering, die afhankelijk is 
van de materiaaleigenschappen, en de afmetingen 
van het werkstuk. In dit artikel worden een 
aantal richtlijnen gegeven om deze moeilijkheden 
zoveel mogelijk te voorkomen. O.a. wordt het 
verband aangegeven tussen de beenlengte en de 
inloophoogte. 

'7. HOW TO BElïD welded steel tube. I. 
Americaji kachinist IO6 (1962) 8, blz.139+141 

Bij het buigen van gelaste stalen pijpen over 
een doorn komen dikwijls breuk en vouwen van 
het materiaal voor. Dit is gewoonlijk echter 
te wyten aaji een onjuiste vorm of foutieve 
plaatsing van de doorn. In dit artikel worden 
aanwijzingen gegeven hoe deze veel voorkomende 
fouten vermeden kunnen worden. 

18. HOW TO BEND welded steel tube. II. 
American ilachinist _106 (1962) 9, blz.205+207 

Dit tweede gedeelte beschrijft verscliillende 
buigmatrijzen voor het buigen van gelaste sta
len pijpen. Een aantal constructieve bijzonder
heden aan deze matrijzen worden besproken. De
ze moeten voorkomen dat de te buigen pijp vou
wen gaat vertonen of gaat "rimpelen". 



19. THE PRESS BRAKE question: mechanical or hydraulic ? 
Welding Des. and Fabrication ^ (l962.01), 
blz. 3 0 - 3 3 

Een overzicht wordt gegeven van de toepassings
mogelijkheden van zowel mechanische als hydrau
lische afkantpersen voor het afkanten van staal
plaat. O.a. worden in dit overzicht nagegaan 
de grenzen van het toepassingsgebied, de tonnage, 
de slaglengte, de snelheid, de nauwkeurigheid, 
de afstelling, de levensduur en het vereiste 
onderhoud van de persen. 

20. PIJPENBUIGIiïACHINE voor de fabricage van pijp-
bochten met kleine radius. . 
Bedrijf en Techniek J2 ("1962) 425,blz. 1297-1 302 

Tot voor kort werd op de beschikbare buigmachi-
nes een minimum buigradius van 1,5 maal de uit
wendige pypdiameter als praktisch mogelijke grens 
beschouwd. Met de komst van nieuv/e machines is 
het echter mogelijk geworden met succes bochten 
te maken, waarvan de straal gelijk-is aan de bui
tendiameter van de pijp. Dit artikel behandelt 
de constructie en toepassingsmogelykheden van 
een dergelijke machine. 

2 1 . COIiïERFORD, W.J . 
Do you work stainless steel tubing and pipe ? 
•Machinery (N.Y.) 62 (1962) 2, blz. 110-117 

Schrijver bespreekt een aantal bewerkingen van 
roestvast stalen pijpen, o.a. het buigen en 
spiraleren, waarbij de smering, de minimum 
buigstralen etc. ter sprake komen. Tevens wor
den in dit artikel behandeld het vervormen van 
de pypvorm en/of pypdiameter en het expanderen 
van de pypuiteinden. 



22. DUBOIS, J.P. 
Ball-socket joint mandrel design allows sharp 
bend radii. 
Design News 1? (I962.O5.O2), blz.10-11 

Beschrijving van de constructie en werking van 
een kogeldoom, gemaakt uit chroom-molybdeen 
staal met hoog koolstofgehalte en met een zeer 
hoge treksterkte, die gebruikt wordt by het 
buigen van pypen. Met deze doorn is het mogelyk 
in roestvast stalen, koperen en messing pijpen 
bochten met een straal van één maal de pijpdia
meter te buigen zonder dat de pijpen scheuren 
of vouwen vertonen. 

25. FIT-ZGERALD-LEE, G. 
Working, joining and finishing beryllium copper. 
Metalworking Production IO6 (1962) 31» 
blz. 61 - 63 + 65 

Schrijver bespreekt in dit artikel de voorbe
handeling en de bewerkingsomstandigheden bij 
verschillende niet-verspanende bewerkingen 
van beryl liumkoper. Hierbij komen o.a. ter spra
ke het vervormen, het buigen en het warm wal
sen van dit materiaal. 

24. INCARDONA, A. en H.H. FQETT 
Joggling magnesium extrusions requires heat 
flow control. 
Tool and Manuf. Engr 42 (1962) 1, blz. 83-84 

Het vervormen van geëxtrudeerd magnesium moet 
warm geschieden, waarbij de temperatuurgrenzen 
zeer scherp aangehouden moeten worden. Dit 
temperatuurgebied is echter zeer beperkt, name-
lyk slechts ca. 50°F, zodat verwarming in 
ovens etc. tengevolge van de afkoeling moei
lijkheden oplevert. Beschreven wordt hoe voor 
het joggelen gebruik wordt gemaakt van elek
trisch verwarmde buigbalken, wat in de prak
tijk goede resultaten oplevert. 
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25. ISING, G. 
Die Normxing von Abkantmaschinen. 
Blech 2 (1962) 12, blz. 676 - 677 

Afkantbanken worden in steeds toenemende mate 
in de plaatverwerkende industrie toegepast. 
Om meer eenheid te verkrygen in het toenemend 
aajital typen van deze machines is een zekere 
graad van normalisatie ten zeerste aan te be
velen. Schrijver bespreekt in dit artikel wat 
er op dit gebied reeds werd gedaan en welke 
mogelijkheden er nog zijn voor verdere normali
satie. 

26. ISING, G. 
Abkantmaschinen, ihr Aufbau und ihr Einsatz. 
Industrie-Anzeiger 84 (1962) 101,blz.2382-2385 

Door het toenemend gebruik van lichtmetalen 
heeft ook de toepassing van aflcantbanken aan 
betekenis gewonnen. Dit artikel bespreekt aan 
de hand van een aantal voorbeelden e.ikele ka
rakteristieke punten van deze machines en van 
het gebruikte gereedschap. O.a. worden behan
deld de aanslagen voor begrenzing van de plaat
breedte en de op een afkantbank uit te voeren 
werkzaamheden. 

27. JOÎTES, W.H. 
Short bends for thin-wall tubing. 
American Machinist W6 (1962) 5. hlz. 100-101 

Aan de hand van verschillende foto's wordt 
beschreven, hoe dunwandige buizen en pijpen 
zonder beschadiging in korte bochten kunnen 
worden gebogen. Hierbij wordt gebruik gemaakt 
van een kegelvormige doorn. Na het buigen wordt 
de pijp met behulp van een kogel gekalibreerd. 

11 



28. KRIMPEN, l.i. van 
Invloeden op het proces bij het zetten van plaat 
op een zetpers. 
Metaalbewerking 28 (1962) 4» hlz. 69-7I 

Bij het zetten van plaat op een zetpers worden 
twee processen onderscheiden, namelijk het bui
gen en het persen, elk met hun eigen gedia-
gingen en uitwerking. Bij het buigen diont d.̂  
meeste aandacht acn de terugvering van hei werk
stulc te worden geschonken. Bij het person speelt 
de benodigde kracht eon rol, waarmee tevens de 
stijfheid en de geometrische nauwlceurigheid van 
het freem verband houden. Achtereenvolgens wor
den ds genoemde invloedsfactoren op he''j zetten 
in dit artikel nader oesproken. 

29. KRÜCKELS, ï. 
P.undtisgsn auf Band-Profiliermaschinen. 
Blech 2 (1962) 1, blz. Rp 13 - Rp 15 

Schrijver bespreekt de buigmethoden die kunnen 
worden toegepast bij het rondbuigen op een pro-
fileermachine voor bandmateriaal. De toepas
singsmogelijkheden van dergelijke profileerma-
chines worden opgesomd en aan de hand van en
kele voorbeelden verduidelykt. Speciaal wordt 
hierbij de nadruk gelegd op het strekbuigen van 
het bandmateriaal. 

30. DOPPLER, E. 
Rationeller Einsatz mechanischer Abkantpressen. 
Blech 2 (1962) 4, blz. 211 - 214 

Een overzicht van de voornaamste constructieve 
uitvoeringen van mechanische afkantpersen wordt 
gegeven. Als meest kenmerkende typen worden 
genoemd de persen met constant aantal slagen, 
met poolomschakelbare motor, met twee aantallen 
slagen door afzonderlijke aandrijvingen, met aan-
dryving met wisselwielen en met verstelbare 
slag. Tevens bespreekt schrijver de beveiliging 
van de mechanische afkantpersen. 

12 



31. MAUCH, E. 
Vierwalzen-Blechbiegemaschineh. 
Maschinenmarkt 68 (1962) 45, blz. 19-23 

Schrijver bespreekt in dit artikel een aantal 
vierwalsenbuigmachinas. Hierbij worden een 
grote hoeveelheid constructieve details van 
deze machines beschreven en de v/erking en 
toepassingsmogelijkheden nader toegelicht. 

32. OEELER, G. 
Anstellkraft und v/alzenantriebsleistung bein 
Biegen von Grobblechen unter Walzenrundbiege-
maschinsn. 
Werkstatt und Betrieb 95 (1962) 10,blz.679-684 

Na een beschryving te hebben gegeven van do 
berekeningsmethoden voor de verstelkracht en 
het vermogen van walsen worden vergelijkingen 
gemaakt tussen de theoretisch bepaalde en de 
bij praktijkproeven gevonden vraarden. Gevonden 
v;erd o.a. dat niet de walsbreedte maatgevend 
is voor stelkracht en vermogen doch de leng
te van de kromming van de wals. Eveneens werden 
de mogelykheden onderzocht van het gebruik van 
holle walsen en van het omkeren van de walsen. 

35. OEHLER, G. 
Bestimmung der uindesteinspanntiefe beim 
Arbeiten mit Abkantmaschinen. 
V/erkstatt und Betrieb 2S(l'962) 11 ,blz.783-786 

Bespreking van de resultaten van metingen van 
de doorbuiging van boven- en onderbalk van een 
afkantpers. Tevens werden de binnenradius en 
de afwijking van de buighoek van 90° aan een 
afgekant profiel onderzocht. Het blijkt dat de 
buighoek die nodig is om een plaat 90° oin "te 
zetten o.a. afhangt van de plaatdikte en de. 
lengte van de inspanning. 

13 



54- OEHLER, G. 
Einflusz der Schenkelhöhe, der Stempelkanten
rundung und des Biegens mit und ohne Gegenhälter 
auf den Kraftbedarf und auf die Formänderung 
beim U-Biegen, 
litt.Forsch.ges.Blechverarb. (1962) 18, 
blz. 248 - 258 

Nadat een overzicht is gegeven van vroegere on
derzoekingen naar de invloed van de matrijsafron
ding, plaatdikte en smering op de benodigde 
kracht en de vormverandering bij het buigen zon
der tegenhouder in U-vorm, bespreekt dit artikel 
de resultaten van een zelfde onderzoek van het 
buigen met een tegenhouder. 

35. SCHUBERT, P.B. en J. BLOC-DFMOITT 
Cintrage des tubes. VIII. 
Machine Koderne 56 (1962) 634, blz. 25 - 31 

Dit artikel behandelt het warm buigen van pij
pen door middel van plooien, waarbij de werk
wijze en de machines worden aangegeven. Aantal 
en plaats van de plooien, die afhankelijk zijn 
van de buighoek en de pijpdiameter en de ver
lenging die aan het pijpstuk ontstaat worden 
besproken. Voorts wordt nader ingegaan op de 
verwarmingstyd en de wijze van verwarming van 
het materiaal. 

36. SCHUBERT, P.B. en J. BLOC-DUMONT 
Cintrage des tubes. IX. 
Machine uoderne ^ (1962) 635, blz. 22 - 24 

In dit gedeelte behandelen schrijvers het warm 
buigen van pijpen met grote diameters. De be
nodigde apparatuur, de verwarmingsmethoden, 
het buigproces en de afkoeling na het buigen 
worden besproken. 

14 



37. SCHUBERT, P.B. en J. BLOC-DÜIvIONT 
Cintrage des tubes. X. 
Machine Moderne ̂  (1962) 636, blz. 17-21 

Dit tiende artikel behandelt de pijpenbuigma-
chines waarby gebruik wordt gemaakt van hard
houten buigmatrijzen. De constructie en wer
king van een aantal van deze matryzen worden 
nader besproken. 

38. SCHUBERT, P.B. en J. BLOC-DUMONT 
Cintrage des tubes. XI en XII. 
Machine Moderne ̂  (1962) 637, blz. 30-32 
Machine Moderne ̂  (1962) 638, blz. 29-32 

Het voorlaatste artikel bespreekt het vervaar
digen van serpentines met de hand om een doorn 
of op een geprofileerde rol. Tevens wordt hier
in de vervaardiging van dubbele serpentines 
besproken. Het slotartikel beschrijft het bui
gen van pijpen met de hand, waarbij gebruik kan 
worden gemaakt van eenvoudige hulpmiddelen 
en buigapparaten. 

39. VEACH, W. 
Secondary operations combined with bending. 
Automation 2. (1962.O4), blz. 60 
Een korte beschryving wordt gegeven van de af
werking van stoelpoten uit staalbuis, waarbij 
deze poten o.a. plaatselijk vlakgedrukt en ge
bogen moeten worden. Voor het buigen wordt 
gebruik gemaakt van een speciaal aan dit doel 
aangepaste hydraulische buigpers. 
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40. WILDPORSTER, W. 
Ueber das Rohrbiegen auf Biegemaschinen. 
VJerkstattstechnik ̂  (1962) 8, blz.396-400 

Een overzicht wordt gegeven over buigapparaten 
en -machines die tegenwoordig gebruikt worden 
voor het in grote aantallen buigen van pijpen 
en andere getrokken profielen. De belangrijkste 
punten voor het verkrijgen van gunstige resul
taten bij het pypenbuigen worden besproken. 

RICHTEN 

41. COLLINS, L.W. 
Nonflat parts flattened. 
Machinery (N.Y.) 68 (1962) 7, blz. 127 

Voor het vlakken van uit plaatmateriaal ge
stampte en warmbehandelde onderdelen van tel
machines wordt een tweetons vlakwals gebruikt. 
De werking en toepassing van deze wals wor
den hier kort beschreven. Het blykt dat op 
werkstukken van 0,054 inch dik staal een to
lerantie op de vlakheid bereikt kan worden 
van 0,006 inch. 

42. MEIER, R. 
A tolerance investigation relative to cold 
forming. Example : flat compressing forming. 
Microtecnic (E) 1 6 (1962) 1, blz. 19-22 

De maatnauwkeurigheid by het niet-verspanend 
bewerken is tot op heden nauwelijks onderzocht, 
terwyl een systematisch onderzoek naar tole
ranties nog nimmer werd uitgevoerd. Schrijver 
toont aan de hand van een onderzoek van het 
eenvoudige vlakpersen aan welke moeilykheden 
zich op dit gebied voordoen. De verschillende 
invloedsfactoren worden nagegaan en de te be
reiken nauwkeurigheid onderzocht. 
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43. PAWELSKI, O. 
Richtkraft und Aenderung des Stabdurchmesseirs 
beim Richten von Blankstahl in Drei-Walzen-
Ri chtmas chinen. 
Stahl und Eisen 82 (1962.O6.2I), blz.836-846 

Schryver bespreekt de resultaten van een onder
zoek van het richten en strekken van ronde 
stalen staven. Nagegaan werden o.a. de invloe
den van de materiaalsamenstelling en de voor
afgegane bewerkingen van de staven op de beno
digde krachten bij het richten en op de diame
terveranderingen. Tevens wordt de methode voor 
het meten van deze grootheden beschreven. 

44. SLIGTE, J.G. 
Het richten en strekken van metalen. 
Polytechn.Tijdschrift 17A (1962) 14,blz.6l6-622 

Behandeld worden de voornaamste toe te passen 
methoden voor het richten en strekken van 
staf- en draadmateriaal. Hiertoe behoren o.a. 
het continu richten en het roterend richten 
van het materiaal. Tevens worden de werking 
en constructie van de hiervoor gebruikte 
machines beschreven. 

45. SMOLEIISKY, B.L. en fcl.A. ROHLBNKO 
Automat zum Richten von plattenförmigen 
Werkstücken. 
Masch.bau u. Pert.technik d. UDSSR 4. (1962) 2, 
blz. 95 - 94 

Beschryving van de constructie en werking van 
een nieuv/e richtautomaat voor schyfvormige 
werkstukken. Met de hier besproken machine is 
het mogelyk de werkstukkwaliteit belangrijk te 
verbeteren en eventuele bramen aan het werk
stuk te verwijderen. 
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TREKKEN 

46. BRÜHL, R. 
Das Hartmetall-Ziehwerkzeug, 
lîaschinenmarkt 68 (1962) I4, blz, 11-16 

Het belangrijkste gereedschap dat bij het draad-
trekken wordt gebruikt is de treksteen, die in 
vele gevallen uit hardmetaal wordt vervaardigd. 
In dit artikel worden de voornaamste kenmerken 
van trekstene.n besprolcen, o.a. de constructie, 
samenstelling sn eigenschappen van hardmetaal-
soorten, toepassingsgebieden, bevestigingsmetho
den, berekening van de geometrie en de smering. 

i':7. CREWE, L.C. en E.J. CRL̂ I 
Improving wire draws through proper lubrication. 
Tool and iianuf. Engr 48 (1962) 2, blz.67-68 

In een kort artikel bespreken schrijvers de 
toepassing van molybdeendisulfide als smeer
middel bij het trekken van roestvast staal
draad. Een overzicht wordt gegeven van de 
voordelen van dit smeermiddel vergeleken bij 
de conventionele middelen en de resultaten 
vai'i enkele toepassingen worden beschreven. 

.;.8. DEVElTifI, G. 
Einflusz von Werkzeugform und Schmiermittel 
beim Zie.hen von Aluminium 99.5-l^ohren. 
Draht 1^ (1962.05), blz. 223-231 

Bespreking van de resultaten van een onderzoek 
naar de invloeden op de trekkrachten by het 
trekken van buizen uit zacht aluminium met een 
uitwendige diameter van 11 tot 19 mm. De krach
ten veerden oscillografisch gemeten en de in
vloeden werden bepaald van de matrljsgeometrie, 
de. treksnelheid en het smeermiddel. Tevens werd 
de invloed van deze grootheden op de oppervlak-
-tefinish van de getrokken buis onderzocht. 
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49. GRÜNER, P. 
Das Kaltwalzen von Draht und Stabstahl. I. 
lîaschinenmarkt 68 (1962) 45, blz. 13-18 

In een tweetal artikelen wordt het koud trek
ken van draad en stafmateriaal behandeld. In 
dit eerste gedeelte bespreekt schrijver de in
vloed van het koud trekken op de materiaalei
genschappen en de spanningen die by het koud 
trekken optreden. Tevens wordt het gedrag van 
verschillende materialen bij het koud trekken 
onderzocht. 

50. GRÜNER, P. 
Das Kaltwalzen von Draht und Stabstahl. II. 
kaschinenmarkt 6Ô (1962) 48, blz. 17-22 

In dit tweede artikel worden de constructie 
en werking van verschillende draadtrekmachi-
nes beschreven en wordt de uitvoering van het 
trekken zelf besproken. Voorts wordt nog nader 
ingegaan op de constructieve uitvoeringsmoge-
lijkheden van de treks tenen. 

51. KAV/LATH, R. 
Wärmeentwicklung beim Kaltziehen. 
Pert.technik u. Betrieb ̂ 2 (1962) 10, blz.679 

Zeer beknopt wordt hier de., warmte-ontwikkeling-
besproken, die zich voordoet bij het koud trek
ken tengevolge van het omzetten van de vervor-
mingsarbeid in warmte en de wrijving. De voor 
het berekenen van de warmte-ontwikkeling beno
digde formules worden vermeld en de toepassing 
ervan wordt verduidelijkt. 
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52. MAGIE, P.M. 
Molybdenumdisulphide as an additive to wire 
drawing compounds. 
Scientific Lubrication JJ. (I962) 5,blz.l6-25 

Na een korte inleiding over het draadtrekken 
met of zonder smeermiddel worden de eigenschap
pen van molybdeendisulfide en de toepassing van-
dit smeermiddel bij het draadtrekken'besproken. 
O.a. worden hierbij behandeld de verbetering vau 
de produktiviteit, de vorm van het trekgat, het 
benodigd percentage molybdeendisulfide voor de 
diverse draaddikten en het verwijderen van het 
smeermiddel voor galvanische nabehandeling van 
de draad. 

53. SMIGEL, W.A. 
Molybdenum disulphide in dry v;ire drawing. 
Wire and Wire Products ^ (1962.O3),. 
blz. 331-332+404-./Î05 

Onderzocht werd welke invloed de toevoeging van 
molybdeendisulfide aan het smeermiddel heeft bij 
het trekken van draad uit koolstofstaal en roest
vast staal. O.a. werden hierbij nagegaan de in
vloeden op draadbreuk, krassen, doorsnedevermin-
dering, vermoeiingssterkte, rondheid en op de 
standtijd van de treksteen. 

FELCEl- Eir BORDELEN 

54. HET F0RC1:REIT, reduceren en uitzalen van pijp-
vormige werkstukken. 
Metaalbewerking 28 (1962) 5, blz.90-92 

Enige voorbeelden worden gegeven van de fabri
cage van vrèrkstukken uit pijpmateriaal die een 
buiten het normale liggende produktietechniek 
vereisen. O.a. worden besproken het forceren 
van roestvast stalen Venturibuizen, het reduce
ren van pjjpen op een reduceermachine en het 
uitzalen met dubbele wanddikte van pijpeinden. 
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5 5 . KRAALlilACHINES 
Metaalbewerking 21 (1962) I6, blz.316-321 

Kraalmachines zyn bij de plaatbewerking nuttige 
hulpmiddelen voor het aanbrengen van voren, 
het omzetten, dichtrollen, doorzetten en knip
pen. Na een bespreking van. de constructie van 
de centreerklemmen, waarmee ronde produkten 
in hun middelpunt worden vastgeklemd, geeft 
dit artikel in het kort een overzicht van de 
verschillende met kraalmachines uit te voeren 
bewerkingen en van de daarvoor benodigde ge
reedschappen. 

56. DRAEGER, E. 
Streckarbeiten mit Schweifwerkzeugen an Kraft
formern . 
Industrie-Anzeiger 8^ (1962) 25,blz.413-417 

Liet behulp van een forceerrol is het mogelijk 
op de forceermachine de randen van ronde werk
stukken uit plaatmateriaal meer of minder om 
te zetten. Schrijver bespreekt hier de construc
tie van een daartoe geschikte rol en geeft tal
rijke toepassingsvoorbeelden, o.a. het omzetten 
van de randen aan platte schijven en aan holle, 
uit plaatmateriaal vervaardigde vaten. 

57. LeGRAiJD, R. 
Hot dimpling of super alloys. 
American Machinist J1O6 (1962) 11, blz.96-97 

Speciaal in de vliegtuigindustrie ontmoet men 
de moeilijkheid dat het by gebruik van zeer harde 
legeringen en uiterst diznne plaatdikten onmoge
lijk is koppen van klinknagels e.d. te verzinken. 
Een oplossing is gevonden door het materiaal 
rond het gat door te zetten met behulp van een 
elektrisch verwarmde stempel en matrijs. Het 
principe en de werking van deze methode wor
den kort beschreven. 
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58. OEHLHÄ, G. 
Oelhydraulisches BSrdelumkantwerkzeug. 
Werkstatt und Betrieb ^ 1 (1962),6,blz.379-380 

Een beschryving wordt gegeven van de construc
tie en werking van een vrij eenvoudig te be
dienen hydraulisch bördelgereedschap. Het ap
paraat vrordt door onder druk staande olie be
diend. In de constructie is een verende 
tegenhouder aangebracht. 

59. OEIILER, G. 
Zur Normung der Sickenmaschinen. 
Blech 2 (1962) 6, blz. 522-324 

Vergeleken bij andere machines voor de niet-
verspanende bewerking zijn de mogelijkheden tot 
normalicatie bij de voormachines maar zeer be
perkt. Schrijver toont aan dat de normalisatie 
en standaardisatie bij deze machines alleen 
kan berusten op de bevestigingsmogelijkheden 
van de gereedschappen. Hiervan uitgaande doet 
schri/iver een aantal voorstellen voor normali
satie van dé voormachines. 

60. SCHRÖDER, P. 
Einsatzmöglichkeiten moderner Drückmaschinen. 
Blech 2 (1962) 5, blz. 276-280 

Dit artikel behandelt in het byzonder het kali
breren, omkralen en felsen. Bij het omkralen 
worden het in- en uitwendig kralen, het kraal-
gereedschap en enkele kraalvarbindingen bespro
ken. Bij het felsen bespreekt schrijver o.a. de 
verschillende felsvormen, toepassingsmogelijkhe
den, het felsen met de hand, hydraulisch en au
tomatisch felsen, het felsen van ovale werk
stukken en de voorbewerking van werkstukken 
voor het felsen. 

22 


