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SPIS RZECZY
A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

I. ARTYKULY WSTEPNE

Str.
»GlIdwne zadania techniczne przemystu bu-
dowy maszyn‘ . 241—242
pInzynierowie i techmcy—mechamcy W szere-
gach” wyborczego Frontu Narodowego®“ . 409-—411
»Najwazniejsze zadania przemystu maszynowe-
go w Swietle VII Plenum KC PZPR“ . 361—362
sNowa Konstytucja utrwala osiggniecia i zdo-
bycze ludu polskiego* g 49
»1 Maja Swieto Pracy — Swu:to NoweJ Kon-
stytucji“ 5 . 193—194
»Od Manifestu PKWN do Konstytucn Pol-
skiej Rzeczypospolitej Ludowej* 289—290
wPracownicy przemysiu — Pierwszemu Oby-
watelowi 145

»Program dzmlaln;)sm SIMP W roku 1952/53“ 991292

,»Przyjazn, pomoc i przyktad ZSRR 457—458
»Irzeci rok wielkiego planu‘ 1—2
II. ARTYKULY GEOWNE
Ankiewicz Andrzej inz.-mech. ,,Uwagi o kon-
struowaniu przeciggaczy do otworow 305—308,
: 371—374
— ,,Uwagi o konstrukcn nakroju narzy-
nek okragtych* 164—166
Albinski Kazimierz inZ. ,,Termoelektrohtycz-
ne ostrzenie narzedzi skrawajgcych® . .474—477

— ,,Elektroiskrowe ulepszanie ostrzy mnarzedzi
skrawajacych® . SRt

Baranowicz Roman inz.- mech ,,Zabezpiecza—
nie pras mimosrodowych i korbowych przed
skutkami przecigzenia‘ Z

Bgk Stanistaw mgr ,,Co mechamk powinien
wiedzie¢ o optyce geometrycznej® . 341—345

Bohdanowicz Joézef ,Liczymy elekirycznie® 82—83

Bosiacki Kazimierz inz.-mech. ,Smarowanie
mlotéw parowo- pometrznych i sprezarko-

309—312

116—119

wych* q 323—327

— ,,Mloty przemwblezne : - 381—387
Bukowski Piotr inz.-mech. ,,Obhczame nacis-

kéw pras i energu miotow* . 266—270

Cegielski Wacltaw inz. ,Spiekane Iozyska po-

rowate samosmarujace® . . 75—81
Chrzanowski Marian inz. ,,Ultradiwrieki i ich
zastosowanie w przemysle metalowym®  346—350
Czapski Leon inz. ,/Tolerancja kosztuje® 179—181
Dobrowolski Janusz inz. ,Polerowanie glek-
trolityczne‘ i T e 328—332
Gebalski Stanistaw mz ,Miedziowo—olowiowe
stopy tozyskowe i ich zastosowanie* 223—2217,
271—274
Gorski * Eugeniusz inz.-mech. ,,Glowice fre-
zarskie stopniowe‘ 419—422
Gutowski Witold inz. ,,Frezowame rowkow ko-
lowych o duzych promieniach® . 207—208

Jarocki Jan inz.-mech.
kuznicza* A s e 317—322
Jozefik Andrzej mz -mech ,Uwagi na temat
jako$ci frezéw odlewanych metoda wosku

sNowoczesna technika

Str.
traconego‘ D e 108—111
— ,,Jakos¢ narzedm Wytwarzanych metoda
hukowego napawania elektrodami ze stali
szybkotnacej ESW 18 3 505—509
Kaczmarek Jan inz.-mech., Sadowskz Andrze]
inz.-mech. ,Dokladno$¢ powierzchniowa w
obrobce skrawaniem* e P 243—249
Kawecki Wtadystaw inz.-mech. ,,Wytyczne do
zmniejszenia zuzycia wiertet krgtych i po-
glebiaczy* 423—425
Kotakowski Jerzy prof dr mz ,,O poczatkach
przemystu budowy maszyn w Polsce* . . 97—102
Kosieradzki Pawet inz.-mech. ,,Cy]anowanle ga—
zowe'* 3 147—150
— ,,Obrébka 01ep1na Wysoko chromowych stali
narzedziowych* 5 s 332—335
Kowalski Jan Stefan ,,Suwnnarkl“ 124—126
— ,,Dokonywanie pomiaréw suwmlarkami“ 176—179
— ,,Bledy suwmiarelqi pomiaréw przy ich uzy-
Cluses . 228—230
Kowalski Jozef mz ,,Wydmaly remontowe za-
Kkladow budowy maszyn® . 103—105
— ,,Drogi i sposoby przedlu_zema zywotnosm
obrabiarek 512—515
— ,,Szlifowanie plowadmc 'obrabiarek pod-
czas remontu . 206—207
Kowalski Wiestaw inz.- mech ,,Narzedma odle-
wane ze stali szybkotngcej 59—63
: 105—108
Kosciolek Zbigniew ,Uchwyty hydrauliczne
z masg plastyczng* : 262—265
— Zasady konstruowania ucawytow Z masg
plastyczng® . . 3 313—317
Kosciotek Zbigniew i Natanson Wzktor inz.
sUniwersalne slwpowe plzyrzady wiertar- :
skie‘ A 483—488
Krawczuk Eugemus7 mz mech ,Porownanie
gwintoéw metrycznych zlgeczmych wedlug
norm polskich i radzieckich® . : 478—482
Ksiezycki Tadeusz inz.-mech. ,,O wyborze pras
do ttoczenia* e 170—173
Kunstetter Stanistaw mz mech ,,Noze diamen-
towe* . 64—65
Lamowski Maman ,,Rowkl w1or0we gwmtow-
nikow* 5 S 11 —11:3
— ,,Docieranie narzynek oklaglych“ 156—158
Latoszek Jan inZ.-mech. ,,Podzielnica o rozsze-
rzonym zakresie podziatu‘ 250—253
Zowczynski Lestaw inz.-mech. ,Pomiary mna
uniwersalnym mikroskopie pomiarowym
produkeji radzieckiej UIM 21¢ 336—341
— ,,Pomiary na aptimetrze poziomym produk- :
cji radzieckiej* . e 492—495
Mackiewicz Stanistaw inz. ,,Sprawdzqany gwin-
towe* . 5 32—37
Marciniak Zdzzstaw mz —'mech ,,Pro‘cesy prze-
robki plastycznej“ . . Areas 523—528
Markowski Stanistaw inz.- 'mech ,»wSzybkoscio-
we frezowanie gwintéw na tokarce 12—15
— ,,Przystosowanie tokarki do szybkosciowe- .
° go frezowania gwintéow* . . . 150—153
Matczynski Feliks inz.-mech. ,,Klucze specjalne
i ich zastosowanie* FRatET 399—402




Str.
Miracki Jerzy ,Wytwarzanie wiertel kretych
metoda walcowania i skrecania® , . 213—216
— ,,Montaz wrzecion szlifierek do otworéw‘ 415—418
Mierzejewski Czeslow inz.-mech. ,Nowe pol-
skie tokarki zunifikowane ST 195—203
Mierzejewski Jerzy inz.-mech. ,,Cel i sposoby
pomiaru sit skrawania®“ . . . . 298—303
367—370
Mermon Wilodzimierz inz.-mech. ,,Technologicz-
no$¢ konstrukeji przedmiotéw obrabia-
nych na tokarkach® . . . 53—58
— ,,Technologicznosé konstrukcn przedmio—
tow obrabianych na wiertarkach® . 216—220
— ,;Technologiczno$é konstrukeji przedmiotéw
obrabianych na wiertarko-frezarkach® . 377—381
— Technologiczno$¢ konstrukcji przedmiotéw
frezowanych* Ao i o 427—430
— ,,Obrobka p1ersc1en1 tlokowych podwoj-
nyehiss = R e e 519—522
Moroz Piotr in2. ,,Przemysl obrabiarkowy
w Planie 6-letnim* 50—52

Moszynski Wactaw prof. dr mz »W sprawie
metodyki nauczania rysunku technicznego 509—512

Ogerman Jerzy ,,Technika metalograficzna® 120—124

— ,,Zastosowanie elektrolitycznego polerowa-
nia w metalografu“ S

Perzyna Feliks inz.-mech. ,,Dokladnosc i spoeo-
by mierzenia §ruby pociagowej* .

— ,,Dokltadne posuwy Srubowe . 534—538
Pietrzkiewicz Tadeusz inz.-mech. ,Pare uwag
o obrébee i btedach ksztalttu otwordow .

— ,,Automatyczne przyrzady kontrolne
Rybica Emil inz. ,,Usprawnienie transportu we-

390—395
442—446

274—278
395—399

wnetrznego w kuzniach® . e 127—129
Sadowski Andrzej inz.-mech. ,Przemystowe
metody kontroli gtadkosci powierzchni®“ . 293—298

Szczecinski Zdzistaw inz. ,,Stosowanie spawa-
nia do oszczednosSciowej produkeji narzedzi
skrawajgcych® . . :

Szymala Wactaw inz, ,,Plly segmermtowe — kon-
strukcja i wykonanie®

Trzecinski Gustaw ,,Wytwarzame nozykorw do
glowic gwinciarskich promieniowych

Tuszynski Jan inz.-mech. ,Zgrubne nacinanie
gwintu w gwintownikach szlifowanych*

209—212
257—261
159—163

515—518

Wolski Leonard inz. ,,Optimetr i ultraopti-
metr . .439—442

Wotk Romuald znz -mech ,,Wartoém kalkula-
cyjne przy szybkosciowym toczeniu® . 21—27

Woéjcik Zygmunt inz. ,,Mikrotwardo$é i makro-
twardos¢ metali . R e 27—31

Wroéblewski; Wieslaw in2z. ,,Okrawanie odku-
wek matrycowanych* ; . 7175
115—116

Zacharzewski Bolestaw inz. ,,Wykorzystanie
ztomu spiekanych weglikéw* 253—256

Zajge Leon inz. ,,Zgrzewanie nozy ‘tokar:skich“ 154—156
Zielinski Andrzej inz.-mech. ,Zastosowanie
hydraulicznego napedu i sterowania w obra-

biarkach* 3—9
— ,Hydrauliczne ulza;dzeme do toczema ko-

piowego* . E 5 363—367
Zak Hanna in3. ,,Precyzyjne odlewarue narze-

dzi metoda wosku traconego .. 1821
sAutomat do wykonywania czeéci z drutu®
i s % 175—176
,,Automatyczne oddZIaly fabryczne i automa-

tyczne wytwornie w ZSRR . . 463—465
»Filmy instruktazowo- szkolemowe 3 83
,,Kalbowame rur z magrzewaniem 1ndukcy3-

nym‘ M. B.) X 221—222
,sLeningradzka konferencja technologiczna“

WG ran e 66—67
»Leonardo da V1nc1“ W G . . . . b40—b42
,mLikwidacja mewykorzystanych maszyn‘ . . 182
,Liamacz wiéréw PB stosowany przy szybkos$-

ciowym toczeniu®“ W, N. 465

»Mistrz — odpowiedzialnym klerowmklem ze-
spotu® 129
,Nacinanie gwmtow skladanymx nozami w1e-
lokrotnymi z weglikow spiekanych® K. P.
. ,Nagrzewanie metali i stopow w elek‘oroli-

68—69

Str.

cie“ inz, P. Kosieradzki % 528—533
sNalutowywanie plytek z weghkow spieka-

nych przy pomocy pradow wysokiej cze-

stotliwosci“ S. K. . 468—473

»Narzedzia skrawajace z ostrzaml zalefwanym1
staliwem* inz. Wiestaw Kowalski 375—3717
»Normalizacja uniwersalnych przyrzadow
i uchwytéw do obrébki skrawaniem‘ Z. K. 166—170

sNowe Polskie Normy*‘ 205
»Noze tokarskie z mecharmczme zamocowany-

mj plytkami z weglikoéw spiekanych® in2.-

mech. Kazimierz Bardadin 425—426
»Odtwarzanie wad metalu metoda ultradzwie-

ku* inz, M. Chrzanowski 538—540
»,0O maszynach kuzniczych* . 431—437
,»,O niektérych nowych osiggnieciach radziec-

kiego przemystu obrabiarkowego¢ 459—463
,,Ostony zafbezpieczajace przy szybko$ciowym

frezowaniu®“ Z. K. i W. N. . . . . 466—467
»Podreczny warsztatowy przyrzad do pomiaru

twardosci“ H. Ch. . 181—182
»Podwyzszenie wydaJnosm strugarek podhlz-

ny:chi S Ke =P 63—64
,Przecigganie obrotowe kol stozkowych 0 ze-

bach prostych®“ Z. K. & . . 16—18
»Przyrzad do szhfowama malych trzp1en1o—

wych nozy Fellowsa* W. N. 496—497
,Rozwalcowywanie tulejek cienkoéciennych“

W. N. i R RS AT e 542
sSpeczanie elektryczne* ., . . . 488—491
,»Spos6éb zmiany twardosci tarcz S$ciernych*

inZeW. Gz, 3 174—175
,,Tloczeme metoda c1agn\1ema hydrauhcznego

inz. M. Ch. . . . . 387—389
,Uniwersalny przyrzad do toczema otworow

szeSciokatnych® D. W. . .. 430—431
,Urzadzenia do sprawdzania poloienia wa-

6w W. N. 497

,Urzadzenia do t}u.mlema drgan tokark1“ K 12 304——305
»Wykonywanie dokladnych tarcz podziato-

wych* Zb. K. . SN 69—T1
,Wykorzystanie tokarek wielonozowych do

obrobki szybko$ciowej“ K. P, . 203—205
»Zastosowanie ultradzwiekéw do czyszczenia

przedmiotéw metalowych* M, Ch. 446

»Zbiorka metali niezelaznych® . R 261
HZimna przerobka plastyczna mna fkowarkach“
Z e 5 437—439
»Znaczenie gos.podarcze weglik(’)w srpiekanych
w obrobce skrawaniem i przerébce plastycz-

nej* 10—12

III. POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Kunstetter Stanistaw inz.-mech. ,Podstawy
klasyfikacji narzedzi skrawajgcych® . 130—134

IV. RACJONALIZACJA I USPRAWNIENIA
Biernawski Witold prof. dr inz. ,,Wspolpraca

naukoweéw i praktykéw . . 38—39
Chmielewski Heliodor inz. -mech ,,Mechamza-

cja pracy‘s . . 279—280
Muszynski szgmew znz —mech ,,Rola wyna-

lazczo$ci w produkeji planowanej* . 135—136
Terczynski Eukasz inz. ,,Tematyczne kierowa-

nie ruchem wynalazezym® . . 447—448
Witkowski Henryk ,,Walczmy o najoszczedniej-

sz3 gospodarke metalami niezelaznymi®  183—184
Zahn Bogdan inz. ,,Tworcza inicjatywe racjo-

nalizatoréw kierowaé na witaSciwe tory* 231
»Atrament do wytrawiania napiséw na me-

talach 13—

,Dwie mnarady‘ 403
»Erezowanie g!eboklch przec1ec w pretach“
12, <10), 185
,,Glowma frezowa do obrébkl szybkosmowej“
inZE W W s R 89

sImadto uruchamiane pedalem“ Z K s 352
,»Imak wielonozowy 2z urzadzenlem podziato-

wym® F. M. .5 s e e 281
»Instrukcje Technolomczne“ 5 Sowieieet 85
»Katowa przekladnia dla cqunlka“ s et 40




Str.
,Kleszeze do zaginania podkladek zabezpie-

czajgcych® 88
,,Mack1 ze wskazmkarm odlchylek do mlerze-

nia wewnetlznych wymiarow W. Gr. 233
,,Montowanie opon® . it S5 s 41
,Narada w sprawie wynalazczosm Yk 184

,Narzedzie do czyszczenla i wyrownywama
krawedzi blach po cieciu palnnklem acety~
lenowym* . 354

,,Nastawxame glebokosq ukrawama przy nac1-

naniu gwmbow Wo K. . 86—87
»Nastawianie noza w wytajczadle“ A O 354—355
,Normalizacja — nowa dmedz‘.ma prac racjo-

nalizatorskich‘ 5 3 85
,Nowe gabinety techmczne 5 . 280
»Nowy Regulamin Klubow Techlmku i RBC]O-

nalizacji* . . 136
,,Obliczanie naplema wgtepnego W smubach“

RSN s 404
,;Obrobka na tokarce otworow Lo} dokladmym

rozstawieniu®“ A. O. . 282
,Obrébka powierzchni kuhstyoh na frazarce

uniwersalnej* . 42
,,Obréownywanie pil tasmowych i tamczowych“ 138
,Obrotowy kiet tokarski do obroblki szybko-

Sciowej“ W. N. . 3 500
,,Ochraniacze warsztatowych erW1 wahadlo-

wyehss iy e e 89
,,Odznaczenia 1ac;o¢nahzatorow el 5 85
,,Opcrawka do mocowania tarczy szhflerslne]

garnkowej ma szlifierce do ostrzenia na-

rzedzi® . .. . . 87—88
,Oprawka do zlamanych Wler¢e1 .kretych“ ¢ 1317
»Oprawka specjalna do narzynek okraglych“ :

M. Samsonowicz .. . 449450
,,Oszezedzajmy wegiel i elektryczmosc e 39
»O tytul mistrza jakoseci® . . 280
,,O wzmozenie akcii w=polzawodn1ctwa pracy‘ 184
,Poglebienie wspélpracy inzynieréw z robot-

nikamit Zb. M, . . 232
,Pomiar luzu mledzyzabnego W kolach zeba-

tyeh e Ze FE e s 352
., Pomyvsty racionalizatorskie pracowmkow 7a-

ktadéw 1 Maja w Pruszkowie inz. A. Rad-

wan 544—547
.Pokaz 'rechnncznvch f11m0W mstrukta‘zowvoh“ 280
LPomyslny rozwdj ruchu racjonalizatorskiego

w I kwartale br.« Fenernmsleas et el 500 8()
,Poradnia dla racjonalizatoré6w®* . . . . 280
,Poradnia dla wynalazcow i racjonalizato-

T O Wi i e e Lo S S R iR R R E e T e 1 )
»Pozvtvwne wyniki prac racjonalizator-

skichf = o, e S S 85
,,Prosty nrszad do sprawdzania potwyro-

béw kot stozkowych inz. W. Cz.. . . . 86
Prosty sprawdzian kolisto$ci otwordw® . . 404
»Przeciaganie rowkéw Srubowych® inz. Wt

Wasiliew . . s L 41
,,Przeszlifowywanie how tokarsklvch“ s 41
»Przyrzad do sprawdzania prostopadtosci osi

otworu do czota przedmiotu® W. N. S 404
,»Przyrzad do sprawdrzvani;a wspélosiowos’ci .

watow* W. N. 2 450
,Przyrzad do us:uwama zadzmrow w otwo- :

rach poprzecznych od $rodka rury“ K. O. 232
»Przyrzad do wycinania otworow okraglych

w  Dblachach® . . 86
,,Przyrzad do karawama otwarow poprzecz—

nych w tulejkach . : 136—137
Przyrzady do pomiaru kata tnatarma gwinto-

wnikow i narzynek* J. Kow. : 355
,,Rancmna]ne o$wietlenie podmnosi Wydajnoéé

i jako$¢ produkcji“ H. Ch. £ 403
,Racionalizatorzy — laureaci nagrod S’cahnow—

skich® . . 498
,»Regulacia noza w tha'czadle za vpomOsca smu-

by réznicowej* inz. L. Czapski . . . . 87
,,Rozwaﬂcowywanue gniazd zaworow Z. K. ¢ 353
,Rozwd6j ruchu wynalazczego® . . . . . 403
»Sercowka dwuramienna“ Z. K. . 352—353

v

Str.
»Skrobak z przylutowana plytka® inz. W. W. 88—89
»wokrobak do usuwania zadzioréw przy otwo-

nRajchst = 89
WSprawdzanie b1c1a p1ersc1enu lozy=1k toc7-

nych=Z " Kae 3 354
oprawdzanie polozenua osi plrzeklawdm kato—

WChSSZEuRes sl =i 353
»oprawdzanie zarysow ewolwentowyrch bez

uzycia specjalnych przyrzadéw* W. N. 498—499
»Oprezynowy sprawdzian réznicowy H. Ch. 40—41
»Uchwyt tokarski do obrébki wyjsciowej ma-

tych cylindrow* Henryk Andrzejewski . . 40
»Urzadzenie do demontowania stozkowych

tozysk tocznych“ W. N. . 449
»Urzadzenie do toczenia xstomkow“ K O R 234

»Urzadzenie podchwytujace tancuch podnos-
nika kubetkowego w przypadku zerwania

sie* 288
,,Umzspdzeme do sprawdzama pravvldlowosm

potaczen Wlelowypustowych“ Wl 7, 449
»yUsprawnienie mocowania przedmiotdw na

szlifierce do gwintow* . . 281
»Usprawnienie ustawiania noza przy toczemu

stozkéw* inz. L. J. Czapski . . 450
»Wycigganie tulejek ze slepych otworow“

180 10); 185
,,Wylkona,me smby dwustu‘onne] fo} klsz‘talcie

litery U“ K. O, 232—233

,,Wykonywame waskich kanalow w drew-
nheSEes .. 0 233—234
» Wytaczadio do automatycznego Wykonywama

podcieé¢ w diugich-otworach® F. M. 280—281
» Wytyczanie tematyk1 racjonalizatorskiej

HeGhes e bt T, 351
wZabezpieczenie f1 ez6W przed zlamaniem*

inz, W. W. SR TR S INAT 88
»Zabezpieczenie narzedzi plzed wypadaniem

z milotkdéw pneumatycznych* . 88
»Zabezpieczenie przed Wypadme:(nem blawch

z Kkleszezy dzwigu®“ . 352
,Zabierakowy kiet do szhfowama na,rzedm

irzpieniowyichS WiaNe o - e s ey 498
»wZacisk linowy** 137—138

wZaktad badania i rozpowczechnlama przo-

dujacych metod pracy, . . : 184
»Zastepczy sposéb wyrobu pr oszku évcier—
nego“ . . 136

,Zatyczka do kloclxow hamulcowych w W0z~

kach tendra parowozowego® . . 41—42
wZawor dodatkowy do wypréznienia buth ze

skroplonym gazem* 281—282
,,Zderzak do ustawiania noza do plamwa—

M ANECRERE ) i s 185
,Ziom metalowy i widry cennym surowcem

hitniczymSHEiC has s i S eta 84

V. SKRZYNKA TECHNICZNA

43—44, 90—91, 139—141, 186—189, 235—236, 356,
405—406, 451—452.

VI. BIBIOGRAFIA

Azarow A. ,,Automatyzacja obrébki na tokar-
kach* W, G. . 45
Ansjerow M, kand. nauk techn ,,Uchwyty i
przyrzady do tokarek i szlifierek do okra-
glego szlifowania“ prof. inz. W. Mermon 190—191
Berson Lucjan mgr inz. ,Rury fluoryzujace*

inz, Roman Kurdziel S 92—93
Bryjak E. inz. i Zacharzewski B. inz. ,Meta-

lurgia proszkow w Planie 6-letnim*“ P. K. 453
Gadasin M. N. Gellert, I. W. £uczagin, L. I.

Roza ,,Napilniki® S. K. . . 502
Glinski erc*es%aw mgr inz. ,,Urzadzema prze—

nosnikowe w przemysle metalowym inz.

JansUngers.i= 550
Gosztowt Leon mgr inz.- mech ,,Uszczelmema“

inz.-mech. Marian Krainski . . . . . 284




! Str.
Gulko M. M. ,,Awtomaticzeskije linii stankow*

Wei G 3 501
Hoare W. E, ,,Cynowame na gorqco“ 12 K : 93

Kiefer R. dr i Hotop W. dr ,,Metalurgla Prosz-
kow i materiaty spiekane“ inz. Edmund Bry-

AR . 237—238
Kuczewski Wiadyslaw prof mz ,,Me‘calurgda

zelaza‘ inz.-mech. M. Kozlowski .. . 407
Lerman S. D. ;Optyk przyrzadowy* inz. -mech

L. Wolski . . 550

Lesz Mieczystaw inz. ,,MechamzaCJa gormczych
rpbot przygotowawczych i metody szybkoé-
ciowe’* inz.

Lewis W. R. ,Lutowanie miekkie* P K

Lapinski Jozef mgr inzZ.-mech. ,,Metahzacja
natryskowa* mgr inz. J. Chudzinski . . . 454

Maruszkiewicz Mieczystaw i Haas Jerzy ,Wa-
dy hutniczych wyrobéw stalowych® P. K. 357

Mermon Wtodzimierz mgr in2. ,Zasady kon-
strukeji przyrzadow, uchwytéw i sprawdzia-

46—47

néw specjalnych inz.-mech, R. Wolk . . 142
Motoczek W. inz. ,Remont turbin parowych*

inz, Andrzej Konarski . . . 407
Murski Cezary inz. ,,Uzbrojenie walcow i opro-

wadnice inz. Jozef Gorecki 5 284

Nowikow M. ,Konstrukcja przyrzadoéw monta-

zowych* prof. W. Mermon Sl 453—454
Potiechin A. W. ,,Kombinirowannaja kowka-

sztampowka na kriwoszypnych presach*

NP B 143
Przegalinski Stamstaw mz ,,Katahog stah kocn—

strukeyjnych“ P. K, 5 237
Przychodzki Jan inz. ,,Straty 1c1smema W arr-

maturze wodociggowej“ in2. K. Bosiacki s 502
Romanowski W. docent ,,Ttoczenie wielotakto-

we' Z, M. 46
Roszkowski Stanistaw in2. ,Bezpieczenstwo

pracy przy pedniach® inz. A. W. 357—358
Russian S, in2. ,Normowanie techniczne w od-

lewnictwiesinzs Sarr it S s 359

»Wzorce gltadkosci
Kaczmarek

Sadowski Andrzej mgr in2.

powierzchni* inz.-mech, J. 550—551

Ignacy Brach . ; 92

Str.

Sidorenko A. K. ,,Proglr-esls»ivmoje zubofrieze-

rowanje“ S, K. 5 501—502
Smirjagin A. P. i S’pagm A, J ,,Stopy cynowe

i ich stopy zamienne® inz. Stanistaw Ge-

balski % LR s ket & e ST 191
Staub Fryderyk prof mz ,yZastosowanie mi-

kroskopu do badania stali“ P. K, Rpesotiiis vl 502
Totloczko Bolestaw prof. ,,Kotly parowe’ inz.

J. Zagérski . S e 45

Troskolanski Adam Tadeusz mz mech »HYy~
dromechanika techniczna‘“ inz. St. Zienko-
Wi . 143
Turulow N. A ,,Wysokoprmzwodmemme frle- :
zerowanje torcewnymi dwuchkromocznymi

friezami“ S. K. o et e e ooE 502
Walewski Adam mz ,Dirabiny. Wiskazowki
bezpieczenstwa i higieny pracy* W. Gr. 3 191

Wielichow P. inz. ,Montaz konstrukcji stalo-
wych® inz. K. Pawlicki A
Wotoszyn Stanistaw mgr inz. ,,Wykaz materla-

6w stosowanych do wyrobu urzadzen od-
pornych na korozje“ inz..P. K. ; 283
»Czasopisma mnadestane 94, 143, 191——]92 238, 284—
285, 360, 454—455, 551—552. SEra
w1z opyta nowatorow i stachanowcow mstru-

358—359

mientalezykow Ileningradzkich zawodow*

S RS s A s R e R T S e e 501

»Proizwodstwo i eksploatacja instrumienta‘

SheKee SRE T BN o 501
189—190

,»Maly Poradmk Mechanuka“ . :
,Poradnik encyklopedyczny Budowa Maszyn
t. IV. Projektowanie zakladow przemysto-

wyech® inz.-mech. W. Jurewicz . . . . 358
,Poradnik techniczny ,.Mechanik‘ S e 93
,,Skandal, jakich... Wlele SR S 93

VII. WIADOMOSCI SIMP
48, 95, 239—240, 286—287, 408, 503—504.

VIII. KRONIKA
47, 96, 144, 192, 240, 288, 456, 552 .

SPIS,ARTYKULOW WEDLUG DZIEDZIN WIEDZY

EKONOMICZNE ZAGADNIENIA —

RACJONALIZACJA

Str.

Biernawski Witold prof. dr inz. ,,Wspodipraca
naukowcow i praktykow : 38

. Chmielewski Heliodor inz.- mech ,,Mechamza-
cja pracy* 2 S 279—280

Kowalski Jozef inz. ,,Wydzuaiy memontowe za- :

ktadow budowy maszyn“ : 103—105

Moroz Piotr inz. ,Przemyst obrabiarkowy
w Planie 6-letnim‘ R . . 50—52

Muszynski Zbigniew inz.- mech ,,Rola Wyna—
lazezo$ci w produkeji planowanej 135—136

Terczynski Zukasz inz. ,,Tematyczne kierowa-
nie ruchem wynalazezym® 447—448

—  Nieco wiadomos$ci o ruchu raqonahzator—
skim w ZSRR% 543—544

Witkpy)ski Henryk ,,Walczmy o nansz:czed—
niejsza gospodarke metalami niezelaznymi® 183—184
Zahn Bogdan inZ. ,,Twoércza inicjatywe racjo-'

nalizatorow kierowaé na witasciwe tory* : 231
»Dwie marady . . s 403
,»Giowne zadania techmczne pmemyslu budo-

Wy maszyn‘“ . 3 241—242
»Instrukeje technologlczne“ Bop s T 85
»Likwidacja niewykorzystanych maszyn“ e 182
»Mistrz — odpowiedzialnym kierownikiem ze-

SPoTusE i s 129
»Najwazniejsze zadama prze«mysl‘u m szy—

nowego w Swietle VI1 Plenum KC PZPR“ 361—362

Str.
,Narada w sprawie wynalazczos§ci‘ : 184
,Normalizacja — nowa dmedzuns, prac (I‘aCJOIla-
lizatorskich“ . S s ST e 85
s,Nowe gabinety techmczne 4 230
,Nowy Regulamin Klubéw TeChﬁ‘l'lkl i RaCJona—
lizacji* : e S 136
,;Odznaczenie ralc;lonahzatxorow ; PR 85
,,Oezczedzajmy wegiel i elektrycznosc T 39
O tytut ,,rrms'orza jakoscis . . 280
50 wzmozeme akcji Wspolzawodmctwa pra-
CYirke . 184
,,Poglebleme Wspolpracy mzymenrow z r0b0t~
nikanis ZbalVl === et 232
»Pomyslny rozwéj ruchu 1aCJona11zaL0rskledo
w I kwartale br. A 280
., Pomysty rac30nalmato1<k1e placowmkow Za-
ktadéw 1 Maja w Pruszkowie inz. A. Rad-
wan RS 544—547
,Poradnia dla racwnahzatorow . : 39
,Poradnia. dla wynalazcow i raCJonaLzatorow 39
,,Pozytywne wyniki prac racjonalizatorskich® 85
»Racjonalizatorzy — laureaci nagréd Stalinow-
slaichSasas B e 498
,Racjonalne osw1et1en1e podnosl wydajnoéé
i jakoscEprodukcjitSERRCh ey s 403
»Rozwo06j ruchu wynalazczego* . . . . . 403
»ITrzeci rok wielkiego Planu 1—2
, Wytyczanie tematyki 1ac10nahzat0r<d{1e3“
HT Ch. Gt 351
»Zaktad badanmia i rozpowszechmama przodu—
jacych metod Pracy b s cnes i vl s 184

v




Str.
»Zatyczka do klockéw hamulcowych w woéz-
kach' tendra parowozowego‘ . R 41—42
ELEMENTY MASZYN
Cegielski Waclaw inz. ,Spiekane ozyska po-
rowate samosmarujace* St e [o—8
Krawczyk Eugeniusz inz.-mech. ,Poréwnanie
gwintow metrycznych ziacznych wedlug
norm polskich i radzieckich® . 478—482

Moszynski Waclaw prof. dr inz. ,,W sprawie
metodyki nauczania rysunku technicznego® 509—512

HISTORIA NAUKI I TECHNIKI

Kolakowski Jerzy prof. dr inz. ,,O poczgtkach
przemyshu budowy maszyn w Polsce® . . 97—102
,Leonardo da Vinci“ W. G. . 5 540—542

MATERIALOZNAWSTWO
METALOZNAWSTWO I METALOGRAFIA

Cegielski Wactaw inz. ,,Splekane tozyska po-

rowate samosmarujace“ ¥ 75—81
Gebalski Stanistaw inz. ,,Mledzmwo olowxowe

stopy tozyskowe i ich zastosowanie* 223—2217,

: 271—274
Ogerman Jerzy ,Technika metalograficzna® 120—124
— ,,Zastosowanie elektrolitycznego polerowa-

nia w metalografii* 390—395

Witkowski Henryk ,,Walczmy'o naJoszczedme]-
szg gospodarke metalami niezelaznymi‘ 183—184
Wojcik Zygmunt inz. ,Mikrotwardos¢ i makro-

twardoeséometalitt i Sl s 27—31
Zacharzewski Bolestaw inz. ,,Wykorzystanie
ztomu spiekanych weglikow . 253—256

»Atrament do wytrawiania napiséw na me-
talach® = . 137
,,Odtwarzame wad metalu metoda ultl adzwu:—

ku inz. M. Chrzanowski . 538—540

»Zastepezy sposéb wyrobu proszku éc1ernego 136
»Zbiorka metali mezelaznych“ 5 ; 261
»Ztom metalowy i widry- cennym surowcem

hufniezypmES . ICh St s s S 84

NARZEDZIA

Albinski Kazimierz inz.-mech. ,Elektroiskrowe
ulepszanie ostrzy narzedzi skrawajgcych® 309—312
— Termoelektrolityczne  ostrzenie narzedzi
skrawajacych* 5 .« 474—477
Ankiewicz Andrzej inz.- mech ,,Uwagl o kon-
strukeji nakroju narzymek okraglych* .
— ,,Uwagi o konstruowaniu przec1agaczy do
otworéw* e e

164—166

305—308
371—374
Goérski Eugeniusz inz.-mech, ,,Glowice frezar-

skie stopniowe* . e e e 419429

Jozefik Andrzej inz.- mech s,Uwagi ma temat
jakosci frezow odlewanych metoda wosku
traconego*

— ,,Jakos¢ narzedm wytwarzanych metoda tu-
kowego napawania elektrodami ze stali
szybkotngcej ESWI18 e 505—509

Kawecki Wiadystow inz.-mech. ,,Wytyczne do
zmniejszenia zuzycia wiertet kretych i po-
glebiaczy* i

Kowalski erstaw mz -mech ,,Narzedma odle-
wane ze stali szybkotnacej* 59—63, 105—108

108—111

423—425

Kunstetter Stanistaw inz. -mech ,,Noze dia-

mentowe* s 64—65
'— Podstawy klasyflkacn narzedm skrawajq-

icyichit = ¢ . 130—134
Lamowski Marzan ,,Doc1era1n1e narzynek okrag-

tych . . 156—158
— ,,Rowki w1orowe gmntowmkow 111—113
Mackiewicz Stanistaw inz. ,,Sprawd21any gwin-

towe'* @ 3 32—37

Vi

Str.
Matczynski Feliks inz.-mech.
ne i ich zastosowanie*
Miracki Jerzy ,Wytwarzanie w1erte1 kr»etych
metoda walcowania i skrecania®
Szczecinski Zdzistaw inz. ,,Stosowanie spawa-
. hia do oszczednoSciowej produkeji narzedzi
skrawajacych* )
Szymala Wactaw inz. ,,Pity segmentowe — kon-
strukcja i wykonanie
Trzcinski Gustaw ,,Wytwarzame nozykow do
glowic gwinciarskich promieniowych
Tuszynski Jan inz.-mech. ,Zgrubne nacinanie

,»Klucze specjal-
. 399—402

213—216

209—212
257—261
159—163

gwintu w gwintownikach szlifowanych 515—518
Zacharzewski Bolestaw inz. ,,Wykorzystanie
ztomu splekanych weglikow* 253—256

Zajac Leon in2, ,Zgrzewanie nozy tokarsklch“ 154—156
Zak Hanna inz. ,,Precyzyjne odlewanie narze-

dzi metoda wosku traconego‘ et et (L A |
,,Glowica frezowa do obrobki szybkosciowej

inz. W. W. S 89
»Kleszcze do zagmama podkiadek zabezplecza-

jacych* 5 88
,,Lamacz wioréw P B stosowany rprzy szybkoé—

ciowym toczeniu* W. N. 465
,Nacinanie gwintow skladanyml nozam1 w1e10-

krotnymi z weglikow spiekanych‘ inz. K. P. 68—69
»Nalutowywanie plytek z weglikéw spiekanych

przy pomocy prqdow wysok1eJ czestotliwo-

SCIEsSEIRET. = 468—473
,Narzedzia do czyszczema it wylownywama

krawedzi blach po cieciu palnikiem acety-

lenowym 354
,,Narzedzia skrawajace Z ostrzarm zalewanyml -

staliwem® inz. Wiestaw Kowalski . . 375—377
,Nastawianie noza w wytaczadle* A. O. . 354—355
,Noze tokarskie z mechanicznie zamocowywa-

nymi plytkami z weglikéw spiekanych® inz.

mech. Kazimierz Bardadin . 5 425—426
,,Obréwnywanie pit tasmowych i tarczowych* 138
,,Orplawka specjalna do narzynek okraglych®

M. Samsonowicz . 449450
,,Oprawka do zltamanych w1e1tel kretych“ 137
,Regulacja noza w wytaczadle za pomocg Sru-

by roéznicowej‘ inz. L. Czapski . . 87
,Skrobak do usuwania zadzioréw przy otwo—

Tachst 5 89

,Skrobak z przylutowana plytka“ mz W W 88—389
,,Spos6b zmiany twardoseci tarcz §ciernych* inz.

W. Cz. i 1 TA=N5
»Zabezpieczenie f1ezow przed zlamamem ing.

W. W. 5 : 88
,Zabierakowy kiel do szlifow :mia .narzedzi

trzpieniowych® W. N. 498
OBRABIARKI
Baranowicz Roman inz.-mech. ,Zabezpieczenie
pras mimos$rodowych i korbowych przed
skutkami przec1azen1a“ 116—119

Bostacki Kazimierz inz, ,,Mloty przemwblezne“ 381—387

— ,,Smarowanie mlotéw parowo-powietrznych
i sprezarkowych® . Sor

Bukowski Piotr inz.- mech ,,Obhczame nacis-
kéw pras i energii mlotow* Sy

Jarocki Jan inz-mech. ,Nowoczesna technika
kuZnicza S S R 317—322

Kowalski Jézef inz. ,Szlifowanie prowadnic
obrabiarek podczas remontu®

— ,Drogi i sposoby przedluiania zywotnosci
obrabiarek* x 5

Ksiezycki Tadeusz inz.- mech ,,O wyborze pras
do tloczenia® .

Latoszek Jan inz.-mech, ,,Podmelmca 0 rozsze-
rzonym zakresie podziatu*

Miracki Jerzy ,,Montaz wrzecion szlifierek do

323—327

266—270

206—207
512—514
170—173

250—253

otworow:* 3 415—418
Mierzejewski Czeslaw nz.- mech »,Nowe pol-
skie tokarki zunifikowane* 195—203

Perzyna Feliks inz.-mech, ,Dokladnos$¢ i spo-

soby mierzenia $ruby pociggowej“ 442—446




Str.
Zielinski Andrzej inz.-mech. ,Hydrauliczne
urzgdzenie do toczenia kopiowego® . 363—367
Zielinski Andrzej inZ.-mech. ,,Zastosowanie hy-
draulicznego napedu i sterowania w obra-
biarkach S e 3—9
»Automatyczne oddziaty fabryczne i automaty
czne wytwoérnie w ZSRR 463—465
»O maszynach kuZniczych® . 431—437
5(0) W.liektéry‘ch nowych osiggnieciach radziec-
kiego przemystu obrabiarkowego 459—463
»Obrotowy kiet tokarski do obrébki szybko§-
ciowej“ W. N. 500

,»uUrzadzenia do tlum-ie'nia drgan t'oka'rki‘:
VG el . Sy .. . 304—305

OBROBKA CIEPLNA
I POWIERZCHNIOWA

Dobrowolski Janusz inz. ,Polerowanie elektro-

lityczne s A e e 328—332
Kosieradzki . Pawet inz.-mech. ,Cjanowanie

gazowe* . 147—150
— ,,Obrébka c1eplna Wysoko chromowych stali

narzedziowych* $ 332—335
— ,,Nagrzewanie metali 1 stopéw W elektro-

licie* S 528—533
Ogerman Jerzy ,,Techmka metaloglafxczna“ 120—124

— ,Zastosowanie elektrolitycznego polerowa-

nia w "metalografii* AT 390—395

OBROBKA ELEKTROEROZYJNA

Albinski Kazimierz inz. ,Elektroiskrowe ule-

pszanie ostrzy narzedzi skrawajgcych® . 309—312
— ,, Termoelektrolityczne ostrzenie mnarzedzi
skrawajacych* .. 4744

OBROBKA PLASTYCZNA

Baranowicz Roman inz.-mech. ,Zabezpieczenie
pras mimosrodowych i korbowych przed

skutkami przeciazenia‘“ 2 116—119
Bosiacki Kazimierz inz.-meckh. ,,Mloty przeciw-

biezne X 3 381—387

— ,,Smarowanie mlot()w (parowo-powietrz-

nych i sprezarkowych* . 323—327
Bukowski Piotr inz.-mech. ,,Obhczasme nacis-

kéw pras i energu miotow* . 266—270

Jarocki Jan inz.-mech. ,Nowoczesna technlka
kuznicza‘ :
Ksiezycki Tadeusz mz mech ,,O wyb01ze pras

317—322

do ttoczenia‘“ 170—173
Marciniak Zdzistaw mz -mech ,,Procesy prze-
robki plastycznej* . 523—528

Rybica Emil inz. ,,Usprawnlenle transportu
wewnetrznego w kuzniach® . 127—129
Wroéblewski Wiestaw inz. ,,Oklrawame odkuwek

matrycowanych* 71—75
113—116

»Automat do wykonywania czesci z drutu“
VN S s p e e e e s el SRS Ly [ Iy ]

,Karbowanie rur z nagrzewaniem indukcyj-
nym“ M. B, 5 R e 221—222
,»O maszynach kuzmczych“ 431—437
sopeczanie elektryczne* . 488—491

,,Tloczeme metoda c1agn1ema hydrauhcznevo
inz. M. Ch. i . 387—389

»Zimna przerobka plastyczna na kowarkach“
Zo Mo . 437—439

,mZnaczenie gospodarcze wqghkéw splek'mych
w obrobce skrawaniem i przerdbce plas

tycznej 10—12
OBROBKA SKRAWANIEM
Gutowski Witold inz. ,,Frezowanie rowkoéw ko-
towych o duzych promieniach® . 207—208
Kaczmarek Jan inz.-mech. ,,Wplyw warunkow
skrawania na gtadkos¢ powierzchni‘ 412414
Kaczmarek Jan inz.-mech., Sadowski Andrzej
inZ.-mech. ,Dokladno$¢ powierzchniowa
W obroébce skrawaniem® ... 243249

: Str.

Kawecki Wiadystaw inz.-mech. ,,Wytyczne do

zmniejszenia zuiycia wiertet kretych i po-

glebiaczy** e e A9 3 495

Kowalskj Jozef inz. ,,Szlifowarnie prowadnic
obrabiarek podczas remontu*

— ,,Drogi i sposoby przediuzania zywotno$ci

206—207

obrabiarek* 12—514
Markowski Stanistaw m7 -mech ,,Przystosowa-

nie tokarki do szybkosciowego frezowania

gwintow* . 150—153
— ,,Szybkosciowe frezowame gwmtéw na to-

karce* s 12—15
Mierzejewski Jerzy mz mech ,,Cel i sposcuby

pomiaru sit skrawania®“ . G 298—303

367—370

Mermon Wtodzimierz prof. inz. ,,Techologicz-

nos¢ konstrukeji przedmiotéw frezowa-

ny:chf“ g 427—430
— ,,Technologlcznosc konstrukcn przed:mlotéw

obrabianych na tokarkach® . . 53—58
— ,,;Technologiczno$é konstrukecji przedmlotow

obrabianych na wiertarkach® 216—220
— ,, Technologiczno§é konstrukeji przedmiotéw

obrabianych na wiertarko-frezarkach ., 377—381
— ,,Obrébka pierscieni tlokowych podwéj-

ny.chs= = e e one A 0599
Perzyna Felzks mz mech ,Doktadne posuwy

Srubowe® . S 534—538
Pietrzkiewicz Tadeusz mz mech ,»Pare uwag

o obrébce i btedach ksztaltu otworow . 274—278
Sadowski Andrzej inz.-mech. ,Przemyslowe

metody kontroli gtadkosci powierzchni® , 293—298
Wotk Romuald inz.-mech. ,Wartosci kalkula-

cyjne przy szybkoSciowym toczeniu‘ 21—27
,Erezowanie gleboklch przecxeé w pretach*

1265 (0, 185
,,Lenmgradzka konferenCJa rtechnologlczna“

WG . 66—67
,sNacinanie gwmtow stldadanqu nozaml Wlelo- :

krotnymi =z weghkow spiekanych® inz.

K Pi 68—69
,»,Oslony zabezplecza;;ace przy szybkoécmwym

frezowaniu“ Z, K. i W. N. . .. 466—467
,Podwyzszenie wydaJnosc1 strugarek podluz-

nych& =k SPie 63—64
»Przecigganie obrotowe !kol stoz.kowych o ze—

bach prostych® Z. K. e . . . 1l6—18
»Przecigganie rowkow érubowych“ inz. Wt

Wasiljew . . e, 41
,Przeszlifowywanie klow tokarslnch“ ek 41
»Przyrzad ido szlifowania malych trzpienio-

wych nozy Fellowsa“ W. N.. . . 496—497
,Uniwersalny przyrzad do toczenia otworéw ;

sze$ciokatnych*“ D. W. . 430—431

,uUrzadzenie do thlmlema : drgan tokark1“
KPS s, . . 304305
, Usprawnienie mocowama przedmiotéw na

szlifierce do gwintow* 5 281
,,Usprawmeme ustawiania noza przy toczemu

stozko6w* inz. L. J. Czapski . . 450
,Wykonanie $ruby dwustronne] 0o ksztalcie li-

tery U“ K. O, 5 T 232—233
» Wykonywanie dokladnych tarcz podziato-

wych Zb. K. . . 69—T1
» Wykorzystanie tokarek wielonozowych do

obrobki szybkoSciowej“ inz. K, P. 203—205
sZnaczenie gospodarcze Weghkow spiekanych

w obrébce skrawaniem i przerobce plastycz-

nej‘ R A 10—12

POMIARY WARSZTATOWE

Fowczynski Lestaw inz. ,,Pomiary na optime-

trze poziomym mprodukcji radzieckiej“ . 492—495
— ,,Pomiary na uniwersalnym mikroskopie po-

miarowym produkcji radzieckiej UIM21¢“ 336—341
Kowalski Jan Stefan ,,Bledy suwmiarki i po- ,

miaréw przy ich uzycm“ 2 228—230
— ,,Dokonywanie pomiaréw suwmiarkaml 176—1179
— ySuwmiarki* e s 124—1286

Vil




Str.
Mackiewicz Stanistaw mz sSprawdziany gwin-
towe* . 32—37
Pietrzkiewicz Tadeusz mz mech ,,Automatycz—
ne przyrzady kontrolne* . 395—399
Perzyna Feliks inz.-mech. ,,Dokladnosc i sposo-
by mierzenia §ruby pociggowej* . 442—446
Sadowski Andirzej inz.~mech. ,Przemystowe
metody kontroli gladkosci powierzchni 293—298
Wolski Leonard inz. ,Optimetr i wultraopti-
metr A 439—442
Wéjcik Zygmunt inz. ,,M1|krotwandosc i makro-
twardo§é metali¢ S 27—31
»Katowa przektadnia dla cqumka“ e 40
»Macki ze wskaznikami odchytek do mierzenia
wewnetrznych wymiaréw W, Gr. . . ? 233
,,Obliczenie napiecia wstepnego w srubach“
W SN e 404
,»Podreczny Warsztatowy plzyrzad do pomlaru
twardosci“ H. Ch. 181—182

,,Pomlar luzu mledzyzebn'ego.w kolach“ Z' e 352
»Przyrzad do sprawdzania prostopadtosci osi

otworu do czola przedmiotu“ W. N. 404
»Przyrzad do sprawdzania wspélosiowosei

watow* W. N. 3 450
yoprawdzanie bicia plewrsmem lozysk tocznych“

Zis e 5 354
,,Splawdzame polozema 051 przeklavdm kato—

WyiChSe=ZRes toesins 353
woprawdzanie zarysow ‘evv‘olwetntowych .bez

uzycia specjalnych przyrzadéw* W. N. . .498—499

»OPrezZynowy sprawdzian réznicowy H., Ch. 40—41
»Urzadzenie do sprawdzania polozenia wa-

16w W. N. 2 497
»Urzadzenie do sprawdzama «pravqulowoécl po-
Iaczema wielowypustowego“ W. N. 7 499

PRZYRZADY I UCHWYTY

Latoszek Jan inz.-mech. ,,Podzielnica o rozsze-

rzonym zakresie podziatu® . . 250—253
Kosciotek Zbigniew ,,Uchwyty hydirauhczne

Z mas3 plastyczng i 262—265
— ,,Zasady konstruowania uchwytow Z masa

plastyczng* Sdn s 313—317
Kosciotek Zbigniew i Natanson Wzktor inz.

sUniwersalne stupowe przyrzady wiertar-

SIS s e S 483—488
Zieliniski Andrzej « inz.-mech. ,Hydrauliczne

. urzgdzenie do toczenia kopiowego‘ . 363—367
»Imadio uruchamiane pedalem* Z K. . . 352
»imak wielonozowy z urzadzeniem podziata-

wyrn F, M. . ok S VR 281
»Katowa przekialdrma dla lczujmka“ RS 40
»Nastawianie glebokosci skrawania -przy mnaci-

naniu gwintéw* W. K . 86—87

,Normalizacja unlwersalny(;h .przylrza:dov.v i
uchwytéw do obrébki skrawaniem* Z. K. 166—170
»Obrotowy kiet tokarski do obrobki szybkos-

ciowej“ W. N. g 500
,»Obrobka ma tokarce otwurow o) doklsudnym

rozstawieniu®“ A. O. . 282
,Obrobka powierzchni kuhstych na frezalce

uniwersalnej‘ s 42
,Obréwnywanie pit tasmowych it tarczowych“ 138

»Oprawka ido mocowania tarczy szlifierskiej
garnkowej na szlifierce do ostrzenia marze-

dzif £ % 87—88
,»Oprawka do zlamanych »vsmerte& kreﬁych“ > 137
»Oprawka specjalna do marzynek okraglych*

M. Samsonowicz . . 449--450

4 rosty przyrzad do sprawdza.ma pPotwyro-
béw koét stozkowych® inz, W. Cz. . . .- 86
,»Prosty sprawdzian kolisto$ci otwordw:

VIl

; : Str.
wPrzyrzad do szlifowania matych trzpiemio-
wych nozy Fellowsa® W, N.

; 496—497
,Przyrzad do usuwania zadziorow ny otworach

poprzecznych od $rodka rury* K, O, 232
»Przyrzad do wycinania otworow okxaglych
w. blachach®“ . . 86

»Przyrzad do Wyklawasma wotworow poprzecz—

nych w tulejkach* 136—137
wPrzyrzady do pomiaru kata natarc1a gwin-

townikéow i marzynek®“ J. Kow. sy 355
,, Rozwalcowywanie. gniazd zaworow Z. K. : 353
,Rozwalcowywanie tulejek cienko$ciennych*

WEESNe: St =5 e el e, e s e e o 542
»Sercowka dwuramienna® Z. K, . 352—353

,»uUchwyt tokarski do obrobki wyjsciowej ma-

tych cylindrow® Henryk Andrzejewski i 40
,Uniwersalny przyrzad do toczenia otworow .

szeSciokgtnych D. W. : 430—431
,»Urzadzenie do demontowania stozkowych to-

zysk tocznych® W. N. s N 449
,Urzadzenie do toczenia stozkdw K O N 234
,Urzadzenie podchwytujace tancuch podnos-

nika kubeltkowego w przypadku zerwania

sie* ; S st O U s e e 282
,,Usprawmeme mocowania przedmiotow =z

gwintem na szlifierce do gwintéw* . 281
»Wycigganie tule]\ek ze slepych otworow“

) S OF T : 185

,,Wykonywarrue wasklch kanalow W drewme“ 233—234
,Wytaczadto do automatycznego wykonywa-

nia podcie¢ w diugich otworach® F. M. 280—281
»Zabezpieczenie narzedzi przed wypadaniem 2

z miotkow pneumatycznych : 88
»Zabierakowy kiel do szlifowania narzedm
trzpieniowych“ W. N. = 498

wZawor dodatkowy do Wyproznnema buth ze
skroplonym gazem* :

wZderzak do mnastawiania noza do planowa-
nia® K. O, 185

281—282

TRANSPORT WARSZTATOWY

Rybica Emir inz. ,Usprawnienie transportu
wewnetrznego w kuzniach*
»Ochraniacze warsztatowych drzwi wahadlo-

127—129

wyichss o 89
s Zabezpieczenie przed Wypadmemern blach Z

lelesmezye WSS o s i s s e 352
»Zacisk linowy‘ 3 137—138

ROZNE

Bgk Stanistaw mgr ,,Co mechanik powinien
wiedzie¢ o optyce geometrycznej* 341—345

Bohdanowicz Jozef ,Liczymy elektrycznie 82—83

,Filmy instruktazowo-szkoleniowe A 83

sInzynierowie i technicy-mechanicy w szere-
gach wiyborczego Frontu Narodowego

,1 Maja Swieto Pracy — Sw1eto NoweJ Kon-

409—411

stytucji¢ 3 193—194
»Montowanie opon“ S 41
,Nowa Konstytucja utr wala 0513g111e01a i zdo-

bycze ludu polskiego* . 49

,»Od Manifestu PKWN do Konlstytucn Polsknej

Rzeczypospolitej Ludowej* . .. 289—290
,»Pokaz technicznych filméw 1nstruktazowych“ 280
sPracownicy Przemystu — Pierwszemu Oby-

watelowi® . : 145

5, Program fdz1a&xa1cn\osm SIMP W makm 1952/53“ 291292
»Przyjazn, pomoc i przyktad ZSRR* 457—458
»Zastosowanie ultradzwiekéw do czyszcze-

nia przedmiotéw metalowych* inz. M. Ch. 446




4
ROK XXV /7 |

STYCZEN 1952

ZESZ Y

MIESIECZNIK TECHNICZNY

ORGAN
STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

REDAKCJA: WARSZAWA, ULICA CZACKIEGO 3/5

ADMINISTRACJA: WARSZAWA, ULICA CZACKIEGO 3/5

A5 9,

1H .0 4
dUK7

TRZECI ROK WIELKIEGO PLANU

Rok 1952 jest trzecim rokiem realizacji naszego wiel-
kiego planu przebudowy gospodarczej kraju — jakim
jest Plan 6-letni.

Rok 1951 mingl. Planowe zadania zostaly w skali
ogdélnopanstwowej wykonane z nadwyzka, a w niekto-
rych gateziach przemyslu gospodarki narodowej na-
wet przedterminowo. Nie oznacza to bynajmniej, ze
wytyczone zadania byty tatwe do zrealizowania. Cigzar
ich realizacji poglebialy trudnosci aprowizacyjne po-
wstate na skutek niespotykanej kleski posuchy.” Ale
zdecydowana wola i uswiadomienie mas pracujacych
przetamaty wszystkie przeszkody. Ofiarnosé catego spo-
teczenstwa oraz podejmowane zobowigzania okoliczno-
Sciowe przyczynity sie znakomicie do wykonania wyty-
czonych przez Plan 6-letni zadan.

Wykonanie planu rocznego Swiadczy dobitnie, ze za-
dania wyznaczone dla kazdego zakladu pracy sa realne
i mozliwe do wykonania, ze nawet w obliczu powaz-
nych trudno$ci — mozna znajdowaé drogi przezwycie-
zenia tych przeciwienstw.

Rys. 1. Montaz samochodu ,,Warszawa M 20%.

Komunikat PKPG, ktory ukaze sie lada dzien pod-
sumuje SciSle osiggniecia poszczegdlnych resortéw go-
spodarczych za rok 1951 i oméwi krytycznie ich war-
tos¢ i znaczenie. Wowecezas przed oczyma naszymi prze-
sung sie jak w filmie wielkie budowle Planu 6-letniego:

budujace sie miasta: Warszawa, Nowa Huta, Tychy,
Gdansk, Wroctaw, Szczecin i wiele innych,

przebudowane kopalnie wegla: ,,Wesota“ i ,,Gigant*,
kopalnie rud pod Kielcami i Olkuszem, nowe szyby pod
Jaslem i Krosnem,

wielkie elektrownie: cieplna w Miechowicach i wo-
dna w Dychowie,

gigantyczne dalekosiezne gazociggi: Podkarpacie-
Warszawa, wodociggi Pilica-£.6dz oraz linie wysokiego
napiecia,

zelektryfikowane wezly kolejowe: warszawski i gdan-
ski, :
wielkie zaklady przemystu chemicznego: ,,Dwory,
sRokita, , Kedzierzyn*“ i ,,Wizoéw",

olbrzymie fabryki widkiennicze w Bialymstoku, Go-
rzowie i Piotrkowie,

nowe zaklady przemyslu materialéw ‘budowlanych
jak cementownia ,,Odra‘ i ,,Wierzbica®,

huty-giganty: , Nowa Huta*“ i ,,Czestochowa,

wielkie fabryki przemystu samochodowego: ,,Stara-
chowice®, ,Lubelska Fabryka Samochodéw Ciezaro-
wych®, ,Fabryka Samochodéw Osobowych na Zeraniu, .

oraz rozbudowane i zmodernizowane fabryki prze-
mystu metalowego z zakladami im. Stalina i fabryka
im. gen. Swierczewskiego na czele. >

I wowcezas dumni z wspaniatych osiggnieé uSwiado-
mimy sobie jeszcze raz, ze te sukcesy zawdzieczamy
zbiorowemu wysitkowi polskiego robotnika, technika
i inzyniera oraz stalej, wydatnej i przyjacielskiej po-
mocy Zwigzku Radzieckiego.

Co nam niesie rok 1952?

Nowe zadania! — jeszcze wieksze w swych rozmia-
rach i znaczeniu anizeli zadania wykonane w roku 1951.

W zwiazku z powyzszym musimy utrwalié¢ i rozwing¢
w roku biezacym pozytywne osiggniecia roku minio-
nego, to znaczy: ]

czuwac, aby wydajno$¢ pracy nieustannie wzrastata;

upowszechnia¢ pozytywne osiggniecia w organizacji
pracy oraz sukcesy poszczegélnych robotnikéw, mi-
strzéw, technikéw, inzynierow i wydzial6w — na caly
zaktad i na calg galaz przemystu;

1
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rozwing¢ idee wspoéizawodnictwa indywidualnego,
zespolowego i miedzyzakladowego, przy czym praco-
wnicy przemysiu metalowego powinni w tej akcji ode-
graé przodujaca role;

realizowaé¢ idee postepu technicznego, modernizujac
obrabiarki, narzedzia i urzadzenia, wprowadzajac no-
woczesng, wydajna technologie produkeji, likwidujac
pracochlonne operacje, wprowadzajac mechanizacje
transportu i czynnos$ci pomocniczych;

propagowac i otaczaé troskliwa opieka ruch racjona-
lizatorski, albowiem jest on istotnym elementem poste-
pu technicznego oraz wspaniala szkolg samoksztalcenia
i podniesienia kwalifikacji zawodowych; :

przestrzegaé pilnie prawidtowe]j gospodarki remonto-
wej, w gtebokim zrozumieniu, ze nalezyta konserwacja
i dokladny remont to wielokrotne nieraz przediuzenie
uzyteczno$ci obrabiarki, urzadzenia lub narzedzia;

walczyé na kazdym kroku z marnotrawstwem
we wszelkiej jego postaci, a wiec na odcinku surowcow,
energii, czasu, sit i kwalifikacji pracowniczych. Obecna
bowiem sytuacja wymaga zdwojonej walki o oszczed-
no$¢ w kazdym ogniwie naszej gospodarki narodowej;

walczy¢ o zwiekszenie ilo$ci produkeji nie zapomina-
jac jednocze$nie o stalym podnoszeniu jej jakosci,
w glebokim zrozumieniu, ze jako$¢ to posrednio i iloS¢.
W tej walce o jako$¢ zagadnienia walki z brakami i za-
gadnienie honoru znaku fabrycznego wysuna¢ trzeba
na naczelne miejsce;

zwrocié jeszcze baczniejsza uwage na zagadnienie
réownomiernoéci i rytmiczno$ci produkeji, albowiem
tylko w oparciu o rytmiczno$¢ mozna wzmaga¢ tempo
produkcji oraz podejmowa¢ realne, mobilizujace zobo-
wigzania okoliczno§ciowe;

2. Fragment Wroctawskiej Wytworni Widkien

sztucznych.

Rys.

doprowadzi¢ plany produkcyjne do kazdego miejs:a
roboczego, gdyz tylko to jest gwarancjg harmonii i ro-
wnomiernej pracy catego przedsiebiorstwa;

szkoli¢ nowe kadry pracownikow i doszkalac¢ stare,
w glebokim zrozumieniu, ze tylko biegly w swym za-
wodzie pracownik jest pelnowartoSciwym cztonkiem
zatogi fabrycznej;

zagadnieniom gospodarki materialowej, zaopatrzenio-
wej i magazynowej poswiecaté wiecej uwagi;

2
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przestrzega¢ normatywnego, oszczednego zuzywania
wszelkich surowcoéw, materialtow  pomocniczych i
energii, albowiem w stosunku do potrzeb mamy jesz-
cze zbyt skromng baze surowcowa;

na zagadnienia bezpieczenstwa i higieny pracy
zwroci¢ baczng uwage, albowiem zdrowie pracownikéw
jest najwigkszym skarbem narodowym;

korzysta¢ wnikliwie i w jaknajpelniejszym zakresie
z doswiadczen techniki radzieckiej

Rys. 3. Przeno$nik tasmowy w Porcie Szczecinskim.

oraz rozwijac¢ jeszcze szerzej i glebiej uSwiadamiaja-
ca prace wérod zalég fabrycznych, aby kazdy robotnik,
mistrz, technik i inzynier ani na chwile nie stracit
z pola widzenia wielkiego celu jakiemu stuzy jego co-
dzienny wysitek. Decydujacym bowiem zrédiem twor-
czej inicjatywy, ofiarnej, bojowe]j postawy zatogi, po-
stawy, ktéra pomaga lamaé przeszkody, likwidowaé
»,waskie gardila“, podnosi¢ wydajnos¢ pracy — jest
wzrastajgca sSwiadomo$é polityczna pracownikow.

Przystepujac do realizacji planu tegorocznego musi-

my uSwiadomi¢ sobie, ze:

1) Zadania gospodarcze kazdego 1oku i kazdego
kwartatu sa sktadowa czeSciag wielkiego Planu 6-letnie-
go. Celem tego planu jest przezwyciezenie wiekowego
zacofania Polski. Jest wiec rzecza oczywista, ze prze-
zwyciezenie w ciggu niewielu lat skutkow tego zanied-
bania wymaga wielkiego wysitku catego narodu.

2) Zadania rosna z kazdym rokiem. Plany sa coraz
wieksze i trudniejsze, wymagaja coraz wiekszej zdol-
nosci mobilizacyjnej, umiejetnosci planowego dziata-
nia i walki z trudnosciami. Dotyczy to wszystkich za-
ktadoéw pracy. :

3) Realizacja planu wymaga pelnego poczucia odpo-
wiedzialnosci catej zatogi. Plan musi by¢ w pelni wy-
konany nie tylko w skali ogélnopanstwowej, lecz we
wszystkich gateziach produkcji, we wszystkich przed-
siebiorstwach przemystowych i we wszystkich artyku-
tach, bo niewykonanie planu na jednym nawet najwez-
szym odcinku to niebezpieczenstwo niewykonania pla-
nu ogélnopanstwowego. Stad obowigzek wykonania za-
dan planowych — to obowiazek patriotyczny!

Stawietnie czola trudfloéciom, ciggta i ofiarna praca
zapewnig terminowe wykonanie zadan trzeciego roku
naszego Wielkiego Planu, planu wzmocnienia sit gos-
podarczych i obronnych naszej Ojczyzny, planu Polski
poteznego przemystu, nowoczesnego rolnictwa; — pla-
nu budowy dostatniego i szczesliwego zycia naszego
Narodu! —
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Inz.-mech. ANDRZEJ ZIELINSKI

ZASTOSOWANIE HYDRAULICZNEGO NAPEDU | STEROWANIA
W OBRABIARKACH

Zalety i wady nanedéw i sterowan hydraulicznych w obrabiarkach.
Typowe przyklady mapedow i sterowan hydraulicznych. Opisy charak-
terystycznych obrabiarek z napedami i sterowaniami hydraulicznymi.

Usprawnlenia obrobki

urzadzen.

1. Ogoélna charakterystyka napedow
hydraulicznych

Hydrauliczne urzadzenia odgrywaja w nowo-
czesnych obrabiarkach bardzo wazna role, za-
rowno w zastosowaniu do napedu jak i do ste-
rowania. Najlepiej Swiadezy o tym fakt, ze
w krajach o wysokiej kulturze technicznej po-
nad 50% budowanych obrabiarek zaopatrzonych
Jest w rozne urzadzenia hydrauliczne, pomijajac
smarowanie, ktore stanowi przewaznie oddziel-
ne zagadnienie. To szerokie wprowadzenie ny-
drauliki do konstrukeji obrabiarek uzasadnione
jest wielu cennymi zaletami napedéw i stero-
wan hydraulicznych w poré6wnaniu z napedami
mechanicznymi. Wymienimy tu najwazniejsze

korzystne cechy napedo6w h y-
draulicznych. S3 to:
mozliwosé bezstopniowej zmiony szybkosci

1 wynikajace stad najlepsze wykorzystanie ma-
szyny i narzedzia ;

bardzo spokojny ruch, wolny od wstrzasow
i.drgar’l; magsy w napedach o ruchach prostoli-
niowo-zwrotnych zredukowane sa do minimum,
dzigki wyeliminowaniu elementéw wirujacych,
o zmiennych kierunkach ruchu; daje to spokoj-
ne nawroty elementu napedzanego, pozwala na
znaczne podwyzszenie Sredniej szybkosei ru-
chow prostoliniowo-zwrotnych, zmniejsza droge
hamowania i rozruchu oraz zmniejsza minimal-
ng diugosé skokow;

mozliwosé wzyskania wielkich sit w Sposob
prosty © przy stosunkowo malych rozmiaroch
urzgdzenia napedoweqo;

tatwosé ochrony catego uktadu napedowego od
przecigienia;  przez  zastosowamie bowiem
w obiegu prostego zaworu bezpieczenistwa uzy-
skuje sie pelne zabezpieczenie oraz mozliwosé
tatwe] regulacji obeciazenia szezytowego;

mozliwosé cigglej koniroli obelgzenia poszeze-
g6lnych organow przy pomocy manometrow;

tatwosé obstugi, gdyz elementy obstugi wyma-
gaja minimalnych sit, nawet w najciezszych
maszynach; ponadto elementy sterowania moc-
zna ulokowaé¢ w najdogodniejszym miejscu;

tatwosé automatyzacji, poniewaz urzgdzenia
hydrauliczne daja ogromne mozliwo$ci wzajem-
nego uzaleznienia ruchéw réznych elementow ;
np. typowy cykl; ,,szybko naprzéd — wolno na-
przod — szybko w tyt — stop®, uzyskuje sie
w stosunkowo bardzo prosty sposob. Rowniez
bez trudnosci uzyskaé¢ mozna dojscie do statego
zderzaka i przest6] przed szybkim ruchem po-
wrotnym. Cenng zaleta hydrauliki w odniesie-

uzyskiwane dzieki zastosowaniu opisywanych
niu do automatéw jest mozliwosé szybkiego
przestawienia na inny rodzaj roboty bez potrze-
by wymiany krzywek lub innych elementow ;

wlatwienie konstrukeji, poniewaz poszczegol-
ne organy laczone sa miedzy soba rurami, co
pozwala na wygodne umieszczenie ich w roz-
nych czesciach maszyny;

samoczynne  smarowonte, gdyz niemal
w 100/ olej roboczy spelia réwnoczesnie role
cleju smarujacego elementy urzadzenia hydra-
ulicznego; do wyjatkow nalezy stosowan e od-
dzielnego smarowania czes$ci aparatury hydra-
ulicznej ;

duza trwaltosé urzqdzenia hydraulicznego t ta-

twosé wymiany zuzytych elementéow. Stosunko-
wo szybkiemu zuzyciu ulegaja jedynie pompy,
reszta urzadzen pracuje przewaznie catymi lata-
mi bez remontu. Pompe wymienia sie jako ca-
ty zespot, co zajmuje minimalng ilo$é czasu;
- mozliwosé skladania maszyny ze Znormalizo-
wanych zespolow v elementow; taczac przewoda-
mi typowe elementy mozemy stworzy¢ zadany
obieg. Czesto wygodniej jest tworzyé ‘cale
skrzynki rozdzieleze, ktore z kolei moga tworzvé
normalny zespol, dajacy sie wbudowac¢ w roézne
maszyny. Okolicznosé ta. pozwala na specjalizo-
wanie sie pewnych zakladow produkeyjnych
w dziedzinie wytwarzania aparatury hydrau-
licznej; jest to tym wazniejsze, ze aparatura
ta, chociaz przewaznie niezbyt wielka i ztozona,
wymaga bardzo precyzyjnego i starannego wy-
konania.

Hydraulika mimo tych bezsprzecznych zalet,
decydujacych o jej szerokim rozpowszechnieniu
w budowie obrabiarek, posiada szereg wad, bo-
wodujacych pewne ograniczenia w jej stosowa-
niu lub tez wymagajacych specjalnych urzadzen
do przeciwdziatania skutkom tych wad.

7 kolei scharakteryzujemy pokrotce u je m-
ne strony urzadzen hydraulicz
nych; $a to mianowicie:

niemozliwosé dokladnego powigzania ruchow
roznych elementéow obrabiarki, gdyz zawsze wy-
stepuja pewne straty objetoSciowe, oddziaty-
wujace na szybkosé. Z tego wzgledu niemozli-
we jest np. zastosowanie urzgdzen hydraulicz-
nych do nacinania gwintu, do mechanizmow
ruchu odtaczajacego w obwiedniowkach itp.:

gmiany oporow ruchu wywieraja wplyw na
szybko§¢ przesuwania elementéw napedzanych.
Tlumaczy sie to zmiang strat objetosciowych
skutkiem nieuniknionych nieszczelnosei oraz
w mniejszym stopniu pecznieniem przewodow
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przy wzroscie cisnienia. Przez odpowiednig kon-
strukcje mozemy temu dosyé skutecznie prze-
ciwdziatac;

zmiennosé lepkosci oleju i jego temperatury
powoduje zmiane oporu przeplywu w przewo-
dach i dlawikach, a stad czesto zmiany w dzia-
laniu mechanizméw. Przez dobér wiasciwego
oleju i przez odpowiednig konstrukeje mozemy
temu w pewnym stopniu przeciwdzialaé;

mozliwosé dostawania sie powietrza do obie-
gu. Powietrze jest wielkim wrogiem hydrauliki,
powodujac nieregularna prace urzadzen. Procz
tego powietrze powoduje szum w pompach,
szybkie ich zuzywanie, obnizenie sprawnosci
obiegu, czesto opdznienie w dzialaniu poszcze-
gblnych elementow i inne niepozadane skutki.
Olej pod wplywem powietrza ulega szybkiemu
rozkladowi i z kolei dziata korodujaco na metale.
‘Przeciwdzialanie temu polega na doborze wla-
§ciwego oleju oraz na konstrukeji, zapewniaja-
cej odprowadzenie powietrza jakie mogloby sie
zbiera¢ w cylindrach;

trudnosé uzyskania bardzo wolnych 7ruchow
(ponizej 5 mm/min). Dawkowanie matych iloSci
oleju jest niepewne, gdyz dlawiki posiadajace
bardzo maly otwor z latwoScia sie zatykaja,
a przy regulacji wydajnoscia pompy zbyt duzy
wplyw maja nieszczelnosci. Polepszy¢ sytuacje
mozna przez wiasciwa konstrukeje, bardzo do-
kladne wykonanie, stosowanie filtréow olejo-
wych i wlasciwego rodzaju oleju; )

ogramiczona dlugo$é ruchu prostoliniowego.
Ograniczenie to jest zwiazane przede wszyst-
kim, z trudno$cia wykonywania dlugiego cy-
lindra, ktérego diugosé rzadko przekracza 5 me-
trow. Do uzyskania dluzszych ruchow stoso-
wany bywa naped przez silnik hydrauliczny
wirujacy, obracajacy Srube pociggowa, nie jest
to juz jednakze maped czysto hydrauliczny lecz
kombinowany — hydrau-
liczno-mechaniczny ;

straty hydrauliczne. Prze-
plyw oleju przez przewo-
dy polaczony jest zawsze

trudnosci uszczelnienia czeSet urzgdzen 1wy-
stajacych na zewngtrz maszyny. Zwykle rezy-
gnuje sie z zupelej szczelnosci, a olej przecie-
kajacy przez nieszczelnosSeci odprowadza sie z po-
wrotem do zbiornika. Podkresli¢ nalezy, ze nie-
szczelnosei wystepuja rowniez na skutek poro-
wartosci odlewoéw zeliwnych; z tego wzgledu ko-
rzystne jest wykonywanie kadluboéw rozdziela-
czy z pelnych blokéw stalowych.

2. Typowe zastosowanie napedow
hydraulicznych w obrabiarkach

W wyniku swych zalet i wad hydraulika zna-
lazla zastosowanie w niektorych typach obrabia-
rek bardzo powszechne, w innych za$§ tylko
ograniczone. Do obrabiarek calkowicie opario-
wanych przez hydraulike naleza przeciagarki
i szlifierki — magzyny krancowo roézne z punk-
tu widzenia warunkow pracy, totez inne zalety
hydrauliki zdecydowaly o jej przydatnosci
w kazdej z tych rodzajow obrabiarek. Fakt ten
najlepiej $§wiadezy o szerokich mozliwosciach
jakie daje hydraulika.

W szlifierkach hydraulike stosuje sie
przede wszystkim do napedu elementow o ruchu
prostoliniowo-zwrotnym; napedy hydrauliczne
ruchu posuwowego s3a stosowane nie tyiko
w szlifierkach do plaszczyzn, do watkow i otwo-
row, ale takze w szlifierkach specjalnych jak
np. w szlifierkach do kot zebatych, do watkdw
wielowypustowych, do ostrzenia wiertet. Dzigki
plynnym ruchom i bardzo tagodnym nawrotom
uzyskuje gie dobra gladkos$é powierzehni, co jest
dla tego rodzaju obrabiarek rzecza pierwszo-
rzednej wagi. Do napedu mechanizméw dosuwu
poprzecznego hydraulika stosowana bywa jedy-
nie niekiedy w szlifierkach do plaszezyzn;
w ogromnej wiekszosci wypadkow ruch dosu-

ze stratami ci$nienia, prze-

plyw za$§ przez urzadzenia
sterujgce 1 robocze po-
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nadto ze stratami objeto-

Sciowymi;
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koniecznosé bardzo do-
ktadnego wykonanic pomp
i aporatury rozrzgdcze].
Koniecznosé zachowan'a
mozliwe duzej szczelnosei,
a rownoczesnie latwego
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przesuwania cze§ci ru-
chomych stawia bardzo
wysokie wymagania Wwy-
konawecom. Male nawet
zuzycie powoduje silny
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koniecznosc stosowania :
pierwszorzednych  mate-
rialow;
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Rys. 1. Szlifierka do otworéw: 1 cylinder zwigzany z tozem, 2 — tlok zwigzany
z przesuwnym stotem, 3 — pompa, 4 — urzadzenie sterujace, 5 — zbiornik oleju.
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Rys. 2. Przeciggarka pionowa: 1 — cylinder zwigzany

z korpusem, 2 — tlok zwigzany z plyta 5, 3 — pompy,

4 — urzadzenie sterujace, 5 — plyta do mocowania

przeciggaczy, 6 — cylinder do odsuwania . stolu,
7 — stot do mocowania przedmiotéw obrabianych.

wowy ze wzgledu na bardzo mate szybkosei
i male przesuniecia, odbywa sie mechanicznie,
urzadzenia hydrauliczne stuza jedynie do kaso-
wania luzéw w Srubie pociagowej i w tozyskach
(np. dociskajac element ruchomy zawsze do tej
samej powierzchni nosnej Sruby pociagowej).

Zeszyt 1

Ponadto hydraulika czesto jest stosowana do
ruchéw pomocniczych jak np. dosuwanie i odsu-
wanie tarczy szlifierskiej, przesuwanie tulei
konika, diamentowanie tarczy, uruchomianie
podzielnicy w szlifierkach do walkow wielowy-
pustowych lub kot zebatych itp.

Jak juz wspomniano, szlifierki sg opanowane
przez hydraulike calkowicie, naped mechanicz-
ny nalezy w nowoczesnych maszynach do wy-
jatkéw; podobnie rzecz wyglada w maszynach
pokrewnego typu jak obciggarki (honownice)
i docieraczki .

Rys. 1 przedstawia szlifierke do otworéw
z hydraulieznym napedem stotu, na ktérym osa-
dzony jest wrzeciennik tarczy szlifierskiej. Wi-
doczny jest umieszezony pod stolem cylinder
oraz urzadzenie sterujace; pompa umieszczona
jest w podstawie szlifierki, stanowiacej réwno-
czesnie zbiornik oleju.

Korzystne warunki zastosowania hydrauliki
W przeciggarkach stwarza konieczno§é
rozwijania duzych sit przy réwnocze$nie do$é
znacznej szybkoSci ruchu i stosunkowo duzym
skoku elementu napedzanego. Hydrauliczny na-
ped daje bardzo ptynny ruch roboczy, co ogrom-
nie powieksza trwalo§é tak drogiego narzedzia,
jakim jest przeciagacz, a réwnoczeénie dodatnio
wplywa na stan przecigganej powierzchni.
Yatwosé kontroli przy pomocy manometru rze-
czywistej sity wystepujacej podczas przeciaga-
nia oraz ograniczenia maksymalnej sity dopusz-
czalnej, jest tu sprawa niezmiernie wazng. Hy-
draulicznie napedzany jest ruch roboczy i ruch °
powrotny przeciagacza, a procz tego w przecia-
garkach pionowych ruchy dodatkowe jak odsu-
wanie stotu lub podtrzymywanie przeciggacza.
Przeciggarki opanowane sa przez napedy hy-

ST

st

Rys. 3. Strﬁgarka podituzna: 1 — wneka w tozu, w ktérej umieszczony jest cylinder z ttokiem poruszajacym

stét, 2 — stét roboczy mnapedzany hydraulicznie, 3 — pompa i urzadzenie regulujgce, 4 — silnik elek-

tryczny napedu stotu, 5 — przewody !aczace pompy z cylindrem, 6 — cylinder prowadnicy do napedu

watka posuwowego, 7, 8 — przewody zasilajace cylinder do unoszenia imakéw nozowych przy ruchu jalo-
wym.
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Do pierwsze] grupy naleza stru-
garki wzdluzne, strugarki poprzeczne
oraz diutownice.

W ‘strugarkach wzdtuz
nych hydaulicznie napedzany jest
ruch (roboczy i jatowy) stolu. W po-
rownaniu ze zwyklym napedem me-
chanicznym, oprécz ogélnych zalet,
hydraulika pozwala tu na podwyzsze-
nie szybkoSei ruchow dzieki zmniej-
niu mas ulegajacych zmianie kierun-

ku ruchu oraz na powiekszenie liczby

ek

| skoké6w na minute, poniewaz nie wy-
c=,  stepuja tu trudnosci zw'azane z grza-

\ niem sie sprzegiet mechanizmu lub

5

Rys. 4. Strugarka poprzeczna: 1 — cylinder zwigzany z korpusem,
2 — tlok zwigzany z suwakiem, 3 — pompy, 4 — urzadzenie steru-

jace, 5 — zbiornik oleju.

Rys. 5. Dtutownica: 1 — pompa i urzadzenie sterujace,

2 — zbiornik oleju, 3 — silnik napedowy, 4 — suwak

' roboczy, 5 — cylinder z ttokiem poruszajacym suwak,

6 — przewody zasilajace cylinder, 7 — dodatkowy cy-
linder do napedu posuwoOw.

drauliczne calkowicie; maszyn z napedem me-
chanicznym obecnie nie wykonywa sie.

Rys. 2 przedstawia przeciagarke pionowg. Wi-
dzimy duzej Srednicy dilugi cylinder, stanowia-
cy najwazniejszg czesé napedu maszyny. Pompy
i urzadzenie sterujace umieszczone sg Wew-
natrz stojaka.

W obrabiarkach innych, poza oméwionymi
rodzajami, urzadzenia hydrauliczne sa stosowa-
ne rownolegle z mechanicznymi; te same obra-
biarki sa produkowane przez niektére wytwor.
nie z napedem hydraulicznym, przez inne za$
z napedem mechanicznym. Z punktu widzenia
zakresu stosowania napedéw hydraulicznych
rozrozni¢ mozna dwie zasadnicze grupy: 1) ob-
rabiarki z hydraulicznie napedzanym ruchem
roboczym, 2) maszyny z hydraulicznym nape-
dem posuwow.

6

- gilnika nawrotnego. Hydraulike sto-
suje s‘e mnajchetniej do strugarek
o niewielkim skoku, a stosunkowo
duzej mocy oraz przeznaczonych
do obrobki bardzo -ciezkich przed-
miotéw. Poza napedem stotu hydraulike stosuje
sie rowniez do napedu ruchu posuwowego oraz
do unoszenia imakéw mnozowych w czasie ru-
chu jatowego.

Urzadzenie hydrauliczne w strugarkach po-
dluznych musi byé duzej mocy, w zwiazku
Z czym pompa i urzadzenie sterujace wypadaja
duzych rozmiaréw; z tego powodu wykonywa
sie je w postaci oddzielnego zespotu umieszezo-

H-J?j,ff::.’:’-r-
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Rys. 6. Frezarka do gwintow krotkich: 1 — cy}maer
ruchu obrotowego wrzeciona przedmiotu obrabianego
(ruch obrotowy przedmiotu i ruch osiowy dla uzyska-
nia zadanego skoku gwintéow zwigzane sg miedzy soba
mechanicznie za pomoca krzywki), 2 — cylinder
uchwytu przedmiotu obrabianego, 3 — cylinder prze-
suwu poprzecznego wrzeciennika freza, 4 — cylinder
przesuwu podiuznego wrzeciennika freza, 5 — urzg-
dzenie sterujgce i pompy, 6 -— silnik napedzajacy.
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Rys. 7. Precyzyjna wytaczarka: 1 — sto6l, ktérego ruch
posuwowy jest napedzany hydraulicznie, 2 — plyta,
na ktérej jest zamontowane urzadzenie hydrauliczne,
3 — pompa posuwoOw, 4 — pompa ruchow przestaw-
nych, 5 — silnjk napedowy.
nego wraz z silnikiem napedzajacym i zbiorni-
kiem oleju obok maszyny. Uklad taki przed-
stawia rys. 3. Z prawej strony widzimy zesp6l
napedowy, polaczony przewodami z cylindrem
umieszezonym pod stotem miedzy prowadnica-
mi toza. Widoczny poza tym jest maty cylinder
do obracania pionowego watka poSUWOWOW
oraz gietkie przewody zasilajace cylindry do
unoszenia imakéw.

W strugarnkaich poprzeczniyeh,
podobnie jak w strugarkach podtuznych, wyste-
puje naped hydrauliczny roboczego i jalowego
ruchu suwaka. W poréownaniu ze zwykle stoso-
wanym w tych obrabiarkach napedem jarzmo-

e 3 i SR

o0 4 . i

Rys. 8. Potautomat tokarski: I — cylinder posuwu gio-

wicy rewolwerowej, 2 — cylinder posuwu goérnego su-

portu poprzecznego, 3 — cylinder posuwu tylnego

suportu poprzecznego, 4 — ptyta sterownicza, 5 — ma-
nometry wskazujace obcigzenie.

' wym, naped hydrauliczny umoz-
. liwia uzyskanie niemal stalej
szybkoSei ruchéow przy lagod-
. nych nawrotach i pozwala na
. skrécenie czasu jednego po-
dwoéjnego skoku. Ze wzgledu
na mniejsza moc napedowa
strugarek poprzecznych w sto-
sunku do podtuznych i duzg
ilo§¢ wolnego miejsca w korpuw-
sie maszyny, urzadzenie hy-
drauliczne zwykle miesci sie
wewnatrz korpusu obrabiarki.

Strugarke poprzeezng z nd.
pedem hydraulicznym przedstai-
wia rys. 4. Cylinder umieszezo-
ny jest w korpusie, a suwak
roboczy strugarki zwigzany
jest z tlokiem. Wyraznie poka-

s

napedowo-posuwowa wiertarska:

9. Jednostka
ttoczysko zamocowane w podstawie (cylinder

Rys.
T =
zwigzany jest z jednostka), — plyta sterownicza,
3 — urzadzenie zderzakowe do sterowania cyklu poéi- -
automatycznego, 4 — martwy zderzak, ograniczajacy
konncowe potozenie przy posuwie. .

zana jest pompa, urzadzenie sterujace i prze-
wody.

W dtutownicach rola hydrauliki
przedstawia sie podobnie jak w strugarkach po-
przecznych. Naped hydrauliczny stosuje sie ra-
czej w dtutownicach ciezszych i o duzym skoku
suwaka.

Rys. 5 przedstawia ciezka dtutownice z nape-

. dem hydraulicznym. Zespét napedowy zlozony

z pompy silnika, zbiornika i urzadzenia sterujg-
cego stanowi oddzielng calos$¢ i umieszezony jest
na zewnatrz obrabiarki. Za suwakiem widaé cy-
linder, ktorym jest on napedzany, u dotu za$
maty cyhnder stuzacy do napgdu ruchu posu-
wowego stotu.

Do napedu ruchu roboczego obroto-
wego w obrabiarkach, naped hydrauliczny
nie znalazt zastosowania, mimo ze czynione byly
w tym kierunku usitowania. Tlumaczyé¢ to nale-
ze tym, ze przekladnie hydrauliczne do bezstop-
niowej zmiany predkosci obrotowej przy wiek-
szych mocach wypadaja duzych rozmiaréw i sa
trudne do wbudowania wewnatrz obrabiarki;
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Rys. 10. Pita tarczowa: 1 — cylinder posuwu wrzecien-
nika tarczy, 2 — cylinder uchwytu, 3 — pompa zasi-
lajgca, 4 — regulacja posuwu, 5 — suwak sterujacy,
6 — zawor przelewowy.

Rys. 11. Tokarka-kopiarka: I — przedmiot obrabiany,
2 — przedmiot wzorcowy, 3 — suport poprzeczny ur-i-
chamiany hydraulicznie, 4 — palec wodzacy, sterujacy
ruch suportu 3, 5 — cylinder poruszajacy suport ..

ponadto sprawnosc¢ takiego urzadzenia hydra-
ulicznego jest nizsza od sprawnosci mechanicz-
nej skrzynki przekiadniowej. Niezaleznie od te-
2o powstaja trudnosci z powodu grzania sie ole-
ju oraz trudnosci konstrukeyjne i wykonaweze,

Powazna grupe maszyn stanowia obrabiarki,
w ktorych urzadzenia hydrauliczne stuza do
napedu ruchu posuwowego. Za-
liczymy tu: frezarki, tokarki, wytaczarki, obh-
rabilarki agregatowe oraz automaty i rozne ma-
szyny specjalne. :

Zagadnienie ruchéow posuwowych, charaktery-
zujacych sie bardzo matymi szybkosciami a du-
73 sitg, przy jednoczeSnie wymaganej duzej row-
nomierno$ei ruchu, nastrecza hydraulice ob-
rabiarkowe] powazne trudnos$ci. Trudnodci te
spowodowane sa nieszezelno$ciami, ktérych cal-
kowicie uniknaé nie mozna oraz szkodliwym
wplywem powietrza, nawet w minimalnych ilo-
Sciach. Przeszkody te dajg sie jednak skutecznie
pokonaC przez specjalne konstrukecje (zagad-
nienie to stanowi temat do oddzielnego artyku-

8

tu), precyzyjne wykonanie i odpowiedni wyso-
kogatunkowy olej. Dzieki temu posuwy hydra-
uliczne, ze wzgledu na korzysci jakie daje hy-
draulika, stosowane sa bardzo czesto i z do-
brymi rezultatami. Z reguly nie stosuje sie po-
suwow hydraulicznych do maszyn o przezna-
czeniu uniwersalnym, a raczej do maszyn pro-
dukeyjnych, wysoko wydajnych, pracujacych
cyklem automatycznym. Odmian konstrukeyj-
nych jest tu bardzo duzo, podamy wiec tylko dla
przykiadu kilka maszyn.

Rys. 6 przedstawia frezarke do gwin-
t6w 2z hydraulicznymi posuwami i sterowa-
niem cyklu pétautomatycznego. Ruch obrotowy
przedmiotu i ruch osiowy freza dla uzyskania
dokladnego skoku gwintu sa powigzane w Spo-
s6b mechaniczny. Widaé tu cylindry dla
ruchu obrotowego wrzeciona, do uchwytu, prze-

suwu podiuznego i poprzecznego. Cy-
lindry te umieszczone sa w najdogod-
niejszych miejscach i tacza sie prze-
wodami z urzadzeniem sterujacym.
Rys. 7 przedstawia precyzyjng w y-
taczarke wielowrzeciono-
w a; widoezne s3 pompy i czeS¢ apa-
ratury hydraulicznej umieszezone
wraz z silnikiem na ptycie wsunietej
w korpus obrabiarki. Caty ten zespot
daje sie latwo wyjaé, co ogromnie
ulatwia wszelkie remonty.
Rys. 8 przedstawia potauto-
mat tokarski zhydraulizowany.
- Mechanicznie napedzane jest tylko
wrzeciono, przy czym zmiana szybko-
$ci obrotowej wrzeciona dokonywana
jest jednak hydraulicznie. Na rysun-
ku widaé kilka sposrod wielu cylin-
drow roboczych oraz charakterystycz-

BRI e
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Rys. 12. Frezarka z hydraulicznym urzadzeniem do
kopiowania: 1 — silnik i pompa zasilajaca, 2 — zbior-
nik oleju, 3'— przewody do urzadzenia kopiujgcego,
4 — urzadzenie kopiujace, 5 — gniazdo na palec wo-
dzacy.
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Rys. 13. Konik z hydraulicznie wysuwanym i zaciska-

nym kiem: 1 — tlok przesuwu kta, 2 — tlok zacisku
kta, 3 — sprezyna zwalniajgca zacisk, 4 — doprowa-
dzenie oleju.

ng plyte sterownicza. Cztery manometry po-
zwalaja na stala kontrole obciazenia glowicy
1 dwoch suportéw boceznych oraz sity zaciSniecia
uchwytu.

Szezegolnie szerokie rozpowszechnienie w dzie-
dzinie napedow ruchu posuwowego znalazia hy-
draulika w obrabiarkach agregato-
wyech. Decydujacy wpltyw wywie-
ra tu fatwos¢ automatyzacji linii oh-
robkowe] zlozonej z takich obrabia-'
rek oraz latwosé przestawiania na
inny rodzaj pracy. Précz tego hy-
draulika ulatwia normalizacje jed-
nostek, co przy tego rodzaju maszy-
‘nach jest cecha szezegélnie korzystna.

Na rys. 9 przedstawiona jest jed-
nostka wiertarska z hydraulicznym
napedem posuwéw. Na pierwszym
planie wida¢ mechanizm zderzakowy
do sterowania cyklu automatycznetro

W szczegélny sposéb jest rozwiag-
zany naped ruchu dosuwowego W
pitach; mianowicie najkorzyst-
niejszy Jest posuw dajacy staty do-
cisk pily do materiatu. W tym wy-
padku hydrauliczne urzadzenie daje
najskuteczniejszy Spos6b rozwigza-
nia tego zagadnlema zaréwno dla pit tarczo-
wych jak i ramowych.

Rys. 10 pokazuje sch(,matycznle pite tarczowa
z posuwem hydraulicznym i z hydraulicznym za-
ciskiem materiatu. Dzieki stalemu dociskowi
otrzymujemy Wleksze posuwy w czasie przeci-
nania skraJnych czeSci watka, a mniejsze —
grubsze] czesci Srodkowej, tak jak to zazna-
czono na rysunku.

Z zagadnieniem ruchéw posuwowych taczy sie
problem kopiowania. Jest to zagadnie-
nie bardzo szerokie i wymaga omoéwienia
w specjalnym artykule; tu zaznaczymy tylko, ze
drogg sterowania hydraulicznego daje sie od-
tworzy¢ ksztalt wzornika z dokladnoseia paru
setnych czeSci milimetra, przy czym sila na
palcu wodzacym jest znikoma (rzedu 0,5 kG),
a sila na narzedziu moze byé dowolnle duza
(1000 kG i WugceJ)

Na drodze hydraulicznej dan; sie rozwiazac
nawet najtrudniejsze zadania jak kopiowanie
przestrzenne, kopiowanie prostopadiych odsa-
dzenn i kopiowanie konturéw zamknietych.
Rys. 11 przedstawia hydrauliczng tokarke do

kopiowania. Widoczny jest wzornik, ktorego
ksztalt przy pomocy urzadzenia hydraulicznego
odtwarzany jest na przedmiocie obrabianym.
Na rys. 12 pokazano frezarke z hydraulicznym
kopiatem. Widaé tu urzadzenie kopiujace oraz

. przewody zasilajace i pompe wraz ze zbiorni-

kiem.

Urzadzenia hydrauliczne w obrabiarkach nie
ograniczaja sie do napedu ruchoéw podstawo-
wych tj. ruchu roboczego i ruchu posuwowego.
Hydraulika stosowana bywa i to czesto do n a-
pedu i sterowania réznych me-
chanizméw pomocniczych, a wiec
np. zaciskania uchwytu przedmiotu obrabianego,
tulei konika, kasowania Iuzow, odciazenia cle-
ment6w przesuwanych pionowo, podawania ma-
teriatu, obrotu glowicy lub stoltu w automatach
itp. Dla przykladu pokazano na rys. 13 hydrau-
licznie wysuwang i zaciskang tuleje konika oraz
na rys. 14 hydraulicznie sterowany podajnik
materialu pretowego.
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Rys. 14. Podajnik materiatu pretowego.

Na szczegélna uwage zastuguja hydrauliczne
urzadzenia do sterowania skrzynek przekladnio-
wyech lub posuwoéw przez przesuwanie tloczka-
mi kot przesuwnych i sprzegiet. Ten na pozor
prosty mechanizm w rzeczywistosei nasuwa du-
zo trudnoSci w zwiazku z powigzaniem przesu-
wania kot 1 wlaczania sprzegia lub hamulea,
przy czym zapewnione musi byé¢ prawidlowe
wiaczanie kot bez zgrzytow oraz szybkie dziata-
nie catego urzadzenia.

Na zakonczenie nalezy mocno podkreslié, ze
dla sprawnego i niezawodnego dzialania hydra-
uliki w kazdym z wyzej wymienionych przy-
padkoéw, niezbedna jest rzecza, obok wilasciwej
konstrukeji i precyzyjnego wykonania catej apa-
ratury hydraulicznej, zachowania jak najwiek-
szej czystosei przy montazu i remontach oraz
uzywanie oleju o odpowiednich wilasciwosciach.
Niewlasciwy olej, zanieczyszczenia oleju oraz
olej pracujacy przez zbyt dtugi okres czasu, spo-
wodowac¢ moga nie tylko wadliwe dziatanie ma-
szyny, ale zniszezenie urzadzenia hydraulicznego
w bardzo krotkim czasie.
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ZNACZENIE GOSPODARCZE WEGLIKOW SPIEKANYCH

W OBROBCE SKRAWANIEM

1. Uwagi wstepne

Obecnie mija 25 lat od czasu wprowadzenia
weglikow spiekanych jako materialu na narze-
dzia do obrobki skrawaniem. W okresie tym
wegliki spiekane podlegaly statemu rozwojowi,
znacznie polepszono ich wlasnosei oraz wpro-
wadzono szereg odmian, przystosowanych do
roznych celow jakim majg stuzyc. Wegliki spie-
kane wywarly zasadniczy wplyw na przeb eg
procesow technologicznych obrobki skrawa-
niem, a nastepnie przerobki plastycznej, wy-
krojnictwa oraz ponadto znalazly zastosowan’e
rowniez do wykonywania szczegdlnie waznych
elementow maszyn, aparatow itp.

Wegliki spiekane stworzyly osobny okres,
szczegolnie w obrobece skrawaniem, wywierajac
decyduJacy wplyw na budowe Srodkow wytwa-
rzania — obrabiarek, powodujac wzrost ich
szybkobieznogci, mocy oraz spowodowaly wpro-
wadzenie nowych rozwiazan konstrukeyjnych
Jak np. szybkodzialajgcych mechanizméw ste-
rowania obrabiarks itp. i@

Dobrze jest zda¢ sobie sprawe, jak zmienity
sie w okresie ostatniego pétwiecza warunki skra-
wania. Rys. 1 wskazuje przecietng szybkos§é
skrawania vg, (tzw. godzinowsg szybko§é skra-
wania, tj. szybkos¢ przy ktorej ostrze narzedzia
do jego stepienia pracowaé moze przez 1 go-
dzine), stosowana w okresie od koneca ubiegtego
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Rys. Wzrost szybko$ci skrawania przy toczeniu stali
w okresie od 1900 do 1951 r.

stulecia, gdy narzedzia byly wykonywane wy-
facznie ze stali narzedziowe] weglowej, przez
okres 1900 — 1926, gdy stosowana. byla stal

| PRZEROBCE PLASTYCZNE)J

szybkotngca oraz okres 1926 — 1951 stosowa-
nia weglikow spiekanych.

o
=
.g[
N
I
| S
(R
S
2l
3|l
>
Q ||| @ I
9 i?
= 2]
¥ !"d 5
§le ;
O |II=
| =
|N
.§ : Narzedzia
——Narzedzia z weglikami
=—Ceoslall—= splekanymi |
==szybkofngce] =—
A
W
Rok 1900 1926 1933 151

M-415/51-R2

Rys. 2. Skrbocenie czasu obrobki toczeniem stali w okre-
sie od 1900 do 1951 r

Na rys. 2 widzimy orientacyjnie przedstawio-
ne skrocenie czasu obrobki skrawaniem, ktore
za okres poéltwiecza mozna oceni¢ na 30-
krotne.

Wielka odporno$¢ na Scieranie weglikow
spiekanych spowodowala, ze znalazly one po-
wazne zastosowanie w wielu dziedzinach tech-
niki i przemystu.

A wiec np. dysze piaskownic z weglikow spie-
kanych wykazuja 200 do 300 razy wieksza od-
pornos¢ na zuzycie niz dysze wykonane z twa-
rdego zeliwa. Prowadnice nitek w przemysle
widkienniczym wykonane z wegl kow wykazuja
trwatos¢ 100 do 500 razy wieksza niz wykona-
ne ze stali lub porcelany.

Wiemy rowniez jakie cenne ustugi oddaja
wegl'ki spiekane w zastosowaniu na kotcowki
kiow tokarskich, tulejki prowadzace w automa-
tach i podtrzymkach.

Wiercenie ska} wierttami z ostrzami z wegli-
kow daja 20 — 40 krotn'e wieksza ich trwq}osé
w gtosunku do narzedzi stalowych.

2. Zagadnienie wolframu w obrébce skrawania

Podstawa wytwarzania weglikow spiekanych
jest wolfram; podobnie zreszta wolfram jest
podstawowa wytwarzania stali szybkotnacej.
Zagadnienie oszczednego uzytkowania wolfra-
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mu jest niezwykle wazne we wszystkich pan-
stwach. Ilosci potrzebnego wolframu do wyrobu
materialow narzedziowych sg znaczne. I tak np.
w Niemeczech miesieczne zapotrzebowanie wolf-
framu wynosi ok. 100 ton. Z tego tylko okolo
12 do 15 ton zuzywane jest do wytwarzania
weglikow spiekanych, a reszta do wyrobu stali
szybkotnacej.

Wykorzystanie wolframu jest znacznie wiek-
sze w przypadku narzedzi z weglkéw spieka-
nych niz przy stosowaniu stali szybkotnacej.
Orientacyjne zestawienie zawartoSci wolframu
w zuzytych nozach tokarskich, przypadajacej
na 100 kg wiérow uzyskanych podczas toczema
zestawiono w tablicy I.

TABLICA I
Poré6wnawceze zestawienie zuzycia wolframu w przy-

padku toczenia nozami ze stali szybkotnacej i wegli-
kow spiekanych

Zuzycie wolframu
w gramach

na 100 kg wiorow

przy narz.

z plytka-

miz wegl.

spiek.

Rodzaj obrébki Uwagi
przy narz.
ze stali

szybkotn.

2, 7 krotnie
wieksze zuzy-
cie wolframu
przy stali szyb-

kotnacej

Toczenie odkuwek
stalowych wiérem
o przekr. ok.7 cm?

1,25 0,45

4 — krotnie
wieksze zuzycie
wolframu przy

stali szybko-
tngcej

Toczenie gladkich

przedm. stalowych

wiérami o przekr.
ok. 2, 5 mm?

0, 35 0,09

Widzimy, ze oprécz olbrzymich oszezednosei,
wynikajacych ze skrocenia czasu obrobki, przez
stosowanie narzedzi z weglikéw spiekanych,
wystepuje jeszcze powazna oszezedno$é, z kto-
rej nie zawsze zdajemy sobie sprawe, w postaci
3 do 4-krotnego zmniejszenia zuzycia cennego
wolframu.

Sprawa ta posiada wiec olbrzymie znaczenie
w gospodarce narodowej i powinna doprowadzié
do jak najszerszego stosowania narzedzi z we-
glikéw spiekanych zamiast narzedzi ze stali
szybkotnacej.

3. Zastosowanie weglikow spiekanych na
narzedzia do obrobki bezwiérowej

Wegliki spiekane znalazly juz od dawna za-
stosowanie na matryce do przeciagania drutu
oraz przeciagania innych masowych wyrobow.
Wydajnosé narzedzi do przeciagania z weglikow
spiekanych jest 200 do 400 razy wieksza niz
narzedzi stalowych.

Powazne znaczenie posiadaja wegliki spieka-
ne rowniez w dziedzinie matryc do formowania
przez speczanie. Trwalosé tych matryc jest 50
do 100 razy wieksza niz matryc stalowych. I tak
np. matryca do formowania na zimno tbéw cy-

lindrycznyeh §rub M3 moze stuzyé do 8000000
sztuk, a dla Srub M4 — 2500000 sztuk.

el 0

H-9isisioer

Rys. 3. Noz tokarski Rys. 4. Wytaczak.

%

 HNI5[51 RS

Rys. 5. Noze krazkowe.

Rys. 6. Kiel tokarski. Rys. 7. Kiet tokarski Sciety.

HAISISTR

Rys. 8. Wiertto.

M-415[51-RY

Rys. 9. Glowica frezowa.
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Rys. 10. Frez czolowy.

Rys. 11. Frez tarczowy.

Podobnie wielkie znaczenie posiada zastoso-
wanie weglikow spiekanych w wykrojnictwie.
Przy 3 do 5 krotnie wiekszych kosztach wy-
twarzania wykrojnikow z weglikami spiekany-
mi posiadaja one 20 do 40-krotnie wieksza
trwalosé. Pozwalaja one uzyskaé na jedno prze-
szlifowanie 100 do 150 krotnie wieksza ilos¢
przedmiotéw w stosunku do narzedzi stalowych.
I tak np. przy wykrojniku do wycinania blach

Inz.-mech. STANISEAW MARKOWSKI

M 415/SI-RiZ

Rys. 13. Przeciggadio z
wktadkami skiadanymi.

Rys. 12. Przeciagadio
do drutu.

statora silnika elektrycznego przy grubosci
0,45 mm, na jedno przeszlifowanie mozna uzy-
skaé¢ 1000000 wykrojow. Wobec mozliwosei
120-krotnego przeszlifowania narzedzia istnie-
je mozliwo§¢é wyciecia 120 milionow wy-
Kkrojéw z jednej matrycy. Rys 3 — 11 pokazuja
narzedzia skrawajace oraz kly tokarskie z we-
glikéw spiekanych, a rys. 12 i 13 narzedzia
z weglikow stosowane w obrébee plastycznej.

SZYBKOSCIOWE FREZOWANIE GWINTOW NA TOKARCE

Opracowana i szeroko wprowadzona w Zwiazku Radzieckim metoda
szybkos$ciowego frezowania gwintow na tokarce stanowi powazne osigg-
niecie na odcinku ulepszenia metod obrobki gwintéw. Omoéwiona w ni-
niejszym artykule metoda zostata juz wyprobowana w naszych warun-
kach z jak najlepszym wynikiem. W najblizszym czasie zamieScimy dal-
szy artykul omawiajacy to zagadnienie.

1. Uwagi ogolne

Nacinanie gwintow zalicza sie do obrobki
trudnej i kosztownej, ze wzgledu na wysoki
koszt narzedzia, wymagang dokladnosé i gtad-
koS¢ powierzchni gwintu oraz znaczny czas wy
konywania. .

Obecnie stosowane sa nastepujace podstawo-
we metody nacnania gwintow :

1) toczenie gwintéw nozem,

2) nacinanie gwintéw gwintownikiem, na-
rzynka, glowiea gwintowa,

3) frezowan'e gwintéw specjalnym frezem,

4) walcowanie gwintow, .

5) szlifowanie gwintow.

Kazdy z tych sposchow posiada rozmaite wa-
dy, ograniczajace ich stosowanie. I tak na przy-
ktad toczenie gwintéw nozem jest klopotliwe
i _malo wydajne ze wzgledu na dtugi czas obrob-
ki oraz musi by¢ wykonywane przez wykwalifi-
kowanego pracownika.

- Wieksza wydajnosc¢ obrébki daje gwintownik
I narzynka, ale narzedzia te sa drogie, niewy-
godne' przy obrobee twardych materiatlow i wy-
magaja obfitego smarowania, a ponadto moga

12

byé¢ stosowane tylko do ograniczonych wymia-
row. Szybkos¢é skrawania we wszystkich tych
sposobach obrobki jest newielka i zawiera sie
w granicach 3 — 15 m/min.

Walecowanie gwintow wymaga specjalnych
obrabiarek i stosowane jest jedynie do gwin-
tow zewnetrznych o skoku n’e przekraczajacym
2,5 mm.

Szlifokanie gwintow tarcza pojedyncza lub
wielokrotng jest drogie i stosowane gtownie do
produkeji narzedzi.

Przemyst wymaga wprowadzen'a takiej me-
tody gwintowania, ktora pozwolilaby prowa-
dzi¢ obrobke na zwyklej tokarce pociagowej,
przy uzyciu prostego i taniego narzedzia, a jed-
noczesn’e umozliwiajacej uzyskanie wysokiej
wydajnosci obrobki oraz uzyskanie wilasciwe]
jakoSci gwintu, przy zatrudnieniu pracownika
o stosunkowo niskich kwalifikacjach.

Metoda szybkosciowego frezowania gwintu
na tokarce, ktora jest przedmiotem niniejszego
artykulu spelmia w zupelosci te wymaganiza.
Koneezne urzadzenie do szybkoSciowego frezo-
wania gwintu jest proste i moze byé dostoso-
wane do kazdej tokarki pociggowej, a wiec mo-
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ze by¢ wprowadzone w kazdej fabryce. Narze-
dziem jest noz z ptytka ze spiekanych wegli-
kow, zamocowany W oprawce, skrawajacy
z szybkosec'g 150 — 400 m/min bez chtodzenia
i smarowania. Gwint zostaje naciety przy jed-
nym przejsciu narzedzia, a gladkosSc¢ obrobio-
nych powierzchni jest podobna do gladkosel
uzyskane] przez szlifowanie,

Szybkosciowe frezowanie gwintow mozna
stosowaé do obrobki stali weglowych, stopo-
wyech, zeliwa 1 metali kolorowych. Mozna naci-
na¢ gwinty zewnetrzne o dowolnej Srednicy,
skoku 1 zarysie gwintu; natomiast gwinty we-
wnetrzne mozna nacinaé poczawszy od Sredni-
cy 48 mm dla gwintow drobnozwojnych, zas
normalne gwinty wewnetrzne — poczawszy od
Sredn’cy 60 mm. Naddatki materiatu na obrob-
ke sa takie same jak przy innych metodach ob-
robki gwintu.

Omawiana metode wprowadzono do prze-
mystu ZSRR w 1947 r.; znalazta ona tam bar-
dzo szerokie zastosowanie, ze wzgledu na swo-
je zalety. Dzieki zastosowan'u tej metody skro-
cono kilkakrotnie czas obrébki przy jednocze-
snym zwiekszeniu jakoSci wykonywanego
gwintu.

Istn’eje mozliwoSé zastosowania tej metody
do mnacinania gwintow wielokrotnych oraz Sli-
makow.

2. Charakterystyka metody

Opisywana metoda szybkoSciowego nacinania
egw-ntu jest w swej istocie frezowaniem, przy

pomocy freza jednoostrzowego, przy czym ostrze

freza tworzy noz zamocowany w obracajacej
sie oprawece.

> poa )

Wast
=

#-285151-R

Rys. 1. Urzadzenie do szybkosciowego frezowania

gwintu na tokarce.

Rys. 1 przedstawia ogdlny ukiad narzedzia
i przedmiotu obrabianego na tokarce, za$§ rys.
2 widok tokarki ze zmontowanym na Suporcie
urzadzen‘em do frezowania gwintow.

N6z 4 zamocowany jest w glowicy 5, umoco-
wanej na szybkoobrotowym wrzecionie. Wrze-
ciono to napedzane jest przez silnik 3 przy po-
mocy pasa klinowego. Moc silnika napedowego
zamocowanego na ptycie 6 wynosi od 0,75 do
1,5 kW. Glowica 5 obraca sie z szybkoScia
1000 — 3000 obr/min. Przedmiot obrabiany 2
jest zamocowany w uchwycie I osadzonym na

Rys. 2. Fotografia urzadzenia z rys. 1.

wrzecionie tokarki, ktére obraca sie powoli
z szybko$cia rzedu kilkunastu lub kilkudziesie-
ciu obrotéw na minute. O§ wrzec'ona, na kto-
rym zamocowana jest glowica 5, jest tak usta-
wiona w stosunku do osi! przedmiotu obrabia-
nego, ze n6z weina sie w materiat obrabiany na
peinag glebokosé jedynie na malym tuku, zbiera-
jac wior w ksztalcie Iitery V (rys. 31 4).

Rys. 3. Ksztatt wiora uzys-
kanego przy szybkosciowym
frezowaniu gwintu na to-
karce.

Rys. 4. Fotografia wiéréow z rys. 3.

Przy ruchu wzdluznym suportu tokarki, na
ktérym zamocowana jest glowica szybkoobro-
towa, uzyskujemy posuw na jeden obrot przed-
miotu, zgodny ze skokiem nacinanego gwintu.
Noéz podezas kazdego swego obrotu weina s'e
w materiat obrabiany tylko na niewielkie]j cze-
Sci obwodu przedmiotu obrabianego. Na rys. 5
pokazano nacmnanie gwintu zewnetrznego, na-

Rys. 5. Nacinanie gwintu zewnetrznego.
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tomiast rys. 6 ilustruje nacinanie gwintu we-
wnetrznego. Przy tej metodzie obrobki, cha-
rakter pracy noza jest przerywany, tak ze
w ciggu okolo %[5 obrotu, néz nie styka s'e
z przedmiotem obrabianym i dzieki temu moze
ostygnag.

Rys. 6. Nacinanie gwintu wewnetrznego.

Szybkosciowe frezowanie gwintu na tokarce
moze byé¢ przeprowadzone réznymi sposobami,
zestawionymi schematycznie na rys. 7. Przy na-
cinaniu gwintu zewnetrznego moga wystepowac
dwa sposoby ustawienia narzedzia w stosunku

- do przedmiotu obrabianego: zewnetrzny, gdy
przedmiot obrabiany znajduje sie¢ na zewnatrz
toru ostrza narzedzia (rys. 7Ta) oraz wewnetrz-
ny, gdy przedmiot znajduje sie wewnatrz toru
zakreSlonego przez ostrze narzedzia (rys. 7b).
W przypadku nacinania gwintu wewnetrznego
jest mozliwy tylko jeden uklad, w ktorym tor
zakre§lony ostrzem narzedzia znajduje sie we-
wnatrz obrabianego materiatu (rys. 6).

M-285/51-R7

Rys. 7. Sposoby frezowania gwintéw na tokarce.

Zarowno dla zewnetrznego, jak i wewnetrz-
nego gwintu mozemy mieé nac’nanie wspoibiez-
ne (rys. 7c), gdy kierunek obrotu narzedzia
jest zgodny z kierunkiem obrotu przedmiotu o-
brabianego oraz nacinanie przeciwbiezne (rys.
7d), gdy kierunek obrotu narzedzia jest prze-
ciwny do obrotu przedmiotu obrabianego.

Poza tym o§ obrotu narzedzia moze by¢ row-
nolegta do osi obrabianego przedmiotu (rys.7e)
lub skosna (rys. 7f). Wybor jednego z powyz-
szych sposobow nacinan‘a gwintu jest uzalez-
niony od ksztaltu obrabianego przedmiotu i spo-
sobu jego zamocowania na’ tokarce.

Rys. 8a przedstaw a przekrdj warstwy skra-
wanej przez noéz przy nacinaniu gwintu ze-
wnetrznego, a rys. 8b — przekroj warstwy skra-

wanej przez noz, przy jednym jego styku
z przedmiotem obrabianym, podczas nacinania
gwintu wewnetrznego.

Urzadzenie do nacnania gwintu omowiong
metoda skiada sie z wrzeciona szybkoobrotowe-
20, glowicy nozowej, silnika elektrycznego o mo-
cy okoto 1 kW oraz przekladni pasowej. Urzg-
dzenie to zamocowane jest na sankach po-
przecznego suportu, po zdjeciu suportu gérne-
20. Schemat kinematyczny obrabiarki z urzadze-
niem do szybko$ciowego frezowania gwintu na
tokarce pokazany jest na rys. 9, za$ rys. 10
przedstawia widok urzadzenia zmontowanego
na tokarce.

ndy 4 o
g/d Sl

A S
i& | N
Bl roga noza
: JVprzedmtat J przedmiot
\  droga noza| \obrabiany. i obrabiany.
oA :

#-285/51-R8

Rys. 8. Styk narzedzia z przedmiotem przy nacinaniu
gwintu a — zewnetrznego, b — wewnetrznego.

Srednica szybkoobrotowego wrzeciona wymno-
si 80 mm, — gabaryt calego urzadzenia lacznie
z silnikiem ok. 300 X 600 mm. Wrzeciono g16-
wicy nozowej moze by¢é napedzane przez kota
pasowe wymienne lub stopniowe, szybkoS¢ ob-
rotowa wrzeciona waha sie w granicach od
1000 do 3600 obr/min. Do tego samego przyrzg-
du mozna stosowaé réznego rodzaju gltowice no-
ZOWe.

Glowica nozowa pokazana na rys. 1 posiada
na obwodze dwa wystepy przy czym w jednym
z nich mocuje sie néz, a drugi tworzy przeciw-
wage. Nacinanie gwintu odbywa sie w tym
przypadku przy wewnetrznym styku noza
i przedmiotu obrabianego, przy czym osie gto-
wicy nozowej i przedmiotu obrabianego sa
skosne.

s

7y
f

Rys. 9. Schemat kinematyczny obrabiarki z urzadze-
niem do szybkosciowego frezowania gwintoéw.

Gtowtca 1.0z0wa

~ D ',“—

M-285/51-RQ
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Rys. 10. Widok urzadzenia do frezowania gwintéw. 1 —

sanki suportu dolnego, 2 — stata plyta, 3 — Sruba do

pochylenia wrzeciennika urzadzenia, 4 — czujnik do

nastawiania gieboko$ci nacinanego gwintu, 5 — wy-
lacznik, 6 — przektadnia napedowa.

Podeczas prob nacinano gwint na trzech ro-
dzajach materiatow :

a) stal weglowa konstrukecyjna o wytrzyma-

loSci R, = 60 — 65 kGmm?2,

b) zeliwo perlityezne o twardosci 170 = 230

HB)
~¢) stal stopowa narzedzmwa 0 wytrzymato-
sei 70 —+— 85 kG/mm?2,

Stal nglowa i stopowa byly obrabiane po
wyzarzeniu. Z podanych materialéw byto przy-
gotowane okolo 5000 szt. proébek, na ktorych
nacinano gwinty zewnetrzne i wewnetrzne.

¢
)‘ ] i
- __.J_.‘ < ‘
v |Skokgwint Wymiary mm
mm a b /i
l Do3i B2 o8 ey
0d3do4| 14 14 60
A/ powd | 16 16 o0 |
]
o
/ '
A’ 8 AA

ér
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Rys. 11. N6z do nacinania gwintu zewnetrznego przy
wewnetrznym styku.

Do nacinania gwintow wewnetrznych i ze-
wnetrznych stuza noze z ptytkami ze spiekanych
weglikow (rys. 11 i 12) przystosowane do za-
mocywania w oprawece. -

7"'_ d [
T ] ’Skokqwintu wymiary mm
; s v mm a b
L Dodr |10 103
pow.3 12 12 35

B\ A

>
X

+-285/51-R12
Rys. 12. N6z do nacinania gwintu wewnetrznego.

Celem ustalenia najlepszego gatunku spieka-
nych weglikow metali przeprowadzono proby

poré6wnaweze nastepujacych spiekéw radziec-
kich: T15K6S | WK oraz ptytek produkeji nie-
mieckiej S1, na gwincie M36 X 4 przy obrébce
stali weglowej. Warunki skrawania: szybko§¢
skrawania v 300 m/min; posuw p = 0,8
mm/obr. noza. Ostrze posiadato kat przylozenia

= 60, i kat natarcia y = 0°. Wyniki prob
przedstawia tabl. I. Jak widaé z tablicy wegliki
T15K6S znacznie przewyzszyly spieki WK8 i S1
pod wzgledem trwalosci ostrza; ponadto dawa-
ty one lepsza gtadko$é powierzehni gwintu.

TABLICA I
Okres trwatosci ostrza
Rodzaj weglika i T
spiekanego 0§¢ nagwinto- :
g wanych §rub Czas w min.

T15K6S 62 32

WKS8 13 7

s1 16 | 10

Dla sprawdzenia przepro Wadzono dodatkowe
proby przy szybkosci skrawania v = = 165 m/min
i posuwie p = 1,1 mm,obr noza. Rezultat tych
prob potwierdzit wyzszo$¢é spieku T15K68S.

Rys. 13 przedstawia charakterystyke zuzycia
powierzchni przylozenia ostrza wszystkich
trzech badanych spiekow. Jezeli przyjaé¢ trwa-
tosé spieku T15K6S za 100%, to Srednia trwa-
losé spiekow WKS i S1 nie przekracza 20-+-30%.
Praktyka dowiodia, ze spiek T15K6S jest row-
niez lepszy, od pozostatych spiekow, do obrobki
zeliwa 1 metali kolorowych.

rzytoz
=
&

S 8

S
~

duzycie na powierzchni p

246801214 20 30 40
Hlos¢ skrawanych przedmiotow

13. Krzywe zuzycia na powierzchni przylozenia
plytek T15K6S, WKS8 i Sl.

50

M- 285/51-RI3

60
Rys.

Stepienie sie ostrza ma nastepujacy przebieg :
na powierzchni przylozenia ostrza, na skutek
Scierania sig materialu narzedzia, pojawia sie
blyszezacy pasek, natomiast na powierzchni na-
tarcia powstaje zlobek, wytworzony splywaja-
cym wiorem. Zlobel stopniowo poglebia sie
1 rozszerza, przyblizajac sie do krawedzi tnacej,
az w pewnym momencie nastepuje wykruszenie
ostrza. W miare tepienia sie ostrza na obrab’a-
nym gwincie powstaja drobne zadziory i ryski,
przedmiot nagrzewa s‘e do temperatury 500 —
600 C, natomiast kolor i ksztalt wiéra nie ulega
zmianie.
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PRZECIAGANIE OBROTOWE KOt STOZKOWYCH O ZEBACH
PROSTYCH

Artykut ten stanowi skroét pracy A. A. Syrojegina pt. ,Narezanie
priamozubych koniczeskich szesteren processom krugowowo protiagiwa-
nija“ zamieszczonego w czasopi$mie ,,Awtomobilnaja i traktornaja pro-
myszlennost* Nr 4/51, str. 21 — 26.

W ciagu ostatnich lat przeciaganie obrotowe
ko6t stozkowych (rys. 1) znajduje coraz wieksze
zastosowanie zamiast obwiedniowej obréobki.
Przecigganie w porownaniu z innymi metoda-
mi umozliwia znaczne podniesienie produkeji.

-

Rys. 1. Przecigganie obrotowe»kola stoikowego

Obrobka ta metoda przebiega w nastepujacy
Sposob.

Przeciagacz obrotowy 4 otrzymuje ruch obro-
towy od silnika 7 (rys. 2) za poSrednictwem
kot zebatych: 24, 25, 23, 24, 27 i 2g. Kolo 7, osa-
dzone na osi przeciagacza zazebia sie z kolem
Z10; oba te kola sa zanurzone w oleju i speia-
Ja role hamulca hydraulicznego, kasujacego lu-
zy powstajace podczas pracy przeciagacza obro-
towego.

M-402/51-R2

Rys. 2. Kinematyczny schemat obrabiarki do przecia-
gania obrotowego.

Ruch posuw sto-zwrotny otrzymuje suport
narzedziowy od krzywki 38 napedzanej przez
kota zebate z5, 2o, #11 1 215 ; krzywka 3, obraca-
jac sie przesuwa wrzeciennik za posrednictwem
rolek 2. Przedmiot w czasie skrawan‘a nie wy-
konuje zadnych ruchéw, dopiero w czasie przej-
scia czesci przeciagacza pozbawionej uzebienia
wykonuje obrét o jedna podzatke. Obrét ten
otrzymuje nacinane kolo za pomocyg kot: zs,
%6y ®13, %14, R15, %16y R17, 2185 219, %20, %21, B9
przenoszacych ruch obrotowy na mechanizm
podziatlowy i tarcze podziatowa 6. Kola stozko-
We Zo3 1 254 Wprawiaja w ruch obrotowy beben
krzywkowy przesuwajacy wal II w kierunku
poosiowym wilaczajac mechanizm podziatowy
i przekrecajac wrzeciono przedmiotowe Wp
0 jedna podziatke. Kota 2,5 i 2,4 uruchamiaja
licznik liczby obrobionych zebow, a jednocze-
snie wyltaczaja silnik, gdy wszystkie zeby kola
zostang naciete.

PN,
1-402/51-R%

Rys. 3. Uksztalttowanie zeba kota stozkowego

Przeciaganie obrotowe odbywa sie ze stala
szybkoScia obrotowa przec'agacza i zmienna
szybkoscig ruchu posuwisto-zwrotnego na po-
szezegolnych odeinkach. Ruchy te przy odpo-
wiednim rozmieszezeniu krawedzi tnacych daja
skrawanie materialu we wrebach zebow; po
przejsciu zebow kalibrujacych przeciagacza o-
trzymujemy zadany zarys zebow.

Aby uproscié konstrukeje przeciggacza obro-
towego zastapiono krzywa zarysu zebow naci-
nanego kota tukiem kota. Na podstawie do-
Swiadezen stwierdzono, ze dokladno$é zazebia-
nia sie pary kot daje pelna mozliwosé stosowa-
nia takiego zarysu do kot zebatych przekladni
roznicowej. Kola zebate nacinane metoda prze-
ciagania obrotowego nie sa oczywiscie wzajem-
nie wymienne z kolami nacinanymi metoda ob-
wiedniowa.

Metoda ta pozwala na uzyskanie bardzo }a-
godnego zaokraglen‘a u podstawy zeba, jedna-
kowego na calej dlugosci wrebu, co wplywa
znacznie na zmniejszenie spietrzenia naprezen
powstajacych podezas obrébki cieplnej.
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Charakterystyczna cecha ko'a zebatego stoz-
kowego nacietego metoda przec’agan’a obroto-
- wego jest to, ze wierzchotki stozkéw podziato-
. wego, dna wrebow i wierzcholkéw nie zbiegaja
sie w jednym punke'e (rys. 3).

Konstrukeja i zasada pracy przeciagacza
obrotowego

Konstrukeja przeciagacza obrotowego poka-
zana jest na rys. 4. Jest on podobny do freza
tarczowego ze wstawianymi zebami. Srednica
i przeciggacza waha sie od 450 -+ 600 mm : za-
lezy od rozmiaréw mnacinanych kot zebatych.
Czesc skrawajaca przeciggacza skiada sie z 15
segmentow po 5 zebow kazdy. W ostatnich czte-
rech segmentach znajduje sie po 20 zebow wy-
kanczajacych i kalibrujacych zarys wrebow.

W czesSci B pozbawionej segmentéw umiesz-
czone sg ostrza wykonujace fazki na krawe-
dziach zebéw od strony podstawy stozka. Dru-
ga przerwa C miedzy segmentami pozwala na
obrét przedmiotu o jedna podziatke bez wyco-
fywania narzedzia.

Segmenty z ostrzami maja dwie pow erzchnie
osadcze: stozkowa i walcowa, ktére sa powierz-
chniami podstawowymi przy umieszczaniu seg-
mentéw w korpusie przec'agacza.

Zbieznos¢ wrebow jest uzyskiwana dzieki ko-
lejno wzrastajacym wysoko$ciom ostrzy prze-
ciagacza. Przy nacinaniu wykanczajacym ruch
przesuwowy suportu narzedziowego (przec aga-
~ cza) odbywa sie od podstawy ku wier.cho.-kowi
stozka, dlatego tez wyzsze ostrza, bedace jedno-
czesnie najwezszymi u wierzcholka, nacinajag
najwezsza czeS¢ wrebu.

Rys. 4. Przeciggacz obrotowy do két stozkowych.

Wysoko$¢ nozy przeciagacza obrotowego -

zmien'a sie w zaleznosci od warunkéw réwno-
miernosci obciazenia kazdego ostrza przy danej
glebokosci wrebu. Wysokosei nozy mozna obli-
czy¢ droga analityczng lub okreslaé¢ na drodze
wykresinej.

Wielkos¢ skoku suportu narzedz’ owego po-
trzebna do naciecia zeba wynika z koniecznosei
naciecia wrebu ostrzami wyka czajgeymi na
calej szerokoSc’ wienca. Przy stalej szybkosci
obrotowe] przeciagacza skok suportu w czasie
pracy ostrzy wykanczajacych nalezy ustawiaé
nie mniejszy niz 2b (rys. 3).

Dlugo$é skoku suportu mozna tez obliczyé
w zalezno$ci od Srednicy przeciagacza wedtug
nastepujacego wzoru:

L wo /e

QA
360° a0 :
gdz'e: S — dlugos$é skoku w mm,
D — S$rednica przeciggacza w mm,
¢ — kat zawarty m'edzy skrajnymi ze-

bami wykanczajacymi w stopniach.

W przypadku gdy trzeba naciaé koto o module
wiekszym od pieciu, proces nacinania zebéw
dzieli sie na przecigganie zgrubne i wykancza-
Jjace, przeprowadzane osobnymi przeciggaczami.
Proces nacinan‘a ' zdzierajacego rozpoczyna
sie od wierzchotka stozka ku jego podstawie.
Dzieki temu odrywanie wiéra rozpoczyna sie
w m'ejscu, w ktérym szerokos$é jego jest mala,
a wrasta stopniowo, osiagajgc w koticu grubosé
poéltora raza wieksza niz w poczatkowej fazie
skrawania. Wykonanie przeciagacza, poza seg-
mentami z ostrzami (ktore pos‘adajg bardzo
ztozone ksztalty), nie nastrecza specjalnych
trudnosei z tym, ze wymaga wysokiej doklad-

noseci.
AAAL JA\
A,‘_A“-‘.L
-
o anz[51-R5

Rys. 5. Segment przeciggacza obrotowego.

Typowy segment przeciagacza przedstawiony
jest na rys. 5.

Wydajno$é i dokladno$Sé przeciagania
obrotowego

Przeciaganie obrotowe jest najbardziej poste-
powym procesem nacinania zebow.

Zalety przeciggan'a obrotowego kot stozko-
wych do przekladni réznicowej wykazuje
tabl. I.

Kontrola kot stozkowyeh o zebach prostych
w zakladach budowy samochodéw przeprowa-
dzana jest na przyrzadzie o zmiennym rozsta-
wieniu osi przy zazebieniu sprawdzanego kota
bez luzu z wzorcem. Jakosé wykonan'a okresla-
ja zmiany polozenia osi przyrzadu.

Czasem ocenia sie jakosé wykonania za pomo-
cg przyrzadu z koncowka kulows.

Kola przeciagane obrotowo wykazuja bicie
o wielkose® 0,07 mm. Srednio waha sie ono od
0,04 — 0,1 mm, a na przestrzeni miedzy sg-
siednimi zebami wynosi ok. 0,03 mm.

Przy sprawdzaniu na bicie k6t koncowka ku-
lowa, wychylenia czujnika dla kola o 11 zebach
wahaja sie od 0,01 = 0,02 mm, a dla kota o 20
zebach — okoto 0,02 mm. Dokladnosé wiec wy-
konania kot metoda przeciagania obrotowego
nie jest w zadnym przypadku mn’ejsza niz do-
puszczalna.

Przecigganie obrotowe jest znacznie tafnsze
anizeli nacinanie metoda obwiedniowa ze wstep-
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TABLICA I
Czas wykonania 1 szt
Szybkosé W min
Charakterytstyka Metoda Obrabiarka skraw. [ SR S R e e T i Xz;czny_
kota zebatego miminstE TAs YO0 Ge oxga.nl- o o
' nowy | miczy |zacylny |operacji | obrobki
trzywrzecionowa = S = &
z =20 ELar e frezarka do zebow = Y 1,0 0.0 6,9
2D — dwie strugarka do S S S
operacje kot zebatych = 2! el 0,2 0,0 L
h=10 mm o et
2k nowa — jedna i : ; : 5
b =20 mm operacja specjalna 35 1,43 0,06 0,01 1,5 1,5
B QUET frezarka do = - | =
S stara kot zebatych 45 1,37 0,1 0,03 155
— R & d\Vie A0 rarlce el B e Ry
m=>5 € strugarka do 45
h =10 mm operacje kot zebatych 187 e ) oL o 031 g 3’(3'77 e
b= 20 nowa — jedna 32 = | =
operacia specjalna 35 0_,66 0,06 | 0,01 0,73 0,73
nym frezowan em. Dla 100 kompletow koét do Proces przeciagania obrotowego moze by¢

przekladni réznicowej samochodu ciezarowego
koszty robocizny przy nowej metodzie sa o 669/,
a zuzycie narzedzi o 40% nizsze niz przy starej.

Inz. HANNA ZAK

réwniez stosowany do nacinania kot walcowyeh
o zebach §rubowych i prostych. ;
opracowat Z. K.

PRECYZYJNE ODLEWANIE NARZEDZI METODA WOSKU
TRACONEGO

Artykul omawia zastosowanie metody odlewania precyzyjnego do
produkcji narzedzi skrawajacych. Podana jest charakterystyka technicz-
na tej metody oraz opisane poszczegblne jej etapy. :

W zakonczeniu znajduja sie wnioski co do mozliwosci zastosowania
tej metody w przemys§le.

Szybki rozwdj przemystu  naszego kraju
w ramach Planu 6-letn’ego spowodowal coraz
wieksze zapotrzebowanie na narzedzia skra-
wajace ze stali szybkotnacej. Narzedzia te,
nieraz o bardzo zlozonych ksztattach, wymagaja
przy wytwarzaniu ich droga obrobki mecha-
nicznej z materialow kutych lub walcowanych
— kosztownyeh obrab’arek oraz pochltaniaja
wiele roboczogodzin. Rowniez duzz straty cen-
nego materiatu idacego na wioéry powoduja pod-
wyzszenie kosztow gotowych narzedzi.

Wszystk'e te powody wplynely na rozpocze-
cie poszukiwan nowych metod wytwarzania
narzedzi. Jedna z nich jest odlewanie narzedz’
ze stali szybkotnacej, dzieki czemu zmniejsza
sie znacznie “losci traconego na wiéry materia-

tu, przy réwnoczesnej oszczedno$ci na robociz-

nie.

Wytwarzanie narzedzi lanych rozwinelo sie
na szeroka skale w Zwiazku Radzieckim i w in-
nych krajach uprzemystowionych, przy czym
stwierdzono, ze nie ustepuja one w pracy na-
rzedziom z materialow obrabianych plastycznie,
a nieraz nawet je przewyzszaja.

Odlewanie narzedzi metodq wosku traconego,

tzw. odlewanie prezycyjne, jest odmiana zwy-
ktych metod odlewania do form piaskowych.
Dzieki zastosowan u tej metody mozliwe jest:

a) otrzymanie gladkiej powierzchni i zwiek-
szenie dokladnoic’ wymiaréow odlewow, dzieki
czemu obrobke mechaniczng ograniczy¢é mozna
do szlifowania otworu i krawedzi tnacych na-
rzedzi,

b) wykonanie narzedz o ztozonych ksztal-
tach, trudnych lub niemozliwych do formowa-
nia w piasku.

Metoda wosku traconego zostala zastosowa-
na na skale przemyslowa po raz pierwszy
w czasie ostatniej wojny, jakkolwiek od k'lku-
dziesieciu lat znali ja i stosowali dentysei ® ju-
bilerzy. W krajach wysoko uprzemystowionych
metoda odlewania precyzyjnego zostata w zu-
pelose” opanowana, a o znaczeniu jej mozna
wnioskowaé ze znacznej ilosei publikacji na
ten temat w literaturze techn’c7nej.

Metode odlewania precyzyjnego charaktery-
zuje odrebna technika wykonania model” i form
odlewniczych. Modele oraz wlewy i kanaly do-
prowadzajace wytwarza sie z wosku, lub innych
materialéw o podobnych wlasnosciach, w iloci
réwnej ilosei wykonywanych odlewow. Modele
te wraz z ukladem wlewowym pokrywa si@
specjalng masa form'erska, ktora zestala sie
i twardnieje skutkiem zachodza,cych w niej
reakeji chemicznych, po czym wosk sie wytapia,
formy wypala i1 zalewa ciektym metalem.

Przy zastosowaniu podanej metody uzyskuje
sie znaczne zwiekszenie dokladnosci odlewow,
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w stosunku do odlewéw otrzymywanych z form
piaskowych przy uzyciu sta}ych modeli, dzieki
temu, ze modele usuwa sie droga Wytaplanla
bez naruszania masy form’erskiej oraz, ze uni-
ka sie dzielenia i skladania form. Radzieckie
wytworn'e uzyskuja przy odlewach o wymia-
rach 12 -+ 25 mm doktadno$é + 0,1 mm; przy
odlewach wiekszych, powyzej 100 mm, doklad-
nos¢ wynosi £ 0,25 mm. Stosowanie specjal-
nych mas formierskich zwieksza gladko$é po-
wierzchni odlewow.

Dla lepszego wyjasnienia tej metody w dal-
szym ciggu-opisane 8a pokrotce zasadnicze eta-
py pracy.

1. Wykonanie modelu wzorcowego

Model wzorcowy wykonuje sie ze stali weglo-
wej, brazu lub aluminium, droga obrébk: me-
chanlczne,] wg rysunku zz}danego odlewu, przy
czym nalezy odpowiednio zwiekszyé Wymiary
modelu w stosunku do wymiaréw odlewu, ze
wzgledu na skurcze i naddatki na szl'fowanie.
Staranne i doktadne wykonanie modelu jest jed-
nym z warunkow otrzymania dobrego odlewu.

2. Wykonanie lanej matrycy z niskotopliwego
stopu

Model wzorcowy zaglebia sie do plaszezyzny
podz atu w glinie, lub plastelinie i zalewa gip-
sem (rys. 1a). Ramke z gipsem i modelem obra-
ca sie o 180° i usuwa gline, a nastepnie po sta-
rannym oczyszezeniu powierzchni gipsu 1 wy-
stajacej czeSci modelu zalewa sie stopem nisko-

ra sie w ten sposéb, aby otrzymany model byt
dostateczn’e twardy i wytrzymaty w tempera-
turze pokojowej oraz aby latwo wytapial sie
z formy i wypalal bez pozostawiania osadu na
Sciankach formy. Ze wzgledu na:duzy skurcz,

- jaki materialy te wykazuja w czasie krzepnie-

cia, otrzymanie zadawalajacego wyniku jest
mozliwe jedynie przy uzyciu ciSnienia w trakcie
odlewania modeli. W tym celu stosowame sa spe-
cjalne prasy, pneumatyczne lub hydrauliczne,
zaopatrzone w ogrzewany zbiornik wosku
i przewody, doprowadzajacej go do matrycy.
Prasy takie, zaleznie od ich wykonania, daja
cisnienie od kilku do kilkuset kG/em2.

Po zestaleniu modele woskowe wyjmuje sie
z matryc, przeglada i usuwa $lady plaszczyzny
podziatu. W przypadkach, gdy ksztalt wykony-
wanego narzedzia uniemozliwia zaformowanie
go w calosei w matrycy, odlewa sie osobno po-
szezegolne czeSci modelu i taczy nastepnie dro-
g9 zgrzewania przylegajace powierzchmnie. Lej
wlewowy oraz kanaly i nadlewy odlewa sie
z tanszych gatunkéw wosku lub z wosku po-
przednio wytopionego z form. Polgczenia ich
z modelem dokonuje s’e za pomocg specjalnych
narzedzi, podgrzewanych do temperatury ok.
500 C. Przy wykonywaniu matych odlewéw }a-
czy sie do jednego kanalu wlewowego kilka lub
kilkanascie modeli.

4. Formowanie

Gotowe do zaformowania modele wraz z wle-
wami pokrywa s’e cienka warstwa cieklej ma-
sy formierskiej, ztozo-
nej z drobnoziarnistego

(ok. 0,06 mm) materia-
fu ogniotrwalego, jak

a) Gips b) | Wypychacz
AN
7

krzemionka, tlenek syr-
konu, marszalit itp. oraz
czynnika wiazgcego. Ja.

Metal niskotoplivy

Rys. 1.

wania modeli woskowych.

topliwym, np. stopem cyny z bizmutem. Poza-
dane jest wywieran'e na metal ciSnienia, w ce-
lu doktadnego odtworzenia ksztaltu wzorea.
Ramke ponownie obraca sie 0 1809, usuwa gips,
czysci, umieszeza wypychacz, stuzgcy do wyj-
mowania z matryey tak modelu wzorcowego,
jak i modeli woskowych i zalewa niskotopliwym
metalem tevcze$¢é modelu, ktora znajdowata sie
uprzednio w gipsie (rys. 1b). Otrzymuje sie
w ten sposob 2 czeSei matryey s}uzaceJ do wy-
konywania modeli woskowych. Po wyjec'u mo-
delu wzorcowego w jednej czeSci matrycy wy-
wierca sie otwor przeznaczony do wprowadza-
nia wosku oraz na Sruby laczace obie czesei ma-
tryey. (rys. 1c).

3. Wykonanie modeli woskowych

Modele otrzymuje s'e wtlaczajae do matrycy
mleszanlne, z'ozong z woski pszezelnego, kalafo-
i, parafiny, stearyny itp. Sk}adnlkl te dobie-

Przebieg wykonywania dwudzielnej matrycy, przeznaczonej dla odle-

ko czynnik wigzacy sto-
suje sie zhydrolizowany
krzemian  etylu, ktory
skutkiem reakcj1 che-
micznych rozklada sie ma alkohol i koloidalng
krzemionke. Alkohol wyparowuje, krzemionka
natomiast zespala

M-355/51 r’?'

ziarenka masy for-
mierskiej, dajac glad-
ka powloke, przylega-
jaca $cisle do po-
wierzehni modelu.
Grubos$é warstwy nie
moze byé¢ zbyt duza
powodu stabej prze-
puszezalnosei, ani
zbyt malta ze wzgle-

Rys. 2. Skrzynka formierska f!

déow wytrzymatoscio-
wych. Zwykle stosuje
z umieszczonym w niej Si@ warstwe o grubo-
modelem. - sci 0,5 do 1 mm.
Suszenie otrzymanej powlom trwa od 8 do
24 godzin, po czym modele umieszeza sie lejem
wlewowym do dotu w stalowyeh rurach, spel-

NS RASAl) Z
| #1-355/51-R2
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niajacych role skrzynek form’erskich, jak przed-
stawia rys. 2. Do rur nalewa s‘e mase form’er-
ska, w skiad kto- e

rial ogniotrwaly o

rej wchodzi mate-
ziarnach do 0,5

mm i ten sam, co i
na powitoke Kkrze- ;
mian etylu. Row-
niez dobre wyniki
przy mniejszych
kosztach uzyskaé
mozna, zasypujac
pokryty  wstepng
powloka zespoél su-
chym piaskiem
kwarcowym. "\
tym wypadku wy-
konanie wstepnej <
powloki musi by¢ 7277~
specjalnie staran-
ne.

S

R,

= |

H Rz,
i

0273
Wy

G

m-1355161-R3

Tak przygotowane formy ustawia sie na

wstrzasarce, w celu uzyskania dobrego ubicia
czasteczek stalego skitadnika dokola modelu.
Wstrzasarki posiadaja plyte, wprawiana w ruch
drgajacy o kierunku pionowym, przy malej am-
plitudzie (0,05 do 0,5 mm). Czas wstrzgsania
wynosi od kilku do k'lkudziesieciu minut, po
czym nadmiar cieczy zebrany w goérnej czesci
formy zostaje usuniety, a formy pozostawia sie
w temperaturze pokojowej az do zestalenia sie
rmasy. Wstrzasarki budowane sa z napedem
mechanicznym, pneumatycznym lub elektroma-
gnetycznym. Rys. 3 przedstawia wstrzasarke
mechaniczng. -

5. Wykanczanie form

Wytapilanie modeli woskowych z form prze-
prowadza si¢ w specjalnych piecach przy tem-

:355(51-R4

Rys. 4. Piec ukowy.

peraturze ok. 100°C. Wytapiany wosk zbiera
sie do zbiornika, nastepnie czySci i stosuje na

77

uklady wlewowe lub po dodatku pewnej ilosci
Swiezej mieszaniny do wyrobu modeli.

Po wytopieniu wosku formy umieszcza sie
w piecu o temperaturze poczatkowej okolo
100+ : grzeje powoll do temperatury 1000°C.
W tym czasie wypalaja sie resztki wosku, kto-
re pozostaly na Sciankach form oraz nastepuje
ostateczne zwigzanie masy formierskiej.

6. Odlewanie

Odlewanie odbywa s'e do goracych form bez-
posrednio po ich wypaleniu. Wsad, skladajacy
sie ze ztomu stali szybkotnacej, wlasnych od-
padkéw odlewn’czych i odpowiednio dobranych
dodatkow stopowych tep’ sie w piecach tuko-
wyech lub indukeyjnyech. Piece lukowe uzywane
do tego celu budowane sa o pojemnosci do 2 kg,
o poziomych elektrodach, umieszczonych w osi
obrotu (rys. 4). Formy umocowuje sie na pie-
cu bezpoSrednio przed odlaniem. Zalewanie
form odbywa sie przez przechylenie pieca z for-

Rys. 3. Wstrzasarka mechaniczna. mg o 1300,

i)

b

R

X

000000000000000
000000000000000 F

Rys. 5. Piec indukecyjny wysokiej czestotliwosci.

Piece indukeyjne wysck ej czestotliwosei (rys.
5) stosowane sa zwykle o pojemnosc” do 16 kg.

W celu dobrego zapemlienia formy metalem
pozadane jest wywieranie ci$nienia w czasie od-
lewania. Osigga s'e tec zwykle przez powieksze-
nie wysokosci nadlewu, uzyskujac zwiekszenie
ci$nienia metalostatycznego, stosujac zwiek-
szone c $nienie gazu w piecu tukowym w czasie
odlewania, lub za pomoca odlewania odsrodko-
wego. W tym ostatnim przypadku formy u-
mieszeza sie na obwodzie wirujacej tarczy, jak
to przedstawia rys. 6. :

7. Wykaficzanie odlewu

Ostatnim etapem pracy jest wyjec'e odlewu
z formy po wykruszeniu masy, odciecie od u-
kladu wlewowego, oczyszezen'e i kontrola, przy
czym w celu wykrycia wad wewnetrznych sto-
suje sie czesto przeSwietlanie prom eniami
Roentgena. ;
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Odlewy wybrakowane przetapia sie ponow-
nie; odiewy dobre poddaje s'e wiasciwej obrob-
ce cieplnej i szl'fuje krawedzie tnace oraz po-
wierzchnie Srodkujace. Rys. 7 przedstaw.a foto-
grafie narzedzi otrzymanych droga odlewania
metoda wosku traconego.

Ze wzgledu na znaczne koszty prac przygoto-
waweczych, przy kazdorazowej zmianie ksztattu
narzedza (ustalenie skurczéw, wykonan‘e ma-
trycy, dobor W}asmwego ukladu wlewowego),
metode te optaca sie stosowaé przy produkc;jl
masowej.’

Jak Wyn1ka z wiadomoSci podawanych przez
prase zagraniczng, w obecnej fazie rozwoju tej

™M-355/51-R6

Rys. 6. Urzadzenie do odlewania odsrodkowego.

galezi odlewnictwa n'e ma zadnych wskazéwek
teoretycznych, a caly przebieg pracy opiera sie
Jedyme na wynlkach uzyskanych droga do-
sw ‘adezen.

' W zwiazku z tym zaklad produkujacy odlewy
precyzyjne musi dysponowac bogato wyposazo-
nym laborator um, obstugiwanym przez wykwa-
lifikowany personel. Wiasciwe laboratoryjne o-
pracowanie przebiegu produkeji odlewow daje

 Ing.-mech. ROMUALD WOEK
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Rys. 7. Narzedzia odlane metoda wosku traconego.

gwarancje otrzymania zadawalajacyeh wynikéw
w skali przemyslowej, przy czym wykonanie
poszczegdlnych operacj’ nie wymaga woéwezas
zatrudniania fachowych pracownikow.

Kosztv urzadzen i maszyn dla edlewni wyko-
nujacej odlewy precyzyJ‘le sa stosunkowo ni-
skle Te wzgledy, jak tez i wymienione na wste-
pe korzysm wynikajace z mozliwosei wytwa-
rzania skomplikowanych narzedzi ze stali szyb-
kotnaccq metody odlewania preeyzyjnego, prze-
maw:aja za wprowadzeniem tej metody produk-
cji do przemystu polskiego.
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WART_OSCI KALKULACYJNE PRZY SZYBKOSCIOWYM

TOCZENIU

Artykul podaje wykresy i tablice, umozliwiajgce okreslenie warunkéw
skrawania przy toczeniu szybko$ciowym, w zalezno$ci od materialu obra-
bianego, materialu ostrza i jego uksztaltowania, rodzaju obrébki itp.

Dane do artykulu zaczerpniete zostaly z literatury radzieckiej i przy-
stosowane do warnkéw naszego przemystu.

 SzybkoSciowa obrobka metali jako jeden z ob-
jawow postepu technicznego znajduje w na-
szych zakladach przemystu metalowego coraz
szersze zastosowanie. Wchodzimy w okres, w
ktorym -szybkosciowe skrawanie pow nno sie
znalezé w planowaniu proceséw technologicz-
‘nych przez biura fabrykacyjne.

Przemyst radziecki ustalil, na podstawie wie-
loletn’ch do§wiadczen, praktyczne wartosci kal-
'kulachne warunkow szybkosnlowego skrawania
i zebral je w urzedowej publikacji Ministerstwa

Stankostrojenia ZSRR pt. ,,Rezymy skorostno-
20 riezania metattow*.

Celem n'niejszego artykulu jest zaznajomie-
nie naszych technologéw i kalkulatoréw z tymi
wartosciami, aby mogli je oni uwzgledn'é w no-
wych opracowaniach technologicznych * uaktu-
alni¢ stare normy czasowe. Ujecie wykresowe
wartosci szybkosci skrawania pozwolitlo autoro-
wi na zastapien'e kilkudziesieciu stron tablie
cyfrowych z powyzszej ksiazki przez dwie ta-
blice VI i VII. WartoSci te dostosowal autor
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w sposob  przyblizony do polskich gatunkéw
weglikow spiekanych. Nalezy mie¢ nadzieje, ze
Sciste porownan’e polskich i radzieckich gatun-
kéw weglikow spiekanych zostanie w najbliz-
szym czasie opracowane przez Instytut Obra-
biarek i Narzedzi w Krakowie, co umozl’ wi pel-
niejsze wykorzystanie danych radzieckich, do-
tyczacyeh szybkosciowego skrawania, zawartych
w obfitej literaturze technicznej.
Wybor warunkow skrawania przy
szybkoSciowym toczeniu

Wybér warunkow skrawania polega na:

1) ustaleniu posuwu p mm/obrot,

2) okresleniu szybkoSci skrawania v m/min,

3) sprawdzenie wybranych warunkéw skra-

wania z mocg obrabiarki. .

Posuw

Wartosei posuwu przy toczeniu zdzieraja-
cym — przy wiaSciwie dobranym nozu — zale-

TABLICA I

Posuwy przy zewnetrznym podluznym i poprzecznym
toczeniu zdzierajacym

20 B ~1
q [\ o\ Z L™
20 W P
A b/}\“‘/
15 /4/1 o
Y Vol
=10 i A )k
B /'/ A7
< 08 3
< 05 A 1/
04 // //'
v
03
A
7
02
15 200 30 40 5 70 100 150 200 300 400 500

Srednica toczenia mm M-151/51-T1

Uwagi
1) Wykres wazny dla zewnetrznego toczenia zdziera-
rajgcego zeliwa Hp< 220, katem przystawienia
» = 450 (kat » patrz tabl. V); po zdzieraniu przewidzia-
ne jest co najmniej jeszcze jedno przejScie nozem;
warunki sztywno$ci przedmiotu: w ktach L/d < 6, w
uchwycie Lfd < 2 (L. — dlugos$¢é przedmiotu, d — jego
srednica).
2) Dla poprzecznego toczenia zdzierajacego braé war-
tosci o 30%0 mniejsze.
3) Przy wilrze przerywanym posuwy halezy zmniej-
sza¢ o polowe.
4) Przy toczeniu nozem z katem przystawienia » = 900
posuwy zmniejszy¢ o 30%o.
5) W zaleznos$ci od materiatu obrabianego nalezy war-

tosci posuwoOw przyjete z wykresu mnozy¢ przez
wspoiczynniki zmniejszajgce posuw, a mianowicie:
: Stal Hp< 140 .

Zeliwo . 1é< Stal Stal Stal
Hp <220 eliwo Hp<200| Hp<260 | Hp >260
B<.220 H 5920 B B B
1,0 0,7 0,6 0,45 0,35

6) Dla przedmiotow niesztywnych, np. cienkos$cien-
nych, posuwy zmniejsza¢ w zaleznosci od wielkosci nie-
sztywnosei.

22

za gtownie od wytrzymatosei przedmiotu, sztyw-
nosci jego zamocowania : od materiatu obrabia-
nego. Tablica I podaje wytyczne wyboru wiel-
koSci posuwu przy zdzierajacym toczeniu ze-
wnetrznym podiuznym i poprzecznym.

Posuwy dla wytaczania zdzierajacego otwo-
row nozam -wytaczakami okresla tabl. II, po-
dajaca rowniez w jakich przypadkach stosowaé
wspolezynniki zmniejszajace posuw.

TABLICA II
Okreslenie maksymalnego posuwu dla zdzierania, przy
wytaczaniu nozami — wytaczakami, w zaleznoSci od

Srednicy noza d i glebokosci skrawania g (kat przy-
stawienia » = 450 — 609)

15

10
08

06
05

Posuw p mmjobr

008 i

006

e 6 20 25

Srednica toczenia mm

M-151[5' T3

Uwagi
1) W zalezno$ci od materialu obrabianego stosowac
wspoétezynniki zmniejszajace posuw;

: Stal Hp—140
Teliwori | e Stal | Stal | stal
Hp 220 Zeliwo |\ Fp_~990| Hp—260| Hp > 260
Hp >220
1,0 0,7 0,6 0,45 0,35

2) Przy wiorze przerywanym stosowac posuwy zmniej-
szone o 50%o.

3) Przy wytaczaniu wytaczakiem spiczastym (x = 959)
posuw zmniejszy¢ o 30%o.

4) Dla przedmiotéw niesztywnych (np. cienkoScien-
nych) posuwy zmniejszaé w stosunku do wielkoSci nie-
sztywnosci.

5) W zalezno$ci od wysiegu noza wartosci posuwow z
wykresu mnozy¢é przez wspoiczynnik:

wysieg noza L 45 -d 6-d 8-d
wspotezynnik 1.0 0.75 0.56
zmniejszajacy ! 2 >

gdzie d — Srednica noza wytaczaka.
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TABLICA III
Okres$lenie posuwu przy toczeniu wykanczajacym na \/\/

A. Przy toczeniu polgladkim

C. Przy toczeniu bardzo gladkim

Jeokraclenie Wielkosé pomoe. kata prr-ystawienia »; ,Q Dla szybkos$ci skrawania v m/min
g e i sni kat zyst. %
wierzehotka | 5° | 10° | 15° [ponad15’| |[§ s it G
za r ~ g —100== = =
noza r mm Maksymalny posuw » mm/obr. e v290 ) v=100- 110| =120 ‘ v - 130
0,5 (e R (o A 28 ] =5 =50 5,50 %, =5°) | 4>57| = —50] > 50
) g / 2 s § g i wieeej | \ | l
1,0 0,75 ‘ 0,6 \ 0,55 o B s maksymalny posuw p mm/obr
2,0 0] 0,65 05 [ 012 [ 016|015 ] 0,2 [.018] 025 | 0,21
10 |- 07 0,2 0,24 ‘ 0,25
. 20 | 022 | D e i D
B. Przy toczeniu gladkim zwyklym
Dla szybkosei skrawania » m/min i pomocnlczego kata pr?ystavuenla %
St 2290 |  o=100:110 | 2=120 2130
romien
zaokraglenia wierzchot- el ¢ [ iy el S e
R B R Tl e et LR S el e R
| |
maksymalny posuw p mm/obr
0,5 0,32 | 0,26 | 0,25 | 0,43 | 0,33[ 0,3 | 045 | 0,39 | 0,35 | 048 | 042 | 039 | 037
1,0 0is 0380 045| 039 0,47 0,41 0.48 | 0.42
2,0 046 | 045 05 | 048 05 | 0,42
Uwagi 2) W zaleznosci od obrabianego materiatu posuwy na-

1) Wartosci posuwow uwzgled-
niaja tylko gtadko$¢ powierzchni
przy glebokosciach skrawania
0,5 =+ 1,5 mm; przy matych $red-
nicach wartosci tablicy A i cze-
Sciowo tablicy B nalezy zmniej-
szy¢ uwzgledniajac wartoSci ta-
w-sysr-rp blicy I lub IT

TABLICA IV
Wybér posuwu przy obrébce stali hartowanej

i Wyzsze warto-
TI\;V;ng(S)L 49 54 58 $ci posuwu od-
powiadaja bar-
dziej korzyst-

posuw e dd 07085 oy
pmm/obr|% 15 0:8[0,07-0,2 "4 %45 nymo‘t‘;;‘(lilbﬁxrikom

W przypadku toczenia wykanczajacego wiel-
koS¢ posuwu zalezy gltownie od gladkoSei po-
wierzehn®. Tablica III podaje te wielkosei dla
trzech stopni gtadkos$ci obréobki na dwa trojka-
ty, uwzgledniajac wplyw pomocniczego kata
przystawienia »; oraz wielko§¢ promienia za-
okraglenia » wierzcholka noza. Z tablicy tej wi-
daé, ze nawet duze posuwy, rzedu 0,4 — 0,5
mm/obr, moga daé¢ dostateczna gladkos$é przy
odpowiednio wysok'ch szybkosciach skrawania
1 wlasciwie dobranym pomocniczym kacie przy-
stawienia %;.

"Posuwy dla toczenia stali hartowanej ujmu-
je tabl. IV. Wytyezne odnosnie wyboru pomoc-
niczego kata przystawienia »; i promienia 7 za-
okraglenia wierzchotka noza podaje tabl. V.

Szybkosé skrawania.

Szybkosci skrawan’a v dla toczenia zewnetrz-
nego podtuznego okreslaja tablice VI i VII. Jak
wynika z ukladu wykreséw, do wyznaczania

lezy mnozy¢ przez nastepujace wspoédiczynniki:

materiat Stal Stal Stal H Séaé%
o twardosci Hp|Hp< 140 | H=200|Hp —=260| "B
zeliwo
wspo6lezynnik 0,7 0,75 1,0 1,25

szybkosei skrawania v potrzeba przyjac:
wielkoS¢ posuwu p,
glebokos¢é skrawania g,
twardo$é materialu obrabianego (dla stali
niehartowanej wg skali Hp ; a dla stali
hartowanej wg skali Hgg).

Tabl. VII dotyczy obrébki stali nozami na-
kltadanymi pltytkam® z weglikow spiekanych ga-
tunku G1 (do zeliwa o twardosci Hg < 200)
i gatunku H1 (do zeliwa o twardoSei powyzej
tej twardosei).

Tabl. VI dotyczy obrébki stali nozami nakla-
danymi plytkami z wegl'kow spiekanych ga-
tunku S7. Dla innych gatunkéw szybkosei skra-
wania sg mniejsze: dla S2 o 30% a dla S3 —
o 509/.

W wypadku, gdy kat przystawienia » jest in-
ny n'z 459 szybkosé skrawania ulega zmianie
proporcjonalnie do wspoétezynnika K« , podane-
2o w tablicy VIII:

’Ul Vi Kz

Stan powierzchni surowej przed obrébkg ma
rowniez wplyw na szybkos¢ skrawania. Wpltyw
ten charakteryzuje sie wspétezynn'kiem K; po-
danym w tabl. IX, przez ktéry nalezy pomnozyé
przyjeta z tablicy VI lub VII wartos$é ».

Gdy warunki warsztatowe czy tez charakter
operacji wymagaja przyjecia innej trwatosci
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TABLICA V

Wybér katéow x, z; i A oraz promienia r w zaleznosSci
od warunkéw pracy

5<2
o

A. Wybor kata przystawienia x

Nr

vOZ.

Kat

prayst.x Warunki pracy

mate glebokosci skrawania, bardzo
sztywny przedmiot

sztywna obrabiarka i sztywne zamo-
cowanie narzedzia

1 | 100—=30°

wypadek najczestszy, przedmio.t

2 45° : :
dostatecznie sztywny (L/d < 6)

obrébka z uderzeniami i przy niedo-
statecznie sztywnym przedmiocie
L/d=6—+15
obrébka wielonozowa

3 |60°=75°

obrébka diugich i cienkich przed-
s e it otowe (L 2 D)0 ,
obrébka wielonozowa, noze do to-

czenia wzdluznego i poprzecznego

4 80°+90°

B. Wybér pomocniczego kata przystawienia »q

Nr |[Pomoc. kgt :
‘poz. |przystaw. axl Warunki pracy
1 0050 czysta obrobka wykanczajgca; im
¥ r wigksze, tym kat »; wyb. wiekszy
9 50100 obrébka sztywnych przedmiotow
3 bez weinania s e
obrébka niesztywnych przedmiotow
bez weinania s'e
3 150-+-300 =
y obrobka sztywnych przedmiotéw
z weinaniem sie
4 300450 obréobka niesztywnych przedmiotow
; z weinaniem sie

C. Wybér kata pochylenia gléwnej krawedzi tnacej i

D. Wybér promienia r wierzcholka ostrza noza

Nr Kat pochyle-
nia gt. kraw. Warunki pracy
poz. "% :
nacej A
1 0;50 obrébkas przedmiotéw o réwnomier-
§ nym naddatku, bez uderzen
obrobka nozem z ujemnym katem
9 1002190 natarcia (—5° do —10°) i z
3 katem pr-ystaw enia » = 60--70°
dla rozdrobnien a widra
obrobka przedmiotéw z nieréwno-
3 100--30° miernym naddatkiem i przy

obrébce z uderzeniami (t .czenie

7 przerwami)

wymiary trion-l 10<16 16 X286 9255¢40 3250
ka noza 1220 | 2032 | “°7 4063
7 mm LlER05 1,0 1,5 2.0
Uwaga

Wieksze warto$ci promienia r lub Scina S wymagaja
sztywnego przedmiotu i wieksze] ogélnej sztywnosci:
przy niedostatecznej sztywnosci wskazane jest sto-

~-1551-T¥ sowanie malej wartosci » (lub S)

TABLICA VI

Okreslenie szybkoéci skrawania v m/min przy toczeniu
wzdluznym zeliwa

20
20PN,
200D
180N

160 \
140

120

100

8

(o)
S

=
g
&3
As)
]
S
S 11

=)
03
/
/
°
4
(10
[
0745
06
)6
5}
04
2%
i
?/

[11]

Szybkosc skrawania vgy m|min

g
11

i
A
2

5

S
7
y
L]

i B s

<
A

26
22
20

30 \{:
|
I
|

190 210 230 250 270 Hg

M-15]/51-T¥l

140 150 170

Przyjete warunki: gatunek ptytki G1, kat

przystawienia noza x = 459 trwalo$¢ ostrza T = 90
min, néz ze Scinem, powierzchnia obrabiana bez sko-
rupy. :

Przyktad: zeliwo Hp = 230, p = 1,0 mm/obr,

g = 8 mm Prowadzimy linie pionowa od punktu ozna-
czonego na skali Hp przez 230. Z przeciecia linii dla
p = 1,0 i g = 8, prowadzimy linie skosng roéwnolegla
do zaznaczonych na wykresie. Z punktu przeciecia sie
tej linii z poprzednio narysowang linig pionowa, pro-
wadzimy pozioma, ktora przetnie skale szybko$ci skra-
wania w miejscu wyznaczajacym vgo = 37 m/min.
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ostrza T niz 90 minut, przyjetych za podstawe
do wykreséow w tabl.ecach VI : VII, to szybkosé
skrawania v ulega odpowiedniej zmian‘e, a mia-
nowicie nalezy ja pomnozy¢ przez wspolezynnik
K r z tabl. X.

W rezultac’e uzytkowa szybko§é skrawan‘a
dla zewnetrznego toczenia podluznego bedzie

Przy toczeniu poprzecznym (planowaniu)
szybko§é skrawania w pewnym stopniu zalezy
od typu noza i kierunku toczenia. Tabl. XI po-
daje dla réznych wypadkow odpowiednie war-
tosci - przeliczeniowe wspoétezynnikéw zmiany
szybkosci skrawania K, z uwzglednieniem sto-
sunku najwiekszej i najmniejszej Srednicy to-

wynosita
Vz = 0

.K'/, .KS IKT

[2]

TABLICA VII

Okreslenie szybkoSci skrawania v w m/min przy toczeniu wzdluznym stali

niehartowanych i hartowanych

Przyjete warunki: gatunek ptytki S1, kat przy-

6ao
% stawienia noza » = 459, trwalo$é¢ ostrza T = 90 minut
500 powierzchnia obrabiana bez skorupy.
N Przyktad: stal niehartowana Hp = 160 kG/mm?2,
\ p = 0,6 mm/obr, g = 12 mm. Prowadzimy linie piono-
400 N wa od punktu oznaczonego na skali Hp przez 160. Z
\ przecigcia linii dla p = 0,6 i g = 12, prowadzimy linie
\ sko$ng, réwnolegla do zaznaczonych
na wykresie. Z punktu przeciecia sie
300 tej linii z poprzednio narysowana
: linig pionowa prowadzimy pozioma,
250, N ktéra przetnie skale szybko$ci skra-
wania w miejscu wyzna-
i czajacym wartosé
S 200 vgo = 170 m/min.
~.
S =
-
§ 150 \\
g NS
S HN \:Q Posuw p mm/ebr
= NNEHTOD
§ 1 IR RS R mRa N N
3 100 N [ S RIS 5 R
Qi AN VAN [
= RN e T, N S
3 ST T NN s S
70 2R harfpe iR M~ S8 8 §
e R 08 RO RS RS &
4 BN &\ SN A SIS
60 b NN NT30.2 2
: { INT NS a3§
50 i ~§\V ~ Y 0.5'5;1
| \&767; ‘¥S\ RS I.Dég
& ~ =
20 : N N5 s
|
f
|
30 i
. }
R T A s o ' M Y B
Stale weglowe i stopowe z Cr, Ni, Mo, Vo, M=15//51-TH
- A S he B
140 160 180 200.220 260 300 ]
Stale zahartowane
38 4 4447 495 545658 [RC

TABLICA VIII

Wspélezynnik Kx zmiany szybkosci skrawania w zaleznoSci od zmiany kata

M-151/51-T ¥l

przystawienia x»

Zatozony kat przystawienia ostrza x w stopniach
| 700 | 900

obrabiany

=
=
=]

\

| o

=

| =)
(SY)
S

{ =3
>
ot
=}
=)
S
(=)

{E

Materiat

wartosci wspoétezynnika zmiany szyb cosei— Kx

stal har-
tow. nie
hartow,

1,55 | 1,30 0,86 | 0,81

1,13' 1,0 I 0,92

Z:liwo| —

— | 120 1,0 | 088 ] 083 | 0,73

czen a. Uzytkowa szybkosé skrawania bedzie
/Up = P Kp X Kc K i

[3]
przy czym wspolczynniki
K, i K1 okre§la sie z ta-
blic IX i X tak samo jak
przy toczeniu zewnetrz-
nym podituznym.

Przy toczeniu wewnetrz-
nym nalezy uwzglednié¢ nie
tylko typ noza, lecz takze
wielkos¢ §Srednicy wyta-
czania. Wpiyw ten ujmu-
je wspélezynnik K, poda-
ny w tabl. XII.

Uzytkowa szybkos¢ skra-

wania przy wytaczaniu be-
dzie wiec wynosila:
Vp — U 'Kd'KS I{T [4]
gdzie szybkosS¢ v jest okre-
§lona z tablicy VI lub VII
jak dla toczenia zewnetrz.
nego, przy przyjetych
wielkoSciach posuwu p i
glebokosei skrawania g.
Wspétezynnik K, i K, okre-
Sla sie z tablic IX i X.

Moc obrabiarki.

Przyjete warunki skra-
wania p, g 1 v powinny
byé sprawdzome z mocg

obrabiarki. Nomogram
drabinkowy umieszczony
na tabl. XIII umozliwia

okreslenie efektywnej mo-
cy N, zuzywanej na nozu
i nominalnej mocy silnika
elektrycznego N, przy za-
lozeniu, ze ogdlna spraw-
nos¢ v przenoszenia mocy
wynosi 0,75.

Dla uproszczenia zagad-
nien kalkulacyjnych po-
minieto mniej wazne czyn.
niki zwigzane z racjonal-
nym wyborem warunkow
skrawania. Nie uwalnia
to jednak kalkulatora od
obowigzku znajomosci ca-
tosci zagadnien szybko$-
ciowego skrawania.
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TABLICA IX

Wspélezynnik K, zmiany szybkoSci skrawania w zaleznosci od stanu powierzchni obrabianej

R R 5 Fer A e odlew6w zeliwnych |
Toczenie ze zmiennym obcigzeniem 0,8--0,85 B A A B 60 0,7
Ve Obrobka po M
odkowek i odle-| .- 3 el odlewow zeliwnych i
wow stalowych Ko 0,8 skorut%lie CZYST o twardosci Hp < 200 K= 0,8
Obrébka po sko-|zapiaszczonych od- 05 o lewow zeliwnych 0.9
rupie lewow zeliwnych 2 o tward. Hp >200 1
TABLICA X
Wspélezynnik K7 zmiany szybkoSci skrawania w zaleznoSci od przyjetej trwaloSci ostrza noza
| Przyjeta trwaloS¢ ostrza w minutach czasu maszynowego
Matenal [ 45’ 60 n oo o 180/ 240/ 360’
obrabiany ‘ ‘
‘ Warto§¢ wspotezynnika zmiany szybkosei — Ko
|
stal 1}161'1&'1‘towana I 1,24 1,15 1,08 1,0 0,94 0,87 0,82 0,76
zeliwo |
stal 1,11 1,08 1,04 1,0 0,97 0,93 0,90 0,88
hartowana ! 2 2 ‘ ? ! 7 4 2
!
- " TABLICA XI
Wspélezynnik zmiany szybkosSci skrawania w zaleznoSci od typu mnoza i kierunku @
ruchu noza przy toczeniu poprzecznym
Typ noza ¢ kierunek toczenia poprzecznego
Bacian wygiety Zdzierak wygiety prawy | Zdzierak prosty lewy Zdzierak prasty prawy Bactan wygiety
Stosunek I
srednic =
toczenia
4 "y
2 T l
/59
%) I
Wspotczynnik zmiany szybkosci K, w zaleznosci od szybkosci skrawania przy toczeniu: podtuznym
>02 068 08 1,05 119 149
e 082 091. 116 130 161
ponizej 0] 092 & 104 129 143 LM
M-15//51-TX1

TABLICA XII

Wspélezynnik K ; zmiany szybkosei skrawania

przy wytaczaniu w zaleznosSci od typu noza i Srednicy wy-

taczania
e [ [ [0 [ eheead” |7 | (29[ 5] ety | » |0 aoE
th';‘gczak szpiczasty Ko Wytaczak prostoliniowy Ka Zdzierak w wytaczadle K
B S s
b:]j 056 | 065|069 |073 ®'\@;§ 070| 079|083 | 088 08 | 09095 1
L=~ Pl
- 151{51-TX0

Przyktad

Okreslié warunki skrawania dla toczenia zewnetrzne-
go watka z rys. 1, przyjmujac trwatos$é ostrza T = 180
minut, néz boczny o przekroju trzonka noza 20 X 52
(ktérego promien wierzchotka ostrza » = 1 mm), na-
kladany plytka z weglikow spiekanych gatunku GI.

Material obrabiany: odlew zeliwny Z1 18, dla ktérego
wg normy PN/H-83101 twardo$¢é wynosi Hp =

26

= 150 = 170. Naddatek na obrébke wynosi 4 mm na
strone.

Okreslenie posuwu. Z tablicy I dla & 70 mm wypada
przy glebokosci zdzierania g = 3 mm posuw p = 1,05
mm/obr. Uwzgledniajac kat przystawienia » = 950 na-
lezy posuw zmiejszy¢ o 30%, a wiec p = 1,05 : 0,7 =
= 0,73 mmjobr. Z uwagi na matg grubos¢ Scianki
przedmiotu posuw nalezy dodatkowo zmniejszyc¢, przyj-
mujgc ostatecznie dla zdzierania

p = 0,5 mmj/obr.
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TABLICA XIII

Okreslenie sily i moey na nozu w zaleznosSci od materialu obrabianego

i warunkow toczenia.

Sita
na nozu
P kG
6000
5000
4000
Gtebokosc
skrawania 1000
Materiaty gmm 2500
abrabiane 025 2000
wg twardosci 1500
S 05
Hae S g Posuw 1000
RS 075 p mm|obr
VLS i 800
3
600
15 2
. 500
TEssagd s 0 400
She P s A
i —— 04 00—
. g'g 250
200
L 0.0
006 150
i 005
16
100
b~
Sy
.V)
100 2
3
80 ™N

Inz. ZYGMUNT WOJCIK

Dla toczenia gtadzgcego (gtadkos¢ zwykla na dwa
trojkaty) przy »1 = 150 i r = 1 mm wypada wg ta-
blicy III posuw w granicach

p = 0,33 = 0,42 mm/obr.

Ostateczne przyjecie warto$ci posuwu moze nastg-
pi¢ dopiero po okresleniu szybko$ci skrawania.
Okreslenie szybkosci skrawania. Dla toczenia zdziera-
jacego z tablicy VI wypada szybko$¢ skrawania v, przy
p = 05 mmfobr, g = 3 mm i twardosci zeliwa
Hp = 150 - 170:

v = 110 m/min.

Uwzgledniajac, ze dla » = 950 wg tablicy VIII
wspotczynnik K, = 0,73, ze dla T = 180 minut wg
tablicy X wspotczynnik K = 0,87 oraz ze dla toczenia
po skorupie odlewniczej przy F p< 200 wspoélczynnik
., = 0,8 wg tablicy IX, otrzymamy szybkos$é skrawania
dla toczenia zdzierajacego (z wzoru [2]) :
vy=19v " K, * K7 'Ks= 110 0,43 * 0,8/ * 0,8 = 56 m/min

Dla toczenia gladkiego z ta-
blicy VI wypada szybkos$¢ skra-
wania przy p = 0,38 mm/obr
(wartos¢ przyjeta wstepnie ja-
ko $rednia z wartosci granicz-
nych okres§lonych juz wyzej)

foc ig=1mm
nanozu| silnika » = 140 m/min.
e )WNS Uwzgledniajac, ze dla T =
k2 = 180 minut wsp6tezynnik
Szybkas s K7 =0,87, otrzymamy uzytko-
skfawania 5k s wa szybko$é slgrawania.
v m/min T vy=9v-K, - Kp=
o Sk = 140 - 0,37 * 0,87 = 89 m/min.
i 251 Poniewaz szybko$¢ wypada
20 e ponizej 90 m/min, to posuw gla-
20 I dzacy z tablicy III nalezy przy-
4 S jac jako p = 0,33 mm/obr.
gg 6::8 R S N R R EE R AT
100 517 Wi aScatiniaigs 7 aetio zio nier s
ok Gl kat przystawienia noza »=459,
—— Lo noéz ze $cinem i ujemnym kag-
[
Sl i tem natarcia dla stali harto-
;ii-;«o wanej.
2l Przyktad:
SpE) Dane: stal Hp= 200, g = 3 mm,
A p = 045 mmjobr, » = 310
L Hesifsrm m/min.
Znalezione: P = 340 kG,
N, = 17,3 kW, N, = 231 kW,

STeckhani b 79524

MIKROTWARDOSC | MAKROTWARDOSC METALI

Twardosé jest ogdélna i bardzo wazng cechay
materiatow, z ktora spotykamy sie czesto w 7y-
ciu codziennym. Pomimo to brak jest dotych-
czas definicji, ktora by ja S$cisle okreslala.
W zwigzku z tym istnieje tez wieie metod po-
miaru twardosci. NajczeSciej sposrod nich sto-
sowane sg metody Brinella, Rockwella i Vie-
‘fersa, ktore opieraja sie na pomiarze oporu sta-
wianego przez materiat ciatu weiskanemu (kul-
ce, piramidece lub stozkowi). Opor ten uwazany
jest za miare twardosci danego materiatu. Przy
pomiarach uzywa sie duzych obciazen (od 10
G do 3000 kG), celem otrzymania mozliwie du-
7ego odcisku, dzieki czemu biedy pomiaru staja
sie stosunkowo male. Z drugiej jednak strony,
mierzac twardo$é materialu niejednorodnego,
zrozonego np. z dwoch skladnikéw twardszego

i miekszego, otrzymujemy liczbe twardosci za-
lezna mnie tylko od twardosei poszezegélnych
skladnikow, ale takze od stosunku w jakim one
sie znajduja w danym materiale oraz ich sta-
nu rozdrobnienia. Twardo§¢ zmierzona metoda-
mi Brinella, Rockwelle i Vickersa mnazywamy
niekiedy makrotwardoscig.

Celem pomiaru twardoSci poszezegolnyeh
skladnikéw, wehodzacych w sklad danej struk-
tury, opracowano specjalne aparaty. Obcigze-
nia w nich stosowane wahaja sie od 1 do 200
G; mozna je dobieraé zaleznie od twardosci da-
nego sktadnika strukturalnego oraz metody po-
miaru. Sam pomiar odeisku z reguly przepro-
wadza sie przy pomocy mikroskopu. Twardosé
zZmierzong w ten sposob nazywamy mikrotwar-
dosciqg.
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Badania mikrotwardosci sg przeprowadzone
w dwojaki sposob: .

1) przez wysonanie rysy ostrzem np. dia-
mentowym ; m._tode te stosuje se wylacznie dla
celow porownawczych.

2) przez weciSniecie piramidki diamentowej
w badany skiladnik strukturalny.

W zwigzku z tym istnieja takze dwa typy
aparatow do pomiaru mikro-
twardosg$ci; jedne z nich sg przystosowa-
ne do pomiaru za pomoca rysy, drugie do wecis-
kania piramidki. Nalezy jednak zauwazyé, ze
aparaty drugiej grupy mozna bez trudnosei sto-
sowac do pomiarow za pomocag rysy.

1. Aparaty do pomiaru mikrotwardoSci

Sposrod wielkiej ilosci aparatow do pomiaru
mikrotwardosei, jakie pojawily sie w czasie
i po ostatniej wojnie, wymienimy tylko najbar-
dziej charakterystyczne i te z ktorymi mozna
sie spotkaé¢ w kraju.
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Rys. 1.

Aparat Hanemanna.

. Aparat Hanemanna. Oryginalno$é tego apa-
ratu polega na tym, ze piramidka diamentowa
jest
obiektywu, dzieki czemu miejsce, w ktérym za-
mierzamy wykonaé pomiar twardosci, obserwo-
waé mozna az do ostatniej chwili.

Budowa aparatu pokazana jest na rys. 1.
Normalna piramidka Vickersa A o kacie
wierzchotkowym 1369 osadzona jest w czesel
Srodkowe] zewnetrznej soczewki B obiektywu.
Pozostala cze$é soczewki wystarcza do oswiet-
lenia i utworzenia obrazu. Aparat zaopatrzony
jest w optyczne urzadzenie, wskazujgce wiel-
ko$¢é zastosowanego obcigzenia; dziatan‘e tego
urzadzenia jest nastepujace: obciazenie dziata-
jace na piramidke A ugina zarazem sprezyny C,
prowadzace obiektyw rowno.egle do osi optycz-
nej. Ugiecie sprezyn jest zarazem miara. uzy-
tego obciazenia. Uwidacznia sie ono na skali
wewnetrznej D przez przesuniecie punktu
Swietlnego. Skala ta o$wietlona jest przy pomo-
cy pomocniczego obiektywu E i na niej odezy-
tuje sie obciazenie w gramach. Pomiar odcisku
dokonuje sie przy pomocy okularu, w ktorym

zamocowana  bezposrednio w soczewce .

Rys. 2. Aparat Reicherta.

znajduja sie przesuwajace sie wzgledem siebie
linie, tworzace dwa oddzielne katy proste. Przez
przesuniec’e tych katow wzgledem siebie obej-
muje sie badany odcisk.

Zb'izony do aparatu Hanemanna jest aparat
Reicherta (rys. 2). Zasadnicza roéznica polega
na tym, ze piramidka damentowa 1 nie jest
Zamocowana w soczewce obiektywu 2, ale obok
niej. Po odszukaniu odpowiedniego miejsca na
szlifie, przesuwa sie nad nig piramidke za po-
moca bocznej dzwigni 3. Po dokonaniu odcisku
przesuwa sie z powrotem obiektyw i dokonuje
odczytania.

Aparat Bergsmana (rys. 3), produkowany
w Szwecji, uzywany jest lacznie z mikroskopa-
mi metalograf cznymi typu odwroéconego. Uch-
wyt probki 7 wraz z talerzykiem wacowym 2
przymocowany jest do ramienia 3, zamocowa-
nego obrotowo na osi 4. Przed obcigzen em cie-
zarkiem wywaza sie dokladnie ramie 8 przesu-
wajac ciezarek 5, a nastepnie okrecajac §Sru-
be 6. Stosowane obciazen a wynosza od 1 do
200 G. Obcigzanie odbywa sie przy pomocy cie-
zarkow 7. Odeiski wykonywane sa piramidka
Vickersa osadzona w specjalnym urzadzeniu,
ktore moze byé zakladane na miejsce obiekty-
wu mikroskopu.

Rys. 3. Aparat Bergsmanna.

Probke przygotowana jak do obserwacji mi-
kroskopowei zamocowuje sie w uchwyc'e 1. Na-
stepmie naklada sie na uchwyt talerzyk wago-
Wy 1 rownowazy caiy uklad za pomocy ciezarka
5 1 §ruby 6. Wowczas zaklada sie do mikrosko-
pu normalny obiektyw i wybiera miejsce,
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w ktorym bedzie wykonany pomiar mikrotwar-
dosci. Nastepnie po wyjeciu obiektywu zaklada
sie na jego miejsce s.ozek diamencowy, osadzo-
ny w tak ej samej oprawie jak obiektyw. Przy
pomocy Sruby mikromztrycznej mikroskopu
zbli‘a sie probke do piram'dki diamentowej,
obserwujgc moment, w ktorym nastepi zgadnie
cie zarowki kontrolnz=j. Prébka wspiera sie
wowezas na ostrzu piramidki i obe'gzenie za-
czyna dziataé. Po 15 sekundach podnosimy po-
nownie probke przy pomocy tej samej Sruby,
nastepnie zamieniamy piramidke na obiektyw
i odezytujemy wielkosé odcisku przy pomocy
podziatki umieszezonej w okularze.

s R[S,

Rys. 4. Aparat Wilsona.

Aparat Wilsona produkowany w Ameryce
(rys. 4) jest w swoim rodzaju oryginalny dzie-
ki ksz.attowi uzytey p.ram.wke Knoopa o Wy-
dluzonym ksztalcie, dajacej odcisk w postaci
wydtuzonego rombu. Mozna jednak stosowaé
w nim réwniez zwykty piramidke Vickersa.

Puamudre Knoopa umo.iw.a wykonanie do-
kladniejszego pom.aru ode sku wzdtuz dluzszej
przekatnej odcisku, poza tym odcisk jest plyt-
szy, co daje mozno§é badania twardosei bardzo
cienkich warstewek skladnikow strukturalnych.

Aparat Wilsona jest w duzym stopniu zauto-
matyzowany. Obciazen e jest usuwane automa-
tycznie po dokladnie ustalonym czasie dziatania,
za pomoca systemu dzZzwigni poruszanych elek-

trycznie.
Twardos¢ wg Knoopa oblicza sie ze wzoru:
2
Hol—e v 2
S ORI [1]

gdzie H, — twardos$é wg Knoopa,
: P — obcigzenie w G,

I — dtugo$c¢ dluzszej przekatnej w .

Je§li uzywa sie piramidki  Vickersa, wtedy
twardos§é oblicza sle ze wzoru:

se e e
gdzie Hv — twardo$é wg Vickersa,

— §rednia diugos$ci dwu przekatnych
odcisku w L.

2. Zalezno§¢ miedzy mikro i makrotwardosScia

Bogata praktyka w zakresie préb twardosci
ustalila, ze wyniki pomiaréw metoda Vickersa,
wykonanych przy wiekszych ohciazeniach
(10 = 100 kG) nie zalezg od ich wielkoSci. Na-
tomiast stosujac obciazenia bardzo male
(1 — 100 G) otrzymuje sie wyniki rézne dla
réznych obcigzen, przy czym nie udalo sie do-
tychczas ustalié  jakiejkolw ek zaleznoSci.
W ostatnich czasach przeprowadzono wiele ba-
dan (szczegblnie w Zwigzku Radzieckim) celem
wyjasnienia zalezno$ci wynikéw préb mikro-
twardoser od obc.gzen.a. Nie daly one wpraw-
dzie konkretnego wyniku, ale pomogty do zebra-
nia bogatego materiatu doswiadczalnego z tej
dziedziny.

Stwierdzono, ze wyniki pomiaréw mikro-
twardosci dla jednorodn-go materiatu w wyjat-
kowych tylko wypadkach pokrywaja sie z wy-
nikami pomiaru twardosci norma.ng metoda
Vickersa. Zaleznie od stanu warstwy po-
wierzchniowej, wyniki prob mikro — moga da-
waé wartosci wyzsze lub nizsze w stosunku do
proby makrotwardoSei.

Nie jest mozliwym podanie ogdlnej zaleznosci
dla ws.ysik.ch materiaiow miedzy m kro —
a makrotwardos$cia. Mozna to jedynie uczynié
dla okreslonego materiatu i przy danych warun-
kach przycotowan’a sziifu metalogratficznego.
Szlif, na ktérym przeprowadza sie pomiar, musi
byé po.erowany elektro.itycznie. Odchytki te
jednak nie sa tak znaczne, by dyskwal fikowaly
catkowicie probe mikrotwardosci. Jest ona sto-

Rys. 5. Pomiar mikro-
twardos$ci na przekro-
ju poprzecznym dru-
tu @ 0,10 mm. Ob-
cigzenie 50 G, twar-
dosé 750 Hyp (pow.
350 X wg E. B. Bergs-
manna).

sowana powszechnie do badan struktury metali
i mineralow.

Przy poréwnywaniu wynikéw uzyskanych
przy pomiarze mikrotwardo ci struktur jedno-
rodnych 2z makrotwardoscia, nalezy uzywac
okreslonego stalego obciazenia. H. Hanemann
zaleca podawanie wynikéw mikrotwardosei
przy staiej dtugosci przekatnej ode sku. Sposob
ten jest jednak bardzo skomplikowany i nie na-

daje sie d.a praktyki laboratoryjnej.
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3. Zastosowanie pomiaréw mikrotwardosci

a) Pomiar twardosci matych probek oraz
cienkich foliv metalowych
Czasem zachodzi konieczno§é pomiaru twar-

dosci bardzo malych préobek. Wowcezas zwykle
metody pomiaru nie moga by¢ zastosowane. Ja-

)

Rys. 6 Pomiar mikrotwardosci na przekroju poprzecz-
nym zyletki. Obciazenie 50 G, twardo$¢ 860 H, (pow.
600 X; wg E. B. Bergsmanna).

ko przyklad mozna przytoczyé pomiar twardo-
sei drutu o $rednicy 0,10 mm. Przy uzyciu apa-
ratu do badania mikrotwardosci pomiar taki da
sie fatwo wykonaé. Probke umieszcza sie w ba-
kelicie i wykonuje szlif poprzeczny, na ktorym
nastepnie dokonywuje sie pomiaru (rys. 5).

: Podobnie mozna wykonaé pomiar na przekro-
Ju poprzecznym ostrza zyletki do golenia o gru-
bosei 0,10 mm (rys. 6).

Trids
A0

e S e S A
SRR

Rys. 7. Pomiar mikrotwardo$eci cienkiej folii aluminio-
wej o grubosci 13 u; Obciazenie 1 G (pow. 1000 X u;
wg E. B. Bergsmanna).

Pomiar mikrotwardosei jest stosowany z po-
wodzeniem roéwniez do cienkich folii metalo-
wych, otrzymywanych droga np. elektrolityez-
ng. Nalezy jedynie uzyé odpowiedniego obciaze-
nia, by odcisk nie by} zbyt gleboki i nie naste-
powalo przebijanie powloki. Tylko wowezas
mozna bowiem otrzymaé wilasSciwe wyniki. Na
rys. 7 pokazano odciski wykonane na folii alu-
miniowej o gruboseci 13 w.

b) Okreslanie twardosei warstw wutwardzo-
nych otrzymywanych przez naweglanie, azoto-
wante itd.

Na rys. 8 pokazano odeciski (pierwsze 5) wy-
konane na przekroju prébki naweglanej i obro-
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bionej cieplnie, ktorej grubo$§¢ wynosi 0,95
mm. Wyniki pomiaréw przedstawiono na wy-
kresie rys. 9. W tym przypadku korzystniej-
szym bytoby wykonanie pomiaréow na szlifie
nietraw.onym, Ulatwi.oby to odezytywanie, bo-
wiem charakter strukbtury martenzytycznej
w znacznym stopniu zmniejsza ostros¢ zarysu
odciskow.

Podobnym przyktadem jest pomiar twardoseci
warstwy azotowanej. Na rys. 10 przedstawiony
Jjest wykres, ilustrujacy wyniki pomiaré6w prze-
prowadzonych na przekroju probki o gruboseci
10 mm.

Przy pomiarze cienkich warstw utwardzo-
nych mozna osiagnac¢ lepsze wyniki, gdy szlif
wykonamy na przekroju, znajdujacym sie pod
niewielkim katem do powierzchni probki. Mozna
takze wykonaé¢ pomiar wzdluz linii biegnacej
pod katem ostrym do powierzchni utwardzonej.
Wielkosé odeiskéw redukuje sie, rzutujac je na
plaszezyzne prostopadia do powierzehni prébki.
W ten sposéb wilasnie wykonano pomiary war-
stwy azotowanej (rys. 10).

Polaczenie obu omoéwionych metod pozwala
badaé¢ bardzo cienkie warstwy.

M II0/51AE

Rys. 8. Pomiar mikrotwardosci warstwy naweglanej.
Obcigzenie 100 G. Pow. 350 x (wg E. B. Bergsmanna).

¢) Okreslenie twardosci sktadnikoéw struktu-
ralnych metali

Jesli stal niskoweglowa zostata zahartowana
przy niedostatecznym nagrzaniu przedmiotu,
wowezas otrzymamy w strukturze materiatu

kG/mm'| | T ]

|
800 e

T R
\

400

200

s
e 9w

08 mm.

M- 910/51-a

Rys. 9. Rozktad twardosci na przekroju poprzecznym
probki stali naweglonej o grubosei 0,95 mm.

obok skladnika miekkiego — ferrytu, takze
sktadnik twardszy — martenzyt. Pomiar mikro-
twardo$ci pozwala rozréznié oba skladniki
strukturalne (rys. 11).
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10. Rozklad twardosci na przekroju poprzecznym
probki stali azotowanej.

Rys

Jako dalszy przyklad mozna przytoczyc stal
szybkotnaca o skladzie chemicznym 0,79 C,
19% W, 4,59 Cr, 0,7% V. Twardos¢ Hg
(Rockwella) tej stali wynosi 62 jednostzi. Po-
miar mikrotwardosei osnowy martenzytycznej
oraz weglikow wykazat, ze mikrotwardoS¢ mar-
tenzytu (duze czarne odciski) wynosi 800
kG/mm?2, za§ mikrotwardos¢ weglikéw (mate
czarne odeiski) — 1800 kG/mm?.

Rys. 11. Pomiar mikrotwardosci sktadnikoéw struktu-
ralnych stali niskoweglowej hartowanej po nagrzaniu
do zbyt niskiej temperatury. Obcigzenie 10 G.
Pow. 1000 x (wg E. B. Bergsmanna).

d) Badanie procesu dyfuzji

Z badaniami warstw dyfuzyjnych spotka-
liSmy sie juz w poprzedniej czesci artykutu,
przy omawianiu pomiaru mikrotwardosci
warstw naweglanych i azotowanych. Pomiar
mikrotwardosci zostair rowniez zastosowany do
badania samego zjawiska dyfuzji. Okresla sie
najpierw mikrotwardo$é kilku stopow o znanej
zawartosci metalu A i metalu B. Nastepnie prze-
prowadza sie pomiar m.krotwardosci warstwy
dyfuzyjnej miedzy tymi metalami. Przez porow-
nanie wynikéw mozna okresli¢ skiad chemiczny
warstwy dyfuzyjnej mna réznej glebokosci
i w ten sposéb wyznaczyé wspotezynnik dyfuzji.

e) Inne zastosowania

Metode pomiaru mikrotwardosci mozna za-
stosowaé miedzy innymi do pomiaru krucho$ci
materiatu. Metode te podal Bernhardt. Polega
ona na wykonaniu calego szeregu odciskéw pi-
ramidki Vickersa przy uzyciu réznych obeigzen.

. Rys.

Nastepnie wykresla sie zalezno$¢ miedzy iloScia
rysek pojawiajacych sie koto odcisku, a wielko-
scig odeisku. Otrzymujemy w ten sposob ocene
ilosciowa kruchos$ci materiatu. :

Przy glebokim tloczeniu metali zachodza
zmiany twardosci zwiazane z réznym stopniem
utwardzenia materialu na zimno. Droga pomia-
ru mikrotwardo$ci mozna mierzyé posrednio
naprezenia, ktérym poddane byly poszczegdlne
czesci materiatu w czasie zgniotu na zimno.

Przy pomocy pomiaru mikrotwardosci mozna
otrzymaé takze pewne dane, okreslajace orien-
tacje krystalograficzng poszezegélnych ziarn.

12. Pomiar mikrotwardosci sktadnikow struktu-
ralnych stali szybkotngcej. Obcigzenie 10 G. Pow.
1500 x (wg E. B. Bergsmanna).

Kolejne odciski pokazane na rys. 13 wykonano
na pojedynczym ziarnie ferrytu, obracajac
stolik mikroskopu co 199 w stosunka wo  po-
przedniego potozenia. Ksztalty odc.skow zaiezg
od orientacji krystalograficznej ziarna ferrytu.
Jak wiadomo, posiada on sze§c.enng siatke kry-

%, : ;
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Rys. 13. Badanie orientacji krystalograficznej ziarn
ferrytu w niskoweglowej stali. Obcigzenie 25 G.
Pow. 400 x.

stalograficzng. Przekatne wiec najbardziej re-
gularnego odcisku sa rownolegte do osi krysta-
lograficznych badanego ziarna ferrytycznego
(na rys. 13 jest to odcisk wykonany przy obro-
cie stolika o 900).

Pomiary mikrotwardosci znalazly poza tym
szerokie zastosowanie do pomiaréw wlasnosci
ciernych, wlasnosci warstwy powierzechniowej
metali, przemian strukturalnych itd.
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Ing. STANISEAW MACKIEWICZ

SPRAWDZIANY GWINTOWE

Artykutl przedstawia na wstepie dokladno$é wykonania gwintow
i sprawdzenie gwintow. Glowna cze$é pracy, omawiajgca sprawdziany
gwintowe .obejmuje: rodzaje sprawdzianéw gwintowych i ich zastoso-
wanie, sposoby kontroli przy pomocy sprawdzianéw, dokladno$é wyko-
nania sprawdzianoéw i ich sprawdzanie, obliczanie, rozwigzania konstruk-
cyjne i wykonywanie sprawdzianow gwintowych.

Prawie kazdy mechanizm jest wyposazony
w kilka, czesto w kilkadziesiat, a nawet kilka-
set gwintow roéznej wielkoSci. Jesli ponadto
wezmiemy pod uwage okolicznos¢ masowego
wytwarzania srub, nakretek, jak i réznych cze-
Sei zaopatrzonych w gwinty specjalne, w ilo-
Sciach siegajacych tysiecy sztuk miesiecznie, to
jasuym siaje sie w.eikie znaczenie gospodarcze
stosowania zasady ich wymiennosci.

Dlatego wilasnie sprawa pasowan gwintow,
gwarantujacych ich wymiennosé jest jednym
z czolowych zagadnien przemystu metalowego.

Wymiennosé gwintow osiaga sie przez nor-
malizacje podstawowych ich wymiaréow, tole-
rancji, ustalenie metod obrobkowych i Srodkow
kontroli. ~

1. DOKEADNOSC WYKONANIA GWINTOW

Na w.elkos¢ pol tolerancji wykonania wy-
miennych cze$ci gwintowych wplywaja wzgle-
dy konstrukecyjne i technologiczne.

Wzgledy konstrukecyjne wyni-
kaja z wielkoSci dopuszezalnych luzéow lub weis-
kow, ktore zalezg od warunkow eksploatacji
gwintow, np. mozliwosei samoczynnego, lub
czestego ich odkrecania, i od warunkow wytrzy-
malosc.owych. 4

Wzgledy technologiczn e wy-
nikaja z dokladnosci i ekonomicznosci metod ob-
robkowyech.

Od wymiennych zitgczy gwintowych wymaga-
ne jest, by graniczne ich zarysy nie wychodzilty
z za'ozonych pol tolerancyjnych (rys. 1; patrz
PN/02105).

ax

} Srednica gwintu nakretki

srednica nominalna

.nx} Srednica gwintu sruby
tearetyczny zarys qwinto

Z’:{’;} Srednica podziatowa nakretki

% \\\\\\\

X ,'i 7, \\\

\{é/ \§
S

P max:
srednica rdzenia sruby {mi T
Rys. 1. Podstawowe pole tolerancyjne gwintow
metrycznych.
Rzecz zrozumiata, ze w zaleznoSci od prze-
znaczen'a  czesci gwintowanych wymagane s2
rézne dokladnosSei ich wykonania. Dlatego tez

7

94149-R)

rozréznia sie trzy klasy dokladnos$ci gwintow .-

(klasa 1 — dokladna, klasa 2 — Srednio doklad-

na i klasa 83 — zgrubna) o réznych tolerancjach
wykonania. Poza tym tolerancje gw.ntow uza-
leznione s3 od: 1) diugosci skrecenia, ktoryeh
Polsk'e Normy przewidujg trzy: male, Srednie
i duze, 2) szeregu gw.ntéw — istnieje 6 szere-
6w gwintow metryeznych: A zwykly i B,
C, D, E, F — drobnozwojne, 3) Srednicy gwin-
tu.

\ b 163
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doktadnosc wykonania —
Rys. 2. Zalezno$¢ kosztow wytwarzania i wytrzymatosci
gwintéw od dokladnosci ich wykonania.

Stwierdzono do§w adczalnie, ze w miare wzro-
stu dok’adnosci gwintu, koszt jego wykonania
rosnie wg hiperboi (rys. 2); wytrzymaloié na-
tomiast polaczenia gw.ntowego rosnie stosun-
kowo niewiele. Zdawatoby s’e wiec, ze wykony-
wanie b. dokladnych gwintow jest niecelowe.
Tak jednak n'e jest, gdyz gwinty niejednokrot-
nie oprécz wytrzymalosei, powinny odznaczaé
sie trwatoscia wlasnosci polaczenia. Nalezy jed-
nak pamietaé, ze polaczenia o nadm’ernej do-
kladnosci sa nieekonomiczne. Zaleznie od cha-
rakteru polaczenia gwintowego rozréznia sie
gwinty suwliwe, ciasne i luzne. Polskie Normy
obejmuja na razie tolerancje gwintéw suwli-
wych, jako najezesciej stosowanych. Dla gwin-
tow suwliwyeh zwyktych zlaeznych, przewi-
dziane zostaly luzy [ (rys. 1), uniemozliwiajace
ewentualne zakleszcezen'e sie gwintéw na wierz-
chotkach i dnach bruzd. Z drugiej strony nalezy
Zwroci¢ uwagce, ze wraz ze zmniejszeniem $red-
nicy gwintu §ruby, oraz zwiekszeniem &rednicy
otworu nakretki, nastepuje zmniejszenie glebo-
kosci nosnej gwintu — £, , co ujemnie wplywa
na wytrzymalo$é polaczenia, szczegoélnie czesei
z migkkich materialow zaopatrzonych w drob-
ne gwinty. : &

2. SPRAWDZANIE GWINTOW

Sprawdzan e gwintu moze by¢ dokonywane

przy pomocy nastepujacych metod:
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1) jednoczesnej kontroli catego zarysu
gwintu, :
2) czastkowego pomiaru poszczegdlnych ele-
mentow.
Metoda jednoczesnej kontroli polega na

sprawdzaniu $rednicy podziatowej, lacznie ze
skokiem linii §rubowej i katem zarysu gwintu.

Metoda czqstkowego pomiaru obejmuje gtow-
nie pomiary Srednicy podziatowej, skoku linii
Srubowej i kata zarysu.

W tablicy pominiete zostaty sprawdziany
gladkie (tloczkowe i szczekowe) stosowane nie-
jednokrotnie do kontroli srednicy Sruby, lub ot-
woru nakretki, nie réznigce sie od normalnych
sprawdzianéw tych typow.

Nalezy zwroci¢é uwage, Ze podobnie jak trzpie-
nie gladkie wiekszych Srednic, np. od 30 mm,
rowniez i trzpienie gwintowe nalezy wykony-
waé jako nasadzane (rys. 8). Jak wynika z ta-

TABLICA 1.

Zrozumiate jest, ze kosz-
towny pomiar czastkowy

lypowe sprawdziany produkcyjne

moze byc¢ 1 jest stosowany

Sbp -Przechodn

S6n-Nieprzechodni

wytacznie do pomiaru na-

i e i § S t" Sprawdza wymiary min. qw nakr z wyjatkiem®$0, Sprawdza wymar max & Dp
toda jednoczesnej kontroli |§ & § i 5 ?(\
znajduje natomiast szero- | 3 § 8 % j Pt
kie zastosowanie w pro- | § © o 2 4;—,;-?: &
dukeji czeéei wymiennych. [ T L LS I|s
Praktyczne sprawdzanie e AR T
granicznych zarysow gwin_ g SGp-Przeic/;odn/ S6n -N[eprzechodm‘

tow, moze byc osiagniete = Sprowdza wymiary max qw sruby 2 wyjgtk.$d | Sprawdza wymiar min. % dp
przy pomocy kontroli zgod- 'E s

nej z zasadami Wiliomsa g ‘g -5

i Tajlora. W zastosowaniu | 8 § S

‘do sprawdzania gwintéow | S

sprowadzaja sie one do te-

go, ze przy kontroli sruby

PGp - sprawdzianow przechodnich SGp

P6n- sprawdzianow nieprzechodnich S6n

nalezy stosowac przechod-
ni pierscien gwintowy o
pelnym zarysie gwintu
kontrolowanego, o wymia-
rach najwiekszego teore-
tycznego gwintu Sruby i
iloSei zwojow zaleznej od

Sprawdza ¢ podziatowq sprawdzianu S6p

Sprawdza ¢ podziatowq sprawdzianu S6n

h =

dhugosci skrecenia kontro- Pbz-wiycia

sprawdz. przechodn SGp

Przeciwy
~ do sprawdzianow gwintowych

lowanego gwintu. Co sie
tyezy konstrukeji i zarysu
gwintu pierScienia nieprze-
chodniego (wzglednie szcze-
ki grzebieniowej, lub rol-
kowej) to powinien gwa-

Sprawdza zuzycie @ pod:. sprawdz SGp

rantowac¢ on kontrole wy-
facznie Srednicy podzialowej, mozliwie bez
wplywu bledow skoku i kata zarysu na wyniki
kontroli. Warunek ten daje sie spelié przez
ograniczenie liczby skokow do jaknajmmniejszej
i ograniczenie (skrécenie) zarysu gwintu
sprawdzianu tak, aby zetkniecief z gwintem
sprawdzanym bylo jak najmniejsze. Metoda
jednoczesnej kontroli opiera sie na stosowaniu
roznych typowych sprawdzianéw jak: statych,
nastawnych, wskaznikowych itp. W metodzie
czastkowego - pomiaru znajduja zastosowanie
uniwersalne g$rodki miernicze, a wiec przede
wszystkim mikroskop Warsztatowy i uniwer-
salny.

3. SPRAWDZIANY GWINTOWE
a. Rodzaje sprawdzianow gwintowych i ich
zastosowanie

Zastosowanie wraz z charakterystyka spraw-
dzianow stosowanych do kontroli produkecyjnej
gwintow zestawiono w tablicy I.

blicy I, zgodnie z podana poprzednio zasada,
sprawdziany nieprzechodnie posiadaja skrdocony
zarys gwintu oraz skrécona dlugosé do
(2,56 — 3) zwojow. W zwiagzku z wydzieleniem
sprawdzania Srednicy gwintu $ruby i otworu
nakretki, dna bruzd sprawdzianéw gwintowych
wiekszych dredmic zostaja poglebione. Ma to
na celu ulatwienie wykonczenia (dotarcia)
gwintu oraz umozliwienie skontrolowania na
catej diugosci powierzchni nosnych gwintu.

7

‘\\\\\\\\\\\

WIRT

Rys. 3. Sprawdzian gwintowy wewnetrzny nasadzany.

Przy sprawdzaniu gwintéw nacietych na
cienkosciennych rurach, gdzie ze wzgledéow wy-
trzymaltosciowych dodatkowej kontroli podlega
Srednica rdzenia gwintu §ruby lub gwintu
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zlaczki  (nakretki), znajduja zastosowanie
sprawd21any szezekowe, lub trzpieniowe o zwe-
zonym zarysie gwintu (rys. 4).
b. Sposoby kontroli

W zaleznosci od warunkow odbiorezych stoso-
sowane sa sprawdziany: jednograniczne - prze-
chodnie i dwugraniczne-przechodnie i nieprze-
chodnie.

Do sprawdzama gwintéow stosowane sa:

Dla cze$ci skomplikowanych — kosztownych
zaopatrzonych w gwint dokladny (klasy 1)
sprawdziany dwugramczne przy czym . kont-
rolowany powinien byé¢ kazdy gwint mdledu—
alnie.

Rys. 4. Zarys zwezony
sprawdzianu.

Dla czeSei drobnych (Sruby, wkrety, nakret-
ki) z gwintem wykonywanym w 2 klasie doktad-
nosci wg PN/M-02105 — jedynie sprawdziany
przechodnie. Dla §rub, wkretow i nakretek wy-
konywanych na automatach kontrola moze sie
ogranicza¢ do nastawienia probnej serii z kolej-
nej wyrywkowej kontroli, stosownie do przyje-
tego planu odbioru wyrywkowego.

Przy produkeji gwintow w klasie 3 dopusz-
cza sie kontrole wedlug wzorca wspéipracujace-
go elementu, jak ma to np. miejsce przy pro-
dukeji zalowek gdzie do kontroh stosowane sa
WZOrcowe oprawkl

Przy wysokim uspo}ecznlonym systemle kont-
rolnym polegajacym mna Scistej wspotpracy
z dzialami fabrykacyjnymi, kontrola produktu
moze byc¢ oparta na Scistej kontroli narzedzi pro-
dukeyjnych, a wiec przede wszystkim gwintow-
nikow i narzedzi; to znaczy kontroli granicznie
ustalonych wymiaréw elementéw roboczych na-
rzedzi, majacych bezposredni wpltyw na wymia-
ry gwintu obrabianego.

Sprawdzanie gwintéw o wielkiej dokladnosci,
np. w przypadku Kontroli samych sprawdzia-
now, polega na stwierdzeniu wzajemnego do-
pasowania sie gwintu kontrolowanego i kontro-
lujgcego, zazwyczaj na farbe.

Wiasciwe ujecie zaro6wno sprawy wymiarowej
wiertet pod gwinty wewnetrzne, jak i Srednic
trzpieni pod gwinty zewnetrzne czyni zbyteczna
kontrole otworu w nakretce i §rednicy gwintu
Sruby.

Sprawdziany odbiorcze przechodnie nie s3
specjalne wykonywane; otrzymywane sg one
czeSciowo z zuzytych na ~ 2[5 tolerancji spraw-
dzianow roboczych, lub wyselekejonowanych no-
wych roboczych sprawdzianéw o najmniejszych
wymiarach dla sprawdzianéw wewnetrznych
i najwiekszych wymiarach dla sprawdzian6w
zewnetrznych.

Niektore zaklady stosuja w produkeji spraw-
dziany gwintowe mikroczujnikowe, od odbioru
natomlast sprawdziany state.

\ 1) Sprawdziany przechodme

Sprawdzian przechodni zaréwno zewnetrzny,
jak i wewnetrzny powinien dac¢ sie nakreci¢ na

sprawdzany gwint, bez nadmiernego wysitku
i to na calej jego dlugosei.

Wedtug projektu ISA — 2a/1 z 1939 roku po-
leca sie stosowaé 3 rodzaje dlugosei nagwinto-
wania sprawdzianow gwintowych i tak:

0,315 .d — dla dlugosci skrecen do 0,5.d
0,8 .d — dla dlug. skrecen od 0,5 do 1,25.d
2 .d — dla diug. skrecen od 1,25 do 315 . d

JeSli nie ma specjalnych zastrzezen, przyjmu-
je sie normalnie nagwintowane dlugosci spraw-
dzianéw przechodnich réwne 0,8.d. Przy du-
zych roznicach w diugoS$ciach miedzy spraw-
dzianami normalnymi, a dlugosciami skrecenia
czesei, stosuje sie dlugosci sprawdzianow przy-
stosowane specjalnie do ditugosci skrecenia.

2) Sprawdziany nieprzechodnie

Wedlug projektu ISA, sprawdzian trzpienio-
wy nieprzechodni moze sie wkrecié najwyzej na
dlugosci 8.7 w glab sprawdzanej nakretki. Tak
samo sprawdzian pierscieniowy moze sie wkre-
cié na dlugosci 3.2 na Srube. Natomiast spraw-
dzian szczekowy nieprzechodni (z koncowkami
dowolnie uksztaltowanymi, najlepiej jednakze
w postaci kulek, lub kowadelek) nie powinien
przechodzié przez gwint sprawdzane]j Sruby.

c. Dokladno$§é wykonania sprawdzianow i ich
sprawdzanie

Ze wzgledu na przeznaczenie (wymagang do-
kladnoéé sprawdzen), rozréznia sie odpowied-
nie klasy sprawdzianow, a mianowicie: spraw-
dziany  gwintowe 1 klasy dokladnosci, stuzace
do kontroli gwintéw klasy 1; sprawdziany
gwintowe 2 klasy doktadnosci, stuzace do kont-
roli gwintéw klasy 2; sprawdziany gwintowe
3 klasy dokladnosci, przeznaczone do kontroli
w klasie 3. Nalezy zaznaczy¢, ze sprawdzian
przechodni wyzszej klasy moze by¢ zastosowany
do kontroli gwintu o nizszej klasie dokladnosci.

1) Sprawdziany zewnetrzne (do $rub)

Sprawdziany gwintowe pierscieniowe, lub
szczekowe przechodnie SGp i nieprzechodnie
SGn wykonywane sa, lub nastawiane, przez do-
pasowanie ich powierzchni no$nych do przeci-
wow gwintowych PGp i PGn w ksztalcie trzpie-
ni staltych lub nastawnych. Natomiast zuzycie
powierzehni no$nych sprawdzianéw przechod-
nich, sprawdza sie przy pomocy przeciwu zuzy-
cia PGz. Srednice otworu lub odleglo$é wierz-
chotkow szezek sprawdzianéw przechodnich: po-
winno sie dokladnie zmierzyc¢.

2) Sprawdziany wewnetrzne (do nakretel)

Sprawdziany trzpieniowe gwintowe przecho-
dnie SGp i nieprzechodnie SGn podlegaja Sci-
stym pomiarom np. na uniwersalnym mikrosko-
pie.

d. Obliczanie sprawdzianow

Dane liczbowe do obliczania sprawdzianoéw
i ich przeciwéw beda podane w odpowiednim
czasie z chwila pojawienia sie odpowiednich
PN, normujacych to zagadnienie.

W celu zorientowania czytelnika w rozmiesz-
czeniu pol tolerancyjnych poszezegélnych spraw-
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dzianéw i ich przeciwéw, moze postuzyé prosty
schemat przedstawiony na rys. 5.

Sbn
)
7/
//,
7 Nakretka
i
) 0 linia zerowa
NN SGp PG
N
Ig
\
\ 560
_\\_\j] 94/43-RS

Rys. 5. Schemat rozmieszczenia po6l tolerancji wyke-
nania i zuzycia S$rednicy podzialowej sprawdzianow
gwintowych.

Wg projektu ISA dopuszczalne bledy wyko-
nania sprawdzianéow i przeciwsprawdzianéw
trzpieniowych obliczaé¢ nalezy z wzor6w:

Ap=+| 2+ ——1-a— 40,03 d,| w mikronach
Sin ?
Ah=+ 38,5+ &?% 40,035 | w mikronach
CcOS ?
A %— i(G e %) w minutach
gdgie:
s — diugosci skrecenia sprawdzanego
gwintu,
I — dlugo$é prostoliniowej czeSci zary-

su powierzchni nosnej gwintu.

Dla sprawdzianow do gwintow zgrubnych to-
lerancje te moga by¢ 1,6 lub 2,5 wigksze.

Tolerancja wykonania §rednic wierzchotko-
wych sprawdzianéw przechodnich przyjeto row-
ne 1,6 tolerancji Srednicy podziatowej.

Zapasy na zuzycie réwne sa podwojnej tole-
rancji Srednicy podziatowej, zarowno dla cze-
Sei noSnej zarysu, jak i na wierzchotkach
gwintu 1).

e. Konstrukcyjne rozwigzania sprawdzianéw

Podstawowe rodzaje sprawdzianow i ich prze-
ciwow podane zostaty w tablicy I. Pomijajac
konstrukeje nastawnych pierscieni gwintowych
(rys. 6), nie znajdujacych u nas szerszego za-
stosowania z powodu kilopotliwego ich uzycia,
oméwimy przede wszystkim roznej konstrukeji
sprawdziany szczekowe (zalecane przez ISA).
Wykonywane sa one zazwyeczaj z wkiada-

1) Praktyczne obserwacje wykazuja ze przy kontroli
czeSci stalowych, po 350 do 450 pomiarach zuzycie
sprawdzian6w przechodnich wynosi na $rednicy po-
dzialowej 1 p. Nalezy ponadto mieé na wzgledzie, ze
zuzycie sprawdzianéw wystepuje przy kontroli czeSci,
w kolejnosci: zeliwnych, stalowych, mosieznych i bra-
zowych. Przy kontroli szlifowanych powierzchni na
skutek obecnoSci pytu szlifierskiego z $ciernic, zaob-
serwowano wieksze zuzycie sprawdzianow.

mi: kulowymi, kowa-
detkowymi (rys. 7),
o zarysie grzebienia
(zazwyczaj . z jedna
szezeka stala, a druga
nastawna — rys. 8)
lub nasadzanymi ro-
leczkami.
Sprawdziany szcze-
kowe (rys. 8) umozli-
wiaja dokonywanie
kontroli nawet pod-
czas pracy bez zdej-
mowania czeSci z o-
brabiarki. Najwaz-
niejsza jednak ich za-
leta jest mozliwosé

/496

W 1020

Rys. 6. Nastawny spraw-
dzian pierScieniowy dla
$rednic od 4 do 100 mm.

[t 3 =250 Tl 94[49-R7

Rys. 7. Sprawdziany szczekowe z kowadelkami:
a — przechodni, b — dwugraniczny.

bezposredniego ich pomiaru, oraz skrécenie
10-krotne czasu kontroli w pordwnaniu ze
sprawdzianami pierscieniowymi. Posiadajac za-
rys grzebienia tatwo
daja sie nasungé na
przedmiot obrabiany,
bez nakrecania.
Sprawdziany rolko-
we (rys. 9) dzieki
mimos§rodowo wyko-
nanej nasadzie (otwo-
ru rolki) posiadaja
utatwiona regulacje
wymiarow, ktora mo-
ze by¢ dokonana przez
zwykte ich obrécenie.
Obszar tej regulacji
dla zakresu Srednic 3
do 100 mm, wynosi
0,5 do 0,8 mm. Spraw
dziany rolkowe Wwy-
konywane s3 jak
stronny. przechodnie lub dwu-
graniczne niekiedy jako =zespolone z rolka-
mi gladkimi do jednoczesnego sprawdzenia Sred-
nicy gwintu. Moga by¢é one uzywane zaréwno do
sprawdzenia gwintow prawych jak i lewych.
Sprawdziany rolkowe ulegaja wolniejszemu zu-
zyciu od sprawdzianéw grzebieniowych, a takze
czas sprawdzania nimi jest krétszy ( ~ 30°%).
Ze wzgledu na latwiejsza obrébke moga byé one
wykonywane réwniez w postaci Sruby, lecz
wowezas musza by¢ przystosowane do spraw-

94 -8y

Rys. 8. Sprawdzian szcze-
kowy grzebieniowy jedno-
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4 94/49:R9
Rys. 9. Sprawdzian szczekowy-rolkowy. I — kadtub,
2 — rolki przechodnie, 3 — rolki nieprzechodnie,
4 — mimosrod, 5 — wkret, 6 — nakretka.
dzania prawego lub lewego gwintu. Nalezy
zwroci¢é uwage, ze sprawdziany rolkowe nie
uwzgledniaja przy sprawdzaniu mozliwych
odchylen od prawidtowej linii Srubowej w gra-
nicach jednego skoku (moga zatem przyjacé ja-
ko gwint, watek z wytoczeniami prostopadiymi
do osi). Na skutek zmniejszonego tarcia spraw-
dziandéw rolkowych kontroler zatraca obiektyw-
nos¢é kontroli, mogac odrzucaé dobre sztuki. Po-
za tym sprawdziany rolkowe czesto ulegaja za-
kleszezaniu sie. Nastawianie tych sprawdzia-
now moze odbywaé sie przy uzyciu przeciw-
sprawdzianow (rys. 10). Czesto w celu zapobie-
zenia staczaniu sie tych narzedzi ze stolu kont-
rolera, jeden z pierScionkéw chronigcych. gwint
przed uszkodzeniami zewnetrznymi, wykonywa
sie sze$ciokatny.
Natomiast sprawdziany nastawne grzebienio-
we, pomimo zalakowania nakretek, moga uledz

Rys. 10. Przeciwsprawdziany do nastawiania spraw-

dzianoéw i ich sprawdzania.
rozregulowaniu, a wskutek tego istnieje ewen-
tualmos¢ btednego ich dziatania.
t. Urzadzenia kontrolne wysokosprawne

W celu podwyzszenia sprawnosci kontrolowa-
nia czeSci gwintowanych, skonstruowano
w ostatnich czasach szereg réznych urzadzen
pomocniczych opartych na zasadzie rolkowej
(rys. 11).

Mikroczujnik przedstawiony na rys. 11 prze-
znaczony do jednoczesnego dwugranicznego po-
miaru, zezwala na poczatkowe przejScie czeSci

- nastawnym

kontrolowanej przez strone nieprzechodnia za-
opatrzong w koncowki kulkowe, a nastepmie
przez strone zao-
patrzona w rolki
(kilka skokow) z
zde-
rzakiem. Spraw-
dzian ten szczegol-
nie do kontroli b.
doktadnych gwin-
tow, ma przewage
nad szezekowym,
gdyz eliminuje ble-
dy spowodowane
sprezynowaniem
szezek. e

W ostatnich cza- |
sach wprowadza
sie do produkeji
mechanizacje pro-
ces6w kontrolnych, a m. in. wykrecania i na-
krecania gwintow. Na rys. 12 przedstawiono
urzadzenie rewersyjne,
2 jako jedno z rozwigzan
| wynikajacych z dazno-
$ci do mechanizacji kon-
troli.

Do kontroli Srednicy
podzialowej gwintu we-
wnetrznego  znajduja
zastosowanie specjalne
urzadzenia czujnikowe.
Jedno z rozwiagzan fa-
kiego urzadzenia czuj-
nikowego przedstawia rys. 13.

W celu usprawnienia kontroli
wnetrznych sa kon-
struowane specjaine
sprawdziany odchyl-
ne (rys. 14). Spraw-
dzian ten po odchyle-
niu sie gérnego grze-
bienia, szybko wpro-

&

)

z;
7/

&

|

LI e e AR R

94/40-RY
Rys. 11. Mikroczujnikowy
sprawdzian dwugraniczny.

94/43-R12
Rys. 12. Urzadzenie re-
wersyjne usprawniajace
kontrole gwintow.

gwintow we-

Rys. 13. Urz‘a—
dzenie czujni-
kowe do kon-

B troli gwintu
wadzony zostaje ma wewnetrzne-
calg dlugo$é gwintu go.

kontrolowanego bez
nakrecania sie. Gdy
gwint zostat wykona-
ny, za ciasno, wtedy .
sprawdzian zaklesz-
cza sie i nie pozwa-
la sie dalej obracac.
W przypadku wyko-
nania prawidlowego
gwintu, sprawdzian
daje sie obracaé.

Ze wzgledow go-
spodarczych naglaca
sprawa jest unormowanie w skali panstwowej
skladowych elementéw podstawowych spraw-
dzianéw, do czego b. wydatnie moga przyczynié
sie wzory norm radzieckich.

el

AN\

7
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Rys. 14. Sprawdzian gwintowy odchylny.
g. Wykonywanie sprawdzianow
1. Materiaty na sprawdziany
Materiaty przeznaczone do produkeji doktad-
nych narzedzi mierniczych powinny odznaczaé
sie:
a) mala zuzywalno$cia, to znaczy odporno-
Scig na Scieranie i odpornoscia na korozje,
b) wspétezynnikiem rozszerzalnosci cieplnej
bliskim 11,5 .10—5/1°C,
¢) dobra obrabialnoscia, ulatwiajaca otrzy-
manie gladkich powierzchni,
d) dobra hartownoscia, bez widocznych de-
formacji i zmian wymiarowych,
e) wiasciwoSciami sprzyjajacymi szlifowaniu
i docieraniu.
Obowigzkiem konstruktora jest podanie na
rysunku wykonawczym sprawdzianu symbolu

materiatu zgodnie z oznaczeniami hutniczymi
PN/H, oraz twar-
a) losci powierzchni
roboczych spraw-
dzianu w skali

Rockwella C. Z po-
danych wzgledow
na sprawdziany
7 /E gwintowe przewi-

wegliki
Sp kape

duje sie stal man-
ganowg 65.2.85
wg  PN/H-85023,
dajaca po hartowa-
‘niu twardosé
jHr. = 62 do 65°.

Nowsze rozwiazanie sprawdzianéw odporne
na zuzycie, zaopatrzone sa w nakladki z wegli-
kéw spiekanych (rys. -15). Szerokiemu roz-
powszechnieniu tych sprawdzianow, wykazuja-
cych wiele zalet, stojg na przeszkodzie:

a) trudnosci mocowania naktadek o kolowych
przekrojach,

b) koniecznos$é stosowania specjalnych §cier-
nic do szlifowania zarysu wkladek,

c) konieczno$é stosowania przy docieraniu
b. kosztownych materialéw, jak np. pylu dia-
mentowego,

d) trudnosSci mechanicznego docierania.

Nalezy nadmienié, ze niekiedy oplaca sie,
szczegblnie sprawdziany trzpieniowe, wykony-
wac zgrzewane stykowo z chwytem ze stali we-
glowej 0055 wg PN/H-84020, oczywiscie do
gwintéw wiekszych od M10.

2) Obrébka sprawdzianow

- 1 £
g_k,.‘»___‘._f;l ]

Rys.
towe z wkiadkami z we-
glikéw spiekanych.

15. Sprawdziany gwin-

7 braku miejsca pomijajac dokladny opis wy-
koqywania roznych rodzajow sprawdzianéw
gwintowych, ograniczymy sie do podania pod-

stawowych wiadomoseci niezbednych przy pro-
jektowaniu sprawdzianow.

a) Sprawdziany wewnetrzne
(do nakretek), do Srednicy 6 mm szlifuje sie za-
zwyczaj z pelnego materiatu. Powyzej Srednicy
6 mm gwint jest z gruba toczony na precyzyj-
nych (z kompensacja skoku Sruby pociagowej)
tokarkach i ostatecznie szlifowany np. na szli-
fierce do gwintow (rys. 16).

Rys. 16. Szlifowanie gwintu wewnetrznego na uniwer-
salnej szlifierce do gwintéw.

Sprawdziany wewnetrzne do Srednicy 8 mm
zazwycza] wykonywane sa z chwytem stozko-
wym ; natomiast powyzej srednicy 8 mm, z po-
wodu' weiagania w otwér kontrolowany spraw-
dzianu (duze opory tarcia), chetniej znajdujg
zastosowanie sprawdziany z chwytem -ecylind-
rycznym, zabezpieczone przed. wysunieciem
i obrotem cylindrycznym kotkiem przetkmietym
przez oprawke i chwyt.

Rys. 17. Docieraki: a — wewnetrzny, b — zewnetrzny,
¢ — zarys gwintu docieraka.
b) Sprawdziany zewnetrzne
Srub) pierScieniowe.
Gwint sprawdzianéw o S$rednicy powyzej 25
mm jest z zasady po oszlifowaniu docierany
przy pomocy docierakow z perlitycznego zeliwa,

(do

- brazu, miedzi czerwonej, otowiu, fibry, szkla

itp. (rys. 17), zazwyczaj z zastosowaniem pasty
docierajacej. Docieraki tego rodzaju wykonywa
sie o gwinecie dltuzszym 1,5 do 2 razy od wyso-
kosei pierscienia. W zaleznoSci od Srednicy
i sposobow docierania, szybkoSé pracy moze sie
waha¢ od 6 do 30 m/min. OczywiScie docieranie
reczne bedzie wolniejsze od docierania mecha-
nicznego na rewersyjnych  docieraczkach.
Sprawdziany zewnetrzne pierscieniowe do Sred-
nicy 12 mm wykonywane sg zespolami specjal-
nych gwintownikéw, skiadajacych sie niekiedy
z 5 do T sztuk.
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Powiazanie nauki z zyciem

Jedna z form powiazania nauki z zyciem, te-
orii z praktyka i jedna z metod socjalistycznego
wychowania jest wspolpraca naukowceow z ro-
botnikami. Wspoéipraca ta polega na czynnym
udziale naukoweéw w ruchu racjonalizatorskim
i wynalazezosei robotnicze].

Ruch racjonalizatorstwa i nowatorstwa w Pol-
sce przedwrzesniowej prawie nie istniat. Kazda
nowa mysl techniczna, kazdy postep techniczay
przynosity bowiem robotnikom obnizenie placy
i bezrobocie.

Kapitalisei zagraniczni, Zerujae na naszym
przemysle, nie popierali wynalazczo$ei w na-
szym kraju, gdyz w interesie ich lezalo, aby
przemyst nasz placit wysokie sumy za licencje
zagraniczne.

Ruch racjonalizatorski zaczat sie rozwijaé do-
piero w Polsce Ludowej, obejmujac coraz szer-
sze odcinki pracy — i to zarowno usprawnienia
konstrukeyjne czy technologiczne, jak lepsze wy-
korzystanie maszyn i urzadzen, energii, oszczed-
ne zuzycie materiatow i Srodkéw pomocniczych.

Wzorem uczonych radzieckich

W tym wielkim ruchu nie mogto zabraknac
inteligemeji technicznej i naukowcow.

Wzorem uczonych radzieckich, ktorzy moga
poszezycié sie poteznym udziatem w rozwoju
technicznym swego kraju,udzialem w ruchu sta-
chanowskim — poszli polscy naukowey.

Wspoipraca naukoweoéw z robotnikami w Pol-
sce rozpoczeta sie w maju 1949 roku w Krako-
wie na Akademii Goérniczo-Hutniczej i niemal

rownoczesnie na Politechnice Slaskiej w Gliwi- -

cach oraz na Politechnice i Uniwersytecie Wro-
clawskim. Wkrotee ruch wspoétpracy naukowecow
z robotnikami ogarnat pozostale politechmiki,
instytuty naukowo-badaweze przemystu, wyzsze
szkoty techniczne i uniwersytety.

zZywiotowosé tego ruchu, réznorodnos$é form
organizacyjnych, tematyka zagadnien oraz spo-
soby ich organizacji wymagaly wypracowania
najwlaSciwszych rozwigzan na danym etapie
rozwojowym tego ruchu. Na uczelniach powsta-
ly wiec Komitety Wspéipracy Naukoweow z Ro-
botnikami, koordynujace i planujace akcje
wspélpracy na terenie wyzszych uczelni. Row-
nolegle — Okregowe Rady Zwiazkoéw Zawodo-
wych powolaty Metodyczne OSrodki Racjonali-
zacji i Wspotzawodnictwa Pracy, przeksztalcone
obecnie na gabinety techniczne.

Roéznorodne formy wspolpracy z robotnikami
Formy wspoéipracy naukowedw z robotnikami
sg réznorodne. Niezwykle wazng i DPIZyLoszaca
obopoblng korzysé pozycja jest bezposrednie i po-
Srednie poradnictwo. Ta forma wspétpracy nau-
koweow z racjonalizatorami i nowatorami wy-
maga bardzo sumiennego i skrupulatnego podej-

Scia do zagadnienia wysuwanego przez racjona-
lizatora.

Wazna forma wspoétpracy sa pokazy, urzadza-
ne na terenie uczelni czy instytutéw naukowo-
badaweczych, ktore ciesza sie zazwyczaj wielkim
powodzeniem oraz kursy dla racjonalizatorow.
Powazne znaczenie maja wystawy pomystow ra-
cjonalizatorskich, popularyzujace szeroko za-
gadnienia wspolzawodnictwa 1 racjonalizacji
wsrod spoleczenstwa i mtodziezy. Dla przykiadu
— wystawa 37 klub6éw racjonalizatorskich urza-
dzona przez Szkole Inzynierska w Warszawie,
1 Wojewodzka Wystawa Pomystéw Racjonaliza-
torskich w Krakowie, czy wreszcie — otwarta
obecnie przy wspotpracy Instytutu Obrabiarek
i Narzedzi — wystawa racjonalizatorstwa we
Wroclawiu.

Inng forma wspoélpracy naukoweow z robot-
nikami jest otoczenie stala opiekag zakladow
przemystowych, jak np. racjonalizatoréw kopal-
ni im. Prezydenta Bieruta czy robotnikow Kra-
kowskiej Fabryki Sygnaléow Kolejowych oraz
stworzenie tak zwanych brygad robotniczo-in-
zynierskich przez Politechnike Slaska i inne.

Do akeji wspoipracy z robotnikami wiaczyla
sie z zapatem mtodziez studiujaca na Wyzszych
vczelniach, ktora w okresie praktyk wakacyj-
nych Wspo}pracowa}a z zaklad owymi Klubami
Techniki i Racjonalizacji, pomaga}a W organiza-
cji klubow, w opracowywaniu pomystow, w or-
ganizacji blbhotek propagowata czytelnictwo
techniczne.

Pokazy szybkoSciowego skrawania

Szezegolnie aktywna wspolpraca ml@dzy na-
ukowcami a robotnikami rozwineta sie i rozwija
sie dalej na odcinku obrobki skrawaniem — Pro-
cesu technologicznego, ktory jest wysoce praco-
chlonny i powszechnie stosowany w przetwor-
stwie metalowym.

Do wspoélpracy tej przystapity Katedry Ob-
robki Metali niemal wszystkich politechnik oraz
Instytut Obrabiarek i Narzedzi, ktérego zasad-
niczym zadaniem jest wprowadzenie nowej
techniki w przemysle metalowym.

Do Instytutu Obrabiarek i Narzedzi napltywa
z calej Polski wiele pomystow racjonalizator-
skich, ktore s3 skrupulatnie rozwazane i anali-
zowane, a nastepnie opiniowane. Wiele z nich
ma olbrzymie znaczenie dla postepu technolo-
gicznego.

Szezegbélny nacisk: kladzie Instytut na akeje
upowszechniania wsréd szerokich mas robotni-
kéw — obrobki szybkosciowe]j. Analizujac dane,
nadsy}ane przez poszczegblne zaklady pracy,
pracownicy Instytutu wydaja speCJalny biule-
tym. Niezaleznie od tego utrzymuja oni bezpo-
§redni kontakt z racjonalizatorami na naradach
produkeyjnych lub podeczas czesto urzadzanvch
pokazow szybkosciowego skrawania.
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Celem pokazow jest przeszczepienie na zakla-
dy pracy nowych metod pracy. Dlatego tez
w biezacym roku zostani utworzone specjalne
ekipy objazdowe, w sklad ktorych wejda praco-
wnicy nauki i wykwalifikowani robotnicy In-
tytutu. Zespoly te udziela¢ beds pomocy i in-
strukeji robotnikom bezposrednio w zakladach
pracy w zakresie szybkoSciowego skrawania
i elektrycznych metod obrobki, a przede wszyst-
kim — nowych metod elektrycznego ostrzenia
narzedzi oraz elektropolerowania.

Obustronne korzys$ci — dla robotnikéw
i naukowcow

Bezposredni kontakt racjonalizatoréw z pra-
cownikami nauki umozliwia wymiane doSwiad-
czen, omoéwienie zagadnien interesujacych ro-
botnika, zwiazanych z jego codzienng praca. Ro-
botnicy niejednokrotnie wysuwaja zagadnienia
o duzej wartosei praktycznej, ktore rodza sie
z codzienne] pracy i wymagaja technicznego
przepracowania i skonfrontowania z pogladami
od strony naukowej.

W wyniku takich rozmoéw, a czesto i goracych
dyskusji, rodzi sie nie tylko wartoSciowa mysl
lub postanowienie wprowadzenia na warsztat

nowej techniki, ale co jest nie mniej wazne —
zacie$nia sie wiez miedzy ludZmi nauki, a ludz-
mi warsztatow.

Stala wspélpraca naukowcow 'z robotnikami
daje maukowcom wiele korzySci. Naukowiec
przez zblizenie sie do robotnika i jego warszta-
tu pracy ma mozno$é korzystania z bogatego
do$wiadczenia wynikajacego z tysiackrotnie
powtarzajacych sie procesé6w, ulepszonych,
usprawnianych przez bezpoSredniego i czuj-
nego obserwatora-robotnika przy warsztacie
pracy.

Zblizenie naukowcow do warsztatow pracy
robotnikow wzbogaca tematyke ich pracy nau-
kowo-badawezych tresScia wynikajaca z potrzeb
zycia, nie dopuszcza do btakania sie na mancw-
cach abstrakcyjnej tematyki, wzmacnia teorie,
wiazac ja silniej z praktyka.

Dalsze zacie$nienie wiezi z robotnikami, bu-
dowanie razem z nimi nowej techniki, wszech-
stronna praktyczna pomoc robotnikom, wspolne
rozwiazywanie problemoéw naszego wspaniatego
budownictwa — oto dorogowskaz dla naukow-
cow, pragnacych budowaé z calym narodem pod
przewodnictwem klasy robotniczej, szczesliwg
Polske Socjalistyczng.

OSZCZEDZAJMY WEGIEL | ELEKTRYCZNOSC

Zmana jest calemu krajowi ofiarna i trudna
praca naszych goérnikow, ktorzy zaopatruja
w wegiel kamienny wszelkiego rodzaju zakla-
dy przemystowe, kolejnictwo, gospodarstwa do-
mowe oraz dostarczaja krajowi cennego surow-
ca eksportowego, w zamian za ktéry mozemy
sprowadzaé z zagranicy brakujace nam surow-
ce, maszyny i urzadzenia.

Poniewaz w zwiazku z zywiotowym rozwojem
przemystu krajowego tych potrzeb mamy wie-
le, wegiel zamienia sie¢ w bezcenne dewizy a ra-
cjonalne i nader oszczedne gospodarowanie
staje sie palaca koniecznoscia. :

W zwiazku z tym cala zaloga fabryczna,
a zwlaszeza ci, ktérzy maja ambicje zwaé sie
racjonalizatorami, powinni niezwlocznie przea-
nalizowaé czy na teremie ich fabryki nie zacho-
dzi marnotrawstwo wegla i energii elektrycznej.
W tym celu na najblizszej naradzie klubu racjo-
nalizatorow nalezy omowié i sprawdzié:

1) czy wegiel jest nalezycie sktadowany, pra-
widlowo spalany w kotle i zuzywany w odpo-
wiedniej iloSei,

2) czy pomieszczenia fabryczne sg dostatecz-
nie uszezelnione i nie przegrzane,

3) czy pobor energii elektrycznej jest prawi-
dlowy i oszczedny, a wiec czy silniki sa wyla-
czane podczas postoju obrabiarek oraz czy ga-
szone jest Swiatlo podezas przerw w pracy itd.
itd.

Przeanalizowawszy kazdy punkt nalezy usta-
li¢ racjonalizatorski plan dzialania i konsek-
wentnie go. realizowaé, albowiem na j-
oszczedniejsza gospodarka we-
glem i energig elektrycznag jest
warunkiem pomyslnego rozwoju
naszego przemystu i poprawy wa-
runkéw bytowania mas pracuja-
cvicihy

PORADNIA DLA WYNALAZCOW | RACJONALIZATOROW

Urzad patentowy RP w trosce o podniesienie
wynalazezosei pracowniczej i okazanie tworcom
pomystow pomocy fachowej w ich pracy, zor-
ganizowal poradnie dla wynalazcéw i racjona-
lizatorow.

Poradnia jest czynna w kazdy wtorek i czwar-
tek od godz. 16 do 173° w lokalu biblioteki
Urzedu przy al. Niepodleglosci 188 w Warsza-
wie.

Wynalazey i racjonalizatorzy moga tu otrzy-
mac bezptatnie porady i wyjasnienia z zakre-

su wynalazkow, udoskonalen technicznych
i usprawnien. Porady te obejmujg zagadnienia
techniczne i prawne.

Odwiedzanie poradni jest tym bardziej wska-
zane, ze biblioteka zawiera przeogromne zbiory
opis6w patentowych wszystkich niemal krajéw.
Opisy te stanowia bezcenny material informa-
cyjny i inicjatorski dla oséb pracujacych nad
wynalazkami oraz nad rozwigzaniem nowych
probleméw technicznych.
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UCHWYT TOKARSKI DO OBROBKI WYJSCIOWEJ
MALYCH CYLINDROW

Niejednokrotnie stosuje sie trasowanie mato skom-
plikowanych odlewéw nawet w produkeji seryjnej, co
z reguly pociaga za soba zbedne koszty oraz przecigza
szczegolnie przeladowane praca plyty traserskie.

Przyktadem witasciwie opracowanego przebiegu ob-
robki niechaj bedzie obréobka cylindra 9 sprezarki o wy-
miarach: Srednica — 100 mm i skok 130 mm. Wykona¢
mamy bez wstepnego trasowania wyjSciowa operacje,
zaznaczona na rysunku gruba linig, tj. powierzchnie
(e do)ies

Rys. 1

Z budowy cylindra latwo jest postawi¢ warunki dla
jego obrobki, a mianowicie: Scianka cylindra ze wzgle-
dow wytrzymatosciowych musi mie¢ jednakowa gru-
bos¢ g w kazdym miejscu, co jest najistotniejsze w tej
obrobce, a ponadto mocowanie cylindra nie moze po-
wodowac¢ odksztalcen, tzn. nie nalezy chwytaé szcze-
kami ani za otwor, ani tez za jego powierzchnie ze-
wnetrzne. Warunki takie spelnia omawiany dalej® u-
chwyt (rys. 1), ktéry sktada sie z korpusu 1, zamocowa~
nego na tarczy zabierakowej tokarki wytoczenie Dj
stuzy do Srodkowania uchwytu w ten sam spos6b jak
uchwytéow samocentrujacych), kétka zebatego 3, stu-
zgcego do nastawiania trzech zebatych szczek 2, osa-
dzonych na sworzniach 4; tulejki dystansowe 5 gwa-
rantujg luz 0,5 mm dla szczek i kotka zebatego. Cy-
linder mocuje sie dociskami 6 za otwory w nadlewkach
i $Srubami 7; sprezyny 8 stuzg do unoszenia dociskow 6.

i
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M-164/51-R2

Szczeki 2 o mimosrodowych powiérzchniach chwyto-
wych sa rozwierane przy pomocy specjalnego klucza
(rys. 2), nasadzanego na teb sworznia 4 kétka zebatego 3
i stuzg jedynie do $rodkowania; mocowanie odbywa sie
za pomoca dociskow 6. Jezeli w ten spos6b zamocowany
cylinder ma by¢ poprawnie obrobiony, musimy miec
zagwarantowane ze strony odlewni Scistyg prostopadio$é
powierzchni oporowej do osi cylindra oraz dostateczng
ptaskos$¢ tej powierzchni, gdyz inaczej nie uda sie za-
chowa¢ jednolitej grubosci g Scianki.

Henryk Andrzejewski
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KATOWA PRZEKEADNIA DLA CZUJNIKA
Niejednokrotnie zdarza sie w praktyce, ze zmierzenie
jakiegos wymiaru czujnikiem jest niemozliwe ze
wzgledu na brak miejsca. W tych przypadkach moze
duze ustugi odda¢ katowa przektadnia przedstawiona
na rysunku. Przekladnia ta umozliwia dokonanie po-
miaru w trudno dostepnych miejscach.

Korpus 1 przekladni zamocowuje sie przy pomocy
Sruby 3 na rurce ostaniajgcej trzpien czujnika 2, przy
czym trzpien czujnika opiera sie na lukowej dzwigni 4
osadzonej na osi 6. Dzwignia ta drugim koncem opiera
sie o kotek 5, dotykajacy sprawdzanego przedmiotu.

Sprezyna 7 osadzona w korpusie I naciska na drugie
ramie dzwigni 4, dociskajac lukowe ramie do kotka 5
i zabezpieczajac go przez to od wypadniecia. Swobodny
koniec sprezyny jest zaczepiony w szparze wycigte]
w korpusie 1.

wg art. A. F. Miszarowa ,Uglowaja indi-
katora® ,,Stanki i Instrumient®’, zeszyt 1/51,
ST

SPREZYNOWY SPRAWDZIAN ROZNICOWY

Zataczony rysunek przedstawia jedno z nowych roz-
wigzan konstrukeyjnych sprawdzianoéw. Jest to sprezy-
nowy sprawdzian roéznicowy. Posiada on nastepujace

L o

7-324/51-R1

Rys. 1.

czesci sktadowe; korpus 1, na ktérym umieszczony jest
wskaznik 4, ruchomy patak 2 o zbieznych mierniczych
szczekach wewnetrznych, posiadajacy na $rodku po-
dziatke 3, dwa kolki 6 osadzone w palgku, dwie spre-
zyny napinajace 5 oraz dwie utwardzonee plytki 7.
Dziatanie sprawdzianu wydoczne jest z rysunku.
Sprawdzian ten posiada w porownaniu ze stalym
sprawdzianem roznicowym szereg zalet. M. in. elimi-
nuje wplyw roéznic sity z jaka mierzacy weciska prze-
chodnig strone stalego sprawdzianu na przedmiot
mierzony oraz pozwala dzieki zbieznym szczekom mier-
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niczym oraz podzialce, na okreslenie warto$ci odchytki
wymiaru przedmiotu mierzonego.
wg ,,Werksstatt und Betrieb® zeszyt 4/51
opracowat H, Ch. :

MONTOWANIE OPON

Przy montowaniu opon o duzych wymiarach zaloze-
nie detki stwarza duze trudnosci, poniewaz szczelina
pomiedzy obreczg kota i
opong jest stosunkowo
waska.

Zwigkszenie szczeliny
mozna uzyskac przez od-
chylenie opony dzwig-
nig, posiadajgca na kon-
cu hak, uwidoczniony na
rysunku, przy czym
dzwignie ustala sie w
okreslonym potozeniu za
pomoca podpoérki. Za
oparcie dla podpoérki
stuzy obrecz kota.
Tworca usprawnienia: K. Spanowsky, mistrz
P, Kosicke, przodownik. Brandenburska Fa-
bryka Ciagnikéw, NRD.

1-292/51-R1

Rys. 1.

PRZECIAGANIE ROWKOW SRUBOWYCH

Przecigganie rowkow Srubowych zwykle wykonywa-
ne jest w ten sposéb, ze podczas przeciggania cze$é
obrabiang ustawia sie nieruchomo, przeciggaczowi za$,
w celu otrzymania zgdanego skoku linii §rubowej, na-
daje sie jednocze$nie z posuwem wzdluznym ruch ob-
rotowy dookola jego wiasnej osi przy pomocy kopiatu.
Taki spos6b powoduje braki wyrobéw, a takze zwiek-
sza zuzycie i niszczenie przeciggaczy wskutek ciezkiej
i niewygodnej konstrukcji oraz skomplikowanego
wspé6tdziatania poszczegdlnych zespoiéw.
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Rys. 1.

Zamiast tego mozna zastosowaé prostszy spos6b
przeciggania, a mianowicie: przeciggacz posiada ostrza
ulozone wg linii $rubowej, wskutek czego w czasie
jego przechodzenia przez otwér, przedmiot wykonuje
ruch obrotowy. Dla umozliwienia swobodnego obraca-
nia sie przedmiot umieszcza sie na obrabiarce w przy-
rzadzie (patrz rysunek), w ktéorym osadzono oporowe
tozysko kulkowe.

Przyrzad sktada sie z korpusu 1, ktéry zamocowuje
sie¢ W gniezdzie czolowej powierzchni ramy 7 przecia-

garki. W korpus wmontowuje sie oporowe lozysko kul-
kowe 2, o ktére opiera sie tuleja 5; w wytoczone w tej
tulei gniazdo osadza sie przeciggany przedmiot 6.
Srednica tego gniazda powinna byé o 0,2 do 0,3 mm
wiekszg od $rednicy centrujgcej czeSci przedmiotu ob-
rabianego; luz ten umozliwia obrabianemu przedmioto-
wi odpowiednie ustawienie sie wzgledem przeciggacza.

Tulejke przyrzadu zabezpiecza od wypadniecia roz-
prezny pierscien 4 wykonany z drutu, za$ filcowy piers-
cien 3 ochrania tozysko kulkowe od zanieczyszczenia.

wg ,,Stanki i Instrument® zeszyt 6/50
opracowatl inz. Wi. Wasiljew

PRZESZLIFOWYWANIE KEOW TOKARSKICH

Dotychczas po zuzyciu sie koncowki stozkowej obro-
towego kla tokarskiego nalezalo go wyja¢ z watka
wrzeciona w celu przeszlifowania.

wreza szlifierska

X
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\ cienka linka

£:293/51-R1

ket obrotowy

Rys. 1.

Azeby unikngé wyjmowania kia oraz aby zapewnié
na miejscu pracy prawidlowe przeszlifowanie stozko-
wej koncéwki kra obrotowego, nalezy zamocowaé na
suporcie tokarki szlifierke suportowa i ustawi¢ wrze-
ciono szlifierskie réwnolegle do tworzgcej stozka kta
obrotowego. Jednoczesnie z uruchomieniem szlifierki
nalezy spowodowaé obrét kta, co mozna dokonaé cien-
ka linkg owinietg w okolo jego uchwytu.

Twoérca usprawnienia K. Feehse — tokarz
Fabryka Maszyn , Hale“, NRD.

ZATYCZKA DO KLOCKOW HAMULCOWYCH
W WOZKACH TENDRA PAROWOZOWEGO
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Rys. 1.

Zatyczka 1 do zamocowania klocka hamulcowego 2
w oprawie 3 posiada posta¢ klina palgkowatego z nos-
kiem. Do wyjmowania tej zatyczki potrzeba uzyé sta-
lowego preta prostokatnego 4 oraz miota, ktérym ude-
rza sie o trzon preta 4. Sposéb ten jest bardzo klo-
potliwy 1 niejednokrotnie nastrecza duze Kklopoty,
zwtaszcza gdy zatyczka wpadnie glebiej.
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Znacznie korzystniej przedstawia sie sprawa, gdy
do wyjmowania zatyczki 5, ktérej nosek ma ksztatt
wywiniety, uzyje sie tancucha 6, o ktorego ogniwa
zaczepia sie pret 7 wspierajacy sie podczas wyjmo-
wania o ostojnice (rame podwozia).

Usprawnienie Jerzego Michalika
Slusarza  Piaskowni Pyskowice—
Rzeczyce.

OBROBKA POWIERZCHNI KULISTYCH
NA FREZARCE UNIWERSALNEJ

Obrobka powierzchni kulistych moze odbywac sie
na frezarkach przy uzyciu specjalnego narzedzia ksztat-
towego albo przez zastosowanie specjalnego narzedzia
z napedem $limakowym (bardzo kosztownym).

Doktadne powierzchnie kuliste mozna wykonaé row-
niez na frezarce uniwersalnej przez uzycie specjalnej
gtowicy narzedziowej (rys. 1, 2 i 3).

PG /51 K1
Rys. 1

Na rys. 1 jest przedstawiony przedmiot A umoco-
wany w klach podzielnicy uniwersalnej P i konika K.
Przedmiot A przed frezowaniem jest obrobiony na to-
karce wg zarysu oznaczonego cienkg linig przerywana.
Narzedziem jest glowica frezarska G zamocowana we
wrzecionie frezarki. W glowicy sa osadzone noze IN.
Do nastawiania tych nozy stuza Sruby S. Dzieki paro-
krotnemu obrotowi przedmiotu dokota witasnej osi
uzyskujemy geometrycznie $cista powierzchnie ku-
lista.

Przy pomocy tej metody (podobnie zreszta jak i przy
toczeniu) mozna wykonywac tylko czesci powierzchni
kulistych, a nie peing kule.

Nalezy zwraca¢ uwage na to, aby o$ przedmiotu, kté-
ry obrabiamy, znajdowata sie Scisle w tej samej plasz-
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czyznie poziomej co i o§ wrzeciona, za$§ wierzchotki
ostrzy wszystkich nozy w glowicy frezarskiej byly roz-
mieszczone w rownej odlegtosci od jej osi oraz w plasz-
czyznie prostopadiej do osi wrzeciona; nalezy to spraw-
dzi¢ przy pomocy czujnika.

Wielko$¢ kuli zalezy od $rednicy d, na jakiej sa roz-
mieszczone wierzcholki nozy w glowicy oraz od odle-
glosci a Srodka kuli od ptaszczyzny wierzcholkow nozy,
a zatem S$rednica obrabianej kuli D wyniesie:

D — ]'/;1“ —}—74.1
Na rys. 2 przedstawiony jest sposob obrobki czopa
kulistego, stanowigcego zakonczenie watka. W tym wy-
padku nastawiamy stot frezarki pod katem a. Poza

tym obrobka odbywa sie w taki sam sposob jak opi-
sano poprzednio.

I~

11:309/51-R3

Rys. 3

W podobny sposéb mozemy rowniez obrabiaé we-
wnetrzne powierzchnie Kkuliste. Na rys. 3 pokazany
jest sposéb frezowania gniazda kulistego w lozysku.
Podstawa lozyska £ umocowana jest w uchwycie sa-
mocentrujacym U, osadzonym na wrzecionie podziel-
nicy P. Podczas obrotu lozyska F za pomoca podziel-
nicy, gltowica frezarska G z nozami N wykonywa
gniazdo o ksztalcie kulistym.

Noze do obrébki powierzchni kulistych pracuja dwo-
ma krawedziami tnacymi (podobnie_: jak noze do naci-

5°=70°
65°=720 =

\

309/ 51-R4
Rys. 4

nania gwintow) i dlatego powinny mie¢ ksztalt przed-
stawiony na rys. 4. Dokladno$¢ obrobki zalezy od sta-
ranno$ci ustawienia maszyny i montazu glowicy, po-
nadto zas od szybkosci skrawania i szybkosci obrotu
obrabianego przedmiotu. Im dokladniejsza ma byé fa
powierzchnia tym wieksza powinna by¢ szybko$é skra-
wania, a powolniejszy obrét przedmiotu obrabianego.
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Kazimierz Nyka, Goéra, pow. Znin.

W odpowiedzi na Wasze pytanie, dotyczace dzie-
lenia ko6t nalezy podkresli¢, ze wilasciwie jedynym
przyrzadem nadajacym sie do dokladnego podziatu
kola na n réwnych czes$ci jest podzielnica. Jej dziata-
nie polega na tym, ze nowy podziat otrzymujemy z in-
nych juz posiadanych podziat6w.

Zapytujecie rowniez w swoim liscie, skgd wziely sie
otworki w tarczach podzielnicy? Niewagt-
pliwie pierwsze sztuki zostaly wykonane recznie i to
dos¢ dokladnie, tak samo jak pierwsze Sruby i inne
czeSci maszyn. Stopniowo dokladnos$é wzrastata dzieki
réoznym urzadzeniom zmniejszajacym biedy, do ktérych
zaliczy¢ rowniez mozna i podzielnice. Jezeli jej przeto-
zenie wynosi np. /i, to blad na tarczy podziatowej
wywola czterdziestokrotnie mniejszy blad na dzielo-
nym kole (o ile zalozymy, ze przelozenie /49 wykonane
jest bezblednie). W ten sposoéb zwiekszajac stopniowo
dokladnos$é otrzymaliSmy — praktycznie biorac — bez-
bledne podziaty.

M=419/51-R1

Rys. 1

Metody dzielenia kota bez podzielnicy nie zmniej-
szaja bledow i dlatego uzywamy je tylko wtedy, gdy
nie jest wymagana duza dokladno$¢ podzialu. Naj-
prostsza taka metoda bedzie postugiwanie sie wzor-
nikiem, np. kolem zebatym, osadzonym na wspélnym
wale z koltem, ktére chcemy podzieli¢ i przytrzywywa-
nym zatrzaskiem. W tym przypadku jednak musimy
posiada¢ wzornik o liczbie zebéw réwnej tej, ktoca
checemy otrzymaé lub jej wielokrotnosci. Mozemy
w pewnych przypadkach dajac dwa zatrzaski przesta-
wione o pot podzialki otrzymaé podziat na dwa razy
wiekszg liczbe czeSci, niz posiada wzornik.

Bardziej uniwersalny przyrzad przedstawiony jest
na rys. 1. Mozemy go wykonac¢ np. ze starej gitary od
tokarki i dla uzyskania podzialu postugiwaé sie ko-
tami zmianowymi. Budowa tego przyrzadu jest naste-
pujaca:

W ktach umieszczonych we wspornikach 1 i 2 zamo-
cowanych na stole obrabiarki umieszczony jest trzpief
3, z osadzonym na nim kotem Z, na ktérym chcemy do-
kona¢ podziatu. Na trzpieniu 3 zaklinowane jest kolo
zmianowe Zi, z ktérym zazebia sie kolo Zs osadzone
wraz z kotem Z3 na tulei 4 z wypustem. Tuleja 4 jest
osadzona obrotowo na wale 5 umieszczonym przesuwnie
W przecigciu gitary 6, przymocowanej do wspornika
1. Z Kotem Z3 zazebia sie zapadka 7, umieszczona obro-
towo na watku zamocowanym w gitarze 6. Podzial przy
pomocy tego urzadzenia odbywa sie w nastepujacy spo-
sob; przekrecajac kolo Zz o pewng ilo$é zebéw, powo-
duje sie poprzez kola Zs i Z; oobro6t kota Z o okreslony
kat.

Jezeli oznaczymy teraz ilo§¢ podziatéw, jaka chcemy
otrzyma¢ przez z, a ilo§¢ zeb6éw kot zmianowych odpo-
wiednio przez zi, 22, 23, to
2 &g
k. z,

Z

gdzie k jest liczba zebéw o ktéra nalezy przekrecié ko-
to Zs, aby kolo Z przekrecilo sie o jednag podziatke.

Jezeli chcemy np. otrzymaé z = 33, to mozemy ilo§é
zebow kot z1; zs, z3 dobraé w sposéb nastepujacy:
zatézmy k = 1, a wiec

g3 = SNAEE G qr
12, 33
roziézmy liczbe 33 na dwa czynniki 3 i 11 i napiszmy
LB A
ST

najmniejsze posiadane koo o liczbie zebow podzielnej
przez 3 jest kolo o 30 zebach, a podzielnej przez 11 jest
koto o 55 zebach, a wiec

3 11
Jezeli posiadamy kolo o 50 zebach to wykonanie prze-
ktadni jest mozliwe. Ze wzgledu na wieksza doktadnose
podzialu staramy sie, aby zi1 bylo mozliwie duze; mo-
zemy np. zalozy¢ k = 3 i zastosowac¢ z1 = 90, pozosta-
wiajgc inne kota bez zmiany.

Doktadno$é podziatu zalezy w duzym stopniu od
wielkos$ci luzéw miedzyzebnych. Aby skasowac¢ ich
wplyw i unikngé¢ przekrecania sie obrabianego kola w
czasie obrobki nalezy zastosowac¢ nastepujace urzadze-
nie.

Na trzpieniu 3 obok kota Z; osadzamy tarcze 8 i skre-
camy calo$¢ nakretka. W wytoczeniu tej tarczy umiesz-
czamy tasme sprezynujaca 9 z odgietymi koncami. Kon-
ce te stara sie zblizy¢ do siebie sprezyna 10, jednak jest
ona za staba i tasma 9 pozostaje doci$nieta do wew-
netrznej powierzchni tarczy 8. Jezeli tarcze 8 zaczniemy
obraca¢ w jakimkolwiek kierunku, wtedy tasma 9 dzie-
ki sile tarcia podazy za nia. Jeden z koncoéw sprezyny
10 oprze sie o kolek 11 i pozostanie na miejscu. Sprezy-
na 10 nacigga sie dotad, dopoki sita wywierana przez
nig na tasme 9 nie przezwyciezy silv tarcia tej tasmy
o tarcze 8. Wtedy tasma zacznie sie §$lizgaéc we-
wnatrz tarczy 8 przenoszac na nig moment sprezyny 10
w kierunku przeciwnym obrotowi. W ten sposéb staly
mniej wigcej moment dzialajacy na tarcze 8, a poprzez
nig na trzpien i kota zebate, skasuje wszystkie luzy
miedzy zebami, na wpuscie i na zapadce. Gdy przekre-
ciliSmy juz koto Zs o k zebO6w, na tarczy 8 zaciskamy
hamulec, sktadajacy sie z dwoch szczek 12 osadzonych

na sworzniu 13 i skreconych $rubg 14.
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Urzadzenie to moze stuzy¢ rowniez do podzialu bez-
posredniego opisanego poprzednio. Wystarczy wowczas
zapadke 7 zazebi¢ z koltem Zi.

Niestety nie mozemy w ten sposéb otrzymac takiej
liezby z, ktéra bytaby liczba pierwsza wiekszg od 20,
poniewaz nie posiadamy w kompletach ko6t zmianowych
takich kol, ktére posiadatyby ilos¢ zeboéw réowng wielo-
krotnosci tych liczb (normalnie mamy kota co 5 zebow
od 20 do 100 i koto 127 zebow).

; Inny spos6b
dzielenia kota na
dowolng ilos¢ cze-
Sci jest przedsta-
wiony na rys. 2.
Na osi kota Z (kté6-
re chcemy podzie-
li¢) osadzone jest
obrotowe ramie I
Z  zamocowanym
na nim zatrzas-
kiem 2. Ramie 1
moze by¢ ustawio-
ne pod dowolnym
katem o, np.
wzgledem ptasz-
Rys. 2. czyzny symetrii

narzedzia obrabia-
jacego. Ruch zatrzasku powinien by¢ $cisle promienio-
wy. Ostateczne potozenie zatrzasku jest ustalone do-
ktadnymi $rubami 3. Wielkos¢ kata o powinna wy-
nosic:

M-419/51-R2

gdzie k jest dowolng liczbg catkowita, przy czym na-
lezy zwroécié uwage, aby k i z nie mialty wspolnych
dzielnikéw.

Po ustawieniu ramienia A frezujemy w kole Z plytki
rowek (pierwsze obrobione kolo Z uwazamy za prébne
i liczymy sie ewentualnie z jego zniszczeniem). Nastep-
nie przekrecamy koto Z tak, aby wyfrezowany rowek
trafit w zatrzask i frezujemy nastepny rowek itd. Na-
lezy o ile moznosci wybieraé takie k, aby:

k:n=2z—1, lub el ma=l 2l
gdzie n = 5 = 8. Po wykonaniu n rowkow mozemy
zmierzy¢ wielko$¢é jednej podziatki i okre$li¢ jej biad

At w stosunku do teoretycznej (t = ) oraz sko-

rygowat polozenie ramienia z zatrzaskiem tzn. prze-
At

sungé je o wielko§¢ —

Teraz frezujemy nastepne n rowkow i ponownie ko-

rygujemy polozenie ramienia z. zatrzaskiem. Po wyfre-

zowaniu z rowkoéw, o ile jesteSmy juz dosé blisko wias- '

ciwego podziatu, poglebiamy wszystkie rowki, ewen-
tualnie zamieniamy frez na profilowy (zaleznie od tego
jakie koto chcemy otrzymac) i frezujemy kolo na go-
towo.

Przy tym sposobie bledy ogromnie rosna, bo jezeli
przy ustawieniu ramienia z zatrzaskiem popelnimy
blad Aa, to ostatni rowek zostanie wykonany z bledem
Aa. z. Spos6b ten jest tym mniej dokladny im wieksza
jest liczba podziatéw kota.

inz. St. K.

Ob. I. K. Cieplice

Na Wasze pierwsze pytanie odpowiemy wkrotce po
otrzymaniu materiatéw od inz. St. Kowalczyka.

Na drugie pytanie odpowiadamy. W sytuacji, jaka
nam przedstawiacie w swoim liscie, istnieje zasadni-
czy blad samej organizacji produkcji. Puszczajac na
warsztat serie, dzielimy je na mniejsze partie w celu
tatwiejszego przebiegu produkeji. Kazda partia powin-
na mie¢ pewien nadmiar sztuk, przecietnie 10°%, aby
unikngé¢ klopotow z brakami.

Gdy cze$¢ sztuk zostanie zabrakowana, reszta idzie
dalej na nastepne operacje, nie powodujgc zatrzyma-
nia danej partii. W przypadku gdy wszystkie sztuki

zostang wykonane bezblednie, nadmierna ilo§é sztuk
stanowi w magazynie zapas, ktéry najczeSciej w poz-
niejszym czasie jest wykorzystany, chociazby nawet do
dopeinienia nastepnej partii, w ktérej mogto ulec wie-
cej sztuk zabrakowaniu. Stosujac ten sposéb unikniecie
powtarzania czasu przygotowawczego, ktéry powinien
wystepowac tylko raz dla wszystkich partii danej pro-
dukecji.

Wyjasniamy réwniez, iz przez podzial zaméwienia,
wzglednie serii, na drobniejsze czeSci (partie) przepusz-
czamy szybciej produkcje przez warsztat, skracajac
okres wykonania, wzglednie termin dostawy. Zrozu-
miatg tez jest rzecza, iz zwigzana z tym jest réowniez
znaczna oszczednosé czasu i kosztow.

inz. K. O.

Ob. Z. Kosinski, Krakow
Piszecie

»Podczas toczenia gwintéow (zewnetrznego lub wew-
netrznego) na watku lub w otworze z odsadzeniem na
Srednicy u wybiegu gwintu czesto ulega uszkodzeniu
przedmiot lub narzedzie ze wzgledu na trudno uchwyt-
ny moment zatrzymania suportu. Zachodzi to szczegél-
nie podczas nacinania gwintéw wewnetrznych, gdzie
narzedzie skrawajace jest widoczne. Jak temu zapo-
biec?

Odpowiadamy:

Urzadzenie przedstawione na rysunku pozwala prze-
diuzy¢ czas na wybieg narzedzia, utatwiajgc przez to
przelgczenie kierunku obrotéw obrabiarki, a tym sa?
mym zabezpieczajac narzedzie oraz przedmiot przed
uszkodzeniami.

Narzedzie
1_5_\

b

o

Rys. 1.

200 /51-8

Urzadzenie to zapewnia zatrzymanie przesuwu san
narzedziowych w momencie gdy marzedzie dojdzie do
odsadzenia. W tym celu wymontowuje sie Srube pocig-
gowg tych san. Do konika lub do prowadnic tokarki
przymocowuje sie na stale ciegno ze zderzakiem roz-
widlonym 1, natomiast do san narzedziowych pret 2,
przechodzgcy przez rozwidlenie zderzaka ciegna. 1. Pret
2 jest zaopatrzony na koncu w gwint i dwie nakretki 3.
Do obu stron prowadnic san narzedziowych przykreca
sie ptytki oporowe 4 i 5, przy czym plytka 4 stuzy jako
opér dla san narzedziowych, a plytka 5 stanowi op6r
dla sprezyny 6 nanizanej na pret 2.

Podczas toczenia gwintu sanie giléwne przesuwaja
sie w lewo i w pewnym momencie (ustawionym na-
kretkami 3) zderzak ciegna 1 zaczepia o nakretki
wstrzymujgce ruch san narzedziowych i Sciskajac
sprezyne 6 (sanie gtowne przy tym dzieki zastosowaniu
tego przyrzadu przesuwaja sie w dalszym ciggu). Czas,
w ktorym sanie narzedziowe przesuwaja sie wzgledem
sani giéwnych, jest stosunkowo diugi, co umozliwia
przelgczenie kierunkéw obrotu wrzeciona i cofniecie
suportu do potozenia wyjsciowego. Po cofnigciu san
glownych sprezyna 6 przesuwa sanie narzedziowe do
oporu 4. :

Warunkiem prawidlowej pracy urzadzenia jest do-
statecznie silna sprezyna, ktérej napiecie musi prze-
pracza¢ wielokrotnie op6r podiuzny skrawania. :
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Prof. Bolestaw Tolloczko ,,KOTEY PAROWE®, tom
I, zeszyt 1. Format B5, str. 92. PWT, Warszawa, 1951 r.
Cena zi. 8.

Wydanie przez Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne I zeszytu pracy prof. Bolestawa Toltoczki jest zwia-
stunem ukazania sie wielkiego zrodiowego dziela
z dziedziny kotidw parowych, dziedziny bardzo waz-
nej, a tak ubogo reprezentowanej w naszym pi$mien-
nictwie technicznym.

Ocena calej pracy na podstawie pierwszych 92 wy-
drukowanych stron jest wyjatkowo trudna — tym nie-
mniej dyskusja, ktéra powinna sie wywigzaé w trak-
cie opracowywania powaznych dziel naukowych, mo-
ze przyczyni¢ sie do rozwiniecia pewnych dalszych roz-
dzialow, waznych badz dla celow praktycznych, badz
dydaktyczno-naukowych.

Podrecznik ten przeznaczony jest jednocze$nie dla
inzynierow i magistrow, pracujacych w przemysle, oraz
dla studentow wyzszych uczelni technicznych. Pogo—
dzenie tych dwu celéow jest ciezkie i wydaje mi sie,
ze autor postapit stusznie, kladac wiekszy nacisk na
strone dydaktyczna.

Ukazanie sig¢ I zeszytu, omawiajgcego gtéwnie kapi-
talny dla naszego przemystu problem spalania, jest
wyjatkowo na czasie, wobec rozpoczecia walki z mar-
nofrawstwem wegla, a zatem ten pierwszy zeszyt po-
winien trafi¢ do wszystkich wiekszych i $rednich za-
kladoéw przemystowych, do bibliotek S$rednich szko6t
technicznych i stanowié cenny materiat dla wykla-
doweow termodynamiki i budowy. kotléw, nie tylko
w liceach technicznych, ale rowniez stanowié pomoc
dla prelegentow na kursach, organizowanych dla bry-
gadzistow 1 mistrzow kottowych, a nawet dla starszych
palaczy.

Przystepnos¢ wyktadu, logiczno$é
wprowadzonych wzorow czyni podrecznik bardzo cen-
nym dla technikéw i inzynierow, posiadajgcych braki
w wiadomos$ciach z techniki cieplnej, a majgcych za-
pal do samoksztalcenia sie.

Na tle powyzszych rozwazan duzy jak na nasze sto-
sunki naklad 6.000 egzemplarzy wydaje sie raczej za
maly.

Jak juz wspomnialem najwieksza zaleta podrecznika
jest jego ujecie dydaktyczne. Efekt ten uzyskal autor
dzieki uzyciu wyrazen prostych, dla wszystkich zrozu-
miatych, dzieki zwieztoSci przy jednoczesnym omowie-
niu kwestii w sposéb wyczerpujacy, nie budzacy u czy-
telnika falszywych domystow oraz przez wyprowadze-
nie wszystkich wzorow na drodze matematycznej (za
wyjatkiem oczywiscie wzorow empirycznych). Pewng
wade podrecznika stanowi jednak zbyt malta ilosé
przyktadow liczbowych i wyjasnien jak postugiwac sie
tablicami oraz podawanie kilku réwnolegtych metod,
powodujgcych nagromadzenie duzych ilosci wzorow,
przez ktére mato wyrobiony czytelnik bedzie brnat
z trudnoscia. Postugiwanie sie przez autora wylacznie
pojeciem kilograma jako sity (kG), budzi¢ moze wat-
pliwosci, czy stuszne to jest np. w odniesieniu do cie-
pta wilasciwego i warto$ci opatowej paliwa, wylazo—
nego w jednostkach kcal/kG?

Przechodzac do szczegdlowego omowienia treSci wy-
daje mi sie, ze dla czytelnika nie majgcego "pojecia
o kottach, §wietnie napisany wstep zyskalby przez zi-
lustrowanie jednym prostym rysunkiem urzadzenia
kottowego, na ktéorym to rysunku bytyby pokazane cze-
Sci wyszezegolnione na stronicy 5.

Rozdziat o parze wodnej, ze zrozumiatych wzgledow
krotki, nalezatoby uzupeilni¢ (w II-gim wydaniu) paru
liczbowymi przyktadami oraz wyjasnieniami, jak po-
stugiwaé sie tablicami. Przydato by sie wspomnieé
cho¢ pare stéw o obliczaniu objetosci wiasciwej pary
wilgotnej. Dla wielu mechanikéow, majacych luki w
wiadomosciach z podstaw chemii, moze wyda¢ sie nie-
zrozumiaty stosunek ciezarowy weglowodorow, poda-
ny na str. 15 (3:1, 6 : 1, itd) — watpliwo$¢ te roz-

matematycznie

proszylaby uwaga, ze ciezar atomowy wodoru wy-
nosi 1, a wegla 12.

Rozdziat o paliwach jest mapisany bardzo dobrzz;
szkoda jednak, ze autor podajac klasyfikacje wegla
wg Aufhausera i Gruszera, nie umiescit polskiej
normy Kklasyfikacyjnej wegla PN/G-97002, kt6ra
w czasie pisania rekopisu zapewne nie byla jeszcze
uchwalona. Ten brak wydaje sie celowym uzupelnié
w postaci zatgeznika. Na tle omoéwionej klasyfikacji
wegli i normy PN/G-97003 nalezaloby szczegdtowiej
opisa¢ wiasciwosci wegli krajowych opatowych. Przy-
puszczam zresztg, ze autor bedzie zmuszony powrdcié
w rozdziale przygotowania pylu do zagadnien wilgot-
nos$ci wegla oraz do zdolnoSci przemialowej, a do za-
wartosci czesci lotnych i temperatur charakterystycz-
nych popiotu w rozdziale palenisk. Poza weglem na-
lezaloby omoéwic takie paliwa energetyczne jak mial
koksowy, potkoks i mul z pluczek oraz przerosty.

Szate drukarska nalezy uznaé za dobra. Ilos¢é usterek
w «druku w stosunku do tak skomplikowanych ozna-
czen wydaje mi sie nieznaczna. Reasumujge, z wielkg
rados$cia nalezy powita¢ te mowsg, cenng i bardzo po-
trzebna ksiazke, a od wydawnictwa oczekiwaé szyb-
kiego wydania dalszych czesci. ing. J. Zagérski

A. Azarow AUTOMATYZACJA OBROBKI NA TO-
KARKACH*. Ttumaczyl z rosyjskiego mgr inz.-mech.
Kazimierz Ukielski. Format A5, str. 122, rysunkow 69.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1951,
Cena zl. 15.—

Ksigzka Azarowa zajmuje sie niezwykle waznym
zagadnieniem, a mianowicie usprawnieniem pracy to-
karskiej na normalnych tokarkach pociggowych i pro-
dukcyjnych przez zastosowanie przyrzadow, pozwala-
jacych na automatyzacje poszczegdlnych czynnikow to-
czenia. Ponadto znaczng cze$¢ tej pracy autor poswieca
badaniom, majgcym na celu ustalenie metod otrzymy-
wania doktadnych wymiarow diugosciowych oraz Sred-
nicowych.

Ksigzka obejmuje 4 rozdzialy, a mianowicie:
rozdziat I — Urzadzenia automatyzujgce

gblne czynnosci,
rozdzial II — Urzadzenia do uzyskania zlozonego cy-
klu pracy,
rozdzial III — Doswiadczalne badania otrzymywania
dokladnych wymiaréow dilugosci,
rozdziat IV — Do$wiadczalne badania SPOSObOW
otrzymywania doktadnych wymiaréw
$rednic. ;
W rozdziale I, poza krotkim omoéwieniem zabiera-
kow tokarskich samozaciskajacych sie, przedstawiono
klasyfikacje urzgdzen automatyzujacych prace i poz-
walajacych na uzyskanie dokltadnych wymiaréow.
Szczegdlnie szeroko zostaly omowione rézne odmiany
zderzakéw ograniczajacych ruchy suportu w kierunku
wzdluznym 1 poprzecznym, a nastepnie urzadzenia,
umozliwiajace samoczynne wylaczanie ruchu posuwo-
wego. W dalszym ciggu scharakteryzowano i przed-
stawiono przykltady urzadzen do samoczynnego wyla-
czania ruchu posuwowego, nastepnie odsuwania noza
i powrotu suportu do potozenia wyjsciowego.

W rozdziale II omowiono przyrzad do toczenia gwin-
tow w cyklu automatycznym. Przyrzad tego rodzaju
zamienia zwykla tokarke w poétautomat tokarski. W
dalszym ciggu autor omawia hydrauliczne i elektrycz-
ne przyrzady do obrébki kopiowej.

Rozdziaty III i IV omawiajg doswiadczenia, ktorych
celem jest ustalenie dokladno$ci wymiaréw przedmio-
tow toczonych przy réznych metodach pomiaru oraz
ustawienia narzedzi. Na szczegb6lng uwage zastuguja -
tu badania nad okre$leniem doktadnos$ci wymiarow
dtugosciowych, uzyskiwanych przez zderzaki, ograni-
czajgce dilugosé ruchéw posuwowych

W zakonczeniu oméwione sa metody ustalenia do-
ktadnosci wymiaréw sSrednicowych toczonych przed-
miotow, szczegbdlnie przy zastosowaniu ustawiania nozy
wg tarcz skalowych, zderzakéw i czujnikow. W.G.
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Docent W. Romanowski ,,TLOCZENIE WIELOTAK-
TOWE!. Format A5, str. 108, rys. 62, tabl. 14 ttumaczy?
inz. Stanistaw Grzymaltowski. Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Warszawa, 1951. Cena zi 23,—

Ksigzka posiada stosunkowo  waski zakres tresci,
omawia bowiem niemal wylacznie zagadnienia zwig-
zane z masowa i wielkoseryjng produkcja wyrobow
ttoczonych. Przyjmujac, ze czytelnikowi znane sa pod-
stawowe wiadomosci z dziedziny technologii tloczenia
i konstrukeji ttocznikéw, autor omawia roézne typy
przyrzadow pod katem widzenia wymagan produk zji
wielkoseryjnej i masowej. Wychodzac z zalozenia, ze
przy tego rodzaju produkcji najwiecej zalet wykazuje
tloczenie wielotaktowe, autor, poswieca temu zagad-
nieniu gtéwne rozdzialy ksigzki.

We wstepie znajdujemy interesujaca probe zdefinio-
wania poje¢ produkeji: drobnoseryjnej, seryjnej,
wielkoseryjnej i masowej w odniesieniu do produ]gcji
przedmiotéw ttoczonych. Zagadnienie to jest nader
wazne, gdyz wskazniki poszczegdlnych rodzajow pro-
dukeji przedmiotéw ttoczonych odbiegajg bardzo znacz-
nie od analogicznych wskaznikéw stosowanych przy
obrébce skrawaniem, a istniejaca dowolno$¢ w opero-
waniu tymi pojeciami jest przyczyna wielu nieporozu-
mien, btedéw i klopotow.

Pierwszy rozdzial ksiazki poswiecony jest klasyfi-
kacji ttocznikéw ztozonych oraz omowieniu zalet i wad
podstawowych typéw tlocznikow. W rozdziale drugim
omowione jest wielotaktowe ttoczenie przedmiotéw
ptaskich. Znajdujemy tu opis réznego rodzaju wykroj-
nikéow wielotaktowych, przy czym gléwny nacisk poto-
zony jest na zagadnienie wykorzystania materiatu obra-
bianego oraz wydajno$¢ przyrzadéw. Nastepny rozdziat,
poswiecony wielotaktowemu wycinaniu i gieciu, zawie-
ra szereg interesujacych przykladéow wielotaktowych
ttocznikéw ztozonych. Szczegoblnie cenny material znaj-
dujemy w rozdziale czwartym, omawiajacym ciggnie-
nie wielotaktowe. Ten rodzaj ciggnienia nastrecza za-
zwyczaj powazne trudnosci, a w literaturze na temat
tlocznictwa znalezé mozna jedynie fragmentaryczne
wzmianki o tym zagadnieniu. Oprécz omoéwienia pod-
stawowych zasad ciagnienia wielotaktowego, autor po-
daje szereg przyktadow, zaopatrujac je uwagami kry-
tycznymi.

Ostatni rozdziat zatytutowany ,, Automatyczne urza-
dzenia dla pras i ttocznikow‘ daje przeglad nowoczes-
nych pras automatycznych i urzadzen pomocniczych
stosowanych w produkcji masowej celem zwiekszenia
wydajno$ci pracy i utatwienia podawania materiatu
i usuwania wyttoczonych przedmiotow.

Przejrzysty uklad treSci i staranny dobér przykila-
dow podnosi warto$é ksigzki, z ktéra powinni sie za-
znajomi¢ przede wszystkim wszyscy technicy i inzy-
nierowie, pracownicy biur konstrukeyjnych tlocznikéw
oraz oddzialéw produkcyjnych. Stosunkowo mato miej-
sca poswiecono problemom konstrukeyjnym; w zwigz-
ku z tym niektére zagadnienia zwigzane z budowsg
tlocznikow wielotaktowych mnie zostaly wyczerpujaco
omowione.

Tlumaczenie ksigzki dobre, stownictwo techniczne —
poza nielicznymi wyjatkami — wtasciwe. Pewne za-
strzezenie budzi¢ moze uzyty w kilku miejscach ter-
min: przedmioty wydrazone, ktory raczej nalezatoby

zastapi¢ zwrotem: przedmioty w ksztalcie naczyn lub
wprost: przedmioty ciagnione. Niezbyt fortunny jest
rowniez termin: ,naprezenie idealne“ dla okre§lenia
naprezenia powstajacego przy ciagnieniu bez uwzgled-
nienia tarcia. Termin ,zgarniacz‘ powinien by¢ zasta-
piony ‘(zgodnie z Polskimi Normami) stowem ,spy-
chacz*.

Pozyteczna ta ksigzka ze wzgledu na swo6j waski za-
kres tresci nie wypelnia catkowicie luki istniejacej w
naszej literaturze technicznej na odcinku podstawo-
wych zagadnien technologii tloczenia i konstruke;i
tlocznikow.

Z. M.

W. R. Lewis ,LUTOWANIE MIEKKIE® Tlumacze-
nie z angielskiego. str. 128, rys. 47. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne, Warszawa, 1951. Cena zt 10,50.

Ksigzka zawiera praktyczne wskazowki lutowania
lutami miekkimi wszelkich materialéw tacznie ze sta-
lami nierdzewnymi, aluminium itd. i jest przeznaczona

zasadniczo dla wysokokwalifikowanych robotnikéw,
majstrow i technikow. Ze wzgledu na bardzo obfity
material zawarty w ksigzce i rozpowszechnienie me-
tody lutowania miekkiego, powinni sie ta pracag zainte-
resowac rowniez inzynierowie mechanicy.

Calos$¢ zagadnienia ujeta jest w 15 rozdziatach z na-
stepujacym ukladem treseci:

I. Wstep, w ktorym autor wyjasnia istote lutowania
i podaje zasady projektowania potgczen lutowanych.

II. Czynnos$ci przygotowawcze, do ktorych zaliczone
zostaly: dopasowywanie czesci (dopuszczalne i pozada-
ne luzy), oczyszczanie powierzchni (skrawanie, odttusz-
czanie i wytrawianie), traktowanie topnikami oraz cy-
nowanie przed lutowaniem. Podany zostal szereg no-
wych topnikow, sposob i zakres ich stosowania.

ITI. Podstawy lutowania. Omoéwione zostalo zjawisko
zwilzania lutowiem, przenikanie lutowia, tworzenie sie
zwiaz};éw miedzymetalicznych i sposoby chlodzenia
polaciefl lutowanych.

IV. Metody lutowania. Wyszczegdlniono i omowiono
lutowanie kolba, przy pomocy palnika, na goracej ply-
cie, z zastosowaniem grzania indukcyjnego, elektro-
dowe, z nagrzewaniem para, oporowe, kapielowe oraz
szereg specjalnych zastosowan jak lutowanie kolekto-
row pradnic, puszek itd.

V. Polaczenie rur olowianych.

VI. Lutowanie material6w specjalnych: stali nier-
dzewnych i stopowych, zeliwa, stopéw miedzi, alumi-
nium, odlewow ze stopéw cynkowych oraz wyrobow
chromowanych, srebrzonych itd. Szczegdlnie ciekawy
jest ustep dotyczacy lutowania aluminium.

VII. Wiasno$ci lutowi i potaczen lutowanych. W spo-
sob bardzo przystepny omowiona zostata struktura lu-
towi na tle uktadu podwoéjnego cyna — olow, wilasnosci
wytrzymatosciowe lutowi oraz lutowia stosowane do
pracy w wysokich i niskich temperaturach.

VIII. Zewnetrzna posta¢ Ilutowia handlowego. W
zwiezlej formie opisano postacie lutowi (bloczki, pa-
teczki, taSma, drut pelny i rdzeniowy, folia, pasta i pro-
szek), sposob uzycia i zakres zastosowania.

IX. Normy lutowia — podane sg normy angielskie,
amerykanskie oraz nowa norma polska (uzupelnienie
ttumaczy).
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X. Wplyw antymonu. Podane zostaly ograniczenia
w zastosowaniu spowodowane dodatkiem antymonu.
Rozdziat ten jest o tyle ciekawy, ze ttumaczy podziat
lutowi na klasy z mniejsza i wieksza zawartoscig anty-
monu, ktéry to podziat zostal wprowadzony réowniez w
nowej normie polskiej (PN/H-87100 z wrze$nia 1950 r.).

XI—XIII Zanieczyszczenia lutowi handlowych, rege-
neracja lutowi, ekonomiczne zastosowanie lutowia.

dzo obszerny i na tym poziomie wyczerpuje temat lu-
teresujace sg uwagi dotyczace zastosowania lutowia
cynowego do puszek konserwowych. ;

XV. Metody analizy chemicznej lutowi cynowo-oto-
wiowych.

Zakres omawianych zagadnien jest jak widaé bar-
dzo obszerny i na tym poziomie wyczerpuje temat lu-

KRO

WSPOEPRACA NAUKOWCOW Z ROBOTNIKAMI

W koncu listopada odbylo sie w Krakowie pod pa-
tronatem ORZZ organizacyjne - posiedzenie komisji
wspolpracy naukowcéw z robotnikami.

W zebraniu wzieli udzial przedstawiciele wszyst-
kich wyzszych uczelni krakowskich, instytutéw nau-
kowych, kierownicy zakladéw pracy oraz racjonaliza-
forzy.

W wyniku obrad postanowiono utworzyé gabinet
oraz zaciesni¢ obopolng wspolprace naukowecOw z ro-
botnikami, ktéra to wspéipraca da niewatpliwie po-
wazne korzySci przy rozwigzywaniu trudnych proble-
mow produkeyjnych oraz przy$pieszy wykonanie pla-
now.

ES

W dniu 1 i 2 grudnia odbyta sie we Wroctawiu kra-
jowa narada naukowcoéw z racjonalizatorami. Narade
zwolano z inicjatywy CRZZ i Ministerstwa Szkot Wyz-
szych.

W wyniku narady postanowiono pogtebi¢ wspoipra-
ce naukowcoOw z racjonalizatorami oraz opracowac
i realizowac¢ plan Scistej i statej wspoipracy.

Wroctawska narada wytyczyla nowe formy i nowe
metody wspolpracy nauki z praktyka, wyzszych uczel-
ni i placowek naukowych z zakladami pracy.

Na naradzie podkreslono mocno jak waznym ogni-
wem w wigzaniu teorii z praktyka sa stowarzyszenia

branzowe. Czlonkowie tych stowarzyszen winni udzie-
la¢ stalej, systematycznej pomocy racjonalizatorom

produkeji w drodze konsultacji i porad, wskazywaé
odpowiednia literature fachowa oraz wspoldziatac w
opracowywaniu realizacji pomystow i przeprowadzaniu
prob.

Dla nalezytego popularyzowania ruchu wynalazczo-
$ci pracowniczej, przenoszenia doSwiadczen przoduja-
cych nowatorow produkcji, upowszechnienia dorobku
racjonalizatorskiego cata prasa zwigzkowa, jak row-
niez odpowiednie czasopisma techniczne prowadzi¢ be-
dg dzialy poswiecone zagadnieniom wynalazczoS$ci pra-
cowniczej.

NOWA ELEKTROWNIA WODNA
Na rzece Brdzie uruchomiono elektrownie wodnag,
ktéra zasili w prad elektryczny miasta i wsie woje-
wodztwa bydgoskiego.

towania miekkiego. Wszystkie zagadnienia omoéwione
sa zwiezle, jasno, bardzo przystepnie a jednocze$nie
Scisle. Ksigzka zawiera bardzo wiele spostrzezen i po-
rad praktycznych z zakresu wykonawstwa rzemie§lni-
czego, trudnych na ogét do znalezienia w literaturze
technicznej.

Bardzo ciekawe sa uwagi autora zamieszczone w
przedmowie, o stabych wynikach zastapienia cyny w
lutowiach przez inne metale.

Titumaczenie i terminologia polska nie wzbudzaja
zadnych zastrzezen.

Biorgc pod uwage stala aktualnosé lutowania miek-
kiego i jego rozpowszechnienie, ksigzka powinna zna-
lez¢ jak najszersze rozpowszechnienie.

NIKA

ZGON PROF. ST. PLUZANSKIEGO

12054156

Dnia 9 grudnia ub. r. zmart nagle profesor Stanistaw
Ptuzanski, wybitny znawca zagadnien warsztatowych,

technologii metali oraz obrobki skrawaniem.
Zmarly byt wieloletnim profesorem oraz dziekanem
Wydziatu Mechanicznego Politechniki Warszawskiej.

PRZEMYSE CIEZKI WYKONAE PLAN

W dniu 29 grudnia ub. r. resort Ministerstwa Prze-
mystu Ciezkiego wykonat plan roku 1951, osiggajac
wzrost produkcji w poréwnaniu z rokiem 1950 o 30%o.

W ciggu 1951 r. zakltady podlegte MPC uruchomity
szereg nowych, dotychczas w kraju nie produkowanych
asortymentéw maszyn jak nowe typy obrabiarek, sil-
nikéw, taboru kolejowego i samochodowego, maszyn
rolniczych, maszyn widékienniczych, aparatury elek-
trycznej itd.

W roku 1951 przemyst obrabiarek i narzedzi urucho-
mit produkcje szeregu nowych asortymentéw, a m. in.
tokarek do walcow, zataczarek, wytaczarek, gwincia-
rek, frezarek do diugich gwintéw i urzadzen umozli-
wiajacych obrobke przedmiotéw na tokarce przy po-
pomocy kopiowania. Przemyst ten przystapit rowniez
po raz pierwszy do seryjnej produkcji znormalizowa-
nych przyrzadow i ciekich karuzelowek.

Przedterminowo wykonato plan 14 Centralnych Za-
rzadow.

ARTYKUL O ,MECHANIKU*“

. Czasopismo ,Zycie Gospodarcze“ poswiecito zeszyt
21/51 zagadnieniom przemystu budowy maszyn.
W zwigzku z tym jeden z artykuléw zamieszczonych
w tym zeszycie omawia obszernie i wnikliwie znacze-
nie czasopisma ,Mechanik®, konczac w ten sposob:
ey ,Mechanik jest pismem o duzej kulturze *cechnic‘z‘T
nej, z jasno nakreslonym i w pelni realizowanym kie-
runkiem i poziomem technicznym. Wypelnia w zupel-
nosci nalozony na niego obowigzek rozwijania mysli
technicznej i podnoszenia poziomu technicznego kraju,
stajac sie niezastapionym towarzyszem rzemie$lnika
i technika w stuzbie budowy maszyn i wykonania Pla-

. nu 6-letniego®.
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WIADOMOSCI SIMP
KONFEKCJA NAUKOWO-TECHNICZNA SIMP dzy i wymaga dalszych najbardziej intensywnych ba-

‘W SPRAWIE GEADKOSCI POWIERZCHNI

W dniu 24 listopada 1951 r. odbyta sie w Krakowie
Konferencja Naukowo-Techniczna poswiecona proble-
mom gtadkosci powierzchni, zorganizowana przez Kra-
kowski Oddziat SIMP.

Ponad 300 uczestnikow Konferencji byli to pracow-
nicy nauki, inzynierowie, technicy, konstruktorzy, war-
sztatowey i racjonalizatorzy przemystu metalowego.

Uczestnikéw oraz gosci powital prezes Oddzialu Kra-
kowskiego SIMP kol. inz. St. Marczewski, podkresla-
jac doniosto$¢ zagadnienia konferencji dla rozwoju na-
szej techniki, po czym omowil pokrétce kierunki oraz
dorobek naukowy w tej dziedzinie, podkreslajgc osiag-
niecia na tym polu polskich technikow.

Na konferencji wygloszone zostaly nastepujace refe-
raty:

1. Prof. inz. W. Biernawski (Akademia Goérn-Hutn.)
sZnaczenie gladkos$eci powierzchni i wiasnoSci warstwy
powierzchniowej w budowie maszyn®.

2. Prof. dr J. Naleszkiewicz (Politechnika Gdanska)
myotruktura warstwy podpowierzchniowej i jej tech-
niczne znaczenie‘.

3. Inz. St. Szulc (Polit. Warsz.) ,Projekt Polskich
Norm Gladkos$ci Powierzchni na tle norm zagranicz-
nych‘.

4. Inz2. A. Sadowski (ION Krakéw) ,,Pomnr i kon-
trola gtadkosci w przemysle“

Na tle wygltoszonych referatow rozwineta sie ozywio-
na dyskusja.

Dyskusje podsumowal przewodniczacy konferencji
prof. inz. E. Oska podkreslajge, ze konferencja dostar-
czyla bogaty material dla Komisji Gtadko$ci Po-
. wierzchni PKN oraz cenny materiat dla naukowcow
‘przy rozwigzywaniu problemow zwigzanych z gtad-
kosScia powierzchni.

W wyniku konferencji zebrani na Ogoélno-krajowej
Konferencji Gtadkosci Powierzchni, inzynierowie, tech-
nicy, racjonalizatorzy produkecji i pracownicy nauki,
stwierdzili co nastepuje:

1. W zwigzku z wprowadzeniem normy gtadkosci
powierzchni nasuwa sie Kkonieczno$é wprowadzenia
rowniez odpowiednich sprawdzianéw, wzorcow i metod
pomiarowych. Zagadhienia te winny by¢ tematem dal-
szych prac Komisji.

2. W odniesieniu do samej normy — nasuwa sie caly
szereg uwag odnosnie jej redakecji oraz konieczno$ci
dostosowania do aktualnych potrzeb przemyshu.

3. Do dalszych prac nad normami powinni by¢é po-
wotani rowniez przedstawiciele instytutéw i biur kon-
strukcyjnych.

4. W zakresie obrébki wykanczajgcej od 1 = 3 klasy
gltadkosci powierzehni istnieje mozliwo$é spelnienia
wymagan gltadkosciowych przy réwnocztsnym zacho-
waniu wzgledow ekonomicznej i wydajnej produkeji.

5. Nalezy zwroéci¢é uwage na konieczno$é dalszych
prac nad zwigzaniem ukladu tolerancji z parametrami
gtadkoSci pod katem widzenia techniczno-ekonomicz-
nym.

6. Uwzglednienie wymagan eksploatacyjnych opar-
tych na wiasnosciach warstwy podpowierzchniowej jest
niemozliwe do zrealizowania przy obecnym stanie wie-

dan w kierunku powigzania wiasnosci zmeczeniowych,
przeciwkorozyjnych i przeciwsciernych z wiasnoSciami
warstwy podpowierzchniowej.

E. M.

Z AKCJI ODCZYTOWEJ SIMP

Komisja Odczytowa SIMP majac na celu szkolenie
i podnicsienie kwalifikacji zawodowych inzynierow
i technikow, dla szybszego wprowadzenia i opanowania
w przemysle metalowym nowych zdobyczy techniki
na odcinku konstrukecji oraz technologii produkcji,
opracowala szereg tematéw bezposrednio zwigzanych
7 postepem technicznym.

Referaty te opracowane przez specjalistow beda wy-
glaszane w Oddzialach i Kolach terenowych SIMP oraz
w zakladach pracy.

Poniewaz referaty te zostaly powielone, przeto za-
interesowane Kkluby postepu technicznego czy tez za-
ktady pracy moga zglasza¢ zapotrzebowanie na po-
szezegolne referaty, podajac ich tytutly.

Wuykaz opracowanych referatéw
1. inz. T. Machnik ,Istota, metody i perspektywy
rozwoju ruchu racjonalizatorskiego
2. inz. A. Sadowski ,Polska Norma Gladko$ci Po-
wierzchni i jej znaczenie dla produkeji przemystu me-

talowego**

3. inz. St. Markowski ,SzybkoSciowe frezowanie
gwintu na tokarce‘

4. inz. Gebalski ,Nowoczesne metody odlewania
stali“

5. inz. Dobrowolski ,,Zastosowanie elektrycznego po-
lerowania metali w przemys$le krajowym'® — I cze$é.

6. inz. A. Jozefik ,Ekonomizacja produkcji narzedzi*

7. inz. K. Albinski ,Elektryczne metody obrébki
i ostrzenia narzedzi®.

8. inz. J. Kaczmarek ,Jak skréci¢ czasy pomocnicze
przy obrébece mechanicznej metali‘

9. inz. Dobrowolski ,,Zastosowanie elektrycznego po-
lerowania metali w przymysle krajowym®. II czesé
10. inz. Zbyszynski ,Kalkulowanie jako nowy proces
technologiczny“

11. inz. Jarocki ,Nowoczesna technika kuznicza*

12. inz. Szalajka, inz. Bogustawski ,,Polepszenie

sprawnosci w istniejacych kottach®.

Referaty planowane

1. inz. E. Zmirowski ,,Chromowanie techniczne i no-
we osiggniecia na tym polu‘

2. inz. L. Loskiewicz ,,Cykl odczytéw o stopach alu-
minium*
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