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NOWA KONSTYTUCJA
UTRWALA OSIAGNIECIA I ZDOBYCZE LUDU POLSKIEGO

W dniw 27 stycznia b. r. zostat ogloszony i poddany ogélnonarodowe; dyskusji projekt
Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej. Celem tej dyskusji jest, aby Nowa Konstytucja
stata sig¢ przedmiotem majwyiszego, bezpoSredniego zwinteresowania najszerszych mas, ktére
wiedzq, Ze sq gospodarzami swego kraju, ze to one ksztattujq oblicze swego parnistwa, Ze na
nich spoczywa odpowiedzialnosé za dalszy rozwdj narodu, za ustanowienie form panstwo-
wych oraz praw v obowigzkéw  obywatelskich najlepiej zabezpieczajqcych wolnosé, site i roz-
kwit ojczyzny.

Najszerszy udzial mas pracujgcych w dyskusji przyczyni sie do wszechstronnego omé-
wienia zasad Konstytucji; stanie sie wiegec one wyrazem woli calego narodu i Najwyzszym
proawem naszego Parnstwa.

Prezydent Boleslaw Bierut w przemdéwieniu na Komisji Konstytucyjne;j tak moéwi o prze-
tomowej, historycznej tresei, zawartej w projekcie Nowej Konstytueji i o jej wielkim znacze-
nu dla catego narodu:

»Konstytuejo jest dokumentem o zasadniczym znaczeniu, ustale bowiem padstawowe za-
sady ustroju spolecznego i pasistwowego — zasady, ktérymi kieruje sie naréd i panstwo. Uj-
muje ona prawe zasadnicze w forme niezwykle zwartych, $cistych, mnader zwiezlych
artykuiow Konstytucji. Podstawowym wiee zadaniem dyskusji ogélnonarodowej jest spopu-
laryzowanie, wyjasnienie najszerszym masom olbrzymiej wagi i rewelacyjnej tresei politycz-
nej ¢ spolecznej, ktora zawarta jest w kaidym artykule projektu Konstytucji 1 w caloksztal-
cte tego dolumentu.

Nowa Konstytucia ma byé ujetq w formeg powszechnego prawa Wielke Kartq zwycie-
skich osiggnieé i utrwalonych na zawsze zdobyczy spolecznych ludu pracujgcego, ktéry stak
ste gospodarzem swego kraju, jedynym i wolnym twéreq loséw narodu, gwarantem jego ro-
sngeej sity, miezawodng ostojq jego wielkiej przysztosci.

Stanowié bedzie ona Swiadectwo zwycigstwa w walce o wyzwolenia narodowe i spoleczne,
o zrzucente kajdan obeej niewoli, o zrzucenie kajdan kapitelizmu, o sprawiedliwosé spolecz-
ng, o socjalizm.

Jest wiec obowigzkiem kazdego obywatela, kazdego pracownika przemystu metalowego —
robotwika, mistrza, technika czy iniyniera wzigcie aktywnego udzicdu w ogélnonarodowej dy-
skusji nad projektem Konstytucji, aby stala sie ona ,prawem narodu wolnego i zwycieskiego,
prowem narodu przeksztalcajgcego swe zZycie © swojg historie w imie pomyslnosei wiasnes,
w mie pomysinosei wszystkich naroddw*.
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PRZEMYSt OBRABIARKOWY W PLANIE 6-LETNIM

Budowa podstaw socjalizmu w Polsce oparta
jest o powazny rozwdéj sit wytworczych, co sie
wyraza wzrostem wudziatu produkeji Srodkow
wytwoérezych w ogdélnej produkeji wielkiego
i Sredniego przemystu z 59,1% w roku 1949 do
63,5% w roku 1955. Wazna role w tej produk-
cji odgrywa przemyst obrabiarkowy, ktory jest
wytworea Srodkéw produkeji dla caltego prze-
mystu maszynowego, ktéry z kolei wytwarza
maszyny robocze i urzadzenia produkcyjne dla
pozostatych gatezi przemystu przetworczego
(traktory, maszyny rolnicze, widkiennicze, apa-
rature chemiczna, $rodki komunikacyjne).

Przemyst obrabiarkowy w Polsce przedwo-
jennej, mimo posiadanych pewnych tradyeji,
nie miat zadnych mozliwosei rozwoju, diawio-
ny kryzysem i konkurencja obeca. Zmiana
ustroju spolecznego po wyzwoleniu stworzyta
warunki dla szybkiego rozwoju przemystu obra-
biarkowego, ktory pomimo kolosalnych znisz-
czen, potrafit juz w 1949 r. osiagnaé¢ wskazniki
wartosei produkeji kilkakrotnie wyzsze w sto-
sunku do roku 1938, roku dobrej koniunktury.

Cyfry roku 1955 wskazuja ma dalszy kilka-
krotny wzrost produkeji obrabiarek. Przeobra-
zenie przemystu obrabiarkowego cechuje nie
tylko wzrost produkeji, lecz rowniez zmiana jej
charakteru. Z produkeji jednostkowej lub
drobnoseryjnej fabryki obrabiarek przechodza
na nowoczesne metody produkeji seryjnej i po-
tokowsa organizacje montazu i obrobki.

Do realizacji tego zadania prowadzi droga
zapoczatkowana juz w okresie planu 3-letnie-
go, droga specjalizacji fabryk, daleko posunie-
tej unifikacji typow i normalizacji zespotow.

Juz obecnie buduje sie 18 typowymiarow fre- .

zarek pionowych, poziomych i uniwersalnych
oraz kilka odmian tokarek na bazie zunifiko-
wanych typéw. Unifikacja zostala rozszerzona
rowniez na obrabiarki Srednie i ciezkie.

Prowadzona rozbudowa w oparciu o ich spe-
cjalizacje i unifikacje typow obrabiarek dopro-
wadzi w koncu Planu 6-letmiego do otworzenia
szeregu fabryk obrabiarkowych o okreslonym
profilu produkeyjnym, opartych na zasadach
produkeji wielkoseryjnej, na potokowych me-
todach pracy.

Glowne zadania przemystu obrabiarkowego
w okresie Planu 6-letniego daja sie ujac¢ naste-
pujaco:

1) dostarczenie wszystkim galeziom przemy-
stu potrzebnego asortymentu obrabiarek, ze
szezegblnym uwzglednieniem obrabiarek ciez-
kich, ktorych produkeja uniezalezni mas od do-
staw importowych z krajow kapitalistycznych ;
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2) postawienie poziomu technicznego produ-
kowanych obrabiarek na wysokosci wspolezes-

nych wymagan technicznych; zapewniajacych
maksymalng wydajnos$é pracy i tatwosé obstugi;

3) opanowanie nowoczesnych proceséw tech-
nologicznych i metod produkeyjnych, celem za-
pewnienia fabrykom obrabiarkowym przekro-
czenia planowanych wskaznikow wzrostu pro-
dukeji i wydajnosci;

4) osiggniecie maksymalnych oszezednoSei
na odecinku inwestycyjnym i produkcyjnym.

Plan 6-letni obok silnego rozwoju hutnicwa,
budowy maszyn ciezkich, okretow, wielkich ma-
szyn elektrycznych, przewiduje réwniez rozwaj
motoryzacji, maszyn rolniczych, elektrotechni-
ki itp. Znajduje to odbicie w przemysle obra-
biarkowym w postaci z jednej strony silnego
rozwoju obrabiarek ciezkich oraz wydajnych
obrabiarek specjalnych, z drugiej zas§ strony
daleko posunietej specjalizacji obrabiarek uni-
wersalnych.

W zwiazku z potrzebami zniszezonego kolej-
nictwa i rozwojem produkecji lokomotyw i wa-
gonow uruchomiliSmy w okresie planu 3-let-
niego produkecje obrabiarek specjalnego prze-
znaczenia, jak tokarki do zestawéw wagono-
wyech i parowozowych, poélautomatyezne karu-
zelowki ciezkie do bandazy kot wagonowych, kot
bosych, rolownice ¢zopow itp.

Nastepnym odcinkiem potrzeb gospodarczych
byto pokrycie stale rosnacego zapotrzebowania
hutnictwa. Spowodowato to rozwoj produkeji
tokarek do walcow, szlifierek do walecow itp.

Jednocze$nie weszliSmy w okres rozwoju ob-
rabiarek ciezkich uniwersalnych dla potrzeb bu-
downictwa maszyn ciezkich, stoczni, urzadzen
hutniczych. Uruchomiono produkeje ciezkich
strugarek, karuzelowek o $rednicy stolu 2,5
i 3,6 m, tokarek ciezkich, wiertarek promie-
niowych.

Plan 6-letni kladzie silny nacisk na tempo
wzrostu obrabiarek ciezkich i szybkie powiek-
szenie asortymentu. Wskaznik wzrostu produ-
keji obrabiarek ciezkich jest znacznie wyzszy
od ogoélnego wskaznika wzrostu produkcji ob-
rabiarek.

W koncu Planu 6-letniego dojdziemy nie tyl-
ko do pokrycia zapotrzebowania wiasnego w za-
kresie obrabiarek ciezkich, lecz staniemy sie na
tym odecinku silnym producentem. Zapewnia
to mam stworzenie wlasnej bazy dla dalszego
szybkiego rozwoju przemystlu maszynowego
ciezkiego oraz rozszerzy znacznie mozliwosci
eksportu.
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Réwniez na odecinku produkeji obrabiarek
Srednich i lekkich zaszly zasadnicze przeobra-
zenia w wyniku szybkiego rozwoju przemystu
metalowego o charakterze produkeji seryjnej.
Wyraza sie to przede wszystkim znacznym roz-
szerzeniem asortymentu obrabiarek agregato-
wych, specjalnych, i specjalnego przeznaczenia
oraz specjalizacja i automatyzacja obrabiarek
uniwersalnych. Poza tym duzy nacisk w Planie
6-letnim polozono na produkecje obrabiarek
precyzyjnych, jak wytaczarki diamentowe i ko-
ordynatowe, szlifierki do walkéw wieloklino-
wych itp. Przykladem moze by¢ rozwo6j produk-
¢ji najwazniejszej grupy obrabiarek — ma-
szyn tokarskich. Ng bazie typowe] nowoczesnej
tokarki uniwersalnej typu narzedziowego stwo-
rzono szereg zunifikowanych odmian tokarek
produkeyjnych z mozliwos$cia stosowania za-
rowno kopialow hydraulicznych, jak tez i su-
portow wielonozowych przednich i tylnych,
przy mozliwosci stosowania zderzakow nasta-
wianych.

Rozpoczyna sie produkecje wydajnych pétau-
tomatow, tokarek-zdzierarek jednonozowych z
hydraulicznym kopiatem i poétautomatycznych
tokarek wielonozowych. Jednoczesnie opraco-
wuje sie typ lekkiej tokarki operacyjnej.

Idziemy tu po linii obrébki jednonozowej dla
obrobki zgrubnej i poélzgrubnej oraz wielono-
zowe]j dla obrobki wykanczajacej, stosujac w
obu wypadkach automatyzacje skrawania i me-
chanizacji mocowania przedmiotu.

Przechodza z tokarki na wielonozowke i auto-
mat przy operacji tokarskiej, nie mozna pozo-
stawié¢ bez zmian obrobki na wytaczarkach. Od-
powiednikiem postepu na tym odeinku jest
wprowadzenie obrabiarek agregatowych i w
dalszej kolejnosci automatycznych linii obrdb-
kowych. Obrabiarka agregatowa skraca prze-
cietnie 9-krotnie czas operacji w stosunku do
wytaczarki.

Dla oparcia produkeji maszyn agregatowych
na prawidlowej technicznej bazie zostat opraco-
wany znormalizowany szereg automatycznych
jednostek wiertniczych z posuwem mechanicz-
nym oraz przeprowadzona normalizacja ele-
. mentoéw maszyn agregatowych, jak sanie, sto-
ly, stojaki itp.

Na bazie tej zostaty skonstruowane i znaj-
duja sie w produkecji obrabiarki agregatowe
i pierwsza w Polsce automatyczna linia obra-
biarkowa.

Dalszym etapem bedzie wprowadzenie jedno-
stek wiertniczych o posuwie hydraulicznym.

Postep w konstrukeji obrabiarek jest op6z-
niony w fazie w stosunku do postepu w kon-
strukeji narzedzi. Pierwsze obrabiarki pozwa-
lajace na pelne wykorzystanie narzedzi z we-
glikéw spiekanych, pojawity sie na rynku oko-
to 1940 r., mimo ze stosowanie weglikbw w

warsztatach produkeyjnych rozpowszechnito sie
znacznie wezesniej.

Obrabiarki do skrawania przy wysokich
szybkosciach budowane sa dotychczas raczej
dla celow badaweczych.

Zadaniem konstruktoréw obrabiarek jest
zmniejszenie do minimum istniejacego opdZnie-
nia i stale nadazanie za postepem w konstruk-
cji narzedzi, oraz za nowymi metodami obroéb-
ki, opracowanymi w -laboratoriach i instytu-
tach badaweczych.

W zwigzku ze znacznym skroceniem czasu
skrawania, dzieki mozliwoseci pelnego wykorzy-
stania narzedzi z weglikow spiekanych, czasy
pomocnicze zaczynaja mie¢ decydujacy wplyw
na catkowity czas obrobki. Stad zachodzi ko-
niecznosé¢ walki o skrécenie czaséw pomocni-
czych przez automatyzacje pomiaréow i ruchow
pomocniczych, mechanizacje mocowania oraz
zaktadania i zdejmowania przedmiotow.

Na podkreslenie zastugujg znaczne osiggnie-
cia na odcinku preselekcji obrotow i posuwow
oraz automatyzacji procesu skrawania.

Preselekcjg obrotow i posuwow nazywamy
system sterowania obrotow obrabiarki i posu-
wow, umozliwiajacy nastawienie odpowiednich
warunkow skrawania dla nastepnej operacji w:
czasie trwania poprzedniej, co znacznie skra-
ca czasy pomocnicze oraz ulatwia i automaty-
zuje obstuge. Automatyzacje procesu skrawa-
nia osiagamy przez wprowadzenie urzadzen do
kopiowania, opartych na zasadach hydraulicz-
nych. Osiggniecia w obu tych dziedzinach sa
oparte na oryginalnych rozwigzaniach kon-
strukeyjny<h.

Mowiac o postepie w konstrukeji i budowie

nowych obrabiarek nie mozna zapominaé o tym,
ze pracuje obecnie w maszych fabrykach i za-
kladach tysigce obrabiarek mniej lub bardziej
nowoczesnych. Od stopnia ich wykorzystania
zalezy wydajno$ci pracy, podstawowego wa-
runku wykonania Planu 6-letniego. Jednym z
pilniejszych zadan w okresie Planu 6-letniego
jest stopniowa modernizacja tych maszyn, dla
umozliwienia pelnego wykorzystania przy pra-
¢y na nich narzedzi z weglikow spiekanych.
. Modernizacja polega na powiekszeniu pred-
kosci obrotow, mocy silnikéw, wzmocnieniu
szeregu elementéw napedowych oraz powiek-
szeniu sztywnosci obrabiarek., Poniewaz praca
ta wiaze sie z przeliczeniami wytrzymaloscio-
wymi szeregu elementéw, demontazem i mon-
tazem maszyny, wykonanie jej winno by¢ prze-
prowadzone w okresie - kapitalnego remontu
oraz na podstawie dokladnie opracowanej do-
kumentacji technicznej.

Zagadnienie wzrostu wydajnoSci w przemy-
Sle obrabiarkowym posiada szczegélne znacze-
nie. Przemyst ten jako producent obrabiarek
winien by¢ pionierem w stosowaniu nowoczes-
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nych metod technologicznych oraz winien toro-
waé droge innym galeziom przemystu metalo-
wego, celem przekroczenia wskaznikow wydaj-
nosei krajow kapitalistyeznych. Z drugiej stro-
ny wzrost zapotrzebowania na poszezegolne ty-
py obrabiarek, przyjeta unifikacja typow i ze-
spoléw oraz specjalizacja fabryk obrabiarek
zmusza do szybkiej zmiany dotychczasowych
metod produkeji z jednostkowej i drobnoseryj-
nej na seryjng i potokowa.

Specjalnego znaczenia nabiera w tych wa-
runkach zagadnienie wzrostu oprzyrzadowania
produkeji, rozbudowa narzedziowni fabrycz-
nych, rozw6j normalizacji i typizacji przyrza-
dow i uchwytow oraz organizacja produkeji za-
réwno przyrzadéw znormalizowanych jak row-
niez elementéw normalnych przyrzadow. Na
odcinku tym mamy tez powazne osiggniecia,
dzieki pomoecy technicznej otrzymanej od
Zwigzku Radzieckiego.

Konieczng sie staje zmiana organizacji pra-
cy przez przejscie na produkcje potokowa za-
réwno przy obrobce mechanicznej, jak i na
montazu. :

Przy produkecji obrabiarek stosuje sie prze-
waznie obrobke skrawaniem. Dopiero w ostat-
nich czasach rozszerza sie znacznie zakres ob-
robki bezwiérowej (prasowanie, odlewanie pod
ci$nieniem, odlewy kokilowe itp.). W zwiazku
z wprowadzeniem obrébki bezwibérowej spada
znaczna ilo$¢ potrzebnych maszynogodzin na
jednostke produkeji.

Wprowadzenie na szeroka skale zasad nowo-
czesnej technologii wymaga przede wszystkim:

1) podniesienia przecietnych szybkosci skra-
wania przez: stosowanie mozliwie szeroko na-
rzedzi z weglikéw spiekanych, wprowadzenia
prawidlowej geometrii ostrza, wiasciwego
ostrzenia i kontroli narzedzi, rozszerzenia skra-
wania szybkosciowego;

2)usprawnienia i prawidlowego opracowania
proceséw technologicznych w oparciu o typiza-
cje czesei;

3) wprowadzenia w szerokim zakresie obréb-
ki wielonarzedziowej na strugarkach, tokar-
kach, frezarkach, wiertarkach, umozliwiajg-
Jjacej pelne wykorzystanie moey silnikow;

4) wprowadzenia do produkeji nowoczesnych
obrabiarek, jak obrabiarki agregatowe, auto-
maty i pélautomaty, frezarki bramowe, szli-
fierki-zdzierarki;

5) wprowadzenia do produkcji nowoczesnych
proces6w technologicznych, jak hartowanie pra-
dami wysokiej czestotliwosci, przeciaganie ze-
wnetrzne, wiérkowanie kot zebatych, szlifowa-
nie bezklowe, szlifowanie prowadnic;

6) wprowadzenia do produkeji nowoczesnych
metod wykanczania powierzehni, jak roztacza-
nie diamentem, dogtadzanie, docieranie itp., od-
powiednio do potrzeb i wymagan technieznych;

7) wielokrotnego podniesienia obecnych
wspbétezynnikéw oprzyrzadowania w oparciu o
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typizacje i normalizacje przyrzadow, uchwytow
i narzedzi oraz szerokie stosowanie narzedzi
specjalnych i profilowyech;

8) szerokiego stosowania uchwytéw pneuma-
tycznych i elektrycznych;

9) szerokiego stosowania kopialow, zderza-
kéw nastawnych i automatyzacji pomiaréw;

10) popularyzacji i wzmozenia racjonaliza-
torstwa 1 nowatorstwa;

11) mechanizacji transportu i prac pomocni-
czych, celem zmniejszenia do minimum ilo§ei
robotnikéw pomocniczych ;

12) opracowania metody organizacji gniazd
obrébezych i linii potokowych ;

13) zmniejszenia kosztéw materialowych
przez: zmniejszenie odpadkéw na widry; za-
stapienie stali stopowych przez weglowe dzie-
ki stosowaniu hartowania powierzchniowego
pradami wysokiej czestotliwo$ci; zmniejszenia
zuzycia brazow przez przechodzenie na tuleje
stalowe wylewane brazem, brazy bezcynowe
zastepeze i odlewy kokilowe; wlaSciwa segre-
gacje 1 zbieranie odpadkéw i widrow.

Jak widaé problemy technologii maja cha-
rakter techniczno-ekonomiczny i nie moga byé
w zasadzie rozwiazywane Jjedynie w pracow-
niach naukowych w oderwaniu od potrzeb i
warunkow produkeyjnych zakladéw. Koniecz-
nym zatem staje si¢ oparcie organizacji tych
badan na zasadach centralizmu, pozwalajacego
wykorzystaé wszystkie czynniki powstale w
warunkach usfroju socjalistycznego i ujecie
ich w formy dyscypliny naukowej. Mimo bo-
wiem znacznych osiagnieé w poszczeg6lnych
zakladach pracy, powszechne wprowadzenie
postepowej technologii w fabrykach obrabiar-
kowych wymaga centralnego kierownictwa ty-
mi zagadnieniami i szerokiego ich uwzgled-
nienia w planach technicznych zakladéw. Dro-
g9 do tego jest uaktywnienie centralnych biur
technologicznych, powiazanie ich pracy z pra-
ca biur fabrycznych, ustalenie typowej techno-
logii przez systematyczne okresowe zjazdy te-
chnologéw fabryk oraz stala kontrola wprowa-
dzania nowych metod w zakladach. Powazng
pomocg dla nas w tej pracy sa osiaggniecia nau-
ki radzieckiej, przekazywame nam w' formie
materiatow technicznych w ramach wspoéipra-
cy techmicznej, jak rowniez bogata radziecka
literatura techniczna. ]

Walka o wykonanie zadan Planu 6-letniego
na odcinku obrabiarek nie jest walka latwg.
Wymaga ona mobilizacji szerokich rzesz pra-
cownikow do walki o zwycieskie wykonanie
planu na najbardziej odpowiedzialnym odcin-
ku przemystowym. Swiadomos$é, ze od stopnia
wykonania postawionych zadan zalezny jest
rozwo6j wazystkich galezi przemystu oraz tem-
po budowy zrebow socjalizmu w Polsce, win-
na staé sie mobilizujacym czynnikiem wszyst-
kich pracownikéw przemystu obrabiarkowego.
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Inz.-mech. WEODZIMIERZ MERMON

TECHNOLOGICZNOSC KONSTRUKCJI PRZEDMIOTOW
OBRABIANYCH NA TOKARKACH

Artykul niniejszy jest pierwszym z cyklu kilku artykutéow o techno-
logiczno$ci konstrukeji. Dlatego tez przed omoéwieniem zagadnienia okres-
lonego w tytule podane sg uwagi ogdlne, zwiazane nie tylko z toczeniem,
lecz réwniez z innymi rodzajami obrébki. Obejmujg one: pojecie techno-
logicznosci konstrukcji, zroédta trudnosci produkeji, zalezno$é stopnia
technologicznosci od wyposazenia warsztatu i rodzaju produkcji. Czesé
zasadnicza artykulu omawia na przykladach technologiczno$é konstrukeji

na tokarkach.
1. Uwagi ogolne

Pojecie technologicznosei konstrukeji okreéla
zbiér wszystkich czynnikéw, ktére wplywaja
na mniejsza lub wieksza latwo$§é wytwarzania
danego organizmu maszynowego. Kazda kon-
strukcja maszynowa moze byé realizowana w
wielu postaciach rézniacych sie miedzy sobag
stopniem technologiczno$ei. O niektérych roz-

wiazaniach mozna wyrazié sie, iz stopiefi ich -

technologicznosei jest zadowalajacy. o innyech
moéwi sie, iz sa technologicznie niedojrzate. Ro-
zumiemy pod tym. iz w pierwszym przypadku
wykonanie szezegétéw i calo§ci nie mastrecza
znaczniejszyeh klopotéw, w drugim przypadku
stwierdzamy, iz konstrukeji nie przemyélano
pod technologicznym katem widzenia.

W dalszym ciagu rozwazahh mnalezy w przy-
blizeniu okresli¢ istote i Zrédla przyezyn, ktére
powoduja trudnosei w produkeji. Stosownie do
pochodzenia tych przyczyn moéwi sie o trudno-
Sciach materiatowych, obrébkowych i monta-
zowych.

Trudno$ei materialowe dotycza tych wad
i usterek, ktore zdarzaja sie w przeznaczonym
do obrabiania materiale péHfabrykatu. Ich
szezegblowe oméwienie i ocena krytyezna sa
wazne, albowiem przytrafiajace sie czesto ble-
dy materiatu w odlewach. odkuciach i pretach
nie donuszezaja do osiagniecia prawidlowej wy-
dainoSci warsztatéw oraz odpowiedniej ren-
townosci produkeii. Ze wzeledu na specialny
charakter czynnika materialu w zagadnieniu
technologicznoéei, nie bedziemy sie nim tu zaj-
mowac.

Stovoiefi technologicznodci nie jest mozliwy
do okreflenia zuveklie $cistego, albowiem zale-
zy on od wmewnveh czvnnikéw uboeznych, kté-
rvch znaczenie dla obrébki iest bardzo istotne.
Mianowicie technologiczno$é konstrukeii pod
wzgledem obrébkowvm zalezy. miedzv innymi,
od wyposazenia warsztatu w obrabiarki. narze-
dzia, przvrzady itd. Rozpatruiac wvkonanie
watka maiacego dokladng &rednice 45f7 do-
chodzimv do wniosku. iz konsrukeia tego waltka
jest bezbledna technologicznie., edy przeznaczo-
no go do wvkonania w warsztacie zaopatrzo-
nym w szlifierki do waltkéw, natomiast w war-
sztacie rozporzadzajacym tyko tokarkami po-
wvzsza kwalifikacja technologicznodei zmienis,
sie na niekorzy§é, z nowodu znacznych trudno-
§ci uzyskania waskich tolerancji na tokarce.

Podobnie konstrukecja piasty posiadajacej
otwor wielowypustowy jest technologicznie
prawidlowa w odniesieniu do warszatu posiada-
jacego przeciagarki do otwordéw, natomiast w
warsztacie wyposazonym w dilutownice kon-
strukeja taka uchodzi stusznie za trudna tech-
nologicznie ze wzgledu na koniecznos$é zachowa-
nia waskich tolerancji, obowiazujacych w po-
taczeniach wielowypustowych. Wiadomo jest, ze
dtutownica nie daje zadanej w tym przypadku
doktadnosei.

Przykladow dotyczacych wzglednosci pojecia
technologicznodei  konstrukeji  jest  wiele,
a przytoczone wyjasniaja dostatecznie wyste-
pujace zaleznosci.

Przedmioty przeznaczone do produkeji wiel-
koseryjnej i masowe] sa konstruowane w prze-
widywaniu ich za pomoca nowczesnych, wydaj-
nych obrabiarek. Do obrabiarek takich naleza
tokarki rewolwerowe, automaty i pétautomaty
rewolwerowe, tokarki wielonozowe, szlifierki
do waltkéw, otworow i plaszezyzn, frezarki do
gwintéw, przeciggarki, wiertarki wielowrze-
cionowe, nowoczesne obrabiarki do két zeba-
tych i wiele innych. Jest jasne, iz w przypad-
ku rozporzadzania tak dobranym parkiem ma-
szynowym, uzupelionym odpowiednio spraw-
nymi przyrzadami i narzedziami, stopien tech-
nologiczno$ci konstrukeji bywa zadowalajacy
nawet wowezas, gdy zadania warsztatu,
w zwigzku z zamiennoscig czeSci, wymagaja
obrobki z wyjatkowo duza dokladnoscia.

Gdy natomiast wyposazenie warsztatu skla-
da sie z obrabiarek o charakterze uniwersalnym
i nie przewiduje sie mozliwosei zastosowania
utatwiajacych obrébke przyrzadéw i uchwytow,
konstrukeja staje sie tatwo ,nietechnologicz-
na‘‘ w tym znaczeniu, iz powstaia znaczne tru-
dnoSci w zwiazku z jej realizacja.

Przyjmujac za podstawe przytoczone rozwa-
zania mozna wyrozni¢ dwie kategorie techno-
logiczno$ei konstrukeji, z kérych pierwsza o-
piera sie na mnowoczesnym wyposazeniu war-
sztatu obrobkowego, za$§ druga — na warszta-
cie o bardziej ograniczonych mozliwoSciach
wytworezych. Rzecza wazna w ocenie przydat-
nosci warsztatu jest nie tylko jako$é posiada-
nych obrabiarek, lecz rowniez ich ilo§¢. Zdarzyé
sie moze, iz warsztat posiada nowoczesne obra-
biarki, ale w malej liczbie i wskutek tego nie
przestaje on nalezeé do grupy warsztatow o za-
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cofanym stanie wyposazenia. Pamietaé¢ mnalezy,
iz warsztaty istotnie przystosowane do wydaj-
nej produkcji seryjnej musza wykazywaé od-
powiedni poziom liczebny rozporzadzalnego
parku obrabiarek i stanu narzedzi.

Wprowadzenie poje¢ dwodch kategorii tech-
nologicznosei konstrukeji ma na celu rozdzie-
lenie dwoch zasadniczo rézniacych sie ograni-
czen swobody projektowania. W celu wyrazne-
go zaznaczenia réznic zachodzacych w obydwu
kategoriach rozpatrzymy przykiad (rys. 1)
konstrukeji przesuwki sprzegta ktowego w wy-
konaniu a i b.

e ‘
2
gor
e
%7 |
XG0
Rys. 1.

Przesuwka konstrukeji a posiada otwor wie-
lowypustowy O oraz szereg kiow K umieszczo-
nych na zewnetrznym obwodzie w postaci ze-
béw o zarysie ewolwentowym. Zeby posiadaja
koncowe zaokraglenia Z, ulatwiajace wilaczanie
sprzegta. Material jest utwardzony przez na-
weglanie. Wewnetrzna Srednica d oraz plasz-
czyzny P sa szlifowane. Cato§é w ten sposob
uksztattowanej przesuwki stanowi przyklad
technologicznosei pierwszej kategorii (z boga-
tym wyposazeniem warsztatu). Wystepujacy
w przesuwece otwor wielowypustowy jest prze-
ciagany, a nastepnie szlifowany na Srednicy d
po utwardzeniu. Kty K uksztattowane jako ze-
by o zarysie ewolwentowym sa . frezowane lub
strugane metoda obwiedniowa, ktora zapewnia
duza dokladnosé przy kréotkim czasie obrébki.
Zaokraglenia na czolach zebéw wykonuje sie na
specjalnej frezarce. Wszystkie wymienione ope-
racje przebiegaja w krotkim czasie dzieki od-
powiedniemu doborowi metod -obrébkowych
i celowej konstrukeji uchwytéow. Material o do-
brych wlasciwosciach wytrzymalosciowyeh i od-
powiedniej obrdbce cieplnej zapewnia moznosé
nadania przedmiotowi malych wymiaréw oraz
pozwala korzystnie rokowaé o jego trwaloseci.
Wielka liczba nacietych ktow (zebéw) K spra-
wia, iz wlaczanie sprzegla moze odbywaé sie
fatwo i szybko. Dokladno§é wykonania zeboéw
dopuszcza mate ich wymiary, albowiem zakla-
da sie, iz wiekszoS¢ zebow bierze udziat w prze-
noszeniu momentu obrotowego. Sumujac wszy-
stkie zalety funkeyjne i techmnologiczne nalezy
uznaé, iz konstrukeja powyzsza spelia zadowa-
lajaco wiele z postawionych wymagan. Caltosé
podanych rozwazan technologicznych moze
mie¢ miejsce tylko w oparciu o warsztat wy-

posazony wystarczajaco nowoczesnie co do wy-
magan konstrukeji i ekonomii obrobki.

Rozpatrzmy z kolei czy konstrukcja ta mo-
glaby by¢ rownie tatwa technologicznie w opar-
ciu o warsztat zacofany pod wzgledem wypo-
sazenia. W tym przypadku brak np. przecia-
garki powoduje konieczno$é wykonania otwo-
ru wielowypustowego na diutownicy, ktéra nie
zapewnia duzej dokladno$ci ani w wymiarach
szerokoSci rowkoéw ani w podziale. Rowniez
wykonanie zebow na obwodzie sposobem ksztat-
towym na frezarce ze zwykia podzielnica uni-
wersalng nie daje wystarczajacej dokladnosci.
Brak szlifierki do otworéw nie pozwala wyko-
na¢ na gotowo wymiaru d po utwardzeniu.
Brak odpowiednip postawionej obrobki ciepl-
nej uniemozliwia utwardzenie powierzchni
przedmiotu. Widzimy, iz tak uksztaltowana
przesuwka nie bylaby mozliwa do obrébki
w warsztacie o ubogim wyposazeniu w obra-
biarki.

Konstrukeja zastepcza przesuwki, uksztal-
towana w sposob wiasciwy do wykonania w
warsztacie o skromnym wyposazeniu, przed-

- stawiona jest na rys. 1b. Widzimy tu, Ze otwor

O o wiekszym niz poprzednio wymiarze Sred-
nicy zaopatrzony jest tylko w 2 rowki R na
kliny. W przewidywaniu braku szlifierki do
otworéw zastosowano rozwiercanie otworu na
wymiar koncowy. Rowki diutuje sie. Na oby-
dwu czotach przewidziano nieparzysta liczbe
ktow K, ktorych wykonanie przeprowadza sie
na frezarce przy pomocy podzielnicy. Wymiary
przedmiotu sa wieksze niz w przypadku rozpa-
trywanym poprzednio. Zwiekszenie wymiarow
spowodowane jest mnieutwardzonym stanem
materiatu (zmniejszone dopuszczalne mnaciski
i naprezenia) oraz mniejsza dokladno$cia wy-
konania kiow. W przypadku tym konstruktor
zaklada, iz catly moment obrotowy przenosié
bedzie tylko jeden kiet. Zalozenie to, choé nie-
korzystne, jest jednak sluszne wobec niedo-
kladno$ci obrobki.

Przyktad konstrukeji przesuwki b nalezy
uznaé¢ za technologicznie poprawny w odniesie-
niu do wymagan drugiej kategorii technologi-

cznoSci. Konstrukeja ta wykazuje szereg wad

funkeyinyeh i technologicznych, ktore czeScio-
wo objasniono poprzednio. Nie zapewnia ona
zazwyczaj zamiennoSci w tym stopniu jak kon-
strukeja a. Technologiczno$é jej nigdy nie sta-
nie na poziomie wykonania a. Zwiekszone trud-
noseci 1 dtuzszy czas obrobki, jak tez brak za-
miennosci sprawiaja, iz wykonanie b jest tech-
nologicznie mniej korzystne.

Roéownocze$nie wystepuje wyraznie takze in-
na wiasciwosé konstrukeji b, a mianowicie jej
nietechnologiczno$é pierwszej kategorii. Jezeli
bowiem zatozymy obrobke tej czeSei w warszta-
cie dobrze wyposazonym, to stwierdzi¢ wypa-
da, iz zalety tego wyposazenia nie dadza sie w
pelni wykorzystac. Przeciaganie otworu dwu-
wypustowego jakkolwiek mozliwe, nie jest jed-
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nak stosowane. Kiow umieszeczonych na czole
nie daje sie wykonaé metodg obwiedniowa, jak
zebow w konstrukeji a. O wiele wieksze wy-
miary przesuwki b powoduja zwickszenie kosz-
tow.

Przeprowadzone powyzej poréwnanie warun-
kéw produkeji i odpowiednio do rozporzadzal-
nych Srodkéw przeksztalconej konstrukeji po-
zwala dojrzeé¢ i ocenié wiaSciwe znaczenie 2 ka-
tegorii technologicznoSei konstrukeji. Przykla-
déw podobnych mozna podaé bardzo wiele, a
wszystkie one moga wskazaé na celowos$é po-
dzialu zagadnienia na co najmniej 2 odrebne
grupy.

Pragnac stworzy¢ pewien dogodny system
podziatu prawidet dotyczacych technologiczno-
Sci konstrukeji mozna omawiaé niektére posta-
cie konstrukeyjne w zwiazku z poszezegdlnymi
rodzajami obrobki i przeszkodami, ktére na-
streczaja sie podczas ich typowego przebiegu.

Technologicznos§é konstrukeji przedmiotéw
obrabianych na tokarkach

Zabiegi obrébkowe dokonywane na tokar-
kach sg bardzo liczne. Dzieki znacznemu poste-
powi w dziedzinie budowy tokarek i maszyn
pochodnych (rewolwerowek, karuzelowek, wie-
lonozéwek i innych) istnieja obecnie lepsze wa-
runki technologiczne, niz dawniej, pod wzgle-
dem osiagalnej dokladnosci, szybkosci obrébki
i wygodne]j obstugi, skracajacej czas pomoecni-
czy. Niemniej istnieja pewne warunki konstruk.
cyjne, ktorych zachowanie ulatwia proces to-
czenia i przyezynia sie do wydajniejszej i do-
kiadniejszej pracy. Warunki te podane w sze-
regu nastepujacych przykladéw wyjasniaja
niektére z napotykanych niedociggnieé¢ utrud-
niajacych obrobke.

b)
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Rys. 2.

Kazdy przedmiot toczony powinien posiadaé
ksztalt pozwalajacy na dostatecznie wygodne
uchwycenie go za pomoca najstosowniejszego
uniwersalnego lub specjalnego uchwytu. Gdy
obrébka przedmiotu przebiega w ciagu szeregu
operacji wymagajacych wspo6lnej podstawy ob-
rébkowe] przedmiot musi byé tak uksztalto-
wany, azeby podstawa taka mogla byé zacho-
wana w ciagu catej obrébki, jak réwniez, o ile
mozna, W gotowym przedmiocie, tzn. po zakon-
czeniu obrébki. Ostatnio wspomniany waru-
nek znajduje uzasadnienie, gdy podstawa ob-
robkowa potrzebna jest w pracach remonto-
wych. Najlepiej role takiej trwalej podstawy
obrébkowe]j speliaja nakietki, w szezegélnosci
w tych przypadkach, gdy przedmiot ma postaé

wydluzonego watka. Zaleta nakietkow jest wiel-
ka ich dokladno$é i latwo$é wykonywania.
Wskazania dla konstrukeji, odnosnie do pozo-
stawiania nakietkow, chociazby nietypowej po-
staci, przemawiaja za zachowaniem na stale
konstrukeji przedstawionej na rys. 2a zamiast
pokazanej na rys. 2b.

Widoezna tu powierzchnia stozkowa o kacie
600 i o szerokosci s wynoszacej niejednokrot-
nie zaledwie kilka mm, zastepuje normalny na-
kietek. Rozwigzamie takie jest nieodzowne wow-
czas, gdy zewnetrzna —-pp

powierzchnia przedmio-

tu wymaga doktadnej
obrobki osi *—ux, ktorej
nie moze wyznaczy¢ do-

statecznie dokladnie (
gwint G. Wykonanie b, == i Z
jakkolwiek funkeyjnie . e

jest bez zarzutu, to jed-
nak technologicznie mu-
si ustapi¢ wykonaniu a@. Powodem tego jest
brak mozliwosei obrébki po usunieciu zastep-
czego nakietka, ktory stuzyt poprzednio do wy-
konania szeregu wspélosiowych powierzehni.

Jezeli gwint G wykonywa sie na tokarce,
wowezas nalezy przewidzieé za nim podtoczenie
(rys. 2) o pewnej szerokoSci p, stanowiace
miejsce dla wybiegu narzedzia. WielkoSé p nie
moze by¢ zbyt malta, albowiem brak wowezas
dogodnych warunkow dla wycofywania noza po
kazdym przejsciu podezas gwintowania. Za-
zwyceza] szerokoSé p wymnosi co najmniej 2 sko-
ki gwintu. Ten sam warunek powinien by¢c
speliony dla gwintu zewnetrznego (rys. 3).

Rowniez w tym przypadku obowiazuje za-
chowanie pewnej minimalnej szerokos$ci p pod-
toczenia, ktora powinna wynosi¢ podobnie jak
poprzednio co najmniej 2 skoki gwintu.

Podtoczenia takie, potrzebne sa rowniez przy
wykanczaniu gwintu w otworze (rys. 2) za po-
moca gwintownika wykanczajacego, lub kali-
browania gwintu zewnetrznego (rys. 3) za po-
mocg narzynki. Nakroj gwintownika lub na-
rzynki powinien by¢ nieco mniejszy od szero-
kosei p.

gl b)
c

¢

Rys. 3

C
i

§

Jesli chodzi o chwytanie do obrébki przed-
miotéw w ksztalcie czopa z kolierzem, to naj-
korzystniejsza postaé ma przedmiot z rys. 4a.

Rys. 4

CEN SR 2]
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Uchwycenie kolierza K w szczeki uchwytu
samocentrujacego pozwala na dogodna obréobke
czopa C. Gdy czop C stanowi piaste z otworem
przelotowym, wowezas obrobka otworu oraz
powierzchni czotowych rowniez nie przedsta-
wia w tym ukladzie wiekszych trudnosci. Kio-
poty z uchwyceniem powstaja wowezas, gdy
czop C nie jest polozony symetrycznie w Srod-
ku kolmierza, lecz mimosrodowo jak na rys.
4b. Konieczne w tym mprzypadku specjalne
szezeki w uchwycie nie zawsze pozwalaja na
dogodne zamocowywanie przedmiotu, np. wow-
czas, gdy zewnetrzny zarys kolnierza K jest
surowy, za§ naddatek na obrébke czopa C nie
jest wielki. Jeszeze wieksze trudno$ci- napoty-
ka sie przy obrobee czopa C w przedm10c1e
z rys. 4c. Odpowiednie um1e3scow1en1e ramie-
nia R przedstawia trudnosci dajace sie usunaé
tylko przez bardziej zlozona budowe uchwytu.
Gdy ksztalt ramienia R rézni sie w poszcze-
gbélnych przedmiotach, wowezas ustawienie
i mocowanie przedmiotu zamienia sie w dlugo-
trwaly proces, ktorego przebieg i czas trwania
nie zawsze dajg sie trafnie przewidzie¢ ze
wzgledu na technologlczne trudnosci. Wskaza-
ne jest unikaé rozwigzan z rys. 4b i c.

a) b) ¢)
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Rys. 5
Stosowana nlekledy konstrukc;]a przedsta~
wiona na rys. 5b powinng byé ograniczona do

przypadkéow wyjatkowych.
Trudnos¢ jej polega na klopotach zwiazanych
z obrobka pierScieniowego wybrania W doko-
la czopa C. Potrzebne do tego specjalne noze
pracujace od czola oraz dlugi czas obrébki sta-
nowia, powo6d nietechnologicznosei tego rozwia-
zania. Jezeli poza tym $rednica czopa C jest
dokladna na ca}eJ dtugosei (réwniez wzdtuz za-
glebienia W), wowezas zadanie staJe sie jeszcze
o wiele trudniejsze. Jego rozwigzanie zadowa-
lajace polega na wglebnym szlifowaniu czopa C
za pomocg malej tarezy szlifierskiej o Srednicy
mieszezacej sie z luzem w zaglebieniu W. Spo-
s6b ten zasadniczo bardzo uciazliwy, moze byé
niemozliwy do przeprowadzenia gdy szeroko$é
wybrania W jest bardzo mala. Pozostaja wow-
czas do wprowadzenia inne zabiegi wyjatkowe,
np. pogiebianie specjalnymi narzedziami uzu-
pelnione docieraniem. Konstrukeji przedsta-
wionej nalezy bezwzglednie unikaé. Gdy jej za-
stosowanie okazuje sie konieczne, nalezy po-
wyzszy ksztalt uzyskaé¢ w inny sposéb, np. jak
na rys. 5a. Proponowane tu rozwiazanie zastep-
cze nie jest jedyne, albowiem moze byé réwniez
wprowadzone wykonanie jak na rys. be — z

zastosowaniem spawania.
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Pomiedzy 2 powierzchniami szlifowanymi sto-
suje sie jako rozgraniczenie rowek toczony o
szerokosei kilku mm i nieznacznym zaglebieniu
ponizej Srednicy szlifowanej, jak to jest przed-
stawione na rys. 6. Jezeli wzgledy wytrzyma-
loSciowe nie przemawiaja za zastosowaniem
rozwigzania b lub ¢ (zlagodzone dziatanie kar-
bu), woéwezas poprzestawaé nalezy na ksztalcie
podciecia wedtug rys. 6a. N6z do tego rowka
ma prosty ksztalt i moze byé latwo przygoto-
wany najprostszymi Srodkami. Noze do ksztal-
tow b i ¢ sa wykonywane wedlug zarysu kotlo-
wego, co nie zawsze daje sie przeprowadzié¢ bez
specjalnego wzorca.

a) | b) ¢) >
i imB e d
[ el )ed |
Rys. 6.

Kopiowanie zlozonych ksztaltow mna tokar-
kach jest czynnoScia wymagajaca przygotowa-
nia specjalnych wzorecéw (kopiatéw) i specjal-
nie dostosowanych do tego zabiegu obrabiarek.
Je§li nie ma w warsztacie nowoczesnych sa-
moczynnie dzialajacych tokarek do kopiowania,
kopiowanie na zwyklych tokarkach przy uzyciu
przyrzadow przebiega powolnie, gdyz koncowy
ksztalt przedmiotu osiaga sie po wielu przej-
Sciach narzedzia. W innym przypadku ksztalt
konicowy otrzymujemy przez wcinanie sie pro-
mieniowe nozem ksztaltowym o zadanym zary-
sie. Nie wspominajac o znacznych trudnosciach,
wystenujacych przy wykonywaniu specjalnego
narzedzia w postaci noza krazkowego lub sty-
cznego, podnie§é nalezy dodatkowa wade obro-
bki przez wecinanie noza na duzej szerokosSei.
Wada ta polega na powstawaniu drgan zakléca-
jacych spokoine zaglebianie sie noza w mate-
riat i powodujacych, ze powierzchnia toczona
nie jest gtadka.

Waszvstkie. wymienione powody .przemawiajg
za unikaniem konstrukeji wymagajacych kopio-
wania na. tokarkach lub toczenia ksztaltowego.
Wyiatek stanowia niektére znormalizowane
czedcl, jak na przyktad rekojedci oraz te czeSci,
w ktorych dokladne zachowanie zawilego zary-
su ohowiazuie ze wzeledu na ich dzialanie w
mechanizmach. do ktérych naleza. Poza tymi
wyijatkami nalezy konstruowaé czeSci toczone
ksztaltujac je jako walce i plaszezyzny czoto-

Obrobka dokladnych stozkéw na tokarkach,
jakkolwiek mozliwa, przedstawia jednak pewne
trudnosei, ktoérych unikanie nalezy poczytaé za
zalete konstrukeji pod wzgledem technologicz-
nym. Trudnodeci w wykonvwaniu stozkéw ze-
wnetrznych i otworéw stozkowych polegaja na
koniecznoéci dostosowywania obrabiarki, kto-
potliwym nastawianiu katéw i skomplikowa-

‘nym mierzeniu. Stosunkowo najlatwiej otrzy-
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muje sie otwory stozkowe za pomoca odpowied-
nich rozwiertakow. Rozwiertaki te mozna otrzy-
macé gotowe przystosowane do obrobki stozkéw
znormalizowanych, a przede wszystkim stoz-
kéow Morse‘a, lub metrycznych. Rowniez spra-
wa mierzenia tych stozkow jest w tym przy-
padku utatwiona, poniewaz istnieja gotowe bar-
dzo dokladnie wykonane sprawdziany do tych
stozkéw. Najtrudniej przedstawia sie sprawa
obrobki stozkéw wowezas, gdy stozek zapro-
jektowany nie nalezy do znormalizowanych. W
przypadku takim wypada przygotowaé zarow-
no specjalne narzedzie, jak i sprawdzian. Na-
rzedzia i sprawdziany sa kosztowne i dlatego
oplacaja sie tylko w przypadkach wyjatkowych.
Jezeli potaczenie stozkowe jest konieczne, np.
ze wzgledu na wspoélosiowosé, a wymiary Sred-
nic sa duze, woéwezas zastosowanie stozkéw
znormalizowanych jest niemozliwe, poniewaz
normalizacja obejmuje zakres siegajacy tylko
do 200 mm (stozki metryczne). W braku ogol-
nej normalizacji stozkow mnalezy stworzyé nor-
my specjalne, ktorych wprowadzenie ogranicza
liczbe mozliwych do zastosowania wymiarow, a
tym samym przyczynia sie wybitnie do obni-
zenia kosztow specjalnych narzedzi, sprawdzia-
né6w i wzorcow.

Jezeli to tylko jest dopuszczalne, nalezy osa-
dzanie na stozkach zastepowaé osadzaniem na
walcach o dokladnie wykonanej Srednicy. Spo-
s0b ten prowadzi w wielu przypadkach do znacz-
nego usprawnienia i potanienia produkeji, jak-
kolwiek konieczna woOwezas duza doktadnosé
Srednic otworu i watka przedstawia réwniez
pewne trudnosci wykonawcze.

Technologiczno$s¢ wykonywania zlozen wal-
kow i otworow walcowych polega na umiejet-
nym stosowaniu jednej z zasad, badz stalego
otworu, badZ stalego watka. Przepisy ogdlne
glosza, iz dla zakresu produkcji ogélnej budo-
wy maszyn w malych seriach nalezy stosowaé
tylko zasade stalego otworu z wyjatkiem osa-
dzen zewnetrznych piers§cieni tozysk tocznych,
gdzie stosuje sie wyjatkowo zasade statego watl-
ka. Regula ta ma na celu ograniczenie liczby
drogich narzedzi (rozwiertakéow i kosztownych
sprawdzianéw (ttoczkowych) do otworow. W
produkejach masowych i wielkoseryjnych znaj-
duje zastosowanie, czesciowo przynajmniej,
rowniez zasada stalego waltka. Uzasadnienie
powyzszego tkwi, miedzy innymi w tym, iz wa-
tek o niezmiennej doktadnej Srednicy jest ia-
twy do wykonania np. na szlifierce bezklowej,
- ktora ze wzgledu na swa wyjatkowo wielks
wydajnosé géruje nad innymi obrabiarkami.

W celu porownaweczego wyjasnienia istnieja-
cych tu zaleznoSci' rozpatrzmy przyklady po-
dane ma rys. 7. Na rys. Ta widzimy pe-
wien uklad czeSci rozwiazany wedlug zasady
stalego watka. Wat W posiadajacy na calej
swej dlugosci jednakowa Srednice d wykonang
wedlug tolerancji h6, moze byé np. wykonczo-
ny na gotowo na szlifierce bezklowej, co nale-

zy uznaé¢ jako wyjatkowo korzystne dla tego
rozwiazania. Poza tym dla calego ukladu obo-
wigzuje jednak tylko Srednica nominalna d.
Na koncu watu umieszezono sprzegto S, ktérego
otwor wykonaé nalezy z tolerancja H7. Wresz-
cie umieszezony na koncu §limak Sl posiada po-
idobnie jak sprzeglo S otwor wykonany na MT7.
Wal W osadzono w 2 lozyskach £ i1 Z£s, kto-
rych tulejki posiadaja otwory wykonane z to-
lerancja F7. Przesuwne kolo zebate podwojne
K posiada otwoér wykonany na H7. W sumie
konstrukeja wymaga podczas wykonania: 38
narzedzi i 3 sprawdzianow do wykonania
otworow i 1 sprawdzianu do wykonania walka.
Sposéb obrobki watka jest wyjatkowo korzyst-
ny. Calo§¢ montuje sie bez przeszkéd. Uklad
konstrukeyjny wedlug tego wzoru moze byé
polecany w produkecji wielkoseryjnej, w kto-
rej zastosowanie narzedzi i sprawdzianéw do-
stosowanych do zaprojektowanych otwordéw
nie stanowi powodu do zwiekszonych kosztéw
i trudnosei.
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Rys. 7

Przykiad podany na rys. 7b stanowi uklad
rownowarty z poprzednim, rozwiazany jednak
wedtug zasady statego otworu. Wprowadzono
w tym przypadku 2 $rednice d i d; w eelu ula-
twienia montazu. Jak z rozpatrzenia tego ukia-
du wynika, do wykonania potrzebne sa 2 na-
rzedzia i 2 sprawdziany do wykonania otwo-
row oraz 3 sprawdziany do wykonania walka.
Walek wykonywa sie sposobem odcinkowym,
ktory utrudnia i przedtuza jego wykonanie. W
porownaniu z metoda wykonania walka z rys.
Ta spos6b ten jest znacznie mniej ekonomicz-
ny. Uklad ten, ze wzgledu na trudnoseci narze-
dziowe i brak specjalnych sprawdzianéw, na-
daje sie najlepiej w przypadku zwyczajnej ob-
robki seryjnej w ogolnej budowie maszyn. Mon.
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taz uktadu moze odbywac sie bez przeszkod po-
dobnie jak w przypadku poprzednim.

Najmniej korzystne pod wzgledem technolo-
gicznym jest rozwiazanie przedstawione na
rys. Te, w ktorym bez widocznej potrzeby za-
stosowano 5 roznych $rednic. W tym przypad-
ku wynika koniecznosS¢ zastosowania: 5 kom-
pletow narzedzi i 5 sprawdzianéw do wykona-
nia otworow oraz 5 sprawdzianéw do Srednic
zewnetrznych watka. Wykonanie watka jest w
tym przypadku mniej ekonomiczne w poréwna-
niu z przykiadami poprzednimi.

Wskazania dla konstrukeji wynikajace z roz-
patrzonych przykladow nakazujg umiejetne sto-
sowanie zasad stalego otworu i statego watka
(ewentualnie ukladu mieszanego) oraz unika-
nie zbyt wielkiej liczby Srednic dokladnych.
Wprowadzenie ich do konstrukeji bez koniecz-
nej potrzeby ma miejsce bardzo czesto wskutek
nie§wiadomosei, iz kazda nowa odmienna §red-
nica doktadna oznacza koniecznos¢ zastosowa-
nia szeregu nowych narzedzi, ich wymiany i do-
kladnego pomiaru tejze Srednicy. Czynnosei
owe wymagaja dodatkowego czasu, ktory mo-
ze byé¢ zaoszezedzony, jezeli po analizie liczba
Srednic dokladnych ulegnie zredukowaniu.

Podstawowe znaczenie dla technologicznosei
konstrukeji ma zachowanie znormalizowanych
wielkosej Srednic dokladnych.

Zachowanie znormalizowanych $rednic do-
ktadnych polega na tym, iz w pewnym zakre-
sie wymiarow, np. od 1 =— 2000 mm dozwolone
jest stosowanie tylko okoto 100 uprzywilejowa-
nych wielkoSci. Znaczenie tego ograniczenia
dla warsztatow wykonaweczych polega na tym,
iZ moga one z gory przygotowaé sie nalezycie
do obrébki wybranych Srednic. Poza tym ogra-
niczenie liczby potrzebnych narzedzi i spraw-
dzianéw przyczynia sie do sprawniejszej nad
nimi opieki. Powoduje ono rowniez zmniejsze-
nie wydatkow na narzedzia i sprawdziany o
nowych wymiarach, ktorych potrzeba =zasto-
sowania powstaje czesto w braku normalizacji.

W wytwoérniach stosujacych powszechnie
utwardzanie nalezy liczy¢é sie rowniez z pod-
wojeniem liczby wymiaréw potrzebnych narze-
dzi i sprawdzian6w. Powodem tego jest koniecz.-
no$¢ stosowania §rednic doktadnych podwymia-
rowych, ktorych wielko$é w poréwnaniu do
&rednic gotowych rézni sie o okoto 0,5 mm.

Catkowite lub czeSciowe nieprzestrzeganie
zasady -stosowania ~wymiaréw normalnych
wskazuje na istnienie razacego bledu organiza-
cyjnego w pracy w wytworni. Fatalne skutki
tego zaniedbania widzie¢ mozna czasami W po-
staci licznych kosztownych sprawdzianow, kto-
re leza latami nieuzywane jako wynik zasto-
sowanej niegdyS$ nienormalnej Srednicy.

Jest ogélnie wiadome, iz dokladno$é wymia-
row toczonych nie moze byé zbyt wielka i ogra-
nicza sie zazwyczaj do zachowania tolerancji
Srednicy wynoszacej okoto 0,2 mm. Powyzsze
nie wylacza oczywiscie mozliwosei toczenia do-
kladnego na specjalnych tokarkach do wykan-
czania za pomoca narzedzi z weglikow lub tez

diamentu. Umieszezenie waskich tolerancji wy-
konania przy sSrednicach, o ktorych wiadomo
jest, iz nie beda mogty by¢ szlifowane, stanowi
duza trudno$§é dla warsztatu. Obrobka tych
Srednic polega badZ na zastosowaniu elektrycz-
nej szlifierki suportowej na tokarce, badz tez
na przycieraniu odpowiednich odcinkéow za po-
moca papieru Sciernego, réwniez na tokarce.
Pierwszy z wymienionych zabiegéw daje najcze-
Sciej niezadawalajace wyniki z powodu malej
sztywnosci zastepczego przyrzadu do szlifowa-
nia. Druga metoda jest bardzo zmudna i dlugo-
trwala, wymaga znacznej wprawy i nie nadaje
sie do usuwania btedéw bicia i owalnosei.

Z przyczyn wyzej wymienionych nalezy uni-
ka¢ waskiego tolerowania duzych Srednie, kto-
rych szlifowanie nie moze by¢ przeprowadzone
z powodu braku odpowiednich obrabiarek. To
samo dotyezy Srednic malych, gdy warsztat nie
rozporzadza w ogoéle szlifierkami.
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Gdy doktadny przedmiot posiada wiotkie
ksztalty, wowezas jego toczenie wchodzi w za-
kres trudnych czynnosci warsztatowych. Trud-
nos¢ polega na tym, iz nacisk uchwytu odksztal-
ca niesztywny przedmiot, za$§ obrobka dokony-
wana w tych warunkach doprowadza rowniez
do powstawania ksztaltow i wymiaréw nie za-
mierzonych. Ze wzgledu na klopoty powstajace
w obrébce przedmiotow cienkosciennych nalezy,
o ile to jest mozliwe, unikaé tych rozwiazan
w konstrukeji.

Czasami luzno wirujgeca piasta jest uksztal-
towana w sposob podany na rys. 8a. Rozwiaza-
nie to wykazuje nastepujace wady. W celu ob-
rébki otworéw A, umieszczonych po obydwu
stronach piasty, nalezy przedmiot dwukrotnie
zakladaé na obrabiarke. Obydwa otwory po-
winny znajdowac sie na jednej osi, co przy dwu-
krotnym zakladaniu jest bardzo utrudnione, a
nawet niemozliwe do wykonania z taka doklad-
noscig, jak w rozwigzaniu przedstawionym na
rys. 8b. Zamiast matego otworu d, ktory unie-
mozliwia przejscie narzedzia i sprawdzianu na
druga strone przedmiotu, pozostawiono wiek-
szy otwor D, ktory pozwala na wykonanie oby-
dwu otworow A w jednym zalozeniu. Zabieg
ten umozliwia osiagniecie mozliwie jak naj-
wieksze] wspolosiowosei otworow A. W celu
utworzenia Scian oporowych dla lozysk umie-
szezonych w otworach A mnalezy dodatkowo wy-
kona¢ 2 rowki B pod pierfcienie ustalajace.

Przytoczone uwagi i wskazania nie wyczer-
puja oczywiscie caloSci tematu i stuza jedynie
jako przyklady wazniejszych btedow popeinia-
nych w tej dziedzinie.

Rys. 8
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NARZEDZIA ODLEWANE ZE STALI SZYBKOTNACEJ

Korzys$ei i oszczednosci jakie daja marzedzia odlewane. Struktura
lanej stali szybkotngcej i wplyw szybkosci studzenia. Obrébka cieplna
narzedzi ze stali typu SW18 odlanych w formy piaskowe. Narzedzia odle-
wane ze stali szybkotngcej ze zwiekszong zawartoscia wegla i wanadu.
Wtasnos$ci skrawalne narzedzi odlanych ze stali szybkotngcej. Typy na-
rzedzi wytwarzanych metoda odlewania. Materialy formierskie i sposéb
formowania. Materialy wsadowe i prowadzenie wytopu stali szybko-

tngcej.
1. Wstep

Wytwarzanie narzedzi ze stali szybkotnacej
metoda odlewania- dotychczas nie znalazto w
Polsce jak i w wielu innych krajach wlasciwe-
go rozpowszechnienia. W ZSRR po wielolet-
nich prébach, wprowadzono do przemystu w ro-
ku 1948 odlewanie w formach piaskowych nie-
ktorych rodzajow narzedzi ze stali szybkotng-
cej typu SW18.

Metoda ta daje ogromne korzySci ekonomicz-
ne w porownaniu z wytwarzaniem narzedzi - ze
stali szybkotnacej kutej, lub walcowanej, a mia-
nowicie :

1) wyeliminowanie kosztownej obrobki pla-
styczne] i miedzyoperacyjnej obrobki cieplnej;

2) oszezednosé stali szybkotnacej, poniewaz
ciezar narzedzia odlanego jest mniejszy od cie-
zaru polfabrykatu ze stali kutej;

3) wykorzystanie wszelkich odpadkow stali
szybkotnacej z ktorych przez przetopienie wy-
twarza sie narzedzia odlewne;

4) zmniejszenie kosztow obrobki skrawaniem,
ograniczonej niekiedy tylko do ostrzenia kra-
wedzi tnacych i1 szlifowania otworéow oraz za-
.oszczedzenie narzedzi skrawajacych.

TABLICA X

Porownanie ciezaru narzedzi lanych i kutych oraz ro-
bocizny potrzebnej do ich wykonania

Ilo$¢ robo-
c¢zogodzin
5 potrzebnych
Narzegdme Waga w kg na wykona-
nie
narzedzia
goto- 2 ;
¥ potfabrykat
rodzaj @) mm we kute- | lane-
narze- go go
dzie | kuty | lany
Poglebiacz 40 | 16| 35| 21| 29 | 15
1
Wiertta 40 189 5,0 2,8 | 4.2 2,5
krete 70 95 | 20,4 | 13,3 | 8,0 45

W tabl. I podano poréwnanie ciezar6w na-
rzedzi odlewanyeh i kutych oraz ilo§é reboczo-
godzin potrzebnych na ich wykonanie, z kto-
rej wida¢ ogromna przewage narzedzi odlewa-
nych nad kutymi.

2. Struktura lanej stali szybkotnacej i wplyw
szybkosci studzenia

Prz_y odlewaniu narzedzi, nastepuje doS§é
szybkie krzepniecie stali szybkotnacej, przy

czym najpierw wydziela sie faza o najwyzszej
temperaturze topliwosci, a wiec zawierajaca
niski procent wegla i dodatkéw stopowych (tro-
ostyt lub troostosorbit — ciemny skladnik),
nastepnie faza zawierajaca wiecej wegla i do-
datkéw stopowych (wysokostopowy austenit
lub hardenit — jasny skladnik), a na ostatku
eutektyka karbidyczna, tj. mieszanina wegli-
kow potrojnych i nasyconych krysztalow roz-
tworu statego, rozmieszczajaca sie na grani-
cach ziarn.

Przy zbyt powolnym studzeniu, duzych wy-

miarach odlewu, przegrzaniu metalu itp., w
w strukturze materialu pojawiaja sie grube
wydzielenia eutektyki karbidycznej, ktoére po-
woduja zwiekszenie kruchosci stali. Wad tych
mozna uniknaé przez szybkie studzenie odlewu
podczas krzepniecia i wprowadzenie odpowied-
mnich modyfikatorow.
. W tabl. II podane sa twardo$ci lanej stali
szybkotnacej typu SW18 uzyskanych przy roz-
nych szybkoSciach studzenia w zaleznosci od
grubosci probki i materialu formy. Ze wzro-
stem szybkosSei studzenia zmniejsza sie iloS¢ eu-
tektyki ledeburytycznej, stal staje sie bardziej
jednorodna.

TABLICA II
ZaleznoSé twardosci lanej stali szybkotnacej SW18 od
szybkosSci chlodzenia, grubosci odlewu i rodzaju formy

Wtlasnos$ci Forma

odlewu

piaskowa metalowa

Grubos$é §eianki

odlewn wmam | 107720515407 580. 111020 4 4081580

Szybkosé chto-
dzenia przy
1300°C w °C/sek
Twardosé Hro
w stanie lanym

24,0 5,0/ 1,5/ 0,45} 138,0| 37,0/ 11,0/ 3,1

60,1| 61,3/ 61,7/ 56,0 | 61,0 63,0| 63,7| 59,0

Twardos¢ Hgrc

po 3-krotnym
odpuszczeniu
przy 560°C

Twardos¢ Hgc

po 3-krotnym
odpuszezeniu
przy 560°C
i b-krotnym
odpuszczeniu
przy 600°C

65,0| 63,5| 62,7/ 60,0 | 66,0| 65,5/ 65,3( 63,0

58,6 56,0| 55,0/ 51,0 | 60,0 59,5/ 58,0| 55,6

Rys. 1, 2, 3 przedstawiaja strukture stali ty-
pu SWI18 odlewanej w réznych warunkach.
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Rys. 1. Struktura préobki ze stali SW18 Srednicy 48 mm
odlanej w suchej formie piaskowej (pow. X 300).

‘:‘: "y
LR

Rys. 2. Struktura proébki stali SW18 sSrednicy 10 mm
_odlanej w suchej formie piaskowej (pow. X300).

Przy duzych szybkos$ciach studzenia, (rys. 3) ok.
1400 CJsek, struktura stali sklada sie z wy-
soko stopowego austenitu, sladow eutektyki,
drobnych weglikow roztozonych na granicach
ziarn oraz mnieznaczne] iloSci troosto-sorbitu.
Jak widac¢ z tabl. II twardos¢ takiej probki po
trzykrotnym odpuszezeniu przy 560°C i dodat-
kowym pieciokrotnym odpuszezeniu zmiekeza-
jacym przy 600°C wynosi Hi 60, za§ twardosé
stali kutej SW18 zahartowanej i w ten sam spo-
s0b odpuszezonej wynosi 56 — 58 Hrc. Wy-
nika stad, ze stal SW18 odlana i szybko studzo-
na ma wyzsza odporno$¢ na podwyzszona tem-
perature odpuszczenia, anizeli ta sama stal
kuta i obrobiona cieplnie,

Szybkosé studzenia stali szybkotnacej w za-
kresie temperatur krzepniecia wywiera wybitny
wplyw na wiasnosci stali. Przy szybkim studze-
niu nastepuje przechtodzenie stali, powstaje
twardy wysokostopowy austenit o duzej zawar-
toseci dodatkéw stopowych, odporny na odpu-
szezenie, natomiast faza karbidyczna powstaje
w mniejszej ilosci, anizeli w przypadku powol-
nego studzenia. :

3. Obrobka cieplna narzedzi odlewgnych

Szybkie studzenie narzedzi odlewanych ze
stali SW18 (np. odlewy w kokilach metalo-
wych) pozwala na catkowite lub czeSciowe wy-
eliminowanie obrobki cieplnej, otrzymanie wy-
sokiej twardoSci, czystej powierzchni, doklad-
nych wymiaréow i wysokiej stopowosci austeni-
tu. Metode te stosowaé mozna jednak tylko do
odlewania narzedzi o prostych ksztaltach i nie-

Rys. 3. Struktura proébki stali SWi18 Srednicy 10 mm
odlanej w formie metalowej (pow. X 300).

Rys. 4. Struktura prébki stali SW18 lanej i hartowanej
(pow. X 300).
wielkich wymiarach. Przy wiekszych przekro-
jach nie osiaga sie koniecznej szybkoSci stu-
dzenia i otrzymuje sie w odlewie gruba eutek-
tyke karbidyezna i niska stopowo$é austenitu.
Poza tym szybko studzone odlewy ze stali szyb-
kotnacej wytwarzania maja duza sklonnosé
do pekania. Wszystko to byto powodem, ze do

wytwarzania narzedzi o wiekszych wymiarach

i bardziej ztoznych ksztattach wprowadzono
w przemys$le sposob odlewania stali szybkotna-
cej w suchych formach piaskowych.
Narzedzia w ten sposéb wytwarzane musza
przechodzi¢ nastepujaca obrobke cieplna.

Wyzarzanie:

1) narzedzia ulozone w skrzynkach Wk}ada.

sie do pieca o temperaturze 600°C;

2) nagrzewanie z piecem od 600°C do 880°C
przez 5 — 6 godz.;

3) wygrzewanie przy temp. 880°C przez 4 —
5 godz.; :

4) obnizenie temperatury pieca do 750°C z
szybkoscig 20—400°C/sek ;

5) przetrzymanie przy temp. 750°C przez
4 godziny; ;

6) studzenie z piecem do 450°C i wyjecie

.skrzynki Z pieca.

Hartowanie i odpuszczanie:

1) podgrzanie narzedzi do 650°C i przetrzy-
manie przy tej temp. do wyréwnania tempera-
tury w calym przekroju narzedzi,

2) przeniesienie do kapieli solnej o tempe-
raturze 850—860°C i przetrzymanie przy tej
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temperaturze do wyréwnania temperatury w
calym przekroju narzedzi;

3) przeniesienie do kapieli hartowniczej o
temperaturze 1260 — 12809C; czas wygrzewa-

nia zalezny jest od rodzaju i wielkoSei narze- .

dzi i musi byé 1,5 do 3 razy diuzszy niz dla na-
rzedzi ze stali kutej;

4) chlodzenie sprezonym powietrzem (narze-
dzia o ksztaltach zlozonych) lub w oleju (na-
rzedzia o ksztattach prostych), _

5) trzykrotne odpuszczenie przy temperatu-

Im dluzszy czas nagrzewania stali przy tem-
peraturze hartowania, tym ilo§¢é fazy karbi-
dycznej jest mniejsza, a austenit wyzej stopo-
wy. Np. przy nagrzewaniu prébki & 15 mm ze
stali typu SWI18 przy temperaturze harto-
wania 12959C w czasie 75 sek otrzymano 19,2%
fazy karbidycznej, a podczas nagrzewania przy
tej samej temperaturze w czasie 112 sek otrzy-
mano 16,5% fazy karbidycznej.

Hag
68 - Sr

66 el
L =
sa|—A. =

62 / /', Bttt =

60 /7 —— Probka 8*20mm odlana w formie |
V7 | metalowef
ey S Probka 20%20mm odlana w formie
58l | piaskowej ——
—-—]ak wyzej ' hartowana ztemp. 1290°C
J (czas grzama S min)

!

Czas odpuszczania prngﬁO"C w godz.
M~286/51-R5

56
0

Rys. 5. Wplyw rozmaitych czynnikéw na twardo$é la-
nej stali typu SW18 o zawartosci 0,9% C

Rrys. 41) przedstawia strukture probki ze
stali SW18 o © 10 mm odlanej w suchej for-
mie piaskowej, zmiekeczonej i zahartowanej
przy temperaturze 1280°C; czas wygrzewania
przy tej temperaturze w piecu silitowym wy-
nosit 6 minut. Po hartowaniu twardo$é tej
probki wynosita 62 Hge, za$ przy dwukrot-
nym odpuszezeniu przy temperaturze 5600C
. przez jedng godzine — 66 H g .

Badania przeprowadzone na narzedziach od-
lewanych wykazaly, ze obrobka cieplna lanej
stali szybkotnacej daje na ogét te same wyni-
ki jak dla stali kutej. Na rys. 5 i 6 pokazano
wplyw rozmaitych czynnikéw na twardo$é za-
hartowanej i odpuszezonej lanej stali SW18 0 za-
wartosei 0,9% C. Hartowanie w saletrze o tem-
peraturze 575°C pozwala na otrzymanie wyso-
kiej twardo$ci stali, a jednocze$nie zabezpie-
cza odlew od powstawania peknieé. Chlodzenie

1) Rys. 1, 2, 3 i 4 przedstawiaja mikrofotografie prob-
nych odlewow stali SW18 wykonanych w Glownym
Instytucie Metalurgii w Gliwicach.

Zeszyt 2
Hre
65 } ]
~< '\\
64 o
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62 = < \\
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b f-~== ﬂrobka 20 X?Omm odlana w formie meta- —
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2 | | a
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Temperaturo odpuszczania w °C
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Rys. 6. Wplyw temperatury odpuszczania na twardo$é
lanej hartowanej stali typu SW18 o zawartosci 0,9 % C

w oleju daje wysoka twardos¢ stali, lecz zwiek-
sza mozliwo§é tworzenia sie peknieé¢ podezas
chlodzenia.

4. Narzedzia ze stali szybkotnacej
o podwyzszonej zawartosci wegla i wanadu

Wytwarzanie narzedzi metodg odlewania po-
zwala na stosowanie stali szybkotnacych o
zwiekszonej zawartoSci wegla i wanadu. Stale
te posiadaja wyzsza odporno$é na odpuszeza-
jace dziatanie temperatury i lepsze wilasnosci
skrawalne, przerébka za§ ich metodami pla-
styeznymi nasuwa znaczne trudnosei.

Struktura stali szybkotnacej z podwyzszona
zawartoSciag wegla do 1,3/, odznacza sig silniej-
szym wystepowaniem eutektyki, przy czym
og6lny procent fazy karbldyczneJ w tej stali
wynosi 42—45%,

TABLICA IIX

Skiad chemiczny stali lanych o podwyzszonej zawar-
tosci wegla i wanadu

ks Sktad chemiczny w 9,
.p - —
© ‘ (Chi | W | Vi ;

18011 of =R 3 RIS RSt GUE R RS i S
L1 152083 et 405 | R 15— 20 22

Do

W wyniku lieznych préb na ptytkach do no-
zy o grubo$ci 12 mm wykonanych z roéznych
gatunkow stali szybkotnacych, o rozmaitych
zawartoSciach wegla i wanadu, odlewanych w
wilgotne formy piaskowe, ustalono dwa gatun-
ki stali (tabl. II1), ktorych wiasnoSci skrawal-
ne w pewnych przypadkach przewyzszaja na-
wet stal kuta typu SW18. Twardos$é tych stali
po odpuszezeniu przedstawia wykres na rys. 7.
Narzedzia odlane ze stali 2 dzieki wysokiej
twardoSci nie wymagaja zadnej obrobki ciepl-
nej i zdolne sa do pracy jedymie po oszlifowa-
niu krawedzi tnacych. ;

Préby wykonane na plytkach odlanych z
oszezednoSciowe]j stali szybkotnacej typu SW9
wykazaly ich dobre wlasnoSeci skrawalne.
‘Twardo$¢ tych stali w stanie lanym wynosi
60 — 63 H e
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Fre ] ] 560°C TABLICA V
68 5 s
| 0 s 7] Wplyw sposobu odlewania i zawartoSci wegla na wia-
560°C - i
= | S snoSci stali szybkotnacej typu SW18
ME s ~=L Stal lana
S e R e e AT
‘ //'/\uﬁm o Rodzaj badania Stal ; formy
60 Tt s ] kuta | formy piaskowe | o oiaioie
soli! (0,645 0)\(0,94%, ©)|(0,94%, C)
'f
Vi odpornos§¢ na
5 | —— Stal o zawartosci odpuszczanie 3 3,6 5,0 7,0
J T L1B%C; 385%Cr: I610% W, 209 %V | Weigodzanach ST S [y
TR : i iy trwalto§é nozy
481 ——— Stal o zawartosci
/ 0. 3900/ 1. 10 707 W) przy statych
. 127%C; 3.88%Cr; 18,7% W: 1,37%V e 29 30 36 45
44 l I [ l | I skrawania w min.

0 / 2N G0 Toi &
llosc odpuszczen v1-286/51-RY

Rys. 7. Twardos¢ stali szybkotnacych w zalezno$ci. od
ilosci odpuszczen.

5. Wlasnosci skrawalne narzedzi odlanych

W tablicy IV podane sa wilasnoSei skrawalne
nozy ze stali SW18 kutych i odlanych w roéz-
nych rodzajach form. Jak widac¢ noze lane wy-
kazujg lepsze wiasnosci skrawalne, anizeli no-
ze kute. Thumaczy sie to tym, Ze z podwyzsze-
niem szybkoSei studzenia odlewu, ilo§¢é fazy
karbidyczne] zmniejsza sie, a stopowoS¢ osno-

TABLICA IV

Wiasnos$ci skrawalne nozy ze stali SW18 kutych i od-
lewanych w réznych warunkach

Metoda
przygoto-
wania nozy
i obrébka
cieplna

Szybkosé
godzino-
wa skra-
wania
Ugom /min

Zawar-
tosé fazy
karbidy-

cznej’/,

Twar-
dosé #)
Hgc

Trwatosé
noza #¥)
T min

Stal

hartow.
z 1295°C
3-krotne
odpusz-
czanie
przy 560°C
w suchej
formie
piasko-
wej,
3-krotne
odpusz-
czanie
przy 560°C
w formie
stalowej
3-krotne
odpusz-
czanie
przy 560°C
w formie
miedzia-
nej,
3-krotne
odpusz-

czanie
przy 560°C

17,0
(w stanie
hartowa-

nym)

kuta

8,3 17288 SE68

24,5 35,6 20,4 59

11,8 52,4 21,5 60

lana
(0,95%/,C)

11,0 116,8 93,8 61,8

*) TwardoS¢ podana po 3-krotnym odpuszczeniu
przy 560°C i nastepnym 5-krotnym odpuszczeniu przy
6000C.

**) Materiat skrawany: stal chromo-niklowo-molib-
denowa o wytrzymatosci R,="70 kG/mm?2 Warunki
skrawania: v = 22 m/min, g = 3 mm, p = 0,68 mm/obr,

wy austenitycznej wzrasta, w zwiazku z czym

podwyzsza sie odporno$¢ mna odpuszczenie
i wlasnosei skrawalne narzedzia.?)
e
68
66
. ot
64 >~
62 : S
—— DProbka 8 %20 odlana w formie
= l l I metalowef
60 \\ T T t R L]
N\ —— Probka 20%20 odlana w formie |
°N iaskowej
58 S e
\\
2 N
56 >

0 / 2 3 4 3 6 7 8

Czas odpuszczania przy 600°C w godz
M-286/51 -R&

Rys. 8. Wplyw materialu formy na wytrzymalosé¢ na
odpuszczanie lanej stali SW18 o zawartosci 0,9% C,
odpuszczonej 3-krotnie przy temperaturze 560°C.

TABLICA VI

Wiasnosci skrawalne nozy odlewanych ze stali szybko-
tnacej o podwyzszonej zawartosci wegla

Gatunek i - : Trwalo$é no-
T Postaé¢ stali Stan stali s )
zmiegkezona,
SWi8 kuta hartowana 120
i odpuszezana
zmiekezona,
hartowana 154
1,2 - 1,3%9/,C 5
3’,5_4’004‘(”01_ lana i odpuszezana
16 -18 °/[\W tylko 165
1,3 -1,7°/,V odpuszezana
*) Material skrawany: stal narzedziowa weglowa

o zawartosci 1,12 C. Warunki skrawania: v = 24
m/min, g = 2,5 mm, p = 0,2 mm/obr.

Badania odlewanych mnarzedzi, poddanych
pelej obrobee cieplnej wykazaty, ze twardosé
nozy wzrasta ze zwiekszeniem czasu wygrze-

2) W Glownym Instytucie Metalurgii w Gliwicach
wykonano probne odlewy kokilowe nozy tokarskich
ze stali typu SW18 o zawartosci wegla okoto 0,85%s oraz
praktyczne proby skrawania tymi nozami, ktére pod-
dano tylko odpuszczaniu przy 560°C. Proby wypadly
zadawalajaco. Noze ze stali z zawartoscig 1,16% C wy-
kazuja jednak wieksza kruchosc.
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wania narzedzia przy temperaturze hartowa-
nia, poniewaz wzrasta stopowos¢é austenitu.
Jak wykazuje tabl. V rowniez z podniesieniem
zawartosel Wegla zwieksza sie ich odpornosc
na odpuszczanle i wlasnosei skrawalne. Odpor-
no$¢ na odpuszezanie okreSlono w nastepujacy
sposob: probki zahartowane, po 3-krotnym od-
puszeeniu przy 560°C poddawano wielokrotne-
mu odpuszezeniu przy 600°C w ciagu jednej
godziny. Czas odpuszczania w godzinach, czyli

ilo§¢ odpuszczen przy 600°C, po upltywie kto6-
rych stal zachowuje jeszcze twardo$é 60 Hy.,
przyjeto za miare odpornoseci stali na odpusz-
czenie.

Wplyw materialu formy na odpornosé stali
na odpuszezenie ilustruje rys. 8.

Tablica VI podaje wlasnoSci skrawalne nozy
ze stali szybkotnacej o podniesionej zawartosci
wegla 1 wanadu odlanych w formach piasko-
wych. (c.d.n.)

PODWYZSZENIE WYDAJNOSCI STRUGAREK PODLUZNYCH

Podany w niniejszym artykule sposob pod-
wyzszenia wydajnosci strugarek podiuznych,
zastosowany zostal w Charkowskiej Fabryce
Budowy Obrabiarek. Do czasu wprowadzenia

=

B

=
21 b EE iy
1 :‘1:__—: /'
T
s,
A
B e

- -

Rys. 1. Oprawka dla trzech nozy do strugania
plaszczyzn.

M-431/51-Rq

niniejszego usprawnienia, strugano takie cze-
sei jak korpusy obrabiarek pojedynezymi mo-
zami, przy czym obrobke przeprowadzano przy
wielkoSci naddatku 10 — 12 mm najpierw
zgrubnie, stosujac posuw 0,8 — 1,5 mm na
podwojny skok i szybko$é skrawania 22 — 30
m/min; obrébke wykanczajaca przeprowadza-
no przy pomocy szerokich nozy, z posuwem
8 — 15 mm i szybkos$ciag skrawania 22 — 30
m/min. Obrébka zgrubna trwata dlugo i wy-

M

Rys. 2. Oprawka dla czterech nozy do strugania
plaszczyzn.

nosita okolo 75% calego czasu obrobki. Zwiek-
szeniu wydajnosSci obrobki zgrubnej przez pod-
wyzszenie wielkoSci posuwu stata na przesz-
kodzie sztywnosé zamocowania przedmiotu oraz
wytrzymalo$é mnarzedzia. Zastosowano wiec
oprawki, dajace moznosé zamocowywania kilku
narzedzi jednoczesnie. Rys. 1 przedstawia taks
oprawke, w ktorej mozna zamocowaé 3 mnoze
jednoczesnie skrawajace, przesuniete w stosun-
ku do siebie o 1,5 mm; w ten sposob posuw
na kazdy podwojny skok stotu strugarki bedzie
wynosit 3 * 1,5 — 4,5 mm, a wiec czas obrébki
moze byé skrécony trzykrotnie.

Na rys. 2 przedstawiona jest oprawka dla
czterech mnozy, stosowana przy obrébce duzych
przedmiotow, w ktorych naddatek materiatu na
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H-421/51-R3

Rys. 3. Imak nozowy do mocowania oprawki z pro-
wadnicami pryzmatycznymi I — nakretka zaciskajgeca,
2 — oprawka.

obrébke wynosi 20 — 40 mm. Wtedy noze usta-
wiamy tak, aby jedna ich para strugala poto-
we glebokosei naddatku na obrébke, a druga
reszte. Przy zastosowaniu tych oprawek zmmniej-
szono rczas strugania z 200 do 73 min. Nalezy
przy okazji zwrécié uwage, iz zastosowanie
oprawek tego typu jest wtedy tylko mozliwe na
starych strugarkach, gdy sa one dostatecznie
wytrzymale, a silnik posiada odpowiednia moe.
Przy obroébce przedmiotéw o ztozonych ksztal-
tach, wydajnosé obrobki jest niska, ze wzgledu
na duze straty czasu przy ustawianiu narzedzi.
Prace te ponadto musza wykonywaé wysoko-
kwalifikowani pracownicy. Zeby zmniejszyé te
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\_Qbrabiana

_prowadnica

N _Rtytka z weglikow spiekanych

M-431/51'Rq -«

Rys. 4. Oprawka wielonozowa do obrébki wykancza-
jacej prowadnicy pryzmatycznej.

Inz.-mech. STANISEAW KUNSTETTER

niedogodnosei, zastosowano specjalne wielono-
zowe oprawki, zamocowywane w odpowiednio
do tego przystosowanych imakach mnozowych
strugarek — rys. 3. Ustawianie nozy w opraw-
kach dokonuje sie wg dokladnie wykonanych
i zahartowanych wzornikow. Zalozenie i zdje-
cie oprawki trwa krotko, dzieki prostocie urza-
dzenia zamocowujacego.

Na rys. 4 pokazana jest taka oprawka do
obrobki wykanczajacej, gdzie ostrze nozy sta-
nowig plytki z weglikéw spiekanych.

Dzieki podanym usprawnieniom, wydajnosé
strugarek zwiekszyla sie bardzo powaznie,
przy jednoczesnym obstugiwaniu ich przez
pracownikow o nizszych kwalifikacjach.

Na podstawie -artykutu I. A. Pankowa pt. ,,Powysze-

nie proizwoditelnosti prodolnostrogalnych stankow*
»Stanki i Instrument® zeszyt 10/51.
KRy

NOZE DIAMENTOWE

Artykul omawia zastosowanie, geometrie ostrza, oprawki i glowice
oraz ostrzenie nozy diamentowych.

1. Zastosowanie

Noze tokarskie z ostrzami diamentowymi sto-
suje sie do bardzo doktadnego toczenia, wyta-
czania i frezowania. :

Definicja dokladnej obrébki (tzw. diamento-
wania) nie zostata dotychezas ustalona. Na og6l
przyjmuje sie, ze charakteryzuje ja dokladnosé
w granicach 3 < 4 klasy IT oraz nastepujace
warunki skrawania: posuw p = 0,02 — 0,12
mm/obr, gieboko§é skrawania ¢ = 0,05 — 0,3
mm, szybkoS§¢ skrawania v = 1000 i wiecej
m/min. Ze wzgledu na wysokie wymagania co
do gladkosci i doktadnosei wymiaréw obrabia-
nych przedmiotéw, ostrze narzedzia stosowane
do doktadne] obrobki musi byé niezwykle odpor-
ne na Scieranie. Stepienie wierzchotka ostrza na
gtebokosé kilku mikronéw powoduje zmiane
Srednicy przedmiotu obrabianego o wielkodé
podwojng, co w wielu przypadkach grozi prze-
kroczeniem pola tolerancyjnego. Tym wysokim
wymaganiom, stawianym materiatom narzedzio-
wym sprostaé jedynie moga diament i wegliki
spiekane. W szezegélnosei noze diamentowe na-
daja sie do obrébki lekkich stopéw, miedzi, mo-
siadzéw, brazow, mas plastycznych i ebonitu.
Przy obrobcee stali i zeliwa diament ustepuje no-
zom z nakladkami z weglikéw spiekanych. Trwa-
oS¢ ostrza nozy diamentowych, w przecietnych
warunkach dokladnej obrobki, wynosi 40 — 50
godzin ; analogiczna wartoéé dla weglikéw spie-
kanych waha sie w granicach 4 — 12 godzin.

Wadami diamentow sa: trudnosei w zaopa-
trzeniu, wysoki koszt oraz kruchosé.
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2. Geometria ostra

Rozrézniamy mastepujace charakterystyczne
ksztalty nozy diamentowych (rys. 1);

¢

£<160° 2 f
Rys. 1. Typowe ksztalty nozy diamentowych.

a) =z jedna krawedzia tngca, uzywany naj-
czeSciej w nozach do wytaczania;

b) wielokrawedziowy, uzywany do toczenia
zewnetrznego. Wieksza ilo§¢ krawedzi tnacych
(najezesciej 4 — 5) umozliwia kolejne ich wy-
korzystywanie, przez odpowiednie ustawienie

oprawki moza;

¢) z krawedzia zaokraglona, uzywany do ob-
robki mas plastycznych, ebonitu 1 twardej
gumy.

Kat natarcia y ze wzgledu na krucho§é dia-
mentu musi byé nieznaczny; zalecane wartoseci
podaje tabl. I.

Kat przylozenia o przy nozach do toczenia
zewnetrznego przyjmuje sie w granicach
5 — 89 a w wytaczakach 8 — 159.

Dodatni kat pochylenia giownej krawedzi tna-
cej A sprzyja zwijaniu sie widréw — przyjmu-
jemy go w granicach 0 —=— 79.

Zalecane wartosei katow przystawienia glow-
riego » i pomocniczego »; podane sg na rys. 1
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TABLICA I
Katy nozy diamentowych

Katoraetosemm Kat Kat przystawienia Kat pochylenia|Promienzaokra-
Materiat obrabiany ) AUPIZYS0ZOIIA B, atarcia glowny ‘ pomocn. |(gféwnej krawe-| glenia wierz-
| o | Y % ‘ Ea dzi tnacej A | cholka noza r
: - | noze do tocz.
SM,AW 3R ._.,___‘rzewnetrznego I 0—30 l
Stopy tozyskowe I St I8 T BRE == O 0-+17° 0,2 =~ 0,5 mm
B e e s dogwytaczanias ’
MiedZ, mosiadz, braz 8 +—15° | —7-=0° ‘

i tabl. I. Promien zaokraglenia wierzcholka no-
za przyjmuje sie w granicach 0,2 — 0,5 mm.
Wiekszy promien zaokraglenia jest korzystny
ze wzgledu na gladko§é powierzchni, powoduje
jednak niebezpieczenstwo drgan, zwlaszeza przy
obrobee ciggliwych i twardych materiatow.

3. Oprawki nozy diamentowych

Diament tworzacy cze$é robocza narzedzia
posiada niewielkie rozmiary. W wiekszosei przy-
padkow stosowane sa do tego celu diamenty !)
o ciezarze ok. 1 karata (= 0,2 grama).

Potaczenie z oprawka dokonane byé moze na
drodze wlutowania lub polaczenia mechaniczne-
go. Polaczenia lutowane
przeprowadza sie w ten
sposob, ze w trzonku
7tobi sie otwor o ksztal-
tach odpowiadajacych
diamentowi, osadza dia-
ment i szezeliny zalewa
lutem (braz, mosiadz
lub srebro). Dla uzys-
kania pewnego potacze-
nia diament powinien
byé¢ w 2/, dlugosci za-
glebiony w oprawce
(rys. 2).

Rys. 3 przedstawia dwa rozwiazania oprawek
do mechanicznego zaciskania diamentu. W o-
prawce z rys. 3a podkladka 2 jest dopasowana
do diamentu I w ten sposoh, ze zabezpiecza go
przed obrotem. Grubo$§é podkiadki jest nieco
mniejsza od grubo$ci diamentu, dzieki czemu
mozemy wkretem 2 za poSrednictwem lapki 4
docisnaé¢ diament do oprawki. Po zamocowaniu
diamentu wkret zostaje zabezpieczony plom-

'ba 5, b) s o

| 7
1l N §/
|
6

g5
L

75 /
5// Moad3/50-0 0

]
MN-443/51-R2 1
Rys. 2. Oprawka z wluto-
wanym diamentem.

|

Rys. 3. Oprawki do mechanicznego zamocowywania
diamentow.

!) Diamenty uzywane do celéw przemystowych réz-
nig si¢ od diamentéw jubilerskich nizsza jako$cig pod
wzgledem koloru i zanieczyszczen, co nie zmmniejsza
jednak ich warto$ci uzytkowych.

Konstrukeja oprawki z rys. 3b jest w zasa-
dzie zblizona do poprzedniej. Roznica polega na
wprowadzeniu dodatkowych elementow 6 i 7.
Kulista podkladka 6 i walek 7 ulatwiaja prawi-
dtowe zamocowanie diamentu w przypadku, gdy
jego plaszezyzny goérna i dolna nie sa wzajem-
nie rownolegle.

4. Glowica do frezowania

Rys. 4 pokazuje przyktadowo konstrukeje
dwunozowej glowicy przeznaczonej do wykan-
czajacego frezowania. Aby uzyskaé Scisle jed-
nakowa glebokosé warstwy skrawanej przez noz
diamentowy A, glowica zostala zaopatrzona
w dodatkowy néz B z naktadka z weglikow. N6z
B znajduje sie na nieco wiekszym promieniu 7z
1 jest mniej wysuniety z glowicy od moza A.

frezowanie wykariczajqce
nozem A

|
'

i

>
frezowanie wstepne /_,J 3
nozem B 1-443/51 R4

Rys. 4. Glowica do frezowania wykanczajacego.

W ten sposéb, niezaleznie od bledéw ustawienia
przedmiotu, do frezowania wykaficzajacego po-
zostaje warstwa o grubosci ¢ rownej roznicy
wysuniecia obu nozy.

5. Ostrzenie nozy diamentowych

Ostrzenie nozy diamentowych przeprowadza
sie stosujac tarcze zeliwne pokryte pylem dia-
mentowym. Nie jest to czynno$é¢ latwa, tak ze
raczej zaleca si¢ przy braku doSwiadczenia po-
wierzac ja specjalistom. Nalezy przy tym zwro-
ci¢ uwage, ze diament posiada budowe krysta-
liczng, co winno byé uwzglednione przy wybo-
rze praszezyzn szlifowania. W zalezno$ei bowiem
od polozenia plaszezyzny w stosunku do osi
krystalizacji szlifowanie natrafia na wieksze
lub mniejsze trudnosei.
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LENINGRADZKA KONFERENCJA TECHNOLOGICZNA

W polowie ubieglego roku odbylta sie w Le-
ningradzie wielka Konferencja Technologiczna,
zorganizowana przez Oddzial Leningradzki
Wszechzwiazkowego Naukowo - Technicznego
Stowarzyszenia Pracownikow Przemystu Budo-
wy Maszyn (Lionitomasz). Celem tej konferen-
¢ji byto podsumowanie doswiadczen radzieckiej
techniki w dziedzinie budowy maszyn i apara-
téw za okres powojennego planu 5-letniego
oraz wytyczenia drég dla dalszego rozwoju po-
stepu technicznego w przemysle radzieckim.

7 wielkiej iloSci oméwionych na Konferencji
problemow, podajemy tutaj pokrotce niektoére
z nich.

1. Rozwéj technologii proceséow wytwarzania

Szczegolnie wnikliwie omawiano na Konfe-
rencji zagadnienie mechanizacji i automatyza-
cji wytworczosci. Wyrazem osiagnie¢ na tym
odecinku moze byé fakt, ze Ministerstwo Budo-
wy Obrabiarek w okresie powojennego planu
5-letniego zbudowalo 26 automatycznych linii
obrabiarkowych dla produkeji réznych elemen-
téw maszynowych. :

Jako wyzszy stopien rozwoju idei automaty-
zacji nalezy uznaé¢ fakt stworzenia przez Mi-
nisterstwo Budowy Obrabiarek catkowicie
zautomatyzowanej wytworni tlokow.

Wyniki jakie uzyskat radziecki przemyst bu-
dowy maszyn w wysokim stopniu zawdzieczaé
nalezy wielkiemu rozwojowi ruchu wspétza-
wodnictwa pracy.

Postep technologii budowy maszyn jest Scisle
zwiazany z postepem w dziedzinie budowy ob-
rabiarek i narzedzi. Przemyst obrabiarkowy
stanal na wysokosci zadania, wprowadzajac wie.
le typoéw obrabiarek do obrébki szybkoSciowe].
Nalezy podkreslié réowniez szybki rozwdj wy-
twoérezosei podstawowego materialu na narze-
dzia skrawajace — weglikow spiekanych.

7. dziedziny rozwoju technologii, proceséw
wytwarzania, interesujacy referat wygtosit lau-
reat Panstwowej Nagrody Stalinowskiej 2.
B. A. Szukarew, ktory wskazat w jaki sposéb
w warunkach maloseryjnego i jednostkowego
wytwarzania wykorzystac elementy produkeji
ciaglej, przez stosowanie obrabiarek specjali-
zowanych, tworzenie oddzialow (gniazd) do ob-
robki czeSci okreSlonych rodzajow itp.

Inz. 1. E. Bursztejn zas w referacie swoim
przedstawil nowa metode wytwarzania, opraco-
wang w ramach budowy obrabiarek, polegaja-
ca na jednoczesnym stosowaniu procesow skra-
wania, walcowania i tloczenia na urzadzeniach
automatycznych. Metoda ta zwieksza wydajnosé
proceséw technologicznych dziesiatki razy.

Podniesiono rowniez zagadnienie nowej meto-
dy obrobki przedmiotéw o ksztaltach obroto-
wych, polegajacej na zastapieniu toczenia
frezowaniem czolowym, przy czym przedmiot
wykonuje tylko wolny ruch obrotowy o charak-
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terze ruchu posuwowego. Daje to moznoS§¢ sto-
sowania szybkosciowej obrobki przedmiotéow o
duzych Srednicach, nieré6wnomiernie roztozonych
naddatkach obréobkowych, nierownomiernie roz-
lozonych masach lub tez posiadajacych przerwy
na powierzchniach. Toczenie przy duzych szyb-
koSciach jest w tych przypadkach niemozliwe.

Wprowadzono szeroko metode walcowania
gwintéw, przy czym rozszerzono ja takze na
gwinty wieksze, lacznie z gwintami trapezo-
wymi.

Na Konferencji referowano osiggniecia do-
tychezasowe na odecinku obrobki metali skrawa-
niem przy zastosowaniu podgrzewania powierz-
chniowej warstwy materiatu pradem elektryez-
nym o niskim napieciu. Metoda ta moze by¢ ko-
rzystna podeczas obrobki stali hartowanyeh
1 trudnoobrabialnych.

Obrobka anodowo-mechaniczna znalazta juz
szerokie zastosowanie w ZSRR szczegélnie na
odcinku wykonywania narzedzi ksztattowych,
gdzie wystepuja trudnosci profilowania tarezy
gzlifierskiej. ‘

Podobnie obrobka elektroiskrowa znalazia
szerokie zastosowanie i w przysziosci jej zna-
czenie wzrosnie.

2. SzybkoSciowe skrawanie

Zagadnieniu szybko§ciowego skrawania po-
swiecony byt szereg referatow. Na odecinku bo-
wiem podstaw teoretycznych szybkoSciowego
skrawania nauka radziecka zdobyla bezsporne
przodownictwo. Osiagniecia nauki radzieckiej
na tym odecinku ida w parze z osiagnieciami ra-
cjonalizatorow i nowatoréow szybkosciowcow.

Niezwykle ciekawy i stanowiacy catkowita no-
wos¢ w historii techniki — problem skrawania
metali narzedziami o ostrzach ceramicznych
(wykonywanych z surowcow mineralnych) bar-
dzo wysokiej wytrzymaltosci i nie zawierajacych
weale deficytowych skladnikow stopowych —
zostat przez instytuty badawcze opanowany,
otwierajac przed narzedziami szerokie mozliwo-
Sci rozwojowe.

Na wzmianke zashiguja proby wprowadzenia
nozy o regulowanej geometrii elementow ostrza.

Osobno omoéwione zostalo zagadnienie tama-
nia wiorow przy szybkosciowym toczeniu, przy
czym obok innych metod scharakteryzowano
ekranowy lamacz wiérow.

W szeregu wytworni opanowano zagadnienia
szybkosciowego skrawania na tokarkach wiela-
nozowych, poétautomatach i automatach tokar-
skich, co dato zwiekszenie wydajnosci obrobki
0 40 do 70%.

Na odeinku szlifowania omawiano wprowa-
dzone metody szybkoSciowe, pozwalajace osiag-
naé¢ szybko§é skrawania 50 m/sek oraz podkre-
§lono, iz opanowano metode wytwarzania tarcz
szlifierskich do takiej obrobki.
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3. Dokladno$é obrébki

Dokladnosé obrobki byta szeroko referowana
w ramach obrad konferencji jako jeden z waz-
niejszych probleméw gospodarki narodowej.
Zastosowanie bardzo doktadnego toczenia i wyn-
taczania (,,diamentowania‘) oraz doktadnego
frezowania pozwolito na uzyskanie wysokiej do-
kladnosci przy jednoczesnym zwiekszeniu wyi-
dajnosSci. Zastosowanie nozy z matymi kagtami
przystawienia lub o krawedzi tnacej rownoleglej
do powierzchni obrabianej (szerokie noze, fre-
zy z zebem wykaﬁczaj@cym) pozwolito ma sto-
sowanie duzych poguwow, przy podwyzszeniu
doktadnoseci wymiarowej.

Opracowane zostaly podstawy naukowe okre-
§lania dokladnosci obrobki w ramach radziec-
kiej nauki o technologii budowy maszyn.

Nalezy zwrociéc uwage, ze doktadnosci obrob-
ki nie nalezy indentyfikowaé z doktadnosciag geo-
metryczng obrabiarki (dokladno$é obrabiarek
wg norm). Dokladno$§¢ obrobki zalezy bowiem
w ogromnym stopniu od sztywnosei ukladu;
obrabiarka-przedmiot-narzedzie. Znaczny wpltyw
na dokiadno$é obrébki wywieraja deformacje
wynikte ze zmian temperatury obrabiarki, na-
rzedzia i przedmiotu obrabianego, a takze we-
wnetrzne naprezenia, wyzwalajace sie w proce-
sie skrawania.

W ramach Konferencji w sposéb wyodrebnio-
ny rozpatrywane byly zagadnienia: doktadnoSci
wymiarowej, dokladnosci ksztaltu oraz doklad-
nosci wzajemnego potozenia poszezegolnych po-
wierzchni przedmiotu jak roéwniez gladkosci
ebrabianych powierzchni. Prace na odcinku
zwiekszenia dokladnos$ei obrobki ida w kierun-
ku wyjasnienia przyeczyn poszezego6lnych rodza-
jow bledow.

Sztywnosé ukiadu: obrabiarka-przedmiot-
narzedzie okresla sie na og6t metoda obeigzenia
statycznego. Prace na tym odcinku w warun-
kach przemystowych prowadzone sg jako ,,ma-
sowy eksperyment” jednocze$nie przez wiele
wytworni.

Badamia sztywnos$ei tokarek wykazaly, ze
w wielu wypadkach staba strome stanowia tu
uchwyty oraz kty obrotowe.

Bardzo wazne 1 interesujgce zagadnienie sta-
nowi opracowanie metody doboru warunkéw
skrawania z uwzglednieniem: dokladnosci ob-
robki, zabe/pieczenia przed drganiem, okresu

'Wa}osc1 ostrza i mocy obrabiarki. Ponadto
wystepuje konieczno$é opracowania norm
sztywnosci obrabiarek.

Zagadnienie drgan podeczas obrébki skrawa-
miem, w oparciu o dotychezasowy dorobek uczo-
nych radzieckich, ktérzy pierwsi wyjasnili przy-
czymny drgan przy skrawaniu byto przedmiotem
referatow obrazujacych wyniki prac Lenin-
gradzkiego Instytutu Politechnicznego im. M. T.
Kalinina.

4. Uchwyty i przyrzady ‘

Problem uchwytow, przyrzadéw i urzadzen
automatyzujacych prace obrabiarek byt jednym
7 glownych zagadnien Konferencji.

Wprowadzenie bowiem szybkoSciowych me-
tod skrawania, dajace w wyniku powazne skro-
cenie czasu maszynowego obrobki, spowodowa-
to procentowy wazrost czasu pomocniczego ob-
stugi obrabiarki i spadek wspotezynnika wyko-
rzystania obrabiarki. Srednio czas pomocniczy
wynosi bowiem 50%0 czasu maszynowego.

Szezegolnie silnie zagadnienie to wystepuje
przy obrobece drobnych przedmiotow.

W ostatnich latach poszczegélne zaklady jak
rowniez instytuty dokonaly duzo usprawnien
na tym odcinku. Czas pomocniczy zalezy w
znacznym stopniu od konstrukeji uchwytow.
Stad wielkie znaczenie posiarlaja zmechanizo-
wane uchwyty jak: pneumatyczne, hydraulicz-
ne, pneumatyczno-hydrauliczre, elektromagne-
tyczne i magnetyczne oraz uchwyty uruchamia-
ne odrebnym silnikiem. Mechanicznie dziataja-
ce uchwyty pozwalaja na 5 —- 8 krotne skréce-
nie czasu zamocowania przedmiotu. Przy pracy
obrabiarek szybkobieznych cbrabiajacych mate
przedmioty szybkodzialajace uchwyty podwyz-
szaja o 50 — 60% wykorzystanie obrabiarki.

Wielkie znaczenie w dzidzinie konstrukeji
uchwytow posiada nowa nietoda agregatowa- .
nia. Wg tej metody moznn budowaé uchwyt
z dwoch niezaleznych zespo/6w: 1) korpusu, na
ktéorym beda elementy wustalajace polozenie
przedmiotu oraz 2) urzadzenia zamocowujgce-
go0. Urzadzenie zamocowujace moze byé umiesz-
czone bezposrednio na stole i wobec tego, Ze nie
jest organicznie zwigzane z calym uchwytem,
moze byé osobno i wielokrotnie wykorzystane.

Na odcinku uchwytéw pneumatycznych —
postep polega na zastosowaniu wielokrotnych
ttokéw, a ponadto na wprowadzeniu cylindréw
pneumatyczno-hydraulicznych  zwiekszajacych
site zacisku.

Duze znaczenie posiadaja nowe konstrukeje
uchwytow rozpreznych, ktdirych naprezenie -
zyskuje sie przez ciSnienie specjalnych mas pla-
styeznych Iub rolkami.

W wytworezosei matoseryinej duze ustugi od-
daja przyrzady i uchwyty budowane ze znorma-
lizowanych rozbieralnych elsmentéw (tzw. sy-
stem USP), z ktérych zestawia sie dowolne u-
chwyty. Oszezedno$é czasu przygotowania u-
chwytow specjalnych oraz osaczednos§é materiata
jest w tych przypadkach wiclka.

sk

* &

Notatka nlnlerza Jest buiurdzo pobieznym
i Wycmkorwym oméwieniem konferencji. Za-
mieszczenie jej — obok wzgledow sprawozdaw-
czych, ma na celu zdopingowauie naszego Sto-
warzyszenia (SIMP) do zorganizowania podob-
nej konferemcji, na ktérej podsumujemy nasz '
dorobek techniczny na odcinku przemyshu ma-
szynowego w okresie powoj enny'n oraz w opar-
ciu o doSwiadezenia wlasne i radzieckie wyty-
czymy problemy nowej techniki na najblizsza
przysztosé.

wW. G.
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NACINANIE GWINTOW

SKEADANYMI NOZAMI

WIELOKROTNYMI Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Normalne jednolite noze wielokrotne (grze-
bieniowe) do nacinania gwintéw wykonuje sie
7 zachowaniem skoku, ktory rowny jest skoko-
wi nacinanego gwintu. Przy nozach tych napo-
tykamy na duza trudno§é ich'dokladnego wy-
konania, a w szezegélnoSei utrzymania dokiad-
nego zarysu gwintu oraz jego skoku. Trudno-
Sei te wystepuja w jeszeze wiekszym stopniu
przy wykonywaniu tych nozy z weglikow spie-
kanych oraz wtedy, gdy stuza one do nacinania
gwintéw o malym skoku (ponizej 3 mm). No-
wo wprowadzone narzedzie sktada sie z kilku
pojedynczych na jednakowy wymiar wykona-
nych nozy do gwintow, tak osadzonych w o-
prawce, aby kazdy by}t nieco wysuniety w sto-
sunku do poprzedniego. Wielkosci tych wysu-
nieé¢ decyduja o glebokosci skrawamia poszcze-
g6lnych nozy. Materiatem narzedziowym, z kto-
rego wykonujemy noze, sa wegliki spiekane.
Omawiane narzedzie eliminuje w duzym stop-
niu mniedogodno$é wykonywania nozy wielo-
krotnych do gwintéow o matych skokach. Celem
utatwienia wykonania rozstawienie nozy jest
wieksze od skoku nacinanego gwintu (catko-
witg ilo§¢ razy). Podczas nacinania gwintu

poszezegblne noze
narzedzia nie tra-
!! fiaja w sasiednie
7\
/,V

‘%,“! \@rawka ~ Nitki gwintu, tylko
%777 : w dalsze, np. w co
/? ' % Hoze uruga, w co trze-

/ /é ; cia nitke itp. (rys.
% Przedmiot

1). A wiec np. gdy
rozstawienie  po-
szezegolnych mnozy
omawianego noza
wielokrotnego wynosi 6 mm, to mozemy naciaé
nim gwinty o skokach 3—2—1,5—0,75 mm.
Oczywiscie podczas pracy tokarki suport wy-
konuje ruch posuwowy o skoku réwnym skoko-
wi gwintu nacinanego. Poniewaz taki néz wie-
lokrotny moze stuzyé do mnacinania gwintéw
o roznych skokach, nieuniknione jest, ze przy
pewnych skokach nie wszystkie nozyki beda
braty udzial w pracy, a to ze wzgledu na rézni-
ce glebokoSci gwintu przy réznych skokach.
I tak np. dla na- Whtadka

rzedzia podane-
g0 mna rys. 2,
ktore sklada sie
z 8 pojedyn-

432518 \ obrqbiani 3

Rys. 1.

czych nozy,

WSZyStkie b@d% 7:432/51-R2
braty udziat ‘S—egment

podczas skrawa- Rys. 2.

nia, tylko w

przypadku nacinania gwintu o maksymalnym
dla tego narzedzia skoku H = 6 mm. Przy na-
cinaniu gwintéw o skokach mniejszych bedzie
brata udzial w skrawaniu mniejsza ilo§¢ nozy.

Zaleze¢ to bedzie bezposrednio od tego, na ja-
kie wielkosei zostaty powysuwane poszczegolne
noze. Wysuniecia nozy dokonujemy w ten spo-
s6b, ze ustawiamy je w oprawce na odpowied-
nio przygotowanej plytce (wkiadece). Plytka
jest wykonana ze stopniami o tak dobranych
wysokosciach, aby uzyskaé z gory zatozone
stopniowanie zbierania materialu przez kaz-
dy z nozy. Plytka taka dla nozy o szerokoseci

6 mm podana jest

i %6 6t przykiadowo  na
rys. 3. Jako ogol-

\ R S g alez
ISt isis ity vy, 1@ Zasade nalezy
S 3 5§ & <°\°T & & & przestrzegaé, zeby
¥V Y S & stopniowanie wy-
S Ll , [ , J l ] ] suniecia mozy kon-
@ cowych (zbieraja
§ M-432/51-R3 ; ¥ i Ja-
cych ostatnie war-

Rys. 3.

stwy  materiatu)
bylo mniejsze, od stopniowania nozy nacina-
jacych gwint wstepnie. Ponadto promien za-
okraglenia wierzchotka noza ostatniego, kto6-
ry wykancza gwint, winien byé taki, ja-
ki jest promien zaokraglenia dna zarysu naj-
mniejszego gwintu. Omawiane narzedzie daje
rowniez moznosé nacinania gwintow wielo-
krotnych. W wypadku nacinania takich gwin-
tow, pomiedzy skokiem nacinanego gwintu, je-
go krotnoScia (iloScia zwojéw), a skokiem po-
szczeg6lnych nozy, musi zachodzié nastepujaca
zaleznosc: ¢, = (Z + 1) t gdzie:

t, — rozstawienie poszczegélnych nozy na-
rzedzia (skok narzedzia),

Z — krotno$¢ (ilo$¢ zwojow) gwintu (2-
krotny, 3-krotny itd),

t — podziatka nacinanego gwintu wielo-
krotnego.

Na przyktad noéz wielokrotny o rozstawieniu nozy
6 mm pozwala na nacinanie gwintu dwukrotnego o sko-
ku 4 mm (podziatka 2 mm), trzykrotnego o skoku
4,5 mm (podziatka 1,5 mm) itp.

Podczas nacinania gwintu wielokrotnego za pomoca
noza wielokrotnego przebieg skrawania jest nastepu-
jacy:

Nacinamy np. gwint dwukrotny o podzialce t = 2 mm,

wtedy skok gwintu H = 2 X 2 — 4 mm.
Przy rozstawieniu nozy narzedzia w odstepach t, =
= 6 mm, na przesuniecie jego o wielkos¢ 6 mm nastgpi
% /4 obrotu przedmiotu obrabianego, czyli ze nastepny
no6z narzedzia zacznie nacinaé¢ drugi zwéj gwintu, prze-
suniety na obwodzie w stosunku do poprzedniej o
180%. W chwili poczatku pracy trzeciego noza (przed-
miot obréci sie o dalsze poéitora obrotu) néz trafi na
pierwsza nitke gwintu; analogicznie czwarty na druga
nitke itp.

Jak z tego widac plytka, ktora reguluje wy-
suniecia poszezegblnych nozy na zadana glebo-
ko$é skrawania, w przypadku nacinamia gwin-
tu dwukrotnego, winna mieé¢ stopniowamie co
drugi noz, gdyz co drugi m6z nacina te sama
nitke gwintu. Analogicznie dla gwintu trzy-
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krotnego, pltytka winna mieé¢ stopniowanie co
trzeci mo6z itp.

Jak podano na rys. 2, cale narzedzie skiada
sie z-poszezegolnych nozy i oprawki. W opraw-
ce mamy wyfrezowany kanalek, szerokoSei od-
powiadajacej wysokosei plytki, z ktorej wyko-
nany jest noz. Noze w kanatku dosuwane sa do
oporu, w postaci przypadkowego segmentu. Na
dnie kanatka znajduje sie wkiadka, powodujaca
stopniowanie wysuniecia mnozy. W malych
oprawkach uzyskuje sie stopniowanie wysu-
niecia nozy tym, ze opieraja sie one wprost na
zakonczeniach Srub, ktorymi mozemy regulo-
waé wysuniecia nozy, ktore zaciska sie nastep-
nie dwiema nakretkami. Wszystkie noze, weho-
dzace w sktad jednego narzedzia wielokrotnego,
szlifujemy jednoczesnie w specjalnych uchwy-
tach. Wymagana dokladno$é wykomania szero-
kosci i wysokosci noza wynosi 0,03 — 0,04 mm,
ze wzgledu ma dokladno$¢ osadzenia w kanal-
ku oprawki.

Reasumujae, nalezy stwierdzi¢, ze omawiane
narzedzie charakteryzuje sie nastepujacymi do-
datnimi cechami;

1) duzg wydajnoScig — znacznie wyzsza od

powszechnie stosowanych metod nacinania
owintow ;
2) prostym stosunkowo wykonaniem — po-

niewaz odpada klopotliwa konieczno$¢ wykona-
nia dna wrebu w nozach wielokrotnych, jed-
nolitych;

3) moznoscig stosowania normalnych (jednej
wielkosei) plytek z weglikow spiekanyech;

4) mozno$cig nacinania jednym mnarzedziem
gwintow o roéznych skokach;

5) latwosScia wymiany uszkodzonych mnozy-
kow.

Na podstawie. artykutu G, I. Kisielewa ,,Metod krat-

nogo narezania riezb grebienkami twiordogo splawa‘
»Stanki i Instrument®. zeszyt 4/51. €

opracowal inz. K. P.

WYKONYWANIE DOKLADNYCH TARCZ PODZIALtOWYCH

Szlifowanie zarysu wrebow tarcz podzialowych z dokladnosciga po-
dziatki 1 = 2 w mozna przeprowadza¢ wieloma sposobami. Jeden z nich,
dajacy bardzo korzystne wyniki opisany jest w miniejszym artykule.

Artykul jest opracowany na podstawie pracy A. W. Priwatowa pt.
,lzgotowlenie tocznych delitelnych diskow' zamieszczonego w zeszycie
6/51 czasopisma ,,Stanki i instrument*.

Po obrobee cieplnej szlifowamie zarysu ze-
bow tarczy wykonuje sie na dokladnej szlifier-
ce 0o poziomej osi wrzeciona. Promieniowe i
czotowe bicie wrzeciona szlifierki powinno by¢é
minimalne i uregulowane lozyskami tak, aby
natezenie dzwieku podczas szlifowania zarysu
zeba byto stale jednakowe.

tarcze podziatkowag nie powinno przekra-
czaé 2 = 3u.

Do korpusu gltowicy zamocowany jest wspor-
nik 4, wraz ze znajdujaca sie na nim pod-
pora 5. Na tej ostatniej zamocowana jest
przegubowo zapadka, 3, stuzaca do ustalania
kata obrotu obrabianej tarczy. W zaleznosSei
od zadanego kata obrotu tarczy podzia-
lowej (liczby podziatow) i jej Srednmicy,
wspornik 4 moze byé¢ przesuniety wzgle-
dem osi klow (jest on zamocowywany
Sruba 7), a podpora 5 przesunieta wzgle-
dem wspornika i zamocowana S$rubg w
odpowiednim polozeniu. Kotek 6 umiesz-
czony w podporze 5 unieruchamia w kaz-
dorazowym potozeniu zapadke 3.

Obrabiang tarcze mocuje sie na specjalnym
trzpieniu 8 w kiach gtowicy 7 i konika 2 usta-
wionych na stole obrabiarki (rys. 1). Wsp6l-
osiowo$é kilow glowicy i komika oraz ich row-
noleglosé do kierunku ruchu stolu sprawdza
sie za pomoca specjalnego trzpienia kontrol-
nego zamocowywanego w kiach. Odchylki mie
powinny przekraczaé 0,006 mm na 250 mm
przesuniecia stotu. Bicie promieniowe gniaz-
da osadczego trzpienia 8, na ktérym osadza sie

Rys. 1

M-401/51-R1

) Obrabiang tarcze podzialowg zamo-
cowana na trzpieniu 8 opiera sie jedna
strong zeba z sgsiednim z zebem szlifo-
wanym o zapadke 3. Srubowa sprezyna
16 osadzona na stale na koncu trzpienia
8 drugim koncem przytwierdzona jest do

dzwigni 15, na ktorej zawieszony jest ciezar

14. Sila tarcia stara sie obréci¢é oprawke wraz

z tarcza, wskutek czego zab tarczy podzialowej

stale jest dociskany do zapadki 3.

Ostrzenie zarysu tarczy szlifierskiej prze-
prowadza sie za pomoca przyrzadu znajduja-
cego sie na glowicy podziatowej 1. Przyrzad
ten (rys. 2) sklada sie z nieruchomej plyty 9,
w ktorej osadzone sa w plaszezyZnie poziomej
dwa kotki 12 symetrycznie wzgledem osi
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trzech otworéw 13 umieszezonych jeden nad
drugim mna osi pionowej. Prowadnica 10,
w ktorej zamocowany
jest kolek umieszezony
w jednym z otworéw 13
jest dociskana do kotka
oporowego 12. Suwak 117
7z zamocowanym w nim
diamentem przesuwa sie
wzdtuz prowadnicy 10.
W zalezno$ci od poloze-
nia kotka w otworach 13
przyrzad pozwala na
ostrzenie tarcz szlifier-
skich o kacie a réwnym
300,409 i 609.

Gdy zachodzi ko-
niecznos¢  szlifowania
tarcz o niesymetrycz-
nyf® zarysie wrebu, kotek prowadnicy wklada
sie w jeden z otworéw 13, a miedzy prowadnicg
10 i kotkiem 12 umieszcza sie plytke, ktorej
grubo$é wynosi:

K

o % 00 ey
g—?(cosal—cos—g)—k 1(sm 5 sin o

Szlifowanie tarcz podzialowych przeprowa-
dza sie w spos6b dalej opisany.

Do szlifowania uzywa sie plaskiej tarczy
szlifierskiej o S$rednicy 250 mm i grubosSci
10 — 12 mm. Obrobke zeliwnych tarcz po-
dzialowych wykonuje sie tarczami karborum-
dowymi o gruboSci =ziarna 46 — 60, a tarcz
podziatowych ze stali hartowanej — tarczami
korundowymi o tej samej ziarnistosci i o twar-
dosei L. Predkosé obrotowa tarczy szlifierskiej
wynosi 2000 obr/min.

W czasie przejSé zgrubnych jak i wykancza-
jacych poczatkowo szlifuje sie tylko te strone
zebow, ktora sa one przyciskane do zapadki
3 clowicy podziatowej (rys. 1). Szlifuje sie
w ten sposob, ze po kazdorazowym podwoéjnym
skoku stotu, tarcza szlifowama jest obracana
(po zwolnieniu zapadki 3) w kierunku ruchu
dzwigni 15 tak, aby uprzednio przeszlifowany
zarys zeba byt (po wykonaniu obrotu) przyecis-
kany do zapadki. Nastepnie obracany jest piers-
cien sprezyny 16 wzgledem trzpienia 8 w prze-
ciwnym kierunku, aby dzwignia 15 mogla zajac
Zzndw polozenie poziome. Po zakonczeniu szli-
fowania pierwszej strony zarysu wrebow
(patrz nizej), obrabia sie druga strone zarysu,
przy czym obrot tarczy wykonuje sie w tym
samym kierunku, a ustalenia potozenia tarczy
podzialowej dokonuje sie przycisnieciem do
zapadki 3 pierwszego uprzednio obrobionego
zarysu zeba.

Rozpoczynajac szlifowanie zgrubne, okresla
sie odcinek tarczy, na ktorym podziatka obwo-
dowa zeboéw (po poprzedmich operacjach) jest
najmniejsza. Po mnaostrzeniu tarczy szlifier-
skiej reguluje isie polozenie zapadki 3 przez
skrecenie wspornika /4 i przesumiecie podpory
5 tak, aby otrzymaé takie polozenie zapadki 3,
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przy ktorym tarcza szlifierska bedzie stykala
sie jedynie z zarysem niewielu zebow tarczy
podziatowej. Przesuniecia zapadki 3 dokomuje
sie po kazdym obrocie tarczy podzialowej. Sty-
kanie sie zebow z tarcza szlifierska stwierdza
sie pojawieniem niewielkiej wiazki iskier.

Po tych przygotowaniach rozpoczyna sie szli-
fowanie zgrubne pierwszej strony zarysu wre-
béw. Malym posuwem poprzecznym (przesu-
niecie tarczy na zab — 0, 02 — 0,03 mm po kaz-
dym obrocie tarczy o jeden zab) malezy dojsé
do potozenia, przy ktéorym rozpocznie sie szlifo-
wanie wiszystkich zebow tarczy podziatowej. Po
zeszlifowaniu jednakowej warstewki materiatu
z pierwsze] strony zarysu wszystkich zebow
tarczy, co okres§la sie rownomiermoscia wiel-
kosci i koloru wiazki skier, wylacza sie posuw
poprzeczny i szlifuje powtérnie, az do ustania
iskrzenia.

Po tej operacji mnieré6wnomierno$é po-
dzialki obwodowej szlifowanego zarysu ze-
bow tarczy mie przewyzsza minimalnej gru-
bosei warstewki materiatu, ktéra zeszlifo-
wuje sie jednym przejSciem tarczy szlifier-
skiej. Regulacja mieré6wmomiernosci podzialki
obwodowej pierwszej istrony zarysu zebow
tarczy, za pomoca posuwu poprzecznego jest
prostsza, lecz jednoczeSnie daje pewne ska-
zenie kata zarysu zeba.

Przy mier6wnomiernosci podziatki obwodo-
wej zebow po obrobce cieplnej nie przewyzsza-
jacej 0,2 mm skazenie kata zarysu bedzie mie
wieksze od kilku sekund, tj. mniej niz dopusz-
czaja warunki techniczne.

Po naostrzeniu drugiego zarysu tarczy szli-
fierskiej, zapadke 3 reguluje sie tak, aby tarcza
szlifierska stykala sie z maprzeciwleglym zary-
sem wrebu w tarczy podziatowej. Nastepnie
posuwem poprzecznym (przemieszcezenie szlifo-
wanego zarysu o 0,01 — 0,02 mm po kazdym
podwojnym skoku stotu) szlifuje sie druga stro-
ne zarysu wrebow tarczy. Posuw wylacza sie po
zeszlifowaniu warstewki materiatu ze wszyst-
kich wrebow obrabianej tarczy, a konczy sie
szlifowanie po ustaniu iskrzenia. Posuw wzdluz-
ny nadawany jest recznie i trwa okolo
15 — 20 sek na kazdy podwéjny skok stolu.

Przed szlifowaniem wykanczajacym zarysu
wreb6ow tarczy podziatowej, ostrzy sie tareze
szlifierska, a nastepnie wykonywane sa wszyst-
kie opisane poprzednio czynnosci jak przy szli-
fowaniu zgrubnym, a to: znalezienie odcinka
0 majmniejiszej podzialce obwodowej wrebow,
osiagniecie zeszlifowania jednakowej grubo$ei
warstewki materialu we wszystkich wrebach
tarezy podzialowej. Rowmomierno$é warstewki
zdejmowane]j ze wszystkich wreb6w w czasie
kazdego przesuniecia stotu okresla sie wg na-
tezenia i wysokosSci dzwieku.

Dzieki mieznacznej nieré6wnomiermosci obwo-
dowej podziatki zebow tarczy i znacznej glad-
kosci powierzchni szlifowanych zarysow po
szlifowaniu zgrubnym — przeprowadzonym opi-
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sanym sposobem, naddatek zdejmowany przy
szlifowaniu wykanczajacym jest bardzo maty.
Dlatego tez, podezas szlifowania wykanczaja-
cego pierwszej strony zarysu wylacza sie posuw
po otrzymaniu jednakowego natezenia dzwieku,
a konezy sie obrobka po zaniknieciu dzwieku.
Podezas obrobki drugiej strony zarysu zebow
postepuje sie tak samo. ‘

Aby uniknaé¢ omytek zwigzanych z okresle-
niem réwnomiernosci dzwieku, szlifowanie wy-
kaneczajace zebow tarcz podziatowych o wyso-
kiej dokladnosci nalezy przeprowadzaé w po-
mieszezeniu odizolowanym od wszelkich ha-
tasow.

W celu zmniejszenia posuwu tarczy szlifier-
skiej przy szlifowaniu wykanezajacym, posuw
poprzeczny zastepuje sie pionowym przesunie-
ciem glowicy szlifierskiej w dét o wielkoéé nie
wieksza miz 5p po kazdym obrocie obrabianej
tarczy. Reczny posuw wzdluzny trwa okolo
10 — 15 sek na kazdy podwojny skok stohu.

Inz. WIESEAW WROBLEWSKI

Poniewaz podziatka wykazuje mieznaczne ble-
dy, przeto skazenie kata zarysu wrebow po szli-
fowaniu zgrubnym praktycznie znika po szlifo-
waniu wykanczajacym. i

Zaleta opisamego sposobu szlifowania zeb6éw
tarcz podziatowych jest to, ze mozna ta metoda
bez specjalnych tarezy wzorcowych o wyzszej
doktadnosei wykonywaé tarcze wysokiej doktad-
nosci z dowolna liczba zebow.

Mozna to stwierdzi¢ ma przykladzie jednej
tarczy podziatowej (o liczbie podzialek = 80)
wykonanej opisanym sposobem. Podzialka
obwodowa sasiednich wrebow tej tarczy posia-
data odchylenia mniejsze niz 2y, a blad podzial-
ki na polowie obwodu tej tarczy wyniost 5u.

Stopien utrudnienia opisanej metody szlifo-
wania wrebow tarcz podzialowych o wysokiej
dokladnosci jest znacznie mniejszy, niz przy za-
stosowaniu innych metod obrobki.

V¥
Tlumaczyt Z0. K.

OKRAWANIE ODKUWEK MATRYCOWANYCH

Artykul omawia sposoby usuwania nadmiaru materialu wyciskanego
w czasie kucia matrycowego w szczeline miedzy czeSciami matrycy. Po-
dane sa metody okrawania i przebijania otworow w odkuwkach oraz
charakterystyki uzywanych do tego celu pras. Szczegdélowo omoOwiona
jest budowa okrojnikéw, a przede wszystkim pilyt tnacych i stempli.
Artykul zawiera ponadto uwagi o ustawianiu i konserwacji okrojnikow.

1. Uwagi wstepne

Wykonanie odkuwki matrycowanej wymaga
calego szeregu zabiegéw. Rodzaj i kolejnosé
tych zabiegéw zaleza od ksztaltu, wymiaréw
1 sposobu wykonania odkuwki, materialu z kto-
rego ja wykonujemy oraz wyposazenia i orga-
nizacji kuzni matrycowej. Typowe zabiegi kto-
rym poddajemy odkuwke sa przedstawicne
w tabl. I.

Ciecie kesow wyjsciowych na pile lub lama-
czu wykonujemy po okreslieniu ciezaru materia-
tu przeznaczonego na jedna odkuwke. Ciezar
ten powinien obejmowaé pewien zapas materia-
tu na zgar, gdyz podczas nagrzewania w piecu
i kucia spala sie pewna czesé materiatu. Ponie-
waz nie mozemy przewidzieé¢ dokladnie ilosci
spalanego materiatu, dajemy pewien jego nad-
miar, ktory po matrycowaniu odkuwki wchodzi
w szezeline pomiedzy czeSciami matrycy. Nad-
miar materiatu wpltywa ponadto korzystnie na
wytrzymalto§¢ matrye, amortyzujac ostatnie
uderzenie miota.

2. Sposoby okrawania i przebijania otworéow
w odkuwkach

Jednym z wazniejszych zabiegéw cyklu tech-
nologicznego wykonania odkuwek matrycowa-
nych jest ich okrawanie.

Rys. 1 pokazuje schematyeznie sposoby okra-
wania odkuwek na prasach. W zaleznos$ci od
ksztaltu odkuwki i sposobu matrycowania, nad-

TABLICA I
Przebieg wykonywania odkuwki matrycowej
Zabieg Szkic Stanowtsko pracy
Clecie kesa % Pita tarczowu

Nagrzewantie Piec grzewczy,
Miot do swobodne

Kucle wstepne 00 kucio

Nagrzewanie

Plec grzewczy

Kucie w matrycy Mtot matrycowy

Okrawanie Prasa

Kulibrowanie Mol matrycowy

Wykoriczenie Wykarczalnia

N 237[51-TT
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miar materialu moze leze¢ w plaszczyznie przy-
legania stempla (rys. 1a) lub by¢ -od tej plasz-
czyzny oddalony (rys. 1b). W drugim przypad-
ku dla odkuwek, w ktorych wymiar A jest wiek-
szy od 5 — 8 mm, marzedziem tnacym jest pty-
ta; zadanie stempla sprowadza sie do wywar-
cia nacisku i przepchniecia odkuwki. W pierw-
szym przypadku w procesie ciecia zawsze bierze
udzial zarowno plyta tnaca jak i stempel. Po-
tozenie plaszezyzny pedzialu matrycy jak na
rys. la, stosowane dla niewielkich odkuwek,
usuwa wprawdzie ujemne skutki przesuniecia
potowek matryecy podczas kucia, ale powodowac
moze powstawanie nieréwnych brzegéw i na-
derwanie krawedzi odkuwki. Odkuwki, ktoérych
odlegto$é plaszezyzny podzialu matrycy od po-
wierzchni goérnej, naciskanej przez stempel,
jest mniejsza od 8 mm, a Wleksza od 2 mm
tworza rodzaj posredni.

Bl e,

Rys. 1. Okrawanie odkuwek.

W celu otrzymania w odkuwce otworu, nalezy
wykona¢ podezas matrycowania zaglebienia
z obu stron, pozostawiajac miedzy nimi denko.
Ostateczne usuniecie denka i przebicie otworu
dokonywane jest na prasie, (rys. 2) przy czym
zachodza podobne zjawiska jak podczas okrawa-
nia. Zabieg przebijania pokazany na rys. 2b jest
korzystniejszy, umozliwia bowiem stosowanie
bardzo prostych urzadzen. Dlatego konstrukeja
i obrobka odkuwki powinny by¢ takie, aby od-
legtosci denka od dolnej plaszezyzny odkuwki
byty mozliwie duze.

Dt

P
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Rys. 2. Przebijanie otworéw w odkuwkach.

Okrawanie i przebijanie otworéow w odkuw-
kach moze by¢ wykonane:
1) niezaleznie od siebie na dwoéch prasach,
2) kolejno, jeden zabieg po drugim w wielo-
wykrojowym okrojniku na jednej prasie
(rys. 3a),
3) jednocze$nie w
(rys. 3b).
Okrawanie i przebijanie otworow w odkuw-
kach mozna przeprowadzaé na zimno lub na go-
raco. Wybranie jednego z wymienionych sposo-
bow jest rzecza trudnag ze wzgledu na koniecz-
nos¢ wziecia pod uwage wielu czynnikoéw, z kto-
rych wymienimy najwazniejsze :

specjalnym okrojniku

a)

¥ M-237/51-7

Rys. 3. Sposoby okrawania i przebijania otworéw na
jedne]j prasie.

1) Wielkosé odkuwki. Okrawanie od-

‘kuwek duzych przeprowadza sie zwykle na go-

raco, celem zmniejszenia potrzebnego nacisku
prasy. Odkuwki mniejsze, matrycowane na mto-
tach o sile uderzenia 1 do 1,5 t, malezy
okrawac na zimno. Przy takim zatozeniu, prasy
stuzace do okrawania odkuwek matrycowanych
na matych mlotach mozna ustawiaé zdala od
tych mlotow. Poniewaz odkuwki matrycowane
na milotach wiekszych obcina sie na goraco,
a wiec w celu wyzyskania ciepta zawartego
w odkuwce, po jej matrycowaniu nalezy na-
tychmiast przeprowadzi¢ okrawanie. Z tego
wynika, ze mloty i prasy do okrawania powin-
ny byé ustawione parami blisko siebie i wow-
czas kazda prasa obstuguje tylko jeden miot.
2) Materiat Decydujacy wpltyw na wy-
bér rodzaju okrawania ma réwniez material
odkuwki. Odkuwki ze stali stopowych i wysoko
weglowych (o zawartosci wegla > 0,459/,) na-
lezy obcinaé¢ ma goraco, starajac sie przy tym,
aby obcinanie nastepowalo bezposrednio po ma-
trycowaniu, albowiem okrawanie tych gatun-
kow stali na zimno, powoduje pekanie i krusze-

‘nie sie materiaiu. Odkuwki ze stali weglowych

o zawartosei ponizej 0,45%, C i niskostopowych
o zawartosci do 0,25%, C, mozna okrawaé na
zimno. Podane wartosci graniczne mozna pod-
wyzszyc¢, jezeli obcinanie na zimno jest prze-
prowadzone po wyzarzeniu odkuwek.

3) Wielko§é prasy. Dysponowanie
dostatecznie silng prasg umozliwia nieraz okra-
wanie na zimno, nawet stosunkowo duzych od-
kuwek. Obcinanie na zimno jest bardziej wy-
dajne, a miot i prasa moga pracowaé niezalez-
nie od siebie.

4) O rigiainiitziaicjialpiriaic vk Uiz nl
matrycowe]j, azwlaszeza zabiegi, ktérym
maja by¢ poddawane odkuwki po okrawaniu
niejednokrotnie decyduja o wyborze rodzaju ob-
cinania. Jezeli odkuwki po obcieciu musza byé
giete lub kalibrowane na goraco, wowezas bar-
dziej ekonomiczne jest okrawanie na goraco,
poniewaz wszystkie te zabiegi moga byé wyko-
nane po jednym nagrzaniu materiatu.

3. Charakterystyka pras do okrawania

Site tnacg potrzebna do okrawania mozna
okre§li¢ ze wzoru:
= R A S
gdzie
R, kGmm?2 — wytrzymalo$é na Scinanie ma-
teriatu odkuwki w temperatu-
rze obcinania,
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[ mm — obwdd odkuwki w plaszezyznie po-
dzialu matrycy,

g mm — grubo$é materialu w plaszezyznie

ciecia z uwszglednieniem dopuszezal-
nej odchytki gruboseci odkuwki,

k — wspo6tezynnik uwzgledniajacy zwiek-
szenie sity ciecia wskutek stepienia
krawedzi, tarcia, istnienia luzow,
wpltywu szybkosei ciecia itp.

Wielkosé wspolezynnika k przyjmuje sie za-

zwyezaj ok. 1,25, a wielko$¢ B, ~ 0,8 R,;

wstawiajac we wzor poprzedni, otrzymamy

WZOr Uproszcezony :

P =i Rl

gdzie R, — oznacza wytrzymato$é na rozcia-
ganie w temperaturze obcinania.

Nacisk prasy do okrawania odkuwki powi-
nien byé¢ 1,2 do 1,5 krotnie wiekszy od sity P
wyliczonej z podanego wzoru, co pozwoli unik-
na¢ mozhiwych komplikacji wywolanych nie-
przewidzianym zwiekszeniem sily tnacej.

Okrawanie i przebijanie otworow w odkuw-
kach mozna wykonaé na prasach réznych ty-
pow, zaleznie od potrzebnej do tego sity.

NajczeSciej stosujemy nastepujace rodzaje
pras:

1) mimosrodowe jednostojakowe, o nacisku
do 50 t,

2) korbowe jednostojakowe o nacisku do
500 t,

3) korbowe dwustojakowe o nacisku 100 do
1000 t,

4) hydrauliczne o nacisku 200 do 2000 t.

Prasy mimosrodowe i korbowe o nacisku do
200 t stosuje sie do okrawania na zimno. Do
okrawania na goraco zalecane sa przede wszyst-
‘kim prasy korbowe, dwustojakowe oraz prasy
hydrauliczne, przy czym wielkoSci wspoipracu-
jacych ze soba mlotow matrycowych i pras po-
winny byé odpowiednio dobrane (patrz.
tabl. II1.).

TABLICA II

Zalecane wielkoSci pras do okrawania na goraco,
w zaleznoSci od wielkoSci wspéipracujacych z nimi
miotéw (wg Rebelskiego i Brjuchanowa)

Sita uderzenia miota Nacisk wspoélpracujacej
matrycowego prasy do okrawania

0,5 t 100 t

1atet 150 t

28t 200 t

St 250 = 300 t
bt 350 - 400 t
St 500 <+ 700 t
100 600 = 900 t
sy 1000 — 1400 t

Najwiasciwszym typem prasy do okrawania
jest prasa czterokolumnowa lub prasa z kadiu-
bem w ksztalcie ramy. Mozna z niej zdejmowac
odkuwki z przeciwnej strony do ich zakladania,
co w znacznym stopniu ulatwia i przySpiesza

prace. Bardzo wygodne jest obcinanie na takich
prasach dlugich i waskich odkuwek (watow, osi,
hakow itp).

Do okrawania stosuje sie takze prasy wrze-
cionowe. Posiadaja one te wade, ze w zaleznosci
od rozpedu kota zamachowego, suwak moze
opuscié sie na mniejsza lub wieksza wWysokosc.
W malych kuzniach te same prasy wrzecionowe
moga stuzyé do matrycowania, a nastepnie do
okrawania.

Wybor typu prasy zalezy nie tylko od wielko-
Sei jej nacisku, ale takze od wielkosci ruchu su-
waka 1 wymiaréow stolu prasy.

4. Okrojniki i ich czeSci skladowe

Przyrzad do okrawania nazywany O0krojni-
kiem sktada sie z zasadniczych dwoch czedei:
plyty tnacej i stempla. Plyta jest ustawiona na
stole prasy bezposrednio lub za poSrednic-
twem podstawy stempel zas$ przymocowany
jest do ruchomego suwaka prasy. Okrojniki
poza tym moga byé zaopatrzone w prowadnice
stupowe i spychacze zaci$nietego na stemplu
materiatu.

Plyta tngca moze by¢é zamocowana do stolu
prasy kilkoma sposobami. Najprostszym spo-
sobem jest bezposrednie umieszczenie pltyty na
stole prasy, stosowane wowezas, gdy otwor
w stole jest dostatecznie duzy dla przepuszcze-
nia odkuwki po obcieciu. Innym sposobem za-
mocowania plyty na stole prasy jest ustawienie
jej na poprzeczkach, co stosuje sie w przypad-
kach, w ktorych wymiary otworu w stole prasy
sa wieksze od wymiaréow piyty, lub gdy otwor
w stole jest mniejszy od wymiaréw odkuwki.
W tym ostatnim przypadku, aby umozliwié¢ wy-
jecie lezacej na stole odkuwki, wysokoS¢ po-
przeczek powinna by¢ wieksza od wysokosci
odkuwki, a rozstep miedzy nimi wiekszy od jej
odpowiedniego wymiaru:

a)

1 M-237/51-R4

Rys. 4, Podstawy do zamocowywania plyt tnacych

okrojnikow.
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Zamocowywanie plyt opisanymi metodami
jest proste i tatwe do zastosowania. Posiadaja
one jednak nastepujace wady: nie zapewniaja
sztywno$ei zamocowania, ustawianie pilyty na
stole prasy zajmuje duzo czasu oraz kwalifika-
cje pracownikow obstugujacych prasy musza
by¢ wysokie. Poza tym nie zawsze jest poza-
dane, aby odkuwka po okrojeniu spadata pod
stot prasy, zwlaszeza jezeli ma byé nastepnie
poddana innym zabiegom jak np. kalibrowaniu
lub przebijaniu otworu.

Lepszym od opisanych poprzednio sposobow,
jest umocowanie ptyty tnacej w podstawie
(rys. 4), ktora ustawia sie na stole prasy. Na
gbérnej potce G podstawy P zamocowuje sie ply-
te tnaca, skad odkuwka po obcieciu spada na
dolng potke D, po czym odkuwka moze by¢ po-
przez otwory w bocznych S$cianach podstawy
wyeciggnieta lub wypchnieta na zewnatrz. Po-
chylenie dolnej poiki
| pokazane na rys. 4b
, ulatwia wyjmowanie
przedmiotow, jednak
podstawy sa wysokie,
wskutek czego moz-
na je stosowaé jedy-
nie mna niektorych
prasach. Przy pro-
dukeji seryjnej sto-
! suje sie oddzielne
| podstawy dla kazdej

grupy odkuwek zbli-
zonych wymiarami i
ksztattem.

Do okrawania
bardzo duzych odku-
wek uzywa sie plyt
tnacych zamocowa-
nych w podstawach w poziomie podtogi hali,
po wymontowaniu stotu z prasy.

Plyty tnace w podstawach i podstawy na sto-
fach pras sa zamocowywane klinami, dociska-
mi, lub Srubami. Na rys. 5 przedstawiony jest
Sposéb zamocowywania ptyty przy pomocy Srub,
umozliwiajacy regulacje potozenia ptyty w pod-
stawie.

Drugim zasadniczym elementem kazdego
okrojnika jest stempel. Stempel zamocowuje sie
bezposrednio w suwaku prasy, z wyjatkiem
stempli dla malych odkuwek i stempli sktada-
nych.

Najbardziej proste, wygodne i dostatecznie
dokladne jest zamocowywanie stempli na ja-
skolezy ogon, podobne do zamocowywania ko-
wadel i matrye w miotach. Mate stemple w nie-
wielkich prasach mozna zamocowywacé za po-
Srednictwem czopéw 2z przechodzacym na
wskro§ klinem. W tym przypadku stempel opie-
ra sie kolnierzem o dolna plaszezyzne suwaka.
Wielko$¢ stosowanych kolnierzy, odgrywaja-
cych role plaszezyzn oporowych, zalezy od diu-
gosci stempla i wymiaréow wykroju w plycie.

Celem pewniejszego ustalenia polozenia
stempla wzgledem wykroju w pitycie tnacej sto-
suje sie niekiedy okrojniki z prowadnicami stu-

TM-237/51-R5

Rys. 5. Zamocowanie plyty
tnacej w podstawie przy

pomocy Srub.

powymi (rys. 6). Znajduja one zastosowanie
przede wszystkim w produkeji masowej, a tak-
ze w niektorych przypadkach okrawania cien-
kich odkuwek, gdy luz miedzy stemplem i wy-
krojem ptyty jest bardzo maty.

NN\
N
N

N\

M-237/51-R6

Rys. 6. Okrojnik z prowadnicami stupowymi.

Przy okrawaniu odciety nadmiar materiatu
zaciska sie na stemplu i jest wraz z nim une-
szony do goéry. Przyczyna tego zjawiska jest
skurcz materiatu, nieréwna powierzchnia cie-
cia oraz pokrzywienie zadziorow i sprezystoscé
materiatu. Aby okroi¢ nastepna odkuwke nalezy
zaci$niety material zepchnaé ze stempla. Spy-
chanie za pomoca mlotka i kleszezy jest ktopot-
liwe i przedtuza znacznie czas operacji. Dlatego
zaleca sie stosowanie spychaczy, ktore moga
by¢ przymocowane do goérnej lub dolnej czesei
okrojnika albo do prasy. Istnieje wiele odmian
konstrukeyjnych spychaczy, z ktorych kilka po-
kazuje rys. 7. Spychacze a, b, d sa majprostsze;
bardziej skomplikowane sa spychacze sprezy-
nowe ¢, e. Rys. Te przedstawia spychacz gumo-
wy, nadajacy sie tylko do okrojnikow pracuja-
cych na zimno.

9
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Rys. 7. Rozne typy spychaczy.
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Rys. 8. Szczeliny miedzy stemplem a wykrojem ptyty
tnacej.

Celem osiagniecia wiasciwej powierzchni cie-
cia, miedzy krawedziami stempla i plyty tna-
cej jest zachowana odpowiednia szczelina. Wiel-
kosc tej szezeliny dla trzech zasadniczych typow

odkuwek matrycowanych (rys. 8) podaje tabl.
I11. Nalezy pamietaé, ze WykI‘O_] w pilycie tna-
cej powinien posiada¢ wymiary odpowiadajace
wymiarom odkuwki, zas wymiary stempla po-
winny by¢ mniejsze o wielko§é szczeliny Celem
uproszezenia obliczen przyjmuje sie jednakowsg
wielko$é szczehny dla ua}ego obrysia stemp‘a
okreslajac ja dla tego miejsca, w ktorym jej
wielkoS¢ wypada najmniejsza .Wielko$é szeze-
liny nie zalezy od tego, czy obcinanie zadzio-
row odbywa sie na zimno, czy tez na goraco.

Iné. WACLAW CEGIELSKI

TABLICA III
Wielkos$ei szezelin | mm miedzy stemplami i wykro-
jami plyt tnacych (wg ,Maszinostrojenie)
Rys. 8a Rys. 8b Rys. 8¢

[ zalezy od h [ zalezy od D 1=0,3
h l D /

do 5 0,3]do 20 0,3
pow. 5 do 10 0,5] pow. 20 do 30 0,5
pow. 10 do 19 0,8| pow. 30 do 48 0,8
pow. 19 do 24 1,0] pow. 48 do 59 1,0
pow. 24 do 30 1,2| pow. 59 do 70 1,2
pow. 30 1,5| pow. 70 1,5

3,3—0,03c

S=0,2D+1 Sili== tg‘l

Niewlasciwa wielkosé szezeliny powoduje zte
okrawanie i powstawanie wgniecen na odkuw-
kach, lub zadzioréw i strzepow na powierzchni
ciecia. Strzepy materiatu na odkuwkach prze-
znaczonych do kalibrowania lub powtérnego
matrycowania sa niedopuszezalne, gdyz zosta-
tyby one wkute w materiat odkuwki, co mogto-
by spowodowac tworzenie sie fald i rys.

(e.d.n.)

SPIEKANE tOZYSKA POROWATE SAMOSMARUJACE

W artykule omowiono w zwiezlym zarysie zagadnienie spiekanych lo-
zysk porowatych, a mianowicie: metody ich wytwarzania, wtasnosci i ro-
dzaje, zalety i wady, zastosowanie oraz wyniki préb ruchowych.

Zagadnienie lozysk jest niezwykle wazne o-
becnie, gdy w ramach Planu 6-letniego na-
stepuje ogromny rozwoj przemystu maszynowe-
20. Spiekane lozyska porowate naleza do nowej
gatezi techniki. Wiasciwy poczatek wprowadze-
nia tych lozysk do przemystu przypada na lata
trzydzieste obecnego stulecia. Wzmozony rozwaj
prac nad tozyskami porowatymi obserwujemy
w latach drugiej wojny Swiatowej. Panstwa an-
glosaskie pracuja wiedy przewaznie nad lozy-
skami brazowo-grafitowymi, Niemcy, ktérych
blokada pozbawila podstawowyeh surowcow to-
zyskowych — pracujg intensywnie nad tozyska-
mi opartymi na bazie proszku zelaznego. Szwe-
cja produkuje tozyska zelazne, wytwarzane z ta.-
niej gabki zelaznej. Zwiazek Radziecki produ-
kuje zarowno lozyska samosmarujace brazowo-
grafitowe jak rowniez oparte na proszku ze-
laznym.-

Na wstepie nalezy wyjasnié, co rozumie sig
pod pojeciem lozysko porowate samosmaruja-
ce, jak przedstawia sie schemat produkeji tego
rodzaju tozysk oraz podaé w ogdélnym skrocie
ich wlasnosei. :

Spiekanymi loZyskami porowatymi lub spie-
kanymi tozyskami Semosmarujqcymi nazywa
sie tozyska §lizgowe, wytworzone na drodze me-
talurgii proszkow przez spiekanie proszkéw me-
talowych uprzednio sprasowanych w odpowied-

nich matrycach. Porowate tozyska spiekane pro-
dukuje sie przewaznie jako cylindryczne panew-
ki nie dzielone; kilka takich lozysk przedstawia
rys. 1. Materiatem produkeyjnym sa majczesciej
mieszaniny proszkow metalowych, jak np.
miedz, cyna, zelazo itp. z proszkami niemetalicz-
nymi, do ktorych przede wszystkim nalezy zali-
czy¢ grafit. W celu zwiekszenia porowatosci do-
daje sie czasem do mieszaniny proszkow sub-
stancji ulatniajacych sie w czasie spiekania.
Podeczas spiekania zmieniaja sie wymiary tozy-
ska, na skutek wystepowania skurczu lub spe-
czenia i dlatego tozysko musi by¢ poddane, nie-
znacznej zreszta, obrobece mechanicznej.

|
© e ®

M444{S1RY

Rys. 1. Przyktady spiekanych lozysk porowatych bra-

zowych i brazowo-grafitowych.
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Yozysko porowate posiada w swoim wnetrzu
wiele drobnych, kapilarnych, miewidocznych go-
lym okiem por, stanowigcych system polaczo-
nych wzajemnie kanalikéw. Pory te wypeinione
sg olejem maszynowym. Stanowia one pewnego
rodzaju zbiornik oleju potrzebnego do smarowa-
nia tozyska w czasie
pracy. X.ozysko takie
moze pracowaé bez
dalszego smarowania
w wielu przypadkach
przez caly czas jego
uzywania. Czesto sto-
suje sie dodatkowe,
nieznaczne smarowa-
nie. Z tego wzgledu
tozyska porowate no-
szg mazwe toZysk sa-
MOSMATUIQCYCh. SPO-
tykane czesto okresle-
nie ,,}ozysko bezolejo-
we jest bledne, po-
niewaz tozyska te sa
smarowane w czasie
pracy olejem wypel-
niajacym pory. Rys.
2 przedstawia fozy-

11~444/5/-R2

Rys. 2. Lozysko samosma-
rujagce wraz z probowka
zawierajgca olej, ktory mo-

ze si omie$ci¢c w jego .
£ = ek samosmarujace
porach. i
wraz z probowka za-
wierajaca olej, ktory moze ono pomiescic¢

w swoich porach.

Od lozysk porowatych nalezy odréznié tzw.
lite lozyska spiekane, otrzymywane réwniez
7z proszkow, lecz wolne od por, tak ze ich gestosé
jest prawie roéwna gestoSei metalu wyjscio-
Wego.

1. Wytwarzanie spiekanych lozysk porowatych
Przygotowanie 1 mieszanie proszlow 1)

Do produkeji tozysk spiekanych uzywa sie
proszkéw wytwarzanych ogdélnie przyjetymi
metodami : przez mechaniczne rozdrobnienie ma-
teriatu, rozpylanie stopionych metali i ich sto-
poéw, elektrolize soli tych metali lub elektrolize
ogniowa, albo wreszeie przez redukeje tlenkow
metalicznych.

Proszki te miesza sie czesto z grafitem i inny-
mi substancjami. Grafit dodaje sie w celu
zmniejszenia zuzywania sie tozyska i polepsze-
nia jego wiasnosci Slizgowych. IloSé jego jest
jednak ograniczona ze wzgledu na wytrzymatosé
materiatu lozyskowego. Substancje specjalne
dodawane do mieszaniny proszkoOw maja na
celu: powiekszenie porowatosci, polepszenie pra-
sowalno$ei oraz redukeje tlenké6w metalowych.
Substancje te ulatniaja sie przewaznie w czasie
procesu spiekania, powiekszajac zarazem poro-
wato§¢ materiatu. Do nich naleza miedzy inny-
mi chlorek i azotan amonowy, kwasne wegla-
ny, kwas stearynowy, kwas salicylowy, sole me-
tali ciezkich wyzszych kwasow tluszezowych
i wiele innych.

1) Patrz réwniez artykul inz. E. Hirszfelda ,,Cera-

mika metalowa i wytwarzanie stopéw spiekanych®
»Mechanik® zeszyt 1/49.
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Mieszanie proszkow odbywa sie w bebnach
Iub miynach kulowych, w czasie kilku do kilku-
nastu godzin, czesto w atmosferach ochronnych.

Prasowanie mieszaningy proszkow

Mieszanine proszkow poddaje sie prasowaniu
w matrycach na hydraulicznych lub mechamni-
eznych prasach dwustronnego dziatamia.

CzeSci matrycy musza mieé odpowiedni luz,
umozliwiajacy usuniecie powietrza w czasie pra-
sowania i zapobiezenie btedom prasowania. Aby
zapobiec' szybkiemu zuzywaniu stosuje sie chro-
mowanie matryc. Do mniejszych prasowek,
szezegolnie przy wytwarzaniu tozysk zelaznyvch
lub w masowej produkeji, wskazane jest wykta-
danie czesei, stykajacych sie bezposrednio z pra-
sowanymi proszkami, plytkami ze spiekanych
weglikow.

Rys. 3 przedstawia przykladowo matryce uzy-
wana do prasowania tozysk. Nieruchoma tuleja
C oraz pret D tworza zewnetrzng i wewnetrzna
powierzchnie lozyska. Ruchomy trzpien gorny
A wywiera od gory nacisk na material praso-
wany. Ruchoma tuleja B podtrzymujaca od do-
tu tozysko w ezasie prasowania wyrzueca je z ma-
tryey po sprasowaniu. Z chwila rozpoczecia pra-
sowania tuleja B znajduje sie w najnizszym po-
tozeniu. Po sprasowaniu panewki trzpien A usu-
wa sie do gory. Gdy znajdzie sie on w swym naj-
wyzszym polozeniu, wowezas tuleja B, porusza-
Jjac sie do gory, wyrzuca uformowana praséwke,
a nastepnie wraca do polozenia wyjsciowego.
Czesé E usuwa na bok wyrzucone lozysko i a-
duje w tym samym czasie proszek do matrycy.

1-4d4 /5183

Rys. 3. Matryca do prasowania lozysk porowatych.

Materialy prasowane jednostronnie wykazu-
ja wieksza gestos¢ w czeSciach zblizonych do
stempla prasujacego. Przy prasowaniu dwu-
stronnym wystepuja rowniez réznice gestosei:
czesei czotowe lozyska maja gestosé wieksza od
czeSei Srodkowej. i

Cisnienie, stosowane przy prasowaniu tozysk
porowatych, waha sie w szerokich granicach od
1000 =+ 6000 kGlem?, a przecietnie od 2000 do
4000 kGjem?2, !
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Spiekanie tozysk

Spiekanie ‘lozysk odbywa sie w osrodku
ochronnym, redukujacym lub obojetnym, naj-
czesciej w wodorze, w piecach komorowych lub
ciaglych. Jako Srodki ochronme mogg by¢ tez
stosowane inne gazy lub stopione sole.

Temperatura spiekania waha sie w grani-
cach %[y do %5 bezwzglednej (t.zn. liczone]
w stopmiach Kelvina) temperatury topliwosei
metalu majtrudniej topliwego, wchodzacego
w sktad danej mieszaniny proszkéw. Tempera-
ture ta dla brazow tozyskowych wymosi ok.
800°C, dla zelaza 1050 — 12500, Czas spiekania
wynosi od kilkunastu minut do kilku godzin.

Podczas spiekania ksztaltek prasowanych wy-
stepuje skurcz lub speczenie materialu, powo-
dujace zmiany wymiarow praséwek. Dotycheza-
sowe badania i doSwiadeczenia nie objasniaja
dostatecznie istoty tego zjawiska, a kontrola
produkeji opiera sie wylacznie na danych do-
Swiadezalnych.

Nasycanie olejem

Po zakonezeniu spiekania, tozysko poddaje sie
nasyceniu wysokogatunkowym olejem. Impreg-
nacja odbywa sie przez zanurzenie ksztaltek
w oleju, wprost z goracego pieca, lub po ich o-
stygnieciu, albo przez nasycenie olejem w proéz-
ni. Czas nasycania wynosi 10 = 60 minut w o-
leju podgrzanym od 100 do 130°C.

Obrobka mechaniczna 102ysk

Wiasciwe wymiary nadawane sa lozyskom
porowatym albo przy pomocy skrawania, albo
przez kalibrowanie w matrycach przy pomocy
pras. :

Poczatkowo sadzono, ze kalibrowanie bedzie
prowadzi¢ do zatykania por i wskutek tego do
obnizenia wlasnosei samosmarujacych. Dlatego
tez powierzechnie wewnelrzne lozysk obrabiano
wytacznie skrawaniem. Dopiero p6zniej okazato
sie, ze przez kalibrowanie powierzchni czynnej
tozyska poprawia sie znacznie jego wiasnocsci
slizgowe. Jezeli stosuje sie obrobke skrawa-
niem, to musi by¢ ona przeprowadzona narze-
dziami zaopatrzenymi w nakladki z weglikow
spiekanych lub diamentem, aby przez czyste cie-
cie zapobiec czeSciowemu lub catkowitemu za-
tykaniu sie por. Nalezy przy tym stosowaé jak
najwyzsze szybkoSci skrawania przy jak naj-
mniejszym przekroju wiora.

Wykanczanie wewnetrznej powierzehni lozy-
ska nastepuje przez obrobke roztlaczajaco-pole-
rujaca, dokonywana przy pomocy utwardzone-
2o trzpienia stalowego. Uzywa sie tez w tym
celu trzpieni ze stopniowo wzrastajacymi wy-
stepami. Przy tej operacji uzyskuje sie po-

" wierzchnie lustrzanie gladka. Wiasnogei §lizgo-
we tak wykonczonego tozyska sa znacznie lepsze
od lozysk, nie poddanych takiej obrébce. Wy-
kanczanie powierzchni §lizgowej odbywa sie
przed lub po zamontowaniu tozyska.

2. Wiasnoéci i rodzaje tozysk porowatych
Porowatosé

Objetosé por w tozyskach spiekanych wynosi
10 —=— 40%, przewaznie 16 — 35% objetosci ca-
lego lozyska. Pory o wielkoéei od 0,04 = 0,15
mm stanowia zbiornik oleju potrzebnego do
smarowania i jednoczes$nie doprowadzaja olej
do powierzehni czopa watu. W lozyskach poro-
watych rozrézniamy porowatosé czynng czyli
olejowq (pory dostepne dla oleju) i porowatosé
catkowitg (pory dostepne dla oleju -+ pory zam-
kniete). Porowato$¢ czynna lozysk brazowych
jest tylko nieznacznie mniejsza od porowatosci
catkowitej. Pory zamkniete tozysk zelaznych
wynosza 1, catkowitej ilosei por tych tozysk.

Oleje 1 mechanizm Smarowanic

Mechanizm smarowania lozysk porowatych
przedstawia sie wedlug dotychcezasowych hipo-
tez jak nastepuje:

a) Pory znajdujace sie na powierzchni tozy-
ska oddaja zawarty w nich olej stopniowo na
powierzchnie czopa jezeli silty kapilarne sa
mniejsze niz sity przeczepnosci oleju do czopa.
Olej ten wypltywa z wewnatrz masy lozyska.
Przy nalezycie wykonanym lozysku pod wazgle-
dem konstrukeyjnym olej jest z powrotem wsy-
sany przez pory w tych miejscach, w ktorych
przyczepnosé oleju do czopa jest niewielka.

b) Réznica ci$nienn obciazonych i nieobeigzo-
nych czesei tozyska powoduje, przy korzystnym
ulozenu por, przepltyw oleju z jego czeSci obcig-
zonych do nieobeigzonych. Powstaje wiec samo-
istne smarowanie obiegowe, ktore reguluje sie
samo, odpowiednio do obcigzenia tozyska.

¢) Stopniowe nagrzewanie sie tozyska wywo-
tuje powolne wyciskanie oleju z por, powodujac
W ten sposob utrzymywanie sie blonki smaruja-
cej. Przy ochiodzeniu sie tozyska olej zostaje
z powrotem wessany przez pory.

Doptyw oleju

-

Pierscien filcowy. s[5 2

Rys. 4. Przyklady obudowy tozysk spiekanych z dodat-
kowym smarowaniem.
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Yozyska z dodatkowym smarowaniem zasila-
ne sa olejem ze specjalnych zbiorniczkow, u-
mieszczonych w obudowie. Rys. 4 pokazuje przy-
ktady obudowy lozysk porowatych wraz z syste-
mem smarowania.

Y.ozyska porowate wymagaja uzycia olejow
pierwszorzednej jako$ei. Uzywanie olejow za-
nieczyszezonych, utleniajacych sie i polimeryzu-
jacych jest niedopuszezalne. Y.ozyska porowate
odznaczaja sie niezwykle malym zuzyciem sma-
ru, ktére moze by¢ kilkaset a nawet kilka tysiecy
razy mniejsze niz w zwyktych lozyskach §lizgo-
wych.

Rodzaje tozysk porowatych

Najezesciej spotykanymi typami tozysk poro-
watych sa tozyska brazowe i brazowo-grafitowe
o przecietnym skladzie 6 = 12% cyny, 0 = 6%
graftu, reszta miedZz oraz lozyska zelazne wy-
twarzane z proszku zelaznego z dodatkiem lub
bez dodatku grafitu. Do tych obu rodzai tozysk
dodaje sie czasami w celu poprawienia wiasnosci
slizgowych pewne ilosci innych metali, jak np.
olowiu, cynku itp.

tﬁ 5 J Heaga]57 RS

Rys. 5. Znormalizowane lozyska ze spiekanego zelaza
jako tozyska zastepcze lozysk kulkowych.

W ostatnich czasach poczyniono szereg badan
nad tozyskami opartymi na innych stopach. Aby
zaoszezedzié drogiej cyny, zaczeto stosowaé mie.
szaniny proszkow o podstawie miedz-mosiadz
specjalny. Do produkeji tozysk porowatych za-
czeto rowniez stosowaé stopy lekkie, oparte na
osnowie aluminium. Stwierdzono, ze korzystne
wilasnosei Slizgowe lozysk z lekkich stopow i do-
bre przewodnictwo cieplne posiadaja réwniez
tozyska spiekane tego typu. Czesé zelaza w to-
zyskach probowano zastapié miedzia, ktora
wprowadzono w iloSei do 20%, jednak bez spe-
cjalnie korzystnych wynikow.

Yozyska porowate w zasadzie dobrze pracuja
bez dodatkowego smarowana. Olbrzymi jednak
wzrost szybkobleznoscl maszyn, jak rowniez ko-
nieczno$é zaoszezedzania cennych stopéw tozy-
skowych spowodowaly, ze tozyskom stawiane sa
wysokie wymagania. Sprostanie im w przypad-
ku lozysk porowatych powoduje koniecznosé
stosowana dodatkowego ich smarowania. Po-
czatkowo lozyska spiekane przyjmowano z nie-
dowierzaniem, stosujac je do maszyn i przyrza-
déw o podrzednym znaczeniu, do pracy odby-
wajacej sie przy niskich obciazeniach i predko-
Sciach Slizgania. W ‘ostatnich czasach zaczeto
juz stosowaé tozyska zelazne, zwlaszeza z dodat-

Rys. 6. Brazowe lozyska porowate z jednym wewnetrz-
nym Kkanatem.

kowym smarowaniem, do maszyn narazonych
na wysokie obciazenia i pracujacych przy du-
zych predko$ciach §lizgowych. Wykonywane sg
proby majace na celu wprowadzenie tozysk po-
rowatych do walcarek zamiast masywnych lo-
zysk brazowych.

Wytwarzane sa rowniez lozyska porowate,
dostosowane do wymiaréw normalnych tozysk
tocznych. Rys. 5 przedstawia kilka tozysk zelaz-
nych, zastepujacych tozyska toczne.

Do nowosci naleza rowniez zelazne tozyska
spiekane z wewnetrznym piers§cieniem stalo-
wym. Pierscien ten osadza sie nieruchomo na
wale; wspéipracuje on z wiasciwym tozyskiem,
ktore stanowi pierScien zewnetrzny. Z braku
ciggnionych pierscieni stalowych mozna je za-
stapi¢ spiekami stalowymi, ktére nasyca sie do-
datkowo clejem w celu poprawienia wiasnosci
Slizgowych catego zespotu tozyskowego.

Za pewna rewelacje nalezy uwazaé sposob
znacznego powiekszenia pojemnosei olejowej
tozysk przez wykonanie w nich wewnetrznych
kanaléw pokazanych na rys. 6 i 7. Rys. 6 przed-
stawia tozyska z jednym wewnetrznym kanalem
o przekroju prostokatnym, zalecane do normal-
nych tozysk i tozysk oporowych. Na rys. 7 poka-
zane sa lozyska posiadajace wewnatrz kanaléow
gebke zelazna. Lozyska te dobrze pracuja w tych
przypadkach, w ktérych odporno$é na wyzsza
temperature jest czynnikiem warunkujacym

Rys. 7. Brazowe tozyska porowate z kanalem wewnetrz-
nym wypelnionym gabka zelazna.
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trwalo$é tozyska. Yiozyska z kilkoma kanalami
okragtymi (rys. 8) uzywane sa jesli §ciany lozy-
ska poddane sa du-
zZym obciazeniom, mo-
ggecym spowodowacé
uszkodzenie ich Scia-
nek. Mate kanaly za-
pewniaja dostateczne

smarowanie, nie ob-
nizajac zbytnio wy-
trzymatosci Scianek
tozyska.

Yozysk porowatych
nie nalezy uwazac tyl.
ko za zastepcze innych
typow tozysk, lecz ja-
ko mnowoczesne lozy-
ska, ktore znalazlty lub
znajda  zastosowanie
w roznych gateziach

MA4A/SRE.

W G

Rys. 8. Brazowe tozysko po-
rowate z kilkoma zewnetrz-
nymi kanatami.

techniki.

Badania tozysk

Badania tozysk porowatych mozna podzieli¢
na badania metalograficzne oraz ma badania
technologiczne.

Badania technologiczne obejmuja pomiar
twardosei, gestoSci w réznych miejscach poro-
watosei catkowitej i1 czynmej oraz roztlaczal-
nosei

Cechy wytuymaloscmwe jak wytrzymato§é
na rozmagame na ztamanie, udarnosé itp., jak-
kolwiek rzucaja pewne $wiatto na wihasnosei to-
zyska, jednak stosunkowo rzadko sa oznaczane.

Wymienione pomiary nie daja oczywiscie pet-
nego obrazu wilasnosci lozyska; stanowia one
raczej pewne wielkosei orientacyjme dla po-
szezegolnych typow ltozysk. NajezesSciej poste-
puje sie w ten sposéb, ze po dokonaniu pomia-
row porownuje sie otrzymame wyniki z warto-
Sciami tozysk wzorcowych, ktore zdaty egzamin
w préobach ruchowych.

Dopuszezalne obeigzenie lozysk porowatych

Istotna roznica miedzy lozyskami spiekanymi
samosmarujacymi i zwyklymi tozyskami §lizgo-
wymi odlewanymi polega na ich réznych do-
puszezalnych obciazeniach w zaleznosci od pred-
koSei Slizgowej. Jezeli przedstawimy wykresl-
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Rys. 9. Zalezno$é dopuszczalnych obcigzen od predko-

Sci $lizgowej tozysk brazowych, spiekanych i odlewa-

nych: ¢ — braz odlewany, b — braz spiekany, bez do-

datkowego smarowania, ¢ i d — rézne brazy spiekane
z dodatkowym smarowaniem.

nie zalezno$é doopuszezalnych obciazen od pred-
koSci §lizgowej, to dla tozysk odlewanych krzy-

wa bedzie miata swéj charakterystyczny prze-
bieg. Przy matych predkosciach shzgowych do-
puszezalne sa nieduze obcigzenia. W miare wzro-
stu predkosc:1 shzgoweJ warunki smarowania
staja sie lepsze, a mianowicie powstaje klin ole-
jowy dzieki ktéremu z tarcia suchego przechodzi
sie poprzez péiptynne do plynnego. Poczawszy
od pewnej szybkosci dopuszwalne obcm}zenle
spada, poniewaz nastepuje grzanie sie tozyska
wskutek za stabego odpltywu wytwarzanego
ciepla.

Inaczej przedstawia sie przebieg krzywej
w przypadku lozysk samosmarujacych. Tutaj
zaraz po rozpoczeciu pracy tworzy sie cienka
btonka smaru, ktéra pozwala na bardzo duze ob-
ciazenia. Przy wiekszych szybkosciach §lizgo-
wych dopuszezalne obcigzenia maleja, prawdo-
podobnie na skutek przerywania sie blonki sma-
ru, jak rowniez na skutek grzania sie lozyska.
fozyska z dodatkowym smarowaniem, jak to
widoczne jest na rys. 9 i 10, pozwalaja na sto-
sowanie wiekszych predkosei slizgowych w za-
kresie wyzszych szybkosel Slizgowych.
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Rys. 10. Dopuszczalne obcigzenia spiekanych lozysk
zelaznych wg danych z r. 1940 (O. Hummel) a — z do-
datkowym smarowaniem, b — samosmarujgcych.

o/

Yozyska samosmarujace nadaja sie wiee do
pracy przy nlewielkich predkosciach §lizgo-
wych. Doskonale pracuja np. przy rozruchu, jak

TABLICA I

Dopuszczalne obciazenie réoznych lozysk przy predkosci
Slizgowej 3 m/sek wg H. Liipferta

§:o .| Dopuszczalne obcigzenie
5% fozyska kG/em?*)
Material -1 e : o
Tozyskow gegl SEs ES B2
T bR JEiE | .if8 | it
Z5E| E8pc | BBEs | REES
Braz cynowy 8 | 4+ 6 | 2030 | 250--300
Mosigdz specjalny 6 | 4= 6 | 2540 |200--250
Braz spiekany } e Y ik
Folazo Sy iokine 4 [10-=-12 | 2025 | 80--100
Zeliwo szare 5 | 8+ 4 | 8+10 | 40—+ 50
Stop aluminiowy 8 |1+ 2 4= 6 | 250--350
Stop magnezowy GRSIEI =15 S84 ST =100
Stop cynkowy 4 | 3= 4 | 1012 | 120150

*) Dolne wartosci graniczne: dla lozysk pracujacych
z czopem z miekkiej stali. Gorne warto$ci graniczne:
dla lozysk pracujacych z czopem ze stali hartowanej

o wysokiej twardosci.
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rowniez przy zmiennym kierunku obrotow wa-
tu, raz w jedna, raz w druga strone.

Tablica I podaje w zestawieniu z innymi sto-
pami tozyskowymi dopuszczalne obciazenia spie-
kow brazowych i zelaznych przy predkosci §liz-
gowej 3 m/sek.
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Rys. 11. Obcigzalnosé porowatych tozysk ze spiekanego
zelaza z roéznych proszkow zelaznych wg najnowszych
badan (E. Heidebroeck).

L.ozysko sporzadzone:

A — z proszku otrzymanego mechanicznie ,,Hametag®,
grubego; ciezar witasciwy 5,8 G/cm3; obrabiane skra-
waniem;

B — z proszku ,,Hametag® drobnego; ciezar wiasciwy
5,8 G/cm3; obrabiane skrawaniem.

C — z proszku ,Hametag®“ Sredniego; ciezar wiasciwy
6,4 G/cm?3; obrabiane kalibrowaniem.
Smarowanie lozysk:

a — smarowanie pelne po diuzszym biegu,
b — smarowanie pelne po 3-godz. biegu,
¢ — bez dodatkowego smarowania.

d — smarowanie kroplowe,

Wykresy na rys. 11 ilustruja dopuszezalne ob-
cigzenia tozysk zelaznych w zaleznosei od pred-
kosci Slizgowej, sposobu smarowania i ziarni-
stoSei proszku uzytego do produkeji tozysk.

3. Zalety i wady lozysk porowatych

Zalety

1) Jedna z najwazniejszych zalet lozysk po-
rowatych jest wlasciwosé wytwarzania przez
nie cienkiej warstewki smaru zaraz po rozpo-
czeciu pracy.

2) Zachowuja sie podeczas pracy podobnie
jak lozyska masywne, posiadaja jednak te zale-
te, Ze w czasie przerwy w doprowadzaniu sma-
ru moga jeszcze pracowaé przez dilugi okres
czasu (odnosi sie to do tozysk z dodatkowym
smarowaniem).

3) Nadaja sie doskonale w przypadku wa-
hadtowych ruchow watu — raz w jedna, raz
w druga strone, oraz do pracy przerywanej.

4) W przeciwienstwie do tozysk masywnych
moga przenosi¢ przy stosunkowo niskich pred-
ko§ciach §lizgowych mnajwyzsze maciski ze
wszystkich tozysk slizgowych.

5) Odznaczaja sie niezwykle matym zuzyciem
smaru.

6) Nie powoduja wyciekania oleju.

7) Nadaja sie szczegolnie dobrze tam, gdzie
dostep do tozysk jest utrudniony.

8) Nie wymagaja fachowej obslugi w czasie
pracy.

9) Ze wzgledu na plastyezno§é materiatu
pewne niedokladnosci obrébki nie powoduja za-
burzen w ich pracy, pracu]{} one bardzo cicho
bez jakichkolwiek szmerow.

10) Nie wykazuja wad zmeczeniowych,
prawdopodobnie dlatego, ze brak ciagtosci struk-
tury zmniejsza wybitnie miejscowe napreze-
nia wewmnetrzne,

11) Nie powoduja zanieczyszczenia smarami
wytworow przerabianych maszynami, w ktorych
pracuja. Wiasciwosé ta jest wazna szezegolnie
w przemysle wiokienniczym, papierniczym i spo.
Zy WezZym.

Wady

1) Stosowanie tozysk porowatych jest ogra--

niczone dopuszczalnymi obceiazeniami, ktore sa
mniejsze niz dla tozysk odlewanych, szczegolnie
przy duzych predkosciach Slizgowych.

2) Przez zmniejszenie powierzchni czynnej
tozyska obniza sie jego twardosé i wytrzyma-
Yosé; dlatego nie naJdaJa, sie one do pracy z ude-
rzeniami i wstrzasami.

3) Nie nadaja sie rowniez do pracy przy tem.-
peraturach wyzszych ze wzgledu na utlenianie,
zywicowanie i wyciekanie smarow.

4) Po dluzszym okresie pracy pory mogg u-
lec czeSciowemu lub catkowitemu zasklepieniu
przez nagromadzenie sie oderwanych czastek
tworzywa, powodujac zamkmiecie dopltywu sma-
ru do powierzchni §lizgowe].

4. Zastosowanie lozysk samosmarujacych

Spiekane lozyska porowate sa niezastapione
w niektorych warunkach pracy. f.ozyska tego
typu znalazly zastosowanie w przemysle samo-
chodowym, lotniczym i obrabiarkowym, do bu-
dowy maszyn elektrycznych, witkienniczych, pa-
‘plernlczych dla przemystu spozyweczego, apara-
téw precyzyjnych, w réznych przyrzadach i ma-
szynach gospodarstwa domowego i w wielu in-
nych galeziach techniki.

O. Hummel wymienia rézne aparaty, przy-
rzady i maszyny, w ktorych zastosowano z po-
wodzeniem tozyska porowate: lozyska wahliwe
o malej obciazalno$ci, prowadnice drgzkowe,
laczniki regulatorowe, sprzegla, waly hamulco-
we, waly kierownicze, rozruszniki samochoda-
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TABLICA II
WiasnosSci materialow lozysk porowatych.
; : Wytrzy- | Skré- Y
Rodzaj o Poro- ° gllgfl(; Cigzar | Twar- | malo$¢ | cenie |gg. . <o X{ggz
: a watosé | __ _ |wlasciwy| dosé na $ci- przy S
materialu % Wagowo | o s o S el kGem/cm Illia(l} zgin.
/0 kG /mm? % o
Zelazo-grafit 2-+-4% grafitu | 30 4 555 | 2040 | 40--60 40 610 7| b-=1p
reszta Fe 30 442 - 2040 - = b %
: e W [176% Ee
Lelazo-miedZ-grafit | 21% Cu 3035 45 |51:63 | 25-50 | 28+35 30 19217 -
4%, C(grafit)

we, przyrzady do wycierania szyb, przyrzady
pomiarowe i wskaznikowe, samolotowe ciegla
sterownicze i drazki prowadnicze, kolejowe
drazki hamulcowe i zwrotnicze, tozyska pomoc-
nicze dla frezarek, wentylatory, aparaty gospo-
darstwa domowego, maszyny do szycia, odku-
rzacze, lodowki, maszyny do prania, sieczkarnie,
miynki rolnicze, kosiarki, zniwiarki, bebny
transportowe lancuchowe i linowe, przenosniki
kubetkowe, dzwigi, maszyny wyciggowe, auto-
maty, urzadzenia filmowe itd. itd.

Jak juz zaznaczono, lozyskom porowatym
w dobie dzisiejszej stawia sie znacznie wieksze
wymagania. Y.ozyska te, zwlaszeza z dodatko-
wym smarowaniem, mozna stosowaé przy ciez-
szych warunkach ruchowych do pracy przy du-
zych predkosciach i wyzszych obcigzeniach.

5. Proby ruchowe lozysk porowatych

W Zwigzku Radzieckim stosuje sie w prak-
tyce lozyska porowate wymienione w tabl. II.

Proby ruchowe przeprowadzone w Zwiazku
Radzieckim na lozysku: 3% grafitu i reszta Fe
wykazaly, ze tozysko takie, zamontowane w sa-
mochodzie ciezarowym ZIS przy obciazeniu
10 = 15 kG/em? i 1500 obr/min po 260 godzi-
nach pracy (co odpowiada 2000 km) zuzywa sie
5 — 15 u, a nawet 5 =— 10 pn. Lozysko 2% C
1 reszta Fe, zamontowane na przednim i tylnym
czopie watu korbowego samochodu ZIS 5 zuzy-
to sie po 21.000 km 5 = 15 u, wat 5 — 10 w. f.o-
zysko babbitowe zuzyto sie w tym samym cza-
gie 10 — 30 nib = 20 .

Przy silniku elektryeznym typu TK 40/1003
o0 mocy 4,5 kW mie stwierdzono po 3000 godzi-
nach pracy zuzycia sie ani watu, ani tulei.

W rezultacie licznych prob potwierdzono wy-
soka odpornosé mna zuzycie zelazo-grafitowych
panewek, odznaczajacych sie wiasno§ciami sa-

TABLICA III

Zt.}iycie oleju przez porowate lozyska brazowe o wy-
miarach: & zewn. 25 mm, & wewn. 16 mm i dlugosci

22 mm
Zawarto$é oleju%, ; :
T Zuzycie oleju
przed préoba po probie
45 441 0,9
45 444 0,6
35,5 34,8 0,7
36,5 35,9 : 0,6

mosmarowania i samoregulacji doplywu oleju,
prostota obstugi i trwalosei smaru, znajdujace-
go sie w porach lozyska.

F. Skaupy podaje, ze tozysko o Srednicy 40
mm, dlugo$ei 37 mm i grubosei Scianek 3 mm,
zawierajace 35% oleju, po 4000 godzinach pra-
cy, przy obrotach czopa wynoszacych 4000 na
min i obeigzeniu 10 kG/em?2 — posiadalto jeszeze
24% oleju.

Wyniki préby zuzycia oleju przez porowate
tozyska brazowe o wymiarach: & zewnetrzna
25 mm, & wewnetrzna 16 mm i dilugosei —
22 mm dalo wyniki zestawione w tabl. III. f.o-
zyska byly badane przez 250 godzin w 25 dzie-
sieciogodzinnych okresach pracy przy obciaze-
niu 1,9 kG/em?2 i przy 2000 obr/min. Typowe lo-
zysko z brazu fosforowego, poddane identycznej
probie, zuzylo 54 em3 oleju, czyli 5000 razy wie-
cej niz tozysko samosmarujace.
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LICZYMY ELEKTRYCZNIE

(dokonczenie ')

7. Tabulator

Kolejng maszyng, stanowigca ukoronowanie systemu
jest wspomniany juz tabulator (rys. 6). Zadanie tej ma-
szyny: opracowaé rachunkowo wilozony do maszyny
material i rezultat rachunku utrwali¢ na papierze. Ma-
szyna pracuje automatycznie, tzn. wlozony material
odezytuje i liczy, wpisujac jednocze$nie na arkuszu
papieru przyjete sktadniki z kart, ustalone sumy lub
obliczone réznice. Szybkosé liczonych kart: 150 na mi-
nute.

e LS il o K - 222/51-R6

Rys. 6. Tabulator z dziurkarka sumaryczng

Jednym z giéwnych elementéw sktadowych tabula-
tora jest tablica potaczen, ktoéra decyduje o sposobie
dokonywania rachunku oraz o spdsobie jego utrwala-
nia na papierze. Tablica ta (rys. 7), ktéora mozna wyj-
mowaé z maszyny, posiada na swej powierzchni 2146
usystematyzowanych gniazd do wzajemnego *gczenia
ich ze soba dwukoncéwkowymi lub wielokoncowkowy-
mi kablami. Gniazda te dzielg sie na emitujace (nadaw-
cze), przyjmujace (odbiorcze) i meutralne; te ostatnie
pelnig bierna role kierowania pragdu w obranym Kkie-
runku z gniazda emitujgcego do gniazda przyjmuja-
cego. Gniazda emitujace znajduja sie pod napieciem w
pewnych punktach cyklu. Nastepuje to np. gdy perfo-
racja w karcie znajdzie sie pod szczotka, przez co zo-
stanie zamkniety obwod elektryczny. Gniazda przyj-
mujace sa to koncoéwki prowadzgce do cewek prze-
kaznikow dla wywolania sprzezen mechanicznych,

Kazda szczotka aparatu odczytujacego karte za po-
$rednictwem kabla ma polgczenie ze swoim gniazdem
emitujacym na tablicy polgczen (por. rys. 2); zadna
ze szczotek nie ma bezposredniego polaczenia ani z
licznikiem ani z [przekaznikiem /nnych elementéw.

1) Pierwsza cze$¢ artykulu ukazala sie w zeszycie
2/51, str. 84. Niniejsze dokonczenie artykutu, jest ze
wzgledu ma zmiane tematyki czasopisma podane w
skirocie.

Wkiladajgc kable do wilasciwych gniazd emitujacych
mozemy uchwyconymi impulsami poruszaé zadane
przekazniki, a wiec powodowaé mechaniczne liczenie
lub pisanie. Przy pomocy tablicy polaczen wykorzystu-
jemy wiegc te tylko kolumny karty, ktore sa potrzebne
do konkretnych obliczen z pominieciem kolumn réw-
niez wydziurkowanych, nie potaczonych na tablicy.

Inng zasadnicza cze$é tabulatora stanowi aparat pi-
szgcy. Sklada sie on z 92 ustawionych w szeregu indy-
widualnych kot piszacych ze swymi elektromagnesami.
Na obwodzie kazdego kota -piszacégo mieszcza sie
wszystkie litery alfabetu i wszystkie znaki cyfrowe.
Przez odpowiednie potgczenie tablic mozna dowolnie
zmienia¢ porzadek danych zamieszczonych mna karcie
w stosunku do tre$ci odtworzonej przez tabulator. Kaz-
de kolo moze napisa¢ jeden znak cyfrowy lub literowy
w czasie trwania cyklu lub, o ile bedzie odpowiednie
polaczenie — wszystkie kola mogg napisa¢ jednoczes-
nym uderzeniem 92 znaki cyfrowe lub literowe. Liczba,
sktadajgca sie z kilku- cyfr lub stowo, skiadajace sie z
kilku liter, musi by¢ napisane uderzeniem tylu kot z ilu
cyfr sktada sie liczba, wzglednie z ilu liter — stowo.

Miedzy synchronicznym ruchem pierScienia liczacego
w tabulatorze w stosunku do punktu odczytywania na
szczotkach, a ruchem kola piszgcego istnieje analogia.
W czasie 1 cyklu, trwajacego 0,4 sekundy, zaréwno
obwod pierScienia liczgcego jak i kola piszgcego przy-
biera 10 -r(’)iriych pozycyj2) w stosunku do polozenia
spoczynkowego.

@
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Rys. 7. Fragment tablicy polgczen tabulatora

Mowiac inaczej: w zalezno$ci od polozenia karty w
aparacie odczytujacym caly mechanizm tabulatora na-
stawiony jest na policzenie lub napisanie tej eyfry,
ktora wlasnie jest odeczytywana przez szczotke.

Dalszym waznym elementem tabulatora jest urzgdze-
nie kontrolne. Jak widzieliSmy podczas omawiania ma-
szyny sortujacej, maszyna ta dobiera razem karty po-
siadajace wydziurkowane identyczne symbole cyfrowe.
Zadaniem tabulatora jest indywidualne dodawanie
warto$ci kazdej grupy kart o identycznych, wydziur-

2) W zalozeniu, ze na obwodzie piszacym sg tylke
znaki cyfrowe.
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kowanych w tych samych kolumnach3) numerach, na-
pisanie sumy grupy i wreszcie napisanie sumy ogélnej
wszystkich policzonych grup. Tabulator dokonuje
czynno$ci poréwnania i oddzielenia  poszczegélnych
grup od siebie automatycznie przy pomocy wspomnia-
nego urzadzenia kontrolnego. Calo$¢ tego urzadzenia

sktada sie z dwoch uchwytéw, zawierajgcych kazdy -

po 80 szczotek odczytujgcych, zamocowanych na state
jeden nad drugim w glowicy doprowadzajgcej karty
do maszyny (rys. 2) oraz z 18 par przekaznikow kon-
trolujacych. Zadaniem tych przekaznikéw jest albo
utrzymanie kart w tabulatorze 'w ruchu cigglym (o ile
maja ten sam symbol grupowy) albo spowodowanie
natychmiastowego zatrzymania przez tabulator poda-
wania z magazynu nowych kart, o ile wchodzi na
szezotki goérna karta o innym symbolu niz ostatnia
karta z poprzedniej grupy, przechodzgaca wlasnie przez
szezotki dolne.

Wreszcie ostatnia z waznych czeSci tabulatora jest
selektor, pozwalajacy na odroéznienie przez tabulator
kart nalezacych do tej samej grupy, ktérych warto$ci
posiadaja jednak wartoSci ujemne albo dodatnie (np.
przychod lub rozchéd tego samego materiatu).

W celu odréznienia kart dodatnich od ujemnych (np.
przychodowych od rozchodowych) stosuje sie dodat-
kowa perforacje charakterystyczng dla jednej z tych
kategoryj kart. Oznaczeniem tym jest perforacja tzw.
»X¢ Tub 4,11 (rys. 1 kol. 80) umieszczona bezposrednio
nad poziomem zer. Znak ten spelnia cel potréjny: sy-
gnalizuje maszynie, ze wkrétce na szczotki dolne (liczg-

3) Np. symbol numeréw magazynow 1, 2, 3, 4, 5
dziurkowany zawsze w kolumnie 19; karty kazdego
magazynu beda stanowily oddzielng grupe. Nalezy pa-
mietaé, ze w innym polu karty dziurkujemy symbole
umozliwiajace Kklasyfikacje, a w innych wartosci kla-
syfikowane.

ce) wejdzie karta ujemna, przestawia elektryczng
zwrotnice“ dla skierowania ze szczotek dolnych im-
pulséw ujemnych do licznika warto$ci ujemnych,
wreszcie — powoduje wypisywanie wartosci ujemnych
w drugiej, prawej kolumnie zestawienia dla odréznie-
nia ich od kolumny lewej, zawierajacej wartosci do-
datnie. Maszyna daje sygnat wéwecezas, gdy karta ujem-
na znajduje sie na szczotkach gérnych po minieciu
punktu zero. Polgczenie na tablicy powoduje, ze
yZwrotnica® zostaje omal natychmiast przestawiona i w
zmienionym stanie trwa do chwili, gdy karta ujemna
minie szczotki dolne, po czym wraca do stanu pierwot-
nego. Maszyna posiada 32 przekazniki sluzace do
powyzszych celow; przekazniki te steruja 96 zmiennych
stykéw selekeyjnych.

8. Inne maszyny

Praca rachunkowa oparta na karcie dziurkowanej
opiera sie na trzech podstawowych czynnosSciach:
dziurkowanie, sortowanie, tabulowanie. Poza wymie-
nionymi juz maszynami system ten dysponuje szere-
giem innych maszyn pomocniczych, majacych na celu
badz sprawdzanie prawidlowego dziurkowania kart
(sprawdzarki), badz zmechanizowania dziurkowania
tam, gdzie wystepuje znaczna ilo§¢ identycznych pojec
(dziurkarki silnikowe powtarzajace, reproducery). Wy-
stepuja réwniez specjalne maszyny pomocnicze W TIo-
dzaju dziurkarki sumarycznej dla automatycznego
dziurkowania kart z danymi syntetycznymi, obliczo-
nymi przez tabulator, mnozarki lub tez maszyny kal-
kulacyjne, zdolne odczyta¢ kilka skladnikéw z karty
dla dokonania nastepnie automatycznego rachunku
i automatycznego wydziurkowania rachunku w tejze
karcie oraz mieszacze kart do dobierania kart za jed-
nym przepustem ich przez maszyne, jako bezposrednig
czynno$¢é przed wlozeniem kart do tabulatora.

FILMY INSTRUKTAZOWO - SZKOLENIOWE

Zagadnienie wprowadzania postepu technicznego
do fabryk i wszelkiego rodzaju zakladow pracy jest
jednym z podstawowych sktadnikéw walki o wykona-
nie Planu 6-letniego. W tej akcji wielkg role odgrywac
moga i powinny filmy instruktazowo-szkoleniowe.

Odpowiednia uchwata Komitetu Postepu Technicz-
nego stworzyta podstawy prawne i materialne do za-
poczatkowania produkeji tych filméw. W chwili obec-
nej Centrala Wynajmu Filméw ma do dyspozycji ok.
30 filméw krajowych i 60 zagranicznych z réznych
dziedzin techniki. Z zakresu przemystu metalowego
rozporzadza nastepujacymi:

1) spawanie,

2) spawanie tukiem elektrycznym,

3) rodzaje skrawamia przy toczeniu,

4) ciecie metali tlenem,

5) racjonalizatorzy usprawniaja produkcje,

6) ciecie blachy,

7) obrébka ko6t zebatych,

8) frezowanie,

9) historia jednego zwyciestwa (skrawanie
ko$ciowe),

10) zasada pracy kot zebatych,

11) montaz tozysk tocznych,

12) oliwienie lozysk Slizgowych,

13) formierstwo i odlewnictwo,

14) odlewnictwo brazu,

15) formawanie wzornikowe,

16) bezpieczna obstuga pras. .

szyb-

Filmy te, wlasciwie i planowo wykorzystane, mogg
odegra¢ wazng role w szkoleniu uczniéw szko6t zawodo-
wych oraz personelu fabrycznego. Filmy instruktazowe
obrazuja i wyjasniaja nowe metody pracy, osiggniecia
racjonalizatorow, postep techniczny, nowoczesng orga-
nizacja pracy, podnoszga kulture techniczng pracowni-
kow, zwracajac jednocze$nie uwage na konieczno$é:
zachowania ustalonych przepiséw z dziedziny bezpie-
czenstwa i higieny pracy.

We wszystkich zakladach pracy Kluby Racjonali-
zacji i Techniki, referenci szkoleniowi oraz Dyrekcje
Techniczne powinny przystapi¢ do przeprowadzenia
akcji szkoleniowej droga wykorzystania filmu, przy
czym przy wysSwietlaniu filmoéw instruktazowo-szkole-
niowych instruktor-wyktadowca powinien udzielaé
szczegotowych objasnien.

Wszelkich wyjasnien odno$nie wypozyczania filmow
udziela Centrala Wynajmu Filméw — Dziat Filméw
Oswiatowych — Warszawa, Marszatkowska 56 oraz
wojewodzkie ekspozytury, a w zakresie wypozyczania
aparatéw projekcyjnych — Okregowe Zarzady Kin.

Udostepnienie filmoéw instruktazowo-szkoleniowych
dla kazdego zakladu pracy staje sie waznym czynni-
kiem, ulatwiajgcym prace szkoleniowa i umozliwiaja-
cym przenoszenie doswiadczen miedzyfabrycznych
oraz wprowadzenie postepu technicznego do zaktadéw
pracy.

W wprowadzaniu tej nowatorskiej metody naucza-
nia racjonalizatorzy powinni odgrywaé przodujaca role.
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ZtOM METALOWY | WIORY CENNYM SUROWCEM HUTNICZYM

1. Znaczenie ztomu w gospodarce narodoiwe]

W okresie gdy Polska przeksztalea sie szyb-
ko z panstwa rolniczego w panstwo przemysto-
we, gdy jestesSmy Swiadkami budowy od podstaw
tylu nowych fabryk, gdy produkeja przemystu
hutniczego i maszynowego wzrasta z dnia na
dzien, przydatnosé¢ kazdej tony metalu zyskuje
przeogromnie na znaczeniu.

Poniewaz natura nie obdarzyla nas w dosta-
tecznej mierze ztozami rudonosnymi, przeto zna-
czen'e 1 warto$é odpowiedniego surowca hutni-
CczZego Jaklm Jest ztom metalowy i wiéry jest
niezmiernie wazne, tym bardziej, ze podstawa
gospodarki socjalistycznej jest racjonalne i o-
szezedne operowanie kazdym kilogramem ma-
teriatu.

Znaczenie zlomu metalowego w procesie
metalurgicznym

Zlom metalowy stanowi jeden z pokaZnych
skladnikéow wsadu pieca martenowskiego. Od
jego skladu chemicznego oraz postaci fizycznej
zalezy czas trwania wytopu oraz jakoSé otrzy-
mywanego surowca, a od jego iloseci — liczba
ton nowego materiatu.

Zlomem metalowym nazywamy metalowe od-
padki produkeyjne z zakladéw hutniczych i prze-
tworezych oraz metalowe ezeSci zuzytych kon-
strukeji budowlanych, mostowych, kolejowych,
maszynowych, narzedzi, aparatow i wszelkiego
rodzaju urzadzen, ktore ze wzgledu na swoj
stan nadaja sie jedynie do przetopienia w pie-
cach martenowskich, elektrycznych i wielkich
piecach, zeliwiakach lub tyglach.

Ze wzgledu na pochodzenie rozrézniamy na-
stepujace rodzaje ztomu:

a) odpadki produkcyjne z zakla-
déw hutniczych, odlewni oraz zakladéw prze-
tworezych (do tej grupy nalezg wiéry metalo-
we, powstajace przy obrdébce skrawan’em oraz
skrawki metalowe, jako produkt odpadkowy
wykrojnictwa i obrébki plastycznej) ;

b) zlom powrotny zzuzytych konstruk-
c;|1 maszyn i wszelkiego rodzaju urzgdzen
1 sprzetu.

Opracowana przez PKN norma PN/H-15000
podaje klasyfikacje ztomu stalowego w zalezno-
Sci od jego uzytkowej wartosci, dzielae go na
odpowiednie klasy. Do najwyzszej klasy zali-
czone sg przedmioty wybrakowane o grubosci
co najmniej 6 mm, zaJmuJace minimalng ObJQ-
tos¢ w stosunku do ciezaru Wlasnego do najniz-
sze] za§ klasy przedmioty zajmujace duza ob-
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jetosé w stosunku do ciezaru, jak dlugie, slabo

Sprasowane widry, siatki ogrodzeniowe itp.

2
metalurgiczniych

Aby dostarczony przez fabryke ztom byt przy- |
datny do procesow metalurgicznych i speinit |

Rok XXV |

|
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Warunk: przydatnosei zlomw do procesow |

wyznaczong mu role musi by¢ nalezycie posor- ¢

towany pod Wzglgdem sktadu che-
micznego. Nalezy wiec gromadzié go w od-
pow’ednich przegrodach dzielagc wyraZnie na
zeliwo, stal, stal stopowa, miedz, cynk, olow, a-
luminium oraz stopy pos7c7egolnych metali.

Zwracaé nalezy rdéwniez baczng uwage na
czysto§é ztomu. Nie powinno w nim byé
zanieczyszezen tak’ch jak piasek, zuzel, beton,
smar itp., dlatego zbieranie ztomu i jego skia-
danie musi by¢ nalezycie zorganizowane.

Wreszeie trzeci warunek, Zlom wysylany do
hut i odlewni musi posiadaé ceche wsadowoSei.
Wsadowo§é zlomu polega na jego po-
staciowym przygotowaniu do zaladowania pie-
ca. Sztuki duze muszg byé odpowiednio rozdrob-
nione, ztom za$§ lekki i przestrzenny, nalezycie
sprasowany, spaczkowany i powiazanv Wiel-
ko$é pojedynczych kawalkéow zlomu i paczek nie
moze przekraczac dla piecéw martenowskich
Wymlarow 1500 X 500 X 500 mm, za§ dla pie-
cow: elektrycznych 1000 X 300 X 300 mm.

/

4. Wniosk:

Umiejetnie kierowana racjonalna gospodarka
ztomem metalowym ma w skali ogdélno panstwo-
wej ogromne znaczenie, zwlaszeza w odn’esieniu
do zlomu stopowego lub metali niezelaznych, ze
wzgledu na mozliwosci odzyskania cennych de-
ficytowych sktadnikow stopowych. Dlatego tez
w kazdym zakladzie przemystu metalowego na
zagadnienie gospodarki zlomem musi by¢,
zwlaszeza obeenie, zwrocona baczna uwaga.
Wszyscy pracownicy powinni byé w tym wzgle-
dzie uSwiadomieni, a opracowana przez odpo-
wiedni wydzial fabryczny instrukeja ujmujaca
catoksztalt gospodarki zlomem na terenie zakla-
du musi trafié¢ do rak kazdego robotnika i musi
byé przezen pilnie przestrzegana.

Kluby racjonal‘zatorskie natomiast powinny
te instrukcje poglebi¢ i podbudowaé praktycz-
nymi pomystami racjonalizatorskimi w ten spo-
s6b, aby ani jeden kilogram cennego mater:atu
jakim jest ztom i wiéry nie poszedl na marne,
lecz zbierany skrzetnie — powiekszyt zapas su-

roweow krajowych, tak potrzebnych naszemu

przemystowi metalowemu.
H. Ch.
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NORMALIZACJA — NOWA DZIEDZINA
PRAC RACJONATIZATORSKICH

Normalizacja jest jednym z mnieodzownych
elementow postepu technicznego, przyczynia sie
bowiem do usprawnienia pracy, obnizenia kosz-
to6w wiasnych i podniesienia jakoSci wyrobdw.
W zwiagzku z tym Przewodniczacy PKPG wydat
zarzadzenie Nr 343 z dn. 30.8.51, aby odpowied-
nie ministerstwa wytyezyly wlasne roczne pla-
ny prac normalizacyjnych w zakresie norm
wewnetrznych.

Opréocz bowiem norm panstwowych
(PN), opracowywanych przez Polski Komitet
Normalizacyjny, istnieja normy wewne-
trzne, ktore dzielg sie na:

1) normy zakladowe (ZN) i

2) normy resortowe (RN)

Normy zakladowe 83 to mormy obo-
wigzujace w jednym lub wiekszej iloSei przed-
siebiorstw, wchodzacych w sklad danego resor-

tu i sa zatwierdzane przez dyrektora central-.

nego zarzadu. Normy resortowe za$ sg
to normy obowiazujgce w calym resorcie lub
w poszezegollnych przedsiebiorstwach obejmu-
jacych calos¢ branzy. Normy resortowe za-
twierdza minister.

Tryb opracowywania norm reguluja odpo-
wiednie instrukecje. Nalezy zwrécié jednak
uwage, iz w trosce o dojrzato$é¢ norm wewne-
trznych musza by¢é one uzgodnione z mormami
wspotzaleznymi, zwigzanymi, jak rowniez mu-
sza podlegaé wnikliwemu opiniowaniu przez
producentow, uzytnikéw, naukowecoéw oraz in-
stytucje nadzoru i kontroli.

Opiniowanie norm opracowywanych przez
zaktad, tworcza krytyka norm istniejgcych
oraz wytyezamie tematéw mnormalizacyjnych
— oto nowa wielka dziedzina prac racjonali-
zatorskich.

INSTRUKCJE TECHNOLOGICZNE

W celu uporzadkowania i podniesienia metod
technologicznych i produkeyjnych, a w szcze-
goélnosei przyswojenia osiagnieé nowej techniki,
racjonalnego wykorzystania Srodkéw wytwa-
rzania, oszezednej gospodarki materiatami,
energia, wiasSciwej organizacji pracy, jak row-
niez w celu zapewnienia zgodnosci wytwarzanej
produkeji z obowigzujacymi normami i warun-
kami technicznymi =zarzadzit Przewodniczacy
PKPG, aby przedsiebiorstwa produkeyjne
opracowaly i stosowaty instrukcje technologicz-
ne oraz SciSle przestrzegaly ustalonych w tych
instrukejach przebiegéw produkeyjnych.

Przez instrukcje technologiczng rozumie sie
szezegOlowy opis wykonania operacji produk-
cyjnej lub cyklu operacji. Instrukeja technolo-
giczna obejmowaé powinna dla okreslonego wy-
robu kolejne procesy technologiczne od ma-
terialu wyjsciowego poczawszy az do gotowego
wyrobu. W instrukeji nalezy podawaé miejsce
Wykonania maszyny, urzadzenia, aparaty itp.,

na jakich te procesy odbywaja sie oraz prze-
pisy produkcyjne wytyczajace szczegélowo i
jednoczeénie sposéb postepowania przy danej
operacji lub cyklu operacji.

Instrukcje technologiczna nalezy opracowac
dla kazdej produkeji o charakterze seryjnym,
masowym lub ciagltym. Przy produkeji jednost-
kowe] 1 maloseryjnej instrukeje nalezy sporzg-
dzaé jedynie dla wyroboéw skomplikowanych
i pracochlonnych.

POZYTYWNE WYNIKI PRAC
RACJONALIZATORSKICH

Wedlug pierwszych szacunkowych danych
dotyczacych ruchu racjonalizatorskiego w roku
1951, racjonalizatorzy wszystkich. gatezi gospo-
darki narodowej zglosili w ciggu ubieglego ro-
ku okolo 53 tys. wynalazkéw, udoskonalen tech-
nicznych i usprawnien. Z liczby tej 25 tys.
wnioskow zakwalifikowano pozytywnie i przy-
jeto do realizacji.

Oszezedno$é jaka przynosza wyréznione po-
mysly wynosi 860 milionéw zt w skali rocznej.
Racjonalizatorzy otrzymali nagrody na ogéing
sume ok. 15 mil. zk,

Na czele rozwoju ruchu wynalazezego krocza
pracownicy przemystu ciezkiego i chemicznego.
W zakladach przemystu ciezkiego zorganizowa-
no pierwsze brygady racjanalizatorskie, ktére
zapoczatkowaty rozwoj nowej zespotowej formy
wynalazezosci pracownicze].

Powazny wplyw na rozwo6j ruchu wynalaz-
iczego miaty wydane w roku ubiegtym odpowied-
nie ustawy i rozporzadzenia w tej sprawie.
Dzieki nim racjonalizatorzy uzyskali odpowied-
nig opieke, pomoc, wynagrodzenie i uprawnie-
nia.

Ogo6lny bilans z jakim wynalazezosé wehodzi
w trzeci rok Planu 6-letniego jest na ogélt do-
datni. Staly rozwd6j tego ruchu przyczyni sie
niewatpliwie do podniesienia wydajnos$ci i ja-
kosci produkeji, obnizenia kosztow wilasnych
i poniesienia ogdlnych zarobkow pracowniczych.

ODZNACZENIE RACJONALIZATOROW

12 stycznia br. minister przemystu ciezkiego
J. Tokarski dokonal uroczystego odznaczenia
8 przodujacych racjonalizatorow z zakladéw
podlegtych temu ministerstwu.

Dyplomy i ztote odznaki zastuzonego Racjo-
nalizatora Produkeji otrzymali:

Stefan Rurawski z Pabjanickich Zakladow
Lamp Wytworezych, Karol Sroke z Racibor-
skiej Fabryki Wyrobow Metalowych, Bolestaw
Gorecki z ZWUT, Leopold Chwolik z Katowic-
kich Zakladow Lamp Zarowych, Teodor Pie-
trzyk =z Zakladow Wytwoérezych Aparatury
Niskiego Napiecia, Teofil Skrzynski z ZISPO
i Stanistaw Prokopowicz z Dolnoslaskich Zakla-
dow Wytworezych Urzadzen Radiowych.
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PRZYRZAD DO WYCINANIA OTWOROW
OKRAGLYCH W BLACHACH
Wycinanie palnikiem  acetylenowym  otworéow
okraglych w blachach odbywa sie najczesciej wediug
wykonanej rysy traserskiej. Otwor w ten sposéb wy-
ciety wykazuje duze nieréwnosci, ktore trzeba pézniej
wyrownac.
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Rys. 1

Niedogodnos$ci tej wunika sie przez zastosowanie
przyrzadu przedstawionego na rysunku. Przyrzad ten
sktada sie z noézki 1 przestawnej w oprawie 2 i zamo-
cowanej w niej za pomoca $ruby 3. W oprawie 2 osa-
dzony jest rowniez drazek 4 w sposob przestawny i za-
mocowany Srubg 5, Do konca drazka (z lewej strony)
jest przyspawana puszka 6, w ktorej osadzona jest na
tozysku kulkowym 7 z pierScieniem 8 — oprawka pal-
nika 9, ktéry jest zamocowany Srubami 10 z tbami
skrzydelkowymi. Po drugiej stronie palnika jest przy-
spawany wspornik 11 z rolka wodzgca 12,

Noézka 1 jest wygieta, co umozliwia wycinanie sto-
sunkowo malych otwor6w. Ma ona zakonczenie stoz-
kowe i podczas pracy powinna spoczywaC w gieboko
napunktowanym zaglebiu blachy, stanowigcym $rodek
wycinanego otworu.

Tworca wusprawnienia Franciszek
Psyk, spawacz Huta ,KoSciuszko*

PROSTY PRZYRZAD DO SPRAWDZANIA POLWY-
ROBOW KOF STOZKOWYCH

Podczas przygotowywania poiwyrobow ko6t stozko-

wych zwykle stosuje sie wzorniki do sprawdzania poto-

zenia stozka zewnetrznego w stosunku do odsadzenia
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oporowego. Przy produkcji jednostkowej lub przy nie-
wielkich seriach przygotowanie wzornikéw zabiera zbyt
duzo czasu i za drogo kosztuje, wobec tego zaprojekto-
wano prosty przyrzad (patrz rysunek), ktéry mozna
stosowa¢ do pomiaréw. niewielkich kéi, uzywajgc do
tego celu zwyktej suwmiarki modutowej.

Spos6b wykorzystania przyrzadu uwidoczniony jest
na podanym rysunku. Przyrzad mierzy odleglos¢ a od
powierzchni oporowej péiwyrobu, do punktu A, odpo-
wiadajacego dowolnej $rednicy d, mniejszej od Sred-
nicy zewnetrznej d, o0 1 do 4 mm.

Obliczenia wymiaré6w h i a, na ktére nastawia sie
przyrzad, mozna dokona¢ wedlug wzoréw:

h = 0,5 (d—d1)
a=1—05"'d  ctg
lub tez a = ¢ + 0,5 (dypy — d) * ctg &y

Ostatni wzoér mozna stosowaé réwniez i w tym przy-
padku, kiedy wierzchotki stozkow: zewnetrznego i po-
dzialowego nie zbiegajg sie.

Na podstawie ,,Stanki i Instrument* zeszyt 10/51 str. 34
opracowal inz. W. Cz.
NASTAWIANIE GEEBOKOSCI SKRAWANIA PRZY
NACINANIU GWINTOW

Nastawienie glebokosci skrawania przy nacinaniu
gwintéw odbywa sie zwykle w ten sposéb, ze w chwili
gdy marzedzie znajduje sie w pozycji wyjsciowej do-
suwa sie je za posrednictwem Sruby poprzecznej sanek

4

; é IO
Rys. 1 i

narzedziowych o wielko$¢ uprzedniego cofniecia od
przedmiotu, zwiekszong o przewidziang giebokos$¢ skra-
wania, ktérg sprawdza sie wg podziatki nacietej na
bebnie sruby poprzecznej. Czynnosé ta wymaga pewnej
wprawy oraz zabiera stosunkowo duza iloS¢é czasu.

Urzadzenie przedstawione na rys. 1 umozliwia usta-
wianie glebokosci skrawania podczas ruchu powrotnego
suportu. Urzadzenie sklada sie z dwoch zasadniczych
czeSei (rys. 2); belki 1, ktéra moze by¢ ustalana na pro-
wadnicach poprzecznych za pomocg Sruby 3 i trapezo-
wej wkiadki 2 oraz ramienia katowego 5, zamocowane-
go jednym koncem Sruba 7, ustalajgcego obrotnice sa-
nek narzedziowych; w drugi zagiety koniec ramienia
5 wkrecona jest Sruba zderzakowa 6, opierajaca sie o
opor 4 przyspawany do belki 7.
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Zasada dziatania urzadzenia jest nastepujgca:

Podczas nacinania gwintu (przy roboczym przesuwie
narzedzia w lewo) Sruba 6 dotyka do oporu 4; podczas
przesuwu powrotnego (jalowego) Srube 6 odkreca ie
o pewng czeS¢ obrotu, odpowiedajgca gtebokosci skra-

b} i 1
o j33
._,:v.. q[
gy
i/// I :
: 6
L .
M-371/51-R3
Rys. 3.

wania jednego przejs$cia narzedzia. Gdy narzedzie znaj-
dzie sie w pozycji wyjSciowe]j, szybki obrét kotka Sruby
poprzecznej sanek narzedziowych, dosuwajacy narze-
dzie ku nacinanej Srubie az do momentu oparcia sie
. sruby 6 o opér 4, umozliwia ustawienie narzedzia w po-
zycji gotowej do skrawania.

W przypadku nacinania gwintu wewnetrznego zakta-
da sie belke 1 na prowadnice poprzeczne odwrotnie
(rys. 3), natomiast Sruba 6 zostaje wkrecona w otwoér
oporu 4; nastawianie gieboko$ci skrawania odbywa sie
tak samo jak przy nacinaniu gwintu zewnetrznego.

Gdy urzgdzenie ma stuzy¢ do nacinania gwintow zew-
netrznych i wewnetrznych, nalezy zwraca¢ uwage, aby
otwory dla Sruby 6 w oporze 4 i w ramieniu 5 mijaty
sie.

Opisane urzgdzenie umozliwia znaczne przySpiesze-
nie obrobki gwintow. W. K.

REGULACJA NOZA W WYTACZADLE ZA POMOCA
SRUBY ROZNICOWEJ

Przy wytaczaniu dokladnych otworéw, wykonuje sie
najpierw nieco mniejszy otwor i nastepnie oblicza, o le
nalezy wysungé néz, aby uzyska¢ zadany wymiar.
Jednakze wysuniecie noza o obliczona diugo$§¢ nastre-
cza powazne trudno$ci. Przewaznie okazuje sie, ze noz
zostal wysuniety za duzo lub za mato, a wowczas potrze-
ba zabieg ustawiania noza powtérzy¢. Traci sie na to
bardzo duzo czasu. Przedstawione na rysunku rozwia-
zanie regulacji wysuwania noza 2 polega na zastosowa-
niu gwintu réznicowego $ruby 3, przesuwajacej noéz.
W wytaczadle 1 jest wykonany dokladny otwor, w kté-
ry jest wpasowany suwliwie okragly néz. W nozu jest
wykonany otwér nagwintowany np. M55 X 09. W

otwor wytaczadla jest wcisnieta nakretka 4, w ktorej
jest naciety gwint np. M 7 X 1. Sruba 3 jest zaopatrzo-
na w gwinty M5,5 X 0,9 i M7 X 1. Na kazdy pelny
obrét (do pokrecania stuzy specjalny klucz) Sruba prze-
suwa sie wzgledem nakretki o 1 mm. Réwniez na kazdy
pelny obrét wkreca sie $ruba w noéz o wielko$¢ 0,9 mm.
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Rys. 1. Regulacja noza w wytaczadle. 1 — wytaczadlo,
2 — noéz z naktadky z weglikéw spiekanych, 3 — Sruba
roznicowa, 4 — nakretka, 5 — $ruba mocujaca.

W wyniku tych dwu ruchéw na 1 obroét sruby néz wy-

suwa sie o réznice skokéw, tj. 0,1 mm. Jezeli na ibie

Sruby natniemy 20 podzialek, to jednej dzialce bedzie

odpowiadalo zwiekszenie 1lub zmniejszenie S$rednicy
0,1

wytaczanego otworu o T

ciu noza mocuje sie go $rubg 5.

W zasadzie kazde dwa gwinty o réznicy skokoéw
0,1 mm dadzg ten sam efekt, jednakze skojarzenie
M55 X 0,9 i M7 X 1 jest o tyle korzystne, ze s3 to
gwinty normalne, jakkolwiek nieuprzywilejowane i do
ich wykonania istniejg gwintowniki.

Przy odpowiednio dobranych diugo$ciach gwintu
mozna zakres regulacji zwiekszy¢, obracajac Srube o
jeden skok w lewo lub w prawo przy wykreconym
nozu. i

Dla cienszych wytaczadel mozna otwor pod noéz wy-
kona¢ sko$nie do osi watu, przez co uzyskuje sie jeszcze
bardziej dokladng regulacje.

Opracowal inz. L. Czapski

OPRAWKA DO MOCOWANIA TARCZY SZLIFIER-
SKIEJ GARNKOWEJ NA SZLIFIERCE DO OSTRZE-
NIA NARZEDZI

Dotychczas stosowane oprawki (rys. 1) do osadzania
garnkowych tarcz szlifierskich na wrzecionie szlifierki

0,005 mm. Po wysunie-

~-379/5[-R2
Rys. 2.
do ostrzenia narzedzi posiadaly nastepujace wady:

1) kazdorazowe mocowanie S$ciernicy na wrzecionie
wymagalo obréwnywania diamentem oraz
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2) wystajaca nakretka, mocujaca $ciernice na wrze-
cionie utrudniata pele jej wykorzystanie.

Oprawka zracjonalizowana (rys. 2) pozostaje zmoco-
wana z tarcza szlifierska az do calkowitego jej zuzy-
cia, gdyz z wrzeciona oprawka zdejmowana jest wraz
z tarcza szlifierskg, przy czym potrzebne jest tylko
jednorazowe zasadnicze obréwnanie.

Oprawka sklada sie z ob- )
sady 1, pierScieni — pod- IT 5!
kladek 2 i makretki 3, ia- j
czgce] tarcze szlifierska =z /l\
oprawka oraz nakretki 4 :

oprawke na \TJ :!

mocujacej

wrzecionie 5 szlifierki. Do
zakrecania i odkrecania na-
kretek 3 i 4 zastosowano
specjalny Kklucz przedsta-
wiony mna rys. 3.

Przy wymianie tarcz szlifierskich, przez zdejmowa-
nie ich wraz z oprawkami, nie traci sie ich wspotosio-
wosci, wpuszczona za$§ w obsade nakretka 4 pozwala na
pelniejsze wykorzystanie tarczy garnkowej.

Tworca usprawnienia; Wactaw Warsinski
szlifierz. Przedsiebiorstwo Inwestycyjno-
Remontowe Przemystu Drzewnego w So-
pocie
ZABEZPIECZENIE NARZEDZI PRZED WYPADA-
NIEM Z MEOTKOW PNEUMATYCZNYCH

Przy pracach montazowych zdarzaja sie wypadki
okaleczenia pracownikéw lub przestoje w pracy z po-
wodu wypadania narzedzi z mtotkéw pneumatycznych.
Wypadanie narzedzi roboczych z mlotkow pneuma-

tycznych jest szczegb6lnie nie-
,—’ bezpieczne przy pracach pro-
wadzonych na wysokich kon-
strukcjach lub szybach ko-
\ palnianych, gdzie spadajace
narzedzia robocze moga Spo-
wodowac¢ oprocz nieszczesli-
& L wych wypadkéow roéwniez u-
» szkodzenia urzadzen, same za$
narzedzia robocze najczesciej

| gubig sie bezpowrotnie.

Aby zapobiec podobnym wy-
padkom zastosowano zabez-
pieczenie narzedzi przed wy-
padaniem z miotkéw pneuma-
tycznych. Zabezpieczenie to
(uwidocznione na rysunku)
sklada sie z dwoch uchwytéow
dwudzielnych 1 i 2 wykona-
nych z plaskownika oraz z ig-
czacych te uchwyty dwéch
odpowiednio silnych, Srubowo
zwinietych sprezyn $ciggajg-
cych. Uchwyty te zamocowane
sa w uprzednio wytoczonych zaglebieniach na ogtowia-
ku oraz na oprawie mlotka pneumatycznego. Mtlotek
jest w ten spos6b potgczony sprezyScie z oglowiakiem
i jest wygodniejszy w pracy na duzych wysokoSciach
oraz do. transportu.

Twoérca usprawnienia Jan Wieja, nadmon-
ter, Przedsiebiorstwo Montazowe Prze-
mystu Weglowego, Katowice

M-379/51-R3

Rys. 3.

KLESZCZE DO ZAGINANIA PODKEADEK ZABEZ-
PIECZAJACYCH

Dotychczas podkladki zabezpieczajace nakretki przed

obrotem zaginane byly za pomocg mtotka. Obecnie

specjalne kleszcze (rys. 1) umozliwiaja zaginanie pod-
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Rys. 1.

ktadek w jednej operacji.
Spos6b dziatania kleszezy wyjasnia rysunek, na kto-
rym pokazano poczatek (a) i koniec (b) operacji.
Tworca usprawnienia Fr. Zielinski. F-ka
Narzedzi Rolniczych ,,Unia*

ZABEZPIECZENIE FREZOW PRZED ZEAMANIEM

Przy frezowaniu matryc uzywa sie frezéw trzpienio-
wych o ksztalcie teowym z diugimi cienkimi trzpienia-
mi. Z powodu powstawania znacznego momentu zgina-
jacego w trzpieniu, frezy takie pracuja niewydajnie
i czesto tamig sie.

L

Proste urzadzenie przedstawione na rysunku znacz-
nie polepsza prace takich frezow. Na belce 1 pod-
trzymki trzpienia umocowywuje sie nakladke 2; do
niej przykreca sie wspornik 3, w ktéorym umieszcza sie
docisk 4; dolna powierzchnia docisku posiada ksztalt

pryzmatyczny o kacie rozwarcia rownym 1200,
wg ,,Stanki i Instrument* zeszyt 6/50

opracowal inz. W.W.

Przedmiot _obrabiany ] 11-367/51-R2

SKROBAK Z PRZYLUTOWANA PLYTKA

W celu usprawnienia skrobania, podniesienia jakosci
tej obrobki i wytrzymalo$ci skrobaka na zuzycie —
szczegoblnie przy obrébee twardych metali — stosuje sie
z powodzeniem skrobak pokazany na rysunku.

Sklada sie on z piytki 1, ktérg mozna wykonaé z po-
tamanej pity tarczowej o grubosci 3 = 4 mm, oprawki
2 wykonanej ze stalowego preta o Srednicy 12 mm
i drewnianego trzonka 3. W oprawce 2 na jednym kon-
cu wycina sie szczeline glebokosci 15 mm i szerokoSci
dostosowanej do grubosci plytki; plytke weciska sie
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71-369/51-R1
Rys. 1.

w-szezeling i zlutowuje mosigdzem z pretem; na dru-
gim koncu oprawki wykonuje sie chwyt, na ktéry na-
sadza sie drewniany trzonek. Podczas lutowania (w ce-
lu unikniecia odpuszczenia plytki) nalezy pltytke owingé
sznurem azbestowym namoczonym w wodzie.

wg ,,Stanki i Instrument® zeszyt 6/50
opracowat inz. W. W.

GLOWICA FREZOWA DO OBROBKI
SZYBKOSCIOWEJ

Glowica frezowa (rys. 1) sklada sie z korpusu 1 wy-
konanego jako jedna calo$¢ z chwytem oraz nozy w
ksztatcie grzybka 2 i nakretek 3. W wystepach korpusu
glowicy freza znajduja sie otwory stozkowe do osadze-
nia nozy.

Kazdy néz (rys. 2)
sktada sie ze specjal-
nej oprawki A z
chwytem stozkowym
oraz plytki B w
ksztalcie czary z
weglikéw spiekanych
WK8 (wg GOST)
przylutowanej do o-
prawki.

Nakretki 3 zabez-
pieczaja noze od wy-
padania =z gniazd;
przy uzyciu specjal-
nych oston nakretki
mogg nie byé stoso-
wane. Podczas wyko-
nywania korpusu gto-
wicy freza nalezy
zwrécié  szczegdlng Rys. 1.
uwage na dokladno$§é obrobki i polozenia gniazd stoz-
kowych dla nozy. Podczas sktadania glowicy nalezy
zwrécié uwage, aby noze mie wykazywaly réznic wigk-
szych od * 0,05 mm.

Gdy cze$é pracujaca krawedzi tnacej noza zostanie
uszkodzona podczas pracy, na-
lezy néz obrécié w gniezdzie

210

5[. S0 o 45 do 60° w zalezno$ci »d
il I e 1] wielko§ci uszkodzenia. Gdy
]u_" DN\ krawedzie tngce stepia sie na
™ calym obwodzie, noze przeszli-
= Eww\/‘ fowuje sie ma mniejsza §red-
N i nice. -

3 @15 . ; :
© Kat natarcia ostrza noza
l 8% wynosi 00, a szeroko$§é ptas-
kiego pierScienia — 3--5 mm.
N i Ujemny kat natarcia —120
) »M;Dll‘ uzyskuje sie dzieki odpowied-
R niemu pochyleniu gniazda no-

Rys. 2. za w korpusie.

Badanie tej glowicy frezowej zostalo dokonane na

pionowej frezarce przy nastepujacych warunkach
skrawania; gleboko§é skrawania — 3 mm; szybko$é
skrawania — 192 m/min; posuw — 102 mm/min; ma-

terial obrabiany : zeliwo o twardo$ci ok. 240 H , Trwa-
to$¢ ostrza noza pracujacego w tych warunkach wyno-
sita przecietnie 5 do 6 godzin, gtadko$é obrébki — od-
powiadata dwom tréjkatom.
wg ,,Stanki i Instrument® zeszyt 6/50
opracowal inz. W. W.
SKROBAK DO USUWANIA ZADZIOROW PRZY
OTWORACH

Przedstawiony na rysunku skrobak stuzy do usuwa- .
nia zadzioréw powstalych podczas wiercenia ptyt. Mo-

%

ze on byé¢ zastosowany do otworéw réznych wielkosci
i jest bardzo praktyczny w uzyciu, zwlaszcza przy
montazu.

2

-450/51-R1

RyS: 1%

OCHRANIACZE WARSZTATOWYCH DRZWI WA-
HADELOWYCH

W wielu fabrykach traci sie sporo cennego czasu oraz
pieniedzy na naprawe warsztatowych drzwi wahadlo-
wych, uszkodzonych przez przejezdzajgce woézki, taczki
itp. pojazdy, nalezgce do tzw. transportu wewnatrz fa-
brycznego.

Rozbita szyba, wgnieciona deska lub blacha drzwio-
wa czy tez wyrwane zawiasy oto do$¢ czeste widoki
spotykane w drzwiach wejSciowych do warsztatu. Aby
tym wypadkom zapobiec mozna wykonaé odpowiednie
zabezpieczenie drzwi.

7 7707,

A

1-451/51-R7

Rys. 1. Zderzaki ze

sprezyn tasmowych.
A — zderzak, B —
sprezyna zderzakowa, C

Rys. 2. Zderzaki z desek.
A — deski zderzakowe,
B — sprezyny, C — za-

— wykr6j w drzwiach. wiasy zderzaka.
Rys. 1 podaje dwustronne zderzaki przymocowane na
odpowiedniej wysokosci do drzwi, a wykonane ze spre-
zyn tasmowych, za$ rys. 2 przedstawia podobne zde-
rzaki dwustronne, wykonane z desek i sprezyn $rubo-
wych. Dzialanie zderzakéw widoczne jest na rysunku.
Wg ,,Werkstatt und Betrieb* zeszyt 10/51
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RzemieSlnicza Spoéldzielnia Pracy Metaloweow,

Krakow.

W liScie skierowanym do redakeji zapytujecie:

1. Jakie stosuje sie wspoOéltczynniki
row skrawania drewn a.

2. Jakie sa nowoczesne Kkonstrukcje w at 6 w
nozowych strugarek do drewna
i jakie sa metody obliczania gléwnych wymiaréw
tychze watow.

3.Czysa podreczniki omawiajace wy-
czerpujgco konstrukcje i obliczenia giéwnych wymia-
6w obrabiarek do drewn a.
Odpowiadamy:

1. Ogélny opdr skrawania drewna wyraza sie row-
naniem:

0P o-

P=k-g-0bkG;
g mm jest grubo$cig, za§ b mm — szerokoScig widra
w plaszczyZnie prostopadiej do kierunku skrawania;
k kG/mm?2 jest wlasciwym (jednostkowym) oporem
skrawania. Wielko§¢ k, zmienna w szerokich grani-
cach, zalezy od wielu czynnikéw, z ktérych nalezy
wymienié:

a) Kierunek skrawania. Jest on okreslony potoze-
niem plaszczyzny skrawania i kierunkiem ruchu skra-
wajacego w stosunku do kierunku wilokien drewna.
Wyréznia sie trzy zasadnicze kierunki skrawania:

1) kierunek wzdluzny, przy ktérym plaszczyzna
skrawania i kierunek ruchu sa réwmolegle do kierun-
ku wibkien;

2) kierunek prostopadly, przy ktérym plaszezyzna
skrawania i kierunek ruchu sg prostopadte do Kkie-
runku widékien; ;

3) kierunek poprzeczny, przy ktérym plaszczyzna
skrawania jest réwnolegta, a kierunek ruchu jest pro-
stopadly do kierunku witokien.

Najwiekszy wiasSciwy opér @ skrawania wystepuje
przy kierunku prostopadltym, najmniejszy przy kie-
runku poprzecznym. Dla poSrednich kierunkéw skra-
wania wiasSciwy opér skrawania przyjmuje wartoSci
posrednie.

b) Gatunek drewna. WiasSciwy opér skrawania,
w pewnych warunkach, jest mniejszy dla miekkiego
drewna niz dla twardego. o

c) Wilgotnosé drewma. Ogélnie biorac dla drewna
suchego wiaSciwy opér skrawania jest wiekszy niz
dla drewna wilgotnego. W niektorych jednak przypad-
kach (pitowanie) jest przeciwne.

d) Tarcie bocznych powierzchni narzedzia i wiérow
o drewno w przypadku wglebiania sie narzedzia
w drewno np. pilowanie, wiercenie, oraz stopien
zgniecenia wibréw w lukach narzedzia. Stad wplyw
wysoko$ci rzazu przy pilowaniu, glebokoSci wierce-
nia itp. :

e) Stopien zgniecenia drewna przed krawedzia tna-
ca narzedzia, co stosowane jest np. przy skrawaniu
fornieréw i tuszczeniu. Wiasciwy opér skrawania
wzrasta ze stopniem zgniecenia drewna.

f) Grubo$é wibéra. Przy zmniejszeniu grubosci wio-
ra wlaSciwy opér skrawania wzrasta. Zwitaszcza przy
grubosSciach widéra ponizej 0,2 mm obserwujemy gwat-
towny wzrost wielko$ci k.

g) Kat skrawania. Zwiekszenie kata skrawania po-
woduje wzrost wilasSciwego oporu skrawania. Wplyw
kata skrawania uwidacznia sie najbardziej przy pro-
stopadtym kierunku skrawania, mnajmniej przy po-
przecznym.

h) Kat przylozenia. Jezeli kat przylozenia jest
mniejszy niz 59 to wplywa na zwiekszenie wilasciwego
oporu skrawania; poza tym wplywu nie ma.

i) Szybkosé skrawania. Przy matych szybkos$ciach
skrawania (do 10 m/sek) wplyw szybko$ci skrawania
praktycznie nie uwidacznia sie. Zwiekszenie szybko-
Sci skrawania na ogot wpltywa na zmniejszenie wiasci-
wego oporu skrawania, zagadnienie jednakze dotych-
czas nie zostalo wyjasnione.

90

j) Stan krawedzi tnacej. Wplyw stopnia stepienia
krawedzi tnacych na wzrost wlasciwego oporu skrawa-
nia jest znaczny. Stopien stepienia jest przyjmowany
jako funkcja efektywnego czasu pracy narzedzia.

Wobec réznorodno$ci czynnikéw wplywajacych na
wielko$¢ wlasciwego oporu skrawania nie mozna po-
dawaé¢ wartoSci liczbowych mogacych mieé ogoélne za-
stosowanie. Dla kazdego ze sposobow obrébki, warun-
kéw skrawania itp., ustalono do$wiadczalnie warto-
Sci liczbowe wlasciwego oporu skrawania, wprowa-
dzajac przy zmianie warunkéw pracy odpowiednie
wspolezynniki poprawkowe. W tabl. I i II przytoczo-
no na podstawie literatury radzieckiej warto$ci wta-
Sciwego oporu skrawania dla mniektérych sposobéw
obrobki drewna.

TABLICA I

Pilowanie wzdluz wlékien pilami tarczowymi

Srednica pity 400 do 500 mm, podzialka uzebienia
22 do 30 mm, szybkosé skrawania 60 do 70 m/sek,
rozwarcie zebow na jedna strone 0,5 mm, zeby ostre,

kat skrawania 8 = 609, wilgotno$é drewna 8 do 15%.

Posuw . Posuw

na jeden ko kG /mm? halieden ko kG /mm?
zab g Zyb e
Pz mm sosna dab Pz mm | sosna l dab
0,05 10,5 16,5 0,40 4.1 72
0,10 80 | 1385 0,50 3,9 6,7
0,15 6,5 10155) 0,60 3,8 6,5
0,20 5,5 9,7 0,70 3,7 6,3
0,25 5,0 8,8 1,00 3.3 —
0,30 45 8,2

Przy zwiekszeniu kata skrawania ponad 600 nalezy
dodaé¢ do wartosci ko zawarto$é w tablicy warto$é réw-
na 0,02 (S — 60).

Wplyw wyligotnosci drewna uwzgledniamy mnozac
uzyskane wartoseci przez wspoélezynnik poprawkowy k,:

8--15 [25+-30/40--50| powyzei 70
kw 1,0 | 1,100 @15 1,17

Wilgotnosé drewna %/,

Wplyw stopnia stepienia krawedzi tnacych zebdéw
uwzgledniamy mnozac przez wspoiczynnik poprawko-
wy — kT

Czas pracy
T ‘l s s l{ e
b7 10 | 112 | 198 | 130 | 146 | 150

ostatecznie k= [k, + 0,02 (3 — 60°)] %y - k7 kG /mm?2

2. Jako nowoczesne konstrukcje waléow nozowych
strugarek do drewna mnalezy uwazaé waly robocze
okragle szczelinowe jak rowniez waly robocze z na-
sadzanymi szczelinowymi glowicami nozowymi. Naj-
bardzie] rozpowszechnione sg waty i gltowice do cien-
kich nozy przedstawione na rys. 1.

H-19/52-R1
Rys. 1. ¢
Do nozy grubych, profilowych, ostrzonych od stro-
ny powierzchni przylozenia stosowane sa — nawet w

nowoczesnych strugarkach waty Iub glowice kwadra-
towe oraz glowice szczelinowe walcowe. Do nozy
ostrzonych od strony powierzchni natarcia — glowice
szezelinowe walcowe lub wielokatne.

W glowicach walcowych szczelinowych dwdch
ostatnich typéw noze dociskane sa za pomoca prosto-
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TABLICA II
Struganie i frezowanie wzdluz wiékien
Srednica kota skrawania 125 mm, szybko§é skrawania
95 do 35 m/sek, noze ostre. kat skrawania & = 559, wil-
gotno§é drewna 10 do 15%o

Wlasciwy op6r skrawania k, kG/mm?
Posuw na | ny6wno sosnowe | Drewno debowe
jeden ok Gleboko§é stru ia (frezo i

5 im e gania (frez6wania)g mm
1,6 3 4,5 1.5 3,0 4,5

03 810 7| oo bt Dl A sl A sy
0,4 2,8 2,5 2,3 ,3 3,8 3,5

0, 2,6 2,4 2,2 4,0 3,5 3,2
1,0 90 |8 iz | 3o ko 25
15 oo [ 5| A olE oI5 (o
2,0 1,4 1,3 52 2,2 2,0 1,8
2,5 1,2 1kl 1,0 2.0 1,8 15
3.0 1,05 | 1,0 | 0,95 | 1,8 | 16 | 15

Przy zwiekszeniu kata skrawania do & = 650 nalezy
warto§é k, zawarte w tablicy pomnozy¢ przez wspot-
czynnik poprawkowy ko ; dla drewna sosnowego

= 1,27, dla drewna debowego ks = 1,33. 3

Wplyw wilgotno$ci drewna uwzgledniamy mmnozac
przez wspélczynik poprawkowy kg :

Wilgotnosé R
drewna 9, 5 + 8 [104+—15| 254 30 | 50 4 70
ke 1,1 1,0 0,93 0,88

Wplyw stopnia stepnienia krawedzi tnacych nozy
uwzgledniamy mnozac przez wspoétczynnik poprawko-
wy kT
Czas pracy godzin O [E0T5 s 2 S 4T A6

kT a0 By T LA S B3 T L B R s ()

ostatecznie & = k, - ky « ke - kT

katnych listew. Powierzchnie styku nozy z glowica
posiadaja rowki zapobiegajace wysunieciu sie noza.

Obliczenia gléwnych wymiaréw waléw nozowych
do cienkich nozy ma nastepujacy przebieg:

Przyjmujemy S$rednice walu w zaleznosci od ilosci
nozy i predkosci obrotéw. Srednica ta wymosi zwykle
120 do 200 mm, ilo$ci nozy 2 do 8. Przy wyborze ilo-
$ci nozy Kkierujemy sie szybkoscia posuwu; dla ma-
lych szybkosci posuwu (do 20 m/min) przyjmuje sie
zwykle 2 noze, dla duzych (80 do 150 m/min) 6 do 8
nozy, dla posrednich 4 do 6 nozy.

Dtugo$§é nozy, a tym samym czeSci roboczej walu
nozowego wynika z przyjetej najwieksze] szerokosci
strugania; diugo$é nozy jest wieksza od niej o 5 lub
10 mm. Grubo$é nozy zwykle 2,5 do 4 mm; szerokosé
0,2 do 0,3 $rednicy walu (zwykle 30 do 40 mm).

Konstruujemy szczeline oraz klinowa listwe doci-
skowaq, zakladajgc katy charakterystyczne: kat przy-
Tozenia 150 do 259, kat ostrza 350 do 400, kat skrawa-
nia 55° do 659 (mniejsze wartoSci przy posuwie recz-
nym, wieksze przy mechanicznym).

Obliczamy site z jaka néz ma byé dociskany przez
listwe klinowa do $ciany szczeliny, uwzgledniajac sity
odérodkowe noza i listwy dociskowej oraz op6r skra-
wania. Ten ostatni nie odgrywa wiekszej roli i moze
byé pominiety. Przyjawszy ilo§¢é, obliczamy wymiary
Srub dociskowych. Kontrolujemy nastepnie pod
wzgledem wytrzymatoSciowym (zginanie i $cinanie)
cze$el watu przylegajace do szezeliny. Kontrolne obli-
czenie walu jako catoSci nma zginanie i skrecanie oraz
czopéw watu i tozysk przeprowadza sie wedilug ogdl-
nie przyjetych metod. Uwzgledniajac zmienno§é ob-
ciazenia, przeciazenia i niedoktadno$¢é wywazenia, do-
puszczalne maprezenie na zginanie nalezy przyjac¢ ni-
skie (300 do 400 kG/cm?2).

3. Literatury w jezyku polskim wJdzie-
dzinie konstrukeji i obliczen obrabiarek do drewna
nie ma, oprécz starego, wyczerpanego podrecznika

S. Zientarskiego ,,Technologia drzewa‘, Warszawa, 1923,
zawierajgcego niektére konstrukeje i obliczenia.
Inne podreczniki obejmuja zagadnienia obrabiarek
i narzedzi z punktu widzenia uzytkowania, zastosowa-
nia, przygotowania do pracy i obstugi. Mozna tu wy-
mienié:
K. Steber ,,Technologia drewna®, Liwbw 1922.
A. Szware ,Mechaniczna przerébka i konserwowanie
drewna®, Warszawa, 1923.

E. Herzberg ,,Zarys technologii drewna®, Krakow 1924.

,2Maszyny do obrébki drewna. Wskazéwki bezpieczen-
stwa i higiena pracy*. Biblioteka Min. Pracy i Opie-
ki Spotecznej, Warszawa, 1947.

,Pita tarczowa. Instrukcja techniczna®“. Biblioteka
Min. Pracy i Opieki Spotecznej, Warszawa, 1947.

S. Sowinski ,,Okleiny, sklejki i ptyty klejone“, Kra-
kéw 1947,

T. Orlicz ,Narzedzia do mechanicznej obrébki drew-
na*, Warszawa, 1947.

Hummel ,,Stolarz®, Warszawa, 1948.

Gebauer ,Silnikowa pita tancuchowa‘, Warszawa,
1949. ! :

. Orlicz ,,Przewodnik techmiczno - leSny‘, praca zbio-
rowa ,Maszynoznawstwo®, dziat XVI. Krakéw,
1950.

Chorbaczewski ,,Obstuga strugarek do drewna® cz.

I i IT. Warszawa, 1951.

R. Hrycyk ,Pily trakowe®, Warszawa, 1951.

Tlumaczenia z jezyka rosyjskiego:

N. A. Starikow ..Stolarz meblowy*. Warszawa, 1951.

B. Ciegielnicki ..Produkcja opakowan skrzynkowych®.
Warszawa. 1951.

W jezyku rosyjskim istnieja podrecz-
niki. w ktérych zagadnienia konstrukeiji i obliczen
obrabiarek i narzedzi do drewna sa potraktowane bar-
dziei wyeczerpuiaco.

P. Denfer ,Masziny dla obrabotki dierewa‘.

. 1905/7.

M. A. Dieszewoj ,Mechaniczeskaja technotogia diere-
wa: Tom I. ,Priiomy mechaniczeskoi obrabotki
dierewa“. Leningrad 1934. Tom II. .Orudia i instru-
menty dla obrabotki dierewa®. ILeningrad, 1936.
Tom III. Elementy dierewoobrabatywajuszczich
stankom i ich rasczot’. Leningrad, 1939.

A. E. Grube ,Stanki i instrumenty po dierewoobrabot-
kie“; Tom I. ,Instrumentalnoie dielo w dierewo-
obrabatvwaiuszezich « proizwodstwach®. Moskwa,
1937. Tom II. .Rezuszczyie instrumenty po mecha-
niczeskoi obrabotkie driewiesiny*. Moskwa. 1949.

A. L. Biereszadskii ,Rasczot optimalnych rezimow
raboty dierewoobrabatywajuszczich stankow*. Mo-
skwa, 1944. ,Rasczot rezimow pilenja na lesopilnoj
ramie. Moskwa, 1946.

P. O. Uspasskij ,Driewiesina i jeje obrabotka®. Mo-
skwa, 1946,

P. S. Afanasiew ,Masziny dla dierewoobrabotki“. Mo-
skwa, 1947.

P. I. Wertebnyj ,Remont i wosstanowlenije detalej
dierewoobrabotywajuszczego oborudowania®. WMo-
skwa, 1947.

Praca zbiorowa ,Maszinostrojenie® tom IX, Moskwa,
1949.

J. W. Rudnik ,Lesopilnyje ramy‘, Kijow, 1950.

Wisitnen=y. c:hi el z vy kiac h«

R. Ille ,,Ramowa pila a technika rezani‘. Praha, 1944.

. Gillrath ,,Holzbearbeitungsmaschinen und Holz-

bearbeitung des In- und Auslandes®. Berlin, 1929.

. Voigt ,Holzbearbetungsmaschinen*. , Hiitte des In-

genieurs Taschenbuch®, tom II. Berlin, 1931.

. Kollman , Technologie des Holzes*. Berlin 1936.

. Wichman ,Maschinen und Werkzeuge fiir die

spangebende Holzbearbeitung®. Berlin, 1940.

Dominicus ,,Handuch tiber Sdgen*. Wuppertal, 1941,

Narath ,Holzbearbeitungsmaschinen®. Leipzig, 1941.

. Petipas ,,Technique raisonnée de l‘usinage du bois‘.

Paris, 1947.
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Inz. Mieczystaw Lesz ,MECHANIZACJA GORNI-
CZYCH ROBOT PRZYGOTOWAWCZYCH I METODY
SZYBKOSCIOWE'“. Format B5, str. 99, rys. 58, tabl. 24.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowice, 1951.
Cena 17,50,

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku inzynieréw
i technikéw ruchu zatrudnionych w gérnictwie. Oma-
wia ona zagadnienia mechanizacji i metod szybko$cio-
wych w robotach przygotowawczych, to jest gtebieniu
szybbéw, pedzeniu przecznic i chodniké6w kamiennych
i weglowych. Po kazdym rozdziale podane sg przykila-
dy w jaki spos6éb przodujace zespoly goérnikéw osigg-
nely swoje wyniki, a wiec czy to przez zastosowanie
metod szybkos$ciowych, czy tez przez wlasciwe wyko-
rzystanie nowoczesnych maszyn.

Praca podzielona jest na pieé rozdzialéw omawiajg-
cych; 1) szyby, 2) przecznice i chodniki kamienne,
3) chodniki weglowe, 4) mechanizacje pracy i metody
szybkoSciowe stosowane w ZSRR, 5) SzeScioletni Plan
techniczny mechanizacji robét przygotowawczych w
polskich kopalniach.

W rozdziale pierwszym omawiane sg metody glebie-
nia szybéw przy ladowaniu recznym oraz przy zasto-
sowaniu mechanicznej ladowarki chwytakowej radziec-
kiej typu BCz—1.W przykladach autor podaje, jak
przy odpowiedniej metodzie pracy i mechanizacji mo-
zna osiagnaé postep miesieczny 27 do 45 m oraz wy-
dajno$é 1,31 m3 na dniéowke robotnika przy tadowaniu
recznym i 1,80 m3 na dniéwke robotnika przy tadowa-
niu mechanicznym.

W rozdziale drugim podano metody wykonywania
przecznic i chodnikéw kamiennych. Przy omawianiu
wiercenia podano opisy i zastosowania wiertarek ele-
ktrycznych z automatycznym posuwem, wozéw wiert-
niczych i wieraterk z przepluczks. Oméwiono metody
Yadowania przy uzyciu takich maszyn jak podawarka
P—4, zgarniarka SG—15, tadowarki przerzutowe ele-
ktryczne i pneumatyczne oraz kombajny. Oméwiono
metody tadowania wozéw i ich odprowadzania. W
przykladach podano wzorows organizacje pracy prze-
kopéw przy tadowaniu recznym i mechanicznym oraz
metody, przy pomocy ktérych osiagnieto postep mie-
sieczny 32 m przy ladowaniu recznym i 45 m przy tado-
waniu mechanicznym oraz 90 do 169 m przy zwiekszo-
nej ilosci cykli na dobe.

W rozdziale trzecim oméwione sg roboty przy pedze-
niu chodnik6w weglowych. Oméwiono maszyny do
wrebiania, urabiania i tadowania wegla. Opisano ta-
dowarki wstrzasane .kaczy dziéb®, tadowarki zabiera-
kowe S—153, tadowarki typu O—2 i kombainy chodni-
kowe. Podano przvklady organizacii pracy umozliwia-
jacei osiagniecie postepu technicznego 80 do 100 m
przy tadowaniu recznym i 150 do 270 m przy radowaniu
mechanicznym.

W rozdziale czwartym omdéwiono metody, przy po-
mocy ktérych osiagnieto olbrzyvmi wzrost wydajno$ci
w kopalnictwie weglowym w ZSRR.

W rozdziale pigtym oméwiono zadania jakie stoja
przed polskim przemystem weglowym w dziedzinie me-

chanizacji i metod szybko$ciowych, aby osiagnaé w
Szescioletnim Planie wzrost wydobycia o 37%.

Praca ma charakter specjalny, gdyz jest przeznaczo-
na dla fachowcéw goérnikéw. Niezwykla zwiezlo§é
i prostota stylu oraz jasno$é wyrazania myS$li czyni z
niej prace zrozumialg dla kazdego technika interesu-
jacego sie transportem bliskim. Zadania jakie postawil -
sobie ‘autor, to jest spopularyzowanie przodujgcych
metod zmierzajacych do zwiekszenia wydajnosci w ko-
palnictwie polskim, zostang niewatpliwie osiggniete.

inz. Ignacy Brach

Mgr inz. Lucjan Berson ,RURY FLUORYZUJACE*.
Format A5, str. 119, rys. 31. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa, 1950. Cena zt 13,50.

Ksigzka jest po$wiecona aktualnemu obecnie temato-
wi, jakim jest oSwietlenie za pomocg rur fluoryzujg-
cych. Aktualnos$é tego tematu jest u nas zwigzana bez-
posrednio z rozpoczeciem masowej produkecji tych rur
juz w pierwszym roku Planu 6-letniegc.

Autor zajmujacy sie przez wiele lat produkcja ele-
ktrycznych zrédet swiatta ujgl ten nowy temat przede
wszystkim z punktu widzenia produkcji. Poziom dzieta
jest przystosowany do Sredniego przygotowania ogdlne-
go i technicznego czytelnikow.

CzeS¢ pierwsza pracy obejmuje:

podstawy fizyczne lamp fluoryzujgcych przedstawio-
ne w sposéb mozliwie najprostszy, a w niektoérych roz-
dziatach nawet: popularny, kosztem S$cisto$ci formuto-
wania my$li;

podstawowe pojecia z nauki o kolorach, zastosowa-
nie tej nauki do rur fluoryzujacych, tfatwo§é uzyskiwa-
nia dowolnej barwy S$wiatla oraz wyjasnienie duzej
wydajnosci §wietlnej rur na tle nauki o widmie pro-
mieniowania i wrazliwosci oka ludzkiego. Rozdzial ten
niewatpliwie trudniejszy od poprzedniego, potraktowa-
ny w skréceniu ze wzgledu na szczupte rozmiary ksigz-
ki, wymaga od czytelnika znacznie wiecej uwagi oraz
znajomosci podstawowych wiadomos$eci z fizyki,

Cze$§é druga ksiazki jest po$wiecona konstrukeji, spo-
sobom przylaczania i zastosowania rur fluoryzujgcych.
Daje ona przeglad produkcji krajowej tych rur, roz-
poczetej i planowanej oraz produkceji zagranicznej w
tej galezi techniki. Nastepnie omawia sposoby przyia-
czania rur fluoryzujacych, zjawisko stroboskopowe
i sposéb jego unikania, sposéb poprawy wspdétczynnika
mocy oraz krétki przeglad produkowanego sprzetu po-
mocniczego do rur fluoryzujacych.

Z zagadnien eksploatacyjnych omawia autor wplyw
temperatury otoczenia oraz wahan napiecia na prace
rur fluoryzujacych. Nastepnie jest poruszona kwestia
gospodarno$ci, oméwione szczegoétowo korzysci wyply-
waijgce z zastosowania rur i podany konkretny przy-
ktad liczbowy ilustrujacy rentowno$é oswietlenia ru-
rami fluoryiujacymi. To ostanie zagadnienie jest dla
nas o tyle wazne, ze nowe polskie normy natezenia
o$wietlenia, ustalone w trosce o podniesienie higieny
i bezpieczenstwa pracy, przewiduja $rednio dwu do
trzykrotnie wieksze wartoSci natezenia o$wietlenia,
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niz dawne normy PN/E—44. Osiggnigcie tych norm jest
mozliwe bez powigkszenia zapotrzebowania energii
elektrycznej na cele oswietleniowe jedynie dzieki za-
stosowaniu rur fluoryzujacych.
_ Najskromniej potfraktowano w ksigzce zagadnienie
instalowania rur fluoryzujgcych, ograniczajgc sie do
kilku ciekawych fotografii z przemysiu metalowego
i innych oraz do bardzo ogélnikowych wskazowek pro-
jektowania oSwietlenia rurami fluoryzujgcymi, gdyz
tym zagadnieniom begdg poswigcone specjalne publi-
kacje PWT majgce si¢ ukaza¢ w najblizszej przysziosci.
Na marginesie nalezy zaznaczy¢, ze dla wigkszosci
zakladow przemysitowych powstajacych w ramach Pla-
nu SzeScioletniego projektuje sie prawie wylgcznie
oswietlenie za pomocg rur fluoryzujacych.

inz. Roman Kurdziel

W. E. Hoare ,,CYNOWANIE NA GORACO*“ — Prak-
tyczne wskazowki cynowania na gorgco wyrobow me-
talowych. Ttum. z anglelskiego. Stir. 1o2, rys. 47. Pan-
stwowe Wydawniciwa ‘Lechniczne. Warszawa, 1951.
Cena zt 15,—

W Kksigzce opisane sg szczegolowo sposoby cynowania
na goraco wyrobow gotowych lub ich czesci skiado-
wych wykonanych ze stali, zeliwa, miedzi i innych
metali, Cynowanie blach 1 drutow jest uwzglednione
pokrotce tylko dla miedzi.

Wg adnotacji na str. 2 ksigzka jest przeznaczona dla
majsirow 1 tecnnikow; jest to O tyle siuszne, ze praca
jest napisana bardzo przystepnie i podaje ogromng
ilos¢ spostrzezen i wskazowek praktycznych. Ze wzgle-
du na 1losc zawartego materiaiu nadaje si¢ rowniez
dobrze i dla inzynierow, co powinno byc wyraznie za-
znaczone, Ksigzka dla inzyniera nie koniecznie musi
zawierac caiki i skomplikowane wzory.

Tres¢ jest podzielona na 9 rozdzialdw, podajacych
kolejno: wiadomosci wstegpne, procesy wytworcze
i urzgdzenia, cynowanie stali, zeliwa, miedzi i inny:h
metall, cynowanie stopami cyny i otowiu, odpadki pow-
stajagce przy cynowaniu, metody okreslania grubosci
i ciggtosci powiok cynowych.

Najobszerniej (ok. 60 stron) omowione jest cynowa-

nie stali, co jest zrozumiate ze wzgledu na najwigksze:

rozpowszechnienie tego procesu. Zabiegi przygoto-
wawcze jak oczyszczanie, odttuszczanie i trawienie opi-
sane sg dla kazdego z metali pokrywanych oddzielnie,
z uwzglednieniem jego cech specjalnych i wystepujg-
cych roznic.

Szczegotowe opisy przygotowania powierzchni przed
wilasciwym cynowaniem swiadcza, jaka wage przywig-
zuje autor do tych zabiegdéw, co nalezy specjalnie pod-
kresli¢, poniewaz zabiegi te sa czesto lekcewazone. Bar-
dzo ciekawe sg uwagi i wyjasnienia dotyczace tzw. stali
trudnych do cynowania.

W ksigzce czesto zwraca sie uwage na znaczenie
czynnika ludzkiego. Osiggniecie najlepszych i najbar-
dziej ekonomicznych wynikéw cynowania jest w pelni
uzaleznione od doswiadczenia i umiejetnosci pracowni-
kow, poniewaz procesu cynowania nie mozna w pelni
zmechanizowa¢, za wyjatkiem przypadkow masowej
produkecji jednakowych wyrobow o prostym ksztalcie.

Ksigzka napisana jest przystepnie i jasno. Podana
jest olbrzymia ilo$¢é cennych uwag i spostrzezen prak-
tycznych, co na ogét jest rzadko spotykane w wydaw-
nictwach technicznych z tego zakresu. Szereg z tych
uwag i spostrzezen moze znalezé zastosowanie nie tylko
przy procesach cynowania ale i w dziedzinach pokrew-
nych. Zwazywszy poza tym, ze proces cynowania jest
bardzo rozpowszechniony, ksigzka powinna zaintere-
sowaé¢ nie tylko majacych bezposrednig styczno$e z
cynowaniem, ale i wszystkich warsztaj:owcéw.

Tiumaczenie ksigzki jest poprawne, terminologia na-
tomiast nie zawsze odpowiednia. Tak np.: (str. 19) wan-
ny do trawienia wylozone sg nie twarda powioka gu-~
mowa, tylko powlokg z twardej gumy; podgrzewanie
wanien wykonuje sie nie ,parg w zamknigtej wezow-
nicy*, tylko wezownicg parowa; kapiel przygotowuje
sie nie wg ,receptury*, tylko wg recepty. Nie mowi sie
(str. 72) ,,cynowanie w ttuszczu® tylko ,cynowanie z
uzyciem kagpieli ttuszczowej* czy tez ,,cynowanie z uzy-
ciem ttuszczu®. Gestos¢ pradu wg PN wyraza sig w
Aldecm?2, a nie w amp/decm? Niezrozumiale sg okreSle-
nia w tabl. V: ,silnie niezwilzona* i ,lekko nie zwilzo-
na“. Przy podawaniu w receptach zwigzkéw chemicz-
nych pozadane bylo by podawanie oprocz nazw roéw-
niez i wzorow chemicznych. Fotografie w tekscie bar-
dzo dobre, natomiast ukiad graficzny — staby. i

PoRe

»PORADNIK TECHNICZNY MECHANIK® tom II,
czeSé 4, zeszyt 1, wydanie trzecie. Format B6, str. 80,
rys. 41, tablic 29. PWT, Warszawa, 1951. Cena zt 9,—.

Cze$é czwarta tomu II poswiecona jest elementom
maszyn.

Zeszyt 1 zawiera: wytrzymatoS¢é zmeczeniowo-
ksztattowa metali stosowanych w budowie maszyn oraz
tolerancje i pasowania.

SKANDAL JAKICH .. WIELE

W kwietniu 1949 roku ukazal sie Biuletyn PZWS

Nr 2(9), w ktorym na str. 9 zamieszczona byia notatka
informujgca o ksigzce prof. E. Geislera pt. ,,Obréobka
skrawaniem* nastepujacej tresci:
,»,W budownictwie maszyn, przyrzadéw, narzedzi sze-
rokie zastosowanie posiada tzw. przerobka cieplna. Ma-
terial magrzany byé musi przy tym do kilkunastuset
stopni © zachoazg witedy zmiany w jego budowie. Po tej
przerébee otrzymuje sie miedostatecznie gtadkie, szor-
stkie, mato doktadne pod wszgledem wymiaréw po-
wierzchnie przedmiotow wykonanych. Niedoktadnosci
i braki nalezy skroié. Sposoby skrawania tych warstw
oraz rodzaje narzedzi stuzqcych do tych prac omawia
autor w ksigzce obréobka skrawaniemt.

Notatka ta wyciskala u znajgcych przedmiot czy-
telnikéw Izy S$miechu i rozpaczy. Zdawalo by sie, ze
jesli kto$ nawet jest zdolny do wymyslenia tego ro-
dzaju bzdur, to zapewne zadna instytucja wydawnicza
nie ogtositaby tego drukiem. A jednak...

Od kwietnia do obecnej chwili zmienilo sie wiele.
Mamy specjalizowane wydawnictwa techniczne, po-
ziom wydawanych ksigzek, czasopism i wszelkiego ro-
dzaju publikacji podniést sie niewgtpliwie bardzo.

Realizujgc Wielki Plan 6-letni oswoiliSmy sie z za-

gadnieniami technicznymi, wypeiniajg one bowiem cale
strony tygodnikow, dziennikéw, a nawet kalendarzy.
I oto w jednym z takich kalendarzy (Sciennych) na rok
1952 wydanym nie przez anonimowag instytucje, lecz
przez ,,Ksigzke i Wiedze“, znajdujemy taka oto infor-
macje:
,»,Nie mozna przewiercié otworu w metalu z wielkq
doktadnosciq postugujac sie tylko Swidrem. Otwor
o SciSle ustalonym wymiarze wierci sie w toku kilku
operacji. Poczgtkowo w metal wbija ste Swider, za nim
idzie zenker, ¢ w koncu pilnik konczy oczyszczenie
otworu.

W ten sposéb... ;

Dos¢! — Dosé bzdur podrywajgcych zaufanie mas
do wartosci stowa drukowanego! 3

Czas skonczy¢ z grasujacym bezkarnie nieuctwem,
ktore wywoluje zamet w umystach przede wszystkim
uczace] sie mlodziezy i przez to powoduje niepoweto-

wane szkody!
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CZASOPISMA

HHUTNIK® zeszyt 11/51 zawiera artykuly: inz.Jan
Aniote ,,Pomoc ZSRR w realizacji zadan Planu 6-let-
niego“ (3,9), ,,Wytwarzanie blach cienkich z plynnego
zeliwa* (3), ,,Wytwarzanie rur stalowych bez szwu (10).

»PRACE GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNI-
CTWA* zeszyty 1, 2 i 3/51 przynoszg artykuly: W. £o-
skiewicz i Z. Tyszko ,,Charakterystyczne postacie wtrg-
cen siarczkowych w zeliwie szarym‘ (11), J. Piaskow-
ski ,,Otrzymywanie zeliwa sferoidalnego z pieca tyglo-
wego‘‘ (6), M. Misiag ,,Modul sprezystosci zeliwa sza-
rego* (10), J. Piaskowski ,,Koagulacja cementu w stali
nadeutektoidalnej* (5), W. Chabowski ,Zagadnienie
plynnosci a stopien ubicia masy formierskiej w Swiet-
le wymagan praktyki odlewmiczej* (8), W. LZoskiewicz
i L. Lus$niak ,,Charakterystyczne sktadniki strukturalne
aluminium hutniczego i niektérych jego stopow w sta-
nie lanym*“ (9), E. Waclaw ,Fotoelastyczna metoda
badania stanéw naprezenia (6), J. Piaskowski ,,Zeliwo
sferoidalne. Obecny stan zagadnienia* (23), M. Misiag
,Nieelastycznos¢é metali, Teoria C. Zenera“ (4), A. Woz-
niacki ,Naprezenia wiasne w odlewach zeliwnych
i usuwania ich za pomocg wyzarzania odprezajgcego‘
(10,5), M. Dubowicki i J. Rutkowski ,,Hartowanie z prze-
miang izotermiczng, a ulepszanie zeliwa szarego perli-
tycznego“ (7,5), J. Piaskowski ,,Otrzymywanie stopow
z magnezem do produkcji zeliwa sferoidalnego‘ (5),
T. Rzepa ,,Badania nad stosowaniem lugu posiarczyno-
wego do mas rdzeniowych* (16), Z. Gorny ,,Wiasnosci
mechaniczne stopow Cu-SI w zakresie do 4,5% cieza-
rowych Si“ (7,5).

W zeszytach 11 i 12/51 ,PRZEGLADU MECHANICZ-
NEGO“ znajdujemy artykuly: ,,Sukcesy techniki ra-
dzieckiej*, mgr inZ. Roman Baranowicz ,Modernizacja
obrabiarek do metali w ZSRR“ (7,5), ,Elektryczne
metody pomiaréow diugosci w ZSRR® (5), mgr inz. Jan
Chodorowski ,Fizyczne podstawy umocnienia stali
i charakter wysokiej twardosci martenzytu®“ (3), Hen-
ryk Hawrylak, Jerzy Kostecki, Tadeusz Zur ,,Geome-
tria zazebienia Slimakowej przekiadni globoidalnej‘ (8),
,Lekkie zurawie budowlane dla budownietwa mieszka-
niowego w ZSRR* (1), ,,Metalowo-ceramiczne materia-
ty cierne“ (0,5), ,,Nacinanie ko6t zebatych stozkowych
o zebach spiralnych (1), prof. dr inz. M. T. Huber
,Miara plastycznosci (1,5), mgr inz. Zdzistaw Marci-
niak ,,Geometryczna interpretacja zalozen elementarnej
teorii odksztalcen plastycznych® (3,5), mgr inz. Henryk
Bobowicz ,k.ozyska porowate otrzymywane metodg ce-
ramiki metalowej“ (565), mgr in2. Jerzy Wroblewski
sProjektowanie urzadzen dzwigowo-transportowych
z puktu widzenia ich cyklu remontowego‘ (3), ,,Okres-
lanie momentéw bezwladnoSci czesci obrotowych® (0,5),
,Nowoczesne warsztatowe narzedzia miernicze® (2,5).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA“ w zeszytach 11
i 12/51 ogtasza artykuly: mgr in2. Jerzy Wéjcik, Jézef
Gepner, Mieczystaw Pachowski ,Zeliwo austenistycz-
ne‘ (6,5), mgr inz. Edmund Janicki ,,Bentonit z Chmiel-
nika“ (6,5), ,Brykietowanie wiorow zeliwmych® (1,5),
,Poprawienie jako$ci odlewéw brazowych® (1,5), ,,Nowy
uktad wlewowy dla odlewéw staliwnych z oddzielony-
mi nadlewami* (0,5), ,,Odsiarczanie zeliwa szarego przy
pomocy magnezu‘ (1,5), ,,Przeglad osiggniet¢ inzynieréow
i technikéw polskich w przemys$le odlewniczym® (2,5),
mgr inz. Witadystaw Chabowski ,,Praktyczne wskazow-
ki nadmuchiwania rdzeni® (4,5), ,,Otrzymywanie bla-
chy cienkiej bezposrednio z cieklego zeliwa‘ (2), ,,Ba-
dania mechanizmu i kinematyki spalania paliwa w ze-
liwiaku* (3), ,,Pare uwag o lejnos$ci metali i stopdw* (2).

»PRZEGLAD SAMOCHODOWY“ zeszyt 6/51 za-
mieszcza m. in. artykuly: D. M. Lewin i P, E. Ogloblin
»Rozruch zimnego silnika‘“ (20), in2. M. Bernhardt ,,Ro-
la oszczedzania w mowoczesnych gaznikach® (5), inZ.
P. Pozniak ,Procesy zachodzgce w gazogeneratorach*

NADEStANE

(5), techm. H. Bondnicki ,OSwietlenie samochodéw
ZI1S-150, GAZ-51 i GAZ M-20“ (4).

»PRZEGLAD TECHNICZNY* zeszyt 11—12/51 przy-
nosi artykuty: inz. Jan Czarnowski ,,W pieciolecie ist-
nienia i dziatalnosci NOT* (8), W. Lebiediew ,,Rozwijaé
tworczg dziatalnos¢ inteligencji techmicznej (3,5), inz.
Dionizy Gajewski ,,Wewmnatrz zaktadowy rozrachunek
gospodarczy‘ (3,5), in2. Bolestaw Witwinski ,,Spoteczna
akcja oszczednosci wegla“ (2,5), inz. Wiadystaw Ney
»Oczyszezanie gazéw przemyslowych przy pomocy
elektrofiltrow* (2,5), inz. Tadeusz Moskalewski ,Zde-
centralizowane magazyny produkcyjne* (4), inz. Hen-
Tyk Borman ,Automatyka przemystowa w gospodarce
socjalistycznej (2), ,,Mechanizacja usuwania odpadkow
w oddziale pras-wyttaczarek (2).

W zeszytach 3 i 4/51 czasopisma ,, TECHNIKA LOT-
NICZA* znajdujemy artykuly: mgr inz. Wiktor Leja
»Lotnictwo Zwigzku Radzieckiego* (8,5), ,,Opory szyb-
kich samolotow* (6), ,,Samoloty czechostowackie®“ (2),
mgr inzg, Wtadystaw Nowakowski, mgr inz. Justyn Lan-
dauer ,Statecznos¢ boczna samolotu (11), inz. W. Filip-
pow ,Przygotowanie istalacji przeciwoblodzeniowej
samolotu do lotu‘ (3), mgr inz. Wiktor Roth ,Drgania
tablic podktadowych* (3).

W zeszytach 3 i 4/51 ,,TECHNIKI MOTORYZACYJ-
NEJ“ znajdujemy artykuly: inz. Karol Biedrzycki
slechnika opracowania fabrykacyjnego“ (4,5), in2.
K. Studzinski ,Metoda wykreslnego przedstawienia
charakterystyki hamulcow samochodu® (6,5), inz. Jo-
zef Zielonka ,,Automatyzacja w produkcji tlokow sa-
mochodowych* (8), inz. G. Kaminski i R. Zalewski ,,Ze-
liwo z grafitem kulkowym* (2,5), inz. Tadeusz Wrzesin-
ski ,,Metody i przyrzady do szybkiej oceny wilasnosci
trakcyjnych pojazdéw mechanicznych® (4), mgr inz.
Z. Rytel ,,Zasady budowy trakcyjnego silnika wysoko-
preznego chiodzonego powietrzem (3,5), in2. Jan Igna-
towicz ,,Silniki pomocnicze do napedu rowerow (4,5),
inz. Adam Minchejmer ,,Technologiczny postep w ra-
dzieckim przemys$le motoryzacyjnym (7), Antoni Or-
towski ,,Popularyzacja akecji wymnalazczo$ci w przemy-
$le motoryzacyjnym (2), in2. Kazimierz Debski ,,Bada-
nia termodynamiczne przy pomocy silnikow do$wiad-
czalnych* (11), inz. Jerzy Grodecki ,,Zagadnienie har-
monizacji przebiegu produkecji w fabrykach samocho-
dow* (5,5).

»WIADOMOSCI PKN*“ zeszyty 8, 9 i 10/51 ogtaszajg
artykuty: dr inz. Wactew Moszynski ,,W sprawie nor-
malizacji znakéw umownych okre$lajgcych dopuszczal-
ne bledy ksztaltu i polozenia na wykonawczych rysun-
kach czeSci maszynowych®“ (6), ,,OSwietlenie szybko-
bieznych tokarek®“ (1), ,,Tace tadunkowe‘ (2), H. Han-
delsmandéwna ,,0 biblotekach techmicznych® (3), ,,Bry-
kietowanie metalowych wiéréw* (1), mgr K. Wisniew-
ski ,,Metody statystycznej kontroli jakosci w Swietle
doswiadczen (11); wsréd projektéw norm znajdujemy:
,»Plyty cynkowe kottowe*, , Rysunek techniczny maszy-
nowy. Znaki odchylen ksztaltu i potozenia®, ,Przykltady
stosowania znakow odchylen i potozenia®, Struktura
geometryczna powierzchni. Klasyfikacja gtadkosci
i sposobu obrébki%, ,Struktura geometryczna powierz-
chni Okreslenia®, , Elementy mechanizméw drobnych
i zegarowych®, ,,Modele sprezynowe gtownych wlewow
do formowania maszynowego®, ,,Manometry sprezyno-
we*, Skrzynie formierskie. Ucha z otworami prowadzg-
cymi. Sworznie prowadzace. Sworznie ustalajgce whi-
jane w mase formierska®, ,Eyzki odlewnicze®, ,Ka-
dzie odlewmicze reczne ze stalymi dziobami®, ,,Poziom-
nice. Amputki rurowe. Ampuiki okrggle®, ,Plytki in-
ferencyjne ptaskie®, ,,Woézki podno$ne reczne do plat-
form. Wymiary gtéwme i no$nos¢®, ,,Wozki przemysto-
we bezszynowe. Platformy z nézkami. Wymiary gtow-
ne‘, ,,Wézki przemystowe' bezszynowe, Wozki podno$ne
mechaniczne do platform. Wymiary gléwne i no$noS$é*.
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WIADOMOSCI SIMP

PRZYPOMNIENIE NA CZASIE
Niedawno urzadzona Wystawa Wymnalazczo$ei pra-
cowniczej we Wroctawiu, sw6j — przez ogoél pozytyw-
nie oceniony wkiad w dziele ruchu wymnalazezosci pol-
skiej — zamykata wspolng narada racjonalizatoréw
z przedstawicielami inteligencji technicznej.
Dwudniowe obrady przebiegajace w atmosferze
pelnego wzajemnego zrozumienia, wspo6lnej troski
o znalezienie jeszcze lepszych metod i sposobéw pro-
wadzenia akcji wynalazczosci w zakladach pracy
ukoronowane zostaly jednomyslnie przyjeta rezolu-
cja, ktéra wyraznie okreSla nasza pozycje wyjSciowa
i $rodki walki jakie polscy inzynierowie i technicy
winni zaja¢ i stosowa¢ w obecnej chwili startu do no-
wego etapu walki o umasowienie i podniesienie na
wyzszy poziom ruchu wynalazczosci.

Jak wynika z wspomnianej rezolucji kamieniem
wegielnym wspolpracy ludzi praktyki z przedstawi-
cielami inteligencji techmicznej pracujacej w instytu-
tach badawczo ~ naukowych i wyzszych uczelniach
jest kultywowanie tej wspoéipracy przede wszystkim
w zakladach pracy i w klubach techniki i racjonali-
zacji. Wspoipraca ta musi opiera¢ sie nie na doryw-
czych spotkaniach, lecz na systematycznej i planowej
dziatalno$ci, majgcej na celu pobudzanie techniczno-
tworczej inicjatywy pracownikow produkeji, udziela-
nie rzeczywiste] pomocy tworcom pomystow wyna-
lazczych praktyczne, mozliwie szerokie wykorzysta-
nie przodujacych doswiadczen racjonalizatorow, nau-
kowe ich analizowanie, rozwijanie, uogolnianie i two-
rzenie w oparciu o nie nowych systematow mnauko-
wych i pedagogicznych.

Zdajac sobie sprawe z roli i znaczenia inteligencji
techniczne]j zorganizowanej w stowarzyszeniach bran-
zowych Naczelnej Organizacji Technicznej jako jed-
nego z giownych czynnikéw w walce o nowa polskg
technike, 1 przy jej zastosowaniu — o przedtermino-
we wykonanie mnarodowych planéw produkeyjnych,
rozdziat piagty rezolucji precyzuje role Naczelnej Or-
ganizacji Technicznej mastepujacymi stowami:

»NOT i jej stowarzyszenia branzowe sa szczegdl-
nie waznym ogniwem w wigzaniu teorii z praktyka,
w walce o postep techmiczny. Czionkowie NOT zrze-
szeni w stowarzyszeniach branzowych winni udzielaé
systematycznej konkretmej pomocy racjonalizatorom
produkcji w drodze konsultacji i porad, bezposredniej
pomocy poszezegblnym racjonalizatorom, wskazywa-
niem odpowiedniej literatury fachowej, udzielaniem
pomocy przy przeprowadzaniu préb i opracowywaniu
zalozen techniczno - wykonawczych. Czlonkowie sto-
warzyszen winni braé¢ bezposredni udzial w bryga-
dach robotniczo-inzynierskich i w pracach klubéw tech-
niki i racjonalizacji‘.

Zadania postawione na naradzie wroclawskiej sa
dla nas przypomnieniem niektérych punktéw ,,Wy-
tycznych udzialu Stowarzyszen Technicznych NOT
w ruchu wspélzawodnictwa i wynalazczosci pracow-
niczej* z miesigca marca 1951 r. :

Cele i $rodki dzialania mamy sprecyzowane.

Opracujmy natychmiast szczegétowy plan pracy
naszego wigczenia si¢ w zagadnienia ruchu racjona-

lizatorskiego, tak w zaktadzie pracy jak i w Kklubie
techniki i racjonalizacji.

Niechaj technik i inzynier stanie sie przewodni-
kiem na drodze wykuwania nowej polskiej techniki
i podnoszenia naszej kultury technicznej na wyzszy
poziom, niechaj stanie sie pionierem postepu tech-
nicznego.

Przystepujac do aktywnej wspoéipracy z ludZzmi
produkeji w zakladach pracy i klubach techniki i ra-
cjonalizacji, pamietajmy, ze z zaufaniem patrzg na nas
setki tysiecy robotnikéw, ktérych z maszej strony za-
wod spotkaé nie moze, lecz przeciwnie — nasz zapal,
entuzjazm i poswiecenie niech porwie wszystkich i za-
pewni spelnienie tego, co dobrowolnie zostalo przez
nas zadeklarowane i co najsumienniej spelnia¢ mu-
simy.

Inz. Zbigniew Muszynski

KURS PLANOWANIA
WEWNATRZ ZAKLADOWEGO

Komisja Szkoleniowa SIMP zorganizowata w dniach
17 — 29 grudnia 1951 r. w swoim Os$rodku Szkolenio-
wym przy ul. Mickiewicza 9 Kurs z dziedziny planowa-
nia wewnatrz zakiadowego.

Zagadnienie planowania wewnatrz zakladowego
wysuwa sie na czolo -zagadnien majacych na celu
usprawnienie organizacji fabryk. Jest rzecza zrozumia-
13, ze sprawa ta musiala zaja¢ poczesne miejsce w akcji
szkoleniowej SIMP na 1952 r.

Komisja Szkoleniowa postanowita zorganizowac
jeszeze w 1951 r. kurs planowania wewnatrz zakiado-
wego, ktory ujat jednak tylko fragmentarycznie pew-
ne dziaty tego zagadnienia.

Na program kursu zlozyly sie nastepujace wy-
ktady:

Dr inz, Z. Zbichorski ,Planowanie ekonomiczne
i planowanie wewnatrz zakladowe.

Inz. P. Wasiunyk ,Planowanie produkecji w kuzni®.

Inz. St. Komorowski ,,Planowanie produkecji w od-
lewni‘.

Inz. J. Porejko ,Planowanie produkcji w oddziale
obrobki mechanicznej indywidualnej i maltoseryjnej“.

Inz. J, Tuszynski ,,Planowanie produkcji w oddziale
obrébki mechanicznej wielkoseryjnej i masowej“.

Inz. S. Grochalski ,,Planowanie montazu obrabia-
rek‘. !

Inz. J. Bursche ,Praca dyspozytora‘“.

Dr inz. Z. Zbichorski ,Wplyw planowania we-

wnatrz zakladowego na diugosé cyklu produkcyj-
nego‘.

RS

Kurs ten wzbudzit wielkie zainteresowanie. Uczest-
nikami byli inzynierowie i technicy i inni pracownicy
zaktadow przemystu metalowego, zatrudnieni w réz-
nych wydziatach zwigzanych z planowaniem wewnatrz
zaktadowym.

Kurs ten dat Komisji Szkoleniowej bogaty materiat,
ktéory pozwoli na nalezyte przygotowanie w I péiroczu
1952 r. kursu obejmujgcego wyczerpujaco zagadnienia
planowania wewnatrz zakladowego. Oprécz wykladoéw
uczestnicy kursu bedg korzysta¢ z odpowiednich skryp-
tow, wzorow, tablic itp.

Inz: 'St G:
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OGOLNONARODOWA DYSKUSJA
NAD PROJEKTEM KONSTYTUCJI

W caitym kraju odbywa sie szeroka dyskusja nad
projektem Konsiytucji Polski Ludowej. W zakiadach
pracy, w uczelniach i szkotach — zewszgd dochodzg
oagiusy wypowiledzi 0 projekcie Wielkie) ksarty 0s1gg-
nigc 1 zdobyczy ludu pracujacego.

Osrodkl dyskusyjne zostaiy stworzone rowniez
W wielu uczelniach technicznych, instytucjach i zakia-
dach przemystu metalowego: jak w Giownym Instytu-
cie Mechaniki, w Szkole Inzynierskiej w Szczecinie,
w zaktadach im, Stalina w Poznaniu, w Wytworni
Sprzetu Komunikacyjnego w Warszawie itd.

Robotnicy licznych zakladow podejmuja ku uczcze-
niu Konstytucji cenne zobowigzania produkcyjne.

WYKONANIE NARODOWEGO PLANU
GOSPODARCZEGO W ROKU 1951

Panstwowa Komisja Planowania Gospodarczego
oglosila komunikat, w ktorym stwierdza, ze rok 1951
stanowil okres znacznych osiggnie¢ w realizacji zadan
Planu 6-letniego, zwiaszcza w dziedzinie przemysiu
i budownictwa.

Plan produkcji przemysiu socjalistycznego na rok
1951 wg wartosci w cenach niezmiennych zostat wy-
konany w 100,8¢/p, a wartos¢ produkcji przemysiowej
wzrosta o 24,4Y/o w porownaniu z rokiem 1950.

Wartos¢ produkcji przemystowej osiggneta poziom
okoto 270Y/p w porownaniu z r. 1938.

W wyniku wzrostu wydajnosci pracy oraz zmniej-
szenia norm zuzycia surowcow, materialéw pomocni-
i paliwa uzyskano w r. 1951 dalsze powazne obnizenie
kosztow wiasnych o 4,60/p w porownaniu z rokiem 1950.

Rok 1951 stanowit okres powaznych osiggniec
w dziedzinie wprowadzenia nowej techniki do prze-
mystu, a zwilaszcza w zakresie pojecia produkecji no-
wych wyrobow przemysiowych, opanowania nowych
proces6Ow technologicznych i mechanizacji.

Dokonano znacznego postepu w dziedzinie wpro-
wadzenia i opanowanla nowoczesnych, wysokowydaj-
nych procesow technologicznych oraz w dziedzinie
mechanizacji robot ciezkich i pracochlonnych.

Na podstawie wprowadzenia nowej techniki osig-
gnieto poprawe wskaznikow techniczno-ekonomi-
cznych,

NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

* W rozbudowanej hucie ,,Czestochowa“ trwajg
prace nad ukonczeniem drugiej cze$ci nowej stalowni
a mianowicie olbrzymiej walcowni rur — jednej z naj-
nowoczesniejszych i najwiekszych w Europie.

* W elektrowni poznanskiej konczy sie montaz no-
woczesnego, wielkiego turbozespoiu sprzezonego z ko-
tltem opalanym pylem weglowym.

* W Strarolece pod Poznaniem rozpoczeto budowe
wielkiej fabryki zespolowych maszyn rolniczych. Wy-
twornia nosi¢ bedzie nazwe Fabryki Maszyn Zniw-
nych.

* W tym roku ruszy w Skolwinie wielka papier-
nia, ktéra produkowaé bedzie wysokogatunkowe asor-
tymenty papieru.

# Pod Poznaniem uruchomiono nowg pneumatycz-
na stodownie, ktora jest pierwszym w Polsce zakla-
dem produkcyjnym tego typu.

% Juz za kilka miesigcy rozpocznie produkcje ce-
gielnia — gigant w Zielonce pod Warszawg. Ta naj-
wieksza w kraju cegielnia i trzecia pod wzgledem
wielkosci w Europie, kiéra produkowac ma 50 mailio-
now cegiet rocznie, stanie sie jednym z gtownych zro-
det zaopatrzenia warszawskiego osrodka budowlanego.

* Juz w marcu br. ruszg pociggi elektryczne z War-
szawy do Bionia i Tiuszcza. Uruchomienie trakecji ele-
kirycznej, usprawniajgcej komunikacje podmiejska,
jest dalszym ogniwem w zakresie przebudowy war-
szawskiego wezia komunikacyjnego.

* W polowie stycznia oddany zostal do uzytku pu-
blicznego nowy wielki most na Wisle pod Krakowem.

PLAN PRACY TWP NA ROK 1952

Towarzystwo Wiedzy Powszechnej opracowalo na
zjezdzie prezeséOw i sekretarzy zarzadow wojewodz-
kich TWP plan pracy na rok 1952.

Ustalono, iz w styczniu odbedzie sie na terenie ca-
tego kraju ok. 7000 odczytow zorganizowanych przez
TWwWP, za§ w ciggu roku ilo§¢ ta wzrosnie do 15000
miesiecznie.

Wszyscy pracownicy przemysiu metalowego po-
winni poprze¢ te akcje wydatnie i bra¢ w niej bez-
posredni udziat, albowiem odczyty te sa jedna ze sku-
tecznych form prowadzenia akeji szkoleniowej i uswia-
damiajacej.

URUCHOMIENIE PRODUKCJI ZEGAROW

W Torunskiej Fabryce Wodomierzy uruchomiono
produkcje zegarow Sciennych i stojacych, opracowana
przez konstruktorow fabryki Autriba i Baranowskiego.
Zegary sg produkowane seryjnie, przy czym montaz
jest wykonywany systemem potokowym.

PIERWSZA STACJA ZAOPATRUJACA
SAMOCHODY W GAZ ZIEMINY

W Warszawie uruchomiono pierwsza stacje zaopa-
trujacg samochody w gaz ziemny. Proby ladowania
gazu i probne jazdy samochodéw napedzanych tym
o wiele tanszym od benzyny paliwem, wypadly po-
myS$lnie. Nastepne stacje sa na ukonczeniu i bedg od-
dane do uzytku w niediugim czasie.

WZMIANKI O ARTYKULACH Z ,MECHANIKA*“

Czasopismo radzieckie ,,Stanki i instrument® w ze-
szycie 11/51 w dziale krytyki i bibliografi, w ramach
przegladu najcelniejszej biezgcej literatury swiatowej
podaje wzmianki o nastepujgcych artykulach zamie-
szezonych w ,,Mechaniku‘:

1) W. Szymanowskiego ,,Obrabiarki zespolowe wy-
razem postepu technicznego zeszyt 3, 5 i 6/51

2) W. Mermona ,,Obrobka ciggla“ zeszyt 7-8/51

3) W. Moszynskiego ,Rozyska toczne* zeszyt 7-8 51

4) S. Goreckiego ,Nowe moze w obrobce skrawa-
niem* zeszyt 6/51
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ANBJEROW M.. Uchwyty i przyrzady do tokarek
1 szlifierek do okraglego szlifowania, thum. 2z roes,
. . M. Wakalski, str. 207, zf 50—

- AZAROW A.. Automatyzacja obrobki na tokarkach,
. Hum. z ros. K . Ukielski, str. 122, z¢ 15— ;

BMZEWSKI 8., Wytizymaiosé materlaiow str. 381,
2 28—

Budowa ‘maszyn. Projekmwame zakiadow prze-
mystowych. Poradnik encyklopedyezny (pracs
zblorowa), thum. zblorowe z ros. 14 tomu ,Ma-
szinostrojenia" z; wydania Maszeiz, str. 534
.e:l 195-—— :

DASKOWSKI 1. Atlas przyrzadow i uchwytéw do
obrdobki skrawaniem, thum, z ros. w. Mermcm
str. 171, =1 39—

{praca zbiorowa), thum. z niem. E. Zieleniew-
ski, str. 208, zt 13.50 3

brakéw w przemySle maszynowym, thun. z ros.
8. Kowalcezyk, str. 76, 2t 4. —

GOSZTOWTT L. Uszezelnienia, str. 230, 78 22

- © GULIAJEW G.: Organizacja stanowiska roboczego
e - w fabrykach budowy maszyn, tium, z ros. H. Ko~
: liszer, str. 118, zt 10—

HOARE W. E.: Cynkewanie na goraco, thum. z ang.
K. Tarnowski str. 152, zF 15—

: JABNOGORODSKY 1.. Ogrzewaniec metali i stopéw
w elektrolicie, tlum. z ros. W, Cmtruk str. 124,
2& 20.50

KIEFFER R., HOTOP W.: Metalurgia proszkoéw i ma-
terialy spiekane,
str. 448, z 65—

- LEWICKI T.: Czescx mas;yn,,'str: 1268; zt 1050 =
" LEWIS W. R Lutowanie miegkkie,
K 'I‘arnowski str. 128, z 1050 7

LAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa, mﬁc I —
. Urzadzenie i organizac;a warsztatu, str. 60,
77—, czeéé Ir — Wykoname 8tr. 120, z 18,

_ _‘MAKAmexcz B, MICHEJEW W., TICHWINSKI W.:
Regeneracja uarzedzi skrawaiacych tium. % £O8.
W Ostrowski str. 186, z¢ 34—

ttum. z ang.

- staé z dokumentacji

naukewo - tecbniczhéj
st 8L A3 ‘

‘

:Oszmgdn& mspodarka wegﬁem
' sta- 330, 2 38—

& praca zbmrowa)

7

Dobér kél zmianowych. Pomocnicze tablice liczbowe

GOSTIEW W.: HKontrola techniczna i zwalczanie

thum, z niem. W. Rutkowski,

e : e Ré'newm oeas G

. DOBROWOLSKI 7.: Kaidy moie i powinien korsy- -

;?_..NIEBRéJ 8 Ragenia eicktrycme, f:t.r 193, zk 16 505

Do nabycia w. ksiegarniach techrnic:inych Domu Ksiaiki

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
Ksigiki » zakresu metaloznawstwa, mechaniki i

dziedzin pokrewnych wydane w 1951 wku

MIAGEOW W.: Tolerancje i pasowania obowigzujg-

c;: g'v’ ZSRR, thim. z ros R Baramowlcz str, 204
Z —r

- MIRACKI J.: Przeciaganie, str 118, 2 18-

MOSZYNSKI W.: Wykiad elementow maszyn
czes¢ 1 — Polgezenia, wyd. II, str. 440, z¥ 32—
ezesé II — Lozyskowanie, wyd. I, str. 328, z130.-—
czesé III — Napedy, wyd. II, str. 342, 21 28—

PALMGREN A.: Lozyska toczne, thom. 2 ang. J. Ba-
binski, str. 238; 2t 26—

PELCZYNSKI T, SYPNIEWSKI R.. Metaloznaw-
stwo, wyd. I, str. 198, zt 7.—

PIL&RCZYK J.. Kurs' spawania elektrycznego

(w pytanlarhi odpowledziach) wyd II1, sbr. 123,
2t T

Poradnik techniczny — Mechanik (dzlelo zb!orowe
pod nacZelna. red. A, T. Troskolanskiego),

tom 1. czescé 2, wyd. III, 1950 — zeszyty T8,
9—10, 11
tom I, czeSc 2, Wyd IIT, 1951 — zesuyty 12 13
Liaotd 15

tom 1I, cmsc 4, wyd. IIT, 1951 — ze&zyt.l :
tom IV, czeS¢ 3, wyd. III, 1951 — zeszyt 1
Cena pmedynczeao zeszytu 2t 9— podwojnego

ZENB =
PUFAL Z.. Spawanie miedzi, mesiadzu i brazu,
o Str. 80, 2 10— ‘ g Y
PUNSKI J.: Podstawy technicznego normowania

pracy w przemysle budowy maszyn, thum. z ro8.
D. Jung i Z. Ciagala, str. 219 z 13—

ROMANOWSKI W.: T;gczemp melotaktowe,‘
z ros. 8. Grzymalowski, str. 108, 22 23—

SZUPP B.: Podrqczmk spawama acetylenewego,
- wyad. II, str. 341, 21 22—

SZYMBORSKI - W.: Matenaly wysokoognlotma!e, 52
str. 130, zl26—~ S

thum.

TROSKOLANSKI AT “ydromechanika technicz-
Hydromechamka raemnamaz‘

na, ftom -1
str. 352, zk 40——

WINOGRADOW o Podstawowe’ wiadomosci dla
ustawiaczy tlocznikow, thum. z ros R. Barano-
wicz, str. 80, zt 7.50

WLADZIJEWSKI A, JAKOBSON M. Ustawlanie, =

uzytkowanie i Naprawa obrabiarek do- metali, %
thum: z ros. A, Cz»chowicz str 218, z& 18—

v e s
o £

PIE‘I‘K.IEWICZ K. LUIJNIEOKI A  Poradnik
mlstrza bmm z ros. 8. Albrychi, str. 94, 7k 12.20 _

SZARGUT J Racyonalne spaianie wegls str 28 o
02— N 0 e :

Wykﬁaﬁy % ds»knm&mmgn naukowo—iwhmemej (pxa—' i

. ¢a Zbibrows pod Ted. ']’ ?’ﬁmoyskiego) str ~144’
b8 11 e " 52

~ : S




"~ wegla, petrograficzng systematyke wegli,

TROGRAFIA WEGLA®,

Cena z1 9.—

SR

KSIAZKI NADESLANE

Mgr in. Ji6zef Pilarczyk ,KURS SPAWANIA ELE-
KTRYCZNEGO“. Format BS, str. 122, rys. 62. PWT,
Warszawa, 1951. Cena zt 7,—. -

Praca zawiera. zbior pytan 1 odpowiedzl z zakresn

-podstawowych wiadomos$ci o spawaniu elektrycznym.

Jest przeznaczona dla uczestnikow kurséow spawania
elektrycznego, uczniow szkét technicznych techmkéw
i spawaczy.

Dr in. Tadeusz Laskowski, in3. MikolaJ Panu$ ,PE-
Format BS5, str. 160, rys. 136,
PWT, Warszawa, 1951, Cena zl 30,00.

Ksigzka omawia historyczny rys rozwoju petrografii
strukture
wegli, wegle humusowe, sapropelowe. Wyktad ilustro=

. wany jest licznymi fotografiami makro 9 i mikrostruk-

- PALNIANY*.

- WEGLA*.

- zana jest z budowa tego rodzaju urzadzen jak tez dla

8 4

tu wegli, _
Ksigzka ma stuzyé zadewowym petrografom, ucz-
niom szkdl zawodowych ‘oraz odbiorcom wegla.

. Prof. mgn inz Waclaw Lisiecki ,TRANSPORT KO-
Czes¢é I Odstawa urobku. Format B3,
str. 718, rys. 833 tablic 81. PWT, Katowxce, 1951.- Cena
2} 130,—.

Praca zawxera wiadomos$ci ogdlne o transporcie ko-

‘palnianym opis odstawy urobku przy pomocy roznego

rodzaju S$rodkKéw transportu oraz podaje obliczenia
tych urzadzen. Liczne rysunki i tablice podnosza war-
tosé pracy.

Ksiagzka przeznaczona jest dla inzynieréw:. oraz stu-
dentow wyzszych szkél gorniczych.

Mgr inz. Jan Szargut ,RACJONALNE SPALANIE
Biblioteka racjonalizatora. Format B6, str.
28, rys. 5. PWT, Warszawa, 1951. Cena zi 2,—.

‘Broszura zawierajaca podstawowe wiadomosci o Spa=

“laniu i paleniskach jest przeznaczona dla pracownikéw,

obslugu;acycl{ urzadzema cieplne opalane weglem oraz
roboinikow, mistrzow i technikéw, ktérych praca zwig-

wszysthch mterequacych sie tym zagadnieniem.

i ,,PORADNIK 'KOKSOCHEMIKA* tom II zeszyt 1.
Format:AS, str. 300, rys. 130, tablic 60. PWT, Katowice,
1951 Cena zi 45——

stazka omawia: produkcje gazu surowego, chtodze-

.me i oezyszczanie gazu, zbiorniki gazowe, WlaSDOSCi

uzytkowe gazu, ‘gaz ziemny, rozprowadzame gazu oraz
mierzenie i uzytkowanie.

~ - Przeznaczona-jest dla inzynieréw i technikéw: oraz

moze stuzy¢ jako podrecznik dla studm,]acych che-
miczng przerobke wegla

“ Dr' Stanislaw Ntebrw ,,RAZENIA ELEKTRYCZNE“

- Format A5, str. 123 rys. 30 PWT, Katowxce, 1951 Ce-~

na zt 16,50.

Ksiazka omawia: dzialania pradu
i zrmany fxzyko-chemxczne oraz bxologlczne wywolane

DO NASZYCH

elektrycznedo'

przeptywem pradu elektrycznego przez organizm ludz-
ki, metody ratowania razonych pradem, leczenie skut~
kéw razenia oraz sposoby zapobiegania urazom ele=
ktrycznym.

Przeznaczona jest dla lekarzy praktykow zatrudnio-
nych w zakladach przemyslowych; moze byé ona réw-
niez pomoca przy szkoleniu tzw. ratownikéw, wybiera-

nych sposrod personelu techmcznego

»ITYMCZASOWE PRZEPISY TECHNICZNEJ EKS—
PLOATACJI ELEKTROWNI I SIECI®. Format AS5,
str. 270, tablic 7. PWT, Wawszawa, 1951. Cena 21‘7;5_0.
. Ksigzka zawiera warunki, jakim powinny odpowia-
da¢ teren i budynki elektrowni, wytwarzanie i roze
dzial energii cieplnej, wytwarzanie i rozdzial energii
elektrycznej, budowle wodne i gospodarka wodna ele-
ktrowni, wyposazenie hydrenergetyczne elektrowni
wodnych, organizacja eksploatacji .elektrowni i siecl.

Ksigzka zostala zatwierdzona przez Centralny Za- .
rzad Energetyki w charakterze przepiséw, obowxzau_]a- 5
cych w przeds1ebxorstwach podleglych CZE.

HINSTRUKCJA EKSPLOATACJI TURBIN WOD-
NYCHY, Format A5, str. 67. PWT Warszawa, 1951. Ce-
na zi 3,10.

Instrukcja podaje: przygotowanie do uruchomienia,
uruchemienie, ebstuge czynnego urzadzenia, niezbed-
ne perlodyczne ogledziny i pomiary kontrolne, zatrzy=
mywanie turbiny, konserwacja w czasie postoju, prze-
kazanie urzadzenia z ruchu do remontu i z remontu do
eksploatacji, objawy. typowych uszkodzen i sposoby
reagowania na nie obslugi, prace turbin w zimie oraz
wytyczne- stosowania olejéow do turbin wodnych.

»TABELA POLECAJACA OLEJE, SMARY I PALI-
Wg DO SAMOCHODOW, MOTOCYKLI I'/CIAGNI=
KOW*.
duktéw Naftowych, PWT, Warszawa, 1951. Cena z! 2,40.

Czesé I obejmuje Instrukcje Minisfra Komunikaciji:
na okres docierania silnikéw, dla kierowey, zmiany ole~ -
ju w silniku, zmiany oleju w skrzynce przekladniowej
i przekladni gléownej, konserwacji podwozi,
1 zwrotu nie nadajecych sie do bezposredniego uzytiu
olejow silnikowych i przekladniowych, ogélne zalece=
nia dla kierowcéw oraz: sposobu postugiwania. sie ta=
bela polecajacy olejow i smaréw do samochodéw, mo-
tocykli i ciggnikow, ktéra znajdije sie w cze:scx 11

Jozef Liberacki ,NA DZWIGU WEGLOWYM“ _For-
mat ‘A3, str. 32. Biblioteka Morskiego Wspéizawad-
nictwa i Racjonalizatorstwa. Wydawnictwa Morskie,
Gdansk 1951. Cena 21 2,—.

" Ksigzka zawiera opis doSwiadczefi i metod pracy

autora, bedacego jednym z przodujacych dzwigowych:
Powinni sie z nig ,zaznajomié przede '

sweglowych®.
ktorzy interesuja sie zagadnieniem przeladunkow: =
wszystkim wszysey dzwigowi oraz: inni pracownicy, =

CZYTELNIKOW

: Oplacame prenumeraty zleconej u listonoszy lub w placowkach poczatkowych Jeet najtan-
~ Szym i najpraktyczniejszym sposobem regularnego otrzymywania naszego czasopisma. :
25 Przy dokonywaniu wplaty, ktora wynosi w prenumeracie zleconej kwartalnle -zt 27—

przesylki pieniedzy.

: ‘p'dlroczme zt 54— rocznie zt 108.— nie trzeba wypelmac blankietu i nie ponosi sxe dodatko-
- wych kosztow

»MECHANIK“ Jest doreczany przez lxstonosza domleszkan czytelmkow. :
Urzedy pocztowe i listonosze przyjmuja wplaty na prenumerate zlecong dla mlesigczni-

- k6w na III kwartal 1952 r. do 15-go czerwea na IV kwartal do 15-go wrzesénia,

Oplacanie prenumeraty do konca roku zupewni regularne otrzymywame naszego czaso-

pisma.

Pow&zsze dotyczy tylko pranumeraty narmalneJ, a nie ulgoweJ ]

Format A5, str. 32, Biblioteka Centrali Pro-~

zbierania
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