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PRACOWNICY PRZEMYStU — PIERWSZEMU OBYWATELOWI

Zaloga Panstwowej Fabryki Wagonow we Wroctawiu: robotnicy, mistrzowie, techmnicy
i inZynierowie podjeli w dniu 3 marca br. wielkie zobowigzanie produkcyjne oraz rzucili pod
adresem calej klasy pracujacej bojowe hasto, aby wuczci¢ godnie, w sposéb socjalistyczny,
dzien 18 kwietnia 1952 roku — dzien 60-lecia Urodzin Prezydenta RP Bolestawa Bieruta.

Uchwale swa sformutowali w przestanym do Prezydenta liscie, w ktérym czytamy m. in.:'
»My zatoga ,,Pa-Fa-Wagu®“ przesylamy Ci nasze najserdeczniejsze pozdrowienia.

Z Twoim imieniem i z dzielem Twego 2ycia tqczy sie nierozerwalnie diugae i ciezka walka
klasy robotniczej o wolnosé i socjalizm, walka narodu polskiego o wyzwolenie i byt miepod-
legly.

Z Twoim imieniem tqczy sie nierozerwalnie wytrwala i ofiarna walka . naszej Partii —
przewodniczki narodu.

Z Twoim imieniem i Twag niezmordowang pracg dla dobra polskiego ludu pracujacego
wigza sie wszystkie wielkie zdobycze i osiggniecia zapisane w Projekcie Konstytucji.

Z Twoim imieniem wigze sie nasza utrwalona na wieki przyjain i braterstwo ze Zwigz-
kiem Radzieckim. . .

Twoje wskazania sq dla nas drogowskazem w codziennym trudzie wykonywania wielkich
socjalistycznych zadan Planu 6-letniego ipomnazania sit naszej umitowanej Ojeczyzny.

Pragngc godnie powitaé dzien 18 kwietnia 1952 roku, dzien 60-lecia Twoich Urodzin, po-
stanowiliémy wuczcié ten dzien mowym zespotowym wysitkiem w pracy, dodatkowa nadpla-
nowq produkcja, ktéra stuzyé bedzie wzrostowi dobrobytu ludzi pracy, pomnozy sity naszej
Ojczyzny.

Nasze zaklady rytmicznie wykonujg plan panstwowy i majg juz za sobag szereg osigqg-
niec. . .

Pomni Twych wskazan, ze mie wolno poprzestawaé na osiggnietych wynikach i popa-
daé w samouspokojenie, podejmujemy dzi§ dla uczczenia Twych Urodzin szereg zobowiqzan. . .

Podejmujac te zobowigzania zwracamy sie réwnocze$nie do robotnikéw i pracownikow
wszystkich zaktadéw pracy w Polsce, aby przystapili do socjalistycznego wspotzawodnictwa
dla uczezenia dnia Urodzin naszego ukochanego Prezydenta i Nauczyciela. ..

Wezwanie podjety wszystkie zaklady pracy wszystkich branz i wszystkich resortéw,
a wiec: gérnicy — ze wydobedq ponadplanowo nowe tony wegla, hutnicy — ze przyspieszq
wytopy i dostarczq wiekszej ilosci metalu, na ktéry czekaja fabryki, chemicy — Ze zmoder-

145




Zeszyt 4 MECHANIK Rok XXV

nizujq produkcje i opracuja jak najszybcie] metody intensyfikacji proceséw chemicznych,
budownicy — Ze przyspiesza terminy wykonania budynkow i mieszkan, na ktore czekaja ma-
sy pracujace, wtokniarze — Ze podniosq jakos¢ produkcji przy zastosowaniu daleko idacej
oszczednosci surowca, kolejarze — ze przys$pieszq i usprawniq transport, enmergetycy — Zze
wzmoga tempo elektryfikacji kraju, metalowcy — Zze wyprodukujq ponad plan setki ma-
szyn, silnikéw, obrabiarek, wagondw, maszyn rolniczych, odlewéw, ze wusprawniq procesy
produkcyjne itd., itd.

Oproécz pracownikéw przemystu, gornictwa, budownictwa i transportu podjeli zobowigza-
nia naukowcy, przyrzekajac rozwiqzac szereg problemow, ktdre trapia przemyst, uczniowie
i studenci — zobowigzujac sie do podciggniecia w nauce i studiach, a rolnicy — intensywna
pracg na roli zlikwidowaé kleske zeszlorocznej posuchy i wynikle stad niedomagania aprowi-
zacyjne-

Zobowiagzania podjete przez miemal wszystkie zaktady pracy przemystu metalowego opie-
wajq na kilkaset milionéw ztotych. Ale wartos¢ tych zobowigzan mie mierzy sie zltotowkami,
ich warto$¢é mabiera wtedy przeogromnego znaczenia, jesli uswiadomimy sobie dobitnie, ze
wykrzesaty one z rzesz pracownikow nie spotykany dotqd entuzjazm, ktory wyrést na gle-
bie swiadomosci potrzeb marodu polskiego, potrzeb Ojczyzny Ludowej. A pierwsza taka po-
trzeba, najwazniejsza dla Narodu i Ojczyzny — to wykonanie i przekroczenie planu tegorocz-
nego we wszystkich jego gateziach i we wszystkich jego wskaZnikach.

— Mowit bowiem Prezydent Bolestaw Bierut na poczatku tego roku, iz rok 1952 to rok
przelomowy dla catego Planu 6-letniego. '

List zatogi Pafawagu oraz zobowiqzania wszystkich zaktadéw pracy przepojone saq ta
wlasnie mysla, przepojone sq wielkq odpowiedzialnodcia, jaka cigZy dzi§ na naszej klasie ro-
botniczej i narodzie.

Idea czynu, idea zobowiqzan jest wspolna dla catego marodu: wumacniaé narodowy front
walki o pokdj ¢ Plan 6-letni — wmacniaé pracq Swiadoma, ofiarna, patriotyczna i skierowana
na nasze weztowe zagadnienia gospodarcze-

I dlatego wszyscy pracownicy przemystu metalowego, cate rzesze pracujgce, caty Nardd,
ktorego serce bije jednym taktem z sercem Pierwszego Obywatela, realizujgc zobowigqzania
okolicznodciowe, $lg swemu Prezydentowi w 60 rocznice Jego Urodzin Zyczenia ,,dtugich lat
zycia i pracy dla dobra klasy robotniczej, dla dobra naszej Ojczyzny, dla zwyciestwa socja-
lizmu i pokoju‘‘.

Z listu Prezydium Rady Glswnej NOT do Prezydenta RP Bolestawa Bieruta.

»W sze$édziesiqtq rocznice Twych urodzin — Naczelna Organizacja Techniczna sktada Ci
w imieniu polskiej inteligencji technicznej najserdeczniejsze 2Zyczenia diugich lat 2ycia dla
dobra narodu polskiego.

Dla uczczenia sze$édziesigtej rocznicy Twych Urodzin zobowiqzujemy sie do WZMOoZenia
codziennej, nieustepliwej walki o przedterminowq realizacje planéw ‘gospodarczych, przez
wcielanie w Zycie jak najszerzej pojetego postepu. technicznego przez walke o jak najwyzszq
jako$é produkcji, przez oszczedng, gospodarke i wyzyskanie w petni rezerw produkcyjnych
oraz przez podnoszenie kwalifikacji zawodowych.

: W dni'u Twych Urodzin Drogi Prezydencie, polska inteligencja techniczna zapewnia Cie,
Ze wzorujgc si¢ na Twym przykladzie staé bedzie nieztomnie w szeregach walczacych o trwa-
ty pokdj, o wolnosé i dobrobyt. wszystkich ludzi pracy ma catym Swiecie.
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Inz.-mech. PAWEL KOSIERADZKI

CJANOWANIE GAZOWE

Cjanowanie gazowe jest jednym z najnowocze$niejszych zabiegéw

obrobki cieplnej.
W artykule zostaly

omoOwione: gazy stosowane do cjanowania,

czynniki wplywajgce na przebieg procesu, jego cechy charakterystyez-
ne oraz dwie stosowane odmiany (do stali konstrukcyjnej i do narzedzi
ze stale szybkotngcej). Opisany zostal schemat urzadzenia do cjanowania
gazowego oraz piec do cjanowania o ruchu péiciggtym.

Cjanowanie gazowe polega na jednoczesnym
nasycaniu powierzchni stali weglem i azotem
w atmosferze gazow zawierajacych te pierwia-
stki. Jest to proces dyfuzyjny analogiczny do
naweglania gazowego, jednak przeprowadzany
w atmosferze gazu naweglajacego i amoniaku
i stad nazwa — cjenowanie gazowe, w przeci-
wienstwie do procesu przeprowadzanego w ka-
pieli solnej zawierajacej cjanki, nazywanego
cjanowaniem kqpielowym.

Cjanowanie gazowe jest jednym z najnow-
szych zabiegow obrobki cieplnej — jego zasto-
sowani€ przemystowe datuje sie dopiero od cza-
s6w ostatniej wojny.

Rozrézniamy dwa rodzaje procesow okresla-
nych jako cjanowanie gazowe: cjanowanie ga-
zowe przedmiotow ze stali konstrukeyjnej, kto-
re wykonuje sie w temperaturze 730 — 870°C
1 cjanowanie gazowe narzedzi ze stali szybko-

tnacej wykonywane w temperaturze 510 — °

560°C.

1. Gazy stosowane do cjanowania

Gaz stosowany przy cjanowaniu jest miesza-
nina gazu naweglajacego i amoniaku przy czym
zawartosé amoniaku wynosi 15 — 30%. -

Istota procesu polega na tym, ze w wysokich
temperaturach cjanowania, podobnie, jak przy
naweglaniu i azotowaniu, zachodzi rozkiad ga-
zo6w naweglajacych z wydzieleniem wegla i roz-
kiad amoniaku z wydzieleniem azotu ,,in statu
nascendi‘, ktére dyfunduja w stal i daja war-
stwe nasycona weglem i azotem.

Jako gaz naweglajacy moze byé uzyty kazdy
gaz stosowany przy naweglaniu gazowym,
a wiec gaz ziemny, gaz Swietlny, propan i bu-
tan, gazy z rozkladu benzolu, pirobenzolu, pro-
duktéw naftowych itd. Gazy nmaweglajace, po-
dobnie jak przy naweglaniu gazowym, stosuje
sie w stanie surowym badz tez po odpowiedniej
obrébee 1). Korzystne wyniki otrzymano stosu-
jac gaz ziemny, gaz Swietlny wzbogacony do-

datkiem propanu i butanu oraz gaz otrzymy- -

wany z benzolu i pirobenzolu. Gazy te mozna
stosowaé bez specjalnej obrébki wstepnej. Gazy
pochodzace z rozkitadu produktow naftowych
daja dobre wyniki, jednak wytwarzanie i przy-
gotowanie ich jest klopotliwe i kosztowne.

1) Patrz artykul autora pt. ,,Naweglanie gazowe*
,»Mechanik® zeszyt 10/51.

Stosowana zawarto$é amoniaku wynosi 15 +—
30%. Im wieksza zawarto§é amoniaku tym
wiekszy udziat azotowania w procesie; odwrot-
nie przy malej zawartoSei amoniaku mamy do
czynienia gtownie z naweglaniem gazowym.

Na zawartos§é azotu w warstwie nacjanowa-
nej wptywa réwniez w znacznym stopniu tem-
peratura procesu (patrz dalej).

Zwiekszenie zawartoSci amoniaku az do ok.
30%/o przy szeregu gazow naweglajacych, wg
pogladéw réznych badaczy, wpltywa korzystnie
na zwiekszenie giebokosci warstwy cjanowanej
w stosunku do czystego naweglania (rys. 1).
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Rys. 1. Wplyw zawartoSci amoniaku w mieszaninie

z gazem z rozkladu nafty, na glebokos¢ warstwy na-

cjanowanej. Czas cjanowania 3 godz. Stal o zawarto-

$ci 0,056 = 0,15% C. (wg Ilinskiego, Miasojedowa
i Babuszkina).

Duzy wpltyw (wiekszy niz przy czystym na-
weglaniu gazowym) ma réwniez sktad gazu na-
weglajacego; ttumaczy sie to dodatkowymi re-
akcjami zachodzacymi miedzy skladnikami ga-
zu naweglajacego i amoniakiem.

Zwrécié nalezy uwage, ze na skutek tych re-
akeji w piecu tworzy sie réwniez HCN (.kwas
pruski) i grupa CN, ktére -dzi.a}aja, przy_éplesza-
jaco ma przebieg procesu i jednoczeSnie, lacz-
nie z obecnym w piecu tlenkiem wegla (CO),
powoduja ze gaz cjanujacy jest trujacy i r_xale—
7y stosowaé odpowiednie §rodki ostroznosci.

2. Temperatura i czas cjanowania

Temperatura cjanowania gazowego, teore-
tycznie biorae, moze byé¢ przyjeta w granicach
od ok. 5500 az do ok. 900°C. W dolnej tempera-
turze bedzie zachodzi¢ prawie wylacznie azoto-
wanie, w gérnej — gléwnie naweglanie.

Naweglanie w atmosferze samego gazu na-
weglajacego rozpoczyna sie, praktycznie biorac,
dopiero wéwezas gdy temperatura p_rzekro-
czy temperature przemiany alotropowej a =,
poniewaz zelazo a rozpuszcza wegiel tylko W
bardzo nieznacznym stopniu.
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W obecnosci azotu roztwoér y ukazuje sie juz
zaczynajac od temperatury ok. 590°C, a tym
samym rozpoczyna sie i naweglanie 2),
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Rys. 2. Wplyw temperatury cjanowania gazowego na

glebokos¢ uzyskanej warstwy. Czas cjanowania 1,5 godz.

Zakres grubosci dla roznego rodzaju stali (wg A. N. Min-
kiewicza).

Rys. 2 podaje glebokosé warstwy cjanowanej
gazowo w zaleznoSci od temperatury procesu.
Im wyzsza temperatura tym wieksza glebokosé
cjanowania. Wyrazne zalamanie krzywych
w temperaturze ok. 720°C jest oczywisScie spo-
wodowane przemiang o-—y i zZwigzang z tym
zwiekszona rozpuszezalnoscia wegla w zelazie.

W praktyce przyjmuje sie temperatury albo
rzedu 730 - 870°C dla cjanowania stali kon-
strukeyjnych, albo rzedu 560 < 570°C dla cja-
nowania narzedzi ze stali szybkotnacej.

Stale konstrukecyjne cjanuje sie
najczesciej w temperaturze 830 - 870°C, przy
ktorej naweglanie odbywa sie juz ze znaczng
szybkoscia, a jednocze$nie daje sie jeszeze za-
uwazy¢ wpltyw azotowania.

Znaczny wplyw na gleboko$é warstwy nacja-
newanej wywiera rowniez gatunek stali.
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Rys. 3. Glgbokos¢ warstwy nacjanowanej w zaleznosci

od czasu i temperatury procesu. Stal 20X o zawartodci

0,15 + 0,25% C; 0,3 -+ 0,6°% Mn; 0,7 — 1,0% Cr. Gte-

bokos¢ warstwy mierzona do zawartosci 0,6% C.
(wg Brauna, Wiasowa i Goldinej).

Ry§. 3 podaje gleboko$é warstwy nacjano-
wanej w zaleznoSei od czasu i temperatury pro-
cesll. Dane dotyczace glebokosci warstwy nacja-
nowania spotykane w literaturze sa zreszta
dos'c rozbiezne, czemu trudno sie dziwié, ponie-
waz odgrywa tu role caly szereg czynnikéw jak:
gatunek stali, sklad gazu cjanujacego, warunki
przeprowadzania procesu i wreszcie sam sposéb
pomiaru glebokosei warstwy.

P_o cjanowaniu przedmioty chlodzi sie zazwy-
czaj bezpoSrednio z pieca cjanujacego w wodzie

%) A. A. Boczwar — Metattowiedienje, str. 292.
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lub oleju. Stosowane jest réwniez chlodzenie
w powietrzu, ktore daje wprawdzie znacznie
nizsza twardo$é, ale jednoczesnie przedmioty
tak chlodzone deformuja sie bardzo nieznacznie.

Twardosé przedmiotow cjanowanych gazowo
jest wieksza niz naweglanych gazowo i wynosi
po hartowaniu 71 - 82 Hpc (przy obcigzeniu
60 kG) ; gérna granica dotyczy stali stopowych.

Po hartowaniu przedmioty cjanowane odpusz-
cza sie w temperaturze 150 — 180°C.

Charakter warstwy jest analogiczny do war-
stwy otrzymywanej przez cjanowanie kapielo-
we 3). Oprécz wysokiej twardosei warstwa na-
cjanowana odznacza sie rowniez duza odporno-
Sciag ma Scieranie.

Cjanowanie gazowe mnarzedzi ze stali
szybkotngcej wykonuje sie po ostatecz-
nej obrobee cieplnej, szlifowaniu i odtluszeza-
niu narzedzi. Temperatura cjanowania (560 —
5700C) jest rowna temperaturze odpuszczania;
wyzsza jest niedopuszezalna ze wzgledu na oba-
we nadmiernego odpuszczenia. Czas cjanowania
wynosi, zaleznie od wielkoSei i rodzaju narze-
dzi, 1,5 = 2,5 godz. Tak wiec proces cjanowania
moze zastapié jedno odpuszezanie 4).

Grubo§¢é warstwy cjanowanej uzyskanej
W tym czasie wynosi 0,025 = 0,045 mm. Diuz-
sze cjanowanie nie jest wskazane, poniewaz
warstwa staje sie zbyt krucha. Po skonczonym
cjanowaniu przedmioty wyjmuje sie z pieca
i chtodzi na powietrzu albo w piasku.

3. Urzadzenia do cjanowania gazowego

Cjanowanie gazowe wykonuje sie w piecach
tego samego typu, jakie sg przeznaczone do na-
weglania gazowego. Amoniak doprowadza sie
z butli podobnie jak przy azotowaniu. W mniej-
szych piecach doprowadza sie od razu mieszani-
ne gazu naweglajacego i amoniaku, w duzych
piecach o ruchu ciagtym gaz naweglajacy dopro-
wadza sie zaraz za komora ladowania, amo-
niak — w poczatku sfery wysokiej temperatury.

Schemat prostego urzadzenia do cjanowania
(Zaktady Samochodowe im. J. Stalina) przed-
stawia rys. 4.

Gaz naweglajacy wytwarzany jest w genera-
torze 1. Generator posiada rure z materiatu za-
roodpornego, nagrzewang z zewnatrz uzwoje-
niami elektrycznymi do temperatury 880 —
900°C. Rure zapelia sie od goéry mieszaning
naweglajaca, taka sama jaka stuzy do zwykle-
g0 naweglania proszkowego. Powietrze dopro-
wadza sie od dotu rury, gaz odprowadza sie od
gory. Wydajno§é generatora — do 1 m3/godz.
przy zuzyeciu 0,5 kg mieszaniny naweglajacej.

D)

ZawartoS¢é generatora uzupemhmia sie co 3 — 4

3) Patrz artykul autora ,,Zastosowanie kapieli cja-
nowych do obrobki cieplnej stali®, ,Mechanik®, ze-
szyt 1—3/49.

%) Wg powszechnie uznawanych nowych pogladow
stale szybkotngce odpuszcza sie 2+3 razy po 1 godzi-
nie w tym celu, aby przeprowadzi¢ jak najwiekszg
ilos¢ austenitu szczatkowego w martenzyt, a tym sa-
mym uzyska¢ wiekszg twardo$é i odporno$é na zuzy-
cie narzedzi.
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eykle, a co 10 zmienia sie calg zawartosc. Skiad
gazu naweglajacego: CO, do 2%, CH4 do 2%,
CO do 35%, Hs do 10%, N, — reszta.

Wiasciwy piec jest ustawiony na wannie chto-
dzacej i pozornie tworzy z nig jedng cato§é. Ce-
lem umozliwienia przegladu i czyszczenia zbior-
nika cata gorna czesé
urzadzenia, polaczona ze
zbiornikiem tylko dwoma
$rubami daje sie odsuwac.

I len

Komora grzejna pieca 1

ma ksztalt mufli o wymia-

8 o rach 600 X 900 mm. Na-
_‘ 2 C— — grzewanig odbywa sie za
h pomoca czterech palni-

| NH, . 3 k6w gazowych 2, umiesz-

A ~ czonych pod muflg naprze--

0 o/ / mianlegle z dwoéch stron.

| NHy 4F 57 Komora spalania i prze-
wody gazowe otaczajg mu-

[qaz naweglajacy et fle calkowicie szezelna

Rys. 4. Schemat urzadzenia do cjanowania gazowego (Zaklady Samochodowe dla gazow spalinowych,

im. J. Stalina). 1 — generator, 2 — butla z amoniakiem, 3 — piec do cjanowa-
nia, 4 — tablica z aparatura do regulacji pradu i pomiaru temperatury, 5 — ta-
blica z aparatura do kontroli ci$nienia i iloSci gazu, 6 — manometr do gazu na-

ktore oplywaja mufle i
skierowuja sie do wylotu

weglajacego, 7 — reomeftr do pomiaru iloSci gazu naweglajacego, 8 — mano- komin‘owego' 3. ) 4
metr do amoniaku, 9 — reometr do amoniaku, 10 — dysocjometr do pomiaru dy- Na spodZIe mufli znaj-
socjacji amoniaku, 11 — $wieca gazowa do spalania gazu wylotowego z pieca. duje Si@ ruchomy ruszt

Amoniak doprowadzany jest z butli 2. Piec
do cjanowania 3 jest jak widac przerobiony ze
zwyklego pieca tyglowego, z ktorego wyjeto ty-
giel i dorobiono pokrywe zamykajaca. Na ta-
blicy 4 znajduja sie wylaczniki pradowe i apa-
ratura kontroli temperatury, na tablicy 5 —
aparatura do kontroli ci$nienia i iloSci gazu.
Gaz naweglajacy i amoniak doprowadzane sg do
pieca oddzielnie.

H-478/51-RS

Rys. 5. Schemat pieca do cjanowania gazowego (Ipsen
Industrie). 1 — mufla, 2 — palniki gazowe, 3 — wylot
spalin, 4 — ruszt ruchomy, 5 — kota zebate napedza-
jace ruszt, 6 — segment prowadzacy ruszt, 7 — otwor
doprowadzajacy mieszanke gazowsg, 8 — wentylator,
9 — silnik, 10— wylot gazu zuzytego, 11 — drzwiczki,
12 — cylinder z ttokiem, 13 — platforma, 14 — trans-
porter w kapieli chtodzacej.

Rys. 5 przedstawia schematycznie niewielki
piec do cjanowania gazowego odznaczajacy sie
oryginalng kionstrukeja, stuzacy do cjanowania
wkretek i drobnych przedmiotow blaszanych.
Widok pieca pokazany jest na rys. 6 °).

5) H. N. Ipsen — ,,Gas Cyaniding Small Parts®“ —
,Iron Age“, zeszyt 22/48.

4 ze stopu ognioodpornego, napedzany z jednej
strony przez kota zebate 5, z drugiej Slizgajacy
sie po segmencie 6. Segment wykonany jest
rowniez ze stopu ogniocodpornego, natomiast ko-
ta 5, znajdujace sie poza strefa wysokiej tem-
peratury, ze zwyklej stali. Ruszt posiada ruch
zwrotny. ‘ ‘
Mieszanka gazowa zostaje wprowadzona
przez otwoér 7 i skierowana do mufli w sposéb
zaznaczony strzalkami; ma to na celu podgrza-
nie mieszanki. Wentylator 8 uruchamiany od
silnika 9 umieszczonego nad piecem zapewnia
szybsze nagrzewanie przedmiotéow i réwnomier-
ny przebieg procesu. Gaz zuzyty jest odprowa-
dzany otworem 10 z przodu pieca.
Gazoszezelne drzwiczki 171 s podnoszone hy-
draulicznie tlokiem poruszajacym sie w cylin-
drze 12. Ten sam mechanizm podnosi jedno-
czesnie platforme 13, ktora utatwia zatadowanie
pieca. Tace z przedmiotami opiera sie na plat-
formie { uruchamia tlok. Drzwiczki podnoszg

Rys. 6. Widok piecow z rys. 5.

149




Zeszyt 4

MECHANIK

Rok XXV

sie, a jednoczesnie platforma podsuwa sie do
goéry do poziomu spodu mufli i umozliwia wsu-
niecie przedmiotéw do pieca. Ruszt 4 ma ruch
zwrotny dowolnie wlaczany — przy zaladowa-
niu przesuwa si¢ w prawo, przenoszac przedmio-
ty w glab pieca. Po skonczonym cjanowaniu,
przy drzwiczkach zamknietveh ruszt przesuwa
sie zwolna w lewo na skutek czego przedmioty
spadajg przez rynne spadowa do zbiornika z o-
lejem, w ktérym odbywa sie chlodzenie. Na
dnie zbiornika znajduje sie transporter 1.4, kto-
ry utatwia chlodzenie i wynosi przedmioty za-
hartowane na zewnatrz zbiornika.

Piec pracuje w temperaturze ok. 840°C i przy
zastosowaniu mieszanki, sktadajacej sie z gazu
generatorowego wzbogaconego gazem ziemnym
i amoniaku w stosunku 6 :0,45 : 0,3 metrow
szeSciennych na godzine, daje w ciagu /5 godzi-
ny warstwe nacjanowana grubosci 0,25 — 0,30
mm. Wydajnos¢ pieca w tych warunkach wyno-
si ok. 60 kg na godzine. Piec moze byé uzyty
réwniez jako piec do naweglania gazowego lub
do grzania (hartowanie, wyzarzanie) w atmo-
sferze ochronnej.

4. Zalety i wady metody

Cjanowanie gazowe jest procesem stosunko-
wo nowym, ktory dopiero od paru lat zostal za-
stosowany na skale przemystowsa. Dane doty-
czgce zastosowania tego procesu sg jeszcze nie-
liczne, jednak juz teraz mozna stwierdzié, ze

Ing.-mech. STANISEAW MARKOWSKI

jest to proces wykazujacy szereg zalet w sto-
sunku do naweglania gazowego, a tym bardziej
W poréwnaniu z naweglaniem w proszkach.

Porownanie z cjanowaniem kapielowym wy-
pada pod niektéorymi wzgledami korzystnie, pod
innymi — nie.

a) Temperatura procesu jest nizsza niz przy
naweglaniu gazowym i w proszkach, a wiec
mniejszy jest wzrost ziarna i deformacja przed-
miotéw. Niska temperatura cjanowania umoz-
liwia réwniez hartowanie przedmiotéow bezpo-
srednio z pieca cjanujacego do wody lub oleju.
Zuzycie mufli oraz, przy piecach o ruchu cia-
gtym, czeSci mechanizmow pracujacych w wy-
sokiej temperaturze jest znacznie mniejsze, a
wiec koszt procesu wypada nizszy.

b) Odporno$¢ na zuzycie warstwy cjanowa-
nej gazowo jest wieksza niz warstw nawegla-
nych.

c) Automatyzacja procesu jst réwnie dobra
jak przy naweglaniu gazowym i znacznie lat-
wiejsza niz przy cjanowaniu kapielowym.

Jednocze$nie zaznaczyé nalezy, ze jest to pro-
ces znacznie bardziej skomplikowany niz cjano-
wanie kapielowe, jak dotychczas mniej opano-
wany pod wzgledem technicznym i wymagaja-
cy bardziej ztozonych urzadzen.

Gaz stosowany do cjanowania jest rowniez
trujacy — konieczna jest dobra wentylacja i od-
powiednie §rodki ostrozno$ei; trucizna jest jed-
nak. nieuchwytna i odpada niebezpieczenstwo
wyniesienia jej poza zaklad przemystowy.

PRZYSTOSOWANIE TOKARKI DO SZYBKOSCIOWEGO
FREZOWANIA GWINTOW

Opis urzadzenia do szybkoS$ciowego frezowania gwintow, opracowanego i wykonanego w Insty-

tucie Obrabiarek i Narzedzi. Spos6éb zamocowania urzadzenia na tokarce i jego obstugi.

Kon-

strukeja, ostrzenie i ustawianie nozy w glowicy. Dobdér warunkow skrawania.

W Instytucie Obrabiarek i Narzedzi zostato
opracowane i wykonane urzadzenie do szybko-
Sciowego frezowania gwintéw na tokarce.

W tym celu przystosowano do tej metody to-
karke pociagowa, w ktérej wymieniono plyte
suportu poprzecznego, aby uzyskaé odpowiednie
wymiary podstawy dla zamocowania wspomnia-
nego urzadzenia (dtugo$é okoto 600 mm, rys.

1).

Do plyty suportu poprzecznego 1 przyspawa-
no katownik 2, ktéry posiada na jednym boku
nacieta podzialke katowa. Pokrecajac Srube 3
przechylamy caly korpus wrzeciona szybko-
obrotowego, stanowiacego jedna calo§é z plyta,
ktora rowniez posiada podzialtke katowa. O$ ob-
rotu tej plyty znajduje si¢ na wysokosci osi
wrzeclona tokarki i dwusiecznej kata wierzchot-
kowego noza zamocowanego w glowicy.

W ten sposéb mamy mozno$é ustawienia
wrzeciona szybkoobrotowego na zadany kat po-
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chylenia linii Srubowej z doktadnos$cia do pieciu
minut. Dzieki temu ustawieniu uzyskujemy
zgodnosé toru wirujgcych nozykow, zamocowa-
nych w glowicy nozowej, do linii §rubowej na-
cinanego gwintu.

Zamocowany do piyty suportu poprzecznego
czujnik /4, opiera sie swoja koncowka o stopke
przytwierdzong do san wzdiluznych suportu,
dzieki czemu uzyskujemy moznos¢ dokladnege
przesuniecia suportu poprzecznego na zadang
glebokio§é mnacinanego gwintu. Do uruchomie-
nia wrzeciona szybkoobrotowego stuzy wytacz-
nik 5.

Poza tym na plycie suportu poprzecznego za-
mocowany jest silnik elektryczny 6 (o mocy
2 KM), z zamocowanym na wrzecionie silnika
kolem pasowym rowkowym. Silnik elektryezny
przytwierdzony jest do plyty z mozliwoscia
przesuwania go, celem regulacji napiecia pasow
klinowych, przy pomocy ktérych napedzane jest
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Ogéln}'f widok urzadzenia do szybkosciowego
frezowania gwintéw na tokarce.

1 — piyta suportu poprzecznego, 2 — piyta katowni-
ka, 3 — $ruba do pochylania wrzeciona szybkoobro-

towego na zadany kat pochylenia linii $rubowej,
4 — czujnik, 5 — wytacznik, 6 — silnik elektryczny
z kotem pasowym rowkowym, 7 — Kkorpus wrzeciona,
8 — glowica nozowa, 9 — noze z pltytkami ze spiekow,
10 — przedmiot obrabiany, 11 — Sruby zamocowujace
glowice nozowa, 12 — otwoOr smarowy.

wrzeciono szybkoobrotowe. W glowicy szybko-
obrotowej 8 (¢ = 1600 obr/min) s3 zamocowa-
ne cztery nozyki 9 z plytkami ze spiekow S1I.
Nozyki te umocowane sa Srubami w specjalnych
oprawkach, przy czym wszystkie nozyki sg u-
stawione na jednakowy wysieg (w czasle pracy
gleboko§é skrawania jest jednakowa) przy po-
mocy trzpienia kontrolnego (opis - ustawienia
oméwiony jest dalej).

Przedmiot obrabiany 10 zamocowuje sie w u-
chwycie samocentrujacym, lub tez w kilach to-
karki 1). Glowica nozowa 8 przykrecona jest
do wrzeciona szybkosciowego czterema Sruba-
eall AL

Jak widaé z rysunku, korpus 7 wrzeciona
szybkoobrotowego jest przyspawany do plyty
pionowej, przy czym w korpusie tym znajduje
sie¢ otwér smarowy 12.

Ze wzgledu na duzg predkosé obrotowsa wrze-
ciona z glowica nozowa, caly uklad wirujacy wi-
nien byé dokladnie wywazony. Rys. 2 przedsta-
wia konstrukecje i ulozyskowanie wrzeciona
szybkoobrotowego.

" Na rys. 1 wskazano strzatkami kierunki ru-
chow przedmiotu obrabianego i narzedzia. Na-
lezy zauwazyé, ze w danym przypadku nacina-
nie gwintu odbywa sie przeciwbieznie tzn. kie-
runek obrotu przedmiotu jest przeciwny do kie-
runku obrotu glowicy nozowej; dzieki takiemu
utozeniu ruchéw przy tej metodzie otrzymuje
sie najlepszg gladko§é nacinanego gwintu.

Gwinty mozna nacinaé rowniez na precie si-
rowym (uprzednio nie obrobionym na wiasciwy
wymiar, odpowiadajacy Srednicy zewnetrznej
gwintu). Wowezas w glowicy nozowej zamoco-
wane sa dwa lub trzy noze: jeden z nich b
(rys. 3) stluzy do skérowania materiatu oraz

1) W przypadku przedstawionym na rysunku, przed-
miot obrabiany zamocowany zostal w gniezdzie stoz-
kowym wrzeciona obrabiarki w tym celu, aby uchwyt
nie zakrywal widoku na glowice nozowa.

jeden lub dwa noze ¢ do gwintowania. Noze do
skérowania sa tak zeszlifowane, aby wyprze-
dzaly noze do gwintowania, przy czym noze te
mocuje sie¢ parami po przeciwnych stronach.
Gladkosé gwintu jest w tym przypadku nieco
gorsza, ale dobierajac odpowiednig predkosé
obrotowa przedmiotu obrabianego i glowicy
nozowej mozna uzyskac zupelie zadawalajaca
cgtadkosé gwintu.

1 97,
—

]
i

SN

Rys. 2. Typowe rozwiazanie konstrukcyjne wrzecien-
nika gltowicy nozowej.
1 — glowica nozowa, 2 — wrzeciono, 3 — tuleja,
4 — pierécienie uszczelniajace, 5 — %ozyska toczne,
6 — koto napedzajace, 7 — pokrywa, 8 — nakretka,
9 — wkrety, 10 — wkret zabezpieczajacy, 11 — Sruba,
12 — wpust, 13 — plyta podstawy.

Rys. 3. Noze do frezowania szybkoSciowego gwintow

na tokarce: a — néz do gwintowania, b — néz do

obrébki wstepnej preta surowego na wymiar ze-
wnetrzny Sruby.

Celem ulatwienia obliczen kata pochylenia li-
nii §rubowej nacinanego gwintu, o ktéry pochy-
lamy wrzeciono obrotowe, zostal opracowany
i wykonany przyrzad przedstawiony na rys. 4.
Na skali 2 nastawiamy wielko§¢ skoku nacina-
nego gwintu, a na skali 8 odezytujemy zadany
kat pochylenia linii $rubowej, o ktoéry nalezy
pochylié wrzeciono szybkoobrotowe.

. Kat pochylenia linii §rubowej o obliczamy ze
WZOTU :

h
tgo = =
gdzie: h — skok nacinanego gwintu w mm,
D — §rednica gwintu w mm.

Duzy wpltyw na zwiekszenie okresu trwalosei
narzedzia oraz na doktadno$é gwintu, posiada
miedzy innymi gtadko$é¢ wykonanego ostrza.
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Rys. 4. Przyrzad do wyznaczania kata pochylenia linii
srubowej gwintu.

1 — skala do nastawiania obwodu S$rednicy gwintu,

2 — skala do nastawiania skoku gwintu, 3 — skala do

odezytywania kata pochylenia linii Srubowej gwintu.

Na rys. 5 przedstawiono docieraczke (przero-
biona ze starej tokarki rewolwerowej), gdzie no-
ze po zgrubnym szlifowaniu sa dogiadzane i na-
dawany jest im dokladny kat zarysu gwintu

Urzadzenie do dogladzania nozy z weglikow
spiekanych. 1 — stét przechylny, 2 — dzwignia do
przesuwu stolu, 3 — tarcza zeliwna, 4 — docierany
no6z, 5 — plyta, 6 — sruba do obrotu stotu, 7 — po-
dziatka katowa.

Rys: 5.

(dla metrycznego — 609, dla calowego — 559).
Na fotografii widzimy stét 1, ktory jest wpra-
wiany w ruch prostoliniowy przy pomocy dzwig-
ni 2. Tarcza 38 jest wykonana z zeliwa maszyno-
wego 1 wykonuje ruch obrotowy z szybkosScia
obwodowa okolo 100 m/min. N6z dogladzany 4
jest dociskany recznie do plyty 5 zamocowanej
na stole 1. Stot 7 jest przechylny (skretny okoto
osi §ruby 6), z moznosciag doktadnego ustawienia
kata pochylenia stolu przy pomocy podziatki ka-
towej 7. Pochylenie stotu jest konieczne dla u-
zyskania kata przyltozenia.

W czasie dogladzenia nozy, tarcze zeliwng po-
krywa sie pasta zawierajaca weglik boru o ziar-
nistosci 180 —- 240; pasta moze byé przygoto-
wana przez wymieszanie weglika boru z olejem
lub przez wymieszanie weglika boru z parafing
(ten ostatni sposéb jest bardziej ekonomiczny,
daje bowiem najmniejsze zuzycie weglika bo-
ru). Czas dogladzania jednego nozyka wynosi
okoto 3 min, przy czym w czasie dogladzania
kat wierzchotkowy noza sprawdzamy przy po-
mocy wzormika,
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Rys. 6. Widok krawedzi skrawajacej noza z weglikow

spiekanych: a — po szlifowaniu $ciernica karborun-

dowa oraz b — widok po dogladzeniu z zastosowa-
niem pasty zawierajacej weglik boru.

Celem zorientowania sie w jakim stopniu do-
gladzanie poprawia stan ostrza noza, w stosun-
ku do normalnego szlifowania, na rys. 6a po-
kazano ostrze noza po normalnym zaszlifowa-
niu Sciernicg karborundowa, zas na rys. 6b —
no6z po dogtadzeniu ostrza przy uzyciu pasty
z weglika boru. Przez staranne przygotowanie
ostrzy mozy mozemy uzyskaé bardzo dokladny
zarys gwintu — do czterech mikronow. Okres
trwatosei ostrzy nozy pozwala np. na obrobie-
nie (dla nozy o geometrii ostrza kat natarcia
y = 49, kat przylozenia a = 6°) 80 szt. Srub
o gwinecie M27 X 3 na dlugoSci 54 mm. Mate-
riat obrabianych srub — stal T55.

Na rys. 7a pokazano profil gwintu M36 > 4,
nacietego metoda szybkosciowego frezowania na
tokarce. W miare tepienia sie ostrzy nozy, na-
stepuje ,rozbicie’ mnacinanego gwintu, tzn.
zwieksza sie kat zarysu gwintu, jak to widac
na rys. 7b. Dlatego tez, celem zwickszenia okre-
su trwalo$ei narzedzia, przy nacinaniu gwin-
tow metryeznych nalezy noze zaszlifowaé i do-
gladzaé na kat wierzchotkowy mniejszy od 60°.
Na podstawie prob stwierdzono, ze najwiasSciw-
szym katem wierzchotka noza jest 58030,

Wysieg nozykéw z glowicy mozna ustawiaé
na specjalnie skonstruowanym przyrzadzie
i woéwezas pracownik pobiera z wypozyczalni
narzedzi juz ustawiona glowice, ktéra mocuje
na szybkoobrotowym wrzecionie. Mozna tez wy-
sieg nozy w glowicy ustawiaé na obrabiarce.
W tym celu w kly tokarki zaklada sie trzpien
(rys. 8) z wytoczonym rowkiem, o kacie zarysu
odpowiadajacym zarysowi gwintu. Obracajac
glowice ustawiamy wszystkie nozyki glowicy
na jednakowy wysieg, w ten sposob, ze kazdy
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Rys. 7. Zarys gwintu M36X4 nacietego metoda szyb-

kosciowego frezowania: ¢ — przy uzyciu noza nieste-

pionego (1. przedmiot obrabiany) oraz b — przy uzy-

ciu noza czeSciowo stepionego (30. przedm. obra-
biany).

nozyk przy obrocie glowicy wchodzi w rowek
na trzpieniu tak, aby nie bylo szezeliny $wietl-
nej pomiedzy pow1erzchn1amu przv}ozenla noza
oraz powierzchniami -
rowka na trzpieniu.
Gdy noze sa juz
ustawione, docigga- —
my Sruby zamocowu-
jace nozyki w opraw-
kach glowicy 1 wyj-
mujemy trzpien.
Nastepnie suport
przesuwamy w kierunku uchwytu tak, aby néz
znalazt sie naprzeciw gwintowanego przedmio-
tu, po czym poprzecznym przesunieciem suportu
dostawia sie néz do styku z powierzchnig ob-
rabianego przedmiotu, ustalajac wtedy potoze-
nie suportu na zero na skali czujnika (rys. 9).
W dalszym ciagu suport podluzny przesuwa-
my tak, aby néz wyszedt ze styku z powierzchnig
przedmiotu obrabianego (rys. 10), a nastepnie
przesuwamy suport poprzeczny na zadana gle-

cqlowt

A — e

£1-455/5+R8
Rys. 8. Trzpien do usta-
wiania nozy w glowicy.

o5 obrotu

 przedmiotu | _glowicy,
77 7l Sty (R
27 7]

M- 455/51-R8

Rys. 9. Wstepne ustawienie noza w glowicy w stosun-
ku do powierzchni przedmiotu obrabianego.

bokos¢ skrawania, odezytujac jej wielkos¢ na
czujniku. Nastepnie uruchamiamy: wrzeciono
tokarki (5 = 30 obr/min), wrzeciono szybko-
obrotowe (1000 -~ 3000 obr/min), W}aczamy su-
port podiuzny nap@dzany srwba poc1a,,gowa

Naciecie gwintu odbywa sie w czasie jedne-
g0 przejscia glowicy nozowej, na zadanej diu-
gosSci nacinanego gwintu.

03 abrotu

[. '¢_ _ngW[C
: _]— | os obroty
[l przedmiotu

H-455/51-R1D

Rys. 10. Potozenie glowicy nozowej w stosunku do
przedmiotu obrabianego przed uruchomieniem
obrabiarki.

Przy konstruowaniu glowicy nozowej wazne
jest dobranie odpowiedniego stosunku: D, —
obwodu opisywanego wierzchotkiem mnoza, do
D — zewnetrznej Srednicy gwintu. Dla nacina-
nia gwintéw zewnetrznych optymalna wartosé
stosunku D,/D waha sie w granicach 1,4-+1,6.

Posuw przedmiotu obrabianego p» posiada
duzy wpltyw na okres trwatosci narzedzia. Na
podstawie préb ustalono, ze posuw przedmiotu
(mierzony na obwodzie przedmiotu) na jeden
obrot g}ovvlcy winien by¢ w gramcach p =
= 0,6 — 1 mm/obr glow.

Posuw p oblicza sie ze wzoru:

p=_"2 .. Dmmobr
i n
gdzie: n, obr/min — predko$é obrotowa przed-
miotu,
N, Obr/min — prgdkosc obrotowa . gto-
wicy,

D mm — Srednica zewne‘crzna na-
cinanego gwintu.
Posuw przedmiotu obrabianego przy zastoso-

waniu glowicy wielonozowej oblicza sie ze

WZOT :
P = %mm/obr,
edzie: 1 — ilo§¢é nozy w glowicy.
Szybkosé skrawania oblicza sie ze wzoru:
2.7 R, my :
T m/min
1000-
gdzie: R, mm —— promien wierzchotka toru
» noza.
Czas maszynowy obrobki ¢, obliczamy ze
WZOTU Lo L ;
m o n, min
gdzie: L mm -— dlugosé nacinanego gwintu,
h mm — skok nacinanego gwintu.

Na zokonczenie nalezy podkreslié, ze w dal-
szym ciggu sa prowadzone badania w Instytu-
cie Obrabiarek i Narzedzi nad przystosowaniem
tej metody nacinania gwintow dla konkretnych
potrzeb naszego przemystu.
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Inz. LEON ZAJAC

ZGRZEWANIE NOZY TOKARSKICH )

Artykul omawia: zgrzewanie stykowo-iskrowe nozy tokarskich, dobér

obrobke cieplna i mechaniczng tych nozy.

1. Wstep

W czasie pracy narzedzia nie wszystkie je-
2o czesei pracuja jednakowo tj. na rézne punk-
ty dzialaja rozne sity, temperatury itd. Z tego
tez powodu nowoczesne narzedzie stanowi cze-
sto zesp6t materiatow, z ktorych kazdy ma za
zadanie przeja¢ na siebie te cze§¢ obciazenia,
na ktéra jest najbardziej wytrzymaly. Przy
wyborze odpowiedniej metody produkeji narze-
dzia, nie nalezy zapominac o stronie ekonomicz-
nej tego zagadnienia, co zmusza do przezorno-
$ei w wyborze i stosowaniu materiatéw narze-
dziowych.

Jak z tego wynika, konstruktor narzedzia wi-
nien wspoétpracowaé z materiatoznawea i kalku-
latorem.

Noze tokarskie ze stali szybkotnacej, zgrze-
wane metoda stykowo-iskrowa ze stala. kon-
strukeyjna, o ktorych bedzie mowa w niniejszym
artykule, zdaty pomyslnie egzamin, tak ze stro-
ny ekonomicznej jak i z pracy samego mnarze-
dzia, : :
Podobne do siebie dwie metody zgrzewania:
zwarciowe i iskrowe 1) nie sg nowoscig. Pierw-
sza z mich zostata zastosowana po raz pierwszy
w 1887 r. przez E. Thomsona, druga zas opra-
cowano i wyprobowano krétko przed pierwsza
wojna Swiatowa, przy czym maszyny (zgrze-
warki) do tego celu zaczeto produkowaé dopie-
ro po jej zakoneczeniu.

Zajmiemy sie obecnie metoda stykowo-iskro-
wa, ktéra przy wytwarzaniu nozy tokarskich
ma znaczng przewage nad zgrzewaniem zwar-
ciowym. Rozpatrzymy przy tym: dobér mate-
rialu, przebieg procesu zgrzewania oraz obréb-
ke cieplna i mechaniczng.

2. Dobo6r materiatu

Na trzonki mozy zgrzewanych uzywa sie stal
weglowa o zawartosei ~ 0,559 wegla. Wybor
ten, jak wykazuje dotychczasowa praktyka, o-
kazal sie zupelie trafny. Wykonanie trzonka
ze stali o zawartoSei C > 0,60°% powoduje
znaczne jej przegrzanie przy hartowaniu i pod-
wyzszong krucho§é. Zastosowanie stali o mniej-
szej zawartosei C (C =~ 0,30%) nie daje ko-
niecznej sztywnosdci czeSci chwytowej.

Czesci roboeze nozy tokarskich wykonywane
by¢ moga ze wszystkich rodzajéw stali szybko-
tnacej.

3. Przebieg procesu zgrzewania

Przy zgrzewaniu stykowo-iskrowym rozro6z-
niamy dwie jego odmiany: tzw. ,ciepla
i,,zimng,

1) Blizsze s_zczegély patrz art. inz. Z. Dobrowolskie-
go ,Zgrzewanie“, , Mechanik®, zeszyt 1—2/49.
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materiatldw oraz

Przy procesie ,,cieptym*, zamocowane w szcze-
kach uchwytowych maszyny zgrzewalnicze]
(rys. 1) czeSci taczone narzedzia doprowadza-
my do styku, a nastepnie przez wiaczenie pradu
miejsce styku i jego okolice podgrzane zostaja
do temperatury czerwonego zaru. W tym mo-
mencie doplyw pradu przerywamy i odsuwamy
szezeke wraz z jedna czeScia narzedzia.

Ty
LIFR 5

=l
o-41/51-p1

Rys. 1. Schemat zgrzewarki do stykowo-iskrowego
zgrzewania narzedzi. R, S — przyciski do wigczania
I i II obwodu; H, J — przetgczniki stopniowe
transformatora.

Na tym zakonczony zostaje wstepny etap pod-
grzewania narzedzia. Z kolei odpowiednim re-
gulatorem podwyzsza sie napiecie pradu elek-
trycznego i przez szereg zwar¢ (zblizanie i od-
dalanie ruchomej szczeki) powoduje sie dalsze
nagrzewanie powierzchni stykowych. Sredni
czas zwarcia wynosi 0,5 — 0,75 sek. Powstaja
tu styki w poszezegélnych punktach, w ktérych
na skutek duzej gestosci pradu tworzy sie cos
w rodzaju mostkow ze stopionej stali miedzy
czotowymi powierzchniami toczonych czesci
(rys. 2). Mostki te szybko ulegaja zniszezeniu,
na miejscu ich powstaja mowe, nie koniecznie
w tych samych punktach. Material przy tym
spala sie i paruje, stwarzajac pozory lokalnych
eksplozji. Towarzyszy temu obfity deszez iskier,
wypryskujacych we wszystkich kierunkach
z miejsca styku. Wystajace punkty mostkow
pradowych ciggle sie zmieniaja, co powoduje
szybkie i réwnomierne ogrzanie powierzchni
stykowych do bardzo wysokiej temperatury. Na
tym koniezy sie tzw. ogrzewanie, a nastepuje

. obecnie okres tzw. ,,otapiania‘‘.

n-4t1/51-R2

Rys. 2. Powierzchnie zgrzewanych czesci nar;edzia
z tworzacymi sie ,,mostkami‘ z plynnej stali.

Jest to dalsze ciagle iskrzenie utrzymywane
jednak bez posuwisto-zwrotnego ruchu szezeki,
a jedynie przy powolnym jej posuwie. Proces
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ten trwa pewien Scisle okreslony czas, po czym
wywoluje sie zetkniecie taczonych elementéw
7z zastosowaniem silnego docisku z nieco opoznio-
nym wytaczeniem pradu. OpoéZznienie to wyno-
si ok. 1/1o sek i jest konieczne jako ochrona
przed wtargnieciem powietrza, ktére utlenia
powierzchnie stykowe, ostabiajac zlacze.

Przy tak zwanym ,zimnym® zgrzewaniu
iskrowym brakuje okresu wstepnego podgrze-
wania, jako szczegdlnego zabiegu podczas oma-
wianego procesu. Po zatozeniu laczonych ele-
mentéw na maszyne zgrzewalnicza, wiacza sie
prad i rozgrzewa konce szybkimi, krotkimi ztg-
czeniami. Trzeba kilkakrotnie, czasem kilkuna-
stokrotnie zlaezyc i roztaczyé zgrzewane konce,
dla osiagniecia przez nie temp. 800 — 8500 C,
co sprawdza sie przez ocene barwy zaru w miej-
scu styku. Bardziej szybkie nagrzewanie kon-
coOw nie jest wskazane, gdyz moze spowodowaé
znaczne naprezenia i pekniecia lgczonych cze-
Sci. Gleboko$¢ przegrzania winna wynosié
6 — 7 mm. Nastepujacy obecnie okres ,,otapia-
nia‘“ przebiega analogicznie jak w przypadku
poprzednim.

Za stosowaniem ,,zimnego‘ procesu przema-
wia jego prostota, a wiec jeden z zasadniczych
czynnikow produkeji masowej. Nalezy tu nad-
mienié, ze zimne zgrzewanie jest zadawalajace
przy mniejszych i Srednich przekrojach, przy
czym na podstawie do§wiadczen okreslono gor-
na granice powierzchni przekroju na ok.
3000 mm?2,

M-gil[51-R3

" Rys. 3. Wyglad zgrzeiny z widocznym wyplywem
metalu.

Za kryterium jakoSci zgrzewania mozna uwa-
za¢ rownomierne roztozenie na calym obwodzie
wycisnietego metalu w formie peretkowej ob-
wodki oraz brak Wg}gblen (rys. 3).

Zgrzeine uwaza s1e; za dobra, jezeli pod ,,wy-
plywem® znajduje sie zdrowy materiat. Poro-
waty (gabczasty, kedzierzawy) rabek oznacza,

ze material w czasie procesu laczenia zostal
przegrzany.

4. Wyzarzanie po zgrzewaniu

Warunki panujace przy procesie zgrzewania
kryja w sobie powazne niebezpieczenstwo pow-
stawania rys i peknieé¢ w }aczonych czeSciach.
Odnosi sie to zwlaszeza do czeSci roboczej, wy-
konanej ze stali szybkotnacej. W czasie zgrze-

wania bowiem materiat czesci taczonych zosta-
je na powierzchni stykowej gwattownie ogrzany
do temperatury topliwosci, podezas gdy nieco
dalsze przekroje posiadaja temperature nie
wiele wyzszg od temp. otoczenia.

Pozostawienie zgrzanego przedmiotu na po-
wietrzu pociaga za sobg gwaltowny odplyw cie-
pla z miejsca zgrzewanego do dalszych zimnych
czescl przedmiotu oraz do otaczajacej je atmo-
sfery. To raptowne i nieréwnomierne ogrzanie
i takie samo studzenie stali powoduje nieréwno-
mierne jej hartowanie, pociagajace za soba
powstawanie duzych wewnetrznych naprezen
strukturalnych i cieplnych, mogacych wywoltaé
powstanie rys i pekniec.

Hec| fikg
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a0 [Proe, 80
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- stal| SW/8 sl 755 | |
R R

0dleg{oét od zgrzeiny mm

M-411/51-RE
Rys. 4. Rozklad twardos$ci na nozu tokarskim, ktéry po
zgrzaniu studzony byl na powietrzu.

Naprezenia te trudno jest zmierzy¢, ale moz-
na stworzyé og6lny ich obraz, biorac jako pod-
stawe rozklad twardoSci w zaleznoSei od odle-
glosei od zgrzemy (rys 4).

Celem zmniejszZenia maprezen i zw1azane3
z nimi mozliwosei peknieé, stosuje sie tzw. wy-
zarzanie odprgzaJace Polega ono na natych-
miastowym przeniesieniu zgrzanego narzedzia
do pieca o temperaturze 800 -- 850°C, gdzie
przebywa ono jeszcze co najmniej dwie godzi-
ny, po czym zostaje wolno ostudzone wraz
z piecem.
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Rys. 5. Rozklad twardo$ci na nozu tokarskim po wy-

zarzeniu odprezajacym w temp. 8000C.
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Rys. 6. Mikrostruktura zgrzeiny. Stan po wyzarzeniu
odprezajacym. Traw. w 2% alk. rozt. HNO3 (pow. 50 X).

Rys. 5 i 6 przedstawiaja stan materialu po
zabiegu wyzarzania odprezajacego.

Celem zupelego usuniecia wewnetrznych na-
prezen, obnizenia twardoSci oraz uzyskania
mozliwie jednorodnej budowy, odprezone noze
tokarskie poddaje sie dokladnemu izotermicz-
nemu wyzarzaniu. Teoretycznie nic nie stoi na
przeszkodzie, aby obie operacje polaczy¢ w jed-
na, jednak ze wzgledéw technicznych, wygod-
niej jest czasem rozdzielié je.

5. Obrobka mechaniczna

Po zgrzewaniu i wyzarzeniu, noze tokarskie
poddaje sie zgrubnej obrébce mechanicznej,
polegajacej na usunieciu rabkéw woko6l zgrzei-
ny (co wykonujemy za pomoca tarcz szlifier-
skich) oraz nadaniu czesci roboczej wiasciwego
ksztattu. Ten ostatni zabieg przeprowadza sie
w zaleznoSci od posiadanego parku obrabiarko-
wego, na frezarkach lub strugarkach.

6. Hartowanie

ZYozona (bimetaliczna)  budowa narzedzia
stwarza dodatkowe trudnosci przy obrébee

MARIAN LAMOWSKI

cieplnej. Polegaja one na tym, ze zgrzeina nie
moze ulec zahartowaniu, a to z nastepujacych
powodow :

a) Obroébka cieplna miejsca przejscia dwoch
odmiennych gatunkow stali pozostawia napre-
zenia o do§é ztozonym rozkiadzie, tak co do kie-
runku jak i ich wartosei bezwzglednych, moga-
ce prowadzi¢ do powstania rys i pekniec.

b) Ogrzanie stali weglowej do tak wysokiej
temperatury (ok. 1300°C) powoduje nadmierny
wzrost jej ziaren, a wskutek tego duzg kru-
cho§¢. Aby uniknaé zahartowania zgrzeiny po-
stepujemy w ten sposéb, ze do ostatniej kapie-
li hartowniczej zanurzamy jedynie koniec noza
na taka gleboko§é, aby temperatura hartowania
nie dosiegata zgrzeiny., Przy wszystkich innych
operacjach obrobki cieplnej juz nie zwracamy
uwagi na zgrzeine, traktujac narzedzie jakby
byto cate ze stali szybkotnacej.

Pominiemy tu opis obroébki cieplnej stali
szybkotnacej, gdyz jest ona powszechnie zna-
na. Nalezy jedynie zaznaczyé, ze jak wykazata
praktyka, najlepszym sposobem hartowania na-
rzedzi ze stali szybkotnacej jest hartowanie izo-
termiczne. Chlodzenie w roztopionych solach
lub otowiu zapewnia szybkie przejScie stali z za-
kresu przemiany perlitycznej.

7. Wykonczenie nozy

Pozostajace do wykonczenia noza zabiegi i o-
peracje, a wiec: szlifowanie wykonczajace,
sprawdzenie jakoSci zgrzeiny, wykrywanie e-
wentualnych wad (rysy, pekniecia), sprawdze-
nie twardosci i wreszeie kontrola obrébki me-
chanicznej, nie wnosza nic szczegbélnego, w
wiekszosei pokrywajac sie z analogicznymi
czynno§ciami przy wytwarzaniu nozy jednoli-
tych.

DOCIERANIE NARZYNEK OKRAGLYCH

Artykut uzasadnia celowo$é docierania gwintu przy wytwarzaniu narzynek okraglych oraz
podaje wytyczne do konstrukeji docieraka i sposobu przeprowadzania operacji docierania.

1. Wstep

Duzy wplyw na diugosé okresu trwalosei na-
rzynki okraglej posiada niewatpliwie gladko$é
jej powierzchni gwintowe;j. Wysoka gladkosé
powierzchni gwintu w narzynkach mozna
osiagnaé jedynie przez docieranie gwintu.
Wzrost kosztu wykonania narzynki z gwintem
docieranym jest tylko pozorny, obniza sie on
bowiem na skutek kilkakrotnie dtuzszego okre-
su uzytkowania, w podobny sposéb, jak to ma
miejsce przy = poréwnaniu
z gwintem szlifowanym i nie szlifowanym.

Istnieje poglad wsrod kot zawodowych, ze do-
cieranie gwintu narzynki nie przynosi zadnej
korzy$ci, poniewaz nie jest w stanie usunaé
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gwintownikow.

bledéw zarysu i skoku gwintu, powstalych
wskutek obrobki cieplnej. Poza tym istnieje
rowniez poglad, ze sam docierak, ktéry w tym
przypadku jest sporzadzony z miekkiego mate-
rialu, skrawany jest duzo twardsza narzynks.
Niemniej jednak nie mozna zaprzeczyé fakto-
wi wyrabiania zagranica narzynek z gwintem
docieranym, a nawet wytwarzania ich rowniez
w Polsce w tych zakladach, ktére stosuja od-
powiednie procesy technclogiczne.

2 Przyczyny powstawania bledow zarysu
i skoku gwintu oraz sposoby ich usuwania

Przyczyny te mozna podzieli¢ na dwie gru-
py, ktore kolejno omowimy.
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A. przyeczyny powstawania btle-
dow.na skutek obrobki ciepl-
nej.

W celu usuniecia bledéw obrébki cieplnej
nalezy, poza wlasciwym doborem stali, stoso-
wac odpowiednig obrobke cieplna, dajaca gwa-
rancje mozliwie najmniejszych odksztalcen.
Korygowanie skoku gwintu gwintownika, a tym
samym skoku gwintu narzynki nie daje wia-
Sciwego wyniku bowiem znieksztalcenia pow-
stajace w czasie hartowania na skutek prze-
miany austenitu w martenzyt nie daja od-
ksztalcen proporcjonalnych do wymiaréw. Od-
ksztalcenia te sa najwieksze na brzegach czo-
towych stron narzynki.

Przystepujac do przedstawienia zalecanego
przebiegu obrobki cieplnej, przyjmiemy jako
podstawe plan operacyjny opisany w artyku-
le ,,Wykonywanie narzynek okragtych®l).

Po wykonaniu wszystkich operacji tokar-
skich i po wywiercemiu otworéow wioérowych,
a przed operacja gwintowania (a wiee po ope-
racji 5 wg wspomnianego artykulu) narzynki
ze stali stopowej (np. w gatunku NC6 lub
NWC) podlegaja hartowaniu, a mastepnie cala
partie zahartowanych narzynek laduje sie do
skrzynki, zasypuje wiorkami zeliwnymi w eelu
ochrony przed powstawaniem zgorzeliny i od-
weglenia i poddaje wyzarzeniu. Po wyzarzeniu
nacina sie gwint i hartuje narzynki powtér-
nie, przeprowadzajac ostateczna  obrobke
cieplna.

Z doSwiadeczen autora wynika, ze znieksztal-
cenia i zmiany wymiarow sa przy zastosowa-
niu opisanej metody tak nieznaczne, ze usu-
niecie ich przez docieranie nie przedstawia
wiekszych trudnosei.

Przy Wykonywamu narzynek ze stali szyb-
kotnacej stosuje sie po operacji 5, t. j. przed
nacieciem gwintu, jedynie WyZarzenie W po-
przednio opisany sposob. Po wyzarzeniu naci-
na sie gwint i przeprowadza normalng obréb-
ke cieplng. Nalezy tu nadmienié¢, ze stal szyb-
kotnaca na skutek powolniejszego procesu
hartowania nie posiada sklonnosci do odksztal-
cen w tym stopniu jak stale niskostopowe lub
weglowe.

BriR i 7 viic iz v niye nEe W SiEbia SWa, i iva
bteddéow na skutek obrobki
skrawaniem.

W przypadku, gdy gwint narzynki ma byc
docierany, mnie powinno sie nacina¢ w niej
ogwintu przed wierceniem otworow wiorowych
i wstepnym wykonczeniem powierzchni natar-
cia. W przeciwnym bowiem razie usuwanie za-
dziorow na krawedziach zarysu gwintu staje
sie zabiegiem trudnym, jak rowniez istnieje
mozliwos¢é zarysowania gwintu podczas usu-
wania zadziorow. Sposob przyjety i stosowa-
ny przez autora usuwa te nigdogodnosci, jak

1) Patrz ,,Mechanik‘ zeszyt 2/52.

rowniez jest Korzystny przy docieraniu gwin-
tu w narzynce, poniewaz usuwa mozliwosé po-
wstawania zadzioréw i kaleczenie nimi gwintu.
Ponadto gwintownik podezas nacinania gwin-
tu narzynki z wykonanymi poprzednio otwo-
rami wiérowymi, natrafia przy wejsciu na
krawedZ powierzchni natarcia na nieco wiek-
szy opér, a przy zejsciu z krawedzi na mniej-
szy opor, co powoduje, ze krawedzie sg lekko
ztagodzone (podobne zjawisko wystepuje przy
toczeniu waltka lub otworu z przerwa). Oko-
liczno$¢ ta dodatnio wpltywa na prace docie-
raka. Nastepnym z czynnikéw, ktéry dodatnio
wplywa na przebieg docierania gwintu w na-
rzynce, jest dokladnie i czysto naciety zarys
gwintu. Czysto$¢ gwintu zalezy od wlasciwej
konstrukeji gwintownika. W praktyce swej
autor stosowal nstepujace zasady konstrukeji
gwintownikow do narzynek.

Gwintownik posiadajacy n zebéw skrawa na
dlugosei s — skoku gwintu warstwe o grubo-
Sei n.a, gdzie a jest gruboScia warstwy przy-
padajacej na jeden zab. Pela glebokosé gwin-
tu ¢, jest skrawana na dilugosci [ stozka skra-
wajacego.

Oznaczajac:

0 = —
>

S

okreslamy diugosé stozka skrawajacego z za-
leznogsei :

sl L

0 *n

Im mniejsza wartosé przyjmujemy dla wspot-
czynnika o tym czySciejszy w rezultacie otrzy-
mamy gwint.

Dla gwintownikow do narzynek ze stali ni-
skostopowej ¢ = 0,003, a do narzynek ze stali
szybkotnacej ¢ = 0,002.

Ilo&é zebow gwmtownlka przyjmujemy :

n = b5 dla narzynek o 3 otworach wiérowych

n = T dla narzynek o 4 otworach wiérowych

3. Konstrukeja i wykonanie docierakow
do narzynek

Konstrukeceje docieraka pokazuje
rys. 1. Sklada sie on z wiasciwego docieraka
wykonanego z drobnoziarnistego zeliwa i igli-
cy rozpychajacej wykonanej ze stali.ciggnio-
nej t. zw srebrzanki. Cze$¢ przednia docieraka
od strony iglicy, obtoczona jest na Srednice
D o 0,1 — 0,5 mm mniejsza od srednicy otwo-
ru w narzynce na diugosci I réwnej szerokosci
narzynki.

Czesé tylna — chwyt, obtoczona jest na te
samg Srednice co czeS¢ przednia, na dlugosé
potrzebna do zamocowania w uchwycie samo-
centrujacym.

Wykonaniedocieraka. Po ob-
toczeniu 1 wywierceniu otworu na iglice na-
cina sie kanatki o szeroko$ci by pitka tarczowa
na gleboko$¢ wieksza o 0,1 — 0,5 mm cod wy-
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0,01 =+ 0,02 mm. Przy wstep-

nym docieraniu stosuje sie pro-

szek Scierny z weglika krzemu

=T (SiC) o ziarnistosei 120 z do-
RSN mieszkag oliwy maszynowe].
S Przy docieraniu wykanczaja-

Rys. 1. Docierak do narzynek okragtych.

dla D= 4-+10 l=10D;
> —12=-20 l= 8D,
Dz > 20 l— 6Dz

sokosei gwintu. Zewnetrzne krawedzie kanail-
kow zaokragla sie recznie pilnikiem. Nastep-
nie; nacina sie na docieraku gwint, zachowujac
wszelkie zasady dokladnego nacinania gwintu
na tokarce. Na skutek tego, ze gwint jest mna-
cinany na powierzchni walcowej z poprzecz-
nymi kanatkami uprzednio wykonanymi, kra-
wedzie kanatkéw zostaja nieznacznie zaokra-
glone i nie maja tendencji do zaczepiania. Poza
tym zaokraglenia mna krawedziach narzynki
i docieraka tworza zbiorniczek dla Srodka Scier-
nego i ulatwiaja jego przejscie miedzy po-
wierzchniami narzynki. i docieraka.

Po macieciu gwintu na docieraku nadecina
sie go pitka tarczowa o grubodei' b, na dlugosel
l do gtebokosci 0,5 Dz.

Powstala w ten sposob szczelina o ostrych
krawedziach w Srodku docieraka, stuzy do roz-
pychania go za pomocy iglicy rozpychajacej.
Koniec iglicy zakonczony jest stozkowo o mo-
zliwie matej zbieznosci. Rozpychanie docieraka
dokonuje sie lekkimi uderzeniami w wystajacy
koniec iglicy.

4. Naddatki pod docieranie

W zaleznmoSei od zadanej gtadkoSci po-
wierzehni i wymiaru gwintu naddatki przyj-
muje sie w granicach 0,02 — 0,06 mm (na
Srednicy  podzialowej). Przy zachowaniu
przedstawionych poprzednio warunkéw cbrdb-
ki cieplnej autor nie spotykat sie z odksztal-
ceniami, ktore by wymagaty stosowania wiek-
szych naddatkow.

5. Materialy Scierne i operacje docierania

Przy docieraniu gwintu w narzynkach nale-
zy uzywac¢ dwoéech docierakow. Wstepny wyko-
nuje si¢ na wymiar najmniejszego otworu
gwintu narzynki, a ostateczny z nadmiarem

cym uzy¢ mozna proszek Scier-
ny korundowy o ziarnistosci
250 z domieszka oliwy. W chwi-
li gdy w czasie docierania
gwint narzynki osigga wiasci-
wy wymiar, zamiast proszku
korundowego z oliwg, zaleca
sie polewanie docieraka benzyna bez proszku.
Weisniety w materiat docieraka proszek Scier-
ny tacznie z dodatkiem benzyny doskonale na-
daje polysk i gitadko$é powierzchni.

Docieranie narzynek przeprowadza sie bez-
poSrednio po obrdbee cieplnej. Pozadana szyb-
ko$¢ obwodowa wynosi od 18-=-25 m/min. Na-
lezy okresowo, po przejsciu narzynki pare ra-
zy W obie strony docieraka, obréci¢ ja i pono-
wnie pare razy dacé jej przejsé od konca do
konca docieraka.

Docisk miedzy narzynka a docierakiem po-
winien by¢ nieduzy i taki, azeby narzynke mo-
zna bylo bez uzycia nadmiernej sity utrzymac
miedzy duzym i wskazujacym palcem lewej re-
ki przy wyczuwaniu tarcia narzynki o docie-
rak. Zbyt duzy nacisk nie przySpiesza docie-
rania, poniewaz proszek Scierny nie ma moz-
nosci przedostania sie miedzy gwint na docie-
raku i narzynce. Namierny luz rowniez nie
jest korzystny, poniewaz material Scierny nie
laczy sie w-tym przypadku z materiatem do-
cieraka.

Docieranie mozna przeprowadza¢ na spe-
cjalnych docieraczkach lub tokarkach, o kon-
strukeji umozliwiajacej latwa zmiane kierun- -
ku obrotow.

Komplet 2 docierakéw starcza zazwyczaj na
dotarcie 20 — 30 sztuk narzynek. Po dotarciu
catej partii wstepnie nalezy narzynki wyplu-
ka¢ starannie w nafcie lub w benzynie i do-
piero przystapié do docierania wykanczaja-
cego.

Przed pomiarem narzynki sprawdzianem
gwintowym, nalezy starannie ja optukaé¢ w ce-
lu usuniecia pozostatosei materiatu Sciernego.

~-9/52-R1

Art. 64 Projektu Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowei.

»Polska Rzeczpospolita Ludowa szczegélnag opieka otacza inteligencie

twérezg — pracownikéw nauki, os$wiaty, literatury i sztuki oraz pionie-

réw postepu technicznego, racjonalizatoréw i wynalazcéw.*
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WYTWARZANIE NOZYKOW DO ,GtOWIC GWINCIARSKICH
PROMIENIOWYCH

Artykul omawia: zasady konstrukcji nozykow, konstrukcje uchwytéw stuzacych do ich wy-
konania oraz podaje plan operacyjny obrébki nozykow.

1. Wstep

Realizacja Planu 6-letniego i zwiazany z tym
gwaltowny rozwoj przemystu maszynowego,
Wy}om}y ze szczegolnq ostro$cia koniecznosé
zorganizowania wytworczoSei narzedzi, ktore
nie bedac dotad produkowane w kraju stano-
wily problem nie rozwiazany wiasciwie w la-
tach miedzywojennych.

Zlozyly sie na to: stabo$¢ naszego O6wcezesne-
go przemystu oraz polityka cen zagranicznych
producentéw narzedzi, ktérzy udzielajac wyso-
kich rabatéw na swoje wyroby, nie dopusz-
czali do rozwoju rodzimego przemystu narze-
dziowego. Odrabiajac wieloletnie zaniedbania
na tym polu, przemyst polski stanat przed ko-
nieczno$ciag podjecia produkeji narzedzi im-
portowanych. Do takich narzedzi nalezg m. in.
nozyki do glowic gwinciarskich promlenlowych
(Pittlera).

Duze rozpowszechnienie glowic promienio-
wych spowodowane jest tanioScia i dokladno-
§cia wykonywania gwintow ta metoda 1). Do-
oodno$é jej stosowania do produkeji niewiel-
kich serii §rub i wkretow, jakie cechuja jesz-
cze nasz przemyst maszynowy, stworzyla duze
zapotrzebowanie na te narzedzia. Po wyczer-
paniu zapaséw z okresu wojny, niektére wiek-
sze zaklady zmuszone potrzeba, podjety dia
wilasnego uzytku jednostkowsg produkeje nozy-
kéw promieniowych, napotykajac przy tym na
mniejsze lub wieksze trudnoseci, ktore rozwig-
zywane byly w sposob uproszczony, niejedno-
krotnie. ze szkoda dla prawidlowosei ksztattu
ostrza nozyka.

Rozpatrujac warunki przy wytwarzaniu no-
zyk6w promieniowych metoda ciagla, kiedy mu-
szg one, stanowiac normalne narzedzie rynko-
we, odpowiada¢ wszystkim przewidzianym
przez rysunek konstrukeyjnym wymaganiom,
okazalo sie, ze sposoby wytwarzania stosowa-
ne przy produkeji jednostkowej nie bardzo na-
daja sie do rozwiazania problemu wytwarzania
na skale wielkich serii, a tym mniej na skale
produkc;u mag}eJ

Przed omowieniem przeblegu technologicz-
nego, wlasciwego dla produkeji nozykéw pro-

mieniowych na duzg skale, rozpatrzymy po-.

krotee konstrukeje tego narzedzia.

1) Porownaj art. inz. A. Smolarkiewicza ,Nacinanie
gwintow glowkami gwinciarskimi promieniowymi®,,
»Mechanik* zeszyt 4—6/50.

2. Konstrukcja nozykow =)

Kat T (rys. 1) jest rowny katowi pochyle-
nia linii §rubowej na Srednicy podziatlowej na-
cinanej Sruby. Kat L jest staly i rowny 2030
Podziatka h zabkéw nozyka wzdtuz osi I -— I
jest rowna skokowi nacinanego gwintu. Po-
dziatka &, mierzona prostopadle do linii zab-
kéw wynosi :

I = CoS &

&

LA

J/}‘ "l'_

M16

21-465/51-R)

Nozyk do glowicy promieniowej

RSy

W przedniej czeSci mnozyk posiada nakrdj
wykonany pod katem » (rys. 1 szczegér A),
ktory rozklada prace nozyka na kilka zabkow.
Wysoko§é robocza H, charakterystyczna dla
pracy nozykow, jest jednakowa dla catego kom-
pletu skladajacego sie z 4 sztuk numerowanych
od 1 do 4. Oznaczenie numerami pozostaje
w zwiazku z polozeniem nozykéw w glowicy
gwinciarskiej, gdyz rozmieszczone symetrycz-
nie na obwodzie co 909, posiadaja podziatke
zabkow przestawiona o c¢wieré skoku.

Jak wynika z rys. 2, zarys zabkéw nozyka
jest pochylony w stosunku do osi nacinanego
gwintu o kat 0020’ (przekréj B — B); ma to
na celu zmniejszenie sity tarcia, jaka wyste-
puje miedzy czesciag prowadzacg nozyka i gwin-
tem nacietym oraz zmniejszenie skutkow nie-
doktadnoSei wykonania wymiaru H.

3. Wybor podstawy obrobkowej (bazy)
Aby produkowane nozyki odpowiadaly wa- .
runkom wymienionym w p. 2, przy ustalaniu
przebiegu technologicznego nalezy szczegélnie
rozwazy¢ sprawe wyboru wilasSciwej podstawy

obrobkowej.
2) Obszerniejsze omoOwienie tej sprawy patrz art.

nz, A. Smolarkiewicza , Konstrukcja nozykéw do gto-
wic gwinciarskich promieniowych®, ,,Mechanik* zeszyt

5/51.
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5 4
Niepetny
zarys
ysungc
14
%’ l Ywaga:
S 1 ) Komplet sktada sie z 4 nozykiw
L‘QJ’_ Ny _kolejne nozykow cechowac
X T 2qodnie z utozeniem w._czasie
td obrobki
JLU'J 2) Pomiar_wysokosct H przepro—

wadzac w punkcie X.

Cechowaé wymar gwintu

Dopuszczalne przesunigcie zarysu o 1/4 skoku 0007
miedzy poszczegoinymi nozami w komplecie |~ Hartowac 62 ~65 Hee
Tolerancja skoku na dfugosci 10 mm 200! | Materiat SW9
@erancja VZ kata _zarysu +0°30' lub SW18
~ aB5/51 R2

Rys. 2. Rysunek wykonawczy nozyka do macinania
gwintu M6 (do glowicy Nr 3).

Podstawa obrobkowa prawie zawsze okresla
nie tylko przebieg technologiczny wykonania,
ale rowniez narzuca konstruktorowi pomocy
warsztatowych kierunki rozwiazania uchwytow
i narzedzi i dlatego omytka w wyborze moze
byé¢ przyczyna trudnoSci w zastosowaniu
w warsztacie opracowane] technologii.

Przy wyborze podstawy obrébkowej mnalezy
braé¢ pod uwage dokladnosé wykonania produ-
kowanej czeSci oraz wielko$¢ serii. Jako uzu-
pelnienie do warunkéow wykonania podanych
w rysunku konstrukeyjnym mnozyka (rys. 2)
nalezy dodaé, ze zarys zgbkéw ma byé wykona-
ny w drodze frezowania.

Przy opracowywaniu technologii wytwarza-
nia nozykoéw, za podstawe obrébkowa z dwoéch
mozliwych (rys. 3a i b) przyjeto skosny kanal
o wymiarze 5,501 Stanowi on dogodne i bez-
posrednie wyjscie do obrébki w obu kierun-
kach tzn. w kierunku zarysu zabkéw i w kie-
runku promienia 7.

a)

#-465/51 -R3

Rys. 3. Podstawy obrébkowe jakie moga byé przyjete

przy wytwarzaniu nozykéw: ¢ — w oparciu o promien

r & 38 mm; b — przy wykorzystaniu kanatu o szero-
kosci 5,5 mm (poréwnaj rys. 2).

Dla wyjasnienia nalezy dodaé, Ze przyjecie
za podstawe promienia » = 38 mm jest w tym
przypadku (zabki frezowane na gotowo) nie
wskazane, poniewaz frezowanie zabkoéw odby-
wa sie przed hartowa-
niem, a wiec wtedy Kkie-
dy na powierzchniach A
(rys. 4) jest jeszeze nad-
miar. B, ktory zeszlifo-
wuje sie po hartowaniu.
Aby polozenie zarysu zab-
kow w stosunku do pro-
mienia nie uleglto zmia-
nie, co jest konieczne dla
prawidlowej pracy kom-
pletu nozykow, nalezatoby nadmiar B zeszli-
towaé po hartowaniu symetrycznie, co byloby
kosztowne i klopotliwe.

Wykorzystanie promienia 7 jako podstawy
obrobkowej bytoby lepsze tylko wtedy, gdy-
bySmy wykonywali nozyki z zabkami szlifowa-
nymi po hartowaniu.

4. Material

Nozyki promieniowe produkuje si¢ ze stali
szybkotnacej lub stopowej narzedziowej. W o-
mawianym zalozeniu technologicznym przyjeto
jako materiat wyjsciowy stal szybkotnaca
SW18 w postaci walcowanych pretow w stanie
wyzarzonym, z nadmiarem 0,5 mm na grubo-
Sci i szerokosei preta.

M-265/51:R%

Rys. 4.

5. Technologia wykonania

Przy opracowywaniu technologii wykonania
nalezato wzigé pod uwage trudnosSeci jakie mo-
ga powsta¢, gdy na warsztacie znajduje sie
duzy asortyment w trakcie produkeji. Nozyki
promieniowe w granicach tej samej wielkosei
maja rozne skoki. Poniewaz, jak wiadomo, ka-
zdy komplet sklada sie z 4 réznych sztuk (ro6z-
niacych sie potozeniem zarysu zabkéw wzgle-
dem boku) powstaje mozliwos¢ strat z powodu
pomytek lub zmiany przy ich wydawaniu, prze-
noszeniu, w przypadku wysypania ze skrzyn-
ki itp. Trudnosci te sa tym wieksze im wiek-
sza jest produkeja.

Dla zmniejszenia niebezpieczenstwa pomy-
tek traktuje sie nozyki do jednej wielkoSeci gto-
wicy (np. do glowicy gwinciarskiej nr 3) bez
wzgledu na wymiar nacinanego gwintu, jako
przedmioty nie rézniace sie miedzy sobg. Roz-
nica wystepuje dopiero po operacji frezowania
zabkéw i dopiero wtedy mnozyki przechodza
z operacji na operacje podzielone na wielkoSei,
rodzaje gwintow i komplety.

Sposéb ten pozwala nie tylko na latwiejsze
magazynowanie potfabrykatow, ale umozliwia,
przez celowa gospodarke nimi, lepsze wykorzy-
stanie godzin produkecyjnych, skrécenie termi-
néow dostaw, a tym samym przysSpieszenie wy-
konania planu.

Wychodzac z przytoczonych danych i zatozen
ustalono przebieg operacji, z ktorych najwaz-
niejsze podane sa w tablicy I.




Rok XXV

MECHANIK

Zeszyt 4

Tablica I

Plan operacyjny obrobki nozykow promieniowych
(da gtowicy Nr3)

Op

Tresc operacyi

Szkic

Cigc na dtugost

;N 37—0.7 Pl

Szlifowac oba boki
na stole elektromagnet

e e

Szlifowac wprzyrzgdzie
(2 zaktadania)

4

Frezowoc wgq Szkicu

54705 057095

Przecigqac kanat

3 f f0015

Frezowac czofo

129

Frezowac plaszczyang
natarcia

Cechowac nozyk: kolej-
nym¢ numerami 1,2.34

Frezowac zgbki

10

Hartowac [ odpuszczac
0o twardoesci Hy =60-65

/]

 Selifowat S
qorng plaszczyzng

12

Szlifowac spod

13

Docterac bok
na plycle zeliwney

Szlifowac drugi bok

15

Szlifowac promiep r=38
w komplecie

16

Szlifowac plaszczyzne
natarcia

16-0.05

B

17

Szlifowac nakroj

rm~465/51-I1

6. Uchwyty, przyrzady, narzedzia

Aby kanat skoSny mégt stuzyé jako podsta-
wa obrobkowa, zawezono jego tolerancje wy-
konania, przyjmujac wymiar szerokosci réwny
5,5610015. Kana} ten wykonuje sie drogg prze-
ciggania na przeciggarce lub w przypadku nie
dysponowania odpowiednia przecigga rk@ moze
byé uzyty przyrzad do recznego przeciggania
(rys. 5). Przyrzad zamocowuje sie w czasie
pracy w imadle Slusarskim. Czynno$é przecia-
gania uczyniono w ten sposéb zabiegiem bar-
dzo prostym tak, ze wykonywaé go moze pra-
cownik  niewykwalifikowany. Przecigganie
w przyrzadzie jest wiasSciwie wykohczaniem,
gdyz w poprzedniej operacji kanat wykonano
frezem mna wymiar 5,41005 (patrz tabl. I
op. 4).

Jednym z najtrudniejszych zadan w zakre-
sie konstrukeji pomocy warsztatowych do ob-
robki nozykoéw, jest uchwyt do frezowania zab-
kow (tabl. I op. 9). Okolicznoscig szczegdlnie
utrudniajacy zadanie jest tu zmiennosSé kata C
(patrz  rys. 1) w zalezno$ci od wymiaru
gwintu.

Rozpatrzywszy zakres zmiennosei tego kata
i biorage pod uwage wpltyw bledéw na prace no-
zyka stwierdzimy, ze mozna go zastapié katem
Srednim np 3°.

Blad ten nie ma istotniejszego wpltywu ani
na prace nozykow, ani na jakosé wykonywane-
20 przez nie gwintu; umozliwia natomiast zbu-
dowanie jednego uchwytu do frezowania zab-
kow dla wszystkich nozykow pracujacych w da-
nej glowicy gwinciarskiej, bez wzgledu na
wielkosé skoku zabkow.

Najwazniejsze czeSci tego uchwytu (rys. 6),
to podstawa 1, kostka 2, z kotkami 3, na ktére
naktada sie frezowane nozyki, docisk 4, oraz
docisk pomocniczy 5.

Jak wida¢ z rysunku uchwyt zapewma no-
zykom potozenie do frezowania pod katami 39
i 129, a wiec zgodnie z wymaganiami rysunku.
Kostka 2 uksztaltowana jest schodkowo w ten
spos6b, ze wszystkie noze zajmuja takie samo
polozenie w stosunku do freza mnacinajacego
zabki. Na skutek tego ustawienia caly zespot
frezowanych w jednym zalozeniu nozykow (8
sztuk) nalezy do jednego numeru. (np. nr 1).
Przechodzac do frezowania nozykow nastepne-
go numeru zmienia sie potozenie freza w sto-
sunku do uchwytu, postlugujac sie nastawia-
kiem w postaci listwy schodkowej (rys. 7).
Nastawiak ten sluzy do ustawiania polozenia
freza dla wszystkich numeréw nozykéw o jed-
nakowym skoku.

Dociskanie boczne nozykow odbywa sie cen-
tralnie za pomoca tapy 6 i koleczkow 7 (rys. 6).
Przenoszenie nacisku z lapy na koteczki odby-
wa sie za poSrednictwem masy plastycznej
wypetniajacej element 5.

Jest to bardzo dogodny sposob centralnego wy-
wierania nacisku na kilka lub kilkanascie przedmiotéw
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noZyk przecigqany

nujacym NoOwWoCzesna
szlifierkg do szlifowa-
wania gwintow.

W pierwszej chwili
Drzy rozwazaniu Sposo-

kow (patrz tabl. I
op. 5). 1 — pod-
stawa przyrzadu,
2 — przeciagacz,
3—suwak zzamo-
cowanym w nim,
przy pomocy Sru-
by 4, mnozykiem.
Suwak poruszany
jest dzwignia 5.
Ruch suwaka o-
graniczony jest
zderzakiem 6.

obrabianych réwnoczesnie i dlatego nalezatoby uru-
chomi¢ w kraju produkcje odpowiednich mas plastycz-
nych. Nalezy nadmienié, ze zastosowany do tego celu
wosk mnie spelnia zadawalajaco zadania, wyciekajac
pod naciskiem miedzy koteczkami dociskowymi i obu-
dowa.

Pochylenie zarysu zabkéw mnozykow o kat
0020’ (przekr6j B — B na rys. 2) otrzymuje
sie przez obrébke odpowiednio uksztattowanym
frezem stozkowym (rys. 8), o symetrycznym

zarysie zabkow, tzn. prostopadia do osi freza

> /2/“‘
R t’,—-(“r- ;.;r';;r T

t

e[l

—. =J

A \\\ bu wykonania gwintu o

Bl IS - P> ‘Li- th =~ pochyleniu 0°20, narzu-
Raes g p‘f,}// ‘ 4 i ca sie myS§l pochylenia

A ///// i m L przyrzadu frezarskiego
\ \ \\2 j o zadany kat. Frez

\6 \! \2 mogtby byé wtedy cy-
lindryczny. Sposéb ten

nie moze mie¢ jednak

Rys. 5. Przyrzad zastosowania, gdyz musielibySmy, aby byé
do recznego prze- : : 4 il
g w zgodzie z rysunkiem (na rys. 2, w przekroju

A — A profil zabkéw jest niesymetryczny), za-
stosowac frez o zarysie niesymetrycznym i do-
datkowej korekeji skoku.

T, < ;
=| Q-\/ Z |

v vavil |

-
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Rys. 7. Ustawiak stuzacy do mastawiania polozenia fre- -
za w stosunku do uchwytu (wymiar S na rys. 6).
Do frezowania plaszezyzny mnatarcia (oper.

T) uzyto uchwytu, ktéry ustala nozyki skosnie

do podstawy, pod katem wypadkowym wyni-

kajacym - z pochylenia plaszezyzn oporowych
przyrzadu o kat 2030" i kat 159 (rys. 9). Przez
wprowadzenie kata 159 uzyskano réwnolegle
do podstawy, a wiec tatwe do wykonania, poto-
zenie otworéow dla kotkow ustalajacych. Row-

Y 5 6 noczesnie jednak trge—

B\ ba pamieta¢ o odpowie-
dnim zaprojektowaniu

freza (rys. 10).

Przy mocowaniu no-
zykow zastosowano péi-

kuliste dociski osadzo-
ne swobodnie we wgle-

H-465/52-RE

dzieli kat zarysu 60° na polowe. Podzialka
zebow freza /i, = h. cos 2930, gdzie % jest sko-
kiem gwintu nacinanego obrabianym nozy-
kiem. W ten spos6b zaprojektowany frez mo-
zna tatwo wykonaé w kazdym zakladzie dyspo-
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bieniach tapy 2. (rys.9)
Umozliwia im to uloze-
nie sie wg plaszezyzn
obrabianych mnozykow,
uzyskujac w ten sposob
cala powierzchnie do-

Rys. 6. Uchwyt do fre-
zowania zabkow: 1 —
podstawa, 2 — kostka
z wecisnietymi kotka-
mi 3, stuzacymi do usta-
wiania nozykoéow, 4 —

docisk, 5 — docisk po-  cisku.

mocniczy, 6 — Zapa, Uchwyt do szlifowa-

7 — kotki dociskajace niag r = 38 (ry*sl 11)
nozyXki. :

pracuje pomiedzy ktami
szlifierki uniwersalnej do walkéw. Dla zapew-
nienia jednakowej odlegtosci promieni od kra-
wedzi tnacej mozykéw dla kazdego kompletu, co
dla pracy kompletu jest bardzo wazne, zdecydo-
wano dla unikniecia pomylek szlifowaé caly
komplet jednoczesnie.
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Rys. 8. Frez do nacinania zeboéw nozyka.

Koncowe operacje przy Wytwarzaniu nozy-
kow, a wiec szlifowanie plaszezyzny natarcia
i nakroju (op. 16 i 17) malezg juz wiasciwie
do zakresu ostrzenia narzedzi, a wiec przekra-
czaja ramy niniejszego artykutu.

Operacje te wykonuje sie w specjalnych uch-
wytach do ostrzenia, dajacych mozno$é odpo-
wiedniego ustawienia noza.

7. Uwagi koncowe

Nozyki promieniowe nalezg do tej grupy na-
rzedzi skrawajacych, ktore ze wzgledu na dosé
zlozony proces technologiczny winny byé wy-
twarzane przez fabryki narzedzi w produkeji
wielkoseryjnej. Jedynie bowiem bogate oprzy-
rzadowanie produkeji (oplacalne przy duzych
seriach) zapewni¢ moga wymagana dokladrosé
wykonania.

e = _j

_frez o

noz f_\@ 2
nozyk frezowany g
Sl

sSS—=

10. Frez do wykonywania pltaszczyzny natarcia
w chwycie z rys. 9.

Rys.

a) prawidlowe ustawianie i zamocowywanie
przyrzadéw na obrabiarkach,

b) prawidtowe ostrzenie narzedzi specjal-
nych,
D szlifowane nozykt
1{;4?:{;' -
N /
=2 al 2
0 SN k \
] L B
el ==
\ I v o / 1
N |
)
# 4E5/50 A1) —| |

Rys. 11. Uchwyt do szlifowania promienia r = 38.

¢) doktadne oczyszczenie z wiorow i innych
zanieczyszezen przyrzgdow oraz obrabianych
czeSci przed zamocowaniem,

d) doktadne zamoco-
wywanie obrabianych
czesei.

Przy produkecji nozy-
kow promieniowych na-
lezy roéwniez bardzo
pilnie przestrzegaé ter-
minéw remontéw cbra-
biarek produkeyjnych,

i 1
J
__/\“

=)

Poza posiadaniem dobranego zespolu uchwy-
tow, przyrzadéw i mnarzedzi, nalezy zwrécié
uwage na prawidlowe ich uzytkowanie, a wiec:

o uta by nie dopuscié do nad-
| miernego ich zuzycia.
Przecigganie terminéw
remontéw pocigga za
soba weczesniej ezy po-
zniej takie obnizenie
dokladnos$ci obrabiarek,
ze wskutek tego mnaste-
puje przejsciowe obnizenie dokladnosei wyko-
nania poszezegolnych operacji.

Poprawianie tych dokladno$ci w nastepnych
operacjach kosztem dodatkowych czynnosci,
wprowadza zamet w przebiegu produkeji, prze-
dluza czas wykonania i naraza na straty, kt6-
re przy produkeji cigglej moga byé znaczne.
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Rys. 9. Uchwyt do fre-
zowania ptaszczyzny na-
tarcia: 1 — podstawa,
2 — Yapa dociskajaca.
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UWAGI O KONSTRUKCJI NAKROJU NARZYNEK OKRAGLYCH

Artykul omawia kat natarcia narzynki, ksztalt krawedzi tnacej oraz poprawianie zarysu

ostrza.
1. Wstep

Narzynki okragle sa jednym z najbardziej
rozpowszechnionych narzedzi do wykonywania
gwintéw zewnetrznych. Gwint zostaje naciety
przy jednym przejs$ciu narzedzia. Skrawanie od-
bywa sie na czeSci stozkowej o dlugosei I (rys.
1) zwanej nakrojem. Czes¢ cylindryczna o diu-
gosei 1, , zwana czescig kalibrujgcq, stuzy do
prowadzenia narzynki i wygladzenia powierz-
chni gwintu.

2. Kat natarcia narzynki
Rozpatrujac geometrie narzynki nalezy od-
dzielnie bra¢ pod uwage stozek makroju i cze§é
prowadzaca (rys. 1).

j\ﬁ

7\

2t

~

=3

5 75/50%1

Rys. 1. Geometria ostrza narzynki okragglej.

Wartosé katow natarcia v dobiera sie w prze-
kroju normalnym do rzutu krawedzi tnacej na
plaszezyzne odniesienia. Tak dobranej wartosci
kata v w przekroju A—A towarzysza sktadowe
katy v. i v, w plaszezyznach X-X i Y-Y.

Wielkosé kata vy, (w przekroju czotowym)
jest wielkoscia wyjSciowa do okreSlenia pro-
mienia rozstawienia otworéw wiérowych oraz
ich Srednicy. WielkoS¢ kata v, wiaze sie bezpo-
srednio z konstrukeja narzymki. Zalezno$é mie-
dzy katamj y.i v, okre§lamy ze wzoru podanego
przez Kronenbergal).

tgy=tgy, - cosx + tgyx - cosx
We wzorze tym yv. = 0, gdyz otwory widrowe sa
rownolegte do osi narzynki, a wiec:
tgy=1tgy, - cosx
1) Poréwnaj art. ,Katy ostrzy narzedzi rzadza

wydajnoscia skrawania‘“. ,,Mechanik® zeszyt 9/48 oraz
encyklopedie ,Maszinostrojenie, tom VII, str. 337.
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gdzie 2» — kat stozka nakroju. Kat 2x jest
wielkoScia stala dla danej marzynki; wartosé
jego przyjmuje sie w granicach 50° - 60°.
Mniejszej wartosei kata stozka nakroju towa-
rzyszy roztozenie pracy skrawania na wieksza
liczbe ostrzy, a tym samym w wyuniku otrzymu-
jemy giadsza powierzchnie nacinanego gwintu.
Zalecane wartosci- kata v, i towarzyszace mu
wartosei katow y w zaleznoSci od materialow
obrabianych podaje tabl. I. Narzynki handlo-
we wykonywane sa przewaznie z katem natar-
cla. vy, = 150,

TABLICA I
Materiat ? Yy Y
Materialy twarde 100 = 12° 90¢ =119
Materialy migkkie 200 = 250 | 180 —+ 23°

3. Zmiennosé kata natarcia

Rozpatrzmy z kolei kat natarcia na wysoko-
Sci zarysu gwintu narzynki. WeZmiemy pod u-
wage dwa najbardziej rozpowszechnione roz-
wiazania konstrukcyjne narzynek: z wklesla
i plaska powierzchnia natarcia.

a) narzynki z wklestg powierz-
cihintitasmeaitiai et (Lyst 2

M-575/50-R2

Rys. 2. Otwoér wiérowy narzynki z wklestg powierzch-
nig natarcia.

Przyjmujac oznaczenia wprowadzone na ry-
sunku, wzor na warto$é kata y,. dla punktu A
krawedzi tnacej, okreSlonego dowolnym pro-
mieniem 7, + A7, przyjmuje postaé

R (s e A )z

sin Yy, = D7 (rieE A7) [2]
Przy czym
tgy, = tg v, - cosx,
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a wiec kat natarcia zmienny jest na dlugoseci
krawedzi tnacej. Zmiennosé kata vy, na diu-
gosci krawedzi tnace] obrazuje wykres na
rys. 3 (linia przerywana) 7 wykresu widzimy,
ze wartosci vy zmieniaja sie tak co do wielkosci
jak i co do znaku. W okolicach bowiem Sredni-
cy gwintu narzynki kat v,. przyjmuje wartosci
ujemne.

i | ————— Narzynka z whlesta powierzchria
natarcia

25

Narzynka z plaske powierzchnic,

N natarcia
20 S

15 PN

10 S

~

0,257 40,5 40,75 51082505 153175

drsmm
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3. Wykres zmienno$ci katéw mnatarcia na wy-
sokosci gwintu narzynki.

b) Narzynki z pltaska powierz-
chniag natarcia (rys. 4).

Przyjmujac oznaczenia wprowadzone na ry-
sunku otrzymujemy nastepujacy wzoér na war-
tosé kata vy, dla punktu A krawgdzl tnacej,
okres§lonego dowolnym plomlemem T NG

- sin vy [3]

Rys.

SIN Yyu — o + ATO
Przy czym: tg vu = 12 v, COS %,

czyli i w tym przypadku réwniez kat natarcia
jest zmienny na dilugoS$ei krawedzi tnacej. Na
wykresie z rys. 3 zmiennosé tego kata naniesio-
na jest linig ciggla (oba wykresy wykonano dla
tej samej wielkoSei narzynki2). Z wykresu
widzimy, ze zmienno§é ta w tym przypadku
jest duzo mniejsza.

B e

\ 5N
Rys. 4. Otwor widrowy narzynki z ptaska powierzch-
nig natarcia.

M-575/50-R4

2) Rézne wyjsciowe katy mnatarcia podyktowane sa
konieczno$cig zwiekszenia wartosci kata natarcia dla
narzynek z wklesla powierzchnig w celu osiggniecia
witasciwej Srednicy otworu wiérowego.

4. Ksztalt krawedzi tnacej

KrawedZ tnaca jest linig przenikania powierz-
chni natarcia ze stozkowa powierzehnig przyto-
zenia. W przypadku wiec wklestej powierzchni
natarcia, krawedZ tnaca jest linia przenikania
sie walea ze stozkiem nakroju. W wyniku tego o-
trzymujemy krzywoliniowa krawedz tngca. Sta-
nowi to powazna wade tej konstrukeji z punktu
widzenia prawidtowosei uksztattowania ostrza.

W przypadku plaskiej powierzehni natarcia,
krawedZ tnaca jest praktycznie rzecz biorac li-
nig prosta. Obrazuje to rowniez wykres zmian
kata natarcia (rys. 3), gdzie mniejszej krzy-
wiznie krawedzi towarzysza mniejsze zmiany
kata na ditugosci krawedzi tnacej.

Stad nalezy wiec wyciagnaé wniosek, ze kon-
strukeja marzynki o p}askleJ powierzchni na-
tarcia jest poprawniejsza z punktu widzenia
geometrii narzedzia, gwarantuje bowiem mniej-
szg zmiennoS¢ kata natarcia na dlugoseci krawe-
dzi tnacej, jak rowniez zmniejsza jej krzywizne.

5. Poprawianie zarysu ostrza

Oba omowione poprzednio sposoby ksztalto-
wania pow1erzcnn1 natarcia narzynek majg
pewne Wspolne wady. Pierwsza z nich polega
a tym, ze kat natarcia y mierzony w przekroju
A——A (rys. 1) jest mniejszy od kata matarcia
Yy w czesci kalibrujacej (poréwnaj tabl. I).

71-575/50-5 H-575/50-R0

Rys. 6. Przeszlifowywa-
nie narzynki handlowej
na wiekszy kat natar-
cia vy <Y’y

Rys. 5. Przeszlifowywa-
nie narzynki handlowej
na mniejszy kat natar-
cia vy > Y’y

Druga dotyczy trudnosci w dostosowywaniu
normalnych narzynek handlowych do okreslo-
nych warunkéw pracy. W przypadku bowiem
obrabiania materialow miekkich, zwiekszenie
kata vy, zwigzane jest z. oslabieniem pi6éra na-
rzynki (rys. 5), za§ zmniejszenie kata natar-
cia (dla materiatow twardych) znacznie skraca
ilo§¢ mozliwych przeostrzen narzymki (rys. 6).
Obie wymienione wady mozna usunaé wykonu-
jac poglebienie wzdiluz krawedzi tnacej, jak to
przedstawia rys. 7. Dzieki niezaleznemu w tym
przypadku ksztaltowaniu powierzchni natarcia
na czesci kalibrujacej i na nakroju mozemy tak
dobra¢ wartosei katow, ze kat natarcia y na mna-
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Rys. 7. Geometria ostrza narzynki z pogiebieniem
stozkowym powierzchni natarcia nakroju.

kroju bedzie o 4° = 6° wiekszy niz kat v/,

czesci kalibrujacej 2).

KrawedzZ tnaca jest w tym przypadku praktycz-

nie prostoliniowa, jako linia przenikania sie

dwu stozkow o osiach lezacych w plaszezyznach

rownolegtych.

Uzyskanie polepszonego zarysu ostrza przez
wykonanie stozkowych poglebienn oplacone jest
koniecznoscig zastosowania dodatkowych zabie-
g6w, do ktorych niezbedne sa przyrzady i na-
rzedzia specjalne. Ustawienie freza stozkowego
do wykonania poglebien jak roéwniez tarczki
szlifierskiej do ostrzenia mnarzynki obrazuje
rys. 8.

3) Patrz: Encyklopedia ,Maszinostrojenie® tom VII,
str. 363. 3

na

Rys. 8. Ustawienie narzedzi przy wykonywaniu pogie-
bienia powierzchni nakroju: ¢ — frezowanie pogle-
bienia, b — szlifowanie powierzchni natarcia nakroju.

W przypadku koniecznosei dostosowania ma-
rzynki do zmienionych warunkéw skrawania,
przeszlifowaniu podlega jedynie powierzchnia
natarcia nakroju, co nie ostabia calego pidra
narzynki.

Rowniez jest ulatwiona konserwacja narzyn-
ki z poglebieniami stozkowymi. Przeostrzenie

bowiem narzynki sprowadza sie do przeszlifo-

wywania jedynie poglebien stozkowych za po-
moca walcowych tarczek trzpieniowych, ktoérych
Srednica jest w tym przypadku duzo wieksza od
uzywanych przy narzynkach bez pogiebien.

NORMALIZACJA UNIWERSALNYCH PRZYRZADOW
| UCHWYTOW DO OBROBKI SKRAWANIEM

Rodzaje przyrzadéw i uchwytéow uniwersalnych, Uniwersalne przyrzady i uchwyty agregato-
we i ich rola w nowoczesnej obrobce skrawaniem. Przyklady stosowania przyrzadéw agregato-
wych — kierunki normalizacji przyrzadéw i uchwytéw uniwersalnych w Zwiagzku Radzieckim.
Zalety techniczno-ekonomiczne stosowania tych przyrzadow.

Wnioski na przyszio$é. Wprowadzenia tego rodzaju oprzyrzadowania do naszego przemysiu
przyniostoby niewatpliwie ogromne korzys$ci.

Artykut zostal opracowany na podstawie pracy W. M. Czernyszewa pt. ,,Normalizacja uniwer-
salnych prisposoblenij dla mietalforezuszczych stankow — ,,Stanki i instrumient®, zeszyt 9/51.

Stosowanie przyrzadéw i uchwytéw uniwer-
salnych pozwala na znaczne zmniejszenie ilo-
Sei przyrzadow specjalnych. Poza tym pizy-
rzady uniwersalne moga byé czesto stosowane
do obrobki réznych przedmiotéw. Mozliwosé
szerokiego stosowania tego czy innego przyrza-
du uniwersalnego okreSla sie zwykle stopniem
doskonalosei konstrukeji i maksymalng uniwer-
salnoseig. Dlatego dalszy rozw6j konstrukeji
tych przyrzadow powinien iS¢ droga stosowa-
nia w nich zaciskéw szybkomocujacych, pneu-
matycznych, hydraulicznych, zespoléw pneu-
matyczno-hydraulicznych, mas plastycznych
i innych elementéw udostepnionych przez no-
woczesna technike.

Obroébee jak najwiekszej ilosei réznych cze-
sci powinna odpowiadaé jak najmniejsza ilosé
przyrzadoéw i dlatego celem normalizacji przy-
rzadow i uchwytéw uniwersalnych jest opra-
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cowanie pewnej iloSei przyrzadéw nadajacych
sie do wszelkiego rodzaju obrobki skrawaniem.

Stosowane w przemysle przyrzady i uchwyty
uniwersalne mozna podzieli¢ na cztery grupy.

1) Przyrzady i uchwyty pozwalajace na ob-
robke réznorodnych czesci bez uzupetniania ich
dodatkowymi specjalnymi zespolami i bez do-
rabiania nowych czesci. ‘

2) Przyrzady ° uchwyty pozwalajgce na za-
kladanie na nie specjalnych zespotéw i posiada-
jace wymienne i dorabiane czeSci.

3) Przyrzady i uchwyty specjalizowane.

4) Przyrzady i uchwyty agregatowe.

Do pierwszej i drugiej grupy przyrzadow
i uchwytéow nalezg uchwyty do robot tokar-
skich — Kkly, lunety, uchwyty rozprezne i zaci-
skowe itd., przyrzady do robét wiertarskich —
przyrzady stupowe, plyty i skrzynki wiertar-
skie z odchylna pokrywa, stoly obrotowe
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i wspoélrzednosciowe, glowice wielowrzeciono-
we itd.; do rob6t frezarskich — uchwyty
i przyrzady frezarskie, podzielnice, stoly po-
dziatowe i obrotowe, imadia itp.

270 ——»

!
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Rys. 1. Imadlo pneumatyczne (obliczeniowa sita za-
cisku 900 kG przy ci$nieniu w przewodach 4 atn, naj-
wieksze rozsumiecie szczek 150 mm).

Na rys. 1. pokazano znormalizowane uniwer-
salne imadto pneumatyczne.

Do trzeciej grupy przyrzadéw i uchwytéow
uniwersalnych naleza przyrzady i uchwyty spe-
cjalizowane.

Przyrzadami specjalizowanymi nazywamy
te, w ktorych mozna obrabia¢ jedng lub kilka
czeSei  charakteryzujacych  sie podobnym
uksztattowaniem i przebiegiem obrobki.

Normalizacja tego typu przyrzadéw i uchwy-
tow rozwinigta jest bardzo stabo, mimo ze
przyrzady te moga znacznie zmniejszyé¢ ilosé
przyrzadow specjalnych.

o= ]

]

10
M-17[52-R2

Rys. 2. Wielomiejscowy przyrzad frezarski.

Jako przyklad podajemy dwie konstrukecje
znormalizowanych przyrzadéw uniwersalnych
specjalizowanych, stuzacych do obrébki czesei
réwniez znormalizowanych. Na rys. 2 pokaza-
no przyrzad do frezowania widetek lacznikow,
a na rys. 3 — przyrzad wiertarski do tychze
czesei.

Do czwartej grupy naleza przyrzady uniwer-
salne, budowane jako agregaty.

Podstawowym warunkiem, jakiemu powinny
odpowiadaé nowoczesne przyrzady i uchwyty
jest przemiennosé, czyli moznosé ich przebudo-
wy w celu obrébki réznorodnych przedmiotow.
Normalizacja przyrzadéw i uchwytéw agrega-
towych staje sie obecnie najwazniejszym zada-
niem na tym polu, odpowiadajacym wspomnia-
nemu warunkowi.

Przyrzady i uchwyty agregatowe sa projek-
towane i stosowane tylko w niewielu zakla-
dach, jednak jest zupelnie jasne, ze tego ro-
dzaju oprzyrzadowanie jest najbardziej poste-
powe i efektywne.

W  metodzie tej
wystepujg dwa zasa-
dnicze, momenty : 4

1) Uniwersalno&é S ¢
napedu czeSei mocu-
jacych, to jest wy-
dzielenie go jako in- :
dywidualnego zespotu 1
ustawionego nie na ot '
przyrzadzie, a bezpo-
Srednio na stole ob-
rabiarki i obstugujg-
cego caly szereg roz-
nych przyrzadow uzy-
wanych na tej obra-

biarce.
2) Stosowanie uni-
wersalnych = korpu- ,

SOw  przyrzadow i
projektowanie takich
korpuséow, w ktorych
mozna mocowac roz- przyrzad wiertarski

ne specjalne elemen- specjalizowany.

ty stuzace do ustalania i mocowania obrabianych
przedmiotow.

Jak wykazaly doS§wiadezenia, przyrzady
i uchwyty agregatowe odpowiadajg wszystkim
obecnym wymaganiom, stawianym uniwersal-
nemu wyposazeniu obrabiarek:

a) w konstrukeji tych przyrzadéw przewidu-
je sie zdecydowany zwrot w kierunku zastepo-
wania dotychczas najczeSciej spotykanych za-
ciskéw Srubowych, przez pneumatyczne, hydra-
uliczne, pneumatyczno-hydrauliczne i inne no-
woczesne urzadzenia szybko mocujace, pozwa-
lajace na znaczne skrécenie czasu pomocnicze-
g0,

b) stworzenie podstaw do mnormalizacji
glownej czeSei przyrzadu (warunkujacej ter-
min jego wykonania) — korpusu, co umozliwi
wykonywanie korpuséw na magazyn i przez
to przys$pieszy wykonywanie przyrzadéw i u-
chwytow. :

Do napedu elementéw mocujacych w tych
przyrzadach stuza: zwykly cylinder pneuma-
tyezny, komora pneumatyczna, przeponowa
(rys. 1) cylinder hydrauliczny, agregat hydrau-
liczno-pneumatyezny itp.

Korpusy wykonuje sie jako imadta z jedng lub
dwiema szczekami ruchomymi, jako podstawy
i stoly hydrauliczne.

Elementy ustalajace i mocujace konstruowane
sa w ksztalcie szezek lub wymiennych zespotow
ustalajaco-mocujgcych.

Poniewaz operacje frezarskie zajmujg jedno
7z pierwszych miejsc pod wzgledem trudnosei
w og6lnym cyklu obrébkowym — pierwsze kon-
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Rys. 3. Pneumatyczny
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Rys. 4. Uniwersalny pneumatyczny uchwyt. frezarski
z wymiennym zespolem ustalajgco-mocujacym.

strukcje nowych przyrzadow przeznaczone by-
ly do robot frezarskich.

Na rys. 4 przedstawiony jest przyrzad, w kto-
rym do napedu elementéw mocujacych uZyt.y
jest cylinder pneumatyczny. Cale urzadzenie
sklada sie z zespotu 1 uruchamiajacego elemepty
mocujace, przyrzadu uniwersalnego 2 i wymien-
nego zespotu specjalnego 3.
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Rys. 5. Uniwersalny pneumatyczny uchwyt frezarski

z wymiennym zespolem specjalnym.

Na rys. 5 pokazano przyrzad, w ktorym do
mocowania przedmiotéw zastosowana zostala
komora pneumatyczna przeponowa. Pozostalte
elementy przyrzadu sa analogiczne do poprzed-
niego.

Na rys. 6 przedstawiono uniwersalne imadie
hydrauliczne z dwiema ruchomymi szczekami.
Szybkie zamocowywanie przedmiotéw w dwoch
wzajemnie prostopadiych kierunkach uzyskuje
sie za pomocg dwo6ch ruchomych szezek 1 i 2,
na ktorych zamocowane s specjalne wymien-
ne szczgki (nie pokazane na rysunku). Dzieki
wymiennoSci szezek mozna obrabia¢é w tym
przyrzadzie przedmioty o réznych ksztaltach.
Zaciskanie odbywa sie za pomoca dwoéch uni-
wersalnych cylindrow hydraulicznych przy-
mocowanych do korpusu 3 i zasilanych z prze-
wodow hydraulicznych. Trzon tloka hydraulicz-
nego naciska dzwignie 4, ktéra przemieszcza
suwak 5 zwiazany z kutakiem 6, kutak przesuwa
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Rys. 6. Uniwersalne imadio hydrauliczne z dwiema
ruchomymi szczekami.
ruchomg szczeke 2 i ta zaciska obrabiany przed-
miot. Takie uchwyty imadlowe pozwalaja na
dziesieciokrotne zmniejszenie czasu pomocni-
czego.

Na rys. 7 przedstawiony jest schemat usta-
wienia na stole frezarki wymiennego przyrzadu
stosowanego w polaczeniu z uniwersalnym
imadiem hydraulicznym.

Czasem mozna zastagpi¢ wymienne zespoly
specjalne szezekami, ktorych ksztalt jest do-
stosowany do ustalenia i zamocowania obra-
bianego przedmiotu.
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Rys. 7. Schemat ustawienia na stole obrabiarki uniwer-
salnego imadta hydraulicznego i wymiennego uchwytu
specjalnego.

Na rys. 8 przedstawiono 6 zespolow szczek
wymiennych zakladanych na imadlo uniwer-
salne VII. Taki komplet szezek pozwala na ob-
rabianie na frezarce réznych przedmiotow. Ze-
spoty I, I1I, IV i V montuje sie na szczece pod-
tuznej; II i VI na szczece poprzecznej. Szcze-
ki 2, 4, 6, 8, 10 i 12 mocuje sie do szczek ru-
chomych 14 i 15, a szczeki 8, 5, 7, 9, 11,1 18 —
do stolu 16.
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Nastepnym etapem w tej dziedzinie bedzie
opracowanie bardziej uniwersalnych korpu-
s6w, pozwalajacych na prawie zupelne wyeli-
minowanie korpusow specjalnych z przyrza-
déw i uchwytow. Stuszno$é dazen w tym kie-
runku potwierdzona zostala przez praktyke
warsztatowy.

W rezultacie wieloletnich doS§wiadezen przy
‘normalizacji elementow przyrzadéw obrabiar-
kowych, normalizuje sie obecnie caty szereg
korpuséw — potfabrykatow do przyrzadow
i uchwytow. Konstruktorzy stosuja z powodze-
niem te korpusy przy projektowaniu przyrza-
déw specjalnyech, przy czym projektowanie
jest znacznie szybsze, gdyz konstruktor musi
wskazaé jedynie jakie powierzchnie potfabry-
katu nalezy dodatkowo obrobi¢, aby mozna
byto go zastosowaé do obrébki tego czy innego
przedmiotu.

Dos$wiadeczenie przeprowadzone, przy maso-
wej produkeji przyrzadow z korpusami wyko-
nanymi ze znormalizowanych poétfabrykatow
dowiodly, ze istnieja wszelkie dane, iz mozna
bedzie wykonywaé takie znormalizowane kor-
pusy przyrzadoéw, ktore nie beda wymagaly
dodatkowej obrobki w celu dostosowania ich do
konkretnych zadan. Nowe korpusy powinny po-
siadaé¢ ksztalty podobne do juz znormalizowa-
nych potfabrykatow, ale powinny one mieé ob-
robione powierzchnie do ustalania przedmio-
tow, do ustawiania dodatkowych podzespotow
przy montazu, elementéw mocujacych itd.

o-17[52-88

Rys. 8. Uniwersalne imadio z kompletem wymiennym
szczek.

W  niektérych przypadkach montazu przy-
rzadéw na korpusach trzeba bedzie montowaé
specjalne elementy posSredniczace, do zakiada-
nia znormalizowanych drobnych czesci i pod-
ZesSpotow.

Nalezy zaznaczyé, ze ilo§¢é opracowanych
dotychczas korpuséw — potfabrykatow jest
zbyt malta, aby mogla byé uwazana za podsta-
we do mnormalizacji catkowicie obrobionych
korpuséw. Przed konstruktorami stoi wigc po-
wazne zadanie — opracowanie nowych ksztal-
tow uniwersalnych korpusow.

Przyklady zastosowania juz znormaiizowa-
nych korpuséw przedstawione sa na rys.
90

Na rys. 9 pokazano uniwersalny uchwyt fre-
zarski, ktorego korpus wykonany jest ze znor-
malizowanego potfabrykatu. Wymieniajac pty-
te 1 wraz z kotkami
ustalajacymi 2 mozna
ten uchwyt przysto-
sowac do obrobki r6z-
nych przedmiotow.

Na rys. 10 przed-
stawiony jest przy-
rzad wiertarski ze

znormalizowanym
korpusem. Przez wy-
miane tulejki wier-
tarskiej 1, kotka us-
talajacego 3 i prze-
suwki pryzmatycznej
2 mozna go dostoso=
sowac¢ do wielu roz-
nych  przedmiotow.

Podczas opracowy-
wania innych ele-
mentéw 1 zespoiow
do tego nowego typu
przyrzadow, nalezy
dla ulatwienia zadania znacznie zwiekszy¢ ilosé
oddzielnych zespotéow, aby przy montazu przy-
rzadow z oddzielnych zespolow jak najmniej
tych zespoléw osadzaé na korpusie. Przy opra-
cowywaniu nowych zespolow mnalezy zwrocié
specjalna uwage na jak najszersze stosowanie
urzadzen hydraulicznych i pneumatyeznych, po-
zwalajacych na skrocenie czasow pomocniczych,
zmniejszenie wysitku robotnika i zwiekszenie
sily zacisku przedmioti.

W nowym typie przyrzadéw niejednokrotnie
konieczne bedzie stosowanie réwniez i specjal-
nych elementéw (np. plyt wiertarskich), gdyz
nie we wszystkich przypadkach mozna monto-
wacé przyrzady z samych elementow i zespolow

o 11/520

Rys. 9. Uchwyt frezarski.

znormalizowanych.

Niektore zagadnienia zwiazane z wprowadze-
niem opisanego typu przyrzadéw uniwersal-
nych nie sa jeszcze dostatecznie rozwiazane.
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Rys. 10. Przyrzad wiertarski.
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Wprowadzenie uniwersalnych urzadzenn do na-
pedu elementéw mocujacych uniwersalnych kor-
puséw imadlowych i przede wszystkim uniwer-
salnych korpuséw skladanych jest najpowaz-
niejszym zadaniem stojacym obecnie przed

konstruktorem-nowatorem, pracujacym. nad

normalizacjg przyrzadéw uniwersalnych.
Wnioski

Normalizacja uniwersalnych  przyrzadow

i uchwytéw powinna rozwijaé sie w kierunku
opracowania przyrzadéw agregatowych (skla-
danych z zespotow). W zwiazku 2z r0ozZpPOW-
szechnieniem sie szybkoSciowych. metod ob-
robki wynikla konieczno$é stosowania zaciskow
szybkosciowych, urzadzen hydraulicznych pne-
matyceznych i pneumatyczno-hydraulieznych.
Wprowadzenie urzadzen pneumatycznych
i hydraulicznych do wyposazenia obrabiarek
nie moze byé jednak dokonane we wszystkich
zaktadach produkeyjnych. Dla tego tez nalezy
rowniez zwraca¢ uwage na zwykle przyrzady

Inz.-mech. TADEUSZ KSIEZYCKI

i uchwyty uniwersalne, jeszcze nie catkowicie
zmechanizowane ale powaznie podwyzszajace
wydajnosé pracy i co jest specjalnie wazne,
skracajaee czas przygotowania nowych pro-
dukeji i zmniejszajace koszty oprzyrzadowania.

Wymienione zalety posiadaja specjalne zna-
czemie dla produkecji charakteryzujacej sie cze-
stg zmiana przedmiotéw obrabianych.

Szerokie stosowanie uniwersalnych przyrzg-
dow i uchwytow nowoczesnej konstrukeji
podwyzsza jakoS$¢ techniczna wyposazenia pro-
dukeji, a takze jako$§é wykonania sztuk prob-
nych i pierwszej serii — wykonywanych zwykle
za pomoca malej iloSei przyrzadéow z powodu
ich nieoplacalnosci (w warsztatach doswiad-
czalnych) lub z powodu dlugich terminéw pro-
jektowania i wykonania przyrzadow specjal-
nych. Nowoczesne przyrzady uniwersalne za-
pewniaja szybkie opanowanie obrobki nowych
przedmiotéw przy minimalnych kosztach wypo-
sazenia.

Z K

O WYBORZE PRAS DO TLOCZENIA

Artykut daje wskazowki wyboru najwiasciwszego typu i wielkosei

prasy mimosrodowej w zalezno$ci od warunkoéw pracy,

wynikajacych

z procesu technologicznego. Omoéwione sg najwazniejsze czynniki wply-
wajace na wyboOr prasy, a mianowicie: nacisk, moc, szybko$é i wymiary
przestrzeni roboczej maszyny.

Ponadto scharakteryzowane sa najwazniejsze operacje ttoczenia jak:

ciecie, giecie, ciagnienie i ksztaltowanie

materiatu w calej objetosci,

z podkre§leniem czynnikéw wplywajacych na wyboér prasy.

Celem dokonania najwilasciwszego wyboru ty-
pu i wielko§ei prasy mimosrodowej konieczna
jest dokladna’ znajomosé warunkéw w jakich
przebiega dany proces techmologiczny. Znajac
te warunki przystapi¢ mozna do wyboru, spo-
srod bedacych do dyspozycji, najwladciwszej
prasy. Przy tym niezbedna jest znajomo$é cha-
rakterystycznych cech i wlasciwosci kazdej pra-
sy, umozliwiajaca najwlasciwsze ich wykorzy-
stanie pqd wzgledem techniczno-ekonomicznym.

Czynniki, ktore powinny byé uwzglednio-
ne przy wyborze prasy sa nastepujace:

1) dopuszezalny nacisk prasy,

2) maksymalna ilo§¢ pracy, ktéra mozna u-
zyska¢ w czasie jednego skoku maszyny,

3) szybko§é ruchu suwaka prasy,

4) wymiary przestrzeni roboczej przezna-
czonej do zamocowamnia tlocznikéw.

Dopuszezalny nacisk prasy

Dopuszezalny nacisk prasy czyli maksymalny
nacisk, ktéry wywiera¢ moze prasa bez obawy
uszkodzenia jej czeSei, jest wielko§cia zmienns,
zalezng od polozenia suwaka prasy.

Spowodowane jest to zmiang katowego polo-
zenia czopa korby lub mimosrodu w zaleznosci
od potozenia suwaka, a co za tym idzie zmiana-
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mi ramienia sity wywolujacej moment skreca-
jacy wal prasy. Najwiekszy nacisk wywierac
moze prasa przy koncu skoku roboczego, naj-
mniejszy — w polowie skoku. Dopuszezalny na-
cisk przy koncu skoku (gdy czop korby przy
maksymalnym skoku odchylony jest nie wiecej
jak o 309 od dolnego polozenia) nazywamy na-
ciskiem mominalnym.

Wedlug nacisku nominalnego obliczony jest
korpus i inne czeSci prasy; nacisk ten nie moze
byé wiee w zadnym przypadku przekroczony.

Firmy produkujace prasy podaja zazwyczaj
nacisk nominalny na tabliczkach umieszezonych
na maszynach. W razie braku tabliczki podsta-
wa do okreSlenia nominalnego nacisku jest:
w prasach obustronnie utozyskowanych — $red-
nica czopow gtownych walu, a w prasach jedno-
stronnie utozyskowanych — Srednica czopa kor-
by. Srednica tacznika korbowodu moze réwniez
byé uzyta do okreglenia nominalnego nacisku
prasy. Tablica I (oparta na zZrodiach zagranicz-
nych) podaje orientacyjnie zalezno$¢é miedzy no-
minalnym naciskiem a $rednicami watu, czopa
i tacznika korbowodu. .

Do operacji, w ktérych maksymalny nacisk
nastepuje przy koncu skoku suwaka (w odlegto-
Sei od martwego potozenia nie przekraczajgcej
okoto 7% maksymalnego skoku), prase wybiera
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sie wedlug mnacisku nominalnego. Natomiast

w przypadkach, gdy nacisk wywierany musi

byé w wiekszej odlegtosci od dolnego polozenia

suwaka, konieczne jest ustalenie dopuszczalne-

2o nacisku w zaleznoéci od potozenia suwaka 1).
TABLICA I

Nomi Srednica mm
ominalny .
nacisk czopow gltown. czopa lacznika
ton walu korbow. korby korbowodu
BRI 25 30 —
6 35 42 —
12 48 54 —
22 64 70 —
37 84 90 —
50 95 115 51
106 140 155 76
150 166 = 90
215 190 == 102
300 216 == 120
400 242 == 140
450 254 s 146

W wielu przypadkach wystarczy znajomos§é
nacisku, jaki wywiera¢ moze prasa w majbar-
dziej niekorzystnych warunkach, to jest w mo-
mencie, gdy suwak znajduje sie w potowie sko-
ku. Nacisk ten, przy maksymalnym skoku mna-
stawnym moze obnizyé sie az do ok. 50%¢ naci-
sku nominalnego.

Przy zmniejszeniu dopuszczalnego skoku, na-
cisk w potowie skoku rosnie dochodzac do na-
cisku nominalnego.

Maksymalna ilosé pracy na jeden skok maszyny

Celem dokonania odksztaicenia plastycznego
materiatu obrabianego konieczne jest wykona-
nie pewnej ilosci pracy. W prasach mechanicz-
nych, praca ta jest wykonywana przede wszyst-
kim kosztem energii kinetycznej kota zamacho-
wego, ktore zmmniejsza swoja predkosé obroto-
wa. Celem zapobiezenia zwolnieniu ruchu kola
zamachowego oraz powsta}ych na skutek tego
drgan prasy, iloi¢ energii pobleraneJ z kota,
w czasie jednego skoku suwaka nie moze prze-
kroczyé pewnej czeSci catkowite] energii kola.
Emnergie te obliczyé mozna ze wzoru przyblizo-
nego:

H— 3 A5 D32
gdzie: F kGm — energia kinetyczna kola,
D m ]
bosei wienca,
F m2 — powierzchnia przekroju po-
przecznego wienca,
n obr/min — predkos§é obrotowa kota.

W prasach z napedem bezposrednim z silni-
ka na koto zamachowe zuzytkowa¢ mozna na
jeden skok suwaka ok. 7 —=— 109, catkowitej

1) Sposob obliczania dopuszczalnego nacisku dla do-
wolnego potozenia suwaka podany zostal w artykule
inz. mech. R. Baranowicza pt. ,Zabezpieczanie pras
mimo$rodowych przed skutkami przecigzenia®, ,,Me-
chanik®, zeszyt 2/52.

energii ko}a za§ w prasach z przekladnig ze-
batg 10 = 209/ energii zawartej w kole. Rozni-
ca spowodowana jest tym, ze prasy z przek}ad-
nig zebata sa wolnobiezne, a silnik ma wigcej
czasu na oddanie energn kotu. Przytoczone licz-
by mogg byé znacznie zwiekszone, jesli energia
pobierana jest nie za kazdym obrotem watu,
a powstajace przerwy mogg by¢ wyzyskane dla
uzupeilnienia, energii kota zamachowego.
Szybkosé ruchu suwaka prasy

Dla niektorych procesow obrobki plastycznej
duze znaczenie posiada szybko§é dokonywania
odksztalcenia, zwigzana bezposrednio z szyb-
koscia ruchu suwaka prasy. Predkosc¢ ta dla
pras korbowych i mimos$rodowych zmienia sie
w zaleznosci od potozenia suwaka i moze byé
obliczona ze wzoru:

v=2 7 ny 1(S—1),
gdzie: v m/min — predkosé¢ suwaka w odle-
gtodci 17 m od dolnego po-
tozenia,
n obr/min — predko§é obrotowa walu
prasy,

Sm — skok suwaka.
Najwieksza pre;dkosc otrzymamy w po}0W1e
skoku suwaka; wyniesie ona V. = ® S %

Wymiary przestrzeni roboczej
Decydujgcym czesto czynnikiem, wplywaja-
eym na wybor prasy, jest ksztalt i wymiary ro-
boczej przestrzeni maszyny. Na rys. 1 podane
Sg wymiary prasy wysiegowe]j, ktore nalezy
sprawdzi¢, poréownujac z wymiarami ttocznikow
oraz przedmiotéw obrabianych.

H-480/51-R1

Rys. 1. Wymiary przestrzeni roboczej, ktore nalezy
sprawdzié przy wyborze prasy: ¢ — skok suwaka (lub
suwakow przy prasach podwo6jnego dzialamia), b —
odlegtos¢é stoltu od suwaka przy dolnym poloze-
niu suwaka i laczniku wkreconym, ¢ — grubo$¢ ply-
ty, di X de — powierzchnia robocza stotu, e — otwor
w stole, f1 X fo — powierzchnia czotowa suwaka, g —
wysieg prasy, h — odleglo$¢ stotu od prowadnic, i —
przeswit ramy.
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Po omoéwieniu najwazniejszych czynnikow
wplywajacych na wybor prasy do‘konar'ny prze-
gladu najwazniejszych operacji ttoczenia z pod-
kre§leniem tych cech, ktore decyduja o wyborze
1 wykorzystaniu maszyny.

Ciecie

Przy cieciu materialu na Wykrojnik’ach mak-
symalny nacisk osiaga znaczna wartos¢, a caty
proces odbywa sie przy bardzo ma}y_m przesu-
wie suwaka, rownym lub zazwyczaj nlevylele
przekraczajacym gruboSei cietego materiatu.
Maksymalna site powstajaca przy cieciu okresla
WZOT :

B— kg Ry

odzie: P kG — maksymalna sﬂa_cigcia,
I em — dlugosé linii ciecia,
g em — grubo§¢ materiatu,

R, kGjem?2 — wytrzymalo§¢é materiatu
na Scinanie,

k= 1-+1,3 — wspotezynnik uwzglednia-

jacy dodatkowe warunki ciecia jak:

stepienie krawedzi tnacych, tarcie

miedzy narzedziem i materiatem,

wielko§é luzéw miedzy stemplem

i plyta tnaca, szybko$¢ ciecia itp.

Poniewaz przy wykrawaniu prasa powinna
by¢ ustawiona w ten sposéb, by ciecie nastepo-
wato w poblizu dolnego polozenia suwaka, de-
cydujacym o wyborze prasy bedzie jej nacisk
nominalny. Przy cieciu nie ma zazwyczaj po-
trzeby sprawdzania, czy dana prasa moze daé
wystarczajaca ilo§é pracy, gdyz praca ciecia
jest, w stosunku deo innych operacji, zazwyczaj
mata.

Skok suwaka, zalezny od grubodci materiatu,
powinien by¢ mozliwie maty, aby zmniejszyé
uderzenie stempla. Przy wyborze wielkosei sko-
ku nalezy uwzgledni¢ mozliwo$é tatwego poda-
wania materiatu i jego prowadzenia, usuwania

wycietych czesci 1 odpadkéw, a takze mozliwosé -

kontroli prasy. Odlegtos$é stotu od dolnej plasz-
czyzny suwaka powinna byé dostateczna dla u-
mieszezenia tlocznika. Dolna plaszezyzna suwa-
ka powinna umozliwi¢ jej zamocowanie. Po-
wierzchnia stotu pozostaje zazwyezaj w pewnym
stosunku do powierzehni suwaka ; nalezy jednak
zwrocié uwage czy otwor w stole pozwoli na
przelot wycinanych czesei lub odpadkéw.

Do wykrawania materialéw cienkich stosuje
sie zazwyezaj prasy o napedzie bezposrednim.
Do materialéw grubszych, stosuje sie przy cie-
ciu prasy z pojedyncza przekladnig zebata.

Giecie

Przy operacjach giecia warunki pracy maszy-
ny sa na ogo6t trudne. Poczatek procesu naste-
puje w znacznej odlegtosci od dolnego polozenia
suwaka, co powoduje konieczno$§é przyjecia do-
puszezalnego nacisku mniejszego niz nominal-

ny. W koncowej fazie procesu wystepuje zazwy-
czaj dobijanie materiatu miedzy powierzchnia-
mi narzedzia, ktéoremu towarzyszy znaczne
zwiekszenie sity, mogacej wielokrotnie prze-

wyzszyé site wystepujaca przy gieciu. Z uwagi

na powazne trudnos$ci zwiazane z obliczeniem
sit potrzebnych do giecia i dobijania zaleca sie
zachowanie duzej ostroznosei przy wyborze pra-
sy uwzgledniajac znaczne rezerwy nacisku.

Przyblizong sile giecia mozna obliczy¢ wycho-
dzac z uproszcezonego wzoru na moment zgina-
Jacy:

Mg S . 4g X Rr
gdzie: M, kgem — moment zginajacy,
b cm — szerokos¢ gietego przed-
miotu,
g cm — grubos¢ gietego  przed-
miotu,
R, kGlem? — wytrzymato$¢ na rozcig-

ganie obrabianego materiatu.

Giecie wykonuje sie na prasach jedno lub dwu
stojakowych pojedynczego dziatania, z jednym
lub dwoma korbowodami napedzajacymi suwak.
Pragy jednostojakowe (wysiegowe) lepiej na-
daja sie do giecia ditugich lub szerokich pasow.
Posiadaja wtedy waski i dtugi st6t oraz suwak.
Jesli giecie odbywa sie z zastosowaniem spre-
Zyno%ego lub powietrznego wyrzutnika, nacisk
jego nalezy dodaé do obliczonej sity giecia.

Ciagnienie

Przy wyttaczaniu cienkiego materiatu krazek
musi by¢ dociskany do gérnej powierzchni ma-
trycy, aby zapobiec tworzeniu sie fatd na obrze-
zu. Z tego wzgledu uzywa sie tu przewaznie pras
podwojnego dzialania, ktére posiadaja dwa su-
waki: zewnetrzny — do dociskania krazka i we-
wnetrzny — do wytlaczania. Prasy takie wyko-
nywane sa w dwoéch typach. Dla plytkich przed-
miotéw suwak dociskajacy jest napedzany
krzywkami umieszezonymi na wale korbowym,
a dla przedmiotow glebokich suwak jest na-
pedzany osobnym ukladem dzwigni. Przy wy-
borze prasy podwéjnego dzialania, zaréwno
krzywkowej jak i z ukladem dzZwigni, nalezy
zwroci¢ uwage na wlaseiwe wymiary suwakow :
dociskowego i ciagnacego oraz na wielko$é cal-
kowitego skoku. W prasach tego typu wielko§é
skoku nie moze byé¢ latwo zmieniana. Pociaga
to za soba zasadnicze zmiany konstrukeji ukia-
du napedu obydwéch suwakow. Calkowity skok
suwaka powinien przekraczaé¢ podwoéjna wyso-
kosé przedmiotu ciaggnionego. Nalezy réwniez
sprawdzi¢, czy prasa jest w stanie wywrzeé za-
dany nacisk.

Operacja ciggnienia rozpoczyna sie w punk-.
cie odlegtym od dolnego potozenia suwaka, za-
zwyczaj w poblizu potowy jego skoku. Dlatego
tez dopuszezalny nacisk w potowie skoku posia-
da zasadnicze znaczenie przy wyborze prasy. Po-
winien on byé zawsze wiekszy od maksymalnej
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sity ciggnienia. Site te obliczy¢ mozna ze wzoru:
PC = ’n.q'c-d-g.Rr
gdzie:"P kG — maksymalna sita wystepujaca
przy ciggnieniu,

d ecm — S$rednica przedmiotu ciaggnio-
nego,
g cm — grubos¢ materiatu,

R, kGjem2 — wytrzymalto$sé materiate
na rozeigganie,

wspotezynnik zalezny od stosunku

Srednicy przedmiotu ciagnionego d do

Srednicy krazka wyjsciowego D. War-

tosci wspoélezynnika n podaje tabl. II.

n

TABLICA II
—dD— 0,550| 0,575 0,600] 0,625] 0,650] 0,675 0,700] 0,725] 0,750} 0,775] 0,800
n |1,00 | 0,93 |0,86 | 0,79 | 0,72 | 0,66 | 0,60 | 0,55 | 0,50 | 0,45 | 0,4
e (o8| — fo77| — |o74a] — 0,70 | — |067 ]| — 0,64

Do produkeji przedmiotéw ciagnionych réw-
niez stosowane sa szeroko prasy pojedynczego
dziatania. Wyposazone sa one wowezas w po-
duszki gumowe, sprezynowe lub powietrzne.
O ile ciagnienie odbywa sie na prasach pojedyn-
czego dzialania, docisk poduszki przyjmuje sie
w zalezno$ci od grubosci, rodzaju materiatu
oraz wymiarow krazka lub przedmiotu. Srednie
wartosei docisku wynosza:

dla aluminium

p = 10 kGjem?
dla mosiadzu
p = 15 — 20 kG/em?
dla miekkiej stali
p = 20 — 35 kG/em?
Catkowita sita dociskacza wymniesie zatem :

Py= (£D2 L 1d?)p~0,8 p (D —aY
4 4

Ilo§¢ pracy zuzywana na odksztalcenie mate-
riatu przy ciagnieniu osiaga zazwyczaj znaczng
wartosé. Z tego wzgdedu konieczne jest spraw-
dzenie iloSci pracy, ktéra moze daé prasa, szcze-
goélnie przy prasach pojedynczego dziatania, nie
konstruowanych specjalnie do ciggnienia. Pra-
ce odksztalcenia przy ciagnieniu okresia wzoér:

L=01-e-P.-h

gdzie: L kGm — praca odksztalcenia,

PeikG e maksymalna sita wystepuja-
ca przy ciggnieniu.

h em — wysoko§é przedmiotu cigg-
nionego,

e — wspotezynnik  zalezny od

stosunku % we tabl. IL.

Wybor prasy pod wzgledem predkosei ru-
chu, zalezy od dopuszeczalnej predkosci ciggnie-
nia dla danego materiatu. Predko$é ta nie po-
winna przekraczaé: 25 m/min dla aluminium,
60 m/min dla mosiadzu a 15 m/min dla stali.

Poniewaz ciggnienie rozpoczyna sie prawie od
polowy skoku suwaka, przyjmuje sie, ze pred-

ko$é suwaka jest réwna predkosci obwodowej
czopa watu korbowego.

Ksztaltowanie materialu w calej objetoSci

Do tej grupy zaliczamy rézne operacje jak:
wybijanie monet, nitowanie, kalibrowanie, tto-
czenie wyplywowe itp. W operacjach tych me-
tal musi plynaé pod cisnieniem, aby wypehié
matryce mniej lub bardziej ograniczajaca prze-
strzen ksztaltowania materiatu. Prace tego ty-
pu wykonuje sie w poblizu dolnego martwego
polozenia suwaka i najchetniej uzywa sie do
nich pras kolanowych Iub mimo$rodowych
o krotkim skoku.

Wielkos¢ nacisku zalezy od rodzaju materiatu,
wielkosei powierzehni i konstrukeji matryey,
ktéra moze zezwalaé na swobodne lub bardziej
ograniczone plyniecie materiatu. Calkowity na-
cisk moze byé wyrazony wzorem:

P=F-9p
gdzie: P kG — maksymalny nacisk,
F' ecm? — powierzchnia podlegajaca na-
ciskowd,

p kGjem? — nacisk jednostkowy.

Poniewaz wartoSei nacisku jednostkowego
roznia sie dla tego samego materialu w zalez-
nosci od ksztaltu matrycy, prébuje sie zazwy-
czaj mowo wykonane matryce na prasach hy-
draulicznych i wybiera sie prase mechaniczng
o nacisku dwukrotnie wiekszym od wskazanego
przez prase hydrauliezna. Wspélezynnik 2
przyjmuje sie ze wzgledu na rézng predkosé
powstawania nacisku w prasach hydraulicznych
i mechanieznych.

Jesli prasa hydrauliczna jest niedostepna, to
orientacyjne obliczenie nacisku mozna oprzeé
na nastepujacych wartoSciach nacisku jednost-
kowego:

1) kalibrowanie, wygniatanie itp. w matry-
cach o swobodnym wyplywie p = 16 tlem2 —
dla stali oraz p = 12 t/em?2 — dla metali nieze-
laznych; podane warto$ci nalezy powiekszyé o
50 do 100% przy kalibrowaniu dokladnych
przedmiotéw, zwlaszeza przy cienkim materiale
i zamknietych matrycach;

2) nitowanie na zimno nitéw stalowych wy-
maga 24 = 32 tlem? przekroju nita. Wyzsze
wartosei — dla nitéw o $rednicy ponizej 10 mm:

3) _toczenie wyplywowe wymaga ok. 12 tjem?
dla aluminium oraz 7 tjem? dla cyny, cynku
i. stopow cynowo-otowiowych.

Powierzchnie dociskowe w matrycach wyko-
nuje sie jak majmniejsze, aby skupié nacisk
i zredukowaé sprezynowanie stolu i ramy pra-
sy. Do operacji tych stosuje sie zazwyczaj pra-
sy z jedna przekladnig zebata.
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SPOSOB ZMIANY TWARDOSCI TARCZ SCIERNYCH

Wydajno$é szlifowania oraz jako$¢ powierz-
chni obrobionej uzaleznione sa od wiasciwego
doboru tarczy Sciermej. Tarcza Scierna zbyt
twarda powoduje nagrzewanie sie przedmiotu
obrabianego, wywoluje wykruszanie sie jej,
szybko sie ona zasmarowuje i wymaga czestego
obtaczania; za miekka — szybko sie zuzywa
(sypie sie).

W niektorych przypadkach, ma przykiad —
niewtasciwego zamoéwienia lub dostawy tarcz
Sciernych o twardosei niezgodnej z. zamoéwie-
niem, konieczna jest zmians twardosci tarczy.
W tym przypadku mozna sie uciec do prostego
sposobu zmieniania twardoSei tarcz Sciermych.

Weelu zwiekszenia twardoSci tar-
cze impregnuje sie roztworem bakelitu w ace-
tonie o odpowiednim stezeniu; im wiecej trze-
ba podnies¢ twardosé tarczy Sciernej, tym wiek-
szy powinien byc ciezar wiasciwy roztworu.

Przy sporzadzaniu roztworu wlewa sie ba-
kelit stopniowo do acetonu, starannie miesza
i okresla sie ciezar wilaSciwy roztworu za po-
moca areometru. Bakelitu dodaje sie tak diugo,
az areometr wskaze wymagany ciezar wiasciwy.

Proces zmiany twardoseci tarez Sciernych prze-
prowadza sie w mastepujacy sposob:

Tarcze Scierng 1 (rys. 1) ustawia sie ma pod-
stawce 2, zaopatrzonej w otworki, umieszezonej
w metalowym maczyniu napetlmionym - roztwo-
rem 3. Wysoko$¢ podstawki powinna wynosicé
2 — 3 cm. Podczas mapelniania naczynia roz-
tworem co najmmiej 1/5 szerokosci tarczy po-

H —d

YsH -

i

n a77/51°Rs

Rys. 1

winna wystawacé ponad lustro roztworu. Jezeli
cata tarcza pograzona bedzie w plynie, woéwezas
powietrze zmajdujace sie w porach Scierniwa
stworzy korek i powstrzyma przenikanie roz-
tworu w pory. Kiedy tarcza przesigknie calko-
wicie i roztwoér wystapi na jej gérnej powierz-
chnj, nalezy zakoficzyé impregnowanie, tarcze
wyjac z kapieli i polozyé na podstawece, pod kt6-
ra umieszcza sie maczynie, do ktérego bedzie
sptywaé wyciekajac roztwor. Nastepnie tarcze
wraz z naczyniem wstawia sie do szafy o sil-
nym urzadzeniu wyciagowym, zeby usungé
opary acetonu. Tarcze Scierng umieszczona do
wysuszenia w wyciagu nalezy kilkakrotnie prze.
krecaé (przewracac), dopoki aceton nie wydzieli
(sii% catkowicie. Proces ten trwa od 5 do 6 go-
zin.

174

Aby zmniejszy¢é twardosSé tarcze
Scierne gotuje sie w roztworze zasadowym o ste-
zeniu 209, przy temperaturze t = 20°. Jako
roztworu zasadowego mozna uzywacé wodoro-
tlenek sodu (sode zraca, kaustyczna-NaOH) lub
wodorotlenek potasu (potas zracy — KOH).
Tarcze nalezy zanurzyé¢ w zimnym roztworze za-
sadowym, a potem podgrzewaé. Nalezy uwazac,
zeby sie roztwor nie zagotowal, gdyz w razie za-
gotowania spoiwo rozpada sie nieré6wnomiernie,
predzej na powierzchni tarczy, a stabiej we-
wnatrz, co spowoduje miejednolitos¢ twardosei
tarczy.

Poniewaz wskutek parowania wody zmieniac
sie bedzie sktad roztworu, przeto nalezy co pe-
wien czas sprawdzac stezenie areometrem i uzu-
pelniaé roztwor woda.

TABLICA I
Liczby pomocnicze do okreSlenia stezenia roztworu

bakelitu potrzebnego dla podwyzszenia twardosci
tarczy.
Grubo$é Stopien podwyzszenia twardos$ei tarczy
ziarna o 1 stopien | o 2 stopnie | o 3 stopnie ‘ o 4 stopnie
16 0,100 0,160 0,210 0,250
20 0,090 0,150 0,195 0,230
24 - 0,080 0,145 0,195 0,230
36 0,070 0,130 0,180 0,210
46 0,060 0,110 0,150 0,180
60 0,050 0,090 0,120 0,140
80 0,040 0,070 0,090 0,110
100 0,035 0,065 0,085 0,100
120 0,030 0,055 0,075 0,090

Czas trwania gotowania zalezy od zadamego
stopnia zmniejszenia twardosei tarczy. Po wy-
trzymaniu tarczy w roztworze wyjmuje sie ja
i dokladnie przeplukuje goraca woda w celu
usuniecia pozostato$ci zasadowyeh, po czym su-
szy sie w suszarce wyciggowej. Niedostateczne
lub niestaranne przeptukanie tarczy poznac
mozna po tym, ze na powierzchni wystapia bia-
te naloty.

TABLICA II

Czas trzymania tarczy w roztworze dla obniZzenia
twardoSci spoiwa w godzinach

Gruboéé Stopien obnizenia twardoSci tarczy
ziarna o 1 stopien l o 2 stopnie l o 3 stopnie | o 4 stopnie
16 1,25 1,75 2,25 2,75
20 1,00 1155 2,0 2,50
24 1,00 1,5 2,0 2,25
36 0,75 1,25 1,75 2,25
46 0,55 kil 1,5 2,0
60 0,55 1,0 1,35 1,5
80 0,5 1,0 1,35 1,5
100 0,4 0,9 1,25 1,35
120 0,4 0,9 1,25 1,35

Wybér stezenia roztworu bakelitu uzywane-
go do podwyzszenia twardosci tarcz oraz czasu
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przetrzymania tarcz w goracym roztworze
NaOH lub KOH ulatwiajg tablice I i II.

Przy opracowywaniu tablic wziete zostaly
pod uwage tarcze o spoiwie ceramicznym.

Stezenie roztworu w zaleznoSci od ziarma
Scierniwa i stopnia podwyzszenia twardoseci tar-
. czy okresla sie wg tablicy I w nastepujacy spo-
so0b:

" Do odnalezionej w tablicy liczby dodaje sie
ciezar: wlasciwy rozpuszezalnika; w ten sposéb
obtrzymana liczba bedzie sie réwnaé ciezarowi
wiasciwemu potrzebnego roztworu bakelitu.

Na przykiad chcac podniesé twardosé tarczy
o ziarnie 60 o 3 stopnie, w odpowiedniej kolum-
nie w wierszu ,,ziarno 60 znajdujemy liczbe
0,120. Ciezar wiasSciwy acetonu stosowanego ja-
ko rozpuszezalnik rowna sie 0,800. Poszukiwany
ciezar wilasciwy potrzebnego roztworu bakelitu
w acetonie bedzie zatem wymnosié¢: 0,120 -+
-+ 0,800 =0,920.

Tablica II podaje czas gotowania tarcz Scier.
nych (w godzinach) w 209/, roztworze zasado-
wym dla obmizenia twardosci.

Na podstawie ,,Stanki i Instrument*

zeszyt 10/51 str. 27 opracowat
inz. W. Cz.

AUTOMAT DO WYKONYWANIA CZESCI Z DRUTU

W jednej z fabryk radzieckich zostal opraco-
wany i zastosowany stosunkowo prosty auto-
mat, przedstawiony na rys. 1, do wykonywania
czesci z drutu. Zmleman,c 0dpow1edn1xo narze-
dzia, automat moze byé. zastosowany do wyko-
nywania czeSci réznych ksztaltow, wyginanych
w jednej lub w dwu p}aszczyznach (rys. 2). Po-
dobmne czesci byly wykonywane przed zastoso-
waniem aparatu w dwu lub trzech operacjach,
w ktorych tylko ciecie byto zautomatyzowane.

Rys. 1. Widok automatu do wykonywania czeSci z drutu.

Automat moze byé zamocowany na prasie i
otrzymywac od niej naped. Jednak celem lepsze-
go wykorzystania urzadzen, mechanizm stuzacy
do podawanmia i ksztaltowania drutu zamocowa-
no na sgpecjalnej podstawie z ceownikow, w dol-
nej czesci ktorej umieszczony jest silnik i me-
chanizm napedowy (rys. 3). Automat napedza-
ny jest silnikiem elektrycznym poprzez prze-
kiadnie pasowa A i przekladnie Slimakows B,
obnizajac predko$¢ obrotowa watu C do 60
obr/min. Wal §limaka moze byé réwniez obra-
cany przy pomocy korby D, celem nastawienia
automatu w czasie zakltadania drutu. Korba ta

jest zdejmowana na czas pracy automatu; ma
ona rowniez wewnatrz sprezyny roziaczajace ja
automatycznie z watem z chwila wlaczenia sil-

1

ﬂ Ol o]

N

Rys. 2. Czesci wykonane automatem.

Na wale C zamocowana jest krzywka E, do
ktorej jest przypawany mimosrodowo czop F,
ktory napedza za posrednictwem korbowodu G
suwak narzedziowy automatu (nie pokazany na
rysunku). Krzywka E za posrednictwem dzwi-
eni H i K, drazka L oraz, nie pokazanego na
rysunku, kota zapadkowego napedza rolki po-
dajace drut. Ruch drazka L ku dolowi odbywa
sie pod dziataniem ciezaru obciaznika M. Diu-

#-463J51-RZ

. g0$¢ podawania drutu reguluje sie przy pomo-

cy Sruby zderzakowej N.
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Rys. 3. Mechanizm napedowy automatu.

- 455/_,! M
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Drut odwijajacy sie z bebna przechodzi mie-
dzy rolkami prostujacymi A i B (rys. 4), a na-
stepmie jest podawany przez rolki C' poprzez tu-
leje D mechanizmu roboczego. W suwaku na-

ek

Rys. 4. Mechanizm podajacy i napedowy automatu.

rzedziowym E zamocowany jest noz F, ktory
przy ruchu suwaka w gore odcina wystajacy
z tulei D drut o odpowiedniej dtugosci. W chwili
ciecia drut zostaje zacisniety miedzy kotkiem G,
a czotem szezek H i K. W czasie dalszego ruchu
suwaka do gory kolek K zgina drut i wtlacza
g0 miedzy szezeki H i K. Nastepnie suwak opie-

JAN STEFAN KOWALSKI

ra sie o czoto klocka L, na ktérym umieszcezone
sg szezeki i od tej chwili porusza sie do gory ra-
zem 7z Kklockiem i szczekami, pokonujac opoér
sprezyn M. W tym czasie wystepy na bokach
szezek H i K naciskajg na
AX listwy N, powodujac za-
ci$niecie sie szezek i giecie
znajdujacego sie miedzy
nimi drutu (w plaszezyz-
nie rysunku).

Przedmiot zaci$niety w
szcezekach moze byé wygie-
ty rowniez w plaszezyznie
prostopadlej, do czego stu-
zy dodatkowy suwak P,
ktory przesuwa sie nacis-
kajac na nieruchomy wys-
tep R. Przy ruchu powrot-
nym suwaka narzedziowe-
go suwak P zostaje cofnie-
ty do polozenia wyjsciowe-
go przy pomocy dzwigni S
i kolka T, §lizgajacego sie
po krzywce U.

Powrotny ruch klocka ze szczekami ograni-
czaja makretki W, opierajac sie o plytke Z. Po
przejéciu linii podawania drutu, nastepuje usu-
niecie wykonanego przedmiotu za pomoca wy-
rzutnika oraz rozpoczecie nmastepnego cyklu.

Na podstawie art. S. A. Seliwanowa
LAwtomat dla izgotowlenia detalej

iz prowoloki ,,Sielchozmaszina“ ze-
szyt 10/51 opracowat Z.M.

M-463/5'-84

DOKONYWANIE POMIAROW SUWMIARKAMI

Artykut podaje metody i przebieg dokonywania pomiaréw czeSciej uzywanymi suwmiarka-

mi, a mianowicie: jednostronng, ze $ruba nastawcza,

uniwersalng, glteboko$ciomierzem suw-

miarkowym oraz suwmiarkg do kot zebatych.

Powierzchnie przedmiotu, ktéry ma byé mie-
rzony, powinny byé uprzednio oczyszczone:
z wioréw, opitek, pylu materiatow S$ciernych
itp. To samo dotyezy oczywidcie suwmiarki.

1. Pomiary suwmiarka jednostronna

Przy pomiarach zewnetrznych szezeki rozsu-
wamy tak, aby objely z luzem mierzony przed-
miot, po czym wsuwamy ten ostatni pomiedzy
szezeki (lub odwrotnie — w przypadku przed-
miotéw duzych’ lub zamocowanych) i zsuwamy
Je ku sobie az do chwili, w ktérej powierzchnie
mlem}icze zetkng sie z powierzchniami oporo-
wymi przedmiotu, okreflajacymi szukany wy-
miar. Nalezy przy tym zwrécié¢ szczegdlna
uwage na prawidlowe potozenie suwmiarki,
gdyi ma to zasadnicze znaczenie dla dokladno-
sci otrzymywanych wynikéw pomiarow. Przed-
miot powinien byé mozliwie jak najglebiej
wsuniety miedzy szezeki, azeby jego punkty
zetknigcia z powierzchniami mierniczymi byty
potozene jak najblizej prowadnicy suwmiarki
(rys. 1). Ma to na celu przede wszystkim
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unikniecie nadmiernego ugiecia szezek (rys. 2),
ktére tatwo moze powstaé przy punktach stycz-
no$ci bardziej odlegtych od prowadnicy (wiek-
sze ramie, a zatem wiekszy moment zginajacy).
Ugiecie takie spowodowaloby bledne odezyta-
nia, a mianowicie otrzymany wynik bylby
mniejszy, niz rzeczywista wartoS¢ wymiaru
mierzonego. Dalszym motywem jest tu chec
uchronienia koncowych czeseci powierzchni
mierniczych szcezek przed przedwezesnym zuzy-
ciem, ktore miatoby miejsce, gdyby dokonywac

pomiaréw zawsze tylko samymi koficami
r °| 6 t 16
NN
rzedmuot mierzony
M-51/52-R1
Rys. 1.
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L luil

przedmiot_mierzony

M-51/52-R?

LN
Rys. 2,

szezek. Wobece mierzenia w praktyce przedmio-
tow roéznej wielkosci (np. watki ¢ réznych
Srednicach) zuzycie szczek nastepuje przy
przestrzeganiu podanej zasady mniej wiecej

rownomiernie.
il |

przedmiot_mierzony

p
L=

T

Szezegblna uwage nalezy zwroécié na prawi-

m-51/52-23

Rys. 3.

dlowe przylozenie suwmiarki do przedmiotu
mierzonego, ktore powinno byé takie, aby
powierzchnie miernicze
szezek byly styezne do
powierzchni  przedmiotu
(rys. 1). Ukosne potoze-

nig przedmiotu miedzy
szezekami, w tej czy innej
plaszezyznie (rys. 3 i 4),
pewoduje otrzymanie ble-
dnych wynikéw pomiaru.
Oprécz  wymienionych
czynnikow, na dokladnosé
pomiarow ma wpltyw row-
niez wielkos¢ nacisku, wy-
wieranego przez szezeki
miernicze suwmiarki na powierzchnie bprzed-
miotu. Zbyt staby docisk moze spowodowaé nie-
zupelne zetkniecie sie owych powierzchni
(rys. 5), a wtedy wynik odezytany na suw-
miarce bedzie wiekszy od wymiaru rzeczywi-
stego. Zbyt wielki nacisk mierniczy wywoia na-

L » 51/52-R4
Rys. 4.

przedmiot_mierzony

i

#5152 RS

Rys. 5.

tomiast ugiecie szczek i odezytanie zbyt malej
wartosci wymiaru (rys. 2). :

Po prawidlowym ustawieniu i dosunieciu
szezgk, unieruchamiamy szczeke ruchoms na
prowadnicy przez dokrecenie Sruby zaciskowej
i mozemy odczyta¢é wynik na noniuszu suw-
miarki. O ile dla dokonania odczytania konie-
czne jest zdjecie suwmiarki z przedmiotu, na-
lezy to zrobi¢ ostroznie, azeby przy tej sposob-
nosci nie spowodowaé niewielkiego przesunie-
cia szezek, gdyz to wplynetoby oczywiscie na
otrzymanie falszywego wyniku pomiaru.

Podane uwagi odnosza sie w zasadzie do po-
miaréw zewnetrznych. Wskazéwki dotyczace po-
miaréow wewnetrznych sa takie same, z ta roz-
nica, iz konce szezek zsunietych do siebie wpro-
wadzamy do otworu mierzonego i rozsuwamy
je na zewnatrz az do zetkniecia ze Scianami
otworu lub tp. (rys. 6). NiewlaSciwy nacisk
mierniczy wywotuje tutaj te same skutki, co
przy pomiarach zewnetrznych, z tym jednak, ze
nacisk zbyt duzy powoduje otrzymanie wyni-
kow wiekszych niz rzeczywiste wymiary i od-
wrotnie. Przy pomiarach §rednicy otworéw

NN

Z -
v 7 M 5y/52-5

Rys. 6.

okraglych nalezy zwroéci¢ uwage na to, aby mie-
rzy¢ rzeczywiscie Srednice, nie za$ cieciwe kola,
0 co nie trudno, zwilaszeza przy duzych Sredni-
cach. Ze wzgledu na pewna trudno$¢, zwigza-
ng z ustawieniem szezek suwmiarki Sci§le na
Srednicy mierzonego otworu, zaleca sie paro-
krotne powtorzenie pomiaru przy jednej ze
szezek ustawianej kolejno w paru rézniacych
sie nieco potozeniach na obwodzie kola, a dru-
giej opierajacej sie stale o ten sam punkt ob-
wodu (rys. 6). Z otrzymanych odezytan bierze-
my najwieksze jako odpowiadajace Srednicy
poszukiwanej, a zatem prawidltowe.

W stosunku do pomiaréw przy pomocy Suw-
miarki ze Sruba nastawecza obowiazuja te sa-
me prawidla i wskazowki, z tym, iz dosuwanie
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szeczek do przedmiotu przebiega tu z natury
' rzeczy nieco inaczej, wskutek obecnoSei suwa-
ka pomocniczego i Sruby nastawczej. Przed
przystapieniem do pomiaru nalezy przede
wszystkim upewnié sie, czy Sruby zaciskowe
szezeki ruchomej i suwaka pomocniczego sa
zwolnione. Zsuniecie Wst@pne szezek na odle-
glo§é mnieco wieksza od mlerzonego wymiaru
zewnetrznego odbywa sie recznie w zwykly
sposéb, nastepnie za$§ dokreca'sie Srube zacis-
kowa suwaka pomocniczego, ustalajac w ten
sposOb jego polozenie na prowadnicy. Teraz
przez pokrecenie nakretki radelkowanej prze-
suwa sie powoli szczeke ruchoma az do momen-
tu zetkniecia z powierzchnia mierzonego przed-
miotu. Nalezy tu rowniez zwroci¢ uwage na
wielko§¢ sity nacisku mierniczego, a wiec do-
krecaé nakretke ,,z czuciem®, aby przez wywar-
cie zbyt duzej sily nie spowodowaé nadmierne-
go ugiecia szezek suwmiarki oraz  zwigzanych
z tym nastepstw. Po wiasciwym dokreceniu na-
kretki radetkowanej ustalamy szczeke ruchomg
przy pomocy Sruby zaciskowej i dokonuJemV
odczytania.

2. Pomiary suwmiarka uniwersalng
Pomiary zewnetrzne suwmiarka uniwersalna
dokonuje sie tak samo, jak za pomoca zwyklej
suwmiarki jednostronnej, co opisano poprzed-
nio, przy czym zaostrzone konce glownych
szczek mierniczych rozszerzaja zakres pracy
suwmiarki, pozwalajac na pomiar waskich
wtoczen, Srednicy rdzenia gwintow itp. (rys. 7).
Do pomiaréow wewnetrznych stuza, jak wiemy
specjalne mate szezeki, umieszczone po prze-
ciwnej stronie prowadnicy, niz szczeki glowne.
Technika mierzenia jest podobna, jak w suw-
miarce jednostronnej lecz wynik odezytuje sie
od razu na noniuszu.
8-8B

) r 11-51/52-R7
5 , A
Rys. 7.

Przy pomiarach gltebokoSci otworéw, odsa-
dzen itp. za pomoca wysuwki gleboko§ciomierza,
ustawiamy czolowa powierzchnie miernicza pro-
wadnicy na gérnej powierzchni mierzonej, po
czym wysuwamy ostroznie wysuwke az do
zetkniecia sie z dnem otworu (lub ogélnie
z druga powierzchnig rmerzona) Nie nalezy
dokonywaé tego rodzaju pomiaréw przez wy-
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" 51/52-R8

Rys. 8.

suniecie wysuwki z zapasem, wiozenie, do otwo-
ru i wpychanie jej do prowadnicy do momentu
oparcia sie czola tej ostatniej o gobérng po-
wierzchnie, gdyz sposéb ten powoduje — zwla-
szeza przy glebszych otworach — zginanie
i wyboczenie wysuwki. Przy wszelkich pomia-
rach za pomocg suwmiarki uniwersalnej prze-
suwanie szczeki ruchomej wraz z wysuwka gle-
bokoSciomierza odbywa sie po zwolnieniu za-
cisku szczeki przez naci$niecie jezyka Zamoku
kciukiem (rys. 9 i 10).

Rys. 9.

‘Rys. 10.

3. Pomiary glebokosciomierzem
suwmiarkowym

Pomiar glebokosci otworéw itp. przy zasto-
sowaniu  glebokoSciomierza suwmiarkowego,
odbywa sie w sposob podobny, jak za pomoca
wysuwki suwmiarki uniwersalnej z ta tylko
roznica, iz w tym przypadku opieramy na
gérnej powierzechni mierzonego przedmiotu nie
czotows powierzchnie prowadnicy suwmiarki,
lecz duza powierzchnie oporowa dwuramiennej
stopy 2 (patrz rys. 4 z art. ,,Suwmiarki,
,»Mechanik zeszyt 3/62 str. 125), po czym wy-
suwamy stopniowo wiasciwy przymiar 1, wpro-
wadzony do mierzonego otworu. Wysuwa-
nie nalezy przeprowadzaé dostatecznie wolno
i delikatnie, w tym celu azeby dokladnie uch-
wyci¢ moment dotkniecia dna otworu przez po-
wierzchnie oporowa przymiaru 1. Z chwila ta
nalezy w zwykly sposob ustali¢ stope gleboko-
Sciomierza na prowadnicy (przymiarze) za po-
mocg Sruby zaciskowej 3, nastepnie za§ wyjac
glebokosciomierz z otworu i odezytaé¢ wynik
pomiaru.

W razie zbyt szybkiego wysuwania przymia-
ru I moze zajSé przypadek nieznacznego unie-
sienia stopy 2 w gore, przy czym cale narzedzie
bedzie oparte tylko powierzchnig oporowa przy-
miaru na powierzchnie dna otworu. Dokonany
w takim nieprawidtowym polozeniu pomiar da
oczywiscie fatszywe wyniki.
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Podane uwagi, dotyczace wysuwania przy-
miaru glebokoSciomierza, odnosza sie zaréw-
no do prostszego typu tego narzedziz, jak i do
wykonania bardziej skomplikowanego, zaopa-
trzonego $rubag nastaweza. W tym ostatnim
przypadku nalezy zatem szczegélnie delikatnie
obraca¢ nakretke radelkowana S$ruby nastaw-
czej po zakleszezeniu suwaka pomocniczego,
azeby nie przeoczy¢ wspomnianego momentu
zetkniecia.

4. Pomiary suwmiarkami do kot zebatych

Suwmiarka do kot zebatych (patrz rys. 6
. w art. ,,Suwmiarki ,,Mechanik* zeszyt 3/52 str.
126) stosowana jest zazwyczaj do mierzenia

Inz. LEON CZAPSKI

.3/62  str.

grubosci zeba na kole podziatowym, jakkol-
wiek mozliwy jest pomiar na dowolnej innej
odlegtosci od wierzchotka. Na wartosc tej osta-
tniej, znana skadinad (z obliczenia lub z ta-
blic) ustawiamy glebokoSciomierz 1 z suwa-
kiem 2, po czym mozemy przystapi¢ do wiasci-
wego pomiaru grubosci zeba. Polozenie suw-
miarki przy pomiarze jest dobrze widoczne na
rys. 6 z art. ,,Suwmiarki“ (,,Mechanik‘ zeszyt
126) ; plytka glebokoSciomierza I
oparta o wierzchotek mierzonego zeba, konce
szezek dotykajs powierzchni pracujacych zeba
na kole podzialowym. Wynik odczytujemy w
zwykly spos6b na noniuszu ramki 5. Nalezy
zwroci¢ uwage, ze wynik ten daje diugosc cieci-
wy, nie za$ tuku kota podziatowego.

TOLERANCIJA KOSZTUJE

Niespotykany w dziejach naszego kraju
rozwoj przemystu, przy jednoczesnej szezuplosci
wyszkolonych i doS§wiadezonych kadr konstruk-
torskich, zmusit do powierzenia powaznycn
prac konstruktorskich mlodym pracownikom,
nie posiadajacym jeszcze potrzebnego doswiad-
czenia, zwiaszeza warsztatowego. W wymiku ta-
kiej sytuacji dosyé czesto trafiaja sie rysunki
wymagajace korekty technologa. Szezegélnie
czesto widzi sie bledy, dotyczace tolerancji wy-
miarow. Z jednej strony niektore wymiary waz-
ne dla sprawnego dzialania maszyny czy urza-
dzenia pozostaja mie stolerowane, a jednoczes-
nie trafiajg sie zbyt ostre tolerancje tam, gdzie
ani wzgledy konstrukeyjne, eksploatacyjne, czy
technologiczne mie zmuszaja do zwezenia pola
tolerancyjnego.

Celem tego artykulu jest zwrocenie uwagi
konstruktoréw na ekonomiczny wynik ich de-

cyzji przy ustalaniu klasy dokladnosci przy
poszezegolnych wymiarach.

Przede wszystkim malezy wiec ustali¢ znacze-
mie pojecia: ,,zakres ekonomicznej obrobki‘“. Pod
tymi stowami rozumiemy uzycie takiej metody
obrobki, ktora pozwala na zrealizowanie zada-
nej doktadnos$ci poszezegdlnych wymiaréw pro-
dukowanego przedmiotu w mnajtanszy sposob.

Rozpatrzmy dwa przypadki obréobki walka
stalowego o Srednicy 40— 03 z materiatu o Sred-
nicy 45. W pierwszym przypadku dysponujemy
jedymie kuznig, w drugim — szlifierkami. Od
razu widzimy, ze kujge — mawet w matrycach
— nie uzyskamy zadanej dokladnosci. Osiggnie-
cie tolerancji 0,8 mm przy uzyciu szlifierki jest
mozliwe, nawet bardzo tatwe, ale konieczne jest
zdjecia olbrzymiego dla robot szlifierskich nad-
datku materiatu wynoszacego 5 mm. Usuniecie
tak grubej warstwy materiatu przy uzyciu szli-

TABLICA I
Zakresy ekonomicznej obrobki przy wykonywaniu walkow

Wyszezegodlnienie

Klasy doktadnosci wedtug PN

rodzaju obrébki 1o 3 | 4 5

10 |11 |12 | 13'] 14

walcowanie

6 7 8 9

15 | 16

ciggnienie na zimno

e
&

bez
wiérowa

rolowanie

toczenie

szlifowanie

honowanie

wioérowa

docieranie

superfinish

norm odbioru nowych obrabiarek.

Linie wzdluz pdl oznaczaja zakresy mozliwosci obrobki. Wykres jest wazny dla obrabiarek i na-
rzedzi w dobrym stanie tj. takim, przy ktéorym odchytki nie przekraczaja podwojonych odchylek wg
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TABLICA II
Zakresy ekonomicznej obrobki przy wykonywaniu otworow

Wyszezegblnienie rodzaju obrobki

Klasy doktadnosci wedlug PN

1

238|4|5|6|7]8]|9]10]11]12]13]14]15]16

odlew piaskowy reczny

% ) maszynowy

kokilowy

3]

odlewanie

wtryskowy (stopy Zn, Pb, Al, Mg)

»

trzpieniem na goraco

na zimno grubych blach

cienkich blach w wykrojnikach otwartych

obrébka
bezwiérowa

cienkich blach w wykrojnikach prowadzonych

przebijanie

cienkich blach w wykrojnikach doktadnych

wiercenie wiertlem kretym swobodnym

wiercenie wiertlem kretym prowadz. w przyrz.

wiercenie wierttem dzialowym

poglebianie pogtebiaczem

roztaczanie nozem tokarskim

rozwiercanie rozwiertakiem i szlifowanie

|
|
|

|
|

|

przecigganie

obrébka wiérowa

przeciskanie

honowanie

docieranie

superfinish

Patrz uwaga pod tablica I.

_{i'i
-

B

|

1 ER

[

fierki trwac bedzie bardzo dtugo, spowoduje zu-
zycie wielu godzin robocizny, duzej iloSei
energii elektrycznej i sporo drogich tarcz szli-
fierskich. Najszybsza i najtansza metoda obrob-
ki tego watka — byloby toczenie, umozliwiajace
szybkie usuniecie warstwy materiatu i pozwala-
Jace na utrzymanie tolerancji 0,8 mm przy jed-
nym przejsciu marzedzia.

Na podanych przykladach widaé, ze zadana
dokladno§é wykonamia okresla jednoczesnie
najtansza metode ostatecznej operacji obrébko-
wej. Tablice I i IT uwidaczniaja zakresy ekono-
micznej obrébki dla wykonania walkéw i otwo-
row w zaleznoSei od wielko$ei pola tolerancyjne-
g0 wyrazonego zgodnie z Polskimi Normami
(PN/M 02100).

Na wyboér odpowiedniej tolerancji wykonania
projektowanego wymiaru okreslonej konstruo-
wanej czesei maszyny maja glowny wpltyw :

1) zapewnienie niezawodnosei dzialania i ma-

tej zuzywalnosci,

2) zapewnienie wymiennosci czesci,

3) wzgledy ekonomiczne.

Pierwsze dwa punkty sa w sprzecznosei z wy-
maganiami trzeciego. Dla zapewnienia mnieza-
wodnosei dzialania, wymiennogci i matego Zuzy-
cia — zwezenie pola tolerancyjnego jest bardzo
pozadane, lecz pociaga za soba podwyzszenie
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czasu 1 kosztow wytwarzania. W ten sposob
prawidlowe- rozwigzanie jest kompromisem
tych trzech wymagan.

Konstruktor przy ustalaniu klasy i rodzaju
tolerancji siega zazwyczaj do tablicy zaleca-
nych pasowan, w ktorej odzielone sg grubymi
liniami pasowamia wymienne w 100°/,, 949/,
750,. I tu powstaje pewne nieporozumienie.
Z reguty wybor pada na pasowania w 100%
wymienne, co mie zawsze jest stuszne. Co6z bo-
wiem oznaczajg linie, ogramiczajace pola o roz-
nej zamiennosei — oznaczaja ome, ze charak-
ter pasowania w tym czy innym procencie jest
utrzymany t.zn., ze np. przy kojarzeniu ma chy-
bit-trafil otworéw HE z walkami p7 uzyskamy
pasowanie lekko wtlaczane tylko w 94%, a po-
zostate 60/, beda malezaly do innych (sasied-
nich) pasowan.

W praktyce czesto zachodza jednak wypadki,
gdy np. jest zupelie obojetnym dla dzialania
projektowanego mechanizmu, czy weisk ma byé
o charakterze pasowania weciskanego zwyklego
czy tez lekko wtlaczanego. Przy zasadzie stalego
otworu pozwalatoby to na wykonanie walkéw
w tolerancjach od m do . W tym przypadku
mozna by zupelnie $miato przyjaé pasowanie
H8/p7, lezace w polu tak zwanej 949/, zamien-
nosci. Zamienno$¢ rzeczywista bedzie oczywis-
cie 1009/,.
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" TABLICA III
Czas maszynowy wykonania walka w zaleznosSci od

dokladnosci
Ri Operacije
Rodzaj SRS i
Shlc =) e o [l el iR
obrébki 32| 2t el R e
ostatecznej | & & fo& Ep %E 122 2] 2| 2 S gz
M HISERS(EE| S |RE| B & 2=
SUrowy 1450 X 5
toczenie 11 X oo IS 17
szlifowanie 8 |X|X|X|X X 23
szlifowanie 6 ol s s i o
dokladne
honowanie 4 Xl e R | X O R X 33
docieranie 2 X3 e | Bl | SRl e | Foval | Hox s 45

Analogieznie przedstawia sie sprawa w po-
taczeniach ruchowych. Gdy wzgledy komstruk-
cyjne pozwalaja ma szeroki wachlarz charak-
teru pasowania — mozemy siegnac do pasowan,
pozwalajacych na wieksze tolerancje wspotpra-
cujacych czescei.

Rozszerzenie pola tolerancyjnego odbija sie
korzystnie ma obnizeniu kosztéw wytwarzania,

gdyz pozwala ma osiagniecie gotowego wymia-

ru bardziej wydajng metoda obrobki. Tablica
IIT podaje przykladowo konieczne operacje i
czasy obrobki waltka stalowego wykonanego
réznymi metodami, w zaleznosci od wymagane;j
dokladnos$ci wykonania. Przy obliczaniu czaséw
p.omllniebo obrobke cieplna, ktérej zazwyczaj

podlegaja przedmioty wykonywane z wieksza
dokladnoscia. :

2,
18
5
£ 61N
B
N

i N
“

8
6
d \
2

74
7

Wegledny ko

N

1234567 890H112I3140516
Klosy doktadnosci wg Py %™
Rys. 1. Koszt obrébki Wall::a w zaleznos$ci od doktad-
nosci.

7 zestawienia porownawczego czaséw obrob-
ki widzimy jak wielkie oszczednos$ci mozna
uzyskaé stosujac trafna ocene zastosowanej to-
leramcji, zamijast szablonowego wypisywania na
rysunku tolerameji klas 6 i 7. Wymniki obliczenia
tablicy trzeciej przeliczone ma koszty podaje
wykres na rys. 1. Odnosi sie on do obrébki wal-
ka, lecz wykres dla kosztéw obrébki otworéw
ma ten sam charakter.

Wyniki kalkulacji kosztow moéwia jeszeze
wyrazniej o koniecznosci rewizji zastosowa-
nych tolerancji wielu istniejgcych konstrukeji.
Celem tej rewizji byto by obnizenie kosztéw
wytwarzania na drodze rozszerzania pola tole-
rancji wszedzie tam, gdzie pozwala na to dzia-
tamie mechanizmu i jego zuzycie.

Rewizja tolerancji to jeszeze jedno pole dla
dziatania racjonalizatorow.

PODRECZNY WARSZTATOWY PRZYRZAD DO POMIARU TWARDOSCI

Artykul podaje opis podrecznego przyrzadu do po-
miaru twardosci. Uzycie tego przyrzadu w warszta-
cie obrobki mechanicznej i cieplnej, jak réwniez na
montazu przyczyni¢ sie moze znakomicie do uspraw-
nienia pracy i podniesienia jakoSci wyrobow.

Czesto w warsztacie mechanicznym musimy:

1) sprawdza¢ twardo$¢é wykonywanych czeSci ma-
szynowych w ten sposéb, aby nie uszkodzi¢ ich po-
wierzchni,

2) sprawdzac¢ twardosSé przedmiotéw trudno do-
stepnych (wielkich, zmontowanych, stojacych poza
warsztatem itp.),

3) przeprowadzaé¢ badania maltej prébki deficyto-
wego materiatu, ktérego nie mozemy poddaé prébom
laboratoryjnym.

W tych przypadkach normalne przyrzady mierni-
cze Brinella i Rockwella, pracujace przy zastosowaniu
duzych obcigzen oraz posiadajace masywng, ciezkg
konstrukeje nie moga byé uzyte.

Niemal idealnie nadajacy sie do tych celow jest
przyrzad przedstawiony na rys. 1. Jest maly, lekki,
poreczny i nie niszczac badanego materiatu, pozwala
na szybki bezposredni pomiar jego twardosci.

Przyrzad wazy oK. 1 kG i pracuje przy napieciu
wstepnym wynoszacym ok. 7 kG.

Ze wzgledu na matg site nacisku osigga sie za po-
moca tego przyrzadu prawidtowe wyniki badan nawet

wtedy, gdy pomiaru dokonuje sie w poblizu brzegu
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probki, poza tym przyrzad nie powoduje widocznych
uszkodzen powierzchni badanego przedmiotu, jednak
daje prawidtowe wskazania tylko w przypadku czystej
i mozliwie gladkiej powierzchni, gdyz wszelkie nie-
réwnosci zmniejszaja doktadno$é pomiaru.

Przyrzad posiada trzpien mierniczy A, wykonany
z twardej stali stopowej, ktory wciagany jest do wne-
trza kadtuba B za pomoca sprezyny C. Przy pomiarze
trzpien ten zostaje wgnieciony w przedmiot przez
sprezyne D stala sita 7 kG. Sprezyna E powoduje na-
piecie wstepne. W zaleznoSci od wielkosci zaglebienia
sie trzpienia w badany material jego drugi koniec na-
ciska i ugina odpowiednio membrane F, ktéra stano-
wi dno zbiorniczka wypelnionego barwma ciecza.
Zbiorniczek jest potgczony z rurka wiloskowata G.
Zbiorniczek wraz z membrang i rurka wiloskowata
stanowi przektadnie hydrauliczng, ktéra umozliwia
obserwowanie ruchéw trzpienia mierniczego w po-
wiekszeniu blisko 2000 krotnym. Dzieje si¢ to w ten
sposéb, ze gdy jeden koniec trzpienia mierniczego za-
glebia sie w material, to drugi jego koniec naciska
odpowiednio membrane, ktéra wypycha ciecz ze zbior-

nika do rurki wloskowatej i zabarwiona ciecz, tak jak
rte¢ w termometrze, wskazuje od razu na wywzorco-
wanej tarczy H twardo§¢ przedmiotu w stopniach
Brinella lub Rockwella.

Uzycie przyrzadu jest nadzwyczaj proste. Aby
zmierzy¢ twardo$¢ przedmiotu nalezy najpierw wy-
szuka¢ na nim czyste i gladkie miejsce (najlepiej ie
odpowiednio przygotowac), postawi¢ przyrzad na tym
miejscu i powoli przyciska¢ go do przedmiotu bada-
nego za pomoca tap K. Aparat wskaze od razu, za po-
Srednictwem cieczy w rurce wiloskowatej G odpowied-
nia twardos¢. )

Opisany przyrzad jest bardzo poreczny w uzyciu,
zwlaszeza przy przeprowadzaniu szybkich pomiaréw
poréwnawczych, majacych ma celu bezposrednie
sprawdzenie, czy materiat posiada na catej swej po-
wierzchni jednakowa twardo$é, czy wszystkie miej-
sca zostaly jednakowo zahartowane lub odpuszczone,
czy materialy sa jednego gatunku lub tp.

Wg ,,Werkstatt u. Betrieb®, zeszyt 10/51.

Opracowat H. Ch.

LIKWIDACJA NIEWYKORZYSTANYCH MASZYN

Wszystkie maszyny, urzadzenia, przyrzady i na-
rzedzia, ktére znajduja sie w zaktadzie pracy musza
by¢ wykorzystane w pelni w miare ich aktualnych
zdolno$ci produkeyjnych optacalnych gospodarczo. Ko-
niecznos¢ ta wyplywa zaréwno z planéw produkeyj-
nych zakladu, jak i z socjalistycznej zasady oszczed-
nego i racjonalnego gospodarowania dobrem spotecz-
nym, jakim sg Srodki produkcyjne, umozliwiajace dal-
szy rozwo0j naszej gospodarki marodowej.

Uchwata Rady Ministrow z dnia 5.IX.51 r. mowi,
ze ,Zaklady pracy powinny ustali¢ jakie maszyny
i urzadzenia techniczne, znajdujgce sie w ich zarzgdzie,
uzytkowaniu lub zabezpieczeniu sa zbedne dla wyko-
nania planowych zadan zakladu, przy zatozeniu pel-
nego wykorzystania innych maszyn i urzadzen tego
zaktadu®. Zarzadzenie to jest pierwszym krokiem do
radykalnego rozwigzania sprawy ,,zapomnianych® ma-
szyn, a zarazem do poprawy wskaznikow wykorzy-
stania parku maszynowego i urzadzen w =zaktadach
pracy. '

Zarzadzenie cytowane naklada na kierownictwo
zakladu obowigzek zgloszenia w przeciggu 30 dni ma-
szyny lub urzadzenia zbednego w danym zakladzie.
W ten sposéb w krotkim terminie moze maszyna
przej$¢ do innego zakladu, w ktérym bedzie jeszcze
spelnia¢ pozyteczna role produkcyjng, - lub tez je$li
okaze sie nieekonomiczna w eksploatacji, nie bedzie
sie nadawa¢ do naprawy czy tez modernizacji — wow-
czas powedruje jako zlom do huty.

Decyzja o uzyteczno$ci lub zbedno$ci maszyny
nalezy do komisji kwalifikacyjnej, ktéra sktada sie
z przedstawiciela odpowiedniego centralnego zarzadu,
kierownictwa technicznego zakladu, organizacji par-
tyinej i rady zakladowej.

Do zadan komisji naleza dwa zagadnienia. Pierw-
sze — to wydobycie z ukrycia zapomniane, nieuzywa-
ne maszyny i urzadzenia, rozpatrzenie ich przydatno-
$ci i uzytecznosci w danym zakladzie oraz mozliwosci
naprawy badz dla wilasnego uzytku, badz dla innego

zakladu. Drugie zadanie komisji — to zbadanie pra-
cujacego parku maszynowego pod tym katem, czy nie
datoby sie usprawnié¢ jego pracy, by podnies¢ wskaz-
niki wykorzystania, a w nastepstwie zmniejszy¢ ilosé
maszyn w zaktadzie, ‘pozostawiajgc maszyny zwolnio-
ne do dyspozycji innych rozbudowujacych sie zakla-
dow. W tym zakresie jest bardzo wiele mozliwosci.
Na przyktad praca na dwie zmiany na jednej maszy-
nie, przez co zmniejszy sie prawie dwukrotnie park:
maszynowy — albo tez skupienie w obrebie central-
nego zarzadu wykonywania pewnych operacji lub cze-
$ci maszynowych, jak np. kota zebate, sSruby, kotki itp.;
w ten sposéb potrzebne, lecz nie wykorzystane w pel-
ni obrabiarki do ko6t zebatych, automaty itp. przenie-
sione do jednego zakladu obstuza wszystkie zaktady
centralnego zarzadu.

W pracach kwalifikacyjnych komisji — jej czion-
kowie wyzby¢ sie musza tzw. ,lokalnego patriotyzmu®,
ktory objawia sie checia zatrzymania wszystkiego
u siebie ,,na wszelki przypadek bo kiedy$ i gdzie$§ ta
wilasnie maszyna moze sie przydac¢. Taki ,lokalny
patriotyzm‘ jest sprzeczny z zasadami socjalistycznej
troski o calo$¢ gospodarki narodowej i §wiadczy¢ tyl-
ko moze o braku uSwiadomienia cztonkéw komisji lub
zatogi.

Prawidlowo przeprowadzona praca komisji wykry-
je niewatpliwie olbrzymie rezerwy tkwiace jeszcze
w naszych zakladach produkecyjnych i umozliwi wzrost
zdolnoSci wytworczych calego przemystu uspotecz-
nionego bez uciekania sie do dodatkowych inwesty-
cyj lub wydatkowania wielkich sum na te inwestycje.
Zwolnione w ten sposéb srodki obrotowe uzy¢ bedzie
mozna na naprawde konieczne inwestycje w zakresie
zwiekszenia i uruchomienia mowych produkecji oraz
modernizacji parku maszynowego wszelkiego rodzaju
urzadzen.

A to jest przeciez jedno z zadan technicznych na
rok 1952, umozliwiajgcych pomys$lng realizacje Planu
6-letniego.
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WALCZMY O NAJOSZCZEDNIEJSZA GOSPODARKE
METALAMI NIEZELAZNYMI

Do czotowych zadan planowych przemystu
w 1952 roku nalezy wprowadzenie do zasad go-
spodarki materiatowej zelaznego prawa jak naj-
oszezedniejszego zuzycia metali niezelaznych.
Surowe zaostrzenie gospodarki metalami nie-
zelaznymi wynika mie tylko z faktu, ze surowce
te w przewazajacej czeSci sprowadzamy z za-
granicy, lecz spowodowane jest rowniez ogol-
nym deficytem metali niezelaznych na rynku
Swiatowym.

Metale niezelazne sa jednak mniezbednym
skladnikiem surowcowym w wielu galeziach
przemystu o klueczowym znaczeniu i aczkolwiek
udziat ich w stosunku iloSciowym do innych ma-
teriatow na ogot nie jest znaczny, to przeciez
brak metali niezelaznych moégtby zahamowaé
produkeje w tych gateziach przemystu. W go-
spodarce uspotecznionej mniej wazne z ogoélno-
panstwowego punktu widzenia cele produkey;j-
ne musza ustapi¢ pierwszenstwa wazniejszym,
od ktoérych uzalezniope jest w wiekszym stopniu
tempo rozwoju naszego przemystu lub wykona-
nie planéw inwestycyjnych. Na te wiasnie cele
przede wszystkim przeznaczone sa metale nie-
zelazne, Takie jest stamowisko Partii, Rzadu
i naczelnych wiadz gospodarczych kraju, a zna-
lazto ono swéj wyraz w przeméwieniu Przewod-
niczacego Panstwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego Wicepremiera H. Minca, wygltoszo-
nym na VI plenum Partii, w ktérym powiedziat
miedzy innymi:

»Waznym zadaniem gospodarczym... jest o-
siagniecie radykalnego zmniejszenia zuzycia me-
tali kolorowych. W latach ubiegtych, mimo pew-
nych osiagnie¢ w zmmniejszeniu zuzycia miedzi,
ogllny poziom zuzycia metali kolorowych nie
ulegt zmniejszeniu... Musimy, mimo wzrostu
produkeji przemystow zuzywajacych metale ko-
lorowe, zmniejszyé absolutnie zuzycie alumi-
nium, cyny i otowiu i nie dopuscié w zasadzie
do zwiekszenia zuzycia miedzi. Tymezasem w
dziedzinie zuzywania metali kolorowych mamy
wiele jaskrawych przykladéw marnotrawstwa
i technicznie niczym nieuzasadnionego ich sto-
sowania.‘ .

Stanowisko to znalazto swéj wyraz rowniez
w zarzadzeniach gospodarczych, ktére wydane
. zostaly w ubiegltym roku. Naleza do nich prze-
pisy o reglamentacji metali niezelaznych, o o-
graniczeniach w zuzyciu, o gospodarce zapasa-
mi, o planowaniu uzysku ztomu metali niezelaz-
nych, o zagospodarowaniu metali niezelaznych
pochodzacych ze ztomu kablowego itd. Wszystkie
te przepisy maja na celu wprowadzenie jako
stalej zasady gospodarki materialowej naj-

oszczedniejsze zuzycie metali niezelaznych i naj-
wiasciwsze wykorzystanie ziomu tych metali.
Zastosowane w przepisach Srodki mozna podzie-
li¢ na cztery grupy.

1) Zabrania sie wytwarzania z metali nieze-
laznych takich przedmiotéw, ktore niewatpli-
wie mogg i powinny byé wykonane z reguly
z materiatéw innych: z ceramiki, mas plastycz-
nych, drewna. Do przedmiotow takich mnaleza
miedzy innymi przybory biurowe, galanteria
metalowa, niektoére przedmioty uzytku domowe-
go. Przepisy wymieniajg przedmioty te przy-
kladowo, co znaczy, ze zabrania sie wytwarza-
nia z metali niezelaznych nie tylko przedmiotéw
wymienionych we wlasciwych zarzadzeniach,
lecz réowniez wszelkich innych przedmiotéw o
tym samym lub zblizonym charakterze,

Szerokie zastosowanie, jakie znalazly obecnie
masy plastyczne dzieki ich wielostronmym za-
letom, czynia z nich w wielu przypadkach ma-
teriat bardziej odpowiedni od metali niezelaz-
nych przy tego rodzaju produkeji,

2) Przy produkeji, w ktorej stosowanie me-
tali niezelaznych jest konieczne, nalezy zuzycie
ich jak najdalej ograniczyé droga opracowania
i Scislego przestrzegania najdoktadniej opraco-
wanych technicznie uzasadnionych norm zuzy-

.cia na jednostke wyrobu. Przed ustaleniem nor-

my nalezy przede wszystkim szezegélowo roz-
wazy¢, czy zuzycie metalu niezelaznego w da-
nym rodzaju produkeji lub na dane przedmioty
jest rzeczywiscie nie do zastapienia materialem
innym. W wielu przypadkach wyzsze gatunki
stali caltkowicie moga zastapié metale nie-
zelazne.

Z metali niezelaznych mozna wytwarzaé tyl-
ko to, co w zadnym razie nie moze by¢ wykona-
ne z materialéw innych. Lista wyrobow, na kto-
re mogag by¢ zuzyte metale niezelazne, wymaga
zatwierdzenia przez Biuro do Spraw Gospodarki
Metalami Niezelaznymi przed uzyskaniem przy
dziatu na ten cel.

3) Wysokos¢ zapasow metali niezelaznych
powinna by¢ zatwierdzona dla kazdego zakladu
przez wilasciwy centralny zarzad w granicach
norm ustalonych w przepisach o reglamentacji
metali niezelaznych i w granicach ogélnych
wskaznikéw zapasow materialowych dla danej
galezi przemystu zatwierdzonych przez Prze-
wodniczacego Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego. Centralne zarzady ustalaja
w tym celu wielkoS¢ zapasu w kazdym zakla-
dzie, okreslajac wskaznik zapasu w dniach oraz
dopuszezalng ilo§é Sredniego (przecietnego) za-
pasu. Przekroczenie zatwierdzonych zapasoéw
jest karane w mysl przepisow o reglamentacji.
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4) Zbiérka zlomu metali niezelaznych (od-
pady produkeyjne i ztom powrotny) jest plano-
wa 1 powinna byc zorganlzowana zgodnie z wia-
Sciwymi przepisami.

O Kklasyfikacji, zbiorce i transporcie zlomu
metali niezelaznych mowiag Polskie Normy. Ztom
ten jest niestychanie cennym surowcem, cze-
stokroé bardziej dla nas wartoSciowym od in-
nych materiatéw stanowigcych wyroby gotowe.
Wielu nie docenia jeszcze znaczenia gospodar-
czego wilasciwej zbiorki ztomu metali niezelaz-
nych. Nalezy zadaé, aby jak najspieszmiej sto-
sunek ten radykalnie zmienili. W akecji zbiera-
nia ztomu metali niezelaznych nie powinno za-
braknaé nikogo.

Aby gospodarka metalami niezelaznymi
miata wiasciwy przebieg, zgodny z przepisami
i z rola, jakg maja w przemysle te cenne su-
rowce, trzeba, aby personel techniczny i admi-
nistracyjny zak}adow znat doktadnie te przepisy
i doktadnie, sumiennie je wykonywal.

Zadania zwiazane z wykonaniem przepisow
o gospodarce metalami niezelaznymi powinny
byé stale na porzadku dziennym narad produk-
cyjnych i zebran zatogi. Nalezy popieraé i roz-
wijaé racjonalizatorstwo i usprawnienia w tej
dziedzinie, rozpowszechniaé¢ pozytywne rozwig-
zania, Wszyscy pracownicy zakladow, zwlaszeza
zuzywajacych metale niezelazne w wiekszych
iloSciach, powinni by¢ systematycznie instruo-
wani o zadaniach oszczednoSciowych poszeze-
g6lnych oddzialow produkeyjnych oraz o sposo-
bie zbiérki ztomu.

Kierownikow zakladow i czytelnikow prosi-
my o nadsylanie wiadomosci o uzyskanych o-
szezednosciach i wmioskow zmierzajacych do
osiggniecia tych oszezednosei w celu ich roz-
powszechniania. Troska o nalezyte wykorzysta-
nie najdrobniejszych nawet ilosci surowea lub
ztomu metali niezelaznych jest naszym wspol-
nym spolecznym obowiazkiem,

O WZMOZENIE AKCJI WSPOLZAWODNICTWA PRACY

Prezydium Rzadu w porozumieniu z CRZZ po-
wzieto uchwate o poglebieniu wspoélpracy organdéw ad-
ministracji gospodarczej ze zwigzkami zawodowymi w
sprawie rozwijania socjali‘stycznego wspotzawodnictwa
pracy.

Uchwata, naklada]qc na Kkierownikow jednostek
gospodarki uspolecznionej wspotodpowiedzialno$é za

rozwoj wspolzawodnictwa pracy ma powierzonych im
odcinkach pracy oraz obowigzek Scistego wspotdziata-
nia ze zwigzkami zawodowymi, stwarza platforme
Scistego powiazania rozwoju wspoélzawodnictwa pracy
z zadaniami wynikajacymi z mealizacji planoéw zakia-
dowyich.

ZAKEAD BADANIA I ROZPOWSZECHNIANIA
PRZODUJACYCH METOD PRACY

Przy Gloéwnym Instytucie Pracy w Warszawie ot-
worzono Zaktad Badania i Rozpowszechniania Przo-
dujacych Metod Pracy. Do zadan tego zaktadu nalezy
wykrywanie w fabrykach rezerw produkcyjnych
1 opracowywanie oraz rozpowszechnianie sposobéw,
ktore pozwolityby zatogom w pelni wykorzystaé te re-
ZETWY.

Zaktad zajmuje sie wiec upowszechnieniem przo-

dujacych metod pracy, jak metoda Kowalowa, system
kompleksowego oszczedzania Korabielnikowej, szybko-
Sciowe skrawanie itp.

Zaktad mawigzuje bezposredni roboczy kontakt z za-
togami \fabryk i organizacjami zwigzkowymi, organi-
zuje odczyty, wystawy i gabinety techmiczne, stuzace
do popularyzowania nowatorskich metod pracy.

NARADA W SPRAWIE WYNALAZCZOSCI

W koncu lutego odbyta sie w Toruniu wielka nara-
da poswiecona zagadnieniom rozwoju ruchu wynalaz-
czoSci pracowniczej. W mnaradzie uczestmiczyli przed-
stawiciele PKPG, CRZZ oraz wszystkich mmlstelstw
gospodarczych.

Narada miata na celu ocene osiggnieé ruchu wyna-
lazczego w roku 1951 i ustalenie wytycznych na rok
biezacy, zwlaszcza, ze plan PKPG przewiduje wpro-
wadzenie do produkeji ok. 45000 nowych pomystow
racjonalizatorskich.

Ustalono, ze podstawa prawidtowego rozwoju ruchu
wynalazczego jest odpowiednio opracowana i wytyczo-
na tematyka, ktéora musi wyplywaé z planéw tech-
niczno-produkeyjnych poszczegdlnych zaktadéw pracy.

Omawiano réwniez sprawe wiasciwego rozpow-
szechniania tych pomysiéw racjonalizatorskich, ktére
moga byc¢ stosowane nie tylko w macierzystym zakla-
dzie ich tworcy lecz réwmiez i w innych fabrykach tej
samej lub pokrewnej branzy.

Naczelna Organizacja Techniczna i Panstwowe Wydawnictwo Techniczne
urzadzaja w dniach od 28 kwietnia do 20 maja br. w Domu Technika

w Warszawie przy ul. Czackiego 3/5

wystawe-pokaz pn. ,.Ksigzka i czasopismo techniczne”.

Wszyscy pracownicy techniczni winni zwiedzié wystawel
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WYCIAGANIE TULEJEK ZE SLEPYCH OTWORGCW

Niejednokrotnie zachodzi potrzeba wyciskania lub
wyciagania tulejek wecisnietych w otwory. Gdy otwor
ten jest przelotowy, wowczas nie ma zadnych trudno-
$ci wyciggania tulejki. Gdy natomiast otwoér, w ktory
zostata wcisnieta tulejka, jest §lepy, wowezas wycisnie-
cie tulejki jest znacznie utrudnione. W tych przypad-
kach musimy ucieka¢ sie do specjalnych sposob6éw. Ko-
rzystamy przy tym z tego, ze otwodr, w ktory wciskamy
tulejke jest zawsze dluzszy, anizeli wciskana wen tu-
lejka. Otwor bowiem nie da sie obrobi¢ z jednakowa
doktadnoscia do samego dna. Wynika to z tego, ze ani
rozwiertak, kté6rym obrabia sie otwor, ani tarcza szli-
fierska nie sg w stanie otworu obrobi¢ do dna.

b) ¢)

Rys. 1.

Sposréd sposobow znanych w praktyce warsztato-
wej przytaczamy tutaj dwa sposoby przedstawione
na rys. 11 2. :

: Sposéb pierwszy (rys. 1) polega na zastosowaniu
Sruby 2 i dwoch pomakretek 3 z kolnierzami. Jak wi-
da¢ z rys. 1b i c szerokosé
kolnierza e nakretki 3 nie mo-
ze Byé wieksza od potowy
szerokos$ci przeciecia nakretki
s (przy przyjeciu, ze nakretka
swoja zewnetrzng powierzch-
nig cylindryczng jest dopaso-
wana do powierzchni wewne-
trznej wyciaganej tulejki 1).
spos6b ten jest dosé klopotli-
wy, gdyz wymaga wykonania
dwoch dos¢é kosztownych ele-
mentéw Sruby 2 i nakretki
rozcietej 3. |

Drugi spos6b (rys. 2) polegajacy na zastosowaniu
ttoczka 2 dopasowanego suwliwie do otworu wyciska-
nej tulejki oraz oleju (moze byé réwniez woda—w mia-
re moznosci z soda, aby miata lepsze wtasno$ci smarne),
umozliwia wycigganie tulejki przez wciskanie ttoczka 2
na prasie lub uderzeniami mtotka w ttoczek wzdiluz je-
g0 osi.

IHERO);

ZDERZAK DO USTAWIANIA NOZA DO
PLANOWANIA

Planowanie przedmiotow podczas toczenia jest zabie-
giem powszechnym. Musi by¢ ono wykonane w odpo-
wiedniej odleglo$ci, aby wymiar diugo$ciowy przed-
miotu byt zachowany. Przy produkcji jednostkowej
ustawienie noza do planowania dokonuje sie przy uzy-
ciu narzedzi pomiarowych. Przy produkcji seryjnej

Rys. 1.

ten sposob okazalby sie zbyt diugotrwaly, a tym samym
kosztowny. Chcac tego unikngé, nalezy uciec sie do
sposobow utatwiajacych i przys$pieszajacych ustawianie
narzedzi. Jednym z nich jest sposob przedstawiony na
rysunku. :

Na tulei konika 71 tokarki jest osadzony wspornik
2 w ten sposob, ze wspiera sie rozwidleniem pryzmo-
wym na tulei konika, a dociskany jest od dotu $rubg 3.
U goéry wspornika jest osadzona obrotowa tuleja 4, do-
ciskania do wspornika sprezyng 5, ktérej napiecie mo-
ze by¢ regulowane nakretka 6, zabezpieczong przed od-
krecaniem sie wkretem 7. W tulei 4 jest osadzony prze-
suwnie okragly pret & zgiety w ten sposéb aby koniec
A stanowil zderzak do ustawienia noza 9. Pret § mocu-
‘j"e‘ sie Sruba 10 osadzona w tulei 4, co umozliwia regu-
lacje w do$c szerokim zakresie.

Urzadzenie to ma jednak racje bytu wowczas gdy:
1) poprzednia diugos¢ wszystkich przedmiotéw jest je-
dnakowa,
2) nakietki w przedmiotach sg jednakowej giebokosci.

156, 0],

FREZOWANIE GLEBOKICH PRZECIEC W PRETACH

Frezowanie glebokich przecie¢ w pretach nastrecza
znaczne trudno$ci, gdyz podczas ich przecinania obie
czeSci rozwidlenia roz-
chylaja sie, tak ze prze-
dmiot ulega znieksztal-
ceniu. Trzeba poézniej te
miejsca zwiera¢, co za-
pbiera dos¢ duzo czasu.

Spos6éb  przedstawio-
ny mna rysunku zapobie-
ga rozwierania, a jed-
noczesnie przyspiesza
wykonanie. Uzyto tutaj
dwobch hartowanych
krazkéw 1 i 2 miedzy
ktérymi osadzony jest
frez pitkowy 3, Odstep
¢ miedzy krazkami mu-
si stanowi¢ pasowanie
obrotowe w stosunku do
$rednicy d obrabianego preta 4.

Calos¢ jest osadzona na specjalnym trzpieniu 5
i dokrecona nakretka 6.

1-42/52-R1

Rys. 1.

K. O.
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. B. Zajdlic, L.odz

Piszecie: ,,Pojawienie sie dzialu Skrzynki Technicz-
nei byto naprawde pozadane, gdyz w naszej pracy jest
b. duzo problemdéw, ktoére nieraz trudno samemu roz-
wigzaé. Brak pomocy hamuje, a nieraz catkowicie
uniemozliwia wykonanie zadania, przeto pojawienie
‘sie tego dzialu przyjete zostalo przez rzemieSlnikéw
z zadowoleniem*.

W dalszym ciggu zwracacie si€ o podanie sposobu
obliczen uchwytu elektromagnetycznego do obrobki
drobnych przedmiotow na szlifierce do plaszczyzn.
Uchwyt, ktéry wykonaliScie, grzeje sie, wiec zaniecha-
liscie dalszych préb. Podajecie orientacyjne wymiary
uchwytu 200 <+ 230 X 120 - 150 X60 =+ 80. Prad do za-
silania uchwytu chcecie pobiera¢ z pradnicy samocho-
dowej; jego napiecie wynosi 24 V.

Odpowiedz.

Musimy Wam na wstepie oznajmié¢, ze racjonalne
zaprojektowanie uchwytu elektromagnetycznego wy-
maga do$é skomplikowanych obliczen, ktérych nie mo-
zemy tutaj w calosci przytaczaé., Obejmuja one oblicze-
nie:

: 1) obwodu magnetycznego,

2) uzwojenia.

Zajmiemy sie przede wszystkim punktem 2 jako
prostszym, a obwéd magnetyczny jedynie sprawdzimy.
Aby uzwojenie nie grzalo sie musimy przyjac¢ gestosé¢
pradu ponizej 1 A/mm?2 (ampera na mm?2) przekroju
drutu. Dla obliczen wstepnych przyjmiemy

g = 0,5 A/mm?2 ¥

Znaczy to, ze jezeli przekréj drutu wynosi np. 1 mm?
to prad ptynacy przez ten drut moze wynosi¢ 1z am-
pera. Uchwyt zasilany jest pradem stalym, wiec:

U
Jisin [1]
[ \
gdzie ] R=p% (2]

J — jest natezeniem prgdu w amperach, U — na-
pieciem w woltach, R — oporem przewodnika w omach,
I — dlugo$cia przewodnika w metrach, s — przekrojem

przewodnika w mm?2, p — opornoscia wiasciwa (dla
miedzi ok 0,02 € ™07,
m

Z réwnania [1]

U
R= i [13]
Wstawiajac J = g -
jac z [2] otrzymamy:
U l U
= sRadi il ==
i g.s s 8. p
Widzimy, ze dlugo$é przewodnika nie zalezy od j2-
go przekroju, jezeli przyjmiemy stala gestosé pradu g.
Przekrdj przewodnika staramy sie dobraé jak naj-
wiekszy, aby uzyskaé duze natezenie pradu, a w zwiaz-
ku z tym duza sile przyciggania. Ograniczeni jesteSmy
tylko przestrzenia, w ktérej ma sie zmieScié uzwoje-
nie. :
Zalézmy zewnetrzne wymiary uchwytu jak na rys. 1
i obliczmy objeto$¢ zajmowang przez uzwojenie. Obje-

186

s w rownanie [la] i poréwnu-

tos¢ te otrzymamy mnozac $Srednia diugos¢é jednego
zwoju L przez przekroj szpuli ¢ i przez ilosé szpul n.

= 228 .
et gy, Przedmiot mocowany D
6 e i
2 s , ,
v /;’ Mot v
RNZENZN %3 =
| : | & 2 & |
5 ey R i
5 il iy}
i | | @ e '}
S e ! 1 ?—1
i v s |
S

; _44/ () \2 M~370]51-R) u
Ryss1%

Dla naszego uchwytu L =20 ecm, ¢ =5 cm?, n = 5.
"Vo = L:qn = 20-5:5 = 500 cm3
Poniewaz drut ma przekréj okragly i musimy
uwzgledni¢ miejsce na izolaeje, wiec przyjmujemy, ze
objetos¢ miedzi przewodnika
Vs

B 3
= B) = 250 cm

: V
Poniewaz IV =] - 5, wiec s = o0
Znajac diugosce drutu ! mozemy obliczy¢ przekrdj s.
Uchwyt, ktory chcecie obliczy¢ zasilany jest pradem
z pradnicy o napieciu U = 24 V Wobec tego:

= E iﬂ : 2400
BaG o e
a4 v 250000 mm3_ "
$= 7 = G ——— — 0,104 mm?

[~ 2400000 mm .

Odpowiada to $redmicy drutu okolo 0,364 mm; zasto-
sujemy drut o & 0,4 mm (przekro6j 0,125 mm?2), ktérego
Srednica zewnetrzna (wraz z izolacja) jest 0,5 mm.

Ilos¢ zwojow na jednej szpuli da sie obliczyé jako
iloczyn ilosci drutéw w jednej warstwie przez iloSé
warstw:

g 100.20 = 2000;
Catkowita ilo$¢ drutu
1 = 2000:5-02 = 2000 m

Widzimy, ze drutu zmiescito sie mniej niz zatozyliSmy.
Musimy wobec tego sprawdzi¢ wszystkie charakterys-
tyczne wielkosci uzwojenia.

l 2000

Opor IR0 = 0,02 - 0,125 320 €.
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24
Natezenie pradu J= 555 =0,0756 A
A ,075
Gestos¢ pradu g = 0 195

=0,6 A/mm?2 co jest

w tym przypadku dopuszczalne. i

Moc pragdu P = U - J = 24 - 0,075 = 1,8 W.

Obliczenie sity, z jaka uchwyt bedzie przyciggat po-
szczegoblne przedmioty dokonamy w spos6b przyblizony,
poniewaz sita ta zalezy od bardzo wielu czynnikéw,
a przede wszystkim od: wielkoSci szczeliny powietrz-
nej miedzy przedmiotem a uchwytem, materiatu przed-
miotu (zeliwo, stal) oraz od wielko$ci przedmiotu i jego
utozenia na uchwycie. Latwiej jest zatozy¢ site, a obli-
czy¢ tylko potrzebng ilo§¢ amperozwojow. W naszym
przypadku postapiliSmy odwrotnie. StaraliSmy sie dac¢
mozliwie najwieksza ilo§¢ amperozwojow . ze wzgledu
na ograniczong objetos¢ uzwojenia, a teraz sprawdzimy,
czy ilosé ta jest wystarczajaca w konkretnym przy-
padku. Zakladamy, ze uchwyt ma przyciagnaé ptytke
stalowg o wymiarach 10 X 20 X 100 mm z silg rowng
50 kKG. Z wymiaréw uchwytu mozemy stwierdzié, ze
bedzie ona przylegala do 4 biegunéw. Sita dawana
przez 1 biegun

P = 125 kG.
Ze wWzorow:
B \2
b (;-;boo) e 31
oraz d=B-.F [4]

obliczymy potrzebna indukcje magnetyczng B i stru-
mien magnetyczny P .
Powierzchnia przylegania piytki do bieguna.
F=12 .2=24 cm?

= 11300 (3]

(41

1§= 5000 ]/—=oooo

® = 11300 - 2,4 = 27100

Obwod magnetyczny podzielimy na 3 czesci:

Szczelina powietrzna o przekroju F; = 2,4 cm?2 i gru-
bosci 7; = 0,0004 cm (2 szczeliny po 0,02 mm).

Uchwyt magnetyczny, przekroj bieguna ) cm?
(przekroj ten pomijajac Scianki boczne mozemy uwazacé
za staty), dlugosé 7, = 15,5 cm. )

przedmiot mo‘co{)vany, przekroj Fs = 2 cm?2, dlugosé
I3 = 2,5 cm.

Indukcja magnetyczna
w szczelinie powietrznej B, = H, =
zenie pola magnetycznego),

w uchwycie:

11300 (H — nate-

(93] 27100
B, .= Valoe 300
Odpowiada to z wykresu B (H) (patrz np. Dubbel t. II,
str. 730) H =

w plytce:
D 21100
B; = e ooy 13000
z tego samego wykresu E 15
Ze wzoru:

2oHE S =040 Tz
Obliczamy teraz potrzebna iloS§¢ amperozwojow
J'ZZHI' LhtH, L, tHy-l3
04 -m
11500 - 0,004 +1 - 15,56 +15 - 2,5

= 04 — QA7

W rzeczywisto$ci mamy:

J -z = 0,075 - 2000 = 150

Wobec tego sila przyciggania wzro$nie, ale nieznacz-
nie, gdyz ptytka jest niedaleka od stanu masycenia ma-
gnetycznego. Nadmiar amperozwojow jest jednak ko-
rzystny z innych wzgledéw, a mianowicie w przypad-
ku mocowania wigkszej iloSci przedmiotéw réwnoczes-
nie otrzymamy jeszcze doS¢é znaczne sity, przypadajace
na poszczegblne przedmioty. Obliczenie podane ma cha-
rakter przykitadowy i nie moze wyczerpaé caloSci za-
gadnienia; podane jest jedynie dla zilustrowania me-
tody, za pomoca ktérej mozna sprawdzié¢ inne podobne
uchwyty.

Uchwyt podany tutaj zostal przeliczony réwniez dla
przypadku wykorzystania calej powierzchni roboczej,
czego tutaj mie podajemy ze wzgledu na brak miejsca.

Pojedynczy uchwyt tego typu mnajtatwiej bedzie -
wykona¢ z plytek wycietych z miekkiej blachy stalo-
wej; zasadnicze jego wymiary i ksztalt podaje rys. 1.
Uchwyt sktada sie z podstawy 1, plyty gornej 2, pieciu
rdzeni elektromagneséw 3, szeSciu plytek 4 oraz dwéch
piytek bocznych 5. Przy wykonywaniu nalezy zwro-
ci¢ uwage, aby wszystkie pilytki 4 miaty dokladnie
jednakowa wysoko$¢, a ich czota byly starannie obro-
bione, gdyz w przeciwnym razie powstate szczeliny po-
wietrzne zmniejszaja bardzo wydatnie site chwytania
przedmiotow.

Najtrudniejszym jest nawiniecie uzwojenia. Rdzen 3
przykrecamy do specjalnie wykonanej ptytki, a nastep-
nie oklejamy paskiem 7 z dobrego kartonu o grubosci
0,5 mm. Na to makladamy dwie tekturki 8 i pokrywa-
my wewnetrzng powierzchnie szpuli klejem acetono-
wym (krystal — cementem lub tp.), aby zwoje nie spa-
daty z rdzenia w czasie nawijania, naktadamy na wy-
stajacy koniec rdzenia 3 specjal-
nie do tego celu wykonang plyt-
ke 10 z podiluznym otworem (rys. 10 3
2) i przykrecany Srubami. Uzwo- _\
jenie nawijamy warstwami, zwoj
przy zwoju, przekladajac kazdg
warstwe cienkim papierem po- 8
smarowanym Kklejem acetonowym
(uwaga! klej ten rozpuszca ema-
lie, ktoéra pokryte sa nieraz dru- 7 8
ty). Po mawinieciu okrecamy ca-
13 szpule mocno tasmg izolacyj-
na. Plytke 10 nalezy zdjaé dopie-
ro po wyschnieciu kleju. Wszyst-
kie szpule nawijamy w jednym
kierunku i po zmontowaniu a-
czymy koniec jednej z poczat-
kiem nastepnej. Dwa wolne konce wyprowadzamy na
zewnatrz, W plytkach 4 nalezy $cigé jedno naroze, aby
tedy przepusci¢ druty. Druty !aczace poszczegblne
szpule ze soba nalezy dodatkowo zaizolowaé.

Po wykonaniu uzwojen przykrecamy rdzenie 3 do
podstawy I i na szpule naktadamy od géry blaszki mo-
sigzne 6, a mastepnie skrecamy caly uchwyt Srubami
i zalewamy miejsca 9 olowiem, ktéry potem mocno
ubijamy (podobnie jak przy polaczeniu rur kielicho-
wych). Gotowy uchwyt mocujemy na stole szlifierki
i przeszlifowujemy doktadnie goérna plytke. Nalezy
zwréci¢ duzg uwage na szczelno$é obudowy, poniewaz
drobne opitki dostawszy sie do uzwojen moga spowo-
dowaé zwarcie.

! e }

M 470/51 k2

Rys. 2.

inz. St. K.

Ob. W. B., Gliwice.

Piszecie ,,W artykulach omawiajacych konstrukcje
narzedzi znajduje nieraz wzmianki o wzorach podanych
przez prof. Kronenberga. Chcialbym na ten temat do-
wiedzie¢ sie blizszych szczegéiéow, gdyz jako konstruk-
tor narzedzi, czesto spotykam sie z koniecznoscig obli-

czania katow ostrza narzedzia®“.
187
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Odpowiadamy.

Rozklad katéw ostrza ma katy sktadowe, mierzone
w plaszezyznach wzajemnie prostopadiych, posiada dla
konstrukeji narzedzi i analizy zmiennosci katow zasad-
nicze znaczenie.

W nowej literaturze technicznej wzory te zostaty
podane, czy raczej przypomnianel!), przez prof. M. Kro-
nenberga w artykule ,Zalezno$ci katéw skrawania w
narzedziach do obrébki mechanicznej metali®, ,Me-
chanical Engineering®, grudzien 1943.

Ze wzgledu na to, ze wzory ma katy skladowe mie
byly dotad zamieszczone w naszej prasie technicznej,
podajemy je tu wraz z wyprowadzeniem, ograniczymy
sie przy tym do wzoréw odnoszacych sie do rozkiadu
kata natarcia, z ktérymi w praktyce spotykamy sie
najczesciej.

M-45/52-R)

Rys. 1.

Wyprowadzenie wzorow oprzemy mna rozpatrzeniu
geometrii ostrza moza tokarskiego, jak to przedstawia
rys. 1. Celem maszych rozwazan bedzie ustalenie zalez-
nosci pomiedzy katem y, mierzonym w przekroju A-A
i katami sktadowymi yx i Yy, mierzonymi w plaszezyz-
nach prostopadtych X-X i Y-Y.

Z przekrojl A—A wyznaczamy:

IBEE—SPB it [1]
z przekroju X; — Xj:
DE = PD - tgvs;
poniewaz z tréjkata PDB: PD = PB * sin #,
a wiec DE = PB - sin#" tg vx [2]

1) Wzory na katy sktadowe sformulowano juz da-
wniej (poréwnaj np. ksiazke prof. E. Herzberga ,Obra-
biarki i narzedzia do metali“ tom I. Grudzien 1929);
obecnie jednak postugujemy sie mimi znacznie cze$ciej
niz poprzednio.
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z przekroju Ys — Yo:
CK = EK - tgyy;
EK = DB za§ DB = PB - COS %
\CK = PB - cosx - tg Yo [3]
Dalsza czes¢ wywodu opieramy na nastepujacym
rozumowaniu: jezeli wychodzac z punktu P poruszaé
sie bedziemy po plaszczyznie matarcia wzdiuz linii jej
przecigcia z plaszezyzng A — A, to w pewnym momen-

cie osiggniemy punkt C (patrz przekréj A — A). Ten
sam punkt osiggnaé mozna poruszajgc sie po linii }a-

poniewaz

wiec

manej: najpierw wzdluz bprzeciecia z plaszezyzng
X1— X1 (dochodzac do punktu E — patrz przekrdj
X1 — Xi), a nastepnie wzdluz Ys — Ys przebywajac

droge EC (patrz przekrdj Yo — Yo).

Poniewaz w obu przypadkach wychodziliSmy z jed-
nego punktu P, a droga konczy sie w tym samym pun-
C, sktadowa pionowa drogi musi by¢ w obu przypad-
kach jednakowai_ W pierwszym przypadku réwnata sie
ona odcinkowi BC, w drugim jest sumg odcinkéw DE
i CK. Piszemy wiec:

BC = DE + CK,
podstawiajac wzory [1], [2] i [3] otrzymujemy osta-
tecznie:
tgy =sinx - tg vyt cos= - tg yy; [4]
z kolei wyznaczamy zalezno$§é pomiedzy katem A i ka-
tami yx 1 vy | : :
Z widoku w kierunku strzatki Z wyznaczamy:
NF = PN - tgy [5]
iDjg = 129D tg v«
PD = PN -cosx
wiec DE = PN - cos % - 1 v« (6]
Z przekroju Yo — Yo: HE = FH - tg vy
FH = ND = PN -sinx
Iﬁ=1ﬁ-sin%-tgw (7]
Rozumujac podobnie jak poprzednio stwierdzimy, ze
DE = NF + HE
NF = DE — HE
podstawiajac wzory [5], [6] i [7] otrzymujemy:
tg Yo+ — sin % - tg vy [8]
W dalszym ciggu wyznaczamy zalezno$é pomiedzy ka-
tem vyx 1 katami y i A.

z przekroju X; — Xi:

poniewaz

poniewaz

wiec

tg L = cos % -

Z przekroju Xs — Xo

JC = GJ : 1g v«

e Sl 1A PD,

a poniewaz J = RB = S

: e toiy
wiec U BB —— ; [9]

Z widoku w kierunku strzatki Z mamy:
GR = PR tg v

1 Py
poniewaz PR = tax
; L e b o
wiec GR = PB E [10]
poniewaz JC = BC + GR, przedstawiajac wzory [1],

[9] i [10] otrzymamy:
tg yx = sin % - tg y + cos » - tg A [11]
wreszcie wyznaczymy zalezno$S¢é pomiedzy katem vy,
i katami y i A
Z przekroju Ys — Ya:

CM = FM - tgyy
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poniewaz FM = NB = o
: A O
wiec CMi== BB o [12]
z wzoru [5] NF = PN - tgvy
poniewaz PN = PB - tg »
wiec NF = PB - fgx-tgy [13]
Poniewaz za$ BC = CM + NF lub CM = BC — NF,

podstawiajgec wzory [1], [12] i [13] otrzymujemy osta-
tecznie:
tg vy = cos x + tg y — sin % - tg A [14]
Wzory [4], [8], [11] i [14] pomimo ze byly wypro-
wadzone dla noza tokarskiego, posiadaja charakter
0golny i moga by¢ stosowane do wszystkich innych na-
rzedzi skrawajacych pod warunkiem podstawiania wita-
sciwych (odpowiadajacych sobie) wartosci katow.
Przyktad. Obliczy¢ kat pochylenia o rowk6éw widro-
wych rozwiertaka zdzieraka nasadzanego, jak na rys, 2.
Dane: kat natarcia y = 200, skladowy kat natarcia
vy = 109, kat przystawienia » = 60°. Kat rowkow wid-
rowych o, odpowiada katowi sktadowemu vy, dla pun-
ktu rozptrywanego na zewnetrznym obwodzie. Ponie-
waz w rozwiertaku czynna krawedz tngca znajduje sie
wlasnie w sgsiedztwie zewnetrznego obwodu, przyjmu-
jemy: ® = vy, Do obliczania katéw korzystamy z wzo-
ru [4]:

~ 95/57 R2

Rys. 2.
t t

Podstawiajgc wartosci dane, obliczamy:
O = vy, =~ 17040’
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MALY PORADNIK MECHANIKA

Dzielo zbiorowe w opracowaniu autorskim inzynie-
row H. Chmielewskiego, T. Dobrzanskiego, P. Kosie-
radzkiego, J. Kunstettera, A. Legatowicza, J. Micha-
towskiego, J. Obalskiego, K. Ocheduszki, K. Osinskie-
go, Z. Rauszera, H. Szymanskiego, A. Troskolanskzego
1. Tre$§é Poradnika

Maty Poradnik Mechanika jest rozszerzonym i udo-
skonalonym drugim wydaniem ksiazki pt. ,,Poradnik
rzemie$lnika-mechanika®, ksigzki, ktéra wydana w na-
ktadzie 16000 rozeszia sie calkowicie w ciggu niespel-
na poél roku, co $wiadczy o wielkiej wartosci pracy
i 0 jej powszechnej niemal przydatnosci dla pracow-
nik6w przemystu.

I istotnie, zawierajac takie dzialy jak matematyka,
jednostki miar, tablice fizyczne, chemia, mechanika
ogblna, wytrzymaltos¢é materiatow, hydromechanika,
ciepto, elektrotechnika, metaloznawstwo, tablice wy-
robow hutniczych, materialy pomocnicze, czeSci ma-
szyn 1 maszynoznawstwo — czyli podstawowe nauki
matematyczno-fizyczne i ogdlnotechniczne, opracowa-
ne w spos6b przystepny w oparciu o ,goérny puiap
szkoty S$redniej zawodowej, stat sie Poradnik dzietem
przydatnym dla wykwalifikowanych robotnikéw, mi-
strzéw i technikéw nie tylko mechanik6w lecz fachow-
cow wszystkich specjalizacji.

2. Maty Poradnik Mechanika a Po-
radnik RzemiesSs§lnika-Meecha-
nika.

Przed dwoma laty w zeszycie 4—6/50 czasopisma
Mechanik zamies$ciliSmy recenzje o Poradniku, w kt6-
rej scharakteryzowaliSmy szczegétowo kazdy rozdzial
ksigzki. Obecnie zwrécimy uwage na zasadnicze zmia-
ny jakich dokonano w obecnym wydaniu oraz omo-
wimy nasuwajace sie uwagi aktualne.

A wiec — poza wszystkimi licznymi, wartoSciowy-
mi, drobnymi poprawkami i uzupelniami poszczegél-
nych rozdziatow:

1) wprowadzono nowy rozdziat pt. ,,Chemia®. Jest
to niewatpliwie cenne uzupelnienie, zwlaszcza, ze che-
mia przezywa obecnie swoéj renesans i wkracza $mia-
to i zdecydowanie we wszystkie dziedziny dziatalnoéci
Przemystowej. Rozdziat napisany jest bardzo przystep-
nie i przejrzyscie, dajac podstawowe wiadomoseci
o istocie i przebiegu procesé6w chemicznych,

2) rozbudowany zostal przeszto dwukrotnie dziat
materialoznawstwa (dokladniej — stopéw zelazo-we-
giel), stajac sie¢ w chwili obecnej najbardziej zwar-
tym, zZrédtowym i wszechstronnym opracowaniem
w tej dziedzinie, zwlaszcza Zze rozdzial zawiera okolo
70 tablic i zestawien opartych na najnowszych nor-
mach, czy tez nawet opracowanych ostatecznie pro-

jektach norm. Poniewaz zagadnienie metaloznawstwa

jest w chwili obecnej zagadnieniem nadzwyczaj waz-
nym, warto$é rozpatrywanego rozdzialu ujetego na
wskro$§ nowoczesnie i syntetycznie jest ogromna,

3) w dziale ,,CzeSci maszyn“ dodano wartoSciowy
rozdziat pt. , Tolerancje i pasowania® wyczerpujac w
ten spos6b cato$¢ zagadnienia elementéw maszyn.

O ilosci dokonanych wstawek i uzupelien $wiad-
czy zwiekszenie objetosci Poradnika z 487 stron na
651 tzn. o 164 strony, co przyczynito sie zaré6wno do
zwiekszenia zakresu treSci obecnego wydania w sto-
sunku do poprzedniego, jak réwniez i do poglebienia
tej treSci. Niewatpliwie byl to jeden z waznych po-
wodéw zmiany tytutu ksigzki.

3. Krytyka

a) Usterksi.

Zaréwno wydanie poprzednie jak i obecne w roz-
dziatach: , Jednostki miar® oraz ,Tablice fizyczne®“ nie
podaja przy wszystkich, zwlaszcza rzadziej wystepuja-
cych jednostkach podstawowych ich definicji. Rzecz
niezmiernie wazna zaréwno pod wzgledem meryto-
rycznym jak i dydaktycznym, bo przeciez Matly Po-
radnik przeznaczony jest dla tych, ktérzy swa wie-
dze teoretyczng i praktyczna gruntuja lub uzupet-
niaja.

W dziale chemii za skromnie potraktowano bardzo
wazng sprawe budowy wzoréw i rownan chemicz-
nych, nie omoéwiono wecale zagadnienia analizy oraz
pomiaréw specjalnych jak np. pomiary pH itd.

Wprowadzenie do obecnego wydania Poradnika po-
zytecznego dzialu ,,Chemii“ nasuwa skojarzenia, ze
niewatpliwie powinien w nastepnym wydaniu zna-
lez¢ sie rowniez dzial ,Fizyki“.

Rozdzial ,Hydromechanika®“ nalezaloby przeniesé
przed ,,Wytrzymatos¢é materiatéw*.

W rodziale ,,Cieplo“ nalezaloby omodwione sposo-
by wymiany ciepta podbudowaé wzorami oraz przy-
ktadami. Omawiajac ,pare wodng“ wielce wskazane
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byloby podaé¢ i omoéwi¢ chocby  wykres ,,i.—s“ jako
najczesciej spotykany w praktyce ZaWO('iOWQJ energe-
. tyka. Przy ,spalaniu“ nalezaloby podac podstawowy
wz6ér na warto$é opalowa w zaleznosSci od skiadu che-
micznego paliwa oraz rozwigzaé kilka typowych przy-
ktadow. : ) :

. Maszynoznawstwo* (czeSciowo ‘poza rozdziatami
o silnikach wodnych i pompach) jest potraktowane
zbyt ogdlnikowo. Brak choéby podstawowych wzo-
r6w na moc silnikow, brak charakterystyk maszyn,
brak podstawowych danych, jak zuzycie paliwa lub
energii na jednostke mocy itp. jest niewatpliwie uster-
ka tym bardziej przykra, ze sygnalizowang juz przy
poprzednim wydaniu. Usterke te nalezy wiec co rych-
lej przy mnastepnym wydaniu ostatecznie usuna¢.
Oproécz powyzszego nalezaloby dzial powiekszyé o roz-
dzial ,,Wentylatory* i ,,Chtodziarki‘, usuna¢ natomiast
zbedny rozdzialik ,,Zaklady o sile wodnej“ jako nie-
zbyt zwigzany tematycznie z Poradnikiem.

b) Zalety

Materiat zawarty w ksigzce jest opracowany pod
wzgledem merytorycznym w sposéb niemal bezbled-
ny co jest ogromna zaleta dzieta. Kazdy rozdziat po-
siada budowe zwartg, tresciwa, logiczng i przez to od-
powiada wszystkim przestankom ‘dydaktyki. Niemal
kazdy dziat posiada rozpracowany wstep klasyfika-
cyiny, co ulatwia zrozumienie calos$ci tresci rozdziatu
i syntetyczne jej ogarniecie. Tre§é rozdzialtéw ujeta
jest w ten sposéb, ze umozliwia czytelnikowi nawet
stabo przygotowanemu teoretycznie zrozumie¢ nalezy-
cie zagadnienie.

Stownictwo techniczne uzyte w ksiazce jest nowo-
czesne i poprawne.

Jednolito$¢é ujecia, poprawnos$¢ stownictwa i bez-
btedno$¢ merytoryczna oraz nowoczesnoS¢ jest nie-
watpliwie duzag zastlugg zaréwno zespoiu autorskiego
jak i redakcyjnego. W wyniku powyzszego Maty Po-
radnik Mechanika zdecydowanie dystansuje pod wzgle-
dem zawartosci treSci i poziomu jej opracowania po-
dobne ksigzki techniczne zaréwno polskie jak i zagra-
niczne.

Maty Poradnik Mechanika jest ksigzkg nad wyraz
wartoSciowa, a poniewaz jest przeznaczony dla wy-
kwalifikowanych robotnikéw, mistrzow i technikow
oraz moze stuzyé¢ jako ksigzka pomocnicza do nauki
dla uczniéw Srednich szkét technicznych kierunku me-
chanicznego oraz moze stanowié rowniez cenna po-
moc dla mistrzow i technikéw wszystkich specjaliza-
cji, przeto warto$¢ jej dzisiaj, w dobie ksztalcenia
i doksztalcania kadr przemystowych potrzebnych dla
realizacji Planu 6-letniego uwypukla sie jeszcze bar-
dziej.

Autorom, redakeji i wydawmictwu naleza sie naj-
wyzsze stowa uznania za dostarczenie pracownikom
przemystu cennej i potrzebnej ksigzki.

inz. H. Rykaczewski

Kand. nauk. techn. M. Ansjerow ,UCHWYTY
I PRZYRZADY DO TOKAREK I SZLIFIEREK DO
OKRAGELEGO SZLIFOWANIAY, Tiumaczyl inz.-mech.
Marian Wakalski. Format B5, str. 207, rys. 237, tabl. 9.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa, 1951.
Cena zt 50,—.

Wsréd podrecznikow, ktore dotychezas napisano na
temat przyrzadow i uchwytéw obrobkowych jest wiele
prac omawiajacych cato$¢ zagadnien dotyczacych
wszelkich stosowanych metod i sposobéw obrébki. Pra-
ce te posiadaja jednak najczeSciej braki, polegajace
na miepelnym wyczerpaniu kazdego z dzialéw. Spo-
wodowane one sa przede wszystkim rozmiarami po-
szezegblnych prac, ktére mie przekraczaja zazwyczaj
kilkuset stron tekstu. W celu rozszerzenia i poglebienia
zakresu tresci kazdego dzialu uchwytéw, odpowiada-
jqcygp' poszczegblnym metodom obrébkowym, nalezy
przejS¢ do podrecznikéw, zajmujacych sie wytacznie
tylko pewnymi dzialami wybranymi z cato$ci, Do pod-
recznikéw takich' nalezy wilasnie omawiana praca
M, Ansjerowa.

Zadanie, ktére postawil sobie autor, udato mu sie
wypelni¢ w znacznym stopniu zadawalajaco.
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Prace podzielono na 6 rozdzialéw, ktérych trese
obejmuje nastepujace zagadnienia.

W rozdziale I opisano uchwyty szczekowe. Omowie-
nie osadzania uchwytéw na obrabiarkach poprzedza
opis konstrukeji uchwytow dwu i trzyszczekowych,
odpowiednich uchwytéw pneumatycznych i elektrycz-
nych oraz uchwytow czteroszczekowych (z miezalez-
nym nastawianiem szczek).

Rozdziat II wypelniony jest opisem zastosowania
uchwytow szczekowych, ktéorych konstrukecje podano
poprzednio., W szczegdélnosci zamieszczono: obliczenia
sit zaciskajacych, sposoby centrowania przedmiotow,
sposoby chwytania przedmiotéw za powierzchnie nie-
obrobione oraz rozwigzania specjalnych uchwytéw np.
stuzacych do chwytania przedmiotéw cienko$ciennych.
W celu doktadnego: wprowadzenia czytelnika w zasto-
sowanie opisywanej grupy uchwytéw, przytoczono
liczne przykitady rozwiagzan praktycznych.

Rozdziat III po$wiecono przygotowaniu obrabiarek
do obrobki przedmiotéw o charakterze walkow. Omo-
wiono szczegbétowo dziatanie kidéw, sposoby zabiera-
nia oraz role podtrzymek (lunet).

W rozdziale IV opisana jest szczegélowa konstruk-
cja i zastosowanie trzepieni tokarskich statych i roz-
preznych oraz oprawek zaciskowych do chwytania pre-
tow i przedmiotéw podobnych. Podane przykiady roz-
wigzan konstrukeyjnych poparte sg wzorami obliczen
dotyczacymi wymiaréw elementéw rozpreznych oraz
sit wystepujacych podczas ich dziatania.

Rozdziat V zajety jest opisem uchwytéw stuzgcych
do obrébki tulei, posiadajacych charakter bardziej,
specjalny. Rozpatrzono konstrukecje trzpieni i uchwy-
toéw rozsuwnych, uchwytéw samozaciskajacych i spre-
zystych. W koncu podany jest opis uchwytow do
obrébki wiekszych przedmiotéw o charakterze tulei
przelotowych oraz zaopatrzonych dnami, Na podkres-
lenie zastuguja w szczego6lnosci bardzo doktadne opisy
uchwytow dziatajacych na zasadzie tulei sprezystych
z waleczkami (konstrukeji Sitebera) oraz uchwytéow
rozpieranych hydraulicznie. Réwniez i tu dolgczono
przykiady obliczen, co znacznie przyczyni sie do utat-
wienia pracy konstruktorowi.

Rozdziat VI poswiecono w cato$ci opisowi kon-
strukeji uchwytow stuzgcych do obrébki przedmiotow
o roznych ksztattach mmniej czesto spotykanych. W
szczegblnosci rozpatrzono uchwyty do obrébki: piers-
cieni i tarcz, mimo$rodéw, watéw korbowych, przed-
miotéw gwintowanych, k6t zebatych, przedmiotéw o
charakterze kadlubéw niewielkich rozmiaréw  itp.
Wsrod poszezegdlnych rozwigzan omoéwiono w wiek-
szo$ci konstrukcje dziatajgce ma zasadzie czysto me-
chanicznej; poza tym znajduja sie jednak krotkie opi-
sy uchwytéw magnetycznych z magnesami statymi
oraz zastosowanie uchwytéw prézniowych.

Rozdzial ostatni, najtrudniejszy do zestawienia ze
wzgledu mna wielkg liczbe rozwigzan koniecznych w
praktyce, razi nieco zbyt krétkim potraktowaniem jego
treSci w porownaniu z rozdziatami poprzednimi. W
szczegblnosci nalezy wymieni¢ brak wzoréw obliczen
wymiaréw walkoéw, shuzacych do chwytania k6l ze-
batych. Poza tym pominieto ze znaczng szkoda dla
treSci dzial uchwytéw stuzacych do obrobki przed-
miotéw w produkeji maszyn ciezkich, tak rzadko spo-
tykanych w literaturze technicznej (ciezkie waty i tar-
cze, wirniki turbin parowych itp.). Braki ostatnio wy-
mienione nie zmniejszaja wartosSci treSci podreczni-
ka, zawierajgcego znaczna liczbe nadzwyczaj pozytecz-
nych wiadomosci oraz przyktadéw licznych wyprébo-
wanych i prawidlowwych rozwigzan.

Catos¢ pracy oceniona pod katem jej pozytku dla
szkolenia i pracy komstruktoréow uchwytéow przedsta-
wia sie bardzo dodatnio i moze stanowi¢ podstawe do
wielu konstrukeji oryginalnych i ulepszen. 5

Jezyk polski w tltumaczeniu z oryginatu rosyjskiego
wykazuje na ogél stan zgodny z obecnie przyjeta ter-
minologia techniczna i mie budzi wiekszych zastrzezen.
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Staranna postaé wydania powyzszego podrecznika,
jak tez piekne i wyraznie wykonane mader liczne ry-
sunki podwyzszajg uzytkowa wartos¢é pracy. Posréd
wielu innych, tak pozytecznych dla rozwoju naszego
przemystu maszynowego wydawnictw PWT, praca
M. Ansjerowa zajmuje bezsprzecznie miejsce niepo-
Slednie. Prof. inz. W. Mermon

Inz. Adam Walewski ,,DRABINY. WSKAZOWKI
BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY“. Format A5,
str. 94, rys. 80. Zaktad Wydawniczy Min. Pracy i Opie-
ki Spotecznej. Warszawa, 1951, Cena zt 6,50.

Drabiny sa jednym z najpowszechniej uzywanych
sprzetow, dlatego tez malezy powita¢ z uznaniem ksigz-
ke omawiajaca je.

Zakres tresci tej pracy jest o wiele szerszy od za-
kreslonego podtytulem. Znajdujemy w miej bowiem
oprocz wskazowek bezpiecznego stosowania drabin,
dos¢ szeroko omoéwiong klasyfikacje oraz konstrukcje
i materiaty wielu rodzai drabin cze$ciej uzywanych, a
nawet pewne wiadomosci o specjalnych ich rodzajach,
jak np. o drabinie przestrzennej na samochodzie.

Ksigzka podzielona jest ma sze$¢ rozdzialow:

I. Wiadomosci wstepne.

II. Podzial drabin na grupy zaleznie od: materiatu,
sposobu zainstalowania i konstrukeji.

ITI. Surowce i konstrukcja drabin — jest to roz-
dziat nmajobszerniejszy (55 str.); omawia on materialy
na drabiny metalowe i drewniane oraz wskazéwki pra-
widiowej budowy drabin z uwzglednieniem warunkéw
bezpieczenstwa.

IV. Uzytkowanie drabin — obejmuje dobér i usta-
wienie drabin, wchodzenie i schodzenie z nich oraz
prace na drabinach,

V. Przechowywanie i przenoszenie drabin,

VI. Badanie, kontrola, utrzymanie i maprawa dra-
bin.

Rysunki sg wykonane starannie i poprawnie, na-
tomiast miektére fotografie sa stabo widoczne. Uktad
graficzny ksigzkie nie budzi zastrzezen. Szkoda, ze do
tekstu wkradia sie pewna ilo$é bledéw drukarskich,
ktére mogg wprowadzi¢ w biad czytelnika.

Ksigzke niniejsza powinni poznaé wszyscy uzytkow-
nicy drabin oraz funkcjonariusze B.H.P. W.Gr.

A, P, Smirjagin i A, J. Szpagin ,,STOPY CYNOWE
I ICH STOPY ZAMIENNE®. Format B5, str. 96, tabl. 45,
rys. 4. Titumaczyt inz2. B. Dobrzynski. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne, Katowice, 1951. Cena zt 10,—.

Tres¢ ksiazki ujeta z punktu widzenia racjonalnego
zastepowania stopéw z metalami deficytowymi stopami
zastepczymi obejmuje: ;

a) wiasno$ci fizyko-chemiczne stopéw zastepczych
i deficytowych,

b) zakres i charakter stosowalnos$ci stopéw zamien-
nych, :

¢) zagadnienia wytopéw i produkeji potfabrykatow.

CZASO

LHUTNIK® zeszyt 1/52 zawiera artykuly: inz. M.
Schneider i inz. E. Zalesinski ,,Mozliwos¢ zastosowania
ciggtego odlewania stali (6), in2. Mieczystaw Marku-
szewicz ,Zagadnienie blach transformatorowych w
Swietle najnowszych badan“ (8,5), inz. Wiadystaw Ge-
bicki ,,Obstuga i dozér piecow przemystowych opala-
nych gazem® (7,5), W. Tomaszczyk ,,Badanie pelzania‘
(3,5). W dotgczonym ,Biuletynie Gléwmego Instytutu
Metalurgii“ zmajdujemy: ,Odlewanie precyzyjne*
(sprawozdanie z konferencji — 1,5), ,,Znaczenie tempe-
ratury przy wylewaniu tozysk® (1,5).

H~PRZEGLAD MECHANICZNY“ W zeszycie 1/52
znajdujemy artykuty: inz. Piotr Moroz ,,Znaczenie eko-
nomiczne przygotowania produkecji na tle zalozehn Pla-
nu 6-letniego (38,5), in2. Stanistaw Gebalski ,,Miedzio-

Problem pierwszy bedacy podstawg doboru stopoéw
potraktowany zostat krotko, lecz dostatecznie jasno.

Glowmna iczesé ksigzki — podajgca wytyczne zakresu
stosowalno$ci poszczegbdlnych stopdéw zastepczych zo-
stala ujeta przewaznie w formie tablic i bardzo czesio
udokumentowana konkretnymi przykladami z przemy-
stu. Cytowanie tych poszczegdlnych przyktadow zasto-

sowan (przede wszystkim w tablicach 23, 25 —+ 27

i 32-+-34), w ktérych w przypadku miateriatow lozy-
skowych obok typu maszyny, jej mocy, predkosci obro-
towej i wymiaréw *ozysk podano wielkoSci nacisku
powierzchniowego i szybkosci poslizgu, a w przypadku
spoiw przytoczono materiaty podlegajgce spawaniu,
jest cenng zaleta ksigzki. Szczegdlnie wyczerpujaco
opracowano tu stopy lozyskowe mna osnowach cyny
i otowiu oraz ich stopy zastepcze. Pewnym brakiem tej
czeSci pracy jest pominiecie uwag dotyczacych zasto-
sowania jako materialéw tozyskowych stopéw kadmu,
spiekow, nylonu, stali itp. Wada takze jest zbyt krot-
kie i niepoparte konkretnymi przyktadami omoéwienie
niemetalowych materiatéw tozyskowych.

O ile wlasnoSci stopéw i ich zastosowania zastaty
ujete bardzo przejrzyscie i wyczerpujgco, o tyle in-
strukcje wytopu i odlewania stopow, ze wzgledu na
szczuple ramy objetoSciowe ksigzki, zostalo podane nie-
co zbyt pobieznie i dlatego nie daja takich korzy$ci ja-
kie moglyby przynie$¢ przy bardziej doktadnym i po-
partym wigksza iloScia rysunkow potraktowaniu za-
gadnienia. Szczegolnie odnosi sie to do opisu wylewa-~
nia tozysk.

Ogdlnie biorac ksigzka jako calosé jest nowa, bardzo
wartosciowa pozycja w walce o oszczedno$é metali de-
ficytowych.

W naszej szczuple] literaturze fachowej pracy ta-
kiej, podajacej w tak szerokim zakresie zagadnienie
materiatéw zastepczych, dotychczas nie bylo. Totez wy-
danie przektadu omawianej ksigzki przez PWT, udo-
stepniajace szerokiemu ogoétowi polskich technikéw
cenng prace, opartag na duzym doswiadczeniu i prakty-
ce, nalezy powitaé z uznaniem.

Tiumaczenie ksigzki jest poprawme. Odno$niki do
norm i zmiany wprowadzone przez tlumacza w ozna-
czaniu stopéw stuszne. Szkoda, ze nie podano w formie
dodatku odpowiednich norm wzglednie projektéw norm
polskich.

Opisana ksigzka przeznaczona jest przede wszystkim
dla mistrzéw, technikéw i inzynier6w przemystu hutni-
czego i maszynowego. Jednakze caly szereg danych
moze by¢ z powodzeniem wykorzystany przez personel
instytutéw badawczych, a doktadne dane odno$nie za-
stosowania stopow Yozyskowych w budowie maszyn
winny byé wykorzystane przez konstruktoréow.

Ze wzgledu na latwe i dostepne ujecie tematu przez
autorow oraz z uwagi na wysoka wartosé tresci, ksigz-
ka winna by¢ szeroko rozpowszechniona jako materiak
zrodtowy dla ruchu racjonalizatorskiego na polu
oszczedzania deficytowych materiatow.

inz. Stanistaw Gebalski

Pl SMA

wo-olowiowe stopy tozyskowe® (6,5), in2. Andrzej Jo-
zefik ,,Analiza racjonalnego doboru plytek i wkladek
ze spiekanych weglikow metali na noze tokarskie* (6),
inZ. Robert Herbst ,Przenos$niki zgarniakowe systemu
Redlera‘ (3), prof. dr inz. Stanistaw Ocheduszko i inz.
Jan Szargut ,Bilanse energetyczne reakcji chemicz-
nych* (3,5), prof. dr inz. Robert Szewalski ,,Obecny stan
rozwoju budowy turbin w kraju“ (8), inz. Wojciech
Brzozowski ,Palisada profili w przeplywie potencjal-
nym* (3,5), ,,Nowe sposoby wykreslania politrop wy-
kreséw indykatorowych® (1,5), ,,Urzgdzenia miernicze
przy obrabiarkach*“ (1), ,Najprostrze chlodziarki do-
mowe* (1).

W zeszycie 2/52 znajdujemy artykuly: prof. dr inz.
Wactaw Moszynski ,,Zagadnienie tarcia anizotropowe-
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go oraz tarcia tocznoslizgowego cial statych® (8), prof.
inz. Roman Sokolski ,Normalizacja wo6zkow suwnico-
wych® (7), inz. Andrzej Jozefik ,Produkcja narzedzi
ze stali szybkotnacej (6), inz. Andrzej Zielinski ,,Wplyw
tloczyska jednostronnego mna szybkos¢ ttoka w mnape-
dach hydraulicznych obrabiarek* (4), mgr Stanistaw
Bak ,,0 doktadno$ci interferencyjnej metody techmicz-
nej pomiaru plytek wzorcowych® (1,5), inz. Stanistaw.
Gebalski ,,Miedziowo-otowiowe stopy Ilozyskowe* (4),
»Zastosowanie kot zebatych mimosrodowych do uzy-
skania zmiennych predkosci katowych* (1), ,,Czujnik
pneumatyczny o wysokim przetozeniu‘ (1,5).
,PRZEGLAD ODLEWNICTWA®“ zeszyty 1 i 2[52
przynosza artykuly: prof. inz. Kazimierz Gierdziejew-
ski ,,Realizacja postepu technicznego poprzez wspo6i-
prace Instytutéw Badawczych z Zakladami Przemy-
stowymi® (2,5), iné. Marian Materny ,,Swiezenie stali
w gruszkach Tropenasa‘ (10), inz. Jur Piszak ,,Odlewa-
nie od$rodkowe rur kanalizacyjnych (2,5), ,,Projekt kla-
syfikacji wad odlewdéw staliwnych® (2,5), inz. Jerzy
Piaskowski ,,Obecny stan zagadnienia zeliwa sfero-
idalnego®“ (1), L. J. Lewi ,Stosowanie tlenu w celu
usprawnienia procesu zeliwiakowego®“ (2), C. Dennery
i F. Pensa ,Grafit i jego zastosowanie w odlewnic-
twie (3), ,Zawarto$¢ wodoru i pary wodnej w ciek-
lych brazach cynowych i cynowo cynkowych® (1,5),
Mikotaj Czyzewski ,,O oszczednosci koksu w zeliwia-
ku‘ (14,5), inz. Henryk Mastalerz ,Narzucarki i ich za-

KR O

ROSNA KADRY

Szkotly przysposobienia zawodowego dostarcza nam
w roku biezacym okoto 22500 absolwentéw, szkoly za-
wodowe I stopnia ok, 162 500 absolwentéw, zas szkoty
IT stopnia ok. 72500 technikow.

Akcja szkolenia zawodowego w drodze kursé6w ob-
jetych jest w tym roku ok. 400 000 pracownikow.

SERYJNA PRODUKCJA MASZYN WEOKIENNI-
CZYCH

W roku 1952 produkeja przemystu maszyn wio-
kienniczych wzro$nie o 26°% w poréwnaniu z rokiem
ubieglym. Rozpoczeta zostanie seryjna produkcja sze-
regu mowych maszyn, dotychczas w Polsce nie pro-
dukowanych, jak np. maszyny do przedzenia sztucz-
nego jedwabiu, nowe typy zgrzeblarek do bawelny,
nowoczesne krosna automatyczne itp.; tgcznie wypro-
dukowanych zostanie 21 prototypéw nowych maszyn
wiokienniczych.

KIEROWNICY MINISTERSTWA PRZEMYSEU

MASZYNOWEGO

Prezydent RP mianowal Ministrem Przemystu Ma-
szynowego ob, J. Tokarskiego, dotychczasowego mi-

stosowanie (5), inz. Zdzistaw Wertz ,,Z badan mnad
spoiwami rdzeniowymi‘ (6,5), ,,Projekt klasyfikacji wad
odlewow z zeliwa szarego* (2,5), ,,Hartowanie z prze-
miang izotermiczna zeliwa szarego celem podwyzsze-
nia jego odpornosci ma Scieranie® (2), ,,Uwagi odno$nie
kontroli wylewania panewek lozyskowych brazem olo-
wiowym* (2).

PRZEGLAD TECHNICZNY* zeszyt 2/52 publikuje
artykuty: ,,Wezorajsze osiggniecia gwarancja dalszych
zwyciestw w realizacji Planu 6-letniego®“ (3,5), prof.
E. A. Czudakow ,,Rola inteligencji pracujacej w roz-
woju gospodarstwa marodowego Zwigzku Radzieckie-
go‘ (4,5), inz, Jozef Zgierski ,,Podstawy, formy i syste-
my placy zarobkowej w ZSRR® (3,5), inz. Wiladystaw
fagodziec ,,0 lepszy styl pracy w Instytutach mauko-
wo-badaweczych* (3,5), in2. Tadeusz Radowicki ,,Nowy
ruszt mechaniczny dla kott6w o paleniskach wewnetrz-
nych* (6), inz. Henryk Borman ,Charakterystyka
przemystowych obiektow automatycznie regulowsa-
nych* (3), in2. H. Hawrylak i inz. T. Zur ,Urzadzenia
ulatwiajace obstuge zurawi samojezdnych (2,5).

L,TECHNIKA LOTNICZA®“ w zeszycie 1/52 znajdu-
jemy artykuty: mgr St. Dobrowolski ,,Drogi rozwoju
polskiego lotnictwa komunikacyjnego* (3), inz. W. No-
wakowski i inz. J. Sandauer ,Stateczno$¢é boczna sa-
molotu (cz. II-7,5), inz. Wi. Jarominek ,,Automatyczne
sterowanie samolotu® (8,5), inz. Lucjan Kops ,,Porow-
nanie uktadoéow ichtodzacych pod wzgledem oporu szko-
dliwego“ (5).

NIKA

nistra MPC, za$ podsekretarzem stanu w tym mini-
sterstwie ob. W, Szablewskiego.

NOWE BUDOWLE PLANU 6 LETNIEGO

W polowie marca ruszyt w elektrowni Jaworzno
pierwszy zmontowany turbozespot. W ten sposob za-
ktady przemystowe okregu krakowskiego i slaskiego
wzmocnia swa baze energetyczng.,

* W Brzegu nad Odra powstaje nowoczesna fa-
bryka siewnikéw, ktora produkowaé bedzie talerzowe
siewniki nawozowe i siewniki do traw.

* W poczatku marca zostata oddana do uzytku wiel-
ka chtodnia skladowa we Wioctawku, Obiekt o kuba-
turze 97 tys. m3 wyposazony jest w najbardziej nowo-
czesne urzadzenia chlodnicze.

* W koncu marca wuszyly pierwsze pociagi elek-
tryczne na trasie Warszawa—Blonie oraz Warszawa—
Thuszez. Jeszeze jeden wazny odeinek wezta warszaw-
skiego zostal zelektryfikowany, usprawniajac komu-
nikacje podmiejska.

UDZIAL. REDAKTOROW W KONFERENCJACH NAUKOWO-TECHNICZNYCH

Departament Techniki stwierdzit, iz wiele odby-
tych ostatnio konferencji technicznych zostato prze-
prowadzone bez udzialu branzowo witasciwych Re-
dakeji Czasopism techmicznych oraz przedstawicieli
odpowiednich instytucji wydawniczych.

Udziat Redakcji Czasopism i Wydawnictw w kon-
ferencjach technicznych zapewnia Redakcjom zorien-
towanie w waznych zagadnieniach nowej techniki, po-
glebia wiadomosci redaktor6w i umozliwia realizacje
wniosk6w 1 uchwal konferencji przez publikowanie

odpowiednich materiatéw w postaci artykul6w, broszur
i ksigzek.

Departament Techniki Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego prosi uprzejmie, by na wszyst-
kie konferencje naukowe byli stale zapraszani Redak-
torzy branzowo wiasciwych czasopism i instytucji wy-
dawniczych.

Dyrektor Departamentu
(—) inz. Ignacy Bursztyn

Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, Warszawa ul. Czackiego 3/5
KOMITET REDAKCYJNY: inz.-mech. Tadeusz DOBRZANSKI, prof. inz. Wiadystaw GWIAZDOWSKI, inz.-mech. Pawel
KOSIERADZKI, inz.-mech. Stanistaw KUNSTETTER, inz.-mech. Zdzistaw MARCINIAK, inz.-mech. Zbigniew MUSZYN-
SKI, dr inz Jan OBALSKI, inzZ.-mech. Kazimierz OCHEDUSZKO.

Redaktor naczelny inz.-mech. Heliodor CHMIELEWSKI,
Sekretarz redakeji Henryka PILATOWICZ

Redakcja przyjmuje codziennie od godz. 8 do 15. 52
Prenumerata roczna: normalna — 108 zi, ulgowa —

e

36 2t P

Z-ca redaktora mnaczelnego inz.-mech. Wiestaw GRABOWSKI.

Redaktor Techniczny Czeslaw PIEKARSKI

-Adres‘;gegakcji: Warszawa, Czackiego 3/5, telefon 8.95.10 do 15.
_lg?,‘x‘nr;}ohga I-10877/110. Cena zeszytu pojedynczego zt 9.—
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PN/D-54700

PN/D-56201

PN/D-56203

PN/M-53140

PN/M-54681

PN/M-61269

PN/M-61278
JN/M-61279

PN/M-61311
PN/M-61313

PN/M-61314
PN/M-61315
PN/M-61316
PN/M-61317
PN/M-61318

NOWE POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY MECHANIKI

Przez PK N zostaly wydane drukiem nastepujgce normy:
W miesigcu listopadzie 1951 r.

Narzedzia do maszynowej obrébki drew-
na. Noze do strugarek cienkie o pros-
tym ostrzu.

Obrabiarki do drewna — Sprawdzanie
dokladno$ci. Strugarki — wyréwniarki.
Obrabiarki do drewma — sprawdzanie
dokiadnosci, Frezarka z dolnym wrze-
cionem.

GlebokoSciomierze suwmiarkowe, Wy-
magania, techniczne, konserwacja i opa-
kowanie.

Mechanizmy drobne i zegarowe. Moduty
od 0,1 do 0,9 mm.

Przyrzady j uchwyty. Sruby dociskowe
0 czopie podtoczonym i przetyczksa prze-
suwna.

Przyrzady i uchwyty. Nakretki docmko-
we z przetyczka stala.

Przyrzady i uchwyty. Nakretki docisko-
we z przetyczka przesuwnag.

Przyrzady i uchwyty. Korpusy niskie.
Przyrzady i uchwyty. Korpusy kwadra-
towe.

Przyrzady i uchwyty, Korpusy podiuzne.
Przyrzady i uchwyty. Korpusy poprzeczme.
Przyrzady i uchwyty. Korpusy stopniowe.
Przyrzady i uchwyty. Stupki,

Przyrzady i uchwyty. Wsporniki przy-
rzadéw podzialowych.

PN/M-63600

PN/M-64338
PN/M-64339"

PN/M-82031
PN/M-82050

PN/M-82182
PN/M-82293

PN/M-86001
PN/M-86011
PN/M-86013

PN/M-86042
PN/M-86043

PN/M-86044
PN/M-57140

PN/M-57141
PN/M-57142
PN/M-57143
PN/M-57144
PN/P-95602
PN/P-95603

Nagliéwmiarki blacharskie.

Rozttaczaki do rur pojedyncze.
Rozttaczaki do rur pedwéine.

Podkiadki sprezyste lekkie.

Sruby, nakretki i wkrety. Klasyﬁkac]a
i oznaczenia, -

Nakretki $lepe.

Nakretki plaskie szeSciokatne o wysoko-
Sci 0,8d.

Czopy gwintowe i gmazda smarownic.
Zawory smarowe przykrywkowe tloczone.
Gniazda zaworéw smarowych ttoczonych,
przykrywkowych i kulkowych,

Zawor smarowy kulkowy.

Zawory smarowe kolnierzowe z gwin-
tem.

Zawory smarowe koinierzowe wtlaczane.
Znaczniki stalowe, Litery wielkie. Kom-
plety.

Znaczniki stalowe. Litery male. Kom-
plety.

Znaczniki stalowe, Cyfry arabskie, Kom-
plety.’

Znaczniki stalowe. Ulamki zwykle. Kom-
plety.

Znaczniki stalowe, Znaki specjalne. Kom-
plety.

Wytwory papiernicze. Karton kre§larski.
Wymagania techniczne.

Wytwory papiernicze, Kalka kreflarska.
Wymagania techniczne.

w Biatymstoku ~ w
» Bydgoszczy =
.» Czestochowie =

wGdan

czytelnie czasopism
obejmujgcq 1400 tytutow czqsoplsm technicznych

Biblioteki Naczelnej Organizacji Technicznej
Biblioteka Gléwna — Warszawa, Czackiego 3-5

POSIADA:

biblioteke podreczng

z dziatami

encyklopedii w

stownikéw , 150 25
podrecznikéw
podstawowych , 550 -

ksiegozbiér

w ilosci - 10.000° voluminéw, obejmujgcy wydawn-cfwa techni-
czne, techniczno - gospodarcze i literature marksistowskaq.
Biblioteka uzupelnia stale swoj ksiegozbiér wszelkimi nowymi publikacjami techni-
cznymi polskimi, zagranicznymi, jak réwniez wydawnictwami antykwarycznymi.

Biblioteka i czytelnia_
czynne sq codzlenme, w dni powszednie, w godzinach 9 - 19.

Biblioteki Oddziatowe NOT

Gliwicach
Katowicach
Kielcach
sku » Krakowie
w Watbrzychu

s zaopaitrzone
w literature techniczng polskqg i zqgrqmcznq

posiadaija
kmegozbiory, obejmujgce  wydawnictwa techniczno-gospodarcze, ogblno-techniczne |
i brqnzowe oraz literafure marksistowska, sa dobrze zaopatrzone w fechnlczne’
: : czasopisma polskie i zagrcxmczne, w szczegblnoéci radzieckie.

wlublinie
st oS derzed
2 Olsztynie
Ol presl G

450 voluminach

wPtockuw
wPoznaniu
. Rzeszowie
w Szczecinie
w Wroclawiu




Cena zt. 9.—

WARUNKI PRENUMERATY CZASOPISM TECHNICZNYCH NA ROK 1952.

Naczelna Organizacja Techniczna Administracja Czasopism - Technicznych, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
;1 Wydawnictwa Komunikacyjne wprowadzajg zatwierdzone przez Biuro Prasy i Informacji przy Prezydium Rady Ministréw
i Departament Techniki

Abonament PKPG nastepujace warun-
T or konta ) i TR ki prenumeraty czasopism
Nazwa czasopisma PKO oplata normalna | oplata ulgowa technicznych na rok 1952.
p- N roczny |p6lrocznylkwartalny| roczny |pélroczny
BSNSS—..CTT TV T TP T T ———
1 rzeglad Techniczn: 1 —
st T [dcmm @) 8, B G e
3 | Gazeta Cukrownicza e / y 18
4 | Gaz, Woda i Techn. Sanit, 1 — 19872/110 72 36 18 36 18 ZamGwienla 1 wplaty na
5 | Gospodarka Wodna I — 19873/110 90 45 22,50 b4 27 normalng prenumerate in-
6 | Inzynieria i Budownictwo I — 19876/110 108' 64 27 b4 27 * dywidualng przyjmowag
7 | Materialy Budowlane I — 19876/110 72 26 18 36 18 beda od dnia 16 maja br.
8 | Poligrafika I — 19878/110 36 18 = == = jedynie -urzed cztowe
9 | Przeglad Budowlan I — 198:9/210] 108 b4 27 54 27 YL S edy’ - po
10 | Przeglad Elekirotechn. 1 — 20166/110]  10: b4 27 54 27 oraz listonosze.
11 | Przegi: d Geodezyiny 1 — 19880/110 72 36 18 36 18 :
12 | Przeglad haniczny 1 — 19861/110| 108 b4 27 64 497 5
13 | Przeglad Papierniczy VII — 10615/110 b4 27 13,60 36 18 II. PRENUMERATA
14 | Przeglad Skorzany VII — 10 14/110 F4 27 13,60 36 18 ULGOWA
16 | Przeglad Spawalnictwa } = }ggg%/[ﬂg 18; gz é?.ﬁo 22 ;’?
16 | Przemys! Chemiczn = / -
17 Przegl):;d Talekomer I — 198e4/410] 72 36 18 36 18 A, CzaS°Plifn“.‘a naukowo-
18 | Przemys! Drzewny 1 — 198£6/110 b4 27 13,60 36 18 techniczne:
19 | Przemys! Rolny i “poz. ¥ — 19887/110 90 45 22,50 b4 27 Do korzystania z prenu-
20 | Przemys! Wi6kienniczy VII — 10617/110 108 b4 27 b4 27 meraty ulgowej uprawnie-
21 Szk{]o i Ceramika i = }gcg%}}g ﬁ ;Z 13,60 gg lg ni sa:
22 | Technika Motoryzacyjna TR = 1
35 [ Technika Lotniyas - T — 19890/1 0| . b4 27 = 36 18 l‘ﬁczlm’?‘kg.‘”‘g e
24 | Budownictwo Przemyslowe 1 — 21902/110f ~ 108 b4 27 54 27 ;z.e e B O ikl
95 | Architekiura I — 198 0/110|  1t0 90 45 90 45 QWiiirerzeseony clz Wi O
.26 | Przeglad Gérniczy I — 12006/110] 108 b4 27 b4 27 przy —abonowaniu zbioro-
2i | Hutnik II — 12000/110{ ~ 108 b4 27 54 27 wym przez Oddzialy Sto-
28°| Cement, Wapno, Gips 11 — 1200./110 64 27 13,50 36 18 warzyszen -~ Inzynieréw i
29 | Nafta Al — 1:005/110 72 36 18~ 36 ° 18 Technikéw 1 przy dokona-
30 | Przeglad Odlewnictwa 111 — 12002/110 72 36 18 36 18 niu  wptaty do, Oddzialu
31 | Drogownictwo I — 20613/110 72 36 18 36 18 Stowarzyszenia;
32 | BezpieczenstwoiHigiena Pracy| I — 17400/10 48 24 12 — — /9. studenci  wyZszych u- R
Czasopisma pepularno-techniczne : Clz;?lm PTZ}; at;on.owani,u
1 | Mechanik I — 19877/110] 108 b4 27 6 g | Zblorowym. 1 wplacie. na
2 | Wiadomogei Elektrotechn. 1 — 19¢92/130{ 36 18 9 18 9 DLE e oh Y
3 | Wiadomosei ‘1 elekom. ‘n% — %989::/}10 f—,4 ;g 135 18 9 aHSowe. ;
14 | Wiadomcser Gornicze — 12001/110 ,60 8 9 2 2 %
5 | Wiadomcsci Hutnicze 1l — 120047110 B4 27 13,50 18 9 b A L |
"6 | Chemik 111 — 12003/110 54 27 13,50 18 9 nié sobie regularne otrzy-
7 | Motoryzacia I — 20614/110| b4 27 13,50 18 9 ) Bhe drY
8'| Technik Przem. Spoz. I — 21488/110] 20 15 7,60 | ze wzgledu na ni- “T’W‘“‘.‘f ey Pgss‘;‘- WiAnns
9 | Horyzonly Techniki I — 19874/i10] = 36 18 9 glie: carys obawias B Sk \DO1ROCZIL odtys DOV
10 | Wiokiennictwo VII — 2.247/110| 24 12 6 zZuje pren. nor- ni najpézniej do dnia 10
) : e malna czerwca br. zglosié sie s ¢
osobiScie do Oddziatu Sto- S

: : 7 warzyszenia { zaméwié cza-
sopisma po cenach ulgowych na spgcjalme w tym celu przygotowanych formularzach zaméwien wplacajac jednoczeSnie
‘nalezno$é przynajmniej. za okres poéiroczny. :

Qilonkowie Stowarzyszen nie majacy moznoSci dokonaniazaméwienia osobiScie powinni wplacié do 5,VI.1952 r. na-
leznoéé przekazem pocztowym lub przekazem PKO-na konto wlaSeiwego Oddziatu Stowarzyszenia a nie 5, RUCHU*.

Przekaz powinien byé wypelniony czytelnie i zawieraé:

a. imie i nazwisko oraz adres wplacajgcego, o

b. tytuly zamowionych czasopism. g

Niedotrzymanie wyzej wymienionych terminéw przez cztonka Stowarzyszenia lub Oddzialu Stowarzyszenia, pozba-
wia czionka Stowarzyszenia’ prawa do prenumeraty ulgowej w drugim péiroczu 1952 roku. :

Nowowstepujacy czlonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Technikow lub czlonkowie Studenckich K6t Naukowych,
beda: mogli korzystaé z prawa. uzyskania prenumeraty ulgowej w drugie]j polowie 1952 r...o jle dokonaja obowigzku
zgloszenia zamowienia i wplacenia nalezno$ci w terminie do 10.VI.52 1. W sposéb wyzej” opisany. %

_ Czionkowie Stowarzyszen Inzynieréw i Technikéw oraz czionkowie Studenckich K6t Naukowych abonujgcy czaso-
pisma przez Oddzialy Stowarzyszen lub Studenckie Kola Naukowe otrzymywaé beda. czasopisma bezposrednio z PPK
»RUCH® wg podanych adreséw. : , =

Indywidualne zgloszenia na prenumerate ulgowa nie beda przyjmowane przez PPK ,, RUCH*.

B. Czasopisma popularho-teehnlczﬁe

Do korzystania z 'prenumeraty ulgowej sa uprawnieni: !
czlonkowie Stowarzyszeh Inzynieréw i Technikéw NOT przy abonowaniu zbiorowym przez poszczeg6lne  Oddzialy
w taki sam sposob jak przy zamawianiu czasopism naukowo-technicznych. X
' Ponadto do korzystania z prenumeraty ulgowej uprawnieni sg przy abonowaniu najmniej 5§ egzemplarzy jednego
czasopisma: > i 3 X r
1. cztonkowie Zwiazkéw Zawodowych przy abonowaniu przez Oddzialy Zwiazku Zawodowego, Kota Zwigzku, Rady
Zaktadowe lub Kluby Racjonalizatorskie; 2 2 iy '
2. studenci . Wyzszych Uczelni przy abonowaniu przez Kola Naukowe lub inne Stowarzyszenia Studentéw Wyzszych
Uczelni; S
3, uczniowie ‘Szk6t Zawodowych przy abonowaniu przez Dyrekcje Szkoty.
Abonamenty ulgowe za powyzsze czasopisma beda przyjmowane przynajmniej na okres péiroczny i za drugie poi-
rocze 1952 r., naleznoié winna byé wplacona na wiasciwe konto PKO na rachunek PPK ,,RUCH' do dnia 15.VI.1952 T.
Przedsiebiorstwa, Instytucje i Urzedy nie sa uprawnione do abonamentu ulgowego i powinny sie zwracaé bezposred-
nio do PPK , RUCH'. NN § \ ]
Uwaga: Czlonkowie Zwizzkéw Zawodowych, Studenci Wyzszych Uczelni oraz uczniowie Szkét Zawodowych, zgla-
3 szaja prenumerate ulgowa przez Komorki Zwiazkow Zawodowych, Studenckie Kola Naukowe lub Dyrekeje .
Szkol Zawodowych w sposob analogiczny jak czlonkowie Stowarzyszen NOfl‘. > '
NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
ADMINISTRACJA CZASOPISM TECHNICZNYCH
F / PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
- - ~ 2
il WYDAWNICTWA KOMUNIKACYJINE o

X : o TN
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