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NAJWAZNIEJSZE ZADANIA PRZEMYSEU MASZYNO-

WEGO — W SWIETLE

ROLA PRZEMYSEU MASZYNOWEGO

Przemyst maszynowy, jako przemyst wytwa-
rzajacy Srodki produkcji imnych przemystow,
ma decydujace znaczenie dla naszej gospodarki
narodowej, dla przyspieszenia uprzemystowie-
nia i umocnienia naszej sity obronnej. W opar-
ciu o przemyst maszynowy Trozwijajq . sie nie
tylko inne gatezie przemyslu, lecz rowniez takie
galezie dzialalnosci, jak transport, gornictwo
i budownictwo. Stopien bowiem mechanizacji
1 wyposazenia w szybkosprawny sprzet decydu-
je o rozwoju tych dziedzin.

Produkcja przemystu maszynowego wykazuje
bardzo duzq dynamike rozwojowaq. Przyj-
mujac poziom produkcji w 1949 rokw za 100,
stwierdzimy, ze przemyst maszynowy osiagnal
w 7. 1951 wskaZnik 191, a w roku biezacym
wskaznik 266. Obok iloSciowego wzrostu pro-
dukcji przemyst maszynowy ma powazine osiqg-
niecia w wuruchomieniu i opancwaniu szeregu
nowych dzialéw i fabrykatow.

Przemyst maszynowy w swym szybkim i
wszechstronnym rozwoju, majac wielkie pozy-
tywne osiggniecia, nie uchronit sie jednak przed
powaznymi brakami i niedociqggnieciami, ktore
na ogot spotyka sie i w innych dzedzinach prze-
mystowych. Referat wygloszony przez Prezy-
denta Bieruta na VII Plenum KC w catej ostros-
ci obnazyt te braki i niedociqggniecia.

Wymienimy je przyktadowo:

BRAK SIZ. ROBOCZYCH

Wiele zakltadéw pracy skarzy sie na brak sit
roboczych w zwigzku z malejgcym doplywem
do fabryk ludzi ze wsi. Jednakze zjowiska tego
nie mozna traktowac jeko czynnika limitujace-
go rozwdj naszego przemystu. Istniejo bowiem
powazne rezerwy sity roboczej i w miastach,
przede wszystkim w postaci duzej liczby nieza-
trudnionych kobet. Ale wzrost zatrudnienia ko-
biet postepuje zbyt wolno, albowiem kierow-
nictwo zakladéw b. czesto nieufnie odnosi sie
do kobiety jako pracownika przemystu meta-
lowego, a tymczasem jest szereg prac, ktére ko-
bieta wykona tak samo jak mezczyzna a czesto

Vil PLENUM KC PZPR

nawet i lepiej. Do prac tych nalezq przede wszy-
stkim czynnosci kontrolerskie, brakarskie, ob-
stuga wypozyczalni narzedzi, magazynu, tran-
sportu, traserstwo oraz wszelkie drobne precy-
zyjne prace na obrabiarkach itp.

Kiedy mowimy o zabezpieczeniu zaktadow
w site robocza, musimy zawsze pamietaé, Ze dro-
ga do pelnego osiggniecia tego celu lezy nie tyl-
ko w naborze sity roboczej z zewnatrz, ale i w
pelnym wykorzystaniu sity roboczej posiadane]
przez dany zaklad pracy. W tej dziedzinie rezer-
wy zakladow pracy sa olbrzymie i owocne wy-
niki moze daé ostra walka z bumelanctwem
i absencjq.

Olbrzymie rezerwy w zakresie sily roboczej
mogq by¢ uruchomione poprzez petne wykorzy-
stanie dnia pracy, przez odpowiednia organiza-
cje miejsca roboczego, przez zmmniejszenie prze-
stojow, planowe prowadzenie remontow =zapo-
biegawczych itd.

Wreszcie wielkie rezerwy wewnatrzzaklado-
we kryjg sie w nadmiernej ilo$ci pracownikéw
nie zatrudnionych bezposrednio w produkcji,
w niedostatecznym zakresie iloSci robét normo-
wanych itd.

MECHANIZACJA

Zadne zasoby ludzkie nie wystarczylyby do
zabezpieczenia zaplanowanego wzrostu budow-
nictwa i produkcji bez szybkiego wzrostu wy-
dajnosci pracy, ktory to wzrost z kolei niemozli-
wy jest bez wprowadzenia systematycznie na
kazdym odcinku pracy — mechanizacji. Trzeba
pobudzié inicjatywe kierownictwa techniczne-
go oraz brygad robotniczo-inzynierskich w za-
kresie wprowadzania matej, Sredniej i catkowi-
tej mechanizacji oraz pelnego wykorzystania
istniejacego w zakliadzie sprzetu mechanizacyj-
nego. !
4 SZKOLENIE MEtODYCH KADR

Zatrudnienie sity roboczej dla zakliadow mie
sprowadza sie tylko do zatrudnienia nowych,
niewykwalifikowanych robotnikéw. Przemyst
budowy maszyn rozwija sie. Powstajg nowe ga-
tezie produkcji, wymagajace od pracownikéw
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wysokich kwalifikacji technicznych. Sprawa
wyszkolenia takich ludzi decyduje o mozliwos-
ci dalszego rozwoju naszej gospodarki, a precy-
zyjnego przemystu maszynowego w szczegol-
nosci.

Tymczasem w wielu fabrykach metody szko-
lenia wewnatrzzaktadowego mnie stoja jeszcze
ne odpowiednim poziomie. Nie ma dokladnie
opracowanego programu nauczania oraz kryte-
riow kwalifikacyjnych.

Trzeba przeto, aby zagadnienie masoweygo
szkolenia w celu podnoszenia kwalifkacji za-
wodowych, zaréwno w stosunku do dorostych
jak i mlodziezy, stato sie zagadnieniem central-
nYym.

PEYNNOSC KADR
Istnieje w naszym przemysle duza plynnosé
sity roboczej. Musimy ja jak majszybciej prze-
zwyciezy¢. Przyczyna tej plynnosci jest niepra-
widlowe zroznicowanie plac. Pokutuja bowiem
u nas jeszcze zastarzale poglady, ze zréwnanie
ptac jest jakoby demokratyczne.

Powoduje to ucieczke ludzi od prac ciezkich,
od prac wymagajacych wysokich Kwalifikacy)i
technicznych t¢ od stanowisk kiercwniczych,
zwwgzanych ze zwiekszona odpowiedzialnosciq.

Musimy postawi¢ przed soba natychmiast za-
danie metodycznego rewidowania systemu plac
w kierunku wyzszego wynagradzania wyso-
kich kwalifikacji i wysokiej wydajnosci.

Dla ustabilizowania robotnikéw w przedsie-
biorstwie potrzebna jest takze stala troska o dal-
sze polepszanie zaopatrzenia, warunkow miesz-
kaniowych i ogolnych warunkéw bytowych
pracownikow.

WYKORZYSTANIE MOCY PRODUKCYJNYCH

Jedng z powaznych przeszkdd na drodze roz-
woju naszego przemystu jest niewlasciwe i nie-
peine wykorzystanie istniejacych mocy produk-
cyjnych. !

Wspotczynnik zmianowosci w przemysle bu-
dowy maszyn wynosit w pierwszym kwartale
b.r. $rednio zaledwie 1,24. Oczywista, ze mnie
sprzyja to wydatnemu podniesieniu wydajnosci
produkcji.

Nalezy przeto przeanalizowaé gruntownie
mozliwosci podniesienia wspdétczynnika zmia-
nowosci. W tym celu nalezy jeszcze raz opraco-
wac plany operacyjne i rygorystycznie je prze-
strzegac. !

Nalezy sprawdzi¢ prawidlowos$é gospodarki
remontowej i nalezy stale systematycznie mo-
dernizowac i rekonstruowaé istniejace urzqdze-
nie. Nalezy przestrzegaé, aby drugie i trzecie
zmiany byly nalezycie obsadzone pod wzgledem
personelu kwalifikowanego, aby produkcja na
tych zmianach nie byla mniejsza od produkcji
na pierwszej zmianie.
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ZAOPATRZENIE MATERIALOWE

Rozwoj przemystu budowy maszyn wymaga
wielkiej ilosci stali szlachetnych, ktérych pro-
dukcja w nas jest jeszcze niedostateczna. Tym-
czasem mamy fakty nadmiernego rozchodowa-
nia materialéw i surowcow. Musimy przeto
opracowac jak najszybciej oszczedne i racjonal-
ne normy zuzycia tych materiatow.

Musimy rozwinaé inicjatywe zastepowania
materialow deficytowych materiatami zastep-
czymi opartymi na krajowe;j bazie surowcowej.
Musimy opracowac racjonalne, uzasadnione go-
spodarczo mormy zapasow materialowych

KIEROWANIE FABRYKA

Nalezy roztoczyc opieke nad wykorzystaniem
nowych kadr inZynieryjno-technicznych, ulat-
wié im zdobycie doswiadczenia, przyspieszyc ich
proces dojrzewania, jako fachowcow, kierowni-
kéw i organizatoréow. Potrzebna jest wielka i
stata praca nad podniesieniem politycznym sta-
rej 1 nowej kadry i nad cigglym jej fachowym
doskonaleniem. Potrzebna jest znajomosé ludzi,
aby méc z najmniejsza ilosciq bledéw powie-
rzac im odpowiedzialne stanowiska.

Trzeba aby kierownicy gospodarczy i partyjni
nawczyli sie Smielej stawiaé¢ ludzi na stanowiska,
$mielej dawaé¢ im moznosé wykazania swoich
zdolnoSci, stale stwarzaé dla mich mozliwo’
podniesienia wiedzy fachowej i poziomu poli-
tycznego.

Dobrze kierowas to znaczy nie sta¢ w miejscu,
nie zadawalaé sie metodami sprzed roku czy
dwoch lat: Dobrze kierowaé to znaczy przysto-
sowywaé organizacje produkeji do nowych za-
dan. Dobrze kierowac to znaczy umieé wpoié
w zotoge Swiadomosé wielkiej wagi postawio-
nych przed niq zadarn, umieé ja porwac do ofiar-
nej walki o ich wykonanie, umie¢ przestawié
sie na nowe metody kierowania i nowe metody
pracy.

Wgltebianie sie w ekonomike zakladu, w jego
najistotniejsze problemy, operatywnosé i plano-
wos¢ pracy, Scisla wieZ z zatoga — sq miezbedne
po to, by zapewni¢ rytmiczne wykonanie pla-
now, by nieustannie podciggaé¢ wzwyz zaklad
pracy i caly nasz przemyst.

PRZODUJACA TECHNIKA

Wprowadzanie przodujacej techniki w prze-
mysle maszynowym jest jednym z naczelnych
zadani. Doswiadczenia techniki radzieckiej win-
ny byé przetransponowane na nasz grunt.

Trzeba przejsé zdecydowanie od metod czesto
jeszcze rzemieSlniczych do metod wielkoprze-
mystowych, od produkcji jednostkowej do pro-
dukcji seryjnej i potokowej, wprowadzi¢ nowaq
technologie szybkosprawnych proceséw produk-
cyjnych, jak metode szybkosciowego skrawania,
metode elektroerozyjnej obrébki, hartowanie

pradami wysokiej czestotliwosci, metalizacje na-
tryskowa, automatyzacje procesow produkecyj-
nych itd.

(dalszy ciag na str. 389)
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Inz.-mech. ANDRZEJ ZIELINSKI

HYDRAULICZNE URZADZENIE DO TOCZENIA KOPIOWEGO

Rodzaje urzadzen kopiujacych i cel ich stosowania. Opis konstrukeji hydraulicznego urzg-
dzenia do toczenia kopiowego polskiej konstrukecji.

1. Uwagi wstepne

Wykonanie drogg obrébki mechanicznej
przedmiotéw o nieregularnych ksztaltach na-
strecza na ogot wiele trudnosSci. Najtatwiej i naj-
skuteczniej mozna wykona¢ ten zabieg przez
kopiowanie, czyli przez odtwarzanie ksztattu
wzornika (kopiatu) na przedmiocie obrabianym.
Konieczne do tego jest specjalne urzadzenie, na-
dajace narzedziu ruch posuwowy wzgledem
przedmiotu, identyczny z ruchem wykonywa-
nym przez palec wodzacy urzadzenia kopiujg-
cego w stosunku do wzornika.

Rozwigzanie konstrukeyjne urzadzenia kopiu-
jacego moze by¢ dokonane w réznoraki sposéb,
a mianowicie:

a) czysto mechanicznie (tj. sztywne polacze-
nie palca wodzgcego z suportem narze-
dziowym); takie rozwigzanie powoduje
jednakze duzg site docisku palca wodzagce-
go do kopiatu;

b) elektrycznie;

¢) hydraulicznie;

d) metoda mieszang, np. pneumatyczno-hy-
drauliczng, elektro-hydrauliczng, pneumo-

< elektryczna.

Wszystkie metody od b do d maja na celu zre-
dukowanie sity dzialajacej na palec wodzacy
i kopial do bardzo malej wielkosSeci, pomimo
znacznych sil dzialajacych na noz. Zmniejszenie
nacisku na palec i wzornik ma na celu umozli-
wienie wykonania wzornikéw ze stosunkowo
miekkich materialéw i odcigzenia mechanizmu
kopiujacego, przy czym zachowana ma byé duza
doktadno$¢ wykonania przedmiotu.

Urzadzenia do kopiowania mogg byé whudo-
wane na state w specjalng obrabiarke kopiarke,
albo tez mogg stanowi¢ przyrzad dodatkowy za-
ktadany na zwykla obrabiarke typu wielocelo-
wego.

Obrébke metodg kopiowania stosuje sie prze-
de wszystkim na tokarkach i frezarkach, rza-

dziej za$ na strugarkach, szlifierkach i wyta-
czarkach.

Urzadzenie do toczenia kopiowego polskiej
konstrukeji wykonywane seryjnie przez prze-
myst obrabiarkowy i stanowigce przyrzad do-
datkowy do tokarki, jest przedmiotem niniej-
szego artykutu.

2. Ogolny opis urzadzenia

Urzadzenie do kopiowego toezenia jest po-
mys$lane tak, ze mozna je zastosowaé zasadni-
czo do kazdej tokarki $redniej wielkosci. Calose
urzgdzenia montuje sie na suporcie tokarki. Ce-
lem przystosowania urzadzenia do dowolnej to-
karki nalezy wykona¢ tylko kilka cze$ci spec- '
jalnych.

Rys. 1 przedstawia tokarke typu T-400 ze
zmontowanym na niej urzadzeniem do kopio-
wania. Wida¢ wilasciwe urzadzenie kopiujace,
przymocowane do suportu oraz wspornik wzor-
nika, umocowany do toza i wrzeciennika.

Rys. 2 przedstawia witasciwe urzadzenie do
kopiowania w przekroju podiuznym, prosto-
padlym do osi tokarki, rys. 3 w przekroju po-
przecznym (prostopadiym do osi cylindra), ozna-
czonym na rys. 2 przez A-A. Urzadzenie sktada
sie z cylindra 1 z ttokiem 2, zbiornika 3 z pom-
pa 4 i silnikiem 5 oraz urzadzenia czujnikowego
6. Calosc¢ urzadzenia jest przymocowana do tyl-
nej Scianki suportu za posrednictwem wktadki
7, ktorej ksztalt odpowiada ksztattowi suportu
okreslonej tokarki. Na tymze suporcie ustawiona
jest kolumna 8 z dzwignig 9 stuzgca do reczne-
go sterowania urzadzeniem. Tak wiec cate urzg-
dzenie przesuwa sie wraz z suportem wzdiuz
foza tokarki.

Tiok 2, przesuwany przez cisnienie oleju w
cylindrze 1, polgczony jest poprzez kulkowe
lozyska oporowe ze Srubg pociggowa suportu
poprzecznego. Suport ten jest wiec przesuwany
hydraulicznie, jednak niezaleznie mozliwe jest

e
a7

[ JW' lul)
M-140/52-R1

Rys. 1. Ogblny widok tokarki T-400 ze

zmontowanym

na niej urzgdzeniem do toczenia kopiowego.
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reczne przesuwanie przez obroét sruby pociggo-
wej, jak w zwyklej tokarce. Urzadzenie czujni-
~ kowe 6 umocowane jest na tloczysku, wykony-
wa zatem te same ruchy co tltok 2 i zwigzana
z nim Sruba pociggowa 10.

A-A

EpE—p

EEINER 5
Rys 3. Przekrdj poprzeczny (oznaczony na rys. 2
przez AA) urzadzenia do kopiowania.
Wzornik w postaci watka (np. pierwszy przed-
miot z serii) zamocowany jest w klach 11 umie-
szczonych na listwie 12 zwiazanej z tozem tokar-
ki za posSrednictwem wspornikéw 13. Zamiast
watka mozna uzyé wzornik plaski z blachy.
Wzornik taki przykreca sie wprost do listwy 12.
Podczas posuwu wzdluznego palec wodzacy
14 trafiajgc na wyzsze miejsca wzornika jest na-
ciskany, trafiajgc za$ na nizsze miejsca zostaje
wysuniety dzialaniem sprezyny 15. Podstawo-
wym wymaganiem w stosunku do urzgdzenia
hydraulicznego jest to, aby przy najmniejszym
nawet wychyleniu palca wodzacego w jedna lub
drugg strone, spowodowaé przesuniecie o taka
samg wielkos¢ tloka, a z nim $ruby pociggowej
1 suportu poprzecznego.

3. Dzialanie hydrauliki i urzadzenia
czujnikowego
Schemat hydrauliki i urzadzenia czujnikowe-
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H-140/52-%3

H-140/52-R2

2. Przekrdj podiuzny urzadzenia do kopiowa-

Rys.
nia zmontowanego mna tokarce T-400.

go przedstawiony jest na rys. 5. W cylindrze I
przesuwa sie tlok roéznicowy 2. Czynna po-
wierzchnia ttoka z prawej strony (zmniejszona
przez duzej srednicy ttoczysko) jest dwa razy
mniejsza od powierzchni lewej strony (bez tlo-
czyska). Z prawej strony tloka panuje zawsze
peine cisnienie utrzymywane zaworem przele-
wowym 16 (rys. 4), z lewej za$ strony cis-
nienie zalezy od tego, czy tloczek czujnikowy
17 jest otwarty czy tez zamkniety. Jezeli tto-
czek ten jest otwarty (podniesiony do gory), to
olej z lewej strony cylindra odplywa otworem
w ttoku i przez podtoczenie w ttoczku do rury
prowadzacej do zbiornika. W tym przypadku
ci$énienie po lewej stronie ttoka spada i ttok pod
dziatlaniem ci$nienia z prawej strony przesuwa
sie na lewo. Jezeli ttoczek czujnikowy jest zam-
kniety (opuszczony na dét), to olej z lewej stro-
ny tioka nie odplywa, cisnienie wzrasta, a dzia-
tajac na wiekszg powierzchnie tloka pokonywa
ci$nienie z prawej strony i nastepuje ruch ttoka
W prawo.

Olej dostarczany jest mala pompka zebatag 4

88 !

)
M-140/52-R4

Rys. 4. Przekr6j zaworu przelewowego, cylindra i

ttoka,
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Rys. 5. Schemat urzadzenia hydraulicznego.

(rys. 2) napedzang oddzielnym silnikiem o mo-
cy 0,6 KM. Do przestrzeni cylindra po prawe]
stronie tloka olej doptywa bezposrednio z pom-
py, do lewej zas — poprzez zawoér przelotowy
17 dopiero po $ci$nieciu jego sprezyny, tak wiec
spadek cisnienia z lewej strony cylindra (za za-
worem przelewowym) nie moze spowodowac ob-
-nizenia ciSnienia z prawej strony cylindra (przed
zaworem przelewowym). W razie dojscia ttoka
do oporu przy ruchu w prawo nastepuje moc-
niejsze Scisniecie sprezyny zaworu przelewowe-
go i otwarcie odplywu do zbiornika, w tym
wypadku zawoér przelewowy speinia dodatko-
wo role zaworu bezpieczenstwa. W przypadku,
gdy ttok dojdzie do oporu przy ruchu w lewo,
to olej odptywa do zbiornika poprzez ttoczek
czujnikowy, ktory wtedy musi byé otwarty
(w przeciwnym razie ttok odsungltby sie w pra-
Wo0), a zawor przelewowy pracuje normalnie,
umozliwiajac doptyw oleju do lewej strony cy-
lindra. o e e e e

Przekr6] przez zawor przelewowy pokazany
jest na rys. 4.

Z podanego opisu widaé, ze sterowanie urza-
dzen hydraulicznych polega na naciskaniu i
zwalnianiu ttoczka czujnikowego; nacisniecie
powoduje ruch w prawo, zwolnienie — w lewo.

Ttoczek ten naciskany jest przez katowa
dzwignie 18 (rys. 2 i 5). Poziome ramie tej
dzwigni naciska tloczek, w pionowym za$§ ra-
mieniu osadzony jest palec wodzacy. Palec wo-
dzacy, w celu unikniecia jego wycierania, za-
konczony jest plytka z weglikéw spiekanych.
Dzwignia 18, dla zmniejszenia oporéw jej wa-
hania; osadzona jest w ktach 19.
 Z rysunkoéw i opisu jest juz zasadniczo zro-
zumiate dzialanie urzadzenia. Mozemy stwier-
dzi¢, ze w przypadku gdy podczas posuwu
wzdluzonego suportu palec wodzacy wejdzie na

wznoszacg sie czesé zarysu. wzornika nastepu-
je jego nacisniecie i obrot dzwigni katowej.
Powoduje to naci$niecie tloczka czujnikowego
i ruch suportu poprzecznego odsuwajacy noz
od osi przedmiotu toczonego. Przy ruchu tym,
wskutek odsuwania urzadzenia czujnikowego od
wzornika, nastepuje obrot dzwigni zmierza-
jacy do przywrocenia jej pierwotnego potoze-
nia. Ruch suportu trwaé¢ bedzie tak dlugo, az
dzwignia wroci do polozenia rownowagi, co zaj-
dzie wtedy, gdy suport odsunie sie o wielkosé
réwna wzniesieniu profilu wzornika. Przy wej-
Sciu palca wodzacego na opadajgca cze$é za-
rysu wzornika dzialanie jest analogiczne, lecz
przebiega w przeciwnym kierunku.

Poniewaz do regulacji przeptywu oleju wy-
starczy nacisniecie ttoczka czujnikowego o okoto
0,01 mm, otrzymamy tylko znikome ruchy dzwi-
gni 18, a tym samym przesuwanie suportu pra-
wie réwnoczesne z naciskaniem palca wodza-
cego. Dzieki temu otrzymujemy kopiowanie
z doktadnoscia, ktéra przy zastosowaniu oleju
jako czynnika posredniczacego wydaje sie na
pierwszy rzut oka zupelnie niewiarogodna.
Dokladnos¢ ta wynosi, mierzac na S$rednicy,
okolo 0,02 <+ 0,05 mm.

Opisane urzadzenie dziata prawidlowo przy
wzorniku o stosunkowo tagodnych pochyleniach
profilu, t.j. gdy palec wodzacy moze wslizgnaé
sie na wyzsze czeSci. Jednakze, przy prostopad-
tych odsadzeniach lub bardzo stromych pochy-
leniach zarysu kopiatu, dzwignia nie bytaby
obracana i musiatoby nastapi¢ potamanie urza-
dzenia czujnikowego. Aby wiec umozliwi¢ to-
czenie stromych pochyltosci, a nawet prostopa-
ditych do osi przedmiotu odsadzen, urzadzenie
zostalo uzupelnione w sposéb nastepujacy.

Dzwignia katowa nie jest osadzona bezpo-
Srednio w klach, lecz za posrednictwem klocka
20, w ktorym moze sie obracaé (na tozyskach
kulkowych). Poziome ramie dzwigni naciska
tloczek nie bezposrednio, lecz przez kamien 21
ze skosng powierzchnig, umocowany w dzwig-
ni. Przy dojsciu do prostopadilego odsadzenia
nastepuje obrot dzwigni katowej, nie jak nor-
malnie dookola osi poziomej, lecz dookota osi
pionowej. Dzieki skosnej powierzchni kamie-
nia 21 obrét ten powoduje réwniez nacisniecie
tloczka, a tym samym odsuniecie suportu. Po
wejsciu palca na osadzenie prostopadie do osi
dzwignia zostaje sila plaskiej sprezyny 22 obro-
cona do polozenia normalnego i dalej nastepuje
zwykte kopiowanie. Podczas kopiowania tagod-
nych pochytosci dzwignia i klocek 20 zachowuja
sie jak jedna calo$¢ i obrét wystepuje jedynie
dookota osi poziomej.

Przy najéciu na prostopadie odsadzenie, jak
wynika z opisu, nastepuje odsuniecie suportu
poprzecznego z pelna szybkoscig jaka da¢ moze
hydraulika. Posuw podiuzny jednak nie zostaje
w tym okresie wylgczony, skutkiem czego odsa-
dzenie wykonane w przedmiocie obrabianym
nie bedzie $cisle prostopadie lecz nieco pochylo-
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ne. Szybkosé hydraulicznego odsuwania jest
jednak tak duza, ze przy pracy z niezbyt duzym
posuwem podiuznym, pochylenie to jest niemal
niedostrzegalne.

Uzyskanie $Scisle prostopadiego odsadzenia
wymagaloby chwilowego przerwania posuwu
podiuznego, co nastgpi¢ by moglo przy zwigza-
niu w jaki$ sposoéb (mechaniczny, hydrauliczny
lub elektryczny) urzadzenia kopiujacego z nape-
dem posuwu podiuznego. Inny sposéb rozwigza-
nia polegatby na zastosowaniu suportu poprzecz-
nego, skosnego w stosunku do osi wrzeciona. Ze
wzgledu jednak na to, ze urzadzenie ma wspol-
pracowac¢ z normalng tokarksg dowolnego typu,
rozwigzanie takie jest nierealne, albo nastrecza-
toby bardzo powazne trudnosci oraz koniecznosé
powazniejszych zmian w samej tokarce.

Jezeli obrot dzwigni w sensie zblizania palca
wodzacego do wzornika nie bytby niczym ogra-
niczony, to przy odsuwaniu suportu w czasi¢
najscia na prostopadie odsadzenie, mogtby na-
stapi¢ nadmierny obrét dzwigni w tym kierunku
(przy rownoczesnym wychyleniu dookota osi
pionowej). Spowodowaloby to niedoktadne wy-
konanie profilu, a w koncu uszkodzenie urzgdze-
nia czujnikowego. Aby temu zapobiec przewi-
dziano srube regulacyjng 23; musi ona byé¢ tak
nastawiona, aby obrét dzwigni mozliwy byt tyl-
ko na tyle (ale nie wiecej), zeby umozliwié¢ od-
suwanie suportu z pelng szybkoscig, jaka daje
hydraulika.

Reczne oddziatywanie na hydraulike mozliwe
jest przez naciskanie palca wodzacego, jest to
jednakze niewygodne i dla ulatwienia manipu-
lacji przewidziana jest dzwignia reczna 9, ktora
za posrednictwem kot zebatych 24 i 25, zebat-
ki 26 i dzwigni 27 pozwala nacisng¢ poziome ra-
mie dzwigni katowej, a tym samym tloczek
czujnikowy. Kazdemu potozeniu dzwigni recz-
nej odpowiada pewne okreslone potozenie ttoka.
Dla utatwienia manipulacji dZwignie reczng mo-
zemy w kazdym polozeniu zacisngé oraz ogra-
niczy¢ jej skrajne polozenie przy pomocy odpo-
wiednich zderzakéw. Specjalna skala umozliwia
odczytywanie przesuniecia tloka przy obrocie
tej dzwigni.

4. Zdejmowanie kolejnych waistw

Obracajac Srube pociggowg suportu poprzecz-
nego powodujemy przesuwanie suportu wzgle-
dem tltoka, co w efekcie umozliwia nam toczenie
tego samego profilu blizej lub dalej od ' osi
przedmiotu, tj. na wiekszych lub mniejszych
srednicach. Jezeli wiec chcemy przeprowadzi¢
toczenie kopiowe z naddatkiem na dalszg obréb-
ke, to odsuwamy za pomocg Sruby suport do ty-
tu o wielkos¢ tego naddatku. Dla latwiejszego
ustawienia suportu w polozeniu, przy ktérym
Srednica przedmiotu bedzie zgodna ze $rednicy
przedmiotu, wzorcowego przewidziany jest zde-
rzak 28 (rys. 2). Dosuwajac $rubg suport po-
przeczny az do oparcia o ten zderzak, mozemy

366

bez pomiaréw mie¢ pewnos¢, ze $rednice przed-
miotu i wzornika bedg jednakowe.

Prawidlowe ustawienie zderzaka zalezy od
wysuniecia noza z imaka. Z tego wzgledu, aby
unikng¢ koniecznosci regulowana zderzaka po
kazdej zmianie noza, pozadane jest ustawienie
noza wedlug przymiaru tak, aby byl on zawsze
jednakowo wysuniety z imaka.

Jezeli przedmiot ksztattowy mamy obtoczyé¢
z preta, przy czym wystepuja duze miejscowe
naddatki materiatu, wtedy nie mozemy przepro-
wadzi¢ obroébki przy jednym przejsciu noza
1 musimy skrawa¢ kilkoma kolejnymi warstwa-
mi. Postepowa¢ wtedy mozemy w dwojaki spo-
sob.
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Rys. 6 Toczenie kolejnymi warstwami ksztattowymi.

Pierwszy sposob, przedstawiony na rys. 6, po-
lega na zdejmowaniu kolejnych warstw o zary-
sie takim, jak zarys wzornika. W tym celu po
kazdym przejsciu dosuwamy suport poprzeczny
sruba pociagowaq coraz blizej do osi przedmiotu.
DzZwignia reczna musi by¢ przy tym odsunieta
ku tylowi, tak aby nie przeszkadzala w dziata-
niu urzadzenia czujnikowego.
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Rys. 7. Toczenie “kolejnymi warstwami cylindrycz-
nymi,

Skrawajac drugim sposobem (rys. 7), zdejmu-
jemy kolejne warstwy o zarysie cylindrycznym.
W tym przypadku dopiero przy ostatnim przej-
sciu otrzymujemy pelny ksztalt profilu. Dla
uzyskania takiego podziatu na warstwy od razu
dosuwamy suport poprzeczny sruba pociggowa
do zderzaka 28, natomiast dzwignie recznag 9
ustawiamy w takie polozenie, aby n6z mogt
dojsé tylko na zgdang Srednice toczenia. Po kaz-
dym przejsciu dzwignie te posuwamy dalej 0
przewidziang grubos$¢ warstwy skrawanej.
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Ktéory z tych dwu sposobéw jest odpowied-
niejszy do obrobki okreslonego przedmiotu, za-
lezy od ksztaltu przedmiotu, ksztaltu noza i od
warunkéw skrawania.

5. Ksztalt noza i palca wodzacego

Aby wiernie odtworzy¢ ksztalt wzornika, za-
rys noza w plaszczyznie poziomej musi by¢ taki
sam jak zarys palca wodzgcego. Promien zao-
kraglenia palca wodzacego, a wiec i noza, musi
by¢ mniejszy od najmniejszego promienia krzy-
wizny wkleste] wystepujacej na wzorniku. Jeze-
li palec wodzacy i noz zakoneczone sg ostro, to
ksztalt ich nie musi by¢ identyczny. Przy tocze-
niu walkoéw z prostopadiymi odsadzeniami (rys.
6b i 7b), nalezy zawsze stosowaé noze boczne
0 kacie przystawienia giéwnej krawedzi tnacej

90. W tym przypadku pozadane jest wy-
koname palca wodzacego z krawedzig nieco od-
chylong od kierunku prostopadiego wzgledem
wrzeciona, a to ze wzgledu na wychylenie
dzwigni, w ktorej osadzony jest ten palec, jakie
ma miejsce przy najsciu na odsadzenie.

Mozliwo$é toczenia w kierunku zmniejszaja-
cych sie $rednic ograniczona jest ksztaltem no-
za, gdyz pomocnicza krawedz tngca nie moze do-

Inz.-mech. JERZY MIERZEJEWSKI
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tyka¢ powierzchni obrobionej, zmniejszanie zas
kata wierzcholkowego ostabia néz. Z tego wzgle-
du przy toczeniu zarysow bez prostopadtych od-
sadzen, a posiadajacych zmniejszajace sie Sred-
nice, korzystniej jest stosowac¢ kat przystawie-
nia gltéwnej krawedzi tngcej mniejszy od 90"
(rys. 6a i 7a) i duzy kat przystawienia pomoc-
niczej krawedzi tnacej.

Na zakonczenie podkresli¢ nalezy, ze najwiek-
sza doktadnos¢ odwzorcowania uzyska¢ mozna
pracujgc matym posuwem i niewielksg grubosecig
wiodra, przy czym duze znaczenie posiada utrzy-
manie mozliwie statej grubosci wiéra wzdtuz ca-
tego profilu. W tym celu najwilasciwiej jest
przedostatnie przejscie przeprowadzié przy pet-
nym zarysie, pozostawiajgc niewielki naddatek
na obrobke ostateczna.

6. Wylaczanie kopiowania

Wilaczanie i wylgczanie urzgdzenia do ko-
piowania dokonuje sie przez wlaczanie lub
wylaczanie silnika napedzajacego pompe. Jezeli
chcemy pracowac¢ z wylaczeniem kopiowania,
czyli w sposéb taki jak na zwykte] tokarce, to
trzeba unieruchomié¢ ttok w cylindrze. W tym
celu nalezy przesuna¢ tlok do skrajnego poto-
zenia w lewo i silnie dokreci¢ srube 29 (rys. 3).

CEL | SPOSOBY POMIAROW OPOROW SKRAWANIA

(ciag dalszy)

4. Silomierze

W czasie obrobki sitami skrawania obcigzo-
ne jest zaréwno narzedzie i przedmiot obrabia-
ny. Aby mozna byto przy uzyciu jednego z oma-
wianych miernikéw sity dokonaé¢ pomiarow
oporéw skrawania, musi on byé potgczony od-
powiednim uktadem mechanicznym z narze-
dziem lub préobka obrabiang, na ktore dzialaja
bezposrednio sity skrawania. Zadaniem ukladu
mechanicznego kazdego sitomierza jest rozloze-
nie oraz odpowiednie przekazanie sity skrawa-
nia miernikom sit. W najprostszym przypadku
takim ukltadem mechanicznym moze by¢ np.
dzwignia (rys. 17), utworzona przez zawiesze-
nie przegubowe noza tokarskiego. Umozliwia
ona przeniesienie obwodowej sity toczenia P -
na miernik sity M. Niekiedy w uktadzie mecha-
nicznym silomierza stosowane bywaja elemen-
ty sprezyste, ktore spelniajg réwnoczesnie ro-
le elementu miernika sity. Przy sitomierzach
stuzacych do pomiaru jednej tylko sktadowej
oporu skrawania uklad mechaniczny jest naj-
prostszy. W przypadku silomierzy, mierzgcych
kilka sktadowych oporéw skrawania, staje sie
on bardziej ztozony.

Najbardziej ztozone uktady Wystepu]a W si-
tomierzach, przeznaczonych do mierzenia skta-

dowych sity oporu skrawania zmieniajgcej miej-
sce swojego polozenia wzgledem przedmiotu
obrabianego i narzedzia. Przykladem takiego
uktadu moze by¢é mechanizm sitomierza do po-
miaru trzech skladowych oporéw frezowania.
Mechanizm ten powinien, bez wzgledu na miej-
sce, w ktéorym nastepuje zetkniecie zebow freza
7 probka, obcigza¢ kazdy z trzech miernikow si-

p—

M-187]52-Ri7.

Rys. 17. Schemat uktadu sﬂomlerza mechanicznego.

ly tak, by obcigzenie kazdego miernika pocho-
dzilo tylko od danej sktadowej sity oporow fre-
zowania. Konstrukcja uktadu mechanicznego si-
fomierza, podobnie jak i miernika sity, powinny
zapewni¢ jak najwiekszg jego sztywnos¢. Sztyw-
ne réwniez powinno byé zamocowanie w sito-
mierzu narzedzia lub probki obrabianej.

W dalszym ciggu oméwimy niektoére sitomie-
rze do pomiaréw oporéw skrawania przy zasad-
niczych rodzajach obrobki.
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Rys. 18 przedstawia prosty sitomierz warsz-
tatowy, stuzacy do pomiaru sktadowej obwodo-
wej P. oporéw toczenia, uzywany w Zwigzku
Radzieckim do badania sprawnosci obrabiarek.

M 3152 RI™

Rys, 18. Sitomierz mechaniczny dla pomiaréw sktado-
wej P, oporéow toczenia

Skladowa P., obcigzajgca noz, powoduje skreca-
nie i uginanie sie tgcznika &. Pret A, zlgczony
z imakiem nozowym, zmienia swoje polozenie
na skutek skrecenia i ugiecia tgcznika i oddzia-
lywa na czujnik mechaniczny C, ktéry odpo-
wiednio wyskalowany okresla od razu wielkos¢
skladowe] P-.

M-187[52°RI2
Rys. 19. Schemat silomierza do pomiaru trzech sktado-
wych oporu toczenia.

Rys. 19 przedstawia schemat sitomierza to-
karskiego, konstrukcji prof. Opitza, stuzgcego
do pomiaru trzech sktadowych oporéw toczenia.
Zastosowano w nim do pomiaru sit mierniki
elektromagnetyczne. Fotografia mna rys. 20
przedstawia ten sitomierz wraz z urzadzeniem
pomiarowym. .

Ciekawe rozwigzanie silomierza, stuzacego do
pomiaréw trzech skladowych oporow struga-
nia, uzywanego we francuskiej stacji badania
obrabiarek SEMO, przedstawia schemat na

rys. 21. Zastosowano tu do pomiaru sit tenso--

metry elektrooporowe, ktére sa naklejone na
odpowiednie czesci ramy stalowej, badacej jed-
noczesnie imakiem nozowym. Jak wiadomo,
dwa tensometry wigczone w uklad mostka
Wheatstone’a nie wywolujg zmian réwnowagi

MECHANIK

ukiadu mostka wtedy, gdy opornos¢ jednego i
drugiego tensometru jednakowo wzrasta lub
maleje. Wykorzystano to zjawisko w budowie
opisanego sitlomierza. Tensometry T., stuzgce
do pomiaru skladowej P., sg niewrazliwe na
dziatanie skitadowej P, , powodujgcej jedynie
Sciskanie belki, na ktoérej sg one naklejone, gdyz
na skutek Sciskania opornosé obu tensometrow
jednakowo maleje. Réwniez z tych samych po-
wodow nie reaguja one na skladowg P.. Na-
tomiast skiadowa P ., wywolujaca zginanie
belki w plaszezyznie prostopadlej do powierz-
chni wymienionych tensometréow spowoduje
wzrost oporu tensometru gérnego i zmniejsze-
nie oporu tensometru dolnego, co prowadzi do
zmiany przeplywu pradu w uktadzie mostka.
Tensometry T'» stuzace do pomiaru sktadowej
P. dzialaja analogicznie. Natomiast wskaza-
nia tensometréw Ty nalezy w celu uzyskania
duzej dokladnosci korygowaé na podstawie
wskazan tensometrow Tz i T.

Rys. 20. Sitomierz do pomiaru trzech sktadowych opo-
ru skrawania z urzadzeniem pomiarowym.

Do pomiaréw oporéw wiercenia?), rozwier-
cania i gwintowania uzywa sie silomierzy, kto-
re umozliwiaja jednoczesny pomiar momentu
skrecajacego 1 sity poosiowej. Schemat dziata-
nia tego rodzaju sitomierzy przedstawia rys. 22.
Préobka X, na ktérej dokonujemy pomiaréw

oporéw wiercenia, ztgezona jest sztywno z tozy-

skowanym promieniowo walkiem W. Walek ten

.jest podpatry osiowo miernikiem sity My, mie-

rzacym skladowg Ps. Obr6t walka ogranicza
dzwignia D, zlaczona z walkiem i podparta
dwoma miernikami Ms, mierzgcymi moment
oporéw skrawania. W silomierzach tego typu
mozna stosowaé rozmaite mierniki sity.
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Rys. 21. Schemat sitomierza tensometrycznego do po-
miaru trzech skladowych oporu skrawania.

fd

=

Najwieksze trudnosci wystepujg przy mie-
rzeniu oporow skrawania w przypadku frezo-
wania. Trudnosci te spowodowaly, ze czesto re-

; i o

2) Dokladny opis sitomierza do pomiaru oporéw
wiercenia — patrz ,,Prace Badawcze GIM®, Nr 3/51.
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zygnowano z budowy silomierzy do pomiaru
trzech sktadowych, poprzestajac na sitomierzach
do pomiaru tylko jednej
sktadowej, lub obwodo-
wej sily frezowania.

Rys. 23 przedstawia si-
lomierz, sluzacy do po-
miaru obwodowych opo-
row frezowania. Na skutek
wyciecia w korpusie glo-
wicy frezowej odpowied-
nich rowkéw i otworéw,
utworzone zostaty cienkie
odksztalcalne taczniki, na
ktére naklejono tensome-
try. Tensometry te, podob-
nie jak w sitomierzu z
rys. 21, reaguja jedynie
na sity obwodowe, obcig-
zajace noéz glowicy.

Rys. 24 przedstawia
schemat sitomierza frezar-

meResE  skiego konstrukeji E. Bréd-
2¥;£ni2e2r~z aSCh‘iIiTé?f nera, stuzacego do pomia-
oo ru jednej sktadowej. Obra-

biana probka X zlgczona
jest z sankami S, spoczywajgcymi na prowad-
nicach rolkowych, w warunkach réwnolegtych
do dziatania skladowego. Przesuwny suport

podparty jest =z
przodu mierni- ”—”Sﬂ‘ﬁ"ﬁ, _ taczntkt
kiem sity M o =

dzialaniu elektry-
cznym.

Silomierze fre-
zarskie do pomia-
ru trzech sktado- AR
wych oporu skra- 0
wanla wymagaja Rys. 23. Silomierz do pomiaru
stosowania w nich obwodowych oporéw frezowa-

- 187/52-823

konstrukeji ukta- nia.
déw dzwignio-
wych, zapewniajacych jednakowe obcigzenie

m;‘erm‘ka sitly, niezaleznie od tego, w ktorym
npejscu dziata na probke frezowsg sita frezowa-
nia.

5. Urzadzenia rejestracyjne
Najprostszymi urzadzeniami rejestracyjnymi,
stosowanymi w pomiarach oporéw skrawania
s przyrzaqdy wskazéwkowe. Przyrzady te po-
siadajg duzg bezwladnos$é i dlatego rejestruje-
my przy ich pomocy jedynie Srednig wartosé

Al
|
e |

Al \ 7R

Rys. 24, Sitomierz frezarski do pomiaru jednej skla-
dowe] oporu skrawania.

R

mierzonej sity. Zaleznie od zastosowanych mier-
nikéw sity przyrzadami tymi mogg byé: dla
miernikéw mechanicznych — czujniki, hydrau-
licznych — manometry i elektrycznych — gal-
wanometry i miliwoltomierze.

Przyrzady wskazéwkowe spelniaja dobrze
swoje zadanie w warunkach warsztatowych.
W badaniach laboratoryjnych konieczne jest
je’dnak uzycie przyrzadow dokonujgcych zapi-
sOw zmiany oporéw skrawania w-funkcji czasu
1 posiadajacych jak najmiejszg bezwladno$eé.
Do takich przyrzadéw nalezy oscylograf kato-
dowy i petlicowy. Ten ostatni jest szczegélnie
chetnie stosowany z powodu tatwej obstugi.

r1-187/52-R25

25." Schemat dziatania oscylografu petlicowego
(lusterkowego).

Rys.

Oscylograf petlicowy umozliwia jednoczesne
rejestrowanie kilku skladowych sit skrawania,
co stanowi jego powazng zalete. Rys. 25 przed-
stawia schemat tego oscylografu. Wychodza-
cy z silnej zarowki elektrycznej snop swiatta
przechodzi przez cylindryczng soczewke Si, a
nastepnie przez cienka szczeline w przestonie
P. Lustro L; kieruje plaska wiazke Swiatla na
male lusterko Lo petlicy oscylografu. Luster-
ko petlicy znajduje sie w ognisku soczewki Si.
Na skutek bodzcow elektryeznych, piynacych
z elektrycznego miernika sity, lusterko petlicy
obr&ca sie woko6t osi O — O powodujac zmiane
kierunku biegu odbitej od niego wigzki Swiatia,
z ktérej czesé, poprzez pryzmaty Ti1 i T2 oraz
soczewke cylindryczng Ss, pada na wirujgce
zwierciadto Z, a dalej na matowke M. Na ma-
towce tworzy sie punkt $wietlny, ktéry na sku-
tek obrotu lusterka petlicy i wirowania zwier-
ciadla kresli na matowce wykres zmian sity w
funkeji czasu. Wykres ten moze byé obserwo-
wany bezposrednio. Druga cze$¢ wiazki Swiat-
ta pada poprzez soczewke cylindryczng S3 na
przesuwajacy sie papier $wiattoczuty, na kto-
rym zostaje zarejestrowany trwale badany
przebieg zmian oporéw skrawania. Oscylograf
petlicowy zaopatrzony jest zwykle w kilka pe-
tlic, ktére jednocze$nie moga dawaé wykres kil-
ku sktadowych oporéw skrawania. Osobna petli-
ca, ktéra stuzy do rejestrowania czasu, kresli
na brzegu wykresu co pewien okreSlony okres
czasu kreske (zwykle co 1/500 sek.). Oscylograf
petlicowy pozwala na rejestrowanie zmian si-
ty, zachodzacych z czestotliwo$cig do 10# okre-
sow na sek. Rys. 26 przedstawia wykres zmian
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Rys, 26, Oscylogram sktadowej obwodowej oporu skra-
wania toczenia stali z predkoscia v = 30 m/min.

oporéow skrawania uzyskany na oscylografie pe-
tlicowym.

Oscylograf katodowy jest zdolny resjestrowac
przebiegi zmian oporéw skrawania w sSposob
pozbawiony bezwladnosci. Dlatego tez uzywa
sie go tam, gdzie zachodzi potrzeba bardzo do-
kiladnej rejestracji zmian oporéow skrawania,
zachodzacych z wielka szybkoscig. Zmiany elek-
tryczne, zachodzace w miernikach sily, sg prze-
kazywane do oscylografu katodowego za po-
Srednictwem wzmacniaczy. Oscylograf katodo-
wy rejestruje zmiany tylko jednej skiadowej.
Przez dodatkowe odpowiednie wigczenie prze-
tacznika elektronowego mozna jednak na nim
uzyskaé jednoczesng rejestracje dwu sklado-
wych. Rys. 27 przedstawia zasade dzialania
oscylografu katodowego. Katoda K wysyla
wigzke elektronow, ktora przebiega miedzy
okladkami dwu kondensatorow X—X i Y—Y

K Y X A\

1
= = \
2ES 1= HE
— 0 S !
2R IE / ,

1]

i

1-87/52-R27

Rvs. 27. Schemat oscylografu katodowego.

i pada na ekran E. Na warstwie fluoryzujacej,

torg jest pokryty szklany ekran powstaje zie-
lonkawo- niebieska plamka. Je§li miedzy oktad-
kami kondensatora X—X wytworzymy zmien-
ne, scisle okre$lone pole elektryczne, to wraz z
proporcjonalnym do czasu wzrostem napiecia
na oktadkach kondensatora wigzka elektronow
przesuwac sie bedzie po ekranie. Roztadowanie

ckladek kondensatora zachodzace niezmiernie
szybko powoduje natychmiastowy powrot wigz-
ki elektronéw do polozenia wyjsciowego. Jed-
nostajny ruch plamki na ekranie oraz jej na-
tychmiastowy powrét do punktu wyjscia zacho-
dzi w ciggu ulamkéw sekundy. Plamka kresli
nam na ekranie linie pozioma, bedacg jak gdy-
by wspoéirzedng czasu. Impulsy elektryczne
przekazywane od elektrycznego miernika sity
poprzez wzmacniacz wzbudzaja na oktadkach
kondensatora Y—Y napiecia, zaleznie od wiel-
kosci sily obcigzajacej miernik. Powoduje to
ruch plamki w kierunku prostopadtym do osi
czasu. W rezultacie na ekranie ascylografu plam-
ka kresli krzywag zmian oporow skrawania w za-
leznosci od czasu . Trwate zarejestrowanie te-
go wykresu uzyskujemy przez fotografowanie
ekranu odpowiednim aparatem.

W artykule niniejszym omoéwiono jedynie
nicktére typowe i czeSciej stosowane metody
pomiaré6w oporow skrawania.

Nad ulepszeniem metod pomiaré6w oporéw
skrawania prowadzone sg nieprzerwanie prace
przez wiele placowek badawczych. Coraz cze-
Sciej tez urzadzenia do pomiaré6w oporéw skra-
wania znajduja zastosowanie w warunkach
fabrycznych, w szczegdlnosei za§ w wytwor-
niach obrabiarek i narzedzi.
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Inz.-mech. ANDRZEJ ANKIEWICZ

UWAGI O KONSTRUOWANIU PRZECIAGACZY
DO OTWOROW

(dokonczenie)

6. IloS¢ zebow jednocze$nie pracujgcych

Jak juz byla o tym mowa w p. 2, ilo$¢ zebow
pozostajacych jednoczesnie w pracy jest zmien-
na. Obrazuje to rys. 12, przedstawiajacy dwa
chwilowe potozenia narzedzia. Potozenie nazna-
czone linig ciagly odpowiada maksymalnej licz-
bie zebow, polozenie zaznaczone linig przery-

wang — minimalnej liczbie zeboéw, pozostajg-
7 Z,
: l
A
S N7 -\\ NG AR Gk

o SENY =7, Sy ot
M-141/52-R12
t
Rys. 12. Zmiennos¢ iloSci zeboéw przeciggacza, pozosta-
jacych rownocze$nie w pracy (0 ax = 4; Tnin = 3).

cych réwnoczesnie w pracy.

Maksymalng liczbe zebow W pracy nmaex i mi-
nimalng nmi» W zaleznosci od diugosci otworu
przecigganego | i wielkosci podziatki ¢t okresla-
ja wzory:

Monax < 'f" _'{‘ 1 [10]

l
Pomin < T |11]
Przyk1ad Dlugos¢ otworu przecigganego
I = 100 mm, podziatka ¢ = 18 mm.
Maksymalna liczba zebow pozostajacych w pracy
wowezas bedzie

i 100 e, :
Tmax < qg Seabi=aa ) ap b=l

poniewaz liczba zebéw moze byé tylko catkowita, wige
Nmax = 6. Minimalna liczba zeb6éw bedzie

100
ol 5,55,

. <
Tunin <

a Wi€C nmin = 5.

Opierajac sie na zaleznosci [1] G = g " n
mozemy wykres z rys. 10 uzupelni¢ pekiem pro-
stych, ktére przedstawiaja zmienno$¢ Iacznej
grubo$ci warstwy skrawanej G w zaleznosci od
iloSci zebéw n réwnoczesnie pracujacych i gru-
bosci warstwy g, skrawanej przez jeden zab
(rys. 13). :

Zatbzmy np., ze grubos¢ warstwy skrawanej
przez jeden zab g = 0,04 mm.

Z poprzednich rozwazan (patrz przyktad w p.
4) wiadomo, ze $rednia grubo$¢ warstwy G
wynosi w tym przypadku Gs = 0,289 mm
(punkt A na wykresie z rys. 13).

Przy zalozonej grubosci warstwy g = 0,04
grubo$¢é Gg odpowiada S$redniej ilosci zebow

- [ty ) G4 0,289
jednoczes$nie pracujacych ng = — = 00
b

= 7,22. W rzeczywisto$ci w przypadku tym pra-
cuje na zmiane 8 zebow (punkt B) przy tacznej

grubosci Gy = 8.0,04 = 0,32 mm i 7 zebéw
(punkt C) przy grubosci Gs = 7.0,04 = 0,28 mm.

Punkty szczegélne, w ktérych krzywa G
przecina sie z prostymi (patrz np. punkt D) re-
prezentuja taki dobér warunkéw skrawania,
przy ktérym teoretycznie pracuje stata ilosé ze-

bévsg) génax. W tym przypadku nmex. = T, g =

=’T=0,043 mm, za§ podziatka t =—— =
100

= ~g— = 14,3 mm.

Przypadek ten, dajacy teoretycznie optymalne
warunki pracy, jest w praktyce niemozliwy do
zrealizowania, gdyz:

a) drobna niedoktadno$¢ w diugosci przed-
miotu obrabianego moze spowodowaé zwieksze-
nie ilo$ci zebéw réwnoczesnie pracujacych;

b) ze wzgledow praktycznych (tfatwos$é po-
miaru) przyjmuje sie zawsze grubosé g warstwy
skrawanej przez jeden zab zaokrgglong do
0,005 mm tak, aby wymiary poszczegélnych
Srednic przeciggacza uzyska¢ w okragtych set-
nych cze$ciach milimetra.

S Sy Yy & R
s I 7 % 7 4
/ / §g 7 2500
04 %
// 5/4' /‘b 2000
03 y
i // / y‘% +1500
e
/ I Y // =L oo
/ L] /
o1 / B //”’1 500
aetey
T R T

r1-141/52-R13
Rys. 13. Wykres zaleznosci $redniej grubosci Gg war-
stwy iloSci zebow pozostajacych réwnoczeSnie w pra-
cy i sily P. koniecznej do przeciagania od grubos$ci g
warstwy na jeden zab.

Iloé¢ zebow pozostajacych jednoczesnie w pra-
cy utrzymuje sie praktycznie w granicach 5 do
8. W przypadkach przeciggaczy do otworéw
o matych $rednicach, przy rownoczesnych znacz-
nych diugo$ciach otworu zmuszeni jesteSmy ob-
nizy¢ zalecane ilo$ci zebéw pozostajacych jedno-
czes$nie w pracy. Nie nalezy jednak schodzi¢ po-
nizej nmn = 2 z€by, a zatem, przedziat zmien-

" noéci ograniczamy do 3 — 2 zeb6éw rownoczes-

nie w pracy. Powyzsze wytyczne, odnoszace sie
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do iloSci zebow réwnoczes$nie pracujacych gwa-
rantujg otrzymanie czystych, nie zadrganych
powierzchni i sg rownoczesnie sprawdzianem
zatozonej grubosci warstwy skrawanej przez je-
den zab. :

Ostatecznym sprawdzeniem zalozonej grubo-
$ci widra na jeden zab i ilosci zebow pozosta-
jacych réwnoczesnie w pracy jest obliczenie
sity koniecznej do przeciggania i poréwnanie jej
badz z wytrzymaloScig przeciggacza, badz z si-
g ciggu przeciggarki, w zalezno$ci od tego, kt6-
ra z tych sit jest mniejsza.

7. Sila konieczna do przeciagania

Sita konieczna do przeciggania w przypadku,
gdy réwnocze$nie pracujace zeby przeciggacza
skrawaja warstwe o tgcznej grubosci G, moze
by¢ okreslona z réwnania

P = P::n
gdzie P, — sita na jeden zab narzedzia.
Poniewaz n jest zmienne, wiec i sita P, waha

sie w granicach
¢ max — Pz‘nmax [13]

Pe min = PaeNpin | [14]
Dla obliczenia wytrzymalo$ci przeciggacza,
czy tez sprawdzenia sity ciggu przeciggarki,
miarodajna jest sita P: max.
Site na zab obliczamy ze wzor6w®):
a) dla przeciggaczy do otworéw cylindrycz-

[12]

nych:

Py =1C,-g%-D. [15] . b
gdzie D — $rednica

otworu

b) dla przeciagaczy

rowkowych:
P, = C,-¢*-b-i [16]
gdzie b — szerokos¢
rowka
. (rys 14), H-141/52-R14
i — ilose : Rys. 14. Otwér wielorow-
TOWKOW.

kowy.
Wspoélczynniki Cp i @

zalezne sg od materialu obrabianego i ksztaltu
otworu. Wartos$ci ich podaje tabl. III.

Przykt1?ad Obliczmy wartosci sit dla przy-
padku zilustrowanego wykresem z rys. 13. Przyjmu-

\

45 = 50 Hrc .

jemy D = 50 mm, I = 100 mm, materiat obrabiany —
stal 0045,

Sile potrzebna do przeciggania oblicza si€ z wzo-
row [15] i [13], to znaczy dla maksymalnej iloSci ze-
boéw réwnoczesnie pracujacych. Tak wiec np. w obsza-
rze pomiedzy punktami E i D (rys. 13) sile wyznacza sie
dla nmex = 8. Po przeliczeniu warto$ci sit wnosimy je
do wykresu z rys. 13, otrzymujac charakterystyczng
krzywa o ksztalcie pily. Skala sit P. zostata przy
tym ma wykresie z rys. 13 dobrana w ten sposdb,
aby dalsze punkty tej krzywej opieralty sie o krzywg
Gg (dla przejrzystosci wykresu). Z wykresu tatwo od-
czytujemy, ze razem ze wzrostem gruboSci warstwy
skrawanej przez jeden zgb sila ros$nie w obszarze,
odpowiadajacym mniezmiennej iloSci zeboéw pozostaja-
cych réwnoczesnie w pracy.

Dla grubos$ci wiéra g = 0,04 mm odczytujemy war-
tosé G¢ = 0,289 i sita P 18350 kG (punkt E), za$§
dla grubos$ci wiéra g = 0,045 mm wartos¢ Gg = 0,308
i sile konieczng do przeciggania P. 17700 kG
(punkt G).

Wyciggamy stad wniosek, ze przez wiasciwy
dobér warunkéw mozemy wiekszg grubosé G
skrawaé przy uzyciu mniejszej sily konieczne]
do przeciggania. Korzystny dobér warunkéw
winien zapewnié prace w obszarze polozonym
na prawo od punktéw teoretycznych ( np. punkt
D), a wiec gdy Gg¢ zbliza sie do Guax.

8. Sila ciagu przeciagarki

Maksymalng site przeciggarki znamy z cha-
rakterystyki obrabiarki.

W warunkach krajowych spotykamy sie naj-
czesciej z przeciagarkami o sitach ciggu P, =
= 10,15 lub 20 ton, rzadziej z przeciggarkami
silniejszymi.

9. WytrzymaloS¢ przeciagacza

Przeciggacze sprawdzamy na wytrzymalosc
w niebezpiecznych przekrojach: chwytu i cze-
Sciach tnacych (przed pierwszym zebem).

Chwyty przeciggaczy, wykonanych ze stali
szybkotnacej SW 18 sg odpuszczane do twardosci
Tej twardosci towarzyszy napre-
zenie dopuszczalne k. = 25 kG/mm?2. Wycho-
dzgc z tego naprezenia i najmniejszego przekro-
ju chwytu okre$lamy sile dopuszezalng Pciw.

CzeS¢ tnaca przeciggacza posiada twardosc
62 <+ 65 Hrc - .Tej twardo$ci stali towarzyszy
naprezenie dopuszezalne k. = 30 kG/mm?2. Wy-
chodzac z tego naprezenia i Srednicy rdzenia
przeciggacza, okreslonej ze wzoru

dr =d—2h [17]

TABLICA III
WartosSci wspélezynnikow C, i © w zaleznoSci od rodzaju przeciaganego materialu i ksztaltu otworu.

Typy przeciggaczy

: 52 Wytrzymatosé do otworow do otworow

Mat.erlak argent na rozcigganie cylindrycznych wielorowkowych
przeciggany Hp kG/mm? ; siw =
R, kG/mm? wsp6lezynniki i wyktadniki poteg

0] | x a5 x
do 200 do 70 700 0,85 212 0,85
Stal weglowa konstruk- 200 — 230 70 = 80 762 0.85 930 0.85
cyjna (z chtodzeniem) ponad 230 ponad 80 842 0.85 284 0.85
do 200 do 70 762 0,85 230 0.85
Salstopowakon st 200 —— 230 70 = 80 842 0.85 284 0,85
cyjna (z chlodzeniem) ponad 230 ponad 80 1000 0,85 315 0,85
Zeliwo (bez chlodzenia) § 388 a3 ggg 8’% é?g 8’;3

\ !

5 Wg ksigzki ,Rezimy riezania mietaltow instrumientami iz bystroriezuszczej stali®. Maszgiz, Moskwa

1950,
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gdzie d — $rednica otworu wyjsciowego pod
przecigganie
i — wysokos¢ zeba,
otrzymujemy w wyniku dopuszczalng site P,.

O mozliwosci obcigzenia przeciggacza decydu-
je oczywiscie mniejsza z tych sit.

Odcinajac na wykresie (rys. 13) warto$é¢ nai
mniejszej z tych sil, a mianowicie sily ciggu
przeciggarki lub wytrzymalosci przeciggacza,
mozemy otrzymaé¢ bezposrednio wielkoéci
charakterystyczne przeciagacza spelniajacego
wszystkie wymienione warunki ekonomicznego
projektowania.

10. Dob6r wymiaréw luki miedzyzebnej

Zarys luki miedzyzebnej winien by¢ tak do-
brany, aby zapewnial dostateczng przestrzen
na widry i latwe ich wypadanie oraz nie po-
wodowal nadmiernego oslabienia zeba. W po-
przednich rozwazaniach okreslona zostala wy-
soko$¢ zeba h oraz minimalna warto$é podziat-
ki (wzor [3]), gwarantujgca otrzymanie dosta-
tecznie wytrzymatego zeba przy osiagnieciu
wiasciwej wielkosci luki miedzyzebnej.

7 7
Rys. 15. Zarys luki miedzyzebnej przeciggacza.

Vs
/7 neif52-R15

Wymiary luki (rys. 15) okreslamy w funkcji
jej wysokosei:

D)

m — "é" Linin = 7‘-‘7:‘3757 h ~ 039311 [18]

R ~ lmin:2775h [19]

e e I T O 180

f e "3" Lypin = 3 h 1’8"‘h [20]
r = (0,5 = 0,6)h [21]

Zaleznosci [18] =+ [21] wazne sg w zasadzie
w tych przypadkach, gdy stosunek podziatki t
do glebokosci h odpowiada wzorowi [3]. W
wielu . jednak przypadkach zmuszeni jesteSmy
przyjmowac¢ wielko$¢ podziatki wiekszg, sto-
sujac w przeciggaczu zeby niskie. Zachodzi
pytanie, jak woéwezas ksztattowacé luke, czy
biorac pod uwage jej gtebokosé h, czy dlugoseé
podziatki t. Ot6z cheac ograniczy¢ ilo$¢ potrzeb-
nych do wykonania rowkéw narzedzi ksztalto-
wych i wzornikow, dogodne jest uzaleznianie
zarysu i wymiarow luki jedynie od wielkosci h
jak to przedstawia rys. 16. Zab zyskuje wow-
czas na wytrzymatosci, jak rowniez zwieksza
sie ilo§¢é mozliwych przeostrzen, za$ praca prze-
ciggacza nie doznaje wuszczerbku, gdyz przy
obrébce stali (co stanowi ogromng wiekszo$¢
przypadkéw, spotykanych w praktyce) czynne
pole przekroju rowka obejmuje tylko powierz-
chnie Fy (rys. 5), ktéra zwiazana jest jedynie
z wielkosciag h.

Réwniez do zmniejszenia iloSci narzedzi pro-
wadzi wyzyskanie mozliwo$ci zmiany w pew-
nych granicach wielko-
Sci promienia 7, jak to
podaje wzér [21]. Oto6z
wykonujge  narzedzie
dla luki o » = 0,5h,
a zatem dla dolnej gra-
nicy jego wartosci z
powodzeniem mozemy
wykorzystaé to narze-
dzie dla luki o mniejszej
wysokoSci h1, przy kto-
rej wartos¢ promienia
bedzie stanowi¢ r =
= 0,6h1, jak dla war-
tosci poprzednich w za-

B-141/52-R%

Rys. 16. Zastosowanie
wspélnych narzedzi do
luk o tych samych wy-
sokoSciach zebow, lecz
réznych podziatkach.

kresie od h do h;.
11. Wnioski

Wykonywanie wykresé6w jak ma rys. 13 dla
kazdego obliczanego przeciagacza byloby oczy-
wiscie klopotliwe. Rozpatrzenie natomiast wy-
kreslne jednego z przyktadéw, pozwala na
uogolnienie wnioskéw co do prawidtowego toku
przeliczen, bez potrzeby sporzadzania wykresu.

Przeliczenie ekonomicznie pracujgcego prze-
ciggacza przebiega nastepujaco: Dla danego ro-
dzaju otworu przecigganego przyjmujemy naj-
wieksza dopuszczalng grubo$é g warstwy skra-
wanej przez jeden zab i uwzledniajgc diugosé
czeSci przecigganej 1, okre§lamy wysoko$é ze-
ba h.

Z wzoru [3] okreslamy minimalng dlugo$é
podzialki tmm," a z kolei maksymalng iloSé row-
nocze$nie pracujacych zebow 7 masx -

Wielkosé chwytu wybieramy w zaleznosci od
Srednicy otworu wyjSciowego, a nastepnie okre-
slamy wytrzymaltosé czesci tngcej przed pier-
wszym zebem i chwytu w przekroju niebezpie-
cznym. Wybieramy mniejsza z tych sit i poréw-
nujemy z silg ciggu wybranej przeciggarki. Do
dalszych przeliczen przyjmujemy najmniejszg
z tych sil, oznaczajac ja ogoélnie przez Pmin.
Dla zatozonej grubosSci wiéra i rodzaju materia-
tu okreslamy nastepnie site na 1 zab P.. Z ko-
lei okreslamy najwieksza liczbe zebéw, jaka
moze rownocze$nie pracowacé przy jednoczes-
nym wykorzystaniu dopuszczalnego obcigzenia

.obrabiarki lub przeciggacza:

min

P

Mdop = [22]

Jezeli obliczona poprzednio mme: bedzie
mniejsza od ilosci dopuszezalnej n 4y, bedzie to
oznacza¢, ze obliczenie przeciagacza jest popra-
wne i bedzie on pracowac ekonomicznie. Jezeli
natomiast maksymalna ilo$¢ zebow réownoczes-
nie pracujacych nme. bedzie wieksza od iloSci
dopuszczalnej nap, 0znacza to, ze przeciagacz lub
przeciggarka bylyby przecigzone. W tym wiec
przypadku jesteSmy zmuszeni zmniejszy¢ obcig-
zenie przez zmniejszenie grubosci warstwy
skrawanej przez jeden zab, albo przez zwiek-
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szenie dtugosci podziatki (stosujgc niskie zeby),
co prowadzi do zmniejszenia iloSci zebow réw-
noczes$nie pracujacych, lub wreszcie stosujac
oba sposoby réwnoczesnie. Sprawdzeniem ja-
kosci przyjetego rozwiazania bedzie obliczenie
Sredniej grubosci warstwy skrawanej Gg dla
wszystkich rozpatrzonych przypadkéw. Row-
niez wymaga sprawdzenia (przy stosowaniu nis-
kich zebéw) stosunek t/h, ktory staramy sie
utrzymaé w granicach 2,75 -+ 3,7.

Przyktad: obliczyé przeciggacz do otworu
wielorowkowego (rys. 14) o wymiarach D — 20 mm,
d = 16 mm, b = 4 mm, i = 6, dtugo$¢ otworu I = 40
mm. Przeciggarka o sile ciggu P, = 10 ton. Materiat
— stal 0045 ulepszona o R, = 65 - 75 kG/mm?2. Przyj-
mujemy dla danego przypadku maksymalng grubo$é
warstwy skrawanej przez jeden zab g = 0,04 mm.
Poniewaz w przeciagaczu stosujemy rowki dzielgce
wior, wysoko$¢ zeba okreSlamy ze wzoru

h=159 V1-g- -k

przy czym wartosé wspoélczynnika k przyjmujemy dla
grubos$ci warstwy 2g (tabl. I), a wiec

h = 159 1/ 40 - 0,04 - 252 = 3,18 — 3,2 mm
Minimalna diugos$é podziatki bedzie:
tmin = 2,75+ B = 2,75 - 3,2 - — 9 mm.
Maksymalna ilo§¢ rownoczesSnie pracujgcych zebow:

! 40 S
"max=7+1=—"§+1.=0

W stosunku do otworu pod przecigganie d = 16 mm
wybieramy chwyt o $rednicy dcuw = 146). Tej wiel-
koSci chwytu odpowiada minimalna $rednica d = 8,5
mm; wytrzymatos¢ chwytu bedzie wiec:

7 - 8,5° :
Pehw-= — k=77 " 25 = 1420 kG
Srednica rdzenia przeciagacza przed pierwszym zebem
bedzie

d =d—2h =16 —2-32 — 9,6 mm.

Poniewaz k, dla czeSci tngcej jest wieksze niz dla
czesSci chwytowej, a Srednica d, jest rownoczes$nie wie-
ksza od minimalnej $rednicy chwytu, wiec bez spraw-
dzania przeliczeniowego stwierdzamy, ze mnajmniejsza
sita jest wytrzymato$é chwytu:

sz'n b Pchw = 1420 kG
Site na jeden zab okreSlamy ze wzoru [16] i tabl, IIT:
Pz = 230 - 0,04%:85 . 4 . 6 = 375 kG.
Dopuszczalna ilos¢ zebdw, bedacych rownoczesnie w
pracy wg wzoru [22] wynosi:
sz'n 1420
Uhop b PRl s e

a wiec mniej od Nmax.

6) Wymiary chwytow przeciagaczy podane sa np.
w ksigzce J. Mirackiego ,Przecigganie®.

Zwigkszajac podziatke miedzyzebng do t = 10,5 mm,
otrzymamy maksymalng ilo§¢é zebéw roéwnoczesnie
pracujgcych nmax = 4 = nNdop .

Grubosé $redniej warstwy w tym przypadku:

4 »
CoN= 72008 = 105 - 0,04 = 0,152 mm
Stosunek t/h wynosi:
AR BT
= 3g = 33 < 3/7

Bylby to wiec przeciagacz z zebami niskimi,
Wymiary luki obliczamy w zalezno$ci od wysoko$-
ci h, nie biorgc pod uwage wydiuzenia podziatki. Tak
wiec: R = tmin= 9 mm; r=0,6h = 0,6 - 3,2 =2mm;
f=18-h = 182 . 32 =~ 6 mm (rys. 17).

Rys. 17. Zarys luki miedzyzebnej.

Innym sposobem zmniejszenia obcigzenia przecig-
gacza jest zmniejszenie grubosci warstwy skrawanej
przez jeden zab.

Przyjmijmy g = 0,025 mm i dla tej wartosci prze-
prowadzmy cato$¢ obliczen:

B =159 )/ 40 - 0,025 - 275 = 2, 64 mm
tpin = 2,75 « 2,64 = 7,3 mm
Tnay = 6
P, —.230.0,0250.85 .4 .6 = 240
Ndop ==
40 ;
(G = g 0,025 = 0,137 mm,
b

Jak wiec widzimy, w rozpatrywanym przy-
padku mozemy zaprojektowac badz przeciagacz
z zebami niskimi, pracujacy z wiekszym obcigze-
niem poszczegbélnych zebow (g = 0,04 mm) lub
przeciggacz o zebach normalnych, 1zej obcigzo-
nych, lecz pracujacy ogolnie z mniejsza wydaj-
noscia.

Rozpatrzony przykiad wskazuje, ze nawet w
trudnych przypadkach konstrukeyjnych przed-
stawiony w artykule spos6éb rozumowania poz-
wala na zaprojektowanie ekonomicznie pracu-
jacego narzedzia, wykorzystujacego catkowicie
mozliwosci dopuszezalnych obcigzen. Sposob
ten daje korzystne rezultaty w poréwnaniu
z metodami poprzednio stosowanymi, gdzie
wielko$¢ podziatki t byta uzalezniona bezpo-
Srednio od diugosci otworu przecigganego.

Pracownicy przemystu metalowego!

Zaopatrujcie gospodarke narodowq kraju w nowoczesne, wyso-
kowydajne obrabiarki, narzedzia i urzqdzenia!
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NARZEDZIA SKRAWAJACE Z OSTRZAMI
ZALEWANYMI STALIWEM

Artykul omawia jedng z nowszych metod wytwarzania narzedzi skrawajacych, polegajaca na
zalewaniu piytek ze stali szybkotnacej staliwem, stanowigcym korpus narzedzia.

Wstep

Jedng z nowszych metod wytwarzania na-
rzedzi bimetalowych?!) jest zalewanie metalem
plytek wykonanych ze stali narzedziowej lub
szybkotnacej, ktéore stanowig czesci tngce na-
rzedzia. Metoda ta pozwala na zaoszczedzenie
powaznych ilosci stali szybkotnace], ktérej zu-
zycie obniza sie do kilku lub kilkunastu procent
ciezaru narzedzia.

Jako metal do zalewania stosuje sie: stopy ni-
skotopliwe (np. cynk) lub staliwo. Operacje za-
lewania przeprowadza sie w formach piasko-
wych lub metalowych (tzw. kokilach). W niniej-
szym artykule opisane sa sposoby wykonywa-
nia tg metodg wiertet o Srednicy 30 — 70 mm
araz réznych typow frezow o $rednicach 40 do
115 mm. Do zalewania plytek wykonanych ze
stali szybkotnacej uzywano staliwa weglowego
o zawartosci wegla okoto 0,4%0; staliwo to przy
dobrych wtasciwosciach odlewniczych posiada
wymagane wiasnos$ci mechaniczne.

1. Wytyczne dla konstrukeji szkieletu
narzedzi zalewanych

Rys. 1 przedstawia ptytke wiertta do gtebo-
kiego wiercenia. Dlugo$é 1 rowna jest uzytecz-
nej diugosci czesei roboczej z naddatkiem 5 do
10 mm. Szeroko$¢ b odpowiada S$rednicy wier-
tla, powiekszonej o 4 do 6 mm. Do plytki tej
przypawane sg dwa kotki ze stali weglowej, stu-
zgce do zamocowania ptytki w formie.

S
= —~h
& L
&
e

! M-145/52-R1

Rys. 1. Plytka wiertta do glebokiego wiercenia.

Do wyrobu frezéw stosuje sie ptytki w posta-
ci plaskownikow, ktérych dlugo$é moze odpo-
wiada¢ diugosei kilku frezéw. Szerokosé i gru-

min. 2mm

bos¢ plytek dobiera: sie
uwzgledniajgc wymiary, ilose
zebow freza oraz naddatki na
obrobke i zamocowanie ply-
tek w staliwie. (rys. 2). Kon-
ce plytek przypawane sg do
dwoch pierScieni, wykona-
nych z drutu o $rednicy 3 do
5 mm. Szkielet freza z ze-
bami prostymi przedstawia rys. 3, za$ z zebami
‘rubowymi — rys. 4.

\ 7 §

3 ‘f‘ M-146/52-R2

Rys. 2. Rozmiesz-
czenie plytek w

lanym korpusie
freza.

1) Narzedziami bimetalowymi nazywamy narzedzia
wykonane z dwu réznych materialow.

Plytki do wiertet kretych i frezéow o zebach
srubowych (wykonywane ze stali szybkotngcej
SW 18) wygina sie na gorgco przy 950—1150°C
w specjalnych formach, nastepnie powoli stu-
dzi, aby unikngé¢ peknieé.

Il

U M-146/52-R3

Rys, 3. Szkielet freza z zebami prostymi.

Plytki powinny byé wyzarzone celem usu-
niecia ewentualnych naprezen wewnetrznych
oraz sprawdzone bardzo starannie, czy nie po-
siadajg wad zewnetrznych, niedopuszeczalne sa
bowiem nawet najdrobniejsze pekniecia. Ksztai-
ty plytek powinny by¢ proste, celem ulatwienia

H-140/52-R4

Rys. 4, Szkielet freza z zebami $rubowymi.

wykonania formy oraz dobrze zgrzewajace sie
ze staliwem. Przy spawaniu plytek z pierscie-
niami nalezy zwro6ci¢ uwage na odpowiedni do-
bor elektrod w zaleznosci od materialu piytek
i metody spawania, w przeciwnym przypadku w
miejscu spawania moze nastapié przy zalewa-
niu staliwem wytapianie metalu oraz powsta-
wanie jam, pecherzy gazowych i innych wad.

_ 2 Zalewanie szkieletu narzedzi staliwem
W procesie zalewania ptytki powinny nagrzaé
sie do takiej temperatury, aby nastgpito nadto-
pienie powierzchni i zgrzanie sie ze stali-
wem; szybkos$¢ odprowadzenia ciepta powinna
by¢ dostatecznie duza, aby nie nastepowalo prze-
grzewanie ptytek w catym ich przekroju. Szyb-
kos¢é odprowadzania ciepta zalezy od grubosci
Seianki kokili, za§ w przypadku form piasko-
wych — od wymiaréw modelu i sktadu masy
formierskiej. Mate narzedzia o ksztattach zlozo-
nyrh nalezy zalewa¢ w formach piaskowych.

A

N =EE=2 8
L2 ==yrens i

S R
AT

M:196/52-RS

Rys. 5. Model do zalewania wiertet w formach pia-
skowych.

Przed formowaniem szkielet narzedzia na-
lezy doktadnie opiaskowac i ochroni¢ przed za-
brudzeniem i utlenieniem. Rys. 5 przedstawia
model do formowania wiertta z rys. 1, zale-

375




Zeszyt 9

MECHANIK

Rok XXV

wanego w formie piaskowej. Model ten posiadaA

w dolnej czesci gniazdo o przekroju prostokat-
nym, w ktérym swobodnie umieszczona jest
plytka wiertta. Glebokos¢ gniazda !y powinna
by¢ diuzsza o 6 do 10 mm od diugosci | plytki,
aby zaformowana plytka nie dotykata dna for-
my, a wytworzona luka napelniata sie staliwem
podgrzewajgc plytke od dotu. Dolna Srednica
modelu powinna by¢ wieksza o 5+10 mm od
szerokosci piytki. Kanalki wykonane w dolnej
czesci modelu majg na celu zmniejszenie masy
metalu zalewajacego i uchronienie plytek od
przegrzania.

M1 a6/ 2-RE

Rys. 6. Kokila do zalewania wiertel.

Na rys. 6 podana jest kokila metalowa do za-
lewania wiertel. Wewnetrzne $cianki kokili po-
winny by¢ gtadkie i réwne, o pochyleniu w gra-
nicach 0,01 do 0,15 mm, co umozliwia tatwe wy-
jecie odlewu. Przy formowaniu plytke whitg w
ziemie umieszcza sie w kokili symetrycznie, ko-
kile osypuje sie ziemig i nastepnie zalewa sta-

liwem.
________ =
_.___.....___.,_‘L_ e S
________ Jl =

- rab/57-07

Rys. 7. Model do zalewania frez6w w formach piasko-
: wych.

Rys. T przedstawia model stuzacy do zalewa-
nia frezow w forme piaskowa. Model ten, z luz-
no umieszczonym wewnatrz szkieletem freza
wstawia sie do skrzynki formierskiej, a kotki
szkieletu wciska sie w ziemie, az do oparcia sie
0 nig czota modelu. Po zaformowaniu model
wyjmuje sie, w skrzynce za$§ pozostaje szkielet
freza, ktory zalewa sie nastepnie staliwem. W
przypadku zalewania szkieletéw frezéw w koki-
i (rys. 8), na czole szkieletu umieszcza sie kol-
ki o dtugosci réwnej wielkoSci przyjetej szcze-
liny pomiedzy dnem a szkieletem; oprécz tego
umieszcza sie trzy kolki na plytkach w celu
isymetrycznego ustawienia szkieletu w kokili
rys. 9). ~

300 o
i v
el A Z Y j
4 3 S 8
5 Cooe
j (2 A7)
Al 1-146/57 RS

Rys. 8 Kokila do zalewania frezéw.

Przy zalewaniu strumien metalu powinien
wpada¢ przez wlew prostopadle do formy, co za-
pobiega jej rozmywaniu i zanieczyszczeniu me-
talu oraz w przypadku zalewania w kokilach —
uszkadzaniu Scianek kokili. Dotychczas nie okre-
slono jeszcze S$cistych zaleznosci szybkoéci za-
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Rys. 9. Szkielet freza zalewanego w kokili.
lewania, temperatury metalu, jego sktadu i ob-
jetosci na strukture i zgrzewalno$é plytek ze
staliwem. Ustalono jedynie, ze dobra zgrzewal-
no$é i wtasciwg strukture plytek otrzymuje sie
przy zalewaniu:

1) malg objetoscig metalu z mniejszag szyb-
koscig przy temperaturze okoto 1560°C,

2) duzg objetoscig metalu z duzg szybko-
$cig przy temperaturze okoto 1420°C.

Drugi sposéb powoduje jednak zwigkszenie
naddatkéw na obrébke skrawaniem.

Odlewy piaskowe nalezy studzi¢ w formach
do zupelnego ich ostygniecia, za$ odlewy koki-
lowe do temperatury 300-+400°C. Po usunieciu
wlewow odlewy poddaje sie wyzarzeniu zmiek-
czajgcemu i obrobee skrawania w odpowiednich
uchwytach.

Dla stali szybkotngcej SW18 warunki wyza-
rzania sg nastepujgce: nagrzanie do tempera-
tury 870--880°C w czasie 5 godzin, przetrzy-
manie przy tej temperaturze 1,5 godzin, powol-
ne studzenie z piecem do temperatury 710-
740°C, przetrzymanie w tej temperaturze 2,5
godziny i powolne studzenie z piecem. Warun-
ki hartowania i odpuszczenia narzedzi sg takie
jak dla materiatu ptytek.

3. Jakosé odlewu. Wspélezynnik przekroju

Ocena jakosci otrzymanego odlewu oparta jest
na badaniu struktury plytek i wytrzymatosci w
miejscu potaczenia ze staliwem po przeprowa-
dzeniu obrobki skrawania i obrébki cieplnej.

W przypadku duzego stosunku objetosci sta-
liwa do objetosci plytek nastepuje przy zalewa-
niu ich roztopienie sie lub przegrzanie, przy
czym plytki przyjmujg strukture ledebury-
tyczng. W przypadku matego stosunku objeto-
sci plytek — plytki nie zgrzewajg sie ze stali-
wem, zachowujgc normalng strukture.

W celu zapewnienia najlepszych warunkow
odlewania, ktore zapewnityby otrzymanie dob-
rego narzedzia — ustalono na drodze doswiad-
czalnej wspoélezynnik przekroju K, wyrazajacy
najkorzystniejszy stosunek przekroju poprzecz-
nego chtodnych elementow (szkielt, kokila) do

 przekroju staliwa zalanego w forme. Wspétezyn-

nik ten ustalono nastepujaco:

dla wiertet zalewanych w formach piasko-
wych 0,20-+-0,25;

dla wiertel zalewanych w formach metalo-
wych 0,5-+-0,8;

dla frezéw
wych 0,4--0,6;

dla frezéw zalewanych w formach metalo-
wych 0,6--0,9.

Przyk?tad 1 Wiertto o $rednicy 40 mm zale-
wane w formie piaskowej (rys. 5). Przekrdj poprzeczny

zalewanych w formach piasko-
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piytki 45 X 7 mm = 315 mm?2 Srednica przekroju
A-A modelu wynosi 53 mm, stad jego przekro6j 2206
mm?2 Przekr6j rowkow 2f zmierzony planimetrem wy-
nosi 2.290 = 580 mm?2. Przekro6j zalewanego gorgcego
metalu jest 2206 — (580 + 315) = 1311 mm?2; wspoi-
czynnik przekroju

K =

315
1311
a wiec znajduje sie w pozadanych granicach (0,20 -
0,25),
Przyktad 2 Frezo Srednicy 40 mm zalewany
w formie metalowej (rys. 8), ilos¢ zebow 6, przekrdj
poprzeczny plytki 14 X 7 = 98 mm?2 Calkowity prze-
kroj ptytek 98 X 6 = 588 mm?2,
Przekroj kokili w miejscu A-A
- 642 TREAO T2
ST e et — 3 0] —— SO RH IS =HEB A5 N 2
4 4
Przekréj plytek i kokili 665 + 588 = 1253 mm?2.
Przekroj gorgcego metalu 2552 — 588 = 1964 mm?2.

1253
= 1o96a — 0,638
a wiec nie przekracza zgdanych granic (0,6 + 0,9).
Przeprowadzone propy wykazaly, ze trwatosé
i wytrzymatosé narzedzi bimetalowych, uzyski-

= 0,24

Wspblezynnik przekroju K

Prof. inz. WEODZIMIERZ MERMON

wanych na drodze zalewania ostrzy, nie ustepu-
je narzedziom jednolitym. Poza tym wykona-
nie narzedzi bimetalowych prowadzi do znacz-
nej oszczedno$ci stali szybkotngcej. Np. przy
wyrobie wiertet o $rednicy 50 mm zuzywa sie
okolo 7% stali szybkotngcej w poréwnaniu z
narzedziem jednolitym, a przy frezie o $redni-
cy 60 mm — okoto 15%.

Przy wyrobie narzedzi bimetalowych stal
szybkotngca wykorzystywana jest do maksi-
mum, podczas gdy przy narzedziach jednolitych
traci sie okoto 50%e metalu, ktéry odpada w po-
staci wioréw. Wyréb narzedzi bimetalowych
metodg zalewania wymaga duzej uwagi i sta-
rannego przestrzegania wielu czynnikow jak:
odpowiedni sklad staliwa, szybkos¢ zalewania,
temperatura i objetos¢ zalewajgcego metalu dla
dariego typu narzedzia, struktura zalewanych
ptytek, metody spawania itp.

Na podstawie artykulu A. L. Roginskiego ,,Wiestnik

Maszynostrojenia®, zeszyt 11/49,

opracowal inz. Wiestaw Kowalski

TECHNOLOGICZNOSC KONSTRUKCJI PRZEDMIOTOW
OBRABIANYCH NA WIERTARKO-FREZARKACH

Artykul jest trzecim z cyklu artykuléw o technologiczno$ci konstrukeji przedmiotéw obra-
bianych skrawaniem. Omawia on typowe biedy konstrukcyjne utrudniajace obrébke wiekszych
czeSci maszynowych na wiertarko-frezarkach i podaje sposoby unikania tych trudnosci.

Przedmioty o ksztalcie skrzyn lub kadiubow
wiekszych wymiaréw, posiadajace pewna liczbe
doktadnych otworéw umieszezonych na wsp6l-
nych osiach, przeznacza sie zwykle do obrobki
na wiertarko-frezarach (zwanych dawniej wyta-
czarkami). Obrébka dokonywana na tych obra-
biarkach winna przebiegaé¢ mozliwie jak naj-
sprawniej z nastepujacych powodéw. Wiertar-
ko-frezarki naleza do obrabiarek drogich i nie-
dostatecznie licznie reprezentowanych w war-
sztatach wielu wytworni. Wszedzie prawie ich
ograniczona przepustowosé tworzy tzw. waskie
gardia przeszkadzajac w osiggnieciu wiasciwej
wydajnosci warsztatu. Wszelkie postacie kon-
strukcyjne nie pozwalajace na osiggniecie na
tych obrabiarkach krétkich czaséw obrobki na-
lezy wiec uzna¢ za bledne technologicznie.
Omowienie kilku przykladéw wskazujacych na

a ; K Y,
e

trudnosci w przeprowadzaniu zabiegébw obréb-
ki na wiertarko-frezarkach ma za zadanie zwr6-
cenie uwagi na usprawnienia obrébki na tych
obrabiarkach.

Wszystkie rozwigzania konstrukeyjne przed-
miotow przeznaczonych do wytaczania powin-
ny mie¢ otwory przelotowe. Nawet tam, gdzie
funkeyjnie przelotowo$é nie jest wymagana,
daje sie otwor przelotowy tylko w tym celu
aby stworzy¢ warunki bardziej racjonalne,
obrobki. Na rys. 1 podano przyktad dowodzac,
jak wazna jest sprawa przeiotowosci otwordw.

Na rys. la widzimy kadiub, w ktorym nalezy
obrobi¢ 2 otwory A i B. Trzeci otwor C zapro-
jektowano tylko w tym celu, azeby mozna bylo
przez kadiub przepusci¢ wytaczadto W prowa-
dzone na zewngtrz przedmiotu w tulejach T i
Tp. Otwor C bywa zazwyczaj zamykany za po-
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mocg odpowiednio przymocowanej pPoKrywy.
Rozwigzanie konstrukecyjne tak zaprojektowa-
ne odpowiada w ogélnych zarysach wymaga-
niom technologicznosci.

Odmiennie od powyzszego przedstawia sie
sprawa oceny przykitadow z rys. 1 bic. W
przyktadzie 2 rys. 1b, w ktorym nie wykonano
otworu C, wytaczadlo W jest skrécone. W celu
uzyskania wystarczajacej dokladnosci prowadzi
sie je w tulei Ty umieszczonej wewnatrz kadiu-
ba oraz w tulei Ty osadzonej w specjalnym ra-
‘mieniu podporowym R, dostawianym do wiasci-
wego przyrzadu wytaczarskiego. Konstruktorzy
przyrzadéw, ktérzy mieli sposobnosé projekto-
wania takich ztozonych przyrzadéw, jak wyma-
ga tego przyktad z rys. 1 b, potrafig oceni¢ wiel-
kie trudnos$ci zwigzane z tym rozwigzaniem.
Nieodzowne jest tutaj wykonanie w obrabia-
nym kadlubie bocznego otworu Z, bez ktérego
nie byloby mozliwe podparcie wytaczadta w
dwoéch miejscach.

Jezeli w pewnym skrajnym przypadku kon-
strukcja nie przewiduje wykonania zadnego
otworu bocznego, dochodzi sie do przykitadu z
rys. 1 ¢, w ktorym wytaczadlo W prowadzone
jest tylko z jednej strony. W tych warunkach
osiggniecie wymaganej dokladno$ci wykonania
otworéw jest bardzo trudne. Réwniez mierzenie
otworu B sprawia duze klopoty.

Podstawowym zadaniem konstrukeji powin-
no by¢ zapewnienie jak najlepszego dostepu do
obrabianych miejsec. Z tej przyczyny we wszyst-
kich 3 przyktadach zapewnié¢ nalezy dostep z bo-
ku co najmniej z jednej strony. Im dostep jest
tatwiejszy, tym lepsze istniejg warunki techno-
logiczne dla wykonania operacji. Przyktady po-
dane na rys. 2 wyjasniajg mozliwosci stojgce do
dyspozycji konstruktora.

a)
| 5 b)
) p
Lok

Q/ ugsze2 K
Rys. 2.

Korpus wytaczany K, ktérego przekréj poda-
no na rys. 2a posiada z boku wyjecie P pozwala-
jace na nastawianie narzedzia i na mierzenie
wytaczanych otworéw A i B podczas obrobki.
Obstuga narzedzia podczas obrobki otworu B
blizszego wyjsciu P jest tatwiejsza, niz podczas
obrobki glebiej polozonego otworu A. Nalezy
stara¢ sie, azeby odleglosé obrobionego otworu
od otworu umozliwiajacego dostep byta nie
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wieksza niz zakres wygodnego operowania re-
koma (nastawienie noza, mierzenie).

Przyklad z rys. 2b przedstawia przedmiot wy-
taczany, w ktérym otwory sg dostepne ze wszy-
stkich stron. Przyklad taki daje najkorzystniej-
sze warunki dla obrébki i obserwacji jej prze- -
biegu oraz dla sprawdzania. Jego realizacja w
konstrukeji nie zawsze daje sie urzeczywistnié,
niemniej stosowa¢ jg nalezy wszedzie, gdzie tyl-
ko jest mozliwa.

Inny przyklad podano na rys. 2¢. L.ozysko D
wytaczane w kadlubie K jest przykryte pokry-
wa P, ktoérg mozna usungé podczas wytaczania,
stwarzajac tym sposobem nadzywczaj dogodne
warunki dla dozoru pracy narzedzia i jego ob-

stugi.

a) b) 7 , v
P ¥ % 7275 ?MJ? *Ma rmu
R L AR
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A 8 4@ L/gf a7y, @/cf

Rys. 3.

Inaczej zgola przedstawia sie sprawa dogod-
no$ci obrébki, gdy konstrukcje rozwigzano jak
na rys. 2d. Obrobka tozyska D w kadlubie K
dokonywana jest z koniecznosci razem z pokry-
wa P przykrecong do kadluba. O ile obrébka
skrajnych tozysk nie przedstawia wyjatkowo
wielkich trudnosci, to wszelkie miejsca obra-
biane polozone w glebi muszg by¢ obstugiwane
bez bezposredniej kontroli. Pomimo istnienia
ulepszonych narzedzi dajgcych sie nastawiac z
zewnatrz na potrzebny wymiar, sprawdzanie
osiggnietych wynikéw obrobki wewnetrznych
szczeg6low moze by¢ przeprowadzane tylko po
zdjeciu z kadiluba. Trudnosci tak wielkie sg
usprawiedliwione tylko w wyjatkowych przy-
padkach, np. w wytaczaniu kadtubéw turbin pa-
rowych. W zwyczajnych zadaniach konstruk-
cyjnych rozwigzania te muszg byé starannie
unikane, gdyz ich technologicznosé stoi na nie-
pozadanym poziomie.

Jesli chodzi o wzajemny stosunek wielkosci
$rednic wytaczanych otworow, to mozna wyro6z-
ni¢ nastepujace przypadki przedstawione na
rys. 3. Na rys. 3a widzimy przedmiot, w ktorym
wszystkie 3 otwory wytaczane A, B, i C umiesz-
czone w 3 rownolegtych Scianach majg jedna-
kowsg $rednice D. Przypadek ten nalezy uznac
za wyjatkowo wygodnych, poniewaz doktadny
wymiar koncowy mozna osigga¢ jednym nasta-
wieniem narzedzia, za§ mierzenie przeprowadza
sie jednym sprawdzianem.Wymienione zalety
majg miejsce tylko wtedy, gdy wszystkie trzy
otwory sg jednakowo stolerowane (np. na HT).
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W drugim przyktadzie (rys. 3b) konstruktor
zastosowal 3 odmienne Srednice D, D; i Ds
w otworach A, C i B. Taki dobor $rednic nie
jest juz tak korzystny jak ukiad z rys. 3a. Ko-
niecznos¢ wymiany lub przestawiania narzedzia
powoduje zawsze strate czasu i utrudnia osigg-
niecie pozgdanej doktadnosci. Dodatnig strong
tego ukladu otwordw jest to, iz przewidziano
najmniejszg Srednice wewnetrzng przedmiotu,
dzieki czemu dokladne nastawienie noza na wy-
miar do obrobki Srednicy Dy w otworze B mo-
ze odbywac sie na zewnagtrz przedmiotu. Tak
nastawiony néz moze by¢ wprowadzony w gtab
przedmiotu przez otwory skrajne A lub C, kt6-
rych Srednice D i Dy sg wieksze od Srednicy Do
otworu wewnetrznego B. Swoboda i wygodny
dostep do $rub nastawczych noza ma duze zna-
czenie i utatwia szybkie oraz pewne osiggniecie
doktadnego wymiaru koncowego.

Przyklad przedstawiony na rys. 3¢ jest nieco
podobny do poprzedniego. Roéznica polega na
tym, iz najmniejszy otwor C o Srednicy Do zo-
stal umieszczony w jednej ze skrajnych Scian.
Uktad taki zmusza do obrébki wewnetrznego
otworu B o Srednicy Dy tylko od strony otworu
A (w kierunku strzalki k) o srednicy D wieksze]
od D]_

Rozpatrujac przyklad z rys. 3d w ktérym
srodkowy otwér B posiada najwiekszg sredmce;
D dochodzimy tatwo do wniosku, iz jest on naj-
mniej korzystny pod Wzgledem technolegicz-
nym. Powodem tego jest konieczno$é nastawia-
nia noza do obrobki otworu B wewnatrz obra-
bianego kadtuba, albowiem przez zaden z otwo-
row skrajnych A lub C z powodu mniejszych
wymiaroéw Srednie Dy i Dy nie mozna zazwyczaj
wprowadzi¢ noza nastawionego na gotowy wy-
miar D.

Rys. 4.

Wyjatek od podanych poprzednio zasad moze
mieé miejsce woéwezas, gdy zastosuje sie uklad
przedstawiony na rys. 4. Widzimy, iz wytaczas
dio W wraz z nastawionym na wymiar D no-
zem posiada wymiar X, ktéry moze zmiescic sie
z pewnym luzem w skrajnym otworze A o §red-
nicy D,. Dzieje sie to wskutek tego, iz wyta-
czadlo W opuszczono ku dotowi dzieki wyjeciu
wymiennej tulei Ty ze statej tulei T umieszezo-
nej w Scianie P przyrzadu do wytaczania.

Pomimo istnienia takich mozliwesci, nalezy
unikaé umieszczania wewnatrz kadtubow otwo-
r6w o $rednicach wiekszych niz $rednice otwo-

réw skrajnych. Powodem tego jest ktopotliwo$é
manewrowania ciezkim niejednokrotnie wyta-
czadlem. Poza tym mozliwo$é nastawiania na
zewnatrz noza N do obrobki otworu o sredmcy D
musi byé brana pod uwage juz w czasie kon-
struowania przyrzadu do wytaczania P albo-
wiem Srednica wytaczadta W jak tez tulei pro-
wadzacych T i T¢ muszg byé do tej mozliwo$ci
dostosowane. Jezeli wytaczanie otworu D odby-
wa sie za pomocg 2 lub wiekszej ilosci nozy
umieszczonych w jednej ptaszezyznie prostopa-
dtej do osi wvtaczadla, to uktad wyobrazony na
rys. 4 nie moze by¢ zastosowany.

Nastawianie noza wewnatrz kadtuba na do-
kiadny wymiar jest mozliwe, wymaga jednak
istnienia dostepu z boku. Gdy takiego dostepu
nie przewidziano lub gdy jest on utrudniony,
nalezy przypadek taki zaliczaé do najciezszych
w obrébee, przy czym przeszkody wystepujace
w tym ukladzie mozna poréwnacé z tymi jakie
omowiono w zwigzku z przykladem z rys. 2d.

Rys. 5. Rys. 6.

Gdy konstrukcja przedmlotu wymaga obrobki
czolowych plaszezyzn Py i Py wytaczanego ot-
woru (rys. 5) wowezas poiaczone z tym trudno-
Sci obnizajg stopien technologiczno$ci tego roz-
wigzania. Obrobka plaszczyzny Py zwréconej na
zewnatrz moze byc¢ przeprowadzona przez fre-
zowanie, natomiast umieszczona wewnatrz pta-
szczyzna Po moze by¢ obrabiana tylko na wier-
tarko-frezarce, co w wielu przypadkach stanowi
znaczng trudnosé. Im szerokos$é plaszezyzn czo-
towych jest wieksza, tym trudniejsza jest ich
obrobka. Obréobka ta moze odbywaé sie badz
za pomocg noza N przy posuwie w kierunku osi
wytaczadla, jak na rys. 6 badZ za pomocyg spe-
cjalnie konstruowanych narzedzi, bardzo kosz-
townych i trudnych do wykonania. :

Przedstawiony na rys. 6 sposéb obrébki pta-
szczyzny P nie jest dogodny. W szczegélnosci
obrobka jest ktopotliwa wowczas, gdy szerokosé
a obrabianej plaszczyzny jest do$¢ duza, np.
30 mm. Trudno$¢ polega na tym, iz powierzch-
nia przekroju skrawanego wiodra jest rowna pod-
wojnej szerokoSci ¢ pomnozonej przez pPosuw.
Pomimo bardzo niewielkich posuwow otrzymu-
je sie przy duzej szerokosci a znaczne przekroje
wibra. Duze przekroje widra przy matym posu-
wie dajg w wyniku sklonno$¢ do drgan, ktére
z kolei stajg sie przyczyng nieré6wnosci powierz-
chni obrabianej. Przekladanie i wymiana noza
N zabiera poza tym sporo czasu. Ogélnie wyra-
zié mozna, iz ograniczanie liczby obrabianych
plaszczyzn czolowych zwlaszcza znajdujacych
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sie wewnatrz kadluba, przyczynia sie wybitnie
do polepszenia technologicznosci danej konstru-
keji, jezeli obrobka ma byé¢ przeprowadzona na
wiertarko-frezarce.

Wspomniana poprzednio dogodnoéé wytacza-
nia jednakowych Srednic rzadko kiedy daje sie
urzeczywistni¢ w konstrukeji, gdyz istnieje wie-
le czynnikéw zmierzajgcych do stosowania réz-
nigeych sie wzajemnie $rednic otworéw. Srod-
kiem umozliwiajgcym mimo to zachowanie jed-
nakowych Srednic otworéw wytaczanych w ka-
diubach jest stosowanie tuli osadzanych w wy-
taczanym kadtubie. Istote tej metody przedsta-
wiono na rys. 7.

Wyobrazmy sobie, iz stosownie do wymagan
danej konstrukeji, nalezy umiesci¢ na wspoélnej
osi O — O 2 otwory o ré6znigcych sie $rednicach
D; i D,y. Pragnac utrzymac dla wygody w obréb-
ce jednakowg S$rednice wytaczanych w przed-
miocie otworéw, nalezy oba otwory wykonaé
o wieksze] Srednicy D i zastosowac tuleje A i B
réznigce sie wzajemnie grubo$cig Scian g1 i gso.

Sposob ten posiada rowniez te zalete, iz pozwala

na tatwa wymiane zuzytych tulei na nowe. Tu-
leje przygotowuje sie na innych obrabiarkach,
najczescie] na tokarkach i na szlifierkach, a ob-
robka ich nie jest kosztowna. Osadzanie w ka-
diubie wykonywa sie z wciskiem — pasowanie
H'7/n6 lub nieco cia$niejsze.

N NN é £
AP f ///////// C AR WG
? a | ? 0 _\4 L
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Rys. 7. Rys. 8.

Podobnie osadza¢ mozna w kadiubach row-
niez tuleje posiadajace doktadnie obrobione pta-
szczyzny czolowe. Przyktad takiej tulei podano
na rys. 8.

Tuleja T osadzona ciasno w wytoczonym ot-
worze kadluba K posiada 2 obrobione czota C i
Ci. Rozwigzanie takie usuwa potrzebe obrébki

- czofowych plaszezyzn w samym kadtubie
i wskutek tego przyczynia sie znacznie do pod-
wyzszenia technologicznosci budowy kadtuba.
W celu wykluczenia mozliwo$ei przesuwania sie
tulei T wzdluz jej osi mozna zastosowaé Srube
ustalajgcg S.

Specjalng trudnosé sprawia obrébka na wier-
tarko-frezarce otworéw stozkowych o wiekszych
wymiarach, ktérych nie mozna obrobi¢ np. za
pomocyg rozwiertakow stozkowych. W tych przy-
padkach postugujemy sie specjalnymi narze-
dziami o zlozonej budowie. Jedno ze stosowa-
nych rozwigzan takiego urzgdzenia przedstawia
rys. 9.

Narzedzie takie snecjalnie konstruowane do
obrébki stozka o danym kacie pochylenia jest
drogie, obrébka nim powolna. Z tych powodéw
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nalezy unika¢ w konstrukeji, o ile tylko mozna,
duzych otworéw stozkowych wykonywanych
bezposrednio w kadtubie.

RyStE9)

Znacznie korzystniejsze jest rozwigzanie
przedstawione na rys. 10. W rozwigzaniu tym -
obrabia sie doktadnie w kadlubie K otwor wal-
cowy o Srednicy D, w ktéorym osadza sie tuleje
T zaopatrzong w poprzednio doktadnie wykona-
ny otwor stozkowy S. G
W celu zamocowania tu- 0
lei osadzonej z odpowied- & LY
nim weciskiem nalezy uzyc¢ 5 % \
jeden lub dwa wkrety G, !
ktére w prosty sposéb za-
bezpieczaja tuleje od prze- s
suniecia i obrotu. Kon- L
strukcja taka pozwala @t
rowniez na tatwa wymiane
zuzytych tulei na nowe.
Oczywiscie tuleje T obra-
bia sie dogodnie prostymi
metodami na tokarkach i szlifierkach.

Obrobka rowkow pierscieniowych B w otwo-
rach duzych przedmiotéw (rys. 11a) jest rowniez
do przeprowadzenia na wiertarko-frezarkach
tylko za pomocg bardzo ztozonego i kosztownego
narzedzia. Narzedzie takie, ktérego wzor spot-
kaé¢ mozna w niektérych podrecznikach moze
stuzy¢ najczesciej tylko do wykonywania row-
kéw o pewnych wymiarach i okreslonym roz-
stawieniu. Jezeli konstrukecja przewiauje wiele
tego rodzaju réznigcych sie wzajemnie uktadow

1

L
M-173/52-R10

a) s ¢

Rys. 11.

rowkow, wtedy stosowanie coraz to innych na-
rzedzi przysparza wiele klopotéw i kosztow.
Prosta konstrukcje zastepcza dla takiego wyko-
nania przedstawiono na rys. 11b. Na wiertarko-
frezarce wykonuje sie w tej odmianie tylko wal-
cowy otwor o Srednicy D oraz czoto C. Osobno
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na tokrace obrabia sie tuleje T zaopatrzong w
odpowiednie rowki B oraz kolnierz R, za pomoca
ktoérego mozna tuleje przymocowaé na stale do
kadluba K wkretami S. Wykonanie rowkéw
w tulei T na tokarce przedstawia o wiele mniej-
sze trudnosci, niz wytaczanie rowkéw na wier-
tarko-frezarce. :

b)

M-179/52-R17

Rys. 12.

Umieszczanie w kadlubach K koncowek M
(rys. 12a) zaopatrzonych w gwint zewnetrzny G,
ktéory ma by¢ wykonywany na wiertarko-fre-
zarce przysparza warsztatowi wiele klopotu.
Wprawdzie nowoczesne wiertarko-frezarki po-
siadajg mozno$¢ wykonywania gwintéw o wszy-
stkich znormalizowanych skokach, ale powazng
trudno$¢ napotyka sie w wykonaniu samego
gwintu zewnetrznego G oraz podtoczenia P,
gdyz do tego celu nalezy uzyé¢ specjalnego zto-
zonego narzedzia, ktére umieszcza sie na wyta-
czadle. Narzedzie to jest znacznie trudniejsze do
wykonania nizby skromny cel, do ktérego ma
stuzyé¢, na to wskazywal. Z tej przyczyny, jak tez
z powodu trudnosci wykonaweczych zabiegu
gwintowania, jest godne polecenia projektowa-
nie konstrukecji zamiennej, przedstawionej na
rys. 12b. Widzimy tu, iz do wytaczania w ka-
diubie pozostawiono tylko kroétki otwér D. Poza

Inz. KAZIMIERZ BOSIACKI

MLOTY PRZECIWBIEZNE

tym nalezy prostopadle do osi otworu obrobié
(najlepiej za pomocg frezowania) ptaszezyzne P.
Wykonang osobno na tokarce koncéwke L za-
opatrzong w gwint G mocuje sie do kadluba K
za pomocag wkretéw S centrujac ja w odpowied-
nio doktadnie wykonanym otworze. Wykonanie
koncoéwki L na tokarce nie przedstawia zasad-
niczo wiekszych trudnosci, co przyczynia sie
znacznie do tego, iz rozwigzanie z rys. 12b jest
ze wzgledow technologicznych znacznie lepsze
od konstrukeji z rys. 12a.

Podobne do omawianych klopoty nastrecza
wykonanie na wiertarko-frezarce zewnetrznych
powierzchni walcowych. Przyklad takiego nie-
korzystnego technologicznie rozwigzania poda-
no na rys. 13a. Obrébka na wiertarko-frezarce
zewnetrznej powierzchni F wystajacego czopa
M jest trudna szczegélnie w tym przypadku,
gdy Srednica czopa jest dokladna. Znacznie
mniejsze trudno$ci wykonawcze daje rozwiaza-
nie z rys. 13b. Zastosowany tu czop C obrabia

Rys. 14,

sie osobno na tokarce i szlifierce, po czym przy-
kreca sie go wkretami S do kadiuba K korzy-
stajac z centrowania w otworze D oraz opar-
cia na obrobionej plaszczyznie P.

7 R

Artykul zaznajamia z ogélnymi zasadami rozwoju konstrukeji i budowy m}otf’)w przeci.wbit'ei..
nych oraz omawia rozwigzania konstrukecyine poszczegélnych grup tych mlc.)tow., podajac ich
wiasnos$ci i wielko$ci charakterystyczne, W artykule przedstawiono kilka radzieckich konstruk-

cji mlotow przeciwbieznych.

We twszystkich mtotach matrycowych spado-
wych parowo-powietrznych czesé energii kine-
tycznej czesci spadajacych mtota, ttoka, tloczys-
ka, bijaka i gérnej potowy matrye, jest bezpo-
wrotnie tracona na sprezyste odksztalcenie dol-
nej polowy matrye, obsady matrye, szaboty,
podktadu amortyzujacego, fundamentu i przy-
legajacego gruntu. ‘

Odksztalcenia podstawy mlota sktadajacej sie
z szaboty mlota, podktadu amortyzujacego i fun-
damentu sg tym mniejsze im ciezsza jest szabota
mlota. Przy doktadnym kuciu w matrycach, wy-
magajgecym tzw. ,,twardych uderzen® sprezyste
odksztatcenia podstawy mlota powinny byé jak
najmniejsze, co osigga sie przez stosowanie
mozliwie ciezkich szabot i fundamentéw. Z tych
wzgledéw w nowoczesnych mlotach matryco-

wych stosunek ciezaru szaboty jest 20--25 —
krotnie wiekszy od ciezaru czesci spadajacych.
Powoduje to zwiekszenie kosztu budowy mlota
i stwarza trudno$ci w odlewaniu, obroébce i tran-
sporcie.

Wskutek sprezystych odksztalcenn podstawy
mlota, wstrzasy powstajace przy uderzeniach
bijaka nie tylko wywierajg ujemny wpiyw na
trwaloéé samej konstrukecji mlota, powodujac
w niej naprezenia zmeczeniowe, lecz wynikle
wskutek tych wstrzaséw tlumione drgania wy-
muszone catego ukladu mlota przenosza sie na
dalsze zewnetrzne otoczenie. W poblizu t.zw.
weziéw drgan wstrzasy sa prawie nieodczuwal-
ne, natomiast w miejscach najwiekszych wy-
chylen drgania te moga spowodowaé¢ uszkodze-
nie budynkéw i urzadzen.
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Omawiane zjawiska ze szczeg6lng wyrazistos-
cia obserwowane byly przed ostatnia wojng
Swiatowa w jednej z wiekszych hut krajowych
przy pracy znajdujacego sie tam parowego mto-
ta matrycowego o ciezarze czeSci spadajacych
18 000 kG. W znajdujacych sie w poblizu war-
sztatach mechanicznych i zaktadzie badawczym
nie stwierdzono zadnych widocznych ujemnych
skutkow wstrzasow wywieranych przez uderze-
nia tego mlota. Natomiast w jednej z dzielnic
mieszkalnych znajdujacej sie w odlegtosci oko-
to 300 m od milota zauwazono rysowanie sie
Scian domow.

Ujemng strong spadowych parowo-powietrz-
nych mlotéw matrycowych jest réwniez konie-
czno$¢ budowy bardzo ciezkich i glebokich fun-
damentéw, ktére musza by¢ oparte na twardym
gruncie w wielu przypadkach dodatkowo wzmo-
cnionym palami.

Orientacyjnie przytaczamy, ze ciezar parowo-
powietrznego milota matrycowego o ciezarze
czesci spadajacych 10 000 kG wynosi 60 t, szabo-
ty 230 t i fundamentu 560 t, a wiec tgcznie 850 t;
wymiary gabarytowe podstawy fundamentu
mtota wynoszg 6,7 X 8,53 m, a zaglebienie fun-
damentu od poziomu poditogi kuzni — 10,9 m.

Ciezkie mloty mogg byé budowane tylko na
pewnym gruncie piaskowo-gliniastym o odpo-
wiednich wiasnosciach sprezystych. Na grun-
tach podmoktych, ilowatych lub mutkowatych,

cylinder byjak

s

Rys. 1. Schemat mlota pomystu inz. Ramsbotom.
ktéore nie sg rzadkoScig w Polsce, szczegdlnie
przy wystepujacych t. zw. , kurzawkach*, budo-
wa tak glebokich fudamentéw jest bardzo
utrudniona, a czasami wrecz niemozliwa. Budo-
wa ciezkich, glebokich fundamentéw nie daje
pozadanych rezultatow ze wzgledu na matg
wytrzymaltosé takiego gruntu w porownaniu ze
znacznymi ciSnieniami wywieranymi na grunt
przez ciezar calego urzadzenia.

Wszystkie wymienione wady budowy funda-
mentowania matrycowych mlotéow spadowych
parowo-powietrznych skierowaty my$l kon-
struktoréw na rozwigzanie, ktore by catkowicie
wyeliminowato oddziatywanie tych sit na pod-
stawe mlota i znajdujacy sie pod nig grunt.

Pierwsze rozwigzania konstrukcyjne zapro-
ponowane przez inzyniera Ramsbotom (rys. 1
i 2) catkowicie eliminowaly potrzebe budowy
szabot i ciezkich fundamentéw. W mlotach tych
prawie cata energia kinetyczna bijakéw prze-
ksztalca sie na prace odksztalcenia przekuwa-
nego materiatu. Pomimo prawidtowego koncep-
cyjnego rozwigzania, mloty te nie znalazly jed-
nak zastosowania w przemyéle, ze wzgledu na
poziomy kierunek uderzenia i trudno$é utrzy-
mywania przekuwanego metalu miedzy rucho-
mymi bijakami przy kuciu swobodnym oraz
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niemozno$¢ zastosowania tych miotow do kucia
matrycowego, wobec koniecznosci utrzymania
linii podzialowej matryc w plaszczyznie piono-
wej. Mioty te, ze wzgledu na wzajemnie prze-
ciwny kierunek ruchu obydwu bijakow uzyska-
ty nazwe mtotow przeciwbieznych.

g

F/,cy(inder

=

3t
7 /‘//// - 181/52 - R2

Rys. 2. Schemat mlota pomystu inz. Ramsbotom.

Nastepnym etapem rozwoju mlotéw przeciw-
bieznych byla zmiana kierunku uderzenia bija-
kow z poziomego na pionowy, umozliwiajgca
uzyskanie poziomej plaszczyzny podziatu ma-
tryec.

Pewne rozpowszechnienie w przemy$le zna-
lazty mloty przeciwbiezne z mechanicznym po-
taczeniem bijakéw, za pomocg ktérego przy spa-
daniu goérnego bijaka — dolny jest réwnoczesnie
podnoszony do géry. Do grupy tej zaliczamy
przeciwbiezne mloty:

a) dzwigowe; polaczenie bijakéw wykonane
jest za pomocg uktadu przegubowych dzwigien
i ciegien (rys. 3 i 4).

= .fﬂ_ //j y . 7 E
B E :181/52-R3

Rys. 3. Mlot przeciwbiezny dzwigniowy z cienkim
ttoczyskiem.
b) tasmowe; polaczenie bijakow za posrednic-
twem tasm stalowych (rys. 5).
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= czach lub pretach oraz
utrudnia w znacznym sto-
pniu przekuwanie mate-
riatu w wykrojach przy-
gotowawczych, a podrzu-
cenie w czasie matryco-

wania odkuwki w wykro-

jach matrycy moze spowo-
dowa¢ przesuniecie od-
kuwki i jej zabrakowanie.

Przez radzieckich kon-
struktoréw zostata opra-
cowana bardziej mnowo-
czesna konstrukcja prze-
ciwbieznego miota matry-
cowego dZwigniowego po-
kazana na rys. 4. Uklad
polaczenia mechanicznego
bijakow przewiduje kom-
pensacje szybkosci ruchu
dzwigni i ciegien, co po-
woduje zmniejszenie nad-
miernych przyspieszen, a
wiec i sit dynamicznych
wystepujacych w chwili
uderzenia. Miejsca pota-

Rys. 4. Miot przeciwbiezny dzwigniowy z grubym tloczyskiem.

Wada konstrukeyjng tych mtotow, obnizajaca
w znacznym stopniu ich wydajnos¢ oraz wias-
nosci eksploatacyjne, sg czeste zlamania dzwi-
gien lub zrywanie sie tasm, co spowodowane
jest naglymi zmianami naprezen w tych ele-
mentach, wystepujacych przy pracy mlota.

Dalsze dazenia konstruktor6w do racjonaliza-
cji i ulepszenia konstrukecji oraz usprawnienia
pracy mlotéw przeciwbieznych poszty w kie-
runku zupelnego usuniecia mechanicznego po-
laczenia ze sobg bijakéow.

Wyrazem tych dazen bylo opracowanie przez
radzieckich konstruktoré6w porowo-powietrzne-
go mlota przeciwbieznego o trzech cylindrach,
eliminujgcego potrzebe stosowania mechanicz-
nego polgczenia pomiedzy bijakami, wykonana
przez CNITMASZ.

1. Przeciwbiezne mloty dzwigniowe

Przeciwbiezne mloty dZwigniowe z cienkim
ttoczyskiem (rys.3) nie uzyskaly szerszego roz-
powszechnienia w przemys$le ze wzgledu na
czeste ztamania dzwigien i zrywania sie cie-
gien, wyrabiania sie tozysk w miejscach prze-
gubowych oraz pekanie tloczysk, co jest przy-
czyng czestych awarii i postojéw miota. Cie-
zary dolnego i gérnego bijaka oraz drogi przez
nie przebytej do chwili uderzenia sg jednako-
we. |

Duza droga (400 = 600 mm) i predko$¢ ru-
chu dolnego bijaka uniemozliwia kucie w klesz-

czen dzwigni i ciegien
z bijakiem sa zaopatrzone
W mocne sprezyny amor-
tyzujace drgania powsta-
jace przy uderzeniach
miota. Réwniez plyta fun-
damentowa, stojaki i ptyta
podcylindrowa potgczone
sa ze sobg za posrednictwiem sprezyn amorty-
zujacych. Zastosowanie sprezyn amortyzujacych
w miejscach palgczen stojakéow z plyta podcy-
lindrowg spelnia specjalnie doniostg role, gdyz
znakomicie zmniejsza wplyw tych drgan na
czesci zespotu cylindra i rozrzadu pary lub po-
wietrza. Cylinder tego mlota posiada specjalne
uzebrowanie wzmacniajace jego konstrukcje.
Miot posiada grube ttoczysko co eliminuje
wszystkie wady zwigzane z konstrukcjg mto-
tow o cienkim tloczysku i podnosi znacznie
trwalosé tego urzgdzenia.

2. Przeciwbiezne mloty taSmowe

Przeciwbiezne mloty tasmowe sg bardziej
rozpowszechnione w przemys$le niz przeciw-
biezne mtoty dzwigniowe.

Mlot przeciwbiezny przedstawiony na rys. 5
posiada dwa bijaki o jednakowym cigzarze,
polaczone tasmami przerzuconymi przez rolki.
W czasie pracy obydwa bijaki poruszajg sie
przeciwbieznie. Uderzenia nastepujg w $rodku
skoku (skokiem w mtotach przeciwbieznych na-
zywamy sume drog przebytych przez obydwa
bijaki). W chwili uderzenia predkoéci bijakow
(wynoszace 3,1 =+ 3,2 m/sek) sa jednakowe. Ener-
gia uderzenia tego mlota wynosi E = m?v.
Poniewaz wialkosé liczbowa v2 w m/sek rowna
sie w tym przypadku wielkosci liczbowej g
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; Gt
w m/sek?, oraz poniewaz masa m,= —— mozemy

przyjac ze energia uderzenia miota E kGm row-
na sie G — ciezarow. bijaka w kG, czyli miot
o energii uderzenia 10 000 kGm winien posiada¢
bijak 10 000 kG. Kucie matrycowe na tym mito-
cie nastrecza te same trudnosci co i w przeciw-
bieznych mlotach dzwigniowych konstrukeji
przedstawionej na rys. 3.

!
|
|
d

D TIREI IV 4

Rys. 5. Mot przeciwbiezny tasmowy.

Konstrukcja przeciwbieznego mlota tasmo-
wego konstrukeji radzieckiej o energii uderze-
nia do 40 000 kGm zostala oparta na diugo-
trwatych obserwacjach i badaniach pracy mlo-

tow tego typu w warunkach produkcyjnych.
Obserwacjom poddano przeciwbiezne miloty
tasmowe o energii uderzenia 4 000, 10 000 1
16 000 kGm, przy czym
na miotach tych wyko-
nywane byly odkuwki
dla lokomotywy i silni-
kéw spalinowych w jed-
no i wielowykrojowych
matrycach.

Konstrukeja radziec-
kich lekkich i ciezkich
przeciwbieznych  mto-
tow tasmowych jest w
zasadzie jednakowa za
wyjatkiem  korpuséw,
ktére w mlotach o du-
zej energii uderzenia
wykonane sg ze staliwa
zamiast konstrukeji spa-

WIS RE

wanej.  Gorny  bijak  Rys 6. Gorny bijak
(rys. 6) wykonany jest  przeciwbieznego mlo-
jako jednolity odlew ta tasmowego.

staliwny lub odkuty z v

jednego bloku (klesiska) razem z tloczyskiem i
ttokiem na podobienstwo ,,tloczyska-bijaka‘ w
parowo-powierznych miotach matrycowych z
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grubym trzonem. Goérny bijak posiada nadle-
wy A, ktéorymi opiera sie o tarcze amortyzato-
row potaczonych z tasmami. Dolny bijak jest
ciezszy od goérnego o 12 —+ 17%. Poniewaz jed-
nak gity tarcia sg blisko dwukrotnie wieksze od
roznicy ciezarow dolnego i gérnego bijaka, nie
zachodzi obawa samoczynnego ruchu bijakow.

Przekr6j tloczyska  parowo-powietrznych
mlotéw przeciwbieznych jest 8 = 10-krotnie
wiekszy od przekroju ttoczyska spadowych
mlotow matrycowych parowo-powietrznych
z cienkim tloczyskiem. Przeprowadzone obser-
wacje i zebrany material statystyczny wykazu-
ja, ze frwato$¢ grubych tloczysk wynosi trzy
i wiecej lat pracy mlota, natomiast cienkich
ttoczysk — przecietnie 500 godzin. Jest oczy-
wiste, ze trwalos¢ grubych tloczysk zalezna jest
przede wszystkim od rodzaju i jakosci odkuwki
lub odlewu ,,tloczyska-bijaka“ oraz stopnia
gladkosci obrabianej powierzchni ttoczyska, ze
_Wz’gledu na wplyw karbu na spietrzenie spre-
zen.

4

- 18Y32-R7

Rys. 7 Taémy stalowe mlota przeciwbieznego.

Tasmy stalowe (rys. 7) taczace bijaki sktadajg
sie z 20 = 25 pasow o grubosci 0,3 = 0,9 mm
i szerokosci 120 =+ 220 mm, o doraznej wytrzy-
malosci na rozcigganie R, = 150 kG/mm? dla
pasow zahartowanych, a 50 kG/mm? dla pa-
s6w niehartowanych. Konce tasm umocowane
sa w koncoéwkach amortyzujacych zawieszen.
Bijaki mlota opierajg sie swymi nadlewami na
géornych tarczach gumowego amortyzatora.
Oserwacje wykazaly, ze czas pracy tasm wyko-

" nanych z cienkich paséw hartowanych o gru-

bosci 0,3 mm wyni6st przecietnie 6 miesiecy,
natomiast paséw niehartowanych, walcowanych

na zimno o grubo$ci 0,7 = 0,9 mm zaledwie
3 miesigce.
Jednoczesnie zostalo stwierdzone, ze czas

pracy tasm moze by¢ znacznie przediuzony
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przez Scisle zachowywanie nastepujacych wa-
runkow:

a) prawidiowe ulozenie paséw w tasmie
i Scisniecie jej Srubami Sciggajacymi w koncoéw-
kach zawieszenia amortyzujgcego przy pomocy
nakretek zaopatrzonych w zawleczki zabezpie-
czajace przed odkreceniem sie;

b) tagodne osadzanie dolnego bijaka na zde-
rzaku przy powrocie jego do polozenia wyjscio-
wego;

c) zwiekszenie ciezaru dolnego bijaka w po-
rownaniu z gérnym oraz nieznaczne zwieksze-
nie jego predkosci w chwili bezposrednio po-
przedzajacej uderzenie. Dzieki temu unika sie
zjawiska calkowitego odcigzenia tasm w czasie
uderzenia.

(S
™

N-10452-RE

Rys. 8. Oscylogram pokazujacy droge bijakéw mlota
tasmowego w funkcji czasu.

Dokladne zbadanie oscylogramu pokazujace-
go wykres drogi bijakéw i suwakoéw rozrzadu
pary w funkeji czasu (rys. 8) pozwolilo ustali¢
chwile i przyczyne zrywania Sl pa-
sow w tasmie. Zerwanie pasow w
tasmie powstaje w nastepujacych
okolicznos$ciach: przy raptownym
osadzeniu dolnego bijaka na zderza-
ku amortyzujacym powstajg wymu-
“szone drgania (punkt F). W czasie
jalowego ruchu bijaka goérnego,
wskutek nadmiernej ilosci enrgii ki-
netycznej, bijak podnosi sie nieco po-
wyzej normalnego polozenia (punkt
D) i w ciggu pewnego okresu czasu
tasmy sg odcigzone. W chwili, kKiedy
gorny bijak spada (punkt E) pod
dziataniem wtasnego ciezaru i cisnie-
nia pary, a dolny bijak opuszcza sie,
bedgc w ruchu drgajacym, nastepuje  A—
gwaltowne szarpniecie tasém opartych
na krazkach. Poczatkowo zwykle na-
stepuje zerwanie pojedynczych pa-
séw tasmy.

Na uwage zastugujg badania w wa- 772525
runkach produkeyjnych majace na f;ff/?»/;/:z
celu ustalenie najmniejszej ilosci pa- %
sow w tasmie, przy ktoérej odbywa
sie jeszeze praca mlota. Miot o ener-
gii uderzenia 16 000 kGm i ogdélnym
ciezarze czesci spadajacych 36 000 kG
pracowat jeszeze okoto 50 godzin za-
ledwie przy szesciu calych pasach o
grubosci 0,8 mm i szerokosci 220 mm.

3. Przeciwbiezne mloty o trzech cy-

~ lindrach parowo-powietrznych z bi-

jakami niepolaczonymi w sposéb me-
chaniczny

Calkowicie odrebna od mlotow

strukcja mlota przeciwbieznego, w ktérym bi-
jaki nie sg sztywno polgczone w sposéb mecha-
niczny (rys. 9) wykonana przez CNITMASZ.

Zasadnicze réznice konstrukcyjne tego miota
przeciwbieznego przemawiajgce na jego korzysé
sg nastepujace:

a) masy, predkosci i skoki gérnych i dolnych
bijakéw s3 niejednakowe, w wyniku czego przy
uderzeniu dolny bijak unosi sie w gére zaledwie
na wysoko$¢ 100 mm, co umozliwia kucie w ma-
trycach posiadajacych przygotowawcze wykro-
1€,

b) gérny i dolny bijak wprowadza sie w ruch
za pomocg pary lub sprezonego powietrza bez
zastosowania miedzy nimi mechanicznego pola-
czenia, ktore w innych konstrukecjach przeciw-
bieznych mlotéw jest przyczyna czestych usz-
kodzen; :

¢) miot posiada trzy dolne cylindry, przy
czym: gorny bijak opiera sie na tloczyskach
dwéch mniejszych boeznych cylindréw; dolny
bijak jest jednocze$nie tloczyskiem-bijakiem
srodkowego wiekszego cylindra, w ktérym
umocowana jest obsada matryc z dolng poto-
wa matrycy. Konstrukcja ta zapewnia duza sta-

H-181/52°R9

dzwigniowych i tasmowych jest kon- Rys. 9. Mtot przeciwbiezny bez mechanicznego potaczenia bijakow.
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teczno$é mlota, zwartosé jego budowy i malg
wysokosé mlota w poréwnaniu ze spadowymi
parowo-powietrznymi mltotami matrycowymi,
d) przewody parowe lub powietrzne sa umie-
szczone na dole i nie przeszkadzajg w obstudze
mlota, jak rowniez nie ulegaja uszkodzeniom
wskutek wstrzasow, co ma czesto miejsce
w spadowych mtotach parowo-powietrznych.

a) b)

wlot

wylot

1181752017

10, Schemat sterowania mlota przeciwbieznego
Zi TySi0L
Rozrzad i sterowanie pary lub sprezonego po-
wietrza w mlocie CNITMASZ dla wszystkich
trzech cylindrow wykonuje sie za pomoca jed-
nego suwaka cylindrycznego (rys. 10).

Rys.

4. Poréwnanie sprawnoS$ci uderzenia parowo-
powietrznych mlotéw matrycowych przeciwbie-
znych ze spadowymi

Z analizy oscylogramu mlotow przeciwbiez-
nych wynika, ze przy pierwszych uderzeniach,
kiedy przekuwana stal posiada temperature
1200 - 1100°C odskoki bijakéw sg nieznaczne.
Pierwsze uderzenia sg zatem niemal catkowicie
niesprezyste i sprawno$¢é uderzenia jest wysoka.
Wilasnosé ta jest zaleta mlotéw przeciwbiez-
nych, gdyz w spadowych mtotach matrycowych,
nawet przy calkowicie niesprezystym uderze-
niu, 5% a nawet wiecej energii- uderzenia jest
tracone bezpowrotnie na przesuniecie szaboty,
wstrzasy gruntu itp. Odskoki bijakéw przy na-
stepnych uderzeniach stopniowo zwiekszaja sie.
Przy 4 + 5 uderzeniu predkosci odskokéw bi-
jakéw wynoszg blisko potowe predkosci bija-
kow bezposred~ o przed uderzeniem.

Z pordwnania réwnowaznych co do energii
uderzenia mlotéw przeciwbieznych i spadowych
wynika nastepujaca zalezno$é miedzy ciezarem
czesci spadajacej Gs, parowego mlota spado-
wego i ciezarami czeSci ruchomych Gg i Ga
mlota przeciwbiez:

Gsp = “__Gg + Ga
2 :

Zaleznos¢ powyzsza zostala wyprowadzona
w zalozeniu, ze predkosé kazdego z bijakow
miota przeciwbieznego jest réwna polowie
predkosci bijaka miota spadowego.
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Wspéliczynnik sprawnosci uderzenia tasmo-
wego milota przeciwbieznego, w zalozeniu ze
predkos¢é gornego i dolnego bijaka praktycznie
sg sobie réwne, obliczamy ze wzoru:

o Amg - my
Mo (1 K ) (lng+lnd)2
gdzie myi mq sg masami goérnego i dolnego bi-
jaka,
: K — wspotczynnikiem uderzenia.

Na przyktad dla mlota o energii uderzenia
16 000 kGm i ciezarze bijakéow Gy, = 9250 i
Ga= 11250 kG przy K = 0,5 wspotezynnik
sprawnosci obliczony wediug tego wzoru v, =
= 74,2%.

Wispbtczynnik sprawnosci uderzenia spado-
wego parowo-powietrznego mitota matrycowego

(przyjmujac szabote jako cialo swobodne) wy-

znaczamy ze wzoru: o
S 2
N O K)M—}—m
gdzie M i m sa masami szaboty i czesci spadaja-
cych mitota.

Przyjmujac, ze masa szaboty M jest 25-krot-
nie wieksza od masy czesci spadajacych m
i podstawiajac te zaleznosé do podanego wzoru
otrzymamy dla K = 0,5, 1 = 71,6%.

Z poréwnania otrzymanych wartosci M, i Msp
wynika, ze sprawnos¢ M uderzenia spadowego
parowo-powietrznego milota matrycowego jest
zaledwie o 2,6%0 nizsza od sprawnos$ci m, ude-

rzenia miota przeciwbieznego. W rzeczywisto- -

Sci réznica ta jest jeszcze mniejsza poniewaz
szabota nie moze byé¢ traktowana jako ciato
swobodne., Uwzgledniajac wplyw ciezaru fun-
damentu ofrzymamy nieco wyzszg wartosé
wspotczynnika M.

Jak wynika z podanych obliczen sprawnos-
ci uderzenia parowo-powietrznych miotéw prze-
ciwbieznych i parowo-powietrznych miotow
spadowych sg prawie jednakowe.

5. Pordwnanie pracy parowo-powietrznych
mlotéw przeciwbieznych ze spadowymi parowo-
powietrznymi mlotami matrycowymi

Na podstawie powyzszych rozwazan mozna
wyprowadzi¢ nastepujace wnioski dotyczace
pracy parowo-powietrznych przeciwbieznych i
spadowych mtotéw matrycowych.

1) Przeciwbiezne miloty nadaja sie przede
wszystkim do kucia odkuwek matrycowych
z pojedynczych odkuwek wstepnych. Kucie
z preta na tych miotach jest utrudnione.

2) Czas pracy tloczyska i tasm w mlotach
przeciwbieznych jest znacznie dluzszy w po-
rownaniu z czasem pracy tloczyska w mlotach
spadowych. -

3) Niezbyt glebokie i wzglednie lekkie fun-
damenty stosowane przy mlotach przeciwbie-
znych pozwalajg na ustawienie tych mlotéw na
stabych gruntach, platformach, plywajacych
dokach, a brak wstrzaséw w czasie pracy umo-

zliwia wigczenie ich do linii obrébkowych obok

precyzyjnych obrabiarek i przyrzgdéw pomia-
rowych.
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Z tych przyczyn najbardziej celowe wydaje
sie stosowanie przeciwbieznych miotéw matry-
cowych o duzej energii uderzania 6 000--20 000
kGm, ktéore w przyblizeniu odpowiadajg ciez-
kim spadowym parowo-powietrznym mlotom
matrycowym o ciezarze czeSci spadajgcych
3000 =+ 10 000 kG i gtebokosci fundamentow
7 — 10 m; stosowanie tych ostatnich w wielu
przypadkach jest wrecz niemozliwe ze wzgledu
na wiasnosci gruntu.

Z tych wzgledow w ZSRR. gérna granica
energii przeciwbieznych milotéw zostata pod-
niesiona do 40 000 kGm, co odpowiada bardzo
ciezkim parowo-powietrznym mtotom matryco-
wym o ciezarze czeSci spadajacych 15 000 —
-+ 20 000 kG.

4) Stosowanie mlotow przeciwbieznych o ma-
fej energii uderzenia nie wydaje sie celowe ze
wzgledu na ograniczony zakres mozliwosci ku-
cia matrycowego i wyeliminowanie kucia z pre-
ta na tych miotach. W mniejszych spadowych
miotach matrycowych zagadnienie glebokosci
fundamentéw nie odgrywa roli, natomiast zakres
i doktadnos¢ kucia matrycowego jest znacznie
wieksza, szczeg6lnie w mtotach z grubym trzo-
nem.

5) Ze wzgledu na swoje zalety konstrukeyjne
i rozszerzone mozliwo$ci kucia, mioty matryco-
we przeciwbiezne o 3 cylindrach bez polgcze-
nia mechanicznego bijakéow pomystu konstru-
ktorow CNITMASZ powinny catkowicie wyeli-
minowa¢ w przyszlosci przeciwbiezne mioty

~dzwigniowe i taSmowe. \

6) Budowa przeciwbieznych milotéw daje
znaczng oszczedno$¢ w materiatach i srodkach
produkeji. Z materiatu zuzytego na budowe spa-
dowego parowo-powietrznego mtota matryco-
wego mozna wykona¢ 3 =+ 4 mloty przeciwbiez-
ne o tej samej energii uderzenia.

Mniejsza wysoko$¢ mlotow przeciwbieznych
W poréwnaniu ze spadowymi parowo-powietrz-
nymi miotami matrycowymi pozwala na budo-
we znacznie nizszych hal fabrycznych, co réow-
niez obniza w znacznym stopniu koszty budowy
kuzni matrycowej.

7) Jednostkowy rozchéd pary (powietrza)
na 1 kGm efektywnej energii uderzenia w mto-
tach przeciwbieznych — nie jest wiekszy od
rozchodu powietrza w spadowych mlotach
matrycowych.

8) Sprawno$¢ mechaniczna przeciwbieznych
miotéw jest nizsza od sprawnosci mechanicznej
miotéw spadowych parowo-powietrznych, po-
niewaz sumaryczne sity tarcia mlotéw przeciw-
bieznych sg 5 + 8 razy wieksze od réwnowar-
toSciowych co do energii mlotéw matrycowych
spadowych parowo-powietrznych, dla ktérych
sity tarcia czesci ruchomych wynosza 0,1 cieza-
ru czeSci spadajacych.

9) Do wad istniejgeych konstrukeji miotéw
przeciwbieznych tasmowych o konstrukeji spa-
wanej nalezy zaliczy¢ duzy skok dolnego bijaka
powodujacy zmniejszenie mozliwosci kucia
matrycowego na tych mtotach.

10) Do wad konstrukeyjnych mtotéw przeciw-
bieznych o stosunkowo nieduzej energii uderze-
nia nalezy zaliczy¢ mate rozstawienie miedzy
prowadnicami, w poréwnaniu ze spadowymi
parowo-powietrznymi mlotami matrycowymi.

Na zakonczenie nalezy podkresli¢, ze wedlug
opinii i do$wiadczen radzieckich mtoty przeciw-
biezne o duzej energii uderzenia w okreslonych
warunkach eksploatacyjnych sg bardzo skutecz-
nymi i wydajnymi maszynami kuzniczymi i po-
winny by¢ budowane do przemystowych pro-
cesow produkeyjnych.

TLOCZENIE METODA CIAGNIENIA HYDRAULICZNEGO

Artykul omawia ttoczenie metoda ciggnienia hydraulicznego, ‘stanowigce nowy sposob qb-
rébki plastycznej na zimno oraz opisuje specjalnie do tego celu .skonstruowana prase. Omawia-
na metoda wykazuje wielkie zalety w praktycznym zastosowaniu.

Jednym z najnowszych osiggnie¢ w dziedzi-
nie tlocznictwa jest ciagnienie hydrauliczne na
specjalnie skonstruowanej prasie. W metodzie
stosowanej dotychczas zaréwno stemple jak
1 matryca wspotdzialajg w ksztaltowaniu przed-
miotu, podczas gdy w nowej metodzie zasadni-
czym elementem ksztattujacym jest stempel. Ze
stemplem S wspétdziata gumowa przepona P
(rys. 1) naciskajac na przedmiot pod dziataniem
ciSnienia cieczy znajdujacej sie w widocznym
na rysunku wydrazeniu W. Cisnienie to moze
W razie potrzeby osiggna¢ wartosé 1100 atn.

Przepona gumowa jest ochraniana przez row-
niez gumowy dociskacz Dg widoezny pod nig
1 lezacy na wyttaczanym przedmiocie.

Stempel wykonany jako odlew lub wytoczo-
ny wediug zgdanego ksztaltu przechodzi przez

otwoér w metalowym dociskaczu, odpowiadaja-
cy ksztaltowi stempla. Dociskacz spoczywa na
podstawie zamocowanej w obsadzie. Stempel
jest polagczony z tloczyskiem za pomocg sztyw-
nego draga. ;

W poczatkowej fazie ciggnienia materiat znaj-
duje sie miedzy gumowym dociskaczem i me-
talowg ptytka dociskacza. W tej fazie zastoso-
wane jest stosunkowo niskie ci$nienie na gu-
mowa przepone, dzieki czemu materiat ciggnio-
ny nie falduje sie. W czasie gdy material znaj-
duje sie pod ci$nieniem wstepnym, nastepuje
ruch stempla do gory, co powoduje obcigganie
sie materialu na powierzchni stempla. Rowno-
cze$nie roénie stopniowo cis$nienie cieczy kon-
trolowane przez manometry, widoczne na rys. 2.
Manometr A wskazuje ci$nienie do 28 atn, ma-
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Rys. 1.

nomefr B pokrywa reszte zakresu tj. do 1100
atn.

Prasa jest zaopatrzona w urzadzenie nastaw-
cze polaczone ze stemplem. Urzadzenie to ma
trzy zadania:

a) ograniczy¢ ruch stempla do zgdanej wy-
sokosci,

b) dostosowaé automatycznie ci$nienie cieczy
do wielkoSci zazadanego promienia na dolnym
kolnierzu ciggnionego przedmiotu oraz

¢) zsungC ze stempla i usungé wykonany
przedmiot.

Urzadzenie to jest sterowane zespolem tarcz
C i D (rys. 2), ktére dzialajg na zawér kontrol-

Rys. 2.

388

ny regulujacy doplyw cieczy. Zawor ten moze
by¢ réwniez otwierany i zamykany recznie, co
jest stosowane w tych

przypadkach, w ktérych Crmen e

zalezy na bardzo do-

ktadnej regulacji ci- |

$nien roboczych w cig- U

gu calej operacji. W ra- ‘g

zie potrzeby cisnienie

moze by¢ rejestrowane i

na karcie. e
Cechg charakterysty- L @ﬂm

czna opisanej metody i i | A

jest to, ze sity ksztattu- :T T

jace przedmiot dzialaja . ! g

w kazdym miejscu pro- 035225

stopadle do powierzch- Rys. 3

ni przedmiotu ciggnio-
nego. W miare jak po-
stepuje ciggnienie przedmiotu sity dziatajgce
na uksztaltowang juz powierzchnie przedmiotu
przyklejaja niejako te czes¢ do stempla, zapo-

Rys. 4.

-biegajac w ten sposéb dalszemu jej wycigganiu.

Dzieki temu grubos¢ materialu jest jednakowa
lub prawie jednakowa na caltej powierzchni.

Przy wycigganiu przedmiotéw o ksztattach
kopulastych lub nieregularnych najwieksze na-
prezenia wystepuja w czes$ciach wystajacych
tzn. tam, gdzie promien krzywizny jest naj-
mniejszy. W metodzie ciggnienia hydraulicz-
nego naprezenia te rozkladajg sie bardzie]
réwnomiernie, wzrost lub spadek chwilowych
ciénien jest bardziej tagodny, przy czym ci-
$nienie mozna zmienia¢ zaleznie od potrzeby
w kazdej fazie operacji.

Drugim czynnikiem, ktory wspoétdziata w uzy-
skaniu réwnomiernego wydtuzenia materialu
jest mozliwosé zmiany promienia krawedzi ro-
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boczej matrycy w czasie wykonywania opera-
cji (rys. 3).

Stosujgc metalowe matryce w dotychczasowe]
metodzie tloczenia promien ten mozna zmieniac
jedynie woéwczas, gdy ciggnienie jest wykony-
wane w kilku operacjach, przy pracach zas me-
todg ciagnienia hydraulicznego miejscowe na-
prezenia w poczatkowej i najbardziej krytycz-
nej fazie sg znacznie zmniejszone, gdyz gumo-
wy dociskacz ma zdolnos¢ do zmiany promienia
krzywizny na zagieciach przedmiotu, a w szcze-
gélnosci na zagieciu krawedzi roboczej. Zmia-
na promienia krzywizny nastepuje automatycz-
nie w zaleznosci od wielkosci zastosowanego ci-
$nienia.

Roznorodno$é ksztaltow przedmiotéw, ktore
mozna otrzymac opisang metoda ilustruje rys. 4.
Metodg ta mozliwe jest ciggnienie nawet stali
nierdzewnej, ktora nie daje sie obrabia¢ pla-
stycznie innymi znanymi metodami.

Rys. 5.

Metoda ciggnienia hydraulicznego okazala sie
bardzo ekonomiczna przy produkcji czesci sy-
metrycznych. Najbardziej korzystne wyniki da-
je ona jednak w zastosowaniu do fabrykacji
elementéw asymetrycznych, a wiec z réznego
rodzaju wygieciami itp., szczegélnie jesli zmia-
ny ksztaltu sg gwattowne.

Przedmiot z rys. 5 moze byé wykonany me-
toda ciggnienia hydraulicznego w dwéch opera-

cjach. Do wykonania tego przedmiotu zwykla
metoda konieczne sg cztery operacje na dwoéch
prasach. Przedmiot z rys. 6 moze byé wykona-
ny jedng operacja metoda ciggnienia hydrauli-
cznego plus jedna operacja wykonczajgca na
oddzielnej prasie. Do wykonania tego przedmio-
tu zwykla metodg przy pomocy stempla i ma-

Rys. 6.

trycy konieczne jest zastosowanie az pieciu ope-
racji, w tym jedna na oddzielnej prasie.

Przedmioty majace bardzo glebokie i ostre
wglebienia nie moga byé wytlaczane metoda
ciaggnienia hydraulicznego, gdyz w takich przy-
padkach musiatoby nastapi¢ w metalu przekro-
czenie granicy wytrzymatoSci na rozcigganie,
a w wyniku —-pekniecie materiatu. Do wyko-
nania tego rodzaju przedmiotéw konieczne sa
bardzo duze ci$nienia, z drugiej jednak strony
bardzo wysokie ci$nienia przyklejaja metal do
powierzchni ptaskich, przylegtych do ostrych

~ wglebien, nie dopuszczajgc tam metalu.

Zastosowanie metody ciggnienia hydraulicz-
nego do ksztaltowania przedmiotéw ptaskich
z zakrzywionymi kolnierzami okazalo sie nie-
ekonomiczne. Do tloczenia takich przedmiotéw
nadaja sie zwykte prasy hydrauliczne wyposa-

zone w element ksztaltujacy w postaci gumo-

wych watkow.
opracowat inz. M. Ch.

WSPOEZAWODNICTWO I RACJONALIZATOR-
STWO

W I kwartale b.r. 3.860.000 pracownikéw, tzn.
7500 ogblnej liczby zatrudnionych w przemysle
uczestniczyto w wspoétzawodnictwie pracy, w tej
liczbie inZynierowie, technicy i naukowcy. W
tym samym okresie pracownicy inZynieryjno-
techniczni ztozyli 21.000 projektéw racjonaliza-
torskich, z ktérych juz 11.000 zastosowano w
produkcji. Walezmy aby ten procent podniesé,
aby zmontowaé najwiekszq ilo$é wspétzawodni-
czgcych brygad robotniczo-inzynieryjnych, bry-
gad zdolnych stawiaé i rozwigzywaé wszelkie

zagadnienia racjonalizatroskie zwiqzane z pro-
dukcjq zaktadu.

* * *

»Stoja przed nami wielkie, ogromnej wagi
zadania. Przebudowujemy mnaszq Ojczyzne w
kraj socjalizmu.

Walka o pokdj i socjalizm na obecnym etapie,
w ovecnej sytuacji miedzynarodowej i wewne-
trznej wigze nasze wszystkie zasadnicze zadania
polityczne i ekonomiczne, narodowe i miedzy-
narodowe aktualne i dlugofalowe — w jednoli-
ty zespol zadan, ktérych wyrazem jest wlasnie
codzienna realizacja Planu 6-letniego®.
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ZASTOSOWANIE ELEKTROLITYCZNEGO POLEROWANIA
W METALOGRAFII

Artykul podaje podstawy optyki geometrycznej, konieczne do zrozumienia zasad dziatania
mierniczych przyrzadéw optycznych, coraz powszechniej stosowanych w przemy$le metalo-
wym. Z przyrzadami tymi, ktérych szerokie zastosowanie jest jednym z warunkéw podnie-
sienia jako$ci produkeji, zaznajomia czytelnikéw dalsze artykuty.

1. Zasady elektrolitycznego polerowania

Istota zjawiska elektrolitycznego polerowa-
nia nie zostata dotychczas gruntownie poznana.
Z szeregu istniejacych teorii zadna nie jest po-
wszechnie uznana. Przyczyng tego jest fakt, ze
na przebieg elektrolitycznego polerowania
wplywa caly szereg czynnikoéw dzialajacych
rownoczesnie. Wydaje sie, ze procesu tego nie
mozna catkowicie wyjasnié, opierajac sie tylko
na jednym oddzielnym mechanizmie, jak ujmu-
ja to przewaznie wysuniete dotychczas teorie.

Tak np. wg P. A. Jacqueta czynnikiem decy-
dujacym, warunkujacym polerowanie jest wy-
soki opo6r blonki anodowej znajdujacej sie w
bezposrednim sgsiedztwie probki (anody), ktora
wskutek wstepnej obrobki na papierach szlifier-
skich posiada wglebienia i wzniesienia. Blonke.
stanowig produkty reakcji probki z elektroli-
tem. Powierzchnia tej lepkiej blonki oporowej
jest od strony elektrolitu niemal ptaska, od stro-
ny probki natomiast przybiera postaé tej ostat-
niej (rys. 1). Wskutek tego opér omowy warstwy

Wastwa anodowa

Powierzchnia_metalu
M-126/52-R1

Rys. 1. Mechanizm polerowania elektrolitycznego.

anodowej w miejscach wzniesien probki (od-
cinek t;) jest mniejszy od oporu w miejscach
iej wglebien (odcinek ts). W nastepstwie tego
natezenie pradu jest wieksze na wzniesieniach,
co powoduje w tych miejscach silniejsze roztwa-
rzanie metalu, wskutek czego nastepuje wyglta-
dzenie powierzchni. Gladko$é powierzchni jest
wiee wg Jacqueta wynikiem selektywnego za-
atakowania powierzchni.

Teoria ta, opierajaca sie na wysokim oporze
lepkiej blonki anodowej nie dotyczy wszyst-
kich proceséw polerowania elektrolitycznego.
Znane sa bowiem z praktyki przypadki, kiedy:

1) polerowanie zachodzi réwniez w warun-
kach, w ktorych nie stwierdzono istnienia bon-
ki anodowej o wysokim oporze;

2) polerowanie zachodzi w warunkach, w
ktérych wytworzona blonka anodowa posiada
sktad chemiczny réznigcy sie tylko nieznacznie
od sktadu polerowanej prébki, a zatem nie mo-
ze posiada¢ znacznie wyzszego od niej oporu.

uzupeinieniem, czesciowo za$ maja za podsta-
we zalozenia odmienne.

W. C. Elmore wysunatl teorie dyfuzji. Uwaza
on, ze w ukladzie metal-elektrolit rozpuszczo-
ne na anodzie czastki metalu oddalajg sie przez
dyfuzje. Szybkos¢é dyfuzji produktéw anodo-
wych jest funkcjg grubosci warstwy anodowe]
i jest wieksza — gdy warstwa ta jest cienka
(na wzniesieniach), a mniejsza — gdy grubos¢
jej jest znaczniejsza (na wglebieniach). Ponad-
to szybkosé dyfuzji jest wieksza na powierzch-
ni wypuklej anizeli na powierzchni wklestej.

Evans rozpatruje wplyw miejscowych krzy-
wizn na prawdopodobienstwo przejscia jonow
metalu w roztwér. W my$l ogélnie przyjetej
hipotezy, metale w stanie stalym zbudowane
sg z jonoéw rozmieszczanych w weztach siatki
przestrzennej. Odréznia on:

1) prace potrzebna na oddzielenie jednego
jonu od sgsiednich, :

2) prace potrzebna na przejScie jonu przez
przylegajaca do anody blonke produktow
reakeji.

Wg Evansa praca potrzebna na wykonanie
pierwszej czynnosci jest minimalna na wypu-
kiosciach probki, gdzie oddzialywanie sit ku-
lombowskich na wystajace z powierzchni me-
talu jony jest znacznie mniejsze anizeli w miej-
scach wglebien, gdzie jony otoczone sg sasied-
nimi.

Czesé druga hipotezy Ewvansa pokrywa sie z
teorig dyfuzji Elmora, gdyz praca potrzebna na
przejscie jonu przez blonke anodowsg jest prze-
de wszystkim funkcja jej grubosci.

Je$li chodzi o charakter btonki anodowej to
P. Berger i C. L. Faust rozr6zniajg:

1) blonke ciekls, sktadajgca sie z nasyconego
lub przesyconego roztworu produktéw anodo-
wych;

2) powloke gazows.

Wg podanych autoréw oba typy blonki wy-
stepujg jednoczesnie, a od ich stosunku zalezy
jakos$¢ polerowanej powierzchni. Z przewaga
powtoki gazowej wzrasta gtadko§é powierzchni,
polysk jej natomiast maleje. Z przewaga blon-
ki cieklej zachodzi zjawisko odwrotne.

; 2. Urzadzenia

Urzadzenie stuzace do elektropolerowania
szliféw metalograficznych sklada sie z naste-
pujacych czeSci zasadniczych (rys. 2):

1) naczynia szklanego A4, zawierajgcego elek-

Dlatego tez w $lad za teorig Jacqueta poja- trolit (ok. 1 dem?) elektrody, katody B oraz ano-

wilo sie szereg innych, ktére sa czeSciowo jej

390

dy, ktérg stanowi prébka C, termometru D




Rok XXV

MECHANIK

Zeszyt 9

£
poziom

elektralitu~ T
e
e
e I 8
=
A =
Ty

NN

g el

Rys. 2. Typowe urzadzenie stosowane do polerowania
elektrolitycznego szlifébw metalograficznych

M-126/52-R2

oraz spiralki szklanej E z woda biezacag w celu
chtodzenia elektrolitu,

2) mieszadetka szklanego F, poruszanego
matym silnikiem; :

3) instalacji elektrycznej pradu stalego.

Katoda z blachy kwaso-odpornej przeprowa-
dzona jest przez korek gumowy do wnetrza na-
czynia. Przez ten sam korek przeprowadzona
jest rurka szklana G, stuzgca do oprézniania
naczynia. Na rurke naciggniety jest waz gu-
mowy zaci$niety =zaciskiem sprezynowym.
Prébke umieszcza sie w uchwycie sprezyno-
wym, ktoérego polozenie mozna regulowaé ru-
chomymi nasuwkami wzdtuz statywu. Na od-
dzielnym statywie umocowany jest silnik na-
pedzajgcy mieszadelko.

Katoda powinna by¢ ptaska o powierzchni kil-
kanascie razy wiekszej od powierzchni polero-
wanej probki, co gwarantuje bardziej réwno-
mierng gestosé pradu w réznych miejscach po-
wierzchni prébki, zmniejsza zatem jej lokalne
trawienie. Najodpowiedniejszym materiatem na
katode jest stal kwasoodporna, chociaz mozna
réwniez stosowaé¢ z powodzeniem katody zelaz-
ne lub aluminiowe.

Chlodzenie elektrolitu zapobiega zmianie
warunkow polerowania oraz w przypadku sto-
sowania roztwor6w zawierajacych wybucho-
wy kwas nadchlorowy i alkohol, pozwala na
bezpieczny przebieg procesu polerowania.

W tym celu najcze$ciej naczynie z elektroli-
tem wstawia sie do naczynia drugiego, przez
ktére przeptywa woda biezaca, lub tez do elek-
trolitu wprowadza sie wezownice szklang row-
niez z wodg biezacg. Ten ostatni sposéb chto-
dzenia wydaje sie byé najodpowiedniejszym
poniewaz stosunkowo duza powierzchnia chio-
dzaca tatwo pozwala na utrzymanie tempera-
tury w pozgdanych granicach.

Waznym czynnikiem wplywajacym na jakosé
polerowanej powierzchni jest mieszanie elek-
trolitu podczas polerowania. Mieszanie nie tyl-
ko wyréwnuje temperature elektrolitu, ale
wplywa na rownomierne roztwarzanie anody,

zapobiegajac réwnocze$nie powstawaniu nalo-
téw na powierzchni prébki.

Niekorzystny wplyw mieszania zauwazono
jedynie przy polerowaniu prébek miedzi i jej
stopow w roztworach kwasu ortofosforowego,
ktére w tym przypadku powlekaja sie trudng
do usuniecia warstwa produktéw korozji. Zja-
wisko to wigze sie prawdopodobnie z cigglym
niszczeniem warstwy anodowej, ktéra w fa-
kich warunkach polerowania posiada slaba
zdolno$¢é regeneracji, podczas gdy w warunkach
polgrowania np. stali zdolnosé jest ta znacznie
wyzsza.

W skfad instalacji elektrycznej wchodza:
zrédto pradu stalego, opornice i przyrzady po-
miarowe.

Zrédtem pradu moga byé: pradnica pradu
statego, prostownik lub bateria akumulatoréw.
Wybér zrédla pradu pozostaje oczywiscie w
Scistym zwigzku z warto$ciami wymaganego
napiecia i natezenia pragdu. Do celow metalo-
graficznych wystarczy na ogét natezenie 6 — 8
A oraz napiecie 50 —+ 60 V.

Jako przyrzady pomiarowe mozna stosowac
woltomierz 3-zakresowy (3 — 15 — 150 V)
oraz amperomierz wielozakresowy 0,015 = 6 A.

Rozmaite wielkosci probek wymagaja kazdo-
razowo skalkulowania pradu, czyli wymnoze-
nia wymaganej dla danego metalu optymalnej
gestos$ci prgdu przez wielkoS¢ zanurzonej w
elektrolicie powierzchni prébki. W przypadku
nie$cistych obliczert uzyskuje sie wyniki mato,
lub catkowicie niezadawalajgce, co zwiaszcza
poczatkuiacych moze zniecheci¢ do tej metody
polerowania.

Rys. 3. Automatyczna elektropolerka Buehlera.

Z tego powodu stosuje sie obecnie urzgdze-
nia, przy ktérych wielko$¢ powierzchni podda-
na polerowaniu jest zawsze stala. Urzgdzenie
tego typu pokazane jest na rys. 3. Zastosowa-
nie takiego aparatu sprowadza proces elektro-
lityeznego polerowania do kilku prostych czyn-
nosci. Rys. 4 przedstawia urzadzenie tzw. ,,Mi-
cropol®, ktére przez zastosowanie pipety o sred-
nicy czynnej 1,5 mm pozwala na badanie mi-
krostuktur gotowych juz przedmiotéow bez ich

zniszezenia.
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Rys. 4. Elektro-polerka typu ,,Micropol*
3. Wplyw niektérych czynnikow na proces
polerowania
a) Wplyw przewodnosci elektrycznej
elektrolitu

W elektrolitach o wysokiej przewodnosci
elektrycznej, np. wodnym roztworze kwasu or-
tofosforowegn, zasadniczym czynnikiem dobre-
go polerowania jest warto$¢ napiecia na za-
ciskach elektrolizera, przy czym gesto$¢ pradu
nie jest krytyczna. Dla polerowanych w takim
elektrolicie probek miedzi i jej stopéow opty-
malne napiecie miesci sie w granicach 1 =2 V.
Po przekroczeniu 2 V nastepuje intensywne
wydzielanie sie pecherzy gazu, ktére przylega-
jac do powierzchni prébki — anody powoduja
powstanie niedopolerowanych punktow, mo-
gacych spowodowaé mylng interpretacje struk-
tury szlifu.

Elektrolity o niskiej przewodnosci elektrycz-
tiej, np. alkoholowy roztwér kwasu nadchloro-
wego i octowego, stosuje sie do polerowania
miedzy innymi aluminium, olowiu i cyny.

Zelazo i cynk mozna w odpowiednich warun-
kach polerowa¢ w obu typach wyzej opisanych
elektrolitow. Do$wiadczenia jednak wykazaly,
ze lepsze wyniki tych metali i ich stopéw uzy-
skuje sie w elektrolitach o niskiej przewodno-
sci elektrycznej, przy czym czynnikiem zasadni-
czym jest tu gesto$é pradu. Napiecie natomiast
tylko dla niektorych elektrolitéw tego typu jest
krytyczne.

Réznice obu typow elektrolitow najlepiej
charakteryzuje przebieg krzywych zaleznosci
napiecia i gestosci pradu podczas elektrolizy.

Rys. 5a przedstawia charakterystyczny prze-
bieg krzywej dla prébki miedzi polerowanej w
roztworze kwasu ortofosforowego. Poziomy nie-
mal odcinek B — C jest zakresem wilasciwego
polerowania. Po przekroczeniu pewnej krytycz-
nej wartosci napiecia (punkt C) polerowaniu
towarzyszy szereg zjawisk niszczacych powierz-
chnie szlifu.

Krzywa na rys.5b przedstawia typows za-
lezno$¢ napiecia i gestosci pradu, spotykana
w przypadku polerowania np. stali w elektroli-
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cie o niskiej przewodnosci elektrycznej. Cha-
rakter tej krzywej jest zupelnie inny. Tu pole-
rowanie zachodzi w zakresie stale wzrastaja-
cego napiecia i gestosci pradu.

Dla kazdego z podanych elektrolitow stosuje
sie odrebny uklad polaczen elektrycznych. Dla
miedzi i jej stopow polerowanych w elektroli-
tach:o wysokiej przewodnos$ci stosuje sie uktad
potencjometryczny, lub szeregowo-bocznikowy,
z bocznikiem (~50 Q) zalagczonym na zaciskach
naczynia. Uklady te pozwalajg na latwe utrzy-
manie optymalnego napiecia w pozgdanych gra-
nicach (1-+2 V).

Dla metali i stopé6w polerowanych w elek-
trolitach o niskiej przewodnos$ci elektrycznej
mozna stosowa¢ uklad szeregowy jak przy zwy-
ktej elektrolizie.

b) Wplyw stopnia wstepnego przygotowanic
probek na papierach Sciernych

Czas trwania elektrolizy zalezy nie tylko od
stosowanej gestosci pradu, lecz réwniez w zna-
cznym stopniu od stanu powierzchni.

a) | b)
D 0
=)
s E
g S
i 3
C
A = A g 1%
Napiecie ) Napigcie  n-zags0.0¢

Rys. 5. Zalezno$¢é gestosSci pradu i napiecia: ¢ — dla

miedzi polerowanej w wodnym roztworze kwasu orto-

fosforowego; b — dla stali polerowanej w elektrolicie
II Jacqueta.

~ Stosowanie wyzszych gestosci pradu nie
zawsze pozwala uzyskac¢ dobre wyniki (zgodnie
z krzywag na rys. 5) i przyspieszenie procesu tg
droga doprowadza na ogét do niepozgdanych
skutkow. Dlatego tez w celu skrécenia czasu
elektrolizy nalezy raczej polepszyé wstepne
przygotowanie powierzchni probki na papie-
rach Sciernych.

4. Elektrolity

Roztwory stosowane do elektrolitycznego po-
lerowania musza odpowiada¢ nastepujacym

- wymaganiom:

1) powinny polerowa¢ w krotkim czasie, w
temperaturze pokojowej;

2) powinny by¢ mozliwie trwate i tanie;

3) musza byc¢ latwe do przygotowania, wygod-
ne i bezpiecznie w uzyciu;

4) ich przewodnos¢ elektryczna powinna umo-
zliwi¢ uzyskanie potrzebnej gestosci pradu
przy umiarkowanych napieciach;

9) nie powinny atakowaé probki, gdy nie prze-
plywa przez nie prad;

6) powinny zapewni¢ takie warunki polerowa-
nia, przy ktéorych rézne sktadniki struktu-
ralne w stopach niejednorodnych rozpusz-
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czalyby sie mozliwie jednoczes$nie w jedna-
kowym stopniu.

Jakkolwiek stosuje sie caly szereg elektroli-
tow, to jednak brak dotychczas takiego roztwo-
ru, ktéry by spelnial bez wyjatku wszystkie
wymienione warunki. Ujemng cechg wszystkich
roztworow jest ich zdolno$¢ polerowania tylko
niektorych metali i ich stopow; a wiec brak jest
kapieli uniwersalnych, ktére by mozna zastoso-
waé do wszystkich metali.

Wiekszos¢ z dotychczas stosowanych elektro-
litow zawiera:

a) kwas (nadchlorowy, azotowy, fosforowy,
siarkowy lub chromowy); Sidie

b) rozpuszczalnik, w ktérym produkty anodo-
we sg latwo rozpuszczalne (kwas octowy,
bezwodnik kwasu octowego lub alkohole
etylowy i metylowy);

c) nieznaczng ilo$¢ wody podwyzszajaca

przewodnos$¢ elektryczng roztworu.

W literaturze obcej opublikowano dotychczas
caly szereg optymalnych skiladéw roztworow,

zalecanych do elektrolitycznego polerowania -

metali. ;
W niniejszym artykule ograniczymy sie do
podania jedynie kilku rodzajow elektrolitow,

kiére w kilkuletniej praktyce laboratoryjnej -

wykazaly najlepsze wilasnosci, speiniajgc wigk-
szo$¢ podanych wymagan. Poleruja one w roz-
nych warunkach elektrolizy stosunkowo szero-
ki zakres metali i ich stopow (tabl. I).

5. Poroéwnanie jakoSci powierzchni szlifow
polerowanych metodami mechaniczna
i elektrolityczna

a) Zelazo i stale

Probki stali po wyjeciu z elektrolitu posia-
dajg juz lekko natrawiong strukture, wymaga-
jacg niekiedy dodatkowego trawienia chemicz-
nego.

Obok szeregu zalet polerowanie elektrolitycz-
ne posiada pewne wady, z ktérych gléwna jest
przesadne uwidocznienie zanieczyszczen nie-
metalicznych. Przyczyng tego zjawiska jest
intensywne rozpuszczanie sie tych skladnikéow
podczas elektrolizy. Wade te mozna czesciowo
ograniczy¢ przez podwyzszenie stopnia wstep-
nego szlifowania prébek, co pozwala na skréce-
nie czasu polerowania oraz stosowanie nizszych
gestosci pradu. Lecz mimo zastosowania mozli-
wie najkorzystniejszych pod tym wzgledem
warunkéw elektrolitycznego polerowania, ob-
razy zanieczyszczen (rys. 6a) sag w przyblize-
niu dwukrotnie wieksze od uzyskanych meto-

'dg mechaniczng (rys. 6b).

Metoda ta moze daé pewne korzyéci wowezas,
gdy zalezy nam na ujawnieniu nawet najmniej-
szych, po polerowaniu mechanicznym czesto
niewidocznych, zanieczyszczen. Nalezy jednak
zawsze pamieta¢, ze ich rozmiary odbiegaja
znacznie od rzeczywistych (rys. 7a, b).

Wada ta oméwiona na przykladzie stali wy-
stepuje w réwnym stopniu w przypadku pole-
rowania metali i stop6w niezelaznych.

Na rys. 8a i b przytoczono dla poréwnania
struktury stali kwasoodpornej uzyskane obie-
ma metodami.

b) Metale niezelazne i ich stopy

Trudno$ci zwigzane z mechanicznym przygo-
towaniem szliféw metalograficznych sg szcze-
gblnie duiei przy polerowaniu metali niezelaz-
nych i ich stopéw. Dlatego tez w celu uzyska-
nia tg droga zadawalajacych wynikéw, stosuje
sie dla poszczegdlnych metali i stopow szereg
metod, wymagajacych uzycia specjalnych srod-
kéw polerujaeych.

Metody te niewatpliwie prowadzg do celu,
gdyz zdjecia reprodukowane w literaturze
wskazuja na wysoki stopien wypolerowania

TABLICA I
o Przyblizone wa- .Przytbli-
: astosowa- i ;. |zonatem- K
L.p. | Sktad elektrolitu i runki polerow. ST Uwagi
min. I max. -|polerow.
wg Jacqueta | napieci lektro-
3 st piecie na elektro
i kwas octowy 1 od — 1000 ml | zelazo i stal 0,2A/em?2 | 0,5A/cm? o dach powinno wy-
L o naichh oy 95 min | 1 min | °%20°C | 1osic 4050 V; sto-
(d=1,59+-1,61) — 50 ml| cynk i jego 4§ e n.liesza;]ie!
woda destylowana — 5-=+-15ml stqpy; oléw
wg De Sy i Haemersa do polerowania ze-
9 alkohol etylowy 96% — 800 ml | ol6w i stopy | 2A/cm? | 3 Ajecm? 300C laza i stali nie za-
g kwas nadchlorowy 0,4 min | 1,8 min i leca sig stosowaé
(d=1,12) — 200 ml . cynk i stopy mieszanie!
wg Neufa i Engelhardia !
alkohol metylow — 1000 ml Gl 9
3. kw dchlyorovg’ dii L4njem? |9 84, cm? | 300C stosowaé mieszanie!
as na v i stopy 1 min | 0,5 min
(d=1,59+-1,61) —30—50ml )
kwas azotowy (d=1,43) —ok. 16ml
wg Jaroszewicza—Bort- o
4 nowskiego b —2 Ve 90 + 250C gestosé p;a‘dzll
: kwas fosforowy 50° B¢ — 900 ml miedZ 15 — 25 min > 50 mA/cm
kwas siarkowy 60° Beé — 100 ml i stopy ;
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Rys. 6. Por6wnanie wielkosci
wtracen niemetalicznych w mate-
riale: @ — polerowanie mecha-
niczne — powiekszenie X 380;

b — polerowanie elektrolityczne —
powiekszenie X 380; oba zdjecia

S

Rys. 7. Porownanie wielkosSci

wiracen niemetalicznych w stali

weglowej: ¢ — polerowanie me-

chaniczne — powiekszenie X 380;

b — polerowanie elektrolityczne
— powiekszenie X 380.

Rys. 8. Poréwnanie obrazow struk-
tur stali kwasoodpornej: a polero-
wanie mechaniczne; trawienie w
odezynniku o sktadzie CoH;OH —
90 ml, HCI stez. — 10 ml, FeCly —
6 g — po powiekszeniu X 380.

przedstawiaja to samo miejsce
probki.
powierzchni. Niestety sa to zabiegi kosztowne.
W dodatku nie wszystkie laboratoria dyspo-
nuja odpowiednimi $rodkami oraz do$wiadczo-
rnym w tej metodzie personelem.

Dlatego korzysci stosowania elektrolityczne-
go wykanczania szlifow metalograficznych
uwydatniaja sie tym wybitniej przy polerowa-
niu metali niezelaznych i ich stopow. Jakos¢
elektrolitycznie polerowanych powierzchni naj-
lepiej ilustruja przytoczone fotografie.

cych sie w zakresie

u cynku siegaja gtebokosci rzedu 30u. Jezeli sie
zwazy, ze pojednorazowym zabiegu elektroli-
tycznego polerowania w optymalnych warun-
kach usuwa sie warstwe metalu rzedu 10 u, to
zdarzy¢ sie moze, ze nawet probki polerowane
elektrolityczne wykaza strukture z wyraznymi
¢ladami deformacji (rys. 10).

Przedtuzenie czasu polerowania lub podwyz-
szenie gestosci pradu do wartosci nie mieszczg-
optymalnych warunkow

Rys. 9. Struktura olowiu polerowanego elektrolitycz-
nie — powiekszenie X 65

Na rys. 9 pokazano strukture elektrolitycz-
nie polerowanego otowiu. Warto wspomnieé, ze
w przypadku olowiu przygotowanie wstepne
na papierach Sciernych zastgpiono krajaniem
przy pomocy ostrza, poniewaz szlifowanie prze-
prowadzone jak' najstaranniej i przy minimal-
nym nacisku nie wyklucza mozliwosci wttacza-
nia ziarn papieréw sciernych w metal.

Olow a takze cynk sg szczegélnie podatne na
deformacje powierzchniowa $rodkami $cierny-
mi. Znieksztalcone warstwy powierzchniowe np.

Rys. 10. Struktura cynku o wysokim stopniu deforma-
cji $rodkami Sciernymi; polerowanie elektrolitycz-
ne — powiekszenie X 380.
polerowania, celem caikowitego rozpuszczenia
warstwy zdeformowanej, powoduja na ogot
mniej zadawalajaca jakoS¢ polerowanej po-
wierzchni. Dlatego tez warstwe znieksztatcona
najlepiej zregenerowaé przy pomocy zarzenia.
Zarzenie takie (oczywiscie o ile jest ze wzgle-
du na tok badan dopuszczalne) nalezy przepro-
wadzié po uprzednim przygotowaniu wstepnym
préobek na papierach Sciernych. Prébki polero-
wane po takim zabiegu posiadaja juz lekko wi-
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Rys. 11.

Struktura cynku zarzonego, polerowanego
elektrolitycznie — powiekszenie X 380.

doczne granice ziarn, a dodatkowe trawienie
wyraznie ujawnia pola ziarn. (rys. 11).

Rys. 12 przedstawia strukture stopu Al—MNg
(z domieszkg Cr i V) polerowanego w elektroli-
cie Nr 3 (tabl. I). Nalezy nadmieni¢, ze wszyst-
kie stopy aluminium po wyjeciu z elektrolitu
posiadaja wystarczajaco ujawniong strukture.
Na powazniejsze trudnosci natrafia sie przy po-
lerowaniu siluminu. Fazy bogate w krzem zo-
staja bowiem tak silnie zaatakowane, ze caty
szereg wglebien zupelnie uniemozliwia obser-
wacje mikroskopowa. Wystepowanie tego zja-
wiska mozna ograniczy¢ przez szlifowanie pro-
bek na papierach $ciernych 5/0 a nie jak nor-
malnie 3/0, oraz stosujgc krotkie wstepne pole-
rowanie mechaniczne i nastepnie elektrolitycz-
ne w elektrodzie Nr 3 trwajace 10--15 sek.

Inz.-mech. TADEUSZ PIETRZKIEWICZ

Rys. 12, Struktura stopu Al—Mg (z domieszka Cr i V)
polerowanego elektrolitycznie — powiekszenie X 380.

Sam proces elektrolizy sprowadza sie zatem je-
dynie do usuniecia nalotéw oraz drobnych rys
szlifierskich.

Metoda elektrolitycznego polerowania mimo
pewnych brakow stanowi bezsprzecznie postep
w technice przygotowania szlifow metalogra-
ficznych. Rozpowszechnienie oméwionej meto-
dy i zastgpienie nig dotychczasowych mecha-
nicznych sposobow polerowania szlifow powin-
no w duzej mierze przyczyni¢ sie do zaoszcze-
dzenia czasu i kosztow pracy laboratoriow me-
talograficznych.

Najwazniejszg jednak korzys¢ stanowi fakt,
ze wyniki badan metalograficznych nie beda
sie odnosity do zdeformowanych, bezpostacio-
wych warstw powierzchniowych metalu, lecz
do jego rzeczywistej struktury krystalicznej.

AUTOMATYCZE PRZYRZADY KONTROLNE

W artykule niniejszym omoéwiono kilka przyktadow zastosowania automatycznych przyrzadéw
do kontroli produkcji masowej. Ze wzgledu na obszerno$¢ tematu opisane sa jedymie przyrzady
kontrolne, w ktoérych sterowanie poszczegoélnych czynnos$ci jest elektryczne.

1. Zasada pracy automatycznych przyrzadow
kontrolnych

W zakres pracy automatycznych przyrzadow
kontrolnych wchodzié moze caty szereg czyn-
nosci jak: zaladowanie, pomiar, wzmocnienie
sygnatu, klasyfikacja wymiaru (ewentualnie se-
lekcja), liczenie, cechowanie, rodziat do odpo-
wiednich zbiornikow.

Wymieniony wykaz czynnosci stanowi najpel-
niejszy cykl kontrolny. W praktyce stosujemy
rézne typy automatycznych przyrzadow kontro-
Inych, ktére wykonuja czesé lub wszystkie
z wymienionych czynnosci.

Tabl. I podaje przeglad najczescie] stosowa-
nych cykli automatycznej kontroli oznaczonych
symbolami A, B, C, i D. Typy A i B nazwiemy
przez analogie do terminéw w dziedzinie obréb-
ki — poélautomatycznymi, poniewaz czynnosci
zaladowania i rozdziatu dokonywane sg recznie.
Pozostate czynnosci jak: pomiar, wzmocnienie
oraz klasyfikacja wymiaru wraz z ewentualng
Sglekcja na podgrupy odbywa sie automatycz-
nie.

Typy C i D sa cyklami automatycznymi, po-
niewaz zaréwno ladowanie jak i rozdziat odby-
wa sie samoczynnie. W typie C zatadowanie do
automatu kontrolujacego odbywa sie przy po-
mocy zasobnika, do ktoérego wsypuje sie partie
sprawdzanych przedmiotéw. Rozdzial nastepuje
do zbiornikéw gromadzacych przedmioty o wy-
miarach zawartych w pewnych okreslonych
granicach. .

Typ D odpowiada warunkom pracy cigglej,
gdzie np. zaladowanie odbywa sie przez wla-
czenie przyrzadow w automatyczng linie obréb-
kowa, a rozdziat odbywa sie na tasme transpor-
tera, ktory przenosi przedmiot do dalszej obrob-
Kki.

Obecnie omoéwimy poszczegbélne czynnosci
automatu kontrolnego.

Zaladowanie moze by¢ jak widzieliSmy —
reczne, lub mechaniczne. W obu przypadkach
przyrzad posiada odpowiednie prowadnice za-

pewniajgce wlasciwe potozenie przedmiotu przy

pomiarze.
395




Zeszyt 9

MECHANIK

Rok XXV

Pomiar i wzmocnienie sygnatu dokonywane
jest .metodami, ktére byly omawiane w innych
artykutach'), wobec czego nie bedziemy rozwa-
zaé blize] tego zagadnienia. Dzieki zastosowa-
niu urzadzen elektronowych przyrzady posiada-
ja duza czulo$¢, szybko$¢ dziatania, jak rowniez
tatwosé przekazywania sygnatéw i sterowania
pozostatych czynnosci automatu.

Kalsyfikacja wymiaru stanowi jedng z zasad-
niczych czynno$ei przyrzadu i polega na sygna-

TABLICA I

Przyklady automatycznych cykli pomiarowych

Najczesciej przyrzady automatyczne sg wielo-
wymiarowe i pozwalajg.na réwnoczesny pomiar
kilku wymiaréw przedmiotu.

W nowoczesnych przyrzadach automatycz-
nych mozemy przeprowadzi¢ réwnoczesnie jesz-
cze dodatkowa, bardzo wazna czynnosé — selek-
cje wymiarowa. Ze wzgledu na znaczenie jakie
ma ten zabieg w masowej i dokladnej produkeji
omowimy nieco blizej czynnosci selekeji wymia-
rowej.

Selekcja polega, jak wia-
domo, na dokonaniu po-

3 M-247/5(-T1
lizowaniu do jakiej grupy wymiarowe] mozna
zaliczy¢ mierzony przedmiot. Podobnie jak
sprawdziany (dwugraniczne) tak i przyrzady
automatyczne kontrolne podaja jedynie granice
w jakich zawiera sie mierzony wymiar, nato-
miast nie okreslaja bezwzglednej wielkosci.

Najprostszym jest przypadek, gdy przyrzad
wskazuje wymiar:

a) za maty;

b) dobry, tj. zawarty miedzy granica gérna
i dolng;

¢) za duzy.

40050

40025

$-40012

40000

39975

W-+Q025-0002-+0023
L=+0000-0018=-0046
5=40012

7=0041

Rys. 1. Przyktad zmiany charakteru pasowania wsku-
tek zastosowania selekeji wymiarowej.

V;+0012-0002=+00/0
L=*0000-Q012=-0012
T,20022

Wy~ +0025-G012=+ 005
L,=+0012-0018=-006
7,-0019

MR e

1) Patrz artykul autora ,Automatyzacja kontroli
w produkcji“ , Mechanik®, zeszyt 1 i 2/51.

7 R ook ’ | dziatu ' ’produkowanych
5 P e Opis przedmiotéw na grupy
- ot Kaznik . 3
& ladowanie | om0 5 o rozdziat | wymiarowe W zakresie
i EE : i ! pola tolerancji. Na rys. 1
— |  widzimy przyktad zmia-
¥ Reczne ladowanie, reczny roz- 1
A 'é ||| ©@©@©© 'é dzial wg odczytan elektrycz- ny charakteru pasowaana
nego wskaznika. uzyskany wskutek zasto-
AV AR | sowania selekcji wymia-
| rowej. W danym przykia-
8 ' l ®0® | Reczne ladowanie, samoczyn—‘ dzie mamy do czynienia
ny rozdzial do zbiornikéw od- ¢ 3
é II ® @ @' powiedniej grupy wymiarowej. Z Selekc]% tVlkO na dwie
grupy wymiarowe.
Przyjmijmy dla przy-
Samoezynne ladowanie z zasob- l\ladu,’ Z.e mam,y pa_l,tle
b ——*'o e “ nika, kidry jest okresowo na- walkow i1 otworow, ktore
pelniany recznie. Rozdzial au- 3 : :
oo ® @ @ forTatyasay il srapor Wi ias po sko:]arzenlu datyby pa-
Toy . sowanie () 40 H7/k6.
s Przyjmujac, ze walki
Urzqdzenie_ wlaczone w auto- lub ot)\rzgzor ]?’H’O osiagnaé
PR 2 T Sl gmtycz'nahme ohréblwx]vq. T.a- ' Vi 5 ga %g a:
|| e | dowanie samoczynne bezpo- raniczne miary w grani-
(o)) “ ® ® ® “ §rednio z- obrabiarki i row- g DRy
I | @ ® niez samoczynny rozdzial na cach pola tolerancji, otrzy-
t sracje 4 g t oLz
grup wymisrowseh & V" | mujemy skrajne wielkosci

luzéw zawarte miedzy:

W = -+ 0,023 i L = — 0,018.
Roéznica miedzy maksymalnym, a minimalnym
luzem wynosi zatem:

T=W-—L = -+ 0,23 — (— 0,018) = 0,041

Selekcje, czyli podzial wykonujemy mierzac
np. wszystkie otwory sprawdzianem ttoczkowym
o wymiarze s = () 40,012 i dzielgc je na dwie
grupy:

otwory duze o srednicy > ¢ 40,012

otwory male o Srednicy << @ 40,012

Podobnie wszystkie watki dzielimy na ,,duze‘
i ,,mate", uzywajac sprawdzianu szczekowego
o tymze wymiarze s. Teraz mozemy skojarzy¢
»,mate” watki z , malymi“ otworami (grupa I)
oraz ,,duze watki z ,,duzymi‘ otworami (gru-
pa II).

Z rys. 1 widzimy, ze otrzymujemy graniczne
luzy Wi i Ly oraz Wy i Lo. Réznice miedzy ty-
mi granicznymi luzami sg mniejsze niz przed se-
lekcja, mianowicie Ty = 0,022, T> = 0,019; spet-
niaja one warunek

T = (W1 —Ll) HE (Wz———Lg) = T1 e T2

Otrzymujemy zatem wieksza doktadno$é pa-
sowania, co jest korzystne i byto celem selekcji.

Selekcje wymiarowg mozemy stosowaé nie
tylko w przypadku pasowan mieszanych, jak to
pokazalismy na rys. 1, ale rowniez przy rucho-
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wych, lub spoczynkowych. Korzysci sg podobne
jak w opisanym przykiadzie.

Selekcje mozemy stosowac tylko w przypad-
ku, gdy geometryczna ksztalttu przedmiotu jest
odpowiednio duza. Jezeli na przyktad owalizacja
walka znajduje sie w granicach 0,01 mm, to se-
lekcje wymiarowg mozemy stosowaé w prze-
dzialach przewyzszajacych te wielko$¢, np. 0,03
lub 0,04 mm. Dobor wielkosci przedziatu selek-
cji zalezy od wymagan stawianych warunkami
pracy danego przedmiotu.

Selekcja wymiarowa znalazta ogromne zasto-
sowanie w precyzyjnej produkecji masowej. Na
przyktad czesci tozysk tocznych sg poddawane
selekeji na kilkana$cie grup wymiarowych w
granicach 1 =+ 3u. Wymaga to oczywiscie utrzy-
mania wysokiej doktadnos$ci ksztattu.

Szczegblnym, ciekawym zastosowaniem selek-
cji wymiarowe]j jest wybor plytek wzorcowych.
Jak wiadomo piytki te sg wykonywane w kilku
klasach doktadnosci. Pole tolerancji ptytek naj-
wyzsze] doktadnoSci jest tak mate, ze mimo
szczegbdlnych metod obrobki udaje sie uzyskaé
odpowiedni wymiar jedynie przypadkowo. Pro-
dukcja ptytek odbywa sie zatem z wiekszg to-
lerancjg dokladnosci wymiaru i ksztaltu (ptas-
kosé¢, gtadkose), a podziat na klasy odbywa sie
przez selekcje wymiarowg przy zastosowaniu
najczulszych przyrzadéw do pomiaréw interfe-
rencyjnych.

Dzieki zastosowaniu selekcji mozna znacznie
obnizy¢ koszt obrobki przedmiotu. Niekiedy na-
wet, jak to widzimy w przypadku ptytek wzor-
cowych bez zastosowania selekcji wykonanie
przedmiotu z zadang doktadno$cig byloby prak-
tycznie niemozliwe.

Z omoéwionych przykladéw widzimy, ze selek-
kcja pomiarowa jest nowg formg operacji cyklu
produkeyjnego.

Liczenie automatyczne mierzonych przedmio-
tow ma duze znaczenie szczegblnie w produkcji
masowej, gdy mamy do czynienia z duza iloScig
czesci produkowanych. W takich warunkach
szybko$¢ recznego liczenia moze byé¢ niewy-
starczajaca, jak réwniez zwiazana jest z pow-
staniem subiektywnych bledéw. Poza tym koszt
tego rodzaju liczenia jest zazwyczaj dosé wyse-
ki. Przyrzady automatyczne pozwalajg na licze-
nie zaréwno sztuk dobrych jak i ztych sa oczy-
wiScie pozbawione bledéw subiektywnych
i daja znacznie mniejszy koszt operacji.

Cechowanie pozwala zachowaé¢ trwale wynik
mierzenia w postaci wycisniecia (najezesciej me-
chanicznego) odpowiedniego znaku na spraw-
dzonym przedmiocie. Czynno$é ta ma szczegdl-
nie duze znaczenie przy pomiarach stanowig-
cych podstawe selekcji, gdy nastepuje dobranie
odpowiednich par wspélpracujgcych czeéci na
podstawie wyniku sprawdzenia ich pomiaréw.
Jako typowy przyklad mozemy wymienié¢ czesci
zamienne do silnikéw spalinowych, np. ttoki,
ktore jak wiadomo dobiera sie po remoncie do
tulei cylindrowych. Taka cecha ulatwia gospo-
darke magazynowa i wybieranie tlokéw o zg-
danych wymiarach.

Rozdziat zmierzonych przedmiotéw moze sie od-
bywac recznie lub samoczynnie do odpowiednich
zbiornikéw zawierajacych wszystkie przedmioty
nalezace do wspélnej grupy wymiarowej. Po
rozdziale automatycznym (cykle C i D) mecha-
nizm przesuwajacy przedmioty do odpowied-
nich zbiornikéw jest sterowany przez uktad
glektryczny kierowany urzadzeniem klasyfiku-
jacym.

2. Rodzaje automatycznych przyrzadéw kon-

trolnych

Précz ogélnikowej klasyfikacji przyrzadéw na
automatyczne i pétautomatyczne mozna dokonaé
dokladniejszego zréznicowania na podstawie
konstrukeji przyrzadow sterujacych, tj. przyrza-
déw wskaznikowych, ktére stanowig ,mozg*
urzadzenia.

)

=

N\

!

SN

=)

H-J7/51-R2

Rys. 2. Schemat ukladu sygnaléw wielowymiarowego
przyrzadu wskaznikowego typu a.
Konstrukeja elektrycznych przyrzadow wska-
znikowych moze by¢ rézna, zaleznie od rodzaju
spetnianych funkecji.

TABLICA II ;
Przyklady przyrzadéw wskaznikowych wielowymiarowych
Rodzaj od- Wskazniki Liczniki
czytania
e i res vymi g lych da-
jeden okreslony wymiar razem zlych
Typ \\ wymiary |z wymia- zxy ;2?31? 1:;%3? nego wymiaru
Drayrendu dobre |réw zly(+)| za duzy | za mat fveh |Wymiar za [wymiar za
: 3/ Y | dobrych zlyc :
wskaznikowego lub (—) (@5 (=) duzy () |maty (—)
Numer typu wskaznika 1 2 3 4 5 6 7 8
a X X X X X X X
b 53 e X X X;
c X X X: X
d X X
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Tabl. II podaje cztery typy wielowymiaro-
wych przyrzadoéw wskaznikowych (a, b, ¢, d).
Jak widzimy przyrzad typu a sygnalizuje, ze
wszystkie wymiary sa dobre, lub okresla, ktory
z nich jest zty i w jakim kierunku (za duzy czy
za maty). Licznik wbudowany w przyrzad po-
daje sume sztuk dobrych i zlych od poczatku
rozpoczecia pomiaru serii, jak réwniez wyka-
zuje ilosé sztuk o wymiarach za duzych (+),
lub za malych (—).

Dziatanie pozostatych typow (b, ¢ i d) jest
uproszczone i daje mniej informacji o wyro-
bach. Najprostszym rozwiazaniem jest typ d,
ktory pozwala tylko okresli¢, czy wszystkie wy-
miary mierzone sg dobre, natomiast nie sygna-
lizuje, ktoéry jest zlty i w jakim kierunku.

Przyrzady wskaznikowe omawianego typu
pozwalaja na podiagczenie do urzadzenia selek-
cyjnego. W takim przypadku przyrzad zamie-
nia sie na automat bardziej zlozony.

Tabl. III podaje zakres stosowania poszcze-
golnych typéw automatycznych przyrzadéw
wskaznikowych.

TABLICA III
Zakres stosowania przyrzadow wskaznikowych wielo-
wymiarowych

Typ Zakres stosowania

Zapewnia pelne informacje o wielko$ci poszcze-
gblnych wymiaréw, co pozwala na nadzér nad
ustawieniem poszczegolnych narzedzj obrabiarki,
a |Przyrzad tego typu pozwala ' dodatkowo na
wmontowanie sygnaldw okre§lajacych grupe
wymiarowa (w razie stosowania selekecji sztuk
dobrych).

Podobnie jak w typie a, lecz bez licznika sztuk
zabrakowanych z winy okreS§lonego wymiaru
b (kolumny 6 i 7). Korekta ustawienia poszcze-
g6lnego narzedzia jest nadal mozliwa, bo po-
siadamy odpowiednie informacje przez odczyta-
nie wielkosei w kolumnach 3 i 4.

Typ uproszczony nie wykazujgcy wplywu po-
szczegblne wymiaru, lecz podajacy (kolumna 2)
informacje, ze ktéry§ z wymiaréw jest za duzy
lub za maty.

Najprostszy typ przyrzadu bez licznika sztuk
d |dobrych j zlych, uzywany do pomiaréw przy

matej iloSci wymiaréw i matej ilo$ci sztuk.

Rys. 4.

Rys. 2 przedstawia w sposob schematyczny
wielowymiarowy przyrzad wskaznikowy. Na
o$wietlonym ekranie umieszczono rysunek mie-
rzonego przedmiotu ze wskazaniem sprawdza-
nych wymiaréw (4, B, C i D). Na tarczy przy-
rzgdu znajduje sie szereg sygnatow Swietlnych,
ktore informujg kontrolera. Kazdy z tych sy-
gnalow spelnia inne zadanie. Oznaczono je tymi
samymi numerami, co odpowiednie kolumny
tablicy II podajace rodzaj wskazan.

Dla zilustrowania w jakim kierunku idzie
rozwo6j automatycznych przyrzadow kontrol-
nych podajemy szereg przykladow nowoczes-

nych konstrukeji tych przyrzadow.

Rys. 5.
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it i

Rys. 6. ¢

Rys. 3 pokazuje potautomatyczny przyrzad

do kontroli jedenastu wymiaréw tloka wraz
.z przeprowadzeniem selekcji na 5 grup wymia-
rowych wg $rednicy pod sworzen ttokowy oraz
na 3 grupy wg Srednicy zewnetrznej. Urzadze-
nie to pozwala na wybijanie wymiaru na tloku.
Wydajnosé 500 =+ 700 sztuk na godzine.

Rys. 4 przedstawia pétautomat do réwnoczes-
nego sprawdzania 8 otworow cylindrowych
w kadlubie silnika spalinowego, przy czym kaz-
dy otwor jest mierzony w 4 punktach. Przyrzad
pozwala na dokonanie selekcji wymiarowej
i znakowanie kazdego otworu niezaleznie. Wy-
dajnos¢ urzadzenia wynosi ok. 120 kadtubéw na
godzine.

Na rys. 5 pokazany jest automatyczny przy-
rzgd do samoczynnej kontroli cze$ci ltozysk
tocznych. Mierzone czesci sg wsypywane do za-

.sobnika, ktéry obracajac sie zapewnia samo-
czynne zaladowanie. Pozostate czynno$ci wraz
z rozdzialem odbywaja sie automatycznie. Po-
miar polega na okresleniu dlugosci i érednicy
czeSci oraz dokonaniu selekeji na 3 grupy wy-
miarowe wg wymiaru Srednicy. Wydajnosé ok.
4000 sztuk na godzine. Doktadnoéé pomiaru ok.
0,0005 mm.

Inz.-mech. FELIKS MATCZYNSKI

KLUCZE SPECJALNE |

Wielka réznorodno$é polaczen gwintowych
I rozwigzan konstrukcyjnych maszyn wymaga
niejednokrotnie stosowania kluczy specjalnych.
Stosowanie kluczy specjalnych jest celowe, gdy:

a) umozliwiaja one wzglednie utatwiaja do-
step do odpowiednich czesci,
b) zapewniaja prawidlowe dokrecanie,

c) daja oszczedno$é czasu.

Uzycie kluczy specjalnych nie tylko uspraw-
nia obstuge i montaz, ale — i to przede wszyst-
kim — w wielu przypadkach zapobiega zni-
szcezeniu Srub i nakretek lub nawet catego me-
chanizmu. Z tych wiec przyczyn oszczedno$é
na narzedziach pracy jakimi sg klucze specjal-
ne jest niewatpliwie pozorna; stad wniosek, ze
dobrze wyposazony warsztat powinien wiec po-
siada¢ odpowiednie klucze specjalne.

 Wasne

Na rys. 6 widzimy automatyczna linie obréb-
kows z zastosowaniem automatycznych przy-
rzadéw mierniczych. Przyjete czeéci sa reje-
strowane przez licznik elektronowy, uruchamia-
ny przez fotokomorke i dostajg sie do jednego
z dwoch woreczkéw, widocznych na rysunku.
Gdy okreslona liczba cze$ci znajdzie sie w wo-
reczku, nastepuje automatyczne przelgczenie na
prézny woreczek. Urzadzenie takie moze byé
optacalne dopiero przy bardzo duzych ilosciach
produkowanych takich samych przedmiotéw.

M 20T R

Ryrs. /1

Rvs. 7 przedstawia automatyczne urzadzenie
wielowymiarowe i sortujace, ktére posiada wy-
jatkowo wysoka wydajnos¢, bo dochodzacag do
10.000 sztuk na godzine i doktadno§¢ pomiaru
rzedu 0,0002mm. Urzadzenie sterowane jest
ukiadem elektronowym.

ICH ZASTOSOWANIE

Sposrod duzej liczby rozwigzan konstrpkcyj—
nych kluczy specjalnych oméwimy tu’ta}] ‘typy
najbardziej charakterystyczne i najczesciej sto-
sowane.

1. Klucze oczkowe

Do najczesciej uzywanych kluczy specjalnych
naleza klucz oczkowy dwu-sze$ciokatny (rys. 1).
Klucz ten wykonuje sie ze stali stopowej pod-
danej obrobce cieplnej. Uzyskane dzieki temu
wydatne zmniejszenie grubo$ci $cian glowy oraz
dwukrotne zmniejszenie minimalnego kata ob-
rotu klucza umozliwia szerokie jego zastosowa-
nie do nakretek umieszczonych w trudno dostep-
nych miejscach.

Do nakretek, do ktérych nie ma dostepu z jed-
nej strony lub nakretek laczacych przewody ru-
rowe, mozna stosowac¢ klucze oczkowe otwarte

(rys. 2).
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Rys. 2. Klucz oczko-
wy dwu-szeSciokatny
otwarty,

Rys. 1. Klucz oczko-
wy dwu-sze$ciokgtny.

N=174/52-Rt

2. Klucze czolowe
Klucze czolowe (rys. 3 = 5) znajduja zastoso-
wanie wowczas gdy utrudniony jest dostep.
Klucze te, nie wymagajac zmiany polozenia
wzgledem nakretki, dajg duza oszczedno$é czasu.

A
A

R

(
M=174/52-R @

STy

ERTTRRRY

5SS

71 174/52 R3

S
<]
£

Rys. 3. Klucz oczko-
wy przediuzony z po-
krettem.

Rys. 4. Klucz oczko-
Wy z przegubem,

Konstrukeja tych klu-
czy jest bardzo rézno-
rodna. Rys. 3 przedsta-
wia klucz, ktérego na-
sada . jest przypawana
do trzpienia; rozwigza-
nie to utatwia wykona-
nie klucza.

Dostep do nakretki
utatwiajg znacznie klu-
cze czolowe przegubo-
we. Klucz z przegubem
uniwersalnym i przy-
klad jego zastosowania
pokazany jest na rys. 4.
Odmienne rozwigzanie
konstrukeyjne przedsta-
wia rys. 5.

" 174)52-RS

Rys. 5. Klucz czoto-
wy z przedtuznikiem
przechylnym

400

3. Klucze graniczne
Zadaniem Kkluczy granicznych jest ograni-
czenie sity dokrecania nakretki. W tym celu sto-
sujemy Kklucze o odpowiednio diugiej rekojesci

oraz klucze kragzkowe (rys. 6), =
albo tez klucze graniczne dy- 5
namometryczne.

Zasada dziatania kluczy dy-
namometrycznych polega na
samoczynnym wytaczaniu sie
z chwilg osiggniecia okreslonej
sity, albo tez na pomiarze mo-

mentu obrotowego. oy
N 3 i a i R.ys, 6. Gra-

_ Na pierwszej zasadzie opar niczny klucz

jest budowa klucza pokazanego krazkowy.

na rys. 7. ,Zltamaniu“ Kklucza

w punkcie A, dokota sworznia 1, zapobiega
sprezyna $rubowa umieszczona wewnatrz klu-
cza, ktérej napiecie, a tym samym wielkosé do-
puszczalnego momentu obrotowego, reguluje sie

H=174/52-R?

Rys. 7. Klucz dynamometryczny ,tamany®; I — o

obrotu, 2 — nakretka regulacyjna.

nakretkg 2. Wielko$¢é momentu na jaki nasta-
wiony jest klucz odczytuje sie na skali klucza.

Na podobnej zasadzie polega dzialanie klu-
cza pokazanego na rys. 8. Z: chwila gdy moment

=

obrotowy osiggnie ustalong dopuszczalng war-
to$é, kulki 1 przetaczajac sie po wystepach
sprezyny 3 i klucz wylacza sie. Tego typu klu-
I'- S =
=ia
&

gwiazdki 2 pokonujg opdr napietej odpowiednio
SFSFYONS| I
AL

F

7
‘ M 174/52 R§

Rys. 8. Nastawny klucz dynamometryczny.
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cze sa bardzo praktyczne, gdy nie zachodzi po-
trzeba czestej regulacji napiecia sprezyny,
a wiec gdy dokrecamy z jednakowg silg wiek-
szg ilos¢ nakretek.

M-174[52-R%

Rys. 9. Klucz dynamomet_'ryczny z dzwignia sprezynu-

Jaca.

W przypadkach rzadszychw nalezy uciekaé
sie do uzycia kluczy dynamometrycznych, kto-
re sa zaopatrzone w urzadzenia umozliwiajgce
odczytywanie wielkoSci momentu obrotowego.
Pomiar momentu obrofowego odbywa sie np.
przy pomocy wskaznika . sity przylozone;.
W przypadku z rys. 9 rekoje$¢ 1 klucza jest

dzwignia sprezynujaca, ktérej wielko$é ugiecia’

zalezy od przylozonej sity. Odezytywanie wiel-
kosci przytozonej sily, a wobec mniej wiecej sta-
fego jej ramienia — réwniez momentu, umozli-
wia wskazowka 2 i skala 3.

#1-174/52-R10 ’

Rys. 10. Klucz czolowy przegubowy z dzwignia dyna-
mometryczna i wktadka grzechotkowa.

Na rys. 10 przedstawiony jest klucz czotowy
przegubowy z dynamometrem czujnikowym
i wymienng wktadka -pierScieniowg w postaci
dwukierunkowej grzechotki, ktérej kierunek
dzialania zmienia sie przez przesuniecie za-

e
M-174/52-R11

Rys, 11. Klucze oczkowe wykorbione z dzwigniag dyna-
mometryczng.

trzasku. Klucze oczkowe wykorbione z zalozo-
nym dynamometrem nadaja sie szczegélnie do
zakrecania nakretek glowicy cylindra silnikéw
gérnozaworowych (rys. 11). Nalezy przy tym
zwroéci¢ uwage, ze w przypadku wykorbionych
kluczy réznica wielkoéci wykorbienia obu ra-
mion wplywa na wskazania czujnika dynamo-
metru, ktére zatem wymagajg przeliczenia.
Chcgc tego unik-
ngeé, nalezy stosowacé
wykorbienia . takie,
azeby osie glowki
klucza i gniazda, w
ktére zaklada sie
dzwignie dynamome-
tru, pokrywatly sie.
4. Klucze rézne
Do tej grupy zali-
czamy klucze, ktore
majg mniej ogdlne
zastosowanie, a wy-
konywane sa do spe-
cjalnych potrzeb.
Niektore z nich mo-

4
M=174/52-R12

Rys. 12. Klucz z krotka
rekojescia do dobijania
miotem oraz nasadka

g3 by¢ wykonane do-
raznie, inne wyma-
gaja bardziej staran-

redukeyjna. nego wykonania.

Do ciezkich maszyn, ktérych nakretki i §ruby
wymagajg bardzo silnego dokrecenia, stosujemy
klucz z krotka rekojescia (rys. 12a), dobijany
mlotem recznym. Moze byé przy tym uzyta
rowniez nasadka kluczowa redukcyjna, ktora
naklada sie na nakretke lub leb $ruby umie-
szczony w zaglebieniu lub przy wystajacych
czesciach. Do $rub gniazdkowych stosujemy
w tym przypadku wsadke wykonang z preta
szesciokatnego.

M=174/52-R13 .I

Rys. 13. Klucze czolowe czopkowe.

Klucze czolowe-czopkowe nadajg sie szcze-
gbélnie do pokrecania gwintowanych korkéw
zamykajacych w miejscach frudno dostepnych,

jak np. w wewnetrznych przewodach olejo-

wych silnikéw lotniczych (rys. 13).
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Klucze widlaste odgiete stuza do przytrzy-
mywania nakretki podczas regulacji zaworu
(rys. 14).

\ Y S\ A(
N Rys. 14. Klucz widlasty
odgiety z pokrettem oraz
® klucz czotowy do regula-
PgaE cji.
(i) =
i
PRNES =
H~174/52-R 10

Klucze hakowe z ruchomym pazurem (rys.
15b) dociskanym sprezyna stosuje sie do row-
kowych nakretek diawikowych, koronowe zas —
do lacznikéow gwintowych (rys. 15a).

M-174/52-p15

Rys. 15. Klucz koronowy oraz klucz hakowy z odchyl-
nym pazurem dociskanym za pomoca sprezyny.

Na rys. 16 pokazany jest klucz zlozony do
regulacji popychaczy. Zewnetrzna cze$¢ sluzy
do pokrecania lub przytrzymywania nakretki,
wewnetrzna zas do pokrecania lub przytrzymy-
wania trzpienia popychacza.

Klucze palcowe wykonuje sie najczesciej
z preta szescickatnego o odpowiednich wymia-
rach, ktéry nastepnie zagina sie zaleznie od po-
trzeby. Rys. 17 przedstawia klucz palcowy, kt6-
rego powierzchnie robocze zostaty zaokraglone,

co pozwala przy pokrecaniu na odchylenie klu-
cza od pionowego potozenia. Odpada wiec
w tym przypadku koniecznosé wyjmowania

Rys. 16. Klucze czolowe zlozone do regulacji.

klucza w chwili gdy raczka Kklucza trafia na
przeszkode. Ciekawe rozwigzanie stanowia klu-
cze palcowe lub czolowe pokrecane walem giet-
kim sg one na razie rzadko uzywane, tym nie
mniej mogg okazac sie bardzo pozyteczne przy
wykrecaniu lub wkrecaniu $rub w trudno do-
stepnych miejscach.

o

S
/ /.
/f

m N\

i Votinaiss-nin

i\ H-174/52°R18

Rys. 17. Klucz palcowy Rys. 18. Przegubowy
z koncowka zaokraglong klucz widlasty.

Na rys. 18 pokazany jest prowizoryczny klucz
wykonany z klucza widlastego i kawalka rury,
ktory w przypadku przedstawionym na rysun-
ku okazuje sie nie do zastgpienia.

ZLbiérka ztomu i odpadkéw metalowych
obowiqzkiem kazdego zakladu pracy i kazdego obywatela!
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RACJONALIZACIJA

RACJONALNE OSWIETLENIE PODNOSI WYDAINOSC
| JAKOSC PRODUKCII

Sposrod wielu czynnikéw wplywajacych na
podniesienie wydajnosci pracy oraz na jakosc
produkecji, czynnik prawidiowego oswietlenia
stanowiska roboczego odgrywa role bardzo waz-
ng. Ze tak jest w istocie, daje temu wyraz zarza-
dzenie przewodniczgcego PKPG z dnia 7. 6. 52 r.
(Biuletyn PKPG nr 28/52), ktére omawia sposob
obowiazkowego przeprowadzenia racjonalizacji
oSwietlenia w zakladach przemyslowych. Przez
termin ,,racjonalizacje oswietlenia® nalezy rozu-
mie¢ wszelkie prace, zmierzajace do poprawie-
nia jakosci oswietlenia przy czym rozroéznia sie
racjonalizacje kapitalng i racjonalizacje mata.

Racjonalizacja kapitalna obejmuje czynnosci,
ktorych wykonanie przekracza na ogét mozli-
wosci wykonawcze zaktadu i ktore ze wzgledu
na rodzaj i zakres powinny by¢ zlecone do wy-
konania odpowiednim organom fachowym. —
Nalezeé¢ tu beda przykitadowo:

1) powazne inwestycje lub catkowita przebu-
dowa instalacji oswietleniowej w zaktadzie,

2) zmiana rodzaju o$wietlenia (np. zaréwek
na lampy jarzeniowe),

3) automatyzacja i1 regulowanie natezenia
swiatta w zaleznosci od o$wietlenia zewnetrzne-
go, warunkow pracy itp.

Racjonalizacja mala moze i powinna by¢ prze-
prowadzona wiasnymi sitami zakladu, a jej za-
kres obeimowac¢ winien zmiany i ulepszenia in-
stalacji oSwietleniowej jak np.: '

1) zmniejszenie jaskrawosci zrédet $wiatta,
przez zastosowanie racjonalnych oston,

2) podniesienie zbyt nisko umieszczonych zro-
det Swiatta powodujacych olsnienia (oslepienia),

3) przesuniecie zrodet $wiatta do takiego po-
fozenia, aby swiatlo odbite od gtadkich powierz-
chni, znajdujacych sie w obrebie stanowiska ro-
boczego nie razilo oczu oraz oSwietlato nalezycie
miejsce pracy, nie powodujgc nieprawidlowych
cieni utrudniajacych widocznose,

ROZWOJ RUCHU WYNALAZCZEGO

W pierwszym poélroczu br. zgloszono we wszystkich
galeziach gospodarki marodowej ponad 45,5 tysiecy
projektéw wynalazkéw, udoskonalen i usprawnien.
Jest to liczba duza, Swiadczaca o dalszym rozwoju
ruchu wynalazczego, albowiem w ciggu catego roku
ubiegtego wprowadzone tylko mnieco wiecej uspraw-
nien, a mianowicie 54 fysigce,

Sposrod zgloszonych projektow juz 22 tys. uspraw-
nien zostalo wprowadzonych do produkcji, Przyniosg
one oszczedno$é wynoszaca ponad 290 milionéw zt
w skali rocznej, Autorom zgloszonych projektéw wy-
placono nagrody na ogélng sume ok. 7 milionéw zi.

4) wymiane zarowek lub lamp na zaréwki
i lampy odpowiedniej mocy przewidzianej nor-
mami osSwietleniowymi dla danego rodzaju prac,

9) zainstalowanie dodatkowych punktow
oswietlenia, zapewniajacych potrzebng réwno-
mierng jasnos$¢ calego pomieszezenia.

6) rozdzielenie obwodéw sity i Swiatla w
przypadku gdy zmienne obcigzenie w obwodach
sitowych powoduje spadki napie¢ i ,,mruganie
lamp,

7) wymiane istniejacych przewodow o zbyt
malym przekroju, powodujacych grzanie sie
przewodu i znaczny spadek napiecia — na prze-
wody o odpowiednio wiekszym przekroju,

8) wymiane zrédet Swiatta dajacych niewtas-
ciwag barwe Swiatla dla danego rodzaju pracy
na zrédia o barwie odpowiedniej. Oto przykla-
dowo wymienione punkty. Jest ich oczywiscie
znacznie wiecej. Kazdy bowiem rodzaj i warun-
ki pracy, kazde istniejace urzadzenie oraz kazda
nowozainstalowana obrabiarka czy urzadzenie
stwarza wdzieczne pole do dziatania racjonaliza-
torskiego, majace na celu ochrone zdrowia oczu
pracownika oraz przyczynienie sie do podniesie-
nia jego zarobkow; prawidlowe bowiem oswie-
tlenie miejsca pracy sprzyja podniesieniu wy-
dajnosei i jakosei produkeji.

i GEL

Ksiazki z dziedziny oswietlenia

1. Berson — RURY FLUORYZUJACE. PWT W-wa,
1950 r. Format A5, str, 119, rys. 31, maktad 5000,
zt 13,50

2. Mazur — OSWIETLENIE ELEKTRYCZNE. T. I
PWT, W-wa, 1950 r. Format A5, str. 147, rys. 50,
naktad 5000, zt 14,— 4

3. Nowakowski i Radwanski — OSWIETLENIE
' WNETRZ SWIATLEM DZIENNYM. PWT, W-wa,
1952 ¢, Str. 126, zt 22,—

4. Baran — SWIATEO I PRACA. PWT, W-wa, 1952

5. Baran — SZTUCZNE OSWIETLENIE POMIESZ-

CZEN PRACY. PWT, W-wa, 1952.

DWIE NARADY

W czerweu br. odbyta sie w Krakowie w Instytu-
cie Odlewnictwa ogolnokrajowa narada po§wiecona
omoéwieniu problemu zeliwa wysokojakosciowego, a
wiec zeliwa modyfikowanego 1 sferoidalnego, ktérych
stosowanie umozliwi wyeliminowanie — w wielu wy-
padkach — staliwa i metali niezelaznych.

Druga narada, ktora odbyta sie w lipcu br. w Za-
ktadach 1 Maja w Pruszkowie poswiecona byla omo-
wieniu zagadnien obrébki wysokosprawnej (tzw.
szybkosciowego skrawania) w odniesieniu do wszyst-
kich rodzajow skrawania, a wiec toczenia, frezowa-
nia, strugania, wiercenia, gwintowania itp.
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PROSTY SPRAWDZIAN KOLISTOSCI OTWOROW

Sprawdzian kolistoSci otworéw przedstawiony na
rys. 1 i 2 jest trzpieniem zakonczonym Kkulistg kon-
cowka A. Koncowka
jest rozcieta i polow-
ki jej daja sie roz-
chylac stozkowym
trzpieniem C, ktory
moze by¢ przesuwany
za pomoca moletowa-
nej nakretki B.

Chege sprawdzic,
czy otwoér jest kolisty
kon-
cowke A do otworu i
obracamy gtowke B
w prawo tak dlugo,
az kulista powierzch-
nia koncowki przyle-
gnie z lekkim docis-
kiem do $cianki otwo-
ru. Obracajac teraz
sprawdzian w jednym S5
kierunku z latwo$cia mozemy stwierdzié, czy otwor
jest istotnie kolisty, czy tez posiada jakie§ nieregu-
larnosci.

\!
)

NN

" 200/52-R2

Rys. 2.

 208/52-R)

Rys. 1.

PRZYRZAD DO SPRAWDZANIA PROSTOPADLO-
SCI OSI OTWORU DO CZOLA PRZEDMIOTU

Niejednokrotnie zachodzi konieczno$é sprawdzenia
prostopadtosci osi otworu do czota przedmiotu. Do tego
celu moze postuzyé 5
stosunkowo prosty
przyrzad - przedsta-
wiony na rysunku.

Przyrzad ten skla-
da sie z tulei z kot- §
nierzem 1, w Kktorej 4 5
osadzony jest obroto-
wo stozkowy trzpien
2. Tuleja umieszczona
jest w korpusie przy-
rzadu 3, w ktérym
zamocowany jest 6
czujnik 1, W korpusie !
tym w odpowiednim
wybraniu,  umiesz- g 1L
czona jest dzwignia
dwuramienna 5 oraz
przesuwany palec
mierniczy 6 stykajacy isie z dzwignig 5. Polozenie w
stosunku do tulei jest ustalone wkretem 7.

7 g\ g
N [9%] =2 N

/)

M211/52-R1

Rys. 1.

W celu dokonania pomiaru wprowadza sie w
sprawdzany otwoér stozkowy trzpien, na ktéry nastep-
nie naktada sie korpus przyrzadu wraz z tuleja. Stoz-
kowy ksztalt trzpienia zapewmia jego stale polozenie
w stosunku do sprawdzanego otworu. Kolnierz tulei
1 po zalozeniu opiera sie o najwyzszy punkt nieréw-
no$ci sprawdzanej powierzchni przedmiotu (stad wy-
nika luz pokazany w przesadzie na rysunku). Obraca-
jac korpus przyrzadu wraz z tuleja wzgledem nieru-
chomego trzpienia stozkowego, czujnik (ktérego wska-
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zowka poruszana jest przez frzpien 6 za posredni-
ctwem dzwigni 5 wskazuje wielkos¢é mnieréwnosci
wzgledem najwyzszego punktu sprawdzanej po-
wierzchni przedmiotu, o ktéry opart sie komierz tulei.
Wiskazuje to rowniez nieprostopadio$é czota przed-
miotu do osi wykonanego w nim otworu.

W. N.

OBLICZENIE NAPIECIA WSTEPNEGO
W SRUBACH

Obliczenie napiecia wstepnego w' Srubach zlgcza
mozna dokona¢ w prosty sposéb, mierzac np. mikro-
metrem vadluienie Sruby po zakreceniu nakretki.

2Rt
Rys. 1
Zaleznos¢
E
gi=—WAT e
gdzie:
s — napiecie wstepne — kG/mm?
E — wspoélezynnik sprezystosci wzdluznej
— kG/mm?,
v I — dlugo$¢ pierwotna Sruby — mm,
Al — zmierzone wydluzenie sruby — mm,

wynikajace ze wzoru Hooke’a, okresla wielkos¢ napie-
cia wstepnego Sruby zlgcza.

Pomiaru diugosci $ruby nalezy dokona¢ dwukrot-
nie: przed i po zakreceniu zlgcza. Roznica tych dwoéch
wielkosci da wielko$é bezwzglednego wydluzenia
Al $ruby.

Do zagadnienia tego mozna podej$¢ z innej strony,
zaktadajac wielko$é zadanego napiecia wstepnego §ru-
by zlacza i skrecajac nakretke do momentu, w ktérym
$ruba osiagnie wydluzenie odpowiadajace zalozonemu
napieciu, Wielko$é Al, o ktérg powinna wydituzy¢ sie
Sruba mozna okres§li¢ przeksztalcajac poprzednio po-
dany wzor: ¥

1
Al = o i

Omawiane zagadnienie otrzymania odpowiedniego
napiecia wstepnego w $rubach jest szczegélnie wazne
przy montazu szczelnych zlaczy Srubowych np. kolnie-
rzowych, gdzie nieodpowiednie mnapiecie powoduje
nieszczelnos¢é polgczenia lub uszkodzenie Srub.

W. N.
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. B. Wojnarowski Krakow pisze:

Jestem tokarzem i Zywo interesuje sie postepem w
dziedzinie mego zawodu, a szczegbélnie w ostatnich
latach — obréobka szybkosciowa. Na tym odcinku mam
juz pewne osiggniecia; pracuje na wysokich szybko§-
ciach skrawania, dobieram wlasSciwe posuwy, tak aby
zawsze uzyskac najkrotszy czas obrobki. Jednakze to-
karka na ktérej pracuje posiada mate predkosci obro-
towe wrzeciona i dlatego tez, gdy mam do obrobki
partie przedmiotéw o stosunkowo duzych S$rednicach
wtedy moge uzyskaé wysokie szybko$ci skrawania i
wtedy jestem z wynikéw pracy zadowolony K Jednak-
ze znacznie wiecej mam do obroébki przedmiotéw (réz-
ne watki) o matych $rednicach i stosunkowo duzych
diugosciach, Wtedy dajac mawet majszybsze obroty
wrzeciona, pracuje na malych predkosciach skrawa-
nia; przy takich robotach, ktérych jak powiedzialem
mam bardzo duzo, stale mnie to martwi, ze czas ob-
robki jest za diugi, a ponadto powierzchnia obrabiana
nie tak gladka jak wtedy gdy obrabiam duze Sredni-
ce. Zdaje sobie sprawe, ze gdybym miat tokarke bar-
dzo szybkobiezna wtedy wygladatoby to inaczej. Czy
jednak nie ma jakiej$§ rady réwniez dla mojej wolno-
bieznej tokarki?

Odpowiadamy:

Zagadnienie ktére nam postawiliScie jest istotnie
bardzo wazne i najpewniej stanowi zmartwienie i in-
nych Waszych kolegow, StyszeliScie pewnie, a moze
czytaliScie w ,,Mechaniku®“ o tym, ze sprawa przysto-
sowania (modernizacji) obrabiarek starszych, wolno-
bieznych i ¢ stosunkowo matej mocy do wydajnej
szybkosciowej obrobki narzedziami z weglikow spie-
kanych jest bardzo doniosta dla catego przemystu
metalowego i byta miedzy innymi przedmiotem obrad
Konferencji SzybkosSciowego Skrawania Metali w Po-
znaniu w r. 1950. Referat prof. W. Szymanowskiego
p. t. ,,Obrabiarki do szybkoSciowego skrawania‘ jest
ogloszony w rczasopiSmie ,Mechanik“ — rok 1950 —
Nr 4—6 oraz Nr 7—8; tam mozecie sie zorientowac
jakie sa Sposoby zwiegkszenia szybkobiezno$ci obra-
biarek.

W przypadku jednak, o ktérym piszecie, wydaje
sie nam, ze mnajwlasciwsze bedzie rozwigzanie, ktore
Wam w dalszym ciggu podamy. Chodzi tu bowiem
o0 szezegblny przypadek, a mianowicie toczenie cienkich
walkéow, gdzie uzyskanie duzych szybkosci skrawania
wymaga szczegblnie wysokich predkos$ci obrotowych
wrzeciona. Moc Wasze] tokarki w
tym przypadku, w ktérym przekro- i 2
je wioré6w nie moga byé zbyt duze i
— jest, mozna z cala pewnoscia
przyjaé, wystarczajaca. Nalezy wiec,
pozostawiajgc silnik mapedowy bez [
zmiany, dazy¢ fjedynie do zwiek-
szenia szybkobieznosci wrzeciona,
przy czym to zwiekszenie musi by¢
powazne,

Nie podajecie wprawdzie jaka
jest najwieksza predkos¢ obrotowa
wrzeciona, ale zalézmy ze wynosi
ona m = 6600 obr./min. Wtedy przy
Srednicy toczonych walkéow np. d=
= 20 mm — najwieksza szybko$é
skrawania mozliwa do uzyskania w
tych warunkach wyniesie v = 37,5
m/mm. Tymeczasem przy toczeniu
watka ze stali o przecietnej wytrzy-
maltosci, stosujgc dobre noze z na-
ktadkami z weglikéw spiekanych,
szybko$é skrawania powinna by¢ w
tych warunkach rzedu 200 m/mm.
Zatézmy, ze ma ona wynosi¢ tylko
150 m/mm; wtedy predko$é obroto-
wa wrzeciona powinna Wwynosié¢

2400 obrotéw mna minute. Przebudowa zasadniczego
napedu starszej tokarki ma takie predkosci w wiek-
szospi przypadkéw bylaby niemozliwa, a w kazdym
razie mnastreczalaby powazne klopoty. Jednoczeénie
przesuniete zostalyby w - gére wszystkie predko$ci
obgotow wrzeciona, a wiec réwniez najmniejsza pred-
koS¢ wrzeciona wzrostaby wtedy 4-krotnie, co mogto-
b_y sprawia¢ kiopoty w niektérych przypadkach ob-
rob}ki (mp. gwintowanie) gdzie potrzebne sa predkosci
mate,

Dlatego tez poradzimy Wam rozwigzanie, Kktore
pozwoli na toczenie z duzymi predko$ciami cienkich
watkow bez przerébki samej tokarki, a tylko przez
zastosowanie zalktadanego na tokarke przyrzadu. Roz-
wigzanie, ktére podajemy, zaczerpneliémy z do$wiad-
czenia radzieckiego tokarza W. Sieminskiego, laure-
ata Stalinowskiej premii. Zasada budowy tego przy-
rzadu przedstawiona jest na rys. 1. Istota przyrzadu
polega na tym, ze z wrzeciona przenosi sie ruch za
poSrednictwem 2 przekladni pasowych na przedmiot
obrabiany, tak, ze predko$é obrotowa toczonego walka
moze by¢ znacznie wigksza anizeli predkosé obrotowa
wrzeciona. Jest to w zasadzie przektadnia odboczkowa
pasowa o tak ulozonych kotach, ze daje zwiekszenie
predkosci. Jesli mp. kazda z par két pasowych daje
przetozenie 2 : 1, to wtedy uzyskujemy predkos$é obro-
towa kota pasowego 4, luzno obracajacego sie na kon-
cowce wrzeciona — stanowiagcego jednoczesnie tarcze
zabierakowa — czterokrotnie wieksza miz predkosé
wrzciona. Jezeli wigec wrzeciono tokarki wykonuje
600 obr/min, to kolo pasowe 4, a wiec i ztaczony z nim
za pomocy zabieraka przedmiot obrabiany — bedzie
wykonywat 2400 obr/min. OczywiScie mozna uzyskaé
jeszcze powazniejsze zwickszenie predkosci wrzeciona
a wiec i szybkos$ci skrawania. Przyrzad taki spelnia
podobna role jak czesto stosowana w tokarkach prze-
kladnia zebata odboczkowa, ktéra powoduje parokrot-
ne zmniejszenie obrotéw wrzeciona. W mnaszym za$
przypadku wystepuje ta réznica, ze jest to przektad-
nia pasowa, ktéra odwrotnie — zwieksza predkoSé
obrotowa przedmiotu.

Jak wida¢ z rys. 1 i opisu — zbudowanie przyrzadu
nie nastrecza wiekszych trudnosci i po zainteresowa-
niu ta sprawa kierownictwa techmnicznego Waszych
zaktadéw moze byé z latwoscig przeprowadzone,

W zwigzku z pracg na tokarce, przy zastosowaniu
powyzszego przyrzadu, nalezy jeszcze zwréOci¢c uwage
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na nastawienie wielkos$ci posuwu. Wiemy, ze normalnie
przystepujac do toczenia walkéw zadany posuw p
mm/obr uzyskujemy mnastawiajgc odpowiednie dzwig-
nie czy kotka sterujace na skrzynce posuwow wg
oznaczen podanych na tabliczkach lub tez dobierajac
kola zmianowe. Zastosowujac jednak opisywany przy-
rzad na tokarce, musimy pamieta¢, ze przedmict obra-
biany nie jest zwiazany, tak jak to mormalnie bywa,
7z wrzecionem obrabiarki, tylko w stosunku do tego
wrzeciona obraca sie z parokrotnie (w przykladzie
rozpatrywanym — 4-krotnie) wieksza predko$cia niz
wrzeciono. Wobec tego posuw przypadajacy na 1 obraét
przedmiotu obrabianego bedzie zmmniejszony w tym
samym stosunku, z jakim zmmniejszona jest predkosé
przedmiotu w stosunku do wrzeciona. Je§li wiec wrze-
ciono wykonuje 600 obr/min, a przedmiot obrabiany
2400 obr/min, to pragngc toczy¢ z posuwem p = 0,2
mm na 1 obrét przedmiotu obrabianego, musimy mna-
stawi¢ mechanizm posuwowy tokarki tak, aby uzys-
kaé posuw rowny 0,8 mm na 1 obrét wrzeciona to-
karki.

Ob. Kazimierz Szule, Wroclaw

Prosicie o podanie konstrukcji zder z a-
k 6 w, ktore mozna by szybko przestawiaé. Stosowa-
ne w Waszym warsztacie zderzaki wymagaja dos¢ diu-
giego czasu ich ustawiania i zamocowywania, co wobec
tego, ze produkcja ma charakter drobnoseryjny znacz-
nie obniza wydajnosc¢.

Odpowiadamy.

Jedna z konstrukeji zderzakow, umozliwiajacych
szybkie ich ustawianie pokazana jest na rys. 1. W

M-201/52 Rt

Rys. 1.

rowkach teowych wykonanych w tozu obrabiarki (lub
tez utworzonych przez przykrecenie do toza listew o
odpowiednim ksztalcie; rys. 2) sa umieszczone prosto-
katne kamienie 1, tworzace jedna ca-
tos¢ z okraglymi tulejami, stanowig-
cymi zderzaki. W tulejach osadzone
sgq na gwincie Sruby, ktorymi odmo-
cowuje sie lub zamocowuje zderzaki
pokrecajac je rekojeSciami 3. Do po-
ruszajacego sie elementu obrabiarki
(suportu, stolu) zamocowuje sie Sru-
ba i ustala przy pomocy kotkéw pa-
lec 4 wspoéipracujacy ze zderzakami.

Przedstawiona konstrukcja umozliwia odmocowy-
wanie lub zamocowanie zderzaka jednym ruchem re-
kojesci 3,

Il§">‘““‘““
' 23
N M-20//52-R2

Rys. 2.

Ob. Wiadystaw Eaczynski, Radom

Zapytujecie o artykuly o zeliwie modyfikowanym.
Odpowiadamy

Artykuly o zeliwie modyfikowanym na lamach
»Mechanika“ nie byly zamieszczane, poniewaz zagad-
nienia odlewnicze omawia specjalne czasopismo ,,Prze-
glad Odlewnictwa* wydawane przez Panstwowe Wyda-

wnictwa Techniczne w Katowicach, w ktérym znaj-
dziecie artykuly na interesujacy Was temat. Zeszyty

,»Przegladu Odlewnictwa®“ mozecie nabyé w ksiegar- .

niach Domu Ksigzki, lub zaméwi¢ prenumerate w ,,Ru-
chu. Jezeli chcielibyScie naby¢é poprzednie zeszyty,

radzimy sie zwréci¢ bezposrednip do PWT, Katowice,
ul. Lompy 14.

Ze wzgledu na wazno$¢ zagadnienia w najblizszym
czasie na tamach ,,Mechanika‘“ ukaze sie treSciwy arty-
kut o zeliwie ulepszonym (modyfikowanym, sferoidal-
nym itd.).

Ob, Feliks Kowalkowski, Damanowice

Chcielibyscie otrzymaé zeszyt 7—8 ,,Mechanika® z
roku 1947, w ktéorym znajdujecie ciekawe dla Was ar-
tykuly z dziedziny obrébki cieplnej.

Odpowiadamy

Niestety zeszyt 7—=8/47 jest juz calkowicie wyczer-
pany i nie bedziemy mogli Wam go dostarczyé. Nato-
miast radzimy Wam abysScie zakupili ksiazke inz. P.
Kosieradzkiego pt. ,Zarys obrobki cieplnej, wydang
przez Panstwowe Wydawnictwa Szkolenia Zawodowe-
go. Ksigzke mozecie zaméwié listem w ktérejkolwiek
ksiegarni technicznej , Domu Ksigzki*.

Ob., Waclaw Olszewski, Warszawa

Piszecie: ,InZ Pawel Kosieradzki w zakon-
czeniu swego artykulu p.t. ,,Cyjanowanie gazowe® za-
mieszczonego w zeszycie 4/52 ,Mechanika® podaje:
»Gaz stosowany do cjanowania jest réwniez trujacy —
konieczna jest dobra wentylacja i odpowiednie $rodki
ostroznosci; trucina jest jednak mieuchwytna i odpa-
da mniebezpieczenstwo wyniesienia jej poza zakiad
przemystowy*. ;

Nalezatoby wiec sadzié z tego, ze ze wzgledu na
snieuchwytno$é trucizny“ stosowanie procesu po-
winno by¢é niedopuszczalne (poniewaz moze ulec za-
truciu zatoga zaktadu, jak réwmiez otoczenie zaktadu,
jesli znajda sie w atmosferze usuwanej z pieca) lub
tez malezy stosowaé specjalne S$rodki neutralizujace
wydzielane z pieca gazy.

Rowniez prosze o podanie czy opisywany proces
jest bardziej niebezpieczny miz cyjanowanie kapielo-
we 1 jakiego rodzaja sa stosowane $rodki ostroznmo$ci®.

Odpowiadamy:

Niewtasciwie zrozumieliScie sens przytoczonego za-
dania, postaramy sie wiec mys$l te nieco rozszerzyé.

Przy operowaniu wszelkiego rodzaju truciznami
obok miebezpieczenstwa zatrué przypadkowych istnie-
je zawsze miebezpieczenstwo wyniesienia trucizny po-
za zaklad w celach samobdjczych czy tez zbrodni-
czych; zabezpieczenie przed tego rodzaju ewentual-
noscia jest specjalnie’ trudne.

Przy cyjanowaniu kapielowym mamy do czynienia
zazwyczaj z cyjankiem sodu (NaCn); jest to sl dostar-
czana zazwyczaj pod postacia kul wielko$ci orzecha
wioskiego. Trucizna w tym przypadku jest wiec u-
chwytna i tfatwa do wymniesienia,

Przy cyjanowaniu gazowym frucizna wystepuje pod
postacig kwasu pruskiego (HCN). Jest to gaz tworza-
cy sie ma skutek reakecji zachodzacych w piecu, tru-
cizna jest wiec nieuchwytna i dlatego odpada niebez-
pieczenstwo wymniesienia jej poza zaklad przemysto-
wY.

Proces cyjanowania gazowego nie wydaje sie bar-
dziej miebezpieczny niz cyjanowanie kapielowe. Spe-
cjalne Srodkj ostroznosci, ktérych nalezy przestrzegaé
to: szczelno$¢ komor gazowych w piecach, utrzymanie
ci$nienia gazéw w komorze ma poziomie lub nieco ni-
zej ci$nienia atmosferycznego, usuwanie gazéw z ko-
mory przed obtwarciem drzwiczek i wreszcie dobra
wentylacja pomieszezen, w ktérych znajduja sie piece.

Ogolne przepisy bezpieczenstwa, charakter zatrué
cyjanowych i pierwsza pomoc w wypadkach zatrucia
opisane sg w artykule inz. P. Kosieradzkiego p.t. ,,Za-
stosowanie kapieli cyjanowych do obrobki cieplnej
stali*, ,,Mechanik*, zeszyt 3/49. e

K
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Inz. W. Moloczek ,REMONT TURBIN PARO-
WYCH® tltum. z rosyjskiego inz. K. Smolaga. Format
B5, str. 392, rys. 195, tabl. 23 + 9 zalgcznikéw. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa, 1952.
Cena zl 54,

W jezyku polskim nie bylo dotychczas podrecznika,
omawiajacego przygotowanie i przeprowadzanie re-
montéw i biezgcych napraw turbin parowych w spo-
sob mnadajacy . sie do bezposSredniego wykorzystania
przez pracownikéw personelu ruchowego elektrowni.
Luke te wypelnia omawiana ksigzka.

Jest ona przeznaczona w zasadzie dla inzymieréw,
technikow i mistrzow turbinowych, przeprowadzajg-
cych remonty lub zatrudnionych przy eksploatacji
turbin parowych. Jednak dzieki jasnemu i przystepne-
mu ujeciu tematu korzystaé z miej réwniez moga pra-
cownicy nie posiadajgcy glebszego przygotowania te-
chnicznego.

W pierwszym rozdziale zawarto ogélne dane o przy-
gotowaniu i przeprowadzaniu remontéw i nmapraw bie-
zacych turbin parowych, opisano typowe narzedzia,
przyrzady pomiarowe i sprawdziany oraz wiadomoS$ci
o metalach, szczelijwach i uszczelkach, materiatach po-
mocniczych i czesSciach zapasowych, W dalszym ciggu
oméwiono najwazniejsze roboty Slusarskie i stosowane
przy remontach turbin pomoce warsztatowe,

W rozdziale p. t. ,,Podnoszenie maszyn“ zwrécono
uwage na zachowanie przepiséw bezpieczenstwa pracy
1 prawidlowe wykorzystanie posiadanych urzadzen
fransportowych.

Nastepny rozdzial p. t. ,,Kapitalny remont turboze-
spolu‘ opisuje zagadnienie wlasciwego przygotowania
i organizacji turbozespotu elektrownianego. Omoéwio-
no tu szczegétowo i zilustrowano szkicami wiasciwe
Jrozplanowanie miejsca w silowni, przygotowanie na-
rzedzi, materiat6w i sprzetu pomocniczego, podziat fun-
keji personelu wykonawczego i. kierowniczego oraz
sposoby przeprowadzania badan j pomiaréw turbiny
przed jej oddaniem do remontu,

W nastepnym rozdziale oméwiono remont poszcze-
gélnych czeSei turbiny, metodyke pracy przy ich mon-
tazu i demontazu oraz wykrywanie i usuwanie ich
uszkodzen,

Szczegoblnie wyczerpujaco potraktowano
uktadu topatkowego turbiny.

Dalsze rozdzialy dotycza remontéw i biezacego
oczyszezania kondensatora i jego osprzetu oraz urza-
dzen regeneracyjnych,

Nalezy zatowac, ze autor nie wiaczyt do swej ksigz-
ki takze zagadnienia remontu turbinowych przektad-
ni zebatych, spotykanych czesto w mowoczesnych si-
fowniach,

Ksigzka W. Motoczka opisuje w dokladny i zrozu-
mialy sposéb wszystkie wazniejsze prace, wykonywa-
nych przy remontach elektrownianych turbin paro-
Wych, przy czym opis poparty jest duzag ilo$cig rysun-
kow, szkicow pogladowych i tablic, Uktad tre$ci jest
bardzo przejrzysty. Autor poswieca wiele uwagi stro-
nie orgamizacyjnej remontu turbiny, podkreslajac
Wplyw wlasciwego przygotowania prac remontowych
na ich sprawny przebieg i przez to na zmniejszenie
czasu przestoju turbozespotu; uwgledniono tu doswiad-
czenia uzyskane podczas przeprowadzania szybkoscio-
Wych remontéw turbin w elektrowniach radzieckich.

Ksigzka stanowj doskomaly podrecznik dla perso-
nelu remontowego, nalezy sie spodziewaé, ze przyczyni
si¢ ona do podniesienia jego kwalifikacji, a przez to
do usprawnienia remontéw w mnaszej energetyce.

Tiumaczenie nma 0g6ét poprawne, pominawszy dru-
gorzedne wusterki. Zastuga tlumacza jest dodanie w
kilku miejscach wzmianek o mormach polskich, odpo-
wiadajacych cytowanym normom radzieckim.

inz. Andrzei Konorski

remont

og6lny z metalurgia zelaza.

_ Prof. inz. Wiadystaw Kuczewski ,METALURGIA
ZELAZA'® Tom I Cze$¢ ogolna, Format B5, str. 184,
rys. 97, tabl. 17 zestawien 3. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Katowice, 1951, Cena zi 30,—.

Oddana do uzytku ,Cze$é ogdélna’ jest pierwszg
czeScia frzytomowego dziela, ktére obejmuje catogé
zagadnien metalurgii zelaza. Tom drugi bedzie, wg
zapowliedzi wydawcy, poswiecony wyczerpujacemu
szczegblowemu omoéwieniu procesu wielkopiecowego,
a w tomie trzecim zawarte beda procesy stalownicze.

Tres¢ tomu I podzielona zostata na 55 krotkich,
ustepow, w ktérych oméwiono mastepujace zagadnie-
nia: najwazniejsze reakcje zachodzace przy wytwa-
rzaniu suréwki i stali; zuzle, weglany i topniki; piece
hutnicze; paliwa; warunki rownowagi chemicznej;
rudy i ich przygotowanie do proceséw metalurgicz-
nych; procesy metalurgiczne redukcyjne, dymarkowy
i wielkopiecowy; procesy Swiezace w ognisku fryszer-
skim, w piesu pudlingowym, w konwertorach Besse-
mera i Thomasa oraz w piecu martenowskim; mie-
szalnik j Swiezak; uszlachetnienie zelaza i stali; od-
lewanie stali. !

Calos¢ treSci jest zwieztym skrétem metalurgii
zelaza i daje zasob wiadomosci, potrzebnych do szcze-
golowego rozpatrywania procesu wielkopiecowego i
proceséw stalowniczych,

Ksigzka niewatpliwie spelnia z powodzeniem wy-
znaczone jej zadanie, jednak czytelnik przy korzysta-
niu z niej napotyka trudno$ci wynikajace z jak gdyby
encyklopedycznego uktadu treSci odmiennego od ogdl-
nie przyjetego i wynikajacych stad zbytecznych pow-
térzen, wtracen nie wiazacych sie $ci$le z tytutami
rozdzialéw oraz nadmiernych skrotéw utrudniajacych
zrozumienie treSci. Do trudno$ci, jakie przezwycie-
zy¢ musi czytelnik nalezy réwniez brak objasnien
symboli umieszczonych w niektérych rysunkach (np.
rys. 1, rys. 10).

Poza trescig zasadniczg, ksigzka zawiera trzy roz-
dzialy dodatkowe, z ktorych pierwszy wypelnia re-
guta faz oraz zestawienia zawierajace ciepla entropo-
we 1 molarne, ciepta wiasciwe pierwiastkow i zwigz-
kow chemicznych wystepujacych w procesach meta-
lurgicznych. ]

Drugi rozdzial dodatku zawiera dane o cieple re-
akeji chemicznych oraz cieple wiasciwym cial sta-
tych, ciektych i gazowych, spotykanych w metalurgii
zelaza, jak roéwniez wartosci ich pojemmnos$ci cieplnych.

Niewatpliwie dwa pierwsze rozdzialy dodatkowe
zawieraja dane potrzebne metalurgom, jednak umiesz-
czenie ich w tomie I, to znaczy w czeSci ogdlnej, nie
dajgcej dostateczmie szczegélowych wiadomosci co do
potrzeby i sposobu korzystania z nich, nie wydaje sie
wiasciwe. ] ; i

Natomiast trzeci rozdzial dodatkowy zatytulowany
,Praca hutnika ma przestrzeni dziejow‘’ stanowi piek-
ne uzupelnienie opiséw rozwoju obecnie stosowanych
proceséw hutniczych opisem pracy hutnika, ktérego
wysitek w pradawnych czasach, jak rowniez obec-
nie — choé¢ w innej formie — decyduje o postepie w
wytwarzaniu stali.

Mimo znaczne] ilo$ci biedow zauwazonych przez
wydawcéw i zamieszczonych w dlugiej erracie na
poczatku ksigzki, tre$¢ jej nie zostala zwolniona od
omytek, czego przykladem jest np. réwmanie: 05 =

30 Sl
= 5 X 16 = 149 (str. 46), lub zadanie ,,ilo$¢ ciepla

potrzebnego do rozktadu zwigzkéw zelaza czy man-
ganu wynosi na 1 czasteczke od 64430 kcal do...“
(str. 8). Chodzi tu oczywiscie o kilogramoczasteczke.

Zazmaczy¢ nalezy, ze usterki te wywarly tylko nie-
wielki wplyw na warto§¢ ksigzki. Pomoze ona sku-
tecznie inzynierom, technikom i studentom wyzszygh
szk6t technicznych do zaznajomienia sie w spos6b

inZ.-mech. M. Koztowski
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WALNY ZJAZD DELEGATOW SEMP

W dniu 11 cezrweca 1952 r. w Domu Technika w
Warszawie odbylto sie Zwyczajne Walne Zebranie De-
legatéw SIMP.

Zjazd Delegatéw SIMP, poza statutowym obowigz-
kiem dokonanja wyboru wtadz, jak i przeanalizowa-
niem pracy Stowarzyszenia za ubiegly okres, byl nara-
da techmicznag, na ktérej aktyw inzynieréw i techni-
kow dokonal oceny osiagnieé¢ dotychczasowych prze-
mysiu metalowo przetwoérczego i w dyskusji wytyczyt
kierunki dalszej pracy SIMP-owcéw woko6l realizacji
Planu Sze$cioletniego.

Zjazdowi przewodniczy? kol. Ed. Palacz z Oddziatu
Lubelskiego SIMP. Porzadek obrad obejmowatl:

1) wybodr przewodniczacego Zjazdu i Prezydium, 2)
przyjecie porzadku obrad, 3) przemoéwienia, 4) referat
zjazdowy prof. I. Bracha p.t. ,Postep techniczny a
osiggniecia przemysiu metalowego’, 5) odczytanie i
przyjecie protokétu z poprzedniego Walnego Zjazdu
SIMP, 6) sprawozdanie z dziatalnosci SIMP za rok
1951/52, 7) dyskusja nad sprawozdaniem, 8) referat sta-
tutowy i dyskusja, 9) program prac SIMP za rok
1952/53 oraz dyskusja ogoélna, 10) wybér wiadz Stowa-
rzyszenia 11) wnioski zarzadu gtéwnego,
oddziatow, kot terenowych i delegatow

W imieniu Prezydium Rady Giownej NOT zabrat
glos sekretarz Gen. NOT kol. J. W. Czarnowski, kt6-
ry w swoim przemowieniu obszernie omoéwil program
i tryb pracy organizacyjnej stowarzyszen w dziedzinie
walki o postep techniczny.

Dyrektor Departamentu Techniki Min. Przemystu
Maszynowego inz, Dickman omoOwil osiggniecia
SIMP-u, podkreslajac znaczenie pracy Stowarzysze-
nia dla przemysiu, zwlaszcza akcji odezytowej, kur-
sow fachowych oraz licznych konferencji technicz-
nych, ktére sa znane z dobrego przygotowania i aktu-
alnej tematyki. Nastepnie moéwca podkreslit najwaz-
niejsze problemy techmiczne w przemys$le i omoéwit
stojace przed SIMP zadania jak: wprowadzenie do
technologii zaktadow pracy wysokosprawnego skra-
wania, elektrycznych metod obrobki metali, zagad-
nienia materialowe, prace mad =zmiana materiatow
deficytowych, walke o obnizenie udziatu kosztu ma-
terialowego przez racjonalizowanie konstrukcji, kon-

strukcje narzedzi i przyrzadéw, produkcje i eksploa-

tacje narzedzi, zagadnienie spiekéw twardych, elek-
troiskrowego utwardzamia i centralnych ostrzalni.
Dyr, inz. Dickman poruszy! wazne zagadnienie celo-
wego i prawidtowego wykorzystania mlodych kadr
tegorocznych absolwentéw szkét techmicznych przez
roztoczenie nad nami opieki i jak najszybszego wcigg-
niecia ich do pracy w przemySle.

Nastepnie prof. I. Brach wyglosit referat o roz-
woju i osiagnieciach maszego przemystu, o dokony-
wujacym sie postepie techmicznym i jego wplywie na
wzrost wydajnosci i przedterminowym wykonaniem
planéw produkcyjnych.

Zgodnie z porzadkiem obrad zostal odczytany
przez kol. St. Wojciechowskiego protokoél z poprzed-
niego Walnego Zjazdu, ktéry zostat przyjety, a na-
stepnie kol. H. Kuron zreferowat projekt statutu
Naczelnej Organizacji Technicznej oraz ramowy sta-

zarzadow

tut branzowego
nego.

Obszerne sprawozdanie z dziatalno$ci Stowarzy-
szenia na rok 1951/52 zlozyl w imieniu Zarzadu Glow-
nego SIMP sekretarz generalny, kol. E. Matkiewicz
(sprawozdanie zostalo podane w zeszycie 6 ,Mecha-
nika‘) oraz przediozone zostaly Walnemu Zjazdowi
sprawozdanie Komisji Kwalifikacyjne i Finansowej,

Kol. R. Gdulewski w imieniu Gléwnej Komisji
Rewizyjnej zreferowal sprawy finansowe Stowarzy-
szenia oraz uwagi odnosSnie merytorycznej dziatalno-
Sci Stowarzyszenia w tegorocznej kadencji, na pod-
stawie czego zostalo udzielone absolutorium ustepu-
jacemu Zarzadowi SIMP.

Nastepnie w dyskusjj liczni delegaci poddali ana-
lizie osiggniecia jak i biedy w pracy stowarzyszenio-
wej SIMP-u oraz uzupelnili swymi uwagami wytycz-
ne do programu Stowarzyszenia w pracy na rok 1952/
53, Dyskutanci poruszyli sprawe tematyki konferencji
fachowych, wspoélprace ze Zwiazkiem Zawodowym
Metalowcow w zakresie wprowadzania metody Kowa-
lowa i osiggnie¢ w tej dziedzinie przez Oddzialy Ka-
towicki i Poznanski SIMP.

Omoéwiono wnikliwie zagadnienia oszczedno$ci pa-
liw, a szczegolnie wegla, zagadnienie remontéw obra-
biarek, oszczedno$Sci smarow, zagadnienie postepu fe-
chnicznego, planéw technicznych itd.,, dajac wyraz
troski o rozwoéj naszego socjalistycznego przemyshy,
koniecznos¢ odbywania czestych narad dla pelniejszej
wymiany do$wiadczen jakie posiadajg koledzy z nie-
ktorych zaktadoéw produkeyjnych. Rowniez poswiecono
duzo uwagi w dyskusji nowym metodom pracy i no-
watorstwu, wprowadzaniu nowej techmologii i korzy-
staniu z doswiadczen przodujacej techmiki radziec-
kiej.

W dyskusji poruszono niewystarczajace Srodki or-
ganizacyjne Stowarzyszenia na tak wielki zakres prac,
konieezna pomoc resortu w realizowaniu zamierzen,
jak i wieksza pomoc ze strony NOT. Dyskusja wyka-
zata, ze na odcinku organizacyjnym Stowarzyszenie
ma jeszcze b. duzo do zrobienia w terenie w oddzia-
tach, i kolach zakladowych oraz, ze Zarzad ma :za
mato etatow dla obstuzenia terenu.

Po wyczerpujacej dyskusji mad sprawozdaniem i
programem prac, przyjeta zostala rezolucja, ktéra jest
odbiciem najwazniejszych obecnie problemoéw nasze-
go przemystu i spraw organizacyjnych Stowarzysze-
nia oraz dokonano wyboru nowego zarzadu, ktory
ukonstytuowat sie w sposob nastepujacy:

stowarzyszenia naukowo-technicz-

Prezes — kol. Ryszard Gdulewski
Wice-Prezesi: koledzy: Heliodor Chmielewski, Czestaw

+ Chodkowski, Eugeniusz Matkiewicz, Jozef Lubaszko.

Sekretarz Generalny — kol, Jan Legat

Z-ca Sekretarza Gen. — kol. Jakub Jastrzeski
Skarbnik — kol. Karol Roerich

Z-ca Skarbnika — kol. Kazimierz Oprzadek
Czlonkowie Zarzadu: — koledzy: Aleksander Jaskie-
wicz, Edward Juffy, Andrzej Latour, Adam Minchej-
mer, Mieczyslaw Patyrowski, Roman Skorski, Mie-
czystaw Tomiczek, Zbigniew Zmihorski, Zbigniew
Zurkowski. :
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ROZPOWSZECHNIANIE WYDAWNICTWA
»PRACE INSTYTUTOW NAUKOWO-BADAWCZYCH*

Departament Techniki Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego zawiadamia, ze
niektore zakonczone prace instytutéw naukowo-badaweczych sa publikowane w wydawnictwie
Panstwowych Wydawnictw Technicznych p. n ,,Prace Instytutéw Naukowo-Badawczych*

Majac na uwadze konieczno$¢ pelnego wykorzystania materiatéw, zawartych w ,,Pracach
INB“ Departament Techniki uwaza za wskazane aby ,,Prace INB“ docieraly do instytutéw
naukowo-badawczych, biur konstrukcyjnych, projektowych, laboratoriéw i zakladéw pracy
i byly udostepniane wszystkim zainteresowanym inzynierom, zatrudnionym w wymienionych
instytucjach i zakladach pracy.

Wszystkie instytucje i zaklady pracy, doceniajac znaczenie ,,Prac INB“ powinny zaaho-
nowaé¢ publikacje tych instytutéw, ktére wchodza w zakres ich zaiteresowan.

W celu zapewnienia regularnej dostawy kompletéw ,,Prac INB“ , Dom Ksigzki* w porozu-
mieniu z Departamentem Techniki PKPG, wprowadzil system abonamentowy rozprowadza-
nia tego wydawnictwa.

OGLOSZENIE

Poczawszy od zeszytu 7-8/52 na lamach czasopisma ,,Przeglad Mechaniczny* rozpocznie
sie cykl artykuléw omawiajgcych zastosowania techniczne rachunku prawdopodobienstwa
i statystyki matematycznej

Omoéwione zostang:

podstawowe prawa powyzszych galezi matematyki w ujeciu praktycznym

poszczegb6lne odcinki zastosowan do zagadnien technicznych, a mianowicie:

— wytwarzanie, pasowanie i zamienno$¢é czeSci maszynowych

— statystyczna kontrola jakoSci w czasie procesu wytwarzania

— odbiér wyrywkowy

— analiza dokadnoSci pracy maszyn i wykorzystania sprzetu

— sposoby badania wyplywu poszczegblnych czynnikéw na jako$¢ produkeji

— zastosowanie do zagadnienn wytrzymalosciowych i in.

Cykl ten bedzie posiadat duze znaczenie ze wzgledu na wprowadzenie tych metod do prze-
mystu. Powinien on zainteresowaé nie tylko mechanikéw, lecz wszystkich inzynieréw i tech-
nikéw, bez wzgledu na branze, aby na jego podstawie oraz szczegélowej literatury, mogli
stosowaé te metody do zagadnienn swojej specjalnosci.

Administracja Czasopism Technicznych NOT
zawiadamia, ze posiada jeszcze nastepujace zeszyty czasopisma ,,Mechanik*

rocznik 1948 — zeszyty 7-12

1949 — - 2-12
1950 — 1-12
1951 — 4-12 :
Zeszyty te sa sprzedawane po specjalnych ulgowych cenach w nastgpujgcych kompletach
Rocznik komplety zeszytow cena
7-12 3,60
1948 9-12 2,40
10-12 1,80
3-12 7,70
1949 4-12 6,70
7-12 5,90
1-12 9,60
Lo 9-12 3,85
4-12 16,20
i 9-12 7,20

(do podanych cen dolicza sie oplaty pocztowe).

Komplety zeszytéw sprzedawane sa na zamoéwienia zbiorowe, wystawiane przez klul:_)y
racjonalizatorskie, swietlice, szkoly zawodowe,wyzsze uczelnie oraz instytucje panstwowe i
crganizacje spoleczne.

Zamé6wienia indywidualne beda przyjmowane tylko na podstawie zlozonego zaswiadcze-
nia, ze dana instytucja czy organizacja nie sklada zamé6wienia zbiorowego.

Zamoéwienia nalezy kierowaé na adres: Administracja Czasopism Technicznych NOT,
Warszawa, ul, Czackiego 3/5, Wydz. Upowszechnienia i Wspéipracy z , Ruchem®.

Na podstawie zaméwienia Administracja wystawi rachunek i przesle blankiet PKO celem
dokonania wplaty, po nadejsciu ktorej przekaze zaméwione komplety.
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INFORMACIJE

w sprawie rozprowadzania .Prac Instytuiéw Navkowo-Badawczych”,

wydawanych przez Panstiwowe Wydawniciwa Techniczne

W obrocie ksiegarskim ,,.Domu Ksigzki‘ znaJdu]q sie ,,Prace* nastepujacych instytutow:

Centralnego Instytutu Ochrony Pracy Instytutu Naftowego

Glownego Instytutu Goérnictwa Instytutu Odlewnictwa

Glownego Instytutu Lotnictwa Instytutu Organizacji i Mechanizacji Bu-
Gioéwnego Instytutu Pracy downictwa -

Gléwnego Urzedu Miar Instytutu Przemystu Rolnego i Spozyw-
Instytutu Architektury i Urbanistyki czego

Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego Instytutu Przemystu Skérzanego
Instytutu Celulozowo-Papierniczego Instytutu Techniki Budowlanej
Instytutéw Chemii Przemyslowej Instytutu Torfowego

Instytutu Elektrotechniki Instytutu Widkiennictwa

Instytutow Mechanicznych Przemystowego Instytutu Telekomuni-
Instytutu Metalurgii kacji

W celu zapewnienia zainteresowanym systematycznej dostawy kolejnych ze-
szytow ,,Prac Instytutow Naukowo-Badawczych‘, Ksiegarnia Techniczna ,,Domu

- Ksigzki“ w Warszawie, ul. Bracka 20 wprowadza z dniem 1 kwietnia 1952 r. sy-

stem abonamentowy dostawy (sprzedaz wigzang) w/w wydawnictw. Zaklady pra-
cy, instytucje i osoby prywatne, ktére pragna otrzymywaé ,Prace INB“ powin-
ny przesylaé zaméwienia na dostawe tych wydawnictw do w/w ksiegarni ,,Domu
Ksigzki*.

W zamoéwieniu nalezy podaé:

a) dokladny adres zamawiajgcego

b) pelng nazwe instytutéw, ktérych , Prace® majg byé dostarczone

c) iloS¢é egzemplarzy zamawianych ,,Prac‘, oddzielnie dla kazdego instytutu.

Przeslane zamdéwienie zobowigzuje do odbioru i optacania wszystkich zeszytow,
wychodzaeych w ramach planu wydawniczego danego instytutu na rok 1952.

Na podstawie zaméwienn w/w ksiegarnia ,,Domu Ksigzki‘ bedz1e wysylaé za-
mawiajacemu kolejne zeszyty ,,Prac INB“ z roku 1952.

Przesylka nastepuje w miare ukazywania sie poszczegblnych zeszytow, za
zaliczeniem pocztowym z doliczeniem kosztéw przesylki.

Ksiegarnia bedzie dostarczaé réwniez na zamoéwienie poszczegélne zeszyty
»Prac INB“ z roku 1951 w miare posiadania ich na sktadzie. Niezaleznie od roz-
prowadzania ,,Prac INB“ systemem abonamentowym, sa one do nabyc1a w wolnej
sprzedazy w nastepujgcych ksiegarniach ,Domu Ksigzki*:

Gdansk-Wrzeszcz ~ ul. Grunwaldzka 8 Rzeszéow ul. 3 Maja 2
Gliwice ul. Zwyciestwa 31 Szczecin ul. Sikorskiego 7
Katowice ul. Miynska 2 Warszawa ul. Bracka 20
Krakow ul. Rynek 36 Warszawa ul. Poznanska 12
%.6dz ul. Piotrkowska 45 Warszawa ul. Wilcza 27
Poznan ul. Paderewskiego 6 Wroclaw Rynek 14

DOM KSIAZKI — PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
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