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DO PRENUMERATOROW

Przypominamy jeszeze raz naszym Prenumeratorom o konieczno$ci odnowienia prenumeraty na rok

1953 do dnia 15 grudnia rb. w urzedach pocztowych lub u listonoszy.

Urzedy, instytucje i organizacje, kiére z powodu braku kredytéw nie beda mogly do dnia 15 grudniz
rb. uiSci¢ prenumeraty za rok 1953 gotéwks, przesla do dnia 1 grudnia rb. pod adresem PPK ,Ruch® —

Centralna Ekspedycja, Warszawa, ul. Srebrna 12, zamowienia »plsemne

ZamoOwienia takie winny byé poparte zobowigzaniem dyrektora i gléwnego ks1egowego zamawiajg-~
cej instytucji, ze nalezno§é uregulowana bedzie w I kwartale 1953 r.

Jednocze$nie informujemy prenumeratoréw, ze zamoéwienia kredytowe, nie posiadajace w/w zobowig-
zania, nie bedg przez PPK ,Ruch* reahzoWane
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PRZYJAZN, POMOC I PRZYKEAD ZSRR

W miesigcu obecnym obchodzimy uroczyscie 35 rocznice Wielkiej Socjalistycznej Rewoluciji
Pazdziernikowej. Swieto to zbieglo sie w tym roku z drugim waznym wydarzeniem Swiato-
wym, bedgcym chlubnym nastepstwem pierwszego wydarzenia, a mianowicie — XIX Zjazdem
WEKP(D).

Oczy calego Swiata zwrécone sq na Moskwe i Zwiazek Radziecki. Bo dziejaq sie tam rzeczy
niecodzienne. Caly Kraj Rad tetni rytmem pokojowego budownictwa komunistycznego. To po-
kojowe budownictwo wyraza sie olbrzymim rozwojem przemysiu, rolnictwa, gérnictwa i tran-
sportu oraz rosnacq nieustannie produkcjq gospodarczq, ktéremu towarzyszy ciggty wezrost do-
brobytu i poziomu kulturalnego wszystkich narodéw ZSRR.

Czwarty plan piecioletni (1946—1950 r.) zostat wykonany przedterminowo. Odbudowano
zniszczony przez wojne kraj, przekroczono przedwojenny poziom produkcji, zadania planowane
wykonano z nadwyzkq. Wyrazem za$ wspaniatego rozwoju gospodarki, dobrobytu i kultury
spoteczenstwa radzieckiego sq wytyczne w sprawie pigtego planu piecioletniego przedtozone
Zjazdowi.

! Dyrektywy te przewiduja podniesienie produkcji przemystowej w roku 1955 w przyblize-
niw o 70%0 w poréwnaniu 2z rokiem 1950. Oznacza to, ze globa_lnnl produkcja p'rzemystu pTZ?kTO-
czy poziom przedwojenny trzy razy, przy CZYm przecietne roczne tempo wzrostu globalnej pro-
dukcji okresla sie w przyblizeniu na okolo 12%/o. i ’

Dyrektywy przewidujq szeroki rozmach prac we wszystkich dziedzinach przemystu, gor-
nictwa, budownictwa i transportu. Nas mechanikéw interesujq szczegélnie zamierzenia w qlzze-
dzinie przemystu maszynowego. W ciqgu pieciolatki produkcja przemystu budowy maszyn i ob-
robki metali zwiekszy sie niemal dwukrotnie. Produkcja najwazniejszych rodzajow sprzetu ma
ulec zwiekszeniu w poréwnaniu z ubieglq pieciolatkq w sposéb nastepujacy: turbin parowych
t wodnych 4,3 raza, narzedzi walcowniczych 2,8 raza, wszelkiego rodzaju aparatury, 5,2 raza.
Przewiduje sie znaczny wezrost produkcji urzadzern dla wszystkich przemystow, a : zw%qszcza
przemystu chemicznego, hutnictwa, rafinerii naftowych, elektrowni, przemystu lekkiego i Spo-
2Zywczego. Przewiduje sie znaczny wzrost produkceji urzadzen déwigowych i transportowych, pa-

 TOWOZOW, Wwagondéw, ciggnikéw, samochodow i statkow. .

Nastapi dalszy powazny rozwdj w dziedzinie produkecji obrabiar.ek i Maszyn precyzymych,
od tego bowiem zalezy wyposazenie gospodarki narodowej w przodujace urzadzenia 1_?ech"r_ncz.ne.
Przemyst wyprodukuje 3.6 raza wiecej wielkich obrabiarek (tak potrzebnych dla Teal_zzacgz wiel-
kich planéw przeobrazenia przyrody, budowy wielkich sitowni wodng{ch, wyposazenia w sprzet
fabryk-gigantéw), a 4 razy wiecej obrabiarek precyzyjnych. Wzrosnie ilos¢ typow udoskona-
lonych obrabiarek, co zapewni dalsze podniesienie technicznego poziomu przemystu budowy
maszyn i umozliwi produkcje maszyn i urzqdzen doskonatych technicznie. . :

W warunkach nowoczesnej wielkoseryjnej produkcji nabiera coraz wzekszey wagi produk'—
cja przyrzadéw i uchwutéw. Stanowi ona niezbedne i wazine uzupelnienie produkcyz skomph'-_
kowanych maszyn. Wzrost produkcji przyrzadéw idzie w parze 2z TOZWOjem autO'/’natyzacyz
produkcji. Wytyczne przewiduja zwiekszenie w ciqgu pieciolecia produkcji przyrzadow steru-
jacych i kontrolnych okolo 2,7 raza. e i > !

Znaczny rozwdj wszystkich gatezi przemystu budowy maszyn umozliwi .zakonc‘zeme w cig-
gu piatej pieciolatki mechanizacji robot ciezkich i p'racoc?'z%opnych, co .bec’lz?e wybztmém qizgg—
nieciem w dziedzinie wyposazenia technicznego oraz podme@ema wy_daynoscz pracy ro otm kqu;i

. Imponujacych liczb zawartych w wytyczniych pigte] pz}qczolaikz, a dotyczqcych'wsz’%/slt z‘ck
przejawéw zycia narodéw radzieckich na prézno szukq.lz_bysmy w gospodarce ']akzego olwie
kraju kapitalistycznego. Tam wyscig zbrojen — tu wyscig po_koy.ow.ego budou')mctwcrt.

Nowy pigcioletni plan przyczyni sie do dalszego wzmocnienia utrwalenia wqu%'pz'accl:y go-
spodarczej krajéw demokracji ludowej ze Zwiagzkiem Radzieckim. Kraje demokracji ludowej,
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tacznie z Polska, korzystaja w réznorodnej formie z wielkiej pomocy i ogromnego doswiadczenia
radzieckiego. i

Ogromny jest zasieg przeobrazen, jakie dokonaly sie w ciqgu kilkuletniego zaledwie okre-
su w warunkach 2ycia i rozwoju narodu polskiego w oparciu o pomoc i przyjain Zwigzku Ra-
dzieckiego.

DokonaliSmy juz powaznego kroku naprzéd w przeksztatceniu Polski w kraj przemyslowo-
rolniczy. Wybudowalisémy lub budujemy w oparciu o dostawy materiatowe, dokumentacje tech-
nicznq ¢ bezposredniq pomoc ekip specjalistow radzieckich szereg obiektéw przemystowych —
kolosow, jak Nowa Huta, elektrownia wodna w Dychowie, kombinat bawelniany w Piotrkowie,
Fabryka Samochodéw Ciezarowych w Lublinie, Fabryka Samochodéw Osobowych na Zeraniu,
olbrzymi tasSmowiec przetadunkowy w Szczecinie, huta Bobrek i szereg innych obiektéw, nie
mowige o Palacu Kultury i Nauki w Warszawie.

Ta pomoc datuje sie od pierwszych dni odzyskania niepodlegtosci. Wszystkie bowiem
wieksze obiekty przemystowe powstajq w naszym kraju dzieki wszechstronnej materialnej,
technicznej i fachowej pomocy Zwiazku Radzieckiego. Wszystkie dostawy towarowe przesylane
sg¢ nam terminowo, na dogodnych warunkach kredytowych.

Nie ma tym konczy sie jednak pomoc techniczna ZSRR udzielana Polsce. Oprécz pomocy
materialnej uczeni i inZynierowie radzieccy przekazujg nam swoje doSwiadczenia. Uczag nowych
form organizowania przedsiebiorstw narodowych, ucza nowych form kierowania tymi przedsie-
biorstwami, organizowania przebiegu procesu produkcyjnego lub nowych metod projektowania
wszelkiego rodzaju maszyn i urzadzen, informujg i pomagajg zastosowaé w maszym przemy-
Sle nowoczesne intensyfikujace metody technologiczne jak: szybkodciowe skrawanie, metaliza-
cja natryskowa, elektroiskrowe utwardzanie marzedzi, elektroerozyjna obrébka metali itd.
: Ucza jak usprawnié przebieg procesu technologicznego, tlumaczqc istote metody Ko-
walowa (dzieki pracy tq metodq Zaklady Starachowickie osiggnety powazny wzrost produ-
kcji); przedstawiajac zalety metody kompleksowego oszczedzania materialéw, zainicjowanej
przez Korabielnikowa, a stosowanej juz u nas z pomyslnymi wynikami przez 30 zakladow me-
chanicznych; propagujqc metode Zandarowej i Agafonowej, polegajaca na maksymalnym wy-
korzystaniu maszyn i urzadzen fabrycznych, pracujacych na dwie zmiany (metode te stosujq
juz 73 zaklady maszynowe z zaktadami Pa-Fa-Wag na czele).

Radziecka klasa robotnicza przekazala nam szczytng idee wspélzawodnictwa pracy, dzieki
ktorej rosnie tempo. produkcji i wzrastajq zarobki robotnikéw, przekazala mam mnadto idee
ruchu racjonalizatorskiego, ktéra to idea wprzega biernego dotqd pracownika fizycznego w
krag spraw i zagadnien technicznych, jakie ma zaktad-pracy do rozwigzania. Idea ta czyni
z pracownika wspoéltworce postepu, tacznika teorii z praktykq.

,ocjalizm bowiem — jak uczy Lenin — mnie tylko nie tlumi wspoétzawodnictwa, lecz wprost
przeciwnie: po rTaz pierwszy Sstwarza moznosé zastosowania gc rzeczywiscie szeroko w skali
masowej, wciggniecie wiekszo$ci mas pracujacych w orbite takiej pracy, gdzie moga one wy-
kaza¢ swojg warto$é, rozwingé swe zdolnosci, ujawnié talenty.

Dzieki pomocy i wspétpracy z ZSRR mozemy w pelni wykorzystaé zasoby mnaszego kraju
i talenty naszych robotnikéw i inzynieréw, mozemy budowaé potezne huty, fabryki, elektro-
wnie, budowaé nowe miasta i kopalnie, nowe drogi lgdowe i rzeczne, czyni¢ wielkie inwesty-
cje, ktore przeksztatcaja nasz kraj i nasze 2ycie. Przygotowaniu do tych prac powinien towa-
T2Yyszy¢ odpowiedni wysitek samoksztalceniowy w celu poznawania drég i metod jakimi roz-
wigzuja analogiczne zagadnienia produkcyjne i techmiczne inZynierowie i technicy w Zwigzku

- Radzieckim. '

Wykorzystanie, poglebienie i rozpowszechnienie na wszystkie zaklady przodujgcej doku-
mentacji technicznej, przodujacych metod pracy Zwiqzku Radzieckiego, gruntowne przestu-
diowanie i wykorzystanie doswiadczen radzieckiej organizacji pracy, organizowanie szkolenia
i podnoszenie kwalifikacji na przyktadzie przebogatych doswiadczen w tej dziedzinie ZSRR,
nieustanne $ledzenie wszystkiego co sie dzieje w dziedzinie techniki i nauki w Zwigzku Ra-
dzieckim, a co jest nam latwo dostepne dzieki taniej i bogatej literaturze techmicznej i czaso-
pismom radzieckim sprowadzanym do Polski. Oto czynniki, ktére stanowia o przyspieszenii
postepu technicznego w kraju, o wzroscie tempa pracy, tempa produkcji, tempa przejScia na
“socjalistyczne formy dzialania. A tego tempa, jak powiedziat Jézef Stalin, mie mozna zmniej-
szaé. Przeciwnie, w miare moznosci nalezy je zwiekszaé. Zwolnié tempo znaczy pozostaé w tyle.

Wytyczne pigtego planu piecioletniego sa wspaniatym Swiadectwem olbrzymich mozliwo-
sci jakie wtadza radziecka, ustréj socjalistyczny stwarzaja dla rozwoju sit produkcyjnych
i potegi gospodarczej Kraju Rad, dla nieustannego wzrostu dobrobytu i kultury mas pracuja-
cych, dla okielznania sil przyrody przez czlowieka. Ten gigantyczny program budownictwa
pokojowego wskazuje droge réwniez i naszemu krajowi. Totez jakze stusznie powiedziat Pre-
zydent Bierut na II Kongresie InZynieréw i Technikéw: ,,..wtasnie dlatego Polska Ludowa moze
tak szybko realizowaé postep techniczny, ze szczyci sie przyjainiq wielkiego Kraju Rad, ktory
okazuje nam na kazdym kroku i we wszystkich dziedzinach braterska pomoc, dzielgc sie z na-
mi wszystkimi zdobyczami swej nauki i techniki. A kst

Czerpcie wiec pelna garsciq z tego bogatego zrédl@;@f@r%n naukowo-technicznych®.
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O NIEKTORYCH NOWYCH OSIAGNIECIACH RADZIECKIEGO
PRZEMYStU OBRABIARKOWEGO

Artykul omawia mniektore nowe osiaggniecia przemystu obrabiarkowego ZSRR glownie w za-

kresie obrabiarek wuniwersalnych, opublikowane w

radzieckich czasopismach technicznych

W zwigzku z nagrodami Stalinowskimi za rok 1951 oraz w zwigzku z Wwystawa obrabiarkows.

Nagrody Stalinowskie przyznawane pracow-
nikom radzieckiego przemystu obrabiarkowego
sa wyrazem wielkiego znaczenia jakie wiadze
ZSRR przywiazuja do rozwoju tego przemystu.
Przemyst obrabiarkowy jest bowiem podstawg
rozwoju wszystkich galezi przemystu maszyno-
wego, jak réwniez innych rodzajow przemy-
stu.

O tempie i rozwoju przemystu obrabiarkowe-
g6 w okresie powojennym moga da¢ pojecie na-
stepujace liczby.

Na 500 nowych typéw maszyn, ktérych pro-
dukcje uruchomiono w roku 1951— 150 typow
stanowig obrabiarki oraz maszyny do przer6b-
ki plastycznej. Ilo$¢ wyprodukowanych w ro-
ku 1951 obrabiarek wzrosta 1,65 razy w stosun-
ku do roku 1940. Wzrost ten wyrazony w cie-
zarze wyprodukowanych obrabiarek byt w tym
czasie 2,5-krotny.

Ilosé typo-wymiaréw obrabiarek budowanych
w roku 1951 byta 3,5-krotnie wieksza niz w ro-
ku 1940.

Szczegblnie wzrosta ilos¢é wytwarzanych obra-
biarek specjalnych, agregatowych, dalej obra-
biarek o bardzo wysokiej dokladnosci, a takze
obrabiarek przystosowanych do obrébki szyb-
koSciowej.

W ciggu roku 1951 zaopatrzono w nowe typy
obrabiarek szereg réznych dzialéw przemystu,
jak: budowy maszyn ciezkich, hutnictwa, prze-
mystu motoryzacyjnego oraz inne galezie gos-
podarki narodowej.

Nowo opracowane i zbudowane obrabiarki
pracuja juz dla wielkich budowli komunizmu.

Radziecki przemyst obrabiarkowy, regulujac
rozw0j technologii budowy maszyn, speilnia
przodujaca role w gospodarce ZSRR. Od roz-
woju bowiem przemystu obrabiarkowego zale-
zy rozwo6j wszystkich zakladéw budowy ma-
szyn, ich kultura i postep techniczny, ktéry naj-
0gblniej biorgc charakteryzuje sie wzrostem
mocy, szybkobieznosci i dokladnosci maszyn.

Radziecka prasa techniczna omawia w ostat-
nim czasie osiggniecia przemystu obrabiarkowe-
go ZSRR w zwigzku z nagrodami Stalinowski-
mi, a takze w zwigzku z wystawa obrabiarek.

Rada Ministrow ZSRR nadata za rok 1951 na-
grody Stalinowskie autorom 8 prac z dziedziny
budowy obrabiarek. Autorzy trzech z tych prac
uzyskali nagrody drugiego stopnia, za$ autorzy
pozostatych — nagrody trzeciego stopnia. L.acz-
nie wysokie odznaczenia laureatéw nagrody
Stalinowskiej otrzymalo 43 czolowych pracow-
nikéw z dziedziny budowy obrabiarek, w skiad
ktorych weszli robotnicy, konstruktorzy, tech-
nolodzy i naukowcy-badacze.

W dziedzinie budowy obrabiarek o wysokiej
dokladnosci nagrode drugiego stopnia otrzymat
zespol pracownikéw zakladow ,Krasnyj Prole-
tarij* im. A.J. Efremowa i zakladow ,,Stanko-
lit* za opracowanie i budowe obrabiarkido
gwintéw mod. 1622 o szczegblnie wysokiej
doktadnosci (rys. 1). Obrabiarka ta jest przez-
naczona do wykanczajacej obrébki wyjgtkowo
doktadnych $rub pociggowych, stanowigeych jak
wiemy podstawowy element, od ktérego zalezy
doktadno$¢ bardzo wielu obrabiarek jak np.: to-
karek pociggowych, frezarek i szlifierek do
gwintéw, wiertarek (wytaczarek) koordynato-
wych, obrabiarek do uzebien, a ponadto wielu
przyrzadow, aparatow i réznego rodzaju ma-
szyn. Zbudowanie tej obrabiarki stanowi wazny
etap rozwoju dokladnoSci obrobki w przemysle
budowy maszyn ZSRR.

Rys. 1. Obrabiarka do gwintéw o najwyzszej dokia-
dno$ci mod, 1622 — dla $rub o diugosci do 2,5 m.

Na obrabiarce mod. 1622 mozna obrabia¢ $ru-
by pociggowe o $rednicy od 20 do 85 mm, sko-
ku 3, 4, 5, 6, 8, 10 i 12 mm oraz diugosci 2500
mm. Zastosowanie specjalnej konstrukeji pod-
trzymek umozliwia obrobke Srub o diugosci do
4.5 m, przy dtugosci nacinanego gwintu — 4 m.
Uzyskiwana dokladno$¢ skoku gwintu zawiera
sie w zerowej klasie, tj. wynosi 2 mikrony na
dtugosci 25 mm, 3 mikrony na diugosci 100 mm
i 5 mikronéw na dtugo$ci 300 mm. Poszczegdlne
egzemplarze tych obrabiarek, wyprodukowane
przez zaktady ,,Krasnyj Proletarij* wykazywa-
ty jeszcze wigksze dokladnoSci — wynoszgce
3 do 5 mikron6w btedu skoku na diugosci 1 me-
tra.

Ta bardzo wysoka doktadno$é pracy obrabiar-
ki 1622 mozliwa jest do uzyskania dzieki wyjat-
kowo prostej konstrukeji osiggniete]j przez usu-
niecie wszelkich niekoniecznych do pracy ele-
mentéw, dalej duzej sztywnosci oraz bardzo
wysokiej kulturze wykonania.

459




Zeszyt 11

MECHANIK

__Rok XXV

Uproszczony schemat kinematyczny tej obra-
biarki przedstawia rys. 2.

i

technologom, ktorzy musieli pokona¢ niezwykte
trudnosci w walce o dokltadno$¢ wykonywania
tej obrabiarki.

W celu uzyskania najwyzszych dokladnosci
pracy obrabiarki konieczne bylo wykonanie
z najwyzsza doktadnoscig wszystkich podsta-
wowych elementéw obrabiarki, jak tez trzeba
bylo rozwigza¢ wiele specyficznych zagadnien,
jak dobor elementéw i calosci obrabiarki, -ob-
robki cieplnej itp.

Szczegdlne trudnosci po-

Sl s ] wodowalc wykonanie scu-
8 "‘T’_ RS EOR %_— PIEL by pociggowe] dla tej cb-
ML T rabiarki. W

tym celu
dobrano specjalnie przygo-
towany material, przepro-
wadzono trzykrotne sta-

IR

Skrzynka predkosci 1, znajdujaca si¢ w od-
dzielnym korpusie, jest umieszczona na osobnej
piycie, co zapobiega drganiom obrabiarki. Sil-
nik posiada moc 2/3 kW. Skrzynka predkosSci
umozliwia uzyskanie szeSciu réznych predko-
sci obrotowych kota pasowego 2, a wiec i wrze-
ciona. Ze skrzynki predkosci naped jest prze-
noszony na wrzeciono przez dwie przekiadnie
pasowe o pasach klinowych. Uklad napedowy
Sruby pociggowej jest b. prosty: z wrzeciona
ruch przenosi sie przez dokladne, szlifowane ko-
la zmianowe — ma Srube pociggows. Kroétka
droga przeniesienia ruchu z wrzeciona na Srube
pociggowq i bardzo dokladne kota zebate gwa-
rantuja dokladnos$¢ przekladni, a wiec i skoku
gwintu nacinanego. Ponadto tokarka jest zaopa-
trzona w urzadzenie korygujace miejscowe bie-
dy skoku Sruby pociagowe] samej obrabiarki.
Urzadzenie korygujace polega na tym, ze na-
kretka Sruby pociggowe]j uzyskuje dodatkowe,
oczywiScie bardzo drobne, ruchy obrotowe, a
suport tokarki odpowiednie dodatkowe ruchy
posuwowe, powodujace wyrownanie biedow
uktadu napedzajacego Srube pociagowg i sko-
ku samej Sruby. Obroty nakretki spowodowane
sg odpowiednio uksztattowanym liniatem korek-
cyjnym 4.

Oprocz likwidowania btedoéw skoku Sruby ob-
rabianej, wynikajacych z miejscowych biedow
Sruby pociggowej, urzgdzenie korygujace poz-
wala na usuwanie bledéw skoku obrabianego
gwintu, ktére by mogty powsta¢ pod wpltywem
zmian temperatury, wystepujacej podczas pra-
cy, ciggltego zuzywania sie narzedzia itp. W tym
celu liniat korekeyjny moze byé ustawiony pod
katem.

Sruba pociggowa obrabiarki, posiadajaca
Srednice 85 mm, osadzona jest wewngtrz pro-
wadnic toza.

Nalezy podkresli¢, ze sukces osiggniety przez
radziecki przemyst obrabiarkowy, polegajacy na
stworzeniu nadzwyczaj dokladnej obrabiarki
1622, zawdziecza¢ nalezy nie tylko wybitnym
konstruktorom, ale rowniez, a moze gltoéwnie,

Schemat kinematyczny obrabiarki do gwintéw mod. 1622.

rzenie itp. Podczas wyko-
nywania pierwszej Sruby
posiadano oczywiscie obra-
biarki majace wielokrotnie
mniejszg doktadno$c od wymaganej od obrabia-
nej sruby. Przez stosowanie urzadzen korekcyj-
nych oraz docieranie, majgce na celu zlikwido-
wanie miejscowych bledéow, sprowadzono bie-
dy $ruby do minimum. Sruby pociggowe dla na-
stepnych obrabiarek wykonywano juz na pierw-
szej zbudowanej obrabiarce 1622.

Powazne trudno$ci musiano pokonaé przy
ustalaniu metod i przeprowadzaniu pomiar6w
doktadnosci tej obrabiarki.

O dokladnosci obrabiarki 1622 moze $wiad-
czy¢ fakt, ze obrabiane na niej $ruby nadaja
sie do wiertarek (wytaczarek) koordynatowych
bez potrzeby stosowania na nich urzgdzen kory-
gujacych bledy.

Nagroda Stalinowska drugiego stopnia nada-
na zostata zespolowi pracownikéw Kolomien-
skich Zakladow Budowy Ciezkich Obrabiarek,
Biura Konstrukeyjnego Ministerstwa Budowy
Obrabiarek oraz wytworni obrabiarek ,,Komso-
molec za caly asortyment frezarek ob-
wiedniowych S$rednich i wielkich typow.
Dwie z tych obrabiarek przedstawiaja rysunki
314

[:.;.;m

w-322052-02 %

Wi T '*‘"""‘"'—‘_]

g J

mod. 5D32.

Rys. 3. Frezarka obwiedniowa
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Powstanie nowych odmian doktadnych fre-
zarek obwiedniowych, szczego6lnie jezeli chodzi
o typy ciezkie, pozwalajace obrabia¢ kola zeba-
te o Srednicy do 5 metréow, stanowi duzy krok
naprzod w przemysle budowy maszyn.

RS2 RE

Rys. 4. Frezarka obwiedniowa mod. 5325 z napedem
od silnika umieszczonego bezposrednio na wrzecien-
niku frezarki.

Wspoiczesne bowiem szybkobiezne turbiny,
silniki spalinowe lub silniki elektryczne, stuzace
do napedu walcarek, $rub obrotowych, dzwigéw
i innych maszyn roboczych przenosza ruch
przez reduktory, ktérych kola zebate powinny
pracowac bezszelestnie 1 zapewnia¢ duzg spraw-
0S¢ przekltadni. Zaklady Kotomienskie buduja
takie frezarki w dwoch odmianach: o normalnej
1 szczegblnie wysokiej dokladno$ci. Te ostatnie
stuza np. do obrobki két zebatych dla redukto-
row turbin. Odmiany frezarek obwiedniowych
0 normalnej dokladno$ei przystosowane sg do
pracy przy uzyciu wysokowydajnych frezow,
przy czym posuwy na 1 obrot kota obrabianego
wynoszg do 12 mm, podczas gdy normalnie sto-
sowane posuwy wynosity dotychczas 2 + 3
mm/obr. Frezarki te odznaczaja sie bardzo du-
z3 sztywnoscia.

Frezarki sa przystosowane do obrébki két ze-
batych walcowych o zebach prostych i $rubo-
wych oraz do frezowania $limacznic.

Frezarki budowane przez zakltady , Komsomo-
lec odznaczajg sie duzym stopniem zautoma-
tyzowania i duza sztywnoscig; przeznaczone s3
one do produkeji wielkoseryjnej i masowe;j.
Stosunkowo niewielka modernizacja pozwala
obrabia¢ na nich réwniez $limacznice.

Cechg charakterystyczng frezarek zakladéw
»Komsomolec jest odmienny, w stosunku do
dotychczas  stosowanego, uktad napedowy
Wrzeciona roboczego. Silnik napedowy umiesz-
czony jest bowiem bezposrednio na wrzecien-
niku, dzieki czemu skrécono do minimum diu-
gos¢ drogi przenoszenia ruchu. Daje to podwyz-
Szenie wspotczynnika sprawno$ci obrabiarki.
Ponadto przektadnia §limakowa zastosowana do
hapedu wrzeciona przejmuje uderzenia, wyni-
kajace z pracy freza, dzieki czemu wstrzgsy
Przenoszone sg na ukltady ruchu obrotowego

przedmiotu obrabianego oraz ruchu posuwowe-
g0 w stopniu znacznie mniejszym niz w dotych-
czas stosowanych konstrukecjach frezarek.

Konstrukeja  frezarek zakladéw ,,Komsomo-
lec* jest jeszcze znamienna tym, ze pozwala na
obrébke zaréwno metods frezowania przeciw-
bieznego, jak i wspo6lbieznego.

W celu umozliwienia frezowania wspotbiez-
nego zastosowano urzadzenie hydrauliczne, po-
wodujace dociskanie $ruby pociggowej do jed-
nej strony nakretki, dzieki czemu usuwane sa
luzy, ktére moglyby wystepowaé miedzy $ruba
powodujgca ruch posuwowy wrzeciennika i na-
kretka. Frezowanie metoda wsp6tbiezng umozli-
wia lepsza gladkosé frezowanych zebéw kot,
a ponadto zwieksza powaznie okres trwatosci
narzedzi.

Frezarki obwiedniowe ,,Komsomolec* posia-
daja urzadzenia, umozliwiajace po zakonczeniu
stopniowego wcinania sie narzedzia w obrabia-
ne kolo zwiekszenie dwukrotnie wielko$ci posu-
wu.
Jeden z typow tych obrabiarek pracuje calko-
wicie automatycznym cyklem tak, ze wszystkie
ruchy pomocnicze, z wyjatkiem =zakladania
i zdejmowania obrabianego kota, sg zautomaty-
zZowane.

Nagroda Stalinowska trzeciego. stopnia od-
znaczony zostal zesp6t pracownikow, ktorzy o-
pracowali calg grupe obrabiarek do na-
cinania gwintéw stozkowych
na rurach oraz w tgcznikach rur. Jedng z tych
obrabiarek przeznaczong do obrabiania gwin-
téw na rurach o $rednicach od 1%/s do 82/3 cala
widzimy na rys. 5. Rys. 6 przedstawia obrabiar-
ke do nacinania gwintéow stozkowych .0 Sred-
nicach od 273 do 8%/s cala w %acznikach rur.
Seryjna produkcja tych obrabiarek zostata uru-
chomiona w latach 1949—1950.

3

14-322]52 55

‘Rys. 5. Obrabiarka do nacinania gwintéw stozko-

wych na rurach o $rednicy od 1'/> do 8%[s”.

Wszystkie omawiane obrabiarki do gwintow
odznaczajg sie wysokim stopniem zautomatyzo-
wania i w stosunku do podobnych obrabiarek
zagranicznych W‘yrézmaja sie znacznie wieksza}
wydajno$cia, znacznym ulatwieniem o.l?slugl
oraz polepszeniem warunkéw eksploatacji. Ich
produkcja przyczynia sie do szybszego rozwo-
ju radzieckiego przemystu naftowego.
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Nagrode Stalinowska trzeciego stopnia przy-
znano roéwniez zespolowi pracownikéw za za-
projektowanie i zbudowanie obrabiarek
do toczenia i szlifowania wal-
c6w — dla walcarek i maszyn papierniczych.
Obrabiarki te pozwalaja mna obrobke watow
o ciezarze 20 do 50 ton.

Rys. 6. Obrabiarka do mnacinania gwintéw stozko-
wych W Ygcznikach rur.

Nagrodg Stalinowskg trzeciego stopnia wy-
rozniona zostala grupa pracownikéw — twor-
cow automatow do prasowania
ma goraco i zimno kulek oraz
rolek. :

Opracowanie i zastosowanie nowych metod
‘technologicznych wytwarzania wier-
tel kretych nagrodzone zostalo nagroda
Stalinowskag 3 stopnia. Zastapiono frezowanie
rowkow Srubowych — walcowaniem, przy czym
uzyskano poza powaznym skroceniem czasu —
oszezednosé drogiej stali szybkotnacej, ktorej
30—60% zamienione jest w wiéry przy stoso-
waniu frezowania rowkow.

O znaczeniu tej metody wytwarzania wiertet
kretych moze swiadczy¢ fakt, ze wydajnosé o-
peracji  ksztaltowania rowkow  Srubowych
wzrosta 35-krotnie w stosunku do dawniej sto-
sowanego ich frezowania.

W zwiazku z wystawa obrabiarek w ZSRR,
ktéra obejmowala jedynie obrabiarki podstawo-
wych typoéw uniwersalnych, a wiec byta tylko
czastkowym przegladem obrabiarek radziec-
kich, mozna zanotowa¢ dalsze powazne osiggnie-
cia radzieckiego przemystu obrabiarkowego,
jezeli wymienimy tu tylko dziedzine obrabia-
rek ciezkich oraz obrabiarek do obrébki uze-
bien. Szczegbélnie nowo produkowane obrabiar-
ki do kot zebatych stozkowych oraz szlifierki do
kot zebatych uniezaleznily Zwigzek Radziecki

od do niedawna monopolistycznych firm zagra-
nicznych jak ,,Gleason‘ czy ,,Maag®. Demon-~
strowane na wystawie obrabiarki wykazaly
wiekszg dokfadno$¢ i wydajnosc pracy od odpo-
wiednich obrabiarek zagranicznych.

Podstawowg tendencja w budowie radziee-
kich obrabiarek uniwersalnych jest zwieksze-
nie wydajnosci obréobki oraz utatwienie pracy
robotnika przez szeroko wprowadzang automa-
tyzacje. Na 66 wystawionych obrabiarek uni-
wersalnych — 10% stanowily pelne automaty,
15%0 potautomaty, 10% obrabiarki czeSciowo
zautomatyzowane.

W zwiazku z przystosowaniem obrabiarek de
pracy wspolczesnymi narzedziami z weglikow
spiekanych wzrosta moc obrabiarek oraz ich
szybkobiezno$¢. I tak np. w grupie tokarek moe
wzrosta Srednio o 80—100% w stosunku do mo-
cy tokarek konstrukecji przedwojennej, a mak-
symalne predkosci obrotowe wrzecion — wzro-
sty 2,5—3-krotnie.

Nalezy zauwazy¢, ze wzrost mocy tokarek nie
jest proporcjonalny do wzrostu szybkosci skra-
wania. Jest to spowodowane tym, ze wystepu-
ja powazne trudno$ci przy zastosowaniu wy-
sokich predkosci skrawania i jednoczesnie du-
zych przekrojow wiérow, takich jakie stosowa-
no pracujac narzedziami ze stali szybkotngcej.
Jeszcze obecnie nie pokonano trudno$ci zwigza-
nych z konstrukcja obrabiarek, uchwytoéw oraz
Z zamocowaniem urzadzen zabezpieczajacych
robotnika przed widrami o duzym przekroju
spltywajacymi z wielkimi predkosciami.

Trudnosci te byly znacznie mniejsze w wa-
runkach pracy frezarek, dlatego moc tych obra-
biarek moglta by¢ podwyzszona 3 — 4-krotmie.

Wystawione szlifierki odznaczaly sie tym, ze
moga pracowac przy szybkosci skrawania (szyb-
kosSci obwodowej tarczy szlifierskiej) 32—35
m/sek i sg przystosowane do szerokich tarcz
szlifierskich o duzych $rednicach, co powaznie
polepsza warunki szlifowania i skraca czas ob-
robki.

Wszystkie obrabiarki $rednich i ciezkich ty-
pow sa zaopatrzone w urzadzenia mechanizuja-
ce ruchy przestawieniowe poszczegoélnych ze-
spotéow ijak suportéow, wspornikow itp. Stero-
wanie ruchami odbywa sie z reguly z jednego
miejsca obstugi obrabiarki.

Powazny postep uwidocznit sie na odcinku
rozwigzan konstrukeyjnych, majageych na celu
skrécenie czasu przygotowania obrabiarki do
wykonania okres§lonego zadania. Wystawione
automaty tokarskie do robét z preta i uchwy-
towe charakteryzowaly sie zastosowaniem w
szerokiej mierze naped6éw suportéw przez urza-
dzenia hydrauliczne lub elektromechaniczne.
Daje to mozno$¢é znacznego uproszczenia usta-
wiania obrabiarki, eliminuje potrzebe uciazli-
wego projektowania i wykonywania normalnie
dotychczas stosowanych krzywek.

Jednocze$nie zastuguje na podkreslenie wpro-
wadzenie szeregu typow obrabiarek, pracujg-
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7. Frezarka kopiowa o sterowaniu hydraulicz-
nym mod 0 @ 8.

Rys.

cych na zasadzie kopiowania. Obrabiarki te za-
opatrzone w hydrauliczne czy tez elektryczne
urzadzenia do kopiowego sterowania ruchéow
suportéw pozwalaja na obrobke przedmiotéw
o dowolnych ksztaltach w sposéb automatycz-
ny, przy czym przygotowanie obrabiarki do ob-
robki okreslonego przedmiotu polega zasadni-
czo na wymianie wzornika (kopialtu) lub tez po
prostu wzorcowego przedmiotu (,,pierwsze]j
sztuki‘‘). Skraca to czas mastawiania obrabiarki
potrzebny do obrobki nowego przedmiotu do

nlewielu minut i czyni zbednym ucigzliwe obli-
czanie i projektowanie krzywek.

T»okarlgi kopiowe pracujace jednym mnozem

dagg mozno$¢ uzyskania wiekszej wydajnosci,
anizeli daja tokarki wielonozowe, szczegoblnie
w warunkach wytworczosci maloseryjnej. To-
k?:rkl wielonozowe bowiem starszych konstruk-
Cji w tych warunkach, ze wzgledu na stosunko-
WO diugi czas ustawiania ich, sprowadzajg do
minimum korzysci zwigzane z obrébka wielo-
narzedziows.
_ Z obrabiarek kopiowych wystawiono miedzy
innymi tokarke uniwersalng mod. 1620 zakta-
dow ,,Krasnyj Proletarij*, ktérej konstrukcja
zostata w ostatnim czasie znacznie UProszczo-
na. Tokarka ta zaopatrzona w elektryczne urza-
dzenia kopiujgce pozwala na obrébke w cyklu
automatycznym zaréwno przedmiotéw o pros-
stych jak i ztozonych ksztaltach.

Frezarka pionowa kopiowa mod. 6P12 jest w
zasadzie obrabiarkg wielocelows, zaopatrzona
w urzadzenie kopiujace, pozwalajgce na obrdb-
ke matryc i innych przedmiotéw o zlozonych
ksztattach.

Odeska Wytwoérnia Frezarek wystawila mnie-
wielkg frezarke pionowa mod. 098 (rys. 7). z hy-
draulicznym urzadzeniem do kopiowania; za-
klady im. Swierdtowa za$ — specjalng frezarke
kopiowa mod. 6441 — z elektrycznym urzadze-
niem kopiujagcym, pozwalajacym na obrobke
przedmiotéw o zltozonych ksztattach.

W artykule przedstawiono jedynie fragmen-
tarycznie nowe osiggniecia radzieckiego prze-
mystu obrabiarkowego. Nalezy pamieta¢, ze
oprécz obrabiarek wielocelowych, w Zwiazku
Radzieckim nastgpit niebywaly rozwo6j obra-
biarek specjalnych, a szczegdlnie obrabiarek
zespotowych (agregatowych).

AUTOMATYCZNE ODDZIALY FABRYCZNE | AUTOMATYCZNE
WYTWORNIE W ZSRR

Mysl cztowieka od dawna dazy do zbudowa-
nia takich maszyn, ktére by wykonywaty zaréw-
no wlasciwe procesy technologiczne, jak i czyn-
nosci pomocnicze catkowicie z pominieciem bez-
posredniego udziatu cztowieka. Osiggniecia w
tym zakresie na odcinku przemystu metalowego
obecnie juz odnosza sie nie.tylko do poszcze-
golnych maszyn (automatéw) czy tez okreslone]
grupy maszyn (automatycznych linii maszyn),
ale do catych oddziatéw fabrycznych, czy tez
nawet catych zakladéw przemystowych.

Rozwo6j tego rodzaju zakladow automatycz-
nych, jako wyzszych form wytworczosci, zna-
lazt szczegodlnie sprzyjajace warunki w kraju so-
cjalizmu — ZSRR.

Ten wyzszy etap rozwoju automatyzacji wy-
twarzania, etap postepowej techniki przyszios-
¢i — istotnie zaciera réznice miedzy praca umy-
stowa i fizyczna.

W niektérych dziatach przemystu metalowe-
go — jak na przyktad w hutnictwie — automa-
tyzacja wytwoérezoscei postepuje naprzéd szcze-
gblnie duzymi krokami.

Najbardziej charakterystycznymi przyktada-
mi automatycznych linii maszyn i automatycz-
nych zakladéw fabrycznych stanowia dziaty
walcarek do walcowania blach.

“Podobnie w tlocznictwie linie zlozone z pras
zaopatrzone sa w specjalne urzadzenia podajgce
przedmioty z magazynéw do poszczegélnych

_pras. Automatyczne podawanie pozwala stoso-

waé prasy szybkobiezne o 300 i wiecej skokach
na minute. Schemat zautomatyzowanego oddzia-
tu, pozwalajacy zorientowac sie w istocie zagad-
nienia, przeznaczonego do wytwarzania przed-
miotow przez tloczenie, przedstawiony jest na
rys. 1. Oddzial obejmuje dwie automatyczne li-
nie A i B, z ktérych kazda umozliwia przepro-
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wadzenie pelnego cyklu wytworczego jednego
elementu sktadowego. W koncu obu linii znaj-
duje sie prasa — automat, stuzaca do faczenia
obu elementéw w calosé, stanowigca juz okre-
Slony wytwor. W poszezegolnych automatycz-
nych liniach A i B znajduja sie oprocz pras réw-

niez urzgdzenia do obrobki cieplnej oraz urza-.

dzenia do trawienia.

Automatyczna_lima

Tw_yrabu czesciA Montaz czesci AiB

N
— = | fop =] Zap 13 0p 4op \ NS
Materiat ;
wyjsciowy Golowy

e )

2op " | 3op 4ap.

=R
ﬂ 4K / wyréb.

|Automatyczna_linia -323/52-R1

wyrobu_czesciB

Rysitl.

Wieksze trudnosci wystepuja w budowie au-
tomatycznych oddzialow fabrycznych zakladow
budowy maszyn. Nawet -w automatycznych Ili-
niach obrabiarkowych wystepuja jeszcze miej-
sca obstugiwane przez robotnikéw. W automa-
tycznych oddziatach fabrycznych i automatycz-
nych wytworniach stopien automatyzacji zalezy
od wielu czynnikow, a przed wszystkim od obra-
nych metod technologicznych i dobranych do
tego celu Srodkow wytwarzania, postaci mate-
rialow wyjsciowych, ksztalttu przedmiotow,
urzadzen transportowych itd.

Jesli opanowano juz automatyzacje w po-
szczegbélnych czeSciach ciagu wytworezego, to
w warunkach budowy pelnej automatycznej wy-
tworni moga wystepowaé odcinki ciggu wy-
tworczego, pewne operacje obrébkowe itp., kt6-
re w obecnym stanie techniki nastreczaja jeszcze
zbyt wielkie  trudnosci ich zautomatyzowania.

Jednakze w poszezegoélnych przypadkach, dla
okreslonych wytworéw opanowano juz budowe
catych automatycznych fabryk.

I tak w Zwiazku Radzieckim powstala auto-
matyczna wytwornia produkujgca ttoki dla sa-
mochodéw ciezarowych ZIS-150 i GAZ-MM.
Przy budowie tej wytwoérni radzieccy konstruk-
torzy zastosowali nowe oryginalne konstrukcje,
nie majace sobie podobnych w praktyce za gra-
nicg. Wystarczy poda¢, ze w wytworni tej zau-
tomatyzowany zostal caty proces wytworezy,
poczynajac od odlewania, a konczac na opako-
waniu ttokow.

Wszelkie uchybienia od ustalonego przebie-
gu procesu technologicznego sa natychmiast au-
tomatycznie sygnalizowane.

Zadaniem obstugi w tej wytwoérni jest usu-
wanie uszkodzen i wykonywanie czynnosSci za-
pobiegajacych niszczeniu sie agregatow.

W przemysle samochodowym ZSRR wprowa-
dzone sa ponadto oddziaty fabryczne dla pro-
dukecji pierscieni ttokowych, obejmujgce szereg
automatycznych linii, dalej oddziaty produku-
jace sworznie tlokowe itd. Zaprojektowany zo-
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stal oddzial do automatycznej produkeji korpu-
sow $wiec do silnikéw spalinowych, obejmujacy
16 automatycznych linii.

Szczegolnie duze znaczenie w dziedzinie prze-
mystu metalowego posiadaja zautomatyzowane
oddziaty fabryczne do wytwarzania niewielkich
typowych w budowie maszyn elementoéw, jak:
walki, pierscienie, rolki, tulejki, kota zebate itp.,
majace ksztatt bryt obrotowych. Dla takich ele-
mentow, ktoryeh ilosé w budowie maszyn jest
wielka, automatyczne linie o pelnym cyklu wy-
tworezym zostaly zastosowane tylko w nielicz-
nych przypadkach.

Budowane dotychczas automatyczne linie
w przewazajacej ilosci przypadkéw obejmowaty
okreslong tylko ilo$¢ operacji, jak np. wiercenie,
gwintowanie otworéw, wytaczanie, frezowanie,
szlifowanie itp. Niektére tylko linie obejmowaty
inne jeszcze procesy obrobki mechanicznej, ob-
robke cieplng, catkowita kontrole jakosci itp.

W radzieckich zakladach 1GPZ wprowadzono
automatyczny oddzial elementéw masowej wy-
tworczosci (pierscieni tozysk tocznych). Oddziat
obejmuje grupy automatycznych linii, pracujace
w ten spos6b, ze mozna jednocze$nie;i réwno-
legle wykonywac szereg elementow zblizonych
ksztaltem, rozmiarami i charakterem procesu te-
chnologicznego.

Na poczatku kazdej takiej linii znajduja sie
dwa magazyny (akumulatory); pierwszy z tych
magazynow zawiera zapas poétfabrykatow wy-
starczajacy na jedng zmiane, a drugi powinien
by¢ przy koncu jednej zmiany zapelniony poi-
fabrykatami dla pracy nastepnej zmiany. Obra-
biarki pracuja niezaleznie jedna od drugiej
(a nie w rytmie — jak to ma miejsce w typo-
wych automatycznych liniach obrabiarek agre-
gatowych przeznaczonych do obrébki np. korpu-
sow) — grupami lub w skojarzeniu grup i po-
szczegoblnych obrabiarek.

W takiej automatycznej linii moga by¢ usta-
wione dowolne typy obrabiarek uniwersalnych.
Obrabiarki muszg by¢ wyposazone w urzadzenia
do podawania i zdejmowania przedmiotow, uru-
chamiania i zatrzymywania obrabiarki, dosunie-
cia i odsuniecia suportéw itp. Przy kazdej obra-
biarce istnieje zapas elementéw do obrobki, dla-
tego zatrzymywanie jednej obrabiarki czy tez
grupy obrabiarek nie powoduje przerwy w pra-
cy innych.

Na podstawie doswiadczenia pracy automa-
tycznego oddziatu w wytworni tozysk tocznych
mozna stwierdzi¢, ze skrocenie cyklu wytwor-
czego jest pieciokrotne, wydajnos¢ przypadajaca
na 1 pracownika wzrasta 4-krotnie; koszty zwig-
zane z automatyzacja sa pokrywane w ciggu
3 — 4 miesiecy. ’ :

Perspektywy dalszego rozwoju automatycz-
nych wytwoérni czy tez automatycznych oddzia-
6w fabrycznych sg w ZSRR szerokie. Przejscie
cd automatycznych obrabiarek do automatycz-
nych linii, dalej do zautomatyzowanych oddzia-
16w, a w koncu do automatycznych wytwoérni
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to jest droga, po ktérej idzie rozwdéj techniki
i budowy maszyn.

W ZSRR pracuja juz dziesigtki automatycz-
nych linii w réznych dziedzinach przemystu bu-
dowy maszyn, wytwarzajacych masowo Iub
wielkoseryjnie.

Poczatek swoj automatyczne linie i automa-
tyczne wytwornie znalazty w przemys$le moto-
ryzacyjnym. Wprowadzane sg one lub beda w
najblizszej przyszto$ci w budowie $rodkow t{ran-
sportowych, budowie przyrzadéw, przemystach
produkujacych przedmioty szerokiego zastoso-
wania itd.

W automatycznych liniach i wytworniach be-
da wprowadzone nowe rodzaje obrobki, jak me-
tody elektryczne (elektroiskrowa i anodowo-
mechaniczna, elektrolityczne polerowanie), ob-
rébka cieplna przy zastosowaniu pradéw wyso-
kiej czestotliwosci i szereg innych nowych pro-
cesow technologicznych.

tAMACZ WIOROW PB STOSOWANY

Na rysunku przedstawiona jest konstrukcja dyna-
micznego lamacza wiéréw typu PB. Lamacz ten przy-
stosowany jest do zamocowywania Srubami na imaku
nozowym tokarki. W tym celu w imaku nalezy wy-

kona¢ odpowiednie otwory.
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Rys. 1.

Kolejnym, waznym problemem, ktéry powi-
nien byé¢ rozwiazany, jest wprowadzenie auto-
matycznej zmiany stepionych narzedzi. Rozwia-
zanie tego zagadnienia umozliwi powazne skré-
cenie przestojow automatycznych linii zwigza-
nych z wymiang i ustawianiem narzedzi.

Nalezy wprowadzi¢ w szerokiej mierze jed-
nostki napedowo-posuwowe dla operacji tokar-
sl.{ich, a nastepnie ulepszonej aparatury mier-
niczej i kontrolnej oraz automatyki hydraulicz-
nej, pneumatycznej i elektrycznej.

Te wazne problemy postepowej techniki sg
uwzglednione w piecioletnich planach ZSRR.

Wystarczy stwierdzié, ze w okresie pierwsze-
g0 powojennego planu piecioletniego produkcja
przyrzadoéw kontrolno-mierniczych, bez ktérych
nie mozna sobie wyobrazi¢ szerokiego wprowa-
dzenia automatyzacji wytwoérczosci, wzrosla
siedmiokrotnie. ’

PRZY SZYBKOSCIOWYM TOCZENIU

Pryzma 6 moze sie przesuwac pionowo w rowku
wykonanym w ksztalcie jaskolczego ogona w koncow-
ce trzpienia 1, a kotek 3 zabezpiecza ja przed wypad-
nieciem, Wglebienie pryzmy, po ktérym schodzi widr,
jest stozkowe, Trzpien 1 moze si€ przesuwaé W opraw-
ce 2 lamacza. Pod naciskiem sprezyny 4 trzpien 5
przyciska stale pryzme do powierzchni natarcia noza.
Pryzma 6 wykonana jest z niskostopowej stali narze-
dziowej.

W przeciwienstwie do istniejacych tamaczy wiérow,
tamacz PB rozdrabnia wiér dynamicznie na skutek
mozliwosci przesuwania sie trzpienia oraz pryzmy 6.

Schodzacy wior wchodzi we wglebienie w pryz-
mie i1 maciska na nia, powodujgc przesuwanie sie
pryzmy wraz z trzpieniem 1 do tylu. Nacisk wiéra
wskutek jego wydluzenia i zginania w pryzmie ma-
leje i nastepuje moment, w ktéorym nacisk sprezyny
przewyzsza nacisk schodzacych wiérow. Pryzma wra-
ca wtedy w pierwotne polozenie tamigc wior.

F.amacz PB zapewnia lamanie wiérow przy roéz-
nych warunkach obrobki, nie powoduje przeto dodat-
kowych naciskow na no6z i drgan noza, a co za tym
idzie zmniejsza mozliwosé jego ztamania,

Do$wiadczenia wykazaly, ze lamacz ten pracuje
najlepiej przy kacie mnatarcia mnoza =50 jednakze
spelnia dobrze swoje zadania réwniez przy innych
katach natarcia moza, zaréwno dodatnich jak i ujem-
nych. Nalezy jeszcze zaznaczy¢, ze na proces lamania
wiéré6w ma wplyw odleglo$¢ ustawienia pryzmy od
krawedzi tnacej noza,

Przeprowadzone doS§wiadczenia przy toczeniu stali
posuwem 0,2 = 0,8 mm/obr, przy giebokosci skrawania
75 — 250 m/min i odlegtosci pryzmy od krawedzi tng-
cej noza 1,5 +— 5 mm wykazaly wyzszo$¢ tego rodzaju
lamacza nad lamaczami mocowanymi bezposrednio na
nozu,

Na podstawie ,,Stanki i Instrumient® 3/52
opracowal W. N,
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OSLONY ZABEZPIECZAJACE PRZY SZYBKOSCIOWYM
FREZOWANIU

Dbalos¢ o zdrowie pracownika w przemysle socjalistycznym musi by¢é postawiona na wyso-
kim poziomie. Jedng z form ochrony pracownikéw jest stosowanie odpowiednich oston na

tych obralbiawrka‘ch, na ktorych
kujace wibry, lub okruchy narzedzi,

istnieje niebezpieczeﬁstfwzo okaleczenia obstugi przez odprys-
co ma miejsce przy frezowaniu z duzymi szybko$ciami.

Artykul podaje wyprobowane w ZwigzkuRadzieckim konstrukecje oston frezarek, na ktorych

dokonywana

Coraz szersze zastosowanie szybkosciowego
frezowania metali wymaga odpowiednich urza-
dzen zabezpieczajacych pracownikéw przed nie-
szczesliwymi Wypadkarm Gléwne niebezpie-
czenstwo, oprécz mozliwosei uszkodzenia rak
przez frez lub glowice frezowa, stanowia wiory
i czgstki wykruszone z ostrzy weglikéw spieka-
nych, lecgce z duza predkoscig. Wiory o wyso-
kiej temperaturze i nieregularnych ksztaltach

moga byé przyczyng oparzen i okaleczen. Na

przykiad frezujac weglowsg stal konstrukcyjng
przy szybkosci skrawania v = 300 m/min, posu-
wie p. = 0,1 mm/l zab i glebokosci skrawania
g = 3 mm, otrzymuje sie temperature wiorow
500 = 600°C. Odleglosé padania wiérow jest
rowniez znaczna. Jak wykazaly doswiadczenia,
przy frezowaniu stali 015 z szybkos$cig skrawa-
nia » = 96 m/min, odlegtos$é ta wynosita 4,2 m.
Wiekszosé jednak, bo okoto 60%0 wiéréow pozo-
stawalo na stole frezarki, a okolo 27% upadato
w odleglosci mniejszej niz 1 m. Po zwiekszeniu
szybkosci skrawania do 530 m/min na stole fre-
zarki pozostawato juz tylko 47% wioréw, a w
odlegtosci 1 m upadato 28%. Najwieksza odle-
glos$¢, na ktérg odskakiwatly wiory, wynosita az
7,8 m, a wiec wraz ze zwiekszeniem szybkosci
skrawania zwieksza~sie mozliwosé nieszczesli-
wych wypadkow.

Ilo$¢ odpryskujacych poza obrabiarke wiorow
zwieksza sie rOwniez wraz ze zwiekszeniem ilo-
Sci ostrzy narzedzia. :

Kierunek odpryskiwania wi6éréw zalezy od
kierunku obrotéw freza Ilub glowicy frezo-
wej, rodzaju frezowania (wspoéibiezne czy
przeciwbiezne), polozenia s$rodka obrotu narze-
dzia wzgledem obrabianej powierzchni, $rednicy
narzedzia i szerokosci obrabianego przedmiotu.
Na rys 1. zaznaczono strzatkami kierunki od-
pryskiwania wiéréw przy frezowaniu przeciw-
bieznym i wspolbieznym w réznych przypad-
kach ustawienia glowicy frezowej. W przypad-
ku pracy bez ostony ustawienie narzedzia po-
winno byé¢ takie, aby wiory nie lecialy na sta-
nowisko robocze.

Ochrong przed wiérami mogg byé¢ specjalne
urzadzenia w formie oston ustawione na frezar-
ce lub obok frezarki.

Ostony powinny stale chronié pracownika od
wioréw i wykruszonych czastek ostrzy z wegli-
kéw spiekanych oraz powinny byé wygodne
W uzyciu, nie przeszkadzaé¢ robotnikowi w czasie
pracy i wymagac malo czasu do ich ustawienia.
Ostony powinny réowniez zabezpieczaé robotni-
koéw pracujacych przy sasiednich maszynach.

Na rys. 2 przedstawiono ostone umocowang
na frezarce pionowej przystosowanej do obréb-

jest obrobka szybkosciowa.

ki przedmiotéw o przekroju prostokatnym bez
wystepoéw i wglebien. Szerokos¢ powierzchni
obrabianej wynosi 50 mm. Oslona sporzgdzona
jest w ksztalcie rury i wykonana z blachy o gru-
bosci 1 mm. Jest ona przymocowana do obra-
biarki na wysokosci dolnego tozyska wrzecien-
nika za pomocg $rub dwustronnych i nakretek
motylkowych. W celu wkrecenia $rub wykorzy-
stuje sie otwory do smarowania. Ostona nakry-
wa przedmiot z dwoch stron i posiada wyciecia,
umozliwiajace swobodny przesuw stotu. Ostona
ta pozwala na irezowanie zaro6wno wspotbiezne
jak i przeciwbiezne i w zupelno$ei zabezpiecza
pracownika od wiorow.

:L:/ I

Las san

I #1-293/57-

Rys. 1. Kierunek odpryskiwania wiéréw podczas fre-
zowania w zaleznos$ci od polozenia glowicy frezowe]
wzgledem przedmiotu, szerokos$ci przedmiotu w sto-
sunku do $rednicy glowicy frezowej oraz od kierunku
POSUWU.

Ostona z otwieranymi drzwiczkami zamon-
towana na frezarce poziomej przedstawiona jest
na rys. 3. Ostone te mozna stosowaé zaréwno
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przy produkcji masowej jak i przy produkeji
seryjnej. Z obu stron belki frezarki przewidziane
sa drzwiczki, ktorych rama wykonana jest z bla-
chy a okienka z drobnej siatki. Oboje drzwi po-
siadaja ramiona z waleczkami, ktére tocza sie
po kopiale umieszczonym na stole frezarki.
Ksztalt kopiatu odpowiada ksztaltowi obrabia-
W[r nego przedmiotu i
i przyrzadu. Wateczki

1\ przyciskane sg do
kopialu sprezynami
umieszczonymi  na
precie, wokot ktorego
odchylane sg drzwi-

M79/53 oy
Rys. 2. Oslona rurowa mna frezarce pionowej.

czki. Prety te stuzg jednoczeénie jako prowad-
nice, po kiérych przesuwajg sie drzwiczki w
gore i w dot w czasie pracy. Drzwiczki mozna
tez zamocowac zaciskami ma stalej wysokosci.
Przednia strona ostony miedzy drzwiczkami

wykonana jest z blachy, z ktoérej zrobione sg

prowadnice dla drzwiczek.

//////////7//1/////% jaind I
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Rys. 3. Ostony na zawiasach na frezavrc'ehﬁdzi'omej: a—
ostona otwarta, b — ostona zamknieta.

Oslona pokazana na rys. 4, przeznaczona row-
widrami w przypadku, gdy zastapi sie siatke
niettukgcym szktem lub przezroczystg masa
plastyczna.

_Oslona pokazana na rys. 4, przeznaczona row-
niez na frezarke pozioma, sklada sie z ramy
z siatka 1 i jest swobodnie zawieszona na ha-
kach 2 na wygietej rurce 3. Rurka ta przymoco-
Wana jest do korpusu frezarki w przegubach 4.

#1:293/52-R4
Rys. 4. Oslona siatkowa mna frezarke poziomg: 1 —
siatka przednia — odchylna, 2 — zawiasy, 3 — rurka,
4 — przegub (zawias), 5 — siatka boczna stata, 6 —

siatka boczna odchylna, 7 — zawias.

Podnoszac lub opuszezajac ramke, otrzymuje sie
stale polozenie pionowe ramki, jak to widaé
z polozen wykreskowanych na rysunku. Na bo-
kach stolu frezarki umieszczone sg nieruchome
zastony 5, do ktorych przy-
mocowane sg ruchome za- ggh
stony 6. Przy wiekszych ]
przesuwach stotu zastony 6
odchylajg sie na zawiasie 7.

Urzadzenie to nie powie- |||l}]l'l.["lmlni'i‘l‘ll
ksza zbytnio czasu pomoc- o
niczego, ]

Na rys. 5. przedstawiono
urzadzenie zabezpieczajace EREEITaTR

{30

5 9 R BRI
przed wiérami zamocowa- "ﬂz!%:{t:ﬁ:i:gg.j:j*lg}ﬂ
ne na frezarce pionowej. MGEEEEER

|
mmes i L!i‘ gléh‘.

Rys. 5. Oslona glo-
wicy frezowej ztozo-
na z kolpaka stoz-
kowego i siatki kol-
czugowej.

Ostona sklada sie z nieru-
chomego kolpaka w ksztat-
cie Scietego stozka i przy-
twierdzona jest do glowicy
frezarki. Do kolpaka przy-
mocowana jest siatka kol-
czugowa. W cza-
sie czynnosci po-
mocniczych (np.
wymiany freze,
dosuniecia glo-
wicy do przed-
miotu itp). siat-
ke zaczepia sie

n28y/52:88
Rys. 6. Ostona blaszana dzielona.

na haczykach umieszczonych na koilpaku. W
czasie pracy siatka, uginajac sie na nieré6wnos-
ciach przedmiotu obrabianego, w zupelnosci za-
bezpiecza od wibréw. Wada tej ostony jest trud-
nosé usuwania wiorow z siatki.

Na rys. 6 przedstawiona jest oslona zamoco-
wana na frezarce pionowej. Obudowa jej sktada
sie z dwoch segmentéw, ktore potgczone sa za-
wiasowo. Calo$¢ zamocowana jest na wrzecien-
niku frezarki. Urzadzenie to nie zabezpiecza
w zupelosci przed wiérami i nadaje sie do ob-
rébki zeliwa dajgcego widry pokruszone.

7 Kec i N
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NALUTOWYWANIE PLYTEK Z WEGLIKOW SPIEKANYCH
PRZY POMOCY PRADOW WYSOKIEJ CZESTOTLIWOSCI

Artykul omawia caloS¢ zagadnien zwiazanych z technologia nalutowywania plytek z we-
glikow spiekanych ma narzedzia skrawajace. Przedstawione sa kolejno: dobér materialu na
korpus narzedzia, luty i $rodki odtleniajace, technologia nalutowywania i wreszcie kontrola
jakosci wykonania, Artykul stanowi streszczenie wynikéw prob przeprowadzonych w jednym
z leningradzkich zakladéw przemystowych.

Wstep

Akcje racjonalizacji i wynalazczosci pracow-
niczej w fabrykach Zwigzku Radzieckiego ce-
chuje miedzy innymi obszerny zakres opraco-
wywanych zagadnien, zwigzanych niejednokro-
tnie z koniecznoscig przeprowadzenia systema-
tycznych badan i préb. Osiggniecia techniczne
rzadziej sg ,szczeSliwym pomysiem poszcze-
gblnych pracownikow, czesciej stanowig
Swiadomy wysitek zespotu pracownikéw tech-
nicznych i robotnikéw, zmierzajacy do poko-
nania trudnos$ci wysuwajgcych sie w zaktadzie
pracy.

Artykut niniejszy, poSwiecony technologii na-
lutowywania plytek z weglikéw na narzedzia
skrawajgce, stanowi streszczenie wykonanych
prac i osiagnietych wynikéw przez grono ra-
cjonalizatorow w jednym z zakladéw przemy-
stowych okregu leningradzkiego. Zaktad, o kto-
rym mowa, stangt wobec trudnosci zwigzanych
z nadmiernym zuzyciem narzedzi zaopatrzonych
w plytki z weglikow spiekanych, przy czym, jak
stwierdzono, jako$¢ wykonywanych polaczen
nie byla bez zarzutu. Poniewaz przemyst pol-
ski stoi obecnie wobec podobnych zagadnien,
osiggniecia radzieckich racjonalizatorow stano-
wig dla nas cenne wskazowki.

Dobre potaczenie ptytki z korpusem narzedzia
zalezy od: rodzaju materiatu korpusu, rodzaju
lutu i Srodka odtleniajacego, sposobu przygo-
towania narzedzia, technologii lutowania i wre-
szcie obrobki cieplnej.

1. Dobér materialu na korpus narzedzia

Rodzaj materiatu korpusu zalezy od przezna-
czenia i warunkéw w jakim W dane mnarzedzie
pracuje. Ogoblnie podzielic mozna narzedzia na
dwie grupy: w pierwszej z nich, do ktorej zali-
czymy miedzy innymi mnoze tokarskie i frezy,
materiat korpusu powinien posiada¢ jedynie do-
stateczng wytrzymatosé, aby przeciwstawic sie
silom skrawania; w narzedziach drugiej gru-
py, do ktorej zaliczymy wiertta, rozwiertaki
i czeSciowo pogltebiacze, material korpusu wy-
kazywaé musi, poza odpornoscig na skrecanie,
rowniez dostateczng wytrzymalo$é na zuzycie
wskutek tarcia (na tysinkach prowadzacych) i to
niejednokrotnie w temperaturach znacznie pod-
wyzszonych (,,czerwonego zaru‘).

Przeprowadzono badania nad szeScioma ga-
tunkami stali konstrukeyjnych i narzedziowych,
przy czym kazda z nich badano po poddaniu
nastepujacej obrébce cieplnej:

TABLICA F
WiasnoSci mechaniczne materialow na korpusy narzedzi nakladanych plytkami z weglikow spiekanych

Oznacze- | Oznaczenie zbli- <] Wytrzy-
L o, [niestaliwg| zonej stali wg PN Sl s Twardosé| U 98TROSE| - Fose nal Strzatka
- P | norm ra- (i cech hutni- T HRe kGm/cm? zginanie | 18'€¢12
dzieckich czych ) R kG/mm: | [ mm
nagrzana (przy lutowaniu) do 1200°
; . 396. 1. 110 i studzona na powietrzu g3 0,58 132 1,0
(NWC) po lutowaniu hartowana i odpusz- :
o : 62 0,6 125 0,9
nagrzana (przy lutowaniu) do 12002 ; :
3 i 2. 2. 90 i studzona na powietrzu - L 185 > 75
(NC7) po lutowaniu hartowana i odpusz-
e 64 0,6 87 0,6
: : ! nagrzana (przy lutowaniu) do 12000
; o 0,6f0,75C,0,2—.-1(\)/iii studzona na powietrzu 52 1,36 241 3
0,3 Si; 3,238 Cr po lutowaniu hartowana i odpusz- 59 0,78 296 98
i czona 2
nagrzana (przy lutowaniu) do 12009
NE00080 i studzona na powietrzu 2 bl 175 2P
4 Y8A - z
(NSE) po lutowaniu hartowana i odpusz- 63 1.8 168 1.8
czona ¢ 3
nagrzana (przy lutowaniu) do 1200°
245. 192. 160 i studzona na powietrzu = o A 1ig
Gy Bl (NCL) lutowaniu hart i od
po lutowaniu hartowana i odpusz- 69 0,35 200 13
czona
nagrzana (przy lutowaniu) do 12000 % 3.1 160 S5
24. 1, 40 i studzona na powietrzu i ;
o K (TR3) e i od
szoorl: owaniu hartowana i o pusz—\ 59 2,4 184 1,5

1) W przypadku braku odpowiednika — podano sktad chemiczny stali wg norm radzieckich
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a) nagrzanie do temp. 1200° (temperatura od-
powiadajaca temperaturze lutowania) z nastep-
nym wolnym studzeniem na powietrzu oraz

b) z uzupelniajgcg obrobka cieplng, polega-
jacg na nagrzaniu do temperatury hartowania,
hartowaniu i odpuszezeniu w sposéb wlasciwy
dla danego gatunku stali.

Dla wszystkich gatunkéw stali okreslono:
twardo$¢ H rc, udarnos¢ U kGm/ecm?, wytrzy-
mato$¢ na zginamie R, kG/mm? i strzalke ugie-
cia f mm. Wyniki badan zestawione sa w
tabl. I.

Jak widzimy z tablicy, po obrébce cieplnej
pierwszego rodzaju, najlepsza wytrzymalosé na
zginanie w polgczeniu z wysoka udarnoscia wy-
kazaly stale Ip. 3 i 6 i niewiele im ustepujgca
stal Ip. 4. Materialy te nadajg sie wiec na kor-
pusy narzedzi nie wymagajacych dodatkowej
obrobki cieplnej. Po obroébce cieplnej drugie-
go rodzaju najlepsze wlasnoSci wykazaty stale
Ip. 3, 5 1 6. Warunki obrébki cieplnej tych stali
podano w tabl. II.

TABLICA 1II, Obrébka cieplna korpuséw narzedzi

O:tr;:;iczi%le Hartowanie Odpuszezanie
norm ra-
dziec .ich !) | °C osrodek °C osrodek
45X 820 —- 840 olej |160—+180/powietrze
7X3 860 —- 880 olej |160--180/powietrze
X12M wstepne 500--540
840 - 860 e trzykrot- ot
ole i owietrze
konicowe ! e
I 1120 = 1140

') Oznaczenie zbiizonej stali wg PN podano w tabl. I

Tablica III przedstawia zalecane gatunki sta-
li na korpusy, w zaleznosci od rodzaju narze-
dzia i warunkéw jego pracy. W szczegblnosei
zwraca tu uwage brak odpowiednikéw stali kra-
jowych w grupie 3, co zmusza albo do Wprowa-
dzenia do Polskich Norm nowego gatunku sta-
li, albo tez powoduje konieczno$é przeprowa-
dzenia dodatkowych badan nad stalami krajo-
wymi, W sprawie tej winni wypowiedzieé¢ sie
metaloznawey.

2. Luty i $rodki odtleniajace. Wyboér i zasto-
sowanie

Stosowanie pragdéw wysokiej czestotliwosci
wykazuje z punktu widzenia procesu lutowa-
nia pewne ujemne strony, a mianowicie: brak
kontroli temperatury i trudno$é uzyskania o-
srodka o atmosferze redukujacej. Powoduje to,
ze przy istniejacych w zaktadach metodach pra-
Cy oraz stosowanych lutach (miedZ lub mosigdz)
1 srodkach odtleniajacych (stopiony boraks),
jakosé otrzymywanych narzedzi jest w wielu
przypadkach niezadowalajgca. Powierzchnia lu-
towania posiada utlenione miejsca o wielkosci
przekraczajacej czesto 50%0 calej powierzchni.
Obniza to znacznie wytrzymatosé potaczenia.

Zatozeniem przeprowadzonych badan bylo,
aby nie zmieniajac stosowanych dotychczas ga-

TABLICA IIL. Dobér materialéw na korpusy narzedzi

Oznaczenie
zblizonej
stali wg PN
i cech hutni-
czych
Trzonki nozy tokarskich
CT.6 | 045(Men) |1 Wkladki (np. do frezéw)
45 0045(T45) |2 nalutowywanymi = plyt-
kami z weglikéw, nie wy-
magajace obroébki cieplnej
Trzonki, nozy i wktadki
podlegajace cbrébce ciepl-
nej dla otrzymania twar-
dosci Hg. = 40 —-45. Kor-
busy frezéw palcowych o
Srednicy powyzej 20 mm;
korpusy frezow tarczo-
wych o szerokosci powyzej
10 mm, podlegajace harto-
waniu do twardosci Hpe
= 35 —+ 40, Korpusy na-
rzedzi obrotowych, posia-
dajace tysinki prowadzace
(wiertla, rozwiertaki) —
hartowane do twardosci
Hgr. = 45 =+ 50,
Korpusy frezéw palcowych
i tarczowych, pracujacych
z duzymi obcigzeniami.
Korpusy frezow palcowych
o $rednicy ponizej 20 mm
i frezow tarczowych o
szerokosci ponizej 8 mm —
hartowanych do twardosSci
Hp, = 45 =+ 50, Korpusy
wiertel i rozwiertakow
pracujacych z chlodzeniem.
Twardo$§¢ tysinek prowa-
dzacych Hg.= 56 =+ 60
Korpusy wiertet j rozwier-
tak6w -pracujacych przy
duzych obcigzeniach, po-
lgczonych z wysoka tem-
peratura

tunk6éw lutu i odtleniaczy, uzyska¢ wysoka ja-
ko$¢ polgczenia. Przeprowadzono w tym celu
szereg prob przylutowywania plytek gatun}iu
T15K6') na stal 456X, przy uzyciu réznych lutow
i w réznych warunkach nagrzewania. Lutowa-
nie bylo wykonane przy uzyciu lutéw: miedz
elektrolityczna, mosiadz o zawartosci ok. 38%o
7Zn?) i wreszcie mosigdz niklowo-manganowy
o sktadzie 6% Ni, 5°%0 Mn, 3% Fe, 15%0 Zn, resz-
ta miedz. Przeprowadzono réwniez lutowanie
z uzyciem wktadki z siatki zelaznej; stosowano
w tym przypadku jako lut — miedz elektroli-
tyczng lub mosigdz.

Jako odtleniacz uzywano stopiony boraks,
przy czym w przypadku lutowania miedzig do-
dawano do boraksu ferromanganu w ilo$ci 5%o.
Przy lutowaniu plytki dociskane byty do gniazd
zaostrzonym pretem. Po lutowaniu chlodzono
narzedzia w suchym piasku nagrzanym w jed-
nych przypadkach do 100°, a w innych do 400°.

Wytrzymalo$é spoin byla badana przez Sci-
nanie przylutowanych plytek, po czym obser-
wowano powierzchnie lutowana.

Oznacze-

T nie stali

Wg norm

p radziec-
kich

Zastosowanie

2. 1. 40
o (TRS)

9XC
7X3

brak
brak

2. 12. 210
(NC11)
245. 12. 160
(NCL)

X12
X12M

1) Odpowiednik weglikow Sl wg oznaczen PN.
2) Odpowiednik mosigdzu CuZn37 (M63) wg Pol-

skich Norm.
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W wyniku przeprowadzonych préb ustalono,
ze probki nalutowywane miedzig i mosigdzem
CuZn37 z uzyciem jako odtleniacza czystego
boraksu miaty niskg wytrzymalosé i powierz-
chnie spoiny utleniong do 50%, a nawet i wie-
cej. Uzycie jako lutu mosigdzu niklowo-man-
ganowego dawalo wysoka wytrzymalos¢ i po-
wierzchnia spoiny byta dobrze wypeliona lu-
tem i mieznacznie utleniona. Probki lutowane
miedziag i boraksem z dodatkiem 5% ferro-
manganu posiadaty duzg wytrzymalosé bez sla-
dow utlenienia. Uzycie siatki zelaznej podwyz-
sza wytrzymatosc i stopien wypelnienia spoiny.

Na podstawie przeprowadzonych obserwacji
zalecane sg nastepujace metody przylutowywa-
nia plytek:

a) Stosowanie miedzi elektrolitycznej, przy
czym jako odtleniacz uzyé malezy boraks z 5%
dodatkiem ferromanganu.

b) Lutowanie mosigdzem niklowo-mangano-
wym. Stosowanie tego lutu mozliwe jest tylko
do narzedzi, ktére moga by¢ po lutowaniu wy-
zarzone w piecu lub w piasku o temperaturze
ok. 500° z pézniejszym powolnym studzeniem.
Pominigcie zabiegu wyzarzania moze w tym
przypadku powodowac pekanie plytek.

¢) Lutowanie miedzig elektrolityczng z uzy-
ciem wkladki z siatki zelaznej?).

d) Lutowanie mosigdzem CuZn37 z siatka ze-
lazng.

Stosowanie siatki zelaznej jest szczeg6lnie za-
lecane przy nalutowywaniu ptytek o duzej po-
wierzchni. A

Wybér lutu zalezy od warunkéw pracy narze-
dzia i jego obrébki cieplnej, jak to podaje tabl.
IV. Lut miedziany lub mosiezny CuZn37 uzywa
sie w postaci drutu o Srednicy 2 mm lub blachy
0 grubosci 0,3 =+ 0,5 mm; mosigdz niklowo-man-
ganowy — w postaci drobnych wiérkow. Bo-
raks, doktadnie przemieszany z ferromanganem,
stosuje sie w postaci proszku przesianego przez
sito o 400 oczkach na cm?2.

3. Technologia nalutowywania
Dobre polaczenie zalezy od wlasciwego przy-
gotowania korpusu i ptytki, wzajemnego ich
zlozenia i wreszcie przebiegu lutowania.

3) Dobre wyniki mzyskiwano stosujac siatke o gru-
bosci drutu 0,15 = 0,2 mm, o 8 = 10 oczkach na cm
biezacy.

Przygotowanie ' 'korpusu.
W zaleznosci od uksztaltowania konstrukeyj-
nego gniazda pod ptytke rozrézniamy:
a) gniazda otwarte (np. w nozach, pogtebia-
czach, rozwiertakach, frezach tarczowych —
rysidin2:3474); &

M -270/52-R1

Rys. 1. Przyklad ,,ot-

wartego®“ gniazda w
korpusie narzedzia.

! 2 n.270/52-22
Rys. 2. Narzedzie wie-
loostrzowe z gniazdami
otwartymi; A — gniaz-

do po frezowaniu =z
pozostawieniem ,,Scian-
ki“; B — gniazdo z

wlutowana pltytka; C—
z3b marzedzia po os-
trzeniu.

w-290[52 R4
«-270/52-R5

Rys. 4. Frez tarczowy
o duzej podzialce. Oz-
naczenia jak na rys. 2.

Rys. 3. Frez tarczowy
z gniazdami otwartymi.
Oznaczenia jak na rys. 2.

b) gniazda pélotwarte (np. frezy palcowe —
rys. b, wiertla — rys. 6).

W  korpusach marzedzi wieloostrzowych
z gniazdami otwartymi (np. poglebiacze, roz-
wiertaki) przy frezowaniu gniazda pozostawia
sie cienkg $cianke (rys. 2, 3) o gruboseci 1 =+ 1,5
mm. Scianke te usuwa sie w czasie ostrzenia po
przylutowaniu ptytki. Scianka ulatwia zamoco-
wanie pltytki w gniezdzie, po- wlozeniu bowiem
ptytki dogniatamy do niej $cianke, powodujac
prawidtowe przyleganie plytki do powierzchni
OpPOTOWE].

TABLICA IV. Rodzaje lutow i ich zastosowanie

Rodzaj lutu i sposéb
lutowania

Temp. top-
nienia lIutu

Wytrzymalo$é po-

taczenia na rozcia-
ganie przy temp.
20° R, kG/mm?

Zastosowanie

Mégiqdz CuZn 37 z vsrri;ladkar

Narzedzia stabo nagr;zewaja,ce sie w pracy:

e : 900° 30 1 2 ; :

z siatki zelaznej frezy palcowe, pogtebiacze, rozwiertaki

Miedz elektrolityczna z wktad- Narzedzia §rednio obciazone, nagrzewajgce sie

kg 7z siatki zelaznej lub do- 1083° 99 w czasie pracy do max. temp. 300°. Noze, frezy

datkiem do boraksu 5%, ferro- ; tarczowe, frezy palcowe, poglebiacze i wiertta

manganu 2

Mosiadz niklowo-manganowy Narzedzia pracujace przy duzych obcigzeniach
1000+ 1050° 30 35 i nagrzewajace sie do temp. 800°. Noze, frezy

tarczowe i walcowe, poglebiacze i wiertta
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- Rowki w korpusach z gniazdami pototwarty-
mi i otwartymi ze Sciankag frezuje sie o wielko-

$ci odpowiedniej do rozmiaréw plytki. Luz na-

grubosci nie powinien przekraczac¢ 0,05 =+ 0,08
mm. Powierzchnia oporowa gniazda winna byé
plaska i gtadka. W narozach nalezy pozostawiaé
zaokraglenia o promieniu 0,5 <+ 1 mm (mniej-
sze jednak od zalaman plytki). Ostre przejscia
w rowku sa niedopuszczalne, gdyz spowodowaé
moga pekniecie korpusu podczas hartowania.

#-27/52-R5 N-270[52-RE

Rys. 6. Wiertlo z wktad-

kg z weglikow (gniaz-
do poéltotwarte).

Rys. 5. Narzedzie wie-

loostrzowe z gniazdami

pototwartymi. Oznacze-
nia jak ma rys. 2.
Przygotowanie ptytek.

Plytki przed lutowaniem mnalezy sprawdzié,
zwracajgc uwage na pekniecia i nierownosci.
Nierownos$ci usuwa sie droga szlifowania (zwy-
klego lub elektrycznego).

Plytki przeznaczone do osadzania w gniaz-
dach polotwartych szlifuje sie z obu stron. Do-
puszczalne bledy plaskos$ci powierzchni oporo-
wych wynosza 0,04 mm. Dopuszczalna nieréw-
nolegtos¢ obu szlifowanych powierzchni nie po-
winna przekracza¢ 0,1 mm.

W piytkach przeznaczonych do gniazd otwar-
tych szlifuje sie tylko powierzchnie oporowe.

Przy stosowaniu lutowania z uzyciem siatki
mozna plytek nie szlifowaé, o ile nieré6wnosci
(btedy plasko$ci) nie przekraczajg 0,1 mm.

Po szlifowaniu ptytke nalezy wyplukaé (np.
w benzynie) lub opiaskowaé.

Sktadanie (montaz) narzedzi.

Przed montazem plytki i gniazda korpusu na-
lezy dokladnie przemyé celem oczyszezenia
i odtluszezenia. Przy gniazdach pélotwartych
i otwartych (ze $ciankg) plytki wstawia sie cia-
sno i doszczelnia, aby zabezpieczyé od przesu-
nie¢ w czasie lutowania. Otwory w korpusie na-
rzedzi (nakielki, otwory centrujgce narzedzi na-
sadzanych) zabezpiecza sie przed zacieknieciem
lutu. przez zatkanie ich azbestem.

Nalutowywanie pltytek

Jako$¢ przylutowania plytek do korpusu na-
rzedzia, zapewniajaca trwalo$¢ polgczenia, za-
lezy od nastepujacych warunkéw:

a) doktadno$ci przylegania,

b) czystosci taczonych powierzchni,

¢) szybkosci i temperatury lutowania,

d) dokladnosci odtlenienia strefy lutowania.

Nagrzewanie przeprowadza sie przy uzyciu
Pradéw wysokiej czestotliwoséci), stosujac od-

4) Nfijlepsze rezultaty osiaga sie stosujac prad o cze-
stotliwosci 8000 — 10000 okr/sek,

powiedniego ksztaltu wzbudniki (induktory).
Proces nagrzewania sklada sie z wstepnego pod-
grzania do temperatury 800 + 850° i koncowe-
go dogrzania do temperatury lutowania. Luto-
wanie powinno przebiegaé réwnomiernie, przy
czym nalezy uwazaé, aby nie przegrza¢ plytki.
Zbyt szybkie nagrzewanie prowadzi do peknieé
korpusu i do zlego wypelniania lutem glebiej
potozonych szczelin, na skutek zbyt duzej réz-
nicy temperatur.

Przebieg procesu lutowania zalezy w pew-
nym stopniu od rodzaju narzedzia i uksztalto-
wania gniazd. W dalszym ciagu podane s3 spo-
soby nalutowywania ptytek dla zasadniczych ty-
pow narzedzi.

1) Narzedzia =z gniazdami
wartymi (noze, frezy tarczowe).

Nalutowywanie plytek w tych narzedziach
wykonuje sie w kazdym gniezdzie oddzielnie,
przy uzyciu wzbudnika petlicowego (rys. 7 i 8).
Korpus narzedzia trzymany w kleszczach usta-
wia sie na ogniotrwalej cegle. Powierzchnie
oporowa posypuje sie boraksem i podgrzewa
do temperatury 800 < 850°. Po roztopieniu bo-
raksu oczyszcza sie gniazdo od tlenkéw, posy-
puje powtérnie boraksem, na ktéorym kila-
dzie sie lut, pokrywa nows warstwa boraksu
1 wreszcie na wierzchu uklada plytke z wegli-
kow. W przypadku lutowania z uzyciem siatki
zelaznej, klaczie sie ja na powierzchni oporo-
wej, posypuje boraksem, przykrywa lutem w
postaci blaszki, powtérnie posypuje boraksem
1 wreszcie kladzie sie plytke.

o t-

M-270/52 RE

Rys. 8. Nalutowywa-

~ 270i52 R2

Rys. 7. Nalutowywa-

nie plytki w mnozu nie plytek we frezie
tokarskim. tarczcowym o duzej
podziatce miedzy-

zebnej.

Przygotowany w opisany sposob zab freza lub
noéz tokarski wprowadza sie w obreb wzbud-
nika celem ostatecznego nagrzewania. Po rozto-
pieniu lutu, zaostrzonym pretem poprawia sie
polozenie plytki i dociska sie ja do gniazda. Po
przylutowaniu wszystkich zebow freza studzi sie
go w sposéb poprzednio opisany.

Obrobke cieplng (hartowanie) korpusu prze-
prowadza sie w niektérych przypadkach przed
nalutowywaniem, w innych po nalutowywa-
niu. Zalezy to od ksztaltu narzedzia i rodzaju
materiatu uzytego na korpus. Przy wykonywa-
niu np. frezéow tarczowych czeSciej hartujemy
korpus (do twardo$ci Hr. = 45 = 50) przed lu-
towaniem, gdyz nie zachodzi tu obawa odpu-
szezenia powierzehni roboczych korpusu (otwo-
ru) w czasie lutowania. Przy nozach tokarskich

(o ile ich trzonki wymagaja obrébki cieplnej)
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zwykle postepuje sie przeciwnie: podgrzewa sie
narzedzie bezposrednio po lutowaniu do witasci-
wej temperatury i chiodzi w podgrzanym oleju.

2) Narzedzia wieloostrzowe =z
gniazdami otwartymi lub pélotwartymi (trzpie-
niowe i nasadzane poglebiacze 1 rozwiertaki,
frezy palcowe) o podziaice miedzyzebnej powy-
zej 20 mm.

Podziatka o tej wielkosci pozwala na umiesz-
czenie oddzielnie kazdego zeba narzedzia w ob-
wodzie wzbudnika, totez nalutowywanie pty-
tek przeprowadza sie w tym typie narzedzi po-
dobnie jak poprzednio, to znaczy kolejno poje-
dynczych zebow. Nagrzewanie zebow wykonu-
je sie we wzbudniku petlicowym .(rys. 9) albo
pierscieniowym dwuzwojnym (rys. 10). Ten os-
tatni typ wzbudnika umieszcza sie mimosrodo-
wo w stosunku do nagrzewanego narzedzia.

M-270/52-R9

m-270/52-R16

Riysiieiio. Nalutowywanie Rys. 10. Jak rys. 9

plytki w marzedziu wielo- — lecz z uzyciem

ostrzowym (rozwiertak, - wzbudnika pierscie-

frez) o do$¢ znacznej po- niowego.
dzialce miedzyzebnej

(wzbudnik petlicowy).

Wstepne podgrzewanie (do 800 <+ 850°) prze-
prowadza sie w ten -spos6b, ze nagrzewa sie
cze$¢ korpusu narzedzia polozong bezposrednio
za plytkami, a wiec cze$¢ zaopatrzong w plyt-
ki nagrzewa sie posrednio (przez przewodnic-
two). Po wstepnym nagrzaniu narzedzia miej-
sce lutowania posypuje sie obficie boraksem,
nagrzewa do jego roztopienia, nad rowkiem u-
mieszcza sie lut w postaci paska blachy i na-
stepnie podgrzewa do temperatury topnienia
lutu. W ten sam sposéb przeprowadza sie kolej-
no lutowanie wszystkich zeboéw. Jezeli potrzeb-
ne jest hartowanie korpusu, to narzedzie bezpo-
Srednio po lutowaniu podgrzewa sie do wiasci-
wej temperatury i chtodzi w catosci w podgrza-
nym oleju.

3) Narzedzia wieloostrzowe z
gniazdami otwartymi lub pélotwartymi o po-
dzialce miedzyzebnej mniejszej od 20 mm.

Rys. 11. Nalutowy-
wanie plytek w ma-
rzedziu wieloostrzo-
wym
frez) o drobnej po-

Narzedzie w potoze-
niu pionowym.

M-270/52-R:

Nalutowywanie plytek prowadzi sie w tym
przypadku réwnoczesnie we wszystkich zebach.

472

(rozwiertak,.

dziatce miedzyzebnej.

Lut w postaci paskéw blachy, utozonych wzdtuz
gniazd, przytrzymywany jest sznurem azbesto-
wym, jak to wskazuje rys. 11. Korpus z ptyt-
kami ustawia sie we wzbudniku w polozeniu
pionowym (rys. 11) lub poziomym miedzy kita-
mi (rys. 12). Przy lutowaniu w polozeniu pio-
nowym korpus przytrzymuje sie kleszezami lub
osadza w oprawce. Najpierw nagrzewa sie we
wzbudniku cze$é korpusu za plytkami, a czesé
robocza nagrzewa sie dzieki przewodnictwu.

$1-270/52-R12

Rys. 12, Jak rys. 11 — lecz marzedzie w potozeniu
poziomym.

Po magrzaniu czeSci roboczej do temperatu-
ry 800 = 850° posypuje sie ja obficie boraksem
i przesuwa we wzbudniku, pilnujgc aby narze-
dzie magrzewalo sie rownomiernie, zas rozto-
piony lut doptynat do wszystkich szczelin. Przy
nagrzewaniu w polozeniu poziomym narzedzie
W czasie nagrzewania nalezy obraca¢ miedzy
ktami, celem uzyskania jednakowych warun-
koéw lutowania.

4) Wiertta. :

Przylutowywanie ptytek w wierttach przepro-
wadza sie w dwuzwojnym wzbudniku pierScie-
niowym (rys. 13). Poczatkowo ogrzewa sie po-
woli korpus za plytka do temperatury 800 -+
8509, posypuje boraksem i po jego roztopieniu
umieszcza sie nad gniazdem z plytka pasek lu-
tu. Z kolei nastepuje podgrzanie ostateczne oraz
bezposrednio po mim proces hartowania korpu-
su, przeprowadzany tak samo, jak w innych
podobnych typach narzedzi.

M 270/52-RI?

13. Nalutowywanie plytki w wiertle kretym.

Rys.

4, Wzbudniki do lutowania narzedzi

Jak juz byly o tym wzmianki, do lutowania
narzedzi uzywa sie wzbudnikow pierscieniowych
jedno lub wielozwojowych (rys. 14 a, b) oraz
petlicowych (rys. l4c, d, e). Ksztalt i wielkosé
wzbudnika dobiera sie odpowiednio do narze-
dzia.

Celem uzyskania dobrego nagrzewania kor-
pusu z réwnoczesnym zabezpieczeniem plytek od
przegrzewania, odlegto$é miedzy korpusem i
Sciankg wzbudnika nie powinna by¢ mniejsza od
10 mm. We wzbudnikach petlicowych we-
wnetrzne ich wymiary przyjmuje sie wiegksze
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TABLICA V. Wady lutowania i $rodki zaradcze

Nazwa i charakterysty-
ka wady

Przyczyna powstania wady

Spos6b naprawy

tleniacza
b) nadmierne
| Tutu)

1
|
|
|
Czarne, niespojone
miejsca w. szwie

nagrzanie

raturze lutowama

ka wierzchni oporowej

a) zie odtlenienie na skutek braku od

c) zbyt diugie przetrzymanie w tempe-

Puste mlerca pod plyt-'Nieprawidiowe dopasowame plytki do po-

-| a) zwigkszy¢é ilo$¢é odtleniacza (boraksu)
b) zmniejszy¢ szybko$é grzania

(Wyciekaniei s ¢ :
¢) zmniejszy¢ czas lutowania

Wyl(’)wnac pow1e1zchn1e oporowa, a w
|miare potirzeby réwmiez plytke

plach ma powierzchni bez wyréwnania temperatury
i niewypelnienie spoin

L 2Ee (ensni

gniazd po hartowaniu

b) szybkie mnagrzewanie

Pekniecia plytek

¢) obecno$¢ peknie¢ przed

Zbieranie melutuwkro- Nadmiernie szybkie nagrzewanie korpusul Zmniejszy¢ szybkosé na.grzewania,':prze-

a) medostateczne i nieréwnomierne na-

Lut nie splywa do
szwu, zbierajac sie na grzewanie w procesie lutowania
powierzchnj | Db) niedostateczna ilo$¢ odtleniacza
| c¢) wadliwe oczyszczanie powierzchni
oporowych
Pekniecia w narozach a) ostre naroza gniazd

korpusu
| dostatecznego podgrzania wstepnego

" a) zbyt szybkie nagrzewanie plyﬂ;i ‘
b) zbyt szybkie studzenie po lutowaniu PIytka w zasadzie grzata sie tylko przez

prowadzajac je oddzielnymi
dla wyrownania temperatury

impulsami,

a) zwiekszy¢ szybko$é nagrzewania

b) zwiekszy¢ ilo§¢ odtleniacza (boraksu)

¢) polepszy¢ oczyszczanie powierzehni
przed lutowaniem

a) wykona¢ zaokrgglenia na narzedzm
(frezie) nacinajacym gniazda

| b) zmieni¢ spos6b nagrzewania, stosu-
|jac wiasciwe podgrzanie wstepne do tem-

Jperatury 800 —+ 8500

a) przeprowadzi¢ nagrzewanie tak, aby

bez

|przewodnictwo

b) stosowaé studzenie w podgrzanym
|piasku lub w przypadku narzedzi harto-
|wanych, w podgrzanym oleju

c) wprowadzi¢ kontrole plytek przed
lutowaniem

lutowaniem|

* cd narzedzia o 20 mm na szerokosci i 30 mm na
wysokosci.

a) ) g

a)

14-270/52-R 14

Rys. 14. Wzbudmk1 (induktory) do lutowania narze-

dzi: a — pierScieniowy dwuzwojny, b — pierscienio-

wy jednozwojny, c, d, e — petlicowe dla réznych
narzedzi.

Do wyrobu wzbudnikow zaleca sie uzywanie
rurek miedzianych o przekroju kwadratowym;
daja one o ok. 10%0 mniejsze straty od okrag-
tych. Wymiary rurek: 10 X 10 mm, grubo$é
$cianki 1,5 — 2 mm.

5. Kontrola jakosci oraz bledy lutowania i ich
usuwanie

Po lutowaniu i hartowaniu cale narzedzie
oczyszcza sie przy pomocy piaskowania. Jakose
lutowania ocenia sie przez ogledzmy warstwy
lutu wzdtuz powierzchni oporowej. W tym ce-

lu spoine oczyszcza sig ostrym rysikiem lub ze-
szlifowuje zgrubnie powierzchnie przylozenia
tarcza karborundowa. Grubo$¢é spoiny nie po-
winna przekraczac 0,1 mm. Zaczernienia wzdiuz
szwu S$wiadczg o zlym polaczeniu. Dopuszeza
sie brak spojenia na 10% catkowitej diugosci
Szwu.

Wytrzymato$é poigczenia sprawdza sie (przy
nozach) uderzeniem mnoza gorng powierzchnig
trzonka w poblizu piytki o brzeg plyty. Pola-
czenie przy probie tej nie powinno doznac
uszkodzenia. Dla lepszego zbadania jakosSci lu-
towania, wykrycia miejsc niespojonych i pek-
nie¢ ptytek zanurza sie przed piaskowaniem ro-
boczg czesé narzedzia w nafcie; wtedy po pia-
skowaniu wszystkie wady wystepuja o wiele
wyrazniej,

W ostatnich czasach rozwinela sie nowa meto-
da badania tego rodzaju uszkodzen: plytke po-
krywa sie rozczynem cieczy posiadajacej wia-
sno$ci fluorescencji. Ciecz wnika w pory i pek-
niecia, za$§ po naswietleniu narzedzia promie-
niami ultrafioletowymi, wszystkie te miejsca
zaczynaja Swiecic.

Tablica V podaje najczeéciej spotykane wady
lutowania plytek z weglikow i wskazuje Srodki
zaradcze.

Na podstawie artykulu B. A. Miedwiediewa ,Pajka
twierdosptawnowo instrumienta tokami wysokoj czas-
toty®, ~zamieszczonego w pracy zbiorowej ,Iz opyta
nowatorow i stachanowcow instrumientalszczikow
leningradzkich zawodow. Wyd. Maszgiz — Moskwa,

1951, opracowat
SHTRE
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TERMOELEKTROLITYCZNE OSTRZENIE NARZEDZI
SKRAWAJACYCH

Elektroerozyjne sposoby obrobki znalazly bardzo szerokie zastosowanie do ostrzenia narzedzi
skrawajacych, a zwlaszcza do ostrzenia narzedzi z plytkami ze spiekanych weglikéw metali.
Rozwdj elektrycznych metod obrobki zwiazany jest w decydujacym stopniu z osiggnieciami

nauki radzieckiej.
s6b bezposredniego

Tak wiec w r. 1943 kand. nauk Eazarenko zglosil nowo opracowany spo-
zastosowania pradu elektrycznego do obrobki metali — sposdéb elektro-
iskrowy. Niedlugo potem powstaly dwa nowe

sposoby: termoelektrolityczny, opracowany

przez inZ, Guziewa oraz spos6b oporowy, opracowany i zastosowany po raz pierwszy w Sara-

towskiej Fabryce Remontu

Samochodéw przez inz. Perlina.

W niniejszym artykule omowiona zostanie termoelektrolityczna metoda ostrzenia narzedzi

i jej stan obecny w Polsce.
1. Wstep

Narzedzia z nakladanymi ptytkami z wegli-
kow spiekanych ostrzone byly do ostatnich cza-
sé6w wylacznie Sciernicami karborundowymi,
totez zuzycie karborundu, ktéory jest materia-
lem deficytowym, bylo znaczne, a przez to
ostrzenie na Sciernicach karborundowych —
drogie. :

W czasie ostrzenia na Sciernicach, a przede
wszystkim w czasie ostrzenia zgrubnego — wy-
twarza sie duza ilo$¢ ciepta, ktére w znacznej
mierze przechodzi do ostrzonego narzedzia.

Na skutek duzej szybkosci nagrzewania tem-
peratura wzrasta przede wszystkim w war-
stwach podpowierzchniowych materiatu szlifo-
wanego. Ten termodynamiczny proces w czasie
szlifowania Sciernego wywotuje w warstwach
podpowierzchniowych materiatu szlifowanego
zmiane ich twardosci, a przede wszystkim zmia-
ne objetosci tych warstw, co powoduje powsta-
wanie wewnetrznych naprezen, wynikiem kté-
rych jest czesto siatka peknieé powierzchnio-
wych. Oprécz dziatania cieplnego, mamy do
czynienia w czasie szlifowania z réwnoczesnymi
duzymi naciskami powierzchniowymi — nawet

do kilkunastu kG/em?, co prowadzi czesto do

wykruszania sie ostrza.

Uszkodzenia warstw podpowierzchniowych w
czasie ostrzenia S$ciernicami karborundowymi
prowadza do znacznego obnizenia wydajnosci
narzedzi skrawajgcych, dlatego tez narzedzia
ostrzone Sciernie musza by¢ zawsze dogtadzane.
Dogtadzanie odbywa sie na oddzielnej obrabiar-
ce, na drobnoziarnistych $ciernicach diamento-
wych, karborundowych lub na tarczach staliw-
nych przy uzyciu past z weglikiem bori.

Trudno$ci w zaopatrzeniu w $ciernice karbo-
rundowe oraz wady szlifowania narzedzi skra-
wajacych tymi Sciernicami, do ktérych przede
wszystkim mozna zaliczy¢ powstajgcy w czasie
szlifowania pyt szlifierski, szkodliwy dla maszyn
i dla zdrowia ludzkiego, mimo prostoty szlifo-
wania sciernego — zmusity technikéw do szu-
kania nowych, lepszych metod ostrzenia narze-
dzi, a przede wszystkim narzedzi z plytkami ze
spiekanych weglikéw metali.

Tymi nowymi sposobami staly sie rozwiniete
w Zwiazku Radzieckim metody elektroerozyj-
ne, z ktérych najwieksze rozpowszechnienie

przy ostrzeniu narzedzi zyskala sobie metoda
termoelektrolitycznat).

2. Zasadnicze cechy termoelektrolitycznej me-
tody ostrzenia

Rys. 1. przedstawia schemat urzadzenia do
ostrzenia narzedzi skrawajacych sposobem ter-
moelektrolitycznym. W obwodzie pradu robo-
czego znajduje sie narzedzie 2, przytaczone do
bieguna dodatniego, obracajaca sie tarcza 1 zia-
czona z biegunem ujemnym i opornik regula-
cyjny 9. W miejscu styku narzedzia z tarcza po-
przez dysze 3 doprowadza sie elektrolit.

8 7 6 4 5 1

i

Rys. 1. Schemat urzadzenia do ostrzenia mnarzedzi

skrawajacych sposobem termoelektrolitycznym. I —

tarcza, 2 — ostrzony néz, 3 — dysza, 4 — szczotki

Slizgowe, 5 — ostona, 6 — wrzeciono ostrzarki, 7 —

sprezyna, 8 — Sruba regulujaca macisk sprezyny, 9 —
opornik regulacyjny.

Na skutek elektrochemicznego dzialania na
powierzchni szlifowanej (anodzie) wytwarza sie
warstwa polaryzacyjna o duzym oporze elek-
trycznym. Warstwa ta zrywana jest przez obra-
cajacy sie tarcze w chwilowych miejscach styku,
ktorymi beda wierzchotki nieréwnosci powierz-
chni szlifowanej. Przez wierzcholki te przeply-
wa prad o duzej gestosci, rozgrzewajac je do
temperatury topliwosci. Obracajaca sie tarcza
zbiera natychmiast roztopione czesci materialu,
przecinajac strumien cieplta przechodzacy w glab
ostrza. .

W czasie stykania sie i przerywania stykow
wystapia tez wytadowania iskrowe i erozja elek-

1) Znana réwniez w polskiej literaturze technicz-
nej pod nazwa metody anodowo-mechanicznej,
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tryczna. W sposobie tym wystepuje wiec dzia-
lanie pragdu zaréwno cieplne, jak i elektroche-
miczne. Elektrolit oprécz stwarzania warunkow
dla zjawisk elektrochemicznych spelnia role
oSrodka gaszagcego tuk elektryczny.

3. Konstrukeja ostrzarki termoelektrolitycznej

Aby umozliwi¢ wprowadzenie do przemystu

termoelektrolitycznej metody ostrzenia narze-
dzi nalezato skonstruowac¢ i wykonac¢ odpowied-
nig ostrzarke.

W Zwiazku Radzieckim w obecnej chwili
znajduje sie w probnym uzytkowaniu piec¢ ty-
pow ostrzarek termoelektrolityeznych. W Pol-
sce, opierajac sie na doswiadczeniach przemystu
radzieckiego, przystosowano w Instytucie Obra-
biarek i Obrobki Skrawaniem do ostrzenia spo-
sobem termoelektrolitycznym ostrzarke uni-
wersalng typu OU2. Prototyp tej ostrzarki wy-
konany na podstawie dokumentacji IOOS zdat
egzamin w calym szeregu prob.

Glowne zmiany konstrukeyjne w ostrzarce
uniwersalnej dotycza wrzeciona, przy czym do-
dano specjalng ostone tarczy, zabezpieczajaca
przed rozbryzgiwaniem sie elekiroiicu, usiad
obiegu elektrolitu i uklad pradu roboczego.
Zmieniong konstrukcje wrzeciona oraz oslone
tarczy przedstawia rys. 2.

Tuleja 1 osadzona w lozyskach kulkowych
otrzymuje ruch obrotowy od silnika elektrycz-
nego za pomocg pasa. Moment obrotowy na
wrzecionie 2 przenoszony jest klinem 3. Wrze-
ciono moze sie przesuwac poziomo, w granicach
8 mm. Tarcza do normalnego polozenia docis-
kana jest sprezyna 4, ktorej sita docisku regu-
lowana jest $rubg 5. Wielkosé docisku narzedzia
do tarczy jest dzieki temu ograniczona napie-
ciem sprezyny, tak ze ostrzacy nie moze prze-
kroczy¢ dopuszczalnego nacisku.

Na stozku wrzeciona zamocowana jest nasada
tarczy 6 odizolowana od niego tuleja 7 z gumo-
itekstu. Do nasady przykrecona jest tarcza sta-
lowa 8 czterema $rubami. Tarcza posiada na po-
wierzehni czolowej promieniowo naciete rowki,
w celu doprowadzenia elektrolitu do calej po-
wierzchni ostrzonej.

_ Ujemny biegun pradu stalego doprowadzony
Jest do nasady tarczy przy pomocy szczotek $li-

o -

zgowych 9, a biegun dodatni — do imaka nozo-
wego.

Tarcza oslonieta jest specjalng ostong 10, za-
bezpieczajaca przed rozbryzgiwaniem sie elek-
trolitu, ktoéry doprowadzony jest dyszg zamoco-
wang na stojaku umieszezonym na stole ostrzar-
ki. Dysza wykonuje ruch posuwisto-zwrotny
wraz z narzedziem wzdluz powierzchni roboczej
tarczy. Elektrolit doprowadzany jest za pomoca
elektropompki i weza gumowego ze zbiornika,
umieszczonegon obok obrabiarki.

Wielko$Sci charakterystycz-
neSHoISiiT 7z a rikeit

Srednica tarczy 200 mm
Szerokos¢ powierzchni ro-
boczej tarczy 50 mm

Predkosé¢ obrotowa wrze-
ciona n; = 1200 obr/min
ns = 1490 obr/min

Przesuw osiowy wrzeciona 8 mm

Moc silnika napedzajace-
g0 wrzeciono

Predkos$é obrotowa silnika

Wydajnosé elektropompki

Pojemnos$¢ zbiornika na
elektrolit

Srednica wewnetrzna
przewodéw gumowych
doprowadzajacych elek-

_ trolit

Zré6dio pradu roboczego —
przetwornica dwuma-
szynowa

Moc pradnicy pradu sta-
tego

Moc silnika napedzajgce-
go (asynchroniczny,
zwarty)

Oporniki regulacyjne

Elektryczne  przyrzady miernicze:

Woltomierz obszar
mierniczy

Amperomierz
mierniczy 0100 A
Na podstawie préb ustalono, ze uktad pradu

roboczego powinien skta-

s 7 dac¢ sie (rys. 3) z:

; 1) przetwornicy dwu-
maszynowe]j jako zrédia
pradu,

2) opcrnikow  regula-
cyjnych (R1, Rs, R, Ra),

0,8 kW
1400 obr/min
15 1/min

451

10 mm

2 kW

3 kW
0,4 +6 Q

0-+-30 V
obszar

=

’ 3) wylacznikow  (Wk,
ASldad 7 Wri, Wray Wrs

4) stycznika wytaczaja-
cego obwod roboczy, ste-

Rys. 2. Wrzeciennik ostrzar-
ki termoelektrolitycznej. 1 —
tuleja, 2 — wrzeciono, 3, —
klin, 4 — sprezyna, 5 — Sru-
ba regulujaca mapiecie spre-
zyny, 6 — nasada tarczy, 7 —
tuleja izolujaca, 8 — tarcza,
9 — szezotka doprowadzajaca
prad, 10 — ostona.
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Bole e

rowanego przyciskiem na korpusie ostrzarki,
5) szczotek $lizgowych, doprowadzajacych
prad do tarczy obrébkowej,
6) woltomierza i amperomierza oraz przewo-
dow laczacych. Q?Q

e |
220380V —1— 1
90 06
ZkW 24V Szczotke
Shzgowe
0-100A \
(A
03D
‘6 305? o4 "—l
WR "Rz WRJ 2
< Stycznk
N 107 I-100
érz&é_mwir e
049 [ fﬂ ¢1-229/52-R3
Rys. 3. Schemat ukladu prgdu roboczego ostrzarki

termoelektrolityczrej.

Pradnica pradu stalego powinna by¢ boczni-
kowa, samowzbudna, z pomocniczym uzwoje-
niem szeregowym, O naple;cm regulowanym
168 =232V,

Zewnetrzna charakterystyka pradnicy U =
= £ (I) powinna przebiega¢ poziomo, wzglednie
wzrastac ze wzrostem I.

Jako zrodto pradu roboczego mozna tez zasto-
sowaé prostownik selenowy o napieciu 24 -+
-~ 32 V 1 natezeniu pradu przy obcigzeniu trwa-
tym 50 A.

4. Wybor warunkow elektrycznych i mechani-
cznych

Na proces termoelektrolityczny, a w zwigzku
z tym na wydajnos¢ ostrzenia i gladkosé po-
wierzchni ostrzonej, beda miaty wplyw warun-
ki ostrzenia. Warunki ostrzenia mozna podzieli¢
na:

1) Elektryeczne, do ktérych =zalicza sie war-

tos¢ natezenia pradu stalego oraz wartosé na-
piecia.
- 2) Mechaniczne, do ktérych zalicza sie szyb-
kos$¢ obwodowa tarczy stalowej oraz wartosé na-
cisku powierzchniowego w miejscu styku narze-
dzia z obracajaca sie tarcza.

3) Warunki chemiczne, do ktorych zalicza sie
sktad i gestos¢ elektrolitu oraz ilosé elektrolitu
dostarczonego w miejsce styku narzedzi z tar-
cz3a.

W obwodzie pradu roboczego istniejg dwa
opory o zmiennej wartosci: op6r opornika regu-
lacyjnego R- i op6ér w miejscu styku narzedzia
z tarcza R (rys. 4). W zalezno$ci od witaczonej
wartosci opornika regulacyjnego przy zwarciu
biegunéw, gdy R: = 0, w obwodzie poptynie

U

rad
o I = — [1]

W czasie ostrzenia warto$¢é natezenia pradu w
obwodzie zalezna bedzie od warto$ci R. i R,
Prad roboczy, ktory poplynie w obwodzie be-
dzie réwny

U

e [2]
Przy ustalonym sktadzie i ilosci elektrolitu do-
starczanego w miejsce styku narzedzia z tarcza,
opoér R; =zalezny bedzie od nacisku powierz-
chniowego w miejscu styku. Przy zwiekszonym
nacisku warstewka na powierzchni anody (na-
rzedzia ostrzonego) bedzie posiadala mniejsza
grubo$¢ i zdzierana bedzie przez obracajacg sie
tarcze z wiekszej powierzchni, a przez to wzro-
$nie powierzchnia styku i zmniejszy sie opor
R;, a zatem przy statej wartosci R: poplynie
wiekszy prad roboczy I. (rys. 5). Warto$é nacis-
ku powierzchniowego bedzie wiec bezposrednio
zwigzana z natezeniem pradu roboczego.

Wydajnosé ostrzenia przy danym elektrolicie
i statej wartosci R. bedzie maksymalna przy pe-
wnej okreslonej warto$ei pradu roboczego,
a wiec przy okreslonym nacisku powierzchnio-

wym. /

Rs

s

)§

T

)

|

it

+

M-229[52-R4
Rys. 4. Opory w obwodzie pradu roboczego ostrzarki
termoelektrol.tycznej. R. — opor regulacyjnyv, R; —
opor styku.

Poniewaz natezenie pradu roboczego zalezne
jest od wielkoSci powierzchni ostrzonej, przy
doborze warunkoéw ostrzenia nalezy kierowac
sie wartoscig natezenia pradu na jednostke po-
wierzchni, tj. gestoscig pradu w Aj/em?2.

Ze zwiekszeniem powierzchni ostrzonej, dla
zachowania statej gestosci pradu, nalezy zwie-
kszyé wartosé natezenia pradu roboczego przez
zwiekszenie sily sprezyny na wrzecionie oraz
przez zwiekszenie wartosci pradu I., czyli opér
R nalezy zmniejszy¢. Gdy powierzchnia ostrzo-
na jest tak duza, ze przy R: = 0 i przy odpo-
wiednim nacisku nie otrzyma sie odpowiedniej
gestosci nradu — nalezy zmniejszy¢ wielkosé
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5, Zalezno$¢ natezenia pradu od nacisku po-
- wierzchniowego.
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powierzchni ostrzonej narzedzia przez podszlifo-
wanie trzonka stalowego $ciernica korundowa.

Przy duzej gestosci pradu, optymalnej ze
wzgledu na wydajno$¢ — wartosci pradu I,
i pradu roboczego I, nieréwnosci powierzchni
ostrzonej beda w granicach 10 = 18 mikronéw.
Gladkos¢ powierzchni polepsza sie znacznie ze
zmniejszeniem wartosci natezenia pradu I
i pragdu roboczego. Przy wygladzaniu nalezy
wiec znacznie zmniejszy¢ natezenie pradu I.
przez wigczenie dalszych opornikéw R. oraz
zwiekszy¢ nieco nacisk powierzchniowy, przez
co w stosunku do pradu zwarcia wzrosnie prad
roboczy, poniewaz mniejsza bedzie grubosé war-
stewki izolujacej i wieksza cze$é wierzchotkéw
nieréwnosci w bezposrednim styku z tarcza,
a co za tym idzie — mniejsza warto$é R.. Ze
wzgledu na mniejsza grubosé warstwy izoluja-
cej — dziatanie elektrochemiczne na powierz-
chnie anody bedzie mniejsze, a dzialanie cieplne
pradu, na skutek zmniejszonej gestosci, nie
bedzie tak intensywne.

Od napiecia zalezny bedzie sam proces elek-
trochemiczny i czeSciowa erozja w miejscu sty-
ku. Ze zwiekszeniem napiecia ros$nie wydajnosé,
natomiast pogarsza sie gtadko$é powierzchni
ostrzonej. Przy zbyt wysokim napieciu istnieje
mozliwosé powstawania tuku elektrycznego, po-
gorszenie gtadkosci powierzchni ostrzonej i u-
szkodzenie warstwy podpowierzchniowej. Do-
bre wyniki otrzymuje sie w czasie ostrzenia
zgrubnego przy napieciu 20 = 24 V.
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Rys. 6. Zalezno$¢ grubosci warstwy S uszkodzonej
W czasie ostrzenia od szybkos$ci obwodowej tarczy.

Szybkos¢ obwodowa tarczy powinna by¢ tez
odpowiednia, aby zapewnié szybkie usuwanie
z powierzchni cbrabianej stopionych czesci ma-
teriatu, jak tez dostateczny doplyw elektrolitu
na powierzchnie obrabiang. Przy malej szyb-
kosci nastepuje niedostateczne usuwanie roz-
grzanych czesci materiatu i powstajg uszkodze-
nia warstwy podpowierzchniowej na skutek
dziatania cieplnego (rys. 6). Przy duzej nato-
miast szybko$ei, na skutek silnego odrzucania
elektrolitu, mniejsza jego ilo$¢ dostaje sie na
powierzchnie ostrzong. Optymalna szybkosé,
tak ze wzgledu na wydajno$é jak tez gltadkosé
powierzchni ostrzonej oraz ze wzgledu na ro-
dzaj spiekanego weglika — rézni sie niewiele,

dlatego praktycznie przyjmuje sie te szybkosé
w granicach 14 = 16 m/sek.

5. Wplyw warunkéw chemicznych

Rodzaj elektrolitu i jego sktad maja zasadni-
czy wplyw na przebieg procesu termoelektro-
litycznego. Elektrolit musi posiada¢ odpowied-
nie przewodnictwo ‘i wlasnoéei polaryzacyjne.
Od wartoéci tych howiem zalezy grubo$é war-
stwy spolaryzowanej (izolacyjnej) oraz opér w
miejscu styku, a w zwigzku z tym wydajnosé
ostrzenia oraz przede wszystkim —gladko$é po-
wierzchni ostrzonej i ostro$é krawedzi skrawa-
Jjacej. Poza tym elektrolit nie powinien dzialaé
korozyjnie na czeSci obrabiarki, jak réwniez
nie powinien dziala¢ szkodliwie na- zdrowie
ostrzacego. Z wielu elektrolitow, przy uzyciu
ktoérych przeprowadzono préby ostrzenia, naj-
lepsze wyniki dat roztwér wodny szkla wodne-
go i saletry o ciezarze wilasciwym 1,34 < 1,38.

6. Zakonczenie
Optymalne warunki ostrzenia narzedzi z ptyt-
kamj ze spiekanych weglikéw podaje tabl. I.
TABLICA I

Optymalne warunki: elektryczne, mechaniczne i che-
miczne przy ostrzeniu metoda termoelekirolityczng

Warunki ostrzenia
elektryczne | mechanicz. | chemiczne
Rodzaj : e
Ml SN £ | £
ostrzenia 5 S Bel =i S
= <SE |58 £ | S3 S=H
Zgrubne 20-+-24/ 15+‘2~% NasSi0,
Wykancz. |16:-18| 8+10| 14 052 6--12
Wygladza- 10 1400525 NaNO;

W tabl. II podane sa optymalne warunki
elektryczne, obliczone na podstawie tabl. I dla
noza zdzieraka o przekroju trzonka 16X25 mm.

TABLICA II,
Optymalne warunki elektryczne przy ostrzeniu po-
wierzchni przylozenia neoza zdzieraka prostego o prze-
kroju trzonka 16 X 25 mm z plytka z weglikow spie-

kanych,

Rodzaj ostrzenia | Na;i;e,me Natg;/,\eme
Zgrubne b 20 = 24 50 — €0
Wykanezajace 16,18 18 = 24
Wygtadzanie 10 = 14 2l

Wydajno$é ostrzenia zgrubnego sposobem
termoelektrolitycznym dla spiekéw Gy wynosi
do 250 mm?3min, a dla spiekéw S; — do
170 mm3/min. Wysoko$é nierownosci wygtadza-~
nej H jest w granicach 1 = 3 mikrona. Osbrzg-
nie zgrubne, jak tez wygtadzanie, odbywa sie
na tej samej tarczy i przy tym samym zamoco-
waniu narzedzia, jedynie przez zmiang warun-
kéow elektrycznych (przy pozostatych warun-
kach niezmienionych), co jest duza zaletg tego
sposobu ostrzenia.

LITERATURA:

G. A. Karasik, I. I. Kosotapow ,Konstruirowanie ano-
do-miechaniczeskich otrieznych i zatocznych stan-
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E. Ja. Ulicki ,,Elektriczeskije mietody obrabotki w pro-
izwodstwie i eksploatacji instrumientow*.
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Inz. EUGENIUSZ KRAWCZUK

POROWNANIE GWINTOW METRYCZNYCH ZtACZNYCH
WEDLUG NORM POLSKICH | RADZIECKICH

Wspblpraca gospodarcza i ogromna pomoc Zwiazku Radzieckiego udzielana naszemu prze-
mystowi metalowemu, obejmujaca m. in. dostarczanie dokumentacji technicznej oraz gotowych
maszyn i ich cze$ci, powoduje potrzebe znajomosci norm radzieckich. Rowniez staje sie ko-
nieczne takie uzgodnienie Polskich Norm z normami radzieck mi, aby elementy maszyn budo-
wane w oparciu o te normy byly wzajemnie zamienne.

W niniejszym artykule om6éwimy i poréwnamy polskie i radzieckie normy gwintéw, be-
dacych jednym z majczeSciej spotykanych i najwazniejszych rodzajow powierzchni elementéw
maszyn, Rozpatrzymy kolejno: §rednice i skoki, zarys oraz tolerancje gwintow.

Wstep

Wspomnie¢ nalezy, ze sprawa unifikacji gwin-
tow od szeregu lat niejednokrotnie byla oma-
wiana na terenie miedzynarodowym.

Ostatecznie sprawa stworzenia jedynego mie-
dzynarodowego gwintu ztgcznego nie zostata do-
tychczas doprowadzona do konca, w wyniku
czego poszczegblne kraje opieraly sie przy re-
wizji dawnych norm na kolejnych projektach
normy miedzynarodowej.

1. Srednice i skoki gwintéw

Uklad gwintéw metrycznych zaréwno wg
PN jak i OST obejmuje szeS¢ szeregobw gwin-
towych, oznaczonych w Polskich Normach za
pomocg liter (od A do F), za§ w normach OST —
cyframi (od 1 do J). s

W naszych normach gwinty metryczne zwy-
ke tworzg szereg A; szeregi B, C, D, E, F' two-
rzg gwinty drobnozwojne o coraz mniejszych
skokach. Normy OST cyframi oznaczajg tylko
szeregi gwintéw drobnozwojnych, pozostawia-
jac pierwszy szereg jako podstawowy bez ozna-
czenia.

Spos6b oznaczania gwintéw na rysunkach jest
rzeczg o duzym znaczeniu, dlatego tez nalezy
sprawie tej poswieci¢ chwile uwagi.

Polskie Normy wprowadzaja do oznaczenia,
poza symbolem gwintu M (metryczny), jego no-
minalng $rednice w przypadku gwintu metrycz-
nego zwyklego oraz dodatkowo skok w ozna-
czeniu gwintu drobnozwojnego. Np.: M 20 —
oznacza, ze jest to gwint metryczny zwykly o
srednicy 20 mm i skoku 2,5 mm, natomiast
M 20 X 0,5 — oznacza gwint metryczny drob-
nozwojny, o $rednicy 20 mm i skoku 0,5 mm
(szereg E).

Wg norm OST oznaczanie gwintéw na rysun-
k_ach przewidziano nieco odmiennie, a mianowi-
cie: M 20 X 2,5 — nalezy rozumieé, ze jest to
gwint metryczny zwykly o $rednicy 20 mm
i ;koku 2,5 mm. 4 M 20 X 0,5 — rozumie¢ na-
lezy, ze jest to gwint metryczny czwartego sze-
regu (drobnozwojny) o $rednicy 20 mm i skoku
0,5 mm.

W podanych oznaczeniach pominieto symbole

dokladnosci gwintow, o czym bedzie mowa w
punkcie 3a.
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Podkresli¢é nalezy, ze zarowno w normach PN
jak i OST skoki gwintow drobnozwojnych usta-
lone zostaly w powiagzaniu ze skokiem gwintéw
metryeznych zwyktych, przy czym jako wytycz-
ng do okre$lania skokéw poszezegdlnych szere-
gow gwintéow przyjeto stosunek h do h’, gdzie
h — skok gwintu zwyklego, a h’ — skok gwin-
tu drobnozwojnego.

Liczbowe wartosci wspotczynnika h/h’ poda-
ne sg w tablicy I.

TABLICA 1.
h __ Szereg gwinta
R wg PN | weg OST
il 1 LAl oyl
~ ip B \ 1
~ 2 ,,C \__i,z_ SRR
~ 8 D ‘ 3
e E e
PG F | 5

Tablica IT zawiera porownanie zakresow Sred-
nic i skokéw gwintéw metryeznych zwyklych
i drobnozwojnych wg-norm PN i OST.

"W gwintach metryeznych zwyklych wystepu-
ja tylko nieznaczne réznice polegajace na tym,
ze normy OST nie przewidujg S$rednic 4,5
i 5,5 mm. Poza tym istnieje calkowita zgod-
nosc¢.

W szeregach gwintéw drobnozwojnych nor-
my OST pominety wszystkie Srednice ujete w
normach PN jako niezalecane, ponadto nie
wprowadzity srednic 28 i 40 mm w szeregu
trzecim, odpowiadajacym szeregowi D wg PN.

Dodatkowo nalezy wspomnie¢, ze normy PN
nie przewiduja gwintu drobnozwojnego M 12 X
1,25 jako normalnego; gwint ten figuruje w
normach OST w szeregu pierwszym -drobno-
zZwojnym.

Dalsze roéznice, dotyczace zakresoéw Srednic,
wynikajg jasno z tablicy II.

Tablica III podaje numery norm OST teore-
tycznych wymiaréw gwintow oraz tolerancji ze
wskazaniem zakreséw srednic i klas (stopni) do-
ktadnosei.

W Polskich Normach gwinty metryczne zwy-
kle objete sa normg PN/M-02006; gwinty me-
tryczne drobnozwojne objete sa mormami
PN/M-02105 do M-02111.
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TABLICA II
SRR S O R e AT )
i PN OST BN | OSTT |8 BN | osT PN OST PN OST
B 1 GRirSRR DA E 4 F 5
Bl od — do + gd‘ — do_ od — do od — dol B OE: do i
0,2 (7 i e o =
R ¥ 293 s = e e
0,35 2,6 —3,5 [BE s e ] P e e
0,6 T et s e 12 — 22 -
0 e D o 24 — 33 e
1 8 —1 12 — 22 24—32[24—33 | 35—52 | 36— 52 b5 125|566 — 125
1,25 SRS — — — o =
15 ook 24 — 33 | 85—52 [ 36—52 |55—300]66 —160|  —
2 ;i 24 — 33 35— 52 | 86 — 52 | 55— 300 56 — 200 — -
3 75 — 52 | 86 —52 |55 — 300 | 56 — 300 — o 2=t
S B0 Ee 00 R e e i
TABLICA HI.
3 AL .~ [Nr norm OSL teo-| Nr norm OST
Gwint metryezny n?)lx‘r?idr?allcr?a Skok Kl::isoaki;lgns;g&len retycznych wymia-|tolerancji gwin-
S SR row‘g“'lntoy [ mony,
l 1—5 i % 2, 2a, 3 i 1250
i e 0,25—0,8 94 1254
2-5 o 1 1255
1 : 5
s 3 19252
e Ty 193 | 195
H R P T = 271 :
S gl 6 300 0= g S e D B e DR
iy 5 8—200 | 05—2 F, £ N, n; K, k cEaTEE e 1256
4 9 —150 0,35—1,5 4121 ;
#51 R T O 37 4122 |

2. Zarys gwintu

Zaréwno w Polsce jak i w Zwigzku Radziec-
kim w okresie powojennym poddano gruntowne]
rewizji istniejace dawne normy gwintéow me-
trycznych.

Po wprowadzeniu zasadniczych zmian, nowe
normy ZSRR wydane zostaty w r. 1946. Nasze
normy wydane w r. 1950 sg wynikiem blisko
trzyletniej pracy, w ciggu ktérej opracowano
szes¢ kolejnych projektow.

Przechodzac do zarysé6w gwintéw, wspomnieé
nalezy o projekcie ISA z poczatku roku 1939,
ktéry w duzym stopniu wykorzystano przy po-
wojennej rewizji norm polskich i radzieckich.

a) bj

Dlatego tez por?nwnanie zarysow gwintu pol-
skiego i radzieckiego przeprowadzimy na tle za-
rysu ISA.

Rys. 1 przedstawia zarys gwintéw: a — pol-
ski, b — radziecki, ¢ — ISA. Analizujac te trzy
zarysy tatwo mozna stwierdzi¢, ze zarys nakret-
ki wg PN jest catkowicie zgodny z zarysem na-
kretki wg OST.

Nieco odmiennie przedstawia sie sprawa za-
rysu gwintu $ruby. Daje sie tu zauwazy¢ catko-
witg zgodno$é naszego zarysu z ISA, natomiast
pewne roéznice w stosunku do norm OST.

Roéznice te jednak nie wplywaja ujemnie na
zamienno$é Srub, gdyz polegaja one jedynie na

0
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odrebnym uksztaltowaniu dna wrebu, ktére w
normach OST jest ptaskie, podczas gdy w Pol-
skich Normach, zgodnie z zaleceniem projektu
ISA z 1939 r., dno wrebu jest zaokraglone, co
zwieksza wytrzymalosé zmeczeniowa rdzenia
$ruby. Doda¢ nalezy jednak, ze normy OST ze-
zwalaja na wykonywanie gwintéw o zarysie dna
wrebu zaokrgglonym nie okreslonym promie-
niem, przy czym zaokraglenie to musi leze¢ w
polu teoretycznego luzu (rys. 2). Warunek ten
jak widaé doprowadzi¢ moze do catkowitej
zgodnosci zarysu, Za-
ciekawi¢ mnas moga
jednak kryteria wpro-
wadzenia przez Zwig-
zek Radziecki ptas-
kiego dna wrebu.
Oparto sie na zasa-
dzie, ze uksztaltowa-
nie dna wrebu nie
stanowi o wymien-
nosci $srub i nakretek,
a wiec dno wrebhu
moze byc¢ uksztatto-
wane w sposob dowolny, co zreszta potwier-
dza sie tym, ze normalne sprawdziany nie
sprawdzaja dna wrebu gwintu Sruby. Ponad-
tc mnalezy mie¢ mna uwadze przedluzenie
przydatnosci narzedzia do nacinania gwintu ze
wzgledu na to, ze zuzycie jego na wierzchotku
mozna dopusci¢ w szerokich granicach. Nie
okre§lajac promienia zaokraglenia ulatwia sie
wykonywanie gwintéw przez walcowanie, co
zwigzane jest ze stosunkowo duzym promie-
niem zaokraglenia dna wrebu.

Dodatkowo nalezy zwréci¢ uwage na to, ze
zarowno Poiskie Normy jak i OST nie przewi-
duja pelnego wykorzystania wrebu Sruby przez
nakretke, jak to wynika z zarysu ISA, lecz po-
zostawiajg pewien luz. Dazenie do osiggniecia
zaokraglonych wierzchotkéw gwintu nakretki
stusznie uznane zostalo za niecelowe ze wzgle-
du na nieracjonalng technologie i trudne
sprawdzanie.

W swietle dokonanej analizy obu zarysow na-
lezy stwierdzi¢, ze nic nie stoi na przeszkodzie
skreceniu nakretki o zarysie wg PN ze s$rubag
wg OST i odwrotnie. Nalezy wiec uwazaé oba
zarysy za réwnowazne.

3. Tolerancje gwintow

Mowiac o zamiennosci $rub i nakretek oraz
doktadnosci zlacza, nalezy mie¢ na uwadze tole-
rancje wykonawecze gwintu, okreslajgce granicz-
ne dopuszezalne odchylenia gwintu od jego te-
oretycznego zarysu. Odchylenia te powinny za-
wsze leze¢ w polu tolerancji, przy réwnoczes-
nym zachowaniu tego warunku w odniesieniu
do calej diugosei skrecania.

Zachowanie powyzszych zalozen stanowi o
skrecaniu $ruby z nakretksg i o wartosci maksy-
malnych luzéw. ;

Jak wida¢ z rys. 3 tolerancje okresla sie dla
Srednicy podziatowej (Sruby i nakretki) oraz
Srednic zewnetrznych gwintu $ruby d i otworu

Rys. 3.

nakretki D,. Tolerancji $srednicy rdzenia $ruby
d, oraz nakretki D nie ustala sie.

ar Hllollleinan cifa St eld niite vipioid -z o=
towej.

O wielkosci tolerancji srednicy. podzialowe]
rozstrzygaja:

1) Srednica gwintu,

2) doktadnosé gwintu,

3) dlugosé skrecenia zigcza,

4) drobnozwojnosé.

Normy PN oraz OST wprowadzily 3 Kklasy
doktadnosci, gwintéw metrycznych zwyklych
i drobnozwojnych.

Jak bylo poprzednio wspomniane, poza $red-
nicg gwintu i klasg doktadnosci na wielko$é to-

-lerancji wptywa diugos¢ skrecania. Nalezaloby

wiec przypuszczaé, ze wobec nieznacznie zmie-
niajacych sie dlugosci skrecenia, przy pozosta-
lych parametrach statych, otrzymamy caty sze-
reg zmiennych co do wielkosci tolerancji. Ta-
kie rozwigzanie spowodowaloby koniecznosé
stosowania niezliczonej ilosci narzedzi do wyko-
nywania poszczegélnych gwintéw oraz taks sa-
ma ilo$¢ nieprzechodnich sprawdzianéw. W celu
zmniejszenia asortymentu narzedzi obszar diu-
gosci skrecania podzielony zostal na zakresy.
Polskie Normy ustalily dla gwintéw metrycz-
nych zlacznych w obszarze $rednic matych
i Srednich 3 zakresy dtugo$ci skrecenia, wycho-
dzgc ze stosunku w/d, gdzie w jest dlugoscia
skrecenia, a d — $rednicg normalna gwintu.

Jako graniczne przyjeto diugosci skrecenia
o stosunku w/d = 0,32 i 1. Dtugo$ci skrecenia
lezace w zakresie w/d < 0,32 okreslono jako ma-
13 diugosc skrecenia i oznaczono literg R dla na-
kretek i r dla $rub. Dlugosé skrecenia, znajdu- -
jaca sie w zakresie w/d powyzej 0,32 do 1 okre-
$la sie jako srednig i oznacza S/s, a duza diu-
gos¢ skrecenia lezaca w zakresie w/d > 1 ozna-
czona zostala T/t. Dlugosé skrecenia dla pota-
czen w przypadku gwintéw o wielkich $redni-
cach okresla sie bezposrednio dtugoscig w.

W normach radzieckich sprawa zakreséw diu-
gosci skrecenia ujeta zostala nieco inaczej,
a mianowicie dla gwintéw metrycznych zwy-
klych w zakresie $rednic nominalnych do
68 mm ustalona zdstata tylko diugos$é skrecenia
odpowiadajaca wysokosci normalnej nakretki =
= 0,8 d, gdzie d — Srednica nominalna gwintu.
Dla gwintow metrycznych zwyktych w zakresie
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érednic nominalnych powyzej 68 mm oraz dla
gwintéow drobnozwojnych, podobnie jak w na-
szych normach, dlugosci skrecenia zostaty zroz-
nicowane, a jako kryterium diugosci skrecenia
przyjeto ocene ilosci m zwojow pozostajacych
w skreceniu. Wychodzac z tego zatozenia, normy
OST ustalajg 3 zakresy diugosci skrecenia:

1) do 8 zwojow,

2) powyzej 8 do 24'zwojow,

3) powyzej 24 do 48 zwojow,
przy czym granicznymi wielkosmiami sg 8, 24
i 48 zwojow.

Kojarzac z kolei klasy doktadnosci z ditugos-
ciami skrecenia, a wiec kazdg z trzech Kklas
z trzema dlugosciami skrecenia, nalezatoby spo-
dziewac¢ sie dziewieciu wartosci tolerancji $red-
nicy podzialowej dla tego samego gwintu. Jak
sie jednak okazuje, wartosci tolerancji pokry-
waja sie dla sasiednich klas dokiadnosci w przy-
padku niektérych diugosci skrecania. Obrazuja
to tablica IV i V.

TABLICA IV.

_ Klasa dokladnosci Oznaczenie doklad-
1 1 2 : ) nosci gwintu
R T } Lots IR
4 e S I e
R 2R
S NETRRE TR
(T 1 TR 2T =3R: 2t =3r
e EseR 3S:)35
TABLICA V.
_Klasa doktadnosci | Oznaczenie doktad-
1T } 2 3 nosci gwintu
do 8 i IS e
>8 24 i D.d
2R R A R o
>8=—24) . | e e
>24—48| do8 | = Na
! e Kk

Z tablic tych wynika, ze w przypadku pier-
wsze] klasy 1 duzej dtugosci skrecenia oraz dru-
giej klasy i matej diugosci skrecenia wartosci
. tolerancji sg jednakowe; to samo dotyczy dru-
giej klasy i duzej diugosci skrecenia oraz trze-
ciej klasy i matej dtugosci skrecenia. Poniewaz
za§ dla trzeciej klasy duza diugos¢ skrecenia
nie jest ujeta normg (tak samo jak w normach
ZSRR ilose zwojow powyzej 24 do 48) — w su-
mie otrzymujemy szeé¢ wielkosci tolerancji.

Jak wynika z tablic IV i V nieco odmiennie
przedstawia sie w normach PN i OST sposéb
oznaczania doktadnosci gwintow.

W normach OST wprowadzono pojecie stop-
nia doktadnosci, okreslajacego jednoczes$nie kla-
se dokladnosci i zakres dtugosci skrecenia. Stop-
nie doktadnosci gwintéw oznacza sie literami
duzymi dla nakretek i matymi dla $rub.

Jak juz wspomniano, wg PN diugosci skre-
cen oznacza sie R, r; S, s i T, t. W polgczeniu
z klasami dokladnosci pelne oznaczenie brzmi:
IR — 1S — IT; 2R — 2S5 — 2T; 3R — 3S — dla

gwintéw wewnetrznych oraz Ir — 1Is — It;
2r — 2s — 2t; 3r — 3s dla gwintéw zewnetrz-
nych. Ogétem wiec wystepuje 6 stopni doktad-
nosci (S, s—D,d —E,e—F,f—N,n—K, k)
a do skoku 0,5 mm tylko 5, z pominieciem stop-
nia K, k. Jezeli podano na przyktad oznacze-
nie f — nalezy przez to rozumieé, ze gwint ma
by¢ wykonany w drugiej klasie dokladnosci,
a dtugosce skrecenia ztgcza wynosi powyzej 8 do
24 zwojow.

Wspomnieé¢ nalezy, ze dla gwintéw metrycz-
nych zwyktych w zakresie $rednic nominalnych
ponad 68 mm przewidziane sg 4 stopnie doktad-
nosci: E, e — F, f — N, n — K, k, z ktérych za-
lecone s3 E, e i N, n, natomiast pozostate nalezy
stosowa¢ tylko w przypadkach szczegdlnych.

Ogolnie nalezy stwierdzi¢, ze sposéb potrak-
towania przez nasze normy diugosci skrecenia
nie wprowadza zasadniczych réznic w stosunku
do norm radzieckich.

Na poparcie powyzszego mozna podaé naste-
pujace krotkie uzasadnienie. Ze wzgledu na nie-
zmienny skok w przypadku gwintéw w obsza-
rach wielkich $rednic, normy nasze przyjely ja-
ko granice obszaréw diugosci skrecenia: dla
gwintéw zwyklych o $rednicach powyzej
150 mm — 50 i 150 mm — dla gwintéw sze-
regu B o Srednicach powyzej 100 mm — 32
i 100 mm — dla gwintéw szeregéw C do F
o srednicach powyzej 80 mm — 25 i 80 mm.
Odpowiada to doktadnie 8 i 24 zwojom wg OST,
dla gwintow szeregow A, B i C. Dla drobniej-
szych gwintow ilosci te ulegaja zwiekszeniu,
przy czym réznice miedzy PN i OST sg niewiel-
kie.

Co sie tyczy liczbowych wartosci tolerancji
Srednicy podzialowej, daje sie zauwazy¢ pewne
niewielkie réznice miedzy PN i OST, ktore na-
lezy przypisa¢ nieco odrebnemu ujeciu kryte-
rium dlugosci skrecenia.

Ogoélnie nalezy stwierdzi¢, ze w zakresie to-
lerancji $rednic podzialowych normy nasze za-
chowujg istotng zgodno$¢ z normami radziec-
kimi.

b T eille rain cjenisitieid ey izie:
wnetrznej gwintu $ruby d i otwo-
T n i kanie it e e DI

Wielkosci tolerancji $rednic d i D, okresla
sie wychodzac z najmniejszego dopuszczalnego
przenikania zaryséw gwintu Sruby i nakretki
(rys. '4).

| Przenikanie
zarysow

-

Przy ustalaniu tolerancji normy PN przyjely
za warunek zapewnienie co najmniej 50%0 prze-
nikania zaryséw. Wyrazajac to w funkeji skoku
otrzymamy (rys. 4):
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Ta~+ Dp, < 0,6 h
gdzie: Tq — tolerancja srednicy zewnetrznej odpowiadajace
gwintu Sruby, o
Tp, — tolerancja S$rednicy otworu na-
kretki,
h — skok gwintu.

Poddajac szczegélowej analizie wartosci tole-
rancji w tablicach norm PN/M-02105 do M-
02111 mozna wykry¢ w nielicznych przypad-
kach nieznaczne przekroczenie oméwionego wa-
runku.

Podkresli¢ nalezy, ze tolerowanie zewnetrz-
nych sSrednic gwintu oparte zostalo u nas cal-
kowicie na obowigzujacym ,,Ukladzie toleran-
cji $rednic“ (PN/M-02100). Tak wiec dla $rub
pierwszej i drugiej klasy dokladnosci toleran-
cje srednicy zewnetrznej leza w granicach kla-
sy trzynastej i jedenastej, a dla Srub trzeciej
klasy odpowiadaja klasie czternastej.

Tolerancje Tp, przyjeto w granicach klas
czternastej i jedenastej. Wspomnie¢ przy tym
nalezy, ze za podstawe do wyznaczenia toleran-
cji Tp, przyjeto nominalng Srednice gwintu
| dn = d.

Ze wzgledu na to, ze Zwigzek Radziecki nie
przyjal dotychczas miedzynarodowego ukladu
tolerancji srednic, normy OST traktuja sprawe
tolerowania $rednic zewnetrznych w sposéb od-
mienny. W wiekszoseci przypadkéw wartosci to-
lerancji ustalono, wychodzac z teoretycznej war-
tosci jednostki tolerancji $rednicy podziatowej
rownej 5-67 \//z. Bazujac wiec.na tolerancji Sred-
nicy podzialowej, normy ZSRR wprowadzily na-
stepujace wielkosci tolerancji Srednic zewnetrz-
nych. Dla srub z gvvintem metrycznym wg OST
32 (6 do 68 mm) zaréwno dla drugiej jak i dla

trzeciej klasy dokltadnosci okolo 5 . 67y A

a wiec okolo 335 V/h. Tolerancje te przewidzia-
no zasadniczo dla przypadku nacinania gwintu
na pretach surowych. Dla srub ‘toczonych w dru-
giej klasie doktadnosci wprowadzono klase 2a
Ze zmniejszonymi wartosciami tolerancji Sred-
nicy zewnetrznej, odpowiadajacymi w przybli-
zeniu 3-67 \/ h, czyli okoto 201 \/ h. Dla wszyst-
kich $rub z gwintem wg OST 94 (1 do 5 mm)
w przypadku drugiej klasy dokladnosci i klasy
trzeciej do 3 mm wlgcznie warto$¢ tolerancji

wynosi okoto 3:67 1/ h, czyli okolo 201  A.
Dla srednic powyzej 3 mm (w trzeciej klasie)

wprowadzone zostaly tolerancje co do wartosci
okolo 5 -67)/h, czyli okolo
335 {/h. Sruby z gwintem wg OST 94 i 32 (2
do 68 mm) w pierwszej klasie dokltadnosci od-

powiadaja wartosciom okoto 3 - 67 \/h czyli

okoto 201 \/ h. Dla gwintéw o Srednicach powy-
zej 68 do 600 mm (OST 193) we wszystkich stop-
niach dokladnosci przyjeto tolerancje odpowia-
dajace pigtej klasie doktadnos$ci tolerancji Sred-
nic, co odpowiada w przyblizeniu 13 Kklasie wg
PN/M-02100.

Tolerancje S$rednicy zewnetrznej Sruby =z
gwintem drobnozwojnym przyjeto w granicach
4 i 5 klasy doktadnosci Srednic, co odpowiada
w przyblizeniu 12 i 13 klasie wg PN/M-02100.

Tolerancje Tp, przyjeto jednakowe dla wszyst-
kich klas doktadno$ci, przy czym ustalajac ich
wartosei oparto sie na tolerancjach utrzymywa-
nych przy odkuwaniu nakretek w matrycach.
Wyjatek stanowi pierwsza klasa dokladnoSci
(wg OST 32), dla ktérej wprowadzona zostala
dodatkowa klasa 1Is o zmniejszonych wartos-
ciach tolerancji. Klase te wprowadzono dla przy-
padkéw, kiedy konieczne jest zwiekszenie robo-
czej wysokosci zarysu (zwiekszenie przenikania
Zarysow).

Tolerancje Srednicy otworu dla gwintéw wg
GST 193 i wszystkich drobnozwoinych co do
wartosSci rowne sa tolerancjom sSrednicy zew-
netrznej odpowiednich $rub.

Porownujac stopien przemkania Zarysow wg
PN i OST, nalezy stw1erdz1c ze warunek 50%
przenikania zarysow sruby i nakretki przyjety
u nas nie zawsze daje sie zaobserwowa¢ w nor-
mach radzieckich, w ktérych wzajemne przeni-
kanie dochodzi w niektérych (nielicznych) przy-
padkach do trzydziestu paru procent.

Ogélnie nalezy stwierdzi¢, ze ustalone nor-
mami PN tolerancje $rednic zewnetrznych sg na
ogot bliskie i najezesciej wieksze od przyjetych
w OST. |

4. Wnioski

Na podstawie powyzszych rozwazan mozna
stwierdzi¢, ze nowe polskie normy gwintowe od-
znaczajg sie wieloma zaletami merytorycznymi,
sg — z punktu widzenia zamiennosci Srub i na-
kretek — zgodne z normami radzieckimi, nor-
mami kraju, z ktéorym jesteSmy najbardziej go-
spodarczo zwigzani.

'Wzmacniajmy
wytrwaty, ofiarny i

dla urzeczywistnienia

| tworczy wysitek

wielkich zadan Planu Szescioletniego!
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7BIGNIEW KOSCIOLEK
iinz. WIKTOR NATANSON

UNIWERSALNE StUPOWE PRZYRZADY WIERTARSKIE

Artykut ’opisuje konstrukeje wmniwer salnych jedno i dwustupowych przyrzadéw wiertar-
skich, wyprébowanych i szeroko stosowanych w zakladach przemystu metalowego Zwigzku

Radzieckiego,

Zaznajomienie sie z tymi przyrzadami pozwoli polskim konstruktorom przyrzadéw na pro-
jektowanie lepszego i bardziej sprawnego wyposazenia obrabiarek.

Wsrod wszystkich przyrzadow do obrobki
skrawaniem, konstruowanych i uzywanych w
zakladach budowy maszyn, osobng bardzo licz-
ng grupe stanowia przyrzady wiertarskie. Przy-
rzady te sprawiaja zazwyczaj najwiecej trud-
nosci przy projektowaniu i sa najdrozsze w
wykonaniu. Niejednokrotnie trudno jest bo-
wiem zaprojektowa¢ przyrzad wiertarski, kto-
ry by jednocze$nie zapewnial wtasciwe ustale-
nie przedmiotu, szybkie i prawidtowe jego mo-
cowanie, tatwy odplyw wiéréw itd., a jedno-
czesnie byt mozliwie tani, tatwy do wykonania
i prosty w obstudze. Konstruktorzy przyrza-
dow i uchwytéw popelniaja czesto bledy, po-

- wodujace wzrost kosztéw wlasnych i opédznie-

nie produkec;ji.

W Zwiazku Radzieckim ujete sg normami
panstwowymi lub zaktadowymi najbardziej ty-
powe przyrzady, a miedzy nimi i uniwersalne
stupowe przyrzady wiertarskie (rys. 1). Normy
te sg tym cenniejsze, ze oparte sa na bogatym
1 dlugoletnim do$wiadczeniu. Charakter kon-
strukeji tych przyrzadow, prawidtowo zapro-
jektowanych i sprawnie dzialajacych, pozwala
na wielokrotne stosowanie jednego korpusu po
wymianie elementéw centrujacych (ustalaja-
cych) i plyty wiertarskiej w szeregu operacji
wiertarskich, dokonywanych w réznych przed-
miotach. W przypadku za§ niemozliwosci bez-
posredniego zastosowania tego rodzaju przyrza-
du z takich czy innych powodéw, konstruktor
W opariu o istniejaca, prawidtows konstrukcje
moze zaprojektowaé szybciej i z pewnoscig do-
brze nowy przyrzad. Uniwersalne przyrzady
majg szczegdlne znaczenie w duzych zakltadach
0 seryjnej lub zmiennej masowej produkeji,
gdzie te same korpusy moga by¢ uzywane wielo-
krotnie.

Przy doborze uniwersalnego przyrzadu wier-
tarskiego nalezy kierowac¢ sie przede wszystkim
wielko$cig obrabianego przedmiotu. Projektujac
nastepnie elementy ustalajace i mocujgce, na-
lezy dobiera¢ odpowiednie podstawy obrébko-
we w przedmiocie przy jednoczesnym zapew-
nieniu prawidlowego mocowania, prowadzenia
narzedzia i swobodnego odpltywu wiéréw. W ce-
lu skrécenia czasu zamocowywania i odmoco-
wywania obrabianego przedmiotu, nalezy pro-
jektowaé elementy ustalajgce i zamocowywu-
Jace tak, aby czynnosci te mozna bylo wyko-
nywac jedng reka przy uzyciu korby powoduja-
ce] przesuwanie sie ptyty wiertarskiej, unikajac
stosowania uruchamianych oddzielnie dodatko-
wych zaciskéw, mimosrodéw, srub itp.

Uniwersalne stupowe przyrzady wiertarskie
mozna podzieli¢ na jednostupowe i dwustupo-
we. Oba rodzaje zblizone sg do siebie pod wzgle-
dem zasady dzialania i konstrukeji, a réznia sie
zastosowaniem. W obu rodzajach wystepuja od-
miany roéznigce sie zastosowaniem mechaniz-
mow do opuszczania i unieruchamiania plyt
wiertarskich. Najczes-
ciej stosowane sz me-
chanizmy sprezynowo-
korbowe, zebate, mimo-
srodowe oraz z podat-
nym watkiem. Mecha-
nizmy te moga by¢ na-
pedzane recznie, pne-
umatycznie lub hydra-
ulicznie.

Na rys. 1. przedsta-
wiony jest uniwersalny

1-308/52-R1

Rys. 1. TUniwersalny
dquhlp OV przyrzad dwustupowy  przyrzad
wiertarskl przystosowa- wiertarski.

ny do wiercenia w wat-

kach o roznych $rednicach otworéw prostopad-
Iych do osi. Znormalizowany korpus uzupelnio-
ny jest dwiema pryzmami i plytg wiertarska
z odpowiednimi tulejkami wiertarskimi niewi-
docznymi na rysunku.

Przyrzady dwuslupowe

Uniwersalne dwustupowe przyrzady wiertar-
skie sg sztywniejsze w poréwnaniu z przyrza-
dami jednostupowymi. Wykonywane sg rowniez
o wiekszych wymiarach i w zwigzku z tym uzy-
wane do obrobki wiekszych przedmiotow.
W przyrzadach dwustupowych oba stupy sa na-
pedzane i prowadza plyte wiertarska.

Wymiary korpuséw uniwersalnych przyrza-
déw dwustupowych podane sa w tablicy I (rys.
2). Tablica ta zostala zaczerpnieta z literatury
radzieckiej.

Korpus sklada sie z podstawy, w ktoérej
umieszczony jest mechanizm do opuszczania
plyty wiertarskiej, w tym przypadku zebaty,
i dwoch przesuwnych stupéw umieszczonych

-w pionowych otworach podstawy. Na stupach

osadzona jest wymienna plyta wiertarska przy-
mocowana nakretkami. Na obu stupach naciete
sa zebatki, z ktorymi zazebia sie walek zebaty
wspomnianego mechanizmu polgczony z dzwig-
nig za posrednictwem samohamownego zamka
wateczkowego, sluzacego do unieruchamiania
pIYty‘ . . . . -

Na podstawie korpusu i w ptycie wiertarskiej
umieszcza sie wymienne elementy ustalajace
i mocujace, a w plycie wiertarskiej ponadto tu-
lejki wiertarskie. Zamocowywanie przedmiotu
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TABLFCA 1.
1 H,
S s e e R l F|E|m|H H,' 1/¢|B|L| L |L|—"—L
jmax min{ nom. ’odch. l nom. ‘odch I !7 2 il iy m»m_lmax s
50 70/ 35| 60|25| 155 35 +O,1l20 15 00121 34120 12| 3 |18 13 14 80’102 38 117,5‘197 114 | 139 1169
70| 90| 50| 85|35 40 |y 274112054 | 44/ 26|22/ 4 |34 28 [120{150(61 (165 |256| 140 | 175 215
80(120| - 75 | 120 | 35 48 B2 bR | 60|32 (22| 4 |30 15 23 [150{170/49 (182 |279| 179 | 224 |215
100{160{ 100 | 150 | 85 | {180{ 62 |}==0,2|34| 25 0014i100 38127 6 (38|15 |28 (170 220[49 204 (324 224 | 274 |215|
130/210( 120 | 180 | 40 72 38| 30 | 140/ 40 | 27 | 7 |45 |18 | 28 |208 270155,5/250 (382|268 | 318 | —
160(270( 160 | 250 | 50 100 43| 35 { 0,017 ‘190 40 | 32| 8 [55|20 ‘ 30 [255|334/55,5(290 (447|330 | 420 | —
|

odbywa sie przez obrot dzwigni w kierunku
strzatki, co powoduje, za posrednictwem watka
zebatego i stupow, przesuwanie sie plyty wier-
tarskiej ku dotowi. Gdy plyta wiertarska zet-
knie sie z przedmiotem, dalszy ruch dzwigni
powoduje zakleszczenie zamka i unieruchomie-

nie plyty.

Scieniu tym wykonane sa trzy skosne wystepy,
na ktérych kulista powierzchnig spoczywa po-
krywa. Wystepy te centrujg przedmiot. Zamo-
cowanie przedmiotu odbywa sie przez opuszcze-
nie plyty wiertarskiej 3, w ktoérej umieszczone
sa tulejki wiertarskie oraz trzy kotki 4. Kotki
te dociskaja obrabiany przedmiot, dzieki czemu

plaszezyzna A pokrywy ustawia

b e sie rownolegle do ptaszezyzny sto-

S i tu wiertarki promieniowej, na kto-

3 | rej wykonywana jest ta operacja.

| e W celu zabezpieczenia przed-

[ : G o T miotlu przed ewentualnym obré-

, , ' lE '_ﬁ ceniem sie, po wywierceniu pierw-

A ! <4 } U Bl j szego otworu pokrywe mozna usta-

{g.-;r-- ; i e li¢ za pomboca specjalnego trzpie-

o | e / %.% «~ mia wprowadzonego w tulejke

Tl ,J'_t wiertarska i wywiercony otwor,

2 ’[ B e gl ; a nastepnie wierci sie pozostale
8 ) otwory.

pagi W przypadku koniecznosci wier-

i cenia otworow od strony plasz-

I F2s77) czyzny B (np. gdy otwory maja

;]3”"' B e byt poglebiane od tej strony) ob-

N = ) : robke przeprowadzi¢ mozna za po-

7 / ) Rys. 2. Znormalizowany moca tego samego przyrzadu, lecz

uniwersalny  dwustupowy nalezy go zaopatrzy¢ w odmienne

i prz)}’{lfzad w1elrtar§k>1 Z zam- .\ elementy wymienne. Na podsta-

’ abrana g iRt wie przyrzadu nalezy ustawié plas-

SR ka podstawe, na ktorej kladzie sie

Ailon: v pokrywe plaszezyzng A. W ply-

Na rys. 3 przedstawiony jest uniwersalny
dwustupowy przyrzad przystosowany do wier-
cenia kilku otworéw w koinierzu pokrywy. Ot-
wory te mozna wierci¢ od strony plaszezyzny
ASlih e Bt Oplsane rozwigzanie przystosowane
jest do wiercenia otworéw od strony plaszczyz-
ny A.

Do podstawy 1 przyrzadu przymocowany jest
Srubami i ustalony kotkami pierScien 2. W pier-

cie tej muszg by¢ przewidziane
otwory umozliwiajace odptyw wiorow. W ply-
cie wiertarskiej oprécz tulejek wiertarskich mu-
si by¢ przewidziany podobny jak poprzednio
pierscien dociskajacy i centrujgcy obrabiany
przedmiot.

Przyrzad stuzacy do wiercenia trzech otwo-
row w tgczniku pokazany jest na rys. 4. Obra-
biany przedmiot umieszcza sie poczatkowo na
dwéch przesuwanych pryzmach 2 i 5, a nastep-

Rys. 3. Dwustupowy przyrzad wiertarski do wiercenia w pokrywie kilku otworow.

484




Rok XXV

MECHANIK

Zeszyt 11

nie dosuwa sie do kotka oporowego 1. Pryzmy
umieszczone w specjalnej podstawie 6 opieraja
sie na wahliwie umocowanej dzwigni 4. Przed-
miot dociskany jest do pryzm za pomocg plyty
wiertarskiej 7, w ktorej umieszczone sg wy-
mienne tulejki.

przez nacisk Scietych trzpieni 4 i 9 zamocowa-
nych w plycie wiertarskiej 6. Trzpienh 4 ma
naciety gwint, co pozwala na regulowanie jego
polozenia za pomocg nakretki 5. Podnoszac lub
opuszczajgc trzpien 4, usuwa sie niedokladnoéci
powstate przy wykonaniu mechanizmu centru-
jacego. Przy podnoszeniu pty-
ty sprezyny 2 odsuwajg pry-
zmy 3 i 8 od przedmiotu.
Zastosowanie tak ztozonego
mechanizmu centrujgcego
° podyktowane jest tym, ze
otwor w tulejce nie jest prze-
lotowy, co uniemozliwia usta-
wienie przedmiotu na trzpie-
niu centrujgcym. Z drugiej
strony centrowanie na po-
wierzchni 7 jest niemozliwe,
gdyz powierzchnia ta jest
nieobrobiona. Przyrzad nie
posiada elementow do wstep-

il

Rys. 4. Dwustlupowy przyrzad wiertarski przystosowany do wiercenia

otworéw w taczniku.

Kolek 3 chroni przedmiot przed nieprawidlo-
wym polozeniem w przyrzadzie. W pryzmie 5
znajduje sie otwor pozwalajacy na wyjscie wi6-
row. Projektujac przyrzady tego rodzaju, nale-
zy zwroci¢ uwage na wielkosé sity zamocowa-
nia, gdyz przy wierceniu w przedmiocie otwo-
Tu nad pryzma 5 sila posuwu dziala przez
dzwignie 4 na pryzme 2 i moze spowodowaé
zmiane polozenia przedmiotu.

; S
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0\ =
< = N
» i it
!

Nz

. 4

Rys. 5. Dwustupowy przyrzad wiertarski do wierce-
nia otworéw w diugich tulejkach.

Rys. 5. przedstawia dwustupowy przyrzad do
Wiercenia otworéw w koinierzach diugich tule-
Jek. Przedmiot ustawia sie na podstawie 1,
a centruje i mocuje za pomocg dwoéch rucho-
mych pryzm 3 i 8.

Jednoczesne przesuwanie pryzm osigga sie

M-308/52°RS

e

el ;B nego centrowania. Wada jego
jest to, ze polozenie plyty
wiertarskiej zalezy od sred-
nicy D przedmiotu; im $red-
nica jest mniejsza tym plyta znajduje sie bli-
zej obrabianego przedmiotu.
A A

| )
o -
@

11-300/52-R6
Rys. 6. Dwushupowy przyrzad wiertarski do wiercenia
otworow w laczniku.

Przyrzad do wiercenia otworu w. tgczniku
przedstawiony jest na rys. 6. Przedmiot obra-
biany jest ustalany na dwoch kotkach ustalaja-
cych: walcowym 2 i Scietym 4. Opuszczajac
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drugi zas stuzy do prowadze-
nia plyty wiertarskiej,
Przyrzady te stosowane s

== /.77//,;13
7 //%%//// ////2

do obrébki matych przedmio-
tow jak sworznie, sruby, walki,

S

dzwignie, dlawiki, male od-
kuwki itd. Przyrzady jednostu-
powe mozna podzielic na dwie
odmiany. :

W pierwszej z nich (rys. 8a)
oS stupa i trzpienia prowadza-

cego leza w plaszczyznie row-

]

]
.
) s

1

L
El\dgetin fr sl (il T N

T

nolegtej do osi watka zebatego,
co pozwala na zmniejszenie

R |

il
Ryis eyl Dwushupowy przyrzad wiertarski z napedem

ptyte wiertarska mocuje sie 1gcznik za po-
mocy $cietego trzpienia 1, ktory dociska gtow-
ke 1gcznika do kolnierza oporowego kotka usta-
lajacego 2. Ze wzgledu na potozenie przedmio-
tu specjalna podstawa 3, w ktérej osadzone sa
kotki 2 i 4 wpuszczona jest czeSciowo w pod-
stawe przyrzadu.

W kotku 2 widaé zrobiony otwor na wyjscie
wiertta oraz rowek 5. Rowek ten stuzy do tat-
wiejszego zdejmowania przedmiotu, bowiem za-
dziory powstajace przy wyjsciu wiertlta z ma-
teriatu utrudniatyby zsuniecie przedmiotu z kol-
ka 2.

Na rys. 7 przedstawiony jest dwustupowy
przyrzad wiertarski z napedem pneumatycz-
nym. W korpusie 1 przyrzadu osadzone sg prze-
suwnie dwa stupy 2, na ktérych osadzona jest
wymienna piyta wiertarska 3 zamocowana na-
kretkami. W korpusie umieszczony jest rowniez
walek zebaty 4 zazebiajacy sie z zebatka nacie-
ta na stupach 2 i z zebatka 5. Z boku przyrzadu
przymocowany jest Srubami cylinder pneuma-
tyczny.

Zamocowywanie obrabianego przedmiotu od-
bywa sie przez otwarcie zaworu sterujacego do-
plyw sprezonego powietrza przez koncowke 6.
Sprezone powietrze dzialajac na tlok 7 prze-
suwa go'w prawo, powietrze znajdujace sie po
przeciwnej stronie ttoka uchodzi przez otwarty
zZawoOr umieszczony na przewodzie koncowki 9.
Wraz z tlokiem przesuwa sie tloczysko 8 po-
taczone z zebatkg 5. Zebatka ta obraca watek
zebaty 4, ktory zazebiajac sie z kolei z zebatkg
nacietg na stupach 2 przesuwa je wraz z plyta
wiertarska ku dotowi. Po dokonanym wierce-
niu doprowadza sie sprezone powietrze przez
koncowke 9; powoduje to przesuniecie ttoka w
lewo i odmocowanie przedmiotu.

Przyrzady z napedem pneumatycznym sa
szybsze i pewniejsze w dziataniu od podobnych
przyrzadéw z napedem recznym. Duzym udo-
godnieniem dla obstugujacego jest zastosowanie
sterowania noznego, umozliwiajacego szybsza
wymiane przedmiotéw i usuwanie wiorow.

Przyrzady jednoslupowe

Przyrzady jednostupowe w przeciwiehstwie

do dwustupowych maja napedzany jeden stup,

diugosci korpusu. W drugiej od-
mianie (rys. 8b) o$ stupa i
trzpienia prowadzacego lezg w
plaszcezyznie prostopadiej do osi watka zebatego.
co z kolei pozwala na zmniejszenie szerokosci
korpusu.

pneumatycznym.

72T
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przyrzady

Znormalizowane jednoslupowe
wiertarskie,

Ze wzgledu na szeroki zakres stosowania
przyrzadéw jednostupowych rozpatrzmy kilka
przykladow.

Na rys. 9 przedstawiono uniwersalny przy-
rzad jednostupowy stuzacy do wiercenia dwoch
otworéw w kotnierzu dtawika. Obrabiany przed-
miot umieszcza sie w wymiennej podstawie 2.
Opuszczajac plyte wiertarska za pomoca dzwig-
ni centruje sie dtawik na trzpieniu 1, ktéry za-
mocowany jest w plycie wiertarskiej. Polozenie
dtawika ustala sie kolkami stozkowymi 3, ktére
spetniaja jednoczesnie role elementéw mocuja-
cych. W wymiennej podstawie 2 nalezy prze-
widzie¢ dwa kotki 4, ktérych zadaniem jest
wstepne ustalenie potozenia obrabianego przed-
miotu. Przy konstrukeji tego rodzaju przyrza-

Rys. 8.
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du nalezy zwréci¢ uwage na to, aby centrujaca
czes¢ walcowa trzpienia 1 byta krétsza od
czesei stozkowej, co utatwia centrowanie przed-
miotu. ;

“ i N s

N

ne co 120°. Obrabiany przedmiot opiera sie wiec
w trzech miejscach o tulejke umieszczong w
podstawie przyrzadu a doci$niety jest z géry
podobng tulejkg umieszczong w plycie wier-
tarskiej. W tulejce tej
osadzona jest wymienna
tulejka wiertarska 3. Ra-
mie przedmiotu zabezpie-
cza go przed obrotem w
czasie obrobki. Przyrzad
ten mozna stosowac do oh-
robki przedmiotéw o roz-
nych wymiarach zewnetrz-
2 nych piasty, wymieniajac
jedynie tulejki 1 i 2.

Na rys.'11 i 12 przed-

Rys. 9. Jednostupowy przyrzad wiertarski przystosowany do wiercenia otwo-

row w koinierzu diawika.

Rys. 10 przedstawia uniwersalny jednostupo-
wy przyrzad do wiercenia otworow w odkuw-
kach. Mocowanie takich przedmiotéw jest utru-
dnione ze wzgledu na zbiezno$¢é zewnetrznej
powierzchni. Trudno jest wiec je mocowaé w
uchwytach tokarek lub rewolweréwek. Dlatego
najczesciej obrobke otworéow w odkuwkach
przeprowadza sie na wiertarkach. Charaktery-
styczng cecha opisywanego przyrzadu jest spo-
sob centrowania i mocowania przedmiotu. Od-
kuwka jest centrowana w dwéch stozkowych
tulejkach 1 i 2. Powierzchnie stozkowe tulejek
sg utworzone przez trzy segmenty rozstawio-

NN
77,

g
:{-
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Rys. 10. Jedhoslupowy przyrzad wiertarski do wier-
cenia otworéw w maltych odkuwkach.

stawiony jest uniwersalny
jednostupowy przyrzad
wiertarski przystosowany
do wykonania otwordéw w
dzwigni oraz do wiercenia w walku otworow
wzajemnie prostopadtych Tego rodzaju korpus
zostal znormalizowany przez Uralskg Wytwor-
nie Wagonow w ZSRR.

7B,

S12H9

1:308/52-R11

Rys. 11, Jednostlupowy przyrzad wiertarski do wier-
cenia otworu w dzwigni.

W celu przystosowania przyrzadu do wierce-
nia otworu w dzwigni (rys. 11) podstawe przy-
rzadu 1 nalezy dodatkowo zaopatrzy¢ w plyte 2,
na ktérej zamocowana jest pryzma 3. Do plyty
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li wiéry splywajg na zew-
1 natrz, w przypadku zas ze-
liwa — przez otwor w pod-
stawie 2 spadaja do wy-
brania w podstawie korpu-
su, skad co pewien czas sa
usuwane.
t  Narys. 12 przedstawio-
ny jest ten sam co po-
" przednio korpus przyrza-
du przystosowany do wier-

cenia wzajemnie prosto-

Rys. 12. Jednostupowy przyrzad wiertarski z rys. 11 przystosowany do wier-
" cenia wzajemnie prostopadiych otworow.

2 przymocowana jest wahliwa dzwigienka 4,
ktora pod dziataniem sprezyny 5 dociska obra-
biany przedmiot do pryzmy. To szybkie i fat-
we w obstudze urzadzenie zapewnia prawidlo-
we ustalenie przedmiotu. W plycie wiertarskiej
6 umieszczona jest tulejka 7, ktéra po opuszcze-
niu plyty wiertarskiej przyciska przedmiot czo-
tem kolnierza do ptyty 2. W tulejce tej umiesz-
czona jest wymienna tulejka wiertarska 8,
w ktoérej prowadzone jest wiertto. Druga tu-
lejka musi by¢ przew1d21ana pod rozwiertak
z8Pubhy W przypadku wiercenia otworu w sta-

padiych otworow w watku.
Na plycie korpusu 1 umie-
szczona jest podstawa 2, do
ktérej z kolei przymoco-
wana jest pryzma 3. Po-
dobna pryzma 4 umieszczona jest w plycie wier-
tarskiej 7. Pryzma ta stanowi jedng calo$¢ z tu-
lejkg wiertarska. Obie pryzmy ustalajg 1 zamo-
cowuja obrabiany przedmiot.

W celu wywiercenia pierwszego otworu wa-
lek kiadzie sie na pryzmie 3, opierajac go kotl-
nierzem o zderzak 5, przy czym zatrzask 6 zo-
staje wycofany. Przed wierceniem drugiego ot-
woru watek obraca sie o 90° i wprowadza sie
zatrzask 6 do wywierconego uprzednio otworu.
W ten sposéb zapewniona jest prostopadiose
wierconych otworéow.

1-308/52.R1:

- SPECZANIE ELEKTRYCZNE

Speczanie materialu z nagrzewaniem elektrycznym odznacza sie bardzo wysokim wspol-
czynnikiem wykorzystania materiatu i mata pracochionnoscia wykonania wyrobow. W artyku-
le niniejszym omoéwione sa trzy metody speczania elektrycznego stosowane z dodatnimi wy-

nikami w przemys$le motoryzacyjnym ZSRR. Omowione metody plastycznej

obrobki metali

znajda niewatpliwie szerokie zastosowanie rowniez w maszym przemysle, co da znaczne oszcze-
dnos$ci materiatéw i obnizenie kosztéw wykonaniag wyrobow.

W radzieckim przemys$le motoryzacyjnym
znalazly zastosowanie nastepujace metody spe-
czania z nagrzewaniem elektrycznym:

1) Speczanie elektryczne przy swobodnym od-
ksztatcaniu metalu.

2) Speczame elektryczne z ksztaltowamem
speczanej czesci preta w matrycy.

3) Dokladne speczanie z nagrzewaniem w
matrycy speczanej czesci preta.

W dalszym ciggu omoéwimy kolejno wszyst-
kie wymienione metody speczania.

1. Speczanie elektryczne przy swobodnym od-
ksztalcaniu metalu

Schemat urzadzenia stosowanego w tej meto-

~ dzie jest podany na rys. 1. Czesé preta podlega-
jaca speczaniu zostaje zacisnieta pomiedzy czo-
fowym i pierScieniowymi promieniowymi sty-
kami, do ktérych jest doprowadzony od trans-
formatora prad o odpowiednim napieciu. Na
swobodny koniec preta dziata nacisk osiowy Pi,
powodujac miejscowe speczanie z chwilg na-
grzania sie jego lewej czesci do odpowiednie]
temperatury, pod dziataniem pradu elektrycz-
nego o odpowiednim napieciu. Speczanie preta
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rozpoczyna sie przy samym jego koncu (rys. 2).
W miare zgrubiania preta i jego przesuwania
przez pierScieniowy styk (szczeki) nagrzewaniu
podlegaja nastepne jego cze$ci. Jednak wobec
tego, ze przez czeS$¢ preta znajdujaca sie blizej
styku czolowego prad bedzie przeplywal przez
dtuzszy okres czasu, temperatura tej czesci be-
dzie wyzsza i charakter odksztalcenia pozosta-
nie niezmienny w czasie catego procesu.

0

A

g Pt
@ 01- 2949|5242
Rys. 2. Odksztalcenie me-
talu w poczatkowym okre-
e [ sie speczania elektrycz-
Rys. 1. nego.

W celu uzyskania mozliwie wysokiej tem-
peratury konca preta przylegajacego do czolo-
wego styku, styk ten wykonuje sie ze stali
X 12 M%), o niskim przewodnictwie cieplnym,

1) Oznaczenie wg norm radzieckich,

Rok XXV
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wysokim oporze elektrycznym i wystarczaja-
cej wytrzymaloSei w wysokich temperaturach.

Rozktad temperatur w precie w czasie na-
grzewania przed odksztalceniem pokazany jest
na rys. 3. Styki pierScieniowe wykonane sg
z miedzi. Pret zaciskany jest w tych stykach
7 nieznacznym za- ' o
ciskiem Ps (rys. 1), /
pozwalajacym na -
przesuwanie  sie
preta przy specza-
niu 1 wystarczaja-
cym do wytwo-
rzenia zamkniete-
go obwodu elek-
trycznego.

Celem otrzymania przy speczaniu ksztaltu
zblizonego do ksztaltu ostatecznej odkuwki na-
lezy zachowywaé w procesie speczania elek-
trycznego nastepujace trzy warunki:

a) Odlegtos¢ miedzy stykami powinna by¢

129352 R3

nieco wieksza od ditugosei odkuwki, ale nie po-*

winna byé wieksza od 3,5 Srednic speczanego
preta, zwiekszenie tej diugosci powoduje wy-
boczenie preta na poczatku speczenia.

b) Przy danej odleglosci miedzy stykami
i danej wielko$ci nacisku P; na pret, predkose
speczania i charakter ksztaltowania sie spe-
czanej czeSci zalezne sg od natezenia pradu.
W celu otrzymania odpowiedniej wielkosci na-
piecia transformator speczarki elektrycznej po-
winien posiadaé jak najwieksza ilos¢ stopni re-
gulacji napiecia z odstepami 0,3—0,4 V. Dla
pretéw o érednicy do 25 mm napiecie wtérne
robocze powinno wynosi¢ od 0,5 do 5 V, a ilos¢
stopni regulacji napiecia — od 10 do 20.

c) Przy danej wielkoSci napiecia wtérnego
nicodzowne jest ustalenie optymalnej wielko-
$ci nacisku osiowego, od ktorego zalezy ksztalt
speczanej czesei i predkosé procesu odksztalce-
nia.

5000

/
/

S
S

Nacisk osiowy kG

2000 V4

.

1000 7

-

0 i 10 G
Srednica speczaneqo preta

11-294/51~R4

Rys. 4. Wielko$é naciskéw przy speczaniu elektrycz-
nym pretow o roéznej Sredmicy.

Doswiadczenie wykazuje, ze optymalna wiel-
ko$¢ nacisku osiowego wynosi ok. 10 kG/mm?
ijzekroju preta. Przy takim cisnieniu i odpo-
wiednim napieciu $rednia predkosé odksztalce-
nia waha sie w granicach 2 - 4 mm/sek.

Speczarki elektryczne tego typu zasilane sg
z sieci pradu zmiennego o napieciu 380 lub
220 V; moc tych urzadzen przy speczaniu z pre-
tow o $rednicy do 25 mm nie przekracza 25 -+
30 kW.

.Prz.y zastosowaniu stali kalibrowanej, cigg-
nionej na zimno, miejscowe nagrzewanie od-
ksztalcanej czesci preta umozliwia wykonywa-
nie Wyrob()w z catkowitym lub czeSciowym po-
}'n'mlqciem nastepnej obrébki skrawaniem cze-
sci wyrobu nie podlegajacej speczaniu.

Przykladem zastosowania opisanego sposobu
speqzania elektrycznego jest technologia wyko-
nania dzwigni ukladu kierowniczego samocho-
du ZIM (rys. 5). Z preta ciggnionego o $redni-
cy 19 mm, odcina sie kawalki o dtugosci 395
mm. Nastepnie jeden koniec preta specza sie
na diugosci 120 mm przy zachowaniu odleglo-
sci miedzy stykami 45 mm i nacisku specza-
Jacym 2500 kG.

prseEeT 9y g

Rys. 5.

Speczona cze$S¢ posiada ksztalt potkolisty
o promieniu 20 mm. Operacja speczania jednej
dzwigni trwa 60 sek. Bezposrednio po specze-
niu nagrzang cze$¢ preta matrycuje sie na pra-
sie mechanicznej w trzech przejsciach (wykro-
jach), otrzymujac gltowke dzwigni o wymaga-
nym ksztalcie. Po obcieciu rabka odkuwke kie-
ruje sie do oddziatu mechanicznego, gdzie ob-
rébece skrawaniem podlega tylko gtowka dzwig-
ni.

Zastosowanie speczania elektrycznego pozwo-
lito w tym przypadku zmniejszy¢ zuzycie ma-
teriatu o 0,51 kg na kazdej odkuwce (W porow-
naniu z wykonaniem odkuwek z materiatu wal-
cowanego na gorgco) i znacznie skroéci¢ nastep-
na obrobke skrawaniem.

2. Speczanie elekiryczne z ksztaltowaniem spe-
czanej czesci preta w matrycy

Istotng wada speczania elekfrycznego przy
swobodnym odksztatcaniu metalu jest koniecz-
no$é nastepnej obrobki speczanej czesci preta
na maszynach kuzniczych, dla nadania odkuw-
ce wymaganego ksztattu. Utrudnia to a cza-
sami czyni wrecz niemozliwym wigczenie ope-
racji speczania elektrycznego do linii obréb-
kowej.

7 tej przyczyny przy wykonywaniu czesci
o prostym ksztalcie celowe jest stosowanie spe-
czania elektrycznego z ksztaltowaniem me-
talu w matrycy (metoda opracowana przez inz.
E. I. Natanzona i G. M. Teptowa,).
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Schemat speczania tg metoda przedstawiony
jest na rys. 6. W odleglo$ci 1 =+ 2 mm od styku
czotowego ustawia sie matryce, ktora powin-
na by¢ izolowana od stykéw pradowych. W mia-
re odksztalcenia speczanej czeSci preta metal
wypelnia matryce, przyjmujgc @wymagany
ksztatt. W celu przedluzenia trwatosSci matrycy
zaleca sig stosowanie jej chlodzenia przeptywa-
jaca woda. W tych warunkach jedna matryca
o ksztalcie nieco stozkowym (ze zbieznosScig
1:50) wystarczata do speczania kilkudziesie-
ciu tysiecy przedmiotéow. Nalezy wzigé pod
uwage, ze przy tych samych warunkach spe-
czania i jednakowe]j objetoSci speczanego ma-
teriatu, czas odksztatcania przy speczaniu w ma-
trycy jest w przyblizeniu 1,5-krotnie wiekszy
w poréwnaniu ze speczaniem swobodnym.

R

2
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Rys. 6. Schemat procesu speczania elektrycznego z
ksztaltowaniem speczanej czesci preta w matrycy.

Przykladem zastosowania opisanej metody
speczania elektrycznego jest proces technologi-
czny wykonania osi pedatu roweru.

W Charkowskiej fabryce roweréw czesci te
sg toczone na rewolwerowkach z pretow cigg-
nionych na stali 1020') o $rednicy 18 mm. Roz-
chod materiatu na jedna o$§ wynosi 0,286 kg.

Wedlug nowej metody opracowanej i wpro-
wadzonej w fabryce GAZ im. Mototowa cze$ci
te wykonywane sg z tej samej stali o Sredni-
cy 10,5 mm. Na speczarce elektrycznej wyko-
nuje sie w matrycy speczanie zgrubionej cy-
lindrycznej czesci osi z kawalkow pretéw o diu-
gosei 200 mm (rys. 7).

RiysiT. Odkuwk,a'osvi pedatu rowerowego otrzymywa-
na za pomocg speczania elektrycznego.

Czas trwania operacji speczania wynosi 30
sek. Dwie speczarki elektryczne obslugiwane
przez jedna robotnice wiaczone sa w linie ob-
robkowa. Po speczeniu, catkowite toczenie glow-
ki osi wykonywane jest na czterowrzecionowej
tokarce automatycznej. Rozchéd materialu na
jedna o$ wynosi 0,135 kg. Poza oszcze;dnoécia
materiatu osiggnieto znaczne zmniejszenie cza-
su obrobki skrawaniem.

3. Dokladne speczanie z nagrzewaniem w ma-
trycy speczanej czeSci preta
Zastosowanie metody speczania z nagrzewa-
niem w matrycy speczanej czesci preta po-
zwala w wielu przypadkach na unikniecie na-
stepnej obrobki skrawaniem, poniewaz proces
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ten zapewnia wykonanie wyrobu o wymaganej
dokladnosci i gtadkosci speczanych powierzeh-
ni.

W celu uzyskania $ci$le ograniczonego miej-
scowego nagrzania stosuje sie czesto grzanie in-
dukeyjne pradami wysokiej czestotliwosci, lub
grzanie elektryczne przez bezposrednie prze-
puszczenie pradu. Jednak przy nieznacznych
wymiarach speczanej czesci preta w czasie prze-
noszenia przedkuwki z urzadzen grzewczych
do matrycy umieszczonej na prasie znaczna
ilos¢ ciepta przechodzi do nienagrzanych czesci
preta i nagrzewanie materialu zatraca swoj
miejscowy charakter. Przy takich metodach
grzania konieczne jest zatrudnianie wyspecjali-
zowanych w tej pracy robotnikéw.

Opracowana i wprowadzona w fabryce samo-
chodow GAZ metoda speczania elektrycznego
drobnych wyrobéw na poélgorgco z grzaniem
przedkuwki w samej matrycy (opracowana
przez E. I. Natanzona, G. M. Tielnowa i P Sa-
nina) nie posiada tych wad.

—

an
| ‘(‘ /
M- 224[22-RB
8. Komstrukcja przyrzgdu do doktadnego spe-
czania z nagrzewaniem materialu w matrycy.

Rys.

Specjalnie wyposazona do tego celu prasa
ZIK-15 pracuje w sposob nastepujacy (rys. 8).
Po ustawieniu odkuwki wstepnej 1 w matrycy
2 naciska sie przycisk powodujacy doprowa-
dzenie sprezonego powietrza do cylindrow 3,
na skutek otwarcia elektrycznie sterowanego
zaworu powietrznego. Pod dziataniem sprezo-
nego powietrza czes¢ przedkuwki, podlegajaca
nagrzaniu, zostaje zacisnieta pomiedzy stykami
elektrycznymi 4, ktére poprzez klocki stykowe
6 i szyny 5 polaczone sg z wtornym uzwojeniem
transformatora (nie podanego na rysunku). -
Grzanie przedkuwki rozpoczyna sie z chwila
wilgczenia transformatora. Klocki stykowe umo-
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cowane sg na stupkach prowadzacych 7, odizo-
lowanych za pomocg tekstolitowych tulei i pod-
ktadek od korpusu maszyny.

W czasie 2 = 4 sek. czeS¢ przedkuwki podle-
gajaca speczaniu nagrzewa sie do 900 - 1000°.
Gdy tylko material osiggnie wymagang tem-
perature, pirometr fotoelektryczny przerywa
doptyw pradu. Klocki stykowe 6 powracajgc do
swego pierwotnego polozenia zawierajg wytacz-
niki 8, ktére wilgczaja roboczy skok suwaka
prasy.

Prasa ZIK-15 tatwo daje sie dostosowaé do
przeprowadzenia takiego procesu technologicz-
nego. Skrzynkowy przekr6j korpusu prasy u-
mozliwia umieszczenie transformatora w tylnej
czeSci prasy. Szyny taczgce transformator
z klockami stykowymi matrycy umieszczone sg
wewnatrz korpusu prasy. Na tylnej czesci kor-
pusu zamocowuje sie tablice z aparaturg ste-
rowania elektrycznego i przekaznikowo-lampo-
wym urzgdzeniem pirometru fotoelektrycznego.
Pirometr wmontowany jest wewnatrz korpusu
w ten sposéb, ze $wiatlo promieniowania na-
grzanej czesci materialu pada na‘fotokomoérke.

Moc transformatora wynosi 2,5 kW; napiecie
pierwotne 380 lub 220 V, napiecie wtérne od
0,6 do 1,0 V; ilos¢ stopni regulacji wtérnego na-
pigcia — 4. Przedmioty podlegajace speczaniu
ta metoda sa juz poprzednio obrobione i na-

- stepne] obrobce nie podlegaja.

B [

—~
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Rys. 9. Schemat nagrzewania elektrycznego przy do-
ktadnym speczaniu i rozklad temperatur w odkuwce.

Wypekienie metalem wglebienia w matrycy
zalezne jest od rozkladu temperatur w specza-
nej czesci materiatu (rys. 9). Przy prawidiowym
rozkladzie temperatur otrzymujemy leb o pra-
widlowym ksztalcie (rys. 9a); w przeciwnym
przypadku otrzymujemy znieksztalcony leb Sru-
by (rys. 9b).

Celowo$¢ zastosowania tej metody speczania

elektrycznego potwierdza nastepujacy przyklad
wziety z praktyki. Powierzchnia czolowa Sruby
(rys. 10) popychacza silnikéw samochodowych
M-20 i GAZ-51 zgodnie z rysunkiem powinna
posiada¢ gtadks kulistg powierzchnie; ,,bicie®

sruby nie powinno przekraczaé¢ 0,05 mm. Po-
przednio $ruby byly toczone z preta ciagnione-
g0 o przekroju szeSciokatnym ze stali St. 451)
na czterowrzecionowych automatach tokarskich,
a nastepnie trzon $ruby w miejscu gwintu byt
szlifowany. Kulista czolowa powierzchnia Iba
Sruby byla szlifowana na szlifierkach do po-
wierzchni kulistych.

Wedlug nowego procesu technologicznego na
automatach tokarskich wykonywane jest ciecie
preta ciggnionego o Srednicy 8,5 mm i wytocze-
nie rowka, umozliwiajacego walcowanie gwintu
na trzpieniu $ruby. Nastepnie przeprowadza sie
szlifowanie powierzchni czolowych przedkuwki,
dokladne speczanie 1ba $ruby na poélgorgco na
prasie ZIK-15 i szlifowanie na szlifierce trzpie-
nia Sruby pod gwint.

Wykonywane w ten sposéb §ruby nie wyma-
gaja nastepnej obrébki powierzchni kulistej tba.
Wprowadzenie no-
we] metody wyko-
nywania $rub po-
zwolito na =zwol-
nienie kilku czte-

rowrzecionowych | d
automatéw i dwéch —{° = e
szlifierek do szli- ;
fowania powierz-
chni kulistych, za-
stepujac te obrabiarki dwiema prasami ZiK-15.
Oszczednos$é materiatu na kazdej Srubie wynosi
16 g przy zwiekszeniu wspdlezynnika wyko-
rzystania materiatu z 0,47 do 0,89.

Rownolegle ze speczaniem elektrycznym zo-
stalo wprowadzone przy potokowej obrébce cze-
$ci i zespotéw nitowanie elektryczne w oddzia-
tach montazowych. Schemat dziatania niciar-
ki elektrycznej podany jest na rys. 11.

= /2 :021’!
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Rys. 11.

Nit 1 ustawia sie kulista powierzchnia 1ba
w dolnej elektrodzie-bijaku 2, ktéra jest przy-
twierdzona do nieruchomego styku elektrycz-
nego 3. Goérna elektroda — bijak 4 umocowa-
na jest do ruchomego styku 5. Obydwa styk}
polaczone sg gietkimi miedzianymi szynami
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z jednofazowym transformatorem 6, zasila-
nym pradem zmiennym o napieciu 220 lub 380
V. Moc transformatora wynosi 10 = 15 kW,
napiecie wtérne waha sie w granicach 1 =+ 4 V.
Gorny styk 5 potaczony jest z popychaczem 7,
ktory posiada ruch prostoliniowo-zwrotny pod
dziataniem ukladu kolankowego 8 i drgzka 9
potaczonego przegubowo z tloczyskiem 10 pod-
wojnego cylindra 11.

Dzialanie catego urzadzenia jest nastepuja-
ce:

Przez naci$niecie przycisku wilacza sie ste-
rowany elektrycznie zawor powietrzny 12 pod-
wojnego dzialania, ktéry doprowadza sprezo-
ne powietrze do czesSci cylindra o mniejszej
Srednicy i wprowadza w ruch tiok 13, porusza-
jac go w kierunku ukladu kolanowego 8. Ruch
ten przez wspomniany uktad dzwigni przeka-
zywany jest elektrodzie-bijakowi 4, ktéra opu-
szczajac sie dociska nit. Z chwila zatrzyma-
nia sie ttoka 13 cisnienie sprezonego powietrza
w cylindrze wzrasta do ci$nienia w przewodach
i powietrzno-elektryczny przycisk 14 wilacza
stycznik transformatora, powodujac przeplyw
pradu przez elektrody-bijaki i nagrzewanie
nita. Nagrzewanie nita do wymaganej tempe-
ratury trwa 5 = 10 sek. w zalezno$ci od jego
Srednicy.

Po osiggnieciu wymaganej temperatury ni-
ta obraca sie rekoje$¢ 15 suwakowego przela-
cznika 16, naciskajac na wytgcznik (na schema-
cie nie pokazany), ktory wytacza prad.

Inz. LESEAW EOWCZYNSKI

Grzanie nita zostaje przerwane i zawor po-
wietrzno-elektryczny powraca do swego pier-
wotnego polozenia i kieruje powietrze z prze-
ciwnej strony tloka 13, dazac do przesuniecia
go w Kkierunku przeciwnym. Jednoczesnie su-
wakowy przelacznik 16 kieruje sprezone po-
wietrze do czesci cylindra o wieksze] Sredni-
cy z lewej strony tloka 17, wskutek czego oby-
dwa ttoki 13 i 17 otrzymuja ruch w prawo, tj.
w kierunku uktadu kolanowego, powodujgc
przez elektrode - bijak 4 znaczny nacisk na
nit, ktéry nadaje gléwce wymagany ksztatt ku-
listy.

Po skonczonym nitowaniu ustawia sie reko-
jes¢ 15 w polozeniu wyjsciowym. Czesc A cy-
lindra lgczy sie z atmosferg, tlok 13 pod dzia-
faniem sprezonego powietrza przesuwa sie w
lewo i elektroda-bijak 4 powraca do poloze-
nia wyjsciowego. Przy odpowiednim dobraniu
Srednicy ttoka 17 oraz wymiaréw dzwigni § me-
chanizm speczajacy moze wywiera¢ nacisk do
35 ton.

Elektrody-bijaki wykonywane sg ze stali
X 12 MY) i podlegajg obrébce cieplnej. W celu
podwyzszenia trwatos$ci elektrody sg chiodzo-
ne przeplywajaca woda.

Niciarki elektryczne posiadajg prosta kon-
strukcje i sg niezawodne w pracy, igczac grza-
nie ze speczaniem nita, posiadajg wiele zalet
technologicznych, szczegolnie w warunkach ma-
sowej produkeji potokowej.

RSB

POMIARY NA OPTIMETRZE POZIOMYM PRODUKCIJI
RADZIECKIE)J

W krajowych zakladach przemystlu metalowego coraz szerzej stosowane sag precyzyjne przy-
rzady miernicze produkecji radzieckiej. Artykul omawia jeden z nich — mianowicie optimetr

poziomy. Podane sg: zastosowania, zasada pomiaru,

gtowne elementy konstrukcyjne, opis

szczegblowy, wykonywanie pomiaru wymiarow zewnetrznych i wewnetrznych, wyposazenie do
pomiaru wymiarow wewnetrznych, dokladnosé pomiaru, obstuga.

Optimetr poziomy stuzy do pomiaru wymia-
row zewnetrznych i wewnetrznych metodg po-
réwnawcza przy pomocy wzorcow konco-
wych, glownie plytek wzorcowych. Obszar
mierniczy catkowity ograniczony jest rozmia-
rami przyrzadu. Mierzone dtugosci mogg wyno-
si¢ do 300 mm, oraz Srednice wewnetrzne od
13,5 do 150 mm. Odchylenia wymiaréw przed-
miotéw mierzonych przy jednym ustawieniu
ograniczone sg wielkoScig obszaru podziatki,
wynoszacego == 0,1 mm.

W konstrukeji tego optimetru zastosowano
metode wychylenia lusterka, podobnie jak w
optimetrze pionowym?).

Metode te ilustruje schemat podany na

1) Por. artykut inz, L. Wolskiego ,,Optimetr i ultra-
optimetr® , Mechanik®, zeszyt 10/52.
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rys. 1. Lusterko 1 moze sie wychyla¢ pod dzia-
taniem trzpienia mierniczego, opierajacego sie
o przedmiot mierzony. Promien Swietlny skie-
rowany przez lusterko 6 i pryzmat osSwietla-
jacy 7 oswietla szkietko 4 z naniesiong podziat-
kg. Obraz podzialki przechodzi przez pryzmat
3, obiektyw 2 do zwierciadta 1, a po odbiciu
wraca tg samg drogg i w koncu po przejsciu
przez okular 5 trafia do oka. Droge promienia
Swietlnego wskazujg strzatki. Dzieki odpowied-
niemu umieszczeniu pryzmatu 7, w polu widze-
nia (rys. 2) widoczne jest odbicie skali w lus-
terku 1 oraz wskaznik, natomiast bezposrednio
skala nie jest widoczna.

Do pomiaréw masowych, kiedy wystarczy
zbada¢ czy wymiar lezy w granicach tolerancji,
stuza ograniczniki pola tolerancji 8. W polu wi-
dzenia sg one widoczne jako niebiesko i z6tto
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zabarwiony cieA na skali. Do
przesuwania ogranicznikéw stu-
zg dwie $rubki 25 (rys. 3).
Zasadniczymi  elementami
konstrukcyjnymi opitmetru sa:
korpus z poziomym statywerm
1 stolikiem pomiarowym oraz
wsporniki z tulejami mnastaw-
czymi koncéwek pomiarowycn
— lewa z koncéwka staty i pra-
wg z koncéwka ruchoma, dzia-
iajqca na osadzony na niej czuj-
L nik optyczny. :
Ry Ze szczegétami konstrukeyj-
nymi optimetru zaznajamia nas
: rys. 3. Korpus optimetru 2
wsparty jest na trzech nézkach regulacyjnych,
wykrecanych przy pomocy $rub 5. Ustawienie
korpusu sprawdza sie wg poziomnicy kotowej 6.
Stét 9, na ktérym e
ustawia sie mierzony
przedmiot, posiada
szeregu
ruchéw. Koto 12 stu-
zy do podnoszenia i
opuszczania stotu.
Ustaienie stotu w do-
wolnym  potozeniu
dokonywane jest Sru-
ba 13. Sruby 17 i 18
stuzg dla ogranicze-
nia ruchu stotu do
gory i na dot. Srubs
14 uzyskuje sie prze-
SUw poprzeczny, zas
Srubg 16 przechyla-
nie stolu. Z prawej Rys. 2.
strony tej ostatnie]
znajduje sie mata Srubka do unieruchomie-
nia przechylu stotu. Ruch podiuzny stotu
jest swobodny w granicach okolo 10 mm, co
utatwia dostawienie przedmiotu do nierucho-
mej koncowki mierniczej. Ruch podituzny stolu
W szerszych granicach zostal zastapiony przez
przesuwanie wspornikéow 3 i 4 po poziomym
statywie 1. Ruch obrotowy stotu uzyskuje sie
przez przekrecenie stotu rgczksg 15. Goérna pla-
szezyna stolu w ksztalcie prostokata ma kanat
teowy dla zmontowania tap mocujgcych przed-
miot oraz wyjecie, umozliwiajgce dosuniecie
stotu mozliwie blisko osi pomiaru, przechodza-
cej przez koncéwki miernicze.

Wsporniki 3 i 4, zamocowane przesuwanie na
poziomym statywie, sg unieruchomione przez
Sruby niewidoczne na rysunku. Tuleje nastaw-

ne koncéwek mierniczych unieruchomione sg
Srubami 7 i 8. Po ich zluzowaniu tuleje przesu-
wa sie recznie z gruba; dokladne dosuwanie
koncowki mierniczej stalej odbywa sie przez
pokrecanie koéltka 24, a unieruchomienie przy
pomocy sruby 20. Ustawienie koncowki stalej
W osi pomiaru jest mozliwe dzieki polaczeniu
przegubowemu jej trzpienia i odbywa sie przez
wkrecanie lub wykrecanie dwu wkretéw 22 i 23.
Glowica optyczna daje sie zdejmowaé oraz
przesuwac przez odkrecenia $ruby 7. Koncowke

Rys. 3.

mierniczg ruchomg w chwili ustawienia przed-
miotu mozna od przedmiotu odsuwaé¢ przez na-
ciSniecie dzwigienki -zakladanej na tuleje 19.
Do lepszego oswietlenia skali stuzy lusterko 27.
Do pracy przy Swietle sztucznym osadza sie
urzadzenie o$wietlajace w otworze dolnej cze-
Sci glowicy mierniczej, zaciskajac je srubg 26.

Wstepng czynnoscia przy pomiarach jest
ustawienie koncowek. Przy uzyciu koncéwek
ptaskich nalezy ustawi¢ je rownolegle jedng
w stosunku do drugiej. W tym celu nalezy zbli-
zy¢ wsporniki tak, by odlegios¢ koncowek wy-
nosita 0,5 mm do 1 mm, a po unieruchomieniu
ich zsung¢ koncowki tak, by w polu widzenia
ukazata sie skala. Nastepnie regulowa¢ wkrety
ustawcze 22 i 23 koncowki nieruchomej tak,
by otrzymaé¢ najmniejsze odczytanie na ska-
li. Przy uzyciu koncéwek kulistych ich usta-
wienie nalezy regulowac tak, by otrzymac¢ naj-
wieksze odczytanie na skali.

Po regulacji koncowek mierniczych ustawia
sie optimetr w polozenie zerowe przy pomocy
piytek wzorcowych lub przedmiotu wzorcowe-
go. Plytke mocuje sie lapkami na stole badz
na pryzmach w Srodkowym polozeniu ruchu
swobodnego stotu. Ustawia sie jag w osi pomiaru,

podnoszac po zluzowaniu Sruby 13 stét koi-

kiem 12 i zaciskajagc w konicu $rube 13. Srod-
kowy punkt plytki wprowadza sie miedzy kon-
coOwki miernicze, przesuwajac stét w kierunku
poprzecznym S$rubg 14. Zsuwa sie wsporniki
tak, zeby miedzy koncéwkami a ptyta lub sto-
sem plytek zostal nieznaczny luz, a po zwol-
nieniu $ruby 7 ostroznie przesuwa sie tuleje z
optimetrem az do ukazania sie obrazu skali
w polu widzenia, po czym Srube sie zakreca.
Skale ustawia sie w przyblizeniu na zero przy
pomocy koétka 24 po zwolnieniu éruby 20. OS
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pomiarowa ptytki musi sie pokrywac z osig po-
miarowg optimetru. W tym celu nalezy ustawic
stot tak, aby otrzymac¢ na podzialce najmniej-
sze odchylenie, zarowno przy nachyleniu stotu
za pomocg Sruby z mimosrodem 16 jak i przy
przekrecaniu stolu za pomocg raczki 15. Jezeli
przy powtérnych ruchach stolu odchylanie be-
dzie takie samo, ustawianie stolu nalezy uwa-
zac za skonczone.

Ostateczne ustawianie skali na zero odbywa
sie Sruba mikrometryczng tulei przy pomocy
koétka 24 i unieruchomienie przy pomocy Sruby
20. Poruszajac kotkiem 24, nalezy stale obser-
wowa¢ przesuniecia skali w okularze a po u-
nieruchomieniu koncoéwki srubg 20 sprawdzié¢
czy skala nie wulegla przesunieciu. W razie
stwierdzenia przesuniecia nalezy ponownie
zwolni¢ sruby 20 i tak diugo manipulowaé kot-
kiem 24 i srubg 20, az uzyska sie potozenie ze-
rowe skali. Temperatury ptytki i otoczenia
winny by¢ jednakowe.

Pomiary przedmiotéw plaskich wykonujemy
analogicznie do ustawienia na zero przy pomocy
plytek, a z roznicy odczytan obu pomiarow wy-
liczamy wielko$¢ przedmiotu mierzonego.
Schemat pomiaru ilustruje rys. 4.
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Rys. 4. Schemat mpomiaru wymiaréw zewnetrznych.
1 — przedmiot mierzony, 2 — wuchwyt przedmiotu,
3 — stolik mierniczy, 4 — tuleja nastawcza statej kon-
coOwki mierniczej, 5 — fuleja nastawecza ruchomej
koncowki miern.czej, 6 — koncéwki miernicze, 7 —
dzwignia odsuwajgca koncéowke miernicza od przed-

miotu.

Przy pomiarach przedmiotow w ksztalcie
walca sposob mierzenia zalezy od polozenia
osi walca. Jezeli o§ walca jest pozioma, to dro-
ga podnoszenia i opuszczania stolu ustawiamy
sté! na maksymalne odczytanie, co odpowiada
pomiarowi Srednicy, a nastepnie po unierucho-
mieniu pionowego przesuwu stolu przez prze-
krecanie stotu ustawiamy na minimalne odezy-
tanie. Jezeli 0§ walca ustawiona jest pionowo,
przez przesuwanie poprzeczne stolu znajduje-
my potozenie, w ktéorym mamy najwieksze
odczytanie, a nastepnie przez przechylenie sto-
tu uzyskamy najmniejsze odczytanie.

Wyposazenie do pomiaréw wymiaréw wewne-
trznych pokazane jest na rys. 5. Mierzyé nim
mozna $rednice cylindréw o gtadkich Sciankach.
Dla pomiaru powierzchni ksztaltowych np.

gwintow nalezy uzy¢ specjalnego wyposazenia.
Zasadniczym elementem wyposazenia sg uchwy -
ty 112 oraz skoby miernicze 3 i 4. Uchwyty mo-
cuje sie na tulejach nastawnych przy pomocy
$rub zaciskowych 6 i 7. Skoby miernicze moco-
wane sg przy pomocy srub § i 9. Do odsuwania
od przedmiotu koncéwki skoby po stronie czuj-
nika nalezy uzywac¢ dzwigienki 5, do ustawia-
nia skob — sprawdzianu — klucza 10. Urza-
dzenie oswietlajgce 11 wyposazone jest w tran-
sformator 12. Dla umozliwienia obserwacji kil-
ku osobom stuzy dodatkowo wmontowany ekran
IS

Rys. 5.

Do kompletu wyposazenia nalezg dwie pary
skob mierniczych — mniejsze do pomiaru Sred-
nic od 13,5 do 26,5 mm i wieksze do $rednic od
26,0 mm wzwyz. Pomiary s$rednic wewnetrz-
nych przeprowadza sie w nastepujgcy sposob:

Zaktadamy koncowki na trzpienie miernicze
tulei optimetru i tulei nastawczej powierzch-
niami plaskimi i ustawiamy je réwnolegle jed-
ng do drugiej. Na tulejki nasadza sie do oporu
uchwyty ze skobami i zamocowuje Srubami.
O ile po zsunieciu wspornikéw wystep jednej
skoby nie wejdzie w wygiecie drugiej, nalezy
sruby mocujgce uchwyty zluzowaé i uchwyty
przekreci¢. Uchwyty ustawiaé¢ nalezy pionowo.
Po zatozeniu uchwytoéw skala powinna przesu-
ng¢ sie w polu widzenia na prawo.

Na stole ustawia sie wzorzec z plytek wzor-
cowych w uchwycie ze szczekami. Szczeki
uchwytu wprowadza sie miedzy koncowki skob
mierniczych tak, zeby stoét znajdowal sie w
Srodkowym potozeniu swego ruchu swobodne-
go. Przez rozsuniecie wspornikéw skala przej-
dzie w lewo w polu widzenia.

Skale ustawia sie na zero przez pokrecenie
koélka 24 (rys. 3), za$ kotko 24 unieruchamia sie
Srubg 20. Do doktadnego ustawienia szczek w
osi pomiaru nalezy ustawi¢ st6t na najmniejsze
odczytanie kolejno przez przekrecanie stotu do-
okota osi picnowej i przez przechylenie dookota
osi poziomej. Po ustawieniu stolu nalezy ponow-
nie ustawi¢ skale na zero drogsg kilkakrotnego
pokrecania kotkiem 24 i unieruchomienia Sruba
20, az uzyska sie dokladne ustawienie skali na
zero. Wtedy stél opuszcza sie po odsunieciu
skoby od przedmiotu przy pomocy dzwigienki
aretujacej i na miejsce wzorca wstawia sie
przedmiot mierzony.
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Przy pomiarze szczek postepuje sie analo-
gicznie jak przy ustawianiu skali na zero wg
wzorca. Réznica odczytan da rownoczes$nie r6z-
nice wymiaré6w. Przy pomiarze pierscieni wpro-
wadza sie koncowki skob do wnetrza pierscie-
nia podnoszac st6l, przy réwnoczesnym na-
ciskaniu dzwigienki 5 (rys. 5). Srednice pier-
Scienia znajdujemy, przesuwajgc stét w kie-
runku poprzecznym i unieruchamiajgc przy naj-
wyzszym odczytaniu skali. Nastepnie znajdu-
jemy najnizsze odczytanie przez przechylenie
stotu dokota osi poziomej.

Kilka kolejnych odczytan po naci$nieciu
dzwigienki aretujacej powinno daé jednakowe
wyniki, co wskazuje na prawidlowe ustawienie
optimetru. Schemat pomiaru pokazany jest na
rys. 6.

10 8 9 2 3\ 8 Z 10

)

I

!

ﬁ'}.
27777

M-308/52-RE
Rys. 6. Schemat pomiaru wymiaréw wewnetrznych.

1 — przedmiot mierzony, 2 — uchwyt ‘przedmiot,u,
3 — stolik mierniczy, 4 — tuleja nastawcza statej kon-

céOwki mierniczej, 5 — tuleja mastawcza ruchomej
koncowki mierniczej, 6 — koncowki miernicze, 7 —
dzwignia odsuwajaca koncowke miernicza lub kamien

skoby od przedmiotu, 8 — uchwyty skob mierni-

czych, 9 — skoby, 10 — sprezyny dociskajace skoby
ido przedmiotu mierzonego.

Co pewien okres czasu nalezy sprawdzi¢ i w

razie potrzeby wyregulowaé¢ urzadzenie do po-

miaru $rednic wewnetrznych. W tym celu nale-

zy ustawi¢ roéwnolegle do siebie konecowki z

plaskimi powierzchniami mocowane na trzpie-
niach mierniczych. Na tuleje optimetru nakfa-
da sie do oporu uchwyt bez skoby, ktora zdej-
muje sie przez odkrecenie $ruby 9 (rys. 5). Do
obrobionej powierzchni uchwytu przystawia sie
sprawdzian tak, zeby koncowka optimetru
oparta sie o jego powierzchnie czoltowa. Wtedy
odezytanie na skali optimetru powinno wynosic¢
0 z odchytkami * 5 dzialek elementarnych.

W razie wiekszych odchytek nalezy zwolni¢
Srube mocujacg uchwyt i przy pomocy klucza
czopkowego na drugim koncu sprawdzianu
przekreci¢ pierScien oporowy osadzony na
gwincie w uchwycie. Dla wykonania te] czyn-
nosci mozna uchwyt zdja¢ z optimetru, po czym
ponownie zalozyé go na tuleje optimetru do
oporu i sprawdzi¢ przy pomocy sprawdzianu,

odezytujgc na skali. Regulacje nalezy prowa-
dzi¢ az do otrzymania przepisowego odczytania.

Sprawdzenie uchwytu do pomiaréw wewne-
trznych na tulei nastawczej prowadzi sie przy
pomocy uchwytu mierniczego mocowanego na
tulei optimetru. Oba uchwyty ze skobami zsu-
wa sie przez zluzowanie wspornikéw tak, zeby
wystep jednej skoby wszedl w wyjecie drugiej.
Jezeli koncowki obu skob nie leza w jednym
poziomie, nalezy podregulowaé skobe na tulei
nastawnej przy pomocy Sruby koncoéwki sta-
tej 24 (rys. 5), a przy wiekszych odchyleniach
przekreci¢ pierécien oporowy, analogicznie jak
przy regulacji uchwytu mierniczego do $rednic
wewnetrznych na tulei czujnika.

Wyposazenie do o§wietlenia sktada sie z trans-
formatora z 110 V (lub 220 V) na 13 V
(poz. 12 rys. 5) oraz urzadzenia oswietlajacego
11. Urzadzenie o$wietlajace sktada sie ze sta-
tywu ze wspornikiem i sztywno zwigzang z nim
obudowa. W obudowe wchodzi oprawka z za-
rowkq. Ustawienie zaréwki w osi lusterka od-
bywa sie przy pomocy trzech érub. Promien
Swietlny przechodzi przez kondensor moco-
wany na state w obudowie i wychodzi w po-
staci wigzki promieni rownolegtych. Ustawie-
nie zaréwki kontrolujemy, przykltadajac kartke
biatego papieru do okienka, przez ktore wpada
do optimetru $wiatto odbite przez lusterko. Na-
lezy tak dlugo regulowaé¢ ustawienie zaréwki
srubkami, az obraz nitki zejdzie sie z podtuzna
osig okienka. Ostro$¢ obrazu otrzymamy prze-
suwajgc oprawke wzdiuz obudowy.

Do pomiaréw, przy ktérych konieczna jest
obserwacja przez kilka oso6b, zaktada sie nasad-
ke z ekranem w postaci matéwki z zielonego
szkla. W przyrzadzie wbhudowany jest pryzmat
i lusterko. Przyrzad mocuje sie na zaczep w dol-
nej czesci i na zatrzaski w gornej czesci. Ostrosé
obrazu na matoéwce reguluje sie przy pomocy
okularu optimetru.

Dziatka elementarna skali optimetru wyno-
si 0,001 mm, za$ dokfadno$é¢ pomiaru do
=+ 0,0003 mm. Ze wzgledu na duzg czulos¢ przy-
rzgdu ustawianie stolu i regulacja koncéwek
mierniczych musi byé bardzo doktadna.

%k

Konserwacja sprowadza sie do przecierania
prowadnic szmatka lekko pokryts bezkwaso-
wa wazeling i przecierania szkiel z kurzu su-
chym odttuszczonym w eterze pqdzelkiem.

Przy regulacji nalezy uwaza¢, by optimetr
nie przekrecilt si¢ pod wlasnym ciezarem przy
zluzowaniu tulei, gdyz moze uderzyc¢ o statyw
poziomy oraz przy wyjmowaniu ogranicznmow
pola tolerancji nie nalezy przekreca¢ ich, gdyz
wykonane sa z cienkiego szkla i latwo sig ta-
mig.

Zarzad Gtéwny Zw. Zaw. Pracownikéw Energetyki wraz ze Stowarzyszeniem Elektrykéw Polskich ogtasza 3
Konkurs na pomysty racjonalizatorskie z dziedziny techniki ochrony pracy przy budowie

i obstudze urzadzen energetycznych
Szczegoty Konkursu znajda czytelnicy w zeszycie grudniowym Wiadomosci Elektrotechnicznych.
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PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA MALYCH TRZPIENIOWYCH
NOZY FELLOWSA

Wykonywanie bardzo dokladnych i matych
nozy Fellowsa do nacinania uzebien wewnetrz-
nych w wiekszo$ci przypadkoéow jest bardzo
utrudnione, ze wzgledu na brak odpowiednich
urzadzen. Obrobka przez odtaczanie po kole za-
sadniczym nie pozwala na szlifowanie nozy o
$rednicach mniejszych od 16 do 20 mm.

W dalszym ciggu opisany jest przyrzad umo-
zliwiajacy wykonywanie na szlifierce narze-
dziowej nozy Fellowsa o $rednicach od 4 do
20 mm z bardzo duza dokltadnoscia. W zalez-
nosci od modutu i ilo$ci zebéw noza, wydajnosé
tego przyrzadu wynosi od 5 do 10 sztuk nozy
dziennie.

Na rys. 1 przedstawiony jest przyrzad bez urza-
dzenia podzialowego. Przyrzad ustawia sie na
stole szilfierki, przy czym podstawa 1 ustalona
jest przy pomocy kamieni 13, a nastepnie zamo-
cowana. Osadzona na watku 2 ptytka 12 moze
obraca¢ sie w obie strony o kat do 20° i moze
by¢ w dowolnym potozeniu ustawiona oraz za-
mocowana Srubami 3. Na ptycie 12 zamocowane
sg pryzmatyczne prowadnice 11, po ktorych za
posrednictwem kulek 9 mogg przesuwaé sie
prowadnice 10 potgczone z suwakiem 4. Na su-
waku 4 zamocowany jest korpus przyrzadu 5,
ktéry mozna przesuwaé w kierunku poprzecz-
nym. Na wrzecionie 6 osadzona jest krzywka 7
o zarysie ewolwentowym dociskana sprezyna-
mi 14 do oporu 15. Podczas obrotu korby 8 osa-

= 6

1=

dzonej na wrzecionie 6, korpus przyrzadu 5
przesuwa sie w kierunku poprzecznym, a szlifo-
wany zab noza opisuje ewolwente. Zderzaki
ograniczajg obrét wrzeciona 6 a tym samym
i szlifowanego noza osadzonego w kiach.

N6z jest szlifowany bez wzdluznego posu-
wu stolu. Kat przylozenia boku zeba otrzymu-
je sie przez odpowiednie skrecenie (wraz z
przyrzadem) stotu, a kat pochylenia dna wre-
bu zeba — przez przesuniecie osi tarczy szli-
fierskiej w stosunku do czota noza o 6 =+ 8 mm.

Szlifowanie noza moze by¢ przeprowadzone
wg jednego ze schematow przedstawionych na
TS 2]

1 258152 -R)

Przy obrébce wg schematu a kat przyporu
pomiedzy tarcza szlifierskg i zarysem zeba wy-
nosi 0Y, a wiec $rednica kota zasadniczego
krzywki musi by¢ réwna $rednicy kota zasad-
riczego szlifowanego noza.

Przy obrébce wg schematu b kat przyporu
pomiedzy tarczg szlifierska i zarysem zeba be-

o EETEVHY
AL NN LTI 772 |
N A5

RN\
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dzie rowny katowi skrecenia a plyty przyrza-
du, a Srednica kota zasadniczego krzywki wy-
niesie

d 4
kT cos a
gdzie: dr — $rednica kota zasadniczego krzy-
wki,
d: — Srednica kola zasadniczego noza.

Przy obrobce wg schematu c kat przyporu
pomiedzy oporem katowym i krzywka réwny
jest B, a $rednica kota zasadniczego tej krzywki
bedzie réwna

S oS g S
cos

W celu oszlifowania zebow trzpieniowego no-
za Fellowsa zaklada sie go w kly przyrzadu. Po
edpowiednim ustawieniu przyrzadu na stole
szlifierki ustawia sie tarcze szlifierska w sto-
sunku do jednego z zeboéw i przez obrét korby
8 szlifujemy jeden jego bok i czeéé dna wrebu.
Nastepnie, po wycofaniu tarczy szlifierskiej i
po obrocie noza o jedng podzialke, szlifujemy
jak poprzednio jeden bok nastepnego zeba. Po
obrocie noza o 360° oszlifowane sa wszystkie
zgby z jednego boku. Nastepnie wyjmujemy

noz i zakladamy go przeciwnie, szlifujac pozo-
state boki wszystkich zebow. Wierzchotki ze-
bow szlifujemy na szlifierce do walkéw, zacho-
wujac odpowiedni kat przylozenia dla po-
wierzchni wierzchotkowe].

W celu osiggniecia dobrych wynikéw przy
szlifowania nozy o malych modutach nalezy
je uprzednio doktadnie frezowaé¢, najlepiej przy
pomocy frezow Slimakowych. Naddatek na gru-
bosci zeba nie powinien przekraczaé 0,15 mm,
a na Srednicy powinien byé mozliwie jak naj-
mniejszy.

Nalezy pamieta¢ o wlasciwym doborze tar-
czy szlifierskiej. Jak wykazala praktyka, naj-
lepsze wyniki daje szlifowanie tarczami CMI1Y)
o wielkos$ci ziarna 100 = 120.

Sprawdzania oszlifowanych nozy dokonywa¢
mozna na narzedziowych lub uniwersalnych
mikroskopach metodsa odtaczania, ktéra daje
lepsze wyniki niz sprawdzanie przy pomocy
aparatéw projekeyjnych.

1) CM1 — oznaczenie radzieckie,
skali Nortona twardo$ci K.

Wg artykutu ,Prisposoblenie dla szlifowanja pro-
fila mietkich chwostowych dolbiakow — , Stanki
i instrumient®, zeszyt 1/52.

odpowiada wg

Opracowal W. N.

URZADZENIE DO SPRAWDZANIA POLOZENIA WALOW

Prawidlowy montaz walu, polegajacy ma ustawie-

niu go w odpowiednich odleglosciach od dwoch pod-

~ staw montazowych moze ulatwi¢ urzadzenie przed-
stawione na rysunku.

Urzadzenie to sklada sie ze sztywnego katowni-

ka 1, ktory dwoma, SciSle prostopadiymi i dokladnie

obrobionymi powierzchniami A i B moze §lizgaé sie

—— b e ]
74 | /
# -
// B //} 2
A/ ety SN I
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fies ;
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S
M- 249/52-R1
Rys. 1.

Po podstawach montazowych. Na katowniku tym
umieszczone sa dwa czujniki 2 i 3 o plaskich kon-
cowkach 4 i 5, ktére stykaja sie z powierzchnia mon-

towanego watu 6. Czujniki powinny byé ustawione
prostopadle wzgledem siebie, a ich polozenia zerowe
powinny odpowiada¢ odlegltosciom a -+ d/2 oraz
bR

Po wstepnym zamocowaniu walu nalezy przesu-
wac katownik wzdluz podstaw montazowych, obser-
wujac wychylenia wskazowek czujnikow. W pra-
widtowym potozeniu watu wskazowki czujnikéw nie
powinny sie wychyla¢. Nalezy pamieta¢, ze dolny
czujnik bedzie wskazywat ugiecie walu pod wiasnym
ciezarem, Ugiecie zalezy od $rednicy i materialu wa-
tu oraz rozstawienia tozysk.

Plaskie koncowki czujnikéw maja na celu za-
pewnienie wskazania rzeczywistego odchylenia od za-
danego polozenia walu, a nie wskazywanie jego
miejscowych nieréowmnosci,

Urzadzenie to moze znalezé zastosowanie przy
montazu walka pociggowego lub Sruby pociagowej
itp., albo np. przy montazu wspélnego walu turbiny
i przektadni redukcyjnej.’ Podstawy montazowe mo-
ga byé rzeczywiste, np. prowadnice foza tokarki, lub
szhuczne, tzn. w postaci specjalnej plyty Ilub liniatu
z odpowiednimi  powierzchniami podstawowymi,
ustawionymi przy pomocy poziomnicy i czujnika.

W. N.

Szeroka wymiana do$wiadczen miedzy zaktadami —
podstawg rozwoju postepu technicznego
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RACJONALIZACIJA
RACJONALIZATORZY — LAUREACI NAGROD STALINOWSKICH

Wysokie odznaczenia, jakimi sg w ZSRR na-
grody Stalinowskie, uzyskali w r. 1951 za po-
wazne udoskonalenia metod pracy réwniez pra-
cownicy przemystu metalowego, m. in. tokarz
B. J. Kulagin i wiertacz — W. J. Zyrow. Scha-
rakteryzujemy pokrétce osiggniecia tych pra-
cownikow.

Tokarz Kutagin uzyskal powazne rezultaty na
odcinku przedtuzenia okresu przydatnosci do
pracy obrabiarek. DoS$¢ znaczng czes¢é parku
obrabiarkowego, jakim rozporzadza przemyst
metalowy, stanowig obrabiarki zbudowane je-
szcze w okresie przedwojennym. Sa one nara-
zone na silne zuzywanie sie, szczegdlnie przy
wprowadzaniu szybkosciowych metod obrobki,
gdyz obrabiarki te nie byly budowane w prze-
widywaniu pracy przy znacznie podwyzszonych
szybkosciach skrawania.

Przy przejsciu na skrawanie zeliwa i stali
z szybko$ciami rzedu 300 do 600 m/min, wzro-
sty obciazenia, zwiekszyly sie szczegélnie straty
na tarcie, wzrosta w zwiazku z tym temperatura

przektadni itp. Niedostateczne wyréwnowazenie

mas wirujacych dawniej budowanych obrabia-
rek (tarcz, kot zebatych, uchwytoéw itd.) spowo-
dowato zwiekszone drgania, wybijanie powierz-
chni stykowych, szybkie niszczenie tozysk itp.

Powazng zastuga tokarza Kulagina jest za-
stosowanie szeregu Srodkéw, chronigcych obra-
biarke od intensywnego zuzywania sie przy
szybkosciowym skrawaniu oraz przedtuzajacych
okresy pracy obrabiarki bez remontu.

W roku 1949 Kutagin podjal socjalistyczne zo-
bowigzanie wykonania 25 norm rocznych bez
kapitalnego remontu obrabiarki.

ZABIERAKOWY KIEEL DO SZLFFOWANIA NARZE-
DZI TRZPIENIOWYCH

Skrocenie czas6w pomocniczych mozliwe jest prze-
de wszystkim przez stosowanie specjalnych pomocy
warsztatowych. Na rysunku przedstawiony jest kiet
zabierakowy, ktory oprécz uproszezenia mocowania
przedmiotu w klach uniemozliwia uszkodzenie ostrzy
szlifowanego narzedzia.
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Liczac od r. 1946 do listopada 1951 wykonat
on swoje zobowigzanie dzieki temu, ze bardzo
szczegolowo przestudiowal swojg obrabiarke,
we wilasciwym czasie znajdowal Srodki na zu-
zywanie sie najbardziej narazonych elementéow
oraz we witasciwym czasie stosowal wymiane zu-
zytych elementow. Metoda Kulagina zostata sze-
roko wprowadzona w zakladach budowy ma-
szyn. |

Kulagin uzyskat ponadto doskonale wyniki
w dziedzinie szybkosciowego skrawania.

Zastugg laureata nagrody Stalinowskiej W. J.
Zyrowa bylo wprowadzenie metod szybkoscio-
wej obrobki, stosowanej zasadniczo tylko przy
toczeniu i frezowaniu, rowniez na odcinku wier-
cenia. Uzyskal on doskonale wyniki w pracy na
wiertarce promieniowej. Przy obrobce otworow
w korpusie skrzynki predkosci tokarki pociggo-
wej 1615 M usprawnit on caty proces technolo-
giczny obrobki na wiertarce i powaznie skrocit
zZar6wno czas maszynowy obrobki jak i czas po-
mocniczy.

Zyrow wprowadzil wiertta o nowej konstruk-
cji, z wktadkami z weglikéw spiekanych oraz
z doskonalym rezultatem zastosowal wiertta
0o podwojnym kacie wierzchotkowym. Celem
zmniejszenia sil osiowych wystepujacych pod-
czas wiercenia oraz zwiekszenia okresu trwa-
tosci wiertel Zyrow wprowadzit ulepszenia kon-
strukecyjne w wierttach, ktére pozwolity znacz-
nie podwyzszyc¢ szybkosci skrawania i przekro-
czy¢ dotychczasowe normy.

Zabierakowy kiet sktada sie z wlaSciwego kia I,
wygietego ptaskowmika 2 i zabieraka 4. W kle 1 prze-
frezowany jest rowek, w ktéorym umieszczony jest
ptaskownik 2 zamocowany Srubg 5. W plaskowniku
zamocowany jest Sruba 3 wygiety zabierak 4. Zabie-
rak 4 opiera sie o powierzchnie natarcia zeba i w ten
sposob madaje marzedziu ruch obrotowy od wrzeciona.

Mozliwosé zmiany polozenia plaskownika 2 i opo-
ru 4 pozwala ma stosowanie kla do szlifowania na-
rzedzi trzpieniowyeh o réznych srednicach.

Na podstawie ,,Stanki i Instrumient*
zeszyt 2[52
opracowat W. N.

SPRAWDZANIE ZARYSOW EWOLWENTOWYCH
BEZ UZYCIA SPECJALNYCH PRZYRZADOW
Czesto spotyka sie krzywki lub wzorniki z zary-

sami ewolwentowymi o duzych S$rednicach kola za-

sadniczego i duzych katach rozwiniecia. Spotyka sig
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j¢ w uniwersalnych przyrzadach do sprawdzania
zarysow ewolwentowych; uzywane tam sg wzorniki
ewolwentowe o $rednicy kola zasadniczego docho-
dzacej do 910 mm i kacie rozwiniecia 90°, W obra-
biarkach do szlifowania ko6t zebatych krzywki ma-
ja zarys ewolwentowy o Sredmicy kola zasadniczego
180 mm i kacie rozwiniecia dochodzgcym do 1600,
Normalne przyrzady dostosowane sa do sprawdza-

nia prawidtowos$ci zarysu zebow kot zebatych o
grednicach ko6t zasadniczych 150 -+ 200 mm i ka-
tach rozwiniecia ewolwenty 35 —+ 459 Sprawdzanie

wiec przy pomocy tych przyrzadow tak duzych za-
rysoOw jest miemozliwe.

Sprawdzanie zarysow ewolwentowych odtacza-
nych z k6t zasadniczych o duzych $rednicach i o du-
zych katach rozwiniecia przeprowadzaé mozna na
wiertarko-frezarce, w ktérej stét oprécz ruchu obro-~
towego ma mozno$é wykonywania dwoéch ruchéw
prostoliniowych wzajemnie prostopadiych. W celu
sprawdzenia, przedmiot ustawia sie mna stole obra-
biarki tak, aby o$ kola zasadniczego pokrywala sie
z osig obrotu stotu. Nastepnie w nieruchomej czeSci
obrabiarki (np. we wrzecionie) umieszcza sie czuj-
nik (lub minimetr), przy pomocy ktérego mozna do-
konywa¢ pomiaréw z dokladnoscia od 0,001 do 0,002
mm. Po zalozeniu przedmiotu stét ustawia sie w ta-
ki spos6b, aby trzpien mierniczy czujnika dotykat
do sprawdzanego przedmiotu w poczatkowym pun-
keie zarysu (rys. 1, potozenie I), Jest to polozenie
poczatkowe, Sprezyna czujnika powinna mie¢ odpo-
wiednie napiecie wstepne, a jego tarcze z podziatka
nalezy mustawi¢ na zero.

4 7 wal
_!/ H-250/52-R! \ZZ #m-259/52-RE
Rys. 1 Rys. 2.

Sprawdzenia dokonuje sie w ten sposob, ze po
przesunieciu ‘stolu o pewna wielkos¢ w kierunku
wzdluznym obraca sie jednocze$nie stél obrabiarki
o taki kat, aby zarys teoretyczny, a witaSciwie punkt
tego zarysu, znalazt sie w tym samym miejscu co
punkt poprzedni. W takim przypadku czujnik po-
winien wykazaé ponownie zero. Poniewaz sprawdza-
ne zarysy‘ zawsze roznig sie od teoretycznego, prze-
to wskazéwka czujnika wychyli sie w jedna Ilub
drugg strone.

W celu dokonamia takiego sprawdzenia nalezy
ustali¢ odpowiednia zalezno$é wielkoSci przesunie-

_ Zeszyt 11
cia stolu od kata jego obrotu, wyrazajaca sie réw-
naniem

U=l eng
gdzie I — wielko$¢ przesuniecia stolu’ w mm,
r, — Promien kola zasadniczego w mm,

¢ — kat obrotu stolu w radianach.

Na rys. 1 (potozenie II) pokazany jest przedmiot
po przesunieciu i po obrocie o kat, odpowiadajacy
temu przesunieciu,

Jak wiec widzimy, sprawdzanie mie odbywa sie
W Sposob ciggly, lecz skokami. Wielkosé tych sko-
kéw zalezy od zadanej dokladnosci sprawdzania
i wielkosci zarysu (kola zasadniczego). W poczatko-
wych punktach zarysu skoki te moga byé wieksze,
natomiast w dalszych punktach, gdy obrotowi
przedmiotu o staly kat odpowiadaja coraz to
wigksze odleglosei punktow styku zarysu z czujni-
kiem, skoki te musza by¢ mniejsze.

Poszczegolne wskazania czujnika mnalezy nanosié
na wykres (rys. 2), na podstawie ktérego mozna
stwierdzi¢, o ile dany zarys odbiega od teoretyczne-
go. Na osi odcietych wykresu odklada sie wielkosci
odchylen zarysu, a ma osi rzednych — wielko$ci ka-
tow obrotu. Gdyby =zarys byt idealng ewolwents,
wowczas wszystkie punkty lezalyby na osi rzednych.
Poniewaz ewolwenta zmierzona wykazuje odchyle-
nie, przeto na wykresie przedstawi sie to w posta-
ci linii lamanej o pewnym mnachyleniu do osi rzed-
nych.

W przypadku znacznych odchylen zarysu mniej
wiecej proporcjonalnych do kata ¢, mozna znalezé
taka $rednice kola =zasadniczego, dla ktérej dany
zarys bedzie bardziej prawidtowy. W tym celu pro-
wadzi sie z poczatku ukladu linie prosta $rednich
odchylen prawidtowego zarysu. Znajac wielkosé
$redniego odchylenia Al dla danego kata obrotu
stolu o A, mozna obliczy¢é promien nowego kota za-
sadniczego

- Al
n =T NG =

Np, wedlug rys, 2
_ ALy
014
Jest to promien, dla ktérego dana ewolwenta
jest bardziej prawidlowa, niz dla kota zasadnicze-
go o promieniu 7.
Wg ,Stanki i

Ir'z=Tgz

zeszyt 1/52
W. N.

Instrumient

PRZYRZAD DO WYJMOWANIA LOZYSK TOCZ-
NYCH

Do wyjmowania kulkowych lozysk tocznych o ma-
tej Srednicy mozna uzyé przyrzadu przedstawionego
na rysunku,

Przyrzad ten sktada sie z korpusu 1, W ktorym
osadzone sa obrotowo trzy tapy 2. Korpus 1 wkreco-
ny jest w wygiety plaskownik 3. Na nagwintowang
cze$é korpusu 1 makrecona jest nakretka 4, opieraja~
ca sie o plaskownik 3. Przez otwoér w korpusie 1
przechodzi trzpien 5, zakonczony u dolu stozkiem.
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Na nagwintowany koniec trzpienia 5 nakrecona jest
nakretka 6.

RS RN

A

W celu wyjecia lozyska =z jakiego§ przedmiotu
(nmp. kola zebatego) odkreca sie makretke 6. Dzieki
temu stozkowa koncowka trzpienia 5 przesuwa sie do
dotu i lapy 2 mozna zsungé. Nastepnie przesuwamy
lapy przez otwor w wewnetrznym pierscieniu lozy-
ska i zakrecamy nakretkz 6, powodujac rozsuwanie
lap pod dzialaniem stozkowego zakohczenia trzpie-
nia 5. Lapy 2 powinny oprze¢ sie o czolowa po-
wierzchnie wewnetrznego pierscienia #%ozyska. Na-
stepnie opieramy plaskownik 3 o czolo kota zebatego
i wkrecajac makretke 4 powodujemy przesuwanie sie
korpusu przyrzadu wraz z lapami i lozyskiem ku go6-
rze, wzgledem mnieruchomego kola zebatego.

Jezeli przedmiot, z ktoérego wyjmujemy tozysko,
jest lekki, nalezy go odpowiednio zamocowaé¢ np.
w imadle, zabezpieczajgc przed obrotem podczas wy-
ciggania lozyska.

W. N.

OBROTOWY KIEE TOKARSKI DO OBROBKI
SZYBKOSCIOWEJ

Zwyczajne kily tokarskie ze wzgledu na ‘ten-
dencje wywolywania drgan uniemozliwiaja podwyz-
szenie szybkosci skrawania przy toczeniu, Drgania
te wystepuja szczegolnie wyraznie przy toczeniu sta-
1i miekkiej przy maltej grubosci warstwy skrawa-
nej. W takich przypadkach mnie pomaga zastosowa-
nie kila trzpieniowego wumieszczonego w tozyskach
igiellkowych, lecz malezy zastosowac¢ obrotowy Kkiet

tokarski specjalnej- konstrukecji. Na rysunku przed-
stawiony jest taki obrotowy kiet tokarski zastoso-
wany przy modernizacji tokarki radzieckiej 1A62.
W koniku tokarki zamiast normalnej tulei jest
umieszczona tuleja 1, w ktorej osadzone jest wrze-
ciono 2 zakonczone stozkowym otworem, w ktory
wciska sie kiet 10. Wrzeciono 2 jest osadzone
w  dwurzedowym lozysku waleczkowym 13 o spec-
sjalnej konstrukeji. %ozysko to bardzo dokladne
i sztywnme wreiska sie ma stozkowy czop wrzeciona 2
az do uzyskania odksztalcen sprezystych wewne-
trznego pierscienia w celu skasowania luzu w lo-
zysku 13. Do zabezpieczenia makretki 11 przed obro-
tem stuzy wkret 8 i olowiana wkladka 9. PierScien
12, zamocowany na (czole wrzeciona, unieruchamia
zewnetrzny pierscien tozyska. Na zewnetrznej po-
wierzchni pierscienia 12 wykonane sa rowki, w
ktorych umieszczone sa filcowe pierScienie uszezel-

niajace.

W odmianie tej konstrukcji zastosowano zamiast
pierscieni uszczelniajagcych — uszczelnienie labiryn-
towe.

Sitla osiowa dzialajaca na kiel jest przenoszona
przez lozysko poprzeczne 14. W tylnej czesci wrze-
ciono jest osadzone w lozysku 5. PierScien 6 i sze§eé
sprezyn 7 shuzy do dociskania tozyska 14 w czasie,
gdy nie odbywa sie toczenie W Kklach oraz do ka-
sowania luzu w lozysku 5.

W celu zwiekszenia doktadnosci toczenia, kiet
moze by¢ przeszlifowany po zalozeniu go do koni-
ka. Szlifowanie mozna wykona¢ przy pomocy spec-
jalnego przyrzadu zamocowanego na suporcie to-
karki.

Obrot kta uzyskuje sie za pomocg specjalnego
krazka zamocowywanego na czole wrzeciona 2.

Przy wierceniu w stozkowy otwor wrzeciona za-
miast kla wktada sie wiertlo, a wrzeciono 2 unie-
ruchamia sie przed obrotem =zatrzaskiem 3 (przekroj
A—A). Zatrzask ten moze byé rowniez uzywany do
zabezpieczenia wrzeciona 2 przy wyjmowaniu kta
lub wiertta przy pomocy wyrzutnika 4.

Kiel tej konstrukcji jest powszechmnie stosowany
w Zwigzku Radzieckim i wykazal duze zalety, szcze-
golnie przy toczeniu szybkosciowym.

Wg ,,Stanki i Instrumient®, zeszyt 1/52
opracowat W. N.
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M. M. Gulko ,AWTOMATICZESKIJE LINII
STANKOW. Format 220 X 145, stron 134, rysun-
kow 73, tablic 13. Maszgiz, Moskwa, 1951.

Ta stosunkowo mniewielka ksigzka przeznaczona
jest dla szerokich rzesz pracownikéow radzieckiego
przemystu budowy maszyn, w ktéorym pracujg juz du-
ze ilosci automatycznych linii obrabiarek, .

Ksigzka zasadniczo ujmuje klasyfikacje i typowe
rozwigzania radzieckich automatycznych linii obra-
biarkowych, ich typowe elementy i urzgdzenia oraz
schematy ukladéw obrabiarek w liniach.

Ksigzka obejmuje szes¢ rozdziatow, omawiajacych
nastepujace zagadnienia.

W rozdziale I autor przedstawia w zwarty sposéb
rozwo6j. produkeji ciaglej, poczawszy od linii prostych
obrabiarek operacyjnych do linii obrabiarek specjal-
nych, agregatowych i dalej do automatycznych od-
dzialéw fabrycznych i calych zautomatyzowanych
wytworni, Ponadto omoéwiono zakres zastosowania
automatycznych linii obrabiarkowych.

Rozdziat II traktuje o elementach sktadowych au-
tomatycznych linii, -a w szczego6lnosci omawia mecha-
nizmy i urzadzenia dla transportu przedmiotéw obra-
bianych i uchwytéw, ustalania polozenia i zamoco-
wywania przedmiotéw magazynowania i zasilania linii,
oczyszczania przedmiotu i linii obrabiarek z widrow
oraz skrawania.

Szczegblnie interesujacy jest opis tzw. ,automa-
tycznych rak®, stluzacych do podawania i zdejmowa-
nia przedmiotéw w liniach automatycznych, budowa-
nych z obrabiarek wielocelowych lub specjalizowa-
nych. i

W rozdziale TII, obejmujacym opis automatycznych
linii, scharakteryzowano:

a) typowe automatyczne linie zbudowane z obra-
biarek uniwersalnych (szczegoélnie interesujace w na-
szych warunkach),

b) przyktad automatycznej linii zbudowanej z obra-
biarek specjalnych,

c) dos¢é szerokp omoOwiono
obrabiarek agregatowych.

W rozdziale IV, omawiajacym wybor urzadzen li-
nii automatyeznych, scharakteryzowano uklady obra-
biarek w liniach, stopien automatyzacji linii, oblicze-
nia tempa pracy, zalety i wady linii oraz przeprowa-
dzono analize fechniczno-ekonomiczng,

Rozdzial V — zawiera zwiezte dane dotyczace eks-
ploatacji linii automatycznych, a w szczegélnoSci za-
gadnienia smarowania, odprowadzania wiéréw, usta-
wiania marzedzi itp.

Ostatni rozdziat omawia automatyczne oddzialy i
zaktady wytworcze stosowane w przemysle metalowo-
przetworczym, a takze w przemysle budowy maszyn
oraz przedstawia perspektywy rozwojowe tych szczy-
towych obecnie osiagnie¢ techniki w dziedzinie wy-
tworezosei,

Zakres tresci ksiazki M. M. Gulko wyprzedza nie-
watpliwie stan techniki naszego przemystu, jednakxze
niezwykle przystepne opracowanie umozliwi ogoétowi
polskich inzynier6w i technikéw przemyslu metalo-
wego zaznajomienie sie z ta nadchodzaca dla nas
technikg wytwaorczosei.

automatyczne linie

w. G.

»PROIZWODSTWO I EKSPELOATACJA INSTRU-
MIENTA®, Praca zbiorowa. Format A5, stron 257, ry-
igmkéw 121, tablic 51. Maszgiz, Moskwa-Swierdlowsk,

50. ;

Jedna z charakterystycznych cech wspélezesnego
Przemystu maszynowego jest staly wzrost zuzycia na-
rzedzi. W szczegélnoéci zwiekszanie szybko$ci skra-
wania oraz powiekszanie serii wytwarzanych przed-
miotéw przyczyniaja sie decydujaco do zwiekszania
brocentu udziatu kosztow narzedzi w ogdlnym koszcie
produkeji. Ze statystyki przemystowej i literatury
technicznej znane sa przypadki, gdy udzial ten do-
chodzi do 25%.

Jasne_z jest wiec, ze w tych warunkach zagadnienia
ekonomicznej produkcji marzedzi i racjonalnej ich
eksplqatacji nabieraja zasadniczego znaczenia. Tym
wiasnie zagadnieniom po$wiecona zostala praca ze-
spotu autorow radzieckich pt. ,Proizwodstwo i eks-
ploatacja instrumienta®“.

W, ksigzce tej znajdujemy oméwienie takich pro-
blemow jak: wielkoseryjna produkcja marzedzi, nor-
ma}l}zacja potfabrykatow mnozy tokarskich, oszezed-
nos¢ w zuzyciu stali narzedziowej (narzedzia kute
i sktadane), wybo6r konstrukecji glowicy frezowej do
szybkosciowego skrawania, konstrukecja frezéw kragz-
kpwych z zebami wstawianymi, zwiekszenie trwatog-
ci narzedzi skrawajacych, centralne ostrzenie narze-
dzi, dobér ziarnistoSci Sciernic w zalezno$ci od zada-
nej gtadkosci przedmiotu obrabianego.

Jezeli do tego dodamy, ze ksigzka zaopatrzona jest
w pokazna liczbe starannie wykonanych rysunkéw
i znaczng ilo§¢ tablic liezbowych — $miato mozna ja
zaleci¢é pracownikom warsztatéw produkeyjnych i
konstruktorom narzedzi biur technologicznych.

»1Z OPYTA NOWATOROW I STACHANOWCOW
INSTRUMIENTALSZCZYKOW LENINGRADZKICH
ZAWODOW¢. Praca zbiorowa. Format A5, stron 188,

_rysunkéw 129, tablic 30. ,Maszgiz, Moskwa, 1951.

Ksigzka obejmuje Kkilkana$cie rozdzialéw opraco-
wanych przez réznych autoréw. Tresé poszczegdlnych
rozdzialdéw powigzana jest miedzy soba w ten sposéb,
ze wszystkie one dotycza ulepszen dokonanych w te-
chnologii wytwarzania narzedzi i przyrzadéw mier-
niczych przez racjonalizator6w fabryk leningradz-
kich

Omoéwione zostaly m. in, nastepujace wazniejsze
zagadnienia: mechanizacja pracochtonnych proces6w
przy <wyrobie sprawdzianéw szczekowych, plytek
wzorcowych i narzedzi ksztattowych, mowy sposob
nacinania frezow do gwintu, nacinanie skal na na-
rzedziach i przyrzadach mierniczych, nalutowywanie
plytek z weglikow spiekanych pradami wysokiej cze-
stotliwosci, elektroiskrowa obrébka foremnikéw, ano-
dowo-mechaniczne ostrzenie marzedzi i inne.

Jak widzimy z podanego wykazu, zakres poruszo-
nych zagadnien jest bardzo obszerny. Jezeli dodamy,
ze wiekszo$¢ z nich posiada w chwili obecnej zywot-
ne znaczenie dla przemystu polskiego, nie potrzeba
wyjasniaé, ze omawiana praca zastuguje mna baczng
uwage ze strony polskich czytelnikow.

; S. K.

A. K. Sidorenko ,PROGRESSIWNOJE ZUBO-
FREZEROWANJE®. Format A5, stron 116, rysun-
kéow 78, tablic 3. ,Maszgiz®, Moskwa, 1951.

Obrobka kot zebatych i narzedzia stuzace do tego
celu stanowia obszerny teren do pracy tworczej dla
technologow i konstruktoréw marzedzi.

Autor omawianej pracy zwrocil uwage na nierow-
nomierne obcigzenie poszczegélnych zebow freza $li-
makowego przy obrobce obwiedniowej kot zebatych.
Wychodzac ze stusznego zalozenia, ze o wartosSci do-
puszczalnego posuwu narzedzia decyduje przekroj
widra skrawanego przez zab mnajbardziej obcigzony,
zaproponowal zmiany w konstrukcji freza w tym sen-
sie, aby wyréwnaé przekroje wiérow skrawanych
przez poszczegblne zeby. Pomyst ten stal sie przed-
miotem patentu; frezy konstruowane na tej podsta-
wie znane sg pod nazwa ,Progress®.

Rowmniez i w zakresie konstrukeji frezéw do ob-
rébki wykanczajacej (frezy ,Progress przeznaczone
sa przede wszystkim do zdzierania) autor proponuje
pewne udoskonalenia, polegajace na zmniejszaniu ka-
ta przyporu narzedzia do 100 (tzw. frezy ,Pobieda®).
Dzieki temu uzyskujemy wieksza iloS¢ polozen ob-
wiednich, co w wyniku zezwala na zwiekszenie po-
suwu bez obnizenia gladkoSci obrabianego kola,

Ksigzka ,Progressiwnoje zubofrezerowapje“ jest
typem ksigzki warsztatowe]j, przeznaczonej przede
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wszystkim dla konstruktoréw narzedzi. W wyczerpu-
jacy sposob sa w niej przedstawione: dotychczasowe
sposoby obrobki, mastepnie geometria narzedzi no-
wych, sposoby ich obliczania, normy wykonawcze na-
rzedzi, dodatkowe instrukcje itp.

S. K.

N. A. Turutow ,,WYSOKOPROIZWODITIELNOJE
FREZEROWANJE TORCEWYMI DWUCHKRO-
MOCZNYMI FREZAMI“. Format A5, stron 38, ry-
sunkéw 29. ,Maszgiz, Moskwa, 1951,

Omawiana broszura przedstawia pewne usprawnie-
nie w konstrukeji gtowic frezowych. Usprawnienie to
polega na wprowadzeniu w nozu glowicy frezowej
drugiej krawedzi tnacej, polozonej w miejscu, obec-
nie powszechnie stosowanej, ' krawedzi pomocniczej.
Tego rodzaju ksztalt ostrza zezwala w pewnych przy-
padkach (przy frezowaniu powierzchni przerywanych)
na znaczne skrocenie drogi frezowania,

W broszurze sg szczegélowo omoOwione: geometria
ostrza oraz wykonanie i ostrzenie glowic z ,,podwoj-
na* krawedzig tnaca, ‘

SR

M. M. Gadasin, I. W. Gellert, J. J. £uczagin, £. I.
Roza ,NAPILNIKI“ (konstrukeja i izgotowlenje).
Format A5, stron 256, rysunkéw 156, tablic 53. ,,Masz-
giz“, Moskwa, 1951,

Pilnik, jedno z najstarszych narzedzi do obrébki
skrawaniem znanych w dziejach obrébki, ogranicza
w czasach obecnych coraz bardzie] swoj zakres za-
stosowan, Dzieje sie to na skutek powstawania i roz-
woju nowych, bardziej wydajnych metod. Liczy¢ sie
jednakze nalezy z faktem, ze jeszcze w ciggu calych
dziesiecioleci narzedzie to posiadaé hedzie duze zna-
czenie, zwlaszcza przy pracach montazowych i re-
montowych.

Biorge pod uwage wecigz jeszcze bardzo wysokie,
siegajgce setek tysiecy sztuk, liczby produkeji pilni-
kow, z rownoczesnie do$¢ zacofang technologig ich
wytwarzania, $ledzi¢ nalezy bacznie wszelkie mozli-
wosci usprawnienia ich produkeji.

Wydana w ostatnim okresie ksiazka autoréw ra-
dzieckich Gadasina, Gellerta, £uczagina i Rozy ,Na-
pilniki* — nie powinna uj$¢é uwagi pracownikow tech-
nicznych naszego przemystu narzedziowego.

Praca ta w systematyczny spos6éb przedstawia
wszystkie wazniejsze zagadnienia zwigzane z kon-
strukecja i produkcja pilnikéw. ;

W kolejnych rozdziatach zostaly omoéwione: kla-
syfikacja pilnikéw, ich konstrukcja, a wiec rodzaje
nacieé, zaryséw zeba itp., materialy na pilniki, ob-
T6bka korpuséw w stanie miekkim (obrébka wstepna,
wyzarzanie, prostowanie, szlifowanie), nacinanie pilni-
k6w i ich hartowanie, odpuszczanie, kontrola, oczysz-
czanie i zabezpieczanie przed korozja.

Na specjalne podkre§lenie zastuguje uwzglednie-
nie najnowszych metod wytwarzania pilnikéw, a wiec
przeciggania oraz organizacji produkecji pot?sko-wej.

SRS

Inz. Jan Przychodzki ,STRATY CISNIENIA W AR-
MATURZE WODOCIAGOWEJ“. Format A4, stron 26,
rysunk6w 11, tablic 12. PWT, Warszawa, 1952. Cena
zt 13.—.

Ksigzka omawia wyniki przeszlo 2000 badan prze-
prowadzonych przez autora nad réznymi typami ar-
matury wodociagowej, majacymi ma celu okreslenie
wplywu czynnikéw konstrukeyjnych na straty ciSnie-
nia i natezenia przeplywu.

Temat ten jest zupelnie nowy w maszej literaturze
technicznej, @ w innych krajach ma — o ile mi wia-
domo — tylko jednego poprzednika. Praca inz. Przy-
chodzkiego wyréznia sie sposréd innych wydawnictw
tym, Ze opiera si¢ na wynikach wilasnych badan, jest
wiec zrédlowa a nie kompilacyjna.

Z ksigzki tej dowiadujemy sie, jak wielkie straty
energetyczne ponosi nasza gospodarka przez stosowa-
nie przestarzatych zaworéw o madmiernych oporach
przepiywu i jak utrudnione jest wskutek tego racjo-
nalne zaopatrywanie ludnosci w wode (np. niedocho-
dzenie wody na wyzsze pietra),

502

W dobie realizacji Planu Sze$cioletniego, w ktérym
budowa i rozwoéj sieci wodociagowych odgrywa do-
niosta role, ksiazka ta jest szczegélnie aktualna. Po-
winna ona znalez¢ sie we wszystkich biurach kon-
strukeyjnych armatur, biurach projektowania insta-
lacji wodociggowych, w bibliotekach zainteresowa-
nych wydzialow wyzszych uczelni technicznych.

OczywiScie ksigzka ta o niewielkiej objeto$ci nie
mogta objaé catoksztaltu zagadnienia; powinna ona
da¢ podniete do dalszych badan w tym kierunku, w
oparciu o metody wyprobowane przez autora.

prof. J. K.

J. Gattaj i D. Gorewicz ,,WALCOWANIE BLACH
NA ZIMNO‘. Tiumaczyli z rosyjskiego inz. W. Nowa-
kowski i inz. A. Stanislawski. Format A5, stron 168,

rysunkow 98, tablic 11. PWT, Katowice, 1952. Cena
zb 16,—.
Ksigzka ,Walcowanie blach mna zimno“ pomimo

dos¢ szczuplej objetosci zawiera duzo zrédiowego i
wartosciowego materiatu i jest cennym wkladem do
zawodowe] literatury technicznej.

W zwigzku z coraz bardziej rozwijajacym sie prze-
mystem lotniczym, motoryzacyjnym i wyrobow maso-
wych, temat tej ksigzki, opisujacej nowoczesne me-
tody walcowania cienkich blach na zimno stosowa-
nych do glebokiego ttoczenia, jest miezmiernie aktu-
alny i powinien zainteresowaé nie tylko mistrzéow i
technikéw zatrudnionych w walcowniach, ale i pra- °
cownikéow przemystu metalowego, zwigzanych z pro-
dukcja wyrobow tloczonych z blachy, Szczegodlnie in-
teresujace pod tym wzgledem sa ustepy ksigzki doty-
czgce jakosci powierzchni i rownomiernosci grubosci
blach, rodzajéw wad i przyczyn ich powstawania, wa-
runkow technicznych i morm blach walcowanych na
zimno, gatunkéw stali do wyrobu blach, znakowania,
sortowania i pakowania blach,

- Ksiazka jest bogato ilustrowana i w sposéb przy-
stepny i jasny podaje opisy nowoczesnych urzadzen
walcowniczych oraz piecow grzewczych, zasad teorii
walcowania, przebiegow proceséOw technologicznych,
odpowiadajgcych réznym metodom walcowania blach
na zimno, kontroli technicznej, organizacji i techniki
bezpieczenstwa pracy.

Zaleta tej ksigzki jest unikanie przez autoréw po-
dawania w sposéb ogdélnikowy encyklopedycznych
wiadomos$ci, Material zawarty w treSci ksigzki obej-
muje szereg tablic cyfrowych i informacji, nadajacych
sig do bezposredniego zastosowania ich w praktyce.

inz, K. Bosiacki

Prof. inz. Fryderyk Staub ,ZASTOSOWANIE MI-
KROSKOPU DO BADANIA STALI“ Format B6,
stron 38, rysunkow 8, mikrozdje¢ 38. PWT, Warsza-
wa, 1952. Cena zt 2,50.

Broszura wydana w ramach Biblioteki Racjonali-
zatora przeznaczona jest dla pracownikéw racjonali-
zatorow zatrudnionych przy kontroli produkewanej
stali w przemysle hutniczym, przy odbiorze poéifabry-
katow stalowych oraz kontroli gotowych wyrobéw
w przemysle przetworczym. Korzystaé z niej moga
réwniez technicy i majstrowie.

Uktad pracy podajgcy kolejno opis mikroskopu me-
talograficznego, wykonania zgladu, typowych struk-
tur oraz zastosowan praktycznych i wreszcie przy-
ktad 5. ekspertyz jest logiczny i celowy. Broszura na-
pisana jest jasno i przystepnie. Pewne zastrzezenia
mozna mieé co do sposobu przedstawienia schematu
mikroskopu (rys, 2). Zaczernienie calego przekroju
poza wiazka swiatta sprawia, ze odnosi sie wrazenie,
ze mamy do czynienia z pelnym przekrojem. Poziom
zalaczonych mikrofotografii jest bardzo wysoki.

Ze wzgledu na dobry dobor mikrozdjeé i brak ta-
kich wydawnictw w jezyku polskim z broszury beda
mogli korzystaé¢ réowniez uczniowie liceow.

Wobec matej znajomosci i czesto niedoceniania ba-
dan metalograficznych przez nizszych pracownikow
technicznych, popularyzacja tego zagadnienia wydaje
sie bardzo celowa i malezy przypuszczaé, ze broszura

dobrze spelni swoje zadanie,
P. K.
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Il KONGRES INZYNIEROW | TECHNIKOW POLSKICH

W dniach 28 i 29 wrzeSnia obradowal w Warsza-
wie II Kongres Inzynieréw i Technikow zwolany
przez Naczelng Organizacje Techniczng oraz Central-
na Rade Zwiazkéw Zawodowych.

Uczestnikami Kongresu byli inzynierowie i techni-
cy z zakladow produkecyjnych, konstruktorzy, nau-
kowcy, racjonalizatorzy i przodownicy pracy, Kktorzy
stanowigc czotowy aktyw polskiej inteligencji tech-
nicznej, w liczbie ponad dwoéch i pét tysiaca repre-
zentowali delegujace ich zaklady wytworcze, b ura
projektowe, instytuty maukowe oraz wyzsze uczelnie
techniczne. .

Miara uwagi jakg Rzad i Partia przywigzywaty do
obrad Kongresu byt udzial w nim Pierwszego Oby-
watela Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, Prezyden-
ta Bolestawa Bieruta, premiera Jozefa Cyrankiewicza,
wicepremieréw H. Minca, S. Jedrychowskiego i A.
Korzyckiego, wiceprzewodniczacego PKPG ministra
E. Szyra, przewodniczacego CRZZ W. Klosiewicza
oraz ministréw i wiceministréow resortéw gospodar-
czych.

Kongresowi przewodniczyl prezes NOT, min. inz.
Bolestaw Ruminski. W prezydium, poza cztonkami
Rzadu, zajeli miejsca przedstawiciele Swiata nauki,
laureaci nagrod panstwowych, mprzedstawiciele sto-
warzyszen technicznych i spotecznych. Do prezydium
zostal réwmiez zaproszony przedstawiciel radzieckich
budowniczych Patacu Kultury i Nauki inz. A. N. Pie-
czonkin, ktérego przemoéwienie bylo goraco oklaski-
wane przez uczestnikow Kongresu.

W pierwszym dniu obrad zebrani wystuchali prze-
moOwienia Prezydenta Bolestawa Bieruta oraz refera-
t6w ministra Eugeniusza Szyra i [przewodniczacego
CRZZ — Wiktora Klosiewicza. ;

Wystuchane w glebokim skupieniu stowa Prezy-
denta byly z jednej strony wyrazem gltebokiej troski,
jaka Rzad i Partia otaczaja twoércza inteligencje tech-
niczng, z drugiej za$ strony wskazywaly ogromne za-
dania, ktére maja do spelnienia inzynierow'e i tech-
nicy w zakresie podniesienia poziomu postepu tech-
nicznego, wykorzystania najnowszych osiagnie¢ mauki
i techniki radzieckiej oraz wigzania prac instytutow
naukowo-badawczych z doSwiadczeniami praktycz-
aymi.

»Po raz pierwszy w historii maszego mnarodu —
powiedziat Prezydent Bierut — postep - techniczny
zrost sie mierozerwalnie z najzywotniejszymi potrze-
bami mas pracujacych, stal sie rzeczywista rekojmia
stalego wzrostu dobrobytu tych mas, niezawodnym
oparciem dla rosngcych odtgd mieprzerwanie sit twoér-
czych marodu.

Blisko dwugodzinny referat ministra Szyra stano-
wil w pierwsze] czeSci wnikliwg analize polozenia in-
teligencji technicznej w okresie miedzywojennym,
oceng pierwszego w Polsce Ludowej Kongresu Tech-
m_kéw i Inzynieréw odbytego w roku 1946 oraz omo-
wienie glebokich przemian, zachodzgcych w poszcze-
gélr_lyvch dziatach naszego zycia gospodarczego. W dal-
$Ze]J czeSci swego referatu minister Szyr przedstawit
najwazniejsze przyczyny, ktére wplynely i w dalszym
ciagu wplywaja na formowanie sie¢ oblicza inteligen-
cji technicznej w Polsce oraz wysunal najwazniejsze
zadania na rok 1953 w zakresie produkcji, inwestycji
oraz szkolenia mowych fachowecéw i samoksztalcenia
kad’r technikéw i inzymieré6w. Wreszcie w Kkoncowej
czgsci swego przemoOwienia minister Szyr przedstawil
0g6lne zalozenia piecioletniego planu mna okres lat
1955—1960, ktéry w wyniku deklaracji Frontu Na-
rodowego wskazuje na dalszy, wspanialy rozwdéj na-
§zego zycia gospodarczego, zmierzajgcy do jeszcze
pelniejszego niz Plan 6-letni zaspokajania material-
nych i kulturalnych potrzeb mas pracujacych.

3,Inteligencja techniczna — zakonczyt swoéj referat
min. Szyr — odgrywa w procesie cementowania jed-

nosci na}‘odu i realizacji Planu 6-letniego ogrommng
role. Zwigzana z ludem, zwiazana z klasa robotnicza,
z masami pracujgcymi wsi, inteligencja ma przed so-
Esvnggglzk?gpge rOZ_WOjowa,. d_mge, ktéra.oz‘naxczg roz-
& ) J nauki, techniki, kultury i sztuki, do-
brobyt i szczeScie narodu.

O powigzaniu inteligencji technicznej ze zwiagz-
ka_m:l zawod_owyml, o wlasSciwe] wspblpracy w dzie-
dzinie wymiany pomystéw racjonalizatorskich, o za-
ggdmemach bytowych inzynieréw i technikéw oraz
niedomaganiach w tym zakresie méwit przewodnicza-
cy CRZZ — tow. W. Klosiewicz.

.Ocena dorobku spotecznego inteligencji technicz-
nej dokonana’ przez tow. Klosiewicza pokazala —
Jeuk stwierdzit w koncowym przeméwieniu min. Ru-
minski — ze inteligencja techniczna wiernie towa-
rzyszy braterskiej klasie robotniczej, ktérej tworezy
wysitek przynosi marodowi wspaniate rezultaty.

Ta ocena znalazta swo6j wyraz rowniez w dyskusji,
ktora skrupulatnie i rzeczowo przeanalizowala osig-
gniecia i braki poszczegélnych zakiadéw oraz calych
dziedzin zycia gospodarczego. Przedyskutowano za-
gadnienie pelnego wykorzystania zakladéw przemy-
stowych, mniedomagania ma odcinku mechanizacji,
usprawnienia przebiegu remontow, prawidtowe wy-
korzystanie bazy surowcowej, problemy zwigzane ze
szkoleniem mowych kadr., Mowcey stwierdzali, ze
nigdy jeszcze inzynier i technik nie miat tak wiel-
kich mozliwosci twoérczych jak obecnie i wskazywali
na to, ze walka o dalszy postep techniczny musi by¢
wynikiem nieustannego podnoszenia kwalifikacji za-
wodowych oraz oparcia sie o zdobycze i osiagniecia
przodujgcej techniki radzieckiej, w bezinteresowny
spos6b przekazywanych mam do wykorzystania.

Dwudniowe obrady podsumowat min. Ruminski
stwierdzajac, ze Kongres byl wielkg manifestacja po-
lityczng o decydujacym znaczeniu nie tylko dla
$§wiata technicznego ale dla calego polskiego spole-
czenistwa. W przemoéwieniu min. Ruminskiego jasno
zarysowaly sie zadania, ktére musza wypelni¢ inzy-
nierowie i technicy w $cistym powiazaniu z klasg ro-
botnicza. Zadania te zostaly ujete w rezolucji, spon-
tanicznie i jednoglo$nie uchwalonej przez uczestni-
kéw Kongresu, ktorej koncowy fragment brzmi na-
stepujaco:

,Kongres stawia wiec przed inZynierami i tech-
nikami zadanie skoncentrowania wysitkow na naste-
pujacych wezlowych problemach:

A — Smielej i szerzej stosowaé nowa technike
i orgamizacje pracy. Szybciej mechanizowaé praco-
chtonne procesy produkcyjine. Wlaczaé do aktywniej-
szego udziatu w walce o postep techniczny i mecha-
nizacje produkcji inZynieréw i technikéw pracujg-
cych w biurach  projektowych 4 konstrukcyjnych,
w instytucjach maukowych i laboratoriach. Scislej
wigzaé prace instytutéw naukowych, laboratoriéw
badawczych i uczelni z potrzebami produkcji.

B — Rozszerzaé i pogltebiaé wspdiprace inZynie-
réw i techmikéw z przodown'kami pracy i racjonali-
zatorami. Aktywnie pracowaé w zakladowych klu-
bach racjonalizacji. Analizowac i upowszechniaé naj-
lepsze metody pracy przodownikéw i mnowatorow.
Organizowaé brygady inzyniersko-robotnicze. Nie-
ustannie zwalczaé istniejace jeszcze przejowy kon-
serwatyzmu, rutyniarstwa, biurokratyzmu, hamujace
w wielu wypadkach postep techniczny i mowe me-
tody pracy.

C — Rozwijaé powszechne szkolenie i doszkala-
nie zawodowe majstréw i robotnikow. Rozszerza_é
czytelnictwo literatury i prasy techmicznej, podnosié
jako$é kurséw i odczytow.

D — Organizowaé i aktywizowaé zakladowe kotq
stowazyszen inzynieryjno-technicznych. Pog_tebiac
§ rozwijaé wspdélprace organizacji NOT ze zwigzka-
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E — Systematycznie pracowaé nad wzbogaceniem
swej wiedzy fachowej © spolecznej. Nieustannie pod-
nosié swoéj poziom ideologiczny. Zadania stojace przed
nami sq trudne i odpowiedzialne. W ofiarnej pracy
ramie w ramie z klasa robotniczaq, wspolnie z calym
narodem pod przewodem organizatora naszych zwy-
ciestw — Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej,
nieugiecie wciela¢ bedziemy w 2ycie wznioste idee
Programu Frontu Narodowego.

Naszq odpowiedzia na wrogie Polsce zakusy im-
perialistow anglo-amerykanskich i ich hitlerowskich
sojusznikow, ma wusitowanie szkodnictwa i dywersji
niedobitkow rodzimej reakcji, na plugawa i zatrutg
jadem mnienawisci do wszystkiego co polskie oszczer-
cza propagande podzegaczy wojennych, zakletych
wrogow narodu polskiego — bedzie rosnacy entuz-
jazm i ofiarno$é inzynierow i technikéw w budow-
nictwie Polski Ludowej; czujnie bedziemy strzec do-
bra ogolnonarodowego przed najmitami imperiali-
stow, demaskujac i unieszkodliwiajac wszelkie proby
dywersji i sabotazu.

Nie ma i mie moze byé inzZyniera czy technika
patrioty, ktérego by mnie napawalty duma wspaniate
osiagniecia Planu 6-letniego.

Nie ma i mie moze byé imzymiera czy technika-
patrioty, ktorego mnie’ porwalyby wspaniate perspek-
tywy planu 5-letniego zbudowania poteznych boz
energetycznych, uregulowania rzek, wprzegniecia sil
przyrody w stuzbe czlowieka. ;

Tej wielkiej sprawie budowy Polski silnej i ra-
dosnej, Polski socjalistyczmej — my inzynierowie i
technicy oddamy cata naszq wiedze i naszq prace,
nasze mysli i masze serca.

Naszym programem jest Program Frontu Narodo-~
wego, program zjednoczonego narodu polskiego bu-
dujacego mowe, szczeSliwe jutro.

II Kongres InzZynierow i Technikéw Polskich
wzywa wszystkich kolegéow, by 2z calym uporem

I WALNY ZJAZD

W dniu 30 wrzeSnia br. po zakonczeniu Kongresu
Inzynierow i Technikow, stanowigc jakby przediu-
zenie jego obrad — odbyl sie III Walny Zjazd Dele-
gatow NOT.

Zadaniem Zjazdu [byla ocena pracy ustepujacej
Rady Glownej NOT, udzielenie jej absolutorium oraz
dokonanie wyboru nowych wtadz: Przewodniczgcego,
13 czitonkéw i 6 zastepcow czionkow Rady Gléwnej
NOT oraz 3 czilonkéw Gléwnej Komisji Rewizyjnej.

Ponadto porzadek obrad Zjazdu Delegatéow obej-
mowat zatwierdzenie projektu nowego statutu NOT
oraz Tramowego statutu stowarzyszen branzowych.
Ten punkt porzagdku obrad wywotal ozywiona dys-
kusje, ktora wniosta szereg poprawek do przedtozo-
nych statutéw. Z najbardziej istotnych propozycji de-
legatow, ktore w wyniku glosowania zostaly przyjete
przez Zjazd, malezy wymieni¢ utrzymanie Komisji
Rewizyjnej ma wszystkich szezeblach NOT i stowa-
rzyszen, skrécenie kadencji Zarzadow Oddziatow
NOT do lat dwoéch oraz wylgczenie ze statutu stowa-
rzyszen przepisow dotyczacych podstaw organizacyj-
nych i zakresu dziatania ko6t zaktadowych.

Dziatalno$¢ tych két bedzie sie opierata na odreb-
nym statucie.

Po wyczerpaniu dyskusji statuty wraz z mnaniesio-
nymi poprawkami zostaly zatwierdzone.

W wyniku wyboréow do Rady Glownej, jej prze-
wodniczacym zostat wybrany kol. Witold Wierzbicki,

i W pelni realizowali wraz z klasq robotnicza podjete
zobowiazania dla wuczezenia Programu Frontw Naro-
dowego @ XIX Zjazdu Wielkiej Partii Lenina-Stalina.

Niech zyje Front Narodowy w walce o pokdj i Plan
6-letni!

Niech Zzyje nasza umitowana Ojezyzna — Polska
Rzeczypospolita Ludowa!

Niech zyje ukochany przywddea narodu polskiego, .
troskliwy opiekun inteligencji technicznej, Prezydent
Bolestaw Bierut!

Niech ZzZyje wielki Chorazy pokoju i Wodz catej
postepowej ludzkosSci — Jozef Stalin!*

Przeméwienia na Kongresie, glosy w dyskusji,
tres¢ listu uczestnikéw obrad do Prezydenta Bieruta
oraz treS¢ cytowanej czesSciowo rezolucji wytyczaja
droge, ktérg kroczyé musi polski Swiat techmiczny,
realizujge zamierzenia Rzadu i Partii w zakresie roz-
budowy przemystu, szerzenia postepu i ugruntowy-
wania podstaw socjalizmu w Polsce.

Zadaniem czlonkéw mnaszego stowarzyszenia, kto6-

rzy byli uczestnikami Kongresu, jest przeniesienie ma

teren swoich zakladéw pracy treSci obrad oraz uch-
watl i zapoznanie z nim ogoélu inzynierow i technikéw.
Pomoca w tym zadaniu bedzie specjalna publikacja
zawierajaca materialty kongresowe, ktéra powinna
dotrze¢ do wszystkich technikow czy nietechnikow,
ktorych zywo interesuje dalszy rozwoj zycia gospo-
darczego naszego Kkraju,

Akcja pokongresowa mnie moze jednak zakonczyé
sie ma jednorazowym zapoznaniu szerokiego ogoiu
Swiata technicznego z wynikami Kongresu. Akcja ta
musi mie¢ charakter ciggly i mobilizujacy, musi pole-
ga¢ ma stalym podnoszeniu wiasnych kwalifikacji za-
wodowych, na mieustannej walce o postep techniczny
i wykonanie Planu 6-letniego, iczyli musi stanowié
jedno z wielu ogniw walki o realizacje wskazan
Frontu Narodowego.

DELEGATOW NOT

dotychczasowy prezes Z.
Polskiej Akademii Nauk.

Wiceprzewodniczacymi Rady Glownej zostali wyb-
rani kol. Franciszek Apryas (SITGorn), Witold
Biernawski (SIMP) oraz Bolestaw Jaszczuk (SEP).
Funkcje sekretarza generalhego NOT objat kol. Dio-
nizy Gajewski (SEP). Czionkami Rady Glownej NOT
zostali koledzy: Stanistaw Bartoszewicz (PZITBud),
Jan Wactaw Czarnowski (SEP), Wincenty Musialek
(SITPHutn), Zbigniew Muszynski (SIMP), Witold No-
wacki (PZITBud), Michat Odlanicki (ZMRP), Mie-
czystaw Popiel (SITPChem), Bolestaw Ruminski, Anna
Swietorzecka (SITPRol i Spoz.), Stanistaw Urbanczyk
(SITPW16k.).

Na stanowiska zastepcow czionkéw Rady Glownej
powotano kolegow: Tadeusza Czaplickiego (SEP), Jana
Gebika (SITGOrn), Bolestawa Peretiatkowicza
(SITPRIiS), Stanistawa Podkowe (SIMP), Jana Piot-
rowskiego (SIMP), Jerzego Rykowskiego (SITLiD).

Wreszcie czlonkami Glownej . Komisji Rewizyjnej
zostali koledzy: Jerzy Dickman (STOP), Aleksander
Gajkiewicz (SITKom.), Gabriela Gawecka (SITPChem.),
Jarostaw Klatowski (PZITB), Bolestaw Witwinski
(SEP), a zastepcami czlonkéw Komisji Rewizyjnej —
koledzy: Jozef Lewon (SITPRol. i Spoz.),Wiktor Po-
minski (ZMRP), Stanistaw Grzymatowski (SIMP).

G. PZITB i wiceprezes
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ROZPOWSZECHNIANIE WYDAWNICTWA
»PRACE INSTYTUTOW NAUKOWO-BADAWCZYCH

Departament Techniki Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego zawiadamia, ze
niektére zakonczone prace instytutéw naukowo-badawczych sg publikowane w wydawnictwie
Panstwowych Wydawnictw Technicznych p. n ,Prace Instytutéw Naukowo-Badawczych®.

Majgc na uwadze konieczno$é pelnego wykorzystania materialéw, zawartych w ,,Pracach
INB“ Departament Techniki uwaza za wskazane aby ,Prace INB“ docieraty do instytutéw
naukowo-badawezych, biur konstrukeyjnych, 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 zaabo-
nowa¢ publikacje tych instytutéw, ktére wchodza w zakres ich zainteresowan.

W celu zapewnienia regularnej dostawy kompletéw ,,Prac INB“ , Dom Ksigzki‘ w porozu-
mieniu z Departamentem Techniki PKPG, wprowadzil system abonamentowy rozprowadza-
nia tego wydawnictwa. Informacje w sprawie rozprowadzania ,,Prac INB* podane s3 na oklad-
ce zeszytu 7-8/52 ,,Mechanika‘.

'NOWE POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY MECHANIKI

Przez PKN zostaly wydane drukiem nastepujace PN/M—34119 Kotly. parowe. Plyta ochronna drzwi-
normy: _ czek eksplozyjnych 450 X 450.
w miesigcy lipcu 1952 r.: PN/M—34120 Kotly parowe. Skrzynka izolacyjna do
PN/H—93420 Stal weglowa walcowana. Szyny wasko- drzwiczek wilazowych 450 X 450.
torowe i normalnotorowe. Klasyfikacja. PN/M—34122 Potly parowe. Zaslonka otworu wzierni-
PN/K—88101 Tabor kolejowy. Tarcze zderzakowe. kowego.
PN/L—02521 Smigta lotnicze. Okre§lenia i klasyfi- PN/M—34123 Kotly parowe. Zacisk do drzwiczek wla-
kacja typow Smigiel. zowych.
PN/M—34101 Kotly parowe. Drzwiczki eksplozyjne PN/M—34124 Kotly parowe. Sruba raczki drucianej
450 X 450. Zespot. 4 do drzwiczek.
PN/M—34102 Kotly parowe. Drzwiczki [wlazowe PN/M—34125 Kotly parowe. Raczka druciana do
450X450 ze skrzynka izolacyjng. Zespotl. drzwiczek.
PN/M—34106 Kotly parowe. Drzwiczki wlazowe PN/M—34127 Kotly parowe. Zapadka do drzwiczek
450 X 450 bez skrzynki izolacyjnej. Ze- eksplozyjnych 450 X 450.
spol. PN/M—41251 Chilodnictwo. Nakretka zlaczna zaworu
PN/M—34110 Kotly parowe. Rama drzwiczek eksplo- butli do amoniaku.
zyjnych 450 X 450. PN/M—54556 Przyrzady geodezyijne. Siatki ogniskowe.
PN/M—34111 Kotly parowe. Pokrywa drzwiczek PN/M—74090 Armatura przemystowa. Odpowietrznik
eksplozyjnych 450 X 450. zeliwny mna ciSnienie nominalne 10
PN/M—34112 Kotly parowe. Rama drzwiczek wlazo- kG/lem3.
wych 450 X 450. PN/S—46075 Rowery. Oslony lancucha.
PN/M—34113 Kotly parowe. Pokrywa drzwiczek wla- PN/T—82112 ZRaczéwki lutownicze stacyjne.

zowych 450 X 450.

ADMINISTRACJA CZASOPISM TECHNICZNYCH NOT

zawiadamia, ze posiada jeszcze nastepujace zeszyty czasopisma ,,Mechanik‘
rocznik 1948 — zeszyty 10-12

1949 — 7-12

1950 — 1-12

1951 — 4-12

Zeszyty te sa sprzedawane po specjalnych ulgowych cenach w nastepujacych kompletach

Rocznik komplety zeszytow cena
1948 10-12 1,80
1949 7-12 5,90
1-12 9,60
1950 9-12 3.85
4-12 16,20
o 9-12 7,20

(do podanych cen dolicza sig optaty pocztowe).

Komplety zeszytéw sprzedawane sa na zamowienia zbiorowe, wystawiane przez kluby
racjonalizatorskie, Swietlice, szkoly zawodowe,wyzsze uczelnie oraz instytucje panstwowe i
crganizacje spoteczne. :

Zamoéwienia indywidualne bedg przyjmowane tylko na podstawie zlozonego za$wiadcze-
nia, ze dana instytucja czy organizacja nie sktada zaméwienia zbiorowego.

Zamoéwienia nalezy kierowa¢ na adres: Administracja Czasopism Technicznych NOT,
Warszawa, ul. Czackiego 3/5, Wydz. Upowszechnienia i Wspbélpracy z ,,Ruchem.

Na podstawie zamdéwienia Administracja wystawi rachunek i. przesle blankiet PKO celem

dokonania wplaty, po nadejsciu ktoérej przekaze zaméwione komplety.



Cena zl. 9—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksiazki

AnSJerow M.: Uchwyty i przyrzady do tokarek
i szlifierek do okraglego szlifowania, tlum.
. z ros. M. Wakalski, 1951, str. 207, zt 50.—

Azarow A.: Automatyzacja obréobki na tokar-
kach, ttum. z ros. K. Ukielski, 1951, str. 122,
-zt 15.—

Baranow W. Perfiliew G.: Elektroiskrowa ob-
robka metali, ttum. z ros. G. Szpinak, 1952,
str. 52, zt 3.—

Blazewski S.: Wytrzymalo§é materialow, 1951,
str. 331, zt 28.—

Bleszynski T.: Spawanie szyn ferromitem, 1950,
str.64, zt 15.—

Bosse E.: Wykonywanie tlocznikéw (wskazowki
praktyczne), ttum. z niem. K. Szopski, 1952,
str.77, zt 8.—

Conen M.: Elementy obrabiarek, ttum. z niem.
Wi, Kaminski, 1952, str. 195, zt 34.— -

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrohtyczne,
1952, str. 95, zt 11.—

Dobrzanski T.: Rysunek Techniczny, wyd.III,
1950, str. 176 zt. 9.—

Glinski W.: Urzadzenia przenoSnikowe w prze-
mys$le metalowym, 1952, str. 84, zt 19.—

Gostiew W.: Kontrola techniczna i zwalczanie

brakéw w przeinySle maszynowym, tlum.
z ros. S. Kowalczyk, 1951, str. 76, zt 4.—

Gosztowtt L.: Usprawnienie obstugi i moderni-
zacja pras hydraulicznych, 1 195, str. 88
zt 11.60

Gosztowtt L.: Uszczelﬁienia, 1951, str. 230, zt
22—

Guliajew G.: Organizacja stanowiska robocze-
go w fabrykach budowy maszyn, tlum. z ros.
H. Kaliszer, 1951, str. 118, zt 10.— .

Herbert A.: Skrawanie  narzedziami o uje-
mnych katach natarcia, ttum. z ang. L. Ja-
btonski, 1950, str. 108, zl 6.75

Hoare W.E.: Cynowanie na goraco, ttum. z ang.
K. Tarnowski, 1951, str. 152, zt 15.—

Kawecki J.: Blacharstwo, 1952, str. 232, zt 19.—
Lerman' S.: Optyk przyrzadowy, tlum. z ros.
K. Ukielski, 1952, str. 226, zt 18.—

Lewicki T.: CzeSci
zt 10.50

Lewis W.R.: Lutowanie miekkie, ttum. z ang K.
Tarnowski, 1951, str. 128, zt 10.50

Lapinski J.: Metalizacja natryskowa, cze$¢ I —
Urzadzenia i organizacja warsztatu, 1951,
str. 62, zt.—, czeS¢ II — Wykonanie, 1951,

str. 120, zt 18.— :

maszyn, 1951, str. 126,

Maly poradnik mechanika (praca zb1orowa)
wyd. II, 1951, str. 651, zt 58.—

Mechanik — poradnik techniczny (dzieto zbio-
rowe pod red. A. Troskolanskiego), tom I,
cze$e 2, 1952, str. 1190, zt 140.—

Mermon W.: Zasady konstrukeji przyrzadéw,
uchwytéow i sprawdzianéw specjalnych, tom
I, 1950, str. 208, zt 38—— tom II, 1952, str. 186,
zl 30.—

Moszynski W.: Wyklad elementéow maszyn,
czei¢ I — Polaczenia, wyd.IT, 1951, str.440,
zt 32.— czes¢é II — Lozyskowanie, wyd. II,
1951, str. 328, zt 30.—, cze$é III — Napedy,
wyd. II, 1951, str. 342, zt 28.—, czes¢ IV —
Mechanizmy, 1952, str. 383, z} 46.—

Nowikow M.: Konstrukcje przyrzadéw monta-
zowych, ttum. z ros. W.Ostrowski, 1952, str.
280, zt 42.—

Ocheduszko K.: Kola zebate w przystepnym
zarysie, tom II — Wykonanie i montaz, 1950,
str. 487, zt 38.—

Palmgren A.: Lozyska toczne, tlum. z ang
J. Babinski, 1951, str. 23, zt 26.—

Pawlikowski J.: Struganie i strugarkl, 1950, str.
100, zt 6.60

Pelczynski T., Sypniewski R.: Metaloznawstwo,
wyd. II, 1951, str. 19, zt 7.—

Pilarczyk J.: Kurs spawania . elektrycznego,
wyd. II, 1951, str. 123, zt 7.—

Piotrowski P.: Slusarstwo, 1951, str.136, zt 7.50

Pufal Z.: Spawanie miedzi, mosiadzu i brqzu
1951, str. 90, zt 10.—

Romanowski W.: Tloczenie wielotaktowe, ttum.
z ros. S. Grzymalowski, 1951, str. 108, z1 23.—

Roszkowski St.: Bezpieczeiistwo pracy przy
pedniach, 1952, str. 80, zt 10.—

Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w py-
taniach i odpowiedziach), wyd. IV, 1952, str.
108, zt 6.— ‘

Swiecicki T.: Cynk i jego zastosowanie, 1950,
str. 32, zt 2.40

Troskolanski A.T.: Hydromechanika technicz-

na, tom I — Hydromechanika racjonalna,
1951, str. 198, zt 40.— |

Weber J.: Kucie i tloczenie, 1950,
zt 24 —

Wotoszyn S.: Wykaz materialow stosowanych
do wyrobu urzadzen odpornych na korozje,
1952, str. 142, zt 14.—

Zalewski T.: Frezowanie i frezarki, 1950, str.
132, zt 8.—

str 198

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
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