Frezarka polskiej produkcji 3FYA
przystosowana do szybkosciowego skrawania
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W SPRAME UPOWSZECHNIENIA PRASY TECHNICZNE

Z datg 12 lipca 1949 r. ukazato sie pismo okoOlne Nr 5 Dep. Techniki PKJ
znak TE 8-5-9 dotyczgce rozpowszechniania prasy technicznej. Niestety nie mszy
kie Zaklady i Instytucje wprowadzity m zycie to zarzadzenie.

Zmracamy sie do wszystkich pracotunikébm przemystu z gorgcym apele
0 zbadanie., czy zaktad, m ktorym pracuja, prenumeruje odpowiednie pisma brs
zome przemidziane okdlnikiem PKPG, jak rémniez czasopisma : ,Przeglad Tec
niczny*“ i ,,Horyzonty Techniki“. W mypadku negatymnym nalezy poczyni¢ stai
nia, aby okdlnik Nr 5 PKPG znalazt zastosowanie. Podajemy Kkilka wyjatkow
mspomnianego okodlnika:

...Dla udostepnienia czasopism technicznych ogétowi pracownikéw zakladéw i insi
tycrji, poleca sie co nastepuje:

1 Czasopisma techniczne na poziomie nizszym winny by¢ abonowane w takiej ilosci,
jeden egzemplarz fachowego czasopisma wypadat na 50 pracownikéw produkcyjnych zati
dnionych przy odpowiednich fachowych pracach (np. jezeli w fabryce elektrotechnicznej pi
cuje 500 pracownikéw produkcyjnych, z nich 150 w dziatach mechanicznych, pozostali 2
w dziatach montazowo-elektrycznych, nalezy abonowaé¢ 3 egzemplarze czasopisma ,Mech
nik“- i 7 egzemplarzy czasopisma ,Wiadomosci Elektrotechniczne®).

Obecno$¢ w zakladzie dziesieciu ludzi pewnej specjalnosci zobowigzuje Kkierownictwa z
ktadu do zaabonowania dla nich o powiedniego fachowego czasopisma.

2. Czasopisma techniczne na poziomie wyzszym winny by¢ abonowane w takiej ilosci, |
jeden egzemplarz odpowiedniego czasopsima wypadt na 20 inzynierow lub technikéw dan
specjalnosci.

Obecno$¢ dwu inzynierow lub technikdw pewnej specjalnosci zobowigzuje Kierownictv
zaktadu lub instytucji do zaabonowania dla nich odpowiedniego fachowego czasopisma.

3. Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny prenumerowa¢ co najmniej jeden egzen
plarz czasopisma ogélnotechnicznego ,Przeglad Techniczny”.

4. Wszystkie zaklady pracy i instjducje winny abonowac czasopismo popularyzujace pr<
bierny techniki p. n. ,Horyzonty Techniki“ w ilosci 1 egzemplarz na 100 pracowniko
zaktadu i zwraca¢ uwage na rozpowszechnianie tego czasopisma wsréd robotnikéw i nizszej
personelu technicznego.

5. Zaklady pracy i instytucje winny prowadzi¢ ws$réd personelu inzyniersko-techniczm
go i ogétu pracownikow propagande skianiajgca do indywidualnego abonowania przez pracow
nikéw odpowiednich czasopism technicznych.

Zaktady pracy i instytucje winny utatwi¢ pracownikom indywidualne abonowanie wa
zniejszych czasopism technicznych przez przeprowadzenie zbiorowych prenumerat poprze
zaklady pracy.

6. Czytelnie czasopism i Swietlice istniejace na terenie zakladu pracy winny by¢ zaopa
trzone w wazniejsze czasopisma techniczne, w szczeg6lnosci zaS w czasopisma przezna
czone dla robotnikéw i nizszego personelu technicznego.
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W WALCE O NOWE KADRY

SYTUACJA I ZADANIA NA ODCINKU KADR

Burzliwy rozwéj maszej gospodarki powoduje ciggle i w szybkim tempie rosngce zapotrze-
bowanie na kierownicze i wykwalifikowane kadry. Jest to zupelnie zrozumiale w $wietle
tego rozszerzenia produkcji i inwestycji w stosunku do okresu przedwojennego, ktére osig-
gneliSmy juz w rezultacie wykonania 3-letniego Planu i tych olbrzymich zadan, ktére stawia
przed nami Plan Sze$cioletni. ‘

Jezeli poziom produkcji naszego przemystu przekroczyt przedwojenng produkcje o 75 proc.
a w ciggu dalszych 6 lat ma wzrosnagé o okolo 150 proc., to jest rzeczg jasng i zrozumials,
ze potrzeba nam coraz wiecej nie tylko sily roboczej w ogole, ale w pierwszym rzedzie
kadr kierowniczych i wykwalifikowanych, a wiec inzynieréw, technologdéw, konstruktorow,
technikéw, majstréow, sztygaréw, robotnikéw wykwalifikowanych itd. Jezeli rozwijamy teraz
gatezie produkcji, ktére badZ w ogdéle nie istnialy w przedwojennej Polsce, badz byly
reprezentowane w minimalnym rozmiarze, jak np. kopalnictwo miedzi, kopalnictwo rud ze-
laznych na wielkg skale, produkcja samochod6éw i ciggnikéw, turbin, lozysk kulkowych,
cigzkich i specjalnych obrabiarek, benzyny syntetycznej, kauczuku syntetycznego, synte-
tycznego wiokna, mas plastycznych itd., to rzecz jasna brak nam wykwalifikowanych i kie-
rowniczych kadr w tych dziedzinach w wiekszym stopniu, niz w calo$ci naszej produkcji.

Jezeli na olbrzymia skale rozwijamy inwestycje i inwestujemy w obecnym 1950 r. 4,2 razy
wigcej na glowe ludnosci, niz przed wojng, a w 1955 r. inwestowaé bedziemy 8,7 razy wiecej
na giowe ludnosci niz przed wojna, jezeli budujemy masowo wielkie nowe zaklady przemy-
stowe i przy nich cale osiedla, a nawet cale miasta, jezeli rozwijamy na wielka skale bu-
wnictwo mieszkan, szkol, przedszkoli, zlobkéw, wyzszych uczelni, instytutow naukowo-ba-
dawczych, burs, internatow, szpitali, klinik, sanatoriow, domow kultury, S$wietlic, drog,
portéw, kolei zelaznych, magazynéw, chlodni itd., to rzecz jasna, brak nam architektow,
urbanistéw, budowniczych, mierniczych, technikéw i majstréow budowlanych, wykwalifiko-
wanych monteréw itd.

Jezeli cala masza gospodarka jest obecnie gospodarka planowa, jezeli planowym syste-
mem finansowym =zostaja objete wszystkie dziedziny naszego zycia gospodarczego, to
rzecz jasna brak nam planistéw, ekonomistéw, statystykow, wykwalifikowanych finansi-
stéw, wspdlcze$nie wyszkolonych buchalteréw, kalkulatoréw itd. Jezeli rozwija sie w szyb-
kim tempie nasz handel socjalistyczny, wypierajac handel prywatny, to rzecz jasna, ze od-
czuwamy coraz ostrzejszy brak wykwalifikowanych i kierowniczych kadr, nadajacych sie
i przystosowanych do pracy w nowych i trudnych warunkach handlu uspotecznionego.

Z drugiej strony wiadomo, ze w okresie okupacji z rgk niemieckich faszystéow zginela
znaczna liczba naszych wykwalifikowanych pracownikéw technicznych, ze w ciggu lat oku-
pacji zamkniete byly nasze wyzsze i $rednie uczelnie, ze cze$¢ wykwalifikowanych praco-
wnikéw nie powrdcila do kraju i sprzegla sie z faszystowska reakcyjna emigracja.

Mozna $mialo powiedzie¢, ze malo bylo w Polsce w ciaggu ubieglych lat projektéw i za-
mierzen, ktére rozbity sie lub opéznily sie znacznie ze wzgledu na brak $rodkéw finan-
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sowych czy materialéw, duzo bylo natomiast projektow i zamierzen, ktoére rozbily sig, nie
zostaly zrealizowane lub zostaly wykonane nie w pelni, czy ze znacznym opdznieniem ze
wzgledu na brak ludzi, wykwalitikowanych ludzi, sprawnych ludzi, oddanych ludzi, uczci-
wych ludzi.

Wkraczajge w Plan SzeScioletni musimy z calg ostroscig postawi¢ przed naszg Partig za-
gadnienie prawidlowego rozwigzania sprawy uzupelnienia brakujgcych wykwalifikowanych
i kierowniczych kadr. Bez rozwigzania tego zagadnienia bowiem nie ma i nie moze byt wy-
konania wielkich i trudnych zadan Planu Sze$cioletniego.

Jakie drogi prowadzg do rozwigzania zagadnienia wykwalifikowanych i kierowniczych
kadr dla naszej gospodarki? Drogi sg dwie:

1. prawidiowe wykorzystanie istniejgcych kwalifikowanych kadr, prawidlowe formowa-
nie rezerwy kadrowej i prawidlowy system wysuwania nowych kadr.

2. prawidlowy system szkolenia nowych kadr, taki system, ktéory by przy stosunkowo
najmniejszych nakladach dawal najwigksze i majszybsze wyniki.

PRAWIDLOWE WYKORZYSTANIE ISTNIEJACYCH KWALIFIKOWANYCH KADR

Jezeli chodzi o prawidlowe wykorzystanie kadr wykwalifikowanych mamy szereg wad
i zaniedban, ktére ogdlnie mozna byloby sformulowa¢ jako brak planowej polityki ka-
drowej.

..W koncu roku 1949 w przemyéle panstwowym bylo zatrudnionych okoto 7.000 inzynie-
réow. Srednio dla calego przemystu na 1.000 robotnikéw produkecyjnych przypadalo 6,9 in-
zyniera. Jest to nasycenie personelem inzynierskim wysoce niedostateczne i pozostajace da-
leko w tyle poza wszelkimi normami przewidzianymi w tym zakresie. Dlatego Plan SzeScio-
letni przewiduje, ze w r. 1955 $rednio dla calego przemysiu na 1.000 robotnikéw ma
przypadaé 14,2 inzyniera. W ten sposéb Plan Sze$cioletni zaklada z gorg dwukrotne pod-
wyzszenie nasycenia inzynierami masy robotnikéw, obstugujacych produkcje. Trzeba dodag,
ze nawet w koficu Planu Szeécioletniego nasycenie personelem inzynierskim bedzie dos¢
znacznie nizsze od norm obowigzujacych i od faktycznego stanu osiagnietego juz w Zwigzku
Radzieckim.

Jednakze inzynierowie pracujacy bezposrednio w produkcji w przemysle panstwowym sta-
nowig tylko okolo polowy kadry inzynierskiej, zatrudnionej w caloksztalcie gospodarki so-
cjalistycznej. W caloksztalcie bowiem gospodarki socjalistycznej, inzynieréw zatrudnionych
w specjalnosciach przemystowych jest okolo 14.000.

Z tego, jak widzimy, tylko niespelna 7.000 pracuje w produkcji. Gdziez wiec pracuja po-
zostali? Sg oni zatrudnieni w Zjednoczeniach, Centralach Handlowych, Centralnych Zarza-
dach, Instytutach Naukowo-Badawczych, Ministerstwach. Rzecz jasna, ze instytucje te po-
trzebujg pewnej ilo$ci inzynieréw, ale nie ulega watpliwosci, ze stan, przy ktérym polowa
kadr inzynierskich o specjalno$ciach przemyslowych jest zatrudniona poza produkcjg prze-
myslowa i czesto przy pracy zgola nie wymagajacej kwalifikacji inzynierskich, jest wysoce
nienormalny i stanowi przejawy braku planowej i przemyS$lanej polityki kadr.

Zeby ten stan zmienié na lepsze, nalezy postawi¢ przed soba zadanie systematycznego
przesuwania kadr inzynierskich i technicznych bezposrednio do produkcji, pozostawiajac poza
produkcjg tylko niezbedng i $ci§le okreslong obsade inzynier6w i technikéw. Haslo ,,Inzy-
nierowie i technicy — do produkeji“ musi sig staé osig polityki kadrowej wszystkich na-
szych resortéw gospodarczych.

Recz jasna, ze samo przesuwanie inzynieréw i technikéw do produkcji nie rozwiaze jeszcze
zagadnienia. Bowiem i wewnatrz przemyshu istnieje wysoce nieréwnomierny rozdzial kadr
inzynierskich i technicznych. W pewnych galeziach przemystu mamy stosunkowo wigksze
skupienia inzynieréw, mizby mozna bylo sobie na nie obecnie pozwoli¢. W innych galgziach
brak jest znacznie ostrzejszy, niz $rednio dla caloéci przemystu. W duzym stopniu, cho¢ nie
calkowicie, jest to takze rezultatem braku planowej i przemyslanej polityki kadr. W duzym
stopniu mozna ten stan rzeczy poprawié¢ przez dokladng analize nasycenia inzynierami po-
szczegblnych gatezi przemystu i wyciggniecie z tej analizy wnioskow w kierunku doprowa-
dzenia do bardziej réwnomiernego rozdziatu kadr inzynierskich. Sprawa ta, jako pllr}a
i wazna powinna znaleZé sie na warsztacie resortéw gospodarczych, PKPG i organéw partyj-
nych. Przesuwanie inzynieréw ze sfery nieprodukcyjnej do produkeji, przeprowadzenie ba}r—
dziej réwnomiernego rozdziatu kadr inZzynierskich i technicznych pomiedzy poszczegol-
nymi gateziami przemystu powinno byé Scifle powigzane z prawidtowym i na szerokg skalg
rozwinietym przeszkalaniem personelu inzynierskiego i technicznego. Dla nowych galezi
przemystu nalezy przeszkala¢ inzynieréw, pracujacych dotychczas w zawodach pokrewnych
lub zblizonych.
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PRZESZKALAC I DOSZKALAC NOWE KADRY TECHNICZNE

Nalezy takze pamieta¢, ze naszym kadrom inzynierskim 1 tfechnicznym grozi powazne
niebezpieczenistwo w postaci pewnego prowincjonalizmu technicznego, pewnej zascianko-
wosSci technicznej. Przez lata wojny nasi inzynierowie oderwali si¢ od postepu wspolczesnej
techniki, a i przed wojng nie zawsze byli uswiadomieni w pelni o postepie technicznym ze
wzgledu na $wiadoma w tym kierunku polityke miedzynarodowych koncernéw i monopoléw

* kapitalistycznych. Zeby unikngé groznego niebezpieczenstwa zadciankowosci technicznej,
ktére moze przynies¢ wiele krzywd mnaszej gospodarce narodowej, trzeba organizowaé
systematyczne przeszkalanie i doszkalanie naszych kadr technicznych ma bazie postepow
i osiggnie¢ socjalistycznej techniki radzieckiej, pracujacej na olbrzymig skale i osiggajgcej
zadziwiajace rezultaty. Zagadnienie przeszkalania i doszkalania, jako pilne i konieczne zada-
nie stoi zresztg nie tylko w stosunku do kadr inzynierskich i technicznych, ale i do wielu
innych specjalnoéci. Trzeba sobie powiedzie¢ przeciez, ze wiekszos¢é naszych planistéw,
ekonomistéw, finansistow, statystykéw posiada wiadomosci z zakresu metod kierownictwa
wspbdlczesng socjalistyczng gospodarka tylko bardzo fragmentaryczne i jak dotychczas, zdo-
bywane raczej dorywczo. Koniecznym warunkiem skutecznej pracy tych ludzi i podazania
ich za postepami szybko rwacego naprzéd zycia, jest zorganizowanie dla nich planowego
systemu przeszkalania i doszkalania.

Jak wiec widzimy, zagadnienie szkolenia i doszkalania jest aktualnym i bezpoSrednim
zadaniem nie tylko dla kadr inZzyniersko-technicznych, ale dla caloSci kierowniczych i wy-
kwalifikowanych kadr naszej gospedarki.

WYSUWAC ROBOTNIKOW NA KIEROWNICZE STANOWISKA

Przejdzmy teraz do zagadnienia wysuwania kadr. Mamy niewatpliwie w tym zakresie po-
wazne osiggniecia. Swiadezy o tym wymownie liczba okolo 17.000 robotnikéw, wysunietych
na stanowiska kierownicze w przemysle panstwowym. Niewatpliwie, te wysuniete kadry
w duzym stopniu pozwolily zapeini¢ luki, wynikajgce z olbrzymich brakéw kadr, ktére by
przeszly przez regularne szkolenie i otrzymaty dyplomy. Niewatpliwie takze 17.000 wysu-
nietych robotnik6w na stanowiska kierownicze w przemysle panstwowym odmlodzito
aparat przemysitu, polepszylo jego sklad socjalny, jego oblicze ideologiczne i polityczne
i przyblizylo go do mas.

Czy mozna jednak uwazaé proces wysuwania za skoficzony i rezerwy istniejgce w tym
wzgledzie za wyczepane? : '

...Nie ulega watpliwo$ci, ze takie rezerwy istniejg i Ze trzeba tylko umie¢ je widzieé
i umie¢ z tych rezerw korzysta¢. Przyklad umiejetnego i prawidlowego sposobu korzystania
7z rezerw stanowi inicjatywa Ministerstwa Przemystu Ciezkiego w zakresie szkolenia kon-
struktoréow. Wiadomo powszechnie, ze brak konstruktoré6w jest szczegdlnie ostry i do-
tkliwy, przy czym dotyczy to zaréwnokonstruktoréw-inzynieréw, jak i konstruktoréw-techni-
kéw. Dla czeéciowego zaradzenia temu brakowi Ministerstwo Przemystu Ciezkiego zorga-
nizowalo sposrod racjonalizatoréw robotnikéw kursy szkoleniowe na konstruktoréow. Kursa-
mi tymi objeto 400 oséb. Jeden z tych kurséw 40-osobowy, zorganizowany w przemyS§le
hutniczym, juz zakonczy! prace. Okazalo sie, Zze tylko 4 uczestnikéw 40-osobowego kursu nie
zostalo zakwalifikowanych na konstruktoréw, ale, ze nawet ci 4 mogg by¢ wykorzystani,
jako kre$larze. Inicjatywa ta i jej powodzenie $wiadcza, ze w dziedzinie kadrowej mamy
w naszej gospodarce narodowej powazne rezerwy.

Jezeli chodzi o dalsze wysuwanie robotnikéw na kierownicze stanowiska, to nalezy wy-
strzega¢ sie popelnianych dotychczas w tym zakresie powaznych bledéw. Jednym z takich
bleddéw bylo wysuwanie bez uprzedniego szkolenia, nawet w tych okresach, kiedy takie szko-
lenie mozna juz bylo zorganizowaé. Obecnie sytuacja jest juz tego rodzaju, ze mamy wszel-
kie mozliwo$ci przeprowadzania szkolenia przed wysunieciem.

...Uprzednie, wstepne szkolenie nie wyczerpuje jednak zagadnienia. Wysuniety robotnik
zyska podczas niego minimum wiadomosci, potrzebnych dla rozpoczecia pracy na nowym
stanowisku, ale niewgtpliwie brak regularnych studiéw bedzie mu przeszkadzal w jego pracy.
Dlatego obowigzkiem resortéw gospodarczych jest organizowaé systematyczng opieke nad
wysunietymi i systematyczne ich doszkalanie.

.Jak wida¢, mamy wiele do zrobienia w dziedzinie nasilenia i uporzgdkowania wysuwa-
hia robotnik6w na kierownicze stanowiska w gospodarce narodowej. JezZeli te zadania wy-
petnimy, to zyska na tym cala nasza gospodarka narodowa i odczujemy wydatng ulge na od-
cinku kadrowym, ktory tak czesto hamuje nasz rozwoj .
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W WALCE O KADRY WIELKIE ZADANIA PRZYPADAJA MINISTERSTWOM
GOSPODARCZYM

Bez usuniecia brakéw w funkcjonowaniu naszego szkolnictwa wyzszego i Sredniego nie
osiggniemy odpowiedniego efektu dla naszej gospodarki narodowej.

Wielkie zadania przypadaja w przezwyciezeniu tych brakéw i w dalszym rozwoju szkol-
nictwa technicznego nawoutworzonemu Ministerstwu Szkét Wyzszych i Nauki i Central-
nemu Urzedowi Szkolenia Zawodowego. Trzeba jednak pamietaé, ze zaréwno Ministerstwo
Szk6t Wyzszych, jak i CUSZ nie beda mogly wykonaé tych zadan bez S$cistej wspolpracy
i bez pomocy gospodarczych ministerstw resortowych. Gospodarcze ministerstwa resortowe
dbaé muszg o to, by $cisle wspoldziata¢ i° w doborze studentéw i ucznidow — w rozdziale ich
wedtug uczelni fakultetéw, szkét i w sporzadzaniu przystosowanych do Zycia programéw
nauczania, w zapewnieniu sprawno$ci nauczania itd.

Gospodarcze ministerstwa resortowe, ktére nie dbaja o przygotowanie kadr, nie przygoto-
wujg tego szkolenia i nie kontrolujg jego przebiegu, nie spelniajg swoich elementarnych
zacan.

Jak widaé z tego wszystkiego, coSmy powiedzieli, zadania przypadajgce ministerstwom go-
spodarczym w dziedzinie kadr sg bardzo wielkie. Muszg one dbaé o przesylanie inzynieréw
i technikéw do prcdukcji, muszg zapewnié réwnomierny rozdziat sit technicznych pomie-
dzy poszczegblne galezie przemystu, muszag systematycznie szkoli¢ i przeszkalaé stary perso-
nel oraz masowo wysuwaé i szkolié nowe kadry robotnicze, musza wspoéldziata¢ w organi-
zowaniu szkolenia nowych kadr zawodowych wyzszych i $rednich oraz kontrolowaé przebieg
tego szkolenia.

PRAWIDEOWE SZKOLENIE NOWYCH KADR

Przejdzmy teraz do zagadnien prawidlowego postawienia systemu szkolenia nowych kadr.

Jest to zagadnienie wagi olbrzymiej, gdyz od prawidlowego jego rozwigzania zalezy cala
przyszio$¢ naszej gospodarki. IloSciowe osiggniecia w zakresie szkolenia technicznego wyz-
szego oraz szkolenia zawodowego I i II stopnia mamy bardzo duze. O ile w 1937 r. ilo§¢ ucza-
cych sie w wyzszych szkolach technicznych wynosita 7.754 osoby, to w 1948 r. wynosila
ona juz 20.631 os6b. O ile w 1937 r. razem w Srednich szkotach zawodowych I i II stopnia
uczylo sie 218.000 oséb, to w 1948 r. uczylo sie juz 428.000 oséb. W ten spos6éb miedzy 1937
a 1948 rokiem iloé¢ studentéw w wyzszych szkolach technicznych wzrosta o 166,1 proc., a ilos¢
ucznidéw w Srednich szkotach zawodowy.™ o 96,5 proc. Jednakze te wielkie iloSciowo osia-
gniecia nie powinny przystaniaé nam bardzo powaznych brakéw w zakresie wyzszego
1 éredniego szkolnictwa technicznego.

Rozwb6j systemu szkolenia kadr dla potrzeb resortéw gospodarczych, jak tez dla potrzeb
we wszystkich dziedzinach zycia kraju, hamo wany jest w powaznym stopniu przez niedo-
magania obecnego stanu kadr oraz systemu nauki w szkolnictwie wyzszym. Olbrzymi wy-
sitek, jaki panstwo ludowe wklada w rozwbj sieci szk6t wyzszych przygotowujgcych kadry
nowej inteligencji, nie przynosi dotychczas tych wynikéw, ktére odpowiadalyby skali §rod-
kow szczodrze wykladanych na ten cel. Podstawowsa przyczyng jest wadliwa organizacja
pracy wyzszych uczelni, szczuplo$¢ kadr odpo wiednio wykwalifikowanych i obdarzonych ja-
snym, nowoczesnym $wiatopogladem naukow ym, stare liberalistyczne tradycje, ciazace na
samej strukturze studidéw, rozluZniona dyscyplina w nauce, slabe zainteresowanie i opieka ze
strony organizacji partyjnych i mlodziezowy ch. Organizacje partyjne i ZAMP zaintereso-
wania swoje koncentrowaly gléwnie na — waznej oczywiScie — trosce o zmiane sktadu
spolecznego studiujacych, ale lekcewazyly do tychczas sprawe tak wazng jak wyniki nauki.

...Opdéznianie i przecigganie terminéw sklad ania egzamin6éw jest tolerowanym powszechnie
zwyczajem, przy czym zdarza sie, ze studenei ostatniego roku maja zaledwie 20 proc. wyma-
ganych egzaminéw. W zwigzku z tym liczba absolwentéw szk6l wyzszych osigga zaledwie
nieco powyzej polowy planowanych cyfr. Powazna cze$é starej kadry naukowej pracuje
z duzym poswieceniem i oddaniem, ale tradycje liberalistyczne sprawiajg, Ze profesorzy nie
poczuwaja sie jeszcze do odpowiedzialno$ci za jakoSciowe i iloSciowe wyniki nauki. Programy
sg czesto przetadowane i w duzej mierze nie odpowiadajg obecnym potrzebom. Tre§é wykla-
déw, skryptéw i podrecznikéw jest w wielu wypadkach odbiciem zacofanego, antynauko-
wego $wiatopogladu i obcej klasowo ideologii. Zaopatrzenie techniczno-naukowe jest w nie-
ktérych uczelniach na poziomie nie odpowiadajgcym wymaganiom. Aktywno$¢é spoteczno-
polityczna kadr naukowych jest na og6! wciaz jeszcze staba.

Fragment referatu, wygloszonego przez Przewodniczacego KC PZPR
Bolestawa Bieruta na IV Plenum Komitetu Centralnego PZPR.
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KONFERENCJA SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA METALI

W dniach 11 i 12 maja br. na terenie Zakladéw im. Stalina w Poznaniu odbyla sie Kon-
- ferencja Szybkosciowego Skrawania Metali.

Konferencja byla zorganizowana przez Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mecham-
kéw Polskich (SIMP) oraz Zwigzek Zawodowy Metalowcéw przy wspétudziale Depa’rtamentu
Produkcji i Techniki Przemystu Cigzkiego.

Konferencga poswzecona szybkosciowemu skrawaniu, miata na celu wymiang doswzadczen
i przeglad osiggnieé, dokonanych- w tej dziedzinie przez przodownikéw pracy, racjonaliza-
torow, technikéw, inzynieréw i naukowcéw. Zardéwno wygloszone referaty, jak i przebieg
dyskusji byly zywym dowodem waznodci zagadnienia podjetego juz znacznie wczesniej na
zorganizowanej przez SIMP Konferencji Stopbéw Spiekanych, ktéra sie odbyla 27. X. 1949 r.
w Warszawie.

Odbyta Konferencja Szybkosciowego Skrawania potwierdzila, Ze twérczy wysilek racjonali-
zatora jest popierany przez wiedze inZyniera, ze naukowiec szuka rozwigzanic niektérych za-
gadnien u robotnika, ktérego bogate doSwiadczenie ulatwia droge postepowi technicznemu.

W Konferencji wzieto udziat 725 pracownikéw technicznych przemystu metalowego,
w tym blisko polowa robotnikéw. W Konferencji uczestniczyli dyrektorzy fabryk, szefowie
produkcji, kierownicy biur technicznych, biur fabrykacji i warsztatéw, konstruktorzy, kalku-

latorzy, kontrolerzy, brygadierzy, usprawniacze i racjonalizatorzy oraz przedownicy pracy.
Program Konferencji obejmowal 9 refemtéw fachowych oraz praktyczny pokaz skrawa-

niag metodq szybkosciowq.

Sprawozdanie z Konferencji zamieszczamy w ,,Wiadomosciach SIMP.

Na tamach ,,Mechanika® bedq ogloszone w postaci artykuléw referaty wygloszone na kon-
ferencji. W mniniejszym zeszycie ukazq sie artykuty: prof. dr inz. Witolda Szymanowskiego
,Obrabiarki do szybkoéciowego skrawania® oraz inz. mech. Andrzeja Sadowskiego ,,Nowo-
czesne metody ostrzenia marzedzi ze stopéw spiekanych®.

Prof. dr inz. WITOLD SZYMANOWSKI

OBRABIARKI DO SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA

Artykul omawia: gtéwne czynniki, ktére decydowaly o rozwoju obra-
biarek i ktére musza byé uwzgledniane przy ich projektowaniu ze

szczegélnym uwzglednieniem zwiekszenia wydajnoSci

pracy, podsta-

wowe warunki stawiane obrobiarkom do szybkosciowego skrawania,
zagadnienie skroécenia czaséw pomocniczych oraz modernizacje obra-
biarek przez zmiane charakteru ich pracy.

Obrabiarki sg maszynami, za pomocg kt6-
rych wytwarza sie cze$ci innych maszyn, totez
postep budowy obrabiarek jest czynnikiem po-
stepu wszystkich obstugiwanych przez nie
dziedzin przemystu. Wymagania stawiane
przez konstruktora czy technologa czeSciom
maszynowym, ich szczegbélnym ksztaltom, do-
kladno$ciom oraz moznosci zwigkszenia wydaj-
nosci ich wytwarzania muszg byé¢ niezwlocznie
rozwigzane przez przemyst obrabiarkowy.
Przemyst ten, o ile ma spelnié wlasciwg swg
role, winien zeSrodkowaté w sobie ogélny po-
step techniczny, a nieraz nawet postep ten wy-
przedzad.

Sposréd wymagan, ktére stawia sie kon-
struktorowi obrabiarek, jednym z najwazniej-
szych jest wzrost ich wydajnosci. Nie jest to
jednak warunek jedyny. Na rys. 1 zostaly ze-
stawione w formie schematycznej gléwne czyn-
niki, ktére decydowaly o rozwoju obrabiarek
i ktére musza byé uwzgledniane przy projekto-
waniu. W schemacie tym podano osiem pod-
stawowych warunkéw, wedlug ktérych oceniac
mozna jako$§¢ obrabiarek, a zarazem postep

w ich budowie. Warunki te uszeregowano zgo-
dnie z orientacyjnym stopniem waznoS$ci.

Na miejscu pierwszym (patrz rys. 1) umie-
szczono dostosowanie obrabiarki do wykon y-
wania przedmiotéw o szczegdlnych
ksztaltach, na mieiscu drugim — mozli-
wo$é spelnienia wymagan zwigzanych ze szcze-
gbélnie wysoksg dokladnos$ciag, gdyz by-
waia przyvadki, gdy warunki te musza by¢
spelnione za wszelkg cene. Zwiekszenie
wydajnosci pracy podano w schemacie
dopiero na miejscu trzecim, jednak oczvwiscie,
dla bardzo wielu przypadkéw przecietnych wy-
magann dotyczgcych poprzednich warunkéw,
wydajno$é bedzie czynnikiem decydujacym.

Czwartym z kolei kryterium jakosci kon-
strukeji jest dostosowanie stopnia
uniwersalnoé$ci obrabiarki do jej zadan.
Jak wiadomo, méwimy o obrabiarkach uniwer-
salnych i obrabiarkach produkcyjnych. Grani-
ca pomiedzy nimi jest zreszta dosyé plynna.
Widoczna jest obecnie tendencja, aby obra-
biarki uniwersalne, procentowo w og6lnym
parku maszynowym coraz mniej zreszta liczne,
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Rozwdj konstrukefi obratiarek
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Rys. 1. Schemat podstawowych czynnikéw, ktére decydowaly o

240/50-R1

postepie konstrukeji obrabiarek, a zwla-

suzcza zwiekszeniu ich wydajnosci.

zwiekszaly swa uniwersalnosSé przez rozszerze-
nie zakresu zastosowan, latwosé przesterowy-
wania itp. Dotyczy to obrabiarek obstuguja-
cych narzedziownie, oddzialy remontowe, wy-
twérnie prototypéw i obrobke najciezsza. Na-
tomiast w obrabiarkach dla wszystkich innych
celéw, tzw. produkeyjnych czy specjalizowa-
nych daje sie zaobserwowaé stale dazenie do
zawezania ich zastosowah przez ograniczenie do
obrébki pewnych materialéw, grup przedmio-
téw lub okreslonych przedmiotéw. Najpelniej-
szg realizacjg tego kierunku sg obrabiarki je-
dnocelowe, zespotowe (agregatowe) i wreszcie
automatyczne linie obrabiarkowe.

Pigtym czynnikiem jest obniZenie ko-
sztéw wykonania i eksploatacji
obrabiarki.

Jako czynnik szésty, wymieniono w schema-
cie podniesienie bezpieczenstwa
pracy. Podniesienie, gdyz oczywiscie pewne
elementarne wymagania z tego zakresu nale-
zaloby traktowaé na miejscu pierwszym.

Siédmy czynnik — utatwienie obstu-
gi, idgce w kierunku zmniejszenia wysitku fi-
zycznego jak rowniez moznoéci korzystania
z pracownikow o nizszych kwalifikacjach.

Ostatni wreszcie, 6smy czynnik, to este-
tyka konstrukecji. Nie nalezy jej przy-
pisywaé wylacznie handloweg® znaczenia. Este-
tyczne uksztaltowanie maszyny przez pewne

laczniki psychologiczne wigze sie z dbaloscig
o nig i nawet z wydajnoScig pracy.

Opisany schemat moznaby rozgateziaé dalej,
dochodzac w rezultacie do pewnych okreslo-
nych zalecen konstrukecyjnych. Tak szczegolo-
wa analiza nie lezy w zadaniach niniejszego
artykutu. Trzeba jednak zwréci¢ uwage, ze po-
szczegblne wymagania nie zawsze prowadzg do
jednoznacznych rozwigzan konstrukcyjnych;
niektére z nich sg nawzajem sprzeczne. Zwla-
szcza warunek kosztéw wykonania obrabiarki
przeciwstawia sie wiekszosci pozostatych. Nie
mozna jednak zapominaé, ze w ogdlnym efek-
cie ekonomicznym decyduje nie koszt obrabiar-
ki, lecz koszt wykonywanej na niej
produkecji, ktéry moze byé nieraz nizszy na
obrabiarce drozszej lecz wydajniejszej, wyma-
gajacej rzadszych remontow itp.

Wymienionych poprzednio 8 podstawowych
czynnikéw, w ktdérych przejawial sie rozwdj
konstrukeji obrabiarek, stanowi zarazem 8 ko-
lejnych punktéw widzenia, uwzglednianych
przez konstruktora przy opracowywaniu pro-
jektu nowego typu obrabiarki. W kazdym kon-
kretnym zadaniu zaprojektowania obrabiarki,
gdy kazdy z o$miu czynnikéw ma swojg okre-
$long wage, istnieje pewna najlepsza kon-
strukejg, ktora jest, rzecz prosta, pewnym n a j-
lepszym kompromisem. Gdy w cza-
sie eksploatacji obrabiarki jej pierwotne zada-
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nie sie zmienia, réwnowaga wymienionych
czynnikéw zostaje zachwiana. Dostosowanie
do nowych wymagan moze byé dokonane na
drodze modernizacji obrabiarki
przez samego uzytkownika.

Poniewaz hastem dnia dzisiejszego, ktére ré-
wniez przy$wieca organizatorom Konferencji
Szybkosciowego Skrawania jest zwigkszenie
wydajnosci, muszg byé szczegdlowiej omowio-
ne zwiazane z tym cechy obrabiarek. Jak po-
daje w dalszym ciggu rys. 1, zwiekszenie wy-
dajnosci moze by¢ uzyskane przez:

1. skré6cenie czasow maszynowych i

2. skrécenie czaséw pomocniczych.

Kroétsze czasy maszynowe, moga byé¢ uzyska-
ne dwoma drogami. Pierwsza z nich to wybér
odpowiedniej metody pracy, odpowiedni plan
operacyjny, a wiec np. zastosowanie jednocze-
snej obrobki wielu przedmiotéw, obrobka je-
dno- lub wielonarzedziowa, wyboér najwtasci-
wszych typéw narzedzi. Druga droga to dosto-
sowanie charakterystyki obrabiarki do wydaj-
nodci narzedzi, ktére uzyskuje sie przez: zwiek-
szenie mocy napedowej i szybkosci skrawania,
moznoé¢ uzyskania najwlasciwszych posuwow,
zwiekszenie sztywnosci i zdolnosci tlumienia
drgan i wreszcie tatwo§¢é odprowadzenia i za-
bezpieczenia sie przed widrami. ‘

Skrbécenie czasdw pomocniczych
mozna uzyskaé przez: zmniejszenie czasu za-
mocowania przedmiotu i narzedzia (w tej dzie-
dzinie wiele do powiedzenia ma konstrukcja
przyrzadéw i uchwytdéw), zastosowanie cyklu
automatycznego (ta droga poszly automaty
i pélautomaty), skrécenie przesterowywania
predko$ci i posuwodw, wreszcie przyspieszenie
mierzenia, dosuwania suportéw itp.

Niewatpliwie, w wiekszo$ci przypadkéw de-
cydujacy role dla wydajnosci odgrywa moznosé
pelnego wykorzystania narzedzi. Tu lezy przy-
czyna, ze kolejne etapy postepu w dziedzinie
materiatéw i konstrukecji narzedzi byly zara-
zem gléwnymi etapami postepu obrabiarek.

Historia obrabiarek moze byé po-
dzielona na cztery dosyé wyraznie zarysowane
okresy.

OkresI (dor. 1900). Narzedzia ze stali we-
glowej, szybkosci skrawania rzadko przekra-
czajgce 8 <+ 10 m/min. Niewielka moc napedo-
wa. Naped pasowy przez kolo stopniowe. Nie-
omal wylacznie obrabiarki uniwersalne.

Okres II od wynalezienia przez Taylora
i White‘a stali szybkotnacej. Szybkoéci wzra-
stajg $rednio do 20—25 m/min. Zwiekszona
moc powoduje konieczno$é zastosowania skrzy-
nek predkosci z kotami zebatymi. Pewne ogol-
ne zwigkszenie sztywnosci konstrukeji.

Okres III od r. 1927, w ktérym zaczeto
§tosowaé wegliki spiekane, poczatkowo na no-
ze tokarskie, a nastepnie i na inne rodzaje na-
rzedzi. Wzrost szybko$ci skrawania do
100 m/min przy zdzieraniu i kilkuset przy wy-
kafczaniu. W stosunku do okresu poprzednie-

go predkosci wrzecion wzrastaja 2--2,5-kro-
tnie, moc 1,5-2-krotnie. Kruchos¢ weglikow
spiekanych zmusza do zwigkszenia sztywnosci
i walki z drganiami. Stosuje sie¢ elementy ela-
slyczne w napedzie, odcigzone wrzeciona, bar-
dziej masywng budowe korpuséw, w wielu wy-
padkach o zamknietej, ramowej konstrukeji.
Problemem staja sie duze ilosci wiérow. Z te-
go powodu niejednokrotnie zrywa sie z trady-
cyjnym uksztaltowaniem podstawowych ele-
mentéw. Stosuje sig skoéne lub odwrocone lo-
ze, przeno$niki, lamacze wiérow, oslony lqb
utwardzanie prowadnic. Ze wzgledu na duze
predkosci: kola zebate hartowane i szlifowane,
sprzegla wieloptytkowe, hamulce. W koncu
I1I-go okresu konstrukcja obrabiarek zdaje sig
wyprzedzaé postep w dziedzinie narzedzi. Kon-
struktorzy staraja sie wykorzysta¢ moc wyzsza
niz moc ograniczong przez trwalo$¢ narzedzia.
Prowadzi to do obrabiarek wielonarzedziowych.
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Rys. 2. Wplyw czasu maszynowego i czasu pomocni-
czego na wydajno$¢ obrabiarki.

Wybitne skrécenie czasu maszynowego wy-
kazuje roéwniez korzys$ci skrécenia czasoéw po-
mocniczych. Jak wida¢ np. z wykresu na rys. 2,
gdy czas pomocniczy wynosi 50% maszynowe-
go, 10-krotne zwickszenie szybkosci skrawania
da tylko 2,5-krotny wzrost wydajnosci. Jednak
przy czasie pomocniczym wynoszgcym 20%o
czasu maszynowego nastgpi juz 4-krotne zwiek-
szenie wydajno$ci. Wprowadza sie wiec mecha-
nizacje catego szeregu czynnosci wykonywanych
recznie jak szybkie posuwy, mocowanie, mie-
rzenie. Upraszcza sie i centralizuje sterowanie.
Rozrzad predkosci jednodzwigniowy czy nawet
preselekcyjny. Coraz szersze zastosowanie
cyklu automatycznego.

Okres IV to okres obecny wprowadzania
obrobki szybkosciowej. Okres obrobki, a nie
obrabiarek, gdyz znowu w obecnym etapie roz-
woj, nie tyle -jak poprzednio materialéw narze-
dziowych, lecz konstrukecji narzedzi i umie-
jetnosci ich wykorzystywania, zdystansowat
postep w konstrukeji obrabiarek.

Historia rozwoju nowych metod obrébki, ich
istota i osiagniete warunki skrawania nie sa
przedmiotem mniniejszego artykulu. Na tym
miejscu zostang scharakteryzowane wymagania
stawiane obrabiarkom. do skrawania szybko-
$ciowego i $rodki, ktére pozwalajg wymagania

te spelnié.
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Podstawowe warunki stawiane obrabiarkom do
szybkoSciowego skrawania

Warunki te sa nastepujace:

1. Podwyzszona moc napeduy,
z czym wiaze sie odpowiednie wzmocnienie
wszystkich elementéw przenoszacych naped.

2. Mozno$¢ podwyzszenia szybko-
§ci skrawania, w zwiazku z tym zwiek-
szenie predkosci wrzecion obrabiarek z obraca-
jacym sie przedmiotem obrabianym (tokarki),
oraz tych obrabiarek z obracajgcym sig narze-
dziem (frezarki, wiertarki, wytaczarki), w kto-
rych zwiekszenie $rednicy narzedzia jest nie-
mozliwe lub niecelowe; podwyzszenie réwniez
predkosci obrabiarek z ruchem prostoliniowym
(strugarki, przeciggarki).

3. Zastosowanie odpowiednich,
szonych posuwoéw (frezarki).

4. Zwiekszenie sztywno$ci calej
konstrukcji, elementéw napedowych, oraz ele-
mentéw, sluzgcych do zamocowania przedmiotu
i narzedzia, celem lepszego tlumienia drgan,
oraz zmniejszenia odksztalcen, ktére przy okre-
Slonych wymaganiach dokladnosci mogg ogra-
niczaé¢ stosowane przekroje witra.

5. Ulatwienie odprowadzenia wié-
r6w i zapewnienie odpowiedniego bezpie-
czenstwa pracy.

6. Dla uzyskania pelnego efektu, ktoéry
daje krotszy czas obrobki, wskazane jest ob-
nizenie czaséw pomocniczych, z je-
dnej strony przez mechanizacje ruchéw pomoc-
niczych, stosowanie cyklu automatycznego,
ulatwienie sterowania, pomiaréw itp., z drugiej
za$ strony przez szerokie wykorzystanie przy-
rzadéw i uchwytéw do szybkiego zamocowy-
wania i zmiany potozenia narzedzia lub przed-
miotu obrabianego.

zwiek-
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Rys. 3. Przypadek sztywno$ci niezmiennej przy wzro-
Scie obcigzenia.

Wszystkie wymienione warunki na ogoét nie
nasuwajg watpliwosci. Nalezy tu jednak omé-
wié pewne zagadnienia, zwigzane z pojeciem
sztywno§é obrabiarki.

Utrzymuje sie jeszcze u nas mniemanie, ze

sztywnos¢ jest jedynie prostym wynikiem ma-

sywnej budowy obrabiarki, znacznych przekro-
jow, ramowe]j konstrukecji. Nie wszyscy wiedza,
Ze wplywa tu réwniez caly szereg czynnikow
nie tylko konstrukcyjnych, ale i wykonaw-
czych, a nadto ze sztywno$é roznych obrabia-
rek moze by¢ $ci$le mierzona i poroOwnywana.

To niezwykle donioste zagadnienie nie bylo do-
tychczas jeszcze poruszane w naszym pismien-
nictwie technicznym, na tym miejscu mozna je
niestety tylko krétko zasygnalizowaé.

a) {P

¢) ap

a 240/50-R<

Rys. 4. Typowe przypadki zmiany sztywnoS$ci.
a — Przy zmianie kierunku dzialania sily nastepuje
niecigglo$¢ wykresu spowodowana luzem. b — Szty-
wnoé¢ wzrasta ze wzrostem obcigzenia; w ukladzie
znajduje si¢ element ze wstepnym naprezeniem, ktéry
zaczyna uczestniczy¢ w odksztalcaniu z opdznieniem.
¢ — Sztywno$¢ maleje przy wzroicie obcigzenia;
w ukladzie znajduje sie element, ktorego sztywnosé
poczgtkowa jest mniejsza niz innych.

Pierwsze proby ustalenia metod liczbowego
okreSlania sztywnosci zostaly dokonane juz
w r. 1937 przez Kruga, jednak dopiero prace
badaczy radzieckich Wotinowa i Sokotowskiego
daty wyniki, ktére mogg byé¢ praktycznie sto-
sowane przez konstruktoréw lub warsztatow-
cow dla oceny jakosci obrabiarek.

Sztywnos$¢ j obrabiarki lub oddzielnego jej
elementu jest to stosunek sily P powodujacej
odksztalcenie w kG do. wielkosci wywolanego
tg silg odksztalcenia ¢ w mm.

. P kG
1= ¢ mm

Kierunek dziatania sily i pomiaru odksztal-
cenia nie musza by¢ zgodne i w kazdym przy-
padku s3 umownie przyjmowane. Mozna np.
zastosowaé obcigzenia odpowiadajgce rozkla-
dem i kierunkiem silom wystepujacym przy
skrawaniu, a odksztalcenia mierzyé w kierunku
posiadajgcym wplyw na zmniejszenie dokiad-
nosci obrobki.

Zaleznoéé sity od odksztalcenia, przy zmia-
nie sily moze by¢ przedstawiona wykreslnie.
Gdy sztywno$é j jest stala przy réznych ob-
cigzeniach, wykres ma posta¢ linii prostej (rys.
3). Sztywnosci wiekszej odpowiada wigksze po-
chylenie prostej. Praktycznie otrzymane wykre-
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sy wykazuja =zazwyczaj pewne anomalie,
z kiorych trzy typowe podaje rys. 4.
Niecigglo$¢ wykresu (rys. 4a), wzajemne

przesunigcie jego odcinkéw wskazuje na obe-
cno$¢ luzu I, powodujacego nagle przesuniecie
przy zmianie kierunku obcigzenia. Jesli wy-
kres posiada wklesto$¢ od gory (rys. 4b), wtedy
»SzZtywno$¢ wzrasta przy wzroScie obcigzenia.
Oznacza to, ze w ukladzie znajduje sie ele-
ment o malej poczatkowej sztywnosei np. klin
o falistych powierzchniach, ktory w pierwszym
etapie ,siada“, nastepnie za$ dopiero zaczyna
pracowat calg diugoscig. Wykres wypukly ku
gorze (rys. 4c), wskazujgcy sztywno$é malejgcg
ze wzrostem obcigzenia, tlumaczy sie wystepo-
waniem elementu (np. éruby) z naprezeniem
wstepnym.

&L N Gp < P

Cz

Rys. 5. Schemat prostego przyrzadu do pomiaru
sztywnosci.

240(50-R5

Jak z tego widaé analiza odpowiednich wy-
kreséw pozwala wyciagaé wnioski nie tylko od-
nosnie sztywnosci wynikajgcej z jakosci kon-
strukeji, ale réwniez opiniowaé jakoéé wykona-
nia poszczegblnych czesci i montazu.

Do pomiaréw sztywnosci uzywa sie réznego
rodzaju przyrzadéw o konstrukecji zaleinej od
postaci mierzonych elementéw oraz kierunku
sit i odksztalcen. Schemat przyrzgdu dla bar-
dzo prostego przypadku pokazany jest na
rys. 5. Nakretka N z prawym GP i lewym GL
gwintem rozpiera badane elementy I i II,
a jednocze$nie Sciska pierscien P. Pierécien
ten, ktérego odksztalcenie mierzone jest czuj-
nikiem C,, spelnia role dynamometru. Pomiar
odksztalcen (w tym wypadku réwnolegtych do
dzialajgcych sil) dokonywany jest za pomoca
czujnika C,.

Pomiary sztywnosci moga dotyczyé pewnych
elementéw (np. wrzeciono), zespoldw (wrze-
ciennik, konik, suport) lub calej obrabiarki.
W kazdym wypadku konieczna jest umowa do-

0y 106 |-05 |04 |-03 Loz |- 23 2
_J__.J—vﬂ mm

"
-
rzed remontem
//\ ‘LI——!—_ 4/

-200

P L
7| _poremoncie

200

240/50-R6
Rys. 6. Przyklad rzeczywistego pomiaru sztywnosei
suportu tokarki.

Rys. 7. Zmierzona sztywnoS$¢é suportu tokarki oraz
réwnowazna jest sztywnos¢ graniastostupa o wymia-
rach 35)<35>X200.

tyczgca rozkladu sit i kierunku pomiaru od-
ksztalcenn. Tak np. badania sztywnoéci tokarki
beda wykonywane przy zalozeniu rozkladu sit
wystepujacych przy. typowym toczeniu, z po-
miarem zmiany odleglosci w plaszczyZznie po-
ziomej (majgcej najwiekszy wplyw na dokia-
dno$é obrébki) pomiedzy osig kléw i imakiem
nozZowym.

Jednolicie ustalone warunki pomiaru pozwa-
lajg oceniaé nie tylko rézne typy maszyny, ale
i rézne ich wykonania. Na rys. 6 podany jest
wynik pomiaru sztywnosci konkretnego su-
portu: linig kreskowang przed remontem i cig-
gty po remoncie.

b
h2

N

Drobki . Provki
wyzasie 1-go obcigZzenia po odcigZenty
240/50-R8

Probki
przed obcigZeniem

Rys. 8. Badanie sztywnosci stykowej.

Pomiary sztywmnosci prowadza do interesu-
jacych wnioskéw. Na rys. 7 podany jest szkic
suportu oraz (linig kreskowana) pionowa be-
leczka o sztywnoscl réwnowaznej z calym su-
portem. Rzuca sie w oczy pozorna dysproporcja
tych dwu bryt Ttumaczy ja wplyw tzw. sztyw-
nosci stykowej vispdidziatajacych powierzchni,
ktora jest wynkiem odksztalcenn (czeSciowo
plastycznych, czesciowo sprezystych) poszcze-
gblnych chropowatosci na powierzchni styku.
Wielko$é sztywnosci stykowej zalezna jest od
gladkosci powierzchni, rodzaju obrobki i mate-
rialu (rys. 8). Decyduje cna o ogdlnej sztyw-
nosci wielu elementéw, zwlaszcza posiadaja-
jacych liczne powierzchnie przylegania. Przed-
stawione to zostalo pogladewo na rys. 9. Omo-
wione zostaly nieco dluzej zagadnienia sziyw-
noéci obrabiarek, gdyz to nowe u nas zagadnie-
nie posiada kapitalne znaczenie przy ustalaniu
przydatnoé i obrabiarek do obrébki szybko-
$ciowej.
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A 240/50-R9

Fys. 9. Sztywno$é suportu jako wynik sztywnoSci sty-
kowych powierzchni prowadnic i przylg.

Przystosowanie obrabiarek do szybkoSciowego
skrawania

Obrabiarki do obrébki szybkosciowej, kto-
reby odpowiadaly poprzednio podanym wa-
Tunkom, moga by¢ pozyskane trzema drogami.

1. przez wybér z istniejgcego parku maszy-
nowego obrabiarek juz obecnie spelniajgcych
wymagania obrébki szybkoSciowej, zwykle
eresztg z wykorzystaniem ich szczytowych mo-
zliwosci.

2. przez unowoczesnienie, tzw. moderniza-
cje dokonang we wlasnym zakresie przez uzyt-
kownika,

3. przez
obrabiarek.

Ze wzgledu na to, ze ilos¢ obrabiarek wy-
mienionych w punkcie 1. jest nieznaczna,
a upowszechnienie obrébki szybkoSciowej musi
byé przeprowadzone w jak naikrotszym czasie,
podstawowym rozwigzaniem moze by¢ tylko
modernizacja, w ktérej zaczynamy juz zdoby-
waé pewne wlasne doSwiadczenia. Drogg tfa
poszed! réwniez Zwigzek Radziecki, gdzie mo-
dernizacja przeprowadzona jest w przemysSle
na ogromng skale i pozyskala juz bogatg lite-
rature techniczng gromadzaca zdobyte do-
Swiadczenia.

Celem pelnego obcigzenia wszystkich odpo-
wiedzialnych elementéw obrabiarki, obniza sig
zapasy bezpieczenstwa. W rezultacie powstat
w zwigzku z tym szereg nowych metod obli-
czania tych elementéw (zwlaszcza kot zeba-
tych), uwzgledniajacy szereg czynnikow, ktoére
poprzednio mozna bylo pomingé. ’

Zagadnienia zwigzane z modernizacjg obra-
biarek sg bardzo szerokie i pobiezne nawet ich
ujecie wymagaloby oddzielnej kilkuset stroni-
cowej ksigzki. Aby jednak dokonaé bodaj ogdl-
nikowego przegigdu zagadnien, wynikajgcych
przy -modernizacji, zostaly one zestawione
w postaci pogladowej na rysunkach 10--37.
Oczywiscie ze wzgledu na szczuplo$¢ miejsca
moga byé poruszone tylko bardziej typowe
przyklady, ktore jednak okreslajg zasadnicze
kierunki postgpowania przy modernizacji.

Rys. 10 podaje podstawowe metody stoso-
wane przy modernizacji dla zwiekszania mocy
napedowej. Podniesienie mocy napedowej do-
konywa si¢ przez wymiane silnika. Zwrécie

wyprodukowanie - nowych typéw

niki napedowe czestokro¢ nie sg w pelni obcig-
zone. Dla wiekszoSci obrabiarek, uwzglednia-
jac przerwy w ich pracy, mozna dopuscié prze-
cigzenie dochodzace do 30%. Wymiana silnika
na silnik o wiekszej mocy czesto pozwala je-
dnoczes$nie powiekszy¢ predkosci wrzeciona
(np. zmiana obrotéw z 1500 na 3000). Poniewaz
silniki bardziej szybkobiezne posiadajg mniejsze

240/50 -R10

przed modernizac)3 po mocernizacr

Rys. 10, Zwiekszenie mocy silnika. W przypadkach

gdy silnik posiada niezmienione obroty, wymiary wzra-

staja, co moze spowodowaé konieczno$é¢ umieszczenia

go na zewnatrz korpusu. Niezbedne wzmocnienie ele-
mentéw napedowych (paséw).

b 4)

]

10 kKW
3000 05 /min

przeg modernfzac/q

a

SkW
1500 Qbr{min

1 240/50-R11

Rys. 11. Podwyzszenie zakresu predko$ci wrzeciona
napedu przedstawionego na rys. a przez:
b — Zastosowanie silnika o zwiekszonych obrotach.
Pozwala to zwiekszy¢é moc napedowg nie zmieniajac
wymiaréw potrzebnych na umieszczenie silnika oraz
przekladni pasowej. Silniki wysokoobrotowe (3000
obr/min), zwtlaszcza umieszczone wysoko, muszg by¢
dynamicznie wywazone. ¢ — Zmiana przekladni pa-

dy .-~ d
sowej jd—i > —al— W przypadkach gdy moc jest zwigk-
2 2

szana zazwyczaj by >> bi. d — Zastgpienie przektadni

pasowej przez sprzeglo elastyczne. Wzrost predkosci

w stosunku d, : di. Wskazane jest umieszczenie silnika

na oddzielnym fundamencie, aby unikngé przenosze-
nia drgan na korpus.
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24precdkoscl wrzeciona

6 predkosci wrzeciona

LT Jnwell

Ly i sl
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b ST ™ 5 Rys. 14. Podwyzszenie naj-

1 l—l -{; ...J.J‘!lir,_LdTL ._L, I'[-I- -'E;]: I J_, I wigkszej predkosci wrzecio-

L J, G na  polaczone 2z rekon-

I j'_l TZ: 'T“' 71[: I -q_]- T T 4-1 strukcja (uproszezeniem)

D i ze Z > = 25 skrzynki napsdowej. TUsu-

. 2 f'I"" nieto 8 kot zebatych i dwa

przed moderaizac/y N+, po modernizacji ,’,:,“_ It waly; zastosowano 1 wat
240150-R14 nowy.

wymiary, pozwala to na pozostawienie silnika

w poprzednim miejscu (np. wewnatrz korpusu).
Wada przypisywana silnikom szybkobieznym
powodowania drgan, moglaby zostaé¢ usunigta

przez dynamiczne wywazenie.
I u_%’

R . 0B
i

2, T
przed modernizac/y po modernizacji

2

240/50-R12

Rys. 12. Podwyzszenie zakresu predko$ci wrzeciona

przez przeniesienie kola pasowego na inny watl dla

wyeliminowania przekladni redukcyjnej. Wzrost pred-
kosci w stosunku z, : z.

Metody zwiekszenia predkosci pierwszego
walu napedowego skrzynki przez zmiane ilosci
obrotéw silnika, zmiane przektadni pasowej lub
catkowite jej wyeliminowanie podaje rys. 11.
W ostanim wypadku silnik !aczy sie bezpo-
$rednio z walem napedowym.

Ponadto mozliwe jest zwiekszenie predkosci
wrzeciona za pomocg zmian dokonywanych
wewnatrz skrzynek predkosci, np. przez zmiane
ktérej§ z przekladni (rys. 12 i 13) lub calko-
wite  jej usuniecie.

_ Rys. 14 podaje schemat wrzeciennika przed
- 1 po modernizacji, w ktérym poza podwyzsze-

Instytut Obrabiarek i Narzedzi
Inz.-mech. ANDRZEJ SADOWSKI

niem gérnych predkoéci wrzeciona zmniejszono
ich liczbe (z 24 na 6) znacznie redukujac ilos¢
k6t zebatych. Tak zmodyfikowany wrzecien-
nik moze byé stosowany oczywiscie tylko do
skrawania szybkosciowego, a nie zwyklego.
Nalezy zwrécié uwage, ze gdy wraz ze zwiek-
szeniem mocy w tym samym lub prawie t_ym
samym stosunku podwyzsza sie obroty, wyzsze
predkosci nie nastreczaja trudnoséci, natomiast

przed mederzizacsy

Rys. 13. Podwyzszenie zakresu predko$ci wrzeciona
przez zmiane przelozenia jednej pary kol zebatych
%1 ’
22

e o v emaem e s

1
|

na predkosciach nizszych przewaznie grozi
uszkodzenie maszyny. Ostatnio podany przy-
ktad eliminuje predko$ci, przy ktérych byloby
niemozliwe przeniesienie pelnej meocy.

(c.d.n.)

NOWOCZESNE METODY OSTRZENIA NARZEDZI
Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Artykut omawia znaczenie ostrzenia narzedzi

obrobki

dla szybkoSciowej

metali oraz opisy nowoczesnych metcd ostrzenia narzedzi

z weglikéw spiekanych, a mianowicie: ostrzenie zwyklymi §ciernicami na
goraco, anodowomechaniczne, elektroiskrowe i elektrokontaktowe. Po-
dane sg radzieckie i nasze osiagniecia na tym polu.

l_. Znaczenie ostrzenia w obzébce szybkoSciowej

Ogélnie znany jest fakt, ze podwyzszenie
szybkosci skrawania bez zmian ksztaltéw geo-
metrycznych lub materiatu ostrza powoduje
Zhaczne zmniejszenie jego trwato§é. Z tych po-

wodéw w obrébee szybkosciowej jako material”

na ostrza stosuje sie wegliki spiekane, a uksztal-
ktowame geometryczne ostrza narzedzia uleglo

radykalnym zmianom. Niezaleznie jednak od
materialu i uksztaltowania ostrza na trwalosé
narzedzia wpiywa stopien wykoniczenia krawe-
dzi tngcej i gtadkosé powierzchni narzedzia.

Narzedzie ostrzone tarcza gruboziarnistg
tepi sie znacznie szybciej od narzedzia o ostrzu
doktadnie i gladko wykonczonym. Im staran-
niej i gladziej wykonczone jest ostrze, tym wig-
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ksza jest jego trwalo$é, tym diuzszy jest okres
pracy miedzy dwoma kolejnymi ostrzeniami.
Wygladzenie osirza ose}ka diamentowa moze
zwiekszy¢ jego trwalos¢ ponad dwukrotnie.
Précz zwiskszenia trwalodci ostrza, jego wy-
koficzenie wplywa rowniez na stopien gladkoscei
powierzehni cbrabianej. Rys. la przedstawia
krawedz tnaca narzedzia ogladana w duzym po-
wiekszeniu. Obserwujac sama krawedz tnaca
w spcsob wskazany na rysunku wyznaczamy jej

nieréwneosei uwidocznione na rys. lb. Wyso-
ko$é fali nieréwnosci krawedzi tnacej oznaczo-
na litera H zalezy od ziarnisto$ei §ciernicy (tar-
czy szlifierskiej) uzytej do szlifowania, przy
czym zalezno$é ta podaje wykres na rys. 2. Nie-
révmodci krawedzi tnacej zostajg odwzorowy-
wane na powierzchni obrabianej. Zatem glad-
koéé powierzchni obrabianego przedmiotu jest
wprost proporcjonalna do stopnia wykonczenia
ostrza skrawajgcego.

Rys. 1. @ — ostrze narzedzia w powiekszeniu, b — nie-
rownosci krawedzi tngcej.

Rozwazajgc zagadnienie trwalosci ostrza, je-
go gladkosci oraz gladko$ci powierzchni obra-
bianej ze wzgledu na sposoéb wykonania ostrza
nie mozna pomingé¢ czynnika oplacalnosci me-
tod szlifowania. Tak np. analiza kosztow ob-
robki wykanczajgcej tacznie z kosztami szlifo-
wania narzedzia uzytego do tej obrébki prze-
prowadzona w laboratorium huty Sandviken
w Szwecji, produkujacej wegliki spiekane ,,Co-
romant’, wykazala, ze najekonomiczniejszym
jest wykanczanie ostrzy tarczami karborundo-
wymi o ziarnisto$ci co najmniej 400 z nastepnym
wygladzaniem oselkg diamentowa ¢ tej samej
ziarnistoéci. W warsztatach narzedziowych Za-
ktadoéw Starachowickich stosowano przed woj-
ng przy ostrzeniu weglikow spiekanych trzy
lub nawet cztery kolejne operacje, wszystkie
przy uZyciu porowatych tarcz karborundowych
o spoiwie ceramicznym: '

op. 1 — szlifowanie zgrubne tarcza 36K lub
46K,

op. 2 — szlifowanie $redniodokiadne tarczy
80J,

op. 3 — szlifowanie wykanczajgce tarczg 120H
lub 150H,

op. 4 — wygltadzanie osetka.
Takie zrdznicowanie operacji szlifierskich
przy ostrzeniu narzedzi stwarza obecnie po-
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wazne trudnosci przy zaopatrywaniu ostrzalni
we wilasciwe Sciernice, przediuza czas ostrzenia
i wymaga szczegbélnie wykwalifikowanego per-
sonelu. Roéwniez trudnosci zaopatrzenia zakla-
du w tarcze karborundowe i wysoki koszt tych
ostatnich narzuca konieczno$é szukania nowych,
racjonalniejszych, bardziej ekonomicznych me-
tod ostrzenia.

Racjonalizacja ostrzenia narzedzi zmierza do
skréecenia czasu ostrzenia, zastosowania tari-
szych materialdéw na S$ciernice, uproszczenia
przebiegu szlifowania, lub wreszcie zastosowa-
nia catkowicie nowych metod, z tym jednak,
ze w wyniku ostrzenia powinni$my otrzymac
narzedzie o starannie wykonczonej krawedzi
tnacej i gladkim ostrzu, narzedzie o podwyzszo-
nej trwalosci, ktére w czasie skrawania za-
pewni uzyskame zgdanego stopma gtadkosci
powierzchni.

Zadaniem tego artykulu nie jest zobrazowa-

nie ulepszen i pomystéw racjonalizatorskich ™

w odniesieniu do dotychczas stosowanych spo-
sobéw sziifowania narzedzi, lecz zestawienie
1 omowienie tych osiggnieé, ktéré‘ — spelniajac
wszystkie Wymienione juz warunki — charak-
teryzujg sie nowoczesno$cig i odrebnosma za-
stosowanej metody.

Ulepszanie starych i wyprébowanych juz
metod ostrzenia przynie$¢ moze jedynie ogra-
niczorme i dorazne korzysci. Podobnie jak
w dziedzinie skrawania szybko$ciowego, stano-
wigcego przewrdét w dotychczasowych meto-
dach obrobki, réwniez w dziedzinie ostrzenia

- 200
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3 Stal_szybkotngea
2 ool N -
by Spiekane _wegliki
< — T
3 50 \Q
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Ziarnistos¢ sciermey
Zalezno$¢ wysoko$ci nieréwnosci H ostrza od
ziarnistosci Sciernicy.

226/50-R2

Rys. 2.

narzedzi z weglikéw spiekanych powstaly osta-
tnio nowe, rewelacyjne metody, ktére wyjsé
muszg z laboratoriéw naukowych i nielicznych
laboratoriéw fabrycznych i znaleZé szerokie
zastosowanie przemystowe, dajac realne korzy-
$ci ekonomiczne. Te witasnie metody sg tema-
tem niniejszego artykutu.

2. Nowoczesne metody ostrzenia

Szlifowanie narzedzi z weglikéw spiekanych
przy uzyciu drogich tarcz karborundowych
wymaga niewielkiej (ponizej 0,01 mm) glebo-
kosci skrawania, powoduje intensywne zuzywa-
nie tarczy i itugi czas obrobki. Jest to spowo-
dowane duza twardoscig weglikow, ktoéra ma-
leje w spos6b widoczny dopiero po przekrocze-
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niu temperatury 6G0°% Wykorzystujac te wla-
Sciwosé inz. Edward Zmihorski opracowat
i opatentowal w roku 1946 nowg metode szlifo-
wania weglikéw spiekanych w podwyzszone]
temperaturze.

Metoda ta, wg okreslenia pomysiodawcy, da-
je nastepujace korzysci:

1. noze z weglikéw mozna szlifowaé zwykly-
mi tarczami korundowymi zamiast karborundo-
wymi, ktére do chwili obecnej w duzej ilosci
pochodza z importu;

2. jedng i tg samg tarcza mozna szlifowac
zaréwno trzonek noza jak tez i plytke. Zmniej-
sza to zatem ilo$¢ operacji przy ostrzeniu na-
rzedzia;

3. wydajnosé ostrzenia jest wyzsza, gdyz ze-
szlifowanie podgrzanych weglikéw  dzieki
zmniejszonej twardosci postepuje tak szybko,
jak szlifowanie miegkkiej stali; »

4. noze zniszczone, z duzymi wykruszeniami
plytki, ze wzgledu na wysoki keszt normalnego
ostrzenia na tarczach karborundowych sg na o-
g6t brakowane. Ostrzenie tych nozy oplaca sie
przy zastosowaniu methdy inz. E. Zmihorskiego,
gdyz czas ostrzenia i jego koszt sg znacznie
mniejsze.
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Rys. 3, Twardo$¢ weglikéw spiekanych w zalezno$ei
od temperatury.

Badania przeprowadzone w Instytucie Obra-
biarek i Narzedzi wykazaly catkowita przyda-
tnosé tej metody do zgrubnego szlifowania nozy
z weglikéw spiekanych, zwlaszeza w wypadku
duzych wykruszen plytki.

Zgodnie z przeprowadzonymi badaniami,
narzedzia nalezy przed rozpoczeciem szlifowania
podgrza¢ tak, by ich temperatura w momencie
rozpoczgcia ostrzenia wynosita okolo 600°.
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Rys. 4_. T’er_nperatura plytki z weglikéw spiekanych

W zalezno$ci od odlegloci od szlifowanej powierzchni.

W czasie szlifowania pod wplywem docisku
(wynoszacego okolo 20 kG/em?) narzedzia do
tarczy, temperatura w miejscu. styku podrosi
sie do mniej wiecej 1100 podczas gdy w pe-
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Rys. 5. Zalezno$¢ temperatury ptytki od docisku
Sciernicy.

226/50-85

wnej odlegio$ci od powierzchni szlifowane]
utrzymuje sie nadal temperatura 6000 przez ca-
Iy czas trwania ostrzenia. Rys. 3 wskazuje spa-
dek twardoéci spiekanych weglikéw w wyniku
ich podgrzania (wg badan przeprowadzonych
w Instytucie Obrabiarel i Narzedzi). Na rys. 4
przedstawiono przebieg zmiany temperatury
wegliko6w podczas szlifowania w zaleznoS$ci od
odlegiosci od powierzchni styku, a na rys. 5
zalezno$¢ temperatury szlifowania od docisku
plytki do tarczy szlifierskiej, 1 wreszcie na
rys. 6 wydajnos¢ szlifowania jako funkcje sto-
sowanych naciskéw.
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Rys. 6. Zalezno$é wyd’aj'noéc':i szlifowania od docisku
Sciernicy.

Metoda szlifowania na gorgco narzedzi
z weglikéw spiekanych tarczami korundowymi
nadaje sie przede wszystkim do zbierania du-
zych warsiw wykruszone] plytki, zuzywa
w malym stopniu S$ciernice, nie daje jednak
gladkich krawedzi i powierzchni, wymaga za-
tem dodatkowej operacji normalnego szlifowa-
nia wykanczajacego przy uzyciu $ciernic kar-
borundowych.

Do szlifowania na goraco potrzeba specjal-
nych utrzadzen, siuzgcych do podgrzewania ply-
tek, przy czym wykorzystaé tu mozna normal-
ne piece hartownicze, cgrzewaé plytki lampg
benzynows, lub stosowat¢ metcdy podgrzewa-
nia elekirycznego: oporows lub indukcyjna.
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Sciernice korundowe uzyte do szlifowania
na goragco winny posiada¢ twardosé H lub J
i ziarnistos¢ 30 lub 50. Czas podgrzewania nie
powinien przekracza¢ 10 minut, szybkos$é¢ skra-
wania (szybkos¢é obwodowa $ciernicy) wynosi 29
do 25 m/sek. Moc silnikéw napedzajgcych szli-
fierki ze wzgledu na duze przekroje zbieranego
materialu musi byé okolo dwukrotnie wiekszg
niz przy szlifowaniu normalnym. Badania me-
talograficzne spiekanych weglikow szlifowa-
nych na goraco nie wykazaly zmian struktu-
ralnych ani peknie¢, "wreszcie proby skrawania
nozami ostrzonymi ta metoda wykazaly taka
samg, a nawet w pewnych wypadkach wyzszg
trwalosé ostrza w poréwnaniu do nozy szlifowa-
nych zwyklymi sposobami.

Niezaleznie od préb szlifowania narzedzi na
gorgco wprowadza sig obecnie —na razie raczej
w skali do$wiadczalnej niz przemyslowej —
metody elektrycznego ostrzenia narzedzi opra-
cowane i coraz szerzej stosowane w przemysle
radzieckim. Metody te charakteryzuja sie uzy-
ciem w miejsce §ciernic karborundowych tarcz
stalowych, zeliwnych lub miedzianych, a wiec
znacznie miekszych od obrabianych przedmio-
téw, oraz zastosowaniem bezposredniego dziala-
nia pradu elektrycznego do prowadzenia proce-
su obrébkowego.

Specjalista radziecki z tej dziedziny obrébki
wymiarowej, laureat Nagrody Stalinowskiej,
Borys Lazarenko rozréznia trzy zasadnicze spo-
soby elektroobrobki: a) elektrochemiczny,
b) elektrodynamiczny lub inaczej elektroiskro-
wy oraz c¢) elektrotermiczny. _

a) Sposdéb elektrochemiczny ople-
ra sie na prawach elektrolizy i zjawisku pola-
ryzacji, przy czym przedmiot obrabiany stanowl
zawsze anode. W wyniku dzialania pradu sta-
lego metalowa anoda ,rozpuszcza sie* w ele-
ktrolicie, przy czym w miare podwyzszania ge-
stosci pradu koncentracja jonéw metalu w war-
stwie elektrolitu, przylegajacej do anody, wzra-
sta utrudniajac dalszy jei rozpad. W cza-
sie elektrolizy powierzchnia przedmiotu pokry-
wa sie warstewka produktu reakcji chemicz-
nych, zachodzacych pod wplywem dziatania
jonéw wydzielonych z elektrolitu. Warstewka
ta chroni anode przed dalszym dzialaniem ko-
rozyjnym. Aby umozliwi¢ cigglosé obrébki
elektrochemicznej, nalezy usungt wytworzong
warstwe izolacyjng z powierzchni obrabianego
przedmiotu, przy czym mozna ja usunaé albo
bezposrednim dziataniem pradu elektrycznego,
zwiekszajac jego gestos¢, lub tez mechanicznie,
wykorzystujac kruchosé tej warstwy i je.‘] sto-
sunkowo slabe zwiazanie z powierzchnig, na
ktérej powstala. .

W wypadku obrobki spiekanych weglikéw
bionka anodowa powstajaca na obrabianym
przedmiocie, jest szczegélnie krucha i mozna ja
usunaé przy pomocy miedzianej, stalowej lub
zeliwnej tarczy, i wlasnie ten sposéb jej usu-

wania znajduje zastosowanie przy ostrzeniu
narzedzi.

b) Spsob elektroiskrowy wyko-
1.*zystuje zjawisko erozji elektrycznej, polega-
jace na niszczeniu materiatu elektrod przy kie-
runkowym  wyrzucaniu czastek materiatu
w wyniku dzialania iskrowych wyladowan
elektrycznych, zachodzacych miedzy tymi elek-
trodami. Wynalazca metody Razarenko tak thu-
maczy jej fizykalne podstawy: , Wyladowanie
iskrowe jest typowym procesem elektronowym.
W. chwili. przebijania przestrzeni miedzy elek-
trodami elektrony oderwawszy sie od katody
przebiegaja do anody.y Przez wytworzone ka-
naly przewodnictwa otoczone jonami, przecho-
dzi cala energia nagromadzona w ukladzie.
W rezultacie skoncentrowane uderzenia elek-
tronéw wywoluja niszczenie anody. Iskrowe
uderzenia pradu elektrycznego odbywaja sie
w czasach rzedu milionowych czeéci sekundy,
przebiegajg przy matych cieplnych efektach
i praktycznie nie ogrzewajg przedmiotu obra-
bianego.*

Aby uniknaé powstawania tuku elektryczne-
go miedzy katoda a przedmiotem obrabianym,
stosowaé mozna dwa sposoby: uzyé¢ napie¢ tak
matych, aby powstawanie tuku bylo praktycz-
nie niemozliwe bez wzgledu na natezenie prze-
rywanego pradu; napiecia te w wypadku, gdy
iskra przebiega w powietrzu, nie przekraczajg
20 wolt; w wypadku takich dielektrykow jak
olej, roztwory lub zawiesiny soli kwasu fosforo-
wego, krzemowego lub borowego napiecia mo-
zna podwyzszyé, najwyzej jednak do 30 wolt,
Otrzymanie iskrowego wytadowania bedzie tu
warunkowane uzyskaniem dostatecznego nate-
Zenia pradu rzedu setek amperow. Innym, nie-
zaleznie od pierwszego, stosowanym sposobem
zabezpieczenia przed powstaniem tuku jest
réwnoleglte wigczenie miedzy elektrody kon-
densatora o pojemnosci 100 do 400 mikrofara-
doéw. Sposoéb ten zezwala na zmniejszenie na-
tezenia pradu, a podwyzZszenie napiecia.

Obrébka iskrowa z zasady odbywa sig
w osrodku cieklym z nastepujacych przyczyn:

1. o$rodek ciekly zagradza droge usuwane-
mu z obrabianego przedmiotu materiatowi, kto6-
ry zmierza ku katodzie;

2. material ten w postaci rozdrobnionej wy-
twarza w cieklym dielektryku zawiesine i przy
zjawianiu si¢ na elektrodach napiecia czastki
te sa weciaggane przez wytworzone pole elek-
tryczne w przestrzenn miedzyelektrodows, dzie-
ki czemu mozina zwigkszy¢ odleglo$é robocza
pomiedzy elektrodami;

3. uderzeniowe dzialanie iskry elektrycznej
jest tym silniejsze, im wiekszy jest opdr prze-
strzeni miedzyelektrodowej. Ciekly dielektryk
w poréwnaniu do powietrza przedstawia znacz-
nie wigkszy opoOr.

c) Sposdéb elektrotermiczny pole-
ga na wykorzystaniu cieplnego dzialania pra-
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du. Kierujac prad staly lub zmienny o duzym
(rzedu setek amperow) natezeniu, a niskim na-
pieciu poprzez przedmiot obrabiany na obra-
cajgcg sie tarcze narzedziowa, powodujemy
wskutek duzej gestosci i oporéw przeptywu sil-
ne wydzielanie sig ciepla w miejscu styku. Tar-
cza narzedziowa dotyka przedmiotu obrabiane-
go coraz to innym miejscem, ktére chlodzi sie
w trakcie jej obrotu, natomiast stala powierz-
chnia styku przedmiotu nagrzewa sie bardzo
silnie powodujac takie obnizenie swej twardo-
Sci, ze stalowa tarcza narzedziowa zbiera bez
trudnosci  zmiekczone warstwy materialu
z przedmiotu obrabianego. :

Sposob elektrotermicznej obrdbki nie wyma-
ga stosowania elektrolitéw (stosowanych przy
obrébce anodowomechanicznej), nie wymaga
tez plynnych dielektrykéw, ktére stosujemy
przy obrobce elektroiskrowej. Aby zmniejszy¢
skutki cieplnego oddzialywania prgdu, mozna
przyspieszyé odprowadzanie ciepla i ograniczyé
silne, a czestokroé¢ szkodliwe nagrzewanie, je-
dynie do obrabianej powierzchni przedmiotu
stosujac obfite chlodzenie woda. O ile w ob-
rébce iskrowej zachowuje sie na ogdél pewng
minimalng odleglo$é miedzy tarcza narzedziows
a przedmiotem obrabianym, w metodzie elek-
trotermicznej wymagany jest staly kontakt tar-
czy z przedmiotem, stad tez druga mniej Sci-
sta, lecz bardziej rozpowszechniona nazwa tej
metody — ostrzenie elektrokontaktowe. Ostrze-
nie elektrokontaktowe jest pomysltem stosun-
kowo nowym, zastosowano go po raz pierwszy
w Saratowskich Zaktadach Remontu Samocho-

déw (ZSRR), przy czym wynalazeg metody jest! |

inz. Perlin, pracownik tychze zakladéw. Pier-
wsze wzmianki o elektroiskrowym ostrzeniu
ukazaty si¢ w 1948 roku.

~

3. Anodowomechaniczne: ostrzenie narzedzi
z weglikéw spiekanych

‘Struktura spiekanych weglikéw metali jest
pod wzgledem elektrochemicznym wybitnie
niejednorodna, stad tez przebieg uprzednio opi-
sanej obrobki chemiczno-mechanicznej przy
ostrzeniu narzedzi z weglikéw metodg anodowo-
mechaniczng jest nieco odmienny. Elektroliza
powoduje w tym wypadku korozyjny rozkiad
kobaltowego spoiwa na powierzchni ptytki,
ostabiajac powigzanie ziarn weglikow, nie po-

wodujac jednak tak silnego zaatakowania
spoiwa, by ziarna weglikow wyzwolily sie cal-
kowicie pod wptywem korozji. Proces elektro-
chemiczny powoduje jedynie znaczne ostabie-
nie trwaloSci warstwy powierzchniowej spie-
kanych weglikéw ulatwiajgc mechaniczne wy-
kruszanie z tej warstwy twardych ziarn wegli-
kéw pod wplywem nacisku tarczy narzedzio-
wej na powierzchnie obrabiana.

Jako elektrolitu uzy¢é mozna roztwordéw soli
srebra, miedzi lub rteci, w ktérych kobalt sto-
sunkowo szybko podlega korozji.

Aby uchroni¢ tarcze narzedziowsg przed ko-
rodujacym dzialaniem kgpieli, wykonuje sie jg
z zeliwa, miedzi lub stali kwasoodpornej.. Dla
przyktadu przytoczone sg ponizej typowe sklady
stali kwasoodpornej uzywanej w Zwigzku Ra-
dzieckim na tarcze narzedziowe przy chemi-
cznomechanicznej obrobce

a) C = 0,40%, Mn = 0,20%, Si=0,70%,
P =10,35%, S = 0,30%; Cr = 24%,
) Ni = 12%;
b) C =0,55%, Mn = 050%, Si=1,50%,
Cr= 27%, Ni=135.

Szybkoéé obwodowa tarczy w miejscu jej
zetkniecia - z ostrzonym narzedziem, ktorg
w dalszym ciagu przez anaglogie do.normalnych

- proceséw skrawania nazywaé bedziemy szybko-

$cig skrawania, wynesi, 10 do 16 rassek. Stoso-
wane napiecia wahaja sie w granicach od 10
do 30 wolt, a natezenia robocze nie przekra-
czajg 50 amperdw.

Wykonanie urzadzenia do anodowomecha-

‘nicznego ostrzenia narzedzi nie przedstawia

trudnosci dla zadnego zakladu pracy. Urzadze-
nie takie skladaé sie bedzie z:

a) zrédla pradu statego, b) ukladu polgczen
i aparatury elektrycznej (oporniki, przyrzady
pomiarowe, rozruszniki, bezpieczniki i wylgcz-
niki), ¢) zbiornika na elektrolit wraz z prze-
wodami i pompka tloczgca, d) wanny do prze-
mywanid naostrzonych narzedzi, e) normalnej
ostrzarki ze specjalng tarcza narzedziowa.

Zrodiem pradu sta.ego moze by¢ prostownik
lub agregat, skladajacy sie z silnika na prad
zmienny napredzajacego pradnice pradu statego.
Tabl. I zestawia przykiadowo zr6dia pradu sta-
tego nadajace sig¢ do zasilania ukladu do anodo-
womechanicznej obrobki.

TABLICA 1
Zestawienie typéw pradnic i prostownikéw, kiére mozna zastosowaé do anodowo-mechanicznego ostrzenia
(wg Noskowa;

PR Napiccie | Natezenie Moc Ciezar

v A kW kG

_Pradnica do galwanizacji N S 250 11,25 400
_Pradnica . spawalnicza 25 750 18,5 350
ﬁadnica samolotowa 24 36 2,0 22
Pradnica czolgowa 25 70 3,0 30
_ Prostownik mechaniczny 25 50 2,2 50
Prostownik selénowy 25 100 100
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Rys. 7. Schemat ostrzarki do ostrzenia metoda
anodowo~mechaniczng.

Schemat ukladu polaczen wskazuje rys. 7.
Opory R,, R,, R, 1 R, s3 tak dobrane, Ze umo-
zliwiajg uzyskanie wlasciwych wartoéci nate-
zenia i napiecia prgdu przy ostrzeniu zgrub-
nym, normalnym oraz przy wykanczaniu. Wol-
tomierz winien mie¢ zakres do 30 V i podziatke
co 1V, amperomierz zakres do 150 amperdéw
przy podzialce co 2 A.

Przyklad jedneg =z najprostszych rozwigzan
konstrukcyjnych anodowomechanicznej ostrzar-
ki wskazuje rys. 8. Na watku silnika elek-
trycznego osadzono kolektor, do ktérego dopro-
wadza sie prad staly przy pomocy szczotek.
Na drugim konicu walka nasadzono tuleje wraz
z tarczg narzsedziows. Tarcza dociskana jest do
narzedzia sprezyna, przy czym dzwignia i mi-
moérod ograniczajs poosiowy ruch tarczy iulat-
wiaja jej kazdorazowe cofniecie w skrajne po-
tozenie (przed rozpoczeciem ostrzenia). Ostona
chroni przed rozbryzgami elektirolitu, tulejka
izoluje szczotki od silnika, a podkladka silnik
od podstawy.

226/50-£8

Rys. 8, Ostrzarka do ostrzenia anodowo-mechanicznego.

Rys. 9 przedstawia przyktad wykonania
tarczy narzedziowej. Rowki na powierzchni
roboczej tarczy ulatwiajg rozprowadzanie elek-
trolitu po calej powierzchni w czasie pracy.

Obok ostrzarki nalezy ustawié¢ zbiornik na
elektrolit o pojemnosci 40 do 60 litrow wyko-
nany z kwasoodpornej blachy. Zbiornik na-
lezy zaopatrzyé w pompke zebata lub odsrod-
kowg o wydajnosci 10 do 15 1/min. Srednica
przewodow, wykonanych réwniez z materialu
kwasoodpornego, nie powinna by¢é mniejsza od
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12 1am. Ostrzarke nalezy ustawié w poblizu
miejsca z biezgcg wodg, w ktorej przemywa sie
narzedzia po ostrzeniu.

Na wydajnosc¢ obrobki oraz gtadkosé ostrzo-
nego narzgdzia wplywaja: gatunek weglikow,
rodzaj i warunki doprowadzania elektrolitu,
szybko$¢ skrawania, wilasciwy dobér warun-
kow elektrycznych oraz naciskow tarczy na-
rzedziowej na ostrzone narzedzie. Tak np. we-
gliki spiekane typu H1 szlifuje sie¢ w tych sa-
mych warunkach szybciej od weglikéw SI1.
Elektrolit winien byé doprowadzany obficie
i nieprzerwanie w ilosci 10 do 15 I/min. Wzrost
ciezaru wtasciwego elektrolitu z 1,35 G/cm? na
1,45 G/cm® powoduje — jak podaje Ulickij —
spadek wydajnosci o 25%.

—_—

120 -180

i

10"

226/50-R8

Rys. 9. Tarcza narzedziowa do ostrzenia
anodowo-mechanicznego.

Male szybko$ci skrawania wplywaja ujem-
nie na wydajnoé¢ i gladko$é powierzchni obra-
bianej. Z drugiej strony jednak zbyt szybkie
obroty tarczy powodujg przez dziatanie sily od-
srodkowe]j wyrzucanie elektrolitu ze szczeliny
miedzy anodg i katodg i ustanie elektrolizy.
Przecietne szybkosci skrawania winny wynosié
wg Noskowa 8 do 12 m/sek. Wedlug najnow-
szych badan radzieckich, ogloszonych z okazji
leningradzkiej konferencji na temat szybko-
sciowych metod obrébki, szybkosci skrawania
sg nieco wyzsze 1 wynoszg 10 do 16 m/sek. Pod-
wyzszenie natezenia i napiecia doprowadzanego
pradu zwieksza iloé¢ usuwanego w jednostce
czasu materiatu, podwyzsza wiec wydajnosé
obroébki, lecz zarazem pogarsza gltadkosé obro-
bionej powierzchni.

Natezenie pradu mozna regulowaé oporni-
kiem lub zmiang wielkoSci nacisku tarczy na
ostrzone narzedzie. Wzajemne zaleznoéci wy-
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10. Zalezno$¢ wydajnoSci ostrzenia od naciskéw,
natezenia i napiecia pradu.
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Rys. 11. Zalezno§¢ wydajnosci ostrzenia od natezenia
pradu.

dajnosci obrébki od stosowanych mnaciskéow
opracowane na podstawie badan Noskowa, ze-
stawia rys. 10. Z przebiegu krzywych na wy-
kresie wnioskujemy, ze optymalng wydajnosé
uzyskuje sie przy naciskach 0,4 do 0,8 kG/cm?.

Rys. 11 podaje zaleznos¢ wydajnosci od robo-
czego natezenia pradu dla weglikéw spieka-
nych produkecji radzieckiej typu WK8 i T15KS6,
odpowiadajacych weglikom HI1 i S1 przy naci-
skach rzedu 0,3 kG/cm?.

Caloksztalt warunkoéw anodowomechanicz-
nego szlifowania dla tychze weglikéw poda-
jemy w tabl. Il zgodnie z opublikowanymi do-
$wiadczeniami Naukowo-Badawczego Instytutu
Narzedziowego w Zwigzku Radzieckim. Brak
dostateczne]j ilosci danych z wlasnych do$wiad-
czen uniemorzliwia w chwili obecnej wyprowa-
dzenie koncowego wniosku o oplacalno$ei
i przydatnosci tej metody dla polskiego prze-
mystu, niemniej jednak fakt, Zze anodowome-
chaniczne ostrzenie narzedzi znajduje od trzech
lat coraz szersze zastosowanie w przemySle ra-
dzieckim, winien spowodawaé¢ zalecanie stoso-
wania tej metody, narazie na skale doswiad-
czalng, w wiekszych zaktadach produkeyjnych
w Polsce.

4. Elektroiskrowe ostrzenie narzedzi
z weglikéw spiekanych
Na rys. 12 podano schemat uktadu elektrycz-
nego do elektroiskrowego ostrzenia narzedzi.
Ze zrédia pradu statego taduje sie baterig kon-
densatorow C poprzez regulacyjny opornik R.
Po natadowaniu nastepuje przebicie ciekiego
dielektryku oddzielajgcego ostrzone narzedzie

od tarczy narzedziowej. W trakcie tego iskro-
wego wyladowania kondensatory rozladowuja
sie i proces sie powtarza, przy czym czestotli-
wo$¢ powtarzania sie wyladowah jest bardzo
duza.

Elektroiskrows obrébke mozna przeprowa-
dza¢ albo przy =zastosowaniu pradu statego
o napieciu 110 do 220 wolt i natezeniu robo-
czym do 20 amperdw (tzw. wysokonapieciowa
obrobka), lub tez przy napieciach 10 do 25 wolt
i natezeniach do 200 amperéw (obrobka nisko-
napieciowa). W drugim wypadku wymagane
sg obrabiarki o prawie dwukrotnie wyisze]j
mocy (b do 6 kW), lecz w efekcie uzyskuje sie
wyzszg wydajno$¢ przy zgrubnym ostrzeniu
narzedzia oraz wyzsza gladkosé przy konco-
wym wygladzaniu ostrza. Tabl. III zestawia
warunki elektroiskrowego ostrzenia metodg ni-
sko- i wysokonapieciowg w odniesieniu do ra-
dzieckich weglikow spiekanych WK 8 i T15K6
(wg zalecen Naukowo-badawczego Instytutu
Narzedziowego ZSRR).

farcza zeliwna
S

Narzedzie

Rys. 12. Uklad polaczen elektrycznych ostrzarki do
cstrzenia metoda elektroiskrowag.

Ostrzenie przy napieciu 220 wolt procz
mniejszej wydajnosci i gorszej gladkos$ci obro-
bionych powierzchni daje duzg ilo$é brakéw
w narzedziach ostrzonych ze wzgledu na la-
twosé powstawania mikropeknie¢ oraz charak=
teryzuje sie stalymi trzaskami, ktore towarzysza
wytadowaniom iskrowym. Z tych przyczyn me-
tody tej nie mozna zaleci¢ do ostrzenia narzedzi
tak dilugo, poki wady jej nie zostang usuniete lub
dostatecznie zmniejszone w wyniku badan

przeprowadzanych przez instytuty naukowe.
Przejscie na napiecia ponizej 25 wolt oraz
podwyzszenie zakresu natezen dalo zupeinie

TABLICA 1L

Wyniki obrébki dla anodowomechanicznego ostrzenia weglikéw spiekanych (wg danych Naukowo-Badaw-
czego Instytutu Narzedziowego ZSRR). o

Rodzaj .| Wegliki sslffal:_xli)(:ifa Wydajnos¢ | Gladkosé Napiecie Natezenie
Prad Tarcza [ Osrodek obrobki | spiekane
m/sek mm /min u v A
sdziera- | WK8 | 10—12 280 | 10—20 | 1020 | 45-50
nie T15K6 10—12 170 10— 20; 20—22 35—40
Zeliwne WKS | 15—16 45 3— 7 | 16—18 | 15—20
Staly lub Elei(.ttr.o- ostrzenie|— | . . Con
stalowa i T15K6 15—16 28 4— 8 » 18—20 12’“18,‘
wygla- WEK8 15—-16 ' 2—-3_ _O{QTI,SM _10—;12_ H__2-—— 3
dzanie | T15K6 15—16 1—2 1— 2 10—12 1—2 |
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TABLICA III.
Warunki obrébki dla elektroiskrowego ostrzenia weglikéw spiekanych (wg danych Naukowo-Badawczego
Instytutu Narzedziowego ZSRR).

Szybkos¢| Wydaj- . . | Nateze- Poje-
Rodzaj Wegliki skrawania nyoééJ Gladkos¢| Napiecie n?e mnjoéé
Prad Tarcza Osrodek obrébki | spiekane SR T
m/sek |mm /min u v A u F
‘WK8 10—15 50 24-—28 220 12-—16 | 300—400
. zdzieranie e — —
Zeliwna T15K6 10—15 40 20—24 220 12—16 | 300—400
Staly lub Olej s | e ——
miedziana . WKS8 10—15 4—5 16—20 220 1— 3] 20— 50
ostrzenie | e
T15K6 10—15 2—3 10—16 220 N 1— 3 720— 50
. WKS8 10—15 115 10—16 25 ok. 50 400
ostrzenie — — T _
T15K6 10—15 80 10—16 25 k. 50 400
Staly Zeliwna Olej S S L
. WKS8 30 3—4 2— 31| 10—15 do 12 0— 10
wygladzanie e et e | ———
T15K6 30 1—2 2— 3 10—15 do 2 0— 10

zadawalajgce rezultaty przy szlifowaniu spie-
kanych weglikéw. Szlifowanie elektroiskrowe
charakteryzuja, procz napiecia i natezenia, po-
jemnoé¢ kondensatora, wlasnoéci dielektryka
rozdzielajgcego elektrody, szybko$é skrawania,
material tarczy narzedziowej i rodzaj spieka-
nych weglikéw.

Pojemnos$¢ kondensatora waha sie od 0 do
400 mikrofaradéw, przy czym wplywa ona na
wydajnosé obrobki i gladkosé powierzchni.

Wykres na rys. 13 zestawia wyniki badan nad

wplywem pojemnosci i natezenia prgdu na wy-
dajnoé¢ obrobki weglikéw spiekanych typu S1.
Pomiary przeprowadzono przy staltym mapieciu
20 wolt i statej szybkosci skrawania 10 m/sek
bez dosuwu narzedzia do tarczy narzedziowej,
a wiec przy zwiekszajacej sie w czasie obrébki
odleglosci elektrod, przy czym dielektrykiem
oddzielajacym elektrody byt olej. Jak wynika
z wykresu, przy natezeniu 150 A po wprowa-
dzeniu kondensatora o pojemnosci wynoszacej
400 mikrofaradéw wydajnos$é obrébki wzrosta
prawie dwukrotnie w stosunku do wydajnosci
uzyskanej przy pojemno$ci réwnej 0.

Uzyty dielektryk winien zabezpiecza¢ przed-
miot obrabiany przed zbyt silnym nagrzewa-

28 C=400uf |
g C=200uF ~_| /
L C=100uF | /A
2 C-50uF S84/
3 u a4
% 7/
=
£ 02 AE

0 .C=QuF

20 40 60 80 100 120 10

Nafezenie prgdu JwA

226450-R13

Rys. 13. Wplyw pojemno$ci C kondensatora i nateze-
nia pradu I na wydajno$¢ elektroiskrowego ostrzenia
weglikow spiekanych S1.

niem oraz posiadaé¢ odpowiednia lepkos¢ dla
ulatwienia usuwania startego materiatu. Wa-
runki te spelniajg oleje, przy czym nalezy pa-
mietaé, by temperatura ich zaplonu byla wyz-
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szg od 180° ze wzgledu na niebezpieczehstwo
zapalenia sie oleju od iskry elektrycznej.
Szybkosci skrawania wahajg sie od 10 do
30 m/sek, wplywajac na gladko$¢ powierzchni
obrabianej. Z rys. 14 wynika, ze podwyzszenie
szybkosci skrawania i zmniejszenie pojemnoscl
wplywa wydatnie na polepszenie gtadko$ci po-
wierzchni ostrzonego narzedzia, przy czym
przy wykanczaniu ostrza nalezy stosowaé¢ mo-
zliwie mate natezenia pradu. Do przeprowa-
dzenia elektroiskrowego ostrzenia narzedzi

&
S

[
[S53
S

Pojemnosc Cw uf
S
S

—-
S
S

0 5 1
Wysokosc  nierdwnosci H w u 228/50-R14

Rys. 14. Gladko$¢ ostrzonej powierzchni ostrza z wegli-
kéw spiekanych w zalezno$ci od pojemnosci C konden-
satora, natezenia I pradu i szybko$ci skrawania v.

z weglikdw spiekanych uzy¢ mozna kazdej
szlifierki narzedziowej zamieniajac Sciernice na

- tarcze zeliwng i wprowadzajgc, w miejsce chlo-

dzenia sprezonym powietrzem czy emulsjg, do-
plyw oleju pod ciSnieniem przy wydajnosci
pompki przettaczajacej 15 do 251/min. Jako zré-
dta pradu stalego uzywa sie¢ przetwornicy spa-
walniczej, stosujac uklad polgczen jak na rys. 12.
Nalezy tu podkresli¢, ze dla zeliwnej tarczy
narzedziowej nalezy dokonac¢ polgczen elek-
trycznych tak, by byla ona anoda a narzedzie
ostrzone katodg (zgodnie z rys. 12), podczas gdy
dla tarcz stalowych lub miedzianych anodg
winien byé przedmiot obrabiany, a katoda
tarcza.

Wprowadzenie ostrzenia elektroiskrowego
nie powoduje wiec zadnych specjalnych ko-
sztow inwestycyjnych, przynoszac duze oszcze-
dnosci na zuzyciu tarcz karborundowych.
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Piytki ze spiekanych weglikéw poddane obrébee
elektroiskrowej, nie wykazujg Zzadnych zmian
strukturalnych, nie stwierdzono tez powstawa-
nia mikropeknie¢ ani obnizenia twardogci. Na-
rzedzia ostrzone ta metodg wykazujg nie-
znaczne podwyzszenie trwalosci, a gladkosé
przedmiotow obrabianych tymi nozami nie
ulega pogorszeniu. Czas elektroiskrowego
ostrzenia normalnie stepionego narzedzia wy-
nosi okolo 2 minut, przy czym nalezy zachowaé
nastepujaca kolejno$¢ czynnosci:

1. ustawi¢ noéz wzgledem tarczy narzedzio-
wej, przy czym szybkos¢ tarczy w miejscach
styku powinna wymnosi¢ 5 do 10 m/sek, nate-
zenie pradu krotkiego zwarcia 3 do 15 A, na-
piecie 10 do 20 V, pojemno$¢ 1 do 20 mikro-
faradéw. Doptyw oleju powinien byé wstrzy-
many;

2. wlaczyé doplyw oleju i ruch posuwisto-
zwrotny narzedzia wzgledem tarczy bez zmiany
odlegtosci narzedzia od tarczy;

3. ostrzenie zgrubne przeprowadzi¢ przy
stalym napieciu 15 do 25 V, pojemnosci okoto
400 mikrofaradow i natezeniu okolo 150 A.
w czasie ostrzenia nie dosuwa sie narzedzia do
tarczy; jedynie przy duzych wykruszeniach
plytki ostrzy sie ja przy dosuwie recznym;

4. wygtadzanie: obnizy¢ natezenie i pojem-
nos¢ do wartosci poczatkowych, zwigkszyc
szybkos¢ skrawania do 35 m/sek, podwyzszy¢
napiecie do 25 wolt i nastepnie obnizy¢ je do
warto§ei poczatkowej. Przy dogladzaniu mnie
wolno dosuwaé narzedzia do tarczy.

5. Elektrokontaktowe ostrzenie narzedzi
z weglikéw spiekanych’)

W Polsce pierwsze proby zastosowania me-
tody elektrokontaktowej do ostrznia narzedzi
z weglik6w spiekanych i przecinania plytek
rozpoczeto w Hucie Gliwice z inicjatywy inz.
Wrzoska i in2. Rozalowskiego, a nastgpnie
zmontowano stanowiska do elektrokontakto-
wego ostrzenia w Zakladach im. Stalina w Po-

1) Szczegdlowy opis tej metody znajduje sie w art_y-
kule , Elektrokontaktowe ostrzenie narzedzi z weglikow
spiekanych® w niniejszym zeszycie ,Mechanika“.
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znaniu oraz w Zakladach Starachowickich. Nie-
zaleznie od tych préb prowadzone sy systema-
tyczne badania warunkéw obrébki elektro-
kontaktowezo ostrzenia w Instytucie Obrabia-
rek i narzedzi.

Wyniki dotychczasowych do§wiadczen nie
sg jeszcze dostatecznie opracowane i nie nadajg
sie do publikowania, nie mniej stwierdzi¢ nalezy,
ze metoda elektrokontaktowa przy zastosowa-
niu pradu stalego daje dobre rezultaty dla szli-
fowania zgrubnego, a szlifowanie wykancza-
jace tg metoda najprawdopodobniej da réwniez
pozytywne wyniki. Badania metalograficzne
plytek nie wykazaly peknie¢ ani zmian struk-
turalnych materiatu, zatem elektrokontaktowe
ostrzenie narzedzi nalezaloby w formie ekspe-
rymentalnej wprowadzi¢ do przemystu.

Wzajemna wymiana do$wiadczen miedzy
Instytutem Obrabiarek i Narzedzi a tymi zakla-
dami pracy, ktére zastosuja metody elektrycz-
nego ostrzenia narzedzi ze spiekanych wegiikéw,
moze w duzym stopniu przyspieszy¢ ostateczne
opracowanie naukowe tych metod oraz przy-
czyni sie do przekazania i rozpowszechnienia
ich w przemySle. '

ZRODELA!:

Eazarenko ,Elektryczne sposoby wymiarowej obrébki
metali, Maszinostrojenje, rozdz. 3, ,,Tiechnologia
proizwodstwa maszin“, tom 7, Moskwa 1948 r.

Noskow ,Elektrolityczne ostrzenie narzedzi, ,Stanki
i Instrument*“ Nr 10, 1948 r.

Ulickij ,,Anodowo-mechaniczne ostrzenie narzedzi z
weglikéw spiekanych‘. ,,Wiestnik Maszinostrejenja“
Nr 3, 1949 r.

Ulitin ,Elekiroiskrowe ostrzenie i wygtadzanie nozy
z nakladkami z weglikéw spiekanych®, , Skorostnoje
mietody .obrabotki mietaltow®, Moskwa, 1949 r,

Inz. Edward Zmihorski ,Nowa metoda szlifowania
spiekanych weglikow metali, Mechanik Nr 12,
1949 r. :

Badania przeprowadzane w Instytucie Obrabiarek

i Narzedzi.

,»Informacja o elektrokontaktowej metodzie ostrze-
nja narzedzi“, M. P. C. Dep, Produkeji i Techniki, War-

szawa, 1950 r.

ELEKTROKONTAKTOWA METODA OSTRZENIA NARZEDZI
Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Zagadnienie ostrzenia narzedzi z weglikow spiekanych mozna rozwig-

za¢ stosujac metode elektrokontaktows,

zapoczgtkowana w Zwigzku

Radzieckim. Artykul przedstawia w skrécie osiggniecia Radzieckie i na-
sze na tym polu; podaje budowe ostrzarek i sposob przeprowadzania
ostrzenia tg metoda.

Zagadnienie racjonalnego i ekonomicznego
ostrzenia narzedzi z naktadkami z weglikow
spiekanych nie zostalo dotychczas pomyS$lnie
rozwigzane.

Zaopatrzenie sie w potrzebne do tego celu
Sciernice z weglika krzemu, w wielu krajach
natrafia na trudno$ci; inng ujemna strone szli-

fowania tymi $ciernicami stanowi stosunkowo
diugi czas potrzebny do naostrzenia narzedzia.

Wspomniane niedogodnosci powoduja, ze
w ciggu ubiegtych kilku lat przeprowadzono
szereg prob opanowania nowych metod ostrze-
nia.

147



Zeszyt 4—6

MECHANIK

Rok XXIII

W Saratowskich Zaktadach Naprawy Samo-
chodéw zastosowano opracowany przez ingz.
Perlina elektrokontaktowy sposéb ostrzenia no-
zy!). Potrzebne do tego celu ostrzarki moga
byé¢ bez wiegkszych trudno$ci wykonane bezpo-
$rednio w fabrykach i warsztatach napraw-
czych.

o IN4
LL LI

22156+

Rys. 1. Ostrzarka do elektrokontaktowego szlifowania
. nozy.

Elektrokontaktowe ostrzenie narzedzi polega
na tym, ze do obracajace]j sie z duzg szybkoscig
metalowej tarczy i do ostrzonego narzedzia do-
prowadza sie prad niskiego napiecia, ale o du-
Zym natezeniu. '

Ostrzone narzedzie dociska sie do tarczy.
Zachodzi przy tym zjawisko topienia poszcze-
goélnych czasteczek na powierzchni noza. Roz-
topione czasteczki zostajg jednak natychmiast
usuniete wirujgeg tarcza. Powierzchnia tarczy
nie roztapia sie, gdyz miejsce styku stale zmie-
nia polozenie i tarcza nie zdazy nagrzaé sie
silniej. :

Na rys. 1 przedstawiony jest widok zewne-
trzny ostrzarki do elektrokontaktowego szli-
fowania nozy, wykonanej w Saratowskich Za-
kladach Naprawy Samochodéw. Na lozu usta-

~~| 220 lub 380

L

Rys. 2. Schemat elektryczny ostrzarki.

~ 1) Na podstawie artykulu A. Kramarskiego ,,Elek-
trokontaktowa zatoczka rezcorw®, ,,Awtomobil* Nr 9/49,
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kW, 3000 obr/min z zamocowanymi na wale
tarczami 2 zeliwng 1 stalowa, o S$rednicy
150—200 mm i grubosci 20-—256 mm. Jedno-
fazowy transformator 4, o mocy 1,5 kW wyko-
nany jest z odgatezieniami do gniazd wtyczko-
wych: 2 V—50A,4V—60A 6V —9 A
i 8 V— 150 A. Uchwyt 5 stuzy do zamocowy-
wania ostrzonych narzedzi.

Rys. 2 podaje schemat elektryczny ostrzarki.
Jeden koniec wtoérnego uzwojenia 6 transfor-
matora 4 polgczony jest z tarcza 2 za poSre-
dnictwem szczotki miedziano-grafitowej 7,
a drugt koniec poprzez wtyczke 8 laczy sig
z uchwytem 5 ostrzonego narzedzia 9. Zeliwna
tarcza przeznaczona jest do wstgpnego ostrze-
nia narzedzi, a stalowa do — wykonczajacego.

Ostrzenie nozy nalezy prowadzi¢ przy na-
pieciu 6 — 8 V i natezeniu 150 A, a dogladza-
nie przy napieciu 2 — 2,5 V i natezeniu 90 A.
Nalezy co pewien okres oczyszcza¢ robocze po-

b)

‘wierzchnie tarcz.

9

22150-k3
Rys. 3. Ksztalty tarczy: ¢ — do wykonywania tamaczy
wioréw, b — do przecinania.

Przy ostrzeniu nozy ta metodsg zmniejsza sie
czas na ich docieranie i odpada koniecznos$¢
specjalnych urzadzen wentylacyjnych. Poza
tym otrzymuje sie ostrze marzedzia bardziej
gtadkie niz przy ostrzeniu tarczami szlifier-
skimi.

Wadg tego urzadzenia jest, ze na wstepne
ostrzenie traci sie o 20—25% wiecej czasu niz
przy ostrzeniu tarcza szlifierskg. Wade te mo-
zna jednak zmniejszy¢, czy nawet usunagc,
ulepszajgc konstrukcje ostrzarki.

Wediug innych danych?) zdzieranie plytek
z weglikow wykonuje sie zeliwng tarcza przy
natezeniu 200—220 A i napieciu 8 V, wygla-
dzanie i dogladzanie — tarczg stalowa przy na-
pieciu 4 i 2 V. Szybkos¢ obwodowa tarcz wy-
nosi 29 m/sek.

W opracowaniu znajduje sie inny typ obra-
biarki do elektrokontakiowego ostrzenia narze-
dzi, w ktérym przewiduje sie¢ zwiekszenie na-
riecia i natezenia pradu przy zbieraniuizmniej-
szenie szybkosci obwodowe]j tarcz do 18 mysek.

Na podstawie uzyskanych informacji poczy-
niono i u nas proby opanowania metody ele-
ktro-kontaktowego ostrzenia narzedzi.

W hucie ,,Gliwice“ zastosowano prgd staty
z przetwornicy do spawania o napieciu 20 V
i natezeniu do 300 A.%) Przy duzym natgzeniu

2) Miesiecznik ,,Selchozmaszyna* Nr 10 z roku 1949.

3) Proby w Hucie ,,Gliwice* zostaly przeprowadzo-
ne przez Grup¢ Usprawien pod kierownictwem inz.,
Wrzoska.
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pradu nastepowalo bardzo intensywne zdziera-
nie materiatu plytki, lecz powierzchnia byla
matowa, przy czym plytki nagrzewaly sie. Na-
tomiast, przy mniejszym natezeniu pradu na-
stepuje wygladzanie powierzchni na tej samej
tarczy metalowej przy stosunkowo niewielkim
wzroscie temneratury narzedzia. |

Przy probach siwierdzono, iz w czasie
ostrzenia nastepuje czeéciowe osiadanie czgste-
czek stopdéw spiekanych na tarczy ostrzacej,
tak ze po wylaczeniu prgdu mozna nig dogla-
dzaé powierzchnie ostrza.

Celem otrzymania rowka tamigcego wibr —
poleca sie stosowaé tarcze z profilem stozko-
wym jak na rys. 3a. Niezaleznie od ostrzenia

Ins. TADEUSZ SAWICKI

mozna wykorzystaé te metode do ciecia plytek
ze stopdw spiekanych lub innych metali. W cza-
sie préb w warsztacie mechanicznym Huty
»Gliwice” zastosowano ciecie piytek clenks
tarcza stalowa grubosci okolo 2 mm jak na
rysunku 3b. Ciecie tg metodg ma wielkie mozli-
wosei rozwoju i rozszerzania zakresu zastoso-
wania zaréwno do innych twardych i utwar-
dzanych metali jak i do stali przecietnej twar-
dosci lub nawet metali niezelaznych. Dalsze
badania nad opracowaniem opisanej metody
przeprowadzone zostaly w Zakladach im. J6-
zefa Stalina w Poznaniu, Zakladach staracho-
wickich i in. Proby daly wyniki zachgeajace,

KONTROLA PRODUKCIJI — PODSTAWA WALKI

O JAKOSC

Jednym z najbardziej pilnych zadan polskie-
go przemyslu staje sie obecnie zagadnienie
podniesienia jako$ci produkcji.

Sprawa ta w okresie planu 3-letniego nie
byla - stawiana w sposéb ostry, gdyz wowczas
przemys! musial sie rekonstruowaé¢ i podnosié
z gruzdéw; Kkiedy natomiast przystepujemy
w planie 6-letnim do rozbudowy i gruntownej
przebudowy calej gospodarki narodowej, pod-
niesienie jako$ci produkeji musi byé wysuniete
na*pierwsze miejsce.

Tdlerowanie zlej jako$ci jest to tolerowanie
marnowania pracy polskiego robotnika i tech-
nika, jest to dzialanie w kierunku obnizenia po-

. Ziomu dobrobytu calego spoleczenstwa.

*  Zagadnienie jako$ci zostaje postawione cen-
tralnie, ogoélno-krajowo, gdyz na takie posta-
wienie pozwala jedynie gospodarka socja-
listyczna.

Istnieje wielka réznica w podejsciu do za-
gadnienia jako$ci produkcji w ustroju kapita-
listycznym i socjalistycznym.

W ustroju kapitalistycznym walkg o jako$c¢
kierowaly wylgcznie wzgledy natury konku-
rencyjnej i producent dysponujacy wiekszym
kapitatem oraz nowszymi $rodkami wytworczy-
mi, zawsze usuwal z drogi konkurenta nie po-
siadajacego dosyé gotéwki na reklame i na na-
bycie bardziej nowoczesnego sprzetu, nato-
miast ustréj socjalistyczny dazy do oddania
konsumentowi wytworéw w najlepszym gatun-
ku, nie dlatego aby zdobyé¢ rynki zbytu, lecz
aby najlepiej i najtaniej obsluzyé¢ spoleczen-
stwo, dajac produkty wysoko wartoSciowe przy
ich najnizszej cenie.

Poniewaz braki zwiekszajg koszty produkcji,
podnoszac ceng artykuldéw produkowanych,

PRODUKCJI

wigc walka o jako$¢ staje sie zadaniem natury
spotecznej, ktérej celem jest zwiekszenie mozli-
wosci nabyweczej jednostek, a tym samym pod-
niesienie ogdlnego dobrobytu.

Przemyst radziecki juz dawno przystapit do
realizacji tego zagadnienia, wiec mozemy sko-
rzysta¢ wiele z doSwiadczen i przykiladow roz-
wigzan zadania w kazdym dziale wytworczosei.

Obecnie przezywany u nas okres gospodar-
czy posiada duze podobienstwo do takiego sa-
mego przelomu w gospodarce radzieckiej w la-
tach 1934/35, kiedy odbywalo sie przejécie
z rekonstrukcji na rozbudowe przemystu. Je$li
wiec przerzucimy kartki publikacji oficjalnych
z tego okresu na temat gospodarki przemystu
radzieckiego, to znajdziemy wiele wypowiedzi,
ktore bedg niezmiernie aktualne dla naszej
chwili obecnej.

W styczniu 1934 r. na XVII Zjezdzie Wszech-
zwigzkowej Kom. Partii (bolszewikow) tow.
Stalin wskazal z naciskiem na niewla$ciwe po-
dejécie instytucji odpowiedzialnych do zaga-
dnienia polepszenia jako$ci produkecji i jako
czolowe zadanie postawil: ,,polepszyé jakoéc
produkowanych towaréw, zaprzestaé dostarcza-
nia niekompletnej produkeji i kara¢ wszystkich
tych bez wzgledu na ich stanowisko, ktérzy be-
dg narusza¢ lub obchodzi¢ prawa panstwowe,
dotyczace jakoSci i kompletnosci produkeji®.
Zreszta na poprzednim XVI Zjezdzie WKP (b)
w roku 1930 tj. w okresie pelnej rekonstrukeji
tow. Stalin podkreslal, ze: ,nie mozna dalej to-
lerowaé niedociagnie¢ w dziedzinie racjonali-
zacji i niewypeiniania zalczonych plandéw oraz
dozwala¢ na zlg jakos¢ produkcji w szeregu
zakladow. Wszystkie te bledy i niedociggnie-
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cia wplywaja ujemnie na stan ogdlnej gospo-
darki i wstrzymuja jej rozwdj‘.

Kiedy ruch stachanowski znajdowal sie
w pelnym rozkwicie, tow. Ordzonokidze, prze-
mawiajac w listopadzie 1935 roku, powiedzial,
ze nie nalezy w zadnym wypadku przeciwsta-
wiaé jakosci produkeji jej ilosci, ze produkcja
powinna by¢ zawsze dobrej jakosci i ze ruch
racjonalizatorski oraz przodownictwo powinny
znajdowaé swdj wyraz w wypuszczaniu pro-
dukecji celujacej, zaréwno iloSciowo jak i jako-
Sciowo.

Czy te wszystkie fragmenty wypowiedzi nie
dadzg sie zastosowaé do obecnej sytuacji w na-
szym przemysle? Bezwatpienia tak, gdyz obie-
ktywnie biorac zagadnienie jako$ci nie zostalo
jeszeze u nas postawione na wlasciwym pozio-
mie. W wielu zakladach nie po$wiecono jesz-
cze nalezyte] uwagi racjonalnemu zorganizowa-
niu kontroli produkcji, takiej kontroli, ktéra
obejmowalaby cykl wytwoérczy od wejscia ma-
terialéw podstawowych az do wypuszczenia go-
towych wyrobow i obejmowalaby dalej obser-
wacje tych wyrobéw podczas ich pracy lub
eksploatacji u uzytkownika.

Wszelkie braki i wady gotowych wyrobow
powodujag marnowanie $rodkéw obrotowych
zardOwno w samym zakladzie jak i u uzytkowni-
kow oraz wystawiajg zte Swiadectwo dla stanu
krajowej gospodarki przemystowej w wypadku
eksportowania wadliwych produktéw na zew-
natrz.

Rzad i Partia, przypisujac czotowe znaczenie
walce o jako§¢ produkcji, daly wyraz temu
przez powziecie w dniu 12 maja 1950 r. uchwa-
ty Komitetu Ekonomicznego Rady Ministréw
w sprawie jakosci produkeji.

Uchwala ta przewiduje, ze we wszystkich
zakladach przemyslowych muszg powstaé wia-
Sciwie zorganizowane komorki kontroli tech-
nicznej (Dzial Kontroli Technicznej), ktérych
podstawowym zadaniem bedzie zapobieganie
powstawaniu brakow i wykrywanie przyczyn
ich powstawania, jak réwniez przeciwdziatanie
wypuszczaniu towaréw gatunkowo gorszych niz
bylo przewidzianie w planie. Jako zalozenie
organizacyjne przyjeto, ze szef kontroli bedzie
podlegly wylacznie dyrektorowi naczelnemu
zakladu.

Na szczeblach wyzszych stworzone zostang
odpowiednie organy, nadzorujgce dzialalnosc
kontroli technicznej, ktére rowniez dba¢ beda
miedzy innymi o postawienie szkolenia kadr
kontroli na wlasciwym poziomie i ustalg ich
kwalifikacje, przeprowadza rewizje istnieja-
cych norm, warunkéw technicznych, instrukeji,
przepiséw, procesoéw technologicznych 1 ustalg
najbardziej konieczng nowa dokumentacje tech-
niczng, okreéla systemy premiowania za osig-
gnigcia w podwyzszeniu jakoSci 1 saynkpje dy-
scyplinarne za niewlaciwe wypelnianie obo-
wigzkéw.

Zanalizujmy dzialalno$¢ kontroli technicz-
nej w obrebie zakladu, ograniczajac sie do prze-
mystu metalowego przetwdérczego.

Z tresci uchwatly wynika koniecznoéé nie tyl-
ko zaprzestania wytwarzania produkeji w zlym
gatunku lub niekompletnej, lecz zachodzi
w szczegblnoséci potrzeba wprowadzenia takich
srodkow i zarzadzen natury organizacyjnej lub
technicznej, ktére doprowadzityby do wykorze-
nienia brakéw, z czym bedzie zwigzany prze-
glad i krytyka dotychczas stosowanej doku-
mentacji technicznej na kazdym szczeblu pro-
dukcyjnym.

W zakladzie powinna byé¢ zaprowadzona pla-
nowa i systematyczna walka z brakami i tymi,
ktérzy powodujg powstawanie brakéw. Tak
jak wskazanym jest demonstrowanie na terenie
zakladu przykladéw wyrobow najlepiej wyko-
nanych z podaniem nazwisk wykonawcaw, tak
samo powinny byé¢ pokazane egzemplarze wa-
dliwe, a nazwiska ,,brakorob6w* powinny byé
ujawniane w wypadku powtarzajacych sie za-
niedban; réwniez wskazanym jest podawanie
do wiadomo$ci nagréd za dobrg jako$é oraz
kar za zlg.

W walce o jako$¢ najbardziej odpowiedzial-
na i zaszczytna rola przypada pracownikom za-
kiadowej kontroli technicznej.

Krétko ujmujgc zadanie kontroli technicznej
w zakladzie moZzna powiedzie¢, ze jej glownym
celem jest oddanie produkecji w takim stanie
jakecsci i wykonczenia, aby odpowiadala cal-
kowicie celowi do jakiego jest przeznaczona.
Kazdy pracownik kontroli jest wiec swego ro-
dzaju rzecznikiem i przedstawicielem uzytkowni-
ka. Z tego tez wyglywa zalozenie ujete w uchwa-
le, ze organizacja dzialu kontroli oraz jej perso-
nel musza byé calkowicie niezalezne, niczym
niezwiazane z dzialem produkcyjnym. Podpo-
rzgdkowanie kontroli dyrektorowi techniczne-
mu uznano tym samym za niewlasciwe jako mo-
gace prowadzié¢ do wydawania orzeczen kwalifi-
kacyjnych nie pozbawionych bezstronnosci.

Jest rownocze$nie niepozadane, aby kon-
trola techniczna stala sie pewnego rodzaju ko-
moérka o kompetencjach dyktatorskich w pro-
cesach wytwoérezych lub sposobach ich doku-
mentacyjnego opracowania.

Istnienie kontroli technicznej w zakladzie
nie zdejmuje w niczym odpowiedzialnoSci
z personelu produkecyjnesgo zakladu za jakose
wykonania. W przypadku zaistnienia braku
w jakimkolwiek procesie produkcyjnym, dzial
kontroli technicznej ponosi konsekwencje za
niewlasciwe wypelnianie swych czynnosci, na-
tomiast gtéwna odpowiedzialnoé¢ za zla jakosé
cigzy na dziale produkcyjnym; odpowiedzial-
nymi wobec wladz nadrzednych za zla jakosé
beda: dyrektor naczelny, dyrektor techniczny
i szef kontroli. Personel dzialu produkcyjnego
powinien stale i systematycznie pracowa¢ nad:
polepszeniem jakosci swoich wyrobéw, polep-
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szaniem metod ich wykonania, wprowadzaniem
najnowszych osiggnie¢ zaréwno zagranicznych
jak i zakladéw przodujacych krajowych, zape-
wniajgc w ten spos6b wysoka wydajnosé i naj-
lepszg jako$¢ wytwarzanej produkeji.

Obowigzki pracownikéw kontroli zakladowej
nie sprowadzajg sie wylacznie do zatrzymania
. powstatego braku, ale gtéwnie do stworzenia
takich warunkéw pracy, ktére zapobieglyby
mozliwosci ich pojawienia sie.

Prace zapobiegawcze dzialu kontroli nalezg
do najbardziej trudnych, ale zato do najbar-
dzie skutecznych; sprowadzaja sie przede
wszystkim do $cislego przestrzegania przebie-
gow proceséw technologicznych we wszystkich
stadiach produkcyjnych.

Kontrola dostaw, obejmujaca surowce, poi-
fabrykaty 1 cze$ci zakupywane dostarczane
z zewnatrz, powinna dopusci¢ do produkecji tyl-
ko te dostawy, ktére sg zgodne z obowigzujg-
cymi normami, rysunkami, instrukcjami lub
warunkami technicznymi.

Urzadzenia, obrabiarki, przyrzady i narze-
dzia obrobkowe, stosowane w trakcie wykony-
wania zadan produkcyjnych, muszg znajdowaé
sie zawsze w pelnej gotowosci uzytkowej;
wszystkie wiec $rodki wytwoércze muszg byé
poddawane obowigzkowe]j kontroli okresowej,
zgodnie z ustalonymi za wezasu terminarzami
lub harmomnogramami. Podobnemu nadzorowi
muszg podlega¢ Srodki miernicze stosowane
zarowno w dziatach produkecji jak i w dziatach
kontroli technicznej; zajmuje sie tym Izba Po-
miaréw, stanowiaca jedng z komoérek organiza-
cyjnych dzialu kontroli technicznej.
zorganizowana gospodarka $rodkami mierni-
czymi jest jednym z wazniejszych czynnikow,
wplywajgcych na zapewnienie dobrej jakosci
wyrobow.

Kazdy etap procesu technologicznego musi
by¢ nadzorowany przez odpowiednio zorganizo-
wane punkty kontrolne: kontrola w trakcie wy-
konywania, miedzyoperacyjna i koncowa. Dzial
kontroli nie moze zakanczaé swych prac w ob-
rebie zakladu, musi wycigga¢ wnioski z rekla-
macji uzytkownikéw lub z ich opinii o dziala-
niu, nawet je$li wyr6b pracuje, zdawaloby sie,
dobrze. Nie nalezy czekaé kiedy opinie lub kry-
tyki same naplyng, trzeba z wlasnej inicjatywy
poczyni¢ kroki dla ich uzyskania.

Niezaleznie od kontroli ostatecznych lub
kontroli montazu, wszelkie zaklady produku-
jace seryjnie obiekty ruchowe jak np. samocho-
dy, obrabiarki, maszyny do szycia, do liczenia,
aparaty kinowe itp., powinny posiada¢ stacje
préb dobrze zorganizowane, dla analizy zacho-
wania sie calej maszyny, jej zespoldéw, oraz
poszczegblnych czeéci, zar6wno pod wzgledem
dzialania, jak i zuzywalno$ci elementéw lub ich
wytrzymaloéci w réznych warunkach pracy.

Duzy nacisk powinien by¢ polozony w zakla-
dach o produkecji seryjnej lub masowej na sta-

Dobrze .

rannie opracowang i umiejetnie wprowadzona
kontrole statystyczna, gdyz w ten sposéb zna-
komicie - unika sie koniecznosci stosowania
w wielu przypadkach 100-procentowej kontroli
elementow.

Dzial kontroli nie moze pracowaé anonimo-
wo; wszelkie wazniejsze kontrole lub odbiory,
a w szczeg6lno$ci odbiory ostateczne musza
by¢ uwidocznione w postaci cech lub znakéw
na przedmiotach produkecji — takich, ktore
pozwolg z latwoscig ustali¢ kfo i kiedy spraw-
dzal, mierzy! albo kontrolowal.

Praktycznie biorac, ideal wykonania 0 %
brakéw jest nieosiggalnym, zatem koniecznym
jest zebranie danych statystycznych z przodu-
jacych zakladéw krajowych lub danych z za-
ktadéw zagranicznych oraz literatury fachowej
dla wytyczenia dopuszczalnego i nieprzekra-
czalnego maksimum brakéw w kazdym rodzaju
branzy i asortymentéw branzowych. Jest to
zasadniczo biorgc zadanie czynnikéw odgoér-
nych, ale zaklady ze swej strony musza sie sa-
me wglebia¢ w to zagadnienie we wlasnym za-
kresie i dostarcza¢é danych oraz koniecznych
informacji. Sukcesy osiagane przy zmniejsza-
niu liczby dopuszezalnego procentu brakéw be-
dg wyrazem dobrze zrozumianej gospodarki
socjalistycznej.

Zasadnicze zadania dziatu kontroli technicz-
nej dadzg sie uja¢ w nastepujacych punktach:

1. kontrolowanie jako$ci materiatéw, surow-
cow, poifabrykatow i gotowych wyrobdéw,
otrzymywanych z zewnatrz dla potrzeb pro-
dukeji;

2. zorganizowanie systemu kontroli i kon-
trolowanie jakosci oraz kompletnogci produko-
wanych czedci, zespotow lub gotowych catko-~
wicie wyrobéw, przez poré6wnanie z rysunkami,
warunkami technicznymi lub normami; prze-
strzeganie zasady kontroli pierwszej sztuki;
brakowanie lub niedopuszczanie do dalszej ob-
robki czesci niezgodnych z obowigzujaca doku-
mentacjg techniczng lub wzorcami; znakowanie
przyjetej lub odrzuconej produkeji;

3. badanie i ewidencjonowanie brakéw; stu-
diowanie reklamacji uzytkownikéw i wynikow
obserwacji dzialania wyrobéw w terenie;
wspoétdziatanie z dziatem produkeji dla usunie-
cia wad i polepszenia jakosci; odosabnianie (izo-
lowanie) zbrakowanych przedmiotow;

4. kontrolowanie na wszystkich etapach wy-
twarzania, czy nie ma rozbieznosci z ustalo-
nym przebiegiem procesu technologicznego;

5. zapobieganie powstawaniu brakéow lub
wad przez wspéblprace z dzialem produkeji,
wprowadzanie Srodkéw zaradczych dla zmniej-
szenia lub zlikwidowania przyczyn brakoéow,
przy jednoczesnym kontrolowaniu przestrzega-
nia wprowadzonych $rodkéw zaradezych;

6. nadz6r nad przechowaniem lub magazy-
nowaniem, sposobem opakowania i ekspedycja
gotowych wyrobow;
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7. przestrzegani~ jedno$ci miar drogg syste-
matycznego 1 zapobiegawczego sprawdzania
¢rodk6w mierniczych zaréwno nowych jak
i znajdujacych sie w uzytkowaniu;

8. systematyczne i zapobiegawcze kontrolo-
wanie narzedzi i przyrzadéow obrébkowych;

9. wspotudzial w opracowywaniu terminarzy
planowych i zapobiegawczych remontdéw urzg-
dzeh oraz obrabiarek, biorgcych udzial w pro-
dukcji oraz nadzér nad ich wypelnianiem;

10. wspéludzial w opracowywaniu najbar-
dziej nowoczesnych metod kontroli produkcji
i wprowadzania ich stosowania;

11. wspoludzial w opracowywaniu kart ope-
racyjnych lub innej dokumentacji techniczne]

Inz.-mech. JAN OBALSKI

w odniesieniu do kontroli czesci, zespolow lub
wyrobéw kompletnych;

12. organizowanie prawidlowego funkcjono-
wania komorek kontroli technicznej w powia-
zaniu z organizacjg dzialu produkeji i prze-
biegiem procesu technologicznego;

13. wspétudzial w opracowywaniu programu
prac zwigzanych z dazeniem do podniesienia ja-
kosci oraz -wspo6ludzial przy opracowywaniu
warunkow technicznych dla danej produkeji.

Nalezy jednak zawsze pamigtaé, ze nawet
‘najdoskonalej zorganizowana kontrola technicz-
na nie da nigdy dobrych wynikéw, jesli nie be-
dzie wsp6ldzialania calej zalogi zakladowej
i wspélnego dgzenia do podniesienia jakoscl.

ZASADY JEDNOLITE] ORGANIZACJI GOSPODARKI
NARZEDZIAMI MIERNICZYMI
W ZAKEADACH PRZEMYStU METALOWEGO

Czesé wstepna niniejszego artykulu zostala stresvzzorna w sprawo-
zdaniu z Konferencji Pomiarowej, ogloszonym w zeszycie 12/49 ,Me-
chanika®. W czesci tej autor wykazuje, jakie znaczenie posiada nalezyty
poziom pomiarow przy kontroli jakosci oraz wskazuje na potrzebe
podniesienia tego poziomu w naszym przemy$le metalowym.

I. Konieczno§¢é stworzenia jedno$ci miar

Najwazniejszym zadaniem w kierunku usu-
niecia niedomagan w dziedzinie pomiaréw war-
sztatowych w naszym przemy$le jest niewat-
pliwie stworzenie warunkéw zapewniajacych
jednoéé miar. Rozumie sie pod tymstan,przy
ktérym wszystkie pomiary sa
oparte o te same wzorce podsta-
wowe. Tylko wtedy wynik pomiaru za po-

moca narzedzia tej samej klasy doktadnosei mo-

ze byé wszedzie ten sam (w granicach dopusz-
czalnych bledéw). Jest to warunek masowosci
produkeji, zamienno$ci czeSci i wspélpracy réz-
nych zakladéw.,

O ,,jednos$é miar® toczy sie walka od setek
lat. Stworzenie przed 150 laty jednolitych miar
systemu metrycznego stanowilo wazny krok
w kierunku wprowadzenia jednosci, ale proces
ujednolicenia nie jest jeszcze ukonczony. Kon-
serwatyzm ludzki powoduje, Ze dopiero po diu-
gim - czasie pewne proste i oczywiste nawet
prawdy docieraja do umystu czlowieka. Szcze-
gb6lnie $wiat anglosaski nie moze sie dotychczas
zdoby¢ na zerwanie ze swym skomplikowanym
systemem miar i uparcie broni swych przegra-
nych pozycji, sprawiajae trudnosci w akeji nor-
malizacyjnej ?).

1) Patrz artykut prof. W. Moszynskiego pt. ,,Uni-
fikacja wszech§wiatowa jednostek miar powinna sie
sta¢ pierwszym i najwazniejszym celem normalizacii
miedzynarodowej*, ,Wiadomosci PKN*“ pazdzier-
nik 1949, str. 467.

,,Jedno$é miar* poza jednolitoicig jednostek
miary wymaga, aby istniatla hierarchia powig-
zanych z sobg wzorcow o dokladnoSci coraz
wyzszej — idge od produktu poprzez prototypy
panstwowe. a konczac na prototypach migdzy-
‘narodowych (patrz schemat?) na rys. 1).

Tak wiec kazde prawidlowe rozwigzanie or-
ganizacji pomiaréw musi opiera¢ sie na powig-
zaniu wzorcéw fabrycznych z prototypem mie-
dzynarodowym,

Jednoéé ta wymaga tez, aby wszystkie wzor-
ce i przyrzady miernicze jednego rodzaju odpo-
wiadaly tym samym wymaganiom co do dokla-
dnosci, metod ich sprawdzania i uzywania. To
zaé wymaga jednolitych przepiséw i instrukeyj,
dotyczgcych narzedzi mierniczych i dokonywa-
nia samych pomiaréw. '

Juz z tego stwierdzenia wynika rola, ktéra
przypada w realizacii ,,jedno$ci miar‘ panstwo-
wej Administracji Miar, na czele ktérej stoi
Glé6wny Urzad Miar — centralna instytucja me-
trologiczna w Polsce. Do jego zadan nalezy bo-
wiem m. in. przechowywanie prototypéw pan-
stwowych metra (obok prototyp6éw innych wiel-
kosci fizycznych) i okresowe poréwnywanie ich
z prolotypem Miedzynarodowego  Biura Miar
w Sévres. Nie moze byé¢ ,,jednosci miar“ bez.
oparcia ich o wzorce Gtéwnego Urzedu Miar,

?) Schemat ten ma na celu jedynie ilustracje za-
gadnienia. Pomija on szereg ogniw poérednich, a na-
rzedzia, kitére powinny by¢ sprawdzane za pomoca
plytek wzorcowych poszezegélnych klas, sa podane
przykiadowo i w sposéb uproszczony.

152



Rok XXIII MECH

ANIK Zeszyt 4—6

JEDNO é é

B1AR

Mlgdzynarodowy prototyp metra
jézo mopia i éwiadkoaie

DYugos¢ fali
enletlncg

gtalony

Etalony

- kopie

[ <

Etalony rcbocze

y

Vzorce normalne

- éwiackowie

——

DYugosé fali dwietlne}

/

?ormslne

. Wzorce

kontrolne(kreskowe)

=

- U
vzorce normalne #¥20rce

bezposrednie(kresk.)

a_l

Fiytki wzorcowe I kl. ]

i

Czujniki meckh,, optyczne
i inne 2 wart.dz, 112y

K

Przymiary bXawatne

8

__T_J

kontrolne(kchcowe)
(piytki wzorcowe I kl.)

1

normalne b ezpobéred n'i e
[ Ptytki wzorcowe I1 kl.]

- T

{koricowe)
[EZytki wzorcowe III kl.

e ]

Czujniki zegarowe
z wart.dz. 10u

Czujniki mech., optyosne
inne z wart.dz. 51 10p

Warzedzia miernicze

Przymiary skadzne 2 wart. dz. lg

-

-

¥ikrometry 2 i 3 kl.

g

‘G'[ Mikroekopy wersstatowe }—

~L
L

— T Y1 Y

Suwaki i Srednicowki warsztatowe
e I do micre.e drew. sikrometry kl. 0 }“ 'I tikrometry 1 kl. y“ "‘ 2 k1. dokt,
T&somat*y samochedowe ,_;,I tiikroskopy uniwersalne l _p{ Srednicéwki 1 kl. l_. —a»{ Suwmiarki ’_.
PrzyrZsdy 1] \prawdziany dla wyr. Sprawdziany dla wyr. GXebokoéciomierze
do odmierzania drutu 1id 5:7 k1. doka. 8+12 kl. dok2. suwmiarkowe
I : l l . ] l ] Sprawdziany dla wyr.
. 13¢16 ki. doki,
v =1 T : 1T
P o o i a r ¥y u £ y t k o w e
| I )
169/50-11
‘Rys. 1.

Dlatego tez jest konieczne, aby wzorce naj-
wyzsze]j klasy kazdego zakiadu tj. z reguty plyt-
ki wzorcowe, byly okresowo sprawdzane w
Gléwnym Urzedme Miar.

Z chwilg posiadania takich podstawowych
wzorcéw, sprawdzanie pozostatego sprzetu mier-
niczego, jak i calo$¢ gospodarki pomiarowej,
moze sie odbywaé w ramach poszczeg6lnych fa-
bryk, ktére w tym celu powinny posiadaé¢ zor-
ganizowane Izby Pomiarowe.

Projekty scentralizowania sprawdzania wszy-
stkich wzorcéw i przyrzadéw mierniczych
w Urzedach Miar, tak jak to sie dzieje w od-
niesieniu do narzedzi mierniczych, znajduja-
cych sie w obrocie publicznym, a wiec wag, od-

waznikéw, licznikéw energii elektrycznej i in.
nalezy uznaé za nierealne, gdyz nie pozwalakoby
to na sprawne funkejonowanie organizacji po-
miarowej, badz tez wymagaloby pos1adan1a
przez fabryki znacznych zapasow sprzetu mier-
niczego. Jedynie mniejsze zaklady, nie mogace
sobie pozwohc na organizacje wiasnej kontroli
narzedzi mierniczych, powinny mie¢ mozno$é
korzystania z laboratoriéw Gléwnego Urzedu
Miar i sieci Okregowych i Obwodowych Urze-
déw mu podlegtych.

Konieczno§é zapewnienia jednoSci miar
narzuca Glownemu Urzedowi Miar dalsze za-
dania: opracowywanie i wydawanie wspomnia-
nych przepisow i instrukcyj. Przepisy musza
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okreslaé¢ dopuszczalne bledy, wymagania co do
konstrukeji, o ile to ma zwigzek z doktadnoscig
pomiaréw, trwaloScig prawidlowych wskazan
itd., wymagania co do oznaczen i napiséw, usta-
lanie okreséw sprawdzania i in., za$ instrukcje:
sposoby sprawdzania i postugiwania sie narze-
dziami mierniczymi.

W tej dziedzinie zadania Gtéwnego Urzedu
Miar zbiegaja sie z zadaniami Polskiego Komi-
tetu Normalizacyjnego 1 wymagaja Sciste]j
wspotpracy tych dwéch instytucyj.

W ten spos6b Gtowny Urzad Miar, przy pra-
widlowym ujeciu zagadnienia, stanie sie o$rod-
kiem, o ktéry oprze sie catosé gospodarki narze-
dziami mierniczymi w fabrykach.

II. Zarzadzenia Panstwowej Komisji Planowa-
nia Gospodarczego w sprawie organizacji Izb
. Pomiarowych '

Takie jest zalozenie ,Zalecenia Przewodni-
czacego Panstwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego z dnia 28. X. 49 w sprawie utwo-
rzenia laboratoriéw pomiarowych?) w fabry-
kach przemystu metalowego i elektrotechnicz-
nego*, ktére jest podstawa odpowiednich za-
rzadzen Ministra Przemystu Ciezkiego.

Zalecenie to zostalo opracowane z uwzgled-
nieniem ogromu zadan i trudno$ci, zwigzanych
z uporzadkowaniem mierzenia w tych podsta-
wowych dziedzinach przemystu. Trzeba sobie
zdawaé sprawe z tego, ze zaprowadzenie ladu
jest zwigzane z olbrzymig pracg organizacyjna,
z wielkimi kosztami zakupu drogiego sprzetu la-
boratoryjnego i mierniczego i wyszkoleniem
kadr personelu technicznego.

Nie mozna tego zrobi¢ z dnia na dzien, by
nie spowodowaé zamiast ladu — jeszcze wiek-
szego nieporzadku. a nawet zahamnowania pro-
dukcji. Dlatego tez przewidziane jest przepro-
wadzenie calej akcji w kilku etapach.

Poza tym, Zalecenie daje jedynie ramy, kt6-
re obecnie wypelnia sie trescia. Szereg zarza-
dzen i przepiséw wykonawczych bedzie jesz-
cze wydanych na mocy tego Zalecenia.

Aby wyjaéni¢ szereg dalszych zasad Zalece-
nia oméwimy kolejno poszczegblne jego punkty.

Wedlug punktu 1. ,Wszystkie narzedzia
miernicze stosowane w zakladach wytwoérezych
przemystu metalowego i elektrotechnicznego do
pomiaru diugosci i kata powinny odpowiadaé
przepisom Gléwnego Urzedu Miar i byé okre-
sowo sprawdzane. W zwigzku z tym Minister
Przemystu Ciezkiego wyznaczy w ciggu miesig-
ca od daty wejécia w zycie tego zalecenia, za-
ktady wytwoércze przemystu metalowego i elek-
trotechnicznego, ktére utworzg laboratoria po-
miarowe tak urzadzone, aby mogly prawidlowo
i sprawnie wypelnia¢ zadania podane w punk-
cie 2. Pozostale zaklady wytworcze tych prze-

3) W zaleceniu tym nazwa Laboratorium Pomiaro-
we jest uzyte jako synonim Izby Pomiarowej.

mystow bedg korzystaty z laboratoriéw wyzna-
czonych im przez Ministerstwo Przemystu Ciez-
kiego*.

W ten sposéb, jak widaé, zarzgdzenie nie do-
tyczy fabryk podlegajacych innym Minister-
stwom, a z tych nawet, ktére podlegajg MPC
nie wszystkie na razie beda obowigzane do po-
siadania laboratoriow.

Punkt 2. okresla zadania laboratoriéw po-
miarowych (Izb Pomiarowych). Sprowadzajg sie
one do utrzymywania w obstugiwanych zakla-
dach sprzetu do pomiaréw dlugosei i kata w sta-
nie, odpowiadajacym przepisom Gléwnego
Urzedu Miar, i nadzoru nad wlasciwym jego
stosowaniem, a w szczegdlnosci:

a) sprawdzanie okresowe i po naprawie wszy-
stkich narzedzi mierniczych do pomiaru ditugo-
$ci i kata z wyjatkiem wzorcéw normalnych
kontrolnych i tych narzedzi specjalnych, do
sprawdzania ktérych laboratorium pomiarowe
nie posiada dostatecznych srodkow;

b) przechowywanie i utrzymywanie w nale-
zytym stanie narzedzi mierniczych, ktérych
sprawdzanie jest zastrzezone dla Gléwnego
Urzedu Miar i przestrzeganie terminéw okreso-
wego zglaszania ich do sprawdzenia;

¢) udzielanie personelowi fabrycznemu in-
strukcyj o metodach mierzenia, wtasciwego sto-
sowania, przechowywania i konserwacji narze-
dzi mierniczych oraz nadzér nad przestrzega-
niem tych instrukeyj, jak réwniez obowigzujg-
cych w tej mierze przepisow;

d) udzielanie porad organom fabrycznym
w zakresie pomiaréw przy projektowaniu pro-
dukecji;

e) przeznaczanie wlasciwych narzedzi mier-
niczych do poszczegélnych rodzajow pomiaréw
i ustalanie metod pomiaréw;

f) projektowanie zaopatrzenia zakladu w
sprzet mierniczy i opiniowanie wnioskéw
w sprawie tego zaopatrzenia;

g) prowadzenie ewidencji wszystkich narze-
dzi mierniczych i protokoléw sprawdzan;

h) kwalifikowanie do wycofania z obiegu na-
rzedzi mierniczych zuzytych lub wymagajacych
naprawy i kierowanie tych ostatnich do na-
prawy.

Jak wida¢ Izby Pomiarowe bedg obejmowa-
ly swym zasiegiem caloksztalt gospodarki narze-
dziami mierniczymi na terenie fabryki.

Zalecenie nie przewiduje i pozostawia otwar-
ta sprawe stosunku organizacyjnego Izb do in-
nych organéw kontroli technicznej oraz do od-
dzialéw produkcyjnych. Sprawa ta bedzie
przedmiotem specjalnych zarzgdzen.

Punkt 3 przewiduje, ze ,laboratoria po-
miarcwe powinny byé¢ zaopatrzone w komplety
wzorcow normalnych kontrolnych, Wzorce te
powinny by¢ co rok sprawdzane w Glownym
Urzedzie Miar.

Tymi wzorcami podstawowymi beda z regu-
ty ptytki wzorcowe. Klasa ptytek powinna byé
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dostosowana do charakteru produkeji, zgodnie
ze schematem (planem) sprawdzan, ktéry kazda
wytwornia bedzie obowigzana sporzadzi¢ i kto-
ry bedzie podstawa gospodarki narzedziami
mierniczymi.

Punkt 4 omawia kwalifikacje kierownika
i personelu laboratorium:

,,Kierownik laboratorium pomiarowego po-
winien posiada¢ wyzsze wyksztalcenie techni-
czne i mie¢ doSwiadczenie w pracy praktycz-
nej w zakresie techniki pomiarowej. -

Personel laboratorium pomiarowego powi-
nien posiada¢ odpowiednie wyszkolenie®.

Wedtug punktu b ,,w zakltadach nie ma-
jacych obowiagzku utworzenia wlasnych labora-
toriow za nalezyty stan sprzetu mierniczego
i wlasciwe jego zastosowanie jest odpowiedzial-
ny kierownik odbioru technicznego®.

Wreszcie punkt 6 omawia etapy wprowa-
dzania w zycie Zalecenia. Pierwszy krok stano-
wi zlecenie fabrykom, ktére beda obowigzane do
posiadania laboratoriéw, zlozenia wykazéw po-
siadanego sprzetu mierniczego stanowigcego
wyposazenie laboratoriéw pomiarowych i wnio-
skow w sprawie uzupelnienia go oraz plany
pomieszezen, przeznaczonych na laboratoria.
Wykazy powinny zawieraé: rodzaj narzedzi
mierniczych, klase dokladno$ci, obszar mierni-
czy i ilo§¢ sztuk. Ten etap zostal juz zrealizo-
wany.

Na podstawie tych wykazéw MPC wyznaczy
terminy na zorganizowanie laboratoriéw w wy-
znaczonych zaktadach, wzglednie na uzupelnie-
nie wyposazenia laboratoriéw istniejgcych, Na
podstawie tych samych wykazéw Gléwny Urzad
Miar wyznaczy terminy sprawdzan wzorcéw
kontrolnych (ptytek wzorcowych). W mledz'y-
czasie Glowny Urzad Miar wyda tez przepisy
i instrukcje o sprawdzaniu uniwersalnych na-
rzedzi mierniczych warsztatowych.

Realizujgc zadania mu powierzone GUM
przepisy te opracowal, cze$ciowo zostaly one juz
ogloszone. Pierwszym z tej serii jest przepis
o warunkach, ktérym muszg odpowiadaé po-
mieszczenia laboratoriéow pomiarowych, dalej
przepisy o ptytkach wzorcowych, ktore stano-
wig punkt wyiscia catej gospodarki narzedziami
mierniczymi. Dalej idg przepisy o suwmiarkach,
mikrometrach, czujnikach zegarowych, dzwi-
gniowych itd.

Rzecz jasna, krétki termin ustalony w Za—
leceniu na jego realizacje nie jest terminem
ukonczenia akeji. Sprawdzenie kilkuset komple-
téw plytek wzorcowych bedzie wymagalo okoto
2 lat i wtedy dopiero bedzie mozna méwié o roz-
poczeciu normalnego funkcjonowania Izb Po-
miarowych. Jest to tez okres niezbedny na
sprawdzenie przez laboratoria wtasnych narze-
dzi mierniczych, wprowadzenie organizacji za-
pewniajacej ,,jedno§¢ miar“ w obrebie fabryki
i wyszkolenie personelu. Zwlaszcza na to ostat-
nie nalezy zwrécié szczegblng uwage. Samo bo-
wiem zaopatrzenie fabryk we wzorce i przy-

rzady, przepisy i druki nie wystarcza; musi za-
panowaé wsrod szerokich warstw technikow
i robotnikéw zrozumienie dla spraw pomiaro-
wych, wyrobienie poczucia doktadnosci, zerwa-
nie z drobnorzemies$lniczg pracg ,,na oko‘. Do-
bry pomiarowiec, operujacy mikronami, musi
sobie zdawaé sprawe z wplywu réznych czyn-
nik6w na wskazania przyrzadu, zna¢ zrodia ble-
déw pomiaru i umieé¢ usuwac je.

Przy pozostawieniu tych spraw wlasnemu lo-
sowi, jak bylo przed wojng i dotychczas, trzeba
byloby dziesigtkéw lat na to uporzadkowanie.
Przy sharmonizowaniu i wspélnej akcji wszyst-
kich zainteresowanych czynnikéw da sie to
osiggnaé w stosunkowo kroétkim czasie.

Jakie czynniki, poza oczywiscie samymi fa-
brykami, sg zainteresowane?

Przede wszystkim PKPG i Ministerstwo
Ciezkiego Przemyslu jako organy kierownicze
przemystu i kontrolujgce go Te czynniki sg mo-
torem calej akeji.

Drugim czynnikiem Jest Glowny Urzad Miar,
ktorego obowigzkiem, jak podano wyzej, bedzie
przede wszystkim zapewnienie przemyslowi do-
ktadnych wzorcéw -podstawowych, przepisow
i instrukeyj o sprawdzaniu narzedzi mierni-
czych. Ponadto do Gléwnego Urzedu Miar be-
dzie nalezat arbitraz w przypadkach sporéw na
tle miary.

Trzecim waznym czynnikiem wsp6ipracujg-
cym w realizacji zalecenia badzie Polski Komi-
tet Normalizacyjny, ktéry wydaje normy do-
tyczace mnarzedzi mierniczych 1 wspéldziata
z GUM w opracowywaniu przepiséw.

Szereg zadan o pierwszorzednym znaczeniu
wezmie na siebie Gtowny Instytut Mechaniki.
Instytut ten wiele juz zresztg zrobil w tym kie-
runku. Zostaly przezen opracowane projekty
standartowego wyposazenia laboratoriéw po-
miarowych, ktére beda podstawa uzupelnienia
istniejgcego wyposazenia. GIM przedsiewziat
tez akcje szkolenia pomiarowcoéw i organizowac
bedzie regularne kursy, ktérych dotychczas od-
byto sie juz kilka. Do GIM bedzie nalezato nad-
zorowanie (wspoélnie z Gtéwnym Urzedem Miar)
nad przestrzeganiem odnos$nych przepiséw i in-
strukeji, wspolpraca przy ustalaniu schematu
sprawdzan narzedzi mierniczych w fabrykach,
udzielanie porad technicznych organom fabrycz-
nym w zakresie pomiaréw, prowadzenie badan
i studiéw nad ustalaniem wtasciwych do okre-
$lonych celéw narzedzi mierniczych i metod po-
miarow.

Wreszcie wazny bedzie udziat Laboratorium
Pomiarowego Politechniki Warszawskiej (a
prawdopodobnie i innych Politechnik), zar6wno
w szkoleniu pomiarowcoéw naiwyzszej klasy, jak
i w badaniach naukowo-metrologicznych.

Wspblpraca pomiedzy powyzszymi instytu-
cjami zostala juz nawigzana i jasne sprecyzowa-
nie celéw i zadan kazdej z nich wyklucza wszel-

kie spory kompetencyjne.
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W artykule niniejszym chodzi gléwnie
o wskazanie og6lnych zalozeh rozwiazania spra-
wy Izb Pomiarowych i zadann Administracji
Miar z tym zwigzanych. Dane praktyczne dla
realizacii Zalecenia PKPG na terenie fabrycz-
nym beda temate martykutéw in2. T. Scwickie-
go oraz inz. A. Tomaszewskiego w niniejszym
zeszycie ,,Mechanika®.

III. Organizacja pomiaréw warsztatowych

w Zwiazku Radzieckim

Postepy techniki w Zwigzku Radzieckim
- i podobny jak u nas ustréj gospodarczy sklania-
ja do siegania tam po wzory, réwniez w dzie-
dzinie organizacji pomiaréw warsztatowych.

Wypada na wstepie zauwazyé¢, Ze na polu po-
miaréw w ogéle Zwigzek Radziecki zdziatal bar-
dzo wiele. Jednym z pierwszych zarzadzen po-
rewolucyjnych bylo wprowadzenie systemu me-
trycznego miar i przeprowadzenie tej reformy
z calg konsekwencja. Drugg dziedzing, w ktoérej
ujawnita sie troska tamtejszych wladz o nale-
zyty poziom pomiaréw, bylo rozszerzenie dzia-
talno$ci Administracji Miar na caloksztalt spraw
metrologicznych w Panstwie. Dawna Gléwna
Izba Miar i Wag, stworzona przez Mendelejewa,
zostala przeksztalcona w r. 1938 w Komitet do
Spraw Miar i Przyrzadéw Mierniczych, insty-
tucje o szerokich pelnomocnictwach, podlegly
bezposrednio Radzie Ministréw. Na Komitet na-
fozono obowigzek nie tylko sprawdzania doktad-
nosci narzedzi mierniczych, ale réwniez wkra-
czanie w dziedzine produkcji, organizowanie
wytworni i warsztatéw naprawy tych narzedzi
oraz -nadzér nad ich stosowaniem w réznych
dziedzinach zycia.

Od 1 stycznia 1941 r. weszly w zycie przepi-
sy tego Komitetu o ,,organizacji kontroli §rod-
kow mierniczych, stosowanych do pomiaréw
w fabrykach budowy maszyn‘.

Na mocy tych przepiséw wszystkie $rodki
miernicze stosowane w fabrykach budowy ma-
szyn powinny odpowiada¢ wymaganiom odpo-

wiednich norm panstwowych jak réwniez prze- -

pisom i instrukcjom Komitetu i podlegaja obo-
wigzkowi sprawdzania przez fabryczne organy
Kontroli.

W kazdej fabryce budowy maszyn powinien
znaidowaé sie schemat sprawdzan. ustalajacy
podstawowe wzorce i przyrzady miernicze fa-
bryczne, jak réwniez zasady obowigzkowego
sprawdzania Srodkéw mierniczych, zapewniaja-
cych prawidlowe przekazywanie wymiaru od
wzorcow podstawowych do wyrobu.

Odpowiedzialnoéé za sosnodarke narzedziami
mierniczymi w kazdej fabrvce, tj. za zachowa-
nie ,,jedno$ci miar®, stan narzedzi mierniczych,
przestrzeganie wszystkich przepiséw, prace or-
ganow fabrycznych, wykonywujacych spraw-
dzanie i nadzér nad stanem narzedzi mierni-
czych, obcigza kierownika wydziatu kontroli lub
kierownika laboratorium pomiarowego, za§ we
wszystkich ministerstwach i odnoénych central-
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nych zarzadach sg wyznaczone osoby odpowie-
dzialne za prawidlowg organizacje kontroli
Srodkéw mierniczych.

Osoby te znajduja sie w ewidencji Komitetu
i prowadza swe prace pod kontrolg i kierowni-
ctwem organéw Komitetu.

Podstawa gospodarki narzedziami mierniczy-
mi w fabryce jest schemat sprawdzahs,
bedacy dokumentem podajgcym w jakich przy-
padkach i jakie $rodki miernicze nalezy stoso-
wacé w fabryce, kto, w jakich terminach i jakimi
metodami ma je sprawdzaé.

Na zasadzie tego schematu sprawdzan fabry-
ka zostaje zaopatrzona w §rodki miernicze i zo-
staja ustalone terminy sprawdzan.

Miedzy innymi schemat przewiduje kolej-
no$¢ przekazywania wymiaréw od podstawo-
wych wzorcéw fabryki do wyrobu.

Kazde narzedzie miernicze powinno mieé
okreslone: przeznaczenie, miejsce przechowania,
metode lub przyrzad, za pomocg ktérego naste-
puje przekazanie wymiaréw danego narzedzia
nastepnemu nizej stojacemu, a takze sprawdza-
nie danego narzedzia, charakterystyke dokila-
dnosci, okresy sprawdzan, miejsce sprawdzania,
numer indywidualny.

Przy wciaganiu narzedzia do schematu spra-
wdzan nalezy uwzgledniaé praktyczng waznosé
jego nabycia, wykorzystanie posiadanych juz
narzedzi mierniczych, przydatnosé do pracy,
mozliwosé naprawy itd., wreszcie koniecznosé
pelnego jego wykorzystania.

W schemacie sprawdzan wyodrebnia sie
wzorce i vrzyrzady, ktére sprawdza Komitet.

Ciekawe sg wskazéwki do ukladu
schematu sprawdzah:

a) uklada sie tabele klas doktadno$ci i paso-
wan, stosowanych w fabryce,

b) wykonywa sie spisy posiadanych w fabry-
ce: wzorcOw koncowych (tzn. plytek wzorco-
wych), przyrzadéw i uniwersalnych przyrzadéw
mierniczych. Spisy te powinny zawieraé wszy-
stkie podane poprzednio wiadomosci o tych na-
rzedziach,

¢) sprawdza sie czy posiadane przez fabryke
narzedzia miernicze sa w dostatecznej iloéci,
W przeciwnym razie spisy zostajg uzupelniane
narzedziami brakujgcymi,

d) jezeli zajdzie potrzeba, dokonywa sie
zmian w przydziale $rodkéw mierniczych mie-
dzy réznymi organami sprawdzajgcymi danej
fabryki w celu racjonalniejszego wykorzystania
tych $rodkéw,

e) na podstawie stosowanych klas doktadno-
$ci 1 pasowan, a takze niezbednych . $rodkow
mierniczych ustala sie klase podstawowego
kompletu wzorcéw koncowych.

Jezeli fabryka posiada pojedyncze przyrzady
(np. ultraoptimetry) wymagajace zastosowania
wzorcow wyzszej klasy niz ustalony dla danej
fabryki, to sprawdzenie tych przyrzadéw moze
byé dokonane przez organy Komitetu.
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Jednoczes$nie z opracowaniem schematu spra-
wdzan przygotowuje sie plan wprowadzenia go
w zycie. Do planu tego nalezy m. in. przygoto-
wanie niezbednych pomieszczen, przygotowanie
kadr pracownikéw pomiarowych, uporzadko-
wanie i uzupelnienie istniejgcych w fabryce in-
strukeyj i uzgodnienie ich z normami i przepi-
sami, ustalenie terminéw wprowadzenia w zy-
cie poszczegoblnych zarzadzen planu i oséb za to
odpowiedzialnych.

Schemat sprawdzan i plan wprowadzema go
w zycie dyrekcja fabryki przedklada Komite-
towi do Spraw Miar, a po uzgodnieniu z nim
zostaja one zatwierdzone przez dyrektora fa-
bryki. Jeden egzemplarz tych dokumentéow
przechowuje sie w Komitecie.

Organy Komitetu dokonywujg okresowo
kontroli przestrzegania schematu sprawdzan
i planu wprowadzenia w Zycie i obowigzkowo
przed kolejnym sprawdzeniem podstawowego
kompletu wzorcéw danej fabryki.

Przepisy przewidujg jako organy kontroli
$érodkéw mierniczych w fabryce:

a) laboratorium pomiarowe (L. P.),

b) punkty kontrolne (P. K.).

L. P. posiada kazda fabryka (z wyjatkiem
fabryk o produkcji matej dokladnosci). Znajdu~
je sie ono pod zarzadem Wydziatu Kontroli Te-
chnicznej.

P. K. tworzone sg w oddzialach produkcyj-
nych fabryk1 narzedziowni i przy centralnym
magazynie narzedzi; podlegaja one kierowniko-
wi L. P.

Jezeli fabryka nie posiada L. P., to P. K. pod-
legaja bezposrednio Wydzialowi Kontroli Te-
chnicznej.

Zadania laboratorium pomiaro-
we go sg nastepujace:

a) przekazywanie, ulrzymywanie w nalezy-
tym stanie i zapewnienie sprawdzania przez or-
gany Komitetu podstawowych wzorcow i przy-
rzadéw fabryki w terminach ustalonych w sche-
macie sprawdzan,

b) opracowywanie fabrycznego schematu

sprawdzan i planu wprowadzenia go;

¢) sprawdzanie i uwierzytelnianie wszystkich
fabrycznych kompletow wzorcow koncowych
jak rowniez regulacja, sprawdzanie i uwierzy-
telnianie wszystkich optyczno-mechanicznych
przyrzaddéw fabryki oraz kontrola nad stanem
i poprawnoscig $rodkéw mierniczych znajdujg-
cych siew L. P.i P. K

d) kontrola jakosci naprawy, sprawdzanie
i uwierzytelnianie wszystkich $rodkéw mierni-
czych po remoncie;

e) kierowanie pracg P. K.; .

f) sprawdzanie zlozonych sprawdzianéw,
przyrzadéw i przybordéw, ktérych nie mogy
sprawdzi¢ P. K., a takze pomiary i okresowa
kontrola (na skutek polecenia gltéwnego inzy-
niera i kierownika wydzialu kontroli- techni-

cznej) wymiaréw gotowych cze$ci i wyrobdw
w celu ustalenia powodéw brakéow;

g) opracowywanie i wprowadzanie w Zzycie
jedynego dla fabryki systemu uwierzytelniania
i pasportyzacji srodkéw mierniczych;

h) opracowywanie metod pomiaréw i spraw-
dzania $rodkéw mierniczych, niezbednych dla
fabryki, a takze wprowadzanie najdoskonal-
szych i automatycznych przyrzadéw i metod
kontroli czeéci w oddziatach produkcyjnych;

i) kontrola nad prawidlowym przeznaczaniem
$rodkéw pomiarowych w kartach technologi-
cznych, konsultacja i pomoc biuru technologicz-
nemu w sprawie wyboru i przeznaczenia $rod-
kéw mierniczych;

j) badanie zuzywalno$ci $rodkéw mierni-
czych i opracowywanie wspélnie z narzedzio-
wnig krokéw w celu przedluzenia czasokresu
stuzby $rodkéw mierniczych.

Natomiast punkty kontroli majgza
zadanie:

a) sprawdzanie w ustalonych terminach wszy-
stkich srodkéw mierniczych, narzedzi i przybo-
réw majgcych zastosowanie w obstugiwanych
oddziatach produkcyjnych;

b) opracowywanie wsp6lnie z L. P. schematu
sprawdzan w zakresie nalezagcym do danego
P. K. i wykreséw terminéw obowigzkowych
sprawdzan;

c) obowiazkowe wycofywanie z uzytku zuzy-
tych lub niedokladnych $rodkéw pomiarowych
i izolowanie ich;

d) urzeczywistnianie nadzoru nad prawidlo-
wym uzytkowaniem $rodkéw pomiarowych
i nad przechowywaniem ich w wypozyczalniach
narzedziowych i w miejscach pracy oraz pou-
czanie robotnikéw i kontroleréw o wlasciwym
wykorzystaniu $rodkéw mierniczych

e) nastawianie na wlasciwy wymiar i zabez-
pieczanie sprawdziandéw nastawnych;

f) przydzielanie sprawdzianow wedlug prze-
znaczenia robotnikom, kontrolerom i odbior-
com;

g) kontrola pracy wypozyczalni narzedzi, o
ile chodzi o terminowe Kkierowanie Srodkéw
mierniczych do sprawdzania okresowego oraz
zwrot ich z miejsc uzytkowania.

Przepisy przewiduja kwalifikacje pracowni-
kéw L, P. i P. K., przy czym dla kierownika
L. P. i kierownikéw poszczegélnych oddziatéw
L. P. przewiduja stopien inzyniera z do$wiad-
czeniem praktycznym w dziedzinie techniki
mierniczej, dla kierownika P. K. — stopien in-
zyniera lub technika o kwalifikacjach nie mniej
mistrza kontroli.

- Do zadan L. P. i P. K. nie wchodzi zaopatry-

 wanie oddzialéw produkcyjnych w narzedzia,
- wydawanie narzedzi robotnikom i kontrolerom,

planowanie zapotrzebowan i udzielanie zamoé-
wien na narzedzia.

Dalej przepisy ustalaja wymagania sta-
wiane pomieszczeniom L.P.iP.K.
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Specjalny rozdzial omawia sposoby prze-
chowywania i uwierzytelniania
§rodké6w mierniczych, zabezpieczaig-
ce $rodki te przed zniszczeniem i ulatwiajgce
wlasciwe ich stosowanie. W szczegolnoSci zwro-
cona jest uwaga na podstawowe wzorce, spra-
wdzane przez Komitet.

Wreszcie szczegdlowo przedstawione sg z a-
daniawtadz kontrolnych w stosun-
ku do fabryk Wladze te stanowia: orga-
ny Komitetu, wlasciwe Ministerstwa i Central-
ne Zarzady. Zadania organéw Komitetu sg uje-
te w 9 punktach; najwazniejszym jest sprawdza-
nie podstawowych wzorcéow i przyrzaddéw, nad-
z6r nad racjonalnym wykorzystaniem i stanem
§rodkéw mierniczych, nad przestrzeganiem
schematu sprawdzan, pocigganie do odpowie-
dziatalnos$ci oséb, winnych naruszenia omawia-
nych przepiséw.

Osoby czy grupy os6b ponoszace odpowie-
dzialno$¢ za organizacje kontroli srodké6w mier-
niczych w fabrykach maja za zadanie m. in.
kontrole nad wprowadzeniem omawianych prze-
pis6w i opracowywanie niezbednych zarzgdzen;
kontrole nad przestrzeganiem schematéw spra-
wdzan; organizacje napraw i regulacji srodkéw
mierniczych w fabrykach i tworzenie osrod-
koéw obstugi do napraw i regulacji w grupie
fabryk; przeprowadzanie zarzadzen w celu
przygotowania kadr i dla podniesienia kwalifi-
kacyj pracownikéow L. P i P. K.

IV. Uwagi koficowe

Analizujac caloksztalt przepiséw Radzieckich
musimy stwierdzi¢, ze regulujg one sprawe go-

Inz. TADEUSZ SAWICKI

spodarki narzedziami mierniczymi w fabrykach
budowy maszyn w sposob zupelny; nie pozo-
stawiajg niedoméwien i przewidujg nie tylko
pewne postanowienia, ale wskazujg tez sposoby
ich realizacji, Na Administracje Miar (Komitet)
nakladaja bardzo rozlegle zadania i odpowie-
dzialnose¢.

Zalecenie PKPG w poréwnaniu z przepisami
radzieckimi, jakkolwiek zdaza do tego samego
celu i podobnymi drogami, ma zakres znacznie
wezszy. Nie jest ono tak szczegétowe i nie wcho-
dzi tak dalece w organizacje fabryczng jak prze-
pisy radzieckie, nie omawia np. schematéw
sprawdzan, ktérych wprowadzenie jest przeciez
nieodzowne, ani tez nie przewiduje podzialu
pracy pomiedzy laboratoria pomiarowe i punkty
kontroli, réwniez udziat Gtéwnego Urzedu Miar
w realizacji zalecenia PKPG jest daleko skrom-
niejszy niz radzieckiego Komitetu. Szereg spraw
Zalecenie to pozostawia zreszta przepisom wy-
konawczym.

Nalezy jednak podkreslié, ze zalecenie PKPG
kladzie jedynie podwaliny pod ta trudna i o tak
doniostych skutkach akcje i stanowi pierwszy
etap, liczacy sie z mozliwosciami gospodarczy-
mi naszego kraju.

Bez przesady mozna przypuszczaé, ze Zale-
cenie to spowoduje pewnego rodzaju rewolucje
w naszym przemy$le: zmusi do myslenia kate-
goriami nowoczesnej produkcji, unaoczni szero-
kim warstwom technikéw znaczenie i dobro-
czynne skutki dokladnego i ,,zorganizowanego®
mierzenia, upowszechni mozliwoSci masowej
produkeji, a tym samym stanie sie- jednym
z czynnikéw dobrobytu i postepu.

GOSPODARKA NARZEDZIAMI MIERNICZYMI
W ZAKLADACH PRZEMYStU METALOWEGO

Artykul') omawia: zckres dzialalnosci Izb Pomiardéw (zaprowadzenie
gospodarki narzedziami mierniczymi, nadzér nad stanem wymiarowym
i stanem uzyteczno$ci $rodké4w mierniczych i ich magazynowanie),
instrukcje i przepisy opracowywane przez Izby Pomiaréw lub Zakladowag

Kontrole Techniczng (instrukcje wewnetrzne i ogélne),

kwalifikacje

personelu Izb Pomiaréw oraz warunki jakim powinny odpowiadaé po-
mieszczenia Izby Pomiaréw, a mianowicie: laboratorium, pokéj przygo-
towawczy i magazyn sprawdzianow,

I. UWAGI OGOLNE

Dla zapewnienia wlasciwej jakosci produkeji
oddawanej uzytkownikom, kazdy zaklad prze-
mystu metalowego postuguje sie pewna iloécig
réznorodnego sprzetu mierniczego. Na sprzet
mierniczy sktadajg sie wszelkiego rodzaju ma-
szyny, aparaty, przyrzady miernicze, wzorce
oraz sprawdziany w S$cistym tego stowa zna-
czeniu.
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Poniewaz kazdy z wspomnianych $rodkéw
mierniczych jest swego rodzaju narzedziem
mierniczym, wyrézniajgcym sie jedynie mniej-
szg lub wiekszg uniwersalnoscig zastosowania,
wiec calos¢ zagadnien zwigzanych z racjonal-
nym uzytkowaniem sprzetu lub $érodkéw po-

1) Tres&¢ tego artykulu jest rozwinieta w ksigzce au-
tora pod tym samym tytutem, ktéra ukaze sie wkroétce
naktadem Panstwowych Wydawnictw Technicznych.
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miarowych okresla si¢ nazwg gospodarki narze-
dziami mierniczymi.

Srodki miernicze, w ktére jest wyposazony
dany zaklad, moga sie znajdowat¢ w uzytkowa-
niu zaréwno w punktach kontroli fabrycznej
jak i oddzialu produkcyjnego, jednak nadzoér
nad sposobem uzytkowania, sprawdzanie stanu
uzytkowego, wydawanie, kwalifikowanie itp.
czynnosci powinny by¢ scentralizowane w je-
dnym miejscu, a mianowicie w wydzielonej ko-
morce organizacyjnej dziatu Kontroli Fabrycz-~
nej w tzw. Izbie pomiaréw, ktora dy-
sponuje w tym celu odpowiednio wyszkolonym
personelem oraz $rodkami technicznymi.

Oddziat produkcyjny lub personel kontroli
fabrycznej na warsztatach odpowiada za wia-
$ciwe obchodzenie sie ze Srodkami mierniczymi
lub ich konserwacje, lecz rzeczywistym gospo-
darzem jest Izba Pomiaréw, ktéra odpowiada za
stan wymiarowy lub uzytkowy i ma obowigzek
instruowaé uzytkownikoéw jak nalezy postepo-
* waé, aby przedwczesnie nie zniszezy¢ lub zuzy¢
powierzonego im sprzetu mierniczego.

II. ZAKRES DZIALALNOSCI
IZBY POMIAROW

Dziatalno$é Izby Pomiaréw obejmuje:

1. Opracowanie i realizowanie w praktyce
wlasciwego systemu kontroli i sprawdzan dla
utrzymania wymiaréw liniowych i katowych.
W zwigzku z powyzszym L. P. opracowuje
i weiela w zycie wlasciwy dla danego zakladu
plan sprawdzan, ktéry zaleznie od rodzaju pro-
dukeji zakladu i jej dokladno$ci wykonania
ustala:

a) klasy dokladnosci plycek wzorcowych
podstawowych i podporzadkowanych oraz in-
nych wzorcéw normalnych kontrolnych, wzgle-
dnie uzytkowych, jakie powinny by¢ stosowane
dla sprawdzania §rodkéw mierniczych, jak ro-
wniez kolejno$é ich wzajemnego podporzadko-
wania;

b) klasy dokladnosci uzytkowych Srodkéw
mierniczych dla kazdego rodzaju kontroli;

¢) miejsca i warunki, w jakich powinien od-
bywa¢ sie¢ kazdy rodzaj kontroli srodkéw mier-
niczych w zakladzie oraz czasokresy tych
sprawdzan kontrolnych.

2. Sprawowanie mnadzoru nad wlasciwym
przechowywaniem i stanem uzytkowym wszyst-
kich wzorcow podstawowych, ktére zgodnie

z planem sprawdzah sg przewidziane do kon-’

troli przez Gtéwny Urzad Miar.

3. Sprawowanie statej kontroli wymiarowej
oraz nadzoru nad przechowywaniem i uzytko-
waniem wszystkich §rodkéw mierniczych, znaj-~
dujacych sie w zakladzie. Sporzadzanie Swia-
dectw pomiarowych dla wszystkich podporzad-
kowanych kompletéw plytek wzorcowych oraz
innych wzorcéw uzytkowych. Ustawianie, re-
gulacja oraz drobne naprawy z tym zwigzane
wszystkich optyczno-mechanicznych, elektro-
mechanicznych itp. przyrzadéw mierniczych.

4. Dokonywanie odbioru wszystkich $rod-
kéw mierniczych jak réwniez narzedzi 1 przy-
rzadoéw obrobkowych, nadchodzacych z zew-
natrz lub wykonywanych przez sam zaklad.

5. Organizowanie 1 realizowanie zapobie-
gawczej kontroli $rodkéw mierniczych, zgodnie
z terminarzami lub harmonogramami — odpo-
wiednio do przyjetego systemu kontroli. Nad-
z6r nad przestrzeganiem terminéw kontroli.

6. Wiasciwe ewidencjonowanie wszystkich
$rodk6éw mierniczych i wypelnianie drukéw
(kart ewidencyjnych) z tym zwigzanych.

7. Organizowanie i realizowanie kontroli za-
pobiegawczej narzedzi i przyrzadéw obrobko-
wych. Wystawianie w miare potrzeby kart
ewidencyjnych dla bardziej doktadnych lub ko-
sztownych narzedzi.

8. Usuwanie z uzycia oraz izolowanie zuzy-
tych i nieodpowiednich $rodkéw mierniczych
oraz narzedzi i przyrzadow obrobkowych.

9. Selekcjonowanie sprawdzianéw odpowie-
dnio do ich przeznaczcnia uzytkowego (robo-
cze, miedzyoperacyjne, odbicrcze itp.) oraz usta-
wianie, zakleszczanie, plombowanie i cechowa-
nie sprawdzianéw nastawnych.

10. Dokonywanie, zgodnie ze zleceniami
Dzialu Kontroli Technicznej, albo na zamoéwie-
nie oddzialéw, pomiaréw réznych przedmio-
tow w celach odbiorczych, badawczych, do-
$wiadczalnych itp. Wykonywanie ewentual-
nych zamoéwien pomiarowych zewnetrznych,
o ile na to pozwala dysponowane wyposazenie
oraz poziom i stan iloSciowy personelu I. P.

11. Udzielanie wskazowek .1 porad oddzia-
tom w zagadnieniach techniki pomiarowej.

12. Opracowywanie metod pomiarowych
i sposobéw sprawdzania narzedzi mierniczych,
zwigzanych z pracg danego zakadu oraz wpro-
wadzanie lepszych i szybszych metod (np. me-
chanizacja, automatyzacja kontroli).

13. Nadzoér nad wlasciwym stosowaniem na-
rzedzi mierniczych oraz doradztwo i wspoétpraca
z biurami technicznymi lub konstrukcyjnymi
zakladu odnoénie doboru wlasciwych narzedzi
mierniczych, opracowywanie rysunkéw, instru-
keji lub plandéw operacyjnych, z punktu widze-
nia: tolerancji, pasowania, sposob6w dokonywa-
nia kontroli i konstrukeji narzedzi mierniczych.

14. Badanie zuzycia stosowanych narzedzi
mierniczych i wycigganie wnioskéw praktycz-
nych, majacych na celu zwigkszenie czasokresu
ich pracy. :

15. Systematyczne studiowanie i poznawa-
nie najnowszych osiggnie¢ techniki pomiarowej
na podstawie: publikacji fachowych zagranicz-
nych i krajowych, oraz 1gczno$ci z przodujg-
cymi zakladami, instytutami lub laboratoria-
mi. Wprowadzanie uzyskanych wiadomosci na
teren zakladu.

16. Opracowywanie instrukcyj, przepiséw
lub zalecen zwigzanych z uzytkowaniem, kon-
serwacjg i przechowywaniem $§rodkéw mierni-
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czych oraz wszelkich innych instrukeyj doty-
czacych pomiaréw i kontroli sprzetu miernicze-
go, o ile takie instrukcje nie zostaly ustalone
przez powolane do tego instytucje. '

Nadzoér nad przestrzeganiem i wypelnianiem
obowiazujgcych instrukcyj, przepiséw lub za-
lecen.

17, Zarzadzanie magazynem narzedzi mier-
niczych. .

Zaprowadzenie gospodarki narzedziami
mierniczymi — plan sprawdzan

Kazdy zaklad nie prowadzacy racjonalnej go-
spodarki narzedziami mierniczymi, a przystepu-
jacy do jej zorganizowania lub przeorganizo-
wania, powinien rozpoczaé¢ od opracowania pla-
nu sprawdzan. Plan sprawdzan ustala wlasci-
Wy sposdb przenoszenia miary dtugosei i katow
wzorcow podstawowych na przedmioty produ-
kowane przez dany zaklad oraz wytycza w ja-
kich przypadkach i jakie nalezy stosowaé $rod-
ki miernicze w zakladzie i kto ma je spraw-
dzac.

Podstawa dla planu sprawdzan sg przepisy
Gléwnego Urzedu Miar POM (Przepisy obowia-
Zujgce w miernictwie), poz. 3, 1621 o ptytkach
wzorcowych. Punktem wyjsciowym do opra-
cowania planu sprawdzan w kazdym zakladzie
wytwoérczym jest produkt. W zaleznosci od do-
ktadno$ci produktu wytwarzanego oraz narze-
dzi obrébkowych i pomocy warsztatowych plan
sprawdzan winien ustala¢ rodzaj i doktadnogé
sprawdzianéw, przeciwsprawdzianéw i uni-
wersalnych narzedzi mierniczych, stosowanych

w zakiadzie, oraz klasy dokladnosci niezbe-

dnych plytek wzorcowych dla ich kontroli
i wzorcowania.

Ptytki wzorcowe, stosowane jako wzorce dla
celdw produkcyjnych, oraz do sprawdzania
i wzorcowania uzytkowych narzedzi mierni-
czych, nazywajg sie podporzqdkowanymi. Zgo-
dnie z przepisami Gléwnego Urzedu Miar poz.
3, 162 1 plytki podporzadkowane sprawdza sie
przez bezposrednie lub posrednie poréwnywa-
nie z ptytkami wzorcowymi podstawowymi. Sg
to ptytki o najwyzszej w danym zakladzie kla-
sie dokladno$ci, ktére powinny byé starannie
przechowywane w Izbie Pomiaréw zakladu.
Komplet piytek podstawowych powinien by¢ co
najmniej raz na rok sprawdzany w najwyzszej
instytucji metrologicznej w _ Polsce, fo jest
w Giownym Urzedzie Miar, w celu zwigzania
go z obowigzujgcymi miedzynarodowymi wzor-
cami miar. _

Plan sprawdzan podaje zatem sposéb prze-

kazywania wymiaréw poczawszy od Wzorcow .

najwyzszej dokladnoséci w zakladzie, tj. od ply-
tek wzorcowych, poprzez plytki wzorcowe pod-
porzgdkowane i narzedzia miernicze bezposre-
dniego uzycia, az do produktu.

Co do formy planu sprawdzan, to moze byé

wykonany w dowolnej postaci, jak np. tabele,

wykazy, zestawienia, harmonogramy, jednak
Warl}nkiem koniecznym jest przejrzystosé i zro-
zumiato$¢ opracowania. W zakladach o rozga-
lezionej gospodarce sprawdzianowej, plan
sprawdzan mozna wykonaé oddzielnie dla ka-
zdej wiekszej komérki (Laboratorium Pomiaro-
we, punkty kontrolne wielkich i waznych pro-
dukcyjnie oddzialow itd.). W takim przypadku
plan sprawdzan bedzie stanowil zespét tabel,
wykazéw lub zestawieni.

Plan sprawdzan stanowi takze podstawe dla
okreslenia potrzeb i uzupelnienia zakladu
W sprzet mierniczy oraz do sporzadzania ter-
minarzy lub harmonograméw kontroli srodkéw
mierniczych.

Opracowany plan sprawdzan powinien byé
sporzadzony przynajmniej w trzech egzempla-
rzach. Do wiladzy nadrzednej przesyla sie dwa
egzemplarze, z ktérych jeden powraca po wpro-
wadzeniu ew. uzupetnien lub zmian. Z dyspo-
nowanych dwoéch egzemplarzy jeden znajduje
si¢ w kierownictwie IP, drugi w DKT. Egzem-
plarz posiadany przez wladze nadrzedna stuzy
za podstawe do przeprowadzenia okresowych in-
spekcyj, przestrzegania ustalonych zalozen pla-
nu sprawdzan oraz jego realizacji2).

Nadzér nad stanem wymiarowym i stanem

uzyteczno$ci Srodkéw mierniczych

a) Potrzeba kontroli okreso-
we] zapobiegawczej.

Dobor iloSciowy i jakoSciowy $rodkéw mier-
niczych, znajdujacych sie w dyspozycji komoé-
rek odbiorczych i wytwoérczych zakladu, -jest
wylaeznie zalezny od rodzaju samej produkeji
oraz sposobu -dokonywania kontroli wymia-
rowej.

Jesli w zakladzie znajduje sie wiele spraw-
dzian6w, uniwersalnych przyrzadéw mierni-
czych itp., wéwczas dla sprawdzania ich stanu
wymiarowego i uzytkowego staje sie koniecz-
nym zorganizowanie przy lzbie Pomiaréw wia-
Sciwie - wyposazonego laboratorium pomiaro-
wego. .

W ogdlnoéci podczas sprawdzania duzych
flosci jednakowych przedmiotéw stosuje sig
szeroko wszelkiego rodzaju sprawdziany gra-
niczne, ktére mogy byt typu stalego lub na-
stawnego. Zardwno jedne jak i drugie wyma-
gaja ciagglej obserwacji z uwagi na ich zuzy-
wanie sie podczas pracy. Po negatywnym wy-
niku kontroli wymiaréw rzeczywistych spraw-
dziany nastawne wymagajg ponownego usta-
wienia, a stale muszg byé poprawiane albo
przeniesione na inny punkt kontrolny lub tez
catkowicie wycofane z uzycia. '

-Jezeli sprawdzian stosowany przez rzemie-
§lnika na obrabiarce rézni sie swym wymiarem

?) Sposéb .sporzadzania planéw sprawdzan bedzie
wyjasniony na przykladach w oddzielnych artykutach,
ktore ukaza sie¢ w czasopiSmie , Mechanik®.
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rzeczywistym od takiego samego sprawdzianu
uzywanego przez kontrolera miedzyoperacyjne-
go, wowczas wymiary przedmiotu bliskie gra-
nic dopuszezalnych moga by¢ uznane za dobre
przez oddziat, a odrzucone przez Kontrole Fa-
bryczng. Nieznaczne wigc réinice w wymia-
rach rzeczywistych analogicznych sprawdzia-
now mogg sie sta¢ niekiedy zrédlem nieporozu-
mieA na warsztacie produkeyjnym.

Sprawdziany robocze wykonuje sie w grani-
cach wezszych dla wymiaréw zewnetrznych
przedmiotu (dla wewnetrznych odwrotnie),
anizeli sprawdziany odbiorcze. Te ostatnie sg
utrzymywane mozliwie najblizej granic dopu-
szczalnych dla przedmiotu. Dopoki sprawdzia-
ny utrzymuja taka réznice wymiarowa, kazdy
przedmiot przechodzacy przez sprawdzian ro-
boczy napewno zostanie przyjety przez spraw-
dzian inspekcyjny (odbiorczy). Poniewaz oby-
dwa rodzaje sprawdzianéw podlegaja zuzyciu
ciggtemu, jeden rodzaj sprawdzianu moze sie
szybciej zuzy¢ niz drugi, co ma miejsce prze-
waznie przy sprawdzianach roboczych. W mia-
re takich zmian wymiarowych po pewnym
czasie uklad poczatkowy wulega odwrdéceniu
i wynika potrzeba przesuniecia sprawdzianéw
roboczych na odbiorcze lub odwrotnie, ewen-
tualnie usuniecie odbiorczych z pracy.

Jak z powyzszych uwag wynika, sprawdziany
przez caly okres swego uzytecznego ,,zycia‘
wymagaja bezustannej i bacznej obserwacji.
Niedopuszczalne jest, aby stwierdzenie nad-
miernego zuzycia sprawdzianu bylo sygnalizo-
wane brakami lub zatargami Kontroli Fabrycz-
nej z oddziatami produkcyjnymi.

Podobne zjawiska zmiany wymiaréw na sku-
tek zuzywania sie w pracy obserwuje sie we
wszystkich $rodkach mierniczych. Nawet na-
rzedzia miernicze lezace bezezynnie w maga-
zZynie zmieniajg swe wymiary w wyniku od-

ksztalcenn powstatych przez zmiany wewnetrz- -

nej budowy metali. 7

Musi wiec mieé miejsce stala okresowa kon-
trola zapobiegawecza, polegajgca na sprawdza=
niu wymiaréw rzeczywistych lub odchylen od
przyjetych norm wymaganej dokladnosci.

Czestotliwosé kontroli uzalezniona jest gto-
wnie od ilo$ci przedmiotéw sprawdzanych
i od sposobu obchodzenia sie z narzedziami
mierniczymi przez uzytkownika. Najszybciej
zuzywajg sie sprawdziany gwintowe i na nie
nalezy zwréeié baczniejsza uwage.

Podawanie receptur $cistych na czestotli-
wos¢ kontroli nie prowadzi zazwyczaj do celu
i praktycznie biorgc nie da sie ujaé w sposoéb
zdecydowany, gdyz kazdy zaklad jest pewng
indywidualnoscig swoistg, ktora nawet przy
podobienstwach zakresu 1 rodzaju produkcji
bedzie réznié sie wzajemnie w dwoéch analo-
gicznych zakladach.

W kazdej wytworni Kontrola Fabryczna (Iz-
ba Pomiar6éw) jest obowigzana zaprowadzi¢ ob-

serwacje statystyczng zuzywania sie 4rodkéw
mierniczych. Jest to konieczne nie tylko dla
celéw wlasnych do ustalania wiadciwego plano-
wania w czasie kontroli okresowych, ale réw-
niez dla potrzeb instytucji badawczych (Gléwny
Urzad Miar, Gléwny Instytut Mechaniki).

Nalezy zauwazyé, ze w wielu zakladach nie-
umiejetne postugiwanie sie $rodkami mierni-
czymi oraz lekcewazenie podstawowych zasad
konserwacji sg rzeczywistymi przyczynami
nadmiernego zuzywania sie sprzetu mierni-
czego.

Czestotliwosé kontroli w ujeciu szkicowym
da sie sprowadzi¢ do ponizszych terminéw.

Sprawdziany gwintowe
Sprawdziany gladkie (tloczki szcze-

2 dni do 1 tyg.

ki itp.) 1 tydz. do 2 tyg.
Przeciwsprawdziany 2 tyg. do 6 tyg.
Proste, uniwersalne narzedzia

miernicze 2 tyg. do 8 tyg.

Przyrzady miernicze 3 m-ce do 6 m-~-cy
Plytki wzorcowe podporzadkowane
1 wzorce uzytkowe

Plytki wzorcowe podstawowe

3 m-ce do 6 m-cy
6 m-cy do 12 m-cy.

b) Karty ewidencyjne $rodkéw
mierniczych.

Dla zrealizowania i wladciwego wykonania
zadann gospodarki mnarzedziami mierniczymi
jest koniecznym wprowadzenie dla wszystkich
$rodké6w mierniczych w zakladzie, a sprawdzia-
néw przede wszystkim, tzw. ,kart ewidencyj-
nych narzedzi mierniczych®.

Oznacza to, ze kazda jednostka miernicza
(sprawdziany, uniwersalne narzedzia miernicze,
wzorce itp.) musi posiadaé¢ jak gdyby swéj
paszport wieczysty, nierozerwalnie z nig zwig-
zany.

Kazde narzedzie miernicze posiada swoja
karte ewidencyjna, a kazda karta swoéj indywi-
dualny numer, wlasny i niepowtarzalny. Nu-
mer karty musi byé trwale oznaczony na kaz-
dym narzedziu mierniczym, aby istniata mozli-
wo$¢ wyraznego ich rozréznienia.

Zaprowadzenie kart ewidencyjnych umozli-
wia racjonalng kontrole okresowg i gospodarke
polami tolerancyjnymi, gdyz staje sie wiado-
mym w kazdej chwili stan i dokladno$¢ narze-
dzia mierniczego. W wypadku zaistnienia bra-
kéw lub jakichkolwiek powiklan istnieje tym
samym trwaly dokument dla dojscia przyczyn.

Karta ewidencyjna powinna zawieraé: wy-
miary rysunkowe tolerowane odnoszace sig do
funkcji pomiarowej danego narzedzia mierni-
czego lub okre§lenia wymaganej doktadnosci,
wynikajgce z obowigzujacych przepisow GUM,
norm PKN lub norm wewnetrznych, przyje-
tych dopuszczalnych granic zuzycia, wymiary
rzeczywiste lub dokladno$¢ istniejgca w dm'u
przeprowadzania kontroli, zakwalifikowanie
(sprawdzian roboczy czy odbiorczy lub klasa
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Rys. 1. Karta ewidencyjna narzedzia mierniczego.
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doktadnos$ci) itp. W karcie ewidencyjnej na-
lezy odnotowaé wszystkie kontrole okresowe
i ich wyniki, wszelkie zmiany klasy, naprawy
itd.

Karty ewidencyjne narzedzi mierniczych,
znajdujacych sie w uzyciu powinny by¢ prze-
chowywane w Izbie Pomiardéw i by¢ odpowie-
dnio zaklasyfikowane -— najlepiej wedlug
punktéw uzytkowania.

Co do sposobu numerowania kart i narzedzi
mierniczych nie ma obowiazujacych regul
procz zasady niepowtarzalno$ci numeracji. Na-
lezy zauwazy¢, ze dla narzedzi mierniczych sta-
nowigeych komplety (ptytki wzorcowe, wa-
teczki do gwintow) nie ma potrzeby wystawia-
nia kart na poszczeg6élne jednostki. Dla catego
kompletu wystawia sie jeden numer (wymalo-
wany lub wybity na pudelku), a cata tresé po-
miarowa zawarta jest na zalgczonym do karty
orzeczeniu mierniczym, gdzie obok wymiaréw
nominalnych sg podane wymiary rzeczywiste
i uwagi o stanie uzytkowym.

Typ kart ewidencyjnych powinien byé¢ do-
stosowany do potrzeb danego zakladu, ale za-
sadniczo nalezy unikaé paru rodzajéw kart.
Typ karty dostosowuje sie giéwnie do §rodkéw
mierniczych, znajdujacych sie w najwiekszej
ilogci, a wiec do sprawdzianéw produkcyjnych
" i najprostszych uniwersalnych przyrzadoéw
mierniczych. Wykorzystanie takich kart do in-
nych, bardziej zlozonych $§rodkéw mierniczych
mozna rozszerzyé stosujac kartki doczepne dla

zanotowania wynikéw pomiarowych, wymaga-
jacych szerszego oméwienia (wykresy, tabele
itp.).

Na rys. 1 przedstawiony jest przykladowo
typ karty ewidencyjne;j.

W przypadku sprawdzianéw granicznych
o dwoch elementach wymiennych jak np. spra-
wdziany tloczkowe zespolowe, skladajgce sie
z ttoczka przechodniego (Sp) i nieprzechodniego
(Sn) osadzonych we wspé6lnej oprawce — na-
lezy przewidywaé dwie oddzielne karty ewi-
dencyjne, jedng dla Sp, a druga dla Sn. Wy-
nika to z tego, ze sprawdziany przechodnie zu-
zZywajg sie znacznie szybciej i wymiana tych
sprawdzianéw pociggalaby za soba przepisywa-
nie kart, zmiany numeracji na rekojesciach albo
oprawkach.

W sprawdzianach nastawnych, przewidzia-
nych na dluzszy okres pracy, kiedy okazuje
sie konieczng kontrola zapobiegawcza, numery
ewidencyjne umieszcza sie na wymiennych
szyldzikach blaszanych lub na zeszlifowanych
powierzchniach korpusu.

W kartach ewidencyjnych sprawdzianéw
wymagajacych kontroli po kazdej zmianie, za-
znacza sie w rubryce 12 ,kontrola ciggla“ i no-
tuje sie jedynie zasadnicze zmiany wymiarowe,
decydujace o kwalifikacji sprawdzianu. Nie
ma natomiast potrzeby kazdorazowo wypisy-
waé daty i wynikéw kontroli posrednich, jesli
ie wyniki nie ujawniajg zasadniczych zmian
wymiarowych.

Uwagi

Podpis
Kkontrelera
12/50-Re

12
—

nomerem
indgwidualngm

Zastapiono

Data

sprawizenla

11

4

Data wystaala

10
——

Numery
dualne

I

Podpis

NARZEDZI MIERNICZYCH
Ilos¢

Spmbol
Tub

KARTA KONTROLI OKRESOWEJ

| zestawlajacege

Oddzial

Ar kol

Rys. 2. Karta ksigzki kontroli okresowej narzedzi
mierniczych.

163




Zeszyt 4—86

MECHANIK

Rok XXI11

c) Terminarz sprawdzanh.

Po ustaleniu terminéw kontroli na podsta-
wie planu sprawdzan oraz poszczegdlnych pun-
ktow i ich zsynchronizowaniu, podaje sig¢ je od-
dzialom do wiadomosci i wykonania w postaci
harmonogramoéw lub terminarzy. ‘

Praktyka wskazuje, Ze nie jest wlasciwe spo-
rzadzanie diugofalowego terminarza, najlepiej
jest operowaé¢ miesigeami lub kwartatami. Jest
to szczegblnie polecane w poczatkowym okre-
sie reorganizacji gospodarki narzedziami mier-
niczymi.

Terminéw kontroli okresowej raz wyznaczo-
nych nalezy bardzo rygorystycznie przestrze-
ga¢ i wszelkie odstepstwa nie sg dopuszczalne.
Do zmiany daty kontroli upowaznione jest je-
dynie Kierownictwo Izby Pomiaréw lub Kon-
troli Fabrycznej.

Przesylanie do kontroli okresowej powinno
odbywaé sig w sposéb zorganizowany. Uzyt-
kownik obowigzany jest kazdorazowo sporza-
dzi¢ odpowiedni wykaz, wynotowujac w sposob
krotki wszystkie jednostki wysylane. Najle-
pszym rozwigzaniem jest postugiwanie sie
bloczkami do pisania przez kalke.

Na rys. 2 przedstawiona jest karta tego ro-
dzaju ,ksigzki kontroli okresowej*.

Uzytkownik wykonuje spis wszystkich na-
rzedzi mierniczych, a kontrnler Izby Pomiaréw
po dokonaniu pomiaréw i odnotowaniu ich wy-
nikéw w kartach ewidencyjnych (rys. 1) wy-
mienia ewentualnie nie nadajace sie do pracy
narzedzia na dobre (wspélpraca z Gléwnym
Magazynem Sprawdzianéw).

Po zakonczeniu kontroli okresowej, ewen-
tualnym wpisaniu numeréw zastepczych spraw-
dzianéw, podpisaniu przez kontrolera i odno-
towaniu daty (przez kalke) — Izba Pomiaréw
zatrzymuje oryginal, a kopie wraz z ksigika
i narzedziami mierniczymi odsyta do uzytko-
wnika. '

Poniewaz za stan wymiarowy narzedzi mier-
niczych jest wylacznie odpowiedzialna Izba
Pomiaréw, wiec dla zachowania tej zasady na-
lezy przestrzega¢ surowo reguly, azeby zadne
nowe narzedzie miernicze nie dochodzilo do
uzytkownika bez przej$cia przez kontrole I. P.
Rowniez wszystkie sprawdziany po zakohcze-
niu produkeji lub serii musza byé kierowane
wraz z wykazem (rys. 2) do Izby Pomiaréw.

Uzytkownik w zadnym przypadku nie jest
upowazniony do bezposredniego pobierania na-
rzedzi mierniczych z Magazynu Sprawdzianow
lub zdawania ich tam, omijajac punkt kon-
trolny Izby Pomiaréow.

Jest polecane, aby kazdy uzytkownik zapro-
wadzil u siebie wykaz posiadanych sprawdzia-
now i Srodkéw pomiarowych. Oddaje to duze
ustugi dla: prowadzenia ewidencji ilosciowe],
przestrzegania dat kontroli okresowej, odnoto-
wywania okresowego ilosci sprzetu przyjetego
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danym sprawdzianem itp. Kazdy sprawdzian
powinien stanowi¢ oddzielng pozycje wykazu,
a wszystkie jednostki pomiarowe nalezy pogru-
powat¢ wedlug rodzaju sprzetu produkowanego.

Magazynowanie §rodkéw mierniczych

Prawie kazdy zaklad posiada pewng iloéé
magazyndéw podrecznych na oddzialach oraz
jeden centralny magazyn $rodkéw mierniczych.

Magazyny podreczne lub wypozyczalnie
dysponuja tylko narzedziami mierniczymi nie-
zbednymi do aktualnie wykonywanej pro-
dukcji. Narzedzia te znajduja sie zazwyczaj
w paru egzemplarzach dla zapewnienia wy-
starczajacej rezerwy w koniecznych wypad-
kach. Magazyny podreczne, znajdujgce sig¢ na
oddziatach sg pod administracyjnym zarzgdem
uzytkownika, ale nadzér nad konserwacjg, ra-
cjonalnym  wykorzystaniem oraz kontrola
okresowa podlega nadzorowi Izby Pomiaréw,
ktorej wyznaczeni pracownicy sa upowaznieni
do przeprowadzenia periodycznych inspekeyj.
Srodki ‘miernicze nalezy przechowywaé w od-
dzielnych szafkach wylgcznie do tego celu
przeznaczonych.

Magazyn glowny przechowuje Srodki mier-
nicze rezerwowe i zastepcze, przewidziane dla
produkcji nicwykonywanych czasowo ale prze-
widzianych do wznowienia, oraz na wypadek
wzmozenia produkeji, jak rdéwniez spraw-
dziany normalne, nastawne itp.

Najwlasciwszym organizacyjnym rozwigza-
niem jest, aby magazyn gléwny narzedzi mier-
niczych zostat wydzielony z ogoélnej gospodarki
magazynowej zakladu i stanowit jedng z admi-
nistracyjnych komoérek Kontroli Fabrycznej
pod kierownictwem I. P.

Na takie zaltozenie skiadajg sie okolicznoéci,
Zze magazyn narzedzi mierniczych wymaga
szczegolowej opieki, innej konserwacji, od-
miennej administracji i eczynno$ciowo jest
Scifle zwigzany z I. P.

Przechowywanie narzedzi mierniczych wy-
maga specjalnych szaf (przewaznie zamyka-
nych) i starannego rozmieszczenia Srodkéw
mierniczych dla uchronienia ich przed szkodli-
wymi wplywami zewnetrznymi.

Magazynier jest obowigzany do okresowego
wyrywkowego sprawdzania stanu zakonser-
wowania powierzonego mu sprzetu.

Kartoteka gléwna stanu magazynowego be-
dzie odmiennego typu od wzoru, prowadzo-
nego dla narzedzi lub przyrzadéw obrébko-
wych, gdyz w karcie narzedzia mierniczego
musza by¢ uwidocznione numery ewidencyjne
oraz ew. wzorce lub przeciwsprawdziany zwig-
zane z danym narzedziem. W magazynie glé-
wnym narzedzi mierniczych sg przechowywane
zazwyczaj rowniez karty ewidencyjne spraw-
dzianéw tam sie znajdujgcych.

(c.d.n.)
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Inz.-mech. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

SPRAWDZANIE PRZYRZADOW MIERNICZYCH

Jeginym z gléwnych zadan laboratorium pomiarowego w kazdym za-
kladzie przemystowym jest kontrola przyrzadéw mierniczych. Kontrole
taka przeprowadzamy przy odbiorze lub badaniu nowych przyrzadow
oraz przy sprawdzaniu przyrzaddéw uzywanych, w celu stwierdzenia
1qh dokla@noéci i przydatnoéci. Personel sprawdzajacy przyrzady mier-
-nicze powinien posiadaé odpowiednie fachowe wyszkolenie i do§wiadcze-
nie oraz odznacza¢ sig inteligencja i umyslem krytycznym. Dobra kon-
trola przyrzadéw mierniczych wplywa w wysokim stopniu na zmniej-
szenie ilo$ci brakéow i wzrost jakoéci produkceji, gdyz daje do rak rze-
mieslnikéw i kontroleréw warsztatowych érodki miernicze, ktérym mo-

zha zaufaé,

_Nirniejsgy artykui ma za zadanie podaé ogélne wytyczne sprawdzania
najwazniejszych przyrzadéw mierniczych, znajdujacych zastosowanie
w przemy$le metalowym.

I. Sprawdzanie suwmiarek

Sprawdzanie suwmiarek mozemy przeprowa-
_dzi¢ kolejno wedlug nastepujacego porzadku:

1. Badania wstepne.

Badania wstepne powinny obejmowaé og6l-
ny stanzewnetrzny suwmiarki, swobode przesu-
wu ramki z noniuszem wzdluz catej podzialki,
poprawno$¢ oznaczen liczbowych i wyrazisto§é
dzialek, oraz dzialanie samoczynnego zacisku
lub $rub zaciskowych i nastawczych.

2. Sprawdzanie dokladnos$ci po-
wierzchni mierniczych szczek

Polega ono na zbadaniu:

a) PlaskoSci wewnetrznych  powierzchni
mierniczych, co zwykle przeprowadzamy za po-
mocyg krawedzi wzorcarskiej.

Wedtug przepiséw obowigzujacych w mier-
nictwie (POM poz. 3,165/1), wydanych przez
Gléwny Urzad miar (GUM), odchylenia od pla-
skodci powierzchni mierniczych dla pomiaréw
zewnetrznych nie powinny przekraczaé!)

dla Kklasy I dla Kklasy II

przy noniuszu 0,1 mm 6 u 12 u
» ” 0,05 mm 3 u 6 u
” ” 0,02 mm 15 n 3 u
b) Dokladno$ci zewnetrznych cylindrycz-

nych powierzchni mierniczych szczek.

Promien zaokraglenia r cylindrycznych po-
wierzchni nie moze byé wiekszy niz polowa
lacznej grubo$ci mierniczej g szezek suw-
miarki (rys. la). W przeciwnym przypadku
otwory o $§rednicach D w poblizu dolnej gra-
nicy pomiaréw beda mierzone z ujemnym bleg-
dem (rys. 1b).

Btedy ksztaltu powierzchni cylindrycznych
na calej ich dlugosci nie powinny przekraczac
poprzednio podanych (patrz p. a) dopuszczal-
nycii odchylen.

1) Przepisy GUM dopuszczaja II klase suwmiarek
na okres przej$ciowy az do odwotania.

3. Sprawdzanie réwnoleglosci
powierzchni mierniczych

Réwnoleglosé wewnetrznych powierzchni
mierniczych badamy przy ich zerowym polo-
zeniu ,na $wiatlo”, przy innych potozeniach —
plytkami wzorcowymi ,na czucie“. Réwnole-
gloé¢ tworzacych powierzchni cylindrycznych
sprawdzamy mikrometrem.

5

| S,

3
IMIIII (A

—

167/50-81

Rys. 1.

Zgodnie w wymienionymi przepisami GUM
pomiedzy zsunietymi powierzchniami mierni-
czymi dla pomiaréw zewnetrznych, zaréwno
po uruchomieniu jak i po zwolnieniu ramki,
dopuszcza sie¢ przeswit:

dla Klasy I dla klasy 1I
przy noniuszu 0,1 mm 12 p 30 u
» » 0,05 mm 8 u 20 u
» " 0,02 mm 6 u 10 2

W calym obszarze mierniczym suwmiarki,
z wyjatkiem wskazania zerowego, zaréwno po
unieruchomieniu ramki, jak i po jej zwolnie-
niu, odchylenia od réwnoleglosci powierzchni
mierniczych nie powinny przekraczaé:

dla klasy I dla klasy II
przy noniuszu 0,1 mm 18 u 30 u
”» 2 0y05 mm 9 122 20 §23
” ” 0,02 mm 8 u 10
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4. Sprawdzanie tgcznej mierni-
czej grubos$ci g szczek

Sprawdzanie to polega na zmierzeniu mi-
krometrem odlegto$ci tworzacych powierzchni
cylindrycznych w przekroju pionowym przy
catkowitym dosunieciu szczeki przesuwnej do
szczeki stalej. L.gczna miernicza grubosé szczek
zwykle wynosi-5, 10 lub 20 mm.

Bledy grubo$ci mierniczej szczgk nie po-
winny przekraczag: -

dla klasy I dla klasy II
przy noniuszu 0,1 mm 30 u +50 u
. " 0,056 mm 20 u +30 u
',, » 0,02 mm 10 pu 15 u

0 1 2 3 4 5 6 7 8

9 10
Lol ittt o

167/50-R2

Rys. 2.

5. Sprawdzanie zera suwmiarki

Sprawdzanie to polega na zbadaniu, czy
przy catkowitym zetknieciu ze sobg plaskich
powierzchni mierniczych szezek noniusz wska-
zuje zerowsg kreske podziatki. Je§li suwmiarka

posiada odrebng podziatke dla pomiaréw we-"

wnetrznych, to zachodzi konieczno$é sprawdze-
nia, czy przy zwarciu szczek noniusz wskazuje
na tej podzialce warto$¢ odpowiadajacg gru-
bosci mierniczej g szczek.

Uniwersalne suwmiarki posiadajg oprécz
szczgk 1 dla pomiaréw zewnetrznych, dodat-
kowe szczeki specjalne 2, przeznaczone dla po-
miaréw wewnetrznych (rys. 2). W tym przy-
padku krawedzie miernicze szczek 2, powinny
przy zerowym wskazaniu noniusza pokrywaé
si¢ na calej swej dlugosci w plaszezyznie AB.

6. Sztywnos¢ szczek suwmiarki
‘Obydwie szczeki suwmiarki muszg pesiadaé
odpowiednig sztywno$é, aby ich sprezyste od-
ksztalcenia pod naciskiem mierniczym, oraz
luz w osadzeniu szczeki przesuwnej nie powo-
dowatly zbyt wielkich bledéw w wynikach po-
miaréw. Na og6l sztywno§é¢ szczek suwmiarki
nie jest badana oddzielnie. Zakladamy, ze ble-
dy powstate na skutek sprezystych odksztalcen
i luzéw -szczeki przesuwnej sg objete bledami
wskazan suwmiarki.

7. Sprawdzanie dokladno$ci
wskazan

- Sprawdzanie dokladno$ci wskazan wykonu-
jemy plytkami wzorcowymi w calym obszarze
mierniczym suwmiarki. Jako blad wskazania
rozumiemy réznice miedzy dokonanym popra-
wnie przy pomocy noniusza odczytaniem
i wielko$cia plytki mierzonej. Jest to igczny
btad wszystkich czynnikéw wplywajacych na
dokladno$¢é pomiaréw suwmiarka, przy czym -
blad odezytania za pomocg noniusza jako bar-
dzo maly mozemy pomingé. Bledy wskazan
wedlug przepisow GUM dla suwmiarek klasy I
i II nie powinny przekracza¢ granic podanych
w. tablicy I.

TABLICA 1
Noniusz mm
Obszary miernicze | _Ot _| 0,05 | 002 | 01 | 005 1 002
mm Granice bledow Granice bledow
dla suwmiarek klasy I | dla suwmiarek klasy I1
mm mm

do 300 wigczniel+ 0,1 | % 0,05/ % 0,02] = 0,02/+ 0,1 | + 0,03
powyzej 300 do

500 wiacznie |+ 0,1 | 0,05( * 0,03] 0,02 0,1 | £ 0,05
powyzej 500 do

1000 wiacznie [+ 0,1 | £ 0,05| & 0,04] + 0,02+ 0,1 | £ 0,06,

Na bledy wskazan migdzy innymi wywiera-
ja wplyw nastepujgce czynniki:

a) dokladnosé i réwnoleglo§é powierzchni
mierniczych,

b) sztywno$é szczek, oraz sztywnosé i pro-
stoliniowo$§¢ prowadnicy z podziatka,

c) dokladno$¢ gloéwnej podzialki i podziatki
noniusza, oraz grubos¢ ich kresek.

Wedlug norm radzieckich GOST 166-41 gru-
bosci kresek powinny wynosié:

od 0,08 do 0,20 mm
» 0,08 ,, 0,12 mm
, 0,08 , 0,12 mm

przy noniuszu 0,1 mm
0,05 mm
0,02 mm

EH i3}

. »

Nalezy tu zaznaczyé, ze golym okiem wygo-
dnie obserwujemy kreski, ktérych grubosé¢ nie
jest mniejsza niz 70 wu.

Podziatka noniusza musi byé naniesiona na
skoénej powierzehni suwaka w ten sposé6b, aby
kofice kresek dochodzily do podziatki gléwnej.

8. Sprawdzanie gleboko$ciomie-
rza suwmiarki

Uniwersalne suwmiarki sg zaopatrzone
w glebokoSciomierze w postaci wysuwek 3
xys. 3). o

Sprawdzanie¢ glebokosciomierza suwmiarki
polega na:

a) zbadaniu plaskosci mierniczej powierz-
chni czotowej CD oraz jej prostopadtoéci wzgle-
dem przesuwu wysuwki 3. Plasko§é powierz-
chni CD winna nie posiadaé¢ btedow wiekszych
niz sg przewidziane dla plaskoSci wewne-
trznych powierzchni mierniczych szczek 1,
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b) zbadaniu, czy
przy zerowym wska-
zaniu noniusza za-
konczenie  wysuwki
3 znajduje sie w
ptaszczyznie CD po-
wierzchni  czotowej
prowadnicy z po-
dziatkg gtéwna. Ba-
danie to przeprowa-

dzamy za pomoca
krawedzi  wzorcar-
skiej,

c) zbadaniu za po-
mocg pltytek wzor-
cowych W (rys. 3)
doktadnosci wskazan
suwmiarki przy po-
miarach gtebokoscio-
mierzem wymiaréw
mieszanych.

Na doktadnos¢
tych wskazan mie-
dzy innymi wplywa
stopien réwnolegto-

8ci przesuwu giebokosciomierza wzgledem
mierniczej osi suwmiarki, oraz prostopadiosé
mierniczej powierzchni  glebokosSciomierza
wzgledem  tej osi. Dopuszczalne odchyiki
wskazan nie powinny przekracza¢ granic, po-
danych w tablicy I.

9. Odpornos$¢ powierzchni mierni-

czych na zuzycie

Powierzchnie miernicze suwihiarki muszag
posiada¢ dostateczng odporno$¢ na zuzycie,
a twardos$¢ ich nie powinna by¢ mniejsza niz
52 Hrc. Twardos$¢ takg obowigzany jest za-
pewni¢ wytwdrca. Badanie odpornosci przez
uzytkownika polega zwykle na obserwacji za-
chowania sie suwmiarki w normalnych warun-
kach pracy.

Il. Sprawdzanie mikrometrow
Sprawdzanie mikrometréw obejmuje naste-
pujace gtowniejsze punkty:

1 Badania wstepne.

Dotycza one ogélnego stanu zewnetrznego
mikrometra, tatwosci biegu Sruby mikrome-
trycznej, oraz wyrazistos¢ kresek i poprawnosc
oznaczen liczbowych podziatek.

2 Sprawdzanie ptask osci powierz-
chni mierniczych kowadetka
i wrzeciona
Przeprowadzane jest ono zwykle za pomocg
ptytki interferencyjnej. Po dokiadnym oczysz-
czeniu powierzchni badanej umieszczamy na
niej ptytke interferencyjng i lekko jg dociska-
my w ten sposob, aby ukazat sie obraz praz-
kow. Jesli badana powierzchnia jest zupetnie
ptaska, otrzymane prazki beda prostoliniowe
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i przy rownolegtym ustawieniu ptytki catkowi-
cie znikajg (rys. 4a). Jesli natomiast powierz-
chnia nie jest ptaska, wtedy prazki przybierajg
posta¢ wszelkiego rodzaju krzywych np. krzy-
wych zamknietych (rys. 4b), gdy badana po-
wierzchnia jest wypukta lub wklesta.

Szeroko$¢ prazkow interferencyjnych moze-
my regulowac przez bardzo delikatne pochyla-
nie plytki interferencyjnej. Przy szerszych
prazkach nieregularnosci powierzchni badanej
wystepujg wyrazniej.

W celu wymiarowego okreslenia nieptaskosci
nalezy ptytke interferencyjng pochyli¢ w ten
spos6b, aby ukazata sie mozliwie najmniejsza
liczba prazkéw. W tym wiasnie potozeniu
ptytka osigga najbardziej réwnolegte potozenie
wzgledem powierzchni badanej. Je$li najmniej-
sza liczba prazkéw obrazu interferencyjnego
wynosi m, to catkowite odchylenie od ptasko-
sci bedzie rowne:

gdzie X jest dilugoscig fali Swiatlta, zastosowa-
nego do uzyskania interferencji. Dla Swiatta
dziennego, przy ktérym prazki sg barwne,
przyjmujemy $rednio X— 0,6 iji.

Zamiast Swiatta dziennego mozemy zastoso-
waé Swiatto sodowe, ktére daje wyrazne prazki
interferencyjne. Swiatlo to da sie bardzo' ta-
two uzyskaé, jesli w ptomieniu palnika Bunse-
na umiescimy na drucie kawatek azbestu, za-
moczonego w roztworze wodnym soli kuchen-
nej. Oczywiscie wygodniejsza w zastosowaniu
jest Swietlgca lampa sodowa. Otrzymane prazki
w Swietle sodowym nie posiadajg réznorakiego
zabarwienia, co utatwia obserwacje. Dla Swia-
tta sodowego przyjmujemy X—0,5 ju

Rys. 4.

Wedtug przepiséw Gtownego Urzedu Miar
(POM, poz. 3,166/1) odchylenia od ptaskosci po-
wierzchni mierniczych kowadetka i wrzeciona
nie powinny przekraczac:

w mikrometrach klasy 0 0,6 fi
» 1 09fi
. X2
HI 1.8
2 Przepisy GUM dopuszczajg IlIl klase mikrome-

trow na okres przejsSciowy, az do odwotania.
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przy czym w punktach potozonych w odlegto-
Sci nie wiekszej niz 05 mm od krawedzi dla
klas O, I, Il, oraz 1 mm dla klasy Ill, dopusz-
czalne sa odchylenia w glgb materiatu, prze-
kraczajace wyzej podane granice.

3. Sprawdzanie rownolegtosci
powierzchni mierniczych

Réwnolegto$¢ powierzchni mierniczych ko-
wadetka i wrzeciona winna by¢ zachowana
w odpowiednich granicach w kazdym potozeniu
Sruby mikrometrycznej. Do sprawdzania roé-
whnolegtosci tych powierzchni uzywamy specjal-
nych pilytek interferencyjnych o powierz-
chniach plaskich i wzajemnie roéwnolegtych.
Wyrabiane sg odpowiednio dobrane komplety
tego rodzaju plytek, przeznaczonych gtéwnie
do sprawdzania mikrometrdw.

Rys. 5.

Jeden z kompletéw np. sktada sie z czterech
ptytek o grubosciach 12,000; 12,100; 12,250
i 12,370 mm. Inny komplet zawiera réwniez
4 plytki, lecz o grubosciach 24,000; 24,120;
24,250 i 24,370 mm. Doktadnosé grubosci tych
ptytek wynosi +10 ju doktadnos¢ rdwnolegto-
sci i ptaskosci powierzchni mierniczych 0,1 fi.
Srednica ptytek ma wielko$¢ okoto 30 mm.
Rys. 5 pokazuje jeden z takich kompletéw pty-
tek w pudetku.

Przy sprawdzaniu mikrometru lekko zaci-
skamy plytke interferencyjng pomiedzy kowa-
detkiem i wrzecionem, starajgc sie na jednej
z ich powierzchni mierniczych otrzymac naj-
mniejszg liczbe prazkéw przez lekkie pochyla-
nie ptytki. Jesli prazki nie znikajg catkowicie,
najmniejsza ich liczba jest osiggnieta wtedy,
gdy najbardziej zewnetrzny prazek tworzy
krzywa zamknieta. Jednoczes$nie obserwujemy
prazki, ktore sie tworzg na drugiej badanej po-
wierzchni mierniczej mikrometru. taczna licz-
ba prazkéw otrzymana na obydwdéch obserwo-
wanych powierzchniach okresla stopien ich
rownolegtosci.

Plytki interferencyjne mozemy zastosowac
bezposrednio tylko do badania mikrometréw
0 obszarze mierniczym od Qdo 25 mm. Rdéznice
ich grubosci, ktére wynosza 0,12 lub 0,13 mm,
odpowiadajg okoto czwartej czesci skoku Sruby;
pozwalajg zatem na zbadanie réwnolegtosci po-
wierzchni mierniczych przy réznych potoze-
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niach katowych wrzeciona tgcznie z pomiarem
btedow okresowych $ruby mikrometrycznej.

Do tego rodzaju badan nie moze by¢ zastoso-
wana zwykla plaska plytka interferencyjna,
ktorej powierzchnie miernicze moga by¢ nie-
rownolegte.

W braku opisanych ptytek interferencyjnych
ptaskoréwnolegtych do badania réwnolegtosci
powierzchni mierniczych mikrometréw moze-
my uzyé kulke stalowa, zaciskajgc ja w szeregu
punktéw pomiedzy kowadetkiem i wrzecionem,
stosujac przy tym normalny docisk za pomoca
sprzegta. Dokiadno$é oceny nie przekracza
w tym przypadku na og6t £ 2 fi.

Doktadne badania mozemy jeszcze przepro-
wadzi¢ za pomoca ptytek wzorcowych w spo-
s6b nastepujacy. Obydwie powierzchnie mier-
nicze ptytki wzorcowej, po doktadnym ich oczy-
szczeniu, powlekamy bardzo delikatng war-
stewka tluszczu3d. Tak przygotowana plytke
wzorcowg zaciskamy sprzegtem miedzy po-
wierzchniami mierniczymi badanego mikrome-
tru i przeciggamy ja miedzy wrzecionem i ko-
wadetkiem. Jesli powierzchnie te sa rownole-
gte toz obydwu stron ptytki powstang wyrazne
Slady w postaci szerokich, réwnomiernych pasm
startego tluszczu (rys. 6a). Jesli natomiast ba-
dane powierzchnie nie sg réwnolegte, to Slad
tluszczu z jednej strony plytki wzorcowej be-
dzie starty tylko czesciowo w postaci waskiego
pasemka, jak to pokazuje rys. 6b i c. Czutos¢
tego sposobu jest bardzo duza i przy odpowie-
dnim jego zastosowaniu mozna wykrywaé nie-
réwnolegto$¢ powierzchni rzedu 0,2 ju Badanie
tego rodzaju nadaje sie szczegdlnie dla mikro-
metréw o obszarach mierniczych powyzej
25 mm.

7o
Rys. 6.

Przy sprawdzaniu mikrometréw nalezy mieé
na uwadze przepisy Gtownego Urzedu Miar,
dotyczace mikrometrow. Dla mikrometréw
klas O, I, Il i Ill odchylenia od rdwnolegtosci
mierniczych kowadetka i wrzeciona w catym
obszarze mierniczym nie powinny przekraczaé
granic, podanych w tablicy Il, dla kazdego po-
tozenia katowego wrzeciona.

4. Dziatanie zacisku

Po zacisnieciu unieruchamiajgcego’ zacisku
wrzeciono nie powinno obracac sie przy pokre-
caniu sprzegta.

* F. H. Rolt ,Ganges and Fine Measurements",
Londyn, 1929 r.
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TABLICA IL Nalezy zauwaZyé, ze poprawne uzycie sprze-
Granics bledow | Najwickers gla wymaga, aby wrzeciono zwlaszcza tuz przed
réwnolegloici | dopuszczal; zupelnym jego dokreceniem byio obracane po-
AT . i ) X fn vierzceh e 7 anv . . . P .
g?g;}; Gmﬂwehl@gﬂw“skmﬂ Miemiccych |wskazan na| WO, przy czym nalezy unikaé wszelkiego roz-
ohszaru . Skuiek machu, ktéry powoduje szkodliwe zaciskanie
mierniczego ugigcia ka- . . Py s . s -
mm | lasa |Klasa | klasa | klasa | klasa | Klasa | Klasa | o268, dl8 | S1€ powierzchni mierniczych mikrometru. Ro-
o | I | I jII| o |Till] m kluS‘Z/lkG wniez naileicZy zwracat uwage, ag)y lijzy obro-
cie namoletowanego pierscienia, dziatajgcego na
151 25=2 [+ 4|+ 8+16] 15| 2 | 4 2 o et go piers By J?g
50%2 |+ 4|t 8/*16| 15| 25| 5 2 sprzeglo, jednoczesnie nie naciskaé palcem na
751 1002 |+ 4|* 8 +16| 1.5{ 3 6 3 ruchome cze$ci mikrometru, zwigzane bezpo-
125 1 150+ 35+ 5|k10|=20} 2 | 4 | 8 4 $rednio z wrzecionem.
1751200$3 $6i12 t24) 3 6 12 5
225 - 300!+ 35% 7|+ 14[(+ 23| 4 8 16 6 . -
325 - 400|% 4 1% 8416 £32| 5 |10 | 20 8 6. Sztywnos$¢ kablaka
425 - 500|=5 |+ 1020+ . o
595 - 600|L 6 |t 12 |+24 + ig g ii gg ig Sprawdzanie sztywnoéci kablagka przeprowa-
625 - 70017 |£14|£28 56| 8 |16 | 32 14 dzamy w spos6éb nastepujacy. Badany mikrometr
ggg - gggfg fig fgg : f;; lg ;g zg ig zawieszamy na kablgku w polozeniu pionowym
995 - 1000} £ 10 1+ 20 +40 t80|11 |23 | 44 20 (rys. 8). Nastepnie kablak obcigzamy ciezarem,
ktéry wynosi 3 kG, wyznaczajac jednocze-

Dokrecanie zacisku nie powinno powodowaé
zmian réwnolegio$ci powierzchni mierniczych:

w mikrometrach klasy 0 wiecej niz 0 0,5

2 2] ”» I I » O 1 122
» ”» 1 II 3 » O 15 14
» » I III » s O 3 y22

Sposoby okre§lania zmian réwnolegto$ci po-
wierzchni mierniczych sg podobne do opisanych
w punkcie 3.

5. Nacisk mierniczy sprzegta

Kablgk 1 badanego mikrometru mocujemy
w uchwycie w polozeniu pionbwym, wrzecio-
nem do dotu, jak to pokazuje rys. 7. Nastepnie
wrzeciono 2 obcigzamy odwaznikami 6 przy
uzyciu specjalnego urzadzenia 7, ktérego gérna
cze$¢ posiada $lepy otwoér, ulatwiajacy umie-
szczenie urzadzenia na wrzecionie. Urzadzenie
powinno posiada¢ trwale oznaczenie swego cie-
~ zaru na szalce.

Cieiar urzadzenia, jako stalg przyrzadu, do-
da]epay do ciezaru odwaznikéw 6 przy znajdo-
waniu nacisku mierniczego sprzegla.

Obcigzenie 6 wrzeciona powiekszamy sto-
pniowo, az do takiej najmniejszej wartoéci,
przy ktorej sprzeglo 5 nie jest juz w stanie
obrécié sruby mikrometrycznej i bgbna 4. To
graniczne obcigzenie odpowiada naciskowi
mierniczemu badanego sprzegla.

_ If’rzepisy GUM wustalajg, ze nacisk mierniczy,
jaki wystepuje miedzy powierzchniami mierni-
czymi kowadeltka i wrzeciona mikrometru
przy poprawnym uzyciu sprzegla, powinien wy-
nosié

dla klasy 0, I i II:
- oraz dla klasy III:

700 + 200 G,
1 kG * 500 G.

$nie wielko$é sprezystego odksztaicenia kablg-
ka wzdtuz osi §ruby mikrometrycznej. Do tego
celu przy obszarze mierniczym od 0 do 25 mm
mozemy sie. postugiwaé samym mikrometrem,
notujac wskazania bebna przy dokrecaniu wrze-
ciona 2 do kowadélka 3 przy kablaku obcigzo-
nym i nieobcigzonym. Gdy obszar mierzony
jest wiekszy, r6znice wskazan na skutek spre-
zZystych odksztalcenn kablgka mozemy wyzna-
czyé, mierzac plytke wzorcowsg 7 mikrometrem
nieobcigzonym i obcigzonym. Catkowite od-
ksztalcenie kablgka, jakie otrzymamy przy ob-
cigzeniu 3 k@G, ostatecznie przeliczamy na 1 kG.
Wedlug przepisow GUM kablgk mikrometru
powinien byé¢ tak sztywny, aby jego odksztal-
cenia pod obcigzeniem 1 kG, dziatajacym wzdtuz
osi wrzeciona, nie powodowalo wigkszych zmian
wskazan mikrometru, niz podane w tablicy IIL

_____
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157750-R2

Rys. 7.

187/39-k8

1
Rys. 8.
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7. Doktadno$§é¢ wskazan di 10/122
mikrometru 130 . 54
Na dokladnos¢ wskazan mikrometru, oprécz 120 o
plasko$ei i rownoleglosci powierzchni mierni- 110 bpg Ts

czych kowadetka i wrzeciona wplywajg przede
wszystkim nastepujace czynniki:

a) dokladno$é skoku $ruby mikrometrycznej,

b) prowadzenie wrzeciona,

¢) doktadnosé podzialek.

Wplyw wszystkich czynnikéw sprawdzamy
tacznie, dokonujgc pomiaréw pewnej liczby
ptytek wzorcowych za pomoca badanego mikro-
metru. Przy badaniu szczegélowym zaleca sie
sprawdzenie dokladnosci wskazan w catym ob-
szarze mierniczym co 0,5 mm, a ponadto w ob-
szarze * 0,5 mm od najniZszego i najwyzszego
punktu krzywej btedéw co 0,1 mm. We wszyst-
kich innych przypadkach wystarczy znalezienie
bledéw wskazan w kilku punktach catego ob-
szaru mierniczego np. co 5 mm.

Bledy wskazan mikrometréw klas 0, I, II
i III przy sprawdzaniu ich plytkami wzorcowy-
mi i przy nacisku mierniczym, wywolanym za
pomocy sprzegla, nie powinny przekraczaé gra-
nic, podanych w tablicy II dla statej tempera-
tury podczas pomiaréw réwnej 20° C.

8 Odpornos$é powierzchni mier-
niczych na zuzycie

Odpornos¢ ta zalezy od rodzaju powierzchni,
a mianowicie od tego, czy sa to powierzchnie
stalowe, czy tez wykonane z plytek ze spieka-
nych weglikéw. Wedlug przepiséw GUM twar-
do$¢ powierzchni mierniczych nie powinna byé
mniejsza niz 58 Hp.. Badanie odporno$ci po-
wierzchni mierniczych na zuzycie przez uzyt-
kownika polega na ogdét na ich obserwacji
w normalnych warunkach pracy.

III. Sprawdzanie czujnikéw

Przebieg i sposoby sprawdzania czujnika za-
lezag w duzym stopniu od jego rodzaju, dokia-
dno$ci i budowy, Mozemy zatem podaé¢ tylko
najogélniejsze wytyczne, dotyczgce badania
czujnikéw. Sprawdzanie czujnika w ogblnym
zarysie powinno obejmowaé: '

1. Badania wstepne

Badania wstepne polegaja na stwierdzeniu
ogblnego stanu zewnetrznego czujnika, swobo-
dy i jednostajno$ci przesuwu trzpienia mierni-
czego w calym obszarze mierniczym, wyrazi-
stoSci kresek i1 poprawnosci oznaczen liczbo-
wych podziatki.

Nalezy réwniez sprawdzi¢, czy osadzenie wy-
miennej mierniczej koncowki lub wymiennych
kapturkéw zapewnia niezmiennoé¢ ich poto-
Zenia.

2. Doktadnoéé powierzchni
mierniczych

Wedlug przepisow Glownego Urzedu Miar,
POM poz. 3,167/1 i 3,168/1 odchylenia od pia-

100
9
80
0877

5

296
\&
\

000

0 20 4 606 800
qziatki 67/50-9
Rys. 9.
skoSci powierzchni mierniczej wymiennego

kapturka plaskiego mie powinny przekraczaé
0,3 u. Badanie plasko§ci powierzchni mierni-
czej najwygodniej przeprowadzi¢é za pomoca
ptytki interferencyjnej.

Odchylenia od prostoliniowosci krawedzi
mierniczej kapturka pryzmatycznego nie po-
winny przekraczaé 0,3 x. Badanie prostolinio-
wosci przeprowadzamy za pomocg plytki inter-
ferencyjnej lub sposobem na tluszcz przy uzy-
ciu plytki wzorcowej (patrz p. 3 rozdzialu
o sprawdzaniu mikrometrow).

G
380 375
370 1ufldz S
360 365
350
340
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320
310
310} §
0 5 7 5 7
aziathr 167/50-410
Rys. 10,

Powierzchnia miernicza kapturka sferyczne-
go lub wymiennej koncéwki powinna byé za-
konczona kulisto i nie powinna posiadaé okale-
czen lub innych uszkodzen.

3. Nacisk mierniczy

Nacisk mierniczy czujnika mozemy spraw-
dzi¢, podobnie jak mikrometru, ciezarkami lub
specjalng waga dzwigniowa wzglednie sprezy-
nowa. W wypadku dokladnych badan znajduja
réowniez zastosowanie przyrzady piezoelek-
tryeczne.

Nacisk mierniczy czujnika na ogél nie jest
staly w calym obszarze mierniczym. Aby
zmiany nacisku uczynié mozliwie matymi,

[4

Tu/ldz
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20 /
200 N L
0 5 30 %5 50
aziathi 187/50 -1
Rys. 11,
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stosuje sie sprezyny naciskowe dostatecznie
dtugie oraz specjalne urzadzenia kompensa-
cyjne. Przy zmianie kierunku dzialania czuj-
nika nacisk mierniczy zmienia sie dodatkowo
o podwojng wartos¢ sily tarcia. Na rys. 9 jest
podany wykres?), obrazujacy zmiane nacisku
mierniczego czujnika. zegarowego o obszarze
1000 dzialek, przy czym wartos¢ dziatki ele-
mentarnej wynosi 10 u. Nacisk zmienia sie od
106 do 134 G, oraz przy ruchu powrotnym od
95 do 77 G. Zatem podwoéjna sita tarcia ma
wartosé od 29 do 39 G.

Na rys. 10 mamy podobny wykres, lecz dla
czujnika elektrycznego o obszarze mierniczym
20 u i dzialce elementarnej 1 u. W tym przy-
padku podwojna sita tarcia jest stala i wynosi
10 G.

Wreszcie na rys. 11 podano wykres dla do-
kladnego czujnika dZzwigniowego ze sprezyno-
wym urzadzeniem kompensacyjnym. Tutaj tar-
cie wewnetrzne powoduje pewnego rodzaju hi-
stereze.

Nacisk mierniczy powinien byé mozliwie ré-
wnomierny, co trudno na ogd! uzyskaé. Sila
nacisku nie moze byé¢ duza ze wzgledu na czu-
lo$¢ czujnika i odksztalcenia sprezyste, jakie
moga wystepowaé podczas pomiaréw. Z drugiej
strony sitla ta nie moze byé zbyt mala, gdyz
fusi zapewniaé dostateczne zetkniecia z mie-
rzona powierzchnig.

Zgodnie z przepisami GUM o czujnikach
dzwigniowych z dzialkami elementarnymi
0,01 0,005,0,002 i 0, 001 mm (POM poz. 3,168/1)
nacisk mierniczy trzepienia nie powinien byé
wigkszy niz 400 G. Przepisy GUM (POM poz.
3,168/1) ustalajg dla czujnikéw zegarowych
z dziatkg elementarng 0,1 mm najwiekszy na-
cisk mierniczy 300 G. Wstepny nacisk, niezbe-
dny dla wprowadzenia swobodnego trzpie-
nia w ruch dla obydwéch rodzajéow czujnikow
nie powinien by¢ mniejszy niz 100 G.

Czujniki optyczne (optimetry) posiadaja
zwykle nacisk mierniczy od 200 do 250 G.

Nalezy takze sprawdzié, czy dziatanie czujni-
ka nie ulega zmianom w zaleznoséci od poloze-
nia, w jakim czujnik pracuje.

4, Luz przy zmianie kierunku

' dziatania

Luz przy zmianie kierunku dziatania badamy
w kilku punktach obszaru mierniczego, dopro-
wadzajac trzpien do wybranego polozenia przy
dzialaniu czujnika raz w jednym kierunku, dru-
gi raz w kierunku odwrotnym. Réznica wska-
zan czujnika wyznacza jego luz w danym punk-
cie obszaru mierniczego. Luz ten nie powinien
przekraczaé dopuszczalnych granic, przewidzia-
nych dla doktadno$ci wskazan czujnika.

5. Dokladno$é wskazah czujnika

Dokladnoéé wskazan czujnika o wartoSci

) Rys. 9, 10 i 11 zostaly zaczerpnigte z pracy
G. B.ernardta »Anspriiche des Verbrauchers an Fein-
messinstrumente®, ,,Werkstattstechnik®, 1938, Heft 23.

dziatki elementarnej mniejszej niz 10 u nalezy
sprawdzaé za pomocg plytek wzorcowych.
Czujniki, ktérych wartosé dziatki elementarnej
jest réwna 10 u lub wieksza, sprawdzamy za
pomoca dokladnej glowicy mikrometrycznej,
osadzonej w odpowiednim uchwycie wraz z ba-
danym czujnikiem w ten sposéb, aby osiowy
przesuw $ruby mikrometrycznej powodowat
taki sam przesuw mierniczego trzpienia czujni-
ka. Roéznica wskazan $ruby mikrometrycznej
przy przesunieciu wskazéwki czujnika o jedng
lub wiecej dzialek pozwala okresli¢ badang do-
kladno$¢é w danym obszarze mierniczym.

_z
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Rys. 12,

Rys. 12 pokazuje przyrzad do sprawdzania
czujnikéw zegarowych, odznaczajacy sie pro-
stotg i tatwoscig uzycia. Klin 2 przesuwa sig
poziomo po podstawie 1 (na zebatce) przez po-
krecanie kotka recznego 3. Sprawdzany czuj-
nik zegarowy 4 zamocowuje si¢ w ten sposéb,
ze zakonczenie trzpienia mierniczego snoczy-
wa na gbérnej powierzchni klina. Dlugosé klina
wynosi okoto 450 mm, za$ jego pochylenie 0,025.
Zatem przesuw poziomy klina o 1 mm powo-
duje wzniesienie trzpienia mierniczego czuj-
nikzs o 25 «. Boczna powierzchnia klina jest za-
opatrzona w podziatke milimetrows, ktérej po-
lozenie mozemy odczytaé za pomoca dziesigtne-
gononiusza 5, naniesionego na podstawie 1 przy-
rzadu. Przesuwajgc klin 2 poziomo przez po-
krecanie kétka recznego 3 mozemy poréwnaéd
wskazania badanego czujnika 4 z wartoSciami
odczytanymi za pomocg noniusza 5 z dokladno-
$cig-do * 2,5 w.

Dokladnoéé wskazan czujnika powinna by¢
sprawdzona w calym obszarze mierniczym przy
ruchu trzpienia czujnika w dwoéch kierunkach
celem zbadania, czy czujnik dziala poprawnie
w obydwie strony.

Przepisy GUM o czujnikach dzwigniowych
ustalaja, ze bledy wskazan dla dowolnej dzialki
w obszarze mierniczym, liczonej od kreski ze-
rowej, nie powinny przekraczaé:

przy wartosci dziatki elementarnej 0,01 mm *2,5 u
0,006 mm +20 u
0,002 mm *1,0 u
0,001 mm *+0,5 u

bez wzgledu na to, w jakim polozeniu czujnik
jest zastosowany do pomiaréw, oraz zaréwno
przy przesuwaniu frzpienia w kierunku wzra-
stajgcych jak i w kierunku malejgcych wska-
zan.
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Dla czujnik6w zegarowych z dzialtks elemen-
tarng 0,01 mm przepisy GUM podaja, ze suma
bezwzglednych wartosci najwiekszych biedow
wskazan czujnika, otrzymanych przy ciagglym
i spokojnym przesuwaniu trzpienia mierniczego
w kierunku wzrastajacych, a nastepnie w kie-
runku malejgcych wskazan, nie powinna prze-
kracza¢ wartosci podanych w tablicy III, przy
czym kohcowe wskazania czujnika przy przesu-
waniu go w jednym kierunku stanowi poczat-
kowe wskazanie przy przesuwaniu go w kie-
runku odwrotnym. Zmienno$¢ miedzy oddziel-
nymi wskazaniami czujnika zegarowego przy
kilkakrotnym pomiarze tej samej wielkosci
w niezmienionych warunkach nie powinna
przekraczaé wartosci podanych w ostatniej ko-
lumnie tablicy III.

W przypadkach, gdy dokladno$é wskazan
czujnika nie jest odrebnie okre§lona przyjmuje
sie, ze powinna ona wynosié dla typoéw labora-
toryjnych okolo * 0,25 oraz dla typdéw warszta-
towych * 0,5 dzialki elementarnej.

Inz -mech. JAN PIOTROWSKI

TABLICA III
Dla czujnikéw o obsza- | Dla czuinikéw o ktd-| o
rze mierniczym rymkolwiek z obszaréw} & o1
mm mierniczych ‘na
Klasa - - zmien-
doktad- | 0--3 ) 0--5 l 0--10 | W grani- | W grani- | nosé¢
nosci " cach jedne-| cach 0,1 | wska-
W granicach ealego |54 ohrotu mm zan
obszaru mierniczego U u
“ #
0 10 12 15 10 8 3
I 15 18 20 15 10 3
II 20 25 30 20 12 5

6. Odporno$¢ na zuzycie powierz
chni mierniczych

Powierzchnie miernicze wymiennych kaptur-
kéw lub wymiennych konacéwek czujnikéow
powinny by¢ odporne na zuzycie. Twardosé
tych powierzchni, wedlug przepiséw GUM,
nie powinna by¢ mniejsza niz 60 H . . Twardosé
taka powinna by¢ zapewniona przez wytworce.
Badanie odpornosci na zuzycie przez uzytkow-
nika polega na obserwacji zachowania sie po-
wierzchni mierniczych w normalnych warun-
kach pracy czujnika.

DROGI ROZWOJU TECHNICZNEGO OBRABIAREK

(dokoficzenie)

IV. OBRABIARKI NOWOCZESNE

1. Zwiekszenie asortymentu typéw obrabiarek

W artykule niniejszym oméwiliSmy dotych-
czas wplyw nowych warunkéw skrawania na
konstrukcje i wykonanie elementéw obrabia-
rek. Lecz réwniez od roku 1900 widoczny jest
ogromny wzrost iloSci typoéw i rodzajow obra-
biarek, ktéry zostat spowodowany rozwojem
przemystéw: samochodowego, lotniczego, tele-
komunikacyjnego, zbrojeniowego, elektrotech-
nicznego itd. stosujacych produkcje masows.

Powstawanie nowych typéw obrabiarek
0 specjalnym przeznaczeniu lub $cisle specjal-
nych bylo wynikiem wspoélpracy konstrukto-
ré6w obrabiarek z uzytkownikami. Zaklady
przemystowe, podejmujac nows produkcje, sta~
wialy swoje zadania wytwoérniom obrabiarek
i odwrotnie — wytwoércy obrabiarek swoimi
pomystami pobudzali zaklady do stosowania
nowych typéw maszyn.

W krajach uprzemystowionych wicksze
przedsiebiorstwa wytworcze wspoélpracowaly
z jaka$S wybrang grupa fabryk obrabiarek,
a niejednokrotnie przedsiebiorstwa wytwércze
byly nawet wlascicielami lub wspétwlascicie-
lami tych fabryk.

Postep w konstrukeji nowych typéw stwa-
rzali réwniez wybitni konstruktorzy pewnych

dziedzin obrabiarek. W krajach mniej uprze-
mystowionych oprécz samodzielnych prac
w budowie obrabiarek, szeroko stosowane byto
i jest na$ladownictwo. Patentowanie kon-
strukeji, stanowigc powazny bodziec do poszu-
kiwania nowych rozwigzan technicznych, w go-
spodarce opartej na konkurencji wprowadzalo
nieraz ogromny chaos. Spotyka sie rozwigza-
nia- konstrukcyjne obrabiarek nawet znanych
firm, ktérych celowo$ci nie mozna zrozumieé.
Konstrukcje takie czesto bywajg wynikiem ko-
niecznosci ominiecia konstrukeji opatentowa-
nej przez firme konkurujgeg. W warunkach
planowej gospodarki tego rodzaju zjawiska nie
wystepuja.

Przy omawianiu konstrukeji obrabiarek
i przy planowaniu asortymentu nalezy inaczej
traktowaé obrabiarki uniwersalne, a inaczej spe-
cjalne. Trzeba réwniez pamietaé, ze obok pro-
dukcji masowej bedzie zawsze istniala pro-
dukcja jednostkowa i drobnoseryjna. W pro-
dukcji masowej réwniez trzeba sie liczyé
z tym, ze postep techmiczny wymaga zmiany
produkowanych przedmiotéw, a wiec konstru-
kecja nawet specjalnych obrabiarek winna prze-
widywa¢ przystosowanie ich w pewnych grani-
cach do nowych operacyj.
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W krajach uprzemystowionych istnieje zna-
czna ilos¢ nieduzych fabryk, wytwarzajacych
masowo przedmioty o zapotrzebowaniu przej-
sciowym. Woyposazenie tych fabryk skiada sie
z grup jednakowych uniwersalnych obrabia-
rek: rewolwerdwek, automatéw, frezarek, szli-
fierek, pras itp., ktore dzieki dodatkowemu
wyposazeniu, specjalnym przyrzadom i narze-
dziom mozna szybko przestawia¢ na masowg
produkcje innych wyrobdw.

Nasz plan asortymentu wypltywa z zadan,
postawionych przemystowi obrabiarkowemu
przez plan 6-letni, z ktdrego wynika, jakie ro-
dzaje produkcji bedg miaty charakter masowy
i w jakich rozmiarach.

Na wybor typow wplynie ,poza tym praca
instytutéw badawczych, biur projektowania
i budowy fabryk i biur konstrukcji obrabia-

rek.3

Waznym czynnikiem bedzie réwniez plano-
wanie wykraczajgce poza ramy naszej wilasnej
gospodarki panstwowej, a uwzgledniajace po-
rozumienie w sprawie wspoOtpracy technicznej

s) ldee, jakie powinny przyswieca¢ naszemu plano-
waniu asortymentu, zostaly omoéwione w artykule
inz. Mieczystawa Lesza ,Przyszto$¢ naszego przemystu
obrabiarkowego“, ,Przeglad Mechaniczny“ zeszyt
2— 3/48.
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i gospodarczej z za-
przyjaznionymi kra-
jami. Celem jego jest
stworzenie placéwek
przemystowych o bar-

dziej zunifikowanej
produkcji, umozliwia-
jacej nowoczesne me-

tody produkcji, a réw-
niez podziat rél w two-
rzeniu $Srodkéw pro-
dukcji, w szczegdlnosci
za$ podziat budowy
znacznej czesci asorty-
mentu obrabiarek.

W dalszym ciagu

artykutu omoéwione zo-

stang w skroceniu poszczegodlne rodzaje nowo-
czesnych obrabiarek i ich produkcja w Polsce.

2. Tokarki

Poza opisanym juz rozwojem konstrukcji
tokarek uniwersalnych i polskim programem
ich zunifikowania, w ostatnich latach wzrosto

Rys. 17. Tokarka wielonozowa.

stosowanie tokarek wielonozowych i automatéw
wielowrzecionowych. Nalezy zwrdcié uwage
na rozrzad bezkrzywkowy, ktéry umozliwia
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Rys. 18. Automat szesciowrzecionowy.
stosowanie tych wydajnych maszyn, réwniez
do produkcji drobnoseryjnej4.

Produkcje  rewolweréwek, stanowigcych
wazne ogniwo na drodze do unowoczesnienia
naszego przemystu, zapoczgtkowano w Polsce
na wielkg skale.

Sprawag waznag jest rowniez stosowanie do
wydajnej produkcji seryjnej tokarek uniwer-
salnych przez dodawanie im przyrzadéw kopiu-
jacych pierwsza wykonang sztuke serii. Bu-
dowa ich w Polsce jest juz rozpoczeta.

Coraz czesciej stosowane sg w haszym prze-
mys$le tokarki karuzelowe jednostojakowe
z przesuwanym stotem. Zwieksza to znacznie
zasieg ich zdolnosci produkcyjnej, przy obni-
zeniu ceny.

Rys. 19. Polska tokarka specjalna do walcow z 1949 r.

W Polsce budowane sa specjalne tokarki
i karuzeléwki dla kolejnictwa i hutnictwa.

3- Strugarki

Znaczne rozpowszechnienie znajduje w stru-
garkach naped hydrauliczny. Ostatnio pojawit
sie naped od dwu silnikéw, z ktdérych jeden
pracuje dla ruchu roboczego, a drugi powro-

tnego. Daje to prawidtowe ich obciazenie
i umozliwia intensywniejsze wykorzystanie
strugarki. Pojawity sie tez duze strugarki po-

4) Zagadnienie to zostato szczegétowo opisane
w artykule prof. L. Burnata ,Produkcja masowa prze-
rywana“ ,Przeglad Mechaniczny”“ zeszyt 10— 12/47.
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dtuzne strugajgce w obie strony. W ten spo-
s6b zostato rozstrzygniete zagadnienie, ktdre
w ciggu Kilkudziesieciu lat byto przedmiotem
préb bez dobrych wynikow.

Rys. 20. Wiertarka promieniowa z podtrzymka
ramienia.

4. Przeciggarki

Obrabiarki te majg ogromna przysztos¢ i sto-
sowane sg nie tylko do wykonywania otworoéw,
lecz réwniez do obrdbki powierzchni zewne-
trznych. Jest przewidziana budowa tych ma-
szyn w Polsce.

5. Wiertarki

Rys. 21. Wiertarko-frezarka wspétrzednosciowa.
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Wiertarka  staje
sie niezbedng obra-
biarka zastepujac w
wielu przypadkach
wytaczarki przez za-
stosowanie odpowie-
dnich  przyrzaddw.
Pozyteczng jest wier-
tarka  promieniowa
z'dodatkowym urzag-
dzeniem podtrzymu-
jacym koniec ramie-
nia i przesuwajgcym
sie wraz z ramieniem
0 tukowej prowa-
dnicy.

Szerokie zastoso-
wanie znajduja wier-
tarki  wielowrzecio-
nowe.

Ogromne rozpow-
szechnienie w pro-
dukcji masowej i se-

ryjnej znajdujg je-
nostki wiertnicze
jedno- i wielowrze-
cionowe, wchodzace

w sklad obrabiarek
~Zespotowych” (agre-
gatowych).

szeregu polskich jednostek
wiertniczych (jednostka mo-
ze pracowa¢ w uktadzie
pionowym lub poziomym).

6. Wiertarko-frezarki i wytaczarki

W konstrukcjach wiertarko-frezarek i wyta-
czarek nie zaszty wieksze zmiany. Maszyny te
sg niezbedne, jednak w wielu przypadkach sg

Rys. 23. Zesp6t jednostek wiertniczych.
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Rys. 24. Zespo6t jednostek wiertniczych.
zastepowane przez wiertarki, przede wszyst-
kim promieniowe, a réwniez i przez frezarki.
Polska buduje duzo tych maszyn.

7. Wiertarki do obrébki otwordéw precyzyjnych

Wiertarki te, a raczej wytaczarki, poziome
i pionowe, wielo- lub jednowrzecionowe, prze-
znaczone sa do obrobki wiekszych otwordw.
Sa one stosowane przede wszystkim w prze-
mysle samochodowym i lotniczym. Uzycie
specjalnych wytaczadet daje niemal catkowicie
wykonczong i gtadkg powierzchnie. W niekté-
rych krajach uprzemystowionych istniejg fa-
bryki budujace wytacznie precyzyjne wiertarki
i szlifierki do obroébki otwordw.

8. Frezarki

Rozwoj konstrukcji frezarek odbywa sie pod
hastem stosowania duzych gtowic nozowych
i frezOw z ostrzami ze spiekanych weglikéw
i z nozami o0 ujemnym kacie skrawania. W spra-
wie tej metody skrawania znajduje sie szereg
artykutéow przede wszystkim w literaturze ra-
dzieckiej, w ktoérej szczegbtowo omawiane sa
nowe, szybkosciowe metody skrawania. Zasto-
sowanie nowych materialtdbw narzedziowych
i innej konstrukcji narzedzi powoduje koniecz-
nos¢ przystosowania napedu dolnowych wa-
runkoéw. Zagadnienie to rozwigzane jest przez
stosowanie odrebnych silnikéw napedu wrze-
cion i mechanizméw posuwu.

W przemystach produkujgcych masowo i se-
ryjnie, duze zastosowanie zaczynajg znajdowac
wielosuportowe frezarki bramowe.
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Rys. 25. Poczwérny zespét frezarek o pétautomatycz-
nym cyklu pracy.

Frezarki sa tez stosowane do automatycz-
nego kopiowania przestrzennego za pomoca
czujnikow elektrycznych, lub komorek foto-
elektrycznych. Ukazaly sie frezarki podiuzne
0 automatycznym tzw. wahadtowym cyklu pra-
cy, w ktorych frezowanie odbywa sie prawie
bez przerwy.

Polski przemyst obrabiarkowy moze sie
szczyci¢ wysoce nowoczesng konstrukcjg uni-
wersalnych, poziomych i pionowych frezarek
w 18 odmianach o konstrukcji zunifikowanej,
budowanych seriami.

Rys. 26. Narzedzia szlifierek do otworéw do
wygtadzania (kroétkie) i do dogtadzania (dtugie).
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W obrabiarkach zespotowych stosowane sg
rowniez jednostki frezarskie.

9. Gwinciarki

Obecnie wprowadzane jest w ZSRR tzw.
szybkosciowe gwintowanie za pomocg szybko-
obracajacych sie nozy. Stosowanie tej metody
jest réwniez zapoczatkowane w Polsce.

Gwintowanie $rub i gwintownikéw przez
skrawanie nozami, zastepowane jest czesto, na-
wet dla gwintéw precyzyjnych, przez wygnia-
tanie za pomocg rolek oraz przez szlifowanie
wprost z petnego zahartowanego watka za po-
mocg tarcz szlifierskich o odpowiednich pro-
filach.

W Polsce budowane sg zwykte gwinciarki.

Rys. 27. Wydajna strugarka do kot zebatych,
obrabiajgca koto narzedziem przedstavwonym narys. 28

10. Szlifierki

W konstrukcji szlifierek zaznacza sie wielki
postep. Szlifowanie jest stosowane nie tylko
do wykanczania, lecz i do innych celow.

Rozpowszechnione sg obecnie szlifierki-
zdzierarki poteznej konstrukcji, zastepujace
w wielu wypadkach strugarki. Ogromnag role
zaczynaja odgrywac szlifierki bezkitowe obra-
biajagce waltki proste, stozkowe i profilowe oraz
szlifierki ,bezuchwytowe"” obrabiajgce np. czo-
ta rolek. Szlifierki do otwordow, a nawet i do
watkdw sa obecnie budowane jako automaty-
czne, tak ze odpowiednio nastawione pracujg
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automatycznie, az do osiggniecia zatozonych
wymiaréw w granicach tolerancji.

Coraz wiecej wchodzg w zycie specjalne
szlifierki do obrébki otworéw: szlifierki wy-
gtadzarki i szlifierki dogtadzarki (superfinish)

Rys. 28. Glowica nozowa strugarki z rys. 27.

Ro6znig sie one od siebie charakterem poosio-
wego ruchu oscylacyjnego, a mianowicie do-
gtadzarki pracujag krdétkim ruchem oscylacyj-
nym, a wygtadzarki dtugim.

Budowa wydajnych szlifierek z posuwem
i przysuwem hydraulicznym jest w Polsce
rc zpoczeta.

11. Obrabiarki do uzebien

Obecnie budowane sa obrabiarki obrabiajace
jednoczesnie kilka kot zebatych, tak dtuto-
wnice jak i szlifierki. Ukazaly sie szlifierki do
kot zebatych pracu-
jace za pomocg tar-
czy Slimakowej w
spos6b obwiedniowy.
Ukazaly sie nowe
frezarki do két stoz-
kowych o uzebieniu
tukowym. Obrabiar-
ki do widrkowania
znajdujg coraz wie-
ksze zastosowanie.
Hartowanie powierz-
chniowe zebdw pra-
dami wysokiej cze-
stotliwosci w wielu
wypadkach zmniej-

Rys. 29. Narzedzie . L . .
sza koniecznosé¢ szli-

do widérkowania uzebien.
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Rys. 30. Tokarka uniwersalna specjalizowana
na wytaczarke wielowrzecionowa.

fowania zebéw po zahartowaniu; w Polsce me-
toda ta jest juz stosowana.

12. Obrabiarki zespotowe (agregatowe)

Obrabiarki te stanowig potaczenie szeregu
jednostek wiertniczych, frezarskich, wytaczar-
skich itd. w jeden zespdt. Szereg takich maszyn
zaopatrzony w automatyczne urzadzenia prze-
nosnikowe, zamocowujace i luzujgce obrabiane
przedmioty, stanowi tak zwang linie automa-
tyczng. Budowa takich obrabiarek na wiekszg
skale zostata zapoczatkowana w ZSRR i Sta-
nach Zjednoczonych w latach ostatniej wojny.
Stosowane sg one przede wszystkim przy ma-
sowej produkcji silnikéw samochodowych i lot-
niczych, lecz znajdujg zastosowanie rowniez
i przy masowej produkcji innych wyrobéw.

13. Obrabiarki do obroébki plastycznej

W artykule niniejszym nie zostaty omowione
zagadnienia obrdébki plastycznej, ktéra w na-
szym przemysle nie jest wprowadzona do-
statecznie szeroko.

Rys. 31. Tokarka uniwersalna specjalizowana
do toczenia i szlifowania prostego i tukowego.
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Rys. 32. Linia automatyczna zespotowych obrabiarek.

Rys. 33. Linia automatyczna zespotowych obrabiarek.
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Obrobka plastyczna, jak sie wydaje, bedzie
w przysztosci jednym z najpowazniejszych
czynnikéw  postepu  technicznego, przede
wszystkim w dziedzinie produkcji masowej.
Postepy w tej dziedzinie moga w ogromnym
stopniu zmniejszy¢é zuzycie surowcéw i ilos¢ ro-
bocizny. Poziom wykonania nawet skompliko-
wanych czesci metalowych przy uzyciu pras
i miotébw szybkobieznych jest tego rodzaju, ze
niektore czesci mogg by¢é wmontowane od ra-
zu, a w niektdrych pozostaje do skrawania tylko
nieznaczna warstwa materiatu.

To samo mozna powiedzie¢ i o odlewaniu
pod cisnieniem, ktore daje wspaniate wyniki
rowniez przy wykonywaniu najbardziej skom-
plikowanych i duzych przedmiotéw. W naszej
literaturze technicznej dotyczacej odlewnictwa
sprawy te sg poruszaneb. Stoimy jednak da-
leko w tyle za naszymi sgsiadami i winnismy
w tej dziedzinie czerpa¢ z ich doswiadczen.

Rys, 34. Maszyna do odlewania pod ci$nieniem.

V. NASZE ZADANIA

Najnowsze typy obrabiarek sg tylko w bar-
dzo malej czesSci stosowane w naszym prze-
mysle, a niewiele z nich jest juz budowanych.
Ogromny brak obrabiarek powoduje koniecz-
no$¢ budowania przede wszystkim najniezbe-
dniejszych obrabiarek typu uniwersalnego, je-
dnak dbamy o ich najwiekszg nowoczesnosc.
Sporo maszyn specjalnych jest juz budowanych
dla kolejnictwa i hutnictwa. Powazng role od-
grywajg nasze Ziemie Odzyskane, gdzie udato
sie nam uruchomi¢ produkcje tokarek do ze-
stawow kotowych i karuzeléwek.

JesteSmy na dobrej drodze. Wyprodukowa-
lismy juz okoto 70 typéw obrabiarek do metali
(skrawajacych), po skonczeniu  6-letniego
planu bedziemy mieli okoto 140 typow. Nie
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cej okoto 800 typo-wymiarow,

jest to duzo dla catosci wielostronnej produkcji

przysztego przemystu metalowego, wymagaja-
ale jest du-
zo dla naszych dotychczasowych warunkoéw,
gdzie w przecietnym warsztacie przemystu me-
talowego znajduje sie w ogdle tylko 100 do 500
obrabiarek, z ktérych czes$¢ jest jednego typu,
po kilka lub kilkanascie jednakowych maszyn.
Plan trzyletni pozwolit nam wiecej niz czte-
rokrotnie przekroczy¢ produkcje przedwojen-
na, a 6-letni jeszcze jg znacznie powigkszy.
Olbrzymie znaczenie bedzie miala wspoétpraca
techniczna z zaprzyjaznionymi narodami. Na

5 Np. w artykule inz. Mariana Ratza ,,0 maszynach
do odlewania pod cisnieniem* ,Mechanik* zeszyt
1—3/48.
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to liczymy projektujac wielkie nowe fabryki
tokarek, rewolweréowek i frezarek. Dla budo-
wy specjalnych maszyn i maloseryjnej produ-
keji przy Centralnym Biurze Konstrukeji Ob-
rabiarek posiadamy fabryke prototypéw i ob-
rabiarek specjalnych. :

Planujac rozwdj techniczny budowy obra-
biarek, powinnismy nieustannie pamietaé, ze
mamy przed sobg dwa odmienne, ale powig-
zane ze sobg zadania:

1. dostarczenie przemysfowi przetwdrczemu
takich typéw obrabiarek i tak skonstruowa-
nych, zeby umozliwi¢ mu postep w wydajnosci
i jakosci produkeji oraz

2. udoskonalenie samej produkeji obrabia-
rek, tak w kierunku zmniejszenia kosztéw wy-
korania, jak i podniesienia jakosci pod wzgle-
Gz doktadnosei i trwalosei.

Dla osiggniecia pierwszego zadania jest nie-

zbedne:
. ‘a) przystosowanie konstrukeji obrabiarek
i ich mocy do uzywania wydajnych narzedzi,
a w szczegblnoSci tam, gdzie to jest celowe,
narzedzi ze spiekanych weglikéw oraz do
obrébki wielonarzedziowej,

b) budowa uniwersalnych obrabiarek o bar-
dzo bogatym doborze predkosci i posuwbdw,
utatwiajacych wyboér najkorzystniejszych wa-
runkéw skrawania, i o bardzo ulatwionej ob-
studze, pozwalajacej na latwe przejscie od
jednej czynnosci do innej przy produkeji o cha-
.rakterze jednostkowym lub maloseryjnym i na
1qh specjalizowanie w wypadkach przeznacze-
nia dla produkcji masowej lub wielkoseryjnej,

c) budowanie specjalnych obrabiarek dla
produkcji wielkoseryjnej i masowej,

d) budowa obrabiarek zespotowych,

e) stosowanie do obrabiarek uniwersalnych
szeregu specjalnych urzadzen do kopiowania,
preselekcji, automatycznych pomiaréw, umozli-
W1a]qcych stosowanie cyklu automatycznego
itp. co umozliwia wyzyskanie ich do produkecji
masowej,

f) konstruowanie zespoléw obrabiarek, po-
zwalajacych na stosowanie gniazd obrébki, pro-

Inz.-mech. EDWARD ZMIHORSKI

dukeji ciaglej, ta§mowej i potoku produk-
cyjnego. Nalezy tu zwroci¢ uwage, ze wysokie
koszty wykonania, zwigzane z budowa skompli-
kowanych i wydajnych obrabiarek, nie po-
winny byé hammulcem dla produkowania tych
maszyn, o ile obstuga ich bedzie latwa, a czasy
obrébki wykonywanej na tych maszynach zo-
stang skrocone. Rozstrzyga tu kalkulacja, ktéra
w olbrzymiej iloéci przypadkéow wskaze, ze
droga, nowoczesna obrabiarka catkowicie sie
optaca. Nie znaczy to, ze dla pewnej kategorii
prac nie sg wskazane wylacznie jak najprostsze
i najtansze maszyny.

Drugie zadanie — udoskonalenie produkecji
obrabiarek, wymaga:

a) normalizacji czeéci,

b) stosowania najbardzie]
rialéw,

c) stosowania mechanicznej dokladnej ob-
rébki, zastzpujacej prace reczne jak skrobanie,
docieranie itp.,

d) unifikacji niektérych typéw obrabiarek,
ktéra pozwolitaby na produkcje wielkoseryjng
lub nawet masows wiekszoséci elementéw obra-
biarek, a wiec na obnizenie kosztow, ,

e) stosowania nowoczesnych proceséw tech-
nologicznych w produkcji obrabiarek,

f) wzmozenia kontroli technicznej, tak su-
rowcoéw i potfabrykatow jak i kontroli miedzy-
operacyjhej i ostatecznej. '

Potanienie produkcji nie powinno odbywaé
sie jednak kosztem zmniejszenia doskonatosci
i wydajnosci budowanych obrabiarek.

Dla postepu koniecznym jest rozwoj naszych
biur konstrukcyjnych i prac instytutow ba-
dawczych. Jednym z najbardziej palacych za-
gadnien przemystu obrabiarkowego jest S$cig-
gniecie mtlodych sit technicznych do bezpo-
$redniej pracy w produkcji, do biur warszta-
towych i konstrukcyjnych, do kontroli, do za-
opatrzenia i planowania. Tylko gruntowne
znawstwo warsztatu i staly kontakt z nim,
umiejetnosé kalkulowania czasu i kosztow be-
dzie rzeczywistym czynnikiem postepu tech-
nicznego i uchroni od bledéw w koncepcjach
konstrukeji obrabiarek.

‘trwalych mate-

DOBOR STALI NA SPRAWDZIANY NA TLE POLSKICH NORM

F.Ar.tykul omawia dobé}' stali na sprawdziany z uwzglednieniem Pol-
SleI} Norm, na podgtawm rozwazan obejmujacych: analize pracy posz=
czegbélnych sprawdzianow, stawiane im wymagania oraz zagadnienia

fabrykacyjne.

Przy czytaniu artykulu dobrze jest mie¢ przed sobg normy:
1. PN/H-85020 z 1948 r. Stdle weglowe narzedziowe.

2. PN/H-85023 (projekt).

zimno. -

Stale narzedziowe stopowe do pracy na

3. PN H-85022 (projekt). Stale szybkotngce.

Sprawdziany stanowia obszerng i specjalng
8rupe narzedzi i podzial ich na poszczegé6lne ro-
dzaje jest trudniejszy niz narzedzi tnacych, po-

nie;wai tylko niewielki procent stanowig spraw-
dziany i narzedzia pomiarowe o konstrukecji ty-
powej.
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Z punktu widzenia doboru materiatu, spraw-
dziany zaleznie od posiadanej przewazajacej ce-
chy charakterystycznej, mozna zaliczyé¢ do je-
dnej z 5 grup nizej wymienionych.

1. Sprawdziany mate;

2. Sprawdziany duze;

3. Sprawdziany kosztowne w wykonaniu (ro-

bocizna);

4. Sprawdziany trudne do wykonania;

5. Sprawdziany o wyjatkowo matej tolerancji

zuzycia, wzglednie podlegajace nienormal-
nie szybkiemu zuzyciu.

Warunki zuzywania sie sprawdzianéw

Zanim zostanie omoéwiona sprawa doboru sta-
li dla tych poszczegdlnych grup sprawdzianéw,
nalezy zaznaczy¢, ze prawie wszystkie spraw-
dziany pracuja i zuzywajg sie glownie przez
Scieranie powierzchni pracujgcych (~ 90%
sprawdzian6w), nastepnie przez nieodpowiednie
obchodzenie sie, a wiec lamanie cienkich a dtu-
gich sprawdzianéw, skaleczenia, najczesciej na
krawedziach wskutek uderzenia, rdze itp.
(~ 5--89% sprawdzianéw) i przez samosezono-
wanie sie, czyli zmiane wymiaréw poza granice
dopuszczalnych tolerancyj wykonania (~ 2-+-39%
sprawdzianéw przy starannej produkcji).

Aby jak najbardziej zmniejszyé zuzycie
sprawdzianéw przez S$cieranie, nalezy przede
wszystkim zmniejszyé tarcie miedzy powierz-
chnig pracujgca sprawdzianu a powierzchnig
przedmiotu sprawdzanego. Zmniejszenie tarcia
na powierzchniach sprawdzianéw uzyskaé mo-
zna przez mozliwie jak najgladsze wykonanie
tych powierzchni, przez szlifowanie lub dociera-
nie (to ostatnie daje powierzchnie znacznie lep-
szg). Rowniez bardzo powazne zmniejszenie tar-
cia, a przez to kilkakrotne zwiekszenie wydaj-
nosci, daje zastosowanie chromowania czyli
elektrolityczne nalozenie na powierzchnie pra-
cujace sprawdzianéw cienkiej warstwy chromu,
ktora jest bardzo twarda i odporna na $cieranie.

Drugim czynnikiem majacym wplyw na
zmniejszenie sie zuzycia sprawdzianéw jest od-
powiedni dobér materiatu. Ktory z tych dwéch
czynnikébw — wysoka gladko$é powierzchni,
czy wysoka jako$¢é materiatu, jest wazniejszy
— trudno odpowiedzié.

Zagadnienie samosezonowania sie i szlifowania
sprawdzianéw

Samosezonowanie sie sprawdzianéw polega
ha tym, ze sprawdziany samoczynnie pod wply-
wem naprezen wewnetrznych odksztalcajg sie
i zmieniajg wymiary. Problem samosezonowa-
nia sie sprawdziandéw laczy sie z sezonowaniem
sztucznym i z tego wzgledu powinien byé omé-
wiony przy procesach obrébki cieplnej, ze wzgle-
du jednak na duza role jaka sprawa ta odgrywa
przy doborze materiatu na sprawdziany, nalezy
zagadnienie to oméwié przed poruszeniem za-
gadnien doboru materiatu.
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Im ostrzejsze hartowanie lub inaczej — im
wigksza szybkos$é chlodzenia, tym wieksze na-
prezenia w elementach hartowanych, tym wiek-
sze w nastegpstwie samosezonowanie sie spraw-
dzianéw. Szybkosé chlodzenia podezas hartowa-
nia zaleina jest od rodzaju zastosowanego ma-
terialu, czyli wielko$¢ samosezonowania uzale-
zniona jest (oprécz innych jeszcze czynnikéw)
od rodzaju zastosowanego materiatu. Ze wzgle-
du na wymagang duzg szybkos$¢é chlodzenia stale
narzedziowe weglowe i wolframowe hartowane
w wodzie dajg zasadniczo warunki najbardziej
sprzyjajace pozniejszemu szkodliwemu samose-
zonowaniu.

Zmniejszenie tego szkodliwego zjawiska wy-
maga stosowania znacznie dluzszego sezonowa-
nia sztucznego, ktére nie tylko podraza koszt
sprawdzianow, ale co wazniejsze ~— przedtuza
czas ich wykonania. Poza tym wieksze napreze-
nia wewnetrzne powstajgce w czasie obrébki
cieplnej powodujg wicksze odksztalcanie spraw-
dzianu i przez to musza by¢ przewidziane wiek-
sze naddatki na szlifowanie, co jeszcze ujemniej
odbija sie na dobroci sprawdzianéw, gdyz ze-
szlifowywanie wiekszych naddatkéw przedmio-
téw wykonanych ze stali tak wrazliwych jak
hartowana stal weglowa i wolframowa do-
prowadza nie tylko do powstawania dodatko-
wych naprezen i zaburzen w rozkladzie napre-
zen wewnetrznych, lecz réwniez spowodowaé
moze znaczne odpuszczenie powierzchniowe i ry-
sy szlifierskie. Sg to wszystko czynniki nieko-
rzystne dla tych narzedzi mierniczych, jednak
nieuniknione w wiekszym lub mniejszym sto-
pniu, i zaleZnie od wymagan stawianych spraw-
dzianom moga by¢ dopuszczalne lub niedopusz-
czalne. Np. sg sprawdziany o duzych toleran-
cjach zuzycia i wykonania, mniej wazne, tansze,
sprawdziany, ktorych przewidywany czas pracy
jest krotki, sprawdziany o prostych ksztaltach
i male, w ktérych wptyw samosezonowania nie
ujawnia sie tak wyraznie lub nie jest tak nie-
bezpieczny. Na takie sprawdziany mogsg byé
uzyte tansze stale weglowe. Przecietnie jednak
na sprawdziany hartowane wskazanym jest sto-
sowaé¢ stal narzedziows niskostopowsg manga-
nowo-chromowa o sktadzie C = ‘1,0-+1,5%,
Mn = 0,5+15%, Cr = 0,5--1,5%, (np. NC6
lub NWC) lub co najmniej manganowsg C = ok.
1%, Mn = 29, (np. NMV).

Dobér stali na sprawdziany

1. Sprawdziany mate.

Powracajage do wlasciwego doboru stali na
sprawdziany wedlug podanej na wstepie klasy-
fikacji, do pierwszej grupy — sprawdziany ma-
te — zaliczymy wszystkie sprawdziany ttoczko-
we do ¢ ok. 50 mm, sprawdziany topatkowe dla
@ ok. 50 mm do ¢ 200 mm, sprawdziany pier-
Scieniowe (tulejkowe), pierscienie nastawcze itp.
do ¢ ok. 100 mm, sprawdziany stozkowe Mor-
se‘a i metryczne, zwlaszcza trzpienie, mate szcze-
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ki skladane, réznego rodzaju plytki, krawedzie
wrzorcarskie, mniejsze pryzmy hartowane itp.
W przecietnych normalnych warunkach pracy
dla tych sprawdzianéw najodpowiedniejszym
materiatlem bedzie stal niskostopowa chromowa
lagodnie hartujgca sie w oleju; wzglednie w go-
ragcym oleju, o skladzie C = 1+-15%, Mn =
= 0,5+1,5%, Cr = 0,5-+1,5% (np. NC86).

Aby nie wprowadza¢ do magazynu specjal-
nego gatunku stali przeznaczonej na sprawdzia-
ny o podanym skladzie, mozna przy dzisiejszych
metodach obrébki cieplnej (zwlaszeza hartowa-
nie stopniowe) dla sprawdzianéw stosowaé te sa-
mg stal jaka ustaliliSmy juz poprzednio na na-
rzedzia tnace, a wiec o oskladzie C = 1-+-15%,
Cr = 1+2%, W = 0:2%, Mn == ok. 1%,
(np. NWC).

Jak widaé z przytoczonych sktadéw, material
zalecany na te grupe sprawdzianéw lezy w ob-
rebie sktadu chemicznego stali stosowanych na
narzedzia tngce. Jezeli na réznych gatunkach
stali o jednakowej w przyblizeniu cenie nie daje
sie uchwyci¢ jakiej$§ widoczniejszej réznicy
w wydajnosci lub wyrazniejszej korzysci, to
wskazanym jest, ze wzgledu na lepszg gospo-
darke magazynowg, wybraé mozliwie jeden ga-
tunek i ten utrzymaé na magazynie w szerszym
wachlarzu wymiaréw.

Do grupy sprawdziandéw matych nalezg jesz-
cze wzorniki, sprawdziany szczekowe -cienkie
itp. wykonywane przewaznie z blach lub pta-
skownikéw o odpowiednich grubodciach. Na
wzorniki i sprawdziany szczekowe mniejsze
nalezaloby stosowaé stal o skladzie takim sa-
mym jak dla wszystkich sprawdzianéw z te]
grupy, jednak ze wzgledu na to, ze huty prze-
waznie nie produkujg normalnie blachy o ta-
kim sktadzie lecz o skladzie C = ~ 1%, Mn =
~ 29, tzw, blache manganowsa, oraz uwzgle-
dniajac to, ze blacha ta uzywana przewaznie
jest tylko na wzorniki i sprawdziany szczekowe,
wskazanym i racjonalnym jest wprowadzenie
materiatu (w postaci blach) o sktadzie C = ok.
1%, Mn = ok. 2% (np. NMV). Stal o tym skta-
dzie malo deformuije sie w hartowaniu, czesto
jednak szybko$é chlodzenia (hartowania) w ole-
ju moze byé za mala i otrzymujemy przez to
zbyt niskg twardosé.

2. Sprawdziany duze.

Jak juz widaé z samego okreslenia, ilo§¢ zu-
Zytego materialu, a wiec i jego koszt stanowiag
pozycje juz tak duzg, ze wytwoérca (narzedzio-
wiec) musi sie z tym powaznie liczy¢ i stosowaé
materialy wysokowarto§ciowe tylko na te ele-
menty sprawdzianu, ktére biorg bezposrednio
udzial w pracy. Do tej grupy sprawdzian6w mo-
zna zaliczyé¢ duze, zlozone sprawdziany wsp6li-
dzinlania, skladajgce sie z wielu czeSci, duze
sprawdziany szczekowe, liniaty, ptyty itp.
Wszystkie czeéci sprawdzianéw zlozonych, kid-
rych powierzchnie nie biorg bezposredniego u-

dzialu w pracy sprawdzianu, ktére nie majg po-
wierzchni specjalnie gladko wykanezanych
przez szlifowanie lub docieranie, lub ktére nie
sg hartowane, powinny byé wykonywane z ma-
terialow najtanszych, a wiec tam gdzie to mo-
zliwe stosowaé nalezy odlewy zeliwne lub stal
konstrukeyjng weglowg w gatunku trzymanym
w magazynie na wszelkie inne elementy maszy-
nowe, a wiec np. 015--055 (wg PN) lub ksztal-
towniki stalowe walcowane w postaci katowni-
kéw, teownikéw, rur itp.

W razie uzycia odlewéw zeliwnych nalezy o ile
moznosci przeprowadzié po ich zgubnej obrébce
wyzarzanie odprezajace (temperatura 450-+-5509).
W razie uzycia ksztaltownikéw stalowych wal-
cowanych lub stali konstrukcyjnej, wskazanym
jest przed lub po zgrubnej obrébce mechanicz-
nej przeprowadzi¢ normalizowanie (wyzarzanie
normalizujgce) materialu, celem usuniecia na-
prezen i zgniotu.

O ile dany element sprawdzianu mus: posia-
da¢ wiekszg wytrzymatosé — ze wzgledu na zg-
dana wiekszg sztywno§¢ konstrukeji, = lub
zmniejszenie odksztalcen — w takim wypadku
nalezy zastosowa¢ materialy nieco drozsze, a
wigc stal konstrukeyjna weglowag dajaca sie
obrabia¢ cieplnie, w gatunku ustalonym i po-
siadanym w magazynie na inne elementy kon-
sirukeyjne, a wiec 0035+-0065 (wg PN). Na
przyklad stal konstrukcyjna weglowa w ga-
tunku 0055, to znaczy o zawartosci C = 0,50
—+0,59%, Mn = 0,4=-0,7% daje sie zahartowaé
do wytrzymatlosci ok. 200 kG/mm? (co odpowia-
da twardosci Hp = ok. 600), ’

Cze$ci o powierzchniach pracujacych, kon-
cOowki itp., nalezy wykonywaé z materiatow spe-
cjalnych, dajacych po hartowaniu wysokg twar-
doi¢ i cdpornoéé na Scieranie. CzesSci pracujace
bezposrednio, Sredniej wielko$ci, hartowane —
jak np. ptytki, krzywki, pierécienie itp. przykre-
cane i kotkowane — nalezy wykonywa¢ ze stali
narzedziowej niskostopowej takiej, jaka prze-
widziana zostala dla pierwszej grupy sprawdzia-
néw, czyli o sktadzie C = 1-+-1,5%, Mn = 0,5
-+1,5%,Cr = 0,5--1,56%.lub jezeli zachodzi te-
go potrzeba, stale do naweglania, np. o skladzie
C = ok. 0,15%, Ni = 3-+3,5%, Cr = 0,6=-1%
(np. wg PN — 12.3.15, cecha CP3). Elementy
naweglane nalezy stosowaé tylko wtedy, gdy za-
chodzi rze-zywiscie potrzeba uzyskania ciggli-
wego rdzenia przy réwnoczes$nie twardej po-
wierzchni, oraz w tych wypadkach, kiedy po
hartcwaniu zachodzi jeszcze konieczno$é skra-
wania przez toczenie, frezowanie czy wiercenie,
np. lgcznie z innym zespolem.

Cze$ci pracujace mate, réznego rodzaju kon-
cowki itp., na ktére wychodzi stosunkowo bar-
dzo malto materiatu, mozna stosowaé stale po-
czawszy od narzedziowych niskostopowych jak
w pierwszej grupie sprawdzianéw, do stali na-
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rzedziowych wysokostopowych o sktadzie C =
= 1,5--2,5%, Cr = 10--14Y, i stali szybkotng-
cych. Nie wskazanym byloby jednak zastoso-
wanie na jaka$ koncéwke pracujgca, przy zada-
nym szybkim terminie wykonania, stali wyso-
kostopowej np. stali szybkotnacej, o ile w tym
czasie nie mieliémy do hartowania wigkszej ilo-
éci innych narzedzi ze stali szybkotnacej (ze
wzgledu na nieekonomiczng prace pieca przy
nagrzewaniu malej ilosci przedmiotéw). Sg to
czynniki uboczne, fabrykacyjne, ktére jednak
musza byé brane pod uwage przez wytworce
narzedzi.

Duze znaczenie i przyszios¢é moga mieé jesz-
cze takie konstrukcje sprawdziandw, zwlaszcza
w drugiej grupie sprawdziandéw duzych, w kté-
rych zastosowane jest napawanie elektryczne
malych koncowek ze stali wysokostopowych na
czeéci z tanich stali. Materialem na koncédwri
pracujgce mogg by¢ stale — poczawszy od na-
rzedziowych weglowych i do naweglania, o—az
stopowych o sktadzie C = 1--1,5%, Mn = (.5
—+1,5%, Cr = 0,5-+-1,5%, do stali wysokostopo-
wych szybkotngcych i spiekanych weglikéw me-
tali wiacznie. Dla sprawdzianéw ma to dlatego
tak duze znaczenie, ze unikamy przez to szkodli-
wych naprezen, ktére powstaja w duzej ilosci
sprawdzianéw w czasie hartowania, gdyz hartu-
ja sie tylko koncowki wzglednie powierzchnie
pracujace. Poza tym spawanie zapewnia ideal-
nie sztywne i pewne zamocowanie koncowek, co
jest trudnym do uzyskania dla koncoéwek przy-
krecanych. Przy koncéwkach przykrecanych
zawsze istnieje niebeznieczenstwo rozluznienia
i zmiany wym‘aréw sprawdzianu w czasie pra-
cy. Poza duza oszczednoscig na koszeie materiatu
i lepsza wydajnoscia jaka przez to mozemy osig-~
gnaé, mamy rowniez znacznie przySpieszone
i ulatwione sztuczne sezonowanie dzieki mo-
zno$ci stosowania wyzszych temperatur sezono-
wania bez obawy spadku twardosci koncéwek
ze stali szybkotnacej lub spiekanych weglikow.

Dobre wyniki spawania elektrycznego tuko-
wego sprawdzianow zalezne sa przede wszyst-
kim od odpowiedniego dobrania rodzaju elek-
trod. Najp.oéciej przedstawia sie sprawa przy-
pawania zwykiej stali weglowej do nawegla-
nia do stali maszynowej i nastepnie naweglanie
i hartowanie. Trudniej przedstawia si¢ nato-
miast sprawa przyspawania elektrycznie, tu-
kiem, stali szybkotnacej do zwyktlej stali maszy-
nowej, jednak przy odpowiednim dobraniu el~ix~
trod i po odpowiedniej obrdébce cieplnej stali
szybkotnacej zagadnienie to daje sie catkowi-
cie rozwigzat. Zgrzewanie elektryczne oporowe
ma wieksze zastosowanie przy produkcji narzeg-
dzi tngcych, natomiast do sprawdzianéw ze
wzgledu na réznorodno$¢ wymiaréw i ksztattéw,
z czym zwigzana jest konieczno$¢é posiadania
réznych zaciskéw ksztaltowych, jest ktopotliwe
i nieoptacajgce sig.
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Powracajac jeszcze do sprawdziandw szcze-
kowych do przedmiotéw o duzych Srednicach,
ktére normalnie maja hartowane tylko same
koncowki (powierzchnie pracujgce), nalezy za-
znaczy¢, ze o ile koncoOwki te nie sg wykonane
z wysokostopowej stali i przyspawane elek-
trycznie, to na caly jednolity sprawdzian
nalezaloby wzig¢é tanszg stal -— zatem®
stal (blache) weglows hartujgcg sie w wodzie.
Wykonywanie takich sprawdzianéw calkowicie
z blachy stopowej manganowej C = ~ 1%,
Mn = ~ 29 jest zbyteczne i niepotrzebnie
podwyzszyloby ich koszt.

Plyty kontrolne, wzorcarskie, liniaty, pryzmy
itp. wykonywane sa z zeliwa.

3. Sprawdziany kosztowne
w wykonaniu.

Sprawdziany kosztowne w wykonaniu s3g to
przewaznie takie sprawdziany, w ktorych war-
to$¢ zuzytego materiatu stanowi tylko nieznacz-
ng cze$¢ kosztow wykonania. Beda to wiec
sprawdziany lub narzedzia pomiarowe o duzej
dokladno$ci wykonania (wyrazajgcej sie w mi-
kronach lub ponizej mikrona), a wiec komplety
plytek pomiarowych, wateczki pomiarowe do
gwintéw, réznego rodzaju wzorce, mikrometry
(fruby mikrometryczne), sruby do mikrosko-
péw narzedziowych, nastepnie sprawdziany
gwintowe, tuleje stozkowe Morse‘a i metry-
czne itp.

Dobér materiatu dla tej grupy sprawdzia-
néw powinien i§é przede wszystkim po linii na-
dania im jak najwiekszej dlugotrwaloéei pracy
lub. iraczei to wyrazajac. utrzymanie nrzez jak
rajdluzszy czas pracy jak najwyzszei dokladno-
$ci; na drurim miejscut dopiero nalezy uwzgled-
niz¢ przy doborze materialu czynniki utatwiaja-
ce wykonanie.

Dlugntrwalodé pracy zalezna jest jednak
przede ws7ystkim od metod fabrykacyinych,
czyli svosobdw wykonania, 2 w mniejszym sto-
pniu od jakosci stali. Wszystkie sprawdziany
z tej grupy zuzvwaija sie przez $cieranie, a je-
dynie w malej cze$ci przez samosezonowanie.
Zagadnienie wplywu rodzaju materiatu na Scie-
ralnosé nie jest jeszcze dostatecznie oswietlone.
Badania svecjalne, przeprowadzare w tym celu,
daig wyniki znacznie sie réznigce i o niewvraz-
nych graricach dla réznych materiatéw. Wyia-
tek stanowia tutaj tylko takie tworzywa {fak
stooy sniekane i powierzchnie chromowane, kt6-
rych odnornoéé na $cieranie jest znacznie wyz-
sza w stosunku do normalnvch narzedziowych
stali stopr»wych hartowanych.

Wybitny wpltyw metod fabrykacyjnych na
dlvgotrw=%0%¢ pracy sprawdzianu daje sie bar-
dzo wyraznie zauwazyé¢ w praktyce warsztato-
wej. Obserwujac na przyklad zuzywanie sie
kompletéw plytek pomiarowych réznych firm
daje sie zaobserwowac zupelnie pewnie i wyra?-
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nie duza réznica w ich czasie pracy, mimo ze
rodzaje tworzyw (sklady chemiczne) i twardoéé

s3 jednakowe, Przyczyna tego lezy najprawdo-

podobniej w roznej gtadkosci powierzchni pra-
cujaeych (wysoki polysk plytek nie jest réwno-
znaczny z wysoka gtadkoscia powierzchni) oraz
w odpowiednio stosowanym szlifowaniu przed
wykanczajacg operacja docierania. W wypad-
kach nieostroznego szlifowania i pozostawienia
matych naddatkéw na docieranie, mogg by¢ po-
wierzchnie pracujgce miekkie i przez to otrzy-
mujemy szybsze zuzywanie sie takich powierz-
chni.

Na sprawdziany z tej grupy wskazanym be-
dzie stosowaé stale o sktadzie C — 1 -+ 1,5%o,
Cr = 0,5+2%,W = 0-+-2%0,Mn = ~ 1%, (NWC,
NC6) lub C = 1,5--2,5%,Cr = 10-+-14% (NCK).
Pierwsza stal jest tansza i daje lepszy tzw.
w praktyce ,,poler“ czyli moznoé¢ wykonania
gladszych powierzchni, druga stal jest drozsza
(okolo 2,5 razy) jednak czynnik ten nie odgrywa
roli w tej grupie sprawdzianéw — i posiada
okolo 2 razy wiekszg odpornosé na $cieranie.

Plytki pomiarowe przewaznie sg wykonywa-
ne ze stali o pierwszym z podanych skiladéw.
Na koncowki (kowadetka) do mikrometréow co-
raz czeSciej stosowane sg spiekane wegliki me-
tali. Na koncéwki do minimetrow, optimetréw

i ortotestow uzywane sg spiekane wegliki me-

tali lub diament. Suwmiarki sg przewaznie na-
weglane na powierzchniach pracujacych (ze sta-
li niestopowej) lub tez wykonywane calte ze
stali nierdzewnej i hartowane (stale nierdzewne
nie nadaja sie do naweglania).

Do tej grupy zaliczyé nalezy réwniez narze-
dzia miernicze specjalne, niezmieniajace wy-

- miar6w pod wplywem temperatury, ktére wy-

" elementy jak np.

konywane sg z materiatow <finwaréw) o specjal-
nych skladach. Stal o sktadzie C = 0,4%, Ni =
= 369% posiada rozszerzalnosé¢ cieplng w fem-

peraturach od 0-+100°C 0 + 2.107% i jest

zarazem materialem merdzewnym i kwasood-
pornym oraz odpornym na $cieranie.

Rozszerzalno$é cieplna stali narzqdzmwych
weglowych i niskostopowych hartowanych wa-
ha sie w granicach 10--12,5.10—°.

A, Sprawdziany trudne
do wykonania.

Sprawdziany o konstrukcji trudnej do wyko-
nania bedg to sprawdziany posiadajace takie
réznego rodzaju dokladne
wewnetrzne kanaly Srubowe, kanaly $rubowe

_ rownolegte o duzym skoku lub kanaly o niere-

|
)

gularnych liniach wewnatrz otworéw diugich

. nych) otwory o malych tolerancjach, rézne
\ krzywki na tukach i powierzchniach cylindrycz-
nych, sprawdziany o powierzchniach pracuja-

cych trudno dostepnych do wykonania nie tyl-

ko przez szlifowanie, lecz réwniez przez dociera~

nie, ptyty hartowane z otworami blisko siebie

Agdzi= nie moina wstawié¢ tulejek hartowa-

nych) itp.

Czesto wykoniczenie po hartowaniu jakiej$
z!ozonej i trudno dostepnej powierzchni spraw-
dzianu o matych tolerancjach wykonania wy-
maga kosztow.ych i o dokladnych wymiarach
docierakoéw nierozpreznych w ilosci kilku sztuk,
zaleznie od naddatkéw pozostawionych na do-
cieranie, ktére znowu uzaleznione sg od wiel-
ko$ci odksztalcen wskutek hartowania. Zacho-
dzg rowniez takie wypadki, ze wykanczanie po-
wierzchni po hartowaniu jest niemozliwe ro6-
wn.ez przez docieranie lub docieranie to jest
ko:ztowne i diugie, tak, iz cena sprawdzianu
jest nienormalnie wysoka lub tez narzedziowiec
nie chce sig podjaé wykonania takiego spraw-
dzianu. W takich wypadkach sprawe te nalezy
przede wszystkim oméwié z konstruktorem, czy
nie jest mozliwe zwigkszenie tolerancji, wzgle-
dnie zmiana konstrukeji przez rozbicie danej
czesel na wiecej prostych elementéw, nastepnie
czy zachodzi bezwzglednie potrzeba wykonania
powierzchni hartowanych, czy nie optacaloby
sie Wykonac kilka sprawdzianéw niehartowa-
nych i przez to tafiszych, zamiast jednego har-
towanego, ktéry jest niewspoélmiernie drogi, czy
niewystarczajacym byloby tylko utwardzanie
danego elementu do pewnej twardoéci (np.
~ 350 Hg ), przy ktoérej jeszcze mozliwa jest
obrébka przez skrawanie. W razie koniecznosci
dotrzymania warunkéw stawianych przez kon-
struktora, to jest zachowania danej konstrukeji,
dokladnecsci-i wysokiej twardosci sprawdzianu,
nalezy przede wszystkim wybra¢ stal naj-
mniej odksztalcajacg sie w hartowaniu i dajgca
dostateczna twardo$é, nastepnie tak przeprowa-
dzié obrébke skrawaniem i cieplna, aby po har-
towaniu otrzymac na takich elementach juz go-
t,QWe Wyrma1y/ w framcach tolerancji wykona-
{ma W iniektorycha (ednal&‘pmyﬁéd%ach Wardzga-

Jtewdec zmuszony: qumo do wykonania kilka ra-

zy jednezo i tego samego sprawd21anu celem
ustaleria w knficu takich wymiaréw przed har-
towariem, aby po hartowaniu sprawdzian po-
siadat od razu wlasciwe wymiary. Jest to me-
toda eksperymentalna, czesto jednak stosowana

_ przez-narzedziowea w takich specjalnych przy-

.. tulej, rézne zlozone (z lukdéw, stozkéw i stycz— '

" o skladzie C =

padkach.
Najodpowiedniejszym materialem dla tych

" elow beds staler

1. chromowo-manganowa o skladzie C
1,0--1,5%, Mn = 0,5+15%, Cr
=05-+1,5% (np. NC6);

mangancwa o sktadzie C = ok. 1%, Mn =
=0k, 2% (np. NMV);

wysoko chromowa o skladzie C = 1,525,
Cr = 10--14%, z ewentualnym dodatkiem
~ 19% Coi ~ 19 Mo (np. NCK).

W razie braku stali 1) lub 2) mozna uzy¢ stal
1 -+ 1,5, Mn ok. 1%, Cr =
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=1-+2%, W =0+ 2% (np. NWC), ktéra
ogolnie stosowana jest na narzedzia i spraw-

dziany iz tego-wzgledujest-jej zapas w- maga-

Opro6cz zastosowania jednej z przytoczonych
trzech mato odksztalcajacych stali nalezy wy-
konywanie takich sprawdziandéw tak rozplano-
wagé, aby po zgrubnej obrébce skrawaniem (tzn.
po nadaniu calemu sprawdzianowi wlasciwego
juz ksztaltu z odpowiednimi naddatkami) harto-
waé pierwszy raz, nastepnie wyzarzaé i obra-
biaé¢ przez skrawanie juz na wymiary ostate-
czne. W czasie ostatecznej obrébki skrawaniem
nalezy bardzo uwaza¢, aby dany element obra-
biany nie byl zgniatany (najcze$ciej w szcze-
kach uchwytu tokarskiego) przez niewlasciwe
lub zbyt silne zamocowanie, aby nie nastepo-
wal zgniot tworzywa czy to przez uderzenie
mlotkiem, czy przez forsowng obrébke skrawa-
niem (zgniot powierzchniowy), aby nie spowo-
dowa¢ powstania jakichkolwiek naprezen
w elemencie obrabianym.

Po ostatecznej obrébce skrawaniem nastepuje
ostateczna obrébka cieplna — hartowanie,
w czasie ktérej nalezy bezwzglednie zwrdcié
uwage na to aby:

1) powierzchnie przedmiotéw wktadanych
do pieca byty czyste,

2) przedmioty nie wyginaly sie w piecu lub
nie odksztatcaly pod wlasnym ciezarem wsku-
tek ziego ich ulozenia (przedmioty diugie ko-
niecznie zawieszac),

3) nagrzewanie przedmiotéw byto réwno-
mierne na catej powierzchni (najlepiej w kapie-
lach solnych); wskazane jest podgrzewanie po-
wolne ew. stopniowe,

4) powierzchnie przedmiotéw grzanych nie
utleniatly sie ani nie odweglaly (podgrzewanie
w kapielach solnych lub w piecach o obojetnej
atmosferze, specjalnie wytwarzanej),

5) chlodzenie przy hartowaniu dokonywaé
w kapielach goracych (hartowanie stopniowe).

Jes #ie o wyblryz trzech podanych ga-
tunk6éw, fo materiat trzeci, deformuje sie naj-
mniej, jednak wymaga wyzszych temperatur

hartowania (1000°). Zwieksza to niebezpieczen-.

stwo powstania odksztalcen w czasie nagrzewa-
nia oraz przys$piesza utlenianie powierzchni, co
niezgodne jest z wymaganiami otrzymania wy-
miardw i powierzchni gotowych po hartowaniu.
Wade te mozna usunaé przez nagrzewanie w kg-
pielach solnych. Nadmieni¢ nalezy, ze stal ta
jest okoto 2,5 razy drozsza od pierwszych dwéch
podanych gatunkéw.

Przy prawidlowo przeprowadzonej obrdbce
cieplnej wg podanych zasad — wielko$¢ od-
ksztalcenn w hartowaniu sprawdzianéw wykona-
nych z podanych stali wynosié moze orienta-
cyjnie, na przyklad otworéw okraglych
o ® 50 mm — 0,01 = 0,02 mm. Wielko$é od-
ksztalcenn uzalezniona jest nie tylko od rodzaju

zastosowanej stali i od sposobu przeprowadze-
nia obroébki cieplnej, lecz réwniez od wymia-
row, ksztattéow i rozkladu mas.

5. Sprawdziany o wyjagtkowo
matej tolerancji zuzycia i podle-
gajace mienormalnie szybkiemu
zuzyciu

Beda to przewaznie rzadkie wypadki, w kt6-
rych konstruktor zmuszony byt daé¢ sprawdzia-
nom male naddatki na zuzycie, lub sprawdziany
przeznaczone do przedmiotéw produkowanych
masowo, pracujace w ciezkich warunkach, gdzie
wystepuje piasek, pyt szlifierski itp.

W tej grupie gtéwna role odgrywa wysoka od-.
porno$¢ na Scieranie i zaleznie od stopnia wy-
magan bedg stosowane nastepujgce materialy:

1) stopy spiekane — przy najwyzszych wy-
maganiach,

2) powierzchnie chromowane,

3) stal szybkotngea,

4) stal wysokostopowa chromowa,

5) stal sprawdzianowa.

Jezeli przyjmiemy cene stali sprawdziano-
wej jako réwnej 1 to otrzymamy stosunek cen
wyzej podanych tworzyw w przyblizeniu
1:2,5:(5do 15) : 300, Ostatnia wartoé¢ odnosi
si¢ do stopéw spiekanych (nalezy jeszcze za-
znaczy¢, ze koszt obrébki mechanicznej tj.
szlifowania i docierania stopéw spiekanych jest
wysoki); warto$¢ w klamrze odnosi sie do stali

‘szybkotngcej, ktérej cena waha sie znacznie,

zaleznie od gatunku.

Material na sprawdziany chromowane zale-
cany jest taki jak na sprawdziany normalne
(czyli stal 5) o sktadzie C = 1,0 + 1,5%; Mn =
= 0,5+~ 1,5%; Cr = 0,5 + 2% (np. NC6). Sto-
sowanie stali niskostopowej (zamiast weglowej)
na sprawdziany chromowane spowodowane jest
czynnikami natury fabrykacyjnej (obrébka
cieplng) i mniejszym samosezonowaniem sie,
(co bylo juz omoéwione).

W tej grupie sprawdzianéw proces chromo-
wania ma szczegdlnie doniosle znaczenie ze
wzgledu na moznos$¢ statego uzupelnienia (przez
wielokrotne chromowanie) matych naddatkéow
na zuzycie i duzg odporno$¢ na $cieranie po-
wierzchni chromowanych. Wysoka odpornoéé
na Scieranie powierzchni chromowanych tlu-
maczy sie nie tylko duzg twardos$eig elektroli-
tycznie nalozonej warstwy chromu i duza $li-
skoscig powierzchni chromowanych, lecz réw-
niez calkowitym wyeliminowaniem szkodliwego
wplywu- szlifowania, tzn, na powierzchniach
chromowanych nie ma nawet najciefiszych
warstw odpuszczonych a wiec miekkich, co ma
duze znaczenie dla sprawdzian6w o matych nad-
datkach na zuzycie.
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ODPUSZCZANIE KAPIELOWE

Artykut omawia metody odpuszczania kapielowego ze specjalnym
uwzglednieniem kapieli saletrzanych. Podane sa skitady kapieli, zalety
saletrzanek, konstrukcje piecéw do topienia kapieli i oméwione warunki
bezpieczenstwa pracy.

Sposréd sposobéw stosowanych do odpu-
szczania przedmiotéw stalowych i obrobki
cieplnej stopéw glinu jednym z najczesciej
spotykanych jest grzanie kagpielowe.

Grzanie w kapielach wykazuje trzy zasa-
dnicze zalety, ktérymi sa:

1 jednolita temperatura w calej wannie
i zwigzana z tym latwos$¢ pomiaru temperatury,

2. szybkos$¢ nagrzewania,

3. nagrzewanie tylko do temperatury wy-
znaczonej, ktérg jest temperatura kapieli
i dzigki temu mozno$¢ trzymania w kapieli
przez odpowiednio diugi czas, aby nastgpito
wyréwnanie temperatury w catym przekroju.

Jako kagpiele stosowane sg: oleje, stopione
metale i stopione sole.

Odpuszczanie w olejach i stopionych metalach

Odpuszczanie w nagrzanych olejach znane
byto najdawniej. Zakres jego stosowania jest
ograniczony przez temperature zaptonu, ktora
wynosi ok. 200° dla olejow lekkich i ok. 280°
dla ciezkich. Wadg olejow jest rdéwniez to, ze
nagrzane do wyzszych temperatur dajg niemity

Rys. la. Piec tyglowy firmy ,lncandescent”
grzany gazem.

swad. W praktyce nie nagrzewa sie olejow wy-
zej jak do 200—250°, zaleznie od rodzaju ole-
ju; temperatury te sg oczywiscie niewystar-
czajgce dla wszystkich rodzajow odpuszczania.
Wada kapieli olejowych jest réwniez to, ze po
odpuszczaniu trzeba stosowa¢ w wielu razach
odttuszczanie, a mianowicie woéwczas, gdy
przedmioty podlegaja dalszemu wykanczaniu
powierzchniowemu.

Do nagrzewania kapieli olejowych stuzg za-
zwyczaj wanny blaszane spawane, nagrzewane
paliwem ptynnym, gazem Ilub elektrycznie.
Przy grzaniu elektrycznym uzywa sie zazwy-
czaj grzatlki wewnetrzne podobnego typu, jak
stosowane do grzania wody.

Wobec niskiej temperatury grzania oleju,
zaden sposéb nie nastrecza wiekszych trudnosci
i przyjmuje sie zazwyczaj ten, ktory jest sto-
sowany przy innych piecach na wyzsze tempe-
ratury.

Do odpuszczania w wyzszych temperatu-
rach niektore warsztaty uzywajg kapieli meta-
lowych. W rachube wchodzi albo sam otdw
(temp. topi. 327°) albo stop otowiu z cyng (ta-
blica 1).

Rys., Ib. Widok pieca tyglowego z rys. la.
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. TABLICA I .
Temperatury topliwosci stopow cyny z olowiem.
Ot6w % 8 | 70 | 60 ‘ 50 | 40
Cyna % 20 30 40 50 60
Temp. topl.° 275 255 230 210 ‘ 185

Wada tych kapieli jest wysoka cena (dla
stopéw cyny), przyleganie stopu do przedmiotu
odpuszezanego i konieczno$¢ utrzymywania si-
13 przedmiotu w kapieli, poniewaz kapiel jest
ciezsza od stali i przedmioty puszczone wolno
plywaja. Najnizej topliwe z tych kapieli na-
daja sie do pracy dopiero w temperaturze ok.
2400,

Kagpiele metalowe topi sie w tyglach zeliw-
nych, w piecach takich samych jak te, ktoére
stuzg do grzania kapieli solnych; piec taki
grzany gazem pokazany jest na rys. 1. Azeby
zapobiec utlenianiu stopionego olowiu, po-
wierzchnie przysypuje sie proszkiem z wegla
drzewnego. Wanna powinna byé zawsze za-
opatrzona w wyciag, poniewaz pary olowiu s3
.silnie trujace. :

Odpuszczanie w stopionych solach

Jednym z najlepszych sposobéw odpuszcza-
nia, majacym szereg zalet, zwlaszcza przy cze-
$ciach drobnych lub $redniej wielkosci, jest od-
puszczanie w stopionych kapielach solnych.

Jako kapiel stosuje sie prawie wylgcznie:

NaNO, — azotyn sodowy, .

NaNQO, — azotan sodowy (saletra sodowa)
KNO, - azotan potasowy (saletra pota-
: sowa),

lub ich mieszaniny o temp. topliwoéci podanej
w tablicy II

TABLICA IXI.
Temperatury topliwoSci mieszanin NaNO, i KNO;
! ,
NaNO, % 100| 80| 60| 50‘ 5] 40| 20| o
KNO; % 0| 20 4) 50| 55| 60/ 8) 100
_— o _— ‘ -
Temp. topl. 270 1 230 1721‘145 137 145%225 335

Kapiele takie na warsztatach nazywaja sale-
trzankami. '

W praktyce stosuje sie zazwyczaj mieszani-
ne: 50% NaNO, + 50% KNO,, o temperaturze
topliwosci ok. 1459,

Okolo 30° powyzej tej temperatury sale-
trzanka jest juz zupelnie plynna i nadaje sie
do uzytku. Poniewaz gérna temperatura sale-
trzanki nie powinna przekraczaé 580°, wiec za-
kres stosowalnosci tej mieszaniny wynosi
180—580°, czyli pokrywa prawie wszystkie mo-
zliwe zapotrzebowanie temperatur przy od-
puszczaniu.

Przy odpuszezaniu w wyzszych temperatu-
rach w uzyciu sg réwniez:

sama saletra sodowa (NaNO,;). — temp.
topl. 3080,

sama saletra potasowa (KNO,) — temp.
topl. 3359,
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lub ich mieszanina: 50% NaNO, - 50%
KNO. o temp. topliwosci ok. 220°.

Zakres temperatury roboczej zaczyna sie ok.
300 powyzej temperatury topliwosci i nie po-
winien przekracza¢ réwniez 580°. Grzanie do
wyzszych temperatur powoduje silne parowa-

‘nie i moze spowodowaé niebezpieczne wypry-

ski, pozar, a nawet silny wybuch (patrz dalej —
,Zagadnienia bezpieczenstwa przy pracy z ka-
pielami saletrzanymi®).

Przy wlozeniu do wanny wiekszej iloSci
wsadu nastepuje chwilowe ,,obmarzanie przed-
miotéw — saletrzanka krzepnie, tworzac na
przedmiotach cienkg bialag warstwe, widoczna
przez przezroczysta jak woda kapiel.

Poniewaz stopiona saletrzanka, zwlaszcza
w temp. 180—300°, kiedy jeszcze nie paruje,
wyglada jak nagrzana letnia woda, celem uni-
kniecia pomylek i wypadkéw powinna by¢ za-
opatrzona widocznym napisem ostrzegawczym
,Uwaga! Stopiona saletra — temp. 180—580°

Saletrzanki moga by¢ uzywane do odpusz-
czania i ,,napuszczania na kolor“. W pierwszym
przypadku zjawiskiem gléwnym jest zmiana
struktury, w drugim — zabarwienie powierz-
chni.

W celu lepszego i réwnomierniejszego napu-
szczania na kolor dodaje sie nadmanganian po-
tasowy (KMnO,). Napuszcza¢ mozna na wszyst-
kie barwy nalotowe; najczeSciej na zoétto —
2250 i na niebiesko — 290°. Jezeli temperature
saletrzanki podniesiemy do 400—4509, to otrzy-
mujemy nalot czarno-niebieski, o szarawym od-
cieniu, podobny w kolorze do otrzymywanego
przy czernieniu drogg oksydowania. Przedmio-
ty do napuszczania na kolor powinny byé
oczyszezone, odttuszezone i nie stykaé sig z so-
bg w sposéb nie dopuszczajacy kapieli, ponie-
waz w przeciwnym razie powstaly nalot bedzie
mial plamy. L .

Kagpiele saletrzane odznaczaja sig¢ nastepuja-
cymi zaletami: ,

a) jednakowa temperatura w calej wannie
i zwigzane z tym latwo§é pomiaru temperatury,

b) szybko$¢ nagrzewania i tylko do wyzna-
czonej temperatury, ktorg jest temperatura ka-
pieli, .

c) czystoéé powierzchni przedmiotéw odpu-
szczanych, ktére wychodzgy z wanny z metalicz-
nym potyskiem i nie wymagajg Zadnego czysz-
czenia, z wyjatkiem wygotowania w wodzie ce-
lem usuniecia resztek soli, ‘

d) mozno$é czeSciowego odpuszczania przez
zanurzenie dowolnej czeSci; wobec szybkiego
grzania pozostale czeSci pozostaja nieod-
puszczone,

e) niska cena soli. ‘

Do topienia saletry uzywa sig tygli lub wa-
nien stalowych albo zeliwnych. - W tyglach
szamotowych topié nie mozna ze wzgledu na
szkodliwe oddzialywanie saletry na material
tygla. Nalezy réowniez unikaé¢ stykania sig ka-
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pieli z wymurowaniem pieca. Przy piecach
elektrycznych sol nie powinna dostawac sie na
zwoje grzejne, poniewaz powoduje to krotkie
zwarcia i przepalenie uzwojenia lub zwarcie
z ostong pieca, skutkiem czego ostona moze by¢
pod pradem.

Uchwytu z metéw
stalowych

Rys. 2. Wanna do odpuszczania w saletrze dawniej-
szego typu, grzana gazem.

Rys. 2 pokazuje wanne do odpuszczania
w saletrze, dawniejszego typu, ogrzewang ga-
zem. Wanna wiasciwa jest wykonana z blach
stalowych spawanych z dnem grubszym ze
wzgledu na wieksza odpornosé na przepalenie.
Na dno wanny wstawiona jest na uchwytach
z pretow stalowych blacha dziurkowana, stu-
zaca do wyjmowania przedmiotéw, ktére przy-
padkowo upadng na dno. Przedmioty drobne
zanurza sie na specjalnych tyzkach z blachy
dziurkowanej:+— przy wyjmowaniu z wanny sél
wycieka przez otworki, a przedmioty pozostaja.

Rys. 3 i 4 przedstawiajg przekrdj i widok
wanien do odpuszczania w saletrze, ogrzewa-
nych elektrycznie, w wykonaniu firmy ,Bir-
lec”. Grzejniki, typu jak powszechnie znane
grzatki do wody, tylko w odpowiednio duzych
wymiarach, umieszczone sa ha dnie wanny
i okryte dla zabezpieczenia blachg dziurko-
wang. Celem zmniejszenia strat cieplnych,
wanna wiasciwa jest okryta izolacjg i umiesz-
czona w ostonie blaszanej wzmocnionej kato-
wnikami. Wytozenie izolacyjne od goéry jest
szczelnie ostoniete, aby nie dopusci¢ do niego
saletry S$ciekajacej przy wyjmowaniu przed-
miotéw z kapieli. Pokrywa, réwniez izolowana,
przesuwa sie na rolkach jezdzacych na szynach.
Catos¢ przedstawia konstrukcje dos¢ kosztowna,

Rys. 3. Wanna do odpuszczania w saletrze grzana
elektrycznie firmy ,Birlec*”.
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Rys. 4. Widok wanny jak na rys. 3 (widoczny kosz,
w ktéorym zanurza sie przedmioty do kapieli).

ale ekonomiczng ze wzgledu na zuzycie energii
elektrycznej.

Wanny saletrzane nadaja sie dobrze do pro-
dukcji masowej, gdy trzeba odpuszcza¢ duze
ilosci wyrobdéw w warunkach Sci$le okreSlo-
nych.

Zagadnienie bezpieczenstwa przy pracy

kapielami saletrzanymi

Przy nagrzewaniu do temperatury powyzej
600° nastepuje rozkiad saletry z wydzieleniem
znacznych ilosci tlenu. Aluminium reaguje po-
wyzej 700° z saletrg bardzo silnie — nastegpuje
spalanie aluminium. Zelazo zaczyna reagowac
powyzej 800° w ten sposob, ze tworzy sie na-
przdéd zgorzelina. Przy dostatecznie silnym na-
grzaniu reakcja ta moze nastgpi¢ bardzo szyb-
ko, nastepuje przepalenie $cianek wanny i wy-
lanie saletry. Przy zetknieciu saletry z nagrza-
nymi zwojami i wymurowaniem wanny, czy
tez sadza w przewodach, moze nastgpi¢ pozar
z wydzieleniem masy dymu i tlenkéw azotu.

Przy silnym przegrzaniu kapieli, ktére jest
mozliwe zwilaszcza gdy kagpiel nie pracuje,
a grzanie jest niewytgczone, wymienione re-
akcje moga zajs¢ w spos6b wybuchowy; sita
wybuchu nawet przy niewielkich wannach moze
przypomina¢ dziataniem bombe Kilkudziesie-
cio kilogramowal) (rys. 5).

Azeby uniknaé tego rodzaju wypadkow, na-
lezy przestrzega¢ szeregu zasad?d, ktore przede

P Ing. K. Steinmetz —
Betriebssicherheit in Wa&rmebehandlungsbetrieben®,
,Harterei Technische Mitteilungen®, Bd. 3, 1944.

2 ,Richtlinien fur die Unfallverhitung beim Be-
trieb von Salpeterbéadern (Salpeten-Richtlinien) ,des
Verbandes der Eisen- und Metall-Berufsgenossen-
schaften* 1941.

sUnfallverhitung und
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wszystkim maja na celu unikniecie niebez-
piecznego przegrzania. Przy przestrzeganiu ich
kapiele saletrzane sg catkiem bezpieczne i moga
by¢ stosowane bez najmniejszych obaw.

a) Kapiele saletrzane powinny by¢ topione
powoli i ostroznie. Dla stali i stopdw glinu, nie
zawierajgcych magnezu, przy pracy ciagtej nie
powinna by¢ przekraczana temperatura 550°.
Dla stopéw glinu z magnezem do ok. 10% Mg
(Hydronalium, Duranalium itp.) nie powinna
by¢ przekraczana temperatura 380°. Stosowa-
nie kapieli saletrzanych do obrdébki cieplnej
stopéw magnezu (Elektrony) jest niedopusz-
czalne.

Rys. 5. Dziatanie wybuchu kapieli saletrzanej (wymiar
wanny wynosit 1X1»5X0,8 m).

Kazda wanna powinna by¢é zaopatrzona
w oddzielny, dobrze dziatajagcy pirometr; przy
wiekszych instalacjach wskazana jest automa-
tyczna regulacja temperatury, potgczona dla
kontroli z aparatem samozapisujgcym. Nieza-
leznie od automatycznej kontroli, najdtuzej co
2 godziny kapiel powinna by¢ kontrolowana
przez osobe do tego upowazniong, ktéra po-
winna sprawdzi¢ rdéwniez przy zakoriczeniu
pracy czy grzejniki sa wylgczone. Znane wy-
padki wybuchéw kapieli miaty miejsce naj-
czesciej w niedziele i Swieta, lub w nocy, gdy
przez zapomnienie nie wytgczono grzejnikow.

b) Wanny saletrzane powinny by¢ ogrze-
wane elektrycznie lub gazem; ogrzewanie pali-
wem ptynnym jest niewskazane ze wzgledu na
zbyt skoncentrowane grzanie i trudnosci regu-
lacji (wg przepisébw przemystowych niemie-
ckich, w nowych instalacjach stosowanie pa-
liwa ptynnego byto zabronione).

Przy wannach grzanych gazem powinny by¢
wzierniki umozliwiajgce obserwacje palnikow
i ptomienia, ktéry musi by¢ tak wyregulowany,
aby mozliwie unikng¢ tworzenia sie na wannie
zgorzeliny. W razie przepalenia wanny sto-
piona saletra moze reagowa¢ silnie ze zgorze-
ling i sadzg dajgc wybuchy ptomienia. Palniki
poleca sie umieszczaé po bokach wanny. W ra-
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zie umieszczenia palnikéw na spodzie wanny,
nalezy dbaé¢ o okresowe usuwanie z dna szlamu,
aby unikng¢ miejscowego przegrzania.

Rozmieszczenie elementéw grzejnych musi
by¢ tego rodzaju, zeby gtéownie nagrzewane
byty $ciany, a nie dno wanny. Chodzi o to,
zeby podczas rozgrzewania kapieli nie pozosta-
wata na powierzchni niestopiona warstwa za-
mykajgca stopiong s6l na dnie wanny, ponie-
waz w razie pekniecia tej warstwy lub przebi-
jania jej pogrzebaczem, moga powstawac nie-
bezpieczne wypryski.

Przy grzaniu elektrycznym najlepiej stoso-
wac grzatki wewnetrzne jak na rys. 3 i 4, naj-
lepiej zabezpieczajgce przed miejscowym prze-
grzaniem i tatwo wyjmowalne dla rewizji.
Z powoddéw juz wymienionych najkorzystniej
jest zamocowywaé grzatki na bocznych Scia-
nach. Jezeli przy duzych instalacjach grzatki sg
i na bocznych $ciankach i na spodzie wanny,
to powinien by¢ przewidziany taki sposob wia-
czania, zeby przy topieniu kagpieli mozna byto
uruchomié¢ najpierw grzanie boczne. Przy na-
grzewaniu zwojami zewngtrz wanny, nalezy je
umieszcza¢ nie za blisko $cianek wanny, aby
unikngé miejscowego przegrzania. W razie
ogrzewania zewnetrznego, wanna powinna by¢
okresowo (przynajmniej co 4 miesigce) catko-
wicie oprézniona, oczyszczona i dokiadnie
skontrolowana. Powinien by¢ przygotowany
specjalny zbiornik do przelania saletry w razie
przeciekania wanny.

c) Nalezy przestrzegaé, aby w kapieli nie po-
zostawaly rozne drobne czesci, zwlaszcza alu-
miniowe. Nie mozna wkiada¢ do kapieli cze-
sci pustych w Srodku i zamknietych. Przed-
mioty przed zanurzaniem do kapieli powinny
by¢ odttuszczone i osuszone.

Odtluszczania przedmiotdw przez wypala-
nia tluszczu w saletrze nalezy stanowczo uni-
ka¢; wyjatkowo gdy stosuje sie ten sposob ce-
lem usuniecia tluszczu ze szpar miedzy taczo-
nymi czesciami, skad innymi metodami usung¢
sie nie daje, nalezy to robi¢ po uprzednim od-
ttuszczeniu zgrubnym i z odpowiednig ostroz-
noscia.

Nalezy trzyma¢ zdata od kapieli wszelkie
materiaty palne jak szmaty, drewno, linoleum
itp., poniewaz wypryskujaca saletra, w sprzyja-
jacych okolicznosciach moze wywota¢ ich za-
palenie.

Pozar przy kapielach saletrzanych nalezy
gasi¢ wylacznie catkowicie suchym piaskiem,
ktéry powinien byé zawsze pod rekg w dosta-
tecznej ilosci.

d) Do obstugi wanien saletrzanych powi-
nien by¢ dopuszczony tylko odpowiednio prze-
szkolony personel.

Przy przestrzeganiu tych przepiséw wanny
saletrzane sa catkowicie bezpieczne i mogg by¢
Z powodzeniem stosowane.
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MATALIZACIA NATRYSKOWA Z ELEKTRYCZNYM
TOPIENIEM METALU

W artykule jest oméwiona zasada dziatania elektrycznych pistoletéw

do metalizacji,

ich konstrukcja i schemat instalacji.

Obok pierwszego

elektrycznego pistoletu do metalizacji z 1918 r. jest opisany nowoczesny
pistolet konstrukcji radzieckiej LK-U.

Wspbohtworcg pierwszego pistoletu elektrycznego byt Polak, autor ar-
tykutu dr W. Kasperowiczl).

Topienie metalu natryskiwanego na po-
wierzchnie przedmiotu podlegajacego metali-
zacji, moze w zasadzie by¢ wykonane dowol-
nym sposobem. Metal moze by¢ ogrzewany po-
Srednio albo bezposrednio, np. w tyglu albo
ptomieniem. W praktyce, przy zastosowaniu
recznych aparatéw do metalizacji natryskowej,
topienie metalu odbywa sie zazwyczaj przez
wprowadzenie proszku metalowego, drutu albo
cienkiego preta do ptomienia acetylenowo-tle-
nowego (dawniej wodorowo-tlenowego). ta-
twiej topliwe metale mozna topi¢ w ptomieniu
specjalnego palnika acetylenowego albo nawet
przy uzyciu innego gazu wywigzujacego nizsza
temperature przy spalaniu. Mozliwe jest nawet
topienie niektorych tatwiej topliwych spro-
szkowanych metali za pomocg strumienia
ogrzanego powietrza, przy czym jednak straty
spowodowane przez utlenianie, sg wigksze.

Topienie metalu w postaci drutu ptomie-
niem acetylenowo-tlenowym moze by¢ jednak
w pewnych warunkach kosztowniejsze lub
mniej wygodne niz topienie pradem elektrycz-
nym.

Elektryczne topienie drutu posiada pewne
zalety, szczegdlnie jesli jest do dyspozycji tania
energia elektryczna; najwazniejszg zaletg jest
uniezaleznienie od dostaw tlenu i acetylenu
w butlach.

Pierwsze préby nad topieniem drutu pra-
dem elektrycznym w celu natryskiwania metalu
byty wykonane przez Baurlina w zakladach
~Schoopa“ w Zurychu. Aparatura laborato-
ryjna prébna skiadata sie z mechanizmu dopro-
wadzajgcego dwa izolowane od siebie druty,
prowadzone pod katem prostym jeden do dru-
giego tak, aby konce drutoéw, potgczonych ze
zrodtem pradu, dochodzity do zetkniecia tuz
przed dysza powietrzng. Jeden z drutéw byt
przy tym wprawiany w drgania elektromecha-
nicznie, aby umozliwi¢ odrywanie sie koncow
drutéw jeden od drugiego w razie ich zgrzania
sie ze soba. Powietrze wyptywajgce z duzg pred-

* M. U. Schoop und W. Kasperowicz — ,Ueber
das elektrische Metallspritzverfahren® — ,Schweize-
rische Elektrotechnische Zeitschrift“, Rocznik XVI,

Zeszyt 5.

koscig z dyszy rozpylato stapiajacy sie metal.
Proby te zostaty jednak zaniechane.

Prace nad topieniem drutu pragdem elektrycz-
nym zostaty wznowione w r. 1918 przez autora,
ktéry wykazat, ze prad elektryczny nadaje sie
do topienia drutu celem natryskiwania metali,
uproscit aparature przez usuniecie zbednego
mechanizmu do wprawiania drutu w drgania
i podat pierwsza praktyczng konstrukcje recz-
nego' aparatu do natryskiwania (rys. 1), z to-
pieniem drutu metalowego pradem elektrycz-
nym, nazwanegol elektropistoletem albo elek-
trometalizatorem.

Rys. 1. Pierwszy model elektropistoletu do metalizo-
wania natryskowego skonstruowany przez autora.

W tym pierwszym modelu elektropistoletu
skomplikowany mechanizm przektadni, stoso-
wany w pistolecie gazowym, zostal zastgpiony
znacznie prostszym, opartym na zasadzie ruchu
wzglednego nakretki i Sruby.

Proces topienia sie drutow metalowych do-
taczonych do zrodia pradu statego pny zetknie-
ciu sie ich koncéw w aparaturze natryskowej
zostal wyjasniony przez autora w 1918 r.
(w artykule wymienionym we wstepie). tuk
wystepujacy przy tym topieniu nie jest bynaj-
mniej zwyktym tukiem tworzacym sie pomie-
dzy elektrodami metalowymi, ale ‘tukiem
LZwarcia® wystepujacym przy zwarciu i ro>z-
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pryskiwaniu sie stopionego metalu. Jak wia-
domo, luk pomiedzy elektrodami metalowymi
odznacza sie znacznie -mniejszg staloScig, niz
tuk pomiedzy elektrodami weglowymi. Dziala-
nie strumienia powietrza na luk pomiedzy
elektrodami metalowymi powoduje niezwloczne
wygaszenie tuku przy niskim napieciu (20 do
40 woltow) stosowanym w aparaturze natry-
skowej.

T.uk powstaje po zwarciu spowodowanym
przez zetkniecie kohicow dwoch drutow. Metal
stopiony przy zwarciu zostaje cze$ciowo roz-
pylony przez samo zjawisko zwarcia, w glow-
nej mierze rozpylenie zachodzi wskutek dzia-
lania strumienia rozprezajgcego sie powietrza.
W chwili przerwania metalicznego polgczenia
powstaje krotko trwajgcy iuk pomiedzy kon-
cami drutéw, bardzo szybko ,,gaszony‘* wsku-
tek dziatania strumienia powietrza, przy jedno-
czesnym stosunkowo powolnym dosuwie kon-
cow drutédw.

Po wygaszeniu luku nastepuje ponowne ze-
tkniecie sie koncéow drutéw, powstaje ponowne
zwarcie, stopienie koncéw drutéow w miejscu
zetkniecia, wydmuchanie stopionego metalu,
utworzenie sie iuku, wygaszenie tuku, itd., pro-
ces ponawia sie okresowo. Okresowos$¢ procesu
topienia drutu i natryskiwania metalu przy za-
silaniu pragdem statym mozna bardzo latwo
wykaza¢ przesuwajac pistolet metalizacyjny
z wigkszg szybkoscig wzgledem natryskiwanego
podloza. Ciggla smuga natryskanego metalu
przechodzi wtedy w oddzielne plamy. Row-
niez, ogladajac obraz luku w zwierciadetku,
odpowiednio szybko pokrecanym, otrzymuje
sie podzielenie obrazu w postaci cigglej smugi
na oddzielne smuzki.

Przy pradzie zmiennym, zjawisko okreso-
wosci zware, to jest ich powtarzalnosci, kompli-
kuje sie przez okresowo$¢ pradu zmiennego.
Przy pradzie zmiennym mozliwo$¢ ustalenia
sig¢ {uku jest mniejsza niz przy pradzie stalym.
W zasadzie, w celu otrzymania maksymalnej
wydajnosci nalezaloby dazyé do otrzymania
jednoczesno$ci (zsynchronizowania) okresow
topienia i zmian pradu zmiennego.

Mozliwoséei synchronizacji sg nastepujgce:

1. Przy pradzie o czestotliwosci normalnej —
piecdziesigciu okreséw tj. stu zmian na se-
kunde — sto narzutéw metalu na sekunde.

2. Przy pradzie o czestotliwo$ci wyzszej za-
chodzi zblizanie sie do warunkéw przy pradzie
stalym i liczba narzutéw metalu moze stac sig
podwielokrotnoscig liczby zmian pradu.

3. Przy pradzie o czestotliwo$ci nizszej,
liczba narzutéw metalu moze by¢ przy odpo-
wiednich warunkach dopasowana do liczby
zmian pradu i sta¢ sie rowng tej ostatniej.

Synchronizacja zwaré¢ (narzutéw) i zmian
pradu moze spowodowaé¢ zmniejszenie ,luku,
gdyz przerwa w miejscu - zwarcia zachodzi

wtedy w chwili spadania napiecia do zera. Jest
to latwe do osiagniecia przy czestotliwodci
mniejszej niz normalna, nalezy jednak dobraé
odpowiednig grubosé¢ drutu, szybkose dosuwu,
natezenie i napiecie pradu, czestotliwose
(wzglednie liczbe zmian na sekunde), ci$nienie
poczatkowe powietrza i inne warunki pracy.

115/50-R2

Rys. 2. Schemat instalacji do metalizowania natrysko-
wego z topieniem metalu pradem zmiennym.
1 — sprezarka ttokowa (albo od$rodkowa), 2 — zbior-
nik wyréwnawczy ci$nienia, 3 i 4 — oczyszczacze po-
wietrza (odwodnienie i odolejenie), 5 — tablica roz-
dzielcza, 6 — transformator na prad jednofazowy
(zmienny), 7 — dwie szpule z drutem, 8 — aparat
natryskowy (elektropistolet), 9 — przedmiot podda-
wany metalizacji natryskowej.

Zamiast pradu zmiennego jednofazowego,
mozna stosowa¢ do topienia natryskiwanego
drutu prad trojfazowy z uzyciem trzech dru-
tow (trzech cienkich pretéow). Taka aparatura
ze wzgledu na jei wiekszy ciezar i trudnosci
operowania nig nadaje sie raczej do metalizo-
wania masowego, jako stala aparatura w ma-
szynie metalizacyjnej samoczynnej. Prad po-
biera sie z sieci tréjfazowej poprzez transfor-
mator tréjfazowy, zastosowany w celu obnize-
nia napiecia pragdu w sieci do napiecia robo-
czego, wynoszacego - zazwyczaj od 25 do 40
woltow.

Elektropistolet umozliwia stopienie i natry-
skiwanie drutem grubo$ci od okoto 1 do 1,8 mm.
W zaleznosci od rodzaju metalu i innych czyn-
nikow ilo$¢ stopionego metalu jest rézna, np.
aparat normalnego typu rozpyla 4 do 6 kg -
drutu stalowego na godzine. Srednio napiecie
robocze wynosi 30—35 V, a natezenie pradu
100 do 180 A. Trudniej topliwy metal wymaga
odpowiednio wiekszego natezenia pradu. Moc
transformatora na prad zmienny wynosi za-
zwyczaj 7 do 8 kilowatow. Cisnienie powietrza
sprezonego 5 do 7 atmosfer.

Na rys. 2 podany jest schemat instalacji do
metalizowania natryskowego z topieniem drutu
metalowego pragdem zmiennym.

Ze wzgledu na tworzenie sie pylu metalo-
wego i produktéw spalania pewnej ilosci roz-
pylonego metalu, w celu ochrony robotnika
konieczne jest intensywne przewietrzanie po-
mieszezenia albo nawet zastosowanie wyciagu,
jezeli metalizuje sie wieksze powierzchnie albo
wiekszg ilo$¢ przedmiotéw. Poza tym po=
trzebne jest urzadzenie do oczyszczania meta-
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Rys. 3. Elektropistolet do metalizowania natryskowego
typu LK-U.

1 — dysza powietrzna, 2 — para watkéw prowadzg-
cych. 3 — para dociskaczy, 4 — prowadnice rurkowe
drutéw, 5, 6, 7, 10 i 12 — mechanizm napedu watl-

kéw prowadzacych (przekladni slimakowej), 8 i 9 —

kurek dla powietrza sprezonego napedzajgcego tur-

binke powietrzny oraz stuzacegn do natryckiwania

stopionego metalu, 13 — rurki kierujgce konice dru-
téw do zetkniegcia.

Inz.-mech. ZDZISEAW MARCINIAK

lizowanych powierzchni, np. urzadzenie do
piaskowania oraz do wytwarzania szorstkiej
powierzchni w celu powiekszenia przyczep-

. ho$ci natryskiwanej warstwy do metalizowa-

nego przedmiotu.

W Zwigzku Radzieckim obecnie sg stoso-
waae elektropistolety do metalizowania kon-
strukeji E. M. Linnika 1 N. W. Katca typoéw
LK-1, LK-2, LK-6, LK-6a i LK-U oraz nowy
model z samoczynnag regulacjsg.

Najwieksze rozpowszechnienie znalazt apa-
rat typu LK-U (rys. 3). Konstrukcja ta ukla-
dem przypomina konstrukcje aparatu ,,Herken-
ratha" (mechanizm napedowy z turbinkg po-
wietrzng jak w pistolecie gazowym).

Korpus pistoletu LK-U jest wykonany z od-
lewu aluminiowego. We wnetrzu kadluba
zmontowany jest mechanizm dosuwu obu dru-
tow. Konce dwodch drutéw, nawinietych na
osobnych szpulach, zostajg wprowadzone do od-
powiednich otwordéw w aparacie (rurki izolo-
wane prowadzgce) i wsuniete pomiedzy pary
walkow napedowych. Jako silniczek dosuwa-
jacy konice obu drutéw do zetkniecia i posu-
wajacy druty w miare stapiania sie ich kon-
cow, stuzy mala szybkoobrotowa turbinka po-
wietrzna z podwojng przekladnig $limakows,
dzieki ktorej mozna uzyska¢ powolny posuw
drutéw.

CZY WYKROJNIKI WIELOTAKTOWE MOGA BYC DOKLADNE?

Artykul wyjasénia, ze przedmioty od ktérych wymagane jest dokladne
zachowanie pewnych wymiaréw, mogg by¢ wykonywane réwniez na
wycinakach wielotaktcwych. Podana tablica ilustruje sposoby osig-
gniecia tego celu. Opisana jest rowniez zasada dziatania pilotéw samo-
dzielnych, ktére pozwalaja na dokladne wycinanie przedmiotéw na
wycinakach wielotaktowych.

Styszy sie nieraz opinie, ze wykrojniki wie-
lotaktowe nie mogg byé¢ stosowane do pro-
dukeji przedmiotow, ktorych wymiary muszg
by¢ zachowane z dosé duzg dokiadnoscig i ze
wysoka dokladnoséé ciécia mozna uzyskaé¢ tylko
§»t0sujqo wykrojniki jednoczesne, Opinia ta
Jest w zasadzie stuszna, lecz w wielu przypad-
kach mozna wykonywaé przedmioty, od kto-
ryd} Wymagane jest zachowanie znacznej dokta-
dnosci pewnych wymiaréw réwniez wykrojni-~
kami wielotaktowymi. Duza dokiadnose, jaka
odzpaczajq si¢ przedmioty wykonywane wy-
krojnikami jednoczesnymi, wynika z faktu je-
dnoczesnego ciecia wszystkich, a wiec tak ze-
wnetrznych jak 1 wewnetrznych krawedzi
przedmiotu. Zasade pracy takiego wykrojnika
Przedstawia rys. a na tablicy 1. Wszelkie nie-
doktadnosci skoku materialu, lub przesuniecia
powstale wskutek luzéw miedzy prowadnicami

przyrzadu i materialem obrabianym nie maja
zaanego wplywu na dokiadno$¢ wykonania
przedmiotu. Zaleza one wytgcznie od wymia-
row czesci tnacych wykrojnika i moga byé
uwazane za wymiary stale.

Wymiarem statym nazywaé bedziemy w dai-
szym ciggu artykutu te wymiary przedmiotu,
ktore:

a) zalezg bezpoSrednio od wymiaréw cze~
$ci tnacych wykrojnika (zmiana ich nie moze
nastgpl¢ bez odpowiecniej zmiany wymiarow
tych czesci),

b) nie wykazujg przypadkowych odchylen
(odchylenia spowodowane niejednorodnoscig
materialu, niedokladnoscia pracy prowadnic
przyrzadu lub maszyny mogg byé zazwyczei
pominiete),

¢) zmieniajg sie¢ w sposob ciggly na skutek
wycierania sig¢ stempli i ptyt tnacych.
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TABLICA I

-
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Jak wynika z podanego okreSlenia, utrzyma-
nie wymiaréow stalych w granicach zgdanych
tolerancji zalezy od dokladno$ci wykonania sa-
mego wykrojnika. Kontrola ich w czasie pra-
cy moze sig¢ ograniczy¢ do okresowego spraw-
dzania stopnia zuzycia przyrzadu, bez potrzeby
sprawdzania kazdej wycigtej sztuki. Nalezy je-
dnak doda¢, ze wskutek kazdorazowego ostrze-
nia wykrojnika nastgpi pewna niecigglos¢ zmia-
ny wymiaréw stalych przedmiotéw.

Rozpatrzmy jak si¢ przedstawia sprawa wy-
miaréw statych w przypadku wykonywania
przedmiotu wykrojnikiem wielotaktowym. Wy-
krojnik ten nie wycina wszystkich krawedzi
przedmiotu jednocze$nie, lecz kolejno, w kilku
nastepujacych po sobie taktach, miedzy kto-
rymi nastepuje skok materialu o pewna stala
wielko§¢. W kazdym takcie powstaje cze$¢ kra-
wedzi przysziego przedmiotu, a gotowy pro-
dukt otrzymuje sie¢ dopiero w ostatnim takcie.
Ot6z wymiary stale wystepuja w przypadku
wykrojnika wielotaktowego tylko w odniesie-
niu do krawegdzi wycinanych jednoczesnie,
w czasie tego samego taktu.

Na przyklad w wycinaku przedstawionym
na rys. b (tablica I) w pierwszym takcie wyci-
nany jest otwér, w drugim — zewnetrzne ob-
rzeze przedmiotu. Wymiarami stalymi beda
wigc: dla taktu pierwszego — $rednica otworu,
dia taktu drugiego — wymiary pomiedzy ze-
wnetrznymi krawedziami przedmiotu. Poloze-
nie otworu w stosunku do obrzeza nie jest
okreslone wymiarami stalymi, gdyz zalezy od
dokladnoséei skoku i od ewentualnych przesu-
nie¢ w kierunku prostopadlym do przesuwania
sie materiatu.

Rys. ¢ (tablica I) przedstawia wycinak,
w ktérym otwér wycinany jest jednoczesnie
z czescig zewnetrznych krawedzi przedmiotu.
Polozenie otworu w stosunku do tych wtasnie
krawedzi zewnetrznych okreslone jest wymia-
rami staltymi. Druga grupa wymiaréw stalych,
nie powigzana z pierwszg, okresla polozenie
ppzqstalych krawedzi zewnetrznych wzgledem
siebie, wycinanych w drugim takcie. Przyklady
podane na tablicy I rys. b, ¢, d, e, f, g wskazujg
na mozliwo$é otrzymania réznych wymiaréw
statych w zaleznosci od uktadu stempli.

Réznica miedzy wykrojnikiem jednocze-
snym, a wielotaktowym, jezeli chodzi o wymia-
ry stale, polega na tym, ze przedmiot wyciety
na wykrojniku jednoczesnym posiada wszyst-
kie wymiary state, na wykrojniku za§ wielo-
ta'ktoyvym — jedynie niektoére. Doktadnosé
wymiaréw stalych jest niezalezna od rodzaju
wykrojnika i w obu przypadkach jest tego sa-
mego rzedu.

Jedli chodzi 0 wymagania stawiane wycina-
nym przedmiotem, to przewaznie nawet przy
produkeji wyrobéw bardzo dokladnych zazwy-
czaj niektére tylko wymiary musza byé
utrzymane w waskich granicach. Inne wymia-

ry sg swobodnymi i moga sie zmieniaé¢
w dos¢ znacznych granicach. Wykrojnik prze-
znaczony do produkeji tego rodzaju przedmio-
tow powinien mie¢ taki uklad stempli, by
wszystkie wymiary wazne, ktére powinny byé
zachowane z duzg dokladnoscig  byly jedno-
czeSnic wymiarami stalymi. Jesli warunek ten
bedzie spelniony, a odchylki pozostalych wy-
miardw nie przekroczg wielkosci dopuszezal-
nych, to taki wykrojnik wielotaktowy catkowi-
cle spelni swoje zadanie, nie ustepujac pod
wzgledem dokladnosci wykrojnikowi jednocze-
snemu. Decyzja w sprawie wyboru typu wy-
krojnika bedzie zaleze¢ woéwezas od innych
czynnikéw, jak koszt wykonania przyrzaduy,
szybko$¢ pracy, przewidywana ilos¢ sztuk itp.
Duze znaczenie moze mie¢ réwniez polozenie
zadzioréw, ktére zalezy od ukiadu stempli;
uwidocznione jest to na tablicy I.

Specjalnym zagadnieniem jest produkcja
roéznego rodzaju rdzeni do maszyn i urzadzen
elektrycznych (np. cewek, transformatoréw)
skiladajacych sie z wielu zlozonych razem czes:ai
wycietych z blachy. W tym wypadku warunek
identycznosci wszystkich cze$ci, mimo szero-
kich czesto tclerancji wymiaréw samego rdze-
nia, przesgdza o wyborze typu przyrzadu na
korzy$¢ wykrojnika jednoczesnego.

Pozostaje do omowienia sprawa wymiaréw,
ktorych dokladno$é¢ zalezy od dokladnosci prze-
suniecia materialu. Odchylenia, jakim one po-
dlegaja, sa zazwyczaj wielokrotnie wigksze od
odchylen wymiaréw stalych. Spowodowane
jest to nastepujgcymi czynnikami:

1, Przesunieciami tasmy na boki, a wigc
w kierunku prostopadtym do jej skoku, wyni-
kajgecym wskutek luzoéw miedzy tasma i pro-
wadnicami. Przesuniecia te osiagga¢ moga zna-
czne wartodei, gdy szeroko$¢ tasmy ulega
zmianom.

2. Niedokladnoscig skoku tasmy, spowodo-
wang zbyt malo sztywng konstrukcja elementu
oporowego, zanieczyszczeniami miejsca styku
materialu z elementem oporowym, wgniata-
niem i wyginaniem materiatu, a wreszcie nie-
uwagg obstugujgcego.

Istniejg rdézne sposoby zwigkszajgce do-
kladnos¢ przesuwania materialu jak: listwy
sprezynujgce — kasujace luzy miedzy prowa-
dnicami i taséma, noze boczne — réwnajgce sze-
rokosé tasdmy i piloty umieszczone na powierz-
chni czolowej stempli. Sposoby te sa szeroko
rozpowszechnione i nie wymagajg blizszego
omoéwienia. Zaden z tych sposob6éw nie elimi-
nuje catkowicie niedokladnosci przesuwania
materiatu i nie daje gwarancji utrzymania
w waskich granicach tolerancji wymiaréw za-
leznych od tych niedokladno$ci. Najlepsze
jeszcze wyniki osiggngé mozna przez zastoso-
wanie pilotéw pracujacych samodzielnie. Spo-
s6b ten, stosunkowo rzadko stosowany, omo-
wimy w dalszym ciggu.
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Przedmiot

A

LY

Rys. 1. Schemat dzialania pilotéw samodzielnych.

125/50-R1

Zasade pracy pilotdw samodzielnych przed-
stawia rys. 1. Dwa piloty P — zamocowane sg
w glowicy przyrzadu i prowadzone bezposre-
dnioc w plycie prowadzacej. Piloty te trafiajg
w otwory umy$lnie w tym celu wyciete w ta-
$mie w czasie poprzedzajacego taktu przez
stemple St. Na skutek zaostrzenia koncoéw pi-
lotow, taéma zostaje ustawiona we wilasciwym
polozeniu, a nastepnie unieruchomiona. Otwory
wycinane znajdujg sie przy brzegach tadmy
w miejscach lézacych poza obrysiem przedmio-
tu. Rozstawienie ich powinno by¢ mozliwie

duze, a Srednica niezbyt mala, by nacisk
boczny pilota nie powodowal wgniecenia ma-
teriatu.

W poréwnaniu z pilotami umieszczonymi na
powierzchni czolowej stempla, zastosowanie
pilotéw pracujgcych samodzielnie przedstawia
znaczne korzysci. Przede wszystkim, dzieki
podparciu materialu przez ptyte tngcg, usu-
nigta zostaje mozliwo$é jego wyginania pod na-
ciskiem pilota. Pilot wchodzi¢ moze w material
bez zadnego luzu, gdyz nawet w wypadku za-
ciSnigcia sie¢ materiatu na pilocie jest on $cig-
gany przez plyte prowadzacg. Roéwniez duza
zalety tej konstrukcji jest niezalezno&é uksztal-
towania, umieszczenia i wielkoéci pilotow od
ksztaltow i wymiaréw wycinanego przedmiotu.
Dzieki temu piloty mozna uksztaltowaé i umie-
Sci¢ tak, aby zapewnialy jak najkorzystniejsze
warunki pracy wykrojnika. Piloty pracujgce
samodzielnie stosowa¢ mozna réwniez z powo-
dzeniem tam, gdzie zastosowanie pilotéw za-
mocowanych na stemplu byloby niemozliwe
lub malo skuteczne. Wykrojniki zaopatrzone
w pilety pracujace samodzielnie posiadajg
jednak wady, wskutek wiekszego kosztu wyko-
nania przyrzadu, ostabienia plyty tnacej przez
wykonanie w niej czterech dodatkowych otwo-
réw, mozliwosei uszkodzenia przyrzadu, gdy
pilot nie trafi w otwor w materiale.

WYZNACZANIE KSZTALTU MATERIALU WYJSCIOWEGO
DLA PROSTOKATNYCH NACZYN CIAGNIONYCH

Artykul podaje wykre$lny sposob wyznaczania ksztaltu materiatu
wyjiciowego dla prostokatnych naczyn ciagnionych, oparty na pewnych
zalozeniach upraszezajacych. Sposob ten jest w praktyce zazwyczaj

wystarczajgco dokladny.

Wyznaczanie wlasciwego ksztaltu i wymia-
réw materiatu wyjéciowego dla prostokatnych
naczyn ciggnionych sprawia czesto znaczne
trudnosci. Rozwigzanie tego zagadnienia
w spos6b zupelnie Scisty nie jest na ogdl mo-
zliwe wobec skomplikowanego przebiegu pro-
ces6w ciggnienia takich naczyn. Omowiony
w niniejszym artykule sposdéb wykreflny,
oparty na pewnych zalozeniach upraszczajg-
cych, daje na og6l wyniki wystarczajgco do-
kladne. Ksztatty i wymiary materialu uzyska-
ne tym sposobem moga byé jeszcze skorygo-
wane po przeprowadzeniu prdbnych ciagdw.

Dla przedmiotéw o powierzchniach obro-
towych wyznaczanie materialu wyjsciowego
ogranicza sie do obliczenia ilo$ci potrzebnego
materialu ($rednicy krazka). W przypadku
naczyn prostokatnych zagadnienie komplikuje
sie, gdyz poza obliczeniem ilosci potrzebnego
materiatu, nalezy jeszcze ustali¢ jego wlasci-
wy ksztalt.

Ksztalt materialu wyjéciowego winien by¢
tak dobrany, by naczynie posiadalo wszedzie
7zgdang wysoko$é, a material nie podlegal
w czasie ciggnienia nadmiernemu $cienianiu
lub zgrubianiu, nie faldowal sie i nie pekal.
Brzegi przedmiotu powinny by¢ mozliwie we
wszystkich miejscach tej samej wysokosci, bez
weie¢ i wybrzuszen, a ilo$¢ materialu odcina-
nego celem ostatecznego wyréwnania brze-
géw — jak najmniejsza. Niewlasciwy ksztalt
i wymiary materiatu wyjsciowego utrudniajg
proces ciggnienia i moga by¢ powodem bra-
kow przy produkcji, jak réwniez zwigkszaja
zuzycie materialu, o ile iloé¢ materialu odci-
nana w ostatniej operacji jest nadmiernie duza.

Wyznaczenie wilasciwego ksztaltu materiatu
wyjéciowego opiera¢ sie musi na znajomosci
proces6w zachodzgcych w czasie ciggnienia pro-
stokatnego naczynia. Wielkoé¢ i rodzaj od-
ksztatcenn jakim podlega material jest zalezna
od polozenia rozpatrywanego miejsca naczynia.

194



Rok XXII

W zakrzywione]j czesci $cian bocznych, czyli
w rogach, material jest speczany w plaszezy-
znie rownoleglej do dna, a rozciggany w kie-
runku prostopadlym. Natomiast plaskie cze-
sci Scian bocznych powstaja droga giecia. Poza
tym nastepuje przesuwanie sie czgstek mate-
riatu z zakrzywionych do plaskich czeéci Scian
bocznych. Zjawisko to wystepuje najsilniej
w miejscach, gdzie Sciany plaskie przechodzg
w zakrzywione rogi naczynia. Odzwierciedle-
niem procesdOw wystepujgcych w czasie cig-
gnienia sa linie wewnegtrznego poslizgu mate-
rialu oraz zmiana jego barwy i potysku, wi-
doczne w miejscach, ktére doznaja najwiek-
szych odksztaicenn plastycznych.

Omawiane procesy zachodza przy wytlacza-
niu, w ktérym luz miedzy powierzchniami
steinpla i ptyty ciagowej jest nie wiele wiek-
szy niz grubos$¢ materiatu. Dla tego rodzaju
obrobki mozna uczynié zalozenie, ze S$rednia
grubo$é Scian materialu nie ulega w czasie
trwenia procesu zadnym zmianom. Pozwoli to
na przyjecie pola jako miary ilosci materiahu.

|
|
|
|
o
4
|
|
|
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Rys. 1.

Rys. 1 przedstawia prostokaine naczynie
o szerokoéci a, dlugoéci b i wysokosci H. Aby
wytloczenie takiego naczynia bylo mozliwe,
przejScie pomiedzy $cianami bocznymi — jak
réwniez miedzy $cianami i dnem naczynia mu-
si byé lagodne; zazwyczaj tworza one tuk ko-
ta — o promieniu R pomiedzy $cianami,
i o promieniu r ré6wnym lub mniejszym od R,
przy przejSciu $cian bocznych w dno naczynia.

Przystepujac do wyznaczania materialu
wyj$ciowego potrzebnego do wykonania takie-
g0 maczynia, zalézmy, ze zjawisko przesuwania
si¢ materiatu z zakrzywionych do prostych cze-
$ci Scian nie zachodzi. Mozemy woéwczas przy-
ja¢, ze plaskie cze$ci powstajg wskutek czystego
giecia, a zakrzywione drogg czystego ciagnie-
nia. W ten sposéb wyznaczenie ksztaltu mate-
rialu wyjsciowego rozbijamy na ‘dwa nieza-
lezne zagadnienia, z ktérych kazde moze byé
tatwo rozwigzane.

Rozpoczniemy od obliczenia ilosci materiatu
potrzebnego na utworzenie narozy naczynia.
Kazde z narozy skladajace sie z zakrzywionej
czeSci $ciany bocznei wraz z przylegla czeScia
dna, moze byé ograniczone dwiema, prosto-
padlymi wzajemnie i do dna plaszczyznami.
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Rys .2.

Krawedzie przecigcia tych ptaszezyzn, prosto-
padle do dna, przechodza przez punkty ozna-
czone na rys. 1 literami A, B, C, D. Wydzielone
w ten sposdb naroza stworza po ztozeniu ich
razem okragle naczynie o wysokosci H i §re-
dnicy 2R (rys. 2). Materialem wyjsciowym dla
tego naczynia bedzie krgzek o promieniu

Ri—V2Rh +R®+ (n—2)Rr—(n—3) 12

Po odrzuceniu ostatniego wyrazu jako zwy—“
kle bardzo malego otrzymamy wzér upro-
szczony':

R, =V 2Rh + R? 4+ 1,14Rr

Wskutek symetrii naczynia wobec osi prze-
chodzgcej przez jego Srodek, material wyjscio-
wy dla kazdego z narozy bedzie c¢wiartky
krazka o promieniu R;.

Promien wycinka kolowego R. wyznaczy¢
mozna rowniez metoda wykreslng przedsta-
wiong na rys. 3. Opiera sie ona na wyznacze-
niu $redniej geometrycznej odcinkéw, bowiem:

Ry  2h+ R+ 1,14r
R R,
a wiec
R 2 =2Rh 4+ R? 4 1,14Rr
skad

R, V 2Rh + R? + 1,14Rr

. R

Le 2 e
14r

HE/50 3

Rys. 3.

Rozwiniecie na plaszczyzne pozostalej cze-
$ci naczynia po odjeciu czterech narozy (rys.
1 i 2) nie przedstawia trudnosci. Do prostokgta
A, B, C, D o wymiarach a — 2R i b — 2R na-
lezy dorysowa¢ prostokaty o szerokoéci odpo-
wiadajgcej rozwinigciu bocznych $cian naczy-
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Rys. 4.

nia. Rozwiniecie to przedstawia rys. 4, na kto-
rym réwniez wykreslone sa z punktéw A4, B, C,
D wycinki ko6t o promieniu R, zawierajgce ma-
terial na naroza. Otrzymana w ten sposéb fi-
gura, oznaczona na rys. 4 ciagla, grubg linig
przedstawia uproszczony ksztalt materialu wyj-
Sciowego. Pole tej figury jest dokladnie réwne
polu powierzchni naczynia. Tg drogg wyzna-
czyliSmy przyblizony z gruba ksztalt materiatu
wyjéciowego i iloé¢ potrzebnego materiatu (je-
go pole).

Nalezy teraz wyznaczyé wlasciwy ksztalt
materialu wyjsciowego, uwzgledniajac pomi-
niete na poczatku zjawisko przesuwania sie
czgstek materiatu z zakrzywionych do prostych
czeSci Scian bocznych. Zjawisko to, gdybysmy
uzyli material o ksztalcie z rys. 4, spowodowa-
loby pewien brak materialu w narozach, a je-
go nadmiar w przylegajacych do narozy cze-
Sciach &cian plaskich. Azeby zjawisko to nie
miato miejsca, nalezy powiekszyé¢ pola wycin-
kéw kotowych, z ktérych majg powsta¢ naroza,
a zmniejszy¢ prostokaty przeznaczone na pla-
skie $ciany przedmiotu. Powierzchnia mate-
riatu nie moze przy tym ulec zadnej zmianie.
Ksztalt figury uwzgledni¢ musi ponadto wszyst-
kie zjawiska wystepujace przy wyttaczaniu na-
czynia.

i
h+ % JP-vr)——L—b—ZR —

146/50-RS

Rys. 5.

Opisana w dalszym ciggu metoda korygowa-
nia ksztaltu materialu, podana przez radziec-
kiego inzyniera B. P. Zworono, odznacza sie
prostotg i daje w praktyce dobre rezultaty.

Jeden rog figury przedstawiajgcej uprosz-
czony ksztait materiatu wyjsciowego (rys. 4)
widoczny jest na rys. 5 (iinia bede). Przez
punkt f lezacy posrodku odcinka bc prowadzi-
my prostg hi styczng do iuku cd w punkcie I.
Podobnie przez punkt g lezacy posrodku odcinka
de prowadzimy drugg prostg jk styczng do tego
samego luku w punkcie m. Proste hi i jk mogg
si¢ przecigé w punkcie lezacym poza odcinka-
mi fl i gm, jak to przedstawia rys. 5, lub
w punkcie lezgcym wewnatrz tych odcinkow,
jak na rys. 6; w przypadku granicznym obie
proste pokryja sie, jak to przedstawia rys. 7.
Nastepnie nalezy poprowadzi¢ tuk kota o pro-
mieniu R, styczny do prostej hi w punkcie o
oraz do zewnetrznej krawedzi figury w punk-
cie n. Drugi tuk kola lezgcy symetrycznie jest
styczny do prostej jk w punkcie p, a do krawe-
dzi figury w punkcie 7. Otrzymana linia
nolmpr wyznaczy szukany ksztalt materialu
wyjsciowego.

W przypadku przedstawionym na rys. 6 na-
lezy poprowadzi¢ dodatkowo z punktu lezacego
na zewnatrz figury luk kota o promieniu R,
styczny do prostych hi i jk w punktach t i u.
Szukang krzywa bedzie linia notupr.

W przypadku uwidocznionym ﬁa rys. 7
ksztalt materialu ograniczony bedzie linig
nopr.

Opisana metoda korygowania ksztaltu nie
powoduje .zmiany pola figury, gdyz za-
kreskowane jej czesci nbfifcl oraz mgd
i ger (rys. b) posiadaja jednakowe pola. Ce-
lem udowodnienia tego twierdzenia np. w od-
niesieniu do cze$ci mgd i ger wystawmy
z punktu d (rys. 5) prostopadly do odcinka d e;
przetnie ona styczng jk w punkcie s. Powstaly

h+ 127—5 +(R-r) —sla—p-2R

146/50-R7

Rys. 1.
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tréjkat dsg przystaje do tréjkata gek, a fi-
gura ograniczona tukiem dm i odcinkami ds
i sm przystaje do figury pk r ograniczonej tu-
kiem pr i odcinkami pk i k7.

W przypadku przedstawionym na rys. 6 za-
kreskowane pola pokrywaja sie wzajemnie na
przestrzeni ograniczonej tukiem m1 istycznymi
w punktach m i l. Wynikajacg wskutek tego

Inz, JAN PAWLIKOWSKI

strate powierzchni wyréwnuje figura ograni-
czona tukiem twu i stycznymi do tego tuku
w punktach ¢t i u.

Z.M..

Mat_eria! do tego artykulu zostal cze§ciowo za-
czerpniety z pracy ,,How to calculate blanks for seam-

less rectangular sheels®. ,The Machinist® N
26, 1949 r. Vol. 93, Nr 31. 8 ovember

POLACZENIA WIELOWYPUSTOWE W BUDOWIE OBRABIAREK

Op}S polaczeri wpustowych i wypustowych stosowanych w budowie
obrablare'k. Cechy charakterystyczne polaczen wielowypustowych. Wy-
konywanle .polaczer’l wielowypustowych i bledy wykonawcze. Wybdr
powierzchni $rodkujgcej. Analiza kosztéw wykonania polaczeri wielo-

wypustowych.

Bardzo rozpowszechnionymi potgczeniami
w budowie obrabiarek sg polaczenia waldw
i cze$ci tocznych: jednowpustowe (rys. 1), lub

przy ruchach zwrotnych — dwuwpustowe
(rys. 2) oraz polgczenia wielowypustowe
(rys. 3).

Polaczenia jedno- i dwuwpustowe s prak-
tycznie biorgec niewymienne, ze wzgledu na
trudnoéé wykonania rowka wpustowego syme-
trycznie do osi walka, przy jednoczesnym
utrzymaniu szerokosci rowka w granicach to-
lerancji H7 lub H8. Wpusty nalezy wigc wy-
konywaé grubsze o 0,2—0,3 mm i dopasowywa¢
przy montazu, na skutek czego zatraca si¢ wy-
mienno$é i polaczenia takie zawyczaj nie spel-
niajag swego zadania, powodujac niedokladna
prace danego podzespotu. Trudnosci te spowo-

Rys. 2. Pelaczenie

Rys. 1. Polgczenie
dwuwpustowe.

jednowpustowe.

554/4G-Ra
Rys. 4. Polgczenie
tréjkatne (,,K-profil“).

554/49-R3
Rys. 3. Potaczenie
wielowypustowe,

dowalty konieczno$é przejécia w dokladnych
mechanizmach na inny rodzaj polaczeh, nie wy-
magajacych recznego dopasowywania.
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Rys. 5. Wykres zaleznoSci kata skrecenia od wielko$ei
momentu skrecajgcego waikéw o profilu ,K* i watka
o sze$ciu wypustach.

Z ciekawych rozwigzan konstrukeyjnych
podkre§lié nalezy opracowane przez firme
. Krauze* w Wiedniu polgczenie tréjkgtne tzw.
, K-profil“ (rys. 4). Wedlug danych firmy
,,Krauze“, popartych dos$wiadczeniami labora-
toryjnymi Wyzszej Szkoly Technicznej w Wie-
dniu, polgczenia , K-profil“ wykazaly wyzszose
nad wielowypustowymi pod wzgledem dolega-

~ nia powierzchni styku czedci wspdlpracujacych

oraz wytrzymalosci na skrecanie. Przedstawio-
ny na rys. 5 wykres wykazuje roznice wytrzy-
malosci na skrecanie, wyrazonej wielkos$cig ka-
ta skrecenia dwoéch jednakowej $rednicy wal-
kéw, wykonanych z tego samego materialy,
przy jednakowej dokladnos$ci osadzenia piast na

obu watkach.
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Czas szlifowania walka ,K-profil“ jest za-
ledwie nieco wiekszy od czasu szlifowania wal-
ka okragtego, odpadaja natomiast operacje wy-
konania wypustéw. Zaréwno szlifowanie ze-
wnetrzne jak i wewnetrzne odbywa sie na tej
samej obrabiarce, bez koniecznosci uzvwania
jakichkolwiek krzywek lub kopialéw. Odksztal-
cenia watka ,,K“ po obrébce cieplnej sg zna-
cznie mniejsze anizeli watka wielowypustowe-
go. Narzedzia do wykonania otworow ,K-pro-
fil* (przeciagacze) mozna réwniez wykonywaé
na obrabiarkach produkcyjnych do watkéw.

Cho¢ do chwili obecnej polaczenia te nie zna-
lazty szerszego zastosowania, a niektdére cechy
dodatnie majg charakter wybitnie reklamowy,
niemniej jednak w zalozeniach technologicznych
sposo6b ten posiada duze walory, gdyz daje w wie-
lu przypadkach pewne i tanie potaczenia. Nale-
zaloby zagadnieniu temu poswiecié wiecej uwa-
gl 1 rozwazyé mozliwosci szerszego stosowania
tej konstrukcji, cho¢by tylko z uwagi na oszcze-
dnodci w przemyS$le obrabiarkowym.

Obecnie najbardziei rozoowszechnione sa na
catym $wiecie polgczenia wielowypustowe, kt6-
re w dalszym ciggu postaramy sie przeanalizo-
waé, zaré6wno pod wzgledem konstrukcvinym,
jak i metod wykonania oraz zamienno$ci cze-
Sci.

Cechy charakterystyczne
lgczenh wielowypustowych
stepujace:

a) znaczna wspoOlosiowo§é wspblpracujacych
czeSci,

b) lepsza kierunkowosé ruchu cze$ci przesu-
wanych wzdluz waltka (k61 zebatych, sprze-
giet itp.),

¢) mniejszy nacisk jednostkowy na boki wy-
pustéw, przy tej samej wielkoSci momentu
skrecajgcego i jednakowych $rednicach watka:
gladkiego 1 wielowypustowego.

Racjonalnie przeprowadzona obrébka obu
elementéw polgczenia wielowypustowego gwa-
rantuje dokladng rdéwmoleglosé wielowypustu
do osi walka oraz wspétosiowosé powierzchni
przylgowych.

Wyzszo§¢ polaczen wielowypustowych nad
wpustowymi wystepuje szczegdlnie wyraznie,
gdy dlugos¢ piasty jest mniejsza od $rednicy
otworu, w tym wypadku bowiem w watku
gladkim nalezy wykonaé co najmniej dwa row-
ki pod wpusty, co wplywa ujemnie na jego wy-
trzymaloéé.

Najwieksze zastosowanie w budowie obra-
biarek posiadaja potaczenia 6 i 8-wypustowe.
Polgczenia o wiekszych $rednicach moga byé
10-, 16- lub 20-wypustowe.

Dla uzyskania wspo6tosiowosci waltka i pia-
sty, teoretycznie wystarczajace jest przyleganie
na wewnetrznej lub zewnetrznej S$rednicy
dwéch przeciwlegtych czesci wielowypustuy,
a przy Srodkowaniu na bokach wypustéow —
przyleganie trzech wypustéow.

po-
s3 na-

MECHANIK

Rok XXIIT

Wykonywanie polaczen wielowypustowych

Rozpowszechnione bledne mniemanie, ze do
wykonywania  polgczen  wielowypustowych
w produkcji jednostkowej i maloseryjnej po-
trzebne sg specjalne narzedzia i obrabiarki,
stanowi przeszkode do szerszego zastosowania
tych polgczen. W rzeczywistosci specjalne ob-
rabiarki i narzedzia sa potrzebne jedynie w se-
ryjnej i masowej produkcji, ze wzgledu na
zbyt wysokie koszty stosowania prymitywnych
metod obrébki wielowypustéw przy wytwarza-
niu duzych ilo$ei jednakowych cze$ci. Nato-
miast wykonywanie polgczen wielowypusto-
wych w niewielkich ilo$ciach narzedziami uni-
wersalnymi i na obrabiarkach uniwersalnych
nie przedstawia trudnosci i daje zupelnie za-
dawalajgce rezultaty.

554/49-R6

Rys. 6. Kolejne operacje wykonywania walkow wielo-
wypustowych w produkcji jednostkowej.

Watki wielowypustowe w produkeji jednost-
kowej wykonywamy zazwyczaj na frezarce
poziomej stosujac nastepujacg kolejno$¢ ope-
racji:

1. Frezowanie bokéw wypustéw dwoma fre-
zami tarczowymi (rys. 6a) rozstawionymi dokia-
dnie na szerokosé wypustu.

2. Frezowanie powierzchni pomiedzy wy-

pustami na poziomie wewnetrznej S$rednicy
wielowypustu (rys. 6b).
3. Wykonczenie wewnetrznej powierzchni

walcowe] wielowypustu na ostrzarce uniwer-
salnej waska tarcza szlifierska (rys. 6¢) lub re-
cznie, z dopasowaniem do otworu na tusz.

Przy wykanczaniu recznym wewnetrznej po-
wierzchni walcowej walka nalezy zwracat
uwage azeby nie wykona¢ jej mimosrodowo,
gdyz bedzie to powodem ,,bicia* watka. W tym
wypadku dobrze jest pozostawi¢ tysinke kon-
trolng szerokosci 1—2 mm na $rodkowej cze-
$ci powierzchni (rys. 6d). Ten sam sposéb mo-
zna stosowaé réwniez na ostrzarce.
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Przy wytwarzaniu wiekszej ilosci waltkow,
korzystnie jest wykona¢ tarczowy frez promie-
niowy i trzecia operacje wykonaé¢ jak przedsta-
wia rys. 7. W tym wypadku nalezy ustawi¢ frez
symetrycznie wzgledem osi walka.

Wydawatoby sie, ze najlepiej bedzie obrobié¢
powierzchnie walcowsg i boki wypustéw w spo-
sob podany na rys. 8, specjalnym frezem
ksztaltowym, za jednym jego przejsciem. Tak
jednak wykonywa¢ wielowypustéw nie nalezy,
poniewaz wskutek jednoczesnej pracy calego
zarysu freza, winien on jednocze$nie obrobié
dokladnie wzgledem siebie polozone trzy rézne

powierzchnie. Jest to mozliwe tylko w tym

przypadku, jezeli sam frez bedzie wykonany
i ustawiony bardzo dokladnie. Niedoktadnoseé
wykonania lub tez ustawienie freza powoduje
prawie niemozliwe do poprawienia bledy.

Przyklad ten dowodzi, ze nie nalezy obrabia¢
jednym narzedziem wiecej niz dwéch powierz-
chni, jezeli przy tym istnieje potrzeba utrzy-
mania wiecej niz jednego wymiaru miedzy ty-
mi powierzchniami w granicach waskich tole-
rancji.

554149 -R7
Rys. 7. Wykaficzanie we-Rys. 8. Niewlasciwy spo-

554]4a9 -Ré

s6b obrdébki walka wielo-
wypustowego.

wnetrznej powierzchni

walcowej waltka wielowy-

pustowego frezem pro-
mieniowym.

Wykonywanie otworéw wielorowkowych
w predukeji jednostkowej moze odbywac¢ sie na
dtutownicy zaopatrzonej w st6! obrotowy z do-
ktadnym urzgdzeniem podziatowym.

Przedmiot ustawia sie na stole obrotowym,
sprawdzajac czujnikiem wspodlosiowosé czopa
stolu i przedmiotu. N6z ustawia sie symetrycz-
nie w stosunku do osi otworu. Rowek mozna
dtutowaé na glebokoéé wg podziatki $ruby po-
ciggowej, lub tez wg przymiaru i nastawionych
zderzakéw. Po wydtutowaniu nastepuje prze-
suw san do pozycji wyj$ciowej, podziat i dtu-
towanie nastepnego rowka.

Bledy wykonawcze

W zaleznoéci od sposobu wykonania watka
i dokladnosci obrabiarki otrzymuje sie roézne
bledy wykonawcze. Wielkosé ich bedzie rézna
dla réznych sposobéw wykonania, jednakze be-
da one geometrycznie podobne.

1. Blad na $rednicy powierzchni walcowe]
srodkujacej; jest on zazwyczaj niewielki i $re-
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Rys. 9. Bledy wykonania walkéw wielowypustowych.

~dnica pcwierzchni $rodkujacej, zewnetrznej lub
wewnetrznej moze byé¢ utrzymana w granicach
7-ej klasy wg PN/N-1.

2. Bicie powierzchni $rodkujgcej w stosun-
ku do osi watka (rys. 9a) moze byé utrzymane
w granicach 0,01 = 0,03 mm.

3. Zbiezno$¢ powierzchni $&rodkujgcej nie
wieksza niz 0,02 mm na 100 mm dtugodci.
Sprawdza sie jak i wielko$é 2 czujnikiem przy
uzyciu przyrzadu do sprawdzanie walkow.

4. Blad szeroko$ci wypustu (rys. 9b). Mozna
utrzymaé przy obréhee frezowaniem w grani-
cach 9-tej klasy wg PN/N-1. Przy wykarncza-
niu na szlifierce mozna jeszcze wielkosé bledu
zmniejszy¢.

5. Blad podziatki wypustéw (rys. 9¢) nie po-
winien przekraczaé na frezarce 5, przy szlifo-
waniu moze by¢ nieco mniejszy. Najdokta-
dniejszy podzial otrzymuje sie przy frezowaniu
wypustow obwiedniowo, frezem §limakowym.

6. Skos wypustow, lub ich nierdwnoleglosé
do osi, zaré6wno przy frezowaniu jak i szlifo-
waniu, dochodzi do 0,03 mm na 100 mm diu-
gosci. Svrawdzanie bleddéw podzialu i nierd-
wnoleglosci odbywa sie réwniez na przyrzadzie.
do sprawdzania watkéw.

Przechodzac z kolei do oméwienia obrébki
otworéw wielorowkowych przeciagaczami, na-
lezy zaznaczyé¢, iz w przeciagaczach spotykamy
te same btedy wykonania co w walkach wielo-
wypustowych. lecz zmnieiszone. Zakladamy,
iz przeciggacze sa wykonane bardzo dokladnie
i otwory wykonane nimi — réwniez dokladne,
mozemy wiec przyjaé, iz wszystkie bledy po-
lagczenia skupione beda na watku.

Jezeli uprzytomnimy, sobie, ze dla utrzy-
mania odpowiedniego pasowania, np. suwliwe-
go, konieczne jest zmniejszenie odchylek do
0.01 = 0,02 mm i poréwnamy te odchytki z ble-
dami ksztattu walka (powyzej 0,1 mm) stwier-
dzimy, ze uzvskanie odpowiedniego pasowania
na bokach wielowypustu jest prawie niemozli-
we. Jezeli zag wezmiemy pod uwage istniejgce
rowniez bledy w wykonaniu otworéw, to
stwierdzimmy konieczrnioéé pozostawiania dosé
duzych luzéw bocznych.

W praktyce szerokos$¢ wypustow wykonuje-
my zwykle z niedomiarem, wskutek czego styk
czeSci wspblpracujaeych zachodzi tylko w kil-
ku miejscach, za$ polaczenie spoczynkowe lub
przesuwne uzyskuje - sie przez zastosowanie
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odpowiedniego pasowania na zewnetrznej lub
wewnetrznej powierzchni walcowej Srodkuja-
cej.

Znaczne trudno$ci przy montazu sprawia
niewspoélosiowo$¢ $rodka wypustéw i walka
(rys. 10a). Przyczyna lezy w niedokladnym
ustawieniu przedmiotu na obrabiarce.

554)49-R10

Rys. 10. Bledy wykonania piasty: a — niewspdlosio-
woéé otworu piasty i rowkéw, b — bilgd wskutek po-
wstania ,,blgdzacego Srodka“.

Gdy narzedzie jest niesymetrycznie ustawio-
ne w stosunku do osi przedmiotu, co moze mieé
miejsce np. na dlutownicy, powstaje tzw. ,bla-
dzacy“ sérodek wielorowka (rys. 10b), uniemo-
zliwiajacy czesto montaz. Zlozy¢ takie pola-
czenie mozna tylko przy pomocy skrobania wy-
pustéw walka i kanalkéw otworu.

Nalezy réwniez podkresli¢ trudno$ci, na ja-
kie napotyka sie przy pomiarach otworow wie-
lorowkowych. Podczas gdy walki mozemy
sprawdza¢ na istniejacych przyrzadach, to dla
sprawdzania otwordéw odpowiednich przyrza-
dow brak. NajczeSciej sprawdza sie otwory za
pomoca tloczkowych sprawdziandw granicz-
nych, jednakze dokladno$¢ wykonania spraw-
dzianéw tego rodzaju jest niezbyt duza i pomiar
nimi nie daje liczbowych wartosci odchylek.

Wybér powierzchni Srodkujacej

Dla pracy polaczen wielowypustowych jest
obojetne, ktérg z powierzchni walcowych wie-
lowypustu przyjmujemy za $rodkujgca: we-
wnetrzng (rys. 1la), czy tez zewnetrzng
_(rys. 11b). Natomiast z punktu widzenia
obrobki otworu wielorowkowego nie jest
to obojetne. Wspominaliémy poprzednio, Ze na
dtutownicy trudno jest dokladnie utrzymac gle-
bokosé rowkédw. Trudnosé ta stanowi istotnsg
przyczyne, ze w predukeji jednostkowej poia-
czenn wielowypustowych na uniwersalnych ob-
rabiarkach, zmuszeni jesteSmy stosowaé $rod-
kowanie na wewnetrznej 4rednicy waltka wielo-
wypustowego. Oczywiscie, watek taki jest tru-
dniej wykonaé¢, anizeli walek o Srodkowaniu
na zewnetrznej Srednicy. Jednakze trudnosci
w tym wypadku sg mniejsze, anizeli przy wy-
konywaniu zewnetrznej powierzchni $rodkuja-
cej w otworze drogg dlutowania.

Nalezy jednak wyraZnie podkrefli¢, Zze wy-
konanie walkéw wielowypustowych, srodkowa-
nych na zewnetrznej §rednicy jest znacznie lat-

wiejsze, anizeli $rodkowanych mna $rednicy
wewnetrznej. Dlatego tez, zawsze kiedy to
jest mozliwe, nalezy stosowaé $rodkowanie na
zewnetrznej $rednicy waltka wielowypustowego,
co ulatwia wykonanie watkéw i powieksza do-
kladnoéé wspoblosiowosei watka i otworu. Przy
$érodkowaniu na zewnetrznei §rednicy wielowy-
pustu, na $rednicy wewnetrznej przewidziany
jest duzy luz, co pozwala, w braku frezéw §li-
makowych, stosowaé frezowanie waltka frezem
ksztaltowym, przedstawionym ma rys. 8. ktére-
go w innym wypadku nie nalezy stosowac.
Srodkowanie na $rednicy zewnetrznej pozadane
jest réwniez ze wzgledu na latwo$é wykonania
przeciagaczy. Srednice zewnetrzng jest latwiej
dokladnie oszlifowaé, anizeli wewnetrzng, a ot-
woér zawsze bedzie dokladnym odbiciem prze-
ciagacza i troska o dokladno$é jego wykonania
odpada.

Z rozwazan powyzszych wynika, ze w seryj-
nym i masowym wykonaniu polaczen wielowy-
pustowych wykonywanych na obrabiarkach
specialnych, nalezy bezwzslednie stosowaé
Srodkowanie na zewnetrznei S$rednicy watka
wielowypustowego, a w produkeji jednostkowej
oraz drobnoservinei, przy braku odvowiednich
narzedzi i obrabiarek, stosowaé Srodkowanie na
§rednicy wewnetrznej.

Rys. 11. Srodkowanie piasty i watka: a — na powlierz-
chni wewnetrznej, b — na powierzchni zewnetrznej.

W znacznej wiekszo$ei wypadkéw piasty
wielowypustowe wykonywa sie miekkie, lub
(zaleznie od materialu i potrzeby) ulepszone
(22—35 Hgc). Wiekszosé ko6t zebatych, ktdre
muszg posiadaé¢ zeby utwardzone, wykonuje sig
ze stali chromoniklowych do naweglania, a za-
tem otwory w nich mogg pozostaé miekkie
i przecigganie odbywaé sie moze po hartowa-
niu. Tylko bardzo niewielki odsetek kot zeba-
tych wykonuje sie jako hartowane na wskros.
Nawet 1 w tych wypadkach, przy zastosowaniu
odpowiedniej obrobki cieplnej i chronieniu
otworu nie zostanie on odksztalcony. A wiec
i tu érodkowanie na zewnetrznej powierzchni
jest réwniez mozliwe. Ponadto wprowadza sie
obecnie nowoczesne metody obrébki cieplnej
k6t zebatych (hartowanie indukcyjne, cjanowa-
nie, naweglanie gazowe), przy ktorych wyste-
puja minimalne odksztalcenia, nie wplywajace
ujemnie na polgczenia wielowypustowe.
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Polskie Normy przewiduja wylacznie §rod-
kowanie na S$rednicy wewnetrznej, natomiast
radziecka GOST 1139—41 przewiduje:

dla serii lekkiej — $rodkowanie na sredni-
cach: zewnetrznej D, lub wewnetrznej d;
dla serii $redniej — szeSciowypustowe na

érednicach D lub d; oSmio i dziesieciowypu-
stowe na $rednicy D lub bokach wypustow;.

dla serii cigzkiej — na $rednicy D lub bo-
kach wypustéw.

Wybor rodzaju §rodkowania uzalezniony jest
od calkosztattu warunkéw konstrukeyjnych
i technologicznych. Srodkowanie ma $rednicy
zewnetrznej D zaleca sie stosowaé, gdy twar-
doé¢ materiatu otworu pozwala na przecigganie
lub kalibrowanie po obroébce cieplnej. Srod-
kowanie na $rednicy wewnetrznej d zaleca sie
stosowaé, kiedy powierzchnie ofwordw posia-
dajag wysoksg twardo$¢ uniemozliwiajgcg prze-
cigganie lub kalibrowanie, a $rodkowanie na
wypustach nie jest dopuszczone (seria lekka lub
§rednia o ilosci wypustow nie wiekszej od 10),
kiedy mozliwe jest odksztalcanie sie walka po
obrobce cieplnej, np. dlugie waltki z wielowy-
pustem oddalonym od koncéow watka. W tym
ostatnim wypadku stosowanie $rodkowania na
zewnetrznej Srednicy D jest niepozadane, gdyz
po oszlifowaniu tylko powierzchni zewnetrznej
walka, mozZe ona by¢ niewspdlosiowa z frezo-
wanym -zarysem. Dla skompensowania otrzy-
manych bledéw beda potrzebne zwiekszone lu-
zy na wypustach, co z kolei jest bardzo nieko-
rzystne, gdyz utwardzone waly sg stosowane
glownie przy bardzo obcigzonych polgczeniach
wielowypustowych, gdzie wieksze luzy na wy-
pustach wywoluja szybko wzrastajgce zuzycie,
zadarcia, a nawet zespawanie sie tulei z wal-
kiem w miejscach koncentracji naciskéw.
Srodkowanie na érednicy D traci tu wiec swe
zalety, a z drugiej strony szlifowanie $rednicy
d i bokéw wypustow jest mozliwe do wykona-
nia przy jednym ustawieniu, co przemawia za
$rodkowaniem na érednicy d.

Nalezy zaznaczyé¢, ze przy duzych, zmien-
nych obcigZzeniach, $rodkowanie na $rednicy d,
przy zahartowanych piastach, jest czesto nie-
celowe, ze wzgledu na trudno$? wykonania we-
wnetrznej Srednicy watka $cisle wspélosiowo do
zarysu wielowypustu. Wywoluje to koniecz-
nos¢ zwiekszania luzu na wypustach, co z pun-
ktu widzenia pracy polgczenia wielowypusto-
wego jest niedopuszczalne.

Srodkowanie na bokach wypustéw zaleca sie
stosowa¢, kiedy warunki pracy (obcigzenia
Zmienne) wymagajg minimalnych luzéw mie-
dzy bokami wypustéw i rowkéw w piascie, lub
otwor, ze wzgledu na wysoky twardo$é, nie
mpie by¢ kalibrowany na $rednicy D, a profil
wielowypustu wybrano z serii ciezkiej.

Zagadnienie polaczen wielowypustowych by-
to przez dluzszy czas studiowane w Fabryce

Obrabiarek im. Jézefa Stalina w Poznaniu, je-
dnak brak odpowiednich przeciggaczy nie po-
zwalal na przeprowadzenie préb. Dopiero w ro-
ku ubieglym, po otrzymaniu przeciggaczy za-
stosowano po raz pierwszy srodkowanie ra $re-
dnicy zewnetrznej polaczenia wielowypusto-
wego wrzeciona do wiertarki promieniowej
z tulejg wrzecionows. Zmieniono tolerancije
$rednicy zewnetrznej wrzeciona z all na f£7.
Otwoér wykonano przeciggaczem z tolerancjg
H7. Zesp6! wrzeciono-tuleja wykazal bicie
poosiowe w granicach 0,005—-0,01 mm, podczas
gdy poprzednio przy pasowaniu wewnetrznym
walka bicie poosiowe wynosito 0,03--0,05 mm
i byto powodem wielu ktopotéw przy redukowa-
niu go do 0,01--0,015 mm. Oszczedno$é na cza-
sie szlifowania wrzeciona (dlugo$¢ wielowypu-
stu 500 mm) wyniosta okolo 200 minut. Wy-
brano umyélnie najtrudniejsze polaczenie wie-
lowypustowe, azeby sprawdzi¢ celowos§é przej-
§cia na $rodkowanie na S$rednicy zewnetrznej
walka.

W calym szeregu przypadkéw mozna w ogo-
le wypusty na watkach wykonaé na gotowo na
frezarce, ograniczajac sie jedynie do szlifowa-
nia 7zewnetrznej $rednicy. Przeprowadzona
gruntowna analiza kosztéw wykonania polg-
czen wielowypustowych dla produkcji obra-
biarek wykazala, ze nawet po skréceniu zywo-
tnosci przeciggacza siedmiokrotnie (na skutek
zaciesnienia tolerancji §rednicy D z H11 na H7)
oszczednoéé na jednym polgczeniu wielowypu-
stowym wynosi okoto 500 zl, co przy $rednio
10 potgczeniach wielowypustowych dla jednej
obrabiarki, daje ogdlng oszczedno$¢ 5000 zt na
obrabiarke, oraz skraca cykl produkcyjny tych
czesci.

Azeby mieé¢ moznosé stosowania Srodkowa-
nia walkéw mna $rednicy zewnetrznej i we-
wnetrznej, nalezy zamawia¢ przeciggacze do
wykonania $rednic otworu, tak zewnetrznej jak
i wewnetrznej, w tolerancji HT7.

Dla porzadku nalezy zaznaczy¢, ze przej-
écie na &rodkowanie polaczen wielowypusto-
wych na érednicy zewnetrznej D, wymaga¢ be-
dzie wykonania calego szeregu pomocy war-
sztatowych: wielowypustowych trzpieni to-
karskich i szlifierskich, craz tulejek wielowy-
pustowych do szlifierek do kél zebatych, fre-
zarek obwiedniowych i dtutownic. Koszty tych
pomocy zostang jednak bardzo szybko zamor-
tyzowane. Wprowadzenie omawianych zmian
w produkeji seryjnej obrabiarek, samochodéw,
innych maszyn 1 urzadzen moze da¢ duze
oszczednoscl.

ZRODLA:
,Maszynostrojenie* tom V.
Grum Grzymajto ,,Osnowy wzaimozamieniajemosti
w maszynostrojenji, Tom 1T
»Sprawocznik instrumientalszczyka®,
,»Machinery‘s Handbook", 1946.

Tom I, 1949.
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PRZYRZADY SKtADANE Z CZESCI UNIWERSALNYCH

Artykut podaje korzysci stosowania przyrzadéw skladanych z czesci
uniwersalnych, wytwarzanych w Zwigzku Radzieckim, Stosowanie tego

rodzaju przyrzadéw obniza

produkcji.

W. O. Kuzniecow i W. A. Ponomawiew opra-
cowali i wprowadzili do praktyki warsztato-
we] system przyrzgdéw skladanych z czesci
uniwersalnych (u. s. p.)Y).

Pod?taWy tego systemu s3 nastepujgce. Przy-
tzady 1 ichwyty do obrébki na wszelkich obra-
biarkach do metali: frezarkach, tokarkach,
wiertarkach itd., montuje sie z ¢zeécl kompletu
u. 8. p. Komplet czesci u. s. p. sklada sie
z 3000 sztuk, 300 typorozmiaréw. Czesci kom-
pletu u. 8. p. wykonywane sg ze stali do nawe-
glania (weglowych lub stopowych) i utwar-
dzone do twardosci Hpc = 60 - 64; powierz-
chnie robocze sa szlifowane.

209/50-R1

Rys. 1. Przyiigd wiertarski, zbudowany z czeSci
)

Z jednego kompletu u. s. p. mozna jedno-
z‘%eénie zbudowaé ok. 80 przyrzadéw i uchwy-
oW,

W sklad kompletu u. s. p. wchodza naste-
pujace elementy (rys. 1):

1. Korpusy a, w postaci prostokgtnych
i okragltych plyt. W plytach wykonane sg
w dokladnie zachowanych odstepach rowki
T-owe, sluzace do tgczenia korpusdw z innymi
czesciami przyrzadu.

2. Elementy mocujace b:
wpusty.

3. Stupki c.

4. Elementy ustalajgce d i e.

Wszystkie czesci kompletu wu.s.p. sa za-
mienne i1 mogg by¢ uzywane wielokrotnie
w najprzeréziniejszych kombinacjach. Dzigki
wysokiej twardosci, czeSci u. s. p. zuzywaja sie
bardzo powoli; okres ich uzywalno$ci wynosi
10--12 lat. Zastosowanie w produkeji przyrza-
déw i uchwytéw skiladanych z czeSci u.s. p.

1 u. 5. p. — uniwersalno~-sbornyje prisposoblenia.

dociski, $ruby,

znacznie czas i koszty przygotowania

skraca ich projektowanie i wykonanie 15--20
razy, tym samym skraca sie znacznie okres
przygotowania produkcji, a koszty przyrzadéw
i uchwytéw zmniejszajg sie o 80--99%.

Aby uwypuklié¢ zalety przyrzadéw i uchwy-
tow, sktadanych z cze$ci u.s.p., w stosunku
do zwyklych przyrzadow i uchwytéw specjal-
nych, poréwnajmy przebieg wykonania przy-
rzadu $érednio trudnego, przy dotychczas sto-
sowanych metpdach i przy uzyciu kompletu
U. 8. p. .
W zwyklych warunkach proces wykonania
przyrzadu sktada sie z nastepujacych etapow:

1. Projektowanie przyrzadu, wykonanie ry-
sunku zlozeniowego i rysunkéw warsztatowych
cze$ci — érednio 8--10 dni.

9. Wystawienie zaméwienia do narzedziowni
i przestanie go — 23 dni.

3. Wykonanie kopii rysunku (kopiowanie,
Swiattokopia).

4. Wreszcie rysunki przyrzadu, zamowienie
itd., znajduja sie w narzedziowni; tutaj opra-
cowuje sie plan obrébki i montazu, dobiera
materialy i przystepuje do wykonania przyrza-
du. Na wykonanie przyrzadu $redniej trudno-
$ci potrzeba 100-+-120 roboczo-godzin.

W rezultacie zaprojektowanie i wykonanie
jednego przyrzadu $redniej trudnosci trwa
3 -+ 31/2 miesigca, podczas gdy na zlozenie przy-
rzadu z cze$ci u. s. p. potrzeba 2--3 godzin.
Montaz przyrzgdu z czesci u.s.p. odbywa sie
bezposrednio w  warsztacie mechanicznym,
w specjalnie wydzielonym miejscu. Do zmon-
towania takiego przyrzadu potrzebny jest tyl-
ko jeden rysunek — zlozeniowy; na tym ry-
sunku podaje sie numery czesct u. s. p., nume-
ry typorozmiarow i gléwne wymiary przyrea-
du. W ten sposdéb czas projektowania przyrza-
du skraca sie do 4-+6 godzin.

Gdy przyrzad staje sie niepotrzebny, roz-
biera sie go i cze$ci uzywa do innych przy-
rzadow. Jest to jeszcze jedna zaleta tych przy-
rzadéw w poréwnaniu z przyrzadami specjal-
nymi, gdyz te ostatnie po zakonczeniu pro-
dukeji, do ktdrej byly przeznaczone, idg zwykle
na zlom.

Koszt eksploatacji przyrzadéw sktadanych
z czesci w. s. p. wynosi 10-+-25% kosztéw zwy-
ktych przyrzadéw. ,

Z kompletu cze$ci u.s.p. mozna budowac
wysokowydajne przyrzady, np. do jednoczesnej
obrobki kilku czesci. Sztywnos$¢ przyrzadoéw
z czesci u. s. p. przewyzsza znacznie sztywnosé
przyrzadéw specjalnych, co pozwala na stoso-
wanie znacznych szybkosci skrawania i duzych
obcigzen.
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Odkrywaja sie tu szerokie perspektywy dla
twoérczej inicjatywy racjonalizateréw i techno-
logébw. Dzieki przygzagdom u.s.p. podwyisza
sie znacznie wydajncsé pracy na obrabiarkach.
Przez wprowadzenie do produkcji tych przy-
rzadéw wyswobadza sig sita robocza wykwali-
fikowanych konstruktoréw i narzedziowcow,
uwalniajg sie urzadzenia warsztatow narze-
dziowych i osigga sie znaczne oszczedno$ci
w materialach, papierze, a przede wszystkim —
w czasie. Skroécenie czasu przygotowania pro-
dukcji skraca ogoélny cykl produkeyjny, co
z kolei szybciej uptynnia $rodki obrotowe i da-
je w rezultacie znaczne oszczednoSci.

Przyrzady wu.s.p. moga znalezé najszersze
zastosowanie w maloseryjnej i proébnej pro-

Inz.-mech. ALEKSANDER SMOLARKIEWICZ

dukeji, gdzie ksztalty czeSci czesto ulegaja
zmianom, a niekiedy poszczegdlne czeSci sg
usuwane z produkeji, co w prébnej produkeiji
zwigksza koszty wypcsazenia specjalnego.

Préba zastosowania przyrzadéw z czesci u. 8. p.
w jednej z wytwérni maszyn wykazala zna-
czne korzysci, plynace ze stosowania tego sy-
stemu przygotowania produkcji. Czas i koszt
przygotowania produkcji obnizaja sie, obniza
sie rowniez koszt wlasny produkceji i podwyz-
sza wydajnos¢ pracy.

T.D.

Artykul zostal opracowany na podstawie artykulu
B. F. Szczegola . Uniwersalno-sbornyje prisbosoble-
nia“, ,,Stanki i instrument* zeszyt 3/50.

"~ NACINANIE GWINTOW GLOWKAMI
GWINCIARSKIMI PROMIENIOWYMI

Podana jest konstrukcja gtéwki gwinciarskiej z nozykami promienio-
wymi (tzw. gléwki Pittlera), cykl pracy gléwki oraz stosowane szybko-

§ci skrawania.
Wstep

Tanie i dokladne wykonywanie gwintow
ostrych (zlacznych) jest zagadmieniem zwigza-
nym 2z produkcja wiekszosci zakladéw prze-
mystu metalowego. Sposobéw wykonania gwin-
tow zewnetrznych jest wiele, jednym z nich
jest bardzo u nas rozpowszechnione nacinanie
gwintu gléwkami z nozykami promieniowymi
(tzw. ,,gtéwka Piitlera®). Sposéb ten znajduje
zastosowanie przede wszystkim tam, gdzie wy-
konuje sie $redniej wielkosci (kilkadziesigt —
kilkaset szt.) serie $rub czy wkretéow, przy par-
ku maszyn skladajacym sie¢ z obrabiarek uni-
wersalnych (tokarki zwykle i rewolwerowe).

12/50-R7

Rys .2.

' Glc’;wka gwinciarska wykonuje przy pracy
]edynle ruch posuwowy, ruch obrotowy wyko-
nuje przedmiot gwintowany zamocowany we

wrzecionie obrabiarki (tokarki rewolwerowej). -

Gwint nacinaja cztery nozyki rozmieszczone
symetryczme na obwodzie co 90° (rys. 1). Wi-
dok pojedyfczego nozyka przedstawia rys. 2.

-~

Ustawienie nozy jak na rys: 1 nazywaniy pro-
mieniowym (stad pochodzi nazwa glowki). Ze
wzgledu na to, ze poszczegélne nozyki sg roz-
Iozone co 90°, naciecia gwintowe nozykéw mu-
szg by¢ przestawione o ¢wier¢ skoku gwintu.

W zwiazku z przestawieniem zgbkéw o ¢wiere
skoku nozyki sg oznaczone Aumeramii 1, 2,
3, 4.

Glowka systemu Pittlera (rys. 3) posiada
otwér przelotowy, ktéry pozwala na gwintowa-
nie pretéw znacznej diugosci. Czesciami skia-
dowymi gtowki s§:

Tuleja kolnierzowa 1 z chwytem cylindrycz-
nym zamoccowanym w glowicy rewolwerowej.
Piericien 2 przykrecony $rubami 27 do koinie-
rza tulei 1. Korpus 3 (bedacy uchwytem nozy-
kéw) zwigzany z pierécieniem 2 klinami 15
i dwoma $rubami 8, ktére dociskajg korpus 3
za po$rednictwem sprezyn 10 do pierscienia 2.
Korpus 3 posiada cztery wyjecia na nozyki. Po-
krywka 4 przykrecona wkretami 12 do korpu-
su 3 (pokrywka ta zapobiega wysunigciu sig no-
zykéw z korpusu 3).

Dalsze elementy skladowe glowki zezwalaja
na ustawienie nozyk6éw na wymiar gwintu oraz
na rozsuniecie nozykéw, co umozliwia szybkie
wycofanie gtéwki bez zmiany kierunku obro-
tow wrzeciona. :

Do cze$ci tych nalezg: PierScien zewnetrzny
5, posiadajacy cztery wglebienia M o lukowym
ksztalcie, ktore naciskajg na konice K narzynek
(por. rys. 2) zakonczonych podobnym lukiem.
Pierscien posiada koliste wglebienie, w ktéorym
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Rys. 3.

spoczywaja sprezyny 13. Sprezyny te oddzia-
tywuja z jednej strony na wkrety 11 zwigzane
z korpusem 3, a z drugiej strony na szpilki 14,
zwigzane z pierScieniem 5. Sprezyny napierajac
na szpilki 14 starajag sie obrécié pierScien
w kierunku wskazowki zegara. Na obrét ten
nie zezwala jednak czop 25, ktérego glowka
opiera sie o wyjecie w pierScieniu 5.

Pierscien wewnetrzny 6 skrecony z pierscie-
niem 5 wkretami 28 posiadajgcy tukowe wyste-
py N. Wystepy te wchodzg w odpowiednie rowki
w nozykach (rys. 2) i w przypadku, gdy pier-
Scien 5 obraca sie w kierunku przeciwnym do

obrotu wskazéwek zegara, rozsuwajg nozyki na
zewnatrz. .

Pierscien gwintowy 7 wkrecony jest na pier-
Scienn 2. W pier§cienn ten wecisnieta jest tuleja
24, w ktérej wspasowany jest czop 25 wypy-
chany sprezyng. Z pierScieniem 7 zwigzana jest
rgczka 29, dzieki ktérej czop 25 moze Dbyé
obrocony o 1800 PierScienn 7 moze sig obracaé
na gwincie wzgledem pierscienia 2. W zwigzku
z tym w pierScieniu 2 znajduje sie owalny.
otwoér, w ktérym moze sie swobodnie przesuwa¢é
tuleja 24. Obrét pierscienia 7 odbywa sie przez
pokrecenie $ruby 22 zabezpieczonej nakretka
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23 z raczkg 9. Sruba 22 naciska na tuleje 24.
Sruba 22 wkreca sie w tuleje gwintowang 1
wcisnietg w skeény otwdér wywiercony w pier-
$cieniu 2. PierScien 7 posiada poza tym ?lu-
kowe wyjecia dla pomieszczenia sprezyny 19,
ktoéra za posrednictwem wkretéw 20 1 16 do-
ciska tuleje 24 do Sruby 22.

Cykl pracy glowki

1. Przy pomocy Sruby 22 ustawiamy na-
rzynki na wzorcu (sprawdzian do gwintéw).

2. Recznie wprowadzamy gléwke na pret
gwintowany.

Po nacieciu kilku nastepnych zwoi dalszy
posuw gléwki odbywa sie samoczynnie, gdyz
nozyki wkrecajg sie same po nacigtym gwin-
cie. Jezeli suport rewolwerowy ,,ciezko chodzi®,
mozna nieco pomagaé recznie; w wypadku
braku wprawy moze to jednak doprowadzi¢ do
blednego nacigcia gwintu.

3. Dlugo$¢ gwintowania nastawiamy na zde-
rzak; w zwigzku z tym po nacigciu nastawione]
dtugosci gwintu suport rewolwerowy staje, na-
tomiast wysuwaja sie pierScienie 5 i 6 oraz kor-
pus 3 wyciggane po gwincie przez nozyki. Przy
odpowiednim wysunieciu gniazdko w pierScie-
niu 5 wychodzi ze styku z gléwka czopa 25.
Wowecezas pod naciskiem sprezyn 13 pierScienie
5 1 6 obracaja sie w kierunku wskazéwek ze-
gara, a nozyki rozsuwaja si¢ wychodzac z na-
cietego gwintu. Sprezyny 10 dociskaja pierscie-
nie do pierwotnego polozenia.

4, Wysuwamy giéwke z przedmiotu gwin-
towanego.

5. Zamykamy nozyki przez obrét pierscie-
nia 5 w kierunku przeciwnym do ruchu wska-
zowek zegara. Polozenie ustali czop 25 gdy
wskoczy w wyjecie w pierScieniu 5.

Glowka jest przygotowana do gwintowania
nastepnej sztuki. Powyzszy cykl ma miejsce,
gdy gwintowanie odbywa sie jednym przej-

sciem. Sruby powyzej M16 gwintujemy dwo-
ma przejSciami. Wéwezas gwintujemy przy
dwu polozeniach rgczki 29 (a wiec i czopa 25).

Plaszezyzny boczne gtowki czopa 25 sg po-
lozone w roznych odleglo$ciach od jego osi,
przy jednym wiec z potozeni czota nozykoéw be-
da nieco rozsuniete, przy drugim ustawione na
wlasciwy wymiar gwintu.

Ustawianie narzynek ma miejsce tylko przy
wykonywaniu pierwszej sztuki, dla nastepnych
sztuk normalny cykl pracy zaczyna sie recz-
nym wprowadzeniem glowki na pret gwin-
towany.

Szybkos§é skrawania
Stosujac nozyki ze stali szybkotngcej, mozna
przyjmowaé¢ szybkosci skrawania wg danych
w tablicy I. Nalezy przy tym zapewnié nale-
zyte smarowanie, uzywajac emulsji z dobrego
oleju. Jezeli mamy do dyspozycji jedynie olej

TABLICA 1.
Szybkoe§é skrawania w zaleznoSci od
cbrabianego materialu.

Material skrawany v m{min
Stal mickka do 5
Stal o S$redniej wytrz;;;é;; B - do 2,5 ‘
Stal o W—ysokiej wytrzymalosci do 1 o
;,M;edi 'do 8 o
M;siqdz V } do 16 o

w gorszym gatunku lub wode z mydlem lub
z sodg, nalezy wartosci z tablicy I obnizy¢, aby
nie powodowaé¢ zbyt szybkiego tepienia nozy-
kéw. Nalezy bowiem pamietaé, ze praca ste-
pionym narzedziem prowadzi do uszkodzen za-
réwno nozykéw jak i nacinanego przedmiotu.

Techn.-mech. TADEUSZ SOLARZ

PROJEKTOWANIE FREZOW SLIMAKOWYCH DO OBROBKI
KOt ZEBATYCH ZEGAROWYCH

Artykyl omawia zarysy kol zebatych zegarowych, wyznaczanie pro-
filu zeba freza metods analityczng oraz projektowanie frezéw, zilu-
strowane rysunkiem wykonawczym freza slimakowego.

Zarysy kol zebatych zegarowych znacznie
odbiegaja od ksztaltow kol zebatych spotyka-
nych w innych galeziach techniki. Powodem
tego jest koniecznos¢é stosowania w przekla-
dniach zegarowych két o bardzo matej iloéci ze-
béw. Kola te, posiadajace 6—20 zebdw, i sta-

nowigce z reguly element napedzany, nosza

nazwe zebnikéw. Zarysy zebdw zebnika przed-
stawia rys. 1, ksztalt glowy zeba moze byé
16zny, tak jak to podaje rys. 2!). Kola zebate

1) Zamieszczone w artykule informacje dotyczace
zarysow zebow kot zegarowych podane zostaly wg
norm szwajcarskich. Normy Polskie — znajdujg sie

W opracowaniu.
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" Rys. 1. Zarysy zebéw zebnika.

o wigksze]j iloSci zebéw posiadajg zarysy zebow
tak jak to przedstawia rys. 3.

Jak widzimy z rysunkéw boki zgbéw zebni-
kow i két zegarowych sa skierowane promie-
niowo do $rodka kola, dna wrebdéw mogsg byé
plaskie lub okragle, a glowy zecbdw s3a zato-
czone promieniami stycznymi do bokoéw zeba.

w0
| |
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Rys. 2. Zarysy glow zebb6w zebnika.

Obrobka kot zegarowych i zebnikéw moze
by¢ wykonana dwiema metodami: podzialows
i obwiedniows, z tym, ze zaréwno kola zebate
jak i zebniki nawet o malej ilosci zgboéw (np. 6)
mozna frezowaé frezami $limakowymi metoda
obwiedniowa. W praktyce jednak, zwlaszcza
w przemysle zegarowym zachodnio-europej-
skim, zebniki frezuje sie przewaznie frezami
tarczowymi metodg podzialowg na specjalnych
automatach, ktére dzieki zastosowaniu podaj-
nikéw eliminujg catkowicie czas reczny i dzieki
frezowaniu dwoma frezami, jednoczesnie zgru-
bnym i wykanczajacym, osiggajg bardzo krotki
czas obrobki zebnika. Za frezowaniem podzia-
owym przemawia przede wszystkim wysoka
gltadkos¢ powierzchni zeba, ktora jest bardzo
waznym czynnikiem wplywajacym na prace
mechanizmu zegarowego. Kola zebate zega-
rowe frezowane sg frezami §limakowymi me-
todg obwiedniowa, przy czym dla zmniejszenia
czasu obrébki kola frezuje sie w pakietach po
kilka sztuk jednocze$nie. Kola te poddaje sie
nastepnie obrébce wykanczajacej, ktéra nadaje
powierzchni zeba odpowiednia gladkosé.

Poniewaz nasz przemyst zegarowy nie jest
wyposazony w automaty do obrobki zgbnikéw,
nalezy je frezowa¢ obwiedniowo frezami §li-
makowymi.

Najtrudniejszym zadaniem jakie napotyka
konstruktor przy projektowaniu frezéw $lima-
kowych do obrobki kot zebatych jest wyznacze-

206

nie profilu zeba freza. Istnieje wiele metod gra-
ficznych, ktére rozwigzujag to zagadnienie,
wszystkie one jednak zawodzg przy projekto-
waniu frezéw do obrobki két zebatych zegaro-
wych, ze wzgledu na wymagana dokiadnoéé.

dno ptaskie ‘a’no okrggte
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Rys. 3. Zarys kota zebatego zegarowego.

W tym przypadku nalezy uciekaé sie¢ do me-
tody analitycznej, ktoéra jest dokladniejsza
i zajmuje przy tym stosunkowo niewiele cza-
su. Podana ponizej metoda analityczna zostata
uzyta do projektowania frezéw $limakowych do
két zebatych zegarowych, sposéb jednak rozu-
mowania moze by¢ zastosowany do wyprowa-
dzenia wzoréw dla kazdego innego zarysu z za-
strzezeniem, ze znalezienie normalnej do za-
rysu nie bedzie przedstawialo trudnosci (a wigc
do zaryséw skladajgcych sie z odcinkéw pro-
stych i lukow).

Jako podstawe do wyprowadzenia wzorow
przyjeto znang metode znajdowania zarysu
wspolpracujacego z danym zarysem. Zarysem
danym bedzie w tym wypadku koto zebate ze-
garowe, zarysem szukanym wspolpracujgca
z nim zebatka. Na danym zarysie kota zebatego
(rys. 4) obieramy kolo toczne tak, aby przecho-
dzilo ono przez $rodek kola o promieniu e.
Ulatwi to nam znalezienie cze$ci profilu freza
obrabiajgcego gtowe zeba, gdyz ta cze$é¢ zarysu
freza bedzie zakre§lona promieniem g, ki6rego
$rodek bedzie lezal na linii tocznej freza E-E.
Obierzmy na profilu zeba dowolny punkt B
i wyprowadzmy z niego normalng do profilu
zeba. Punkt C przeciecia normalnej z kolem
tocznym lgczymy ze Srodkiem kota O. Nastg-
pnie na linii tocznej freza E-E odmierzamy od-
cinek AD réwny tukowi AC, z punktu D prze-
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Rys., 4. Wyznaczanie zarysu freza.
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prowadzamy prostopadla do EE i prostg pod
katem a do niej. Na prostej tej odmierzamy
odcinek DF = CB.

Punkt F jest znalezionym punktem zarysu
freza, ktory wejdzie w przypér z punktem B
kola wtedy, gdy punkty C i D znajdg sie
w punkcie A.

Punkt F mozemy okre§li¢é wspblrzednymi
x i y, ktore obliczamy przy pomocy prostych
wzorow:

y=DF sinf; DF = BC=R sin
1—cos2p

2

y:?(l—-cosZﬁ) RN

x = AD—DF cos
x=fR—R sinf cosf

r= ;{ (2 —2 sin f cos f)

y = R sin®f;  sin?f =

R (.= .
T = 2(9 sin 2,8). .. [2]

Rozpatrzmy teraz jak zmieniaja si¢ niektére
warto$ci w trojkacie OCB, wraz ze zmiang po-
lozenia punktu B. Jak widzimy, przy przesu-
waniu punktu B wzdiuz zarysu az do punktu
G, przyprostokatna CB i kat g rosng od 0 do
pewnégo maximum, kat o maleje od 900 do
pewnego minimum. '

| = '5
’\e ”° ~£ i
<| = Lo
EIN
M
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Rys. 5. Zarys zeba freza.

Zajmijmy sie katem B i znajdzmy jego naj-
wigkszg mozliwg warto§¢ fmax.

Jak widaé cos fmax = t':—RflG
— hO
€OS fmax = 1—R ... [3]

gdzie h, jest glebokosciag wrebu, mierzong od
kota tocznego. Jeéli teraz do wzordéw [1] i [2]
. podstawimy dowolne wartoéci kata f§, w grani-
cach od 0 do fmex, to znalezione punkty utwo-
rzg pewng krzyws, ktéra okresla zarys boku
zgba freza. Druga symetrycznie poprowadzona
krzywa, w odlegloéci réwnej grubosci zeba b
na linii tocznej okresli drugi bok freza (rys. 5).
Grubosé zeba okreSlimy z zalezno$ci:
2aR ya R

z — 180 - [4]

gdzie y w stopniach; z — iloéé zebéw kola.

b=

Jak widzimy z rys. 5 zarysy obu bokéw zeba
freza przecinajg sie w punkcie M polozonym
w odleglo$ci h od linii EE. Wielko§¢ h odpo-
wiada najwiekszej glebokosci wrebu (mierzo-
nej od kota tocznego) jaka danym frezem
mozemy osiggnaé. W wypadku wiec gdy
h, > h — oznacza to, ze danego kola nie mo-
zemy obrobi¢ frezem slimakowym.

Rys. 6. Zarys zeba freza
dla zaokraglonego dna
wrebu kota.

29/50-R6

Jezeli wysoko$¢ h freza jest rowna h, to
caly zarys zeba freza jest tym samym okre-
Slony. Ten wypadek zachodzi w praktyce przy
frezowaniu zebnikéw zegarowych, wykonywa-
nych wg norm szwajcarskich. Istnieje jeszccze
trzecia mozliwoéé, gdy h, < h ,wowczas skro- .
cony odpowiednio zab freza wykonuje za-
okraglenie o promieniu r (rys. 5).

Je$li chodzi o frezowanie zebow ko6t zeba-
tych z dnem plaskim (rys. 3) to nalezy na ry-
sunku zeba freza poprowadzié prostg w odle-
glosci h, od linii tocznej freza. Zeby frezo-
wane takim frezem bedg mialy u podstawy nie-
wielkie zaokrgglenia, ktére jednak w zazebie-
niach zegarowych sa calkowicie dopuszczalne,
gdyz kola zebate zegarowe pracuja na niewiel-
kim odcinku prostej profilu ponizej kota po-
dzialowego. Zaznaczy¢ nalezy, ze frezowanie
obwiedniowe zegbniko6w z dnem plaskim jest
niemozliwe. Dla frezowania k&t zebatych
z dnem zaokraglonym moznaby, opierajac sig
na poprzednim rozumowaniu, wyprowadzi¢ po-
dobne wzory i tym samym znalezé catkowity
zarys zeba. Wzory te zostaly wyprowadzone
i okazalo sie, ze teoretyczny profil zeba wygla-
dalby jak na rys. 6. Dla uproszczenia jednak
wykonania freza zaleca si¢ wykona¢ zaokragle-
nie zeba freza promieniem r stycznym do obu

A

N

zarys otrzymany
2a_pomocq _freza
o zackragleniu r

29/50-R7

i;
| ,
|

Rys. 7. Znieksztalcenie zarysu zeba kola zegarowego,
na skutek uproszczenia ksztaltu zeba freza.

bokéw i linii ograniczajacej wysokosé (rys. 5).
Tak =zaprojektowany frez daje wprawdzie
pewne znieksztatcenie dna wrebu (rys. 7), nie
ma to jednak praktycznego znaczenia.
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Pozostaje jeszcze wyznaczenie podzialki t,
ktéra obliczamy ze wzoru:

= 7 ... [5]

W praktyce wyznaczenie zarysu freza pro-
wadzimy metodg obliczeniowo-wykreslng, to
znaczy po -obliczeniu wspélrzednych kilku
punktéow z wzoréw [1] i [2], grubosci b i po-
dzialtki t wykre$lamy zarys dla znalezienia pro-
mieni zastepczych i promienia zaokraglenia .

29/50-R8

Rys. 8. Obliczanie kata zatoczenia freza.

Z kolei przystepujemy do projektowania sa-
mego freza, zakladajac $rednice mozliwie naj-
wigksza, na jakg pozwala posiadany typ fre-
zarki obwiedniowej (np. dla czesto spotykanej
w przemyS$le zegarowym frezarki ,Koepfera“
~ 25 mm). Nastepnie obieramy ilos¢ zebow z,
i wielko$¢ zatoczenia promieniowego w ten
sposbb, aby ilo$¢ zebow byla mozliwie naj-
wigksza, a jednak zab nie wypad! za staby, gdyz
im wieksza bedzie ilo$¢ zebéw, tym gladkosé
powierzchni zebéw kola obrabianego bedzie
wigksza, im cienszy bedzie zgb, tym zywot-
nos¢ freza bedzie mniejoza. Przyjmijmy np.

ilos¢ zebow 2z, = 12; i wielko$¢ h, = 1,5.
Sprawdzamy kat zatoczenia promieniowego
(rys. 8)
LA
tga, = =D . [6]

Kat zatoczenia winien wypa$¢ w granicach od
10°—18°. Zwiekszenie kata a poza 18° daje nam
w efekcie silne tepienie sie freza i skraca jego
zywotno$¢, zmiejszenie natomiast kgta o ponizej
10° spowoduje zwiekszone tarcie bokéw zgba
freza o material.

Obliczamy teraz kat pochylenia linii $ru-
bowej piersi zebdéw freza ¢, ktoéry jest rowny
katowi pochylenia linii $rubowej gwintu freza

i dlugosé skoku linii §rubowej piersi zebow H,
oraz skok gwintu freza h (rys. 9)

N

7l

RN
! H

[ —— PR,

PR

Rys. 9. Obliczanie skoku linii §rubowej zebdw freza
i skoku gwintu.

. t
sin @ _;,T); . [7]
g=20 (8]
tg @
t N

Pozostaje obliczenie glebokosci luki miedzy-
zebnej G (rys. 8), ktéra réowna sie: wysokosei
zarysu zeba -+ welko$é zatoczenia -+ (0,5 —+
1) mm.

cechowad elekirzonnia

=150 H=2145 . \3'
9 L 9
$
N
h 7 05
RV JAVAVANN
- g ':}; . 1l I
& S |
R q
T__.:§ 45
10

Profil zeba w przekroju L do linii srubowej gwintu
Skok wzdtuz osi freza

s 049
%' '.:"_ .77_ 51| i 45
ST \ | ) Cieplnie ulepszyc na Hy 62-65
12225042 Materiat: 325 18 75
217707 29/50-R10

Rys. 10, Rysunek wykonawczy freza do obwiedniowego
frezowania zebnika,

Rys. 10 przedstawia rysunek wykonawczy
freza Slimakowego wykonany wedlug podanych
w artykule zaleznosci dla konkretnych war-
tosci obliczeniowych.

Stopien mechanizacji pracy $wiadczy o postepie technicznym!

ZLastanow sie czy w Twym zakladzie nie da sie pracy

miesni ludzkich zastapi¢ praca maszyny?!!!
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ZAOKRAGLANIE | UKOSOWANIE KOt ZEBATYCH

Podane sy ksztalty ukosowanych i zaokraglanych zeb6éw, schematy
stosowanych do tego celu maszyn oraz opis narzedzi.

Zeby kot zebatych walcowych przesuwnych, Zaokraglanie zebow wykonywa sie na péi-
a takze wspolpracujgcych z przesuwnymi, po-  automatycznej frezarce kopiowej, zwanej za-
winny byé¢ od strony czota poscinane (zwezone), okraglarkg. ’ '
celem latwiejszego wprowadzania ich w zaze-
bienie, zwlaszcza w ruchu. Scinaniu zebéw od
strony czola podlegaja réwniez, coraz czesciej
obecnie stosowane, sprzegla zebate, ktérych
zeby posiadaja zarys ewolwentowy.

Rys. 3.
aftoes Narzedziem jest frez stozkowy o iloSci ze-
bow 3+ 6. Kat wierzchotkowy tego freza wy-

nosi:
1) 2 a — gdy konstrukcja zaokraglarki prze-
widuje prostopadte polozenie osi kola obrabia-
nego w stosunku do osi freza (rys. 2),
2) 30 +40° — gdy of kota obrabianego jest
pochylona w stosunku do osi freza (rys. 3).
Poniewaz zasada dzialania obu typéw za-
W praktyce przyjely sie dwie metody ob- okraglarek jest podobna, opiszemy tylko za-
rébki czé! zebéw: zaokraglanie i ukosowanie Okraglarke pierwszego typu.
zebow. ‘

Zaokraglanie zebow

Rys. 1 przedstawia zab zaokraglony. Kat o
waha sie w granicach od 0 - 10° zwykle
5170 (wiekszy kat o zmniejsza czynng dlu-
gos¢ zeba, co jest niepozadane). Promien r na
wysoko$ci kola podzialowego wynosi zwykle

25/50-Ra

Tm ]
R gdzie m — modul.

Od silnika elektrycznego, poprzez pare kot
pasowych oraz kola zebate A, B, C, D, Z,, Z,
L i przekladnie §limakowsg S, i S,, naped przenosi

. ] sie na wrzeciono obrabiarki, wprawiajgc zamo-
‘[ — cowane na nim kolo zebate K w powolny ruch
F

obrotowy. Jednocze$nie rolka R, toczgc sie po

krzywce T nadaje obracajacemu sie szybko fre-

H zowi posuwiste ruchy zwrotne w kierunku

strzalek zaznaczonych na rysunku. Za pomoca

przekladni A-B regulowane sg obroty krzywki

T (zwykle n = 20--80 obr/min, zaleznie od
modutu zaokraglanego kola).

Kota zebate Z, i Z, dobiera sie w zaleznosci

Rys. 2. od ilosci zebdéw nacinanego kola tak, aby na
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jeden podwoéjny skok freza koto nacinane obré-
cilo sie o jeden zgb. Srednia szybko$¢ skra-
wania freza wynosi okoto 30 m/min. Zaokrg-
glanie nastepuje, zaleznie od wielko$ci modutu,
po dwéch do czterech pelnych obrotach kota.

Ukosowanie zebéw

Odmienna metodag obrobki jest ukosowanie
cz6t zebdw. Zgb ukosowany przedstawiony jest
na rys. 4. Kat o jest taki sam jak przy za-
okrgglaniu. Kat g wynosi 90 - 120°. Wymia-
ry i ksztalt lysinek pomiedzy $écietymi bokami

zebéw podane sg na rys. 4. Ukosowanie zeboéw -

wykonywa sie na frezarce obwiedniowej. Na-
rzedziem jest prosty nozyk ze stali szybkoing-
| t

}

71N

e e e e
— T { TUSO-RS

[ l_1l

Rys. 5.

cej (rys. 5), zamocowany w specjalnym trzpie-
niu. Na 1 obré6t nozyka koto nacinane obraca
sie o 1 zgb. Nozyk posiada posuw osiowy lub
promieniowy w stosunku do nacinanego kola,
co umozliwia mu zdejmowanie kolejnych
warstw materiatu. Przy niewielkiej ilosci ze-

Inz.-mech. HUBERT PABIJANEK

bow w kole stosujemy ukosowanie wspol-
biezne, aby nozyk nie uszkodzil czynnych po-
wierzchni zebow. Kat f uzyskujemy odpo-
wiednim skreceniem wrzeciennika narzedzio-

6.
wego frezarki (kat y — rys. 5) oraz katem za-
szlifowania nozyka. Po dokonaniu ukosowa-
nia jednej strony bokéw zeboéw, przekrecamy
wrzeciennik wraz z trzpieniem i nozykiem
o kat y w strone przeciwng i ukosujemy druga
strone zebéw. Przy ustawianiu obrabiarki na-
lezy zwrécié uwage, aby otrzymana tysinka
posiadala zgodne z rysunkiem wymiary i byla
symetryczna w stosunku do plaszczyzny sy-
metrii zeba. Celem uzyskania symetrii ysinki
nalezy koto ukosowane zamocowywaé na pod-
kladce z kotkiem ustalajacym, wchodzacym
w luke miedzyzebng (rys 6) oraz stosowaé zde-
rzaki ograniczajgce posuw nozyka. Warunki
skrawania przy ukosowaniu: v = 40 m/min,
p = 0,1 mm na obroét stolu. Metode tg cechujg
powazne zalety: tanie narzedzie, duza wydaj-
nos$é i prosta obstuga obrabiarki,

Dobre wyniki daje metoda ta réwniez przy
jednostronnym ukosowaniu zebéw wiencow
két zamachowych silnikéw samochodowych,
gdy duze wymiary wieAcéw uniemozliwiajg
cbréobke cz6t zebéw innymi metodami.

Rys.

REMONTY SZYBKOSCIOWE

Zagadnienie ,remontéw szybkosciowych* maszyn i urzadzen przemj—
slowych jest w obecnym etapie uprzemystowienia kraju sprawa wielkiej

doniostosci.

Autor, podajac w migawkowym skrécie istote oraz zasade przygoto-
wania i przeprowadzania tego rodzaju remontéw, apeluje do technikéw-

ruchowecé6w o nadsytanie artykuiow,

ktoreby poglebily zagadnienie

i umozliwily miedzyzakladowg wymiane doswiadczen. .

1. O remontach szybkoSciowych w ogdlnosci

Zagadnienie remontéw szybkosciowych, po-
ruszane dotychczas prawie jedynie przez prase
codzienng, powinno znaleZé réwniez zywe od-
bicie w prasie fachowej. Powinni w tej sprawie
zabraé glos technicy i inzynierowie, zatrudnieni
w ruchu przy przeprowadzaniu planowo-zapo-

210

biegawczych remontéw, dzielge sie doswiadcze-
niem zdobytym przy organizowaniu robét re-
montowych.-

A sprawa nie jest blaha i nie jest prosta,
jakby sie na pierwszy rzut oka moglo wyda-
wa¢, zwlaszeza w tych wypadkach gdy np. na
pomoscie stalowni jest jedna suwnica wsadowa
i trzeba ja koniecznie remontowaé, lub gdy np.
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przy systemie produkcji potokowej jaka§ obra-
biarke nalezy odda¢ do naprawy, a na jej miej-
sce nie ma rezerwowej. W tych wypadkach
przeprowadzanie remontéw metoda szybko-
sciows staje sie konieczne. Ale remonty szyb-
kosciowe nalezy organizowaé nie tylko w po-
dobnych przypadkach.

Jak wynika z dalszej tresci artykulu, orga-
nizacja remontéw szybko$ciowych wymaga za-
mrozenia pewnych srodkéw w przygotowanych
i lezgcych w magazynach materiatach, cze-
Sciach zapasowych i calych zespolach maszy-
nowych, oraz wymaga mobilizacji brygad ro-
botniczych, skladajacych sie z odpowiednio do-
branych fachowcow.

Zamrozone S$rodki w magazynach bez-
sprzecznie sg wigksze w przypadku remontéw
szybkosciowych niz przy wykonywaniu re-
montéw systemem normalnym. Brygady re-
montowe, ktoére zmobilizowano w celu dokona-
nia szybkoSciowych napraw mogg by¢ niewy-
korzystane wlasciwie w okresach miedzyre-
montowych. Mimo to, remonty szybkosciowe
powinny by¢ organizowane we wszystkich

- przemyslach, a zwlaszcza tam, gdzie straty
spowodowane przez przedluzone postoje re-
montowe urzadzen i maszyn sg wigksze (cza-
sami nawet wielokrotnie), niz straty wynika-
jace z mobilizacji pogotowia do remontéw
szybkosciowych.

Niektére rodzaje przemysléw, zmuszone
wzgledami gospodarczymi, od dawna stosuja
remonty szybkoSciowe np. przemyst hutniczy,
ktérego urzadzenia pracujg w sposéb ciagly 24
godziny na dobe, a kazda godzina postoju powo-
duje ogromne straty. Remonty te tak sg pod
wzgledem organizacyjnym i technologicznym
opracowane i przygotowane, Ze brygady remon-
towe przystepujac do pracy wykonujg tylko te
czynnoSci, ktérych w okresie wstepnym nie mo-
zna byto przeprowadzié, a ktore mogg byé¢ wyko-
nane tylko w czasie wlaSciwego remontu. Re-
mont w tym wypadku powinien ograniczaé sie
tylko do demontazu i montazu przygotowanych
uprzednio czefei i materiatéw wymiennych,
przy czym obsadza sie wszystkie mozliwe miej-
sca pracy przy remontowanym . biekcie, a pra-
ce samg kontynuuje sie — je$li zachodzi tego
pot‘rzeba — w ciggu calej doby, na trzy pelne
zmiany.

2. Elementy planowej gospodarki remontéw

deowiednio zorganizowana gospodarka za-
pobiegawczych remontéw wprowadza planowa-
nie w dziedzinie prac remontowych, a to w celu
zapobiegania przedwczesnemu zuzywaniu sie
urzadzen, powstawaniu awarii i zatrzymah
ruchu, oraz w celu utrzymania urzadzen we
wzorowym stanie i stalej zdolnosci do dziatania.

Wl?rowadzenie planowo-~zapobiegawczych re-
montéw likwiduje pokutujgcg jeszcze w nie-

ktérych zakladach metode remontéw do-
raznych w wypadku koniecznej potrzeby, a pod-
daje urzadzenia i maszyny systematycznym
okresowym przegladom i remontom wg z gory
okreslonego planu.

W zaleznosci od wlasciwego przygotowania
tych dwu czynnikéw, a nastepnie dobrej orga-
nizacji w zakltadzie, oraz inicjatywy brygad re-
montowych, trwanie okresowych remontéw
moze przebiegaé w czasie kroétszym, niz prze-
widuje plan oparty na starych netodach.

Istnieja zatem realne mozliwos$ci przeprowa~
dzania remontéw szybcie] przy pomocy t. zwa-
nych ,remontéow szybkosSciowych®, przez co
osigga sie lepsze wykorzystanie maszyn i zwigk-
szenie czasu ich uzywalnoéci. Planowe ujecie
szybkoSciowych remontéw poszezegblnych urzg-
dzen moze by¢é osiggniete bez szkody dla pozo-
statych odcink6w gospodarki remontowej przy
pomocy $rodkéw o charakterze organizacyj-
nym, technologicznym, techmicznym oraz przy
pomocy stosowania remontéw weztowych.

a) Srodki organizacyjne  obej-
muja:

1. dobieranie odpowiedniego personelu rze-
mie§lniczego i kierowniczego,

2. przygotowanie na miejscu obiektu remon-
towanego dobrych warunkoéw pracy (np. oSwiet-
lenie, zabezpieczenie przed wypadkami itp.),
narzedzi i przyrzadow,

3. przygotowanie materialow i czesSci zapa-
sowych wymiennych,

4, organizowanie magazynoéw, czeSci wy-
miennych z zaprowadzonymi kartotekami wg
numeréw inwentarzowych maszyn i urzadzen
zaktadu,

5. organizowanie sprawnej obstugi dla robét
pomocniczych jak np. dostawa materiatéw, na-
rzedzi i czesci zapasowych, oraz odwozenie zu~
zytych materialéw i czeSci. Zapewnienie naj-
sprawniejszych $rodkéw transportowych (tory,
wozy, przeno$niki itp.),

6. organizowanie rob6t — na dwie lub trzy
zmiany z wykorzystaniem dni $wiatecznych
i wykorzystaniem zmian, nie objetych praca.

7. sporzadzanie harmonogramu prac re-
montowych z uwzglednieniem ilosci dni pracy
oraz iloéci brygad remontowych (elektromon-
terskich, $lusarskich, pomocniczych itp.),

8. rozdzial rob6t na poszczegblnych robotni-
kéw brygady (jezeli to jest mozliwe przydziaty
rob6t ujmowaé harmonogramem).

b) Srodki technologiczne obejmuja:

1. opracowanie zasad technologii remontu,
wykonania poszczegélnych czesci i elementow
maszyny lub urzadzenia,
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2. wprowadzenie szybkich 1 oszczednych
sposobdéw naprawy czesei zuzytych przez sto-
sowanie metalizacji, chromowania, napawania,
spawania itp., '

3. wprowadzanie mechanizacji robét wyko-
nywanych uprzednio recznie.

¢) Srodki techniczne:

1. sporzadzanie planowych przegladéw i wy-
konywanie spisu czeSci wymagajacych naprawy
oraz wykonywanie spisu robdt remontowych,

2. opracowanie rysunkéw -roboczych czesci
wymagajgcych naprawy,

3. opracowanie instrukcji demontazu i mon-

tazu oraz opracowanie instrukeji roboczych
dla brygad remontowych,
4. stosowanie doSwiadczenr miejscowych

przodownikéw pracy i przodownikéw z innych
zakladéw przez przekazywanie brygadom re-
montowym tych zdobyczy na specjalnych ze-
braniach (odprawach),

5. stosowanie techmicznych ulepszen i przy-
rzgddw, wzorowanych na przodujacych zakla-
dach pracy.

d) Remonty weztowe

Polegaja one na wymianie catych zespoldw
maszynowych. W magazynie przechowywane
sg peine wyremontowane zespoly maszynowe,
lub nawet cale urzadzenia (np. suporty lub
wrzecienniki do obrabiarek, pompy dla ko-
tlowni, silniki elektryczne itp.) nadajace sie do
natychmiastowej wymiany na miejsce wymon-
towanych, zuzytych zespoléw. Po wymianie,
remont zespolu przeprowadzany jest systemem
normalnym, przez wydzial remontowy i pézniej
po przeprowadzonym technicznym odbiorze
przez inspekcje, zespdl przekazywany jest do
magazynu czeSci wymiennych.

Zastosowanie tego systemu daje najlepsze
rezultaty w =zakladach posiadajacych typowe
urzgdzenia, a gléwnie przy produkeji poto-
kowej.

3. Wnioski

Jak widzimy, remonty szybkoéciowe moga
by¢ z nalezytym efektem przeprowadzane je-
zeli:

a) dobrze jest zorganizowana gospodarka
planowo-zapobiegawczych remontéw,

b) prawidlowo pod wzgledem organizacyj-
nym i technologicznym przygotowane sg robo-
ty remontowe, ,

¢) dobrze zorganizowane jest stanowisko
pracy,

d) istnieje inicjatywa brygad remontowych
i personelu technicznego w kierunku dalszych
usprawnienn organizacyjnych i technologicz-
nych. — :

Dla pobudzenia inicjatywy brygad remonto-
wych przy systemie szybko$ciowym jest wska=
zane, aby brygadzi$ci mieli mozno$¢ samodziel-
nego dobierania osobowych skladéw brygad
oraz aby brygadzista sam wyznaczal swego za-
stepce. Ponadto, w wypadku gdy remont moze
by¢ zakonczony predzej, niz w ciggu jednej
doby, jest pozgdane przeprowadzanie go do kon-
ca przez jedng i te samg brygade bez zmian
i przerw.

Nalezy zawsze przy planowaniu i przepro-
wadzaniu wszelkich remontéw, a szczegblnie
szybkosciowych, bra¢ pod uwage pomoc, jaka
mozna otrzymaé z innych zakladéw. Wspdl-
praca taka, szczeg6lnie przy powazniejszych re-
montach duzych urzadzen przemyslowych od-
daje nieocenione ustugi i czestokro¢ wielo-
krotnie skraca poczatkowo planowane terminy.

Konieczno$¢ stopniowego wprowadzania sy-
stemu remontéw szybkosciowych obja¢é winna
wszystkie te przemysty, ktore:

a) nastawione sg na produkcje masowa i na
pewnych odcinkach produkeji (przejéciach po-
toku) posiadajg niedostateczne rezerwy maszy-
nowe,

b) nastawione sg na produkcje masowsg
i produkujg artykuty, ktérych brak jest na ryn-
ku (zastosowanie remontéw szybkoSciowych
daje wowczas mozliwosei zwiekszenia pro-
dukcji, a tym samym powoduje na rynku zla-
godzenie glodu odnoénego artykulu),

¢) pracujg na duzych i indywidualnych urza-
dzeniach (hutnictwo, przemyst chemiczny),
gdzie postoje powoduja catkowita przerwe
w produkeji,

d) produkcjg seriami i zachodzi potrzeba
zwiekszenia produkeji.

Na zakonczenie chcialbym jeszcze raz zaape-
lowaé do ruchowcéw o zabranie glosu na la-
mach czasopism technicznych w sprawie orga-
nizacji remontu i aby przez rozpoczecie takiej
dyskusji rozpowszechni¢ wymiane do$wiadczen
oraz pobudzié niektérych z nich do pisania,
w celu uzupelienia braku w naszej literaturze
z tej dziedziny.

ZRODEA:

Sistiema planowo-produpreditielnawo remonta oboru-
dowanja“ — Ministerstwo Budowy Obrabiarek
ZSRR, Wydziat Gléwny Mechaniki i Energetyki,
Moskwa 1949.

,Polozenie po organizacji sistiemy planowo-predu-

preditielnawo remonta“ (PPR) — Narodowy Komil-
sariat Budowy Maszyn Ciezkich ZSRR, Mo~
skwa 1943.

A. P. Wladzijewskiji M. O. Jakobson ,.Montaz, eksploa-
tacja i remont metaltorezuszezych stankow®, Masz-
giz, 1946. .

W. W. Czerwiakow — ,, Tiechnologia remonta metalto~
rezuszczych stankow‘‘, Moskwa 1947.

,Promyszliennaja eniergietyka®, zeszyt 2, rocznik 1950.
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Inz. TADEUSZ SMOLENSKI

WAGI

Wagi dzielimy na: dzwigniowe, w ktérych wyznaczenie masy (ciezaru)
nastgpu;e przez poréwnanie momentéw ciezaru ladunku i ciezaru od-
powiedniego elementu po stronie wskazujacej; sprezynowe (badz tor-
syjne), wyznaczajace ciezar z odksztalcenn sprezystych ciat statych;
hydrauliczne, wyznaczajgce ciezar z ci$nienia wytworzonego w cieczy.

W wagach dizwigniowych wyréwnanie momentéw sil, dziatajacych
na strony tadunkowa i wskazujaca, nastgpuje: 1) przez zmiane obcigze-
nia szalek — wagi odwaznikowe i wlgcznikowe; 2) przez zmiane diu-
gosci ramienia wskazujacego — wagi przesuwnikowe; 3) przez zmiane
katéw ramion — wagi uchylne; 4) przez zmiane dwu lub wiecej wiel-

ko$ci, wymienionych w punktach 1, 2 i 3.

Wagi wysokiej dokladnosci mozna podzielié na 5 klas: metrologiczne,
fizyczne, analityczne (do celéw chemicznych), mniej dokladne chemiczne
lub laboratoryjne, techniczne wyzszej dokladnosci.

Wagami nazywamy przyrzady, stuzgce do
mierzenia masy lub ciezaru cial.

Waga ma dwie strony wzajemnie na siebie
oddziatywujace: strone tadunkowaq, ktéra przyj-
muje ladunek i strone wskazujqcq (np. odwa-
znikowsg), ktéra przyjmuje jaka§ znang sile
(ciezar odwaznikow).

Podczas wazenia obserwujemy potozenie
wskazoéwki ruchomej. Wryznaczonym poloze-
niem réwnowagi jest to szczegélne polozenie
wagi, przy ktérym wskazéwka ruchoma zbie-
ga sie ze wskaznikiem nieruchomym (tzw. re-
perem). W niektérych wagach zamiast reperu
stosuje sie¢ druga wskazéwke ruchoma.

Zamiast okre$lenia: ,,doprowadzi¢ wage do
wyznaczonego polozenia roéwnowagi mozna
powiedzie¢ krécej: ,,wage zrownowazyc®.

Wagi dzielimy wedlug nastepujacych trzech
zasad dzialania: wyznaczenie masy (cigezaru)
przez pordwnanie momentéw sil przylozonych
do dzwigni, wyznaczenie ciezaru z odksztalcen
sprezystych cial stalych i wyznaczenie ciezaru
z ci$nienia wytworzonego w cieczy.

1. Wagi dzwigniowe

Wagi uzywane w handlu, przemys$le i do ba-
dann naukowych sg prawie wylacznie wagami
d2wigniowymi. Dzialanie ich opiera sig¢ na za-
sadzie rownnéei momentéw ciezaru ladunku
i ciezaru odpowiedniego elementu po stronie
wskazujgcej, wzgledem osi obrotu dzwigni.

Oznaczmy przez:

l;,1, — ramiona belki diwigniowej; sa to od-
cinki 1gczace punkty zaczepienia sil
(np. ostrza nozy, $rodki ciezkosci prze-
ciwwag);

a0y — tzw. kqty sit lub kqty ramion; sa to
katy, ktére tworzg linie dzialania sit
z odpowiednimi ramionami belki dZwi-
gniowej. Iloczyny I,sina,, l,sina, okre-
§lajagce ramiona dziatania odpowie-
dnich si! nazywane s3 ramionami
dZwigni.

P — clezar odwaznikéw, przesuwnikow lub
przeciwwagi.
@  — ciezar ladunku.

rys0-m

Rys. 1. Oznaczenie zasadniczych wielkosci w wagach
dzwigniowych.

Aby dzwignia byla w réwnowadze, musi
byé¢ spelnione réwnanie

Q . l;sina; = P . l,sina,

wyprowadzone z podstawowych praw mecha-
niki, przy pominigciu dla uproszczenia ciezaru
dzwigni i szalek. Z réwnania’) tego znajdujemy
Q—pP 1. 31':1'1.052
l; . sing,

Aby przy okreSlonym ciezarze ladunku @
wage doprowadzi¢ do stanu zréwnowazenia,
musi si¢ zmienié¢ wielko$ci P, 1, lub 1, lub tez
katy o, i a,.

Wagi, w ktérych podczas wazenia wyrdwna-
nie momentoéw sit, dziatajgcych na strone la-
dunkowsg i1 wskazujacg wagi, nastepuje tylko

przez zmiane obcigzenia P szalki odwazniko-

wej, tworzg wielka grupe wag odwaznikowych,
zaopatrzonych w szalke i komplet odwaznikow
(rys. 2). Dzielimy je na réwnoramienne i nie-
réwnoramienne (dziesietne lub setne).

1) Powyzsze rownanie podajemy tu dla wyja$nienia
zasady peodzialu wag dZzwigniowych na 4 grupy. Na-
tomiast podstawowych rownan réwnowagi, uwzg'ednia-
jacych ciezar belki i szalek, réwnan dotyczacych czu-
losei, statecznosci réwnowagi, okresu wahania i innych,
dla braku miejsca nie przytaczamy.

Nie przytaczamy tez szeregu waznych poje¢ w dzie-
dzinie teorii wag, jak rozbiezno§¢ wskazan, zrodia bie-
dow, metody wazenia i inne. Czytelnikéw interesujg-
cych sie tymi zagadnieniami, odsylamy do zamieszczo-

nej w koncu literatury.
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Jezeli wyréwnanie momentéw sil nastepuje
tylko przez zmiane obcigzenia jednej, badz, jak
sie to spotyka czeSciej, czterech albo pieciuy,
specjalnego ksztaltu wieszakéw (szal) wilgczni-
kowych, zawieszonych na stalych ramionach
belki, to takie wagi zwiemy wigcznikowymi
(rys. 3). W wagach tych do zréwnowazenia
réwniez potrzebna jest tylko zmiana wiel-
koscei P.

Wagami przesuwnikowymi (rys. 4) nazy-
wamy te wagi, w ktérych wyréwnanie mo-
mentéw podczas wazenia, nastepuje przez
zmiane diugosci jednego z ramion. W praktyce
w wagach tych polozenie zréwnowazenia osig-
ga sie przez zmiane dlugoéci ramienia wska-
zujacego 1,, otrzymywang wskutek przesuwa-
nia na dzwigni gléwnej niezmiennego od-
waznika, zwanego przesuwnikiem.

a) T b) “

P
tadunek

: /508>
Rys. 2. Schemat wagi odwazZnikowej: a — réwno-
ramiennej, b — nieréwnoramiennej.

Udwazniki

|
=D

Odwazniki

W wagach odwaznikewych, wiacznikowych
i przesuwnikowych katy @, i a, pozostajg nie-
zmienne, kiedy przy wazeniu doprowadzi sie
dzwignie wskazujacag (gléwng) do pewnego
okreglonego potozenia rownowagi. To polozenie
nazywa sie wyznaczonym polozeniem réwno-
wagi. Wagi za§ tych trzech grup nazywamy
wagami z jednym wyznaczonym poloZeniem
réownowagi. W polskich przepisach legaliza-
cyjnych wagi te nosza nazwe wag prostodiwi-
gniowych.

e
[T
T
il

/ Szale wigqeznikowe
|z obcigznikami

Szala wigczmkowa
2 ohcigznikami

Rys. 3. Schemat wagi wlgcznikowej: ¢ — z jedna szalg,
b — z kilkoma szalami.

Nazwa: wagi prostodzZwigniowe nie zawsze
znajduje uzasadnienie w zewnetrznym ksztal-
cie dzwigni wskazujacej (gtéwnej); — znajduje
je jednak w ksztalcie linii dwuodcinkowej, 1a-
czgcej punkt zaczepienia ciezaru ladunku
(ostrze noza tadunkowego) z osig obrotu dzwi-
gni (ostrze noza oporowego), i tej osi obrotu
z punktem zaczepienia sity réwnowazacej (noz
odwaznikowy lub obcigznikowy, §rodek ciez-
ko$ci przesuwnika, czy w ogéle przeciwagi): ta
linia w wagach z jednym wyznaczonym polo-
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seniem rownowagi jest prosta lub prayvie
prosta. W wagach za$ uchylnych linia ta jest
wyraznie linig tamang.

Przesuwnik

ks

2
?

71/50-pe

Rys. 4. Schemat wagi przesuwnikowej.

Diwignia lamana (katowa) wag czwartej
grupy, tj. wag uchylnych (rys. 5) wraz z wie-
szakami i szalami tworzy wahajacy sie i obra-
cajacy uklad; uklad ten po zamarciu wahan
zatrzymuje sie w roznych potozeniach, a zamo-
cowana na niej wskazéwka — w réznych miej-
scach podzialki, zaleznie od wielkosci tadunku.
Katy ramion a, i a, zmieniajg sig¢ przy tym
o wielkoéé kazdorazowego wychylenia wska-
zOwKi.

W wadze uchylnej jest wiele ($ciflej: nie-
skoniczenie wiele) wyznaczonych polozen ro6-
wnowagi; kazdemu z nich odpowiada inne
a, i inne a,.

tadunek

2/50-@3

« Rys. 5. Schemat wagi uchylnej.

Budowane s3 réwniez wagi, w ktérych wy-
réwnanie momentéw sit, dziatajacych na strone
fadunkowsa i wskazujaca wagi, odbywa sie
przez zmiane nie jednej wielko$ci (ciezaru od-
waznikéw lub obcigznikéw, dlugo$ci ramienia

-0 . PrZesuwnika, wielko$ci kata odchylenia), lecz

dv&_zu lub wigcej; na przyklad: pomostowa waga
dziesietna o udzwigu 100 kg z dodatkows skalg
przesuwnikows o obszarze 5 kg.

Pod tym wzgledem wagi uchylne mozemy
podzielié na:

a) czysto uchylne, stosowane bez uzycia od-
waznikoéw, przesuwnikow itp. (rys. 6a),

b) odwaznikowo-uchylne, uzywane przy
mniejszych obcigzeniach — mianowicie w ob-
szarze przyrzadu uchylnego — bez odwazni-
kéw, a przy wiekszych — 2z odwaznikami

(rys. 6b),

¢) wigcznikowo-uchylne, uzywane przy ma-
lych 'obcigzeniach bez wtlaczenia obciginikéw,
a przy wigkszych — po ich wlgczeniu (rys. 6c¢),
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A

¢ — waga wlacznikowo-uchylna,

d) przesuwnikowo-uchylne, uzywane przy
mniejszych obcigzeniach bez korzystania z urza-
dzenia przesuwnikowego, a przy wigkszych —
lgcznie z tym urzadzeniem (rys. 6d).

Ustré] wag uchylnych, wymienionych
w punktach b), ¢), d), stanowi polgczenie ukta-
du prostodzwigniowego z przyrzadem uchyl-
nym. _

W =zalezno$ci od konstrukeji

strony ltadunkowej wagi dzwigniowe
dzielimy na: wagi belkowe i wagi pomostowe.

25007

Rys. 7. Waga belkowa odwaznikowa.

Belkowymi nazywamy takie wagi (rys. 7),
ktérych wieszak szali ladunkowej jest zawie-
szony wahadlowo na jednym ostrzu noza nos-
nego lub tez na dwu ostrzach nozy, lezgcych
na jednej prostej.

Wagi belkowe dzielimy jeszcze na proste
i ztozone. W mechanizmie wag prostych mamy
tylko jedng dZwignie. Wagi zlozone skladaja
si¢ co najmniej z dwé6ch dzwigni, polaczonych
ze sobg za pomocg ciegna (rys. 7).

AN

— S /N S w—
\L;/ JAY
L UYL piy

/50 -R8

Rys. 8. Waga pomostowa
odwaznikowa.

71/50-R9
Rys. 9. Waga pomostowa
o noszu z belkg wodzaca.

9 J

d?wigniq

rzesuwrikow

‘ @

szala
wigcznikowa

do uktui’u dzwigni
padpomostowych
Rys. 6. Rozne rodzaje wag uchylnych: a — waga czysto uchylna, b — waga odwaznikowo-uchylna,

7150”6

d — waga przesuwnikowo-uchylna.

Wagi nazywamy pomostowymi (rys. 8), jesli
ich nosze (pomost, szala ladunkowa, zbiornik
itp.), bez wzgledu na to, czy znajduje sie nad,
czy tez ponizej nozy, spoczywa na trzech lub
kilku nozach, ktérych ostrza nie lezg na jednej
prostej.

Do wag pomostowych zaliczane sg réwniez
wagi ,,0 noszu z belka wodzaca* (rys. 9), kto-
rych nosze i ladunek dzialajg réwniez na jeden,
jedno lub dwuostrzowy néz nosny, lecz jedno-
czeSnie nosze jest podpierane przez belke,
kidéra zapobiega jego przechylaniu sie.

Na rys. 10 podane s3 schematy ukladow
dzwigniowych wag pomostowych.

2. Wagi hydrauliczne

Wagi hydrauliczne (rys. 11) wyznaczaja cie-
zar ladunku przez poréwnanie go z ciSnieniem
cieczy, ktére wytwarza tlok obcigZzony tym ta-

dunkiem. Cisnienie to ciecz przenosi na mem- -

Rys. 11. Schemat wagi hydraulicznej.

brane M, powodujac jej odksztatcenie, co
z kolei powoduje obrot kotka zebatego i wska-
zowki.

Wagi takie o udzwigu od 3000 do 50000 kg

bywajs uzywane w diwigach. Wagi hydrau-
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71/50-R10

Rys. 10. Przyktady ukladéw dzwigniowych wag pomostowych: ¢ — waga Quinteza, b — waga Sagniera,
¢ — waga Falcota, d — waga Falcota bez dzwigni przewodniej, e — waga z 4 pojedynczymi dzwigniami
“tadunkowymi, f — waga wozowa Fair banksa, g — waga wagonowa Fairbanksa.

liczne znajdujg roéwniez =zastosowanie jako
wagi do pomiaru nacisku ko6t lub osi ciezkich
pojazdow.

3. Wagi sprezynowe

Wagi sprezynowe dzialaja na zasadzie pro-
porcjonalnodci odksztalcen sprezystych do ob-
cigzenia (rys. 12).

W zyciu gospodarczym sa one stosowane,
jesli nie zalezy na wiekszej dokladnoéci. Sg to
wagi samoczynnie wskazujgce, a wiec szybko-
wazgce; nie wymagajg tak starannego piele-
gnowania jak np. wagi uchylne i sg znacznie od
nich tansze.

Niepewno$¢ wynikéw wazenia w bardzo du-
zym stopniu zalezy od wykonania wagi (wy-
nosi np. od 0,1% do 4% udzwigu).

Wagi sprezynowe spotyka sie o udzwigu
10 kg do 20000 kg.

4. Wagi torsyjne

Poczatkowo wagami torsyjnymi nazywano
tylko takie wagi laboratoryjne o bardzo ma-
tym udzwigu, w ktérych mechanizmie wlokno,
drut lub tasma doznaje naprezen skrecajacych
(rys. 13). Nastepnie nazwe te dano réwniez po-
dobnym wagom, ktérych dzialanie opiera sie
na odksztalceniach sprezystych zwijanej spre-
zyny.

Wazenie na wagach torsyjnych moze by¢
wykonywane szybciej niz na wagach analitycz-
nych, gdyz sg to wagi samoczynnie wskazujgce
i sg latwiejsze do pospiesznego ustawienia.
Wagi torsyjne sg wytwarzane o bardzo malym
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Rys. 12. Przekréj wagi sprezynowej.

udzwigu (1 mg do 20 g) i dlatego bywajg zali-
czane do tzw. mikrowag.

5. Podzial wag ze wzgledu na stopien
dokladnosci

Ze wzgledu na stopien dokladnosci i prze-
znaczenie mozemy wagi dzieli¢ na nastepujace
rodzaje: a) wagi wysokiej dokladnosci, b) tzw.
wagi doktadniejsze (np. apteczne), ¢) wagi zwy-
czajne (np. handlowe) i d) wagi matlej dokla-
dnos$ci (np. sprezynowe, hydrauliczne).

Wagi wysokiej doktadno$ci mo-
zna podzieli¢ na 5 klas:

Wagi klasy I nazywane metrologicznymi sa
wyposazone w mechaniczne urzgdzenia do za-
miany obcigzen przy wazeniach metoda Gaus-
sa; stuzg przede wszystkim do najbardziej do-
kladnego poréwnywania ze sobg podstawo-
wych wzorcow masy. Udzwig tych wag nie
przekracza 25 kg, a wag przeznaczonych do od-
waznikéw miligramowych — 1 g.

Wagi II klasy, nazywane czesto fizycznymi,
nie majg mechanizmu do zamiany obcigzen; sg
uzywane tez do poréwnywania wzorcow i do
do$wiadczen i préb fizycznych. Pod wzgledem
dokladno$ci — nie wiele ustepujg wagom me-
trologicznym.

Wagi III klasy zwane analitycznymi, stu-
zace do celow chemicznych, majq nizsza do-
kladnos¢, za to posiadajg urzadzenia do wazefi
poSpiesznych (krotki okres wahania). Dzieki
specjalnym urzgdzeniom nie wymagajg stoso-
wania najdrobniejszych odwaznikéw. Naj-
mniejsze z nich sg to szczegdlnie dokladne
wagi probiercze. o

Wagi IV klasy sa to mniej dokladne wagl
chemiczne, laboratoryjne itd.

Wagi klasy V, ktére mozna by nazwaé tech-
nicznymi wyzszej dokladnoéci, (okolo 0,00001
-udzwigu w wagach wiekszych i okolo 1 mg
W wagach 10-gramowych).

Wagi, okredlane w przepisach legalizacyj-
nych mianem wag dokladniejszych oraz wag
handlowych, nie sg juz zaliczane do wag wy-
sokiej dokladnosci; te ostatnie na ogét nie pod-
legajg obowigzkowi legalizacji, gdyz sluza nie
do celow sprzedazy, lecz naukowo-technicz-
nych. Posiadacz wagi wysokiej dokladnoéci
sam jest najbardziej zainteresowany w dokla-
dnosci swojej wagi. -

Dla orientacji podajemy, ze dla wag anali-
tycznych z mikroskalg o udZwigu 200 g war-
to$¢ wagowa dziatki wynosi 0,1 mg, a dla wagi
bez mikroskali — 0,5 mg.

Jezeli pragniemy wyznaczyé mase 50 g z do-
kladno$cig do 0,0000001, tj. do * 0,005 mg, na-
lezy stosowaé doskonaly wage "fizyczng i da-
leko posuniete $rodki zabezpieczajace dokla-
dno$é wazenia.

Najwieksza osiggalng dokladno$é, mianowi-
cie do 0,00000001, mozna otrzymaé na wagach

“klasy I tylko w szczegélnie korzystnych wa-

runkach.

Ze wzgledu na udzwig i rodzaj konstrukeji
wagi wysokiej doktadnos$ci czesto dzieli sie na:
wagi o matym udzwigu (do 20 g), wagi o $re-
dnim udzwigu (do 200 g), wagi o wiekszym
udzwigu (do 5 kg), i wreszcie wagi dla duzych
obcigzen.

=
/@’/
_-Y

////

NYRENY]

I 7Y/50-R13

Rys. 13. Schemat wagi torsyjnej.

Wagi zwyczajne moga byé przenosne
i tzw. fundamentowe (np. wozowe, wagonowe).

Niezmiernie duza ilo$¢ zastosowan praktycz-
nych wag w obrocie gospodarczym, przemyS$le,
pracowniach naukowych itp. oraz bardzo ozy-
wiony rozwdj budowy wag w ostatnich trzéch
dziesigtkach lat przed ostatnia wojna wywo-
laty duza réznorodno$¢ w ich konstrukejach.

Dotychczas uzywane w handlu i przemys$le
nazwy roéznych rodzajdw ‘wag powstawaly
i dosé czesto przyjmowaly sie mniej lub wiece]j
przypadkowo. Jedne wagi nazywane sg wedtug
szczegolow  jakiego§ urzadzenia mna dzwigni
gléwne]j, inne wedlug rodzaju lub postaci urza-
dzenia, przyjmujacego wazony l!adunek, inne
znéw wedlug wazonego towaru lub specjalnego
przeznaczenia wagi, zakresu stosowania, stop-
nia dokladnosci, nazwiska ich wynalazey lub
nazwy wytworni itd.

Jeszcze wiekszg staje sie roznorodnose, gdy
do tego doda-sie oznaczenia zagraniczne. Na-
lezy np. zwro6ci¢ uwage na wieloznacznosé
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nazwy waga samoczyana, ktéra polskie, a cze-
Sciowo i niemieckie, przepisy legalizacyjne
oznaczajg tylko wagi takie, ktére automatycz-
nie, tj. bez czynnos$ci recznych, doprowadzajg
ladunek lub szereg ladunkéw, réwnowazg i re-
jestruja. Niemieckie przepisy wagami samo-

datkowe: wylaczniki, podchwyty unierucha-
miajgce wage, aparaty rejestrujgce wyniki wa-
Zenia, urzadzenia zabezpieczajgce od przypad-
kowych lub rozmy$lnie spowodowanych faiszy-
wych wskazan wagi, urzadzenia cze$ciowo lub
catkowicie automatyzujace wazenie i inne.

TABLICA 1.
Podzial wag

—
[dzwigniowe] [hydraulicene] [sprezymowe | [ torsyjne

prostod2wigniowe

potautomatyczne

pomostowe
nieautomatyczne

\

[ 1 ] ]
[odwaznikowe]| [przesuwnikowe]  [wlqcznikowe] [ mieszane

1 :
[czystouchylne] [ prostodzwigniowouchylne |

[rownoramienne] [nercwnoramienne| | jednoszalkowe | [weeloszatkowe | [odwaznikowouchy(ne | [wigcznikowouchylne) [przesuwnikowouchylne |

czynnymi nazywaja tez wagi z samoczynnym
przesuwnikiem. W wielu innych krajach je-
dnak do wag samoczyunych zalicza sie¢ tez tak
zwane wagi ,,zegarowe®, ,,tarczowe® itp; w wa-
gach tych osigganie wyréwnania na stronie
wskazujgcej nastepuje samoczynnie, wiec nie
wymaga fizycznego udzialu osoby wazgcej; na-
tomiast do przyjmowania tadunku przez nosze
potrzebne jest wykonywanie czynnosci recz-
nych. Dotyczy to np. wag uchylnych; niektére
z tych ostatnich we Francji i wielu innych kra-
jach nazywaja pélautomatycznymi.

6. Urzadzenia dodatkowe wag

Wagi wysokiej dokladno$ci maja panewki
plaskie, wymagaja wiec stosowania wylacz-
nika, ktéry zapewnia stykanie sie noza i pa-
newki zawsze na tej samej prostej i oddziela
panewki od swych nozy wtedy, kiedy waga nie
jest uzywana. Dla unikniecia szkodliwych
wplywoéw wahan szali stosuje sie urzadzenie do
ich przytrzymywania.

Ponadto w wagach wysokiej dokladnosci
spotykamy sie z urzadzeniem konikowym,
z mikroskopem wraz z mikroskalg, z urzgdze-
niem projekcyjnym z ekranem do odczytywa-
nia, z ttumikiem, z urzadzeniem do mechanicz-
nego nakladania odwaznikéw bez otwierania
szafki wagi. W wagach klasy I stosuje sie me-
chaniczne urzgdzenie do zamiany obcigzen szal.

Niektére wagi zwyczajne (handlowe i prze-
mystowe) posiadajg tez rdézne urzadzenia do-

/5011

7. Przeglad dokladno$ci udzwigu i wydajnoSci
réznych rodzai wag

W tablicy sg zestawione: niepewnosci wyni-
kéw wazenia, wielko$é dolnej i gérnej granicy
spotykanego (choc¢by rzadko) udzwigu i szyb-
ko$ci wazenia (badz wydajnosci wazenia na
godzine) wag najbardziej rozpowszechnionych
w przemys$le lub handlu, oraz wag bardziej wy-
rozniajacych sie zasadag dziatania. Wartosci po-
dane jako granice niepewno$ci wynikéw waze-
nia odnoszg sie¢ do zwyklego uzywania wagi do
wazen technicznych lub handlowych w zaloze-
niu, ze ladunek stanowi nie mniej niz 20%
udzwigu.

Goérna granica niepewno$ci czterech pierw-
szych rodzajow wag jest tez w rozumieniu
prawa o miarach granicg rzetelnosci tych wag
dla ladunku nie mniejszego niz 20% ich
udzwigu. Dolna granica niepewnoéci odnosi sie
do wag wyzszej jakosci, ktére zazwyczaj sg
wykonywane tylko na specjalne zamoéwienie.

Podane wartoSci szybkosci wazenia nie
uwzgledniajg czasu wymaganego na ustawienie
i usuwanie ladunku, dotyczg wiec tylko prze-
biegu samego wazenia (tj. czynnoSci na stronie
wskazujacej). o

Wszystkie dane zamieszczone w tej tablicy
majg charakter orientacyjny; sg one obliczone
jako érednie z wartosci podanych przez réznych
autoréw. Szybkos¢ i dokladno$¢ wazenia za-
lezg réwniez od wprawy wazgcego.
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TABLICA 11

Przeglad dokladnoSci udzwigu i wydajnoéci réznych rodzai wag.

. . Niepewno$§é wynikéw Szybko§é seni
Rodzaj wagi SC 1 swi zybkos¢ wazenia
J g wazenia Udzwig Wydajnosé wagi
Wagi belkowe réwnoramienne pro- W wagach tzw. dokladniejszych 1 g do % do 1 min, w wiekszych wa-
ste (pomijamy tu wagi wysokie] i handlowych * 0,01% do % 0,3% L 1000 kg gach dluzej.
doktadnosci). w zalezno$ci od Kklasy jakosci
wagi i udiwigu.
Wagl zlozone prosto-dzwigniowe Od +0,04% do £ 03% E w zalez- 1 kg do Bez wytacznika % do % min.
odwaznikowe, przesuwnikowe, wy- nosci od klasy jako$ci, stanu zu- 200000 kg (Wagi stolowe krécej). Z wy-
tgcznikowe. zycia wagi oraz udiwigu. tgcznikiem /s do 1 min.
Wagi czysto uchylne (w ktérych +0,03% do +0,4% U w zalezno$ci 100 g do 2 do 5 sek; w wagach z wy-
obszar skali = udiwigowi). od klasy stanu i udiwigu wagi. 25000 kg lgcznikiem troche diuzej.
Wagi odwaznikowo-uchylne wagi +0,02% do +0,4% U w zaleznoSci 500 g do 2 do 10 sek.
przesuwikowo-uchylne, wagi Wwy- od klasy, stanu i udZwigu wagi. 30000 kg
tacznikowo-uchylne.
Wagi samoczynne porcjowe i sumu- Dla sumy kilku, np. 10 wazen 10 g do Wydajno§é przy wazeniu bez
jace (przeptywomierze wagowe). +0,4% do % 0,25% tej sumy. Dla 5000 kg przerwy jest zalezna od wazo-
poszczegdlnego wazenia * 0,1% do nego materiatu, wynosi na go-
+ 0,7% pojedynczego iadunku. dzine od 100 do 250 razy wie-
cej od udzwigu wagi. Przy
udzwigu 10—20 g, dochodzi do
800 napelnien na godzine.
Wsagi z samoczynnym przesuwni- Dla sumy netto kilku (np. 10) wa- 200 kg do 5 do 15 sek; niekiedy, zwlasz-
kiem. zen +0,05% do *0,8% tej sumy. 60000 kg cza dla duzego udzwigu troche
Dla poszczegdlnego wazenia netto dluzej.
+0,15% do £ 25% poszczegdlnego
wyniku (netto).
Wagi przeno$nikowe. + 1% do * 2% przepuszczonego Wydajno§é na godzine, zale-
przez pomost tadunku. znie od wielkoSci wagi, docho-
dzi do 1000000 kg.
Wagli sprezynowe, wagi hydrau- W bardzo duzym stopniu zalezy 10 kg do 2 do 10 sek.
liczne. od wykonania + 0,1% do * 4% 20000 kg
udzwigu. hydrauliczne
nawet do 50t

Jezeli szybko§é wazenia na wagach. uchylnych wynosi okotlo t sek, to szybkoé¢ ta na wagach wylgcznikowych

— 2t, przesuwnikowych — 3t, a odwaznikowych — 4t sek.

£ —*tadunek (kazdorazowe obcigzenie wagi).

U — udiwig (najwigksze dopuszczalne obcigzenie, no§no§é wagi).
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Inz.-mech. ADAM MINCHEJMER

O POPRAWNE SLOWNICTWO SAMOCHODOWE

Artykut przedstawia prace nad polskim stownictwem samochodowym
w okresie przedwojennym, stownictwo samochodowe zagranica, stan
prac nad polskim stownictwem samochodowym oraz zestawienie norm

samochodowych,

Obecne stadium rozwoju motoryzacji kraju
wymaga jak mnajszybszego uporzadkowania
i ujednostajnienia slownictwa technicznego, do-
tyczacego konstrukeji, wyrobu i eksploatacji
pojazdéw mechanicznych.

Z samochodami — z ich wyrobem, eksplo-
atacja i gospodarks techniczng zwigzana jest
dzialalnos¢ setek tysiecy ludzi, ktéra musi by¢
ustawicznie planowana, organizowana i Kkie-
rowana na roznych szczeblach. Powoduje
to obieg olbrzymich ilosci dokumentéw, pism,
zarzadzen, sprawozdan, planéw itp. Rozwija
sie tez coraz bardziej pi$miennictwo i litera-
tura samochodowa. Palagcym zagadnieniem jest
wiec ustalenie jednolitego poprawnego sto-
wnictwa, obejmujacego ogodlne pojecia, przed-
mioty i czynnoS$ci, zwigzane z motoryzacja.

Prace nad polskim sfownictwem samochodowym
w okresie przedwojennym

Prace nad stownictwem samochodowym zo-
staty rozpoczete do$¢ dawno. W latach 1913—14
warszawskie czasopismo ,,Lotnik i automobi-
lista® podjelo te prace i jemu wlasciwie za-
wdzieczamy - utworzenie nazwy  samochdd.
W roku 1913 ukazala sie ksigzka Witolda Rum-
bowicza pt. ,,Samochéd i platowiec” posiada-
jaca dzial stownictwa technicznego z zakresu
samochodownictwa i lotnictwa. W roku 1913
Wojskowa Komisja do Spraw Slownictwa Sa-
mochodowego wydata ,Slownik wojskowy
polsko-niemiecko-francusko-rosyjski“.- W roku
1919 Sekcja Samochodowa M. S. Wojsk wy-
dala ,Podreczny stowniczek samochodowy
polsko-niemiecki®, a kpt. St. Szydelski!) ,,Sto-
wnik techniczny dla automobilistéw polsko-
niemiecko-francuski“. W roku 1923 Wydziat
Samochodowy M. S. Wojsk wydal , Katalog
materiatéw stuzby samochodowej“. Jest rzeczg
charakterystyczna, ze w tym okresie stowni-
ctwem samochodowym zajelo sie wlaénie woj-
sko — jedyna jednolita wieksza organizacja,
zainteresowana uporzadkowaniem gospodarki
sprzetem motorowym.

W roku 1932 ukazatl sie ,,TKS — Techniczny
Kalendarz Samochodowy‘, wydany przez Kolo

1) Zamordowany przez Niemcéw na Pawiaku.

Samochodowe Stowarzyszenia Technikéw i za-
wierajgcy specjalny dzial pt. ,Nazwy czesci
samochodowych*.

Powaznym zrodlem stownictwa sg czaso-
pisma i ksigzki samochodowe lub katalogi cze-
$ci zamiennych, ktére ukazaly si¢ u nas
w okresie miedzywojennym?).

Omawiane zrodla zawieraja duzo rozbie-
znoéci i bledéw i nie odpowiadaja obecnemu
poziomowi rozwoju techniki samochodowej.

Slownictwoe samochodowe zagranica
Zanim przejdziemy do omoéwienia podjetych
obecnie prac nad polskim stownictwem samo-
chodowym, scharakteryzujemy pokroétce histo-
rie rozwoju slownictwa samochodowego w in-
nych krajach.

Zastugg Francji jest budowa pierwszego sa-
mochodu oraz caly poczatkowy rozwdj prze-
mystu samochodowego i automobilizmu. Fran-
cuskie stownictwo samochodowe wywarto ré-
wniez bardzo duzy wplyw na poczatkowy roz-
woj slownictwa samochodowego w innych je-
zykach. Niestety, wplyw ten nie-zawsze byl
korzystny, poniewaz francuskie stownictwo
techniczne jest na og6t chaotyczne i w tworze- .
niu nazw postuguje sie czesto powierzchownymi
analogiami lub skojarzeniami.

Zrédlem francuskiego stownictwa samocho-
dowego jest bogata literatura oraz liczne nor-
my B. N. A,, ale brak urzedowych norm ter-
minologicznych. Istnieje pare francuskich sto-
wnikéw samochodowych, ale sa to wydawni-
ctwa mato powazne.

Angielskie stownictwo samochodowe bardzo
szybko otrzasnelo sie z wplywodédw francuskich
i oparlo sie na bardzo bogatym ogdlnym sto-
wnictwie technicznym, ktorego rozwdj nalezy
zawdziecza¢ ogromnemu rozwojowi przemystu
anglelskiego w ubieglym wieku. Indywidualizm
i niecheé¢ do podporzadkowania sie ogoélnie obo-
wigzujgcym prawidlom spowodowaly, ze an-
gielskie slownictwo samochodowe nie jest je-
dnolite. Zrédltem stownictwa jest bogata lite-

?) Obszerniejsze omoéwienie piSmiennictwa samocho-
dowego znajduje sie w artykule autora pt. ,,Czasopisma
i wydawnictwa samochodowe* w specjalnym zeszycie
Nr 24/48 ,Zycia Gospodarczego®.
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ratura i nieliczne normy samochodowe; dopiero
podczas ostatniej wojny powstaly wojskowe
katalogi i wykazy czesci samochodowych, wpro-
wadzajace droga urzedows jednolite nazwy.

Zupelnie odrebna i znacznie zywsza umyslo-
wo$é Amerykandéw oraz odmienne warunki
rozwoju przemystu spowodowaly, ze stownictwo
samochodowe w Ameryce rozwinelo sie zupel-
nie inaczej niz w Anglii. Brak tradycji tech-
nicznej, bardzo szybki rozwoéj przemystu sa-
mochodowego i automobilizmu, weciggniecie do
przemystu samochodowego i eksploatacji milio-
nowej rzeszy ludzi, ktérych wtasciwym rodzi-
mym jezykiem w wielu wypadkach nie byl je-
zyk angielski — wszystko to bardzo wczesnie
postawilo zagadnienie uporzadkowania i uje-
dnostajnienia stownictwa samochodowego. Juz
w roku 1916 Stowarzyszenie InZzynieréw Samo-
chodowych SAE wydalo norme, wustalajgcg
stownictwo samochodowe. Uklad normy byt
taki, ze wybrano zespoly i mechanizmy typowe
dla 6wczesnych samochodéw i ustalono nazwy
ich skladowych czesci.

Réznice angielskiego i amerykanskiego sto-
wnictwa samochodowego ilustruje nastepujace
zestawienie:

angielskie:

gear box transmission - skrzynka biegow
transmissionshaft propeller shaft - wat napedowy

amerykanskie:

layshaft countershaft - walek poSredni
connecting rod tie rod — drazek kierowniczy
mud gard fender - blotnik

shock bar bumper - zderzak nadwozia

Ksigzki obstugi i instrukeje niektérych samo-
chodéw amerykanskich dostarczane podczas
wojny armii angielskiej, pisane byly ,,po ame-
rykansku“, na koAcu za$ znajdowat sie stownik
amerykansko-angielski.

Niemieckie stownictwo samochodowe w po-
czatkowym okresie uleglo bardzo silnemu
wplywowi stownictwa francuskiego. Po pier-
wszej wojnie $wiatowej zarysowala si¢ w Niem-
czech silna tendencja usuwania wyrazéw po-
chodzenia obcego i w roku 1925 wydana zostata
norma  DIN/Kr102, wustalajgca niemieckie
stownictwo samochodowe. Po przewrocie hit-
lerowskim jeszcze bardziej zaostrzyta sie wal-
ka z cudzoziemszczyzng, przybierajac nawet
lfarykaturalna postaté. W okresie drugiej wojny
Swiatowej pierwotna norma DIN uzupelniona
zostala i rozwinieta przez szereg norm wojsko-
wych.

Jezyk rosyjski od dawna rozwingl samo-
dgielne i bogate stownictwo naukowe i tech-
niczne, odznaczajgce sie duzg trafno$cig i $ci-
stoscig okreslen. Typowe dla jezykéw slowiari-
sk.ich bogactwo form jezykowych pozwolilo na
osigganie tej Scisloei bez uciekania sie do bu-
dpwy zlozonych wyrazow. Zwyciestwo socja-
lizmu i wynikajacy z tego dynamiczny rozwoj
nauki i techniki oraz wciagnigcie do nowych
dziedzin pracy milionowych rzesz ludzi, nie

majgcych dotad stycznoéci z technika, posta-
wito w ostrej formie zagadnienie szkolnictwa,
literatury oraz jednolitego slownictwa tech-
nicznego, ktéremu poswieca sie wiele uwagi
i pracy. Ksigzki techniczne, a w szczegdlnoéci
poradniki i encyklopedie techniczne, wydawane
w Zwigzku Radzieckim odznaczaja sie staran-
nym doborem stownictwa. Oddziat Nauk Tech-
nicznych Akademii Nauk prowadzi specjalne
prace nad metodyka stownictwa technicznego.

W 1934 r. wydana zostala norma stownictwa
samochodowego, znacznie obszerniejsza i lepiej
utozona od wspomnianych norm DIN lub SAE.

Ciekawy jest rozwoj czeskiego stownictwa
technicznego, ktore rozwinelo sie roéwnolegle
z odrodzeniem czeskiego jezyka literackiego
w XIX wieku. Pomimo’ nacisku germanizacyj-
nego i wtloczenia czeskiego przemystu w ramy
gospodarki austryjackiej, Czesi potrafili opra-
cowaé oryginalne stownictwo  techniczne, zu-
pelnie pozbawione naleciatosci niemieckich.
Rozw06j jednak stownictwa technicznego w Cze-
chach poszed! innymi drogami niz w Polsce
i pomimo pokrewienstwa obu jezykoéw, nawet
podstawowe czeskie nazwy elementéw maszyn
wykazujg malto podobienstwa do wyrazow
polskich.

Stan prac nad polskim slownictwem
" samochodowym

W obecnym okresie instytucja uprawniong
do ustalania obowigzujacego slownictwa tech-
nicznego jest Polski Komitet Normalizacyjny.
Stownictwo uzyte w kazdej pojeciowe]j, czy tez
przedmiotowej Polskiej Normie, jest silg rze-
czy stownictwem obowigzujgcym.

Organem wykonawczym, opiniodawczym
i orzekajgcym w dziedzinie stownictwa jest
Komisja Stownictwa Technicznego PKN, ktéra
wspélpracujge z Komisjag Motoryzacyjnag PKN
prowadzi juz przeszlo od roku prace nad sto-
wnictwem samochodowym.

Obecne prace nad stownictwem samochodo-
wym rozwijaja sie¢ w kilku kierunkach. Nie
ograniczajg sie one jedynie do ustalania nazw
poszczegdlnych czescli skiladowych pojazdéw
mechanicznych, ale obejmujg réwniez okresle-
nia i pojecia dotyczace caloéci pojazdu i jego
wlasciwosei oraz dotyczgce jego prowadzenia,
eksploatacji, obstugi, napraw i wytwarzania.

Ustalanie i dobieranie nazw nie moze by¢
przypadkowe, lecz powinno by¢ oparte na pe-
wnej metodzie i wstepnym usystematyzowaniu
calo$ci zagadnienia.

Zadanie systematyki zagadnien i poje¢ pod-
jete zostalo przez wydawnictwo ,,Polska Ency-
klopedia Mechaniki“ — PEM. W zeszycie
1—3/48 czasopisma ,,Mechanik* ukazal sie pier-
wszy z serii artykutéw PEM pt. ,,Pojazdy me-
chaniczne“ opracowane przez autora w porozu-
mieniu z Komisjg Motoryzacyjng i Komisjg
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Stownictwa Technicznego PKN. Artykul ten
podaje podstawowe okreSlenia, dotyczace po-
jazdoéw mechanicznych, podzial i mianownictwo
podstawowych mechanizméw skladowych oraz
klasyfikacje pojazdéw mechanicznych pod
wzgledem technicznym. W opracowaniu sg
dalsze artykuly do PEM, dotyczace silnikéw,
mechanizméw napedowych, mechanizméw jez-
dnych i no$nych, mechanizméw prowadzenia,
ciggnikéw, gospodarki technicznej pojazdami
oraz ich wytwoérczosci. Artykuly te zamie-
szczane beda na lamach dzialéw samochodo-
wych naszych czasopism mechanicznych.

Drugi odcinek prac nad stownictwem obej-
muje pojeciowe normy PKN. W zakonczeniu
niniejszego artykutu podano zestawienie wyda-
nych dotad samochodowych norm pojeciowych
i przedmiotowych. Dalsze normy pojeciowe
opracowywane beda réwnolegle z artykutami
do ,,Polskiej Encyklopedii Mechaniki®.

Trzeci wreszcie odcinek prac stanowi mia-
nownictwo elementéw skladowych pojazdow
mechanicznych. Opracowywane ono jest w po-

Zestawienie Polskich
I. Normy pojeciowe

PN/S-0111 Opony samochodowe. Mianownictwo sklu-
dowych czeSci.

Obejmuje: okreSlenia bieznika, poduszki, podkiadu,

oshowy, oplotu, wczepu, wypelniacza, drutéwki

paska ochronnego, noska opony, pietki opony.

PN/S-0211 Charakterystyka samochodéw. Okreslenie
glownych wymiarow.
Obejmuje: rozstaw osi, rozstaw koél, odstep kot, wy-
soko$¢ ramy, calkowity dlugo§é ramy, uzytecznag diu-
gosé ramy, wolng dilugo$é ramy, dlugo$é samochodu,
szeroko$§é samochodu, wysoko$¢ samochodu, diugosé,
szeroko$é, wysoko$¢ przestrzeni ladunkowej, zwis
przedni, zwis tylny, dilugo$é przyczepy, wysieg dyszla
przyczepy, wysieg haka pociggowego.
PN/S-0212 Charakterystyka samochodéw. Ustawienie
kot i skreto$e.
Obejmuje: zbieznosé kol, pochylenie két, pochylenie
sworznia zwrotnicy, promien zataczania, kat wyprze-=
dzenia, najmniejszy promien skretu, najmniejszy
promien zawracania, najmniejsza szeroko$§¢ skretu.
PN/S-0213 Charakterystyka samochodéw. Przeswity.
Obejmuje: prze$wit poprzeczny, przeswit podiluzny,
kat natarcia, kgt zej$cia.
PN/S-0214 Charakterystyka samochodéw. Ciezary.
Obejmuje: ciezar podwozia, ciezar podwozia komple~-
tnie wyposazonego, ciezar nadwozia, ciezar wlasny
samochodu, cigzar samochodu kompletnie wyposazo-
nego, najwigkszy dopuszczalny ciezar samochodu z la-
dunkiem, no$nos¢ podwozia, }adownos¢, obcigzenie na
0§, ciezar na jednostke mocy, ciezar calkowity na
jednostke mocy,
PN/S-0215 Charakterystyka samochodéw. Szybkosci.
Obejmuje: szybko$§¢ maksymalng, szybko§é $rednia,
szybkos$¢ podrézng, szybko$é trwalg na poszczegélnych
biegach — réwniez na biegu bezposrednim. Szyb-
kos$¢ teoretyczng na poszezegdlnych biegach — réwniez
na biegu bezpos$rednim.

PN/S-0216 Charakterystyka samochodéw, Moce i spra-
wnosci.

Obejmuje: moc uzyteczng (efektywnag), moc zreduko-

wang, moc znamionows (nominalng), moc trwata, moc

indykowang, moc opor6éw ruchu, moc pedng, pojemno-

Sciowy wskaznik mocy, stopienn sprezania, wspotczyn-

‘ staci stownika wielojezycznego analogicznie do
radzieckiej normy slownictwa samochodowego.

Samo ukazanie sie Polskich Norm, a nawet
wydanie stownika nie doprowadzi jeszcze do
uporzadkowania slownictwa w dziedzinie sa-
mochodownictwa; konieczne jest jeszcze wla-
$ciwe wprowadzenie w zycie znormalizowanego
stownictwa samochodowego drogg odpowie-
dnich zarzadzen w instytucjach, przedsigbior-
stwach lub zakladach przemystowych, oraz je-
go rozpowszechnienie przez zbiorowy wysilek
wyktadowcdéw, instruktoréw, autoréw artyku-
ow i ksigzek, redaktoréw czasopism i wyda-
wnictw ksigzkowych, oraz inzynieréw, techni-
koéw, rzemieSlnikéw i kierowcé6w samochodo-
wych.

Komisja Stownictwa Technicznego i Komi-
sja Motoryzacyjna PKN uzgodnity zasady two-
‘rzenia nazw czeSci pojazdow mechanicznych.
Wilasciwa norma stownictwa samochodowego
obejmie tylko nazwy podstawowych i typowych
cze$ci, wspomniane za$§ zasady beda podstawg
do tworzenia nazw nie objetych normas.

Norm Samochodowych

niki sprawnosci (sprawnos$¢ teoretyczna, sprawno$t
indykowana, sprawno$¢é wypelnienia wykresu ‘teo-
retycznego, sprawno$¢é mechaniczna, sprawno$é¢ ogolng,
sprawno$¢ pojazdu mechanicznego).

II.

PN/S-0230 Elektryczne maszyny i aparaty pojazdéw
mechanicznych, Oznaczenie kierunku obro-
tow.

Obejmuje: okreSlenie

kierunku obrotu:

PN/S-0231 Maszyny i urzadzenia elektryczne do po-
jazdéw mechanicznych. Napigcia znamio-
nowe.

Obejmuje: napiecia stosowane w maszynach i urzg-

dzeniach pomocniczych pojazdéw o napedzie mecha-

nicznym, w obwodach niskiego napiecia.

PN/S-3602 Za$lepki otworow.

Obejmuje: oznaczenia, wymiary, material.

PN/S-3603 Gniazda zaSlepek.

Obejmuje: wymiary, zalecenia.

PN/S-3610 Gaznik. Koinierze gaznikow.

Obejmuje: kolnierze gaznikéw i przewoddéw ssacych

silnik6w do pojazdéw mechanicznych, wymiary.

PN/S-3611 Gaznik. Skok dzwigni przepustnicy.

Obejmuje: zastosowania.

PN/S-4702 Zamocowanie skrzynki biegéw do kadtuba

silnika. Kolnierz kadtuba silnika.

wymiary.

Kolnierz skrzynki biegow.

wymiary.

Skrzynka biegéw 3-biegowa. Uklad biegow.

uktad polozen drazka wilgczajgcego, obja-

Normy przedmiotowe

kierunku obrotu, oznaczenie

Obejmuje:
PN/S-4703
Obejmuje:
PN/S-4705
Obejmuje:
$nienia.

PN/S-4706
Obejmuje:
Snienia.

PN/S-4707

Skrzynka biegéw 4-biegowa. Uklad biegéw
uklad potozen drazka wigczajgcego, obja-

Skrzynka biegéw. Uchwyt dzwigni zmia-
ny biegoéw.

Obejmuje: wymiary gwintowanego otworu, ktéry stu-
zy do umocowania uchwytu na dzwigni zmiany bie-
gow.

PN/S-4710 Piéra resorowe. Gléwne wymiary.
Obejmuje: oznaczenia, wymiary.
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PN/S-4711 Sworznie kuliste.

Obejmuje: oznaczenia, wymiary.

PN;S-4712 Gniazda sworzni klulistych,

Obejmuje: oznaczenia, wymiary.

PN/S-4730 Hamulce. Okladzina szczek hamulcowych,
Gléwne wymiary.

Obejmuje: oznaczenia, gtbwne wymiary.

PN/S-4735 Kotnierze piast kél. Giéwne wymiary.

Obejmuje: wymiary, rdéznice w stosunku do zale-

cen ISA.

PN/S-7601 Aparaty miernicze. Typy i osadzenie w ta-
blicy rozdzielczej.

Obejmuje: typy aparatéw, uwage, tabele wymiaréw

i zastosowania.

PN/S-7611 Koncéwki  samochodowych  przewodoéw
elektrycznych. Koncéwki rurowe.
Obejmuje: zastosowania, przyklad oznaczenia, normy

zZwigzane, wymiary.

PN/S-7614 Koncéwki przewodéw elektrycznych. Kon-
céwki pierscieniowe zwykle.

Obejmuje: zastosowanie, przyklad oznaczenia, normy

zwigzane, wymiary.

PN,S-7615 Koncowki  samochodowych
elektrycznych. Koncowki
z obchwytem oplotu, '

Obejmuje: zastosowania, przyklad oznaczenia, normy

Zwigzane, wymiary.

przewodow
pierscieniowe

PN/S-7616 Koncowki samochodowych  przewodow
elektrycznych. Koncowki boczne z obchwy-
tem oplotu.

Obejmuje: zastosowanie, przyklad oznaczenia, normy

zwigzane, wymiary.

PN/S-7617 Koncéwki  samochodowych  przewodéw

elektrycznych. Koncéowka przewodu roz-
rusznika — jedno$rubowa.

Obejmuje: zastosowania, oznaczenia, normy zwigzane,

wymiary.
PN/S-7618 Konncowki  samochodowych  przewodow
* elektrycznych. Konicéwka boczna przewodu

rozrusznika dwusrubowa.

Obejmuje: zastosowanie, oznaczenie, normy zwigzane,

wymiary.

PN/S-7619 Koncéowki  samochodowych  przewodow
elektrycznych. Koncowki widetkowe.

Obejmuje: zastosowanie, oznaczenie, normy

zwigzane, wymiary.

PN/S-7620 Ostona koncéwek samochodowych przewo-
dow elektrycznych wysokiego napiecia.

Obejr_nuje: zastosowanie, oznaczenie, normy zwigzane,

wymiary.

PN/S-7621 Ostony koncéwek samochodowych przewo-
déw elektrycznych niskiego napiecia.

Ob_ejmuje: zastosowania, przyklad oznaczenia, normy

zwigzane. wymiary.

PN/S-7622 Ostona koncéwek samochodowych przewo-
dow elektrycznych rozrusznika.

Obejmuje: zastosowanie, oznaczenie, normy zwigzane,

wymiary.

PN/S-7625 Rozdzielacz zaplonu bateryjnego z odérod-
kowa regulacja samoczynnego przyS$piesze-
nia zaplonu.

Obejmuje: ustawienie, kierunek obrotu, umocowanie,

wymiary gléwne, rozmieszczenie elementéw wewne-

trznych, tabliczka znamionowa, ustawienie sprzegla
ktowego rozdzielacza zaplonu.

PN/S-7626 Sprzeglo kolowe rodzielacza zaplonu bate-
ryjnego,

Obejmuje: zastosowanie, ustawienie sprzegla klowego

rozdzielacza zaplonu.

PN/S-7628 Swiece zaplonowe.

Obejmuje: zastosowanie, oznaczenie, wymiary gléwne.

PN/S-7629 Obrysia gniazd $wiec zaplonowych.

Obejmuje: wymiary.

PN/S-7630 Klucze nasadowe do §wiec zaptonowych.

Obejmuje: oznaczenie, wymiary, materiat.

PN/S-9111 Opony samochodowe. Podstawowe wymiary
opon.

Obejmuje: okreflenia (Srednica opony, szerokos¢ opo-

ny, szeroko$¢ stopek, wysoko$¢ stopek, promien czyn-

ny — statyczny, promien czynny — dynamiczny),

PN/S-9112 Opony samochodéw cigzarowych. Wymia-
ry i no$nosci.

Obejmuje: oznaczenie, wymiary i no§nosci.

PN/S-9130 Kota samochodéw cigzarowych. Profile
obreczy plaskich.

Obejmuje: oznaczenia, wymiary.

KONFERENCJA W SPRAWIE ORGANIZACIJI PRAC SLtOWNICZYCH

Dnia 5 lipca b. r. w siedzibie Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego odbylo si¢ posiedzenie wszystkich
jednostek normalizacyjnych PKN, poSwiecone ustale-
niu zasad organizacji prac stowniczych, a w szczegdl-
noSci opracowaniu w trybie przySpieszonym wieloje-
zycznego stownika najwazniejszych pojeé technicznych.

Zebranie zagait dyr. ins. Wiodzimierz Strzeszewski,
omawiajgc znaczenie uporzgdkowania i ujednostajnie-
nia stownictwa dla wszystkich dziedzin naszej dzialal-
nosci technicznej.

Sprawozdanie z dotychczasowej dzialalno$ci Komisji
Slownictwa Technicznego zlozyl! Przewodniczacy Ko-
misji inz.-mech. A. T. Troskolafiski, charakteryzujac
przy tym {irudnos$ci, jakie napotyka Komisja w reali-
zacji swych zadan, -

Omawiajgc zasady organizacji prac na polu stowni-
ctwa technicznego in2. Troskolaniski podkre§lil, iz prace
te wymagaja glebokiej znajomosci dziedziny wiedzy,
z ktérej stownictwo ma byé opracowane, znajomosci za-
sad stowotwérstwa oraz gruntownej znajomoSci litera-
tury obcojezycznej, umozliwiajacej wtasciwy wybor od-
powiednikéw w jezykach obcych. Natomiast podejmo-
wanie prac slowniczych przez osoby, nie posiadajace
odpowiednich kwalifikacji, moze doprowadzi¢ do za-

$miecenia polskiego slownictwa technicznego wyrazami
niewlasciwymi, zaréwno pod wzgledem jezykowym, jak
i merytoryecznym.

Wzmezenie prac nad stownictwem technicznym po-
winno by¢ osiggnigte przez:

1. przeksztalcenie Komisji Stownictwa Technicznego
w Centralny Zaklad Slownictwa Technicznego PKN,

2. zorganizowanie szeregu samodzielnych komisyj
slownictwa technicznego,

3. znaczne zwiekszenie skladu Komisji i obsady per-
sonalnej Zakladu Slownictwa Technicznego.

W wyniku ozywionej dyskusji, w ktorej brali
udzial czlonkowie jedonstek normalizacyjnych PKN
oraz przedstawiciele polskiej nauki i techniki, uznano
za wksazane:

1. jak najszybsze zorganizowanie normalizacyjnych
jednostek slowniczych, obejmujgcych zakresem swej
dziatalnosci wszystkie dziedziny nauk i umiejetnosci
technicznych, ’

2. opracowanie w trybie przySpieszonym wielojg-
zycznego slownika technicznego, obejmujacego okolo
50.000 pojeé, tak by druk slownika mogt sig rozpoczaé

jeszcze w przysziym roku.
A T T.
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MASZYNY FORMIERSKIE ICH KLASYFIKACJA | ZASTOSOWANIE

Artykul podaje klasyfikacje muszyn formierskich (formierek) w za-
leznoéci od a) sposobu zageszczania masy, b) polozenia modelu, ¢) ro-
dzaju napedu, d) stopnia uniwersalnoéci formierki i e) sposoby usta-
wienia modelu. W dalszym ciggu omoéwiono: zasady konstrukeji poszcze-
gélnych typéw formierek, wplyw sposobu dziatania formierki na ubi-
cie formy oraz podstawy doboru formierek w zalezno$ci od ksztaltu
formy, iloSci wykonanych odlewéw i kwalifikacji formierzy.

Maszyny formierskie stuzg bgdz do wyjmo-
wania modeli ze skrzynek formierskich po
recznym zageszczeniu w . nich masy, badz do
mechanicznego zageszczania masy formierskiej,
badz tez do maszynowego wykonywania oby-
dwu czynnosci.

Maszyny pierwszego rodzaju charakteryzuja
si¢ mniejszym stopniem zmechanizowania
i konstrukcja ich jest prostsza, natomiast kon-
strukcja maszyn drugiego, a szczegdlnie trze-
ciego rodzaju jest bardziej zlozona.

Zmechanizowanie czynnoSci wyjmowania
modelu i zageszczania masy daje liczne ko-
rzysci.

Przez zmechanizowanie wyjmowania mo-
delu unika sie potrzeby obijania modelu i zwig-
zanego z tym powiekszenia wagi oraz zmiany
wymiaréw odlewu. Poza tym maszynowe wyj-
mowanie modelu trwa kroécej i pozwala zastg-
pi¢ formierza wykwalifikowanego -~ przy-
uczonym. Wreszcie maszyna wyjmuje model
dokladniej i nie powinna przy prawidlowym
wyregulowaniu i wykonaniu ptyty modelowej
powodowaé oberwan, przez co odpada czas na
reperacje formy po wyjeciu modelu. Zmecha-
nizowanie zageszczania masy formierskiej daje
znaczng oszczedno$é czasu i wysitku obnizajgc
koszty wytwarzania odlewoéw.

Zageszczenie masy w skrzynce formierskiej
czy w rdzennicy moze byé dokonane za po-
mocg: a) uderzen (ubicia formy), b) nacisku,
¢) wstrzaséw i d) narzucania masy lub nadmu-
chiwania.

Reczne zageszczenie dokonuje sie jedynie za
pomocg ubicia, natomiast przy zageszczeniu
maszynowym stosowane s3 wszystkie cztery
sposoby.

Maszyny formierskie moga by¢ napedzane
energia sprezonego powietrza lub cieczy pod
ciSnieniem, energia elektryczng, a nawet przez
cztowieka za poérednictwem dzwigni, pozwala-
jacej uwielokrotni¢ site mie$ni ludzkich; zro-
zZumiate wiec jest, ze ilo$¢ réznorodnych od-
mian konstrukcyjnych maszyn formierskich
jest dosy¢ znaczna.

Maszyny formierskie, czyli formierki mozna
podzieli¢ w sposéb nastepujacy:

A. wg sposobu zageszczania masy:

a) formierki z recznym ubijaniem form,

b) formierki dzialajgce za pomocs nacisku,

¢) formierki-wstrzasarki, zageszczajgce mase
formierska wskutek wstrzgséw,

d) formierki kombinowane, zageszczajgce
formy za pomoca wstrzaséw i nastepnego
nacisku,

e) formierki narzucajgce lub nadmuchujace
maseg formierskg do skrzynek.

B. wg polozrnia modelu w cza-

sie wyjmowania:

a) formierki w ktérych skrzynka formier-
ska w czasie jej zdejmowania z maszyny
znajduje sie nad modelem,

b) formierki w ktorych skrzynka formier-
ska w czasie jej zdejmowania z maszyny
znajduje sie pod modelem.

C. wg rodzaju napedu:
a) pneumatyczne,

b) hydrauliczne,

¢) elektromechaniczne,

d) elektromagnetyczne,

e) transmisyjne.

D. Stosujemy jeszcze
formierek na:
a) uniwersalne, oraz
b) specjalne, przeznaczone do okreflonych
rodzajow form, np. do ko6t pasowych,
grzejnikow, rur itp.

podzial

E. w zalezno$ci od sposobu usta-
wienia odrézniamy formierki:

a) budowy stalej,

b) przenosne i przewozne.

Pomimo, ze pierwsze préby zmechanizowa-
nia czynnosci zwigzanych z wykonaniem form
odlewniczych pochodzg prawie sprzed 150 lat,
maszyna formierska nie zdolala wyprze¢ for-
mowania recznego. W naszym przemySle for-
mowanie maszynowe jest wlasciwie mniej roz-
pOWszechnlone anizeli formowanie reczne.
Skladaja sie na to warunki, jakim powinno od-
powiada¢ wykonanie form na maszynach for-
mierskich, a mianowicie:
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1. Wstepne przygotowania, jakich wymaga
formowanie maszynowe, sg klopotliwe i dosé
kosztowne, tak ze formowanie maszynowe
moze optaci¢ sie tylko przy wykonywaniu
.znaczniejszej ilosci odlewéw z jednego modely,
tj. przy produkcji masowej lub w duzych
seriach.

2. Na formierkach z korzysciag wykonywane
byé¢ moga tylko formy z modeli dwudzielnych.

3. Modele do formowania maszynowego nie
powinny posiadaé czeSci odejmowanych, po-
niewaz zmniejszajag one znacznie wydajno$é
pracy.

4. Formy wykonywane na formierkach od-
lewane sa przewaznie na wilgotno i tylko
w wyjatkowych wypadkach podlegaja susze-
niu w suszarniach.

5. Wielko$¢ odlewanego przedmiotu ograni-
cza w pewnym stopniu stosowanie formowania
maszynowego. Przy odlewach duzych i cigz-
kich formierki musialy by byé réwniez znacz-
nych wymiaréw, ciezkie i kosztowne, natomiast
ilo§¢ duzych i ciezkich odlewow jest zwykle
ograniczona i w niezbyt czestych wypadkach
istniejg warunki, umozliwiajgce zastosowanie
formierek do wykonywania form duzych od-
lewow. CzeSciej stosowane sz do tego celu
maszyny, przeznaczone do mechanicznego ubi-
jania, za§ wyjmowanie modeli wykonywane
jest recznie.

Nie wymaga réwniez wyjasnien, iz tylko
formowanie wg modelu moze byé prowadzone
na formierkach. Formowanie wzornikowe na
formierkach jest niemozliwe.

Wymienione powody ograniczajg na ogol
zastosowanie formierek w odlewniach do wy-
konywania odlew6w drobnych i $rednich, z mo-
deli dwudzielnych, bez czesci odejmowanych,
odlewanych na wilgotno. .

Przejdzmy teraz do rozpatrzenia warunkow
zageszczenia masy formierskiej w skrzynce for-
mierskiej w zaleznoéci od zastosowanej metody.

a. Formierki z recznym ubijaniem form

Przy ubijaniu masy mamy do czynienia albo
z ubijaniem recznym albo za pomocg ubijaka
pneumatycznego. Dla tego tez w formierkach
z recznym ubijaniem formy (oznaczone przez
A. @), zmechanizowana jest jedynie czynno$¢
wyjmowania modelu.
- Ubijanie _jest czynno$cia wymagajaca znacz-
nego wysitku fizycznego i pochlaniajaca dosé
duza cze$é ogdlnego czasu wykonania formy
odlewniczej. Zastosowanie zmechanizowanego
wyjmowania modelu jest ZazZWYyCZzaj celowe
tylko wéwezas, gdy ubijanie formy jest wzgle-
dnie szybkie. Dla tego tez formierki z recznym
ubijaniem formy przeznaczone s3 zwykle @o
wykonywania form mnieduzych, czas ubijania
ktérych jest stosunkowo krotki.

Przy ubijaniu recznym lub pneumatycznym
ubijakami réwnomierny stopied zaggszczenia

masy w formie zalezy calkowicie od kwalifi-
kacji i zdolnoéci formierza i dokladnosci jego
pracy. Dazeniem formierza jest zwykle takie
ubicie formy, aby warstwy przylegajace do mo-
delu byly zageszczone najbardziej, zas warstwy
zewnetrzne (tj. gérna w goérnej czeSci formy
i spéd w dolnej) zostalty ubite tylko w takim
stopniu jaki jest konieczny, aby forma wytrzy-
mala ci$nienie statyczne wypelniajgcego jg me-
talu i byla wystarczajaco wytrzymata przy jej
obracaniu i przenoszeniu. Ten ostatni warunek
wymaga, aby rdéwniez zewnetrzna warstwa
gbérnej skrzynki byla nalezycie zageszczona.
Inz. A. Rodehiiser ustalil tzw. idealne wykresy
stopnia zageszczenia formy w zaleznosci od od-
leglosci od gérnego poziomu skrzynki (rys. 1),
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Rys. 1. Wykres idealnego zageszczania formy.
1—1" — krzywa stopnia ubicia koniecznego do utrzy-
mania odksztalcenia formy pod wplywem ci$nienia

ferrostatycznego w granicach do 0,4 mm;

2 —2’ — krzywa stopnia ubicia koniecznego do utrzy-
mania odksztalcenia formy pod wplywem ci$nienia
ferrostatycznego w granicach do 0,8 mm;

3 — 3" — wykres ci$nienia ferrostatycznego.

uwzgledniajge wszystkie czynniki, z ktérymi
trzeba sie liczy¢é w praktyce warsztatowej. Za-
stosowanie ubijania formy ubijakami pneuma-
tycznymi rozni sie od ubijania recznego jedynie
szybkogciag procesu oraz pozwala na zmniej-
szenie wysitku formierza. Na ogdél ubijaki
pneumatyczne zwickszaja szybko§¢ ubijania
mniej wiecej dwukrotnie.

b. Formierki dzialajace za pomoca nacisku

Warunki zageszczania masy formierskiej
w formierkach, dzialajacych drogg nacisku
(rodzaj A. b) znacznie réznia sig¢ od warunkéw
tylko co rozpatrzonych. Warunki te beda inne
dla formierek z naciskiem gérnym i formierek
z naciskiem dolnym.

Na rys. 2 przedstawiony jest schemat dzia-
tania formierki z naciskiem gérnym. Po usta-
wieniu skrzynki i ramki napelniamy je masg
formierskg, po czym uruchamiamy mechanizm
powodujacy naciskanie; jest on zazwyczaj
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zwigzany ze stolem formierki. Z chwilg uru-
chomienia mechanizmu prasujacego, st6t razem
z plyta modelowa, modelem, skrzynks formier-
skg itd. unosi sie ku goérze. W miare podnosze-
nia sig stolu, kloc bedzie sig¢ coraz bardziej za-
glebial w ramke, wyciskajgc z niej mase for-
mierskg do skrzynki Sk, w ktérej nastgpi od-
powiednie jej zageszczenie zalezne od ilosci
masy wycisnietej z ramki nastawnej do
skrzynki, po czym stél S powraca do pozycji
wyjsciowej. Formierki te nazywane s3 czesto
formierkami naciskajgcymi od dotu.

%f/ ) %ﬂ” X
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Rys. 2. Schemat dzialania formierki z naciskiem

goérnym.
S — stét formierski, M — model umieszczony na plycie
modelowej, Sk — skrzynka formierska, R — ramka

nastawna, K — kloc naciskajacy zamocowany do po-
przecznicy P maszyny,

Niekiedy mechanizm naciskajgcy dziala nie
na st6! z modelem, skrzynksg itd., ktory jest
woéwcezas nieruchomy, lecz na kloe prasujacy K.
Zarowno jednak w wypadku pierwszym jak
i w przypadku drugim zageszczenie masy for-
mierskiej nastepuje wskutek wyciskania masy
z ramki do gérnej cze$ci skrzynki. Zageszczenie
masy spowodowane naciskiem plaskiego kloca
bedziemy mogli stwierdzi¢ tylko na pewnej
glebokosci, po przekroczeniu ktorej warstwy
masy nizej polozone nie wykaza zageszczenia.
Réwnocze$nie stwierdzi¢é mozemy zmiang za-
geszczenia nie tylko w przestrzeni, odpowiada-
jacej rzutowi plaszcezyzny kloca czyli w grani-
cach obrysia kloca, lecz na powierzchni znacz-
nie wiekszej. Charakterystycznym jest, ze
zmiany zageszczenia zachodzg w granicach tym
wiekszych, im glebiej znajduje sie badana war-
stwa. masy, ma sie rozumieé¢ z tym ogranicze-
niem, ze po przekroczeniu pewnej glebokosci
zmiany zageszczenia nie obserwujemy.

-
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Rys. 3 Zmiany.zageszczenia masy formierskiej usypa-
nej swobodnie, spowodowane weci§nieciem kloca,
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Rys. 3 ilustruje omoéwione zjawisko, ktére
zostalo stwierdzone doswiadczalnie. Linie ab
i a'd” ograniczajg przestrzen, w ktérej wyste-
puje dziatanie nacisku kloca. Ponizej linii bb’
zageszczenie nie wystepuje. Nie nalezy rozu-
mie¢ tego w ten sposéb, ze ci$nienie kloca nie
oddziatywuje na warstwy znajdujgce sie po-
nizej poziomu bb’, lecz ze nacisk kloca, roz-
kladajac sie na powierzchnie wiekszg, wywiera

‘na jednostke powierzchni ci$nienie tak male, ze

nie wystarcza ono do przezwyciezenia tarcia
pomiedzy ziarnami masy formierskiej, tak ze
wzajemne przesuniecie sie ziaren nie mastepuje.

Zgodnie z podanymi wynikami doswiadczeh
wskutek nacisku kloca K (rys. 2) na powierz-
chnie masy w ramce nastawnej nastepuje
w podobny sposéb zageszczenie masy formier-
skiej w skrzynce, z tg tylko réznicg, ze krzywe
z rys. 3, zakre$lajgce zasieg dziatania sity na-
cisku znajdujg sie poza $ciankami skrzynki
formierskiej (rys. 4). Zrozumiale jest, ze dzia-
lanie sily nacisku nie wywiera zadnego dzia-
fania poza Sciankami skrzynki formierskiej,
jedynie Scianki skrzynki formierskiej podlega¢
beda bocznemu naciskowi masy formierskiej
zageszezonej w skrzynce. Powstajace wskutek
tego tarcie pomiedzy masg formierska a $cian-
kami skrzynki rownowazy czes¢ sily macisku
kloca, tak ze pozyteczng prace zageszczania bg-
dzie powodowaé sila mniejsza o wielkoé¢ tej

/

i

I N R T
____________________________ ~b' Istopien zageszczenia
masy
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Rys. 4. Schemat dzialania formierki z naciskiem
gérnym.

sily tarcia. Proces zageszczania masy formier-
skiej w skrzynce formierskiej odbywa sie tak
samo, jak proces zageszczania swobodnie usy-
panej ziemi, z tg tylko rb6znicg, ze dziala
zmniejszona sila mnacisku, ktéra powoduje, ze
gleboko$¢ ma ktorej stwierdzamy zageszczenie
bedzie mniejsza. Wykres na rys. 4 przedstawia
stopien zageszczenia masy w zaleznosci od od-
legtosci od powierzchni czolowej kloca naciska-
jacego.

Poréwnujac charakter tej krzywej z krzywa
idealnego zageszczania formy (rys. 1) widzimy,
ze jest ona zupelnym zaprzeczeniem teoretycz-
nych wywod6éw o idealnym zageszezaniu inasy
w skrzynce formierskiej. Forma tak za-
geszczona nie tylko nie wykaZze dostatecznej
odpornosci na statyczne ci$nienie metalu, lecz
moze sie nawet wysungé ze skrzynki podczas
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zdejmowania jej z piyty modelowej. Formierki
z naciskiem gérnym daja wiec zageszczenie
masy niewla$ciwe. Jednakze w praktyce roz-
powszechnily si¢ one znacznie. Spowodowane
jest to bardzo prosta konstrukcja maszyny
i wysoka wydajnoscia, dzieki temu, ze za-
geszczenie masy w skrzynce formierskiej doko-
nywane jest za jednym ruchem tloka naciska-
jacego. Odpowiednie dla celéw praktyki za-
geszczenie uzyskujemy jednakze tylko w nie-
zbyt wysokich (150—200 mm) skrzynkach. Zu-
zycie energii przy prasowaniu masy w takich
skrzynkach jest réwniez niezbyt duze. For-
mierki tego typu nadaja sie wiec do formowa-
nia z modeli niewysokich, plaskich, mozliwie
gtadkich. Poziom bb’, na ktérym juz nie obser-
wujemy zageszczenia, musi leze¢ ponizej dol-
nego poziomu skrzynki, tak daleko, aby za-
geszczenie masy w dolnej warstwie formy
bylo dostateczne i moglo przeciwstawia¢ sie
dzialaniu strugi metalu lub wstrzgsom skrzynki.

550/::;-?5‘
Rys. 5. Przyklad uksztaltowania kloca naciskajacego

przy formowaniu z modelu posiadajgcego czesci o zna-
cznej réznicy wysokosci.

Jesli model posiada czesci o znacznej roznicy
wysokoS$ci, bardziej réwnomierne zageszczenie
osiagnaé mozna jedynie przez zastosowanie
kloca naciskajgcego o odpowiednio uksztalto-
wanej dolnej powierzchni (rys. 5). W celu
otrzymania réwnomiernego zageszczenia masy
przy formowaniu przedmiotu, stosujemy kloc
posiadajacy odpowiednie do modelu wyciecia,
tak aby stosunki

a a; a,
. R R R
ktore moga byé¢ miarg stopnia zageszczenia,
byly mniej wiecej jednakowe we wszystkich
czgSciach formy, a wiec aby
a a, a,
h — hy,  h,

Roéwniez duze znaczenie dla prawidlowej
pracy formierki z naciskiem odgrywa wyso-
ko$¢ ramki nastawnej, ktora okresla ilo§¢ masy
formierskiej jaka ma by¢ wcisnieta do skrzynki.
od czego uzalezniony jest stopien zageszczenia
masy.

Schemat pracy formierki z naciskiem dol-
nym przedstawiony jest na rys. 6. W wycieciu
stolu S formierki umieszczona jest czesé T, po-
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tgczona z mechanizmem prasujgcym, na ktérej
ustawiona jest plyta modelowa z modelem M.
Skrzynka formierska Sk posiada otwoér tej sa-
mej wielkoéci co stét S, zas tlok T 1Igcznie
z modelem moze byé opuszczony ponizej gor-
nej plaszezyzny stolu o wielkos¢é h, ktoéra
okre$la nam potrzebny stopien zageszczenia
masy w skrzynce, podobnie jak wysoko$é
ramki nastawnej w formierkach z naciskiem
goérnym.

Po ustawieniu skrzynki wypelnia sie ja
masg formierska, po czym dociska sie skrzynke
do stolu poprzecznicg P. Z chwilg uruchomie-
nia mechanizmu prasujacego tlok T formierki
wraz z ptyta i modelem na niej umieszczonym
podnosi sie ku gérze i zostaje wcisniety do
skrzynki formierskiej tak gteboko, az poziom
plyty modelowej zr6wna sie z dolng krawedzig
skrzynki. W tym momencie podnoszenie ku
gorze zostaje automatycznie zatrzymane, po
czym tlok T wraz z plytag modelowsg zostaje
opuszczony do pozycji wyjsciowej.

Niekiedy maszyny takie sa konstruowane
w ten sposéb, ze mechanizm prasujgcy pota-
czony jest z poprzecznicg P. W tym przypadku
stél S bedzie plaski i na nim ustawia sie
skrzynke formierska; na skrzynke naklada sie
ramke nastawng, natomiast ptyta modelowa
wraz z modelem zamocowana jest (modelem do
dolu) do porzecznicy. Niezaleznie od tego, czy
mechanizm prasujgcy umieszcezony jest w dol-
nej czy tez w goérnej czeSci formierki, przebieg
zageszcezenia masy bedzie taki sam: masa for-
mierska zageszczaé sie bedzie pod dzialaniem
nacisku plyty modelowej na dolna cze§é
skrzynki formierskiej i dlatego formierki w ten
sposob skonstruowane nosza nazwe formierek
z naciskiem dolnym.

. sfopien zageszczenia
masy

T 580/49-R8 .
Rys. 6. Schemat dzialania formierki z naciskiem
Golnym.

Istotnie w maszynach z naciskiem dolnym
(rys. 6) zageszczenie postepuje od dotu ku géb-
rze, tak 2ze warstwy najbardziej zageszczone
znajdujg sie tuz przy modelu; w miare posu-
wania sie ku stronie przeciwnej stopien za-
geszczenia stale sie zmniejsza. GdybySmy wy-
kreslili zasieg dzialania nacisku aa’bd’, jak na
rys. 4 (strona lewa), wypadiby on odwrdcony
o 180° do przedstawionego na tym rysunku;
podstawa krétsza aa’ odpowiadalaby dolnej
krawedzi skrzynki formierskiej, a podstawa
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szeroka bb’ znalazlaby sie ponad skrzynks. Od-
powiednio do tego krzywa charakteryzujaca
stopienn zageszczenia w zalezno$ci od glebo-
kosci warstwy bedzie posiadata ten sam cha-
rakter co i krzywa z wykresu na rys. 4, lecz
bedzie odwrécona w stosunku do niej. Krzywa
ta (rys. 6) pozwala stwierdzi¢ znacznie bardziej
racjonalny rozklad =zageszczenia. U dolu
skrzynki, tam gdzie statyczne cisnienie metalu
jest najwieksze, zageszczenie formy jest row-
niez najwieksze; u goéry, gdzie ono moze byé¢
znacznie mniejsze, jest takie w istocie. Jesli
poréwnamy jednak te krzywa z krzywa za-
geszczenia idealnego (rys. 1) stwierdzimy da-
leko idgeg ich rozbieznosé. W tym przypadku
réwniez nie osiggamy wilasciwego zageszczenia
formy, tak Ze czesto gérna powierzchnia formy
jest niedostatecznie zaggszczona i tatwo moze
wypasé ze szkrzynki przy jej obracaniu.

Boczny nacisk ma $cianki skrzynki i tarcie
czgstek masy formierskiej istnieje i w tym
przypadku, wiec zapotrzebowanie mocy jest
rownie duze jak i przy formierkach z naciskiem
gornym. Z tego powodu mimo nalezytego za-
geszezenia formy w poblizu modelu nie mozna
na formierkach z naciskiem dolnym wykony-
waé form w skrzynkach o znacznej wysokoS$ci.
Zuzycie energii do sprasowania masy w stopniu
zabezpieczajacym goérng czes¢ skrzynki od ob-
sypania sie jest tak znaczne, Ze stosowanie for-
mierek z naciskiem dolnym staje sie nieeko-
nomiczne przy wysokosci skrzynek powyzej
200—250 mm.

Pomimo, ze formy wykonane na formier-
kach z naciskiem dolnym. wykazujg korzy-
stniejszy rozklad zageszczenia niz na formier-
kach z naciskiem gérnym, sg one znacznie mniej
rozpowszechnione. Przyczyna tego jest bar-
dziej skomplikowana konstrukcja formierek
z naciskiem dolnym, szybkie niszczenie si¢ dol-
nej czeSci maszyny (tlok T) wskutek trudnych
warunkéw pracy oraz. konieczno$é stosowania
przy danej formierce skrzynek formierskich
tylko okreS§lonej wielkoS$ci. Zastosowanie tego
rodzaju formierek jest korzystne tylko w przy-
padku masowej lub co najmniej wielkoseryjnej
produkcji niezbyt duzych i niskich odlewow.

¢. Formierki zageszczajace mase za pomoca
wstrzasow. -

Schemat dziatania wstrzasarki
‘wiony jest na rys. 7.

Na stole wstrzasarki S umieszczony jest
model M oraz skrzynka formierska Sk i ramka
nastawna R. Sté! wstrzasarki polaczony jest
z mechanizmem podnoszacym sté! na pewna
‘wysoko$¢, po czym nastepuje raptowne opa-
danie stotu z uderzeniem dolnej jego powierz-
chni o odpowiednig przeszkode, co powoduje
wstrzas stolu razem =z wumieszczong na
niej skrzynka wypelniong masg formiersks.
‘W chwili uderzenia stotu o podstawe szybkosé

przedsta-

wszystkich czasteczek masy staje sie rdéwna
zeru i wskutek mnabytej energii ruchu kazda
warstwa masy w skrzynce doznaje nacisku
warstw wyzej polozonych, wskutek czego na-
stepuje zageszczenie masy w skrzynce. Im gle-
biej polozona jest dana warstwa, tym wieksza
masa warstw wyzej polozonych powodowaé
bedzie zageszczenie. Dlatego tez we wstrzg-
sarkach najwiekszy stopien zageszczenia masy
stwierdzamy w dolnej cze$ci skrzynki (patrz
wykres na rys. 7), a im bardziej ku gérze, tym
stopien zageszczenia jest mniejszy, tak ze war-
stwy najwyzsze nie ulegajag prawie zadnemu
zageszezeniu 1 pozostaja bezmala w stanie lu-
Zno usypanym. Wymaga to:

1. usuniecia gérnych warstw masy — usta-
wiamy ramke wysokosci wiekszej od koniecz-
nej teoretycznie, zgarniamy nadmiar masy, az
do gornej krawedzi skrzynki, albo

2. recznego ubicia gérnych warstw masy —
po zakonczeniu wstrzasania ubijamy recznie
mase w gornej czesci skrzynki az do osiggniecia
nalezytego zageszczenia, lub

3. polozenia na wierzch masy zeliwnej plyty
o wymiarach nieco mniejszych od wewnegtrz-
nych wymiaréw skrzynki — poddajagc masg
wstrzasaniu pod tym obcigzeniem, uzyskujemy
zadane zageszczenie calej formy.

?)7?’, A

T—
stopien zageszczema

mas
i 580449 -R

Rys. 7. Schemat dzialania wstrzasarki.

Krzywa zageszczenia masy w zaleznosci od
odleglosci punktu od goérnego poziomu skrzynki
przedstawiona na wykresie (rys. 7) jest bardzo
zblizona do krzywej idealnego zagegszczenia
(rys. 1), co pozwala stwierdzi¢, ze zageszczanie
masy za pomocg wstrzgséw daje teoretycznie
dobre wyniki, szczegblnie przy zastosowaniu
dodatkowego ubijania goérnych warstw masy
w skrzynce. '

Nalezy rowniez zwréocié uwage na istotna
roéznice w sposobach zageszczania masy za po-
mocg wstrzgsania i nacisku. W celu osiggnie-
cla na wstrzasarce okreS§lonego stopnia za-
geszczenia w dolnej czeSci skrzynki, powin-
niSmy oczywiscie zrobi¢ tym mniej wstrzasow
skrzynki im wiekszy bedzie ciezar warstw wy-
zej polozonych, tj. im wyzsza bedzie skrzynka.
W przeciwienstwie wiec do metody nacisku,
wysokosé skrzynki formierskiej w przypadku
ubijania droga wstrzgséw nie jest ograniczona,
a nawet skrzynki wysokie sg korzystniejsze.
Natomiast wstrzasarki odznaczaja sie w por6-
wnaniu z maszynami zageszczajagcymi mase za
pomocg nacisku mniejsza wydajnos$cig nie tylko
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dlatego, ze wsirzgsanie normalnie trwa dluzej
.od prasowania, ale takze dlatego, ze po zakon-
czonym wsirzasaniu trzeba jeszcze przeprowa-
dzié dodatkowe zageszczenie masy w gornej cze-
$ci formy. Przyjaé mozemy, Zze wydajnosé
-wstrzgsarek przy formowaniu w skrzynkach
o wysokosci do 200 mm jest o 15 do 20% mniej-
sza od wydajnosci formierek z gérnym lub dol-
nym naciskiem.

d. Formierki kombinowane

Formierki kombinowane, tj. zageszczajgce
mase za pomocyg wstrzaséw i nastepnego na-
cisku zrealizowane zostaly przez polgczenie
wstrzgsarki z formierka dzialajgcg za pomocs
nacisku, przy czym nacisk nastepuje zaraz po
ubiciu masy przez wstrzasanie. Formy wyko-
nane na formierce czynia zado$¢ teoretycznym
zalozeniom w odniesieniu do warunkéw za-
.geszczania masy w skrzynce, a jednoczesnie ich
wydajnosé jest wieksza niz wstrzgsarek.

e. Formierki narzucajace, lub nadmuchujace
mase formierska do skrzynek

Schemat dzialania tego rodzaju maszyny po-
dany jest na rys. 8. U goéry widzimy glowice
miotacza masy formierskiej G ustawionego nad
skrzynka Sk, w ktérej znajduje si¢ model M.
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IRyS..S. Schemat dzialania
formlerlgi narzucajacej ma-
s¢ formierska do skrzynek.

7/ 580/49-R9
’

i e
TSI ~
~ e

——

Rys. 9. Zasigeg dziala-
nia formierki narzucaja-
cej mase do skrzynki.

‘Glowica miotacza jest zaopairzona w czerpak
‘C, obracajacy sie w kierunku wskazanym
strzalky. Przez otwér w obudowie glowicy do-
‘prowadza sie stalym strumieniem gotowg mase
_fqrrnierska,; zostaje ona podchwycona czerpa-
kiem C i wyrzucona ze znaczng szybkofcig
- przez dolny otwoér glowicy w kierunku skrzyn-
ki Sk. W rzeczywisto$ci masa wyrzucana jest
oddzielnymi ,,porcjami®, odpowiadajagcymi po-
jemnosci czerpaka C, lecz wskutek znacznej
‘iloéci obrotéw (ok. 1400 na min) przerwy po-
miedzy oddzielnymi ,porcjami* rzucanej masy
83 niewidzialne dla oka i wydaje sig, Ze masa
jest wyrzucana nieprzerwanym strumieniem.
'Glowica G umieszczona jest na koncu ramienia

R (rys. 9), ktérego oS obrotu znajduje si¢ w A.
Ramie R przegubowo zlaczone jest z dzwignig
D, ktoéra obraca sie okolo osi O. W ten sposob
zasieg dzialania glowicy miotacza ograniczony
jest nazewnatrz kolem o promieniu OG od
wewnatrz za$ kolem zakre$lonym promieniem
OG’. Skrzynki umieszcza si¢ w przestrzeni za-
kreslonej promieniem OG. Prowadzac recznie
glowice miotacza mozna jg ustawié¢ nad dowol-
nym punktem w zasiggu glowicy, przepro-
wadzajac  zageszczenie - masy formierskiej
w skrzynce w spos6b zapewniajacy dostateczng
trwatose formy. Miotacze opisanej konstrukcji
nazwane by¢ moga miotaczami od§rodkowymi
w odrdznieniu od miotaczy powietrznych, zwa-
nych nadmuchiwarkami. Te ostatnie oparte sg
na dziataniu strumienia sprezonego powietrza,
ktore przechodzac przez gietka rure, w pewnym
jej punkcie styka sie z doprowadzona masa for-
miersky, porywa jej czastki i wyrzuca przez
dysze, bedacg zakonczeniem gietkiej rury, do
odpowiedniej skrzynki formierskiej. Zasada
zageszczania pozostaje w tym wypadku taka
sama, jak 1 w wypadku poprzednio oméwio-
nym, chociaz strumien masy formierskiej jest
tu nieprzerwany. Miotacze powietrzne nie zna-
lazly jednak szerokiego rozpowszechnienia, a to
na skutek zasadniczych wad konstrukcyjnych,
powodujacych znaczne zuzycie mocy. Nato-
miast do wypelniania drobnych i $rednich
rdzennic (skrzynek rdzeniowych) nadmuchi-
warki znalazly szerokie zastosowanie i okazaly
sie bardzo ekonomiczne.

Wykres zageszczania masy formierskiej
w skrzynce wypelnionej przy pomocy miotacza
rézni sie od rozpatrzonych juz poprzednio.
Masa wyrzucana z glowicy miotacza z duzg
szybkoscig spada na spéd skrzynki. Poszcze-
golne czasteczki masy daza dzieki swej energii
ruchu do dalszego posuwania sie ku spodowi

- skrzynki, przy czym ziarenka drobniejsze wci-

skaja sie¢ pomiedzy ziarna wigksze, masa za$
uklada sie w sposéb $cisty, wykazujgc nalezyte
zageszczenie. Warstwy nastepne, spadajac na
warstwy juz ulozone, powoduja dalsze ich za-
geszczenie, tak ze 1 w tym wypadku warstwy
dolne posiadaja zageszczenie wigksze od
warstw gérnych, lecz roznica ta jest stosun-
kowo nieduza.

N
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Rys. 11.

Po omdéwieniu sposobdéw zageszczania masy
formierskiej, przejdziemy do omoéwienia for-
mierek z punktu widzenia polozenia modelu
przy wyjmowaniu. Schemat dzialania for-
mierki rodzaju Ba, w ktorej skrzynka formier-

Rys. 10.
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ska w czasie jej zdejmowania z maszyny znaj-
duje sie nad modelem, podany jest na rys. 10,
a formierka rodzaju Bb, w ktdérej skrzynka
formierska znajduje sie w tym czasie pod mo-
delem, na rys. 11.

W maszynach pierwszego rodzaju skrzynka
formierska znajduje sie w tym samym poloze-
niu jakie miala ona przy formowaniu, w maszy-
nach za$ drugiego rodzaju nalezy dla wyjecia
modelu skrzynke obroéci¢ o 180¢ okoto osi pozio-
mej. Jezeli chodzi o zjawiska zachodzace przy
wyjmowaniu modelu, w obu wypadkach jest
praktycznie bez znaczenia, czy wyjmujemy

model ze szkrzynki, ktéra pozostaje nieru-
choma, czy tez odwrotnie — usuwa sie skrzynke
formierska, a model pozostaje nieruchomy.

a) ﬂ K b)

e T~e)

580/49-R:

Rys. 12. Kolejne fazy pracy formierki trzpieniowej.

Zacznijmy od formierek rodzaju Ba. Odrd-
Zniamy tu dwie odmiany konstrukeji Bal i Ba2.
W odmianie Bal skrzynka formierska unoszona
jest do goéry za pomocg odpowiednio ustawio-
nych trzpieni, w odmianie Ba2 model opusz-
czany jest spod skrzynki, po czym skrzynke
zdejmuje sie z formierki. Formierki typu Bal
nazywamy formierkami trzpieniowymi, for-
mierki typu Ba2 noszg nazwe formierek prze-
ciggowych, z tego powodu, ze stosowane sg
tutaj modele na plytach grzebieniowych, tzw.
modele przeciggane.

Rys. 13. Kolejne fazy pracy formierek przeciggowych
nastepujgce po zageszczeniu formy.

Sk

Rys. 14. Schemat dziatania formierki rodzaju Bbl ze
stotem odwracanym,

Rys. 12 przedstawia poszczegdlne fazy pracy
formierki trzpieniowej z naciskiem od gory.
Na rys. a widzimy plyte modelowg P, na ktérej
ustawione sg modele M; kloc K podniesiony do
gory, trzpienie T — opuszczone. Rys. b przed-
stawia juz wlozong skrzynke formierska Sk
i ramke nastawng R z nasypang mas3. Na rys.
¢ widzimy koniec wywierania nacisku na mase
przez kloc. Rys. d uwidacznia faze koncowg —
kloc zostal uniesiony do gory, ramka nastawna
usunieta, a skrzynka wraz z modelem podnie-
siona przez trzpienie. Mechanizm wprowadza-
jacy w ruch trzpienie, ktérych jest zazwyczaj
cztery, jest tak skonstruowany, ze wszystkie
trzpienie unosza sie jednoczeénie ku goérze lub
opuszczajg w dol. Trzpienie muszg opieraé sie
o dolng krawedz skrzynki, ktéra zwykle w tym
celu posiada odpowiednie nadlewy. Wierzchotki

e — - C ; N |

%”
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Rys. 15. Schemat dzialania formierki rodzaju Bb2 ze
stolem przerzucanym.

wszystkich trzpieni powinny lezeé dokladnie
w plaszczyznie poziomej, a to w celu unikniecia
przekrzywienia skrzynki podczas jej podnosze-
nia, a co za tym idzie — uszkodzenia formy.

Formierki odmiany Ba2 sg przeznaczone do
wykonywania form z modeli przecigganych
z plytami grzebieniowymi (rys. 13).

W formierkach rodzaju Bb podczas procesu
formowania model znajduje sie u doly,
a skrzynka u géry, aby wiec skrzynka podczas
jej zdejmowania znalazla sie pod modelem, na-
lezy ja obréci¢ o 1809 okolo osi poziomej. Obra-
canie to moze by¢ dokonane w dwojaki sposéb,
w zwigzku z czym odrézniamy dwie odmiany
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formierek tego rodzaju Bbl i Bb2. Obracanie
skrzynek na formierkach rodzaju Bbl dokony-
wane jest przez obr6t stolu S (rys. 14) wraz ze
skrzynka Sk okolo osi przechodzgcej przez $ro-
dek ciezkosci stolu, ktéry jest =zaopatrzony
w czopy osadzone w lozyskach. Po obrdceniu
stolu skrzynka zajmie polozenie oznaczone
przez Sk;.

W formierkach rodzaju Bb2 0§ obrotu prze-
chodzi poza krawedzig stolu, réwnolegle do
niej (rys. 15). Po obréceniu st6! znajdzie sie
w pozycji S,;, a zamocowana do niego skrzynka
w polozeniu Sk,.

Formierki rodzaju Bbl znane sa pod nazwg
formierek ze stolem obracanym, za$ rodzaju
Bb2 — formierkami ze stotem przerzucanym.
Formierki typu Bb2 budowane sa w dwoch od-
mianach konstrukcyjnych; w jednej z nich
skrzynka formierska pozostaje nieruchoma
podczas wyjmowania modelu, w odmianie
drugiej — skrzynka formierska usuwana jest
do dotu przy nieruchomym modelu. Z punktu
widzenia czynnos$ci wyjmowania modelu po-
miedzy tymi odmianami praktycznie nie ma
roznicy.

a) 5)

Rys. 16. Schemat dzialania wstrzagsarki obrotowej:

a -— zageszczanie formy, b — zdejmowanie formy.

St — stojak, C — cylinder wstrzgsarki, S — stét,
M — model, Sk — skrzynka formierska.

Do grupy formierek Bbl nalezg wstrzasarki
obrotowe (rys. 16).

DOBOR FORMIEREK

Na racjonalny wybér formierek wplywa
W znacznym stopniu ksztalt modelu. Dazy¢ na-
lezy przede wszystkim do wybrania maszyny
o mozliwie prostej konstrukecji i duzej wy-
dajnoéci.

Powierzchniami najtrudniejszymi do odtwo-
rz?nia w formie odlewniczej sg zwykle po-
wierzchnie pionowe i im s3 one glebsze, tym
bardziej trudne jest wyjecie modelu bez uszko-
dzenia formy. Spo$réd nich najtrudniejsze do
wykonania sg formy z modeli posiadajgcych
powierzchnie pionowe, polozone blisko siebie,
miedzy ktérymi tworza sie w formie zwisajace
wystepy nazywane garbami (,,balwanami®).
W przyktadzie podanym na rys. 17 czeSciami
formy najbardziej narazonymi na uszkodzenia
W czasie wyjmowania modelu sg miejsca AA,

przylegajace do pionowych powierzchni mo-
delu i zwisajacy garb B, ktéry jest docisniety
do powierzchni wystajacych czesci modelu.
Przy modelach o ksztalcie podobnym do przed-
stawionego na rys. 17 istnieje zawsze niebez-
pieczenstwo, ze przy wyjmowaniu modelu od-
lamig sie od formy czeéci A, za§ garb B ober-
wie sie zupelnie. Tego rodzaju ,obrywanie*
formy spowodowane jest tym, ze wilgotna
masa formierska przylepia sie do modelu. Jesli
w wypadku modelu przedstawionego na rys. 17

TG,
“E =
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Rys. 17. Rys. 18 .
zastosujemy formierke trzpieniows, sita ciezko-
Sci kawalkéw A i garbu B bedzie dziala¢ w cza-
sie podnoszenia skrzynki w tym samym kie-
runku co i sila spowodowana przylepieniem sie
masy do modelu, co zwiekszy mozliwo$ci obry-
wania sie formy. Je$li natomiast model ten
umiescimy na maszynie ze stolem obracanym
i model bedzie wyjmowany w pozycji podane]
na rys. 18, ciezar czeéci A i garbu B dziataé
beda w kicrunku przeciwnym do sity przyle-
piania sie masy formierskiej do modelu, wsku-
tek® czego obrywanie sie cze$ci formy bedzie
utrudnione.

Z podanych rozwazan wynika, ze formierki
ze stolem obracanym stwarzajg korzystniejsze
warunki wyjmowania modelu z formy i lepiej
zabezpieczajg forme przed obrywaniem. Z dru-
giej strony jednak konstrukcja formierek tego
typu jest bardziej zlozona, a ich wydajnosé
mniejsza o ok. 20% niz formierek trzpie-
niowych.

Bardziej zlozona konstrukcja i mniejsza wy-
dajnos¢ formierek ze stolem obracanym jest
spowodowana tym, Zze nalezy wykonywaé na
nich szereg operacji, ktére nie majg miejsca
przy formierkach trzpieniowych, jak zamoco-
wanie skrzynki formierskiej do plyty przed
formowaniem i luzowanie jej przed wyjeciem
modelu, podniesienie stotu formierki na pewna
wysoko$é. w celu umozliwienia obrécenia stotu,
i nastepne opuszczenie go, obracanie stolu. Wi-
dzimy wiec, ze stosowanie formierek z obraca-
nym lub przerzucanym stolem wskazane jest
tylko w tych przypadkach, kiedy istnieje rze-
czywiste niebezpieczenstwo uszkodzenia form
w czasie wyjmowania modeli, a wiec form po-
siadajgcych wysokie, zwisajgce garby o $cian-
kach pionowych, lub prawie pionowych.
W przypadku modeli wysokich, lecz o $cian-
kach pochytych, stozkowych itp., nalezy stoso-
waé formierki trzpieniowe, wydajno$¢ ktérych
jest wieksza i przy ktérych zmiana ptyty mode-
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lowej i zastgpienie jej inng jest nietrudne
i moze byé wykonane nawet przez robotnika
o niewysokich kwalifikacjach w ciggu 15-—20
minut. Przy innych bowiem formierkach
zmiana ptyty jest bardziej klopotliwa, wymaga
obstugi fachowej, co podwyzsza koszt i czas
formowania. '

Jesli mamy model posiadajacy plaszczyzny
pionowe, lecz nie dajacy zbyt wysokich gar-
boéw, zaleca¢ mozna stosowanie maszyn trzpie-
niowych z dodatkowsa plyta grzebieniowa.
Ulatwiajage w ten sposéb wyjecie modelu
z formy, mozemy obstuge takiej formierki po-
wierzyé robotnikowi mniej wykwalifikowa-
nemu, lecz w tym przypadku zmiane plyt mo-
delowych przeprowadzi¢ musi rzemie§lnik wy-
kwalifikowany, poniewaz jest ona nieco bar-
dziej skomplikowana.

Poréwnujac w dalszym ciaggu formierki
trzpieniowe z formierkami z obracanym stolem

stwierdzamy, ze o ile na tych ostatnich gérna
i dolna cze$¢ formy moze by¢é wykonana na
jednej maszynie (gdy umies$cimy potéwki mo-
deli po roznych stronach plyty), to przy for-
mierkach trzpieniowych dla wykonania tej sa-
mej pracy nalezy =zastosowaé dwie maszyny,
umieszczajae na jednej gdérna potowe modelu,
na drugiej za§ — dolng. Wyjatek stanowic¢
moze tylko wypadek, jeSli obydwie polowy
modelu sg zupelnie symetryczne lub je$li mo-
zemy zastosowaé¢ plyty modelowe odwrécone
tzw. rewersyjne. Nalezy w tych przypadkach
rozwazyé, czy nie jest korzystniejsze zastoso-
wanie jednej formierki z ptyta odwracalng
w dodatku ulatwiajacg wyjecie modelu, niz
dwoch formierek trzpieniowych. Korzysci sto-
sowania formierek trzpieniowych sg niekiedy
tak znaczne, Ze nawet w przypadku modeli
trudno wyjmowalnych odlewnie decyduja sie
czesto na ich stosowanie.

JAK KONSTRUOWAC ODLEWY LANE POD CISNIENIEM

Artykul omawia czynniki wplywajace na obnizenie kosztow wyko-
nania odlewéw lanych pod ci$nieniem, z punktu widzenia konstrukcji
odlewu. Zalgczone tablice i rysunki podaja polecane szczegdly kon-
strukecyjne, minimalne gruboSci $cianek, wymagane zbiezno$ci, maksy-
malny ciezar odlewow, tolerancje itp. Ze wzgledu na stosunkowo mala
znajomo$¢é zasad konstruowania odlewéw lanych pod ci$nieniem, arty-
kul ten ma duze znaczenie dla naszego przemysitu i jak najwicksza
iloé¢ odlewnikéw powinna sie zaznajomié¢ z jego treScia.

Przy projektowaniu odlewu konstruktor po-
winien pamieta¢ o czynnikach, wplywajgcych
na koszt czeSci odlewanych, a przede wszystkim
o czasie trwania cyklu odlewania i o koszcie
obrobki mechanicznej po odlaniu. W celu uzy-
skania jak najtanszego odlewu, ilo$¢ poszcze-
goélnych operacji oraz wkladek i rdzeni po-
winna by¢ jak najmniejsza, a obrébka jak naj-
prostsza i nmajkrétsza. Nalezy réwniez zwracaé
uwage, aby odlew byl jak najliejszy, speihia-
jac oczywiscie stawiane mu wymagania pod
wzgledem wytrzymalosei i sztywnosci.

Zadania te w praktyce sa zwykle trudne do
wypelienia. Dlatego tez do projektowania
odlewu nalezy przystapi¢ po uprzednim zrozu-
mieniu i przeanalizowaniu wszystkich czynni-
kéw wplywajacych na koszt wyprodukowania
odlewu.

1. Koszty produkcji

Na catkowity koszt wykonania odlewu ci$nie-
niowego skladajg sie: a) koszt suroweca;
b) koszt robocizny; ¢) koszty wykonania form
(przyrzadéw i narzedzi), ktére obejmuja koszt
wykonania form odlewniczych, matryc do ob-

cinania nadlew6w, uchwytéw i przyrzadéw po-
trzebnych do obrébki skrawaniem, polerowa-
nia, malowania lub pokrywania innymi metala-
mi wykonanych odlewéw i d) koszty ogélne.

a) Koszt surowca zalezy od rodzaju
uzytego materialu i jest proporcjonalny do cie-
zaru odlewu. Konstruktor moze obnizy¢ koszty
surowea do pewnego minimum przez:

1. takie skonstruowanie odlewu, by posia-
dal on najlepsze wlasnosci wytrzymatoSciowe
przy minimalnym ciezarze,

2. przez wykorzystanie i zastosowanie tych
stopéw odlewniczych, ktére posiadajg wyzsze
wlasno$ci mechaniczne po odlaniu ich pod ci-
$nieniem w formach metalowych; konstruktor
powinien wzigé pod uwage, ze material odle-
woéw lanych pod ci$nieniem bedzie mial tylko
wtedy lepsze wlasno$ci mechaniczne, jezeli
grubosé $cianek nie bedzie zbyt duza (patrz
tablica I).

Wilasnosci mechaniczne stopu po odlaniu go
w formie metalowej zaleza od budowy wewne-
trznej materialu oraz stopnia porowatos$ci po-
wstale] na skutek skurczu; $cianki ciefisze wy-
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TABLICA 1.
Niektére wielkofci grz=uiczne odlewéw lanych pod
ciSnieniem.
——____ Stop
Szezegoly Sn Pb Zn Al Cu
__lgonslrukcji
k ina waga
g{jt;exs\y\?ﬂ kg 45 117 16 85 | 1,5
Minimalna grubesé scianek -
\vlghTewachgdlliyeh mm 1,6 1,6 1,6 | 2,25 3,2
inimalna gruboéé scianek
ylzzilewachgmalych mre | 0,8 0,8 0,5 0,9 1,30
Skures na grednicy 10,01 0,01 | 0,01] 0,02] 0,03
ini kok gwint
M mege . " mm (08 (08 |1 | L2525
Minimalny skok gwintu
wewnghiznego *) mm | 0,8 |08 1 — —
Minimalna érednica
utl?oxdw odlewanych **)  mm 0,8 (08 0,8 | 25 | 48
Zbieznosé na dlugosci
puieimqt e dlugosel m ] — | — | 0.07] 04 | 05
Zbiezno$¢ $cianek bocz-
nych na diugosci 25 mm  mm | 0,015/ 0,015 0,15 0,25| 0,5

#) Odlewanie gwintéw stosowane jest tylko wtedy,
gdy kalkuluje sig taniej od gwintowania.

#x) Minimalna $rednica odlewanych otworéw za-
lezy od ich diugoS$ci.

#:x) Zdaniem wiekszo$ci fachowcéw wymagana do-
kladnosé odlewow ze stopdéw aluminiowych spotyka~
nych w handlu lezy w granicach * 0,04 mm na diu-
gosci 25 mm; mozna jednak otrzymaé¢ duzo mniejsze
odchytki na diugosci 75 mm i wigcej, jezeli zostanie
przeprowadzona przed wykonaniem form préba skur-
czu. W niektérych wypadkach odchylki wymiaréw nie
przekraczaja 0,02 mm. Ze stopéw aluminiowych od-
lewano masowo mate przedmioty o grubosci Scianek
okoto 1 mm, jak réwniez gwinty o skoku 1 mm.

Wartosci podane dla stopéw aluminium w wiekszo-
$ci przypadkow mozna zastosowaé¢ rowniez i do sto-
pow magnezu; jedynie maksymalny ciezar odlewow
ze stopéw magnezu jest duzo niZszy.

kazujg zwykle mniejsza porowato$¢ niz grube;
a budowa wewnetrzna materiatu Scianek cien-
szych jest pod wzgledem wiasnosci mechanicz-
nych korzystniejsza.

b) Koszt robocizny jest zalezny od
czasu potrzebnego do wykonania wszystkich
operacyj jak np. odlewanie, oczyszczanie, ob-
rébka skrawaniem, polerowanie, pokrywanie
innymi metalami lub malowanie, kontrola itp.

Niektore operacje, jak np. odlewanie, kontro-
la wstepna i obcinanie nadlewéw, musza zostaé
wykonane bez wzgledu na konstrukcje odle-
wu, jednak czas ich wykonania jest uzalezniony
od konstrukcji odlewu. Inne operacje, jak np.
obrébka skrawaniem oraz wykanczanie, moga
byé czesto zupelnie wyeliminowane, jezeli kon-
strukcja odlewu jest poprawna.

Powazny wplyw na cene odlewéw majg
koszty wykonania form odlewniczych
i przyrzadéw do odlewania. Zagadnienie wply-
wu konstrukeji odlewu na koszt wykonania
form i przyrzadéw zostanie omoéwione szerzej
w dalszej czesci artykulu.

Przy wustalaniu kosztéw odlewu musimy
wzigé pod uwage réwniez koszty ogodlne.

MECHANIK

Wysoko$¢ tych kosztéw, przypadajaca na 1
sztuke odlewu zalezy w danych warunkach
przede wszystkim od diugosci cyklu odlewania
i moze mie¢ decydujgcy wplyw na jego cene.

2. Zasady konstruowania odlewéw lanych pod

ciSnieniem

Konstrukcja odlewu powinna by¢ taka, aby:
a) umozliwiata jak najtansze wykonanie formy,
b) formy byly jak najtrwalsze,
¢) koszty obcinania madlewéw i wykanczania

odlewu mogly byé¢ zmniejszone do minimum,

d) pozwalala na jak najlepsze wyzyskanie
wlasnosci stopu odlewniczego,

e) umozliwiata zastosowanie najkrétszego cy-
klu odlewania i innych czynno$ci obrobki.
Ksztalty odlewu powinny byé takie, by

mogl on byé wykonany w dwbch wzajemnie sie

stykajgcych poléwkach formy odlewniczej,
umozliwiajac jednocze$nie latwe wyrzucenie
odlewu z formy po jej otwarciu.

Podcigcia i zaglebienia utrudniajace wyrzu-
canie odlewu z formy powinny byé o ile mo-
znoscei unikane. Z tego samego wzgledu wszyst-
kie otwory w odlewie, ktére wykonujemy za
pomocg rdzeni powinny byé o ile moznosci
umieszczone prostopadle do plaszezyzny po-
dziatu formy. ;

SRR

Rys. 1.

Wykonanie podcie¢ na powierzchniach ze-
wnetrznych jest wprawdzie mozliwe przez za-
stosowanie ruchomych (wysuwanych) czesci
formy jak wskazano na rys. 1, lecz podwyzsza
to znacznie koszt wykonania formy. To tez
nalezy dazy¢ do konstruowania odlewow tak,
by nie zachodzila konieczno$¢ stosowania form
z elementami ruchomymi.

W wielu przypadkach wysoki koszt wykona-
nia form odlewniczych wcale nie oznacza wy-
sokiego kosztu odlewu. Ma to miejsce wowczas,
gdy przy wystarczajacej wielkoéci serii droz-
sze, bardziej skomplikowane formy pozwalaja
na znaczne skrocenie lub uproszczenie poszcze-
gbélnych operacyj lub pozwalaja wyeliminowaé
je calkowicie.

Wszystkie wglebienia w formach powinny
byé takie, by mozna je bylo wykona¢ w stali
za pomocg normalnych frezarek-kopiarek.
W przeciwnym razie zachodzi konieczno$¢ zmu-
dnego skladania formy z czeSci.
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Szereg prawidel, ktére w wypadku racjo-
nalnego stosowania upraszczaja konstrukcje
kokili i pozwalajg na stosowanie jak najkrot-
szego cyklu roboczego podczas odlewania, mo-
zna byloby uja¢ w nastepujace punkty:

1. Nalezy unika¢ stosowania wewnetrznych
podcieé, poniewaz wymagaja one stosowania
wolnych czeéci rdzenia lub tez rdzeni bardzo
skomplikowanych, co zwigksza koszt wykona-
nia formy. T. zw. ,luZne“ czeSci rdzenia wy-
magajg réwniez dodatkowego czasu na sklada-
nie i wyjmowanie, cc w rezultacie powoduje
przedtuzenie cyklu roboczego.

a)

Rys. 2. a — zle, b, c, d — dobrze

Kazdy ksztalt, ktéry utrudnia wyrzucanie
odlewu z formy powinien zostaé tak przekon-
struowany, by umozliwi¢ wyrzucanie normalne.
W wypadku np. odlewania przedmiotu w po-
staci skrzynki otwartej u gbéry, wystajace do
wewnatrz nadlewki na §cianach bocznych (rys.
2a) uniemozliwiajg wyciaggniecie rdzenia glio-
wnego podczas pracy. Trudno$é taka moze
zosta¢ usunicla przez przedluZenie tych nadle-
wow do dna skrzynki (b) lub tez przez ich
przeniesienie na zewnatrz skrzynki (c lub d).

157/50-#3

Rys. 3.

2. Nalezy unikaé rdzeni o skomplikowanej
budowie. Przy konstruowaniu odlewu nalezy
stale pamietaé o tym, ze tak kazda cze$¢ formy
jak i rdzenia bedg wykonane 2z jednego
pelnego kawalka stali. Obie potéwki formy

b/

Rys. 4. a — Zle, b — dobrze.
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zamkniete podczas cyklu odlewania, zostajg
otwarte po odlaniu w celu wyrzucenia odlewu.
Podczas otwierania lub tez po catkowitym ot-
warciu formy wszystkie rdzenie zostaja wy-

a) b)

157/50-:75
645 R=R,
Rys. 5. a —zle, b — dobrze.

ciggniete. W najprostszy sposéb mozna to do-
konywaé przez wycigganie rdzeni w kierunku
prostopadtym lub tez réwnolegltym do plasz-
czyzny podziatu form i zgrupowanie ich wza-
jemnych ruchéw do najmniejszej ilosci kierun-
kéw. Rdzen skomplikowany, ktéry nalezy roz-
bieraé, sktadaé¢, usuwaé jego czeSci itd., nie-
tylko zwieksza koszt wykonania formy, lecz ré-
wniez koszt jej utrzymania oraz utrudnia
i przedtuza cykl roboczy.

157/60-R6

Rys. 6. a — zle, b — dobrze.

3. Nalezy unika¢ stosowania wklestych ma-
pisow. Napisy wklesle, jak wskazano na rys. 3,
wymagajg cienkich wystajacych $cianek na
plaszczyznach formy, ktérych wykonanie jest
kosztowne. Nalezy stosowaé litery i cyfry wy-
pukie.

4. Nalezy unika¢ stosowania ostrych kra-
wedzi i narozy, z wyjatkiem, kiedy krawedz
znajduje si¢ na linii podzialu formy. Otrzy-
manie ostrych krawedzi jest nie tylko trudne,
lecz niekiedy wrecz niemozliwe (rys. 4).

5. Nalezy unika¢ stosowania niejednako-
wych promieni zaokraglen na przecieciu sie
trzech plaszezyzn, jak wskazano na rys. 5a.
Promienie jednakowe umozliwiaja narzedzia-
rzowi wykonujgcemu forme, uzycie tego samego
freza do obrobienia wszystkich, zbiegajacych
si¢ zaokraglen, przez co wykonanie staje sie
latwiejsze, a czas obroébki krétszy.

6. Nalezy unika¢ stosowania otworéw, okie-
nek lub szczelin wentylacyjnych w $cianach
bocznych z wyjatkiem tych wypadkow, gdy
przewidziana jest dostateczna zbieznosé, ktéra
umozliwi unikniecie stosowania rdzeni rucho-
mych wyciaganych w bok (rys. 6).
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7. Nalezy unika¢ stosowania nadlewow ze-
berek, piast z dnem ptaskim lub o ostrych brze-
gach jak na rys. 7a, gdyz wymagaja one do-
datkowej obrobki mechanicznej.

b)

157/50-07

Rys. 7. a —zle, b — dobrze.

8. Nie nalezy stosowa¢ pélkolistych zaokra-
glen, jak wskazano na rys. 8a. Wykonanie ta-
kich zaokigglen wymaga dokladnego pasowa-

nia formy. .
*

a)

-28

Rys.8. a —Zle, b —dobrze.

9. Rozwazmy na przyklad cze$é wskazang
na rys. 9. Wystep na uszczelnienie na rys. 9a
posiada zgodnie z dotychczas stosowang prakty-
ka od zewnatrz krawedZz ostra, od wewnatrz
za§ — zaokraglong. Jest on niemozliwy do wy-
konania w formie bez zastosowania specjalnej
wkladki. Przez nadanie obu krawedziom je-
dnakowego ksztaltu (rys. 9b) umozliwiamy wy-
konanie zaglebienia w formie frezem palco-
wym, co znacznie obnizy czas wykonania for-
my.

a | b

157150 -R 9

Rys. 9. a —zle, b — dobrze.

. 10. Nalezy unika¢ umieszczania otworéw le-
zacych w plaszezyZnie podzialu formy o osiach
nachylonych wzajemnie pod pewnym katem,
gdyz wymagajg one stosowania kosztownych
urzadzen do wyciggania rdzeni.

" 11. Nalezy unikaé ksztaltéw o nieregular-
nych krzywiznach. Wykonanie w formie ta-
kich krzywizn przedstawia duze trudnoéci. Na-
lezy w celu ulatwienia obrébki formy o ile
moznosci, zamiast krzywych nieregularnych,
stosowa¢ tuki k6t o okreslonym polozeniu.

12, ’NaleZy stara¢ sie utrzymaé jednakowsg
grubos¢ $cianek odlewu, poniewaz ulatwia to
przeplyw metalu wewnatrz formy, skraca

MECHANIK

czas napelnienia ‘fo‘rmy i przez to cykl roboczy.
Dobry i zty przyklad konstrukcji podany jest
na rys. 10. i

157150-% 10

Rys. 10. ¢ — Zle, b — dobrze, ¢ — dopuszczalne,

13. Nalezy unika¢ stosowania grubych
przekrojow i $cianek. Opo6zniajg one czas
krzepnigcia i przedtuzajg cykl roboczy. Scia-
nek grubych mozna unikngé przez zastosowa-
nie odpowiednich rdzeni lub zeberek jak wska-
zano na rys. 1l1b. W przypadkach, gdy linia
podziatlu form nie wypada w osi odlewu, mo-
zna zastosowaé rdzenie stale w dwu potéwkach
formy jak wskazano na rys. 1llc.

Rys. 11. a — Zle, b, ¢ — dobrze.

14. Nalezy unikaé¢ stosowania zaokraglen
wewnetrznych, jak wskazano na rys. 12a. Za-
okraglenia takie nie moga by¢ wykonane bez
uzycia rdzenia sktadanego lub obrotowego, kto-
re sg kosztowne, a jednocze$nie przedluzajg
cykl roboczy.

15. Nalezy unika¢ stosowania do wykonania
§lepych otworéw dtugich, cienkich rdzeni.
Rdzenie takie sg wyginane przez wtryskiwany
metal. Jezeli otwory dlugie sg konieczne, na-
lezy je wykonywa¢ jako otwory przelotowe jak
wskazano na rys. 13b.

16. Nalezy unika¢ konstrukcji, w ktorych
naprezenia spowodowane skurczem powoduja
nadmierne wyginanie, $cieranie i zuZywanie
rdzeni (rys. 14a). Naprezenia spowodowane
skurczem metalu podczas procesu krzepniecia
sa dostateczne, by zgia¢ lub nawet $cigé male

9 b)

R T
157/50-R12

Rys. 12. a — zle, b — dobrze.
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wystajace rdzenie. Dotyczy to przede wszyst-
kim tych form, w ktorych rdzenie sa w stosun-
kowo znacznej od siebie odleglosci.

Rys. 13, a —zZle, b — dobrze.

Jezeli jednak odlew posiada wystepy jak
wskazano na rys. 14b, to wieksza cze$¢ tych
naprezen zostanie przejeta przez forme i wy-
stepy odlewu, tym samym powodujgc zmniej-
szenie niebezpieczenstwa zgiecia lub $ciecia
rdzeni.

17. Nalezy unika¢ w odlewie rozleglych,
cienkich i ptaskich Scianek poniewaz powoduja
one trudnoSci w prawidlowym napelianiu
formy metalem. Zastosowanie plytkiego uze-
browania jak wskazano na rys. 15b ulatwia
przeplyw metalu.

18. Nie nalezy stosowa¢ otworoéw przenika-
jacych sie nawzajem, poniewaz rdzenie musia-
tyby wowecezas przenikaé sie réwniez. Tylko
w nielicznych wypadkach moze okazaé sie ko-
rzystniejsze niestosowanie do powyzszej za-
sady, usprawiedliwione obnizeniem kosztéw
produkcji i to tylko wtedy, jezeli rdzen podsta-
wowy posiada co najmniej dwa razy wieksza
$rednice od rdzenia przenikajgcego.

157/50-R14

Rys. 14. ¢ — zle, b — dobrze.

Jezeli odlewamy otwory przenikajgce sig,
wtedy najlepszym sposobem jest wykonaé
rdzed o wieksze] Srednicy na wylot, rdzen za$
mniejszy tak, aby swg powierzchnig czolowa
stykal sie z powierzchnig rdzenia grubszego.
Pozostala zalewka na plaszczyznie styku rdzeni
moze zostaé usunieta przez wiercenie.

19. Nalezy unikaé w odlewie wystepow
umieszezonych blisko siebie, gdyz w formie
cienkie §cianki miedzy wglebieniami w ten spo-
s6b utworzonymi, narazone beda na pe-
kniecia i szybkie zuzycie na skutek ujemnego
dziatania wysokiej temperatury.

20. Nalezy unika¢ stosowania w formach
bardzo cienkich wystajgcych S$cianek, gdyz

Scianki te zostaja zniszczone bardzo szybko
wskutek dziatania wysokich temperatur.

21. Nalezy unika¢ stosowania form
o ostrych narozach oraz znacznych zaglebie-
niach. Powodujg one powstawanie ,kieszeni
powlietrznych® i opoéznienie przeptywu metaluy,
co zmusza do podwyzszenia temperatury wtry-
skiwanego metalu lub tez do zastosowania in-
nych Srodkéw celem unikniecia odlewniczych
wad powierzchniowych lub porowatosci.

22. Nalezy unikaé stosowania niedostatecz-~
nej zbieznosci §cianek i rdzeni, gdyz moze to
spowodowaé¢ uszkodzenie §cianek lub zaciera-
nie sie rdzeni. Rdzenie, ktérych zadaniem jest
odtworzenie otworéw, musza daé #ie wyciggaé
z latwoscia z szybko kurczacego sie odlewu.
Niedostateczna zbieznos¢é moze byé powodem
niemoznoéci wyciggniecia rdzeni z odlewu lub
tez uszkodzenia $cianek tak rdzeni, jak i otwo-
rowW.

a) b)

Rys. 15. a — zle, b — dobrze.

Diugie rdzenie nalezy wykonywa¢é raczej ja-
ko rdzenie ,,schodkowe®, by ulatwié w pierwszej
fazie ich wycigganie. Cieniszy koniec rdzenia
przechodzi woéwczas przez otwor nie dotyka-
jac $cianek. Diugie cienkie rdzenie o niedosta-
tecznej zbieznosci ulegajg bardzo szybko od-
ksztalceniom wskutek nieréwnomiernych na-
prezen jakie powstaja podczas zalewania i wy-
ciggania rdzeni z odlewu. Tablice I i IT podaja
polecane zbiezno$ci $cianek i otworow.

23. Nalezy unika¢ niepotrzebnie zacie$nio-
nych tolerancji. Waskie tolerancje wymagaja
kosztownej i skomplikowanej budowy form
oraz zwiekszajg koszty ich utrzymania. Mini-
malne tolerancje dla odlewéw ze stopébw alu-
minium, magnezu i cynku podane sa w tabli-
cach T1 IL

24. Nalezy unika¢ konstrukecji, w ktérych
najwazniejsze 1 najdokladniejsze wymiary
ustalaja odlegtosci miedzy powierzchniami, wy-
tworzonymi przez rdzne czeSci formy. Kazdo-
razowo podczas wirysku ci$nienie metalu usi-
tuje oddali¢ od siebie czesci formy, co wskutek
sprezystoéci elementéw zamykajacych forme
w pewnych granicach nastepuje, tak ze odchytki
faktycznych odleglo$ci miedzy powierzchniami

236



Rok XXIII

MECHANIK Zeszyt 4—6

Tolerancje

TABLICA II.

minimalne dla odlewéw lanych pod ci$nieniem ze stopéw aluminium,

magnezu i cynku

Wymiary (rys. 16)

Tolerancje w mm

Odlegto$é otworéw od-
lewanych, L do ptasz-
czyzny podzialu formy.
Wymiary a i b.

+ 0,05 dla wymiaréw do 40 mm. Dodaé¢ * 0,025 dla kazdych nastepnych 25 mm

lub ich czeSci. Jezeli rdzenie umieszczone sg w dwoch réznych potéwkach formy
doda¢ * 0,07 mm, 1

Odlegto$é otwordéw od-
lewanych, [ do ptasz-
czyzny podziatu formy.
Wymiary kil

0,07 dla wymiaru k, jezeli rdzefi C umieszczony jest w czeSei B formy;

+
+ 0,15 dla wymiaru [ jezeli rdzen D jest umieszczony w cze$ci formy A.

Ekcentryczno§é otwo-
réw.
Wymiary: ¢, d, e, f.

0,025 miedzy c i f w wypadku rdzenia w otworze przelotowym (jak F). 0,10 mie-~
dzy d, e, f i ¢ gdy rdzenie E i F osadzone s3 jeden w drugim (tandem). Tolerancje
te stosuje sie do otworéw ¢ powyzej 10 mm, ktérych dlugosé przekracza
1,5 $rednicy. 0,025 miedzy f, g i h jezeli otwory wykonane sa w tej samej
czesci formy.

Otwory i trzpienie.

Piasty, nadlewy.

+

Dla stopdéw aluminium i magnezu, 0,04 dla wymiaréw c, d, e, f, g, h, nie~
przekracz. 20 mm. Dodaé * 0,04 dla kazdych nastepnych 25 mm lub ich czesci,
Dla stopéw cynku * 0,02 dla wymiaréw ¢, d, e, f, g, h nieprzekraczajacych 10 mm.
Doda¢ =+ 0,025 dla kazdych nastepnych 25 mm lub ich czesci.

* 0,05 dla wymiaréw do 32 mm dla m jezeli obie powierzchnie czolowe uksztal-
towane sg w tej samej czesSci formy. Dodaé¢ £ 0,025 dla kazdych nastepnych
25 mm lub ich czeéci. * 0,15 dla wymiaréw do 32 mm dla n jezeli obie po-
wierzchnie czolowe uksztaltowane sa w réznych czeSciach formy. Dadaé X 0,02
dla kazdych nastepnych 25 mm lub ich czeSci. * 0,15 dla wymiaru j do 50 mm,
gdy powierzchnia czolowa uksztaltowana jest przez rdzen ruchomy C. Dodaé
+ 0,04 dla kazdych nastepnych 25 mm lub ich czeSci.

Gruboéé Scianek.

+ 0,07 dla $cianek pion. — wymiar p. * 0,10 dla Scianek poziom. — wymiar q.
Dla stopéw aluminium i magnezu:
Kat stozka na rdzeniach do ¢ 10 mm ~—I1°
» » » ” ,» O 25 mm —1°,30" W wypadkach szcze-
Zbiezno$¢ w otworach ” ' ” , ponad ¢ 25 mm —2¢ golnych wartosci te
odlewanych. Dla stopéw cynku: moga zostaé zmniej-
Kat stozka na rdzeniach do ¢ 10 mm — 30’ szone
» ”» ”» » 2 @ 25 mm — 45/ °
yoow ” » ponad ¢ 25 mm — 1°
—Q ———n
[ c)fv? N odlewu, wytworzonymi przez rézne czesci for-
| et l my sg wieksze, niz miedzy powierzchniami
) utworzonymi przez jedng czesé.

25. Nalezy unikaé nieregularnych powierz-
chni podzialu formy. Cze$ci formy muszg do
siebie dokladnie przylegaé, aby unikngé wy-
ciekania metalu podczas wtrysku. W praktyce
najlatwiej i w sposob najbardziej zupelny osia-
gnaé mozna to wowezas, gdy powierzchnia po-
dzialu jest plaszczyzna, co umozliwia szlifowa-

nie w jednej operacji. Ponadto pamigta¢ nale-
7y, ze umieszczenie plaszezyzny podziatu pro-
stopadle do osi otwarcia formy pozwala na
osiggniecie wiekszej dokladno$ci wymiaréw niz

Rys.

w wypadkach, gdy plaszczyzna podziatu two-
rzy z ta osig kat ostry.

plaszczyzna
_podziaty

Wg artykutu James L. Erickson — ,,Economical Die
Castings* ,Product Engineering®, August 1949,

str, 104—108.
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ZYGMUNT BRYLA

FORMOWANIE MASZYNOWE PRZY POMOCY
RAMEK USTAWCZYCH

Aby formy, wykonywane na maszynach for-
mierskich mogly byé¢ tak zrobione, zeby nie
zachodzilo wzajemne przestawienie czesci od-
lewu, muszg by¢ zachowane ncstepujace wa-
runki: czgSci modelu powinny byé dokladnie
ustawione na obydwoéch ptytach modelowych,
a ot-vory i kolki prowadzace w skrzynkach for-
mierskich i w plytach modelowych, musza byé¢
rozstawione z nalezytg precyzja. Stwarza to
konieczno$¢ bardzo dokladnego wykonywania
skrzynek formierskich stosowanych do formo-
wania maszynowego. Skrzynki takie posiadaja
najczeScie] w otworach uszu kalibrowane tu-
tejki, ktére mozna wymieniaé, lub dokiadnie
obrobione i osadzone koltki prowadzgce, dopa-
sowane do otworéw w uszach.

Tak wykonane skrzynki sg kosztowne, a ko-
nieczno$¢ posiadania przy formowaniu maszy-
nowym duzej ich iloSci, starannej konserwacji
i czeste uszkodzenia powoduja znaczne zwiek-
szenie kosztow odlewania. Zastosowanie zamiast
skrzynek dokladnie wykonywanych skrzynek
prostych, osadzanych w czasie formowania
w ramkach ustawczych, daje bardzo korzystne
wyniki.

Rys. 1

Ramki te sg dwodch rodzajéw: w jednych
(rys. 1) sg osadzone gbérne cze$ci form, w dru-
gich (rys. 2) — dolne; pierwsze sg zaopatrzone
w dokladnie obrobione i ustawione kotki, dru-
gie posiadajg w uchach otwory z kalibrowanymi
tulejkami.

Stosowane tutaj skrzynki formierskie (rys. 3)
nie posiadajg w ogéle uch z otworami ani
kolkoéw prowadzacych, a wymiary ich mogg sie
waha¢ w pewnych granicach w zaleznosci od
wymiaréw wewnetrznych ramki z jednej stro-
ny i wielko$ci modelu umieszczonego na plycie
z drugiej strony.

T 1

NI

Lomee -

,,_i'A_,A i

Rys. 3.

582/49-R3

Formowanie przy uzyciu ramek odbywa sie
w sposob nastepujacy:

Formierz ustawia ramke na plycie modelo-
wej, na ktérej znajduje sie cze$¢ modelu. Po
ustawieniu ramki wktada do niej skrzynke for-
mierska, wielkoé¢ ktérej jest dobrana do wiel-
koSci modelu wraz z ukladem wlewowym,
umieszcezonym na pltycie modelowej. Nastepnie
skrzynke zamocowuje sie w ramce przy pomocy
$rub dociskowych (rys. 11 2).

Przy zamocowywaniu skrzynki do ramki nie
potrzebujemy sie troszczyé¢ o to, aby skrzynke
umiescié doktadnie w Srodku ramki lub zeby
boki skrzynki byly Scisle réwnolegte do bokdw
ramki, gdyz na ustawienie obu czeSci form
wplywa jedynie dokladno$¢ ustawienia kotkow
i otworéw w ramkach i ptycie modelowej.

Po umocowaniu skrzynki wykonuje sie for-
me, po -czym zdejmuje sie ramke wraz ze
skrzynkg, odwraca je i ustawia na réwnej pod-
sypce. Nastepnie sklada sie ramki wraz ze
skrzynkami zupelnie tak samo jak normalne
skrzynki z otworami i kotkami prowadzacymi.
Po ztozeniu formy odkreca sie i zdejmuje ramki.

Zastosowanie ramek daje duze oszczednosci
na skrzynkach i obniza koszty ich konserwacji;
proste skrzynki bez uszu i kolkéw nie ulegajg
tak tatwo uszkodzeniom w czasie pracy (np.
przy wybijaniu odlewoéw) jak skrzynki o paso-
wanych $ciSle otworach i kotkach.

Ten sposéb formowania stosuje sie przewaz-
nie do wykonywania w duzych seriach stosun-
kowo drobnych odlewow, moze jednak z powo-
dzeniem znaleZzé zastosowanie nawet do wiek-
szych odlewéw, wykonywanych zaréwno ma-
szynowo, jak i recznie.
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PUDER FORMIERSKI

W numerze 10—11/49 ,Mechanika“ w Skrzynce Technicznej Dziatu
Odlewniczego jeden z czytelnikéw poruszyl sprawe pudréow formier-
skich. Stosujgec niewlasciwe pudry formierskie znacznie zwiekszamy
ilo§¢ brakéw w odlewniach. Z- tego wzgledu sprawa ta interesuje ogét
odlewnikéw, a zatem nalezy poznaé blizej ten material pomocniczy, sto-
sowany prawie we wszystkich odlewniach,

W odlewniach stosuje si¢ przy formowaniu
. puder, ktéry zapobiega przywieraniu masy for-
mierskiej do modelu. Pudry produkowane
w kraju, zwlaszcza przez niewielkie zaklady,
posiadajg rozmaity skilad. Pudry te podzielié
mozna na organiczne naturalne, organiczne
sztuczne 1 nieorganiczne. Spotyka sie réwniez
mieszaniny pudréw organicznych z nieorganicz-
nymi,

Wymagania jakie stawia sie pudrom sg rézne,
w zaleznoéci od rodzaju produkeji i wielkosci
odlewu. Mozna je uja¢é w nastepujace punkty:

1) puder powinien da¢ sie latwo rozpylag,

2) powinien dobrze i réwnomiernie przyle-
gaé do powierzchni modelu,

3) hygroskopijno$¢ jego musi byé jak naj-
mniejsza,

4) nie powinien tworzyé¢ zuzla na powierz-
chni odlewu, a zatem powinien zachowywaé
sie obojetnie w czasie i po zalaniu formy ciek-
lym metalem,

5) pozostalo$¢ na sicie przy prébie sitowej
63 u wg PN/A-401 nie powinna byé wigksza
niz 59%.

Najbardziej znanym i doskonaltym pudrem
do nakurzania modelu sa nasiona licopodium
(widlak — Licopodium Clavatum). Widlak jest
to roslina przypominajgca mech o diugiej to-
dydze. Ro$nie on w lasach Polski i Czechoslo-
wacji. Ten rodzaj pudru stosowano dawniej
w odlewniach powszechnie, dzisiaj jest on za
kosztowny. Niektére firmy sprzedaja swoje
preparaty pod reklamowsg nazwg , licopodium®,
przewaznie jednak sg to namiastki. Nasiona
licopodium zastepowano nasionami sosny lub
zarodnikami rozmaitych grzybow, a zwlaszeza
purchawek (licoperdon caelatum i licoperdon
boviste). Srodkéw tych bardzo cennych w prak-
tyce odlewniczej w handlu powojennym juz sie
nie spotyka. Niektére z firm zastosowaly macz-
ke drzewns, stomiang lub tez korkows, miesza-
jac ja celem zmniejszenia hygroskopijnosci
z parafing, r6znymi woskami itd.

Stosowanie réznego rodzaju proszkéw zy-
wicznych ze wzgledu na cene okazalo si¢ row-
niez zbyt drogie. O wiele wigksze zastosowanie
posiada drobno sproszkowany puder z wegla
drzewnego, aczkolwiek nie odpowiada wszyst-
kim stawianym wymaganiom. Zaleca sig zwla-
szcza stosowanie pudru z wegla olchowego lub
gruszkowego. Pozwalajg one otrzymaé ladng
i gladkg powierzchnie odlewu.

Najtanszymi i najpopularniejszymi jednak sg
pudry pochodzenia nieorganicznego, a sposrod
nich gléwnie szamota, glina, popidl, weglan
wapnia, a niekiedy nawet proszki metali lub ich
tlenki. Sa one mieszane z innymi jeszcze skla-
dnikami i odpowiednio przerobione, gléwnie
w celu zmniejszenia ich hygroskopijno$ei. Prze-
rabianie polega przede wszystkim na zmieleniu,
przetopieniu z parafing, woskami, olejami zy-
wicznymi itd., powtérnym zmieleniu lub prze-
sianiu i wreszcie odpowiednim zabarwieniu.
W oparciu o dane F. Rclla, zamieszczone
w ,,Giessereipraxis® Nr 39/40 z r. 1938 i 5/8
z r. 1936 ulozona zostala tablica I, charaktery-
zujaca niektbére rodzaje pudrow.

Jak z tej tablicy wynika, pudry znacznie sig
r6éznig miedzy soba. Zawarto$é wody jest na
ogo6t niska, natomiast zawarto§é popiolu i cze-
§ci lotnych znacznie sie waha,

Pudry poddawano dzialaniu acetonu. Otrzy-
mane roéznobarwne wyciagi wykazaly réina
zawarto$é parafiny, wosku, oleju itd., stwier-
dzono ponadto stosowanie sztucznego zabarwie-
nia.

Analiza suchej pozostalo$ci pytéw uprzednio
potraktowanych acetonem wykazala, ze maczka
szamotu oraz weglan wapnia sg najczeSciej
spotykanymi skladnikami pudru. Analiza sito-
wa wykazala na ogét wyniki zadawalajace.

Zamieszczony w tablicy I, nieznany u nas
w kraju puder z nasion orzechu ,corozo‘ jest
doskonalym $rodkiem zastepczym licopodium
naturalnego; sg to zmielone pestki owocu drze-
wa palmowego zwanego drzewem kosci slo-
niowej i rosngcego w Peru i Kolumbii.

Wyniki analizy licopodium naturalnego wia-
czono do tablicy dla pordéwnania.

Jakkolwiek analiza wykazala, ze wszystkie
pudry mogg czeSciowo spelni¢ swoje zadanie,
to jednak w praktyce, gdzie idzie nam o zmniej-
szenie brakéw do minimum i o wlaSciwy wy-
glad zewnetrzny odlewéw, powinniSmy unikaé
pudréw zawierajacych weglan wapnia. Inne pu-
dry zawierajace np. szamote wplywajg draz-
nigco na organy oddechowe formierzy i po
dtuzszym okresie czasu wywoluja chorobe zwa-
ng pylica.

Autor, badajgc wedlug metod F. Rolla 6 ro-
dzajow pudréw produkowanych przez cztery
krajowe wytwornie chemiczne, stwierdzil, ze
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TABLICA 1.
Wyniki analizy niektorych pudréow formierskich.

_| Roz- ?
. Po- | e | L ot 2o | i
Gléwny sktadnik HO pi6t | czesei | nodé w("sd Si0, | Al,0;| F,0; | CaO | CaCOs) MgO Da wla- f
pudru % g lotuych | W 8¢~ | ogaty %) % % % % % N 70 éc,l.w); ¥
5 |y | o | 2N |
Szamota .. . .}008 ‘ 86,52| 6,90 ],52‘ 55 50,72 | 32,29 1,43| 1397 — 0,57 0,24} 0,75
Szamota . . . .}1013 {9930] 072 102| 65 65,60 29,94| 286| 1,33| — 0,51 0,30| 0,67 :
Szamota . . . .| 012 | 9890 1,00, 0,40 55 69,12 26,64 096| 0,53 — 072 — 1,01}
Szamota . . . .1{009 ;9870 098 1,00]| 70 73,08 | 24,10 1,90| 0,80 — 0,56 0,20} 0,95}
Weglan wapnia . .| 0,21 |5932| 7.26) - 50 | (—) | (=) | (—) | 5275|9420 (—) | 1,13| o072
Weglan wapnia . .| 0,12 | 68,20 8,46 | 0,90 — (=) (—) (—) | 53,25, 96,78 | (—) 0,51 0,82
Weglan wapnia . . — 57,70, 6,86 1,381 80 (—) (—) (—) 1 52,74| 96,00 | (—) 0,791 093 '»
Weglan wapnia . .| 0,19 | 59,12 9,94 0,36 90 (—) (—) (—) { 54,08 98,36 | (—) 1,62 0,75}
Nasiona ,corozo“ . .| 570 | 2812) 61,34 19,80 | 60 17,88} 3,88| 0,48 1,33| — 6,06 19,07| 0,35
Nasiona ,,corozo® . .| 3,49 | 39,72 48,40 5,00f 90 26,04| 2,54 0,58 0,76 — 9,06 7,25| 040}
Wegiel brunatny . .| 521 | 1082| 47,48| 510| 80 | (—) | (—) | (=) | 059 — | (—) | — | 042)
Nasiona licopodium . | 1,40 0,15 91,60 ‘ 400 80 (=) (=) & =)= &= (=) ] (=)
*) po odparowaniu acetonu.
Znak (—) oznacza, ze danych wilasnoSci nie badano.

w 5 gléwnym skladnikiem jest weglan wapnia o0 naukowe podstawy produkcji takich pudréw,

jeden za$ skladal sie gtdwnie z szamoty. ktéreby dawaly rekojmie pelnej wartosci dla:
W zwiazku 4 tym iw Wyniku Zwiqksza]'acych odlevynictwa i bYIy nieszkodliwe dla zdrowia

sie potrzeb naszego przemystu odlewniczego, formierzy.

nasuwa sie konieczno$é rozpoczecia w oparciu

DO AUTOROW ARTYKUtOW TECHNICZNYCH
Zalecenie Departamentu Techniki Panistwowej Komisji Planowania Gospodarczego.
z dnia 31 marca 1950 r.

W celu ulatwienia czytelnikom wykorzystanic czasopism technicznych i prac badawczych:
Instytutédw, wumoiliwienia zapoznania sie =z tematykq i tezami artykulu lub przyczynka
naukowego, bez konieczno$ci studiowania go w catodci oraz dla ulatwienia czynnosci biblio-
graficznych zaleca sie co nastepuje:

1) Wszystkie artykuly przekraczajoce rozmiarem 1 str. druku formatu A4, zamieszczane na
tamach czasopism technicznych oraz przyczynki zamieszczane na lamach ,,Prac Badaw-
czych Instytutéw® winny byé poprzedzane krétkim streszczeniem w jezyku polskim.

2) Rozmiar streszczenia winien byé uzalezniony od rozmiaréw artykutu oraz bogactwa po-
ruszanych w artykule tematéw i zagadnien. Zasadniczo mie powinien on przekraczaé 1000°
znakéw, w wyjgtkowych wypadkach moze byé wyzszy (1000 zrnakéw réowna sig w Przy-
blizeniu 15 wierszom maszynopisu).

3) Streszczenie winni wykonywaé zasadniczo autorzy artykuléw.

4) Redaktorzy dzialowi winni wykonywaé kontrole streszczen, przeprowadzajgc ewentualne
poprawki i skroty.

5) Streszczcenia w jezyku polskim sq traktowane jako calo$é artykutu i oplacane zgodnie ze
ze stawkami autorskim.

(—) Inz. Ignacy Bursztyn

V-Dyrektor Departamentu
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SAMOCHODOWY

KONSTRUKCJA | ZASTOSOWANIE SPRZEGIEL POJAZDOW
MECHANICZNYCH

Artykul podaje podzial sprzegiet (ciernych i hydraulicznych) pojazdéw
mechanicznych, opisuje poszczegdlne odmiany konstrukeyjne i ich zasto-

sowanie.

Zadaniem sprzegla jest przenoszenie mo-
mentu obrotowego, wytwarzanego przez silnik,
na dalsze mechanizmy napedowe pojazdu, kté-
re przenoszg go z kolei na kota napgdowe. Umo-
zliwia ono odlaczanie i lgczenie silnika z pozo-
statymi elementami napedu. Postugujemy sie
nim przy ruszaniu pojazdu z miejsca i przy
zmianie biegbw w skrzynce przekladniowej
(skrzynce biegow). Cechg charakterystyczng
sprzegiel stosowanych w pojazdach mechanicz-
nych jest to, ze posiadajg one czeéci, pomiedzy
ktérymi moze nastgpi¢ poslizg, dzieki czemu
uzyskuje sie lagodne ruszanie z miejsca i ta-
godne przelgczanie biegéw, jak réwniez ochro-
ne zespoldow, przenoszgcych moment obrotowy,
od zbyt duzych naprezen, ktére moglyby spo-
wodowa¢ ich uszkodzenie.

Wytgczone

19/50-R1

Rys. 1. Sprzeglo stozkowe proste.

Sprzegla dzielimy na:

a) Sprzegla cierne, w ktérych moment obro-
towy przenoszony jest z silnika na dalsze ze-
spoly mapedowe na skutek dzialania tarcia.
Pod wplywem sit dociskajacych tarcze (lub tar-
cze) sprzegla, osadzong mna watku pedzonym
do powierzchni ciernej kota zamachowego sil-
nika, lub zaciskajgcych jg pomiedzy kolem za-
machowym a tarczg dociskowsg, nastepuje po-
laczenie z silnikiem mechanizméw napedo-
wych. Site docisku uzyskuje sie przez wprowa-
dzenie odpowiedniej ilo$ci sprezyn, rozmieszczo-
nych na obwodzie tarczy dociskowe]j, lub jednej
sprezyny, umieszczonej i dziatajacej osiowo.

W celu zmniejszenia wymiaréw sprzegiel
i wielko$ci sit dociskowych, tarcza sprzegla za-
opatrzona jest w okladziny cierne (w ilosci od-
powiadajgcej ilo§ci powierzchni ciernych).

Oktadziny wykonywa sie ze specjalnych ma-
teriatéw (azbest, masy plastyczne itp.), posia-
dajacych duzy wspétezynnik tarcia (u = ok.
0,3) z zeliwem, z ktorego zwykle wykonane jest
koto zamachowe i tarcza dociskowa.

7
19/50-27,

Rys. 2 . Sprzeglo stozkowe odwrécone.

Oktadziny sg przynitowane lub przyklejone
do tarczy sprzegla.

b) Sprzegta hydrauliczne, w ktéorych mo-
ment obrotowy silnika przenoszony jest za po-
Srednictwem cieczy. Sprzeglo sklada sie wow-
czas z wirnika, osadzonego na wale korbowym
silnika, w ktérego lopatkach ciecz doznaje
przyrostu predko$ci 1 wirnika, nalezgcego do

-strony pedzonej, ktoéremu ciecz oddaje nabyts

uprzednio energie.

Sprzegla cierne
Sprzegla cierne dzielimy na:
1. stozkowe (proste i odwrdcone),
2. tarczowe suche (jedno- i wielotarczowe),
3. tarczowe mokre,
4. od$rodkowe.
Konstrukcja i zastosowanie sprzegiel cier-
nych przedstawia sie nastepujgco:

a. 1. Sprzegla stozkowe.

Cechg ich jest, ze tarcza oraz powierzchnia
cierna kola zamachowego majg ksztalt stozka.
Rys. 1 przedstawia sprzeglo stozkowe proste,
a rys. 2 — sprzeglo stozkowe odwrécone.

Obydwie te odmiany byly stosowane w pier-
wszych samochodach, zaréwno osobowych, jak
i ciezarowych. W samochodach ciezarowych
przetrwaly do$¢ dlugo i sg spotykane jeszcze
w wozach produkowanych w drugim dziesie-
cioleciu biezacego wieku.

P
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Ze wzgledu na duze wymiary i wynikajgce
stad sily masowe od czesci wirujacych powo-
dowaly one trudnos$ei w przelaczeniu przekla-
dni. To tez czesto byly stosowane w polacze-
niu z tzw. hamulcami tarczy sprzeglowej.

5

Rys. 3. Hamulec tarczy sprzegltowej.

Hamulec taki przedstawiony jest na rys. s
i ma za zadanie szybkie zatrzymanie tarczy
sprzegla, a z nig waltka pedzonego i polgczo-
nych z nim két zebatych skrzynki przekladnio-
we]j, co stwarza warunki dla latwiejszego prze-
lgczenia, nie powodujgcego uszkodzen kot
skrzynki przekladniowej.

Sprzegla stozkowe sg juz dzi§ przezytkiem
i zostaly calkowicie wyparte przez sprzegla
tarczowe. )

a. 2. Sprzegta tarczowe suche.

Rys. 4 przedstawia sprzeglo suche jednotar-
czowe. Jest to wspoélcze$nie najbardziej rozpo-
wszechnione rozwigzanie konstrukcyjne, stoso-
wane w ogromnej wiekszo$ci samochodéw oso-
bowych i ciezarowych. Tarcza sprzegla (pedzo-
na) A, obustronnie wyposazona w okladziny
cierne B, zaci$nieta jest miedzy plaszczyzng
czolows kola zamachowego C, a powierzchnig

Dy s L‘_J,—;/:—p_”
Rys. 4. Sprzeglo cierne .
suche  jednotarczowe Rysh 5 SPrzggig cierne
z kilkoma spreznami do-  Suche jednotarczowe
ciskowymi. z jedna sprezyna do-
ciskowa,

tarczy dociskowej D, prowadzonej w obudowie
sprzegla E. Nacisk wywieraja sprezyny F, roz-
mieszczone obwodowo miedzy tarczg docisko-
wg, a obudowsq sprzegta. Liczba sprezyn, w za-
leznoéci od rozwigzania konstrukcyjnego, za-
stowania i wielkoéci sprzegla wynosi 6, 8, 9,
12 1ub czasem wiecej.

Wylaczanie sprzegla odbywa sie w sposob
nastepujacy: pedal sprzegla polaczony jest
z dzwigniag G, dzialajaca na tozysko H, ktdre
wywiera nacisk na konce dizwigienek I, ktére
obracajgc sie dokota ich osi w miejscu zamoco-
wania K, powoduja odsuniecie tarczy docisko-
wej od tarczy sprzegla.

Rys. 5 przedstawia sprzeglo jednotarczowe
suche z jedng sprezyna dzialajgcg osiowo, sto-
sowane w niektérych samochodach cigzaro-
wych. W ostatnich latach przed II wojng $wia-
towsa jeden z najwickszych amerykanskich kon-
cernéw samochodowych wprowadzil do swoich
wozow sprzegla ze sprezyng tarczowsg (rys. 6).

19/50-R6

Rys. 6. Sprzeglto cierne suche jednotarczowe ze
sprezyna tarczowas.

Odznaczajg sie one duza prostotg, poniewaz

sprezyna tarczowa jest wykorzystana zaréwno
jako element dociskajgcy w swej czeSci ze-
wnetrzne] jak tez zastepuje dzwigienki wycisko-
we, wskutek promieniowych nacie¢ czesei we-
wnetrznej. W sprzegle zlozonym sprezyna tar-
czowa ma postaé stozka o bardzo duzym kacie
wierzcholkowym, a wiec jest prawie plaska.
Przy wylagczaniu sprzegla, pod wplywem dzia-
lania tozyska na wewnetrzny, promieniowo po-
przecinany obwdéd tarczy, nastepuje przegiecie
sie tarczy w strone przeciwna, a wskutek tego
zwolnienie nacisku na tarcze dociskowg i od-
ciggniecie jej od tarczy sprzegla.
- Dzieki swej charakterystyce, sprezyna tar-
czowa wymaga mniejszej sity do wylaczenia
sprzegla niz w wypadku zastosowania zwy-
ktych sprezyn Srubowych. Tym samym, prze-
noszac ten sam moment obrotowy, co sprzeglo
Ze sprezynami Srubowymi, pozwala na przylo-
zenie mniejszej sily na pedal sprzegla w chwili
wylgczania.

W sprzeglach ze sprezynami §rubowymi osia-
ga sie to przez stosowanie tzw. sprzegiel pot-
odérodkowych (rys. 7). Ciezarki, uksztaltowane
na koncach zewnetrznych dzwigien powoduja
w czasie wirowania przyrost sity docisku tarczy
sprzegla. W ten sposéb skilada sie on z wiel-
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kosci statej, pochodzacej
od sprezyn i zmiennej,
powstatej pod wptywem
sity odsrodkowej i dzia-

tajacej poprzez dzwi-
gienki na tarcze doci-
skowa.

Rys. 8 przedstawia
wykres sity statej

i zmiennej w tego ro-
dzaju sprzegle. Ponie-
waz wylgczanie sprze-
glta odbywa sie z reguty
po zmniejszeniu ilosci
obrotéw silnika, przeto
sita przytozona do pe-
datu przy takim rozwia-
zaniu moze by¢ mniej-
Rys. 7. Sprzegto cierne  Sza hiz w sprzegle zwy-
poétodsrodkowe. ktym.

W samochodach ciezarowych o duzej tado-
wnosci, ktorych sprzegto musi przenosi¢ duze
momenty obrotowe, powstajg trudnosci kon-
strukcyjne w zwigzku z wykonaniem sprzegta
jednotarczowego. Koniecznos¢ osiagniecia do-
cisku, dostatecznego dla przeniesienia duzego
momentu obrotowego, przy ustalonej wielkosci
wspotczynnika tarcia okladzin o zeliwo, powo-
duje wzrost naciskéw jednostkowych lub wy-
miaréw tarczy sprzegta ponad dopuszczalne
granice. Stosowane przecietne naciski jednost-
kowe lezg obecnie w granicach 2 do 4 kG/cm2
W zwiazku z tym, w ciezkich wozach ciezaro-
wych rozpowszechnity sie sprzegta suche dwu-
lub wielotarczowe.

8. Wykres sity docisku statej i zmiennej
w sprzegle poétodésrodkowym.

Rys. 9 przedstawia sprzegto suche dwutar-
czowe, ze sprezynami rozmieszczonymi na ob-
wodzie tarczy dociskowej, rys. 10 — takie sa-
mo sprzeglo ze sprezyng osiowa, a rys. 11 ==
sprzegto wielotarczowe, w najczesciej spotyka-
nej postaci, z pojedyncza sprezyna osiowa.

Sprzegta suche wielotarczowe, poza zastoso-
waniem w ciezkich samochodach ciezarowych,
z ktorych sg wypierane przez sprzegta dwutar-
czowe, sg uzywane w motocyklach. Ttumaczy
sie to mozliwoscig zmniejszenia $rednicy sprze-
gta, co w konstrukcjach, w ktorych zalezy na
zawartosci zespotu, ma duze znaczenie.

Rys.

MECHANIK
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a 3 Sprzegta tarczowe mokre

Sprzegta mokre sg wykonywane zwykle jako
wielotarczowe, o ukfadzie zblizonym do sprze-
giet wielotarczowych suchych, wymagaja je-
dnak, w przeciwienstwie do suchych, szczelnej
obudowy, w ktérej zamkniety jest olej (rys. 12).

Sprzegta te zostaty wprowadzone do pojaz-
déw, w ktdérych zalezalo na przenoszeniu du-
zych momentéw obrotowych przy matych wy-
miarach promieniowych oraz na #fagodnym
wigczaniu. Byly przewaznie stosowane w cie-
zkich autobusach i motocyklach. Zmniejszenie
wymiardéw zawdziecza sie gtownie mozliwosci
stosowania wiekszych naciskéw jednostkowych
na tarczach (do 6 kG/cm2 a niekiedy wiecej).
Jednak w miare polepszania sie jakosci okita-
dzin sprzegiet suchych, a gtéwnie ich odporno-
sci na wysokie temperatury, z zachowaniem

Rys. 11. Sprzegto wielotarczowe z jednag sprezynag
dociskowa.
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15/50-R12

N

Rys. 12. Sprzeglo cierne wielotarczowe mokre,

dostatecznie wysokiego wspétezynnika tarcia,
sprzegla mokre zostaly prawie calkowicie wy-
parte z samochodéw przez sprzegla suche.
Sprzeglta mokre spotyka sie jeszcze jedynie
w motocyklach.

a. 4. Sprzegta odérodkowe.

Rézne konstrukcje tego rodzaju sprzegiel
maja na celu uzaleznienie wielkoSci docisku
miedzy elementami strony pedzacej i pedzonej,
od iloéci obrotéw cze$ci pedzacej, a wiec silni-
ka. Wielko$¢ ciezarkéw, rozchylanych pod
wplywem wirowania, obok ukladu konstruk-
cyjnego, decyduja o wielkoSci przenoszonego
momentu obrotowego.

Rys. 13. Sprzeglo odérodkowe.

Rys. 13 przedstawia jedno z rozwigzan tego
typu. Sklada sie ono ze szczek A, zaopatrzo-
nych w okladziny cierne, ktére rozchylajg sie
pod wplywem wirujacych z uktadem strony pe-
dzacej ciezaréw B i sa dociskane do bebna, za-
mocowanego na walku pedzonym. Ciezary te
sg polaczone ze szczekami za pos$rednictwem
wodzikoéw F, dzialajacych na sprezyny C, pra-
cujgce na Sciskanie. Uklad wodzikéw sklada sie
poza - tym z dwodch par lgcznikéw D, polgczo-

nych z kolnierzem tulei E. Szczeki A prowa-
dzone sg w wycigciach kola zemachowego przy
pomocy kamieni L. Sprzeglo zaczyna pracowaé
przy okrelonych obrotach, zwykle nieco prze-
wyzszajacych obroty jalowe silnika, i doznaje
catkowitego wiaczenia przy wiekszych, kon-
strukcyjnie przyjetych, obrotach. Dalszy
wzrost docisku miedzy szczekami a bebnem na-
stepuje jedynie dzigki dziataniu mas samych
szczek.

Wylgczenie sprzggla nastepuje samoczynnie,
gdy obroty silnika spadng ponizej okre§lonych
obrotow, zblizonych do jalowych. Sprezyny H,
dzialajgce na ciezary B obracajg je wtedy do-
kotla ich osi i powoduja, ze wyprostowane przy
wlaczeniu, znajdujace sie prawie w jednej linii
wodziki F, zatamujg sie w punkcie potgczenia
miedzy szczekami, a rolka J przesuwa sie ku
koncowi szczeki, zwalniajac jg od nacisku na
beben.

Wiasciwg odleglo$¢ szczek od bebna w sta-
nie wylgczonym sprzegla, zapewniaja sprezyny
G, Sciggajace je w kierunku osi obrotu. Sprze-
gla odsrodkowe nie sg zbyt rozpowszechnione
ze wzgledu na do$¢ skomplikowana, a wiegc i ko-
sztowng konstrukcje. Sg jednak stosowane,
przede wszystkim w duzych autobusach, zwla-
szcza miejskich, w ktérych konieczno$¢ czestegoe
wylaczania i wlaczania sprzeglta meczy szybko
kierowce, zmniejszajgc jego uwage i powiek-
szajac niebezpieczenstwo spowodowania wy-
padku.

Temu samemu celowi, z zamiarem zupelne-

X-X '

19/53-R14

Rys. 14. Przekréj wspodlczesnego
sprzegta hydraulicznego.

19/50-R13

go odcigzenia kierowcy od potrzeby operowa-
nia sprzeglem, stuza sprzegla hydrauliczne.

Sprzegla hydrauliczne
Dzialanie sprzegiel hydraulicznych oparte
jest na wspomnianej uprzednio zasadzie. Dzie-
ki temu ruszanie pojazdu z miejsca odbywa sie
w spos6b tagodny, bez gwaltownych szarpnie¢
i nagltych przyrostéw naprezen w pracujgcych
cze$ciach mechanizméw napedowych. Postugi-
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wanie sie sprzeglem sprowadza sie do zmniej-
szania lub powiekszania iloSci obrotéw silnika.

Sprzegla te rozpowszechnily sie w ostatnich
latach i sg stosowane przede wszystkim w cie-
zkich pojazdach, a wiec w duzych autobusach,
- samochodach ciezarowych o duzej ladownosci,
czolgach i szynowych pojazdach motorowych.

W samochodach osobowych spotyka sie je
jedynie w najbardziej luksusowych modelach.

Rys. 14 przedstawia przekrdj sprzegla hy-
draulicznego, w jego wspolczesnej postaci.
Sktada sie ono z dwoch wirnikéw, z ktérych je-
den (pedzacy) polaczony jest z kotem zamacho-
wym silnika, tak Ze tworzy zamkniets prze-
strzen. W przestrzeni tej znajduje sie ciecz
oraz drugi wirnik (pedzony), osadzony na watku
napedowym skrzyni przekladniowej. Wirniki
uksztaltowane w sposéb widoczny na rysunku,
zaopatrzone s w szereg lopatek (rys. 15), po-
miedzy ktoérymi przeplywa ciecz, w kierunku
oznaczonym na rys. 14 starzatkami.

Gdy pojazd stoi, a silnik pracuje na biegu
jalowym, ciecz, przeplywajac poprzez lopatki
wirnika pedzacego dostaje sie na jego obwdd
zewnetrzny, skad wpada na lopatki wirnika pe-
dzonego. Do czasu przekroczenia przez silnik
okreslonej iloSci obrotow (zwykle. okolo 400
obrotéw na min), energia nabyta przez ciecz
w  wirniku pedzacym, jest niedostateczna,
do przezwyciezenia bezwiladnosci pojazdu.
W sprzegle wystepuje wiec poslizg, ktory nie
ma jednak szkodliwego znaczenia jak w sprze-
glach ciernych, dla kiérych jest niszczacy.

Z chwilg zwiekszenia obrotéw silnika szyb-
kos$é, z ktorg ciecz opuszcza lopatki wirnika pe-
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Rys. 15. Sprzeglo hydrauliczne.

dzacego, wzrasta, w wyniku czego wirnik pedzo-
ny zaczyna sig obraca¢ i pojazd rusza z miejsca.
W miare dalszego wzrostu obrotéw silnika ma-
leje poélizg i réznica obrotéw obu wirnikéw.
W czasie jazdy z przewidziang szybkoscig uzyt-
kows, wielkos¢ poslizgu nie przekracza 2%.
Sprzegla hydrauliczne, chetnie widziane
w poprzednio wyszczegblnionych zastosowa-
niach, maja jednak te wade, ze wymagaja spe-
cjalnych skrzyh przekladnionych (tzw. prese-
lekecyjnych), ktére sa o wiele kosztowniejsze
od zwyktych, o ukladzie klasycznym. Skrzynie
przekiadniowe z przesuwnymi kolami zebatymi
nie moga by¢ uzyte w polaczeniu ze sprzeglem
hydraulicznym, gdyz ze wzgledu na stale kra-
zenie cieczy, strona pedzona bardzo wolno traci
obroly, co w znacznej mierze utrudnia, a czesto
uniemozliwia przelgczenie przekladni.

Inz.-mech. EDWARD WODZISEAW WODZICZKO ]
NAPRAWA | KONSERWACJA ZAWOROW
SILNIKOW -SPALINOWYCH

Artykul omawia: sprawdzanie luzu zaworowego, urzagizenia do samo-
czynnej regulacji luzéw, przyczyny zuzywar'na sie zaworéw, naprawe za-
worédw, tulej prowadzacych i gniazd zaworow.

Naprawy i konserwacja zaworow silnikéw
spalinowych musza byé¢ przeprowadzane ze
szczegblng staranno$cig. Stan zawordw i me-
chanizmu rozrzgdu wplywa w znacznym stop-
niu na moc silnika, niezawodno$§é i bezpieczen-
stwo ruchu, zuzycie paliwa oraz na ogbélne zu-
zywanie sie silnika. :

W ciagu pracy zawory nie wymagajg zasa-
dniczo zadnej specjalnej opieki poza sprawdza-
niem i regulacjg luzéw w ukladzie ich napedu
oraz kontrolg smarowania mechanizmu nape-
dowego i tulei trzonka zaworu.

Sprawdzanie luzu zaworowego

Luz zaworowy nalezy kontrolowaé przy po-
mocy szczelinomierza w miejscu, gdzie popy-
chacz w silniku dolnozaworowym (rys. 1) lub
dzwignia zaworowa w silniku gérnozaworo-

Z

<

Rys. 1. Uklad zaworowy
silnka dolno-zaworo-
wego

W — walek rozrzadczy,

P — popychacz, 1 B

Sr — $ruba regulacyjna !
z przeciwnakretka, - .

Z — zawdr,

S — sprezyna,
‘%—:
G — gniazdo zaworu.

Ts — talerzyk sprezyny,
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Rys. 2. Uklad zaworowy silnika gérno-zaworowego.

W — walek rozrzadczy, P — popychacz, Sr — Sruba

regulacyjna z przeciwnakretkyg, S — sprezyna, Ts —

talerzyk sprezyny, T — tuleja prowadzaca, Z — za-
woér, G — gniazdo zaworu.

wym (rys. 2) naciskaja na koniec trzonka za-
woru. Luz ten w szybkobieznych silnikach sto-
sowanych w pojazdach mechanicznych waha
sie w zimnym silniku od 0,25+ 0,3 mm dla
zaworéw wydechowych, za§ od 0,1+0,2 mm
dla zawordéw ssgcych. PoniewaZz niektére wy-
twornie podaja luzy =zaworowe wymagane
przy nagrzanym silniku, nalezy sie dokladnie
upewni¢ np. z instrukcji, przy jakim stanie
cieplnym silnika trzeba je sprawdzaé. Zbyt
duze luzy powoduja halasliwg prace szczeg6l-
nie w czasie rozruchu zimnego silnika oraz
grozg wybiciem w krétkim czasie gniazd zawo-
rowych i mechanizmu- rozrzgdczego. Za male
luzy moga natomiast spowodowaé¢ niedomyka-
nie sie zawordow, co pocigga za sobg powazne
zak}écenie pracy silnika, a nastepnie zniszcze-
nie talerzyka zaworu wskutek przegrzania (zle
odp-owadzanie ciepta pomiedzy powierzch-
niami uszczelniajgcymi talerzyka i gniazda).

W celu zapewnienia stale prawidlowych lu-
z6w zastosowano w nowoczesnych konstruk-
cjach rozrzadu szeregu silnikéw urzadzenia do
samoczynne] regulacjiluzu bez wzgledu na stan
cieplny silnika. Naleza do nich: termostatyczne
regulowanie ulozyskowania dzwigni wahacza,
wzglednie hydrauliczne wyréwnywacze luzu.
Te ostatnie w zastosowaniu do silnika dolnoza-
worowego (rys. 3) dzialaja w sposéb nastepu-
jacy: w wypadku gdy miedzy trzonkiem za-
woru Z a tloczkiem popychacza T powstanie
luz, to sprezyna S dosuwajac ttoczek do trzonka
w granicach powstalego luzu powoduje zassa-
nie oleju do cylindra C drogg zaznaczong
na rysunku strzalkami. Przeniesienie sily
z krzywki walka rozrzgdczego W na trzonek
zaworu Z w czasie otwierania sie zaworu na-
stepuje dzieki obecnosci oleju w cylinderku C,
ktérego odpltyw odciety jest woéwezas kulko-
wym zaworem K. Cze$¢ oleju zostaje jednak wy-

cisnieta z cylinderka na skutek nieszczelnosci,
przy czym powstaly w ten sposéb drobny luz,
rzedu paru setnych milimetra, zostaje w czasie
ruchu powrotnego wyréwnany dzieki po-
nownemu zassaniu oleju do cylinderka.

Przyczyny zuzywania sie zawordw

Na przedwczesne zuzywanie sie zawordéw,
pomijajac wadliwg naprawe, wady Xkonstruk-
cyjne, montazu itp., poza nieodpowiednimi lu-
zami i niedostatecznym smarowaniem wplywa
réwniez wyrobienie si¢ ulozyskowania dzwigni
wahacza, wadliwe ustawienie zaplonu i prze-
grzewanie silnika.

Wyrobione lozysko dzwigni wahacza w goér-
nozaworowym silniku powoduje mimosérodowy
nacisk konica dzwigni na trzonek zaworu, co
pocigga za sobag szybkie wycieranie tulei pro-
wadzacej i trzonka w sposob przedstawiony
na rys. 4.

181/50-04

Rys. 4. Zaczer-
nienia wskazuja
miejsca wytarte

wskutek mimo-

Rys. 3. Hydrauliczny wy- $rodowego naci-

réwnywacz luzu zaworo- sku konca diwi-
wego silnika dolnozawo- gni na trzonek
rowego. Zaworu.

Bledne ustawienie rozrzadu (przesuniecie
katow otwaré i zamknieé) powoduje przede
wszystkim wadliwg prace silnika, spadek mocy
i przegrzewanie. W silnikach wysokopreznych
natomiast, w ktérych odleglo$¢ pomiedzy dnem
ttoka a talerzykami zaworéw wynosi w odkor-
bowym martwym polozeniu zaledwie kilka mi-
limetréw, nieprawidlowe ustawienie rozrzadu
moze spowodowaé uderzenie tloka o zawodr
i zniszczenie calego silnika.

Przegrzania silnika, ktére w konsekwencji
wywoluje szybkie niszezenie zaworéw, mozna
unikngé przez: wlasciwe ustawienie momentu
zaptonu wzglednie wtrysku, niedopuszczenie do
pracy na mieszance o niewlasciwym skiadzie
przez odpowiednig regulacje gaZnika lub przez
wladciwe dobranie ci$nienia i ilo$ci wtryskiwa-
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nego paliwa, odpowiednio dobrang do typu sil-
nika warto$¢ cieplng $wiecy i ograniczenie dtu-
gotrwalych  nadmiernych obrotéw silnika,
szezegblnie na wzniesieniach i dlugich trasach.

Naprawa zaworéw

Przystepujac do naprawy mechanizmu za-
worowego nalezy przede wszystkim skrupu-
latnie przejrze¢ stan powierzchni uszczelnia-
jacej talerzyka i tulei prowadzacej. Powierz-
chnie stozkowe talerzyka i gniazda winny byé¢
bezwzglednie czyste, wolne od uszkodzen i od-
ksztalcenn oraz w zlozeniu wykazywaé zupelng
szczelnose.

Trzonek zaworu i tuleja prowadzgca nie
mogg wykazywaé¢ nadmiernego zuzycia. Zbyt
duze luzy powoduja pogorszenie sie odprowa-
dzania ciepia od trzonka do prowadnicy, na-
stepnie przeciekanie oleju i silne jego zwegla-
nie na trzonku zaworu i w koncu — (w silni-
kach gaznikowych) niepozadane przedostawa-
nie sie powietrza dodatkowego do mieszanki
paliwowej. Wielko$é dopuszczalnego luzu mie-
dzy trzonkiem zaworu i tuleja prowadzacg za-
lezy od $rednicy trzonka i jego temperatury
i wynosi orientacyjnie dla zaworu ssacego
o $rednicy trzonka 7 mm od 0,013 do 0,063 mm,
za$§ dla zaworu wydechowego o tej samej $re-
dnicy trzonka — od 0,051 do 0,10 mm.

W przypadku stwierdzenia nadmiernych lu-
z6w nalezy wymieni¢ tuleje prowadzacg i za-
tozy¢ nowy zawdr. Przeszlifowanie trzon-
ka zaworu w celu wyrdéwnania jego $rednicy
i réwnoczesne wiozenie tulei o zmniejszonym
otworze nie daja z reguty pomyS$inych rezulta-
téw, przede wszystkim ze wzgledu na szybkie
zuzywanie sie zaworu starego o oslabionym
trzonku, zmienionej budowie wewnetrznej ma-
teriatu wskutek przegrzania, a nastepnie ze
wzgledu na niedokladnocéci jakie wystepuja
zawsze przy przeszlifowaniu trzonka.

Naprawa tulei prowadzacych i gniazd
zaworowych

W  silnikach nowoczesnych tuleje prowa-
dzace wykonuje sie ze specjalnych gatunkéw
zeliwa z dodatkami niklu i chromu. Do wy-
miany takiej tulei wskazanym jest uzywanie
specjalnych przyrzadéw sSrubowych do wyci-
skania i weciskania (rys. ba i 5b), a unikanie
wybijania za pomocg uderzen, ktoére niszczg tak
tuleje jak i jej osadzenie.

Wcidnietg tuleje nalezy nastepnie rozwier-
cié na zadany wymiar, stosujgc rozwiertaki
wstepne i wykanczajgce. Rozwiercona tuleja
stuzyé moze w dalszym ciagu jako prowadnica
narzedzia przy obrobce gniazda zaworowego.

Spos6b naprawy powierzchni uszczelniaja-
cych talerzyka i gniazda bedzie zalezal od ro-
dzaiu uszkodzen. Drobne $lady nadzar¢, wzgle-
dnie znikomo male odksztalcenia talerzyka
mozna latwo usunaé przez dotarcie zaworu do

Rys. 5. Przyrzad do weciskania i wyciskania tulei za-
worowych, ¢« — wyciskanie tulei, b — weciskanie
tulei.

gniazda, co zwykle udaje sie dla zawor6w ssa-
cych. Natomiast zawory wydechowe pracujgce
w wyzszych temperaturach i w szkodliwie
dzialajgcej atmosferze gazéw  spalinowych
beda z reguly posiadaly gtebokie uszkodzenia
i odksztalcenia powierzchni uszczelniajgcej, co
zmusza do wymiany zaworu lub w najlepszym
razie — do przeszlifowania powierzchni
uszczelniajgcej talerzyka 1 przefrezowania,
a nastepnie szlifowania, wzglednie wymiany
gniazda.

Poniewaz miedzy
powierzchnig usz-
czelniajgca gniazda
a otworem tulei pro-
wadzgcej musi byé
zachowana wspo1t-
osiowoseé, dlatego
frezowanie gniazda
przeprowadza sie
frezem osadzonym na
trzpieniu i prowadzo-
nym w specjalnej
tulejce zaciskowej
umieszczonej w tulei
prowadzacej zaworu
(rys. 6). Kat wierz-
cholokowy freza musi
by¢ $cisle dostosowa-
ny do kata powierz-
chni uszczelniajgcej
i wynosi w zaleznos$ci od rodzaju zaworu i jego
konstrukeji 90° lub 120°.%)

Zabieg frezowania powoduje rozszerzenie
powierzchni styku gniazda z zaworem, co
wplywa znowu na pogorszenie sie szczelnosei
zaworu, wskutek zmniejszonych naciskéw po-
wierzchniowych i powoduje  zaburzenia

7 4§
181/50-R6
Rys. 6. Frezowanie

gniazda zaworu.

1) Patrz artykut autora pt. ,,Zawory tlokowych sil-
nikéw spalinowych®, ,,Mechanik®, zeszyt 10—11/49.
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w przeplywie gazéw, co jest szczegblnie nie-
korzystne w przypadku zawor6w ssacych. Aby
tego uniknaé, nalezy po frezowaniu zastosowaé
korekcje powierzchni uszczelniajacej, to zna-
czy zmniejszyé jej szeroko§é do wartosel pier-
wotnej przez zalamanie krawedzi. Do tego ce-
lu uzywa sie specjalnych frezéw stozkowych
o katach wierzchotkowych wynoszacych 20°
do 40° oraz 140° do 150° przy czym frezem
pierwszym zalamuje sie krawedzie od’ strony
kanatu, za$§ drugim — krawedzie od strony ko-
mory sprezania (rys. 7).

Samo frezowanie gniazda nie daje jeszcze
dostatecznie gladkiej i dokladnej powierzchni,
ktérg uzyskaé dopiero mozna przez gladzenie
specjalnym frezem lub szlifowanie tarczg pro-
filowsq, prowadzong podobnie jak frez w tu-
lejce rozpreznej, osadzonei w tulei prowadza-
cej. Szczegblng uwage nalezy zwr6cié na za-
chowanie jednakowej we wszystkich mieiscach
szerokogci powierzchni uszczelniajacej gniazda,
bowiem wszelkie niedoktadnoéci tego wymiaru
gniazda powoduja miejscowe przegrzania
i przecigzenia powierzchni stykowych, a w na-
stepstwie wybicia i deformacje.

7 3

20°+40° :
7 S 2\
)/ ma 7
YA - \
X/ /\>
fot 90/212 — 181/50-R1
140°+150°
Rys, 1. Korekcja gniazda zaworu.

W nowoczesnych silnikach szybkobieznych
spotyka sie coraz czeSciej wymienne gniazda
zaworowe w postaci zeliwnych lub brazowych
piericieni, wprasowanych w glowice wzglednie
w kadtub silnika. Usprawnia to w duzym sto-
pniu naprawe silnika. Samo usuniecie zuzytego
pierécienia nie powoduje specjalnych trudnoseci

i moze byé wykonane przez wywiercenie otwo- .

r6w w pierScieniu i przeciecie przecinakiem.
Osadzenie nowego pierécienia w kadtub zeliwny
odbywa sie drogg zwyklego wprasowywania,
natomiast przy osadzaniu pierScieni w kadiuby
ze stopow lekkich, ze wzgledu na ich duzy
wspbtezynnik rozszerzalnosci cieplnej, stosuje
sie duze nadmiary $rednicy zewnetrznej pier-
Scienia, przy czym samo wtlaczanie ulatwione
jest przez uprzednie oziebienie piericienia do
temperatury okolo —T70° np. w zestalonym
dwutlenku wegla.

Silniki nie posiadajace wymiennych gniazd
mozna w wypadku zbyt duZych uszkodzen po-
wierzchni uszczelniajgcej zaopatrzy¢ w wy-
mienne piericienie, o ile pozwala na to grubosé¢
Scianek glowicy czy kadluba silnika. W tym
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Rys. 8 Przyrzad do wykonywania (frezowania) wgle-
bien dla osadzenia wymiennego pierScienia gniazda;
K — korpus przyrzadu, z urzadzeniem umozliwiajg-
cym ustawienie freza w réznych kierunkach w sto-
sunku do powierzchni zamocowania, F — frez czo-
lowy, D — dzwignia do napedu freza zaopatrzona
w grzechotke, P — urzadzenie napedu posuwu freza.

celu nalezy przy pomocy specjalnego urzgdze-
nia wykonaé wglebienie dla osadzenia przy-
sztego pierscienia. Rys. 8 przedstawia przy-
rzad do frezowania, zamocowany do kadluba
silnika dolnozaworowego.

Srednica zewnetrzna wymiennego pierécie-
nia gniazda musi byé, ze wzgledu na otrzyma-
nie odpowiedniego weisku, wieksza od $rednicy
wyfrezowanego gniazda, przy czym dla zeli-
wnego kadluba czy glowicy i dla piersScienia wy-
konanego z zeliwa stopowego nadmiar ten (wg
do$§wiadczen Fliichta i Lutza) powinien wyno-
si¢ ok. 0,2 mm dla przecietnej $rednicy zewne-
trznej od 30 do 40 mm. PierSciecniowi takiemu
nie grozi obluZnienie sie, bowiem w czasie
pracy nagrzewa sie on zawsze mochiej niz ma-
teriat w ktérym tkwi, co powoduje nastepnie
wzrost wzajemnego docisku pod wpltywem réz-.
nic w wielko$ci odksztalcenn piersScienia i ka-
dtuba.

Zniszczone powierzchnie stykowe gniazd
mozna jeszcze naprawi¢ droga napawania twar-
dymi metalami przy pomocy palnika acetyle-
nowo-tlenowego. Do tego celu stosowane sg
stopy chromu, wolframu i kobaltu. Stopy te
posiadajg te cenna wlasciwoéé, ze zachowuja
wysoka twardo$t (okoto 500 Hgp ) az do tempe-
ratury 900°. Napawane tymi stopami gniazda
zaworowe mozna obrabiaé, ze wzgledu na ich
wysoka twardosé, jedynie przez szlifowanie.

Wg danych amerykanskich zwykle gniazda
zaworowe silnikéw autobusowych wytrzymujg
przebieg okoto 20.000 km miedzy jednym a dru-
gim ich szlifowaniem, podczas gdy gniazda na-
pawane twardymi stopami pozwalaja w tych
samych warunkach na przebieg 150.000 do
200.000 km bez szlifowania.

Na zakonczenie nalezy jeszcze wspomnieé
o koniecznofci przegladu sprezyn zaworowych,
od ktérych w duzym stopniu zalezy prawidto-
wo§é pracy silnika i stan mechanizméw roz-
rzadu. W wyjetych z naprawianego silnika
sprezynach zaworowych nalezy sprawdzi¢ diu-




Rok XXI11

gos¢ w stanie swobodnym, nastepnie dokladnie
przejrze¢ powierzchnie drutu sprezyny czy
wolna jest od wszelkiego rodzaju uszkodzen,
skaleczenn i rdzy, co zwykle bywa przyczyng
peknig¢. W dalszym ciggu wskazana jest kon-
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trola ugiecia pod dziataniem $cisle okreslonego
obcigzenia. Zabieg ten najtatwiej jest wykonac
drogg poroéwnania ugie¢ badanych sprezyn
z ugieciem nowej, oryginalnej sprezyny, pod-
dajac je réwnoczes$nie temu samemu obcigzeniu.

DOMIARU

MOCY SILNIKOW

Artykut omawia w zarysie dziatanie i zasady konstrukcji hamulcéw
wodnych do pomiaru mocy silnikéw polskiej konstrukcji;, ktérych pro-
dukcje po przetamaniu szeregu trudnosci uruchomiono w ostatnich
latach. Przyrzadéw tych dotychczas w Polsce nie wyrabiano. Dzi$ pro-
dukcja jest catkowicie opanowana, a duza ilos¢ hamulcow, z ktérych
wiele ma za sobag przepracowanych po kilka tysiecy godzin, Swiadczy
o ich przydatnosci i wysokiej jakosci wykonania.

Kiedy dwa lata temu zabierano sie do za-
projektowania hamulca wodnego™ do pomiaru
mocy silnikéw, podchodzono do tego zagadnie-
nia z caltym pietyzmem. Dyskusjom nie byto
konca, wreszcie po zanalizowaniu wszystkich
za i przeciw postanowiono wykona¢ hamulec
zblizony typem do hamulca ,Junkersa“.

Zasada budowy hamulca wodnego typu
~Junkers® jest nastepujaca: w bebnie osadzo-
nym obrotowo na tozyskach kulkowych wbu-
dowanych w podstawe, znajduje sie wirnik, po-
siadajacy na obwodzie szereg palcéw. Podobne
palce znajduja sie na wewnetrznym obwodzie
bebna. Opor, ktory stawia przy obrotach wir-
nika warstwa wody, wypelniajgcej beben,
przejmowany jest przez beben. Dzwignia za-
opatrzona w obcigzniki, zwigzana z bebnem,
pozwala na pomiar momentu tego oporu.

Rachunkowe podejscie nie dato zadnych
wynikoéw, wobec burzliwego ruchu wody w te-
go rodzaju przyrzadach i koniecznosci zasto-
sowania catego szeregu empirycznych wspot-
czynnikéw; otrzymywane roznity sie
miedzy soba o kilkaset procent. Nie bylo ra-
dy, trzeba byk> prototyp wykona¢ mniej wie-
cej proporcjonalnie do istniejgcych hamulcow
innych typoéw, gdyz hamulca ,Junkersa“ nie
byto pod reka. Ryzyko byto dos¢ duze, gdyz
nie posiadano zadnych danych o wplywie réz-
nych czynnikéw na wielkos¢ momentu hamu-
jacego, za$ prototyp byt zamoéwiony i musiat
przynajmniej w przyblizeniu odpowiada¢ za-
danym warunkom.

Dzi$, po dwoch latach, mozna stwierdzi¢, ze
posiadanie woéwczas wzoru bytoby czynnikiem
hamujacym i nie pozwolitoby na wprowadze-
nie calego szeregu oryginalnych rozwiazan,
ktore okazaty sie korzystne w obrébce, obstu-
dze i pomiarach, jak np. labiryntowe, osiowo-
promieniowe uszczelnienie czesci wodnej, eli-
minujgce catkowicie stosowane w hamulcu
,Junkersa“ uszczelnienia filcowe, wprowadze-
nie podziatki kilogramowej pozwalajacej na

wyniki

tatwe skalowanie tarczy i zwiekszanie zakresu
dziatania hamulca przy pomocy normalnych
odwaznikéw, regulacje pierscienia wodnego
doptywem wody, a nie odptywem, co potania
hamulec i ulatwia obstuge, duzg dogodnosé
obrébki dzieki moznosci przelotowego wyta-
czania catego bebna itp.

Prototyp spetnit poktadane w nim nadzieje
i dal moment hamujgcy bardzo bliski zatozo-
nemu, ale nie to bylo najwazniejsze. Dzieki
posiadaniu i moznosci zmierzenia pierwszego
hamulca mozna byto ustali¢ wszystkie charak-
terystyczne dane tak, ze budowa dalszych ha-
mulcéw nie przedstawiata juz wiekszych tru-
dnosci.

W ten sposob, dosé ryzykownie, rozpoczeta
sie produkcja hamulcéw (rys 1) w kraju, prze-
kraczajac obecnie przeszto czterokrotnie ilos¢
wszystkich hamulcéw zainstalowanych w Pol-
sce przed wojna.

Rys. 1. Hamulec wodny polskiej konstrukcji do

pomiaru mocy silnikéw.
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Instalacja hamulca jest bardzo prosta. Je-
zeli hamulec nie jest przeznaczony do labora-
toryjnych, dokladnych pomiaréw i nie jest
wymagane dlugotrwale stale obciazenie, wode
zasilajacg mozna czerpa¢ bezposrednio z prze-
wodéw wodociggowych. Na ogdét wahania ci-
$nienia w przewodach nie sg duze, a prawie
nigdy gwaltowne, totez w olbrzymiej wigkszo-
$ci wypadkéw wykorzystano wiaénie normalng
sie¢ wodociaggowa. W zupelie tylko wyjatko-
wych okoliczno$ciach nalezy zainstalowaé
zbiornik po$redni zasilany z sieci, w ktérym
utrzymany jest przy pomocy urzadzenia pty-
wakowego niezmienny poziom wody w celu
zapewnienia stalego, raz ustalonego wyplywu
z rury zasilajgcej hamuleca.

Bardzo waznym czynnikiem jest stosowa-
nie przekrojow rur zasilajgcych zgodnie z in-
strukcja. Praktycznie cala moc hamowanego
silnika zamienia sie w ciepto odbierane przez
woda przeplywajacg. Jezeli wiec ilo§¢ wody
dostarczanej bedzie zbyt mala, woda zacznie
sie gotowaé¢ i zaklécaé rdwnomierng grubosé
wirujgcego pierScienia wody w hamulcu, na
czym ucierpi i pomiar i hamulec. Tempera-
tura wody nie powinna przekracza¢ 70° na-
lezy wiec tak manewrowaé zasuwami wyloto-
wymi (cztery potozenia) i doptywem wody, by
jej temperatura utrzymywata sie mniej wie-
cej na tym poziomie. OczywiScie, ze utrzymy-
wanie temperatury wody nawet znacznie niz-
szej nie powoduje bleddéw pomiaru, ale iloé¢
wody przeplywajacej przez hamulec propor-
cjonalnie sie zwiekszy. Bardzo korzystne jest
nie odprowadzaé wody do Scieku, a przez zbior-
nik posredni (ew. z przelewem), uzyskujac
w ten spos6b malym zachodem staly zapas go-
racej wody, zawsze pozadanej w kazdym zbio-
rowisku ludzkim.

Fundament nie musi by¢ specjalnie mocny,
poniewaz hamulec jest przyrzadem wirniko-
wym, wywazonym dynamicznie, jezeli wiec
zachowane jeszcze beda warunki sprzezenia
z silnikiem wg wskazéwek podanych w dal-
szym ciggu, jakiekolwiek klopoty fundamento-
wania sg zupeinie wykluczone.

Sprzezenie z silnikiem musi byé dokonane
walkiem po$rednim o dwodch przegubach. Nie-
zachowanie tej ostroznosci i liczenie na dokla-
dno§¢ ustawienia silnika w osi hamulca, lub
nawet watkiem z jednym przegubem prowadzi
‘do zniszczenia lozysk gléwnych hamulca, pe-
kania wspornikéw, a w koncu do wylamania
paleéw wirnika i bebna (szczelina miedzy pal-
cami wynosi od 2 do 4 mm). Wtérnym zjawi-
skiem nieprzestrzegania tego warunku sg
szkodliwe wstrzgsy dzialajace ma fundament.

Jezeli istniejg obawy, ze wskutek transpor-
tu, czy innych powodow, wskazania przyrzg-
du moga byé bledne, nalezy dokonal spraw-
dzenia, ktére jest malo klopotliwe. Po zainsta-
lowaniu w jakikolwiek sposéb bloczka i prze-
ciggnieciu mozliwie gietkiej linki (rys. 2) wie-
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szajac odwazniki sprawdzi¢ mozna wskazania
na tarczy. W razie zauwazenia réznicy mozna
blad wskazan usunaé przesuwajac wskaznik lub
obcigznik na dzwigni.

Dokonywanie pomiaréw

Pomiar mocy silnika zaopatrzonego w regu-
lator obrotéow odbywa sie w nastepujacy spo-
séb: po uruchomieniu silnika sprzezonego
z hamulcem, ustawiamy zasuwy wylotowe
(zawsze obie jednakowo) na najmniejszy prze-
lot wody (gatki zasuw w dolnym polozeniu)
i odkrecamy stopniowo wode dolotows, az do
spadku obrotéw silnika.

Jezeli woda zacznie mocno parowaé, nalezy
to samo powtérzy¢ przy innym polozeniu obu
gatek, tak aby temperatura wody odptywowej
nie przekroczyla 70°.

l A80-R2

Rys. 2. Sposéb sprawdzania dokladno$ci wskazan
hamulca.

Pomiar wykaze wéwczas maksymalng moc
silnika przy obrotach ustalonych przez regu-
lator. Sam pomiar polega na odczytaniu na
tarczy hamulca liczby, ktéra odpowiada ilosci
kilograméw unoszonych na ramieniu hamulca
i odczytaniu ilo§ci obrotéw na minute w chwili
pomiaru (licznik obrotéw stanowi normalne
wyposazenie).

Ze znanego wzoru 71620 N/n = Pl znaj-
dziemy
P.l.m  P.n

71620  71620/1
gdzie N —moc w KM,
P —ilo$ci kG unoszonych (odczytanie
na tarczy),
n — liczba obr/min (odczytanie na obro-
tomierzu),
71620/1 jest wielkoécig stala hamulca podang
na tarczy (zazwyczaj dlugo$é ramienia 1 przyj-
muje si¢ przy konstrukeji tak, aby wartosé sta-
lej 71620/1 byta liczbg catkowity i tatwa do za-
pamietania).

Pomiar mocy silnika o zmiennej ilosci obro-
tow, bez regulatora, jest nieco trudniejszy
i wymagajacy pewne] wprawy mierzgcego.
Gdyby$Smy otworzyli catkowicie przepustnice
gaznika (wzglednie ustawili pompe paliwowsg
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na najwyzszy wydatek), a nie obcigzyli silni-
ka hamulcem przez odkrecenie wody doloto-
wej, to silnik rozbiegalby sie. Trzeba to robi¢
stopniowo, az do chwili, gdy przy catkowicie
otwartej przepustnicy (wzglednie pelnym wy-
datku pompki paliwowej) silnik uzyska obroty
na jakie zostal przewidziany. Pomiar prze-
prowadzony w sposéb taki sam jak podany
uprzednio wykaze woéwczas moc, jakg rozwija
silnik przy tych obrotach. Dalszy pomiar juz
jest latwy — nie zmieniajac ustawienia prze-
pustnicy (wzglednie pompki) zwigkszamy
w dalszym ciagu dolot wody do hamulca.
Wskutek tego obroty zaczng spadaé¢ coraz bar-
dziej. Mozna w tym czasie dokona¢ dowolng
ilos¢ pomiaréw mocy silnika przy réznych
obrotach i przedstawi¢ je w formie wykresu.

kM
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Rys. 3. Zakresy dzialania poszczegélnych typéw (Oh,
HO, H1, H2, H3) produkowanych hamulcéw.

Jezeli nalozymy rzeczywisty wykres mocy
silnika na wykres zakresu dzialania danego ty-
pu hamulea (rys. 3), to moze sie okazaé, ze
bedziemy mogli doprowadzi¢ pomiary tylko
do pewnych obrotéw n' (rys. 4). Jezeli wiec
bedziemy chcieli mie¢ pelng charakterystyke
mocy silnika, to bedziemy musieli zastosowac
do pomiaru jeszcze inny hamulec, o innym za-
kresie dziatania. Nie zawsze jest to potrzebne,
gdyz przewaznie interesuje nas moc silnika
w okolicy obrotéw maksymalnych i do tego
celu hamulec o zakresie dzialania pokrywaja-
cym interesujacg nas cze$é krzywej mocy zu-
pelnie wystarczy. Przy doborze jednak ha-
mulcéw nalezy to bra¢ pod uwags.

Zakres dzialania hamulcow

Pokazane na rys. 4 pole dzialania hamulca
ograniczone jest krzywag AB i trzema prosty-
mi BC, CD, DE. Skad sie te granice biorg?

Krzywa AB jest najbardziej charaktery-
styczna dla kazdego hamulca i wyplywa ze
$rednicy wirnika, dtugosci, przekroju i iloSci
paleéw, gruboéci szczeliny i dlugosci bebna.
Jest to krzywa, ktoérg ustala si¢ na pierwszym

wyprodukowanym danego typu i wielkoéci ha-
mulcu przez bezpoSrednie pomiary momentu
hamujgcego. Krzywa AB jest wiec granica
nieprzekraczalng w odrdznieniu od pozosta-
tych.

N kM r
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Rys. 4. Przyklad doboru typu hamulca do okreSlonego

silnika. Linig przerywang uwidoczniony jest wykres

mierzonej mocy silnika, linig ciggla ograniczony jest
zakres zastosowania hamulca,

Prosta pochyta BC jest ograniczeniem wy-
plywajacym 2z zakresu dzialania dzwigni
uchylnej (dzwigni zaopatrzonej w obcigznik).
Zakres dzialania dZzwigni mnajczefciej starcza,
a w wyjatkowych wypadkach mozna go zwiek-
szy¢ przez zawieszenie odwaznikdéw bezposre-
dnio na uchu (widocznym na rys. 1). Zakres
zwiekszy sie jak wskazuje linia przerywana
na rys. 5. Przy ustalaniu wynikdéw pomiaru
nalezy jednak do wartoéci obcigzenia odezyta-
nego z tarczy dodaé¢ wielko$é obcigzenia za-
wieszonego na uchu. Przy umieszczaniu dodat-
kowych obcigznikéw nalezy starannie prze-
strzega¢ pionowego ich umieszczenia.

Prosta pozioma CD jest wyznaczona wy-
trzymalo$cig bebna: nie jest ona w rzeczywi-
stosci prosta pozioma, poza tym wspolezynnik
bezpieczenstwa przyjmowany do obliczen jest
zazwyczaj bardzo duzy. Pewne nieznaczne
wykroczenia poza te granice sa niepolecane,

N KM AP‘

Moc mierzoma
)

7/

n gbr/min

8/50-R5

Liczia obrotow silnika

Rys. 5. Zwiekszenie zakresu zastosowania hamulca
przez dodatkowe obcigzenie.

ale mozliwe bez wplywu na dokladnosé po-
miaru. Wreszcie prosta pionowa DE, ograni-
czajagca zakres dzialania hamulca, wynika
z wytrzymalto$ci wirnika — granicy tej w za-
sadzie przekracza¢ nie nalezy.

Inz. J. W.
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RACJONALIZACJA | USPRAWNIENIA

PRZEZ USPRAWNIENIA ORGANIZACYJNE DO WZMOZENIA
PRODUKCJI

Przeobrazenia ustrojowe, jakie dokonaly sie
w Polsce po roku 1944, spowodowaly donioste
zmiany stosunku obywateli do powstajacych
zagadnien i spraw, miedzy innymi do zaga-
dnienia jednego z najwazniejszych, jakim jest
niewatpliwie praca.

W systemie bowiem gospodarki socjalistycz-
nej inicjatywa i odpowiedzialoéé za ciaglosé,
wydajno$é i jako§¢ produkeji ciazy na wszyst-
kich pracownikach, pelmoprawnych wspétgo-
spodarzach kraju i wspdtwlascicielach przedsie-
biorstw uspotecznionych. Wrynika z tego, iz
wszyscy pracownicy we wlasnym, dobrze zro-
zumialym interesie winni wytezyé swa pomy-
stowoé¢, aby zorganizowaé taki przebieg pro-
dukcji i taki styl pracy, azeby przy naj-
mniejszym mnaktadzie Srodkow
osiggngé maksimum wydajnoéci;
a trzeba sobie przy okazji uprezytomnié¢ dobitnie,
ze wydaino§é produkeii to nie tvlko jej ilosé,
nie wolno nigdy zapomina¢.

Nowy stosunek do pracy spowodowal naro-
dziny i umasowienie wspdlzawodnictwa oraz
powstanie na tym podiozu poteznego ruchu ra-
cjonalizatorstwa, usprawnienn i wynalazczosci
pracowniczej.

A racjonalizacja, jak uwazajg niektérzy
upraszezajacy sobie zagadnienia, nie jest ro-
wnoznaczna z zastosowaniem w przedsiebior-
stwach lepszych materiatéw, nowych maszyn
i sprawniejszych urzgdzen oraz bardziej wy-
kwalifikowanych pracownik6w. Owszem, majac
réwniez na uwadze inwestycje, racjonalizacja
zmierza jednak przede wszystkim do podniesie-
nia wydajnoéci produkecji przez najwlasciwsze
wykorzystanie wszystkich elementéw, ktorymi
w danej chwili rozporzadza zaktad pracy jak:
material, maszyny 1 urzadzenia, narzedzia,
energia, stosowana technologia i metody pro-
dukcji oraz rozporzadzalne kadry pracownicze.
I dlatego racjonalizacja jest zagadnieniem nie-
zmiernie waznym i praktycznie zawsze aktu-
alnym; nie ma bowiem kresu dla postepu tech-
nicznego, jak nie ma kresu dla pomystowosci
ludzkiej. '

Wiele juz zrobiono na odcinku usprawnien
pracowniczych; kilkana$cie tysiecy pomystéw
zgloszonych w ciggu ostatnich trzech lat, swiad-
czy najlepiej jak zywiotowo rozwija sie ruch
racjonalizatorski, zataczajac coraz szersze kregi
i obejmujac wszystkie kategorie pracownikéw.
Wsréd  ogloszonych pomystow  znajdujemy
wiele bardzo cennych usprawnien, dotyczacych
niemal wszystkich zagadnien produkecyjnych —

najmniej jednak usprawnien typu organizacyj-
nego, cho¢ te czesto moga daé¢ rewelacyjne
wprost efekty. Zbyt malo dotad zwraca sie
uwagi na metody i atmosfere pracy
w zaktadzie — a te czynniki przeciez
wywieraja ogromny wplyw na wydajnos$c
pracy i wielko$¢ produkeji.

Atmosfera pracy i jej efekty zalezg od sto-
sunku pracownika do pracownika, od ladu i po-
rzadku wewnatrz przedsiebiorstwa. Tam, gdzie
panuje nieprzyjazna atmosfera pracy, gdzie
tadu i porzadku brak, tam zapewne i brak wla-
Sciwej organizacji. Tam, gdzie brud, ciemno
i brak podstawowych urzadzen sanitarnych,
gdzie poniewieraja sie materiaty i narzedzia,
gdzie odpadki i $mieci zaScielajg zwalami po-
dioge, a gotowe wyroby tarasuja przejscie, tam
napewno nie ma wlasciwego przebiegu pro-
dukeji — 1 w tych wypadkach racjonalizatorzy
moga znalezé szerokie pole do popisu, zwlaszcza
ci, ktérzy zamierzaja w przyszlosei piastowac
kierownicze stanowiska. Wtlasciwe bowiem
uksztaltowanie przebiegu prac, nadawanie od-
powiedniego rytmu produkcji, zagwarantowa-
nie jej ptynnosci,/to podstawy racjonalnego
kierownictwa, to jeden z wazniejszych elemen-
téw podnoszgcych wielko$é produkcii.

W codziennej pracy nalezy klas¢ duzy nacisk
na pieczolowita konserwacje maszyn,
urzagdzen i narzedzi. Przez utrzyma-
nie ich w ruchu i ulepszanie powoduje sie pod-
niesienie ich sprawnos$ci i zdolnosci do pracy.
Stalty dozér i kontrola umozliwiajg spostrzeze-
nie w pore uszkodzen i dokonanie napraw we
wlasciwym czasie, przez co zmniejszy sie wy-
datnie czas i pienigdze zwiazane z kapitalnym
remontem.

Nastepnym zagadnieniem z dziedziny organi-
zacji pracy to sprawa odpowiedniego
przygotowania roboty mna war-
sztat tak, aby nie zachodzila potrzeba szu-
kania przyrzadéw, narzedzi, materiatéw itp.,
tak aby rysunki i ewentualne instrukcje byly
na tyle jasne i przejrzyste, zeby po udzieleniu
wskazowek przez mistrza mogt pracownik sa-
modzielnie wykona¢ swa prace. Niewatpliwie
mamy tu olbrzymie mozliwosci, przez zastoso-
wanic usprawnien, podniesienia wielkosci pro-
dukcji.

Nie wolno réwniez nigdzie zapominaé¢ w fa-
bryce o koniecznosci stosowania miedzy
operacjami kontroli produkecji.
Tam, gdzie tej kontroli nie stosuje sie, nalezy
ja czym predzej wprowadzié. Umozliwia ona
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bowiem spostrzezenie w pore ewentualnych
brakow, ustrzezenie sie przed marnotrawstwem
czasu i pieniedzy, a poza tym wplywa ona do-
datnio na jakos¢ wykonywanego produktu.

Dla osiggniecia korzystnych efektéw gospo-
darczych dzialalno$ci przedsiebiorstwa, nalezy
nie tylko stosowaé zawsze dobrze pojetg
akcje oszczednos$Sci materialdow pro-
dukcyjnych, pomocniczych, ener-
gii itp., nalezy nie tylko usprawnia¢ stale
technologie produkcji przynoszgcg oszczednosé
i wrost produkecji, ale nalezy réwniez zwroécié¢
baczng uwage na prawidlowe wykorzystanie
kadr. Zatrudnienie bowiem fachowcow przy
prymitywnych pracach stanowi marnotrawstwo
warto$ciowych sit roboezych.

Coraz wigkszy rozwdéj produkcji masowej
powodowal uproszczenie jej przebiegu. Nalezy
zastanowi¢ sie wiee, czy uproszczone wskutek
tego prace, nie mogtyby byé wykonywane przez
przyuczonych robotnikéw, a nie fachowcéw,
ktérzy winni zajmowaé tylko stanowiska klu-
czowe — Kkierownicze, wymagajgce wszech-
stronnej praktyki i pewnego zakresu wiedzy
technicznej.

Racjonalizatorzy majg w tej dziedzinie wiel-
kie pole do popisu, tymbardziej, ze sprawa jest
ogromnej doniostoSci. Dat temu wyraz Prezy-
dent R. P.,wyglaszajac na IV Plenum KC PZPR
wielki referat na temat gospodarki kadrami
technicznymi.

OSZCZEDNOSC STALI TEMATEM PRAC RACJONALIZATOROW

W zwigzku z intensywng rozbudowg prze-
mystu krajowego i stalym wzrostem zapotrze-
bowania na stal, wylania sie konieczno§¢ wpro-
wadzenia jak najdalej posunietej oszczedno$ci
w gospodarce stalg 1 surowcami wyj$ciowymi
do jej produkcji. Sprawe tg podkreéla z wielkim
naciskiem zarzgdzenie Przewodniczgcego Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospodarczego
z dnia 19 maja 1950 r., dajgc jednoczesnie sze-
rokie pole do dzialania wszystkim racjonaliza-
torom fabrycznym.

Wedlug podanego zarzadzenia oszczednose
zuzycia stali osiggna¢ mozna migdzy innymi
przez:

1. zrewidowanie przestarzalych czesto juz
norm zuzycia,

2. likwidacje nadmiernych zapasow mate-
rialowych,

3. zmniejszenie ilosci brakéw droga uspra-
wnien i udoskonalenn metod technologicznych
produkeji oraz wprowadzenia kontroli miedzy-
operacyjnej, )

4. jak najdalej idgce wykorzystanie brakéow
oraz obcinkéw materiatlowych do wyrobu cze-
$ci drobniejszych,

5. zamawianie materiatéw bez zbytecznych
nieuzasadnionych naddatkéw,

6. wlasciwy sposéb magazynowania, niedo-
puszczajgcy zniszezenia materialéw przez ko-
rozje,

7. usprawnienie zbidrki odpadkéw i zlomu
i uptynnienie tychze,

8. zmiane metod fabrykacji na takie, przy
ktorych iloSciowe zuzycie materialéw jest
mniejsze,

9. stosowanie metalizacji natryskowej, spa-
wania itp, dla regenerowania cze$ci zuzytych
1 zniszezonych,

10. zrewidowanie konstrukeji z punktu wi-
dzenia zmniejszenia wagi, z zachowaniem je-
dnak technicznie uzasadnionych wsp6tczynni-
kéw bezpieczenstwa,

11. przeprowadzenie remontéw zapobiegaw-
czych i unowoczesniajgcych,

12. wprowadzenie materialéw zastepczych.

Wymienione punkty nie wyczerpuja wszyst-
kich dziedzin, w ktérych zastosowaé¢ by mozna
usprawnienie, zmierzajgce do zaoszczedzenia
stali, wymieniono bowiem tylko najwazniejsze.

Akcja oszczedno$ci w gospodarce stalg po-
winna by¢ wprowadzona natychmiast, prowa-
dzona stale i obejmowaé wszystkie dzialy prze-
mystu.

Dla racjonalizatorow otwiera sie nowe,

. wdzieczne pole do dzialania.

Nie ma takiej maszyny, mechanizmu i urzadzenia lub narzedzia,
ktérych nie mozna by udoskonalié.

Nie ma réwniez takiej pracy i dzialalnosci, ktérych nie mozna by

usprawnic.

Dlatego wiec biezcie czynny udzial w pracach két racjonalizatorskich!
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POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

ROZPOZNAWANIE KATA PRZYPORU W KOtACH ZEBATYCH

Przy dorabianiu két zebatych w miejsce zu-
zytych, natrafiamy na powazng trudnosé okre-
$lenia niewiadomego kata przyporu. Rozpozna-
wanie kata przyporu w istniejgeych kotach ze-
batych nalezy do jednego z trudniejszych za-
dan, ktoére nie jest jednakowo trudne przy ko-
tach walcowych i stozkowych. Jak sie bowiem
przekonamy, zagadnienie to mozna rozwigzaé
kilkoma sposobami w przypadku walcowych
kot zebatych, a w przypadku stozkowych két
zebatych ilosé sposobéw jest znacznie mniej-
sza.

Zanim przystagpimy do podania tych sposo-
béw, musimy sobie przypomnie¢, z jakimi
w ogdéle nominalnymi katami przyporu mozemy
sie spotkaé.

|
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Rys. 1. Ksztalt zgba o zarysie ewolwentowym: po lewej
stronie — o kacie przyporu a = 20° po prawej za§ —
o kacie przyporu a = 15°

Istniejg nastepujace nominalne katy przy-
poru:

a = 20° w nowoczesnych kotach zaréwno
pochodzenia europejskiego, jak réwniez amery-
kanskiego.

a = 15° — w kolach dawniejszych pochodze-
nia europejskiego, -

a = 14°30" — w kotach dawniejszych (a w
stozkowych kolach do$§¢ czesto jeszcze obecnie)
pochodzenia amerykanskiego lub angielskiego.
Poza tym spotka¢ mozna jeszcze katy przypo-
ru o = 17930, 22°30’, 25% i 30° (ostatnie dwa
katy np. w rozrusznikach motocyklowych).

Jednym z uniwersalnych sposobéw rozpo-
znawania kata przyporu jest okreslenie tego ka-
ta ,,na oko*. Musimy jednak dokladnie zdawaé
sobie sprawe z tego, na czym polega roéznica
miedzy zebem o mniejszym i1 wigkszym kacie
przyporu.

7 rys. 1 widzimy, ze zab o wickszym kacie
przyporu (po lewej stronie rysunku) jest wezszy
u wierzchotka, a szerszy u podstawy, anizeli zgb
o mniejszym kacie przyporu. Jest to wiec jedna
z charakterystycznych cech odrézniajgcych ze-
by o réznych katach przyporu. Nadmieni¢ na-
lezy, ze zgb ten jest tym wezszy u wierzcholka,

im jest wiekszy kat przyporu w kole. Spos6b
ten ma zastosowanie do rozpoznania kata przy-
poru zaréwno w walcowych kotach zebatych
o zebach prostych i $rubowych, jak rdwniez
w kotach stozkowych.

| 51/50-R2

Rys. 2. Zastosowanie trapezowych wzornikéw do usta-

lania wielkosci kata przyporu: a) wzornik wiasciwy —

punkty styku znajduja sie tuz ponizej kata podzia-

towego, b) wzornik niewlasciwy. Kolo ma wiec kat
przyporu a = 25°,

Drugg metodg rozpoznawania jest uzycie
specjalnie do tego celu wykonanych wzornikéw
(rys. 2) w ksztalcie trapezowych blaszek, w kt6-
rych katy, zawarte miedzy bokami, sg réwne
podwdjnej wielkosci stosowanych katéw przy-
poru. Badanie przeprowadzamy wkladajac ko-
lejno wzorniki we wreby kota. Styk miedzy bo-
kami wiasciwego wzornika i bokami zeba powi-
nien znajdowacé sie tuz ponizej kola podziatowe-
go; przedstawione wiec na rys. 2a miejsce styku
bokéw wzornika (w punktach A i A") z bokami
zebow sg wlasciwe, za$ na rys. 2b — niewlasci-
we (zbyt nisko — punkty B i B’),

Rozpoznanie tg metoda kata przyporu nie
jest bardzo pewne, zwlaszcza wéwcezas, gdy ba-
dane kolo ma malg ilo§¢ zebow. Majgc wiec
ustali¢ kat przyporu ta metoda, staramy sie
w miare moznoSci dokonaé tego na kole o wiek-
szej ilosci zebéw z danej przekladni.

Ten sposéb rozpoznania kata przyporu mozna
zastosowaé zaréwno do walcowych, jak réwniez
do stozkowych koét zebatych.

Opisane metody sg mato pewne i mozna nie-
jednokrotnie popelni¢ blad. Dlatego tez przy ba-
daniu walcowych koét zebatych uciekamy sie do
innych sposobéw.

Jednym z takich znacznie pewniejszych spo-
sob6ow przy badaniu walcowych két zebatych
jest pomiar przez kilka zebow (rys. 3). Doko-
nawszy pomiaru np. M, najpierw przez 3 zeby,
a potem M, — przez 2 zeby, otrzymujemy jako
roéznice wielko$é podziatki przyporu t,, a wiec:

M,— M, =t

Wiemy jednak, ze w warunkach teoretycznie
idealnych podziatka przyporu powinna by¢é ré-
wna podziatce zasadniczej t , a wigc t, = t:

(rys. 4), przy czym:
t. =m.mcosSa
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TABLICA I
WartoSci @ cosa
j-_ . Kat przyporu a = 14930° 15’ 20’
‘ Warto§é = cos: = 3,041526 | 3,034546 | 2,952131

Rys. 3. Pomiar grubo$ci zeba przez kilka zgbow. Wy-
miar M; odpowiada pomiarowi przez 3 zeby, za§ M, —
przez dwa zeby; t p — podziatka przyporu.

Jesli wiec znany jest modul danego kota,
woéwcezas z wzoru [2] mozemy latwo obliczyé
kat przyporu.

Aby unikna¢ zmudnych obliczen, podajemy
w tablicy I dla najczesciej spotykanych katow
przyporu warto$¢ = . cos a, ktéra wystarczy po-
mnozy¢ przez modul, aby otrzymaé warto$é po-
dzialki zasadniczej, ktéra poréwnywujemy
z wynikiem pomiaru (wzér [1]).

51/58-R4

Rys. 4. R6zne rodzaje podzialek wystepujgcych w wal-

cowym kole zebatym o ewolwentowym zarysie boku

zeba t — podziatka nominalna, tz — podzialka
zasadnicza, tp — podziatka przyporu.

Nadmieni¢ jeszcze nalezy, ze wielko$é luzu
migdzyzebnego nie wywiera tutaj najmniejsze-
go wplywu na dokladno$é pomiaru.

Wreszcie stwierdzié musimy, ze ta metoda
nadaje sie jedynie do pomiaru kata przyporu
w walcowych kotach zebatych i nie da sie za-
stosowaé do kot stozkowych,

Przyklad: Na podstawie pomiaru przez kilka ze-
bow ustalono, ze Mz — M, = t = 11,82 mm, przy czym
modut kota m = 4. Ustali¢ wielkoé¢ kata przyporu a.

Korzystajgc z tablicy I oraz wzoru [2] obliczamy
dla a = 15°t, . 3,034546)X4 = 12,138184 mm, za$
dla e = 20° ¢, = 2,952131X4 = 11,808524 mm.

Przez poréwnanie tych wartosci z wartoscig zmie-
rzong przychodzimy do przekonania, ze kat przyporu
a = 209 poniewaz wielko$§c tp otrzymana droga po-
miaru jest bardzo bliska obliczonej wartoSci, ¢, dla
kata przyporu 20°,

Poza opisanymi metodami istnieje jeszcze
kilka innych, jak np. przez bezposéredni pomiar
podzialki przyporu. Poza tym kat przyporu mo-
zna ustali¢ przez pomiar prawidtowosci zarysu
boku zeba. Do tego celu stuza specjalne przy-
rzady pomiarowe, wobec tego tych metod opi-
sywa¢ nie bedziemy. Nadmieniamy ponadto, ze
zagadnienie to jest bardzo obszerne ).

K. O.

zimierza Ocheduszko pt. ,,Kola zebate w przystepnym
zarysie“, tom III, ,Sprawdzanie®, wydanej przez
Instytut Wydawniczy SIMP w roku 1949.

O DOCIERANIU KURKOW

Bardzo czesto zdarza sie w praktyce, ze
kurki stuzagce do zamykania przewodéw wo-
dnych lub gazowych wskutek powstalych wze-
Téw stajg sie nieszczelne (przepuszczajag). Kurki
takie mozna jednak doprowadzi¢ do stanu
uzywalnosci.

Kurek sktada sie¢ z dwoéch czeéci: z korpusu
(rys. 1) i czopa (rys. 2), ktoérego powierzchnia
stozkowa musi byé dopasowana do gniazda
w korpusie. Wzery powstajg zaréwno na czo-
ple jak i w gniezdzie. Nieszczelnoéé kurka
moze réwniez powstaé wskutek wyrobienia
przez czgste obracanie lub wtedy, gdy miedzy
Sciany czopa i gniazda dostang sie jakie$ dro-
bne ziarenka twardego materiatu.

) Naprawe kurka przeprowadza sie nastepu-
jaco:

1. Najpierw nalezy przetoczyé czop i gnia-
zdo, aby usunaé mate uszkodzenia. Przy prze-
taczaniu wykonczajacym nalezy stosowaé po-
suw jak najdrobniejszy, aby otrzymaé gtadka
powierzchnie. Rozwiercenie gniazda rozwier-

takiem zaré6wno na tokarce jak réwniez recz-
nie jest niepozadane, a to z tego powodu, ze
otrzymujemy nieré6wng powierzchnie, wskutek
czego pozniejsze docieranie jest bardzo utru-
dnione.

240/49-R1 R2
Rys. 2.
Docieranie jest na pozér proste, ale wymaga

pewnego do$§wiadczenia, starannoéci, a przede
wszystkim cierpliwosci.
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2. Po odpowiednim przygotowaniu gniazda
(bo o nie najwiecej chodzi, gdyz czop przygo-
towujemy uprzednio lub bierzemy nowy), na-
lezy sprawdzi¢ doleganie. W tym celu przez
catg diugos¢ czopa prowadzimy trzy lub cztery
réwne kreski kreda, a po wlozeniu czopa
obraca sie go w jednym kierunku o 1209,
a w drugim o 90°. Jezeli stozek czopa ma te
samg zbiezno§¢ co i gniazdo, kreda na czopie
powinna sie rozetrzeé¢ réwno na calej po-
wierzchni czopa. W wypadku jednak, gdy
kreda nie rozetrze sie rowno, nalezy wiedy od-
recznie poprawi¢ gniazdo skrobakiem na to-
karce lub ponownie przetoczyé.

3. Przed przystapieniem do docierania na-
lezy zalama¢ brzegi czopa i gniazda (rys.3), aby
unikng¢ wrzynania sie dolnych krawedzi czopa
w gniazdo, a gébrnych krawedzi gniazda w czop,
po czym nalezy jeszcze raz sprawdzi¢ dolega-
nie, aby zorientowaé sie jak nalezy docieraé.

Do docierania uzywa sie bardzo drobnych
proszkow szmerglowych i drobno sproszkowa-
nego szkla przesianego przez muslin. Proszkéw
szmerglowych uzywa sie przewaznie do docie-
rania starych kurkéw bez uprzedniego przeta-
czania, ale z gniazdami nie bardzo jeszcze wy-
robionymi. Przy docieraniu kurkéw przetoczo-
nych uzywaé¢ nalezy tylko wylacznie szkla
sproszkowanego. Proszek szmerglowy jak i tez
proszek szklany miesza sig z czysta rafinowang
oliwg maszynows dotad, az uzyska sie zawie-
sistg papke.

Do docierania pierwszy raz nalezy posma-
rowaé czop masg szklang w czterech miejscach
wzdluz tworzacych, a nastepnie obroci¢ lekko
kilka razy w gniezdzie, w celu roéwnomier-
nego rozlozenia masy. Do smarowania uzywa
sig¢ pateczki drewnianej ostro zakoniczone;j.

Przy docieraniu matych kurkéw, korpus za-
mocowuje sig¢ w imadle S$lusarskim, czop za$
ujmuje sie w imadlo reczne lub pokretto dwu-
ramienne. Przy docieraniu kurkéw wiekszych
korpus zamocowuje si¢ w imadle, czop za$
w pokretle, a nastepnie zawiesza sie go na
sprezynie w celu automatycznego podciggania
w gore po kazdym podtobrocie pokretla (rys. 4).

MECHANIK

Rok XXIII

Dociera¢ nalezy polobrotami bez szarpan,
naciskajgc roéwnomiernie, przy czym dla
uniknigcia zowalizowania gniazda, nalezy co
kilka obrotéw zmieniaé polozenie czopa. Po
kilku minutach docierania czop nalezy wyjaé,
calos$¢ wytrze¢ starannie do sucha i obrécié na

| ﬁ T 1
1 2301494

Rys. 4.

sucho kilka razy ,,z czuciem‘ czop w korpusie.
Nalezy przy tym uwazaé, aby nie zatrzeé czopa
w gniezdzie, co moze zdarzy¢ sie przy zbyt du-
zym nacisku. Miejsca dolegania odznacza sie
wigkszym potyskiem. Gdy miejsca dolegania
beda nieré6wnomiernie rozlozone na powierz-
chni czopa, nalezy ponownie posmarowaé masg
szklang, lecz juz tylko te odznaczone, blyszczace
miejsca na czopie i dociera¢ nadal jak po-
przednio, ale teraz o wiele kroécej.

Czynié to nalezy dop6ty, dopoki czop nie
przylegnie dokladnie, to znaczy az cala po-
wierzchnia czopa bedzie blyszczeé i nie bedzie
zataré, czyli blyszczacych smug. O ile te smugi
pochodzg z zatarcia silniejszego, mozna je zdjgc
drobnym pilnikiem.

Gdy smaruje sie czop masg szklang nieumie-
jetnie (a wiec caly), doprowadza sie gniazdo do
zowalizowania. Woéweczas nalezy zaczynaé od
poczatku. Po dotarciu nalezy dokladnie wy-
trze¢, lub jesli to jest mozliwe, calosé na krotki
moment wlozy¢ do gorgcej wody z sodg, po
czym posmarowaé¢ czop lekko czystym lojem
i wytrzeé.

Ostatecznie nalezy jeszcze raz wszystko wy-
trzeé, posmarowac cienko lojem, obréci¢ kilka
razy i skreci¢ kurek.

Dobrze jest do toju dodaé grafitu, gdyz ma
on wiasciwosci wypelniania nieré6wnosci, a przez
to uszczelnia kurek.
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Kurkéw parowych nie nalezy nigdy po do-
. tarciu skreca¢ silnie — lecz dopiero po na-
grzaniu, gdyz mocno skrecony czop przed na-
_grzaniem, rozszerzajac zaci$nie sie i wtedy
.bardzo trudno go obréciét.

Unika¢ nalezy réwniez silnego i raptownego
dociggania czopa kurkéw parowych po nagrza-
-niu, gdyz mozna urwa¢ gwintowang czesé

czopa, lub moze nastapi¢ wysadzenie go i po-
parzenie uchodzaca para lub gorgca woda.
Szczegblnie nalezy by¢ ostroznym przy docig-
ganiu kurkéw o cienkich koncach gwinto-
wanych — /4" do'/e”, np. kurkéw probierczych
(we wskaznikach wodnych) na kotlach pa-
rowych.

Zygmunt Herda

PRZYCINAK UNIWERSALNY

Przedmiot z blachy o zqdanym ksztalcie
.mozna wykona¢ przez Sciecie zbednego mate-
.riatlu na przycinaku uniwersalnym przedsta-
wionym na rys. 1. Sposéb ten jest jednak
ucigzliwy i moze znaleZé zastosowanie jedynie
przy wycinaniu niewielkiej serii przedmiotéw,
dla ktorych nie oplaca sie¢ wykona¢ specjalnego
przyrzadu.

Stempel przycinaka prowadzony jest cze-
" §cig A w plycie tnacej (rys. 1b), co zabezpiecza
go przed przesunieciem pod wplywem bocz-
ncgo nacisku materiatu. Tnaca cze$¢ B stempla
moze by¢ wykonana osobno i zamocowana $ru-
bami do czesci prowadzgcej A. Wybranie plyty
tnacej w poblizu krawedzi tngcej utatwia usta-
wianie materialu w zadanym potozeniu.

Materiatl ustawia sie do ciecia wedlug rysy
lub za pomocg wzornika dociskanego do bocz-
nej powierzchni stempla (rys lec, 1d). Jezeli
w przedmiocie przewidziane sg otwory, mozna
je wykona¢ najpierw, a nastepnie uzyé do
przykrecania wzornika. O ile otwory nie sa
przewidziane, materiat dociska sie do wzornika
przy pomocy recznego imadelka, ktére nalezy
przestawia¢ w miare ciecia materiatu (wy-
godniej jest operowaé dwoma imadetkami).

‘Zazwyczaj wzornik wraz z materialem przy-
stawia sie do stempla w. gérnym polozeniu su-
waka prasy, pe czym calo$¢ wraz ze stemplem
-opuszcza sie w doél. Znaczne ulatwienie pracy
i zwiekszenie doktadnosci ciecia uzyskaé mo-
Zna- przez takie nastawienie skoku i wysoko$ci
suwaka prasy ponad plyta tnacg, by odlegltoseé

miedzy plyta tngcg, a’ stemplern w gérnym po-
fozeniu suwaka byla mniejsza niz laczna gru-
bo$¢ materiatu i wzornika. Material opiera sig
wowczas stale o plyte tnaca, lecz wzornik musi
by¢ wowczas znaczne] grubosci.

o
_ s ©
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- Materiat / Wzornik

2081401

Rys. 1. '

Na omawianym przycinaku wykonaé mozna
zewnetrzne krawedzie przedmiotéw, ktore
tworza katy rozwarte wieksze od 900 lub luki
wypukle powstale jako obwiednia kolejnych
polozen stempla.

Techn.-mech. Jan Kaweckt

GWINTOWANIE CIENKOSCIENNYCH RUREK

Przymocowany sztywno do stotu pret wal-
cowy 1 stuzy jako prowadzenie dla gwintowa-
nej rurki 2. Na pret ten naktada sie gwintowni-
ce z narzynka 3, ktéra po dokladnym wycentro-
waniu umocowuje sie sztywno w imadle 4.
Rurke 2 ujmuje sie w drewniane szczeki 5
i obraca. Sposob ten zapewnia réwnomierne
i poprawne nacinanie gwintu, bez niebezpie-
czenstwa zniszczenia cienkiej Scianki rurki.
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DOKLADNE REGULOWANIE WYSOKOSCI
PODNOSZONEGO CIEZARU
Przy podnoszeniu cigzkich przedmiotéw przy

pomocy diwigéw mamy mozno$é regulowania
wysokos$ci przedmiotu skokami. W pewnych

566[49 -R1

Rys. 1.

przypadkach, np. zakladanie kola zamachowego
na poziomy wal maszyny, nalezy bardzo dokla-
dnie ustawi¢ podnoszony przedmiot. Mozna
woéwcezas zastosowaé przyrzad przedstawiony na
rys. 1. Pokrecajac srube 1 za pomoca kol recz-
nych 2, zmienia sie odleglo$¢é miedzy czopami
3 i 4, co umozliwia dokladne wyregulowanie
wysokosci podnoszonego przedmiotu.

WIERCENIE OTWOROW W NAROZNIKACH
NAKRETEK

Rys. 1 przedstawia przyrzad, umozliwiajacy

wiercenie otworéw jednocze$nie w kilku na-

kretkach. Przyrzad ten sklada sie¢ z korpusu 1
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Rys. 1.

i odchylnej dzwigni dociskowej 2 docigganej za
pomoca Sruby 3. Ksztallty wkiadki 4, umiesz-
czonej w korpusie 1 i wkladki 5 osadzonej
wahliwie w dZzwigni 2; zalezg od ksztattu i wy-
miaréw nakretek. W otwoér wywiercony w kor-
pusie 1 wkladamy tulejke wiertarskg o skos$nym
zakonczeniu.
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PLANOWANIE CIENKICH KOLNIERZY

Planowanie cien-
koSciennych kolnie-
rzy mozna przepro-
wadzi¢ jednoczes$nie
z obydwoéch stron
(rys. 1b) przy uzyciu
dwdch nozy 1 osadzo-
nych w rozwidlonej
oprawie 2.

Do ustawienia
tych nozy symetrycz-
nie wzgledem Scian
surowych stuzy spe-
cjalny schodkowy
wzornik 3 (rvs. 1a)
wkladany w kanatek
4 oprawki.

Jednoczesne planowanie obydwéch stron za-
bezpiecza kolnierz przed wyginaniem pod na-
ciskiem narzedzia, a rowniez skraca czas ob-
robki prawie do polowy.

WYCIAGACZ SPECJALNY

Niejednokrotnie pozadane jest wyciaganie
lub podnoszenie cze$ei (np. przy demontazu) po

a)

przedmwf_

97/50-Rt

Rys. 1.

linii prostej. Normalne urzadzenia dzwignio-
we nie dajg tej mozliwosci. Przyrzad przed-
stawiony na rys. 1 umozliwia to zadanie. Dzwi-
gnia gléwna 1 ma za punkt obrotu czop 2, osa-
dzony w dzwigni 3, obracajacej sie dookola sta-
tego czopa 4, umieszczonego we wsporniku 5.
We wsporniku 5 jest wyciety podiuzny kana-
tek 6, w ktérym mo-
ze przesuwaé sie
czop 7 zamocowany
w diwigni 1. Przez
naci$niecie chwytu 8
ku dolowi =zwierajg
sie szczeki 9 chwyta-
jace cze$é, ktoéra ma
byé wyciagnieta.
Szczeki 9 rozwierajag
sie przez podniesie-
nie chwytu 8.

Rys. 2 przedstawia
wyciaganie pokrywy
przy pomocy opisa-
nego przyrzadu.

87/50 -R2

Rys. 2.
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,PORADNIK RZEMIESLNIKA - MECHANIKAX,
Dzielo zbiorowe w opracowaniu autorskim i redakcyj-
nym in2. H. Chmielewskiego, T. Dobrzanskiego, inZ.
P. Kosieradzkiego, in2. K. Ocheduszko i inz, A. T. Tro-
skolariskiego przy wspotudziale: prof. J. Kunstettera,
inz. A. Legatowicza, inz. J. Michatowskiego, inz.
K. Osifiskiego, inz. Z, Rauszera i inz. H. Szymanskiego.
Format B5, stron 487 4+ XII. Instytut Wydawniczy

SIMP, Warszawa, 1949,
Od dawna dawat sie dotkliwie odczuwaé¢ na rynku

ksiegarskim brak poradnika technicznego, przeznaczo-
nego dla szerokich rzesz pracownikéw przemystu me-
talowego. ,,Poradnik Rzemie$lnika Mechanika* zapet-
nia czesciowo te dotkliwg luke; czeSciowo — gdyz za-
wierajgc jedynie nauki matematyczno-fizyczne i na-
uki techniczne ogdlne, ktérych znajomo$é¢ jest niezbed-
na dla kazdego pracownika przemystu metalowego —
jest poradnikiem ogdlnym, stanowigc zaledwie niejako
tom I calego dzieta, ktorego uzupelnieniem bedzie
szereg specjalnych poradnikéw zawodowych i funk-
cyjnych jak: poradnik tokarza, $lusarza, spawacza,
blacharza itd. Ale nalezy sie cieszyé, ze poczatek jest
juz zrobiony, ze cze$¢ podstawowa — ogodlna wyszla
juz z druku i jest opracowana na ogdél bardzo dobrze.

Oto szczegolowa recenzja:

Rozdziat I pt. ,Matematyka®“ zawiera nastepujace
czesci: tablice matematyczne, okreslenie i podzial ma-
tematyki, aryimetyke, algebre, planimetrie, stereome-
trie, trygonometrie oraz suwak rachunkowy. Caty roz-
dzial opracowany jest gruntownie i przystepnie. Na
specjalne wyrodznienie ze wzgledu na jasnosé, prostote
i systematyczno$é wykladu zastuguje arytmetyka i al-
gebra, ktore mogg by¢ wzorem opracowan poradniko-
wych. Licne przyklady wziete z techniki podnosza
jeszcze bardziej warto§¢ opracowania.

Rozdzial II pt, , Jednostki miar* opracowany jest
oryginalnie i zawiera m. in. tak cenne ustepy, jak po-
jecia pedstawowe, wzory wielko$ciowe, tworzenie nazw
jednostek oraz wzory liczbowe. Szkoda tylko, ze nie
wprowadzono definicji poje¢ i jednostek; podniostoby
to ogromnie warto$é tego cennego rozdziatu.

Nastepny rozdzial zawiera ,/Tablice fizyczne*, ktore
zebrane sg trafnie, cho¢ nieco za skromnie, Przydalyby
siz tu niekiady definicje rzadziej spotykanych jedno-
stek, jak np. stopien Baumego itp.

,Mechanika ogdélna“ opracowana jest zwarcie, jasno
i dcbrze tak jak w poradniku by¢ powinno; uzupel-
niona wlasciwymi przykitadami, stanowi jeden z le-
piej opracowanych rozdziatow.

. Trudna do wykladu na poziomie rzemie$lnika ,Wy-
trzymatosé materiatéw* opracowana jest dobrze i zre-
cznie. Posiada jednak nieco za malo przykladéw wzie-
tych z praktyki rzemieélnika, ktéreby to przyklady
unaocznity korzy$ci stosowania obliczen.

»Hydrcmechanika®, choé¢ zawiera zaledwie 13 stron
jednak w stosunku do innych rozdzialdw opracowana
za obszernie, podwigcajac rbyt wiele miejsca teorii wy-
blywu cieczy. oporom przeplywu w kanatach itp., kt6-~
rych to zagadnien w zasadzie rzemie$lnik-mechanik

G R A F I A

nie rozwiazuje. Ustep podajacy formule de Chezy‘ego
bedzie niewatpliwie dla rzemie§lnikéw mato zrozu-
miaty.

Rozdziat ,,O cieple“ napisany jest bardzo przystep-
nie, ale traktuje zbyt pobieznie niektére wazne zagad-

-nienia, jak wywigzywanie sie¢ ciepta itp.

»Elektrotechnika napisana jest dobrze, szkoda tyl-
ko, ze zawiera nieco za malo przykladéow z praktyki
i ze przy opisie silnikow nie podano ich zastosowania
i cech wyrézniajgcych, oraz nie zwrécono uwagi na
znaczenie tablic znamionowych,

Rozdzialy: ,Zelazo i jego stopy*, , Metale niezela-
zne“ i ,,Stopy metali niezelaznych* wchodzace w sklad
czeSei , Metaloznawstwo zaopatrzone sg tak bogato
w tablice, aktualne normy itp. Zrédtowe dane liczbowe,
ze stanowia niewatpliwie najcenniejszy w tej chwili
material z dziedziny metaloznawstwa, opublikowany
w naszej literaturze technicznej. Jest to godne uznania
i podkreflenia, ze wzgledu na ogromng przydatnosé
tych wiadcemosci. Opracowanie rozdziatow jest zwarte
az moze do przesady. Temat bowiem tak wazny i pod-
stawowy wymaga nawet w poradniku, zwlaszcza prze-
znaczonym dla rzemies$lnikéw, nieco szerszego potrak-
towania, tym bardziej, ze autor nie podal! nawet pod-
stawowego wykresu zelazo — wegiel oraz nie podal
ustepu o obrébcee cieplnej, cho¢ w tekscie méwi ¢ ulep-
szaniu cieplnym. A przeciez rzemie§lnik styka sie stale
z obrobky cieplng i wykonywane przez siebie czynnoéci
winien nie tylko $lepo powtarzaé, lecz rozumieé ich
istote. Niewgtpliwie w drugim wydaniu redakcja prze-
znaczy na materialoznawstwo o 100 procent wiecej
miejsca, bo warto. .

Uzupelnieniem ,Materiatoznawstwa“ sg ,,Tablice
wytworéw hutniczych®, zawierajgce najniezbedniejsze
tabele craz ,Materialy pomocnicze®, w ktorych nie-
stety za mato powiedziano o ,mechanicznej* przydat-
nosci wymienionych materiatéw (przykltadowo: nisuwy-
puklono zupelnie zastosowania grafitu przy wyrobie
rdzeni i form odlewniczych itp.).

Rysunek techniczny maszynowy opracowany jest
bardzo dobrze: jasno i zwarcie. Przydalby sie jednak
jako uzupelnienie rysunek zestawieniowy wraz z omo-
wieniem.

Cze$ci maszyn opracowane sg na o0gol zwarcie
i przysiepnie. Rozdzial o kotach zebatych stanowi bar-
dzo warto$ciowy i potrzebny spis nazw i oznaczen. ale
winien zawiera¢ réwniez opis elementéw i przekladni
kot zebatych, ich konstrukcje, metody wykonania i me-
tody sprawdzania; rozdzial ten nalezy w nastepnym
wydaniu znacznie rozszerzyét.

Poza tym brak jest w ,,Cze$ciach Maszyn“ rozdzialu
o pasowaniach i tolerancjach, ktére stanowig podsta-
wowg dziedzine wiedzy przy projektowaniu zespoléw
maszynowych, wykonawstwie i sprawdzaniu elemen-
téw wspotpracujaeych.

wMaszynoznawstwo'* zawiera rozdzialy o silnikach
powietrznych, wodnych, kotlach parowych, silnikach
parowych tlokowych, turbinach parowych, silnikach
spalinowych, pompach, sprezarkach i dzwignicach. Roz-
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dzialy opracowane sa przystepnie i dobrze, Szkoda’ tyl-
ko, ze w wielu wypadkach nie podano ‘wymiaréw lub
mocy silnikéw, czy tez maszyn roboczych, najczesciej
spotykanych w praktyce, oraz nie podano zuzycia pa-
liwa lub poboru mocy; nie wszedzie réwniez podano
rodzaje materiatéw, uzywanych na poszczegdélne czeSci
maszynowe. )

. W ostatnich rozdzialach pt. ,Rézne“ znajdujemy
kilka ciekawych danych statystycznych oraz kréciutkie
lecz cenne wzmianki o Polskim Komitecie Normaliza-
cyjnym, Urzedzie Miar, Urzedzie Patentowym,

Szkoda, ze w ,,Poradniku‘ nie podano krétkich roz-
dzialéw, zawierajacych podstawowe wiadomos$ci z che-
mii i fizyki. Uzupelnilyby one calkowicie woéweczas
material tomu.

Resumujac: mimo pewnych, nielicznych zresztg
usterek, ktére wymieniono celowo, aby wyrugowa¢é je
w nastepnym wydaniu, ,,Poradnik Rzemies$lnika-Me-
chanika“ jest opracowany znakomicie. Stanowi on dla
rzemieS§lnika i technika encyklopedie podstawowych
wiadomos$ci. Opracowany jasno, przystepnie, zwarcie
i zZrédlowo bedzie réwniez doskonalym podrecznikiem
dla samoukéw i kursistéw, co w obecnym okresie wal-
ki o kadry ma niewatpliwie ogromne znaczenie.

Za wydanie ,,Poradnika® nalezy sie autorom i wy-
dawnictwu najwyzsze uznanie.

inz. Henryk Rykaczewski

Prof. dr noauk tech. A. I. Kaszirin ,,TIECHNOLO-
GIA MASZINOSTROJENJA“. Format 170X265 mm,
stron 629, rysunkéw 393, tablic 64, Maszgiz, Mo-
skwa, 1949.

Ksigzka powyzsza jest podrecznikiem, opracowanym
zgodnie z obowigzujagcym programem przedmiotu
,Technologia budowy maszyn* i przeznaczonym dla
wyzszych szk6t! budowy maszyn. Moze jednak stuzyé
rowniez jako pomoc w pracy zawodowej dla inzynie-
réow i technikéw mechanikéw, gdyz poza teoretycznymi
podstawami technologii budowy maszyn i zasadami
projektowania proceséw technologicznych, zawiera
wiele cennego materiatu praktycznego, mogacego ula-
twi¢ rozwiazywanie powstajacych w czasie produkeji
probleméw technologicznych.

Na tres$¢ ksiazki skladaja sie nastepujace rozdzialy:
1. Podstawowe pojecia i zatozenia wyjsciowe do proje¥
ktowania proceséw technologicznych, II. Gldwne zasa-
dy projektowania proceséw technologicznych, III. Wy-
bér pétfabrykatu, IV, Ustalanie przedmiotéw do obréb-
ki oraz uchwyty i przyrzady, V. Dokladno$é obrobki
mechanicznej, VI. Jako$é obrobionej powierzchni,
VII. Wybér procesu obrébkowego, obrabiarki i narze-
dzia, VIII. Normowanie techniczne, IX. Dokumentacja
technologiczna, X. Toczenie, XI, Obrébka otwordw,
XII. Struganie i diutowanie, XIIL = Frezowanie,
XIV. Przecigganie i przepychanie, XV. Szlifowanie,
XVI. Rodzaje obrébki wykanczajgcej, XVII. Wykony-
wanie gwintéw, XVIII. Obrobka ko6t zebatych,
XIX. Obroébka $limakéw i §limacznic, XX. Obroébka
polgczen wielowypustowych, XXI. Szczegélne przy-
padki obrobki mechanicznej, XXII. Miedzyoperacyjne
naddatki i tolerancje, XXIII. Sposoby ulatwienia pro-
cesé6w technologicznych i podwyzszenia wydajnosci
operacji, XXIV. Obstuga wieloobrabiarkowa, XXV. Pod-

stawowe zagadnienia technologii montazu, XXVI. Me-
tody potokowej obrébki i montazu, XXVII. Wymaga-
nia technologiczne w konstrukecji czesci i zespoléw ma-
szyny, XXVIII. Ekonomia procesu technologicznego,
XXIX. Kontrola obrébki mechanicznej i montazu.

T. D.

W.M. Gerst i P.J.Popow ,,SKOROSTNAJA OBRA-~
BOTKA MIETALEOW NA MASZONOSTROITIEL-
NOM ZAWODIE,, stron 91, rysunkéw 64, tablic 3.
Moskwa, 1949.

Ksigzka zawiera opisy doswiadczen, zdobytych przy
wprowadzaniu  szybkosciowego skrawania metali
w jednym z radzieckich zakladow budowy maszyn.
Praca ta jest szczegdlnie cenna ze wzgledu na spo-
sOb ujecia tematu. Autorzy bowiem przedstawili w niej
nie tylko wyniki doswiadczen w dziedzinie szybko$cio-
wego skrawania i osiggniete przez zaklad sukcesy, ale
rowniez podali i specjalnie podkredlili trudnosci na
jakie napotkano w pracy. Oméwiono rowniez wyczer-
pujaco bledy popelnione przy wprowadzeniu nowych
metod obroébki. Ci pracownicy przemystu, ktorzy jesz-
cze nie opanowali obrébki szybko$ciowej i dopiero
przystepujg lub ewentualnie przystapia do wprowadze-
nia i stosowania jej w swoich zakladach, powinni
gruntownie przeanalizowaé¢ te bledy, aby ustrzec sie
przed ich powtdérzeniem.

W tregci ksigzki znajdujemy opis préb wprowadze-
nia szybko$ciowej obrobki w zakladzie produkcyjnym.
Proéby te rozpoczeto juz w r. 1944 i zastosowano w pier-
wszym etapie do frezowania, a nastepnie do toczenia
i nacinania gwintow.

Omoéwiono przyktady konstrukeji glowic frezowych
podajgc réwniez plany operacyjne ich obrobki oraz
wykresy trwatosci ostrza w zaleznosci od szybko$ci
i gleboko$ci skrawania, posuwu i stosunku szerokosci
warstwy skrawanej do Srednicy glowicy frezov-ej.

W dalszym ciggu podane sg préby i sposoby dosto-
sowania istniejacych w zakladzie starych obrabiarek
do nowych metod obroébki.

Opisano rowniez sposoby wprowadzenia toczenia no-
zami o ujemnych katach natarcia z naktadanymi ply-
tkami z weglikéw spiekanych, konstrukcje tych nozy
oraz przykiady obrébki niektérych przedmiotéow i osz-
czednosé uzyskang w wyniku zastosowania toczenia
szybkosciowego.

W dalszym rozdziale podane s3 metody wirowego
nacinania gwintow, konstrukcja nozy i przyrzadéw oraz
praktyczne przyklady zastosowania tych metod.

Poza tym omoéwione jest zagadnienie eksploatacji
maszyn i narzedzi, przy czym ze specjalnym naci-
skiem zostala podkreslona konieczno$é starannej kon-
troli narzedzi przekazywanych do pracy po ostrze-
niu,

Jedng z powazniejszych trudno$ci na jakie na-
potkal zaklad przy wprowadzeniu obrébki szybko-
Sciowej bylo opanowanie metod ostrzenia narzedzi.
W wyniku do$wiadczen ustalono, Ze najodpowiedniej-
szym sposobem ostrzenia jest metoda anodowo-me-
chaniczna. :

Praca ta, aczkolwiek nie zawiera ujetych w sposéb
systematyczny teoretycznych podstaw szybkos$ciowe-
go skrawania, jest jednak godna polecenia ze wzgledu
na przystepny sposéb ujecia tematu oraz szereg da-
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nych zaczerpnigtych bezposrednio z praktyki, kté-
rych poznanie moze w znacznym stopniu ulatwié
praktyczne zastosowanie i wprowadzenie nowych me-
tod obrobki w naszych zakladach. )
Poniewaz ksigzka w catej pelni zastuguje na sze-
" rokie rozpowszechnienie, Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne przystapily do jej przettumaczenia i w
ciggu najblizszego czasu polskie wydanie ukaze sig na

potkach ksiegarskich,
Inz. K. Szopski.

A. W. Szczegoliew, £. S. Muraszkin, W. 1. Tka-
czewskij, W. D. Morozow ,SKOROSTNOJE FREZE-
ROWANIE“. Format 145230 mm, stron 224, rysun-
kow 150, tablic 37. Maszgiz, Moskwa, 1949,

Spis tre$ci: I. Rozwoj metod szybkos$ciowego skra-
wania, II. Zakres stosowania szybkoSciowego frezo-
wania, III. Wiasciwosci procesu skrawania przy szyb-
koéciowym frezowaniu, IV. Wegliki spiekane, V. Kon-
strukcja frezow do szybkosciowej obrobki, VI. War-
tosci geometrycznych parametréw ostrzy frezéw do

szybkoSciowej obrébki, VII Warunki skrawania przy
szybko$ciowym frezowaniu, VIII. Warunki skrawania
dla czolowego frezowanis zeliwa i metali oraz sto-
pow lekkich, IX. Warunki skrawania przy szybko-
Sciowym frezowaniu tarczowymi i ksztaltowymi fre-
zami, XI. Obrabiarki do szybkoSciowego frezowania,
XII. Czysto$é obrobionych powierzchni, XIII. Cha-
rakterystyczne operacje przy wykonywaniu frezéw
z ostrzami z weglikéw spiekanych.

Material zawarty w ksigzce oparty jest na wyni-
kach laboratoryjnych badan nad szybkosciowym fre-
zowaniem oraz do$wiadczeniach fabryk budowy ma-
szyn w ZSRR,

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw, techni-
kéw 1 wykwalifikowanych rzemie§lnikéw, pracujg-
cych w dzialach obrobki skrawaniem, a takze, dla
sluchaczéw wyzszych i $rednich szké6t technicznych
o kierunku mechaniczno-technologicznym, narzedzio-
wym i obrabiarkowym. T D.

CZASOPISMA NADEStANE

W zeszycie 1/50 czasopisma ,BEZPIECZENSTWO
I HIGIENA PRACY“ znajdujemy artykulty: inz. Zy-
gmunt Zamorski ,Konserwacja i przechowywanie ma-
ski i pochtaniacza®, dr Wlodzimierz Szewczuk ,Droga
do pracy z punktu widzenia bezpieczenstwa i higieny
pracy“, I. M. ,,Czyszczenie maszyn i motoréw elektry-
cznych®, inz. Z. Piotrowski ,Zapobieganie niszczeniu
szkiel korygujacych wzrok przy pracach szlifierskich
i tokarskich“. W dziale ,,Czego nas ucza wypadki przy
pracy* znajdujemy opisy i analizy kilkunastu wypad-
kow przy robotach transportowych.

W miesieczniku ,,DROGOWNICTWO* zeszyty 1, 2,
3, 4 I 5/50 zostaly m. in. ogloszone artykuty: Teofil
Bissaga ,Nowa miedzynarodowa sygnalizacja drogo-
wa“, Wiktor Michalak ,,WskaZnik ladunku®, in2. Jan
Szacilo ,,Mechaniczny néz do §cinania ,,grzybow*“ na
nawierzchniach smotowych®, Roman Szewczyk ,,Osto-
na dla zabezpieczenia pet z lin stalowych przy podno-
szeniu elementéw konstrukeji stalowej mostu®, Stani-
staw Muchowski ,,Ostony drewniane dla zabezpieczenia
ostrzy $widréw ciesielskich®, inz. Jerzy Krdlikowski
»Uwagi do projektu nowej miedzynarodowej konwencji
©o znakach drogowych i przepisach ruchu®.

»GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA* zeszyty
1, 2, 3 i 4/50 przynoszg m. in. artykuly: inz.-mech. Kon-
stanty Zablocki ,Zastosowanie kotla La Mont do wo-
dnego ogrzewania obiektéw przemystowych®, prof.
Ignacy Piotrowski ,,Wplyw zbiornika wodno-powietrz-
nego na uderzenia hydrauliczne w przewodzie ttocz-
nym*, inz. Ludwik Obidowicz ,Mierzenie gazu®, inz.
Wtodzimierz Pietraszewicz ,Zagadnienia techniczne
legalizacji gazomierzy*“.

Zeszyty 1, 2, 3 i 4'50 ,HORYZONTOW TECHNIKI*
zawierajg m. in. artykuly: inz. Wtodzimierz Pietrasze-
wicz ,,Co myS$leé o kilopondzie®, prof. dr M. Jezewski
i prof. dr in2. L. Szklarski ,,Aparat do badania lin sta-
lowych®, dr Wtodzimierz Zonn ,Energia promieniowa-
nia“, prof. dr in, M. T. Huber ,,O pewnym podstawo-
wym zagadnieniu mechaniki cial statych grajgcym do-
niosty rolg niemal w kazdym dziale mechaniki“, Jan Bo-
rowski ,Korozja®, Witold Rychter ,Samochéd przy-

szlodci®, ,,Natryskiwanie metalami“, dr Wlodzimierz
Zonn ,0O ruchu falowym®, ,Zaprzegnijmy wiatr do
pracy®, inz. E. W. Wodziczko ,,Gorskie koleje linowe®,
inz. J. Rolinski ,,Turbina spalinowa i jej zastosowanie®,

W zeszycie 1—2/50 czasopisma ,,HUTNIK* znajdu-
jemy artykutly: in2. Wojciech Nowakowski ,,Odksztal-
cenie sprezyste walcow przy walcowaniu na zimno
i jego wplyw na przebieg walcowania“, W. Kowalski
,Ocena odksztalcen stali podczas obroébki cieplnej“,
,Hartowanie indukcyjne narzedzi ze stali szybkotna-
cej, L. K. ,,Wykrywanie wad w odlewach staliwnych
i w spoinach metoda defektoskopii ultradzwiekowej",
W. H. ,Przyczyny wad wystepujacych w ulepszonych
cieplnie obreczach k6t wagonowych‘.

ZMECHANIZACJA I ELEKTRYFIKACJA ROLNI-
CTWA* przynosi w zeszycie 1—2/50 artykuly: Andrzej
Skiba ,,Jak organizowaé prace w warsztacie podrecz-
nym*, A. Seliwanow ,System zespolowego remontu
traktorow* (tlumaczenie), St. Duszynski ,,Zastosowanie
nowoczesnych rewolweréwek®, in2. St. Drachal ,Pier-
$cienie tlokowe*.

W zeszytach 1, 2, 3 i 4/50 miesigcznika ,,MOTORY-
ZACJA“ znajdujemy artykuly: Jerzy Jankowski ,,Ten-
dencje konstrukcyjne motocykli\ powojennych®, , Mo-
tocykle o najwiekszej dynamice rozwojowej*, inz. Ta-
deusz Sokotowski ,Wilasciwe wykorzystanie ciagni-
kéw*, mgr Eugeniusz Olechnowicz ,Projekt nowych
znakéw drogowych®, in2. T. Sokotowski ,,Mechanizacja
czynnoS$ci naladunkowo-wyladur{f(owych", Zbigniew
Pekel ,,Umiejetno$¢é smarowania samochodu‘.

W czasopiSmie ,,NAFTA% zeszyt 3 i 4/50 znajduje-
my artykuly: inz. Kazimierz Kachlik ,,Problem smaro-
wania“, inz. Edmund Bryjak ,,Utwardzanie narzedzi
wiertniczych®. .

W zeszytach 1—2, 3 i 4/50 ,,PRZEGLADU KOLEJO-
WEGO“ zostaly ogloszone artykuly: inz. Wiktor Wy-
stouch ,Nowe oznaczanie lokomotyw*, inz. Boleslaw
Jarmuzynski ,,Uwagi w sprawie projektowania jedno-
stek taboru kolejowego®, inz. Kazimierz Pasternak
»Przyczyny grzania sie czopow osi wagonow towaro-
wych*.
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W zeszytach 1, 2, 3 i 4/50 ,,PRZEGLADU KOMUNI-
KACJI“ zostaly ogloszone artykulty: St. Czajkowski
»Zywot autcbusé6w i ich zespolow*, inz. M. Tessier
sElektryfikacja kolei we Francji“, W. Sawicki ,Sa-
molot z kontenerem odczepialnym®, dr inz. Tadeusz
Mazurek ,,Walka z korozja stali w taborze kolejowym
i w rzecznym taborze plywajacym®.

2PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 1—3 50 przy-
nosi artykuly: prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,,O za-
gadnieniu tarcia miedzy ciatami statymi izotropowymi
i anizotropowymi¥, prof. dr in2. A. Langrod ,,O kry-
teriach wytrzymatosciowych®, prof. dr inz. Hipolit So-
bolewski ,,Nowoczesne tlokowe silniki parowe*, inz.-
mech. A. T. Troskolanski i inz.-mech. T. Vorbrodt
,,O podstawach teoretycznych konstrukcji manometrow
réznicowych naczyniowych ze wstawka pierwiastku-
jaca“, prof. inz. Fryderyk Staub i inz. Stefan Wojcie-
chowski , Wspdlczesne metody badania hartownosci
stali, in2. Jan Dobrzanski ,,Plan techniczny dla zakla-
du przemystowego®, prof. inZ, Stanistaw Pluzanski
,Obrébka skrawaniem przy wysokich temperaturach®,
inz. H. Zimnoawoda ,,Sze$¢ sposobéw mechanizacji od-
lewni®, in3. Zofia Wendorff i Antoni Bogustawski ,,Ze-
liwo modyfikowane‘. )

W zeszycie 1—2/50 ,,PRZEGLADU TECHNICZNE-
GO*“ znajdujemy artykuty: I. P, Bardin ,Radzieckie
hutnictwo zelaza®, inz. Bolestaw Ruminski ,Stowarzy-
szenia techniczne w Polsce®, inz. Jan Wactaw Czar-
nowski ,,Wieczorowe Szkoly Inzynierskie NOT¥, inz.
Jan Tichy ,/Transport wewnetrzny w zakadach prze-

mystowych®.
W ze.zycie 3—4;50 po$wigconemu zagadnieniom

transportu, ktory zostal wydany w zwigzku z Konfe-
rencja Transportows, znajdujemy artykuly: inZ. Mie-
czystaw Lesz ,Transport wewnetrzny w zakladach
pracy*, inz. Eugeniusz Brochstein , Transport w prze-
myéle metalowym i elektrycznym®, inz., Mieczystaw
Radwan , Transport wewnetrzny w hutach zelaza“, inz.
Tadeusz Jakubowski ,,Mechanizacja pracy w odlewni‘,
inz, Janusz Tymowski ,Transport w zakladach prze-
mystu metalowego®, inz. Wactaw Ujnowski ,, Transport
w przemyé$le lekkim i zwigzane z nim zagadnienia“,
inz. Janusz Skronski , Transportery pneumatyczne®,
inz. Alojzy Kijonka ,,Transport napowietrzny kolej-
kami linowymi“, inZ. Eugeniusz Bojemski ,Mechani-
zacja masowego przetadunku wegla w portach*, inz.
Jerzy Drzewiecki , Urzadzenia naweglania i odpopiela-
nia w elektrowniach®, inz. Michat Szymanski ,Za-
gadnienie transportu w prefabrykacji®. )
,PRZEGLAD SPAWALNICTWA®* zeszyt 1-—2 ‘50
przynosi artykuly: ,Rozwéj spawania w Zwigzku Ra-
dzieckim po wojnie i najblizsze zamierzenia®, inz. Sta-
nistaw Rudowski ,Pierwsze spawane walczaki kotto-
we w Polsce®, inz. Wiadystaw Pac ,,Wyzarzanie spa-
wanych rur kctlowych®, T. N. D. ,Przyspawanie swo-
rzni bez dodawania metalu®, ,Kontrola rgcznego spa-
wania tukowego“, ,,Badania spoin ultradiwiekiem“.
LJWIADOMOSCI PKN“ zeszyt 1/50 przynosi: prof.
dr ins. Waclaw Moszyhski ,Jeszcze o liczbach i cig-
gach normainych®, ,Znakowanie zasadniczych pojeé
termcdynamicznych® oraz projekty norm; ,Otwory
i wpusty do frezéw nasadzanych®, ,Frezy katowe je-
dnostronne®, ,Frezy katowe niesymetryczne®, WFrezy
katowe symetryczne, ,Frezy katowe niesymetryczne
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do zlobkéw we frezach zataczanych®, ,Frezy katowe
symetryczne do zlobkéw we frezach zataczanych®,
sImadia rownolegle przenosne®, ,Imadla réwnolegle
z ruchoma tylna szczeka®, ,, Imadla maszynowe*, ,Ima-
dta maszynowe pochylne¥, ,Podstawy do imadetl ma-
szynowych, ,,Szczypce do nano$nikéw , W<, ,Szczypce
do zausznikéw*, ,Szczypce do nitéw*, ,,Szczypce pdl-
okraglo-ptasko-eliptyczne*, ,,Szczypce trapezowo-okrg-
gle“, ,,Szczypce do okularow ,Patent®, ,Szczypce do
tamania szkla“.

Zeszyt 2,50 zawiera artykuly: prof. dr in2. Wactaw
Moszytiski ,W sprawie rewizji norm gwintéw metrycz-
nych i tolerancji gwintowych®, oraz projekty norm:
»Gwinty metryczne. Teoretyczne wymiary gwintow
w zalezno$ci od skoku h i $rednicy d“, ,Tolerancje
gwintéw metrycznych., Podstawy ogdlne“, ,Tolerancje
gwintéw metrycznych drobnozwcjowych. Szereg F*,
»Tolerancje gwintéw metrycznych zwyklych. Sze-
reg AY, ,,Tolerancje gwintéw metrycznych drobnozwo-
jowych. Szereg LY, — ,Szereg C“, — ,Szereg D%, —
wozereg F* i kilkanascie projektow norm gwozdzi.

Zeszyt 3/50 zawiera projekty norm: ,,Modele odle-
wnicze. Oznaczenia“. ,,Swiece lotnicze nieekranowane.
Glowne wymiary®, ,Swiece lotnicze ekranowane. Gt6-
wne wymiary®, ,Swiece lotnicze. Podkladki miedzia-
ne“, ,Swiece lotnicze. Podkiadki miedziano-azbestowe*,
»Przewdd zaptonowy $wiec lotniczych. Ekran®, ,Prze-
wod zaplonowy ekranowany, Oprawka zaczepu pla-
skiego*, ,Przyrzady i uchwyty. Trzpienie zabierakowe
z chwytem stozkowym Morse‘a®, ,,Szczypce nastawne
do rur.

W zeszycie 4/50 znajdujemy: prof. dr inz. W. Mo-
szynski ,,W sprawie normalizacji barw*, inz. F. Janik
»O uporzadkowaniu pewnych definicji w mechanice,
»oSprawdzanie kot zebatych o matym module“ oraz pro-
jekty norm: ,,Stal fosforowa do wyrcbu nakretek pra-
sowanych na goraco. Warunki techniczne*, ,,Stal reso-
rowa walcowana. Prety plaskie zlobkowane. Wymia-
ry“, ,,Odkuwki stalowe matrycowane. Projektowanie
odkuwek®, ,,Odkuwki stalowe matrycowane. Dopusz-
czalne odchylki wymiarowe*, ,,O0dkuwki stalowe matry-
cowane, Lopuszczalne skrzywienia®, ,,Odkuwki stalowe
matrycowane. Dokladno$¢ gratowania i dopuszczalne
przesadzenia odkuwek®, ,Silnik lotniczy tlokowy. Wy-
tyczne ustalenia przecigtnego ciezaru®, ,Przewody in-
stalacji lotniczych. Srednice wewnetrzne®, ,Noze ze-
batkcwe (Maaga)“, , Pily tarczowe z segmentami wsta-
wianymi*, ,Trzpienie frezarskie zabierakowe z chwy-
tem stozkowym 7 : 24 do frezow walcowo czolowych®,
»Irzpienie frezarskie zabierakowe wydluzone z chwy-
tem stoZkowym 7:24 do frezow walcowo czolowych®,
»Nakretki do cprawek zaciskowych do frezéw z chwy-
tem cylindrycznym®, , Tulejki sprezynujgce do opra-
wek zaciskowych do frezow z chwytem cylindrycz-
nym*, ,Przyrzady i uchwyty. Przedluzacze do gwinto-
wnikéw*, , Tulejki redukcyjne do gniazd koncowek
wrzecion wiertarko-frezarek ¢, ,, Kiy tokarskie 62 obro-
towe*, ,Urzadzenia podgrzewajgce silnikéw wysoko-
preznych. Wytyczne kompletowania®, ,,Urzadzenia
podgrzewajace silnikéw wysokopreznych. Wskaznik
zarzenia éwiec zarowych*, ,.Urzadzenia podgrzewajace
silnikéw wysokopreznych. Oporniki §wiec zarowych®.
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KRONIKA
RPZYSPIESZENIE OBIEGU SRODKOW OBROTOWYCH

W dniu 12 kwietnia 1950 r. ukazalo sie zarzadze-
nie Przewcdniczacego PKPG, majace na celu przy-
¢pieszenie obiegu $rodkéw obrotowych w gospodarce
przedsiebiorstw uspolecznionych,

7Z omowienia zarzadzenia wynika, iz zaréwno za-
pasy surowcow materiatéw technicznych jak i goto-
wych produktéw, znajdujacych sie w magazynach po-
szczegélnych wytwérni sg znacznie wieksze, anizeli
wymaga tego racjonalna gospodarka. Wplywaja na
to miedzy innymi nastepujace czynniki:

1. Niedocingniecia na odcinku planowania zaopa-
trzenia fabryk. ‘

Plany zacpatrzenia fabryk sporzadzane sa w sze-
regu wypadkach ,na wyrost, bez oparcia o rzeczy-
wiste potrzeby wynikajgce z technicznie uzasadnionych
norm zuzycia, co powoduje gromadzenie sie nadmier-
nych remanentéw surowcow, materialéw pomocniczych
i paliwa.

W szeregu galezi gospodarki brak jest w ogéle tech-
nicznie uzasadnionych norm zuzycia, lub tez normy te
sg wyraznie przestarzale. -

Normv zapas6w nie s3 na og6t przestrzegane,
a w wielu przypadkach nie zostaly one opracowane.

2. Braki organizacyjne i techniczne w pracy przed-
stebiorstw.

3. Nie podjecie na wielu odcinkach pracy nalezy-
tej walki o kompletowanie, szybkos$é wysvltki i jakosé
produkcji oraz sharmonizowanie asortymentowego pla-
nu produkcji z planem obrotu towarowego.

4. W rezultacie tych niedociagnie¢ ilo§¢ $rodkéw
obrotowych zaréwno wtasnych, jak i pochodzacych
z kredytu bankowego, wzglednie wynikajacych z nie-
zaplaconych zobowigzan wobec dostawcéw, zwigzana

z procesem produkecji i obrotu towarowego jest nad-
mierna. Konieczno$¢ mobilizacji rezerw gospodarki
narodowej w okresie planu 6-letniego wymaga posta-
wienia przed przedsieborstwami i organizacjami go-
spodarczymi zadania znacznego przys$pieszenia w go-
spodarce uspolecznionej w ciggu roku 1950 Sredniej
szybkosci cbiegu $rodkéw obrotowych w stosunku do
faktycznej ich szybkofci w roku 1949, mierzonej war-
toscig produkcji na kazda zlotéwke Srodkéw obroto-
wych, co pozwoli na uzyskanie wielomiliardowych sum
na potrzeby rozwoju gospodarczego, kulturalno-so-
cjalne i obrone panstwa.

5. W tym celu m. in. konieczne jest:

Wprowadzenie w zycie systemu umoéw planowych.

Uplynnienie nagromadzonych zbednych i nadmier-
nych zapaséw surowcoOw i materialéw pomocniczych.

Opracowanie $cistych i technicznie uzasadnionych
norm zuzycia surowcéw i materialéw oraz norm za-
paséw dostosowanych do warunkéw dostaw materiato-
wych, jak rowniez rewizja norm przestarzatych.

Zmniejszenie — w oparciu o zrewidowane normy
zapasoOw materiatlowych w produkcii.

Dalsze usprawnienie na odcinku punktualnosci
i kompletnosci dostaw.

6. Usprawnienie ksiegowos$ci i bezwarunkowe do-
prowadzenie sprawozdawczosci rachunkowej do stanu
biezacego dla umozliwienia stalej cbserwacji ksztalto-
wania sie §rcdkéw obrotowych i walki o przy$piesze-
nie ich obiegu.

Niewatpliwie, wnikliwe uwzglednienie wszystkich
zalecen przyczyni sie wydatnie do osiggniecia zamie-
rzonego celu i wzmozenia potencjalu gospodarczego
naszego kraju.

"POSIEDZENIE RADY GLOWNEJ NOT

Dnia 26 maja br. odbylo sie posiedzenie Rady Gl6-
wnej NOT z nastepujgcym porzadkiem obrad:

1. Przyjecie protokélu poprzedniego zebrania
. Przemowienie Prezesa NOT
. Sprawozdanie Sekretarza Generalnego NOT,
. Sprawozdanie finansowe na rok 1949 i prelimi-

narz budzetowy na rok 1950,

5. Walny Zjazd Delegatéw NOT

6. Wolne wnioski.

Prezes NOT Min. B. Ruminski w swym przeméwie-
niu, poloZyl nacisk na zagadnienie ksztalcenia i do-
ksztalcania kadr technicznych w Polsce.

Po obszernym sprawozdaniu Sekretarza Generalnego
NOT in:. W. Czarnowskiego, rozwinela sie ozywiona
dyskusja, poSwiecona gtéwnie sprawom szkolenia
i doksztalcenia za posrednictwem korespondencyjnych
kurséw technicznych.

Po zloseniu sprawozdania finansowego, zatwierdze-
niu preliminarza budzetowego, Rada Gléwna NOT
uchwalila rezolucje w sprawie pokoju, wzywajacg
wszvstkich czlonkéw NOT do czynnego udziatu w Ko-
mitetach Obrony Pokoju oraz do wytrwalej ofiarnej
pracy, przyczyniajacej sie do umocnienia i rozwoju
gospodarki socjalistycznej w Polsce Ludowej.

Rada Gléwna NOT wystosowata do Prezesa C, T. M.
prof. A. Antoine pismo z proébg o rozestanie do wszy-
stkich Komitetéw Narodowych C. T. M. rezolucji
w sprawie pokoju oraz wezwania w sprawie usunig-

oW by

cia przez Rzad Francuski prof. Fr, Joliot-Curie ze
stanowiska Wysokiego Komisarza do spraw energii

atomowej.
Pcnadto Rada NOT uchwalila rezolucje w sprawie

I Kongresu Nauki Polskiej, ktorego zadaniem jest
ozywienie ruchu naukowego w Polsce, nadanie do-

skonalszych form dzialalnosci naukowej, oparcie ba-
dan raukowych o materializm dialektyezny i histo-
ryczny, wykorzystanie zdobyczy i doswiadczen nauki
radzieckiej oraz powigzanie nauki z zZyciem i gospo-
darkg narodows.

Celem podkreSlenia znaczenia Kongresu Nauki dla
rozwoju kulturalnego i gospodarczego Panstwa, Na-
czelna Organizacja Techniczna postanowila:

1. odwolaé Kongres Technikéw, kitéry mial od-
byé sie w kohcu biezacego roku, a ktérego organi-
zacja moglaby utrudnia¢ organizacje Kongresu Nauki,

2. wezwaé wszystkich inzynierow i technikéw pra-
cujacych w ramach Kongresu Nauki, do najbardziej
wydainej pracy dla dobra nauki,

3. wezwaé wszystkie podlegte NOT organizacje tj.
zarzady Stowarzyszen i zarzgdy Oddzialéw Tereno-
wych do niesienia pomocy Sekcjom, Podsekcjom
i Grupom Problemowym Kongresu Nauki przy orga-
nizowaniu swych prac,

4. postawié do dyspozycji Kongresu Nauki wszy-
stkie czasopisma techniczne wydawane przez NOT dla
umieszezania opracowan kongresowych.
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USTAWA O WYNALAZKACH DOTYCZACYCH
OBRONY PANSTWA

Dnia 20 grudnia 1949 roku weszla w Zycie ustawa
,O wynalazkach i wzorach uzytkowych dotyczacych
Obrony Panstwa“.

Zgodnie z ustawg — wynalazki i wzory uzytkowe
dotyczace obrony Panstwa stanowia tajemnice pan-
‘stwowa. Zarzadzenie Przewodniczacego PKPG wydane
w porozumieniu z Ministrem Obrony Narodowej moze
ckresli¢, jakiego rodzaju wynalazki dotycza obrony
Panstwa. Tworey takich wynalazkéw zaréwno oby-
watele polscy, jak i cudzoziemcy stale zamieszkujacy
w Polsce, obowigzani sg zglosi¢ niezwlocznie z zacho-~
waniem tajnosci wynalazek do Urzedu Patentowego
R. P., badz podaé¢ go do wiadomo$ci MON.

WYKAZ PATENTOW

Wyszedl! z druku ,Wykaz patentéw udzielonych
prz z Urzad Patentowy w latach 1945—48“. Do naby-
cia w U. P. R. P., Warszawa, Al. Niepodleglo$ci 188/192.

ZJAZD REKTOROW SKOL INZYNIERSKICH NOT

W dniu 22 maja br. odbyt sie¢ w Warszawie w Do-
.mu Technika zjazd Rektoréw Szkoét Inzynierksich NOT.

W zjezdzie udzial wzieli przedstawiciele KC PZPR
Ministerstwa Os$wiaty, PKPG, Gl Instytutu Pracy re-
sortdw szkolnictwa ministerstw gospodarczych.

Na =zebraniu obecna byla delegacja wyzszych
uczelni radzieckich w osobach prof. Fomina i prof.
Reczikowa,

Gléwnym punktem obrad Zjazdu byt referat prof.
Fomina, poSwiecony wieczorowym szkolom inzynier-
skim i szkolnictwu korespondencyjnemu w ZSRR.
Po referacie prof. Fomin udzielal wyczerpujacych od-
‘powiedzi na zadawane pytania i dzielit sig do$wiad-
czeniami radzieckimi z uczestnikami Zjazdu.

w dyskuSJl omawiano sprawy biezace, ktore zgla-

szali przedstawiciele poszczegélnych Szkét Inzymer-
skich NOT.
' Ustalono m. in. komecznosc interwencji w sprawie
.'zwalmama z pracy stuchaczy szkol zgodnie z oko6l-
nikiem, konieczno$¢ podniesienia poziomu przedmio-
téw teoretycznych tak, aby umozliwi¢ absolwentom
przystapienie do magisterium.

KONFERENCJA REDAKTOROW CZASOPISM
TECHNICZNYCH NOT

Dnia 25. 4. 50 r. w siedzibie NOT odbyla sie konfe-
rencja redaktorow naczelnych czasopism technicznych,
wydawanych przez NQT. Przewodniczacy Sekretarz
Generalny NOT in2, J. W. Czarnowski podal w za-
gajeniu przyczyny niezadawalajgcego stanu dotych-
‘cz2asowych prac oraz zadania, ktoére powinna rozwigzac
obecna konferencja, dotyczaca spraw organizacyjnych.
Nastepnie inz. L. Morsztynkiewicz 'w referacie pt.
,Obecny etap organizacyjny dziatu czasopism techni-
cznych NOT* omoéwil projekt ujednostajnienia dzia-
talnosci wydawnictw technicznych w przelomowym dla
iej sprawy roku 1950.

Przy Departamencie Techniki PKPG istnieje samo-
dzielny Referat Wydawnictw Technicznych, normujacy
sprawy Plandéw Wydawniczych, opracowujacy zarza-
dzenia dotyczgce honorariéw autorskich i porzadkujg-
cy wiele zaniedbanych odcinkéw na terenie wydawni-
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czym. Departament Techniki PKPG powotat réwniez
Komisje Wydawnicza, w skitad ktérej oprécz 4 przed-

1stawicieli NOT wchodza réwniez przedstawiciele in-
stytucyj wydawniczych oraz ministerstw zwigzanych
z technika. W chwili obecnej Komisja Wydawnicza
powotuje do zycia Komisje Programowe, ktérych dzia-

lanie przyczyni sie do rozwoju czasopism technicz-
nych. '

Przez przejecie czasopism technicznych, NOT uta-
twit prace redaktorom, ktérzy tracili energie i czas
na zdobywanie subwencyj, przydziatéw papieru i inne
czynno$ci administracyjne. Sprawy te obecnie catko-
wicie odpadly redakcjom, co stworzylo warunki umo-
zliwiajace tworczgy, spokojng prace.

Niedostateczne osiggniecia w niektdérych redakcjach
sa spowodowane brakiem odpowiednio licznego i wy—~
kwalifikowanego zespolu redakcyjnego oraz slabym
planowaniem prac autorskich i redakcyjnych.

Celem usprawnienia i ulatwienia pracy redakcjom,
NOT powotal, poza administracja czasopism technicz-
nych NOT, Redakcje Techniczng czasopism NOT pod
kierunkiem kol. K. Olszewskiego.. Komoérka ta rozpo-

‘czela swa prace od organizacji planowania; bezposre-

dnio z nig zostala zwigzana komorka inspekcji techni-

cznej drukarn. Jest to wstep do nastepnego etapu pra-

cy, ktory rozpocznie sie z chwila uruchomienia w War-
szawie wspdlnej drukarni dla czasopism technicznych.

Celem podniesienia poziomu graficznego czasopism
powotany zostal kierownik graficzny.

Wydawany od dwu miesiecy Biuletyn Wewnetrzny
NOT ma na celu podawanie ‘szeregu wiadomosei z pra-
sy codziennej i czasopism ekonomicznych polskich i ra-
dzieckich oraz z zycia stowarzyszen.

Referat Tlumaczen ma za zadanie wykonywanie

tlumaczen nadsytanych przez redakcje.

Omowieniem zakresu prac pbszczegélnych praco-
wnikéw redakeji zakonczyl inz. L. Morsztynklewzcz
swdéj referat.

W toku dyskusji zabierali glos redaktorzy poszcze-
golnych czasopism omawiajgc trudno$ci spotykane
przy redagowaniu czasopism. Poza tym wysunieto
i oméwiono szereg wnioskéw majgcych na celu uspra-
wnienie dziatalno$ci zespoléw redakcyjnych.

Na zakonczenie inz. J. Czarnowski wyjasnil, iz na-
stepna konferencja poswiecona bedzie tematyce cza-
sopism i planowaniu. i

ZAMP POMAGA MATURZYSTOM

Zwiazek Akademickiej Mlcdziezy Polskiej urucho-
mit w Warszawie przy ulicy Nowowiejskiej 39 biuro
informacyjne dla kandydatow na wyzsze uczelnie.

Wszyscy zglaszajacy sie otrzymuja szczegoélowe in-

formacje o uczelniach, na ktére zamierzaja wstapié,
oraz porady odnoénie wyboru zawodu i uczelni.
" Zapisy do wyzszych szk6ét beda trwaly od 1 do
20 lipca, natomiast egzaminy odbeds sie w poczatkach
wrzednia.! Aby przygotowaé dobrze kandydatéw do
egzaminu ZAMP organizuje specjalny kurs przygo-
towawczy, ktéry rozpocznie sie dnia 1 sierpnia. Kan-
dydaci niezamozni oraz przyjezdni otrzymaja na czas
trwania kursu bezplatne pomieszczenie i calkowite
wyzywienie. ' '
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USTAWA O UTWORZENIU PKN

- Dnia 20 grudnia ub. roku ogltoszono ustawe o utwo-=

rzeniu . Polskiego Komitetu Normalizacyjnego oraz,

o polskich normach i standartach. Wprawdzie PKN
wznowil swe prace juz w kwietniu 1945 r. na podsta-
wie odnoénej uchwaly Rady Ministréw, jednakze
uchwala ta nie okre$lala ani organizacji PKN, ani
trybu wydawania, ani znaczenia prawnego Polskich
Norm. Ustawa z dnia 20 grudnia 1949 r. okre§la, iz
jedyna instytucja normalizacyjna w Polsce jest Polski
Komitet Normalizacyjny.

Do zadan PKN nalezy:

1) prowadzenie na zasadach naukowych prac nor-
malizacyjnych,

2) koordynowanie prac normalizacyjnych wykony-
wanych przez roézne istytucje, urzedy i przedsigbior-
stwa,

3) ustalanie i rozpowszechnianie norm i standar-
tow.

Przedmiotem prac PKN ’‘'mcgg byé zagadnienia
z dziedziny: techniki, wytwodrczosci, zdrowotnosci pu-

blicznej, handlu, administracji i. potrzeb zycia go-
spodarczego.
Ustawa przewiduje mozliwo$¢ nadania normom

i standartom mocy obowigzujacej.

BIBLIOTEKA NOT

Wobec kompletnego zniszczenia ksiegozbioru da-
wnego Stowarzyszenia Technikéw, Naczelna Organi-
zacja Techniczna musiala od nowa zaczgé tworzenie
biblioteki, przy czym juz w samym zalozeniu nalezalo
dostosowaé jej charakter i zakres do roli, jakg w Pol-
sce Ludowej odgrywaja zagadnienia techniczne. Dzie-
ki wydatnej pomocy finansowej ze strony Prezydium
Rady Ministrow, bliblioteka NOT mogta przej$¢ w roku
ubieglym od skromnych zaczatkéw do planowej roz-
budowy. Przystgpiono wiec do tworzenia ksiegozbioru,
obejmujgcego wszystkie dziedziny techniki, w opar-
ciu o dorobek wydawniczy zaréwno polski, jak zagra-
niczny, a przede wszystkim radziecki, RoOwnocze$nie
Stowarzyszenia branzowe NOT doceniajgc praktyczne
znaczenie centralnej biblioteki technicznej, przekazaty
jej swoje biblioteki specjalne.

W chwili obecnej biblioteka NOT liczy okoto 4.500
dziel. W tej skromnej jeszcze liczbie znajduja sie
jednak niektére cenne publikacje, ktérymi poszczy-
ci¢ by sie mogla niejedna od dawna istniejgca biblio-
teka.

W zakres biblioteki wchodzg dzieta ze wszystkich
dziedzin techniki, jak: mechanika, elektrotechnika
i energetyka, budownictwo, hutnictwo, gérnictwo, che-
mia, przemys! spozyweczy, komunikacja itp. Szcze-
golny nacisk kladzie Biblioteka na skompletowanie
polskiego dorobku naukowo-technicznego, zaréwno
wspoélezesnego, jak i dawniejszego. Obok dziel o cha-
rakterze $cisle technicznym Biblioteka posiada wyda-
wnictwa z dziedziny matematyki, fizyki, astronomii,
planowania, organizacji i bezpieczenstwa pracy oraz
zagadnien spoteczno-gospodarczych. Rownolegle z gtd-
wnymi zbiorami bibliotecznymi zapoczatkowano w sze-
rokim zakresie kompletowanie biblioteki podrecznej,
jako poastawowego aparatu informacyjnego przy pra-
cy biezgcej. ‘ '

Ze wzgledu na wielkie znaczenie, jakie stanowi dla
$wiata téchnicznego szybka informacja o aktualnych
postepach nauki z jednej strony, i o najnowszych

zdobyczach prakfyki technicznej z drugiej, Biblioteka
poswieca szczegdlng uwage czasopismom tfechnicznym.
Juz obecnie ilo§¢ posiadanych czasopism wynosi okolo
500 tytuldw we wszystkich jezykach, przy czym dzial
ten jest stale rozbudowywany i uzupeiniany.

Obok Biblioteki Gtéwnej w Warszawie, NOT przy-
stagpita do organizowania sieci bibliotek oddziatowych.

Pierwsze partie ksigzek wystano juz do Oddziatow,
jak réwniez zaprenumerowano dla Bibliotek Oddzia-
lowych czasopisma polskie i radzieckie. Biblioteki te
bedg stale rozbudowywane i zaopatrywane w nowo-
$ci wydawnicze, réwnolegle do Biblioteki Gléwnej.
Biblioteka uzyskala nowy, znacznie obszerniejszy lo-
kal, mieszczacy sie w Domu Technika, ul. Czackie-
go 3/5, na I pietrze w lewej czesSci gmachu i urucho-
mila w nim osobng czytelnie i pracownie naukowa.
Sa one dostepne dla wszystkich czytelnikéw, od 18-
roku zycia, codziennie w dni powszednie od godziny
9 do 19. Czlonkowie NOT moga ponadto w tychze go-
dzinach korzysta¢ z wypozyczalni.

7¢-LECIE ,,PRZEGLADU TECHNICZNEGO*

Czasopismo techniczne pod nazwa ,Przeglad Te-
chnilczny“ ukazato sie po raz pierwszy w Polsce w ro-
ku 1866.

Zalozycielem i redaktorem czasopisma byt inzy-
nier-mechanik Pawel Kaczynski. Nalezal on do grona
technikow polskich, ktorzy wychowani przez Staszica
i, pod jego przewodnictwem, rozwineli w latach
1815—1830 zywa dzialalno$é, dazac do utworzenia In-
stytutu Politechnicznego w Warszawie. ’

Zainicjowane przez Kaczynskiego wydawnictwo
upadio z braku srodkow materialnych w roku 1867,
lecz my$l przez niego rzucona nie zginela.

W roku 1874 Stefan Kossuth, wychowanek Insty-
tutu Technologicznego w Petersburgu, rozpoczyna pra-
ce nad wznowieniem czasopisma. Pierwszy zeszyt
wznowionego ,,Przegladu Technicznego* ukazuje sie
w dniu 1 stycznia 1875 roku i od tej pory czasopismo
ukazuje sig bez przerwy do roku 1939, jako miesiecz-
nik, wzglednie dwutygodnik.

W latach 1875—1939 ukazalo sie 65 rocznikéw cza-
sopisma, Okres okupacji hitlerowskiej, od pazdzier-
nika 1939 r. do marca 1945 r., to luka w dziatalno$ci
wydawnictwa.

Wznowienie czasopisma nastgpilo w dniu 1 kwie-
tna 1945 r. w Lodzi, a wiec jeszcze w okresie dzialan
wojennych. W latach 1945—1948 ukazuja sie w L.odzi
roczniki 66, 67, 68, 69 ,,Przegladu Technicznego“. W ro-
ku 1949 czasopismo przejete zostalo przez Naczelng
Organizacje Technicznag i rocznik 70 ukazal sie juz
w Warszawie.

INAUGURACJA ROKU SZKOLNEGO W SZKOLE
INZYNIERSKIEJ NOT WE WROCELAWIU

Dnia 29. 4. br. odbyla sie w Szkole Inzynierskiej
NOT we Wroctawiu uroczysta inauguracja roku szkol-
nego. W inauguracji wzieli udzial oprécz Rektora,
profescréw Szkoly i mlodziezy, przedstawiciele Sekre-
tariatu Generalnego NOT — Sekretarz Generalny NOT
mgr inz, J. W. Czarnowski i kier, Wydzialu Studiéw
Inzynierskich mgr in2. J. Gubrynowiczowa. Partie
reprezentowali I-szy Sekretarz Komitetu Miejskiego
PZPR, oraz II-gi Sekretarz Komitetu Wojewoddzkiego
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PZPR. Uroczysto§é zagait Rektor prof. Eugeniusz Ku-
czynski. Przemoéwienia wyglosili — Sekretarz Gene-
ralny NOT mgr inz. J. Czarnowski, oraz II-gi Sekre-
tarz Komitetu Wojewddzkiego PZPR.

Wyklad inauguracyjny na temat organizacji pracy
wyglosit Prorektor mgr inZ. J. Grzedzinski.

Wieczorem tegoz dnia w gmachu NOT przy ul.
Gen. Swierczewskiego 74 odbyla sie cze$é towarzyska
przy licznym udziale spoteczenstwa wroctawskiego.

URLOPY EGZAMINACYIJINE

W celu unormowania sprawy udzielania urlopéw
egzaminacyjnych, uczeszczajagecym do szko6l pracowni-
kom, Przewodniczacy PKPG wydal zarzadzenie, mocg
ktorego, mozna udziela¢ urlopu:

1) pracownikom — uczniom szkdél podstawowych
oraz liceéw do 7 dni dla przygotowania sie do egza-
minéw dorocznych i do 14 dni dla przygotowania sig
do egzaminu koticowego w danej szkole,

2) pracownikom — stuchaczom kurséw przygoto-
wawezych do szkétl wyzszych oraz studentom szkél
wyzszych — do 14 dni w ciagu roku,

3) pracownikom — studentom ostatniego roku stu-
diéw do 21 dni dla zlozenia egzaminéw koncowych,
a 28 dni je$li egzaminy konhcowe obejmuja takze egza-
min na stopien naukowy, .

4) pracownikom uczeszczajacym na kursy specjalne,
obejmujace przedmioty zwigzane z dziedzing pracy
danego pracownika, a ktérych czas trwania wynosi
ponad 6 miesiecy — 7 dni dla zlozenia egzaminu kon-
cowego.

Przy czym:

1) wladze udzielajace urlopu sprawdzg czy cel urin-
pu zostal osiggniety. W przypadku nieprzystapienia
do egzaminu lub zlozenia go z wynikiem ujemnym,
pracownikowi nie przysluguje prawo do powtoérnego
urlopu,

2) czas urlopu egzaminacyjnego nie zalicza sie do
urlopu wypoczynkowego.

XXIII MIEDZYNARODOWE TARGI POZNANSKIE
29 kwietnia — 21 maja 1850 r.

Dnia 29 kwietnia 1950 r. zostaly otwarte XXIII MiQA-
dzynarodowe Targi Poznanskie. Okres ich trwania, na

skutek niezwyklego zainteresowania sie zaréwno pol-
skiego spoteczenstwa, jak i gosci zagranicznych, zo-
stal przedluzcny do dnia 21 maja br. Ogromna fre-
kwencja, przekraczajgca 1.200.000 osdb, jakie w cia-
gu czterech tygodni przewinely sie przez pawilony
wystawowe, zmusza nas do zastanowienia sie, czym
powinny by¢ Targi Poznanskie i czy spelnily zalozenia
programowe organizatoréw.

Jednym z czynnikéw, wywierajacych wplyw na cha-
rakter Targéw, byt niewatpliwie moment przelomowy,
w jakim znajduje sie obecnie polska gospodarka na-
rodowa, po zwycieskim i przedterminowym wyko-
naniu 3-letniego Planu Odbudowy Gospodarczej Pani-
stwa, a zarazem u progu walki o realizacje 6-letniego
Planu Gospodarczego.

Trugim czynnikiem, decydujgcym o obliczu Targéw,
jest ustréj polityczny i gospodarczy naszego kraju.
W krajach kapitalistycznych sukces Targéw ocenia sig
iloscia i faktura zawartych transakcyj, natomiast
w krajach socjalistycznych lub krajach zmierzajacych
do przebudowy swej gospodarki w kierunku socjalisty-
cznym, o powodzeniu Targéw decyduje przede wszyst-
kim frekwencja zwiedzajacych. Targi bowiem repre-
zentujac w spos6b naoczny osiggniecia na polu go-
spodarczym, posiadajg olbrzymie znaczenie nie tylko
ekonomiczne, lecz i polityczne, jako czynnik wycho-
waweczy szerokich mas spoleczenstwa.

Trzecim czynnikiem, ktéry wywarl swoiste pietno
na Targach Poznanskich, to oparcie ich organizacji
na zasadach planowosci, przy§wiecajacych naszej
dziatalno$ci na polu gospodarczym. )

Czwartym czynnikiem — to miedzynarodowy cha-
rakter Targow, ktére maja za zadanie utatwi¢ i wzmoc
eksport wytworéw przemystu krajowego, a réwnocze-
énie umozliwié przywoéz z zagranicy towaréw i débr
inwestycyinych, niezbednie potrzebnych dla dalszego
pelnego rozwoju naszego przemyshu.

NOWE POLSKIE NORMY Z ZAKRESU MECHANIKI | DZIEDZIN POKREWNYCH

W miesigeu marcu zostaly przez PKN wydane dru-
kiem nastepujgce normy z zakresu mechaniki i dzie-
dzin pokrewnych,

Hutnictwo i
PN/H-74324

odlewnictwo:

Rurociggi. Kolnierze do nawalcowania
okragle gladkie. Ci$nienie nominalne do
6 kG/cm?;
Komierze do
z szyjka.
6 kG/ems?;
Komhierze do nawalcowania okragle =z
szyjka. Cisnienie nominalne 10+16
kG/cm?;

Kolnierze do nawalcowania okragle z
szyjkg.  Ciénienie - nominalne 25+40
kG/em?;

Kolnierze do nawalcowania owalne z
szyjka. Ciénienie nominalne do 6 kG/cm?;
Zeliwne odlewy handlowe. Sklad chemi-
czny (3 ark.);

Stal weglowa narzedziowa (wydanie dru-
gie 2 ark.);

nawalcowania
Ciénienie

PN/H-74325 okragle

nominalne do

PN/H-74326

PN/H-74327

PN/H-74328
PN/H-83110

PN/H-85020

PN H-92321 Tasma stalowa zimno walcowana. Wa- -
runki techniczne (3 ark.).

Technika warsztatowa:
PN/M-59020 Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stoz-
kowym Morse‘a; .
Rozwiertaki kotlarskie z chwytem kwa-
dratowym;
PN M-60203 Uchwyty dwuszczekowe do wiertet;
PN/M-61051 Przyrzady i uchwyty, Dociski widlaste;
PN/M-61052 Dociski korytkowe;
PN M-61053 Dociski plytkowe;

PN/M-59021

Ogdlne:
PN/P-02001 Formaty papieru;

Motoryzacja:

PN S-76056 Wiyczka gniazdka. Elektryczne polacee-
nie pojazdu z przyczepa;
PN/S-76059 Obsada wtyczki zwierajacej. Elekiryczne

polgczenie pojazdu z przyczepa.
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WIADOMOSCI SIMP
PROGRAM PRAC NA ROK 1950/51

Zwyczajny Walny Zjazd Delegatéw Stowarzyszenia
Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich w dniu
24 marca br. obradowat pod hastem realizacji 6-letnie-
go Planu Gospodarczego w dziedzinie przemystu me-
talowego.

W pierwszym roku realizacji tego planu Polska
wchodzi w okres przebudowy i rozwoju przemystu,
a zarazem okres budowy podstaw socjalizmu.

Przed czlonkami SIMP stojg nowe zadania, wyma-
gajace powaznych wysitkéw i zobowigzan. Aby tym
zadaniom sprosta¢ inzynierowie i technicy-mechanicy
polscy, rozsiani po wszystkich gateziach przemysto-
wych, powinni pogiebia¢ posiadane wiadomos$ci, przy-
swajaé sobie nowe formy organizacji przemystu i opa-
nowywac¢ coraz to nowe dziedziny wiedzy technicznej.

Inzynierowie i technicy mechanicy powinni wraz
z klasg robotniczg wspoétdziata¢ w ruchu wspétzawo-
dnictwa i racjonalizatorstwa pracy, wyzyskujac cenne
doswiadczenia inzynieréw i technikéw radzieckich.

Wprowadzenie nowoczesnych metod i $rodkéw wy-
twarzania ulatwi wykonanie planéw gospodarczych
i podniesienie wskaznikéw gospodarczych na najwyzszy
poziom, jaki jest do osiggnigcia jedynie tylko w ustro-
ju socjalistycznym.

Poszczegdlne odeinki programu SIMP na rok 1950/51
stanowig rozwiniecie powyzszych zalozen podstawo-
wych.

I. Ogodlne zamierzenia organizacyjne

Zarzad Glowny SIMP stawia jako naczelne zadanie
wciggniecie do prac Stowarzyszenia wszystkich inzy-
nierow i technikéw mechanikéw przez stale zwieksza-
nie liczby cztonkow.

Zadania SIMP nalezy wypelni¢ przez:

1. wzmozenie aktywno$ci sekcyj, kot fachowych
i komisyj, wnikliwe opracowanie programoéw ich dzia-
talno$ci oraz ciggle kontrolowanie terminowego wyko-
nania programow,

2. wciggniecie do prac w ramach sekcyj, kot i ko-
misyj wszystkich cztonkéw Stowarzyszenia,

3. zaprowadzenie $cistej ewidencji czlonkéw SIMP
o wysokich kwalifikacjach zawodowych, celem racjo-
nalnego wykorzystania ich wiedzy i do$wiadczenia
w realizacji planéw Stowarzyszenia,

4. uaktywnienie wszystkich Oddziatow i Kol tere-
nowych, oraz tworzenie nowych placéwek SIMP wsze-
dzie tam, gdzie istniejg lub powstaja wieksze skupie-
nia przemyslowe, i

5. rozszerzenie i poglebienie form wspodlpracy tere-
nowych agend SIMP z zakladami pracy przemystu
metalowego.

6. wciagniecie do pracy w Stowarzyszeniu mlodych
inzynieréw i technikéw, oraz wyszkolenie spoéréd nich
Swiezego aktywnego elementu, ktérym beda stopniowo
zasilane wladze i wszystkie komérki organizacyjne
Stowarzyszenia.

7. prowadzenie w ramach Stowarzyszenia analizy
przyczyn nie wykonania planéw gospodarczych oraz
opracowywanie metod i $rodkéw zaradczych.

II. Zamierzenia szczegélowe
Program dzialalnosci SIMP na poszczegélnych od-
cinkach przedstawia sie nastepujaco:

1. Program dzialalno$ci w zwigzku
z Planem 6-letnim.

SIMP powoluje Komisje Realizacji Planéw Gospo-
darczych o nastepujacym zakresie dziatalnosci:

1. wspoélpraca z Wiadzami Panstwowymi i czynni-
kami spolecznymi w zakresie realizacji planéw gospo-
darczych,

2. wydawanie opinii w sprawie planowanych inwe-
stycyj, celowosei uruchamiania nowych galezi produ-
keji w przemysle metalowym, gospodarki sitami Judz-
kimi, oraz w sprawach importu i eksportu wyrobow
przemysiu metalowego,

3. propaganda hasel, zwigzanych z realizacjg 6-le-
tniego Planu Gospodarczego,

4, przestrzeganie wykonania uchwal zjazdéw pol-
skiego $wiata technicznego w sprawie Planu 6-letniego,
na odcinku przemysiu metalowego.

5. podnoszenie kwalifikacyj zawodowych czlonkdéw
SIMP, od ktérych w wysokim stopniu zalezy realizacja
planow gospodarczych,

6. utrzymywanie cztonkéw SIMP w stalej gotowosci
do pokonywania przeszkéd, jakie stoja na drodze reali-
zacji Planu 6-letniego.

2. Program dziatalno$§ci oswiatowo-
szkoleniowe]j

W kapitalistycznej, obszarniczej Polsce przedwojen-
nej anarchistyczny charakter gospodarki nie sprzyjal
rozwojowi szkolnictwa w ogole, a szkolnictwa zawodo-
wego w szezegbdlnosci. Te wieloletnie zaniedbania, jak
i wyniszczenie naszych szczuplych kadr fachowych
przez hitlerowskiego okupanta spowodowaly niedosta-
tek kadr fachowych w obecnym okresie budowy pod-
staw socjalizmu w Polsce.

W zwigzku z tym Zarzad Gléwny SIMP w progra-
mie Stowarzyszenia na rok 1950/51 zwrécit szczegding
uwage na objecie akcjg szkoleniowa szerokich rzesz
robotnik6w przemystu metalowego przez:

1. organizowanie fachowych kurséw doksztalcajg-
cych z zakresu metaloznawstwa, obrébki cieplnej me-
tali, obrobki mechanicznej metali, pomiaréw warszta-
towych i samochodownictwa,

2, urzgdzanie cykli odczytéw popularnych, celem
stalego podnoszenia poziomu wyszkolenia technicznego
robotnikéw przemystu metalowego i uwypuklania ko-
rzysci, jakie plyna ze wspdlzawodnictwa i racjonali-
zatorstwa dla naszej uspotecznionej gospodarki,

3. tworzenie przy zakladach pracy kot racjonaliza-
toréw i wynalazcow,

267



MECHANIK

Rok XXIII

Zeszyt. 4—6

4. uruchamianie poradni techﬁicznych w terenie,

5. organizowanie w $cistym porozumiieniu z przed-’

stawicielami partyj politycznych, zwiazkéw zawodo-

wych i przemyslu metalowego, narad ogdino-kra- |

jowych dla podsumowania dotychczasowych osiggnieé
i wyfyczenia dalszych linij postepowania w dziedzinie
wspotzawodnictwa i racjonalizatorstwa.

W zakresie szkolenia zawodowego Dzial
Szkoleniowy SIMP bedzie wspoélpracowat z Wiadzami
Szkolnymi:

1. przy ukladaniu programoéw szkolenia na wszyst-
kich szczeblach nauczania,

2. przez wydawanie opinij w sprawie metod naucza-
nia,

3. przez interweniowanie u kompetentnych czynni-
kéw w sprawach potrzeb szkolnictwa zawodowego,

4. przez informowanie o potrzebach przemystu me-
talowego w zakresie szkolenia kadr,

5. przy opracowywaniu i opiniowaniu podreczni-
kow dla szkédt zawodowych.

3. Program dziatalno$§ci naukowo-

technicznej

Program dziatalnosci naukowo-technicznej SIMP
przewiduje:

1. organizowanie serii odczytéw naukowo-technicz-
nych ze wszystkich dziedzin wiedzy, na ktérych opiera
swg dzialalno$é przemyst metalowy,

2. organizowanie kurséow doksztatcajgcych dla in-
zyhierow,

3. organizowanie konferencyj naukowo-technicz-
nych,

4. popieranie prac naukowych i badawczych,

5. opracowywanie dezyderatéw technicznych i gospo-
darczych, aktualnych dla poszczegdlnych gatezi prze-
mystu metalowego,

6. wspolprace z instytucjami naukowymi w zakresie
szerzenia wiedzy technicznej.

W roku 1950/51 przewiduje sie zorganizowanie na-
stepujgcych konferencyj: szybkoSciowego skrawanid,
motoryzacyjnej, wytrzymatosciowej i fabrykacyjnej,
poswieconej nowym metodom technologicznym i orga-
nizacji gniazd obroébczych.

Ponadto SIMP wezmie udzial w przygotowaniach
do Kongresu Nauki.

4 Program wydawniczy

Program wydawniczy na rok 1950 ohejmuje wyda-
wanie czasopism: ,Mechanik“, ,Przeglad Mechani-
czny*, ,,Przeglad Spawalnictwa“ i ,,Technika Lotnicza“.

Poczawszy od 1951 r. przewiduje sig powigkszenie
dzialow odlewniczego i samochodowego, lub tez zalo-
zenie dwu nowych czasopism: ,,Przeglad Odlewniczy“
i ,,Technika Samochodowa®.

We wszystkich czasopismach beda omawiane za-
gadnienia spoteczne,

—O—

Poniewaz realizacja olbrzymich zadan, wynikaja-
cych z 6-letniego Planu Gospodarczego, bedzie wyma-
gaé od calego spoteczenstwa technicznego niezwyklego
wysitku 1 ofiarnosci, Zarzad Glowny SIMP wezwal
wszystkie sekcje, komisje i kota fabryczne SIMP do
peinej realizacji programéw w $cistych i z gory usta-
lonych terminach. Entuzjazm, jaki cechuje klase ro-
botniczg przy realizacji planéw, gospodarczych, powi-
nien by¢ najlepszym przyktadem dla wszystkich czion-
kow SIMP.

KONFERENCJA SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA METALI W POZNANIU

Obradom przewodniczyl Rektor prof. Ludwik
Uzarowicz 13cznie z in2. Janem Pawlikowskim.
W Prezydium Zjazdu .obok przedstawicieli Minister-
stwa Przemyslu Cigzkiego, Zwigzku  Metalowcow,
Wyzszych Uczelni, Instytutéw Naukowych zasiedli
owacyjnie witani p'rzodownicy pracy jak: R. Ber,
Krawczyk, St. Miernik, .St. Matela, Z. Gebska,
St. Chorbacz.

Program Konferencji obejmowal nastepujace re-
feraty:

1. prof. Witold Biernawski — ,Podstawy i historia
szybko$ciowego skrawania“ (wyglosit inz. J. Ka-
czmarek); )

2. inz. Andrzej Joézefik — ,/Trwalo$é ostrza w pro-
cesie szybkosciowego skrawania®;

3. ob. Adam Pogruszewski —. ,Osiggniecia radzie-
ckie w szybkoSciowym skrawaniu®;

4, inz. Andrzej Ankiewicz — ,Narzedzia do obroébki
szybkosciowej*;

5. inz. Andrzej Sadowski — ,Nowoczesne metody

ostrzenia narzedzi z weglikow spiekanych;

6. prof: dr inz. Witold Szymanowski — ,Obrabiarki
do szybko$ciowego skrawania®;

7. ing. Mieczystaw Groblewski — ,,SzybkosSciowe fre-
zowanie“;

8. inz, Jan Kaczmarek ,Organizacja zbierania
osiggnie¢ i upowszechniania badan z zakresu ob-
rébki szybkosciowej“;

9. in2. Piotr Wrzosek — ,SzybkoSciowe toczenie®;

10. inz. Jan Pawlikowski — ,,Podsumowanie dyskusji
i wytyczne organizacyjne‘.

Przybylych na Konferencje powitat inz. Jan Pa-
wlikowski, Prezes Oddzialu Poznanskiego SIMP, pod-
kre§lajgc aktualno$é tematu obrad, jak i. fakt nawig-
zania $Scistej wspétpracy na polu szybkoSciowego skra-
wania pomiedzy racjonalizatorami a naukowcami, co
w wynikach powinno mie¢ donioste znaczenie dla dal-
szego rozwoju polskiego przemystu.

Rektor Ludwik Uzarowicz omawiajgc zagadnienie
szybkosciowego skrawania, sformulowal nastepujace
potrzeby zakladéw produkcyjnych, jako apel do in-
zynieréw, technologéw, konstruktoréw i naukowcow:
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,Poddajcie badaniom proces szybkosciowego skrawa-
nia, sprawdzcie nasze osiggniecia i sformutujcie pra-
wa w zakresie szybkosciowego skrawania. Wytworz-
cie jak najlepsze wegliki spiekane. Zbudujcie bardziej
szybkosciowe i mocniejsze obrabiarki niz dotychczas,
a my zwiekszymy produkcje®.

Prezydium konferencji szybkosciowego skrawania.

Istotnie w naszych oczach powstaje nowy proces:
przodownicy pracy i racjonalizatorzy, pragnac wyko-
rzysta¢ obecny park obrabiarkowy, podnoszg nateze-
nie i jako$¢ produkcji, przyczyniajac sie wybitnie do
odbudowy Kraju i do zachowania Swiatowego Pokoju.

Na tle zagadnien szybkosciowego skrawania wy-
ptywa szereg problemoéw, zwigzanych z przystosowa-
niem poszczegélnych zaktadéw do wzmozonej pro-
dukcji, lecz najwazniejszym jest problem kadr. Na
Konferencji tej teoria profesorska styka sie z osiag-
nieciami praktycznymi, uzupetniajac sie wzajemnie
dla dokonania postepu technicznego.

Przedstawiciel Centralnej Rady Zwigzkéw Zawo-
dowych tow. Roman Zuchowicz — mocno podkreslit
w swym przemowieniu, ze.. ,szykosciowe skrawanie
metali to nietylko nowa metoda pracy, to nie tylko
nowa technologia obroébki metali, ale to jednoczesnie
gteboki przejaw sSwiadomosci, wyrostej na dokona-
nych przemianach spoteczno-politycznych w naszym
.Kraju, uwidoczniajgcy sie w nowym stosunku ro-
botnika do zagadnienia produkcji i witasnosci spotecz-
nej. Maszyna przestata by¢ dla robotnika obca i wro-
ga sita obliczong na wyzylowanie jego pracy. Wy-
zwolony i wolny cztowiek walczy o to, aby osiggna¢
z techniki maksimum tego, co mozna z niej wydoby¢“.

,Doswiadczenia i zdobycze Zwigzku Radzieckiego,
ich bohateréw pracy, winny by¢ dla nas przyktadem,
a osiggniecia naszej narady nalezy przenie$¢ natych-
miast na warsztaty pracy dla powiazania z zyciem.”.

W drugim dniu obrad, po referacie przodownika
pracy inz. Piotra Wrzoska z Huty ,Gliwice“ rozpo-
czeto dyskusje, ktéra dotyczyta probleméw, wystepu-
jacych przy szybkosciowym skrawaniu; niektére z nich
sg trudne do przezwyciezenia, lecz twodrcza i kolek-
tywna praca rozwiazuje je, tworzac postep techniki.

W dyskusji zabierali gtos liczni przodownicy pracy,
jak ob. Karol Walczak z Huty ,Gliwice”, ob. Jan
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Kubiak z F-ki Automatéw, ob. Bronistaw Kurowski
z Zakt. Nr 7 z Krakowa, ob. Stefan Matela z ZISPO,
ob. Czestaw Pason z Bytomia, ob. Gerard Siwiec, ob.
Wiadystaw Fels, ob. Stefan Miernik, ktérzy mowili
o trudnosciach i sposobach rozwigzywania probleméw,
o brakach, jakie wystepuja w zaktadach pracy; opisy-
wali wiasne pomysty tamaczy wiéréw, lub szlifowa-
nia ostrza, ktére daty im pomysine wyniki.

Jeden 2z przodownikéw pracy podkreslit wielki
brak tablic i modeli, ktéreby' utatwiaty przyswojenie
podstaw geometrii ostrza, brak przezroczy i filméw,
skryptow ujetych w sposéb przystepny.

W dyskusji zabierato glos okoto 25 méwcéw oraz

prelegenci, ktérzy udzielali odpowiedzi, dotyczacych
wygtoszonych referatéw.

Prezes SIMP kol. Zbigniew Muszynski wezwat
obecnych do przetransponowania osiagnie¢ i mate-

riatow Konferencji w teren, na zaktady pracy, dla pet-
nego wykorzystania zdobytych wiadomosci, dla pod-
niesienia wydajnosci, dla wzbogacenia tematu narad
technicznych w klubach i poradniach racjonalizator-
skich.

Nestor konstruktoréw obrabiarek w Polsce inz. Jan
Piotrowski poruszyt sprawe organizacji gromadzenia
doswiadczen, upowszechnienia wiadomosci niezbednych
dla racjonalizatoréw | przodownikéw, umozliwiajacych
petne wykorzystanie narzedzi i obrabiarek, dzieki
sprzyjajacym warunkom rozwoju postepu techniki
w obecnym ustroju, i bogatej radzieckiej literaturze
naukowo-technicznej.

Widok ogoélny sali obrad.

Po obszernym i wnikliwym podsumowaniu wyniku
obrad kol. Pawlikowski odczytat tres¢ rezolucji, ktora
zostata przyjeta owacyjnie.

Przedstawiciel Zarz. Gt. Z. Z. Metal. tow. Aleksan-
Kowalski powiedziat, ze ,narada wykazata duze
bogactwo materiatéw dla tysiecy przodownikéw pracy,
racjonalizatoréw i inzynieréw; narada ujawnita, ze pe-
wna nieufnos$¢, ktéra istniata w poszczegdélnych osrod-
kach pracy, nawet pewien nonszalancki stosunek do
nowych form pracy, nalezy juz do przesztosci; narada
potwierdzita, ze szybkosciowe skrawanie jest jednym
ze sposobéw rewolucjonizowania naszej techniki, do
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wykonania tych wielkich zadan, ktére stoja przed me-
talowcami w Polsce w zwigzku z Planem 6-letnim*.

Poznanska Konferencja jest proba upowszechnienia
doswiadczen w szybkoSciowym skrawaniu w skali
ogélno-krajowej.

Tow. Kowalski zlozyl serdeczne podziekowanie go-
spodarzom narady, Zarzadowi SIMP, Przewodniczace-
mu Narady, referentom i wszystkim kolegom, ktérzy
przyczynili sie wspblpracg swa w tej roboczej naradzie
technicznej.

MECHANIK
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Kolega J. Pawlikowski odczytal tre$¢ rezolucji oraz
depesz do obywateli Ministra E. Szyra, Ministra K. Ze~
majtisa, Ministra R. Fidelskiego oraz do KCPZPR,
ktéore wystano w imieniu Zjazdu.

Prof. Uzarowicz zamykajac obrady wezwal ucze-
stnikow do jak najbardziej wydajnej i ekonomicznej
pracy nad rozwojem przemysiu metalowego Polski Lu«

dowej.

REZOLUCJA

I. Ogdlnokrajowej Konferencji SzybkosSciowego Skrawania Metali w Poznaniu

I. Ogéblnokrajowa Konferencja Szybko$ciowego
Skrawania Metali, zorganizowana przez Stowarzyszenie
Inzynier6w i Technikow Mechanikéw Polskich oraz
Zwigzek Zawodowy Metalowcoéw, przy Wspotudziale
Instytutu Obrabiarek i Narzedzi, wykorzystujac naj-
szersza pomoc i poparcie PZPR — po wysiuchaniu re-

feratow oraz w wyniku dyskusji z udzialem racjonali--

zatoréw i przodownikow pracy w zakresie obrobki
skrawaniem — uchwala nastepujgce wnioski:

A. Samorzutnie rozwijajacy si¢ ruch racjonalizator-
ski i wspoélzawodnictwo pracy w zakresie skrawania
szybkosciowego, opierajacy sie na dotychczasowych
osiggnieciach Zwigzku Radzieckiego, oraz wyniki tej
akcji — wskazujg na konieczno$¢ wprowadzenia tego
ruchu na tory zorganizowanego i planowego rozwoju.

B, Konferencja stwierdza konieczno$¢ jak najszer-
szego masowego popularyzowania zasad skrawania ze
szczegblnym uwzglednieniem czynnikéw decydujacych
o ekonomii skrawania szybko$ciowego. Szybkosciowe
skrawanie przynoéi pelne korzyéci przy péwnoczesnym:

a) zwiekszeniu szybkosci skrawania z zachowaniem

ekonomicznego czasu okresu trwatosci ostrza;

b) zmniejszeniu czas6w pomocniczych i przygoto-

wawczych;

c¢) dostosowaniu organizacji

szybkoSciowego skrawania;

d) przystosowaniu istniejgcych obrabiarek;

e) zracjonalizowaniu metod i §rodkéw ostrzenia na-

rzedzi z uwzglednieniem nowych metod elektry-
cznych.

produkcji do metod

C. Konferencja stwierdza konieczno$¢ jak najszer-
szego i najszybszego uwzglednienia wymogéw skrawa-
nia szybkosSciowego przez przemyst obrabiarkowy i na-
rzedziowy w zakresie nowych konstrukeyj, jak réwniez
w zakresie przystosowariia uzytkowych obrabiarek
i narzedzi.

D. Popularyzacja zasad skrawania i metod szybko-
§ciowej obrébki winna by¢ prowadzona poprzez:

a) tanie — masowe publikacje: ksigzki, broszury,
tablice i wykresy;

b) prase codzienng i techniczna oraz pogadankt
radiowe;

c) realizacje i rozpowszechnianie filmow ilustru«
jacych szybkoSciowe skrawanie; .

d) konferencje regionalne i zakladowe z udzialemr
naukowcow i praktykéw racjonalizatoréw;

e) kursy szybko$ciowego skrawania, dajace wytycz~
ne i uwzgledniajgce ostatnie osiggniecia naukowe
i praktyczne racjonalizatoréw. :

E. Realizacja tych zadan winna by¢ prowadzona

przez:

a) oddziaty SIMP;

b) Zwigzki Zawodowe; )

¢) instytuty naukowe i placowki badawcze;

d) kluby techniki i racjonalizacji i biura posteput

technicznego;
e) techniczne szkoly zawodowe, ktére uwzglednig:

w programach nauczania zasady szybko$ciowego:
skrawania na odpowiednim poziomie.

F. XKonferencja widzi konieczno$¢ zorganizowania:
akcji gromadzenia i opracowywania wynikéw i osigg~
nie¢ praktyki szybko$ciowego skrawania przez Insty--
tut Obrabiarek i Narzedzi celem najszerszego ich upo--
wszechnienia i stosowania,

G. Systematyczna i planowa realizacja powyzszych:
wytycznych przy najpelniej stosowanej zasadzie wsp6i--
pracy zakladow pracy i instytucji naukowych, naukow-
c6éw i racjonalizatoréow, robotnikéw, technikéw i inzy--
nieréw przyczyni sie do postepu technicznego, rozbu-
dowy naszego przemystu, terminowego wykonania pla-
nu 6-letniego, zbudowania podstaw socjalizmu w Pol-
sce Ludowej.

Szybkos$ciowe skrawanie — to tysiace ton stali prze-
robionej ponad plan w gotowych maszynach i urzg-
dzeniach, to najlepsza odpowiedz anglosaskim imperia-
listom, to wzmocnienie $wiatowego frontu pokoju ze:
Zwigzkiem Radzieckim na czele.

REALIZACJA USTAWY O STOPNIU INZYNIERA Z DNIA 28. 1. 1948 .

Aby jednostki zdolne, posiadajace odpowiednie wy-
ksztalcenie techniczne oraz diugoletnig praktyke za-
wodowa, na kierowniczych stanowiskach przemysio-
wych, w dziedzinie mechaniki mogty skorzysta¢ z do-
brodziejstw Ustawy o stopniu inzyniera z dnia 28 stycz-
nia 1948 roku, Stowarzyszenie Inzynieréw Mechani-

kéw Polskich powolalo do zycia poradnie techniczne,
ktére maja za zadanie udzielenie wszelkich porad-
technicznych oraz informacji kandydatom, ubiegajg-
cym sie o tytul inzyniera.

W I kwartale br. sama tylko poradnia warszaw=
ska, mieszczaca sie w Domu Technika, przy ul. Czac-
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kiego 3/5, udzlelila porad 123 kandydatom, za$ Ko-
imisja Usprawnien Zawodowych SIMP, ktéra kwali-
fikuje praktyki kandydatéw, rozpatrzyla 198 podan.

W wyniku tej dzialalnosci Komisja Egzaminacyjno-
Weryfikacyjna Wydzialu Mechanicznego Politechniki
Warszawskiej zalatwila pozytywnie 43 petentéw,
przyznajac im stopien inzyniera mechanika. Bez egza-
minu otrzymali nastepujgcy koledzy:

Jan Bidzinski, Ryszard Gdulewski, Mieczystaw
Skwierczynski, Jézef Michnowski, Leon Degler,
Ludwik Miszczuk, Marian Wierzbicki, Teofil
Swita, Wactaw Brodowicz, Stanistaw Heinrych,
Jerzy Kurowski, Jerzy =Lekowski, Mieczystaw
Battowski, Wtadystaw Marczyk, Henryk Ferenc,
Bronistaw Mankowski, Zygmunt Bochenek,
Kazimierz Lubonski, Stanistaw Monkiewicz,
Zdzislaw Perzyk, Michal Roszkowski,

Na podstawie zlozonego egzaminu otrzymali ko-
jedzy:

Ludwik Bednarkiewicz, Stanistaw Zyszkowski,
Jézef Makuch, Jézef Doliniski, Mieczystaw Mi-
chalski, Ryszard Kowalczyk, Eugeniusz Grze-
bata, Szczepan Eazarkiewicz, Czestaw Kolesiri-
ski, Wactaw Ferenc, Marceli Dietrich, Bolestaw
Bochenek, Wilhelm Staszewski, Narcyz Ke-
dzierski, Mikotaj Kretowicz, Jozef Pawelec, Ta-
deusz Siarkiewicz, Feliks Smielewski, Eugeniusz
Wodziczko, Czestaw Zborowski,
zaé dalsze wnioski sg w toku zalatwiania.

Powyzsze dane $wiadezg, Ze zdolnosci, doswiad-
<zenie i praca na stanowiskach kierowniczych, dzigki
wprowadzeniu Ustawy stwarzaja realne mozliwoSci
uzyskania stopnia inzyniera.

W ten sposdb przelamane zostaly obawy niektérych
kolegéw, ze Ustawa nie bedzie w zyciu stosowana.

A zatem Zakiady pracy, Kola Zwigzkowe winny
dopilnowaé, aby praktycy posiadajacy odpowiednie
kwalifikacje, ktérzy sie jeszcze wahajg, skladali swe
wnioski o przyznanie dyploméw. Ci, ktérzy pragna
pomocv i porady. znaiduia ja w voradniach STMP.

SIMP organizuje te pomoc nie tylko poprzez po-
radnie. lecz rowniez przez kurs korespondencyiny dla
kandydatéw na stopienn inzyniera. Z kursu tego
winni skorzystaé zdolni mistrzowie i technicy, aby
zdobywszy wiedze mogli swa praca przyczynié sie
walnie do realizacji planéw gospodarczych na stano-
wiskach inzynieréw.

Korespondencyjny kurs przygotowawczy, ma na
celu przerobienie teoretycznych przedmiotéw nie-
zbednych dla inzyniera, jak matematyka, fizyka, elek-
trotechnika, wytrzymalo$é materiatéw, termodynami-
ka oraz zagadnienia o Polsce Wspélezesnej. Wyklady
ujete beda w sposéb zwiezly i przystepny, a ponadto
uzupelnione przykladami zaczerpnietymi z praktvki.

Kurs rozpocznie sie z dniem 1. IX. 1950 r. Infer-
macii udzielaé hedg Oddzialy i Kota terenowe. Cen-'
trala Kursu, W-wa, Czackiego 3/5, SIMP Wydziatl
Szkoleniowy.

W ten sposéb doksztalca sie droga koresponden-
cyina ci wszyscy, ktérzy musza podnie$é i rozszerzyé
poziom swej wiedzy, azeby méc wykazaé sie umie-
jetnodcia rozwiazywania zagadnien, ktére stawia sie
jinzynierom. Zdobyta na kursie wiedza i odpowiednia
praktyka zawodowa umozliwi ztozenie pomy$lne egza-
minu w zakresie swej specjalnosci przed Komisja
Egzaminacyjno-Weryfikacyjna Politechniki.

LISTA CZLONKOW ZWERYFIKOWANYCH PRZEZ GEOWNA KOMISJE
KWALIFIKACYINA SIMP

ODDZIAL SLASKO DABROWSKI

1. Biedron Edward, Zabrze, Stalingradzka 1la

2. Biegun Michat, Biata, Waonienna 34

3. Brzuchanski Eugeniusz. Bielsko, Nowotki 7

4, Ciety Karol, Ustron, Maia 21

5. Cuper Mieczystaw, Bielsko, KoSciuszki 13 m. 4
6. Czarnecki Ludwik, Bielsko, Barlickiego 5 m. 8
11, Glazowski Stanistaw, Cieszyn. Bielsko 84a

12. Gotkowski Wiadvstaw, Biata Krakowska, Andrzeja Pysza ¢
13. Gracz Marian, Bielsko. 1 Maja 16a

14. Gérowicz Wladystaw, Bielsko, Koscuszki 15 m. 10
15. Kadtubicki Jézef. Bielsko, Barlickiego 5 m. 1
16. Kowalski Jerzy, Gliwice, Wieczysta 61

17. Kozuba Zygmunt, Gliwice. Okrzei 14 m. 2

18. Kozusznik Karol, Bytom, Parkowa 2

19. Kraiczvk Jerzy. Bvtom. Wolnosci 11

20. Kutryba Ludwik, Bielsko, Jagielloniska 4 m. 5
21. Madel Mieczystaw, Bielsko, Jaworzowice 391

22. Maruszek Stanistaw. Dziedzice, Reymonta &

23. Matysek Crestaw, Gliwice. Damrota 1

24. Mokwa Tadeusz, Bielsko, Wzgdrze 3 m. 4

25. Mynarski Piotr. Bielsko, Reymonta 2 m. $

26. Nalepy Andrzei, Bielsko, Wasilewska 8 m. 7

27. Okarmus Wtadystaw, Bielsko, Reymonta 2

28. Pas J6zef. Byvtom, Parkowa 2

29. Pedzich Kazimierz, Bielsko. Batorego 5 m. 5

30. Prugar Eryk, Gliwice. Arkofiska 5 m. 5

31, R6zanski Alfred, Biala Krak., Fukasiewicza 4
32. Rufka Jan. Katowice, Ligota, Grzyszki 1la m. 2
33. Rudzifiski Stan’staw, Gliwice, Drozdéw 1

34. Strawa Jerzy. Zabvze. Pl. Krakowski 8 m. 1§
35. S7lachcic Marian, Biata Krak., 10 Lutego 121
38, Slurarezvk Czestaw, Biata Krak. Komorowicka 18 m. 4
37. Switalski Eugeniusz, Bielsko, Miarki 15

38. Troszek Aloizy, Cleszvn. Mennicza 11

39. Wataszek Zvemunt, Gliwice, Toszecka 15

40. Woinar Gustaw, Ustrofi Cieszynski. Fabryczna £
41, Veltze Czestaw. Gliwice, Zwyveiestwa 25 m. 2

42, Zaiac Mleczystaw, Blata Krakowska, Lipnik, 52
43, Zarownv Michal. Blelsko. Barlickiego 5 m. 2
44, Zimny Janusz. Bytom. Miarki 16

45. Ciefla Kugeniusz, Bytom, Wroctawska 8

46. Dubowik Kazimierz, KuZnia Raciborska, Kocura 7

47. Kopahezvk FEdmund. KuZnia Raciborska, Powstancéw 6
48. Laubsztein Kazimierz, Kuznia Raciborska, Ogrodowa 1
49. Mystkowski Andrzei, Kusnia Raciborska, Arki Bozka 2
50. Suski Piotr, KuzZnia Raciborska. Ogrodowa 1

51. Wazmer Franciszek, Siemianowice, Pl. Wolnosci 3

ODDZIAEL GDANSK

1. Albertin Teodor, Oliwa., Pomorska 80

2. Boianowski Julian, Orlowo, Inzyvnierska 104 m. 2

3. Bvszewski Stanistaw. Wrzeszcz, Danusi 5

4. Damec Rudolf. Gdynia. Kasztelanska 4

5. Dawidowski Leonard, Gdynia, Okrezna 58 m. 3

8. Debicki Mieczystaw. Wrzeszez. Fiszera 8 m. 3

7. Dmitrewski Jerzy, Wrzeszcz, Wisazowa 9 m. 4

8. Dotegowski Bogustaw. Gdansk., Zakopiafiska 6A m. 5
9. Dvmecki Jan Lech, Gdynia, Bandurskiego 39 m. 85
10. Filipski Wtadvstaw, Wrzeszez. Libermana 10 m. 7

11. Frackiewicz Witold, Sopot. Krétka 2

12, Gumowski Jan, Gdansk, Olszvn¥ka 3

13. Grel Wiladvstaw, Wrzeszez, Wileniska 17

14. Therszer Czectaw, Gdvnia. Prura 8 m. 1

15. Jastrzebski Tadeusz, Gdvnia, Waszyngtona 5

16. Jeger Paulina. Gdvnia, Swietojafiska 53 m. 8

17. Kazmowski Kazimierz, Orunia, Brzegi 53 m. 7

18. Ktosingki Zvegmunt. Wrzeszez, Bohateré6w Ghetta 10 m. 1
19. Koiro Kazimierz. Sopot. PowstanicO6w Warszawy 23 m. 2
20, Konieczka Jan. Oliwa, Bitwy Oliwskief 4 m. 1

21. Korszun Anatol. Oliwa, Sprzymierzonych 104

22, Kratz Henrvk. Wrzeszcz, Politechnika

23. Krélikiewicz Zvemunt, Wrzeszez, KoSciuszki 94 m. 8
24, Rrzvwiec Jozef, Wrzeszez, Kliniczna 7

25. Kufel Zvgmunt. Orunia, Smolna 4 m. 1

26, Lasota Pawel. Sopot. Obr. Westerplatte 32 m. 3

27. Landa®ski Alfred, Wrzeszcz, Politechniezna 5 m. 1
28. Lans Bohdan. Wrzeszcz, Woiska Polskiero 29 m. 1
29. LeSkiewicz Henrvk, Wrzeszcz., Rokossowskiego 34 m. 1
%0. Fucewic? Romuald, Gdynia, Migaty 53 m. 11

81. Mercik Henrvk RBogustaw. Sonot, Stalina 747 m. 1

R2. Mizera Antoni, Gdafiska Sfedlice, Lignicka 11 m. 2

33. Narinch J67ef, Gdynia, Maty Kack, Sandomierska 1 m. 10
34. Orlo§ Stanistaw, Sopot, Kopernika 18

- 271
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35. Onaszko Janusz, Wrzeszcz, Zbyszka z Bogdanca

36. Paszkiewicz Edmund, Wrzeszcz, Partyzantow 58 m. 5
37. Paszkiewicz Tomasz, Wrzeszcz, Pileckiego 4 m. 2
38. Piekarski Tadeusz, Gdynia, Washingtona 5

39. Rdutowski Pawel, Sopot, Sepia 7 m. 9

40. Rucki Leopold, Wrzeszcz, KosSciuszki 82 m. 8

41. Rudowski Waclaw, Gdynia, Wiadystawa IV 23 m. 7
42. Rybinski Stanistaw, Gdansk, Jana z Kolna 23.

43. Sieczkowski Zygmunt, Gdynia, Slaska 51 m. 17

44. Sokotowski Kazimierz, Gdynia, Dzierzynskiego 44 m. 7

45, Szarejko Leonard, Malbork, 17 Marca 12

46. Szymczewski Stawomir, Sopot, 3 Maja 16 m. 3.
47. Szymonowicz Feliks,
48, Turyk Wtodzimierz, Wrzeszcz, Na Wzgorzu 14

Gdynia - Oksywie, Dabka 76 m.1

. Uchman-Mularczyk Tadeusz, Wrizeszcz, Chopina 34 m. 3
. Wakuta Witold, Oliwa, Pomorska 80

. Wachnowski Florian, Sopot, Czyzewskiego 9

. Watuto Witold, Wrzeszcz, Chrobrego 44 m. 4

. Zabielto Erazm, Gdynia, 3 Maja 22 m. 24

. Zabicki Stefan, Gdansk, Gdynskich Kosynieréw 6 m. 19

Zurawski Wladystaw, SOpot Chmielewskiego 8 m. 1

. Czekanowicz Stan. Gdansk-Siedlice, Wroctawska 23 m. 3
. Duchowski

Edward, Gdansk-Orunia, Grabowa 1m.1

58. Dyngler Tadeusz, Gdansk ‘Wrzeszez, Kliniczna 7a
59. Lentewicz Juliusz, Gdansk—Wrzeszcz, Kartowicza 77
60. Morelewski Zbigniew, Soppot, Prez. Bieruta 48m.1

Rok XXIII-

61. Szymiec Zygmunt, Gdynia, Slgska 51 m. 110

62. Umiastowski Henr., Gdansk-Wrzeszcz, Al. ‘Wojska Polsk. 16
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