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1 Maja - éwieto Pracy

1 Maja — Swieto Pracy, symboliczny dzien socjalizmu, zaleznie od sytuacji wewnetrznej
Kraju oraz sytuacji miedzynarodowej, wysuwat i wysuwa na pienoszy plan w swych hastach
najpilniejsze i najwazniejsze zadania chwili biezacej.

Tegoroczne Swieto Pracy postawito przed narodem polskim konkretne zadania polityczne
i gospodarcze na rok 1951, sformutowane w referatach Prezydenta B. Bieruta i Wicepremiera
H. Minca, wygtoszonych na VI Plenum KC PZPR.

Te zadania, to zagadnienia utrwalenia i zabezpieczenia niepodlegtosci naszego narodu,
icalki o pokédj, walki o realizacje planu 6-letniego oraz walki o postep spoteczny, gospodarczy
i kulturalny.

Nardd i Kraj nasz nekany i niszczony ustawicznymi wojnami, pragnie’ w oparciu 0 nowy
socjalistyczny ustrdj poswieci¢ swe sity budowaniu lepszej przysztosci wszystkich ludzi
pracy. Juz dzisiaj mozemy sie poszczyci¢ coraz to wiekszymi osiagnieciami. Wyniki liczbowe
1 roku planu 6-letniego moéwia o wykonaniu planu produkcji przemystu socjalistycznego
iv 107,5% i o wzroscie produkcji przemystowej o 30,8% w poréiunaniu z rokiem 1959. Pro-
dukcja wielkiego i Sredniego przemystu na 1 mieszkanca icyniosta w 1950 r. okoto 3150
w stosunku do produkcji tego przemystu iv roku 1938. Produkcja rolna w 1950 r. przeliczo-
na nal mieszkanca osiggneta okoto 133% w stosunku do przedwojennego okresu.

W konsekwencji rozwoju naszego przemystu, rolnictwa, budoionictwa i komunikacji do-
chéd narodoicy w porodiunaniu z okresem przedwojennym osiggnat 210%.

Te wspaniate osiggniecia sg wynikiem wzmozonej pracy iv ramach gospodarki uspotecz-
nionej oraz sg wynikiem unoiuocze$nienia proceséw technologicznych, mechanizacji i elektry-
fikacji pracy, zastgpienia wysitku miesni ludzkich pracg maszyn oraz wynikiem doksztalca-
nia setek tysiecy robotnikéw i podnoszenia w ten sposob ich kwalifikacji zawodowych.

Realizacja postepu ekonomicznego oraz state podnoszenie dobrobytu najszerszych rzesz
ludzi pracy jest do pomyslenia tylko w icarunkach pokojoioych.

Pokojowa wola Kraju Rad i krajow demokracji ludowej jest znana. Ale znane jest réw-
niez stanowisko ivrogdyj pokoju — monopolistycznego kapitatu.

Inteligencja techniczna, zespolona z masami pracujacymi i Swiadoma roli, jaka przypada
jej w udziale iv ivalce o pokdj i realizacje Planu 6-letniego zmobilizuje sie wokot konkretnych
zadan drugiego roku Wielkiego Planu

popularyzujagc nowe formy wspotzawodnictwa i nowe metody racjonalizacji,

pobudzajgc twdrczg aktyiunos$¢ jak najszerszych rzesz pracowniczych,

stuzgc radag przodownikom pracy,

krzeioigc ruch racjonalizatorski icsrod wszystkich pracoiunikéw przemystu,

stwarzajac szeroki plan ksztalcenia i samoksztatcenia iv fabrykach i zakladach pracy,

czuwajac nad terminowym wykonaniem plandiu produkcyjnych,

stosujac najnowsze osiggniecia techniczne,

tuzorujac =sie na bogatym dosiuiadczeniu Zioigzku Radzieckiego oraz

wskazujac, ze mitos¢ Ojczyzny ludoioej wyraza sie w czynach, w konkretnej, ofiarnej pra-

cy dla narodu i panstwa — tej pracy, ktéra stanowi rekojmie pokoju i zebezpieczenia nie-

podlegtosci Kraju umozliwiajac realizacje Planu Szescioletniego.
Oto najwazniejsze, tegoroczne hasta I-Majoive. H. K.
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PROGRAM PRAC SIMP NA ROK 1951/52

.Walka o pokdj i realizacje Planu 6-letniego — mowit Prezydent Bierut — to gtéwne i najwazniejsze
sprawy, ktére decydujg o sile, o bogactwie, o znaczeniu historycznym, o woli i przysztosci naszej Ojczyzny.

Z tych dwéch naczelnych zagadnien wyptywaja nasze nowe i konkretne zadania polityczne, gospodar-
cze i organizacyjne. Na czoto tych zagadnienn wysuwa sie potrzeba szerokiej mobilizacji wysitku ogdélno-
narodowego we wszystkich dziedzinach naszej pracy. Organizacja szerokiego frontu narodowego walki
0 pokdj i Plan 6-letni — oto jak nalezatoby sformutowac i stresci¢ te zadania“.

W realizacji tak postawionych zadan, polski $wiat techniczny, inzynierowie i technicy, powinni ode-
gra¢ wazng i zaszczytng role. Jakiez zadania stojg przed nami, SIMP-owcami, w 2 roku Planu 6-letniego,
Planu, ktéry przeobrazi catlkowicie oblicze gospodarcze naszego Kraju?

My, SIMP-owcy jesteSmy pomostem pomiedzy nauka techniczng a pracg na warsztacie. My SIMP-owcy
musimy zdobyczom naukowo-technicznym nadawaé¢ praktyczng forme realizacji proceséw wytwérczych
1 naodwrdét: musimy przenosi¢ osiagniecia i pomysty robotnikéw, technikéw i inzynieréw do nauki.

Nauka bowiem epoki stalinowskiej stawia przed kazdym uczonym, inzynierem i technikiem, bez-
wzgledny warunek przekazywania wynikéw swych badan czy wiadomosci do zycia praktycznego i odwrot-
nie. Kolezenska, kolektywna wspoétpraca radzieckich uczonych i robotnikéw jest klasycznym wyrazem wia-
Sciwosci ustroju socjalistycznego.

Giéwne zadania Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich polegaja na podnie-
sieniu wydajnosci pracy i zastosowaniu postepowych metod pracy w przemysle metalowym, podniesienia

kwalifikacji i uzupetnienie wykwalifikowanych i kierowniczych kadr w przemysle.
Na odcinku podniesienia wydajnosci pracy w dziedzinie obroébki, stawiamy sobie gtéwne zadanie:
Wykorzystanie istniejagcych rezerw w parku maszynowym przez:

1) podniesienie szybkosci obrébki skrawaniem, a w szczegélnosci:

a) ustalenie maksymalnej wydajnosci poszczegdlnych maszyn, b) peilne wykorzystanie tych mo-
zliwosci przez odpowiedni dobdér szybkosci skrawania, przekroju warstwy skrawanej i dobor
wiasciwych narzedzi, c¢) wielonarzedziowe skrawanie, d) skrécenie czaséw jatowych, e) skré-
cenie czas6w pomochniczych.

2) Organizacje przygotowania produkcji, a w szczeg6lnosci:

a) organizacje miejsca pracy, obejmujaca: zastosowanie prostych urzadzen dzwigowych do prze-
noszenia przedmiotéw ciezkich, zabezpieczenie pracownika przed wypadkami, wyposazenie w sto-
liki i pulpity, umozliwiajgce korzystanie z rysunkoéw i instrukcji w czasie pracy bez potrzeby
opuszczania stanowiska, dostarczenie uprzednie narzedzi i pomocy warsztatowych w specjalnych
skrzynkach na miejsce pracy, b) zorganizowanie doptywu i odptywu materiatdw na miejsce
i z miejsca pracy bez interwencji pracujagcego na maszynie, c) zorganizowanie matej mecha-
nizacji transportu.

3) Zorganizowanie nalezytej kontroli, a w szczegélnosci:

a) ustalenie jakosciowe i ilosciowe norm kontroli, b) ustalenie kontroli miedzyoperacyjnej w ten
spos6b, by jej dokonywanie nie obnizato stopnia wykorzystania maszyny.

4) Upowszechnienie szczeg6towego opracowania fabrykacyjnego, obejmujgacego przygotowanie in-
strukcji roboczych (w miare mozliwosci rysunkowych), kart operacyjnych, obiegowych itp.,
przy czym opracowania te powinny umozliwia¢ pracownikowi wykwalifikowanemu wykonanie
pracy bez wyjasnien organéw nadzorczych.

5) Zapewnienie szybkiego wprowadzenia w zakladach pracy osiagnie¢ racjonalizatoréw i przodowni-
kéw pracy oraz osiggnie¢ zaktadédw przodujacych.

W dziedzinie zaciesnienia wspoétpracy inzy nieréow i technikéw z robotnikami:

1) Inzynierowie i technicy winni bra¢ udziat w pracach zespotéw racjonalizatoréw i nowatoréw.

2) Inzynierowie i technicy winni sta¢ sie¢ motorem akcji podnoszenia kwalifikacji klasy robotniczej.

Na odcinku przygotowania kadr ipodniesienia kwalif ik acj i— drogowskazem na-

szych poczynan beda wskazania VI Plenum w sprawie przeszkalania wysuwanych robotnikéw.

Na tym odcinku dziatalno$¢ SIMP przejawi sie przez organizacje wspolnie ze Zw. Zaw. Metal.:

1) kurséw doksztatcajacych dla robotnikéw i technikéw,

2) kurséw fachowych, >

3) kurséw doskonalacych na poziomie inzynierskim.

W zakresie kurséw doksztatcajacych dokoriczymy biezacy kurs korespondencyjny na stopien inzyniera.

Uruchomimy drugi turnus tego kursu w Il pétroczu 1951 r.

Rozszerzymy os$rodki konsultacyjne kurséw doksztatcajacych w wiekszych osrodkach przemystowych.

Poprzez Komisje Uprawnien Zawodowych roztoczymy opieke nad wytypowanymi kandydatami na

stopien inzyniera, doprowadzajac ich do egzaminéw przed Komisjami weryfikacyjno-egzaminacyjnymi.

Zorganizujemy kurs inzynierski na najwyzszym poziomie, w celu podniesienia wiedzy technicznej i za-

znajomienia naszych Kolegbéw pracujacych na kierowniczych stanowiskach z nowoczesnymi problemami
techniki w zakresie przemystu metalowo-przetwdérczego.

Z zakresu kurséw fachowych, doksztatcajacych i specjalizujacych zorganizujemy kurs projektowa-

nia konstrukcji spawanych w oparciu o rozporzadzenie Prezydium Rady Ministrow w sprawie upowszech-
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nienia spawalnictwa. Kursy te zorganizujg nastgpujace Oddziaty: Gliwice, Gdansk, Wroctaw i Warszawa.

Zorganizujemy kurs dla instruktoréw i kontroleréw spawalnictwa w porozumieniu z Instytutem Spa-
walnictwa i GIM. Kursy te zorganizuja nastgpujace Oddziaty SIMP: Gliwice, Gdansk i Wroctaw.

Kurs metalizacji i powtok ochronnych organizuje Warszawski Oddziat SIMP.

Kurs obrébki cieplnej dla instruktoréw i kierownikéw hartowni — na podstawie opracowanych skryp-
tow — zorganizujga nasze Oddziaty SIMP: Gliwice, Poznan i Starachowice. 4

Kurs konstrukcji narzedzi i pomocy warsztatowych dla obrébki widrowej zostanie zorganizowany
przez nasze Oddziaty w Warszawie, Poznaniu i Bydgoszczy,

Z zakresu szkolenia kadr na drodze odczytowej rozwiniemy akcje o charakterze ogélno-branzowym,
jak rowniez odczyty poglebiajace waskg tematyke organizacji pracy w zaktadach przemystu metalowego.

Odczyty popularne na tematy Scisle zwiazane z potrzebami i wylaniajace sie¢ z biezacej produkcji, zo-
stang zorganizowane prawie we wszystkich zakladach pracy.

Odczyty popularyzujace osiagniecia pracy, techniki i nauki radzieckiej rowniez beda wygtaszane w po-
szczegoblnych fabrykach i zaktadach.

Odczyty mobilizujgce $wiat techniczny dla jak najszerszego wprowadzenia nowoczesnych metod wsp6t-
zawodnictwa pracy, nowatorstwa i usprawnien, a zmierzajgce do przedterminowego wykonania planu 6-le-
tniego, beda przedmiotem specjalnego naszego zainteresowania.

Planujemy ponadto — jako nowa forme popularyzacji i pogtebiania wiedzy fachowej— odczyty-zebra-
nia dyskusyjne, jako nowa metode dialektycznej pracy na polu techniki. Podstawag dyskusji beda referaty
i koreferaty o tematyce specjalizujgcej w wybranych dziatach techniki.

Planujemy ukonczenie budowy osrodka szkoleniowego SIMP, ktoéry statby sie bazg dla wszystkich
kurséw fachowych zaplanowanych przez nasze Stowarzyszenie, jako niezbedny czynnik dla szkolenia kadr
fachowych w Planie 6-letnim.

Naktada¢ bedziemy na naszych cztonkéw obowigzek przygotowania fachowych referatéw, specjalnie
wygtaszanych w zakladach pracy, a omawiajacych waskie gardia produkcji, jako podstawe do dyskusji
w czasie narad wytwoérczych.

Jak wiemy, Plan 6-letni przewiduje w pierwszym rzedzie szybkie tempo wzrostu przemystu Srodkéw
wytwarzania. Przemyst ten — jak moéwia liczby — powinien wzrosngé w okresie od 1950 r. 2,5-krotnie,
przy czym najwazniejsza jego gatlaz: budowa maszyn — 3,5-krotnie.

JesteSmy pewni, ze zatozenia te zostang spetnione przedterminowo, gdyz tylko planowa gospodarka so-
cjalistyczna stwarza mozno$¢ rozkwitu nauki i techniki oraz nieograniczonego rozwoju sit produkcyjnych
przez mobilizacje rezerw gospodarczych.

Pod tym hastem mobilizacji ukrytych rezerw gospodarczych ksztattowac sie bedzie i uktada¢ caty nasz
plan pracy w 2 roku 6-letniego Planu.

Gtowny nacisk potozymy na przepracowanie we wszystkich naszych Oddziatach i komérkach SIMP-ow-
skich zagadnienia organizacji produkcji.

Cel ten SIMP starac¢ sie bedzie osiggna¢ przez organizowanie konferencji naukowo-technicznych:
1) Konferencji ekonomizacji procesu obrébki skrawaniem; 2) Konferencji gtadkosci powierzchni obrabia-
nych skrawaniem; 3) Ogélnopolskiej Konferencji uiytrzymatosciowej; 4) Konferencji fabrykacyjnej na
temat organizacji wytwaérczosci.

Tematyka tych Konferencji jest wynikiem przepracowanych juz probleméw w naradach i konferen-
cjach z lat ubiegtych. Dla zapewnienia ciggtosci prac i dalszej ewolucji podjetych juz zagadnien — SIMP
planuje na rok 1951 nastepujace konferencje: 1) Konferencje obrabiarkowa, 2) Konferencje narzedziowa.

Narady te beda wstepnymi do ogélnopolskich konferencji mechanizacji produkcji w przemysle metalo-
wym, ktéra — jako konsekwencja ustroju socjalistycznego — zmierza do wyeliminowania pracy fizycznej.

Niezaleznie od tego, Stowarzyszenie planuje zwotanie konferencji naukowo-technicznej w zakresie
metaloznawstwa w oparciu o zdobycze osiggniete ostatnio przez przodujaca nauke i technike radziecka.

Na polu pismiennictwa technicznego zamierzamy opracowac¢ broszury techniczne na poziomie robotni-
ka przemystowego obejmujgce swa tematyka specjalnosci reprezentowane przez nasze Stowarzyszenie.

W czasopismach dziatu mechanicznego powigzemy tematyke z najistotniejszymi potrzebami naszego
przemystu przez popularyzacje najnowszych zdobyczy i osiggnig¢ technicznych oraz podnoszenie kwali-
fikacji i wiedzy pracownikéw przemystu metalowego.

W zakresie kontaktu z zagranica bedziemy kontynuowacé zaczeta juz wspotprace z Kolegami ze
Zw. Radz. i Krajéw Demokracji Ludowej — przez wymiane naszych wydawnictw oraz kontakt osobisty.

Przewidujemy réwniez w zakresie kontaktéw z zagranicg wymiane prelegentéow, referatow z zakre-
su zainteresowan Stowarzyszenia, organizowanie wymiennych wycieczek technicznych, potaczonych ze
zwiedzaniem zaktadéw pracy oraz urzadzanie wspdélnych konferencji i zjazdéw celem wymiany pogladow.

VI Plenum Komitetu Centralnego Partii postawito konieczno$¢ wzmozenia walki przeciw imperialistycz-
nej propagandzie falszu, ktéra ,liczy na niedobitkiobszarniczo-kapitalistyczne, jak réwniez prébuje od-
dziatywa¢ na tych, ktérzy sg jeszcze w niewoli starych przesadéw lub dzZwigaja na sobie spuscizne za-
ktamanej ideologii burzuazyjnej“.

Dlatego, dla zrealizowania naszych planéw, musimy na naszym odcinku ,wzmocni¢ kontrole wyko-
nania uchwat... i usprawni¢ swg organizacje — kazdy na swym odcinku pracy i wszyscy razem wspélnym
wysitkiem* (jak powiedziat Prezydent Bierut).
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Inz.-mech. PAWEL KOSIERADZKI

MECHANIK

Rok XXIV

KAPIELE DO NIKLOWANIA

Sole do niklowania tylko niektére niklownie
zestawiajg sobie same wg okreSlonej recep-
ty; wiekszos$¢ nabywa gotowe sole bedace mie-
szaning nieznanych nabywcy skladnikéw w ja-
kims blizej nieznanym stosunku. Skiad elektro-
litu,(zaréwno w jednym jak i w drugim przy-
padku, jest uwazany zazwyczaj jako tajemnica,
od ktorej zalezy jakos$¢ uzyskanej warstwy ni-
klu.

Nie wdajac sie w zagadnienie czy korzystniej-
sze jest przygotowywanie soli przez niklownie,
czy tez kupowanie gotowych soli produkowa-
nych przez specjalne firmy, nalezy zaznaczyé,
ze ocena wplywu skiadu kapieli na jakos$¢ ni-
klowania jest zazwyczaj znacznie przesadzona.

Jakos$¢ warstwy niklu zalezy od takich -czyn-
nikéw jak: przyleganie warstwy, réwnomier-
nos¢ jej grubosci, porowatosé, kolor, twardos¢
oraz tgczaca sie z tym tatwosé polerowania itd.
Najwazniejszy z tych czynnikow — przyleganie
niklu jest zalezne przede wszystkim nie od elek-
trolitu, a od przygotowania powierzchni przed
niklowaniem, o czym zazwyczaj niestety sie za-
pomina. Duza role odgrywa tez sam sposob pro-
wadzenia niklowania, a wiec: utrzymanie odpo-
wiedniej kwasowosci, racjonalne uzupetnianie,
yvéaéciwe podgrzewanie oraz ruch elektrolitu
1td.

Tym nie mniej nie nalezy tez lekcewazy¢ skia-
du elektrolitu, od ktérego zalezg: tatwos¢ pro-
wadzenia, szybkos$¢ procesu i caly szereg wia-
sciwosci samej warstwy niklu.

Chcac racjonalnie prowadzi¢ niklownie, nale-
zy doktadnie zna¢ elektrolit, zdawac sobie spra-
we z dziatania poszczegdlnych jego skiadnikow
i wreszcie nie wierzy¢ w istnienie w tym zakre-
sie jakich$ ,cudow* ; kazde zjawisko ma tu jak
i gdzie indziej swojg przyczyne, ktorg zawsze
mozna odnalez¢ i wyjasnic.

Jako pierwszg zasade przy wybieraniu czy ze-
stawianiu kapieli nalezy przyja¢, ze skiad elek-
trolitu powinien by¢ jak najprostszy; im prost-
szy elektrolit, tym latwiejsza praca taka kapie-
lg oraz jej kontrola. Kagpiel zawierajgca szereg
sktadnikéw o dziataniu podobnym lub tez kto-
rych cel jest niezupetnie jasny, nasuwa prowa-
dzacemu niklowanie mnéstwo watpliwosci, jest
trudna do uzupeiniania, zmienia sie wybitnie
w czasie pracy, jest kiopotliwa do analizowania
i w razie niepowodzenia utrudnia znacznie zna-
lezienie bledu.

Sktadniki kapieli

Kazdy elektrolit skiada sie z kilku skiadni-
kow, z ktérych kazdy ma swoje okreslone zada-
nie. Odpowiednio do tego mozna podzieli¢

wszystkie zwigzki spotykane w kagpielach do ni-
klowania na:

a) sole metalonosne,

b) sole przewodzace,

c) regulatory kwasowosci,

d) zwigzki dodawane celem zwiekszenia po-

tysku.

a) S6I metalonos$na

W przemystowych kapielach do niklowania
solg metalono$ng jest zazwyczaj siarczan niklu
NiS04. 7H20; jest to zwigzek, z ktérego nikiel
osadza sie bezposrednio na katodzie, ktérg sa
przedmioty niklowane. Zawarto$é siarczanu ni-
klu waha sie¢ w granicach od 50 do 450 g/1 wo-
dy (maksymalna rozpuszczalnos¢ NiS04. 7H20
w wodzie w temperaturze 10° wynosi ok. 680
g/t). Dolna granica dotyczy dawnych kapieli
pracujacych na zimno, gérna — kapieli nowo-
czesnych, podgrzewanych, z poruszanym elektro-
litem i natezeniem pradu do 10 A/dcm2.

Oprécz soli pojedynczej jaka jest siarczan ni-
klu stosowano dawniej takze sdl podwdjng —
(NH4)2 Ni(S04)2.6H20 siarczan niklowo-amo-
nowy.

Kapiele zawierajgce te sol posiadajg w po-
rownaniu z kapielami z solg pojedyncza caly
szereg wad, ktére podaje wg Hughesa:

1) mata dopuszczalna koncentracja soli,
wiecej jak 70 ¢,

2) mala dopuszczalna gestos¢ pradu — poni-
zej 0,5 Aldcm2,

3) mata wydajnos¢ anodowa i katodowa,

4) skiad kagpieli moze sie wahaé¢ w waskich gra-
nicach, stad koniecznos¢ Scistego nadzoru,

o ile warstwa niklu ma by¢ dobrej jakosci,
5) warstwa niklu czesto twarda, koloru ciem-

nego lub plamista,

6) trudnos$¢ otrzymywania grubszych warstw,

Z wymienionych powoddéw s6l niklowo-amo-
nowa wychodzi z uzycia i obecnie stosuje sie

nie

prawie wylgcznie siarczan niklu (NiS04:
7H20).
b) Sole przewodzagce

Sole przewodzace majg na celu zwiekszenie
przewodnictwa roztworu i zmniejszenie kon-
centracji jonéw Ni++ ; sg to zazwyczaj siar-
czany alkaliczne — sodowe, amonowe lub mag-
nezowe, a wiec:

Na2 S04 . 10H20 — siarczan sodu

(NH4)2 S04 — siarczan amonowy
MgS04.7H20 — siarczan magnezu

NiS04 (NH4)2504.6H2 O — siarczan niklowo-
amonowy
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Stosuje sie takze chlorki jak:

NacCl — chlorek sodu (s6l kuchenna)
(NH4) CI . — chlorek amonowy
MgCI2.6H2 — chlorek magnezu
NiCl2.6H20 — chlorek niklu.

Zaznaczy¢ nalezy, ze roztwor siarczanu niklu
ma opdr znacznie wigkszy niz roztwor jakiej-
kolwiek soli przewodzacej o tej samej koncen-
tracji (tabl. 1).

TABLICA |1

Wplyw koncentracji soli na opoér kapieli

Opo6rw Q 1 dcm3roztworu w temp. 20°

Sol przy zawartosci soli w °/o 1
5 10 15 20 25 30 35 40 45
NiS04 «7H2Q 7,62 4,47 3,41 2,83 2,50 2,29 2,12 2,05 1,93
Na2s04 (bezw) 2,36 1,44 1,12
(NH42s04 1,71 0,95 0,70 0,58 0,47

MgS04 «7HaO 6,32 3,69 2,53 2,20 2,11

Chlorki oprécz zwiekszania przewodnictwa
dziatajg jeszcze w ten sposéb, ze zwiekszaja roz-
puszczalnos¢ anod (zmniejszajag pasywnosc);
tanowia one konieczng zawartos$¢ kapieli zwtasz-
cza przy stosowaniu trudniej rozpuszczalnych
walcowanych anod niklowych. Przy stosowaniu
np. walcowanych anod eliptycznych z niklu de-
polaryzowanegol) zawarto$¢ chlorkéw musi od-
powiada¢ minimum 5 g chloru na litr kapieli.

Sole przewodzace stosowane byty gtdwnie
w dawniejszych kagpielach o malej koncentracji
soli niklu. Wraz ze zwiekszeniem koncentracji
podnoszeniem temperatury opor kapieli zmniej-
sza sie; dlatego nowoczesne kgpiele o duzej kon-
centracji soli niklu (wynoszgcej 200 ~ 450 g
siarczanu niklu na 1 1 wody) i podgrzewane
do 40—50° nie zawieraja wcale soli przewodzg-
cych. Znajdujgcy sie w nich chlorek niklu jest
dodawany celem zwiekszenia rozpuszczalnosci
anod.r

Dziatanie soli przewodzacych polega na
zmniejszeniu oporu elektrolitu, wynikiem czego
jest zmniejszenie napiecia potrzebnego dla
przeprowadzenia danego pradu. Zmniejszenie
ogo6lnego napiecia powoduje zmniejszenie po-
tencjatu katody i anody; najwazniejszym z tech-
nicznego punktu widzenia jest zmniejszenie
potencjatu katody, poniewaz czym nizszy jest
jej potencjat tym mniej wodoru bedzie sie na
niej wydziela¢ przy jednakowych innych wa-
runkach.

Wydzelanie sie wodoru na katodzie jest szko-
dliwe z dwoch powodow:

i) Anody depolaryzowane sa to anody _niklowe
z zawartoscig pewnej ilosci tlenkéw niklu i podda-
ne odpowiedniej obrébce mechanicznej i cieplnej,
dzigki czemu rozpuszczajg sie réwnomiernie i nie
daja osadu.
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1) wydajnosé katodowa w stosunku do meta-
lu zmniejsza sie — czym wiecej wodoru tym
mniejsza wydajnos¢ katodowa, poniewaz czesé
energii idzie na wydzielanie wodoru zamiast
metalu,

2) wydzielanie wodoru wptywa czesto nieko-
rzystnie na forme w jakiej osadza sie metal;
w odniesieniu do niklu chodzi tu o twardos$¢
warstwy i tzw. naktucia loodorowe, bardzo cze-
sto spotykane w warstwach niklowych i spowo-
dowane pecherzykami wodoru, ktére przylegaja
bardzo mocno do powierzchni przedmiotu i nie
pozwalajg osadza¢ sie w tych miejscach metalo-
wi. W wyniku otrzymujemy warstwe jakby po-
kiutg, co uwidacznia sie zwkaszcza na powierzch-
niach polerowanych.

Wspomnie¢ jeszcze nalezy, ze niektére z soli
przewodzgcych np. (NH4)2S04 dajg na katodzie
osady wtornego niklu na skutek zachodzgcej
reakcji chemicznej; mianowicie pod dziataniem
pradu jony NH4 zdazajg do katody, skiadajg
ta_m?_ tadunek i reaguja z siarczanem niklu kag-
pieli :

NiSO04 + 2NH4 = (NH4)2S04 + Ni.

c) Regulatory kwasowos$¢ i

Regulatorem kwasowosci jest z zasady kwas
borowy H3B03.

Jest to kwas staby, ktéry nie dysocjuje cat-
kowicie w roztworach wodnych. Jezeli z jakie-
go$ powodu kwasnos¢ kapieli ma tendencje do
zmniejszenia sie, kwas borowy zaczyna dysocjo-
wac, utrzymujac przez diuzszy czas kwasnosc
(pH) na tym samym poziomie, co ulatwia pro-
wadzenie kapieli. W podobny sposob jak kwas
borowy dziata takze fluorek sodu.

d Zwigzki dodawane
zwiekszenia potysku

Najczesciej sg to zwigzki organiczne koloidal-
ne jek dekstryna, guma arabska, zelatyna, ré6z-
ne rodzaje cukru itd. Zwiagzki te o ile sg elek-
trododatnie, pod wptywem pradu przeptywajace-
go przez elektrolit zdgzajg do katody i osiadajac
na niej nie pozwalajg narasta¢ duzym kryszta-
tom metalu, ktére dajg matowo-jedwabistg po-
wierzchnie.

Czym krysztaly mniejsze — tym warstwa
jest bardziej btyszczaca. Jednoczesnie jednak ze
wzrostem potysku ciata koloidalne powoduja, ze
warstwa niklu staje sie coraz twardsza i bardziej
krucha. Dlatego z dodatkami tego rodzaju trze-
ba by¢ bardzo ostroznym — zazwyczaj stosuje
sie je tylko do otrzymywania warstw bardzo
cienkich, ktére nastepnie nie sa juz polerowane
jak np. przy niklowaniu drobnych $rub, podkia-
dek itd.

Ten sam efekt jezeli chodzi o potysk, nato-
miast nie tak kruche warstwy daje dodatek do
kapieli chlorku kadmu CdCl2, najlepiej pod pos-
tacig 20°/0 roztworu wodnego. Dodawac nalezy
ilosci bardzo niewielkie — zacza¢ mozna od

celem
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jakichs 50 cm3 20°/o0 roztworu na kazde 100 1
kapieli. Dodatek ten oczywiscie stale wyczerpuje
sig, nalezy wiec go uzupetnia¢ kierujgc sie po-
tyskiem otrzymanych warstw.

Najkorzystniejsze, najmniej porowate i najta-
twiejsze do polerowania sg warstwy potbly-
szczgce i do otrzymania takich warstw nalezy
dazyc.

Wielka zaletg chlorku kadmu jest to, ze pozwa-
la on regulowaé potysk warstwy (a wiec i jej
drobnoziarnistosé) w sposéb ciaglty, zaleznie od
ilosSci dodawanego zwiazku i ze nie zmienia
zasadniczo skladu elektrolitu, poniewaz jony
chloru znajduja sie w kazdej kapieli z innych
soli jak NaCl lub NiCl2.6H20.

Czasem kadm wprowadzany jest w ten spo-
sob, ze zawiesza sie na anodzie mate sztabki kad-
mu na pewien okres czasu; kadm rozpuszcza
sie wowczas anodowo jednoczesnie z niklem.
Utrafienie przy tej metodzie na witasciwg ilos¢
kadmu jest jednak trudniejsze niz przy doda-
waniu chlorku kadmu i dlatego spos6b ten wy-
daje Lie mniej pewny.

Typy kapieli «

Sposrod wszystkich wymienionych skitadnikow
kapieli do niklowania najwazniejszym jest sol
metalonosna — siarczan niklu. Zawartos¢ siar-
czanu niklu w litrze roztworu i zwigzana z tym
gestosé pradu na dcm2 powierzchni sg wielko-
Sciami charakteryzujagcymi w pierwszym przy-
blizeniu elektrolit. Kgpiele stosowane w prze-
mysle dadzg sie z tego punktu widzenia podzieli¢
z grubsza na 3 grupy;

a) kapiele zimne,

b) kapiele goragce, pracujace w temperaturze

30 -y 45°

e) kapiele gorace, pracujgce w temperaturze
45 -y 55°

a) Kgpiele zimne:

Kapiele zimne stosowane byly gtdwnie daw-
niej, obecnie — tylko w matych warsztatach.
Koncentracja siarczanu niklu nie przekracza
w nich 150 g/1, a w niektorych kapielach star-
szego typu wynosi nawet zaledwie 50 ¢g/1. Ge-
sto§¢ pradu nie przekracza zazwyczaj 0,5
Al/dcm2. Tablica Il podaje wg M. Ballaya 3 skia-
dy tego rodzaju kapieli.

TABLICA 1I
Zimne kagpiele do niklowania

Skiadniki kapieli | 1 1

NiS04 m7H20 100-150g 100 g 100-150 g
NiS04 m(NH4)2S04 «6H2D — 50 g —
Na2s04 «10H20 50—100 g — —
MgS04 «7HD — — 100 g
NacCl 10g 10 g 10 g
h3o3 159 15 g 15 g

h 2o 1 litr 1litr 1 litr
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Temperatura kapieli tego typu nie powinna
by¢ nizsza od 15°. W zimie, a zwlaszcza przy
rozpoczynaniu pracy, kagpiel musi by¢ pod-
grzana, co najprosciej jest wykona¢ grzejnikiem
elektrycznym. Przy mniejszych wannach mozna
celem podniesienia temperatury pobra¢ z wanny
pewna ilos¢ elektrolitu, podgrzaé¢ ja oddzielnie
do wyzszej temperatury i nastepnie dola¢ spo-
wrotem.

Wobec bardzo wolnego przebiegu procesu
— czas niklowania liczy sie na godziny — ka-
piel nie wymaga ruchu elektrolitu ani przed-
miotéow. Wskutek bardzo matego natezenia pra-
du kagpiele tego typu posiadajg na ogét dobre
dziatanie w gilgb, czyli daja na catej powie-
rzchni przedmiotéw, nawet o bardzo skompliko-
wanych ksztattach, warstwy niklu réwnomiernej
grubosci.

b) Kapiele gorace
ce w temperaturze 40 45°

Kagpiele te pracujg przy natezeniu pradu do
5 A/dcm2; ich sktad waha sie najczesciej w gra-
nicach ;

Siarczanu niklu (NiS04.7H20) 150—250 g

Chlorku niklu (NiCl2.6H20) 20— 30g
Kwasu borowego (H3BO03) 10— 20¢g
Wody (H20) 1 litr

Jest to typ kapieli najczesciej obecnie stoso-
wany w wiekszych zaktadach przemystowych;
uzywa sie bardzo czesto do niklowania przed-
miotébw umieszczonych na wiszacym przeno-
$niku bez konca.

Celem unikniecia miejscowego zubozenia ele-
ktrolitu i powstawania pecherzykéw wodoru sto-
je sie czesto wdmuchiwanie sprezonego powie-
trza, wywotujacego ruch elektrolitu. Kapiel jest
podgrzewana wezownicami parowymi, grzejni-
kami elektrycznymi lub ptomieniem gazowym.
Celem zwiekszenia potysku warstwy dodaje sie
CdCI2 w ilosci 0,1—0,3 g/litr kapieli. Kwasnos¢
w granicach 4,8—5,8 pH.

Do tego typu kapieli zaliczy¢ trzeba dos$¢ w Pol-
sce przed wojng rozpowszechniong kapiel ,Auto-
Rapid“ firmy ,Langbein-Pfanhauser-Werke . Skiad
tej kapieli odtworzony na podstawie analizy Centr.

Labor. P U W przedstawia sie nastepujaco:
NiS04.7H20 — 120 ¢
MgSQ4.7H20 — 60 g
Na2s04.10H20 — 30 g
(NH4)2S04 — 59
NacCl — 10 g
H3BO3 — 25 g
Wody (H20) — 1 litr

Razem 250 g soli na litr wody. Temperatura elektro-
litu 307-50°. Natezenie pradu 2-~-5 A/dcm?2. Potrzebne
napiecie 375 V. Ruch elektrolitu sprezonym powie-
trzem.

Sktad elektrolitu wydaje sie zbyt skomplikowany,
wskutek czego trudny do uzupetniania i utrzymywa-
nia przez diuzszy czas bez zmiany.

pracuja-
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W stosunku do kapieli zimnych, kapiele pod-
grzewane o zawartosci siarczanu niklu w gra-
nicach 150—250¢/l stanowig bardzo duzy postep
i pozwalaja skroci¢ czas niklowania w przybli-
zeniu odwrotnie proporcjonalnie do stosunku

(3n-5)A

natezenia pradu (0.3n-0,5)A a wiec dzie-
sieciokrotnie.
c) Kagpiele gorace pracujagce

45 -i- 55°.

W dazeniu do jeszcze wiekszego wyzyskania
instalacji i skrocenia czasu niklowania opraco-
wano w latach 1927 — 1930 kapiele gorace pra-
cujgce w temperaturze 45 -f- 55° przy gestosci
pradu okoto 10 A/dcm2. Stosowana koncentra-
cja niklu jest bardzo znaczna. Polecany jest na-
stepujacy skiad kapieli:

w temperaturze

NiS04.7Ho0 — 4007-450 g
NiCl2.6H20 — 22 g
H3B03 — 22 g
Wody (H?20) — 1 litr

Jak wida¢ z poréwnania z poprzednimi typa-
mi kapieli, celem zwiekszenia gestosci pradu,
a wiec szybkosci niklowania, stosuje sie zwiek-
szenie koncentracji soli niklu w elektrolicie,
podwyzszenie temperatury, wreszcie ruch
przedmiotu lub poruszanie elektrolitu powie-
trzem.

Czynniki te pozwalajg jednak zwieksza¢ ge-
stos¢ pradu tylko do pewnej granicy, po prze-
kroczeniu ktérej na przedmiocie niklowanym
tworza sie malenkie pecherzyki wodoru bardzo
mocno przylegajace i niepozwalajgce na osa-
dzenie sie w tych miejscach niklu. W wyniku
otrzymujemy przedmiot jakby pokiuty, co uwi-
dacznia sie specjalnie wyraznie po polerowaniu.

Jako Srodek przeciwko naktuciom wodorowym
stosuje sie czynniki utleniajgce jak: woda utle-
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niona, nadmanganian potasu, kwas azotowy.
Przy opisywanej metodzie uzywa sie czystego
kwasu azotowego badz tez wprowadza sie do
elektrolitu  reszte kwasowg tego kwasu
pod postacig azotanu niklu Ni(N03)2.6H20.
Dawkowanie musi by¢ bardzo ostrozne, ponie-
waz nadmiar (NO03) powoduje osadzanie
sie tamliwych i kruchych- warstw niklu; poza
tym, dodanie bardzo duzej ilosci azotanu niklu
powoduje znaczne obnizenie wydajnosci kato-
dowej. Dodawanie azotanu niklu w czasie pierw-
szych dni pracy kapieli jest niewskazane; na-
lezy go zacza¢ dodawa¢ dopiero wtedy, gdy
zaczng sie pokazywac¢ naktucia wodorowe.

Dodawa¢ nalezy matymi dozami 10-i-20 cm3
20°/o roztworu azotanu niklu na kazde 100 li-
trow kagpieli. Poniewaz w handlu spotyka sie za-
zwyczaj azotan niklu Kkrystaliczny, wiec aby
otrzymac roztwor 20% nalezy wzig¢, jak tatwo
obliczy¢, na litr wody— 160 g Ni(N03)2.6H20.

Aby otrzymaé¢ warstwy dobrze przylegajace
i nietamliwe nalezy utrzymywaé¢ kwasnos¢ ka-
pieli pH w granicach 4,8 -f- 5,7. Warstwy otrzy-
mywane w roztworach bardziej alkalicznych
pH%6,5 sg bardzo tamliwe, stabo przylegajace
i ciemne; roztwdr bardziej kwasny pH % 4,5
daje warstwy btyszczgce, ale réwniez kruche.

Okreslenie pH odbywa sie najtatwiej za po-
mocg metody kolorymetrycznej.

Regulowanie pH odbywa sie w ten sposdb, ze
w razie zbyt wysokiego pH (roztwoér zbyt alka-
liczny) dodaje sie chemicznie czysty H2SOt,
w razie zbyt matego pH (roztwoér zbyt kwas-
ny) — NaOH albo weglan niklu.

Kapiel jest ogrzewana wezownicg parowa,
grzejnikami elektrycznymi lub ptomieniem ga-
zowym. Celem zapobiezenia zubozeniu elektro-
litu w poblizu przedmiotu niklowanego, dopro-
wadza sie dziurkowang otowiang rurag sprezone
powietrze pod cisnieniem ok. 0,2 atm., ktére wy-
wotuje ruch elektrolitu. Ruch elektrolitu wpty-
wa takze korzystnie na usuwanie z przedmiotow

TABLICA 111
Zestawienie pordwnawcze typowych kapieli niklujacych
Czas po-
Nateze- llo$¢ sktadnikéw przypadajacych na 1 1 wody trzebny dla
Rodzai Kkapieli nie uzyskania
odzaj kapiell pradu warstwy
Aldcm?2 NiS04 «7H20 H3BO03 NiCl2 «6H20 Dodatki spec. grub.
0,01 mm
a) Kagpiele zimne 15—25° ok. 0,5 50—150g 10— 15¢g 10 (NaCl)g 50—100 120 min
Na2504 «10 H2O
lub
MgS04 «7H20
b) Kapiele gorace 3—5 200—250 g 10—20g 20—30g — 20—12 min
30—45° czasem mie-
szane powietrzem
c) Kagpiele gorace ok. 10 400—450¢g 229 229 NiNO03 20% 2 min
45—55° zawsze mie- ok. 1 cm3

szane powietrzem
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niklowanych osiadajacych na nich pecherzykow
wodoru.

Szybkos¢ niklowania tg metoda jest bardzo
znaczna — warstwe grubosci 0,010 mm osigga
sie w 6 minut, warstwe 0,025 mm, a wiec o gru-
bosci wystarczajacej dla ochrony przed rdzewie-
niem w przecietnych warunkach — w 15 minut.

Uzyskane warstwy niklu sg mato tamliwe
i doskonale przylegajg pod warunkiem, ze po-
wierzchnia, jak zresztg i przy innych metodach,
zostanie odpowiednio przygotowana (odtlusz-
czenie i korozja wstepna).

Gestod¢  pradu A/decm2

g a6
3 005
e 002
g o005
% oow

& 0,005

Rys. 1. Grubos$¢ warstw niklu w zaleznosci od gesto-
Sci pradu i czasu niklowania.

Wadg kagpieli o bardzo duzym natezeniu pra-
du jest stosunkowo mate dziatanie w gigb. Ni-
kiel osadza sie przede wszystkim na partiach
wystajacych i na wystajacych krawedziach;
partie wgtebione przedmiotu, szczeliny i katy
otrzymuja warstwe niklu znacznie ciensza. Jako
Srodek zapobiegawczy, oczywiscie do pewnego
stopnia, stosuje sie zwiekszong odlegtos¢ mie-
dzy anodami i katodami. Odlegtos¢ ta, wynosza-
ca zazwyczaj przy przedmiotach ptaskich 10 do
15 cm, przy przedmiotach rozgatezionych,
o skomplikowanych ksztattach lub wystajgcych
czesciach musi by¢ znacznie zwiekszona. W przy-
padkach, w ktérych chodzi o bardzo réwnomier-
ng warstwe, nalezy stosowa¢ kgpiele o mniej-
szym natezeniu pradu, a wiec i mniejszej kon-
centracji soli niklu.
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Tablica 11l daje zestawienie poréwnawcze
trzech opisanych charakterystycznych typow
kapieli do niklowania. Oczywiscie w praktyce
spotyka sie caly szereg kagpieli posrednich. Ze-
stawienie to daje pojecie w jakim kierunku
idzie rozwo6j kapieli do niklowania. Celem jest
osiggniecie najwiekszego natezenia pradu,
a wiec i odpowiednio najkrétszego czasu niklo-
wania.

lle razy krotszy czas niklowania, prawie tyle
razy wiecej przedmiotéw mozna poniklowac
w wannie o danej objetosci. Praktycznie wiec
biorgc, przy stosowaniu nowoczesnych kapieli
0 duzym natezeniu pradu, dla osiggniecia zag-
danej wielkosci produkcji wystarczy instalacja
kilka czy nawet kilkanascie razy mniejsza niz
przy kapielach dawnego typu.

Grubos$¢ warstw otrzymywanych przy niklo-
waniu w zaleznosci od natezenia pradu i czasu
niklowania podaje wykres na rys. 1. Zostat on
wyznaczony przy zatozeniu ze:

teoretyczny ekwiwalent 1 A.godz. = 1,095 g
niklu,
praktyczny ekwiwalent 1 A.godz = 1*040 ¢
niklu,
wydajnos¢ pragdu — 95%,
ciezar wlasciwy niklu — 8,8 G/cma3.
TABLICA IV
Gestosé Grubos$¢ warstwy niklu w mm po:
pradu
Aldcm? 5 io- 15 20 25 30 t
min  min min  min  min min
5,0 0,004 0,008 0,013 0,017 0,021 0,025
7,5 0,008 0,013 0,019 0,025 0,031 0,038
10,0 0,008 0,017 0,025 0,033 0,042 0,050

Z wykresu wida¢ jak skraca sie czas niklowa-
nia wraz ze zwiekszeniem natezenia™ pradu i ja-
ki postep stanowig nowoczesne kagpiele pracu-
jace przy gestosci pradu 10, A/dcm2 w stosunku
do dawnych — 0,3 a- 0,5 A/dcm2.

Dla celéw praktycznych przy kapielach pra-
cujacych duzym amperazem dogodnie postugi-
wac sie prostg tablicg 1V, przy obliczaniu kto-
rej wprowadzono pewien wspotczynnik bezpie-
czenstwa — mianowicie wydajnos¢é pradu za-
miast 95% przyjeto tylko ok. 85%.

Robotnicy, mistrzowie, technicy i inzynierowie—

walczcie o

jak najpetniejsze wykorzystanie nowej

techniki, o catkowito mechanizacje wszystkich pro-

cesOw technologicznych!
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OBRABIARKI ZESPOLOWE
WYRAZEM POSTEPU TECHNICZNEGO

(cigg dalszy)

Narzedzia i przyrzady stosowane w obrabiarkach zespotowych.
Urzadzenia pomocnicze, "transportowe i sterujgce. Wyboér typu obrabiar-

ki zespotowej.

Kierunki

budowy obrabiarek zespotowych w Polsce.

Normalne elementy polskich obrabiarek zespotowych. Obrabiarka ze-

spotowa i

automatyczna linia obrébkowa skonstruowana w Polsce.

Whnioski koncowe.

6. Narzedzia i przyrzady stosowane
w obrabiarkach zespotowych

Narzedzia obrabiarek zespotowych przewaz-
nie moga by¢ normalne. Dowolne mozliwosci
dzielenia i grupowania operacyj na ogot pozwa-
lajg zmniejszy¢ ilos¢ ztozonych narzedzi ksztal-
towych czy skiadanych. Narzedzi specjalnych
jednak rzecz prosta nie daje sie catkowicie
unikngé. Stosowane sa np. glowice wytaczar-
skie rozsuwajgce sie po wprowadzeniu do wne-
trza obrabianego korpusu, narzedzia do we-
wnetrznego — a zwlaszcza tylnego — plano-
wania nadlewdéw, wewnetrznych wytoczen itp.
Liczba ich moze by¢ jednak powaznie zmniej-
szona przy prawidtowej konstrukcji przedmio-
tu, jesli z géry wiadomo, ze bedzie on obrabia-
ny na agregacie.

Warunki pracy narzedzi, a wiec szybkosci
skrawania i posuwy muszg by¢ dla obrabiarek
zespotowych potraktowane w sposéb specjalny.
W celu zwiekszenia okresu trwatosci, narzedzia
te powinny byé obcigzane w znacznie mniej-
szym stopniu, niz podczas pracy na obrabiar-
kach uniwersalnych. Konieczno$¢ bowiem zbyt
czestej wymiany narzedzi moze sie powaznie
odbi¢ na ogdlnej wydajnosci. Dotyczy to w szcze-
gélnosci automatycznych linii obrabiarkowych,
w ktorych wymiana jednego narzedzia moze
spowodowac unieruchomienie catego kompleksu
maszyn. W ksigzce Suzanowa ,Agregatnyje
stanki“, jak réwniez w normach DIN podane
sa pewne wytyczne dotyczgce zalecanego obcig-
Zzenia narzedzi przy wielowrzecionowym wier-
ceniu, jednak istnieje zgodna opinia, ze danych
tych nie mozna traktowac jako ostateczne i dal-
szebadania i doswiadczenia mogg je powaznie
zmieni¢. Niewatpliwie réwniez pewne optimum
warunkdéw skrawania, nawet dla tak prostej
operacji jakag jest wiercenie, moze by¢ w réz-
nych przypadkach catkowicie odmienne. Wigze
sie ono z takimi czynnikami jak jakos¢ chio-
dzenia, stosunek gtebokosci otworu do jego $red-
nicy? potozenie otworu, podparcie wrzeciona
i przedmiotu obrabianego itp. Rzecz prosta, ze
wplyw tych czynnikéw nie da sie przewidzie¢
zawczasu i dlatego jest wskazane aby najodpo-
wiedniejszy okres trwatosci wyznacza¢ doswiad-
czalnie zmieniajac jeden z parametréw np,
wielko$¢ posuwu, co szczeg6lnie jest utatwione
w jednostkach z hydrauliczna bezstopniowa
zmiang posuwu. Ponadto stosuje sie takie za-

mocowanie narzedzi, aby mozna byto ich wy-
miane przeprowadza¢ szybko, o ile moznosci
w chwilach programowego postoju jednostki.
Przyrzady w obrabiarkach zespotowych sta-
nowig niejednokrotnie jedyny zespdt specjalnie
projektowany i tu jednak istnieje szerokie pole
do unifikacji elementéw skladowych. Ze wzgle-
du na konieczno$¢ szybkiego zamocowywania
i z uwagi na znaczne sity i bardzo pewne za-
ci$niecie, w wielu wypadkach stosuje sie zaci-
skanie hydrauliczne lub pneumatyczne.

7. Urzadzenia pomocnicze, transportowe
i sterujgce obrabiarek zespotowych

Urzadzenia pomocnicze wchodzgce w skiad
obrabiarek zespotowych, a zwlaszcza automa-
tycznych linii, muszg spetnia¢ bardzo réznorod-
ne i ztozone funkcje. Wchodzg tu w gre np. ze-
spolty chlodzenia, ktére musza dziata¢ tylko
w okreslonych odstepach czasu, a nieraz po wy-
konaniu swego zadania muszg wycofywac sie,
aby umozliwi¢ przesuniecie przedmiotu obrabia-
nego. Dotyczy to réwniez mechanicznych i pne-
umatycznych zgarniaczy wiéréow. Nalezy zwro-
ci¢ uwage, ze usuwanie wiérow stanowi nieraz
oddzielny problem rozwigzywany za pomoca
specjalnych przenosnikow.

W wielu obrabiarkach zespotowych kontrola
miedzyoperacyjna odbywa sie recznie na prze-
widzianych do tego stanowiskach. Spotykamy
sie jednak réwniez i z automatycznymi urzadze-
niami kontrolnymi, ktére sprawdzaja np. czy
otwory wywiercone sg ha dostateczng gtebokosé
(ewentualno$¢ ztamania sie wiertta). W wyniku
stwierdzenia nieprawidtowosci obrobki daja
sygnat dla obstugi oraz zatrzymujg nastepna
operacje np. gwintowanie. W automatycznych
liniach spotykamy stanowiska, na ktorych sg
dokonywane catkowicie specjalne zabiegi, np.
obrét urzadzenia uchwytowego w inne potoze-
nie, odwrdcenie przedmiotu dla usuniecia wid-
réw, lub przemywanie przedmiotéw na oddziel-
nych maszynach. Ostatnio moéwi sie nawet
0 moznosci wigczania do linii automatycznych
procesow obrébki cieplnej, dokonywanych przy
zastosowaniu pradéw wysokiej czestotliwosci.

Zagadnieniem, ktére musi by¢ indywidualnie
rozwiazywane w liniach automatycznych jest
transport pomiedzy poszczegélnymi obrabiar-
kami. Przedmioty od ktérych wymagana jest
niezbyt wielka doktadnos¢, a nadto posiadajace
dogodne wyjsciowe podstawy obrébkowe moga
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by¢ niekiedy przesuwane bez przyrzadu, grozi
to jednak zawsze dostaniem sie wioéréw pod po-
wierzchnie zamocowywania. Zazwyczaj przed-
miot wedruje przez poszczeg6lne stanowiska
tacznie z przyrzadem. Przesuw jest najczesciej
jednoczesny i odbywa sie za pomocag drazka dtu-
gosci catej maszyny, posiadajacego odpowiednie
wychylne zaczepy. Przestrzern pomiedzy stotami
przyrzad przebywa na szynach lub rolkach,
znajdujacych sie na poziomie stotow.

Rys. 10. Wiertarka agregatowa 77 wrzecionowa z po-
suwem hydraulicznym konstrukcji ENIMS.

Zagadnienie powrotu uchwytéw moze by¢ roz-
wigzywane w roznorodny sposob, a wiec np.
transport pod maszyng przenos$nikiem tasmo-
wym itp. Niektoére linie zostaly skonstruowane
w ten spos6b, ze tworzg prostokat; w tym wy-
padku przyrzad wraca samoczynnie do punktu
wyjscia. Uktad ten ponadto wymaga mniejszej
przestrzeni i krétszych przewodéw, jednakze
odznacza sie mniej dogodng obstugg oraz na-
strecza trudnosci konstrukcyjne zwigzane ze
zmiang kierunku ruchu.

Sterowanie catosci agregatu, a zwilaszcza li-
nii, jak wynika z licznych funkcji, ktére w jej
ramach sg wykonywane, jest zagadnieniem
trudnym i zlozonym. Zagadnienie to moze by¢
wilasciwie rozwigzane przy odpowiedniej koor-
dynacji elementéw sterujgcych elektrycznych,
hydraulicznych, lub mechanicznych, z ktérych
kazde ma w pewnych przypadkach odrebne wa-
dy i zalety. Przy projektowaniu sterowania, mu-
sza by¢ uwzglednione ro6znorodne czynniki.
Wszystkie ruchy robocze i pomocnicze powin-
ny by¢ odpowiednio zblokowane. | tak np. nowy
cykl nie moze sie rozpocza¢ zanim wszystkie
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jednostki nie znajdg sie w potozeniu wyjscio-
wym, a nhadto zanim nie zostanie ukonczony ruch
przestawny i zamocowywanie. Rozruch wszyst-
kich silnikow nie moze sie odbywac jednoczes-
nie, bo grozitoby to nadmiernym uderzeniem
pradu, lecz z pewnymi opo0znieniami w czasie.
Zadziatanie ktdéregokolwiek z aparatéw kontrol-
nych musi wytgczy¢ catos¢ linii lub pewne jej
elementy, a nadto da¢ sygnat dla obstugi z po-
daniem miejsca nieprawidtowosci. Musi istniec¢
mozno$¢ odigczenia kazdej z jednostek oraz ma-
newrowania nig oddzielnie celem sprawdzenia
lub tez nastawienia. Wszystkie te zadania i wie-
le innych zostajg rozwigzywane za pomocg bar-
dzo zawitych uktadéw instalacji i ogromnej ilo-
&ci aparatury elektrycznej. W niektdrych wyko-
nanych liniach ilo$¢ stycznikéw, przekaznikéw,
wylacznikéw, elektromagneséw, lamp sygnato-
wych i aparatéw specjalnych osiaga kilkaset,
a nawet powyzej tysiaca pozycji.

8. Wyboér typu obrabiarki zespotowej

Ogélny uktad obrabiarek zespotowych i auto-
matycznych linii obrabiarek — jak to wynika
z niekompletnego zestawienia podanego na
rys. 3 — moze byé rozwigzany w sposéb bardzo
roznorodny. Wybdér jego musi by¢ poprzedzony
gruntowna analizg planu operacyjnego, w kto-
rym mamy zazwyczaj pewng swobode rozdzie-
lania i grupowania operacji. O wydajnosci linii
decyduje operacja najdtuzsza, ktérej czas wo-
bec tego nie powinien zbyt odbiega¢ od pozo-
statych. Czas najdtuzszej operacji wraz z cza-
sem przemieszczenia przedmiotu i zamocowy-
waniem stanowi tzw. takt linii lub agregatu.
Przy ustalaniu przebiegu operacji wazne jest
unikanie nadmiernego przesztywnienia linii.

Rys. 11. Wielowrzecionowa obrabiarka agregatowa
z pierscieniowym stotem obrotowym i centralng
kolumna.
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Rys. 12. Automatyczna linia ztozona z 33 obrabiarek
agregatowych wykonana przez Zaktady ,Stankokon-
strukcja“ podlegte instytutowi ENIMS.

Nieraz np. mozliwe jest takie wyodrebnienie
niektérych operacji, ze mozna je na pewien czas
wytaczy¢ bez unieruchomienia catej linii, np.
w razie uszkodzenia jednostki, lub wymiany na-
rzadzia. W tych wypadkach pewna ilo$¢ przed-
miotow jest wykanczana oddzielnie na obra-
biarkach pomocniczych. Czesto nie jest celowe
ubieganie sie kosztem znacznych komplikacji,
0 wigczenie catego procesu do jednej linii, pod-
czas gdy prostsze i bardziej elastyczne rozwig-
zanie moze da¢ podziat jej na kilka cztondw.
Rysunki 10 4- 15 podaja kilka przyktadéw roz-
wigzan konstrukcji radzieckich agregatéw
1 linii automatycznych.

9. Warunki budowy obrabiarek zespotowych
w Polsce

Przemyst nasz dotychczas nie stosowat obra-
biarek zespotowych, a tym bardziej nie wyko-
nywat. Nikle rozmiary przemystu w Polsce
przedwrzesniowej nie stworzyly warunkéw do
wprowadzenia tego typu maszyn, tak wyraznie
zwigzanych z produkcja wielkoseryjng i maso-
wa. Charakterystyczne jest, ze jakkolwiek w na-
szej przedwojennej prasie technicznej spotyka-
my wzmianki o wprowadzeniu zagranicg obra-
biarek zespotowychl), a ponadto zagadnieniom
ich konstrukcji duzo miejsca poswiecato czaso-
pismo ,Stanki i instrumient“, ktére samorzut-
nie znajdowato duzg popularnos¢ w szerokich
rzeszach naszych technikéw, jednak oOwczesny
polski $wiat techniczny przeszedt catkowicie do
porzadku nad tym zagadnieniem, ktére nie pa-
sowato do naszej skali wytwdrczosci.

Warunki te ulegty radykalnej zmianie w okre-
sie zywiotowego uprzemystowienia dokonywane-
go przez Polske Ludowa. Szybki wzrost przemy-
stu uzyskany w okresie planu 3-letniego,
a zwilaszcza wytyczne planu 6-letniego sprawity,
Ze zagadnienie zastosowania i budowy obrabia-

1) Np. artykut inz. W. ktozinskiego
glady w budowie obrabiarek*
ny*“ 1928 r., str. 72.

»,Obecne po-
.Przeglad Technicz-
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rek zespotowych stato sie nie tylko mozliwe, lecz
nawet palgcym i koniecznym warunkiem roz-
wigzania stojacych przed nami zadan.

Po raz pierwszy zagadnienie obrabiarek ze-
spotowych i linii automatycznych zostato wy-
raznie postawione u nas na Konferencji Obra-
biarkowo-Narzedziowej SIMP odbytej w Pozna-
niu w r. 1948, na ktoérej wygtoszone zostaty re-
feraty wprowadzajgce w to zagadnienie2),
a nadto w rezolucjach Konferencji podkreslono
koniecznos¢ studiowania i wprowadzania obra-
biarek zespotowych.

W realizacji powzietych uchwat dokonane zo-
staly studia i prace konstrukcyjne, ktdre do-
prowadzity do opracowania i wykonania pierw-
szej samoczynnej jednostki obrébkowej (wysta-
wionej na Targach Poznanskich w r. 1950),
opracowania wiasnej normalizacji szeregu ze-
spotdw oraz opracowania konstrukcyjnego
pierwszego agregatu i pierwszej linii automa-
tycznej, ktére w niedtugim juz czasie zostang
uruchomione.

Artykut niniejszy, ktérego zadaniem jest nie-
co szersze zaznajomienie ogdétu naszych techni-
kéw z zasadami budowy obrabiarek zespoto-
wych, nie bytby kompletny, gdyby nie poruszat
réwniez, skromnego jeszcze coprawda, ale ist-
niejacego juz dorobku naszego na tym polu.
Aby umozliwi¢ planowanie nowej technologii
uwzgledniajacej w przypadkach, gdy jest to ce-
lowe, réwniez obrobke na agregatach, niezbed-
ne jest zaznajomienie pracownikéw przemysto-
wych z charakterystyka normalnych zespotéw,
ktore bedg u nas wykonywane, jak réwniez z za-
tozeniami juz obecnie zaprojektowanych na ich
podstawie obrabiarek.

Rys. 13. Automatyczna linia obrabiarek zespotowych
typu tunelowego do obrébki kadtubdéw silnikéw
spalinowych.

2) Patrz: inz. A. Mystkowski ,Automatyczne linie
obrabiarkowe* oraz inz. W. Szymanowski ,Norma-
lizacja w budowie obrabiarek”, ,Mechanik*, zeszyt

4— 5/48.
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Rys. 14. Fragment (pier-
wszy z 4 cztondéw) au-
tomatycznej linii budo-
wy zaktadéw ,Stanko-
konstrukcja“ (ztozony z
10 dwustronnych i 2
jednostronnych obrabia-
rek zespotowych) do
obrobki kadtuba silnika
samochodoéw ciezaro-
wych. Linia posiada o-
gotem 351 wrzecion, 12
stanowisk obrébkowych,
4 kontrolne, 3 do zmia-
ny pozycji przedmiotu,
18 posrednich oraz 2 dla
zatadowania i wytado-
wania. taczna moc 34
silnikéw wynosi 111 kW.
Dtugos$¢ 32,5 m.

1 — centralny pulpit
obstugowy; 2, 3, 4, 5 —
poziomo-pionowe i po-
ziomo-pochyte obrabiar-
ki o tacznej ilosci 112
wrzecion; 6 — urzadze-
nie kontrolne dla otwo-
réw; 7 — beben obro-
towy; 8 — ogoélny naped
urzadzen uchwytowych;
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9 _  naped hydrauliczny przenosnika i urzadzenia kontrolnego; 10 — tasmowy przenosnik wiérow.

W uzupetnieniu wiec poprzednich danych
opartych o dorobek zagraniczny, przede wszyst-
kim radziecki, w nastepnych dwu rozdziatach
omoéwione zostang:

1) normalne zespoty budowane w Polsce oraz

2) przykiady polskich konstrukcji obrabiarek
zespotowych.

10. Normalne elementy polskich obrabiarek

zespotowych

W przeprowadzonej na naszym terenie nor-
malizacji zespotéw mozna sie byto w duzej mie-
rze oprze¢ na doswiadczeniach radzieckich, nie
zaniedbujac jednak koniecznosci dostosowania
sie do szczegbélnych warunkéw i wymagan pro-
dukcyjnych naszego Paristwa. Przystapienie do
zadania z pewnym opéznieniem w stosunku do
innych krajow pozwolito dobra¢ w ten sposdb
razwigzania konstrukcyjne i zaplanowac szereg
wielkosci, aby mozliwie malg iloscig typow
objaé¢ catoksztatt przewidywanych zastosowan,
a unikna¢ konstrukcji zespotéw wykonywanych
dorywczo w zwigzku z nasuwajgcymi sie kon-
kretnymi zadaniami.

Jako podstawowe zadania podjeta zostata
konstrukcja i normalizacja zespotow napedowo-
posuwowych (jednostek samoczynnych). Nie-
watpliwe zalety, a zwilaszcza duza uniwersal-
nos¢ stosowania jednostek hydraulicznych spo-
wodowaty, ze przewiduje sie u nas w przyszito-
Sci oparcie sie na tym rozwigzaniu jako na pod-
stawowym. Jednakze trudnosci opanowania
technologicznego pewnych elementéw napedu
hydraulicznego (pompy wysokiego cis$nienia,
cylinder, rozdzielacz) spowodowaty, ze zdecy-
dowano sie w okresie poczgtkowym skonstruo-
wac jednostki samoczynne mechaniczne, aby
wprowadzi¢ je jaknajszybciej do pracy w prze-
mysle. Gtdwne ich wymiary zostaty jednak do-
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brane w ten sposéb, aby w budowanych z nich
obrabiarkach zespotowych mozliwa byta w przy-

Rys. 15. Podwdjna poziomo-pionowa obrabiarka ze-
spotowa, wchodzaca w sktad linii pokazanej narys. 14.
I — podstawa z oknem 2 dla przejscia przenos$nika
tasmowego wiéréw; 3 — pulpit sterowania elektrycz-
nego dla nastawiania obrabiarki, posiadajacy przy-
ciski: 4 — ,zacisk przedmiotu“, 5 — ,naprzod”, 6 —
suruchomienie silnikéw*“, 7 — ,zwalnianie zacisku“,
8 — ,cofniecie jednostki“, 9 — ,stop“; 10 — elektry-
czne wytaczniki krancowe, sterowane przez zderzaki:
Il — ,cofniecie po postoju“, 12 — ,wyjsciowy”;
13 — rozdzielacz hydrauliczny sterowany przez zde-
rzaki: 14 — ,stop*“, 15 — ,wiaczenie posuwu*“; 16 —
zawor; 17 — zderzak urzadzenia do smarowania pro-
wadnic; 18 — elektryczne wytaczniki kraricowe ob-
stugi zaciskéw, sterowane przez zderzaki: 19 — ,blo-
kowanie ruchu naprzéd“, 20 — ,.blokowanie przesuwu
przedmiotu“, 21 — martwy zderzak; 22 — pompa
smarujaca dla przyrzadu; 23 — pompa smarujaca ze-
spotu napedowego i wrzecionowego; 24 — rozdzielacz
olejowy.
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Rys. 16. Cztery podstawowe typo-wielkosci samoczynnych zespotéw napedowo-posuwowych.
Typy 1, 2, 3 IW mechaniczne jednostki wiertarskie, typy 1, 2, 3 IG — mechaniczne jednostki gwinciar-
skie (bez szybkiego dosuwu), typ 4 IB. — hydrauliczna jednostka wiertarsko-gwinciarska.
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sztosci catkowita zamiennos$¢ stosowanych obec-
nie jednostek mechanicznych na wprowadzane
nastepnie stopniowo jednostki hydrauliczne.
W dziedzinie tych ostatnich prowadzone sa juz
obecnie studia i prace konstrukcyjne.

Na rys. 16 zestawione zostaly podstawowe
jednostki przewidziane do produkcji w czterech
wymiarach zasadniczych, pozwalajacych na za-
stosowanie najwiekszej mocy silnika napedowe-
go 5, 10, 20 i 30 KM. Wymiary 1-y 3 chwilo-
wo wykonywane sg w rozwigzaniu mechanicz-
nym, wymiar 4 bedzie w przysztosci wykony-
wany jedynie w odmianie hydraulicznej, ze
wzgledu na wysokag niezbednag site posuwowg
wynoszacg 10.000 kG. Jednostki wielkosci 1 -y 3
wykonywane, s w dwu odmianach, jako jed-
nostki wiertarskie (typ IW) i gwinciarskie
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ke posuwéw (z klinem przesuwnym) pozwala-
jaca na fatwa zmiane wielkosci posuwu, co waz-
ne jest przy praktycznym doborze najwiasciw-
szych warunkéw skrawania w wykonanej obra-
biarce zespotowej. Wykonanie uproszczone, prze-
znaczone do ustalonej juz pracy, posiada me-
chanizm z wymiennymi kotami zebatymi.

Na rys. 17 podany jest schemat zastosowanej
u nas jednostki mechanicznej, wykonany dla
odmiany bardziej uniwersalnej. Gldwny wat
jednostki, napedzajacy zespo6t wielowrzecionowy
posiada statg szybkos¢ obrotéw (710 obr/min);
odpowiednie predkosci wrzecion uzyskiwane sg
za pomocg kot zebatych umieszczonych wewnatrz
zespotu wielowrzecionowego, a wiec praktycz-
nie po wykonaniu nie sg juz zmieniane. Obni-
zona szybkos$¢ obrotéw w jednostkach gwinciar-

Rys. 17. Schemat mechanicznej jednostki samoczynnej.
1 — silnik napedu gtéwnego; 2 — gtéwny wat jednostki, napedzajacy zespo6t wielo-
wrzecionowy 3 z wrzecionami 4; z watu 2 uzyskiwany jest ponadto naped posuwoéw
roboczych za posrednictwem pary két Srubowych 5, mechanizmu z klinem prze-
suwnym 6, dwoéjki przesuwnej 7, ciernego sprzegta bezpieczeristwa 8 oraz przektadni
Slimakowej 9 na nakretke 10 (stanowiagca piaste $limacznicy), ktéra obraca sie na
nieruchomej S$rubie pociggowej. Podczas posuwu roboczego Sruba pociggowa jest
zakleszczana w obu kierunkach za posrednictwem czesci 12, rolek 13 i nieruchomego
pierscienia 14. W czasie posuwu przyspieszonego wigczany jest silnik 16, ktéry za
posrednictwem pary ko6t zebatych 15 obraca tarcze 17, posiadajgca dwie pietwy 18,
ktére uchylajg rolki zakleszczajace i powodujg obroét czesci 12 oraz $sruby w prawo

lub lewo, odpowiadajace szybkiemu przesuwowi jednostki naprzéd lub w tyt

(typ 1G). Jednostki IW posiadaja oddzielny
silnik mocy 1,5 do 5 KM do szybkich posuwdéw;
w jednostkach gwinciarskich szybki przesuw
nie jest przewidywany, a nadto szybkos$¢ obro-
tébw watu napedzajgcego zespot wielowrzeciono-
wy jest dwukrotnie mniejsza. Kazda z jednostek
moze by¢ stosowana zaréwno w potozeniu pozio-
mym jak réwniez w pionowym.

Przy opracowywaniu konstrukcyjnym jedno-
stek przyjeto dla kazdej z wielkosci kilka od-
mian, réznigcych sie mniejszym lub wiekszym
stopniem uniwersalnosci. Postawiono zatozenie,
aby jednostka mogta w swym najbardziej uni-
wersalnym rozwiazaniu wykona¢ wszelkie czyn-
nosci wykonywane przez jednostki hydrauliczne.
Wobec tego w rozwigzaniu tym przyjeto skrzyn-

skich (355 obr/min) uzyskiwana jest przez za-
stosowanie przekladni o zazebieniu wewnetrz-
nym pomiedzy silnikiem i watem gtéwnym. Na-
ped posuwu roboczego uzyskiwany jest przez
obrét nakretki utozyskowanejew skrzynce jed-
nostki — wzgledem Sruby unieruchomionej
w podstawie (tawie prowadnicowej). Nakretka
napedzana jest od watu gtéwnego za posredni-
ctwem pary kot zebatych Srubowych, mecha-
nizmu z klinem przesuwnym, dwojki kot prze-
suwnych i przektadni slimakowej. Dwoéjka prze-
suwna pozwala (podobnie jak w jednostkach
hydraulicznych) przesterowywa¢ w czasie pra-
cy posuw roboczy mniejszy na wiekszy. Sprze-
gto cierne wieloptytkowe, umieszczone w me-
chanizmie napedu posuwoéw, zabezpiecza przed
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uszkodzeniem w przypadku przecigzenia, a nad-
to pozwala na zastosowanie ,martwego zderza-
ka“ i w potaczeniii z odpowiednim elektrycz-
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omoéwionego schematu. Rys. 18 uwzglednia od-
miane uniwersalng (a), uproszczong (b) oraz
odmiane napedu z zazebieniem wewngtrznym

Rys. 19. tawa prowadnicowa mechanicznej jednostki samoczynnej ze schematu na rysunku 17 wraz ze
$ruba pociggowa i urzadzeniem do szybkich przesuwow.

nym przekaznikiem czasowym, umozliwia przy-
stanek przy konhcu posuwu roboczego. Jednost-
ki gwinciarskie posiadajg $rube pociggowag cal-
kowicie unieruchomiong w czesci prowadnico-
wej; posuw powrotny uzyskiwany jest w nich
przez zmiane kierunku obrotéw silnika gtowne-
go, przy czym oczywiscie jednoczesnie réwniez
wrzeciona otrzymujg obroty w lewo. W jednost-
kach wiertarskich (rys. 17) $ruba unierucho-
miona jest wzgledem podstawy za pomocag sa-
mozakleszczajgcego sie sprzegta rolkowego
(sprzegto wyprzedzajgce) z dwoma parami
przeciwstawnie skierowanych rolek. Do uzyski-
wania posuwu przyspieszonego stuzy tarcza
z dwoma pletwami wchodzacymi pomiedzy rol-
ki. Tarcza ta napedzana od oddzielnego silnika
szybkich posuwow, zaleznie od kierunku obro-
tow wykleszcza odpowiednie rolki i za ich po-
Srednictwem nadaje $rubie pociggowej obroty
w lewo lub w prawo. Dla wszystkich jednostek
mechanicznych przyjeto szybkos$¢ przesuwu 3,6
m/min. Posuw szybki moze sie odbywac nieza-
leznie lub tgcznie z posuwem roboczym. Wig-
czanie posuwu dokonywane jest na drodze elek-
trycznej (uruchomienie silnika).

Na rys. 18 i 19 przedstawione jest rozwigza-
nie konstrukcyjne jednostek wg poprzednio
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stosowang w jednostkach gwinciarskich (c).
Nalezy zwrdéci¢ uwage na zderzaki przeznaczo-
ne do sterowania cyklu; sg one ustawione
w rowku teowym listwy przytwierdzonej do
podstawy i wspotpracujg z elektrycznymi wy-
tgcznikami kraricowymi do wigczania i nawro-
tu kazdego z dwu silnikéw. Wyltgczniki silnikéw
i pomocnicza aparatura (np. wytaczniki czaso-
we) umieszczone sg w centralnej szafie z wy-
posazeniem elektrycznym. Moga by¢ one stero-
wane centralnie, jak réwniez za pomoca guzi-
koéw przyciskowych, umieszczonych na jednostce,
przeznaczonych do jej nastawiania; ponadto do
celéow nastawczych stuzy kétko reczne zwigza-
ne z przektadnig napedu posuwéw. Kazda jed-
nostka moze by¢ wykonywana w uksztattowa-
niu lewym lub prawym, zaleznie od wymagane-
go potozenia organéw obstugi.

Opisane jednostki mechaniczne, ktére bedg
zastosowane w naszym przemysle, zasadniczo
pozwalajg na wykonanie wszystkich cykléw
pracy podanych na rys. 4, z wyjgtkiem wierce-
nia przerywanego (gtebokich otworéw). Ta
ostatnia operacja, jak réwniez operacje wyma-
gajace' wiekszej mocy beda realizowane za po-
mocg jednostek hydraulicznych.
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Rys. 20. Znormalizowane tawy prowadnicowe niskie.
Wymiary gtéwne patrz tabl. I

TABLICA |
Wymiary gtéwne taw prowadnicowych

Wielkose ~ SKOK _
jednostki JeC-  &min / K h
nostki
250 850
1 400 180 1050 280 355 130 !
630 1250
400 1200
2 630 200 1500 350 450 160
1000 1800
400 1500
3 630 220 1800 460 560 200
1000 2100
i
400 1800
4 630 240 2000 600 710 250
1000 2500

Obok najwazniejszej dla budowy obrabiarek
zespotowych normalizacji zespotdw napedowo-
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posuwowych, przeprowadzono ponadto u nas
wstepng normalizacje i innych elementéw. W ich
liczhie wymieni¢ nalezy korpusy zespotdw wie-
lowrzecionowych, wrzeciona i walki posrednie
(w ktérych obok tozysk tocznych uwzgledniono
rowniez mozliwo$¢ korzystania z utozyskowan
Slizgowych), korpusy, stojaki, tawy prowadni-
cowe i inne. Jako przyktad podano w tabl. | wy-
miary gtdwne taw prowadnicowych niskich (ist-
nieja réwniez tawy wysokie, stawiane bezpo-
$rednio na fundamencie). Lawy te wykonywane
té?dq dla kazdego wymiaru jednostki w 3 diu-

Rys. 21. Znormalizowane korpusy zespotéw wrzecio-

nowych. Wymiary a i b sa kombinacjg nastepujacych

liczb normalnych: 250, 400, 500, 630, 800, 1000, 1250,

1600. Wymiary przylgi AXB sa dostosowane do od-

powiednich przylg znormalizowanych zespotéw nape-

dowych. Dla jednostek 1 i 2 wymiar h — 250 lub 280,
dla jednostek Si 4 h = 300 lub 335.

gosciach. Rys. 21 przedstawia wytyczne norma-
lizacji korpuséw zespotéw wielowrzecionowych.
Korpusy te sktadajgce sie z 4 elementéw (patrz
rys. 8), beda wykonywane w stanie potgoto-
wym, po czym nastepowa¢ bedzie zaleznie od po-
trzeby odpowiednie rozmieszczenie i wytaczanie
otworéw na tozyska.
(dok. nast.).

SYNTETYCZNE KAMIENIE tOZYSKOWE

Zamiast kosztownych kamieni naturalnych do wykonywania tozysk
wielu przyrzadéw precyzyjnych stosuje sie ostatnio kamienie synte-

tyczne.

Poza nizszym kosztem dajg one wiele korzysci technicznych.

W artykule opisany jest sposéb wytwarzania kamieni w stanie suro-
wym oraz ich obrébka mechaniczna i podane wyniki badan nad usta-
leniem optymalnych warunkéw tej obrébki.

1. Uwagi ogo6lne

Kamienie tozyskowe stanowia jeden z zasadniczych
elementéw konstrukcyjnych wielu przyrzadéw mier-
niczych, posiadajgcych obracajgce sie organy mier-
nicze. Wchodza tu w gre przede wszystkim czaso-
mierze, liczniki energii elektrycznej, wodomierze itp.

Od jakosci wykonania kamieni zalezy tarcie w
mechanizmach, a wiegc i doktadnos$¢ wskazan przy-
rzadéw oraz trwatos¢ ich wihasnosci metrologicznych.
Roéwniez w wielu przyrzadach prezycyjnych niemier-
niczych kamienie spetniajag wazng role. Dlatego tez
tym niepozornym elementom nalezy poswieci¢ nieco
uwagi.

Kamienie tozyskowe wykonuje sie coraz czesciej
z materiatdw syntetycznych, wzamian naturalnych

kamieni szlachetnych. Zaletami kamieni syntetycz-
nych jest ich wieksza czystos$¢ i jednorodno$¢ w po-
réwnaniu z kamieniami' naturalnymi, a poza tym
o wiele nizsza cena oraz mozliwo$¢ duzo lepszego
wykorzystania surowca. Z tych powodéw w technice
naturalne kamienie stosuje sie obecnie tylko w wy-
jatkowych wypadkach. Kamienie naturalne posiadajg
na ogo6t ksztatt nieregularny i czesto wykazujg pek-
niecia oraz warstwowe lub mgliste wtracenia, ktére
utrudniaja obroébke, zwiaszcza polerowanie. Wieksza
jednorodnos¢ syntetycznych kamieni szlachetnych
daje réwniez korzystniejsze wartosci wspoétczynnika
tarcia. Stwierdzono dla naturalnego rubinu g — 0,287,
dla syntetycznego za$ § — 0,158. Réwniez Scieralnos¢
kamieni syntetycznych wynosi tylko okoto 25 do 50%
Scieralnosci kamieni naturalnych.
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2. Wyréb syntetycznych kamieni

Materiatem wyjsciowym syntetycznych kamieni jest
chemicznie czysty, jak najdrobniej zmielony tlenek
glinu (A1203). Bez domieszek powstaje z niego — po
odpowiedniej przerébce — syntetyczny bezbarwny
szafir; przez dodanie drobnej ilosci innych tlenkéw
metali otrzymuje sie kamienie zabarwione. Tak wiec
np. dodatek tlenku chromu nadaje kamieniowi barwe
czerwona; powstaje wtedy syntetyczny rubin. Odpo-
wiednio do ilosci domieszki otrzymamy barwe Kka-
mienia od rézowej az do ciemno-czerwonej. Wspom-
niane domieszki wplywajg zresztag réwniez na wita-
snosci mechaniczne kamieni.

Rys. 1 podaje schemat aparatu do wytwarzania
syntetycznych kamieni.

Z naczynia B (rys. 1) umieszczonego nad palnikiem
tleno-wodorowym (I — doprowadzenia tlenu, H —
przewdd dla wodoru) i stale opukiwanego za pomoca

urzadzenia A, tlenek glinu ,sa-
czy*“ sie do komory D. Do ko-
mory tej wchodzi czop szamo-
towy E; na jego gérnym koncu
zbiera sie tlenek glinu i stapia,
przybierajac posta¢ kropli. Przy
wiasciwej regulacji doprowa-
dzenia tlenku glinu kropla
wcigz rosngc przybiera ksztatt
gruszkowaty G. ,,Gruszki“ syn-
tetycznych  szafirébw dochodzg
do diugosci 60 mm, osiggajac
Srednice az do 20 mm, a waga
ich osigga okoto 300 karatéow
(60 g). Gruszek rubinowych po-
dobnej wielkosci nie zdotano
jeszcze wykonac¢. Posiadajg one
ksztalt bardziej kroplowy i mo-
ga osiaggna¢ dtugos¢ okoto 30

mm, S$rednice 13 mm i wage
100 karatéw. Kazda gruszka
(kropla) — stanowi duzy Kkry-

sztat jednak bez wyraznej po-
staci krystalicznej. Wskutek we-
wnetrznych naprezen, gruszke
mozna roztupa¢ na dwie czesci
lekko uderzajac w wierzchotek. Im wieksze sg ilosci
domieszki tlenku dodawanego w celu zabarwienia,
tym bardziej nieregularnie rozpadaja sie kamienie
przy tupaniu. Z tego powodu do przyrzadéw mierni-
czych uzywa sie wylacznie bezbarwnych szafiréw.
Obecnie tylko przemyst zegarowy daje jeszcze

do wytwarza-
nia kamieni
syntetycznych.

Rys. 2. Najczesciej spotykane ksztatty kamieni
tozyskowych.
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pierwszenstwo ciemno-czerwonemu  rubinowi ze
wzgledu na tadny wyglad.

Twardos¢, syntetycznych kamieni wg pomiaréw mi-
krodurometrem wynosi dla szafiru ok. 2600 kG/mm2
i dla rubinu ok. 2850 kG/mm2. Jednakze twardos¢
i Scieralno$¢ sa zalezne od potozenia mierzonej po-
wierzchni wzgledem osi optycznej krysztatu. Wyzna-
czanie potozenia osi optycznej krysztalu moze by¢
dokonane szybko za pomocag zjawiska interferencji,
przy zastosowaniu $wiatta spolaryzowanego. Metode
taka i odpowiednia aparaturg, umozliwiajgca pomiar
potozenia tej osi z dokltadnoscig do 2°, opisuje S. F.
Knight (,,Proceeding of the Institution of Electrical
Engineers”, kwiecienn 1950, str. 275—278).

W wykonanych doswiadczeniach odpornos¢ na sScie-
ranie w kierunku réwnolegtym od osi optycznej oka-
zata sie ok. 38% wieksza niz w Kkierunku prostopad-
tym do niej. Przy syntetycznym szafirze o$ optyczna
znajduje sie¢ w ptaszczyznie roziupu, jednak nie
zbiega sie ona z osig gruszki, lecz tworzy z nig kat
50» do 80°.

3. Wykonywanie kamieni tozyskowych

Na rys. 2 sa przedstawione najwazniejsze ksztatty
kamieni tozyskowych.

W celu wykonania kamieni tozyskowych grusz-
ke (a) przede wszystkim przecina sie na ptytki od-
powiedniej grubosci i szerokosci (rys. 3). Podziatu
gruszki dokonywa sie zazwyczaj wkdtuz jej osi (b).
Przy tym sa dwie mozliwosci: albo nadajemy piyt-
ce (c), wycietej pita prostopadle do osi gruszki, gru-
bos$¢ przysztego kamienia tozyskowego lub tez nada-
jemy jej grubos$é, ktéra odpowiada pézniejszej Sred-
nicy kamienia tozyskowego, oczywiscie z uwzgled-
nieniem odpowiedniego zapasu na obroébke.

Rys. 3. Wykonanie zwyktych kamieni z otworami.

W pierwszym przypadku otrzymujemy kamienie
tozyskowe, w Kktérych osie otworéw sg rownolegte
do osi gruszki; w drugim przypadku takie, w ktérych
osie te sg do osi gruszki prostopadie przy czym pro-
stopadte réwniez do osi optycznej. Zaréwno twar-
dos$¢ jak i opor skrawania przy obrébce w kierunku
prostopadtym do osi optycznej sa mniejsze niz w Kkie-
runku réwnolegtym do niej (rys. 4). Wazny jest tez
taki doboér potozenia kamieni, aby ze wzgledu na sity
tozyskowe, dziatajace promieniowo na pobocznice
otworu, istniata symetria z punktu widzenia twar-
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dosci. W przeciwnym, razie istnieje niebezpieczen-

stwo nieokragtego wyrabiania sie otworu. Roéwno-

mierne warunki tozyskowania mozna by uzyskaé

gdyby podziat gruszki byt dokonywany wg osi op-

tycznej, a osie wiercenia byty ustalone réwnolegle do

tej osi. Mimo to, przy wykonaniu przemystowym sto-
suje sie podziat elementéw wg osi gruszki.

Po przecieciu pita potdéwek gruszki na ptytki (c)

i preciki (d) nastepuje dalszy rozdziat na kostki (e)

réwniez za pomoca ciecia pitg lub przez tamanie.

Szlifowanie na ksztatt krgzkéw, a po tym szlifowanie

ptaszczyzn sa waznymi posrednimi etapami obroébki.

Wiercenie (h), docieranie (niem. Grandieren) (i),

ostateczne szlifowanie na okragto (j) oraz polerowa-

nie koncza obrébke. Rozcinanie, szlifowanie i wierce-

nie oméwimy obszerniej.

Ekonomiczna obroéb-

B ka szlachetnych ka-

mieni tozyskowych

wymaga narzedzi,

ktére sa od nich

twardsze. Tylko dia-

ment jest twardszy

od szafiru lub rubi-

nu, jezeli pominiemy

weglik boru, ktoéry

ze wzgledu na mata

odporno$¢ na Sciera-

nie i matg wytrzyma-

tos¢ krawedzi ziarna

nie jest odpowiedni

Rys. 4. Potozenie krazkéw przy do obroébki kamieni
réznych sposobach podziatlu ‘tozyskowych. Dia_
00 — o$ gruszki, BB — 0$ mentu uzywa sie w

optyczna. postaci tzw. proszku
diamentowego, ktéry

rozdrabnia sie w mozdzierzach lub w walcarkach

1 miynkach, o niezbednej wielkosci. Dla poszczegélnych

przebiegdéw obrobki wielkos$¢ i ksztatt ziarna, zaréwno
jak i rébwnomiernos¢ ziarnistosci, posiadaja decydujace
znaczenie. Dlatego nalezy poswieci¢ baczniejszg u-
wage sposobom rozdrabniania i sortowania. Wymie-
nimy tutaj tylko metode odsrodkowa, opracowang
przez firme ,Osram*“ w Berlinie, ktéra zapewnia do-
ktadnos¢ segregacji ziaren dotychczas nieosiggalna
sposobem szlamowym. Kosztowno$¢ surowca diamen-
towego sktania do znalezienia takich warunkéw dla
réznych sposobéw obrdébki, przy ktérych diament jest
jak najlepiej wykorzystany. Jednakze nie nalezy Kkie-
rowac¢ sie wylgcznie absolutnie najmniejszym zuzy-
ciem diamentu, lecz uwzglednia¢ takze niezbedny
czas obroébki.

4. Rozcinanie

Podziat ,gruszek® wymaga Kkilkakrotnego ciecia
pita. Konstrukcja maszyn uzywanych do tego celu
jest prosta. Stosuje sie trzy rodzaje konstrukcji tylko
nieznacznie roéznigce sie od siebie. Pierwszy (rys. 5)
sktada si¢ z wrzeciona, na ktérym jest zamocowana
tarcza A pity. Wrzeciono obraca sie w nieruchomych
tozyskach. Pod tarcza jest umieszczona ptytka mo-
gaca wykonywaé ruchy wahadtowe w kierunku pro-
mieniowym. Na niej znajduje sie przesuwny uchwyt
B materiatu przeznaczonego do obroébki. Potéwka roz-
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tupanej gruszki C jest osadzona za pomocg laku do
pieczeci na drewnianych klockach, a klocki sg zamo-
cowane w uchwycie. W czasie przecinania materiat
jest dociskany do tarczy recznie, przy czym docisk
reguluje sie na czucie. Boczne przesuniecie materiatu
w celu nastawienia na zadang grubos$¢ pitytek doko-
nuje sie za pomoca Sruby mikrometrycznej E, ktéra
jest potgczona z mechanizmem F do posuwu skoka-
mi. Zamiast przesuwu recznego mozna tez stosowac
przesuw wywotany statym naciskiem za pomoca ob-
cigzenia ciezarem D, przy czym okazato sie szcze-
g6lnie celowe sterowanie przesuwu za posrednictwem
krzywki (rys. 6). Przez wiasciwy dobér szybkosci
J \

Rys. 5. Maszyna do ciecia z posuwem recznym.
A — pita tarczéwa wysadzana diamentami, B — u-
chwyt materiatlu, C — materiat (potowa gruszki),
umocowany lakiem do pieczeci na klocku drewnia-
nym, D — wrzeciono prowadzgace, E — wrzeciono ze
Srubg mikrometryczng do nastawiania na zadang gru-
bos¢ piytek, F — urzadzenie do przesuwu skokami,
G — dzwigienka do obstugi urzadzenia F, H — sanki
poprzeczne, | — korbka do przesuwu sanek poprzecz-

nych H, K — korbka do przesuwu uchwytu B.

obrotu krzywki nalezy tak regulowa¢ rozpoczecie
i ukonczenie ciecia, aby unikna¢ wylamania kamieni.
Rozpoczecie ciecia odbywa sie przy tym stopniowo
w ten sposéb, ze mata, nieunikniona nieokragtos$c¢
tarczy pity nie wptywa szkodliwie. Maszyny o przy-
musowym przesuwie nie okazaly sie praktyczne, bo
wtedy nie jest mozliwe dostosowanie sie¢ do zmien-
nych warunkoéw ciecia pity.

Rys. 6. Maszyna do ciecia pita z regulacja posuwu za
pomoca krzywki.

Zuzycie proszku diamentowego przy cieciu pitg za-
lezy przede wszystkim od trzech czynnikdéw:
1) konstrukcji pity,
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2) warunkoéw pracy (szybko$¢ ciecia, posuw, kie-

runek ciecia itd),

3) obrabialnosci materiatlu kamieni tozyskowych.

Podtoze dla ziarn diamentowych stanowig tarcze
z blachy miedzianej grubosci ok. 0,3 do 04 mm,
ktére na swym obwodzie na gtebokosci ok. 1 mm wy-
sadzane sg diamentami. Ziarna diamentowe muszg
byé bardzo starannie osadzone w tarczy. Stosuje sie
przy tym dwa sposoby osadzania.

Przy'pierwszym ,komory dla ziarn“ stanowiga wy-
ciete przecinakiem wreby na obwodzie, przy drugim
zas§ komory te stanowig doktadnie wyfrezowane
szczeliny (rys. 5), szerokosci 0,2 do 0,3 mm i gtebo-
kosci 1 mm. Frezowanie szczelin, jak réwniez naste-
pujace po nim wysadzanie diamentami, dokonywane
jest od razu w pakiecie tarcz. Szerokos$¢ szczelin do-
stosowujemy do wielkosci ziarn, zas samym szczeli-
nom nadaje sie odpowiednie pochylenie wzgledem
kierunku cigcia. Zamocowanie ziarn diamentowych
wykonywa sie¢ w obu rodzajach osadzania przez do-
cisniecie krawedzi wrebéw (szczelin) i przez odpo-
wiednie zakleszczenie ziarn za pomocag walcowania.
Walcowanie wymaga ok. 3 do 4 godzin.

Rys. 7. Umocowanie ziaren w szczelinach o roznym
pochyleniu.
a — szczeliny przebiegajagce promieniowo mozna byto
zwezi¢ za pomocag walcowania tylko w goérnej czesci.
W dolnej czesci ziarna nie sg dostatecznie zaklesz-
czone.
b — przy szczelinach pochylonych o 24° wzgledem
promieni nacisk walcowania przenosi sie do dna
szczeliny. Szczeliny sa zacis$nigete prawie do dna. Za-
mocowanie ziaren jest wystarczajace.

Przy pierwszym z podanych rodzajéw tarcz wysa-
dzanie i wwalcowywanie proszku diamentowego od-
bywa sie pojedynczo dla kazdej tarczy. Dla lepszej
przyczepnosci i bardziej r6wnomiernego rozmieszcze-
nia proszek diamentowy nalezy zmiesza¢ z mala ilos-
cig oleju. W celu lepszego trzymania sie diamentéw
tarcze mozna jeszcze ocynowac¢ na obwodzie. Tarcza
pity o $rednicy 110 mm, wyposazona w 360 szczelin
szerokosci 0,2 mm i gtebokosci 1 mm moze pomiescié
najwyzej ok. 50 mg ziarna diamentowego o wielkosci
ziarna od 150 do 200 g Jednakze okazato sie niece-
lowe stosowanie tej maksymalnej ilosci, bo wtedy
ziarna diamentowe nie sa trzymane bezposrednio
przez krawedzie szczelin, lecz takze wzajemnie doci-
skaja sie i podpieraja. Jesli przy cieciu wypadnie
ziarno, to roéwniez sasiednie ziarna obluzniaja sie
i wypadaja. Warunki osadzania sg zatem lepsze, jesli
w kazdej szczelinie znajduje sie tylko kilka ziaren
dobrze zakleszczonych przez wwalcowanie (rys. 7).
Wielko$¢ ziarn i szeroko$¢ szczelin muszg by¢é wza-
jemnie dobrane. Szerokosci szczeliny 0,2 mm od-
powiada wielko$¢ ziarn 200 do 250 ag. Ziarna o wiel-
kosci 250 do 300 a wymagaja szczelin o szerokosci
0,3 mm.
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W wykonanych doswiadczeniach ustalono wptyw
pochylenia szczelin i ich polozenia wzgledem Kkie-
runku ciecia oraz najkorzystniejsza ilo$¢ szczelin. Po-
chylenie szczeliny okresla kat 8, ktéry szczelina two-
rzy z promieniem. Szczelina moze by¢ pochylona
przeciw kierunkowi lub w kierunku ciecia.

Granica kata pochylenia lezy mniej wiecej przy
45°. Zuzycie diamentéw spada bardzo silnie przy
wzrastajacym kacie pochylenia. Wynosi ono przy ka-
cie 30° pochylenia szczelin tylko ok. 10% zuzycia,
jakie zachodzi przy kacie 0° tzn. przy promieniowo
przebiegajacych szczelinach. Przyczyng tego jest, ze
przy mato pochylonych szczelinach wciskanie dia-
mentéw za pomoca walcowania nie przenosi sie az
do dna szczeliny, tak ze ziarna sa niezbyt dobrze
osadzone i tatwiej luzujg sie (patrz rys. 7). Okazato
sie poza tym, ze zuzycie diamentéw przy cieciu ze
szczelinami pochylonymi przeciw kierunkowi ciecia
(8 — 24°) jest o ok. 24% wieksze niz przy cieciu ze
szczelinami pochylonymi w kierunku ciecia. W pierw-
szym przypadku jezyczki miedzy szczelinami sg pod-
dane silniejszemu speczaniu niz w przypadku drugim.

Co sie tyczy liczby szczelin, to préby wykazaty, ze
liczba ta przy tarczach S$rednicy ok. 100 mm nie po-
winna by¢ nizsza od 360. Podwyzszenie liczby szcze-
lin nie przynosi prawie zadnej korzysci. Nie zaleca
sie przekroczenia tej ilosci réwniez z powodu trud-
nosci wykonania szczelin.

Przy badaniu wptywu szybkosci pity tarczowej u-
stalono, ze maksymalne ilosci cie¢ zachodza przy
szybkosci 25 -h 35 m/sek. Przekroczenie tej wartosci
jest niecelowe, bo wtedy naprezenia wskutek ude-
rzen prowadza do szybszego niszczenia pity.

Ogdlnie jest przyjete rozpoczecie ciecia potdéwek
gruszek od ptaszczyzny roztupania, bo jest to tatwiej-
sze niz rozpoczynanie od obwodu. Przy prébach ro-
dzaj rozpoczecia ciecia wg rys. 5 z plaszczyzng po-
chylong skosnie w kierunku’ ciecia okazal sie naj-
lepszym. W ten sposéb pita uzyskuje najszybciej
.prowadzenie“. Jezeli ptaszczyzna bytaby pochylona
przeciw kierunkowi ciecia (potozenie symetryczne
do narysowanego na rys. 5), to zachodzitoby niebez-
pieczenstwo obluzowania sie gruszki w podiozu tg-
czacym ja z uchwytem.

5. Szlifowanie
W celu oszlifowania ptaszczyzn, wycietych z ,gru-
szki“ poétokragtych piytek C lub kostek D (rys. 8)
wzglednie krazkéw, przymocowuje sie je za pomoca
kitu do ptaskiej tarczy (talerza) A.
A

C60/50-fta

Rys. 8. Szlifowanie ptaszczyzn plytek i kostek prze-
znaczonych na kamienie tozyskowe.
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Szlifowanie sktada sie z dwoch etapéw: szlifowa-
nia wstepnego i ostatecznego. Poniewaz powierzchnie
czotowe kamieni tozyskowych po szlifowaniu sag jesz-
cze polerowane, przeto juz przy szlifowaniu staramy
sie 0 jak najlepszg jakos$¢ tych powierzchni. Im bar-
dziej dokladna jest powierzchnia po szlifowaniu, tym
mniej czasu zabiera polerowanie. Tarcze szlifierska B
stanowi ptaska tarcza miedziana z osadzonym na jej
powierzchni proszkiem diamentowym i majaca S$red-
nice mniej wiecej dwukrotnie wieksza od Srednicy
tarczy A z obrabianymi kamieniami. Tarcza B wy-
konuje ruch obrotowy w Kkierunku przeciwnym niz
tarcza A.

Tarcza A jest dociskana do tarczy B sitg P. Odpo-
wiednio do dokitadnosci wykonania poprzedniej ope-
racji przecinania zmniejszenie wysokosci przy szlifo-
waniu wynosi na og6t 50 = 100 a. Ostateczng gru-
bos¢ kamienia przy koncowym szlifowaniu nalezy
utrzymaé¢ w granicach tolerancji + 10 a.

Osadzania ziaren diamentowych w tarczach mie-
dzianych dokonuje sie za pomoca wwalcowania. Do-
konano roéwniez préby osadzenia ziaren diamento-
wych za pomoca spiekania z metalem stanowigcym
podioze (braz, stal, twardy stop). Dotychczasowe do-
Swiadczenia jednak wymagaja jeszcze dalszych proéb.

Zalety tarcz szlifierskich miedzianych wysadzanych
diamentem polegajg na stosunkowo tatwym ich wy-
konaniu i szczeg6lnej przydatnosci miedzi na materiat
podtoza. Stosunkowo mata twardo$¢ miedzi pozwala
na tatwe wciskanie ziarna diamentowego w powierz-
chnie tarcz. Ziarno ma mozno$¢ zmiany swego poto-
zenia w ciagliwym materiale i po stepieniu jednej
krawedzi moze cig¢ inng. Takie przemieszczenie ziar-
na diamentowego moze odbywac sie podczas samego
przebiegu szlifowania. Przemieszczenie ziaren moze
by¢ takze dokonywane umys$lnie za pomoca odpo-
wiedniego narzedzia. Dzieki temu tarcza staje sie
znowu ,0strzejsza“.

Bys. 9. Catkowita ilo$¢ zeszlifowanego materiatu

w zaleznosci od gestosci oktadki przy réznej twar-

dosci tarczy szlifierskiej. Wielko$¢ ziaren diamento-
wych 100 = 120 a.
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Wwalcowywanie ziaren diamentowych wymaga
duzej starannosci, aby nie spowodowac¢ za daleko ida-
cego ich rozdrobnienia. Wskutek bowiem rozdrobnie-
nia ziaren przy wwalcowywaniu, czynna wielkos$¢
ziarna, tj. czes¢ wystajgca ponad powierzchnie miedzi
jest minimalna i szlifowanie tarcza utrudnione.

Oprécz twardosci miedzi istotne znaczenie dla
wwalcowania jak i dla szlifowania posiada ilos¢ pro-
szku diamentu przypadajaca na jednostke powierz-
ni tarczy (rys. 9). Stwierdzono, ze za pomoca tarcz
o twardosci Hg = 45 kG/mm2 mozna osiggnac¢ ze-

szlifowanie materiatlu dwa razy wieksze niz za po-
moca tarcz o twardosci Hg = 100 kG/mm2. Poza tym

okazato sie, ze nie powinno sie stosowac¢ proszku dia-
mentowego wiecej anizeli 1 mg/cm2, w przeciwnym
bowiem przypadku jednostkowe zuzycie diamentéw
(ilos¢ diamentu zuzywanego na zeszlifowanie 1 gra-
ma materiatu) wzrasta niewspo6tmiernie silnie. Od-
powiednio do niskiej wydajnosci szlifowania zbyt
twardymi tarczami réwniez jednostkowe zuzycie dia-
mentéw jest w nich wieksze niz przy bardziej miek-
kich tarczach.

llo$¢ proszku diamentowego, przypadajacego na jed-
nostke powierzchni stosowana w przemys$le wynosi
przecietnie 2 = 7 mg/cm2.

Jako najbardziej celowa wielko$¢ ziarna nalezy
uwazacé 100 -i- 120 g (ziarnisto$¢ ,,Osram* 2a). Przy tej
wielkosci wysoko$¢ chropowatosci wynosi ok. 5 g,
podczas gdy przy wielkosci ziarna 150 = 200 ok. 9 a.

Pomiary ostatecznie oszlifowanych ptytek i kostek
wykazaty wysokos$¢é chropowatosci powierzchni 3-25 n,
jako wielko$¢ wyjsciowg dla polerowania.

llo$¢ zeszlifowanego materiatlu wzrasta mniej wie-
cej proporcjonalnie wraz z szybkoscia obwodowa
tarczy.

Diugotrwate préby szlifowania potwierdzity jednak,
ze istnieje takze wptyw dynamiczny. Wieksze napre-
zenia uderzeniowe ziarn diamentowych przy szyb-
szym biegu prowadza do szybszego zuzywania sie
tarczy szlifierskiej. Zjawisko to daje sie zauwazy¢
przy szybkosciach powyzej 18 m/sek. Jednakze tej
granicy nie mozna uwazac¢ za wigzaca, gdyz czesciowo
zalezy ona réwniez od sztywnos$ci maszyny. Popra-
wienia gtadkosci powierzchni przy wzroscie szyb-
kosci nie dato sie zauwazy¢€.

Doprowadzona ilo$¢ piynu szlifierskiego powinna
wynosi¢ co najmniej 0,2 1/min.

Szlifowalno$¢ rubinu jest okoto 25% mniejsza niz
szafiru. Wynik ten z punktu naktadu pracy szlifier-
skiej przemawia niewatpliwie za stosowaniem szafiru
zamiast rubinu.

6. Wiercenie

Wiercenie kamieni sktada sie z dwoéch etapéw:
wiasciwego wiercenia oraz z wykanczania tzw. do-
cierania. Im doktadniej wykonujemy wiercenie, tym
mniejsza jest praca przy docieraniu. Tutaj wymaga-
my doktadnosci 2 3 3. Wiercenia kamieni szla-
chetnych nie mozna poréwnywaé ze zwyktym wier-
ceniem metali. Wiercenie kamieni szlachetnych,
z punktu technologicznego jest wyszlifowywaniem
otworu. Réwniez nastepujace po nim docieranie od-
bywa sie podobnie do wiercenia.



Zeszyt 5

Do wiercenia uzywa sie proszku diamentowego
o wielkosci ziaren 1 4- 25 j;.. Proszek diamentowy mie-
sza sie z olejem oliwnym lub tez z olejem rzepako-
wym (ewentalnie zageszcza sie go do konsystencji
pasty przez dodawanie proszku krzemowego) i na-
ktada na kamien, w ktérym ma by¢é wywiercony
otwér. Jako wiertto stuzy kawatek drutu ze sprezy-
stej stali o odpowiedniej $rednicy (rys. 10), obra-
cajacy sie z szybkoscig do 20 000=30 000 obr/min.

a) b)

Rys. 10. Uchwyty wiertta.

Koncowke drutu A umocowuje sie w trzonku B
za pomocag kitu C (szelaku lub laku). Nastepnie kit
zagrzewa sie i przy obracajacym sie wrzecionie wy-
prostowuje i centruje drut palcami lub tez pincetka.
Praca ta wymaga duzej wprawy. Préby mechanizacji
zabiegu centrowania (rys. 10c) drutu nie daty do-
tychczas pomys$inego rezultatu. Nalezy pamietaé, ze
praktycznie nie da sie uniknaé, by pasta szlifierska
nie dostawata sie w czasie pracy miedzy elementy
zaciskajace D, wskutek czego w kroétkim czasie za-
traca sie doktadnos$¢ centrowania.

Centrowanie wiertta ma ogromny wpltyw na wy-
nik wiercenia. Zaréwno mimosrodowe potozenie
wiertta jak i odchylenie katowe miedzy osig wiertta
i osig wrzeciona prowadzi do nieodpowiedniego wy-
konania otworu. Poza ruchem obrotowym wierttu na-
dawany jest réwniez okreslony ruch osiowy. Ruch
ten powoduje mieszanie oleju i diamentéw i dopro-
wadza do pracy coraz to nowe ziarna diamentowe.
W ten spos6b czas wiercenia skraca sie znakomicie
i doktadno$¢ wiercenia wzrasta. 1los¢ od 75 -+- 100
ruchéw osiowych na minute jest normalna, a stoso-
wane szybkosci obrotéw wrzeciona przy prébach byty
w granicach 10 000 -i- 50 000 ob/min (szybko$¢'obwo-
dowa w granicach od 0,1 do 1,0 m/sek przy S$redni-
cach wiertet 0,2 do 0,4 mm). Wieksze szybkosci obro-
tow skracaja bardzo znacznie czas wiercenia. Ze
wzrastajagcg szybkoscig obrotu wzrasta dokladnosé
uzyskanej $rednicy otworu, gdyz wieksza szybkos$¢
daje lepsze centrowanie wiertet.

Zwiekszenie nacisku pocigga za soba wzrost szyb-
kosci posuwu i skrocenie czasu wiercenia. Naciski
powyzej 500 G/mm2 nie powoduja jednak dalszego
godnego uwagi skracania czasu obrébki. Srednica
wiertta przy tym samym nacisku nie wywiera wpty-
wu na czas obrdébki.

Ziarnisto$¢ proszku najlepiej nadajgca sie do wier-
cenia jest zwigzana bezposrednio ze $rednicag wiertta
(rys. 11), a mianowicie wynosi ona zawsze mniej wie-
cej 6 -4 8% tej Srednicy. Zaréwno zbyt drobne jak
tez zbyt grube ziarna powoduja duzy wzrost czasu
wiercenia. Od wielkos$ci ziaren zalezy ilo$¢ czynnych
ziaren, znajdujacych sie pod wierttem. Przy pewnej
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optymalnej wielkoSci ziaren, zdejmowana ilos¢ ma-
teriatu jest najwieksza. Wielko$¢ ziaren ma roéwniez
znaczenie dla stosowanej koncentracji diamentu tj.
Wagowego stosunku oleju do diamentu. Najmniejszy
czas wiercenia osigga sie przy koncentracji mniej
wiecej 4 do 1. Stabsze koncentracje powodujag silny
wzrost czasu wiercenia. Strata czasu przy koncen-
tracji 8 : 1 wynosi ok. 7%, za$ oszczedno$¢ diamentu
jest znaczna (ok. 45%), tak ze ta koncentracja moze
by¢ uwazana za najbardziej ekonomiczna.
Wymienione zmienne czynniki pracy wplywaja
takze na zuzycie wiertta. Czynniki te nalezy w ten
spos6b dobra¢, aby wiertto zachowato mozliwie naj-
lepszy ksztatt czesci roboczej, tzn. by sie niezbyt za-
ostrzato, by sie nie tworzyto na jego koncu ostre od-

sgdzenie i aby nie powstawaly na obwodzie grube
Slady szlifowania.
Najlepszymi wartosciami przy wierceniu sa: na-

cisk ok. 15 G, koncentracja 8
0,06 .7 0,08 $rednicy wierconej,
wyzej 25000 obr/min.

Badanie podatnosci na wiercenie réwnolegle i pro-
stopadle do osi optycznej udowodnito zgodnos$¢ z war-
tosciami twardosci uzyskanymi w doswiadczeniach
podanych w p. 2. Op6r przy wierceniu réwnolegtym
do osi optycznej jest wiekszy o 36% niz przy wier-
ceniu prostopadtym do niej. W podanych doswiad-
czeniach stwierdzono wytrzymato$¢ na $cieranie w
kierunku réwnolegtym do optycznej osi o 38% wiek-
sza niz w kierunku prostopadtym.

1, wielko$¢ ziarna
iloé¢ obrotéw nie

Rys. 11. Wptyw ziarnistosci diamentu na czas wier-

cenia.
Gtebokos$¢ wiercenia | — 0,65 mm, koncentracja dia-
ment : olej = 1:3 (wagowo), nacisk P = 15 G, ilos¢
obrotéw n — 22 000 na min, ilos¢ skokéw z = 75 na
min.

Poréwnanie miedzy podatnoscig na wiercenie ru-
binu, szafiru i spinelu wykazato, ze opory wiercenia
tych materiatdw maja sie jak 100 : 81 : 45.

Powyzsze badania ujmujg kilka z najwazniejszych
proceséw obrobki syntetycznych kamieni szlachet-
nych. Uzyskane wyniki posiadaja znaczenie nie tylko
dla obrébki tych materiatéw, lecz takze innych ma-
teriatbw twardych, na ktére mozna zapewne prze-
nie$¢ nie jedno z podanych stwierdzen.

Na podstawie artykutu prof. dr inz. G. Pahlitzscha

pt. ,Bearbeitung syntetischer Edelsteine* (,Fein-
werktechnik®* r. 1950, zeszyt 5/6) i innych danych
opracowali J. O.iJd T
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KONSTRUKCJA NOZYKOW
DO GLOWIC GWINCIARSKICH PROMIENIOWYCH

Artykut omawia konstrukcje nozykéw do gtowiczek gwinciarskich
promieniowych (Pittlera). Stanowi on uzupetnienie artykutu ,Nacina-

nie gwintéw gtéwkami

gwinciarskimi promieniowymi“ ogtoszonego

w zeszycie 4—6/50 ,,Mechanika“.

Wyjasnienia ogdlne

Nozyki do gtowiczek promieniowych posiadaja
ksztatt podany na rys. 1. Zwr6émy przede wszy-
stkim uwage na katy t i a. Aby zapewni¢-jedna-
kowe warunki skrawania na obu bokach nacina-
nego gwintu (rownos¢ katéw przytozenia i na-
tarcia) katy £i 1 winny by¢ sobie réwne i réwne
katowi pochylenia linii $rubowej na $rednicy
podziatowej nacinanej Sruby. W praktyce, aby
uniknaé trudnosci przy wykonywaniu i ostrzeniu
nozykéw, zgadzamy sie z tym, ze katy te odpo-
wiadajg sobie z pewnym przyblizeniem. Tak np.
przyjmuje sie czesto, ze kat | jest staty i réwny
2°30"; zalozenie to utatwia ostrzenie i pomiar
nozykow.

Podziatka nozyka, mierzona wzdiuz osi 1—1
jest réowna skokowi nacinanego gwintu h, gdyz
0$ | — 1 jest réwnolegta do osi nacinanej Sruby.
W zwigzku z tym podziatka zgbkéw h, mierzo-
na prostopadle do linii zabkéw (rys. 1) wynosi

h, = hcos £ [1]

Rys. 1. Nozyk do gtowiczki promieniowej.

Aby nacinanie gwintéw odbywato sie droga
zdejmowania Kilku lub kilkunastu wi6row, podo-
bnie jak przy pracy gwintownikiem, w przed-
niej czesci nozyka wykonuje sie nakroj pod ka-
tem x
Diugos¢ nakroju | okresla sie ze wzoru

Il = (t -f a) ctgx [2]

gdzie:

t — wysokos$¢ gwintu,

a— 02 -h 0,5 mm, w zaleznosci od skoku
gwintu.

Kat nakroju %wynosi w przecietnych warun-
kach 20°; maksymalng jego wielko$¢ (przy
gwintowaniu $ruby pod teb) mozna przyjac:

Wysokos¢ robocza nozyka

Kazdy nozyk posiada t.zw. wysokos$¢ roboczg
H, cechowana na bocznej powierzchni nozyka
(np. przy nozyku z rys. 1 jest to wymiar 5,7).

Rys. 2. Pomiar wysokosci roboczej H przy pomocy
przyrzadu z pochyta listwa L. Nozyk zostaje wsuniety
pod listwe L w ten sposéb, ze dolny brzeg listwy po-
krywa sie ze spodem zarysu gwintu. Z kolei nozyk
przesuwa sie w lewo, az do zetkniecia z dolng po-
wierzchnig listwy. Wéwczas odczytujemy na podziatce
wysoko$¢ robocza H w punkcie X (w danym przy-
lpadku H = 4,2).

Wysokos$¢ roboczg nozyka mierzy sie prostopa-
dle od podstawy od punktu X lub Y. Wybér
punktu zalezy od metody pomiaru nozyka; w li-
teraturze technicznej spotykamy sie z obu defi-
nicjami wysokosci roboczej, w praktyce, z uwa-
gi na tatwiejszy pomiar przy pomocy przyrzadu
z pochylg listwag
(rys. 2), dogodniej
jest  przyjmowac
pomiar od punktu
V.

Znaczenie  wy-
miaru H dla pracy
nozyka wyjasnia
rys. 3. Rys. 3a
przedstawia pra-
widtowg prace no-
zyka, przy ktorej
zarys nozyka jest
styczny do nacina-
nego gwintu; przy
ustawieniu  tym
kat A = 90°
Zmniejszeniu wy-
sokosci Il do H'
(rys. 3b) przy kté-
rym i)’ > 90° to-
warzyszy skrawa-
nie gwintu catg
szerokoscig nozyka
(nie tylko nakro-
jem), w wyniku czego gwint staje sie stozkowy.
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Rys. 3. Ustawienie
nozyka w pracy.
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Przy wysokosci roboczei nozyka H" "> H
<" 90° — rys. 3c) widzimy, ze nozyk bedzie
silnie tart powierzchnie przylozenia, co spowo-
duje zagniatanie gwintu, drgania, nieréwnosci
i zadziory oraz moze doprowadzi¢ do wylama-
nia zabkow.

Zaréwno w przypadku b jak i ¢ nozyki beda
tepi¢ sie znacznie szybciej niz przy wiasciwej
wysokosci H.

Wymiar H okreslamy (na podstawie rys. 3a)
ze wzoru:

H =]
gdzie: B — grubos$¢ nozyka,
d— S$rednica gwintu (zewnetrzna),
n — kat pochylenia roboczej powierzch-
ni nozyka, ktorego wielko$¢ przyjmuje
sie zwykle rowng 12°.

\isii]

Korekcja nozykow

Jak wida¢ z rys. 3 nozyk, ktérego powie-
rzchnia przytozenia jest rownolegta do osi naci-
nanego gwintu, nie bedzie pracowat prawidtowo
juz przy maitej niedoktadnosci wymiaru H. Aby
wiec zmniejszy¢ wptyw niedoktadnosci wykona-
nia wymiaru H, zabezpieczy¢ sie przed szkodli-
wym dziataniem luzu, jaki posiada nozyk zamo-
cowany w glowiczce oraz zmniejszy¢ sity tar-
cia, jakie wystepuja miedzy czescig prowadzacg
nozyka a gwintem juz nacietym, stosujemy ko-
rekcje zarysu nozyka.

Korekcja nozyka pokazana na rys. 4 polega
na tym, ze powierzchnie przytozenia pochylamy
w stosunku do osi nacinanego gwintu pod katem
Y = 15 h—20". Przy takiej korekcji dopuszczalne
jest pewne zmniejszenie wymiaru H (0,3-4- 0,8
mm w zaleznosci od $rednicy gwintu), nie po-
wodujgce stozkowatosci gwintu.

R3s. 4. Pochylenie powierzchni przytozenia czesci
prowadzgcej nozyka (korekcja zarysu nozyka).

Wymiar H nie powinien by¢ jednak, mimo
korekcji, wiekszy od obliczonego wg wzoru [3].
Zarys zabkéw

Kat przylozenia nozyka, jak wida¢ z rys. 3a,
a wiec kat zarysu zabka mierzony w przekroju
prostopadtym do linii zgbkdéw, winien by¢ réwny
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katowi zarysu gwintu w przekroju prostopadtym
do linii Srubowej gwintu.

Poniewaz jednak kat pochylenia linii Srubowej
dla zwyklych gwintéw wynosi okoto 2°, wiec
wplyw jego mozemy poming¢ i przyjaé¢ kat za-
rysu zabka réwny katowi zarysu gwintu w prze-
kroju osiowym.

Stad kat zarysu wynosi 2a = 60° dla gwintu
metrycznego, 2a = 55° dla gwintu Witwortha.

Ze wzgledu jednak na pochylenie powierzchni
przy’rozeniﬁ od katem it (rys. 4), katy zarysow
poszczegdl )fch bokéw mierzone od osi prosto-
padtej do linii wierzchotkéw (o czym nalezy pa-
mieta¢ przy ksztattowaniu narzedzi do wykony-
wania nozykéw) wynosza:

dla boku a:
dla boku b:

a— it
a+ it

Kat przytozenia nozyka

Z dotychczasowych rozwazan wynika, ze kat
przylozenia czesci prowadzacej (wkrecajacej
sie na gwint juz naciety) jest réwny zeru. Taki
kat na czesci skrawajacej nozyka (o ditugosci I)
doprowadzitby do szybkiego tepienia nozyka
i zarywania gwintu. Aby tego unikngé¢ nadaje-
my czedci tnacej kat przylozenia a = 2 4 3°
(mierzony w ptaszczyznie prostopadiej do osi
gwintu — rys. 5).

A-A

Rys. 5. Kat przytozenia
czesci skrawajacej no-
zyka.

Rys. 6. Kat natarcia no-
zyka rzeczywisty y i po-
zorny 71

Czes¢ skrawajgca nozyka bedzie zaszlifowana
pod katem r), przy czym

i=d+a=T-f (20 43) = 14 4 15@

Kat natarcia nozyka

Kat natarcia nozyka podobnie jak kat przyto-
zenia mierzymy w ptaszczyznie prostopadiej do
osi nacinanego gwintu. Przyjmujgc pozorny kat
natarcia y1li uwzgledniajac polozenie krawedzi
tnacej nozyka powyzej osi, otrzymamy kat na-
tarcia y z zaleznosci (rys. 6):

Y=Yi+ h
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W tablicy | sg podane wielkosci kata yj dla
roznych materiatow obrabianych. W nozykach
normalnych kat y, przyjmuje sie zwykle row-
ny 6°.

TABLICA 1

Wartosci pozornego kata natarcia y, w zaleznosci
od obrabianego materiatu

Materiat «
Stal 0 wysokiej wytrzymatosci 0°
Stal narzedziowa 0°
I Stal migkka 8 -r-13°
Stal chromoniklowa 12
Stal nierdzewna 12 15°
Zeliwo 0-y5°
Braz 0°
Miedz 15°
Mosigdz 12°

Aluminium 15 -fr 20°

Uwagi koncowe

Rys. 7 przedstawia rysunek wykonawczy no-
zyka, na ktéorym sg podane oméwione poprzed-
nio wymiary konstrukcyjne.

Wierzchotki i dna wrebéw zarysu zgbkéw no-
zyka nie pokrywaja sie z normalnym zarysem
gwintu. Jest to spowodowane trudnoscig wyko-
nania zaokraglenn na wierzchotkach i w dnach
wrebéw zabkdéw. Zarys zabkéw ksztattujemy
jak pokazano na rys. 7 w przekroju AA. Nalezy

FELIKS MATCZYNSKI
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__________________ Zeszyt 5
Cechowa¢ wumiar H  ja*Q,
Cechowa¢ numer
nozuka 3)
-J/495L-
Unecp

1) Komplet sktada sie z 4 nozpkow
Nry kolejne nozykéw cechowac
zgodnie z utozeniem w czasie
obrébki.

2) Pomiar wi/sokosci H przepro-

Cechowaé wumiar gwintu wadza¢ w punkcie X

(wy)

Dopuszczalne przesunigcie zarysu 0 1/4 skoku

miedzy poszczeg6lnymi nozami w komplecie 0.007 Hartowaé 62 -65 Hw
Tolerancja skoku na dtugosci 10 mm * to,0t  Material SW9
Tolerancja*. I/2 kata zarysu -0°25°

lub SW. ﬁ,\

Rys. 7. Rysunek wykonawczy nozyka.

sie jednak spodziewaé, ze w pracy ostre wierz-
chotki nozyka zostang nieco przytarte i gwint
nacinany bedzie posiadat normalne zaokragle-
nia.

USTALANIE POtACZEN GWINTOWYCH

Ustalanie (zabezpieczanie) potaczen gwinto-
wych powinno by¢ stosowane zawsze tam, gdzie
wystepuja wstrzasy i drgania. Polega ono albo
na zwiekszeniu sit tarcia w polgczeniu gwinto-
wym, albo na nadaniu specjalnych ksztattéw
Srubie i nakretce, albo na zastosowaniu dodat-
kowej czesci ustalajacej.

Istnieje wiele sposobdw zabezpieczania zigczy
gwintowych. W zaleznosci od przeznaczenia za-
bezpieczenie ztgczy gwintowych powinno odpo-
wiada¢ r6znym wymaganiom, jak np. bezwzgled-
na pewno$¢ dziatania, mate rozmiary i ciezar,
szybko$¢ zakladania i zdejmowania, elastycz-
nos¢, szczelnos¢, niskie koszty i szybkos¢ pro-
dukcji itp.

W artykule niniejszym omoéwione zostang naj-
wazniejsze i najpowszechniej stosowane zabez-
pieczenia potaczen gwintowych.

1 Przeciwnakretka (rys. la).
polega na wywotaniu wstepnego napiecia
i zwiekszonego tarcia w ztgczu. Przeciwnakretki
stosuje sie szeroko tam, gdzie miejsce zajmowa-
ne przez element zabezpieczajacy, jego ciezar

Dziatanie jejwszelkich

oraz szybko$¢ produkcji odgrywaja mniejsza
role. Sposob ten jest jednak nieskuteczny, jezeli
zkacze poddane jest silnym i szybkim wstrzasom.
Odmiang tego zabezpieczenia jest przeciwna-
kretka sprezysta (rys. Ib).

aj b)

2. Podkladki sprezyste. Jest to jeden z naj-
lepszych sposobdw stosowanych szeroko we
rodzajach maszyn i mechanizméw.
Sposéb ten jest bardzo skuteczny, poza tym na-
daje polgczeniu znaczng elastycznos¢, zwieksza-
jac tym samym wytrzymatos¢ sruby na zmecze-
nie. Nalezy przy tym zauwazy¢, ze normalne

e W
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podktadki sg przeznaczone dla nakretek o pra-
wym gwincie, tzn. ze sg odgiete w taki spos6b,
aby przy odkrecaniu nakretki konce ich wgte-
biaty sie w przedmiot i nakretke.

Rys. 2.

Podktadki sprezyste moga byc¢:

a) rowkowane (rys. 2a) — dzieki swemu
ksztattowi przekroju odznaczajg sie dobrymi
wiasnosciami zakleszczajgcymi;

b) o przekroju kwadratowym (rys. 2b) —
zwykle mniejszych wymiaro6w i lzejsze, stosowa-
ne sg do potaczen gwintowych o niewielkich roz-
miarach ;

¢) dtuuzwojne (rys. 2c¢) — stosowane wtedy,
gdy wymagana jest duza elastycznos¢ potacze-
nia, np. w nozycach ogrodniczych;

d) o koricach odgietych (rys. 2d) — te ostat-
nie sg znormalizowane (PN/M—82008) ;

e) zebate (rys. 2&») — bywajg one réwniez
przypawane do nakretki lub tba Sruby.

3

ty datne (rys. 3a, b),
maja na celu
przede wszystkim
zwiekszenie spre-
zystosci zlgcza. E-
lementem  podat-
nym na rys. 3b
jest pierscien gu-

Rys. 3.

mowy.

4, Podktadki odginane.
wane sg w najrozniejszych odmianach, w za-
leznosci od rodzaju i ksztattu ztgcza (rys. 4).
Nalezy zaznaczy¢ przy tym, ze jezyczki podkia-
dek musza by¢ starannie wykonane i odgiete,
gdyz na skutek zmeczenia tatwo sie tamia.

a) Na rys. 5a pokazany jest sposob zaklada-

nia podktadki odginanej. Konieczne tu jest uzy-
cie specjalnego pierscienia z otworami, co jest
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oczywiscie wada
zkgcza.

Id Na rys. 5b przedstawiony jest sposéb
ustalenia duzej nakretki, zabezpieczajacej kota
zebate w skrzynce przektadniowej. Na Srubie
wykonane sa dwa przeciwlegte rowki na jezycz-
ki obu podktadek. Po dokreceniu nakretki jezy-
czek dolnej podkiadki nalezy zagiaé tak, aby
wszedt w wvciecie nakretki.

tego rodzaju zabezpieczania

Podktadki po-

Rys. 5.

c) Przez uzycie podkiadki wspolnej dla
wszystkich nakretek (rys. 5c¢) unika sie stoso-

Podkladki te stoso- wania dodatkowego pierscienia, jak pod a

d) Rysunki 5d i 5e pokazujg zastosowanie
znormalizowanych podkiadek odginanych : okrg-
gtej i podwojnej (PN/M — 82011 i 82012).

5. Podktadki logniatane i zebate sg rowniez
znormalizowane (PN/M 820i3 i 820i4). Rys.
6a, b pokazuja same podkiadki i przykiady ich
zastosowan.

6. Piytki ksztattowe. Rys. 7a ilustruje spo-
s6b naktadania plytki ksztattowej, stuzacej do
ustalenia nakretki tozyska. Ptytka ta musi by¢
doktadnie dopasowana do ksztattu nakretki. Za-
letami jej sa: pewnos¢ dziatania, lekkos¢ i maty
rozmiar. Rys. 7b przedstawia ptytke ksztattowa
podwéjna. Wada plytek ksztattowych jest ich
stosunkowo wysoki koszt wykonania.
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7. Zawleczki (PN/M-82001), stosowane prze-
waznie w potgczeniu z nakretkami koronowymi,
sg powszechnie uzywanym elementem zabezpie-
czajacym, zwlaszcza w ziaczach gwintowych
czesci ruchomych (np. w korbowodach). Rys. 8
podaje ksztatty i przyktady zastosowan zawle-
czek. Sposob ten daje duzg pewnos¢ zabezpiecze-
nia, jednak przy stosowaniu do elementéw" po-
ruszajacych sie z bardzo duzg szybkoscig (np.
czesci wirujace turbiny parowej) wymaga spe-
cjalnie starannego wykonania. Zawleczki w tym
wypadku poddaje sie szlifowaniu, otwory zas

$17180'* 8

Rys. 8.

Wykonuje sie rozwiercane po dokreceniu nakre-
tek. Glowka zawleczki powinna by¢ zwrécona
w Kkierunku obrotu mechanizmu.

8. Kolki i kliny. Spos6b pierwszy podobny
do poprzedniego stosowany jest w réznego rodza-
ju urzadzeniach. Po dokreceniu nakretki, w na-

kretce i Srubie wierci
tu sie otwdr (w odpowie-
dzialniejszych przypad-
kach stozkowy)- ktéry
ponadto nawierca sie
na obu koncach. Naste-
i pnie w otwor wbija sie
IH koteczek, rozklepuje sie
go na obu koncach i ré-
wno spitowuje. Czesto-
kro¢ cale zlagcze pokry-
wa sie dodatkowo warstwg innego metalu.

Rys. 9 pokazuje ztgcze ustalone za pomoca
klina.

9. Ustalenie za pomoog drutu stosuje sie
przewaznie do nakretek umieszczonych na ze-

iHh

512/50 Ry

Rys. 9.
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wnatrz mechanizmu. Najlepiej nadajg sie do te>
go celu nakretki kapturowe (rys. l10a). Drut
przeciggany przez otwor w nakretce skreca sie
w ten sposob, azeby odkrecanie nakretki powo-
dowato dalsze skrecanie sie drutu. Rys. 10b po-
kazuje ustalenie drutem dwdch wkretow.

10. Pierscienie sprezyste (rys. 11). PierScie-
ni tych uzywa sie do zabezpieczenia nakretek
dociskajacych gumowe uszczelki. W tym celu
nakretka zaopatrzona jest w szereg otworéw

i rowek na obwodzie. Na Srubie wycina sie kil-
ka krotkich rowkow wzdtuznych. Po docisnie-
ciu nakretkg uszczelki gumowej i natozeniu
pierscienia reguluje sie potozenie nakretki tak,
azeby tkwiacy w otworze nakretki zagiety ko-
niec pierscienia wszedt w jeden z rowkéw Sru-
by.

Rys. 12 pokazuje zabezpieczenie wkretu przy
pomocy pierscienia rozprezonego.

Rys. 13.

11. Wkrety i sruby dociskowe. Wkrety mo-
ga by¢ umieszczone wzdtuznie (rys. 13a) albo
promieniowo (rys. 13b). Zabezpieczenie $rubg
dociskowg przedstawia rys. 13c. Wadg tego spo-
sobu jest dosy¢ wysoki koszt wykonania.

12. Rozklepywanie
sruby (rys'. 14). Po sil-
nym dokreceniu nakret-
ki rozklepuje sie Srube
tuz nad nakretkg. Jest
to dobry sposob, stoso-
wany w budowie silni-
kéw  samochodowych,
oczywiscie tylko wtedy,
gdy nie przewiduje sie
zdejmowania nakretki.

13. Rozbijanie Sruby
punktahiem. Po dokreceniu nakretki rozbija sie
koniec sruby punktakiem tak, zeby metal Sruby
wszedt w bruzdy gwintu nakretki. Jest to spo-
sob szybki, ale mniej pewny i dlatego stosowa-
ny tylko w mniej waznych potgczeniach gwin-
towych.

Rys. 14.
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14. Lutowanie. Lutowanie stosuje sie tam,
gdzie wymagane jest zlgcze szczelne i odporne
na korozje (np. w chtodnicach). Nakretke i $ru-
be, a nierzadko réwniez i przylegta powierzchnie
przedmiotu, pokrywa sie cyna. Dziatajgc na-
stepnie ptomieniem, powoduje sie roztopienie
cyny i zalanie ztgcza. Niekiedy zanurza sie cate
zkacze w roztopionej cynie.

15. Nakretki zabezpieczajace. Rys. 15a przed-
stawia nakretke sprezysta, ktéra zaopatrzona
jest w krétki gwint dodatkowy, przesuniety
w stosunku do gwintu gtéwnego o pewna czesé
skoku (ponizej 0,5h). Gérna czes¢ nakretki na-
kreca sie na Srube dzieki sprezynowaniu czesci

a) b)

A. Na skutek tego powstajg w Srubie dodatkowe
naprezenia wzdtuzne, niezaleznie od dokrecenia
nakretki do ptaszczyzny oporowej.

Na tej samej zasadzie polega dziatanie usta-
lajgce nakretki pokazanej na rys. 15b. Na kot-
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nierz tej nakretki natozony jest kapturek wyko-
nany ze stali sprezynowej, ktérego otwor tworzy
krotki gwint dodatkowy, przesuniety o czes¢
skoku.

Rys. 16.

Nakretki tego rodzaju znajdujg coraz szersze
zastosowanie, szczegoOlnie w budowie podwozi
samolotowych, skad wypierajg zawleczki i pod-
ktadki sprezyste.

Dzialanie zabezpieczajace nakretek moze po-
lega¢ rowniez na wywolywaniu naprezen po-
przecznych. Nakretka pokazana na rys. 16a za-
opatrzona jest w szczeki sprezyste, ktore tworzg
otwor o Srednicy nieco mniejszej niz Srednica
rdzenia Sruby.

Skuteczniejsza i lepsza jest nakretka z glad-
kim pierscieniem fibrowym (rys. 16b). Przy na-
krecaniu nakretki Sruba wygniata w pierscieniu
gwint, wywotujac przy tym w nakretce duze na-
prezenia poprzeczne. Dzieki elastycznosci fibry
zkgcze takie jest bardzo trwate.

NOWOCZESNA OBROBKA SOCZEWEK

NARZEDZIAMI

Wstep

Dotychczasowa zwykta metode obroébki socze-
wek mozemy z wielu wzgledéw uwazac za prze-
starzatg i nieekonomiczng. Proces obrébki po-
legat przede wszystkim na szlifowaniu ksztatto-
wym, przy zastosowaniu narzedzi zeliwnych oraz
materiatu Sciernego, w postaci sproszkowanych
weglikéw krzemu. Narzedzia musiaty posiadac
powierzchnie roboczg o tym samym promieniu
co obrabiana powierzchnia soczewki. Szlifowanie
tg metodg trwato zbyt dtugo, wskutek czego
koszt eksploatacji narzedzi byt znaczny, a takze
szybkie ich zuzywanie sie wptywato ujemnie na
doktadnos$¢ obrébki soczewek. Poza tym dla kaz-
dej krzywizny konieczne bylo uzycie specjalne-
go narzedzia.

Nowoczesna metoda obrobki, ktérg powszech-
nie zaczeto stosowa¢ od 1935 roku, daje znaczne
korzysci. Oparto ja na istniejacej juz metodzie
wykonywania powierzchni kulistych narzedziem
w ksztatcie cylindra o dowolnym (w pewnych
granicach) wymiarze. Powoduje to zmniejsze-
nie wplywu zuzywania narzedzia na ksztatt
obrabianej soczewki. W metodzie tej zgdang
krzywizne o danym promieniu uzyskuje sie przez
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odpowiednie ustawienie i ruch narzedzia wzgle-
dem obrabianego materiatu. Okolicznoscig
sprzyjajaca rozwojowi tej metody byt jedno-
czesny rozwo0j narzedzi z diamentami, a w szcze-
gélnosci narzedzi tworzonych z ziarn diamento-
wych zaprasowanych w miedz.

Obrobka powierzchni kulistych

Istnieja dwie odmiany metod obrobki po-
wierzchni kulistych przy pomocy narzedzia
w ksztatcie cylindra. W obu tak narzedzie jak
i przedmiot obrabiany obracajg sie dookota
swoich osi.

Rys. 1. Schemat obrébki powierzchni kulistych, przy
ruchu obrotowym i wahadtowym narzedzia.
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W odmianie pierwszej 0$ przedmiotu jest
umiejscowiona, za$ o$ narzedzia wykonuje ruch
wahadtowy wokoto obrabianej powierzchni (rys.
1). Mamy tu wiec ruchy obrotowe — narzedzia
i przedmiotu oraz jeden oscylujacy narzedzia.

W drugiej odmianie obie osie — narzedzia
i obrabianego przedmiotu sa umiejscowione.
Jedna za$ wzgledem drugiej ustawiona jest pod
odpowiednim katem, ktéry jest zalezny od $red-
nicy narzedzia i zagdanego promienia krzywizny
obrabianej soczewki (rys. 2). Wystepujg tu tyl-
ko dwa ruchy obrotowe: przedmiotu obrabiane-
go i narzedzia.

Odmiana pierwsza umozliwia otrzymanie do-
wolnych promieni narzedziem o dowolnej $red-
nicy, natomiast w drugiej istniejg pewne granice
stosowalnosci narzedzi.

Obrabiarki do szlifowania soczewek produkuje
sie obecnie wedtug drugiej odmiany, jako znacz-
nie lepszej pod wzgledem wydajnosci i dokiad-
nosci wyrobow, jakkolwiek produkowane byty
takze obrabiarki wedlug wariantu pierwszego.
Przy drugiej odmianie krawedz skrawajgca

a) b)

Rys. 2. Schemat obrébki powierzchni kulistych przy
ruchu narzedzi jedynie obrotowym.

narzedzia musi przylega¢ do catej powierzchni
soczewki od wierzchotka A do najwiekszej jej
Srednicy, a moze by¢ réwniez wieksza (rys.
2aib).

W )dalszym ciggu artykutu bedziemy oma;
wiac obrabiarki i obrobke wg drugiej odmiany.

Slad jaki powstaje po jakimkolwiek punkcie
obwodu narzedzia na powierzchni obrabianej
soczewki jest cykloidg kulista, ktorej ksztatt
okreslony jest przez szybkos$¢ obrotu przedmio-
tu i narzedzia. Szybkos¢ obwodowa narzedzia
jest zawarta w granicach 20 -f- 25 m/sek, co
stwarza korzystne warunki pracy narzedzi dia-
mentowych.

Metoda wykonywania powierzchni kulistych
oparta jest na nastepujacych zaleznosciach ge-
ometrycznych :

1) Narzedzie w postaci cylindra musi przyle-
ga¢ swa krawedzig robocza do powierzchni
wszystkich kul o $rednicy wiekszej niz srednica
narzedzia.

2) Punkt przeciecia osi cylindra (narzedzia)
z osig obrotu kuli stanowi Srodek tej kuli.
W zwigzku z tym potozenie punktu przeciecia,
albo kat ktory tworzg miedzy sobg obie osie,
okreslajg promien kuli.
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3) Punkty na obwodzie cylindra muszg prze-
chodzi¢ przez wierzchotek czaszy, to jest przez
punkt, w ktéorym o$ obrotu czaszy przecina jej
powierzchnie.

Rys. 3. Ustawienie maszyny przez przesuw
uchwytu przyrzadu prostopadle do swej osi obrotu.

Ustawienie przedmiotu obrabianego i narzedzia

Ustawienie narzedzia i obrabianej soczewki
na maszynie oparte jest na podanych zalez-
nosciach geometrycznych. Istnieja dwa typy tego
rodzaju maszyn, roznigcych sie sposobem usta-
wiania maszyny do obrébki. W typie najczesciej
spotykanym (rys. 3a) uchwyt przyrzgdu moze
by¢ przesuwany w kierunku prostopadtym do
swej osi obrotu. Rzadziej uzywane sg maszyny
(rys. 4a), w ktérych uchwyt przyrzadu jest nie-
przesuwny, a przesuwany jest suport narze-
dziowy rownolegle do swej osi obrotu. Tak
w pierwszym jak i w drugim typie mozna zmie-
nia¢ kat pochylenia osi narzedzia do osi obrabia-
nego przedmiotu, a posuw roboczy nadawany
jest narzedziu.

Rys. 4. Ustawienie maszyny przez przesuw narzedzia
réownolegle do swej osi obrotu.

W typie pierwszym, jezeli maszyna byta usta-
wiona do obrobki powierzchni o promieniu R,
a majg by¢ obecnie wykonywane tym samym
narzedziem soczewki o promieniu RIf to nalezy
zmieni¢ kat pochylenia suportu z <& na
oraz przesunaé uchwyt przedmiotu o wielkosé
s, tak aby $rodek soczewki wypadt w punkcie
o1

Z rys. 3b, na ktorym liniami ciggtymi jest
schematycznie przedstawiona obrdbka powierz-
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chni o promieniu R, a kreskowanymi — o pro-
mieniu R+, wynika nastepujaca zaleznos¢

R sin &= Rt sin*ixt ool

gdzie D — jest Srednicg narzedzia.
Wielkos¢ przesuniecia s obliczamy z zalez-
nos¢ (zaktadajac, ze katy4d> sg mate) :

. ‘sin i
s= (R—R{sindb 'Bivsin & [2]

Mozna przyja¢ wielkos¢ R jako statg, lub tez
jako najwiekszg mozliwg do wykonania Sredni-
ce soczewki. Przesuw uchwytu przedmiotu moz-
na tatwo wywzorcowaé dla réznych Srednic so-
czewek i narzedzi.

W przypadku ustawiania maszyny wg rys. 4,
z rysunku tego mozemy okresli¢ wielkosé prze-
suniecia suportu narzedziowego przy zmianie
promienia soczewki z R na RN

s= a—a"= R—i?1 .. [3]
(w zatozeniu, ze katy i ¥1 sg male).

Z poréwnania rownan [2] i [3], wynika ze
ustawienie maszyny moze by¢ dokonane doktad-
niej wedtug réwnania [3]. Do ustawienia mozna
uzy¢ ptytek wzorcowych dobranych tak, aby od-
powiadaty réznicy ustawianych promieni.

Wptyw zaokraglenia krawedzi narzedzia

Uwzgledniajgc promien r zaokraglenia narze-
dzia otrzymamy réwnania:
dla soczewek wypuktych (rys. 5a)

Si' $= 2-Jir+V) ~[4a]
dla soczewek wklestych (rys. 5b)
i . D

sin 2 RY [4b]

Rys. 5. Wptyw promienia zaokraglenia narzedzia na
promienie obrabianych soczewek.

Srednica D jest wiec uzalezniona od wielkosci
promienia zaokraglenia. W czasie pracy promien
r z reguty wzrasta, podczas gdy Srednica D po-
zostaje taka sama.

Sposoby dokiadniejszego ustawiania kata

Niektére maszyny zabezpieczaja doktadne
ustawienie kata 4> np. za pomocg kotka stozko-
wego z rekojescig, ktére oddziatywuje na sli-
mak i kétko tancuchowe. Kaditub maszyny jest
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zaopatrzony w podziatke stopniowg, wedtug kto-
rej ustawiane jest pochylenie suportu z duza
doktadnoscia. Dla zwiekszenia doktadnosci usta-
wienia zastosowano noniusz, ktdry pozwala do-
konywaé odczytania ponizej minuty katowej.

W innej maszynie uzyskuje sie doktadne usta-
wienie kata za pomoca hapedu Slimakowego,
Ustawiony kat mozna odczytaé¢ na dwdch tar-
czach, z ktérych pierwsza ma podziatke stopnio-
wa, druga za$ podziatke minutowa.

W niektéorych maszynach ustawianie kata
wrzeciona narzedzia uzyskuje sie za pomocag kot-
ka recznego moletowanego, ktére napedza prze-
ktadnie Slimakowe. Mozliwa doktadnos$¢ ustawie-
nia dochodzi do 1 minuty katowej. Po ustawie-
niu uchwyt narzedziowy nalezy skreci¢ sruba-
mi.

Wykonywanie pdétkul

Opisanymi sposobami mozna wykonaé pétku-
le, a takze petne kule nawet w przypadku, gdy

Rys. 6. Dwustopniowe wykonywanie soczewek:
a — przy zastosowaniu jednego i b — dwu narzedzi.

narzedzie nie jest wystarczajgco duze, aby wy-
konaé¢ calg obrébke w jednej operacji. Naj-
pierw nalezy zastosowac sposéb wyzej opisany,
tzn. przy koncu pierwszej operacji narzedzie
powinno osiagng¢ powierzchnie pétkuli w jej
wierzchotku, ktéry znajduje sie na osi obrotu.
Podczas drugiej operacji narzedzie nie dochodzi
do bieguna kuli, lecz do punktu na najwiekszej
-Srednicy soczewki (w wypadku potkuli — réw-
nika). Pochylenie osi narzedzia zmienia sie z ka-
ta & na kat dopetniajacy 90° — <= Niezbed-
nym warunkiem jest czeSciowe pokrycie sie
obydwu obszaréw obrébki. W zwigzku z tym
musi by¢ & 22,5°. W wypadku uzycia narze-
dzi o réznych wielkosciach do obu operacji mu-
si by¢ & + <y > 45° (rys. 6b).

W odréznieniu od dotychczasowej metody
obrdbki soczewek, w ktérej musi by¢ stosowane
inne narzedzie dla kazdego promienia obrabia-
nej soczewki, nowoczesna metoda postugujgca
sie narzedziami diamentowymi, pozwala tym
samym narzedziem odpowiednio ustawionym,
obrabia¢ soczewki o0 réznych wymiarach.

Na podstawie artykutu P. Grodzinskiego ,Herstel-
lung von Linsen mit Diamentwerkzeugen“ w czaso-
pismie ,Feinwerktechnik” zeszyt 5/50

opracowat

inz. J. Grodz.
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BADANIE | KONTROLA ELEKTRYCZNYCH URZADZEN
ZAPLONOWYCH SILNIKOW SAMOCHODOWYCH

Opis urzadzenia zaptonowego bateryjnego, budowa gtéwnych ele-
mentéw i przebieg pracy. Wymagania techniczne stawiane poszczeg6l-

nym elementom urzadzenia.

Opis przyrzadéw i stoisk probierczych —

ich zastosowanie przy prébach odbiorczych. Kontrola elementéw urza-
dzenia zaptonowego w ruchu i w warsztacie samochodowym.

Produkcja i eksploatacja pojazdéw mecha-
nicznych stawiajg czesto mechanikéw samo-
chodowych wobec koniecznosci wiasciwej oceny
wartosci uzytkowej urzadzen elektrycznych, za-
rowno nowych jak tez bedacych juz w uzyciu.

Sposrod wszystkich elementéw  skiadowych
instalacji elektrycznej samochodu, najwiekszy
wpltyw na niezawodno$¢ i wydajnos¢ pracy sil-
nika majg elementy urzadzenia zaptonowego.

Zadaniem urzadzenia zaptonoiuego jest do-
starczanie silnikowi impulséw do zapalania
mieszanki w cylindrach w okreslonych momen-
tach pracy. Rodzaj i wielkos¢ impulséw winny
zapewnia¢ zapton mieszanki w kazdym cyklu
pracy silnika.

Najczesciej stosowanym rozwigzaniem jest
urzadzenie zaptonowe typu bateryjnego i jego
omowieniu poswiecony jest niniejszy artykut.

Urzadzenie zaptonowe, t. zw. bateryjne,
przedstawione jest schematycznie na rys. 1

Rys. 1. Schemat urzadzenia zaptonowego bateryjnego.

A — akumulator, B — wylacznik zaptonu, C — cew-
ka zaptonowa, D — rozdzielacz, E — przerywacz,
F — S$wiece, G — przewody zaptonowe (wysokiego
napiecia), H — przewody niskiego napiecia.
Akumulator, przewody niskiego napiecia

i wylacznik, naleza do ogb6lnego wyposazenia
elektrycznego samochodu. Odrebnych cech,
wplywajacych na dziatanie instalacji zaptono-
wej, nie posiadajg i w zwigzku z tym nie bedg
w artykule omawiane.

1. Opis dziatania urzadzenia

Dziatanie zaptonu silnika uzaleznione jest
przede wszystkim od wspoétpracy pieciu elemen-

tow: cewki zaptonowej, przerywacza, rozdzie-
lacza, Swiec i przewoddw wysokiego napiecia.

Ceiuka zaptonowa podnosi napiecie w obwo-
dzie Swiec do wysokosci potrzebnej do prze-
bicia warstwy mieszanki znajdujgcej sie mie-
dzy elektrodami $wiecy. Zadanie cewki polega
na:

a) zamianie energii pradu statego przerywa-

nego — dostarczanej z akumulatora do obwo-
du pierwotnego cewki — na energie magne-
tyczng, gromadzaca sie w rdzeniu zelaznym

cewki;

b) umozliwienie wykorzystania tej energii
w czasie znacznie krétszym od czasu jej gro-
madzenia ;

c) przekazanie jej do obwodu $wiec po-
przez uzwojenie wtorne o duzej ilosci zwojow
— wskutek czego nastepuje wzrost napiecia.

tadunki w obwodzie wysokiego napiecia,
skierowane przez rozdzielacz od cewki do Swie-
cy zaptonowej, wywotuja w przestrzeni miedzy
jej elektrodami naprezenia, powodujace przy
przekroczeniu granic wytrzymatosci dielek-
trycznej mieszanki gwattowny przepltyw ia-
dunkéw pomiedzy elektrodami Swiecy. Zjawi-
sko to jest zwane potocznie ,iskrag elektryczng”.
Wysoka temperatura iskry powoduje zapalenie
najblizej potozonych czgsteczek mieszanki, roz-
przestrzeniajace sie nastepnie w calej objeto-
éci komory spalania.

Sterowanie ukladu zaptonowego wykonuja
przerywacz i rozdzielacz przez:

a) wigczanie i wylgczanie pradu w obwodzie
niskiego napiecia cewki;

b) wigczanie w obwdd wysokiego napiecia
odpowiedniej Swiecy zaptonowej;
c) regulacje wyprzedzenia zaptonu wzgle-

dem g. m. p. tloka w zaleznosci od szybkosci
obrotowej silnika i podci$nienia w rurze ssa-
cej (zmniejszajgcego sie odpowiednio do obcig-
zenia silnika).

n-3o0/sr-R2

Rys. 2. Zmiany natezenia i pradu w obwodzie pier-

wotnym cewki.

t2w — czas zwarcia stykow, tr
Stykow

— czas rozwarcia
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W celu osiggniecia wymaganej wysokosci
napiecia wtérnego przy wyzszych obrotach,

koniecznym jest utrzymanie przeptywu pradu
w obwodzie pierwotnym cewki przez czas jak
najdtuzszy. Dla stworzenia najkorzystniej-
szych warunkoéw stosunek [ czasu zwarcia sty-
kéw do czasu jednej catej gry (zwarcia i roz-
warcia) winien by¢ jak najwiekszy (rys. 2).
Przy rozwieraniu stykéw przerywacza pow-
staje iskrzenie, pogarszajgce prace ukiadu pod
wzgledem elektrycznym (obnizajagce napiecie
wtérne) i niszczace powierzchnie stykéw. Kon-
densator wiaczony réwnolegle do stykéw po-

Rys. 3. Schemat przery-
wacza.

A — styk mioteczka,

B — styk kowadetka,

C — kondensator, D —

przewdéd doprowadzaja-

cy prad niskiego napie-
cia.

chlania tadunki indukowane w obwodzie pier-
wotnym i przez to usuwa przyczyne iskrzenia.
Skuteczno$¢ dziatania kondensatora jest zalez-
na od wielkosci jego pojemnosci, ktérag nalezy
starannie dobraé do indukcyjnosci cewki,
zwracajac uwage, aby nadmierna pojemnos¢
nie obnizyla napiecia wtérnego.

Regulacja przyspieszenia zaptonu w stosun-
ku do momentu osiagania przez tlok g. m. p.
dokonywana jest w silnikach nowoczesnych sa-
mochodéw samoczynnie w zaleznosci od:

a) ilosci obrotéw silnika — przy pomocy me-
chanizmu odsrodkowego i

b) wielkosci podcisnienia w rurze ssacej za
przepustnicg — za posrednictwem mechanizmu
membranowego.

Przewody taczace rézne czesci obwodu wy-
sokiego napiecia winny by¢ pokryte najlepsza

powlokg izolacyjng, dla unikniecia uptywu
energii.
Swieca umozliwia przeprowadzenie #adun-

kéw przez gtowice silnika i uzyskanie wytado-
wan miedzy elektrodami. Swiece winny posia-
daé¢ przy normalnej pracy silnika zawsze te sa-
ma temperature powierzchni wewnetrznej cze-
&ci izolatora, niezaleznie od rzeczywistej tem-
peratury w komorze spalania, mocy silnika,
ilosci obrotow itp. Temperatura ta wynosi¢ po-
winna okoto 600°. Przy wyzszej temperaturze
Swiecy wystepuja samozaptony, przy nizszej
izolator pokrywa sie nagarem, co powoduje
w konsekwencji zanik iskry miedzy elektroda-
mi Swiecy.

2. Wymagania stawiane poszczegdlnym
elementom

A. Cewka zaptonowa

Cewka zaptonowa jest odmiana transforma-
tora elektrycznego. Posiada ona dwa uzwojenia.
Uzwojenie wysokiego napiecia (wtérne) o bar-
dzo duzej ilosci zwojow cienkiego drutu izolo-
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wanego emalia, nawiniete jest najczesciej na
rdzeniu wykonanym z drutéw lub blaszek.
Uzwojenie niskiego napiecia (pierwotne Ilub
zasilajace) jest nawiniete na uzwojeniu wyso-
kiego napiecia. Kazda warstwa zwojow oddzie-
lona jest od innych izolacjg papierowg. Szcze-
gélnie doktadnie izolowane sg uzwojenia od
siebie i od rdzenia. Po nawinieciu uzwojenia
cewka poddawana jest impregnacji, polegaja-
cej na przesyceniu papieru oraz wypetnieniu
wszystkich wolnych  miejsc miedzy zwojami
specjalnym lakierem izolacyjnym.

Po wiozeniu cewki wraz z rdzeniem do pusz-
ki, zalewa sie jg masg izolacyjng, zabezpiecza-
jaca jednoczesnie przed zawilgoceniem. Glowica
cewki jest potgczona szczelnie z puszkg dla za-
bezpieczenia przed przenikaniem wilgoci, oraz
wyciekaniem masy izolacyjnej, ktéra przy roz-
grzaniu cewki topi sie. Budowe cewki przed-
stawia rys. 4.

W normalnych warunkach pracy starzenie
Sie cewki jest bardzo powolne. Starzeniu pod-
legajg gtéwnie materialy izolacyjne. Badanie
cewek nowych i starych przeprowadza sie
w sposéb jednakowy.

Rys. 4. Cewka zaptonowa.
A — gtowica cewki, B — puszka, C — rdzen, D — u-
zwojenie wysokiego napiecia, E — uzwojenie niskiego
napiecia, F — izolator rdzenia, G — warstwy izolacji
miedzy zwojami i uzwojeniami.

Dobra cewka zaptonowa winna spetnia¢ na-
stepujace wymagania:

1) W stanie zimnym t. j. przy temperaturze
uzwojen w granicach od 15° do 25°, cewka
przytaczona do akumulatora i rozdzielacza sil-
nika 6-cio cylindrowego, napedzanego z szyb-
koscig 1500 obr/min powinna dostarcza¢ pra-
du o napieciu co najmniej 11000 V. Przy pomia-
rze napiecia iskiernikiem 3-elektrodowym uzy-
skana dtugos¢ iskry nie moze by¢ mniejsza od
7 mm (rys. 5).
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2) W warunkach jak w punkcie 1), lecz
przy zbocznikowaniu elektrod gtéwnych iskier-
nika oporem omowym R = 0,5 MQ, lub kon-
densatorem o pojemnosci C = 200 cm, cewka
winna zapewni¢ staly przeskok iskry bez chwi-
lowych zanikéw o diugosci co najmniej 6 mm
(rys. 6).

a) b)
i—t =1 =g
Imin v 777717 tin 6 fmh Smm
) 1S?
przewod
przewdd ) przenéd
" M-30/51-Ks -1 -1
WN R0O5MQ WN- C:Z(Ih‘rm
Rys. 5. Rys. 6.

3) W stanie goracym, t. j. po 3 godzinnym
przeptywie pradu z akumulatora o tym samym
napieciu znamionowym co cewka, obnizenie na-
piecia w stosunku do stanu zimnego cewki nie
moze powodowaé zmniejszenia dlugosci iskry
na elektrodach iskiernika wiecej' jak o 2 mm,
dla tych samych obrotéw rozdzielacza i przy
tym samym napieciu pradu zasilajgcego cewke
jak w probie 1).

4) Pobdr pradu przez uzwojenie pierwotne
cewek nie moze by¢ wiekszy od 4 A dla cewek
12 Vi 55 A dla cewek 6 V.

5) Opornos¢ izolacji uzwojen w stosunku do
masy (metalowej puszki cewki) winna by¢ jak
najwieksza — dla cewki zimnej co najmniej 50
MQ — przy pomiarze omomierzem pradu sta-
tego o napieciu 500 V.

6) Wytrzymatos$é izolacji uzwojen i gtowicy
bakelitowej winna zapewni¢ dostateczng odpor-
nos¢ cewki na naprezenia elektryczne powsta-
jace przy biegu luzem, t. j. przy wigczonym
obwodzie zasilajgcym i odtaczonym przewodzie
wysokiego napiecia (poniewaz sga to warunki
sprzyjajace powstawaniu najwyzszych napie¢
W uzwojeniu wtérnym).

7) Przy najnizszych obrotach rozdzielacza
t. j. 25 obr/min i obnizonym napieciu zasilania
do 4 V przy instalacji 6 V lub 8 V przy insta-
lacji 12 V, dtugos¢ iskry ciggtej na iskierniku
3 elektrodowym nie moze by¢ mniejsza od 7
mm.

8) Cewki winny by¢ poza tym odporne na
wstrzasy; zmiany temperatury otoczenia w gra-
nicach od —25° do 65° i wilgotnosci powietrza
w granicach do 95% nie moga powodowac usz-
kodzenn cewki i zaktécern w jej dziataniu, unie-
mozliwiajacym normalng prace silnika.

9) Wymiary zewnetrzne cewek i gniazda sty-
kowego w glowicy winny odpowiada¢ wymaga-
niom norm PN/S — 76050 i PN/S — 46054
lub innych norm obcych — zaleznie od pocho-
dzenia silnika.
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B. Przerywacz i rozdzielacz
zaptonu

Typowa konstrukcje przerywacza i rozdzie-
lacza podaje rys." 7. Warunki jakim powinny
odpowiada¢ rozdzielacz i przerywacz sg naste-
pujace:

1) Rozdzielacz winien pod wzgledem wymia-
rowym odpowiada¢ wymaganiom obowigzuja-
cych norm, lub wymaganiom konstrukcyjnym
pojazdu. Wiekszo$¢ rozdzielaczy stosowanych
w wozach produkcji europejskiej odpowiada
normie PN/S-46025. Rozdzielacze wozow pro-
dukcji radzieckiej odpowiadajg normie GOST
3286-46. Szczegblnie wazne sg tu wymiary
i tolerancje obsady rozdzielacza, watka, sprze-
gietka i gniazda koputki.

2) Czesci stalowe i zeliwne rozdzielacza win-
ny by¢ zabezpieczone przed korozjg od wilgoci
i dziatania zwiazkéw chemicznych wystepuja-
cych w otoczeniu rozdzielacza przez odpowie-
dnig powtoke (lakier, inny metal itp.).

3) Rozdzielacz winien posiadaé wskaznik
podajacy witasciwy kierunek wirowania. Kieru-
nek ten nalezy sprawdzi¢ z rzeczywistym Kie-
runkiem napedu.

4) . Polozenie sprzegietka klowego w stosunku
do palca i palca w stosunku do koputki winno
czyni¢ zado$¢ odpowiednim normom  (PNNS-
7626 i PN/S-76025) lub wymaganiom fabrycz-

A — koputka bakelitowa rozdzielacza, B — palec,
C — mioteczek, D — kowadetko, E — krzywka ste-
rujaca, F — kondensator, G — walek napedowy,
H — mechanizm ods$rodkowy ii — mechanizm mem-

branowy regulacji zaptonu.

5) Garby krzywki winny byé wykonane jak
najstaranniej. Zuzycie ich nie moze powodowac
asymetri wiekszej jak = 2°.
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6) Przyspieszenie zaptonu winno odpowiadac
Wymaganiom stawianym przez wytworce silni-
kéw. Przy rozdzielaczach posiadajacych regu-
lacje odsrodkowa i pneumatyczng, kazda cha-
rakterystyke nalezy sprawdzi¢ osobno (rys. 8).

Rys. 8 Przykiady charakterystyk samoczynnej
regulacji zaptonu.
a — przebieg regulacji w zaleznosci od obrotéw po-
wodowanej przez mechanizm odsrodkowy, b — prze-
bieg regulacji w zaleznosci od podcisnienia w rurze
ssacej wywolywanej urzadzeniem membranowym.

7) Dziatanie mechanizméw winno by¢ ptyn-
ne i bez zacieé. Rozdzielacz winien bez uszko-
dzen, zmian charakterystyk i utraty zdolnosci

prawidtowej pracy znosi¢ przekroczenie max.
obrotéw silnika o 20%.

8) Rozdzielacz winien zachowa¢ wszystkie
wilasciwosci  mechaniczne i elektryczne przy

pracy w pozycji odchylonej od pionu o kat 30°,
jezeli warunki jego pracy na silniku nie wy-
magaja wiekszego odchylenia.

9) Regulacja przerywacza winna by¢ zgodna
z instrukcjg wytworcy. Szczelina miedzy sty-
kami winna pozostawa¢ w granicach od 0,3 do
0,5 mm przy najwiekszym odchyleniu mio-
teczka.

10) Konstrukcja przerywacza winna umo-
zliwia¢ regulacje czasu zwarcia stykoéw. Prze-
rywacz winien by¢ uregulowany tak, aby wspoét-
czynnik p= 0,65 4- 0,75. Pomiar wspétczynnika
G winien by¢é dokonywany po uprzednim wyre-
regulowaniu przerywacza wg punktu 9.

11) Styki (,platynki“) winny by¢ jak najdo-
ktadniej przylutowane (mosigdzem) do miotecz-
ka i kowadetka.

12) Materiaty izolacyjne uzyte do wykonania
koputki i palca winny odpowiada¢ wymaganiom
wytrzymatosciowym pod wzgledem elektrycz-
nym, zaréwno w temperaturze obnizonej do
—25° jak w temperaturze podwyzszonej do
65°, a dla konstrukcji pracujacych w szczegol-
nie ciezkich warunkach do 90°. Minimalne na-
piecie probiercze na ktére sprawdza sie na
przebicie palec i koputke wynosi 12000 V pradu
sinusoidalnego o czestotliwosci 50 okresow”sek.

13) Kondensator winien zachowa¢ catkowita
zdolnos¢ pracy w warunkach wymaganych dla
rozdzielacza.

Kondensator nie moze ulec przebiciu przy
badaniu napieciem 750 V pradu statego przez
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czas 1 minuty, jak roéwniez nie moze utracic
swej pojemnosci przy prébach w zmienionych
warunkach pod wzgledem temperatury i wil-
gotnosci.

Wymagana pojemnos$é waha sie w granicach
od 0,15 do 0,3 pF.

14)
cowac hatasliwie.

C. Swieca zaptonowa

Swiece muszg byé¢ dobrane do silnika pod
wzgledem wiasciwosci cieplnych, decydujacych
0 utrzymaniu wymaganej statej temperatury
powierzchni izolatora.

We wszystkich wypadkach nalezy sprawdzac
w instrukcji, czy zastosowano wiasciwg Swiece.

Swiece zastepcze nalezy dobiera¢ wg tabel po-
rownawczych Swiec.
2) Swiece powinny byé catkowicie szczelne

przy ciSnieniu 8 atm; przy 15 atm dopuszcza
sie minimalne nieszczelnosci.

Rys. 9. Swieca zaptonowa

z izolatorem ceramicznym.

A — korpus Swiecy, B —

izolator, C — elektroda

Srodkowa, D — elektroda

boczna, E — uszczelki izo-
latora.

M30/51-R9

3) Przerwa iskrowa | (odstep miedzy elek-

trodami) winna zawiera¢ sie w granicach prze-
pisanych dla danego silnika. Dtugos¢ przerwy,
zalezna od stopnia sprezenia e silnika, wynosi:

dla s=454-55 = 0,7 4- 0,8 mm
8=6 4-6,5 | —0,55 4- 0,65 mm
s=74-9 I=044-05 mm

D. Przewody zaptonowe
Budowe przewodéw zaptonowych przedstawia
rys. 10. zyta przewodzaca A Wykonana jest
z linki miedzianej o prze-
kroju 1,5 mm2 zlozonej
co najmniej z 30 drucikéw
o 0 0,25 mm. Zastepczo
moga by¢ stosowane prze-
wody z zylg drutéw sta-
lowych (12 drutéw o -0
0,4 mm), zyta winna by¢
zabezpieczona przed koro-
zjg przez ocynowanie.
Izolacja B  przewodu
powinna byé ziozona co-

Rozdzielacz i przerywacz nie moga pra-
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najmniej z 3 warstw gumy zwulkanizowa-
nych dobrze ze sobg potgczonych.

Oplot C jest wykonywany zazwyczaj z nici
bawelnianych lub wiékien sztucznych, pokry-
tych warstwa lakieru zabezpieczajaca izolacje
przed zawilgoceniem, oraz niszczacym dziata-
niem benzyny, oleju itp. W celu zabezpieczenia
przewodu przed uszkodzeniami powinien on by¢
zaopatrzony w koszulke D z siatki metalowej.

Przewody zaptonowe winny by¢ przechowy-
wane w magazynach zgodnie z instrukcjami
udzielanymi przez fabryki produkujace.

Przewody powinny spetniaé wymagania sta-
wiane przez odnosne normy (dotychczas obo-
wigzuje norma PN/E-64). Proby przewidziane
przez normy w wiekszosci wypadkéw wyma-
gajg specjalnych urzadzen i moga by¢ wykony-
wane w laboratoriach instytutéw lub fabryk
produkujgcych przewody.

W praktyce warsztatowej nalezy zwroécicé
uwage przede wszystkim na nastepujace cechy
przewoddéw, ktorych sprawdzenie moze by¢ do-
konane bez uzycia specjalnych urzadzen.

1) Przewod nie powinien posiada¢ dajgcych
sie spostrzec gotym okiem biedow fabrykacyj-
nyeh jak np. mimosrodowos¢ zyly, mniejszej
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ilosci warstw gumy, oddzielanie sie od siebie
poszczegélnych warstw, pecherze lub zgrubie-
nia przewodu, odchylenia Srednicy zewnetrznej
od wymiaru 7 03, supty w oplocie, niezgodna
z przepisami budowa zyly przewodzacej, pe-
kanie lub sklejanie sie lakieru itp.;

2) Powloka lakierowa winna by¢ catkowicie
szczelna (nieprzepuszczalna dla wody, paliw
i oleju oraz nierozpuszczalna w paliwie i oleju).

3) Guma winna by¢ odporna na starzenie
w zakresie temperatur —25° —a+ 90°. Po pro-
bie starzenia przewo6d powinien zachowac obo-
wigzujgcg wytrzymatosé elektryczng wg punk-
tu 4.

4) lzolacja przewodow winna wytrzymywac
5 minutowa probe na przebicie pradem zmien-
nym o napieciu 20.000 V po 6 godzinnym mo-
czeniu w wodzie. Przy braku innych urzadzen
moze by¢ uzyta zastepczo cewka zaptonowa da-
jaca. dtugos¢ iskry okoto 14 mm, co odpowiada
napieciu okoto 20.000 V.

5) Przewody przychodzace z wytwoérni win-
ny posiadac¢ zalgczone do kazdego krazka Swia-
dectwo (t. zw. atest) o przebyciu przepisanych
normami prob, nazwe wytwdrni i date wypro-
dukowania.

(c. d. n)).

DRUTY JEZDNE STALOWO-ALUMINIOWE

Druty jezdne dla trakcji elektrycznej wykonywane
sq zazwyczaj z miedzi lub jej stopow. Praktyka wy-
kazata, ze miedz obok tego iz jest materiatem deficy-
towym ma caty szereg wad, z ktérych najwiekszg jest
mata odporno$¢ na $cieranie. Straty z tego powodu
wynoszg ok. 5% rocznie.

W krajach nie dysponujacych zasobami miedzi roz-
poczeto poszukiwania nad zastgpieniem jej innymi
materiatami. Z catego szeregu rozwigzan druty jezdne
stalowo-aluminiowe wykazaty najwiecej zalet. W nie-
ktérych krajach istnieje juz szereg linii tego rodzaju,
a ich eksploatacja daje 'bardzo dobre wyniki. Row-
niez w Polsce przystgpiono do produkcji tych prze-
wodow.

Przykréj poprzeczny drutu stalowo-aluminiowego
produkcji krajowej widzimy na rys. 1. Skiada sie on
z dwoch czesci:

1) czesci dolnej, po ktérej $lizga sie zbieracz, wy-
konanej z miegkkiej stali o zawartosci wegla okoto
0,17-0,15%>.

2) czesci gornej, stuzacej jednoczes$nie, dzieki swo-
jemu ksztattowi, do zawieszenia, zrobionej z alumi-
nium o zawartosci 99,5°/» Al.

Poniewaz przewodnos$¢ wiasciwa aluminium i stali
jest mniejsza niz miedzi, przekréj drutu stalowo-
aluminiowego musi by¢ zwiekszony ok. 2-krotnie.

Najwitasciwszy stosunek przekroju czesci stalowej
do czesci aluminiowej wynosi 1 : (2,5 = 2,65). Prze-
wodnos$¢ wiasciwa takich drutéw wynosi ok 25.

Ksztatt przekroju dobiera sie w zaleznosci od ro-
dzaju i ksztaltu zbieracza pradu. Zawsze jednak musi
on by¢ tak pomyslany, zeby zbieracz nie stykat sie
z aluminium, gdyz metal ten jest bardzo wrazliwy
na iskrzenie (fatwo wypala sie) i mato odporny na
Scieranie.

Potaczenie obu czesci nastepuje sposobem mecha-
nicznym. NajczesSciej stosuje sie potaczenie jak na
rys. 1. Czes$¢ stalowa zaopatrzona jest w wystep w
ksztatcie jaskdtczego ogona, na ktérym zacis$nieta jest
cze$¢ aluminiowa drutu. Zaci$niecie uzyskuje sie
droga walcowania lub przeciggania. Metoda pierwsza
jest o wiele tarisza od drugiej, ale daje wieksze od-
chytki wymiarowe, cho¢ mieszcza sie one jeszcze w
granicach tolerancji.
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Druty stalowo-aluminiowe ze wzgledu na wiekszy
przekréj, szczegélnie przy wysokich profilach, sa
sztywniejsze niz miedziane i dlatego trudniej jest je
instalowaé. Przy odpowiednich urzadzeniach trud-
nos¢ te mozna z powodzeniem usungé. Sztywno$¢
jest jednak zaletg drutéw jezdnych, poniewaz zmniej-
sza sie znacznie ugiecie drutu miedzy punktami za-
wieszenia, skutkiem czego docisk zbieracza jest bar-
dziej réwnomierny i nie powoduje silnych miejsco-
wych zuzyé¢, jak to daje sie zauwazy¢ na drutach mie-
dzianych.

Dr TOMASZ BIALAS
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Wskutek zmian temperatury miedzy czesciag stalowag
i aluminiowg drutu, ze wzgledu na rézne wspotczyn-
niki rozszerzalnosci aluminium i stali, powstajg na-
prezenia. Badania wykazaty, ze naprezenia te nie sa
w stanie spowodowaé przesunie¢ wzajemnych obu
czesci drutu w normalnych warunkach pracy.

Uzyskane wyniki eksploatacji drutéw stalowo-alu-
miniowych daja petna nadzieje, ze druty te powoli
zastagpia miedz, jako materiat sieci trakcyjnej. Po-
wszechne zastosowanie tych drutéw w Polsce da na-
szemu panstwu ogromne oszczednosci.

STULECIE MANOMETRU BOURDONA

W roku ubiegtym mineto sto lat od wynalezienia
manometru, ktérego elementem mierniczym jest rur-
ka metalowa o przekroju owalnym lub eliptycznym,
zwinieta wedtug tuku kota i odksztatcajgca sie ela-
stycznie pod wpilywem roéznicy cisnien dziatajacych
na jej scianki od wewnatrz i od zewnatrz: cidnienie
zewnetrzne jest panujacym w chwili pomiaru cisnie-
niem atmosferycznym.

Na cze$¢ wynalazcy rurke sama nazywajg po-
wszechnie rurka Bourdona, a manometr w ktérym ta
rurka jest elementem mierniczym — manometrem
Bourdona.

Na pomyst zastosowania do pomiaru ci$nienia rurki
metalowej, sptaszczonej i zwinietej wpadt Bourdon
przypadkowo. Jednemu z majstrow zatozonej przez
siebie 1832 r. fabryki (istniejgcej po dzi$ dzien w Pa-
ryzu pod nazwag ,Etablissements Bourdon“) Bour-
don polecit wykona¢ wezownice. Na szczesScie opera-
cja zwijania rurki nie udata sie — rurka na znacz-
nej diugosci zostata sptaszczona. Aby ja naprawic tj.
przekréj owalny zamieni¢ na kotowy, zatkano ja na
jednym koncu, a drugim kornicem potaczono z wodng
pompa ttoczaca.

Cisnienie okazato sie dostatecznie duze by wywo-
ta¢ odksztatcenie rurki nie tylko sprezyste ale i pla-
styczne; rurce przywrocono przekréj kotowy. Jedno-
czes$nie jednak przekonano sie, ze rozkrecita sie¢ ona
o pewien kat.

Eugeniusz Bourdon, inzynier o umys$le niezwykle
wynalazczym, w lot zrozumial zaobserwowane przez
siebie zjawisko, jako mozliwos¢ mierzenia cisnienia
na zasadzie proporcjonalnosci odksztatcen sprezystych
rurki sptaszczonej i zwinigtej do mierzonego cisnienia.

Nalezy podkresli¢ to, z czego wielu nie zdaje sobie
sprawy, ze rurka zwinieta, ale nie sptaszczona, a wiec
o przekroju kotowym pod wplywem cisnienia nie
rozkreca sie.

Zalgczony rysunek przedstawia pierwszy mano-
metr Bourdona. Sptaszczona i kilkakrotnie zwinieta
rurka, jednym swym koncem potaczona ze zbiorni-
kiem lub przewodem, w ktérym znajduje sie spre-
zona ciecz, para lub gaz, swym swobodnym koricem
jako wskazoéwkg wskazuje ci$nienie na podziatce ma-
nometru. Manometr ten Bourdon zastosowat do mie-
rzenia cisnienia w kotle parowym swojej fabryki.

W kilka lat p6zniej Bourdon dodat do manometru
mechanizm, powiekszajagcy wywotane wzrostem cis-
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nienia przemieszczenie swobodnego konca rurki, co
pozwolito znacznie skréci¢ sama rurke. Istotng czes-
cig tego mechanizmu jest wycinek zebaty, ktérego
jedno ramie przegubowo tgczy sie ze swobodnym kon-
cem rurki, drugie za$ odpowiednio diuzsze, uzebione
taczy sie z kotkiem zebatym, na ktérego o$ jest na-
sadzona wskazéwka. W tej postaci sg wykonywane
po dzien dzisiejszy manometry rurkowe, stusznie
wiec zastuguja one na nazwe ,manometréw Bour-
dona*.

Bourdon pracowat dalej nad przyrzgdami do mie-
rzenia cisnienia. Skonstruowal manometr rejestru-
jacy, manometr z kontaktami elektrycznymi, baro-
metr — aneroid, w Ktéorym cisnienie mierzone dziata
na S$ciany rurki nie od wewnatrz alé od zewnatrz
oraz manometr ttokowy, zwany waga manometry-
czna, stuzacy do wzorcowania i sprawdzania mano-
metrow sprezynowych. W manometrach ttokowych
cis$nienie jest ilorazem ciezaru ttoka i natozonych nan
obcigznikéw przez pole przekroju tltoka. Aby wyeli-
minowa¢ site tarcia ttloka o tuleje, w ktérej ten tiok
sie znajduje, w czasie odczytywania wskazan spraw-
dzanego manometru sprezynowego ttok powinien swo-
bodnie obraca¢ sie. Manometry ttokowe do dzisiej-
szego dnia stosuje sie do dokitadniejszego sprawdza-
nia manometréw sprezynowych.

Wynalazczy umyst Bourdona nie mégt spoczywad.
Bourdon uzyskiwat coraz to nowe patenty, az w
roku 1884 zginagt podczas dokonywania na parowozie
préb z wynalezionym przez siebie indykatorem pred-
kosci.
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O WLASCIWE WYKORZYSTANIE ZUZYTYCH
LtOZYSK TOCZNYCH

Rok rocznie wymontowuje sie z réznego rodzaju
maszyn i urzadzen bardzo znaczne ilosci tozysk tocz-
nych, ktére zazwyczaj wyrzucane sg na ziom, a po
pewnym czasie wedruja do pieca hutniczego. Poste-
powanie takie jest réwnoznaczne z marnotrawieniem
elementéw, ktére moga jeszcze odda¢ znaczne ustugi,
a w kazdym razie bez poréwnania wieksze, niz jako
surowiec do przeroébki hutniczej.

Przed oméwieniem zagadnienia witasciwego wyko-
rzystania zuzytych tozysk, nalezy wpierw podac¢ przy-

czyny i okolicznosci zwigzane z usuwaniem tozysk
Z maszyny.

tozyska wyjmuje sie z maszyny zazwyczaj przy
remoncie lub wtedy, kiedy zjawiska gtosowe Ilub

cieplne w czasie ruchu sygnalizuja, ze rozpoczat sie
juz koncowy proces zuzycia, zwiastujgcy bliski kres
zycia tozyska. Sygnat taki jest zarazem ostrzezeniem,
ze dalsza praca takiego tozyska potaczona jest z nie-
bezpieczenstwem dla maszyny i ze tozysko nalezy
wymieni¢ na nowe.

Zjawisko zuzycia jest na og6t wynikiem normalnej
pracy tozyska, ktére po pewnym okresie pracy, za-
leznie od warunkéw, osigga stan zmeczenia materia-
towego na pracujacych powierzchniach pierscieni
tzn. biezniach i elementéw tocznych, wskutek zmien-
nych obciazen dziatajacych na kazdy punkt powierz-
chni pracujacych

Zmeczenie wywotane zmiennoscia naciskéw na
poszczegdblne punkty powierzchni pracujacych powo-
duje po uptywie jakiej$ ilosci tych zmian uszkodze-
nie tych powierzchni, najczesciej biezni. Uszkodzenie
to zaczyna sie od drobnego wykruszenia w miejscu,
ktére okazato sie ,najstabsze”, po czym proces nisz-
czenia tozyska rozwija sie dalej, niekiedy w tempie
bardzo szybkim, bo w przeciggu Kkilku godzin pracy
tozysko staje sie niezdatne do uzytku. Miejsce w Kkto-
rym nastgpito pierwsze wykruszenie jest ogniskiem,
od ktérego rozwija sie powierzchniowe tuszczenie.
Wykruszone czastki, dostajac sie pomiedzy bieznie
i elementy toczne zostaja wgniecione w powierzchnie
toczne i tworzag w ten sposéb nowe ogniska tuszcze-
nia sie powierzchni. Niezaleznie od tego réwniez w
innych miejscach moze nastgpi¢ zmeczenie materiatu
i rozwija¢ sie jednoczes$nie.

Nieusuniecie w pore tozyska, w ktérym rozpoczat
sie proces niszczenia, moze spowodowac¢ powazne usz-
kodzenia maszyny.

Innym objawem wystepujacym w tozysku po pew-
nym okresie jego pracy i zmuszajacym do usuniecia
go jako nienadajgcego sie do dalszej pracy, jest zbyt-
nie powiekszenie jego luzu wewnetrznego.

Zjawisko to jest wynikiem tarcia elementéw tocz-
nych o bieznie oraz o koszyki. Jednakze z tego po-
wodu rzadziej zachodzi konieczno$¢ usuniecia to-
zyska, chyba ze w wyjatkowych wypadkach tozysko
po bardzo diugim okresie pracy nie osiggneto jeszcze
stanu zmeczenia. Wéwczas wystepuje znaczne zuzycie

powierzchni tocznych przed zniszczeniem tozyska
wskutek zmeczenia.
Na og6t szybkie Scieranie zachodzi woéwczas, gdy

obstuga tozyska w ruchu jest nieodpowiednia i gdy
do tozyska dostajg sie niepozadane, drobne ciata Scie-
rajagce. Nastgpi¢ to moze wskutek stosowania zanie-
czyszczonego $rodka smarujgacego lub przy niedo-
statecznie uszczelnionym wezle tozyskowym. W wy-
padkach takich — S$cieranie, a w $lad za tym po-
wstawanie luzu, jest znaczne, wyprzedza ono zme-
czenie tozyska i zmusza do wymontowania go, jezeli
sie nie chce doprowadzi¢ do szkodliwego zuzycia lub
zniszczenia innych czesci maszyny.

Innym zjawiskiem, bedacym roéwniez skutkiem zlej
obstugi, jest korozja, bedaca wynikiem dziatania ciat,
ktére dostaty sie do wezta tozyskowego przez nie-
szczelno$¢ lub wraz ze S$rodkiem smarujgcym, lub
wreszcie przez stosowanie nieodpowiedniego $rodka
smarujacego. Najczestszym z tych zjawisk jest dzia-
tanie wody, powodujacej rdze.

Rdza atakujac bezposrednio powierzchnie toczne
ostabia je i daje poczatek tuszczeniu materiatu. Rdza
pochodzaca z innych miejsc wezta tozyskowego do-
staje sie wraz ze smarem pomiedzy powierzchnie
toczne, a bedac s$rodkiem silnie $cierajacym przy-
Spiesza niszczenie tozyska.

Sa wiec dwie zasadnicze przyczyny,
konieczno$¢ usuniecia tozyska i
nym:

a) uszkodzenie powierzchni tocznej wskutek zme-
czenia lub korozji,

b) powiegkszenie luzu wewnetrznego wskutek tar-
cia powierzchni tocznych o siebie oraz o koszyk, lub
wreszcie o ciata obce.

Wiekszo$s¢ wymontowanych tozysk nie nadaje sie
juz do dalszej pracy i z tego powodu przeznacza sie

powodujace
zastgpienia go in-

je na ztom, nie interesujac sie wiecej dalszym ich
losem. Takie postepowanie jest btedne i powoduje
przetapianie w piecu hutniczym duzych ilosci ma-

teriatu, ktoéry mogiby by¢ zuzytkowany ze znacznie
wieksza korzyscia.

Nalezyte wykorzystanie zuzytych
tozysk tocznych musi pé6jsc¢ przede
wszystkim po linii ich regeneracji,

na co pozwala najczesciej charakter zuzycia.

Regeneracja tozysk polega na usunieciu droga szli-
fowania zuzytej lub tez uszkodzonej warstwy po-
wierzchniowej biezni. Obnaza sie w ten spos6éb war-
stwe glebszg, zdrowa i zdolna do przyjecia dalszej
pracy, jakby tozysko byto nowe. Nalezy zaznaczyd,
ze niektére wytwoérnie produkuja tozyska, ktérych
powierzchnie sa utwardzane przez naweglanie. to-
zysk takich — niestety ta droga regenerowac nie
mozna.

Mozliwosci regenerowania tozysk potwierdzajg do-
Swiadczenia przeprowadzone w ZSRR. Przemyst ra-
dziecki korzysta juz od r. 1932 z tozysk regenerowa-
nych wedtug podanej zasady w specjalnych zakta-
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dach, stanowigcych odrebne zjednoczenie (Trest ,,So-
juzpodszypnikremont*).

Wg danych z publikacji radzieckich w 1948 r. re-
generowano masowo w ZSRR 125 typonumeroéw to-
zysk oraz duzg ilo$¢ typonumeréw indywidualnie lub
matymi seriami. Badania lgboratoryjne i blisko dwu-
dziestoletnia praktyka wykazata znaczne Kkorzysci
stosowania regenerowanych tozysk. Dzieki regenera-
cji tozysk zaoszczedzono w ZSRR wiele milionéw
rubli.

Oszczednosci wynikaja z nastepujacych przyczyn:

1. Materiat, z jakiego sa wykonane pierscienie to-
zysk tocznych (stal chromowa) — jest catkowicie za-
oszczedzony.

2. Odpada wiele operacji obrébki mechanicznej jak:
trepanacja pierscieni z petnych pretéw, albo odcina-
nie z rur, albo odkuwanie ich w potaczeniu z ogrze-
waniem, wszelkie roboty tokarskie, konieczne dla
nadania pierscieniom ostatecznych ksztattow i wy-
miaréw przed szlifowaniem.

3. Unika sie ucigzliwych proceséw obrébki cieplnej:
hartowania i odpuszczania.

4. Jezeli powierzchnie montazowe regenerowanego
tozyska (tj. powierzchnie otworu pierscienia we-
whnetrznego, powierzchnia zewnetrzna pierscienia ze-
wnetrznego oraz obie plaszczyzny czotowe kazdego
piersécienia) nie wykazujg odchylern od dopuszczal-
nych tolerancyj wymiaréw i ksztattéw, odpada szli-
fowanie tych powierzchni.

5. W tozyskach o wiekszych wymiarach (o $red-
nicy powyzej 50 mm) daje sie réwniez zuzytkowaé
koszyk.

6. Mozliwe jest réwniez regenerowanie elementow
tocznych przez zeszlifowanie warstwy zewnetrznej
i nadania im wymiardéw i ksztattébw w ramach przy-
jetych tolerancyj. Woéwczas zaoszczedza sie materiat
na te elementy oraz odpadajg te wszystkie procesy
technologiczne, jakim one sg podawane do chwili,
kiedy w normalnym procesie produkcyjnym podle-
gaja szlifowaniu.

Wzigwszy pod uwage chocéby pierwsze cztery pun-
kty, stwierdzi¢ nalezy, ze oszczednosSci sga znaczne,
tym bardziej, ze ten sam pierscien moze by¢ kilka-
krotnie regenerowany, o ile charakter uszkodzen po-
wierzchni tocznej na to pozwala.

Regenerowane moga by¢ réwniez powierzchnie
montazowe tozyska jesli wskutek warunkéw pracy
lub uchybien montazowych, powierzchnie te wyka-
zywaly wieksze odchylenia, anizeli dopuszczalne, co
odnosi sie do tolerancji wymiaréw, owalnosci, stozko-
watosci, réwnolegtosci, prostopadtosci itp. Powierz-
chnie te uzupeinia sie na drodze galwanicznej, a na-
stepnie przez szlifowanie nadaje sie im odpowiednie
wymiary i ksztalty.

Regenerowane piersécienie dobiera sie wzajemnie
wedtug wymiaréw biezni i zaopatruje sie tozysko w
nowe elementy.

Przebieg pracy zaktadow
jest w zarysie nastepujacy:

regenerujacych tozyska

1. Kwalifikacja kazdego pierscienia tozyskowegomie oszczednosci,

do regeneracji; okreslenie grubosci warstwy biezni,
jaka ma by¢ zeszlifowana; w pewnych wypadkach
ustalenie grubosci warstwy jaka nalezy natozy¢ na
drodze galwanicznej na powierzchnie montazowe.
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2. Ewentualnie przygotowanie powierzchni monta-
zowych i uzupetnienie ich sposobem galwanicznym.

3. Szlifowanie regenerowanych powierzchni mon-
tazowych; szlifowanie biezni.

4. Selekcja pierscieni po szlifowaniu.

5. Polerowanie biezni.

6. Dobieranie pierscieni wewnetrznych i zewnetrz-
nych wg ich wymiaréw oraz dobranie elementéw tocz-
nych (dostarczanych zazwyczaj przez fabryke tozysk).

7. Stosownie do wielkosci elementéw tocznych na-
daje sie na prasie odpowiednie wymiary normalnym
koszykom starym lub nowym dostarczonym zazwy-
czaj z fabryki tozysk.

8. Ztozenie tozyska (montaz).

9. Kontrola korncowa tozyska.

Niektére tylko z podanych prac sa wspdlne dla za-
ktadu regeneracyjnego i produkujgcego nowe tozyska,
a i te nawet réznig sie w obu zakiadach pod wzgle-
dem organizacji. Z tego powodu zaktady regeneracji
tozysk nie sa taczone z zakiladami produkcyjnymi.
taczenie ich hamowato by prace kazdego z nich, co
znalazto wyraz w odrebnej zupeinie organizacji za-
ktadéw regeneracyjnych i produkcyjnych w ZSRR.

Wyniki osiggniete przez radzieckie zaktady s$wiad-
czg o zupeinej celowosci regeneracji tak z punktu wi-
dzenia ekonomii jak i przydatnosci tych tozysk. Prak-
tyka wykazata, ze tozyska regenerowane nie ustepujg
w niczym tozyskom nowym.

Centralne Laboratorium Panstwowej Fabryki im.
Kaganowicza (G. P. Z. Nr 1) oraz Naukowo-Badaw-
czy Instytut Samochodowo-Ciggnikowy badaty pra-
cujgce w tych samych warunkach tozyska regenero-
wane i nowe, tego samego typonumeru. Zywotnos$é
tozysk regenerowanych byta nawet o okoto 12— 13%
wyzsza niz tozysk nowych. Titumaczy sie to zwiek-
szeniem wymiaréw elementéw tocznych.

Opierajagc sie na praktyce Zwigzku
Radzieckiego nalezatoby nasza gospo-
darke tozyskami zracjonalizowac¢, sto-
sujagc nastepujagce wytyczne:

1. Kazde #tozysko po wymontowaniu, ktére musi
by¢ przeprowadzone tak, aby tozyska nie uszkodzi¢
— nalezy oczysci¢, zakonserwowac¢ i przechowac
w warunkach zabezpieczajagcych je przed dalszym
niszczeniem.

2. Powota¢ do zycia zaktad regeneracji tozysk.

3. Przy fabryce tej stworzy¢ centralng zbiornice
zuzytych tozysk, do ktérej beda przesytane wszystkie
tozyska, nienadajgce sie do dalszej pracy.

4. W zbiornicy kwalifikowac sie bedzie czesci otrzy-
manych tozysk na dwie kategorie:

a) czesci nienadajace sie do regeneracji; te czesci
beda kierowane do huty produkujacej stal na
tozyska toczne, ktéra przede wszystkim powin-
na otrzymywac¢ ztom tozyskowy;

b) czesci nadajgce sie do regeneracji; te czesci po
selekcji zostana zregenerowane i oddane po-
nownie do uzytku.

Tak prowadzona gospodarka tozyskami da olbrzy-
a ponadto przyspieszy wykonanie
planu 6-letniego dzieki pelniejszemu nasyceniu po-
trzeb przemystu w zakresie zaopatrzenia w tozyska,
ktorych zapotrzebowanie bedzie silnie wzrastato wraz
z rozwojem przemystu.
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ROZWOJ WYNALAZCZOSCI PRACOWNICZEJ
W PLANIE 6-LETNIM

Plan 6-letni przewiduje wielka rozbudowe i moder-
nizacje naszego przemystu. Daje to podstawe do
optymistycznych przewidywan rozwoju wynalazczo-
Sci pracowniczej w Polsce na przestrzeni lat 1951—
1955.

W tym okresie czasu powstawacé beda liczne nowe
zaktady pracy, w starych zas na miejsce dotychczas
uzywanych urzadzen technicznych, nie mogacych
sprosta¢ wysokim wymaganiom nowoczesnego wy-
twarzania, pojawia sie urzadzenia, odpowiadajgce
ostatnim wymaganiom techniki, ktére pociggna za
sobg konieczno$¢ wprowadzenia rewolucyjnych zmian
w procesach technologicznych. Bedziemy $wiadkami
powstawania nowej techniki, opartej na ostatnich
zdobyczach nauki. Bedziemy prowadzili walke o moz-
liwie szerokie wprowadzenie mechanizacji, elektry-
fikacji, automatyzacji i chemizacji proceséw tech-
nologicznych. Kazde z tych zagadnien bedzie im-
pulsem i zrédiem tematdéw dla naszej wynalazczo-
sci pracowniczej.

Przy planowaniu wynalazczo$ci pracowniczej na
lata 1950— 1955 oprze¢ sie musimy o posiadane dane
statystyczne. Najbardziej uchwytna jest wielko$¢ wy-
nalazczosci pracowniczej w poszczegélnych latach
planu 6-letniego, wyrazona w ilosci spodziewanych
zgtoszen udoskonalen technicznych i usprawnien
pracowniczych. Dla przeprowadzenia tych obliczen
zauwazy¢ musimy, ze w ostatnim roku planu 3-let-
niego tj. w r. 1949 na jeden zgtoszony projekt
usprawnien przypadato 180 pracownikéw, zas w roku
1950 — 60,3 pracownikéw. Lata 1951— 1955 zmienia
catkowicie sytuacje na tym odcinku i pozwolg nam
osiagna¢ jeszcze lepsze rezultaty, tak ze w r. 1955
na jeden zgtoszony projekt wynalazczy nie powinno
przypada¢ wiecej anizeli dziesieciu pracownikow
gospodarki uspotecznionej.

Dla przeprowadzenia obliczen przyjmujemy te
ilos¢ pracownikow fizycznych i umystowych, ktérzy
objeci sg ubezpieczeniem w zaktadach pracy, zatrud-
niajacych 5 i wiecej pracownikéw. Zaktadamy réw-
niez, ze ta ilos¢ pracownikéw wzrosnie w koncu pla-
nu 6-letniego o 50%.

Wychodzac z tych wstepnych zatozen, obliczy¢
mozemy ilo$¢ wynalazczych projektéw pracowni-
czych jaka prawdopodobnie bedzie zgtoszona w posz-
czeg6lnych latach planu 6-letniego.

W obliczeniach naszych postugiwaé sie bedziemy
wskaznikami. Podstawa poréwnan bedzie wskaznik
ilosci zgtoszen usprawnien pracowniczych z ostat-
niego roku planu 3-letniego tj. 1949 r., ktoéry przyj-
mujemy jako réwny 100.

Po przeprowadzeniu obliczeh w oparciu o uprzed-
nio podane wartosci, otrzymujemy w poréwnaniu z
wskaznikiem 1949 r. dla nastepnych lat nastepuja-
ce wskazniki:

r. 1950 — 314 r. 1953 — 1748
r. 1951 — 792 r. 1954 — 2226
r. 1952 — 1270 r. 1955 — 2708

Dane statystyczne z lat 1949 i 1950 wskazuja, ze
stosunek ilosci zgtoszonych wusprawnien do ilosci
tychze przyjetych do zastosowania w zaktadach pra-
cy wynosit:

w r. 1949 jak 2,1 : 1
w r. 1950 jak 1,75 : 1

Biorac pod uwage stale podnoszacy sie poziom kul-
tury technicznej naszych mas pracujacych, mozemy
z bardzo wielkim prawdopodobienstwem przyja¢ dla
lat 1951— 1955, stosunek ilosci zgtoszonych pomy-
stébw udoskonalen i usprawnien pracowniczych do
ilosci zakwalifikowanych do zastosowania jak 1,5 : 1

Analizujac zgloszenia usprawnien pracowniczych
na przestrzeni lat 1949 oraz 1950, widzimy, ze okoto
40% zgtoszen dokonali indywidualnie pracownicy
inzyniersko-techniczni, okoto 20% indywidualnie
inni pracownicy, za$ zaledwie okoto 15% zespoty
pracownicze.

Wytyczna na najblizsze lata planu 6-letniego jest
zmiana dotychczasowej sytuacji i radykalne powiek-
szenie ilosci zgtoszenn zespotowych.

Kilka stéw poswieci¢ nalezy zagadnieniu oszczed-
nosci jakie pozwoli osiagna¢ naszej gospodarce u-
spotecznionej akcja wynalazczo$ci pracowniczej.

Trudno przewidzie¢ czy wynalazki, udoskonalenia
techniczne i usprawnienia pracownicze w latach
1951— 1955 beda mniej lub wiecej rewelacyjne, gdy
jednak zatozymy, ze roczny przyrost oszczednosci
powstatych wskutek akcji wynalazczosci pracowni-
czej, bedzie powiekszat sie proporcjonalnie do wskaz-
nika ilosci zgtaszanych projektéw, wtedy roczna
oszczedno$¢ w samym tylko roku 1955 wyrazaé sie
bedzie w miliardach ztotych.

Zadania, jakie stawia przed nami plan 6-letni na
odcinku popierania wynalazczosci pracowniczej sa
bardzo duze. Realizacja tych zadan wymagaé¢ be-
dzie powaznego i sharmonizowanego wysitku tych
wszystkich czynnikéw, ktére w powyzszej akcji
moga odegra¢ jakakolwiek role. Specjalne za$ i od-
powiedzialne zadanie w tym wzgledzie przypada
Zwigzkom Zawodowym oraz polskiej inteligencji
technicznej zorganizowanej w ramach stowarzy-
szen branzowych i Naczelnej Organizacji Technicz-
nej.



Zeszyt 5

ROZWIAZANIA KONSTRUKCYJNE NAKRETKI
SUPORTU POPRZECZNEGO TOKARKI

Osadzenie i rozwigzanie konstrukcyjne nakretki su-
portu poprzecznego moze by¢ rozmaite.

Najczestszym rozwigzaniem jest nakretka 1 z czo-
pem osadzonym w otworze san poprzecznych 2
(rys. 1). Nakretka ta jest ponadto zamocowana za

pomoca $ruby 3 w celu
zabezpieczenia przeciw
wypadnieciu. Rozwigza-
nie to wymaga staran-
nego wykonania; doty-
czy to zaréwno samej
nakretki, jak roéwniez
gniazda dla czopu na-
kretki. Moga przy tym
wystapic nastepujace
btedy:

a) czop nakretki jest
przesadzony wzgledem
nacietego w niej gwintu
o wielkos¢ e,

b) odlegtos¢ a osi na-
cietego gwintu od po-
wierzchni oporowej jest
inna, anizeli odlegtos¢

osi gwintu $ruby od tej powierzchni (tj. gdy osie
tozysk $ruby zachowuja inng odlegtosc),

c) 0§ gwintu Sruby nie lezy w tej samej ptaszczyz-
nie co o$ symetrii czopa nakretki, lecz wykazuje prze-
sadzenie.

Gdy nakretka znajdzie sie zdata od tozyska S$ruby,
wowczas $ruba bedzie sie ugina¢ i dos¢ lekko bedzie
sie wkrecata w nakretke (pod warunkiem, ze btedy
te nie beda zbyt wielkie). Gdy jednak nakretka znaj-
dzie sie w poblizu jednego z tozysk s$ruby, woéwczas
krecenie sruby odbywa sie ze znaczng trudnoscia tj.
z pewnym oporem lub gdy bledy te sg wieksze na-
stapi zakleszczenie i zupetne zahamowanie ruchu su-
portu.

Nieco korzystniejsze roz-
wigzanie jest przedstawio-
ne na rys. 22 W tym wy-
padku dzieki zastosowaniu
mimosrodowej tulei 5, w
ktérej osadzony jest czop
nakretki 1 mozna przepro-
wadzajac poprawnie montaz
unikna¢ btedu mimosrodo-
wosci; nie unika sie jednak

drugiego btedu tj. biedu
odlegtosci osi gwintu
nakretki od powierzchni

oporowej. Chcac ten btad zmniejszy¢ mozemy uzyé
cienkich podktadek blaszanych 6.

Jeszcze inne rozwigzanie przedstawia rys. 3. W roz-
wigzaniu tym uzyto nakretke w postaci prostopadito-
Scianu osadzonego przesuwnie w otworze oprawy 2.
Dzieki tej przesuwnosci unika sie btedu mimosrodo-
wosci ze znacznie wigksza dokladnoscia, anizeli jest
to mozliwe w przypadku rozwigzania z rys. 2. W roz-
wigzaniu tym istnieje jeszcze mozliwos$¢ regulacji od-
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legtosci a za pomocg wkretéw 3. Wkrety stuzg do za-
bezpieczenia otworéw gwintowanych przed
czyszczeniem. Cenng zaleta tego
znaczna oszczedno$¢ brazu,
wykonane. Ujemna strong — do$¢ zmudna obrdébka
oraz trudnosci zachowania ciasnych tolerancyj ko-
niecznych dla unikniecia nadmiernych luzéw.

zanie-
rozwigzania jest
z ktérego nakretki sa

Na podstawie artykutu: ,l1z oputa remonta
stankow* »Stanki i Instrument” zeszyt
2/51 opracowat

J. T.

DWUSTRONNIE TNACE WYTACZADtLO DO
DLUGICH OTWOROW

Opisana konstrukcja ma za zadanie usung¢ wady
dotychczas stosowanych wytaczadet. Przez dwustronne
rownomierne skrawanie eliminuje sie szkodliwie dzia-
tajacy jednostronny nacisk wystepujacy przy wyta-
czadtach zwyktych.

Mozliwos¢ przestawienia nozy skrawajacych przy
pomocy pierscieni z gwintem o drobnym skoku z za-
stosowaniem noniusza, usuwa kilopotliwe i trudne do
kontroli nastawienie za pomoca uderzania. Dokila-
dnos$¢ wytaczanego otworu uzyskana przez zastosowa-
nie tego narzedzia czyni zbednym uzywanie rozwier-
takéw, co jest bardzo powaznym czynnikiem wobec
trudnosci zaopatrzenia zaktadéw w precyzyjne roz-
wiertaki nastawne.

Rys. 1. Wytaczadto dwustronnie tnace.
A cze$¢ gwintowana trzpienia (skok gwintu —
1 mm), B — nakretka, C — utwardzony pierscien,
D — néz, E — nakretka z noniuszem, F — rysa wskaz-
nikowa, G — chwyt stozkowy.

Waznym czynnikiem jest réwniez to, ze wytaczadto
opisywanej konstrukcji mozna wykona¢ przy pomo-
cy zwyklych narzedzi i obrabiarek bez potrzeby ucie-
kania sie do obrabiarek specjalnych.

Wytaczadto dwustronnie tnace o $rednicy okoto 90
mm od szeregu miesiecy jest w uzyciu w jednym z za-
ktadoéw i praktyka dowiodta, ze spetnia ono w zupet-
nosci zgdane wymagania.

Zb. M.
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NASTAWNA OPRAWKA DO NOZY WYTACZADEL

Podczas wytaczania doktadnych otworéw zachodzi
potrzeba precyzyjnego ustawienia noza w Kierunku
promieniowym.

Jeden ze sposobéw przedstawia rys. 1. W wytacza-
dle 1 jest wytoczony otwér, ktdry ze strony A jest
roztoczony, a z przeciwnej strony posiada pogiebienie
stozkowe. N6z 2 jest osadzony w tulei 3 nagwintowa-
nej z zewnatrz i od wewnatrz. Tuleja ta ma na dru-
gim koncu kotnierz z wystgpami wchodzacymi w ka-
naty B wykonane w otworze wytaczadia. Na tuleje
jest nakrecony pierscien stozkowy 4 wspierajacy sie
swym stozkiem na otworze wytaczadta. Od strony
zewnetrznej pierscien ten jest zaopatrzony w po-
dziatke C oraz namoletowang cze$¢ D. Tuleja 3 jest
wciggana do otworu wytaczadta za pomocg $ruby 5,
ktorej teb opiera sie o wytoczenie pierscienia oporo-
wego 6.

Po wstepnym wytoczeniu czesSci otworu w przed-
miocie obrabianym dokonuje sie pomiaru, a po stwier-
dzeniu za matej Srednicy, zachodzi koniecznos$¢ wysu-
niecia noza. W tym-celu luzuje sie $srube 5, podkreca
sie pierscien 4 wg podziatki C, odpowiednio wyskalo-
wanej, po czym z powrotem zacigga $rube 5.

Urzadzenie to ma te zalete, ze nie tylko umozliwia
precyzyjne ustawienie noza, lecz ponadto wykorzysta-
nie matych kawatkéw nozy z drogiej stali szybkotnag-
cej. W tym celu néz ten powinien by¢ dokladnie
dopasowany do otworu tulei 3; zaciskanie bowiem
moze sie odbywacé jedynie w niewielkich granicach
dzieki temu, ze tuleja 3 jest rozcieta i zaciska sie
wskutek sktadowych sit powstajacych na zwojach
gwintu zewnetrznego tulei 3.

J. T
£OZYSKO SLIZGOWE ZASTEPUJACE £0ZYSKO
TOCZNE

tozysko typu Michella, a skonstruowane podobnie
do tozyska ,Nomy“l), posiada identyczne wymiary

1) Blizsze
str. 638.

dane patrz ,Maszinostrojenie“ t. I,
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z odpowiednimi numerami tozysk tocznych, dajac sie
w prosty sposéb na ich miejsce wmontowaé¢. Skilada
sie z pierscienia obracajgcego sie wraz z watlem oraz
pierscienia osadzonego w kadtubie tozyska, posiada-
jacego wewnatrz sferyczng powierzchnie Slizgowa.

Miedzy pierscieniami 1 i 2 znajduja sie segmenty 3
obracajgce sie wraz z pierscieniem 4. Podczas obrotu
watu segmenty te odchylajg sie nieco w kierunku ru-
chu wobec czego olej znajdujacy sie w ostonie, wci-
ska sie miedzy segmenty i pierscien 2 tworzac szereg
klinbw smarowych, co powoduje, ze miedzy po-
wierzchniami $lizgowymi powstaje tarcie ptynne.

Kuliste uksztattowanie powierzchni $lizgowych
umozliwia stosowanie tego tozyska tam, gdzie wyma-
ga sie tozysk wahliwych.

tozysko to moze by¢ wykonane z materiatéw kra-
jowych (zeliwo) przy uzyciu prostych maszyn; nada-
je sie przede wszystkim do zastgpienia ciezkich ty-
pow tozysk.

Koszt tozyska wynosi okoto 50% kosztu katalogo-
wego odpowiedniego tozyska tocznego.

Usprawnienie inz. Adama Stauffera
Fabryka Papiernicza ,Kalety*
w Kaletach

ZAMOCOWANIE USZEK DO tLANCUSZKOW
W GUMOWYCH KORKACH

Uszka do tancuszka osadzato sie dotychczas w gu-
mowych korkach za pomoca nagwintowanego sworznia
i nakreconej na niego nakretki (rys. 1). Sposoéb ten
jest kosztowny, gdyz wymaga nagwintowanego swo-
rznia oraz nakretki, a ponadto sam montaz pochtania
znaczna ilos¢ czasu.

n 1065 Ri a -5l

Rys. 1 Rys. 2

233



Zeszyt 5

Obecnie sworzen osadza sie w korku, przepychajac
go czescig stozkowa przez otwdor w gumie (rys. 2),
przy czym sworzen ten posiada ksztatt prostszy od
poprzedniego.

Dzieki nadaniu sworzniowi dtugosci nieco mniej-
szej niz grubos¢ korka w miejscu zamocowania oraz
dzieki istnieniu kotnierza, osigga sie dobre zacisniecie

korka w uszku.

Usprawnienie Mieczystawa Zalesa

tokarza narzedziowego Krakow-

skiej Fabryki Armatur ,tagiew-
niki“ w tagiewnikach.

URZADZENIE DO ROZGINANIA ZEBOW PILY
TASMOWEJ DO DREWNA

Do rozginania zebow pity tasmowej do drewna

stosowane sg powszechnie kleszcze reczne (rys. 1).

Jakkolwiek zastosowanie tych kleszczy stanowi po-
wazne ulatwienie w stosunku do metod uprzednio
uzywanych, jednakze wykazuje te niedogodnos¢, ze
do rozginania musza by¢ uzyte jednocze$nie obie rece,
a do podsuwania pity jedna reka musi by¢ odrywana;
gdyz ich
ciezar tacznie z pita jest znaczny. Korzystniej przed-

ponadto trzymanie kleszczy jest meczace,

stawia sie sprawa, gdy kleszcze te zostang umoco-
wane jedna raczkag sztywno do stotu, jak to przed-

stawia w perspektywie rys. 2, a w rzutach rys. 3.
Urzadzenie to sktada sie z kleszczy o ramionach 1 i 2.
Ramie 2 jest przyspawane do wspornika 3, ktéry jest
zamocowany S$rubami 4 do stolu 5. Ramie 2 jest
uksztattowane na drugim koncu w postaci szczeki 6
stuzacej do rozginania zebéw. Ramie 1 natomiast na
drugim konicu ma ksztatt dzwigni katowej 7. W osi A
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tej dzwigni jest umieszczona uchylna podpora 8, ktéra
daje sie ustawi¢ pod dowolnym katem, dzieki tuko-

wemu segmentowi 9, ktéry jest zamocowany w ra-
mieniu 7 Srubg 10. Opd6r dla pity stanowi docisk 11,
umocowany do podpory 8 $rubag 12.

Usprawnienie Franciszka Halisza,
stolarza modelowego Zaktadéw Bu-
dowy Urzadzen Kotlarsko Mecha-
nicznych, Zaktad nr 8 w Bialej
Krakowskiej.

SPOSOB PRZEPROWADZANIA REMONTU RUR

STOJACYCH W PIECACH KOKSOWNICZYCH

Wnetrze rur stojgcych 1 w piecach koksowniczych
wytozone materiatem ogniotrwatym 2 ulega dos¢ cze-
stym uszkodzeniom.

W celu dokonania naprawy
dotychczas wymontowywano
uszkodzong rure, co pociggato
za soba koniecznos$¢ unieru-
chomienia pieca na przeciag
okoto 24 godzin.

Nowy spos6b pozwala na
przeprowadzenie remontu bez
koniecznosci  zatrzymywania
ruchu pieca. W tym celu do
uszkodzonej rury wpuszcza
sie na linie 4 specjalny dopa-.
sowany dzwon 5 (z blachy o
grubosci 2 mm), az do gtebo-
kosci ponizej miejsc uszkodzo-
nych, po czym wlewa sie do
rury specjalng mieszanke za-
prawowa 3 i podnosi dzwon
powoli do gory.

Miejsca uszkodzone zostaja
w ten sposéb wypetnione mie-
szanka.

Usprawnienie zgtosit J6zef Bienek
murarz koksowni ,Walenty*
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Andrzej Kwiatkowski, Gliwice

Pytacie, w jaki sposéb oszlifowa¢ wiekszg partie
wateczkéw profilowych (rys. 1), majac do dyspozycji
tylko normalng szlifierke do watkéw; przy tym- wa-
teczki te jako poéifabrykat wychodzac z automatu nie
maja nakietkow.

Jednym z rozwiazan bedzie prze-
réobka szlifierki do wat-
kéw na szlifierke bezkto-
wa. Przerébka ta nie wymaga na-
wet specjalnie wielkiego naktadu
pracy lub zmian w samej obra-
biarce.

Powierzchnie przedmiotéw, ktére
maja byc¢ oszlifowane oznaczono na
rys. 1 grubymi liniami. Szlifowanie
wykonamy przy dosuwaniu tarczy
szlifierskiej do przedmiotu, a wiec
metodg promieniowa.

Catos¢ urzadzenia przedstawia
rys. 2. W ktach szlifierki, w ktérych
jest osadzony normalnie przedmiot
szlifowany, mocuje sie na trzpie-
niu 1 tarcze 2. Powierzchnia tarczy
musi by¢ bardzo doktadnie wspé6t-
srodkowa z osig kitéw, a jej szero-
kos¢ winna by¢ réwna szerokosci
tarczy szlifierskiej 3. Tarcza 2 otrzy-
muje naped za posred-
nictwem zabieraka 4 uniemozliwiajgcego swobodny
obrét w kiach w obu kierunkach, a to ze wzgledu na
to, ze tarcza w pewnych przypadkach mogtaby otrzy-
mac¢ naped od przedmiotu, co jest niepozadane.

od wrzeciona szlifierki

Na prowadnicach stotu szli-
fierki mocujemy S$rubami 5
ptyte 6. Do pilyty tej przy-
krecamy $rubami 7 wspornik
8 o0 ksztalcie katownika. Do
wspornika tego mocujemy
$rubami 9 listwe oporowa 10.
Potozenie listwy daje sie re-
gulowac¢ dzieki wykonaniu w niej wydtuzonych otwo-
row na sruby 71 9. Widzimy z przekroju A-A na rys. 2
i z rys. 3, ze listwa ma $ciecie, na ktérym opiera sie
przedmiot obrabiany. Posiada ona takze z jednej stro-
ny wyciecie pozwalajace na to, aby przedmiot szlifo-
wany mogt oprzec¢ sie powierzchniag a o powierzchnie

Rys. 1

oporowg b listwy.

mozna
ktérego

Na stole szlifierki
umiesci¢ pudetko do
bedziemy patyczkiem zsuwali
oszlifowane wateczki. Ksztat-
ty i wymiary ptyty i wspor-
nika nalezy dopasowac¢ do
szlifierki, na ktérej ma by¢
wykonywana obrébka.

Chcac szlifowac gtadkie wa- Rys. 3
teczki cylindrowe w spos6b ciagly nalezy trzpien 2
skreci¢ o pewien kat w ptaszczyznie pionowej. Uzy-

skamy to, mocujac trzpien w kitach kulistych, przy
czym Kkiet znajdujgcy sie w koniku musi by¢ usta-
wiony mimosrodowo w stosunku do osi konika.

Od strony glowicy szlifierskiej trzeba zamocowacd
na wsporniku rynienke o odpowiedniej wielkosci do-
prowadzajgca szlifowane wateczki miedzy tarcze. Ry-

Rys. 2

nienka powinna mie¢ spadek w kierunku tarczy tak
duzy, aby przedmioty mogty wsuwac sie miedzy tar-
cze pod wiasnym ciezarem.

Szybkos$¢ obwodowa tarczy posuwowej powinna byc
zawarta miedzy 8 do 12 m/min. Wielkos¢ tarczy na-
lezy dobra¢ odpowiednio do zakresu obrotow szli-
fierki. Do szlifowania posuwowego stosuje sie kat
pochylenia tarczy posuwowej okoto 3-"4°, za$ szyb-
kos$¢ przesuwania sie przedmiotu 1,2-r-1,8 m/min.

St. K.

Uczniowie Szkoty Zawodowej w Kwidzyniu pisza:

~Skonstruowalismy i wykonaliSmy w szkolnym
warsztacie przyrzad do wyznaczania $rodka ciezkosci
przekrojow kotowych. Zatgczamy jego opis i prosimy
0 ocene“.

Przyrzad (rys. 1) skltada sie z dwu znitowanych
czesci, wykonanych z grubej blachy.
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Wyciecie mniejszej blachy a
posiada kat rozwarcia réowny
90°, za$ dtuzsze ramie R dru-
giej blachy b, tworzy z ramie-
niem wyciecia blachy a kat

450,
Aby wyznaczy¢ $rodek prze-
kroju kotowego, nakiadamy
przyrzad w sposéb pokazany na rys. 2 i wzdtuz
ramienia R kreslimy na przekroju rysnikiem Ilub

otowkiem linie. Nastepnie obracamy przedmiot o do-
wolny kat (rys. 3) i ponownie wzdluz ramienia R
kreslimy linie, ktéra przecinajac linie wykreslong po-
przednio, wyznacza $rodek ciezkosci przekroju koto-
wego.

Zasada, na ktdrej zostata oparta budowa przyrzadu
jest wprawdzie powszechnie znana, tym niemniej
godna pochwaly jest Wasza inicjatywa i che¢ utat-
wienia pracy w warsztacie szkolnym.

Przyrzad opisany i wykonany przez Was jest nie-

watpliwie pozytecznym usprawnieniem. Dajac jego
opis na tamach ,Mechanika“, apelujemy do innych
uczniéw szk6t zawodowych aby poszli w Wasze
Slady.

H. Ch.

Ob. Jerzy Garwolinski

Chcielibyscie dowiedzie¢ sie jak sie produkuje
drazki skretne. Artykut na ten temat znajdziecie
w ,Przegladzie Motoryzacyjnym*“ zeszyt 16 z 1946 r.
W zeszycie tym na str. 105 zamieszczony jest artykut
pt. ,Produkcja resorowych drazkéw skretnych®,
ktory wyjasni Wam wiele watpliwosci.

Ob. Jerzy Ordega, Gdarsk

Prosicie o poinformowanie, gdzie mozna znalez¢ ta-
blice przeliczeniowe miar polskich i angielskich.
Znajdziecie je w ,Poradniku Rzemies$lnika Mecha-
nika“ wydanego w 1949 r. przez Instytut Wydawni-
czy SIMP na stronie 127 i 128 oraz w ,Poradniku
Technicznym Mechanik®, tom 1, cz. 2, wydawanym
obecnie zeszytami przez Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Zeszyty te mozecie naby¢ w ksiegarniach
»~Domu Ksigzki“.

Ob. Kazimierz Nyka, Goéra, pow. Znin
Pytacie nas jak
majac podzielnicy.

wykona¢ tarcze podziatowa nie
Nie podajecie jednak doktadniej
o jaka tgrcze Wam chodzi. Czy macie na mysli po-
dziat zewnetrznego obwodu tarczy w celu naciecia
podziatki czy tez o co innego? Prosimy o doktadniej-
sze wyjasnienia, a woéwczas postaramy sie odpowie-
dzie¢ Wam na tamach ,Mechanika“.

Ob. Kazimierz Grelka, Stargard Szczecinski

Prosicie nas o ogtoszenie szeregu artykutéw, ktdére
by stanowity wyktad rysunku. Nie mozemy jednak
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tego zrobi¢, poniewaz bytoby to drukowaniem pod-
recznika w ,odcinkach®“, na co nie pozwala brak
miejsca. Polecamy natomiast ksigzke Tadeusza Do-
brzanskiego pt. ,,Rysunek Techniczny“ — podrecznik
dla gimnazjoéw mechanicznych, ktérej trzecie wyda-
nie ukazato sie naktadem Panstwowych Wydawnictw
Technicznych. Podrecznik mozecie naby¢ w ksiegar-
niach ,,Domu Ksigzki“.
Zyczymy wam powodzenia w samoksztatceniu.

Ob. Stanistaw Dyrda

Wyrazacie zyczenie,
czasopisma drukowali
nego*.

Niestety, jest to niemozliwe ze wzgledu na ograni-
czong objetos¢ ,,Mechanika“.

Aby otrzymaé¢ komplet norm ,Rysunku Technicz-
nego“ nalezy wptaci¢ zt. 45— plus zt. 1.80 (optata
przesytki) na konto PKO Nr 1360/416 zaznaczajac
wyraznie przeznaczenie wptaty. Odcinek dowodu
wplaty przeslijcie poczta do Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego, sprzedaz norm, Warszawa, ul.

abysmy na tamach naszego
normy ,Rysunku Technicz-

Nowy Swiat 1, skad w przeciggu 2 tygodni otrzy-
macie przesytke poczta.
J. P.
Ob. Stanistaw Jackowski, t6dz
Piszecie, ze interesuja Was maszyny rolnicze
i oczekujecie artykutéw na ten temat w ,Mecha-

niku .

Ze wzgledu na S$cisle okreslony kierunek naszego
czasopisma nie mozemy tych tematéw omawiaé¢ ob-
szerniej.

Znajdziecie natomiast ich omowienie na tamach
czasopisma ,Mechanizacja i Elektryfikacja Rolnic-
twa“. Podajemy wam wykaz ksigzek, w ktérych po-
ruszane sg interesujagce Was problemy. Oto one:

Kanafojski Cz. ,Maszynoznawstwo rolnicze* cz. I.
»Narzedzia rolnicze* 1950 r., str. 172, cena zt 10.50.

Kanafojski Cz. ,Maszynoznawstwo rolnicze“ cz. Il.
»Silniki i ciggniki rolnicze* 1950 r., str. 216, cena zt 9.

Kanafojski Cz., Konowrocki A., Martini Z. ,Narze-
dzia i maszyny rolnicze* 1949 r., str. 205, cena zt 10,50.

Doskocz A., Mateusz K., ,Kombajny zbozowe* 1950
rok, str. 72, cena zt 6.

»Miockarnia MS-1100. Obstuga i
1950 r,, str. 36, cena zt 4,20.

~Kombajn buraczany SPGI“ 1950 r., str. 136, cena
zt. 9.

Szatkowski Z. ,Maszyny do sprzetu Inu“,
str. 52, cena zt 5,40.

Wymienione ksigzki zostaty wydane przez Pan-
stwowe Wydawnictwo Rolnicze i Le$ne i mozecie
otrzymac je w ksiegarniach ,,Domu Ksigzki“, za$ ksie-
garnia ,,Domu Ksiazki“ w Warszawie, Al. Jerozolim-
skie 105 wysyta wydawnictwa PWRIiL réwniez pocz-

ta.

Konserwacja“,

1950 r.,

J. P.

Stosujcie w produkcji zdobycze nauki

| przodujgcych
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elektronowych do regulacji napedéw walcowniczych*
(5), .,Usuniecie zawalcowania na brzegach grubych
blach* (2). Zataczony ,Biuletyn Informacyjny Gtow-
nego Instytutu Metalurgii“ Nr 1—2/51 przynosi:
»,K. M. ,Zadania Giownego Instytutu Metalurgii w
Planie 6-letnim*“ (5), E. R. ,Rotametry“ (2).

Zeszyt 3/51 — poswiecony zagadnieniom walki z ko-
rozjg — przynosi: prof. dr inz. Michat Smiatowski
.,Korozja metali w Swietle nowoczesnej fizykochemii“
(7), inz. M. Orman i inz. E. Zalesinski ,Korozja mie-
dzi, aluminium, magnezu i ich stopéw*“ (6), prof. dr
Julian Kamecki ,Fosforowanie metali“ (8), ,,Powitoki
ochronne do szerokich tasm stalowych® (2), ,,Rozwdj
stali nierdzewnych i kwasoodpornych w latach 1939—
1949* (6), ,,Wybdr i zastosowanie stali nierdzewnych
i kwasoodpornych* (10).

.PRZEGLAD BUDOWLANY*“ zeszyt 3/51 przynosi
artykut: Henryk zétkiewski ,Radzieckie koparki w
budownictwie polskim*“ (5).

W zeszytach 1, 2, 3 i 4/51 ,PRZEGLADU GORNI-
CZEGO*“ znajdujemy artykuty: inz. Erazm Frycz-
kowski ,,Kombajny weglowe*“ (6), ,,Préby zastosowa-
nia przenosnikéw o tasmie stalowej“ (1), dr inz. Ta-
deusz Laskowski ,Zwigzek miedzy energetyka a me-
chaniczng przerébka wegla“ (7), inz. Aleksander Szpi-
lewicz ,Techniczne i gospodarcze znaczenie paliw
gazowych* (8), ,Energetyczno-chemiczne zuzytkowa-
nie paliw statych®* (1), ,Produkcja paliw syntetycz-
nych w Niemczech w czasie Il Wojny Swiatowej* (1),
~Produkcja syntetycznych paliw ptynnych w Ame-
ryce“ (3), inz. Jerzy Kowalczyk i inz. Michat Pofel-
ski ,Problem trwatosci lin stalowych* (7), inz. Ta-
deusz Opolski ,Mtotki elektryczne w goérnictwie* (7),
inz. Janusz Dietrich ,,O0 warunkach szybkosciowego
projektowania urzadzen i maszyn“ (3), ,Krety prze-
nos$nik stalowo-cztonowy“ (2).

~,PRZEGLAD MECHANICZNY*“. W zeszycie 3/51
zostaly ogtoszone artykuty: ,Walka narodu polskiego
o Poko6j i Plan Szescioletni®, prof. dr inz. Wactaw
Moszynski ,,W sprawie tolerowania wymiaréw kato-
wych* (6), inz.-mech. Marian Wakalski ,,Ekonomiczna
szybkos$¢ skrawania w obrobce szybkosciowej“ (6),
inz. Jerzy Piaskowski ,Zeliwo sferoidalne i jego wta-

snosci“ (7), Skracanie linii produkcyjnej“ (2), prof.
dr Robert Szewalski ,,Teoria mechanizméw* (6).
W zeszycie 4/51 znajdujemy artykuty: inz.-mech.

Stanistaw Kowalczyk ,Organizacja produkcji maszyn
roboczych* (5), inz.-mech. Zygmunt Przytecki ,Uwa-
gi na temat technologii sprezyny napedowej“ (5),
inz.-mech. Jan WozZniacki ,Pomiar twardosci Vicker-
sa metali walcowanych na zimno“ (3), inz.-mech.
Marian Wakalski ,,Ekonomiczna szybko$¢ skrawania
w obrébce szybkosciowej“ (3,5), ,Studium magister-
skie specjalnosci ,Mechanizacja robé6t ciezkich* (2),
— wypowiedzi prof. inz. Romana Sobolskiego i prof.
inz. Ignacego Bracha, dr inz. Stefan Perycz ,Precy-
zyjna regulacja cisnienia systemu , Askania“ (8), inz.-
mech. Andrzej Wszelaczynski ,Analiza awarii pew-
nej turbosprezarki“ (2), prof. inz. Aleksander Uklan-
ski i dr inz. Wiadystaw Gundlach ,Cieplne maszyny
wirnikowe” czy ,Maszyny przeptywowe®“ (1,5), inz.-
mech. Andrzej Piechota ,,Uwagi do artykutu ,,O pro-
gram nauczania specjalnosci cieplne maszyny wirni-
kowej“ (1).

~PRZEGLAD ODLEWNICTWA*® zeszyt 3/51 przy-
nosi artykuty: inz. Jerzy Lutostawski ,Rola planéw
zamierzen organizacyjno-technicznych w zagadnie-
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niu modernizacji odlewni*“ (3), prof. inz. Michat Skar-
binski ,Zasady normowania czasu w odlewni (14),
prof. inz. Gabriel Kniaginin ,Techriologia otrzymy-
wania zeliwa modyfikowanego oraz mozliwosci pro-
dukcji tego zeliwa w Polsce”“ (3), inz. Janusz Tu-
chotka ,Ulepszone metody odsiarczania zeliwa“ (5),
inz. Stanistaw Pelczarski ,Podgrzewanie kotliny ze-
liwiaka“ (3), ,Technologiczne metody kontroli jakosci
brazéw* (2).

Zeszyt 1 i 2/51 ,PRZEGLADU PAPIERNICZEGO*
zawierajg artykuty: inz. Janusz Grabowski ,Przygo-

towanie masy papierniczej systemem ciagtym* (4),
inz. Jo6zef Ciesielski, inz. Maciej Czyszkowski, inz.
Jerzy Jerzykiewicz ,Maszyny do produkcji papie-

ru“ (3).

~,PRZEGLAD SAMOCHODOWY*“. Zeszyt 1/51 przy-
nosi artykuty: E. A. Czudakow ,Rozwdj produkcji
samochodéw w Zwigzku Radzieckim“ (18), ,Ma-
teriaty konstrukcyjne* (4), ,Krétkie dane teoretycz-

ne“ (5), ,Charakterystyka techniczna samochodoéw*
(5), .Krotki opis budowy typowych samochodéw*
(17), ,Silnik“ (15), ,Uktad chtodzenia“ (6), ,Uktad
zasilania (26), ,lInstalacja elektryczna“ (28), ,Me-

chanizmy przeniesienia“ (6), ,,Skrzynki biegéw* (12),

~Szkrzynka rozdzielcza“ (5), ,Przeguby”“ (3), ,Waty
pedne* (2), ,Mosty pedne“ (7), ,Naped kot (5),
-Mechanizmy prowadzenia“ (9), ,Ukiady hamulco-

we*“ (13), ,Zawieszenie samochodu*“ (11), ,Opony sa-
mochodowe” (3), ,Nadwozie samochodu GAZ-
M20* (7).

~,PRZEGLAD SPAWALNICTWA®“. W zeszycie 1/51
zostaty ogloszone artykuty: ,Perspektywy rozwoju
spawalnictwa w oparciu o Uchwate Prezydium Rza-
du®“ (8). Inz. J. Augustyn ,Spawanie w budowie wie-

zowca Panstwowego Uniwersytetu w Moskwie“ (2),
.Zgrzewanie elektryczne oporowe“ (7), ,Spawane
kota“ (2).

W zeszycie 2/51 znajdujemy artykuty: inz. Z. Do-
browolski i inz. Z. Le$niak ,Szkolenie inzynieréw

spawalnikéw (6), inz. Jan Wegrzyn ,tukowe spawa-
nie i ciecie pod woda“ (4), prof. inz. M. Rzecki ,Sta-
nowisko robocze spawacza“ (2, 5), ,Zatrucie cynkiem
podczas spawania“ (1), ,Natryskiwanie brazu stalg
nierdzewna“ (0,5), ,Przyrzady do centrowania rur“
(1), ,Lekka brona spawana“ (1), ,Usuwanie nitéw
specjalnym palnikiem do ciecia“ (1), ,Przecinanie ze-
liwa*“ (0,5).

JWIADOMOSCI PKN*“. Zeszyt 1/51 zawiera arty-
kuty: ,Rok 1950 w polskiej normalizacji“ (5), mgr
Zb. Maraszkiewicz ,Szkto, jego historia i normaliza-
cja“ (7), Inz. W. Brodowicz ,Miedzynarodowa Nor-
malizacja obrabiarek a Polskie Normy*“ (4), ,,O nie-
ktérych konstrukcyjnych wadach mikrometrow* (1),
.Nowe przepisy bezpieczeristwa dotyczace pras z na-
pedem mechanicznym* (1), ,Doktadno$¢ pomiaru
gtadkimi sprawdzianami szczekowymi“ (1), ,Norma-
lizacja przyboréw szklanych* (2); wséréd projektéow
norm znajdujemy: ,Oznaczanie cze$ci maszynowych
z lewym gwintem®, ,Nakretki $lepe“, ,,Korby dwu-
ramienne uproszczone“, kilka projektéw norm ele-
mentéw maszyn widkienniczych i narzedzi lekarskich.

W zeszytach 6 i 7/51 czasopisma ,ZYCIE GOSPO-
DARCZE" znajdujemy artykuty: ,Zadania gospodar-
cze na 1951 rok“ (z referatu v-premiera H. Minca,
wygtoszonego na VI Plenum KC PZPR*) (9), Jerzy
Bartnicki ,,Polski $swiat techniczny przejmuje metode
inz. Kowalowa*“ (3), Tadeusz Lipski ,Wspétpraca
personelu technicznego z robotnikami w walce o ob-
nizke kosztéw wiasnych* (3), Michat Sadulski ,,Ko-
rabielnikowcy i metoda Kowalowa“ (4), Ludwik
Mayre ,Zagadnienie technicznych norm pracy w prze-
mys$le hutniczym* (6), Jan Grzedzielewski ,Uspraw-
nienie organizowania narad wytwoérczych* (3), Jozef
Kowalski ,Zagadnienie ewidencji parku obrabiarko-
wego“ (2).



Rok XXIV

MECHANIK

Zeszyt 5

KRONIKA

WYKONANIE NARODOWEGO PLANU GOSPODAR-
CZEGO W I KWARTALE 1951 R.

Wedtug tymczasowych danych plan produkcji prze-
mystu socjalistycznego wg wartosci w cenach nie-
zmiennych zostat wykonany w* 101°/», a warto$¢ pro-
dukcji tego przemystu wzrosta o ok. 26% w poroéw-
naniu z | kwartatem 1950 r.

Wykonanie planu produkcji podstawowych arty-
kutéw w przemysle wielkim i $rednim ksztattowato
sie nastepujaco: (w pierwszej rubryce procent wyko-
nania planu w | kw. 1951 r., w rubryce drugiej —
w porownaniu z | kwartatem 1950 r.):

wegiel 101 103
kosks 102 105
ropa naftowa 104 157
gaz ziemny 117 141
energia elektr. 100 118
rudy zelazne 104 120
rudy cynku 102 114
suréwka 105 113
stal 100 108
wyroby walcowane 101 115
traktory 100 131
samochody ciezar. 103 171
motocykle 101 151
maszyny dla gor-

nictwa 110 134
maszyny dla prze-

mystu chemicznego 109 165
tozyska kulkowe 102 488
cement 100 114
WSPANIALE WYNIKI POKOJOWEGO

BUDOWNICTWA ZSRR

Przyjety przez Rade Najwyzsza ZSRR w marcu
1946 roku powojenny Plan 5-letni odbudowy i roz-
woju gospodarki narodowej ZSRR na lata 1946— 1950
zostat pomysinie wykonany, a najwazniejsze zadania
Planu wykonane zostaty ze znaczng nadwyzka.

5-letni Plan wykonany zostat w dziedzinie prze-
mystu ZSRR przedterminowo w ciagu czterech lat
i trzech miesiecy.

Wytyczone przez plan zadania na rok 1950 w za-
kresie globalnej produkcji przemystowej zostaty wy-
konane z nadwyzka w wysokosci 17%.

Dzieki zastosowaniu najnowszych zdobyczy tech-
niki wspoétczesnej zapewniono dalsze podniesienie po-
ziomu technicznego wszystkich galezi
nego przemystu.

W dziedzinie budowy maszyn zadania planu 5-let-
niego w zakresie produkcji obrabiarek, maszyn, me-
chanizméw i przyrzadow zostalty wykonane z nad-
wyzka w wysokosci 17%.

Produkcja przemystu budowy maszyn w 1950 r.
przekroczyta 2,3-krotnie poziom produkcji z r. 1940,
a produkcja urzadzen przemystu hutniczego zwigk-
szyta sie w pordwnaniu z 1940 rokiem 4,8-krotnie.

socjalistycz-

TASMOWY MONTAZ SAMOCHODOW
CIEZAROWYCH ,STAR 20“

Dnia 2 kwietnia br. uruchomiono dzieki wytrwatej
i twrdéczej pracy zespotu robotnikéw technikéw i in-

zynierow Zaktadéw Starachowickich po raz pierwszy
w Polsce taSmowy montaz samochodoéw ciezarowych.

Jest to wielkie osiggniecie zatogi starachowickiej,
a jego realizacje umozliwito uprzednie zorganizowa-
nie tasmowego systemu obroébki poszczegélnych
czesci i zespotdbw samochodowych.

Na podkres$lenie zastuguje fakt,
montazowy dtugosci

ze zarébwno pas
132 m jak i urzadzenia pomoc-
nicze zostaly catkowicie zaprojektowane i wykonane
przez zatoge starachowicka.

RACJONALIZATORZY RADZA
O BEZPIECZENSTWIE | HIGIENIE PRACY

Dnia 5 kwietnia br. odbyta sie w Centralnym
Osrodku Szkolenia Zawodowego w Warszawie pierw-
sza narada racjonalizatoréw, ktorej tematem byto wy-
tacznie zagadnienie bezpieczenstwa i higieny pracy.

APARATURA KONTROLNA W KOTEOWNIACH

W celu usprawnienia gospodarki cieplnej w zakta-
dach energetycznych i sitowniach zakiadéw przemy-
stowych w zakresie rajonalnego wykorzystania paliw
statych a zwlaszcza wegla, przewodniczacy PKPG
wydat zarzadzenie o obowiazku szerokiego stosowa-
nia odpowiedniej aparatury kontrolnej przy urzadze-
niach kottowych.

ZMIANY W NOMENKLATURZE ZAWODOW

I SPEJALNOSCI TECHNICZNYCH
Dla przeprowadzonej w pazdzierniku r. ub. reje-
stracji inzynieréw i technikéw, NOT przy wspo6t-
udziale Stowarzyszen branzowych — opracowata no-

menklature zawodoéw
twierdzona nastepnie przez PKPG.

W czasie rejestracji stwierdzono, ze opracowanie
to posiada pewne braki zaréwno w uktadzie jak i w
tresci.

Dlatego tez NOT prosi wszystkie Stowarzyszenia
branzowe oraz poszczegélnych Kolegéw o zgtaszanie
wnioskéw w sprawie uzupeinienia nomenklatury za-
wodéw i specjalnosci technicznych. Wnioski te po
zaakceptowaniu beda przekazane do decyzji PKPG.

Wnioski prosimy kierowa¢ pod adresem: Naczelna
Organizacja Techniczna, Biuro Rejestru — Warszawa,
Czackiego 3/5.

i specjalnosci technicznych za-

PROWIZORYCZNE WYNIKI SPISU NARODOWEGO

Wedtug prowizorycznych danych, przeprowadzo-
nego w dniu 3 grudnia ub. r. Narodowego Spisu Po-
wszechnego, ludno$¢ Polski w dniu spisu wynosita
24.976.926 os6b, w tym 11.912.514 mezczyzn i 13.064.412
kobiet.

Z ogo6lnej liczby ludnosci 45,75% utrzymywato sie
z rolnictwa, a 54,25% spoza rolniczych ZzZrédet. Wy-
niki spisu Swiadczg o intensywnym przyroécie natu-
ralnym ludnoscci Polski po wojnie oraz o przebudo-
wie struktury gospodarczej Polski w kraj przemy-
stowo-rolniczy.
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Rok XXIV

SIMP

WALNY ZJAZD DELEGATOW SIMP

Dnia 6 kwietnia 1951 r. w Domu Technika w War-
szawie odbyto sie Zwyczajne Doroczne Zebranie De-
legatéw SIMP.

Tegoroczny Walny Zjazd odbyt sie pod hastem ,Na-
szym zadaniem — to walka o postep techniczny w
przemysle metalowym®.

Na zjezdzie obecny byt Viceminister Przemystu
Ciezkiego inz. Eugeniusz Misiurewicz, ktéry w prze-
moéwieniu swym podkreslit role i znaczenie dziatal-
nosci SIMP dla postepu technicznego w przemysle
metalowym.

Zjazd rozpoczat sie o godz. 10,00 i trwal do godz.
21,30, wyczerpujac porzadek obrad.

Obradom przewodniczyt kol. Jerzy Dickman z Od-
dziatu Radomskiego.

Zebranie zagait Prezes SIMP kol. Zbigniew Mu-
szynski; nastepnie przemawiali: przedstawiciel Za-
rzadu Gitéwnego Zwigzku Metalowcéw tow. J. Flor-
kéw oraz Sekretarz Generalny NOT kol. 3. W. Czar-
nowskKi.

Referaty programowe wygtosili:
kol. Henryk Kuron ,Centralne zagadnienie SIMP dla

wypetnienia Planu 6-letniego w przemysle metalo-

wym*,

kol. Joézef Dolinski ,,Rola
wewnatrz zaktadowym®.
Po wystuchaniu sprawozdan i programu prac SIMP

na rok 1951 wywigzata sie zywa dyskusja, w wyniku

ktérej zebrani uchwalili rezolucje nastepujacej tresci:

»W obecnym etapie historycznym naréd nasz prze-
zywa gteboki proces przeksztatcania sie i1 konsolido-
wania w spoteczenstwo socjalistyczne.

Socjalizm stwarza nieograniczone mozliwosci dla
rozwoju nauki i techniki i zapewnia potezny rozwdj
spotecznych sit wytwoérczych, zabezpieczajgc wzrost
dobrobytu mas pracujacych.

Pomys$lne wykonanie pierwszego roku Planu 6-let-
niego, planu budowy socjalizmu w Polsce, zobowig-
zuje inzynierow i technikéw do skupienia wszystkich
sit i Srodkéw dla jeszcze pomys$lniejszej realizacji za-
dan drugiego roku planu, ktéry wraz z nastgpnymi
latami wptynie decydujaco na wykonanie catoksztattu
Planu 6-letniego i bedzie stanowi¢ o jego zwyciestwie.

Przyjmujac za podstawe dziatalnosci Stowarzysze-
nia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich
wytyczne zawarte w referatach i uchwatach VI Ple-
num KC PZPR, delegaci zebrani na Walnym Zjez-
dzie SIMP, stawiaja przed inzynierami i technikami
mechanikami jako gtéwne zadanie — WPROWADZE-
NIE NOWEJ SOCJALISTYCZNEJ TECHNIKI DO
PRZEMYStU METALOWEGO.

Zadanie to bedzie polegato na:

— podniesieniu wydajnosci pracy w dziedzinie ob-
robki metali przez wykorzystanie istniejacych re-
zerw w parku maszynowym droga podniesienia
szybkos$ci skrawania, witasciwej organizacji przy-
gotowania produkcji, nalezytej kontroli i szcze-
go6towego opracowania fabrykacyjnego;

— podniesieniu kwalifikacji i zwiekszeniu wykwali-
fikowanych i kierowniczych kadr w przemysle
przez® organizowanie, wspélnie ze Zwigzkiem Za-
wodowym Metalowcéw, kursoéw doksztatcajacych,
fachowych i doskonalacych;

— rozpowszechnieniu osiggnie¢ przodujacej radziec-
kiej nauki i techniki;

inzyniera w planowaniu

— organizowaniu odczytéw-zebran  dyskusyjnych,
jako nowej metody dialektycznej pracy na polu
techniki;

— organizowaniu i braniu udziatlu w pracach zespo-
tow racjonalizatoréow i nowatoréw produkcji, w
celu zacie$nienia wspoétpracy inzynieréw i techni-
kéw z robotnikami;

— organizowaniu w warsztatch pracy odczytéw i dy-
skusji na tematy techniczne dla zlikwidowania
podziatu miedzy nauka i praktycznym jej zasto-
sowaniem;

— wzmozeniu akcji szkoleniowej i samoksztatcenio-
wej przez organizowanie odczytéw o charakterze
ogélnobranzowym, jak roéwniez pogtebiajacych
waska tematyke organizacji pracy w zakitadach
przemystu metalowego.

Inzynierowie i technicy mechanicy muszg w swo-
jej pracy zblizy¢ sie do zatég fabrycznych i wspélnie
z nimi rozwiazywaé coraz bardziej skomplikowane,
coraz trudniejsze i nowe zagadnienia, muszg stac¢ sie
prawdziwymi towarzyszami i doradcami kadr robot-
niczych. Zacie$niajaca sie wspétpraca inteligencji
technicznej z robotnikami stanowi¢ bedzie ogniwo w
zespalaniu wszystkich postepowych i twoérczych sit
narodu polskiego w walce o Pokdj i Plan 6-letni.

Praca swoja i wysitkiem, we wspdlnej walce
o zwigkszenie sit gospodarczych Polski Ludowej,
przyczynimy sie do wzmocnienia $wiatowego obozu
pokoju.

W chwili gdy $wiat podzielony zostat na 2 obozy,
sprawa walki o pokoj staje sie palaca kwestig ho-
noru i sumienia. Wiemy, jesteSmy pewni, ze z walki
tej wyjdziemy zwyciesko, bo nasza sprawa jest stu-
szna. Na przedpolach tej walki stajemy do pracy
z wiekszym zapatem, oparci o pomoc, przyjazn i so-
jusz Kraju Rad, oparci o solidarno$¢ Miedzynarodo-
wego Proletariatu.

W walce tej o pomnozenie doébr
o podniesienie kultury, o potege naszej mitodej De-
mokracji Ludowej, o podwaliny socjalizmu — prze-
wodzi nam wierny uczen Wielkiego Stalina — Pre-
zydent Bolestaw Bierut”.

Udziat w Zjezdzie SIMP brali oprécz Delegatow —
przedstawiciele Panstwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego, Ministerstwa Przemystu Ciezkiego, szkét
wyzszych, instytutow naukowych, zaktadéw przemy-
stowych i biur konstrukcyjnych oraz przedstawiciele
Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej,, Zwigzku
Zawodowego Metalowcoéw, Klubéw Racjonalizatoréw
oraz Koledzy z NOT i bratnich Stowarzyszen.

Do Zarzadu Gtéwnego SIMP wybrani zostali na
rok 1951 nastepujacy Koledzy:

Prezes — kol. Zbigniew Muszynski,

V-prezesi — koledzy: Marian Wakalski, Wtadystaw
Gwiazdowski, Heliodor Chmielewski, Czestaw Chod-
kowski.

Cztonkowie Zarzadu — koledzy: Tadeusz Dobrzan-
ski, Stanistaw Grzymatowski, Aleksander Jaskiewicz,
Zdzistaw Kudelski, Jan Legat, Eugeniusz Matkiewicz,
Pawet Merlend, Adam Minchejmer, Zbigniew Pacz-
kowski, Gustaw Rerich, Roman Skérski, Stefan Zbo-
rowski.

materialnych,
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Jan PILATOWICZ, inz.-mech. Adam TROSKOLANSKI.
Redaktor naczelny inz.-mech. Heliodor CHMIELEWSKI.
Z-ca redaktora naczelnego inz.-mech. Wiestaw GRABOWSKI.
Sekretarz redakcji Henryka PILATOWICZ
Redaktor Techniczny Centralnej Redakcji Technicznej NOT Czestaw PIEKARSKI

Rysunki wykonali:

konstruktor Witold MICHALSKI

i Alfred ZYWCZYNSKI.

Redakcja przyjmuje codziennie od godz. 8 do 15.

Adres Redakcji: Warszawa-Zoliborz, ul. Mickiewicza 18, tel. 10.62.26.
Adres Administracji: Warszawa, ul. Czackiego 3/5, telefon 8.95.10 do 15,
Administracja czynna codziennie od godz. 9 do 15
PKO nr konta 1-624

Prenumerata kwartalna: normalna — 27 zi,

240

Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej, ul. Minska 65/67 — Zam. 286/51 Pap. druk. sat. kl. V A0 — Nakt. 10.500

ulgowa — 9 zi

Cena zeszytu pojedynczego zt 9.00

2-B-30540.



