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Prof. dr wmz. JERZY KOLAKOWSKI

O POCZATKACH PRZEMYStU BUDOWY MASZYN W POLSCE

Whnikliwie badajac rozwéj wytwoérezosei w
naszym kraju, natkniemy sie na szereg cieka-
wych ogniw, czesto blizej nieznanych, ktore sg
analogiczne 7z okresami powstawania poszcze-
g6lnych galezi wytwoérezosei w innych krajach.

Z punktu widzenia omawianego tematu inte-
resuje nas okres poprzedzajacy narodziny pol-
skiego przemystu, gdyz wilasnie narastajace
w tym okresie potrzeby wylonily koniecznosé
poszukiwania nowych surowecéw i uruchamia-
nia zakladéw zaspakajajacych te potrzeby.

| RS
Rys. 1. Plakieta pamiatkowa wydana z okazji ukon- o

czenia budowy w r. 1817 huty , Aleksandra“ w Bialo-
gonie (budowe rozpoczeto na zarzadzenia
w czerwcu 1810 r.).

Okresy powtarzajacych sie wojen domagaty
sie broni; rozwé6j miast i stosunkéw handlo-
wych;, a réwnoczesnie z tym rozwdj drobnéj
wytworezosei rzemieSlniczej i rolnictwa wyma-
galy coraz lepszych narzedzi, przedmiotéw co-
dziennego uzytku, ozdob, monet itp.

Staszica |

Wynalazek maszyny parowej zrewolucjoni-
zowal wytwornie, bedace dotychezas wspolnym
warsztatem pracy kilkunastu os6b-majstrow,
czeladnikow i pomocnikow, stwarzajac z nich
prototypy fabryk.

W poczatkach XIX stulecia, kiedy wiesci by-
to znacznie latwiej przenosi¢é na duze odleglosei,
anizeli mase towarowa, Swiatli ludzie, odczu-
wajaey prady spoleczne wstrzasajace podow-
czas Europa rozumieli, ze podniesé stope zycio-
wag mas pracujacych narodu mozna tylko przez
dostarczenie mu tanich — a wiec wytworzonych
na miejsecu spozycia — artykuléw przemysto-
wych codziennego uzytku.

W Polsce tego redzaju czlowiekiem byt Sta-
nistaw Staszic. Rozumiat on doskonale, iz po-
wstajace fabryki potrzebuja surowca — nalezy
wiec przemyst przetworezy rozwijac rownolegle
z kopalnictwem i hutnictwem. Dla o§rodka prze-

Rys. 2. Walcarka do blach olowianych zainstalowana
w Zaktadach bialogonskich w r. 1810 (reprodukcja ry-
sunku wykonanego w r. 1810).
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mystowego trzeba bylo
stworzy¢ oSrodek szkole-
nia fachowcéw, ktorych
ze wzgledu na stanowe
uprzedzenia byt catkowi-
ty brak.

Zwroécit sie wiec on i
ku zZréditom ,,polskich
kruszeow — zaintere-
sowat sie starym pol-
skim oSrodkiem prze-
mystowym Konskie —
Opoczno — Kielce.

Dla racjonalnej eks-
ploatacji istniejacych w
tym okregu kopalin,
zorganizowatl Staszic
Dyrekeje Goérnicza w
Kielcach, na ktorej czele
stanal dyrektor glowny
Jan Ulman; dyrekeja o-
bejmowata teren Swieto-
krzyski z czynnymi o-
kregami  goérniczymi:
miedzianogérskim, su-
chedniowskim i samso-
nowskim. Dla celéw
szkoleniowych powstala
w  Kielcach ,,Szkola
,Akademiczno - Gérni- :
cza‘‘ pod kierownictwem ‘
dyrektora o mnieznanym
juz dzisiaj nazwisku.

Licznie woéwezas o-
twierane kopalnie krusz- !
cow wymagaly urucho-
mienia zakladu przemy-
stowego, ktory zaopatry-
watby kopalnie w po- ;
trzebne im urzadzenia
maszynowe, takie jak
waly pedniane, kola pa-
sowe, kola linowe dla
wyciaggow  szybowych
itp. Wedtug mego zda-
nia na czoto tego rodza-
ju wytworczosci wysu-
nat sie w dozorstwie
miedzianogérskim Bia-
logon z huta ,,Aleksan-
dra‘ (rys. 1), o czym
Swiadcza zainstalowane
wowezas obrabiarki, z
ktorych cztery istnieja
po dzien dzisiejszy w
stanie zdolnym do pracy.

Rys. 3. Fotografie rysun-
kow wykonanych w Polsce
tzw. ,tokarni angielskiej nr
10%, zainstalowanej w hucie
»Aleksandra“ w Bialogonie
w okresie jej budowy

J (1810—1817 r.).
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Ozywiona dzialalno$¢ w poblizu rozwijaty
podéwezas réwniez huta ,,Stanistaw® w Nie-
wachlowie oraz cegielnia i lomy wapienne na
Goérze Kadzielni pod Kielcami. W biatogoniskiej
hucie ,,Aleksandra® obok nowootworzonego od-
dzialu mechanicznego, kontynuowano rowniez
przerobke miedzi, srebra i olowiu, ktére wydo-
bywano w kopalniach polozonych w bardzo nie-
wielkiej odleglosei.

Urzadzenia goérnicze byly wprowadzane w o-
parciu o wzory angielskie. Prawdopodobnie od-
grywaly tu role dwie przyczyny: po pierwsze
owezesne wynalazki angielskie zostaly wprowa-
dzone na tereny zakladéw gérniczych w Okre-
gu Wschodnim przez radce goérniczego Micha-
towskiego, ktory dluzszy czas pracowal w An-
glii, po drugie w hucie Bialogon przerabiano
miedz, ktéora wowezas, tak jak i dzisiaj, miala
olbrzymie znaczenie techmiczne, szezegblnie w
budowie okretow, a wiec podstawowego prze-
mystu Anglii. Z angielskimi wiec nazwiskami
i czesciowo amgielskimi maszynami spotykamy
sie w 6wezesnej historii huty bialogonskiej.

Nim przejde do dalszych dziejow tego okregu
przemystowego zatrzymam sie, azeby omoéwié
historyczny zaklad budowy maszyn w Polsce,
jakim jest huta w Bialogonie koo Kielc.

W zespole zakladow nalezacych do zagiebia
- staropolskiego: Samsonow, Wachock, Staracho-
wice, Niewachlow, Sielpia Wielka, Bobrza, Mie-
dziana Gora, od dawna czynna byla przy wyto-
pie miedzi, srebra i olowiu huta w Biatogonie
w odlegtosci 8 km od Kiele.

Na rys. 2 zamieszezona jest fotografia 6weze-
snego rysunku walcarki do blach olowianych,
ktora zainstalowana byla w zakladach biatogon-
skich juz w roku 1810. Znaki wodne na papie-
rze, na ktéorym jest rysunek wykonany, miano-
wicie znak , Konskie“, Swiadcza, ze rysunek
wykonany byt w Polsce, prawdopodobnie dla ce-
16w montazu, poniewaz jak Swiadezy napis na
rysunku, maszyna sama skonstruowama byla
w Anglii przez firme ,Loyd i Ostell®.

Zarzadzeniem Staszica z czerwea 1810 roku
zaczeto budowe, na miejscu dawnej huty —
nowej huty ,,Aleksandra‘. Budowe ukoiiczono
w roku 1817 i z tej okazji wydano plakiete pa-
miagtkowa przedstawiona na rys. 1. Dawng

nazwe miejscowosci Bialogony ukazem carskim

zmieniono na Bialogon; imie otrzymata huta
od panujacego woéwczas cara Aleksandra 1.
Najistotniejsza nowoscia tej nowej huty byt
wystawiony woéwezas pawilon mechaniczny
z licznymi obrabiarkami, o ktérych uprzednio
wspomniatem. Niezwykla sprawa w zakladach
bialogonskich jest to, ze cztery z zainstalowa-
nych woéwezas obrabiarek zachowaly sie w sta-
nie zdolnym do pracy po dzien dzisiejszy. Na
strugarce podluznej w $rodkowej czesci stotu
na dlugosei strugania 750 mm uzyskuje sie dzi-
siaj jeszeze dokladno$é wykonania 0,1 mm.

Cztery te obrabiarki o znaczeniu historycz-
nym sg to:

PRRRREE)

1. Tokarka (,tokarnia angielska Nr 10)"
o nastepujacej charakterystyce:
catkowita dlugosé X szerok. 5400 < 2000 mm,

o wysokosé 2000 mm,
najwieksza odlegto$é miedzy
klami 3200 mm,
wznios kiow 1300 mm,
najwieksza Srednica. obrabia-
nego przedmiotu

2600 mm.

Rys. 4. Fotografie
obecnego stanu
fragmentow tzw.
stokarni  angiel-
skiej nr 10¢.

Zachowaly sie do dnia dzisiejszego rysunki
tej maszyny (rys. 3), wykonane w Polsce na
papierze kre§larskim o znakach wodnych 5 o]
Whatman 1834%. Rysunki te wykonywane byty
pézniej, prawdopodobnie dla celow inwentary-
zacji fabryki. Na rys. 4 przedstawiona jest ma-
szyna w stanie dzisiejszym. O wielkosci maszy-
ny $wiadezy fakt, ze dilugo§¢ przystawki wi-
docznej na rysunkach wynosi (od Srodka tar-
czy do lozyska ostatniego kola) 3500 mm.

2. Tokarka (tzw.,tokarnia Nr 1) o na-
stepujacej charakterystyce: !

catkowita dlugosé 13000 mm,

g% wysoko§é 2200 mm,
najwieksza odlegto$¢ miedzy

klami 10000 mm,
wznios klow 600 mm,
najwieksza Srednica obra-

bianego przedmiotu 1200 mm.
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Rys. 5. Fotografie obecnego stanu tzw. ,tokarni nr 1,

Stan dzisiejszy tej maszyny ilustruja fotogra-
fie na rys. 5. Tokarka ta przeznaczona byla dla
obrobki watéow pednianych. Na diugosei okolo
potowy maszyny whudowana jest Sruba pocia-
gowa widoczna na Sredkowe]j fotografii. N6z
posiadat penadto naped ruchu posuwowego po-
przecznego przez uwidoczniony na goérnej foto-
grafii walek kwadratowy o boku 50 mm; ma
waltku tym znajduje sie przestawny Slimak, za-
mocowywany w dowolnym miejscu Sruba do-
ciskowa. Sruba, nadajgca ruch poprzeczny mno-
zowi, posiada zamocowane na koncu koto slima-

|

Rys. 6.

Fotografie obecnego stanu fragmentow stru-
garki podiuznej.

kowe, wprawiane w ruch przez Slimak osadzo-
ny na kwadratowym watku.

3. Strugarka podtuzna, o nastepu-
jacej charakterystyce:
catkowita ditugosé 10000 mm,
i szerokosé 2000 mm,
5 wysokosé 2600 mm,

wymiary stotu
najwieksza szerokosé
przedmiotu obrabianego 1600 mm,
najwieksza wysokosc

przedmiotu obrabianego 1400 mm,

1500 X 2200 mm,
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Fotografie na rys. 6 przedstawiajg stan dzi-
siejszy maszyny. Podstawa maszyny zbudowa-
na jest z dwoch oddzielnych lanych plyt (kotico-
we czeSci plyt na dlugosci 3000 mm sg oddziel-
nymi odlewami). Obie te plyty zamocowane sa
na murowanych podstawach, widocznych na
§rodkowej fotografii. Naped stotu, o jednako-
wych predkosciach ruchu jalowego i robocze-
g0 — uzyskuje sie przez zamocowany z dwdéch
stron stolu tancuch. W stole przewidziane sg
kwadratowe otwory na Sruby zamocowujace
obrabiany przedmiot.

Rys. 7. Naped wrzeciona wiertarki promieniowej

zainstalowanej w Bialogonie.

4. Wiertarka promieniowa, onaj-
wiekszej Srednicy wiercenia 50 mm i o wysiegu
ramienia 2500 mm.

Kolumng tej wiertarki jest debowy stup kwa-
dratowy (podtrzymujacy jednocze$nie strop
i wigzanie dachowe hali  fabrycznej) o boku
500 mm. Do stupa tego przytwierdzona jest Sru-
bami zeliwna plyta o grubosei 40 mm. Stét, do
ktorego przymocowuje sie przedmiot obrabia-
ny, wykonany jako oddzielny odlew. Naped
wrzeciona przedstawiony jest na rys. 7.

Warsztat mechaniczny Biatogonu otrzymywatl
naped poczatkowo od kota wodneglo, zbudowane-
go na kanale odplywowym od rzeki Bobrzy.
Place zabudowane obejmowaty obszar 3 ha, o-
proez tego staw, jako zasobnik wody o powierz-
chni 18 ha i 23 ha gruntu. Budymki fabryczne
zajmowalty 8000 m2. W roku 1827, po Smierci
Staszica, hute bialogonska przerobiono wylacz-
nie na warsztaty mechaniczne. W roku 1828
1 1829 wybudowano w Biatogonie: walcownie
blach stalowych, kotlarnie, odlewnie oraz kuz-
nie. Warto zaznaczyé, ze w czasie powstan 1831
i 1863 zaklady w znacznej czeSci pracowaly dla
powstancow.

W ubiegtym stuleciu fabryka wspolpracowa-
la w budowie zakladéw starachowickich przez
wykonanie §luz do upustéw, kot wodnych, odle-
woéw do wielkiego pieca itp.

Fot. 8 przedstawia reprodukcje rysunku na-
pedu, wykonanego w Bialogonie w 1825 r., mlota
dla kuzni w Starachowicach. Przegladajac cen-
niki z 1861 roku (znajdujace sie obecnie w mu-
zeum w Kielcach) znalaztem w nich, poza asor-
tymentami galanterii metalowej odlewy
z mosiadzu, wyroby kute, kotly parowe, ma-
szyny rolnicze (tj. cztery typy kieratow, czter-
nascie typoéw mtlocarn, osiem typoéw wialni, trzy
typy sieczkarni, przystawki do kieratow), osie
do wozow, odlewy do uzytku budownictwa do-
mow, sikawki, pompy ssace i ssaco-tloczace,
prasy dla cegielni, wyroby z blachy, gwozdzie,
odwazniki i wagi.

W poézniejszym okresie zakiady przeszty
glownie na produkeje odlewnicza, przede wszyst-
kim dla kanalizacji i wodociagow. Dla Warsza-
wy Bialogon dostarczyt, wg istniejacych jeszeze
rachunkéw, zespot pomp nurnikowych, obelisk
na Grochéw z okazji otwarcia traktu Warsza-
wa-Terespol, stupy tramwajowe, latarnie ulicz-
ne oraz znaczne iloSci odlewow dla gazowni
warszawskiej. Wykonano w zakladach na wia-
sny uzytek miedzy innymi w poczatku biezace-
go stulecia trzy tokarki uniwersalne, pracuja-
ce do dnia dzisiejszego.

Wielkie dzieto Staszice, zapoczatkowujace
rozw6j gornictwa i przemyshi budowy maszyn
w Polsce, pozostawilo w Bialogonie pamiatkowe

Rys. 8. Reprodukcje rysunku z r. 1825 napedu wyko-
nanego w Biatogonie dla miota w Starachowicach.
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Zaklady. W historii przemystu polskiego stano-
wia one powaznag pozycje obok Starachowic,
Chlewisk i huty Blachownia (obok Czestocho-
wy). Z rysunkow, ktore znalaztem w Bialogo-
nie, godnym wspomnienia jest fakt, ze wiele
rysunkéw z polowy ubiegtego stulecia podpisy-
wanych jest z tytutem: ,Inzenier Machin®.

- Wracajac do spraw ogélnych nalezy przypom-
nieé, ze zalozony przez Staszica Naczelny Zarzad
Gorniczy mieseil sie w Suchedniowie. Dzialal-
nosé Staszica spotkala sie na sejmie 1820 r.
z ostra krytyka. Staszic twierdzi, iz ,,gérnictwo
i polaczone z nim fabryki, zaprowadzone przez
rzad i jego kosztem utrzymane, maja wyzszy
cel i daja wiecej korzysei dla kraju®. Dowodzit,
ze ,zaprowadzone goérnictwo da przykiad nau-
kowy innym fabrykom, ktére przez prace nau-
kowe przysporza krajowi mnowych dochodéw
przez wydobywanie z ziemi nowych plodow*.
Argumenty Staszica spotkaly sie ze sprzeciwem
finansowo-ekonomicznym oOwezesnego ministra
skarbu i przychodow Druckiego-Lubeckiego.,

Rys. 9.

Dyrekeja i szkola gornicza zostaty na mocy
postanowienia Rady Administracyjnej przenie-
sione do Warszawy. Zwyciezyt program Lau-
beckiego, ktory zrywal z poprzednim stanem
rzeczy, kiedy skarb doptacal do przedsiebiorstw
narodowych.

Optacajaca sie produkcja stali stata sie pod-
stawa mowej organizacji zycia przemystowego
w dolinie rzeki Kamiennej. Po zbadaniu zasc-
boéw rudy zelaznej w Starachowicach i okolicy
Lubecki zwrécil kierunek swych zabiegéow ku
temu okregowi.

W ten sposob osrodek przemystu budowy ma-
szyn przeniést sie z Bialogonu, ktory swoja
dziatalno§é hutnicza w poczatkach rozpoczat od
eksploatacji miedzi z rud dostarczanych przez
kopalnie w Miedzianej Goérze i Miedziance
(znaczna ilosé tej miedzi przerabiatla mennica
na grosze i trzygroszniaki z napisem ,,z miedzi
krajowej‘) do Starachowic, ktére swoja pro-
dukeje oparty na rudach zelaza.

Ciekawym dokumentem, obrazujacym panu-
jace w zakladach biatogonskich stosunki spo-
leczne, jest uwidoczniona na rys. 9 reprodukeja
pisma ,,Naczelnika Zaktadéw Goérniczych w O-
kreg Wschodni Delegowanego” do ,,Wiliama
Praechera, p. 0. Naczelnego Zawindowcy Zakla-
déw Bialogonskich®, z dnia 11 wrze$nia 1837 r.
7 treSci pisma wymika, iz zaklady zatrudnialy
okolicznych wloscian tytulem panszezyzny. Pi-
smo jest . zarzadzeniem, majacym uregulowac
stosunki panszezyZniane, gdyz ,zdarzaja sie
wypadki, ze PP Urzednicy oddziatowi bez wzgle-
du na dyspozycya panszezyzny przez Zawia-
dowece teyze panszezyzny kazdemu wlodarzowi
do wsi wydaney zabieraja robocizne do swego
oddzialu, te ktéra do innego oddziatu jest prze-
znaczony, wymagaja od wioscian takowey mi-
mo wiedzy Zawiadowey panszezyzny lub tez od
innych ja robét odrywaja przez co naywiekszy
nietad i zawiklanie w rachunkowosei wynika‘.
~ Aby wiec uniknaé tego ,nieladu i zawiklania*
zarzadzenie poleca wydawaé wlo§cianom marki
(,,znaki wyciete z kwitaryusza‘) za odrobiona
panszezyzne i sporzadzac¢ obrachumki z zawia-
dowea panszezyzny, Pismo to jest dowodem pa-
nujacego bezprawia w stosunku do chlopow
i poczatku wyzysku kapitalistycznego. Jest
w nim zawarty moment przeobrazania sie sto-
sunkow spotecznych w Polsce: gdy panszezyzna
jeszeze istniata, a wyzysk kapitalistyezny juz
sie zaczynal.

Na Pierwszym Kongresie Nauki Polskiej zlo-
zono wniosek, azeby w pracach Polskiej Akade-
mii Nauk uwzgledniono badania historii budowy
maszyn w Polsce. Pierwsze kroki nalezy skie-
rowaé do okregu przemystowego, o ktérym pi-
sze, w szczeg6lnodci do miejscowosei Niewach-
low i Sielpia, gdzie wprawdzie nieczynne, ale
jeszeze nieZle zakonserwowane istnieja zaklady
z maszynami sprzed 200 lat, przewaznie drew-
nianymi okutymi zelazem. Okolice te zawieraja
skarby historyezne dotychezas zupelnie niezba-
dane.
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WYDZIALY REMONTOWE ZAKLADOW BUDOWY MASZYN

Artukul omawia kpsnieqznoéé stworzenia w zakladach budowy maszyn wydziatéw remonto-
wych, podaje schemat rozmieszczenia i organizacji poszczegélnych obiektéw oraz zwraca uwage

na specyficzne cechy tego wydziatu.

Nowa karta historii naszego przemystu, kto-
ra wypemiaé sie zaczela z chwila wyzwolenia
kraju, wypisana jest niebywalymi u nas sukce-
sami. Ale konieczno$¢ szybszej i pelniejszej rea-
lizacji Planu 6-letniego stawia na porzadku
dziennym zagadnienie dotychezas niedoceniane,
zagadnienie remontéw maszyn i narzedzi.

Pierwsze lata powojenne przeszty pod zna-
kiem uruchamiania fabryk i rozpoczecia pro-
dukeji. Jak wiadomo, przedwojenna i hitlerow-
ska gospodarka zostawila nam w spusciznie sta-
re i zniszczone maszyny. Mozliwosei importu
maszyn w. pierwszych latach powojennych by-
ly wieksze niz obecnie w stosunku do naszych
wzrastajacych potrzeb. Tym w pewnej mierze
ttumaczy¢é mozna fakt nie zwrdcenia, w pierw-
szym etapie, wiadciwe] uwagi na sprawy re-
montow. Tymezasem przed przemystem stoi za-
gadnienie szybkiego wiaczenia do produkeji ty-
siecy maszyn. ‘

Trudnos$ci racjonalnego prowadzenia remon-
tow polegaja na tym, ze albo w wytworniach
brak wydzialu remontowego w ogole, albo tez
jego przepustowosé jest za mata. Czesto ,,ra-
tuje” sie remonty, obciazajac tym zadaniem
wydzialy narzedziowe i produkcyjne, albo zle-
cajac je w pewnym stopniu innym wytworniom.
Srodki te nie rozwigzuje zagadnienia. Wykona-
nie czesci przeznaczonych do remontowanych
maszyn przez wydzialy produkcyjne jest w
wiekszosei wypadkéw utrudnione tym, ze obra-
biarki w tych wydziatach nastawione sa i uzbro-
jone do specjalnych operacji, obciazone czesto
na dwie, a nawet na trzy zmiany. Narzedziownie
Sa przewaznie rowniez silnie obciazone i nie po-
siadaja ,,luzow* produkeyjnych. Specjalnych za-
kladow remontowych, tzw. baz remontowych
istnieje bardzo mato, a do$wiadczenie pokazuje,
ze nie sa one w stanie podotaé zadaniom, ktore
maja spemiaé. 1)

Jaskrawym przyktadem ilustrujacym socja-
listyezne i kapitalistyczne budownictwo prze-
mystowe moga byé dwa zaklady: Fabryka Sa-
mochodéw Osobowych budowana w oparciu o
doswiadczenia radzieckie i ,,Ursus‘ budowany
przed wojng. W FSO wydzial remontowy jest
poteznym wydzialem, zdolnym do powaznych
prac, tymezasem w ,,Ursusie’ wiasciwego wy-
dzialu remontowego w planie fabryki nie prze-
widziano, co musi sie odbija¢ bardzo ujemnie
na stanie parku maszynowego. Szczegélnie ostro
wystepuje to zagadnienie w §wietle koniecznosci

1) Szerzej zagadnienie to oméwiono w zeszycie 17/50
czasopisma ,,Zycie Gospodarcze®.

przeprowadzenia remontéw maszyn pracuja-
cych w gniazdach obrébezych i w liniach. Brak
odpowiedniego wydziatlu remontowego moze
w tym przypadku zdezorganizowaé najlepiej
obmyslony potok produkeji.

Okolicznosci te sg jeszcze jednym dowodem
stusznej drogi rozwojowej radzieckiego prze-
mystu, ktory dawno juz posiada rozbudowane
wydziaty remontowe w zakladach, I my musi-
my rowniez i8¢ ta drogg.

Praktyka ZSRR dowiodla, ze zasadnicze obo-
wiazki wydziatow remontowych sprowadzaja
sie do nastepujacych zadan:

1) wykonywanie kapitalnych i Srednich re-
montow,

2) przygotowanie czesci zapasowych i zespo-
tow, ;

3) modernizacja maszyn,

4) wykonywanie nietypowych urzadzen (np.
przeno$nikow, wozkow, stojakow, specjalnych
obrabiarek itp.).

Terminowe, pelne i jakoSciowo odpowiednie
wykonanie tych zadan moze wykonaé wydzial
remontowy o odpowiedniej przepustowosei i wy-
posazeniu technicznym. Na podstawie dotych-
czasowego doswiadezenia i teoretycznych obli-
czei mozna stwierdzi¢, ze np. zaklad liczacy
150 obrabiarek, musi w wydziale remontowym
posiadaé ich 15. Zaklad liczacy 1000 maszyn
musi w wydziale remontowym posiadaé¢ ok. 50
obrabiarek i1 maszyn (nie liczac tych, ktére
znajduja sie w wydziatlach produkeyjnych do
doraznych napraw).

Przytoczone przyktady wyraznie charaktery-
zuja wielko§¢é wydzialow remontowych. Wy-
dzialy remontowe winny w maksymalnym stop-
niu uniezalezni¢ sie od wydziatéw produkeyj-
nych w mozliwosciach wykonywania nalozo-
nych na nie zadan. O wielkosci wydzialow re-
motnowych §wiadeza i inne dane. Powierzchnia
na jedng obrabiarke powinna wynosié¢ okolo’
40 m?2 (wliczajac w to oddzial Slusarsko-mon-
tazowy, magazyn itd.). I tak wiec np. wydziat
remontowy liczacy 50 obiektow powinien zaj-
mowaé¢ powierzchnie okoto 2000 m?2. Zupeie
specyficznie przedstawia sie rozplanowanie od-
dziatow tego wydziatu. Usytuowanie takich od-
dzialéow jak: mechaniczny, Slusarsko-montazo-
wy, lakiernia, wypozyczalnia narzedzi itd. win-
no zado§é czyni¢ wymaganiom wilasciwego prze-
biegu remontu, Na rys. 1 przedstawiono uklad
oddziatow wydzialu remontowego, przy czym
w konkretnych warunkach istnie¢ mogg inne
warianty tego rozplanowania.

Dla lepszego wyobrazenia sobie jak nalezy
rozplanowaé wydzial remontowy, nalezy doklad-
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nie przesledzié przebieg technologiczny remontu
maszyn. ;

Zasadnicze fazy remontu sa nastepujace:

1) transport,

2) demontaz,

3) przemywanie czesci,

4) weryfikacja czeSci,

5) obrobka Slusarsko-montazowa (renowa-

cja, montaz i regulacja zespolow),

6) montaz catkowity,

T) proba i odbior techniczny,

8) malowanie,

9) transport.

3 4 5
10 i 6
b ________

2
9 7
8

~-485/514"
Rys. 1. Plan wydzialu remontowego: 1 — wypozyczal-
nia narzedzi, 2 — oddziat mechaniczny (obrabiarki),
3 — magazyn czes$ci zamiennych i zapasowych, 4 — la-
kiernia, 5 — ekspedycja, 6 — oddziat hydrauliczny,
7 — oddziat blacharsko-konstr. i kuznia, § — pomiesz-
czenia bytowe (socjalne), 9 — oddziat rozbiérki i prze-
mywania, 10 — magazyn czesci przeznaczonych do re-
generacji, 11 — oddziat $lusarsko-montazowy.

Podany schemat méwi nam bardzo duzo o
sposobach rozplanowania i wyposazeniu. Przede
wszystkim jest rzecza jasna, ze wydzial ten po-
winien dysponowaé odpowiednimi urzadzeniami
transportowo - podno§nymi, jak suwnicami,
mniejszymi podnosnikami przesuwnymi do
montazu, podno$nikami hydraulicznymi itp.
Jest rzecza oczywista, ze zasada rozplanowania
wydziatu powinno by¢ zalozenie, ze kazda czesé
powinna przechodzi¢ najkrotsza droge i1 mie
wraca¢, w miare mozliwosei, na poprzednie
miejsce pracy. A wiec odlegto$é przesuwania
obrabiarki idacej do remontu powinna by¢ naj-
mniejsza.

Dla demontazu nalezy przewidzieé
przede wszystkim odpowiedniej wielkoSei ka-
dzie do przemywania czeseci, specjalne przy-
rzady do zdejmowania lozysk lub wyciskania
tulejek (np. reczna prase hydrauliczng).

Weryfikacja cze$ci ma ustalié:

a) czeSci nadajace sie do dalszej pracy bez

renowacji,

b) czesci nadajace sie do dalszej pracy po
renowacji,

c) czesci nie nadajace sie do pracy, idace na
zom.

Dla sprawnego przebiegu procesu kontroli,
nalezy zdemontowane czesci rozmiescié na spe-
cjalnych stotach, a po ich skontrolowaniu ukta-
da¢ na przesuwnych regatach, ktére wedruja

nastepnie do magazynu. Jest rzecza bardzo
waznag, zeby czesci idace do magazynu oznaczac
odpowiednim znakiem charakteryzujacym typ
i rodzaj maszyny, do ktorej naleza.

Stanowiska Slusarsko - monta-
7z 0w e otrzymujg czesci i zespoty z dwoch zro-
det: z magazynu czeSei zapasowych i z weryfi-
kacji.

Nalezy przypomnie¢, ze oddzial mechaniczny
wydzialu remontowego wykonuje w zasadzie
czeSci idace do magazynu, a nie bezposSrednio
do montazu. Jest to przede wszystkim umoty-
wowane koniecznoscia odpowiedniego planowa-
nia obciazenia obrabiarek, ich oprzyrzadowania
i okreslonej seryjnosci ich produkeji, ktora po-
winna przebiega¢ mozliwie plynnie i bez za-
ktocen.

Wracajae wiec do stanowisk slusarsko-mon-
tazowych, nalezy przede wszystkim zwroécié u-
wage na specyficzne wyposazenie. A wiec beda
to stolty, na ktoryeh mieszeza sie plyty i linialy,
stoly do trasowania i stoly montazowe. Te o-
statnie nalezy umiesci¢ mozliwie blisko stano-
wiska, na ktérym przeprowadzany jest montaz
catkowity. Naturalnie, ze oprécz stotow nalezy
stanowisko zaopatrzyé w specjalne przyrzady
montazowe, szczegblnie dla zespoléw ciezkich,
czesto wymagajacych obracania w czasie mon-
tazu, Poza tym musza znajdowaé sie specjalne
skrzynie (przesuwne — na woézkach), gdzie na-
lezy ukladaé drobne czeSci, ktére przy naj-
mniejszym nieporzadku latwo mozna zagubié.

Po zmontowaniu calego obiektu, prze-
prowadzamy pr 6 by na stanowisku probnym.
Jest to przewaznie duza plyta zeliwna z teowy-
mi rowkami (moze tez by¢ réwniez konstrukeja
stalowa), tak ustawiona, aby ptaszczyzna, na
ktorej sie ustawia obrabiarke, znajdowala sie
na poziomie podlogi. Stanowisk tych moze byé
kilka, w zaleznosci od ilosci przeprowadzonych
remontow.

Szezegolnie waznym oddziatem jestoddziatl
mechaniczny. Obrabiarki tego oddziatu
nalezy w zasadzie ustawiaé wedtug rodzajow, tj.
oddzielnie tokarki (ktorych iloS¢é dochodzi do
500y wszystkich obrabiarek), oddzielnie fre-
zarki, szlifierki itd. Jest rzecza naturalna, ze
szlifierki nalezy ustawia¢ na miejscu mozliwie
zabezpieczonym od wstrzasow i drgan. Wiertar-
ki promieniowe i wiertarko-frezarki powinny
znajdowaé sie mozliwie blisko stolow traser-
skich i montazu.

Ustalenie rodzaju i wielkoSci obrabiarek wy-
dziatu remontowego zalezy oczywiscie od rodza-
ju obrabiarek i maszyn znajdujacych sie w wy-
dzialach produkeyjnych. Wielka ilosé typo-wy-
miaréw obrabiarek, znajdujacych sie w naszych
wytwoérniach, szezegoblnie znaczny odsetek obra-
biarek o wymiarach calowych elementéw po-
winny zapewnié¢ zaopatrzenie wydzialu remon-
towego w odpowiednie narzedzia do obrobki u-
zebien o podziatkach wg Pitch itp. Analogicz-
nie przedstawia sie sprawa jezeli chodzi o szli-
fierki do watkow wielowypustowych. Wazne sa
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tez przyrzady (lub obrabiarki) do docierania
kot zebatych i wywazania elementow.

Przebieg remontu powinien byé jak najbar-
dziej zmechanizowany. Odnosi sie to szczegdl-
nie do tak pracochtonnych robét, jak skrobanie
plaszezyzn. Nalezy tu dazy¢ do zastosowania
skrobakéw mechanicznych lub urzadzen zaste-
pujacych w duzym stopniu skrobanie — gzlifo-
waniem. Przyrzad taki opracowaty obecnie Za-
klady Starachowickie na podstawie danych z li-
teratury radzieckiej.

Sprawne przeprowadzenie remontu wymaga
szeregu przyrzadoéw jak liniaty, poziomnice, kly
i trzpienie kontrolne, podstawki pryzmatyczne,
szezelinomierze, obrotomierze itd. Wydzial re-
montowy powinien tez posiadaé¢ pelne komple-
ty zasadniczych przyrzadéow pomiarowych, jak
czujniki, mikromierze, ptytki wzorcowe, spraw-
dziany itp.

Obiektem wymagajacym dokladnego prze-
myS$lenia i organizacji jest magazyn cze-
Sci zapasowych. W magazynie tym nale-
zy przechowywaé potfabrykaty, jak np. specjal-
ne odkuwki lub odlewy, albo czeseci niecatkowicie
obrobione, czesci kupne, jak np. tozyska, lancu-
chy, §ruby, pasy itd. oraz czeSei do regeneracji,
tj. do ewentualnej metalizacji, do przesziifowa-
nia, spawania itp.
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Wielka ilo&¢ i réznorodnosé tych czesci oraz
koniecznosé szybkiego znalezienia potrzebnych
elementow, zmusza do odpowiedniego zmakowa-
nia kazdej z nich. Obok tego nalezy gruntownie
przemyslec¢ system ewidencji tych czeSci i odpo-
wiedniego ich rozmieszczenia.

Bardzo wazne znaczenie posiada nalezyta o r-
ganizacja stanowisk pracy, -czy-
stos¢ i porzadek. Wiekszo§¢ pracownikow wy-
dziatu remontowego wykonywuje réznorodne
operacje, ktore codziennie sie zmieniajg; musza
to by¢ w pelmi wykwalifikowani rzemieslnicy,
a takze nalezy ich zaopatrzy¢ w pelme komple-
ty przyrzadow i narzedzi. W tym celu nalezy
przewidzie¢ specjalne szafki, ktore winny po-
miesci¢ przewidziane przedmioty wraz z rysun-
kami. W przejsciach i obok réznych stanowisk
nie powinny znajdowag sie czesci maszyn nie be-
dacych w danym czasie w remoncie.

Wydziat remontowy o odpotwiedniej przepu-
stowosci 1 organizacji jest bardzo powazng ko-
moérka postepu technicznego w zakladzie wy-
twoérezym; powoduje on wielokrotne skrécenie
czasu przestojow w remoncie, zabezpiecza zdol-
nos$¢ i gotowoscé produkeyjna obrabiarek i ma-
SZym.

NARZEDZIA ODLEWANE ZE STALI SZYBKOTNACE)

(dokonczenie)

6. Typy narzedzi odlewanych i projektowanie
modeli

Wytworezosé narzedzi odlewanych ze stali
szybkotnacej, ze wzgledu na pewne trudnosci
technologiczne wystepujace w procesie odlewa-
nia, ograniczona jest do niektérych typéw na-
rzedzi o konstrukeji umozliwiajacej unikniecie
brakéw na skutek wad odlewniczych i pekania
odlewow. Srednica narzedzi odlewanych nie po-
winna by¢ mmiejsza niz 100 mm, gdyz przy wy-
miarach mniejszych powstaja duze braki powo-
dowane kruchoscig materiatu. W praktyce wy-
konywany jest nastepujacy asortyment narze-
dzi odlewanych ze stali szybkotnacej typu SW 18
w suchych formach piaskowych:

1) wiertta krete o Srednicach 35 = 70 mm

2) rozwiertaki i pogiebiacze o Srednicach
20 — 50 mm,

3) frezy tarczowe trzystronne o Srednicach
100 — 120 mm,

4) frezy palcowe o §rednicach 18 = 35 mm,
- 5) frezy walcowo-czolowe o Srednicach
50 — 100 mm,

6) narzedzia specjalne.

Przy konstruowaniu narzedzi wytwarzanych
metoda odlewania nalezy unikac¢ ostrych katow,
matych promieni zaokraglen i naglych zmian
ksztaltu. Rys. 9 podaje poréwnanie zaryséw

M-286/51-R9

Rys. 9. Zarysy frezow: a — wykonanego ze stali kutej,
b — odlanego.

narzedzi frezowanych a i odlewanych b. Ze
wzgledu na do$¢ znaczna krucho$é lanej stali -
szybkotnacej zaleca sie wzmocnienie narzedzia
kosztem zmniejszenia ilosci zebow, jak to wska-
zuje rys. 10. Jednym z zasadniczych warunkow
przy konstruowaniu modelu narzedzia jest za-
pewnienie jak najszybszego stygniecia krawe-
dzi tngcych przez unikanie o ile moznosci sku-
piania duzych mas metalu blisko krawedzi,
dzieki czemu otrzymuje sie w tych miejscach
drobng strukture metalu oraz podwyzszenie
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Rys.. 10. Wzmocnienie lanego. freza przez zmniejszenie
ilosci zebow.

stopowosci austenitu. Jako przyklad takiego roz-
wigzania, moze stuzy¢ konstrukeja wiertla po-
dana na rys. 11 gdzie zmniejszenie ilosci metalua
na krawedzi tuacej osiagniete jest przez zwiek-
Sl szenie wysokosei %' (naj-
wyzej jednak do4 mm.)
td Praktyka wykazala,
ze ' trwato$é: - odlanych
poglebiaczy ze zmniej-
szonym - katem pochyle-
nia rowkow wiorowych
(200 wzgledem osi) jest
znacznie nizsza, anizeli
narzedzi z wiekszym ka-
tem pochylenia (35 —+
4009).

Przy projektowaniu mnarzedzi odlewanych
i konstruowania modeli nalezy uwzgledniaé
przede wszystkim nastepujace wytyczne:

1) kszalt narzedzia powinien byé taki, aby
umozliwial formowanie modelu;

s ~286/51-R 11
Rys. 11. ‘Przekr6j po-
przeczny lanego wiertia.

2) skurcz stali szybkotnacej typu SW18

przyjmuje sie 1,2 do 1,5%; L

3) naddatki na obrébke mechaniczna wyno-
sza 2 ~+ 3 mm na strone dla niepracujacych
czesel narzedzia; vt

4) naddatek na krawedziach tnacych narze-
dzia, poddawanych tylko ostrzeniu wynosi
0,4 +— 0,5 mm na strone; =

5) zbieznosé modelu przyjmuje sie 0,5 — 1°.

Rys. 12. Modele narzedzi.

Modele narzedzi wykonuje sie przewaznie ja-
ko skladane ze stali lub: stopow aluminiowych
(rys. 12), Ar000) )

7.  Materialy formierskie iisposéb formowania

Przy wytwarzaniu, , narzedzi odlewanych
zwroécic¢ nalezy uwage na to, aby forma pozwa-
lata na otrzymanie gladkiej powierzchni i do-
ktadnych wymiarow narzedzia, W wyniku préb
ustalono nastepujacy sklad masy formierskiej

-w_stosunku objetosciowym:

1) masa wypetniajaca: piasek kwarcowy —
156%, ziemia formiernska — 70%, glinka ognio-
odporna ;— _11%;lepiszeze — 4%, woda —
4—,-50/0; 3

2) masa: okalajaca-madel: piasek kwarcowy
— 5%, ‘glinka ognioodporna — 21%, lepisz-
cze — 4% i woda 4—5%.

Wykonanie form' do 'odlewania narzedzi ma-
to rozni sie od procesu formowania przyjete-
go dla zwyklych odlew6w staliwnych; pewne
roznice polegaja na tym, ze w przypadku od-
lewania narzedzi masa  formierska musi by¢
bardziej $cista oraz wyjmowanie modeli narze-
dzi o zebach §rubowyvch dokonuje sie przez jed-

‘noczesne pokrecanie 1 ‘wyciaganie modelu.
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Rys. 13. Formo- .
_wanie wierfta.

Rys. 14 Forma piaskowa
“do odlewania frezéw.

Formy .. suszy .. sie. .przy temperaturze
220 = 230°C w czasie 6 — 8 godzin. Wysuszo-
ne formy przedmuchuje sie przy pomocy spre-
zonego . powietrza i dokladnie kontroluje przy
pomocy malej lampki elektrycznej wprowadzo-
nej do Srodka. s ;

Rys. 18 podaje przyklad formowania wiertetl,
arys. 14 — frezéw w:. formy piaskowe.

Rys. 15 przedstawia przyrzad do formowania
wiertel. Gorna czesS¢ przyrzadu stanowi skrzyn-
ka, w ktorej zostaje zaformowany metalowy
model wiertla. Mechanizm w dolnej czeSci przy-
rzadu stuzy do wykrecenia ruchem Srubowym

‘modelu wiertta z formy. W tym celu model po-
‘Igezony jest z wrzecionem 7: Rolka 4 porusza-

Jac sie w odpowiednim wycieciu cylindra 3 na-
daje wrzecionu 7 ruch&§rubowy o skoku réow-
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nym skokowi linii Srubowej wiertta. Reczne
kétko 2 stuzy do nadania ruchu calemu mecha-
nizmowi.
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Rys. 15. Przyrzad do formowania wiertel.
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Rys. 16 przedstawia przyrzad do formowa-
nia frezow. Zasada jego dziatania jest zblizo-
na do przyrzadu poprzedniego.
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Rys. 16. Przyrzad do formowania frezéw.

Rys. 17 przedstawia forme metalowa do odle-
wania ptytek. Rys. 18 i 19 przedstawiajg goto-
we odlewy narzedzi z nieodeietymi wlewami.
Stal szybkotnaca daje duza jame usadowa z po-
wodu niskiego przewodnictwa cieplnego, dlate-
2o nalezy wykonywaé wlewy o duzych wymia-
D

#1-286/51-R17

Rys. 17. Forma metalowa do odlewania piytek.
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.stosunku  do

et

rach, a w pewnych przypadkach stosowaé¢ w
formie chtodniki. :
8. Materialy wsadowe i topienie metalu

Podstawowym materiatem, przez topienie kto-
rego otrzymuje sie lane narzedzia sa: zuzyte
narzedzia, ztom, odecinki, wiéry i rozne odpad-
ki stali szybkotnacej, przy czym wioréow zaleca
sie stosowaé do wsadu nie wiecej jak 20°/,.

Przy przetapianiu nastepuje pewne wypale-
nie dodatkéw stopowych (wanadu, chromu we-
gla i in.). Dlatego da
zapewnienia wymagane-
go skiadu chemicznego
nalezy wprowadzi¢ do
wsadu odpowiednie ze-
lazo-stopy, nie wiecej
jednak niz 1 = 2%, w
ciezaru
wsadu. Wegiel wprowa-
dza sie do kapieli w po-
staci zmielonego grafi-
tu, lub przez dodanie
specjalnie przygotowa-
nej syntetycznej surow-
ki, co daje lepsze rezul-
taty.

Wytop przeprowadza
sie zwykle w piecach e-
lektrycznych  wysockiej
czestotliwosei lub w e-
lektryeznych piecach tu-
kowych o pojemnosci
30 + 50 kg. Odpadki z
odlewu jak wlewy, wy-
lewy i braki mozna przetapiaé, lecz dla od§wie-
zenia metalu razem z odpadkami stali kutej. Po
roztopieniu wsadu, dedaje sie zelazostopy z wy-
Jatkiem zelazo-wanadu i suréwke syntetyczna.
Na 10 minut przed koncem wytopu, celem od-
tlenienia metalu, dodaje sie zelazokrzem, Zze-

Rys. 18, Odlew ptytek

ze stali szybkotnacej

do naktadania na na-
rzedzia.

M-286/51-R12

Rys. 19. Odlewy frezéw ze stali szybkotngcych.
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lazomangan, a nastepnie dodaje sie zelazowa-
nad. Koncowe odtlenienie przeprowadza sie
przy pomocy aluminium, ktére wprowadza sie
przed spuszezeniem metalu do kadzi. Modyfi-
katory wprowadza sie do kadzi. Dziatanie mo-
dyfikatorow polega na zwiekszeniu iloSci oSrod-
kow krystalizacji, co prowadzi do otrzymania
korzystniejszej struktury metalu, rozdrobnie-
nia ziarn pierwotnych i eutektyki karbidycz-
nej; powoduje to polepszenie wilasnosci skra-
walnych narzedzia.

Stal o temperaturze 1530 — 1560°C odlewa
sie z tygla do kadzi, podgrzanej do temperatu-
ry 700 — 800°C. Odlewanie do suchych form
piaskowych odbywa sie przy temperaturze
1450 — 1480°C, za$ do form metalowych przy
temperaturze 1500 — 15300C.

Odlewy nalezy wyjmowaé z form po catko-
witym ostygnieciu. Wyjmowanie goracych od-
lew6w moze powodowaé pekniecia na krawe-
dziach tnacych narzedzia.

9. Uwagi koncowe

Wprowadzenie produkeji lanych narzedzi na
skale przemystowa moze daé¢ duze korzySei, o
ktorych byta mowa na poczatku, jednak nalezy
zwroci¢ uwage, ze zorganizowanie tej produk-
cji celowe jest jedynie w wytworniach spenia-
jacych nastepujace warunki:

1) zapotrzebowanie na narzedzia o ksztaltach
i wymiarach odpowiednich do wytwarzania ich

Inz.-mech. ANDRZEJ JOZEFIK

s e

metoda odlewania powinno zapewniac¢ cigglogé
produkeji;

2) wytwornia powinna posiadaé¢ odpowied-
nie zapasy zlomu i odpadkow stali szybkotna-
cej;

3) konieczne jest wyposazenie wytworni w
laboratoria chemiczne i metalograficzne, ktore
moga prowadzi¢ kontrole skiladu chemicznego
i obrébki cieplnej narzedzi odlewanych;

4) nalezy odpowiednio wyszkoli¢é personel
zaktadu.

Wyeliminowanie walcowania i kucia w przy-
padku wytwarzania narzedzi metoda odlewa-
nia umozliwia stosowanie roznych gatunkow
stali, nie stosowanych dotychczas do wyrobu
narzedzi ze wzgledu na trudno$ci jakie spra-
wiaja przy obrébce plastycznej.
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UWAGI NA TEMAT JAKOSCI FREZOW ODLEWANYCH METODA
WOSKU TRACONEGO

Metoda odlewania narzedzi skrawajacych ze stali szyblcomacej staje sie przedmiotem ba-

dan' w szeregu krajow. W n1ektorych przypadkach

osxagmebo juz mawet dodatnie wyniki

w skali przemystowej. Rowniez i w Polsce sprawa ta nie jest zaniedbywana (poréwnaj artyku-
ly inz. H. Zak i W. Kowalskiego, ,,Mechanik¥, zeszyt 11 2/52).

Metoda ta natrafia jeszcze na pewne trudnosci, ktérym daje m.

in. wyraz ponizej za-

mieszcezony artykul. Autor przedstawia w nim wyniki badan, przeprowadzonych w Instytucie

Obrabiarek i Narzedzi,

nad pierwszymi partiami frezéw odlanych metoda wosku traconego.
Artykul omawia sprawe doktadnosci odlewo6w,

gladkosci powierzchni, wad odlewniczych

i wreszcie osiggnietych wynikéw w skrawaniu.

1. Wstep

Prace Instytutu Obrabiarek i Narzedzi ma-
Jace na celu okreslenia jakoSci frezéw odlewa-
nych metoda wosku traconego objely:

1) ocene dokladno$ci ksztaltu i wymiaréw
odlewu,

2) ocene jakosci powierzchni® odlewu,

3) wykrycie wad odlewniczych w postaci pe-
cherzy, rzadzizn materiatu, peknieé itp.,

4) ocene wilasciwosci skrawajacych frezow.

Pierwsza partia narzedzi byty frezy katowe,
o Srednicy 74 mm, dostarczone w stanie suro-
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wym, tzn. nie poddawane obrdobece cieplnej, od-
lewane statycznie i odsrodkowo.

Druga partia byly frezy o bardziej ztozonych
ksztalttach, a mianowicie frezy tarczowe z o-
strzami na przemian skoSnymi o Srednicy ok.
60 mm, odlewane od$§rodkowo i statycznie. Czesc
z tych frezow poddana byla zabiegowi hartowa-
nia i odpuszcezenia, a czesé badania w stanie su-
rowym.

Do wykonania modeli woskowych dla obu
tych partii narzedzi postuzyty gotowe frezy han-
dlowe.
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Celem poprawienia dokladnosei ksztalttu
i gladkos$ci powierzchni odlewanych frezéw, wy-
konano w Instytucie Obrabiarek i Narzedzi
specjalny wzorcowy model (wg wskazowek In-
stytutu Metalurgii). Przy uzyciu tego modelu
odlewane sa obecne partie frezéw tarczowych
trzystronnych, z ostrzami na przemian skosny-
mi, §rednicy 75 mm i szerokodci 10 mm.

Ocena doktadnosci ksztattu i powierzchni fre-
76w odlanych metoda wosku traconego dokona-
na zostata przez porownanie z odlewami narze-
dzi z form piaskowych, dostarczonych przez
Zaklad Odlewnictwa Akademii Gérniczo-Hut-
niczej. i
2. Ocena dokladnosci ksztaltow i wymiarow

Nalezy stwierdzié, ze doktadno$é ksztattu fre-
zow odlanych przy uzyciu modeli woskowych
jest lepsza od. frezow odlewanych w formach
piaskowych. Niedokladnosei ksztaltu frezéow,
wystepujace jeszcze w odlewach, na usunieciu
ktorych zaleze¢ bedzie najbardziej, to pewnego
rodzaju niedolania na krawedziach skrawajg-
eych narzedzia. Te niedokiadnosei powoduja ko-
nieczno§é zdejmowania grubszych warstw przy
szlifowaniu ostrzy i podrazaja koszty wykon-
czenia odlewow.

Modele woskowe zostaly zaprojektowane
w ten sposob, ze otrzymano odlewy juz z otwo-
rami do zamocowania freza na trzpieniu frezar-
skim.. Dzieki temu obrébka mechaniczna odle-
wu ogranicza sie do:

1) oddzielenia nadlewu przez odciecie trzech
nozek laczacych nadlew z wlasciwym odlewem,

2) przeszlifowania boeznych powierzcehni
piasty,

. 3) przeszlifowania otworu shuzacego do mo-
cowania freza,

'4) naostrzenia freza.

_ Dokladne ustalenie wielkoSci skurczow poz-
woli na wykonanie modelu o takich wymiarach,
aby na obrébke mechaniczng pozostaty jedynie
niewielkie naddatki szlifierskie. Dokladnosc
ksztaltu odlewow oceni¢ nalezy jako dobra,
w szezegolnosei odlewow ostatnich, uzyskanych
przy uzyciu specjalnie wykonanego wzorca.

Rys. 1. Odlew freza tarczowego NFTb wykonaneg

metoda wosku traconego. L
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Rys. 2. Odlew freza tarczowego NFTa wykonanego

w formie piaskowej.

Forma odlanych narzedzi jest tak dobra, ze
ograniczac¢ sie mozna tylko do operacji szlifier-
skich.

3. Ocena jakosci powierzchni odlewow

Gladko$é powierzchni odlewow wykonanych
metoda wosku traconego jest znacznie lepsza
od odlewéw z form piaskowych. Uzyskana ostat-
nio gtadko$§¢ powierzchni jest tak dobra, ze po- -
zwala na pozostawienie wneki miedzyzebnej
freza w stanie surowym — bez przeszlifowania
(rys= 1 12).

Wieksza dokladno$¢é narzedzi odlanych przy
uzyciu modeli woskowych ofrzyma sie dzieki
wyeliminowaniu : uszkodzen formy, powstatych
przy wyjmowaniu modeli oraz rozbieraniu
i sktadaniu form, jak réwniez przez stosowanie
specjalnych mas formierskich. Na modelu wo-
skowym usuwamy S$lady powierzehni podzialu
i taczenia modeli z ukladem wlewowym, dzieki
czemu na powierzchniach odlewu nie powstaja
nierownosei, spowodowane dzieleniem formy.

Mimo wymienionych zalet, jakie posiadaja
odlewy precyzyjne wykonane metoda wosku tra-
conego, ilos¢ brakow spowodowana uszkodze-
niem formy jest do$é¢ zmaczna, wynosi bowiem
okoto 409, wszystkich wykonanych odlewow.
Jako przyczyny uszkodzen wystepuja: wyphu-
kiwanie przez ciekly metal niedostatecznie wy-
palonych §cianek formy oraz zbyt gwaltowne
nalewanie metalu.

W dalszym toku prac nalezy wiec poswiecié
duzo staran, aby procent brakéw obnizy¢.

4. Wewnetrzne wady odlewnicze

W odlewach zakwalifikowanyeh przez Insty-
tut Metalurgii jako dobre wystepowaty, obok
oméwionych pewnych niedokladnosei ksztaltu
i powierzchni odlewu, nastepujace wady odlew-
nicze:

1) pecherze odlewnicze i
riatu,

2) rysy i pekniecia.

Celem wykrycia tych wad, frezy poddawane
byty w Instytucie Obrabiarek i Narzedzi zabie-
gowi trawienia elektrolitycznego.

rzadzizny mate-
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‘Rys. 1. Typowe zarysy rowkow wiorowych.

w narozu i przy niedostatecznej wielkosSei kata
B; mogy ulec zaci$nieciu. Na podstawie obser-
wacji z praktyki ustalono, ze najmniejsza war-
tos¢ kata By, przy ktorej zakleszezenie juz nie
zachodzi, wynosi ok. 80°.

Jak wiec widzimy zarysy z rys. la, b i d nie
nasuwaja obawy zakleszczenia, w zarysie z rys.
1c wartos§é kata f; jest
_zbyt makta, w zwiazku
z czym ten ksztalt row-
kow nie moze by¢ zale-
cany do gwintownikow
przeznaczonych do
gwintowania Slepych o-
tworow.

4) Sprawa wytrzyma-
tosei zebow wigze sie
z ich szerokoscia u pod-
stawy. Pod tym wzgle-
dem najmniej korzyst-
nie  przedstawia sie
gwintownik z rys. l¢, ktory posiada zeby pod-
ciete.

5) Latwosé wykonania gwintownika zwigza-
na jest przede wszystkim z tym, ezy rowki na-
cinane sg frezami normalnymi, czy specjalny-
mi. Najlepsze pod tym wzgledem sa zarysy
z rys. la (normalny frez pélokragly wypukty)
1 Z rys. le (frez katowy). Gwintowniki z rys.
1b i d wymagajg frezow specjalnych.

Biorac pod uwage wszystkie wytyczne stwier-
dzimy co nastepuje:

a) majbardziej korzystny jest ksztalt rowkow
z rys. 1d, ktory winien byé stosowany do wszel-
kich gwintownikéw normalnych;

I m-423/572

Rys. 2.
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b) w przypadku wykonania we wilasnym za-
kresie gwintownikow do otworéw przelotowych,
moze by¢ przyjety zarys z rys. 1c¢, zas do gwin-
townikow do otworow Slepych i przy niezbyt
intensywnej pracy (np. gwintowniki wykancza-
jace) stosowaé mozna zarys z rys. la.

2. Ilo§é rowkow

Ustalajac ilo§¢ rowkow nalezy brac pod uwe-

ge wytrzymaltosé gwintownika i tatwosé pomia-
ru. Jak wskazuja rozwazania teoretyczne 1},
potwierdzone zreszta danymi z praktyki, zmnigj-
szenie ilosei rowkow powoduje wzmocnienie
ogwintownika.

Z drugiej strony pamietaé nalezy, ze gwin-
towniki o nieparzystej ilosci rowkow nastrecza-
Ja trudnosci przy pomiarze, wymagajac uzycia
specjalnyeh przyrzadéw mierniczych. Powyz-
sze rozwazania odnosza sie zwiaszeza do zakre-
su Srednic gwintownikow 8 — 12 mm (tabl. I),
gdzie przy opanowane]j metodzie pomiaru, lepiej
przyjmowaé 3 rowki, stosujac 4 jedynie w przy-
padku uzasadnionych trudnoéci. Ilo§é rowkdw
wiérowych gwintownikéw, stuzacych jedynie do
wykanezania gwintu, jest znacznie wieksza, do-
chlt))dza()c do 12 przy gwincie M64 (pordéwnaj
tabl. I).

TABLICA I
Zzalecane iloSci rowkow w'gwintownikach
Rodzaj f Zakresy S$rednic wi mm
gwintownika | 5.6 | §--12/1420(22 : 36/39+ 52/56-- 64
Reczne do |
gwintu me- % 4
trycznego 3. 844 4 4 684 o6R)
.1 Whitwortha) i |
Maszynowe |
do gwintu < i ' i 0
metrycznego | Sl e Al )
EMWhiEwontival SRS e
Do gwintu 1 1'
snsdwestl 0 Bl S R
Wykanczaja- | i ' Easliel o
ce (kalibru- | — (=086 6—8 18—12
jace) 5 ? 1 r

*) dla gwintéw_ drobnozwojnych
3. Linia rowkow
Rowki wiérowe wykonuje sie zazwyczaj pro-

ste (réwnolegle do osi gwintownika). Na sku-
tek tego warunki skrawania lewej i prawej kra-

wedzi zeba sa niejednakowe, ze wzgledu na po-.

|| |I|I||\“\‘\l\_\_\_‘
i

1 923/51-k3
Rys. 3. Gwintownik o $Srubowej linii rowkow,
prostopadiej do linii gwintu. "

1) porownaj artykul J, Mierzejewskiego ,,Badanie
wytrzymalosci gwintownikéw za pomocg analogii blo-
nowej Prandtla®, ,Mechanik zeszyt 7—8/50.
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Rys. 4. Gwintownik ze sko$nie zeszlifowana
powierzchnig natarcia.

#1-923/51 ke

ehylenie linii §rubowej gwintu. Przy wykony-
waniu gwintownikéw z gwintem drobnym, czy
nawet zwyklym metryeznym i Whitworthe nie
ma to wiekszego znaczenia. Obserwacje prze-
prowadzone podczas pracy gwmtowmkow Z TOW-
kami prostymi i Srubowymi wykazuja nieznacz-

#1-423/51-R5

Rys. 5. Splywanie wiorow przy gwintowaniu otworéw
przelotowych.

ne zmniejszenie oporéw skrawania u tych ostat-
nich. Przy gwintownikach o duzym kacie pochy.-

Inz. WIESEAW WROBLEWSKI

lenia linii §rubowej gwintu (np. gwinty trape-
zowe 1 wielozwojne), stosowanie rowkow §rubo-
wych staje sie konieczne. Rowek §rubowy powi-
nien przebiegaé prostopadle do linii Srubowej
gwintu (rys. 3). Zamiast kanatka Srubowego
na calej dtugoseci czesei rohoczei gwintownika,

A

#1:423/51-R8

Rys. 6. Splywanie wiorow przy gwintowaniu otworéow
Slepych.

stosuje sie w normalnych gwintownikach sko$ne
zaszlifowania powierzchni natarcia zeba na dhu.-
goscei stozka skrawajacego (ryvs. 4). Przy takim
uksztattowaniu rowka jak wskazano na rys. 3
i4 wi6ér wysuwa sie ku przodowi (rys. 5), co nie
byto by korzystne przy gwintownikach do otwo-
r6w nieprzelotowych. Przy tych ostatnich, ze
wzgledu na odplyw wiéréw, mozna by zalecié
odwrotny kierunek linii §Srubowej rowkow
(rys. 6). Spowodowaloby to jednak, w pordw-
naniu z gwintownikami o rowkach prostych,
znaczne pogorszenie warunkow skrawania.

Nechearek 7952/3

OKRAWANIE ODKUWEK MATRYCOWANYCH

(dokoriczenie)

5. Plyty tnace

Wykroj w plycie tnacej najlepiej i najlatwiej
wykonaé dopasowujac go do odkuwki. Nie spra-
wia to trudnosci przy okrawaniu na zimno,
gdyz wowczas wykroj mozna dopasowaé do
ktorejkolwiek poprzednio odkutej czesei. Do-
pasowanie wykroju przy okrawaniu na goraco
jest znacznie trudniejsze, gdyz trzeba uwzgled-
ni¢ odpowiednie zwigkszenie wymiarow mate-
. riatu wskutek jego rozszerzalnosci cieplnej.

Aby osiagna¢ dobre przyleganie tnacych
brzegoéw plyty do obrysia odkuwki, a przez to
uniknagé powstawania postrzepionej powierzch-
ni ciecia, niektorzy (Ginzburg, DIN) zalecaja
podeczas ustalania wymiaréw wykroju w plycie
tnacej przyjmowaé wielkos¢ skurczu 1,5 do 2
krotnie mniejsza niz przy ustalaniu odpowied-
nich wymiaréow wykroju w matrycy.

Scianki otworu plyty tngcej wykonuje sie
pochylone o 5 —159, co ulatwia przechodzenie
odkuwki przez wykrdj. W miare tepiena sie
krawedzi, szlifuje sie powierzchnie ptyty, przez
co zwiegksza sie jednak luz m edzy wykrojem
a stemplem. Celem unikniecia zwiekszenia luzu,

otwor moze posiadaé na pewnej wysokosei ré6w-
nolegte §cianki (3 — 15 mm od gérnej po-
wierzchni plyty),.a ponizej pochylone.

Jesii odkuwka jest kuta w matrycy z tamana
powierzchnig podziatu,
takg sama powierzchnie
lamang musi miec takze
plyta tnaca, przy tym
katy o obec nania zadzio-
row (rys. 9) nie powin-
ny przekraczaé 459.

Zasadnicze wymiary
plyty tnacej zaleza od
wielkoseci odkuwki i gru-
bosci okrawanego mate-
riatu. Pewne wskazowki
do v%]yznaczania tych wymiaréw zawiera tabli-
(2 ARV

Zawsze nalezy przestrzegaé, aby grubos$é ply-
ty w najcienszym miejscu byla wieksza od
25 — 30 mm, za$ jej dlugosé lub szerokosé byvia
wieksza o 60 — 70 mm od najwiekszej dtugosci
lub szerokosci odkuwki.

Najczesciej uzywane sa jednolite plyty tnace.
Stosuje sie je przede wszystkim dla odkuwek

- 2.77/5:»;;0

Rys. 9. Okrawanie od-
kuwek z lamang linig
podziatu.
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TABLICA IV kami nadaja sie szeczegdlnie do obcinania za-
Najmniejsze wymiary plyty tnacej (wg ,Maszinostro- dziorow odkuwek posiadajacych rozwidlenia ;
Jenie®) wkladka obejmuje wowezas wewnetrzne czg-
Grubos¢ materia- e e S oril aeh e Sei rozwidlen, poniewaz w tych miejscach zuzy-
lucig}il:l%ilcu plyty mm . plyty mm wanie klawgdm tnacych jest najwieksze.
do 1,6 > 50 — 30 s b
powyzej 2 do 3 > 55 > 35 !
powyzej 4 — 60 = 40

o przekroju okraglym oraz we wszystkich przy-
padkach zamocowywania plyt tnacych bezpo-
Srednio do stotu prasy lub przy pomocy poprze-
czek. Z czasem na skutek zuzycia, wymiary wy-
kroju w plycie powiekszaja sie, a plyta staje sie
niezdatna do dalszej pracy. Taka plyte nal’zy
regenerowac¢. W tym celu p}yt@ po nagrzaniu
rozkuwamy na milocie zmmerzan}c wymiary
wykroju, lub tez napawamy jego brzegi, po
czym ponownie obrabiamy wykroéj i poddajemy
obrobce cieplnej.

Aby umozliwi¢ przesuwanie krawedzi tng-
cych w miare zuzywania wykroju, stosuje sie
skladane plyty tngce. Ten rodzaj plyt pozwala
poza tym na latwe dopasowanie plyty do od-
kuwki. Zwykle -skladana ptyta jest wykonana
z dwoeh czesei (rys. 10a).

a b)

%% ‘ e

Rys. 10. Skladane plyty tnace: @ — dwudzielna,
b — z wkiadka W.

Wiasciwy wymiar otworu uzyskuje sie przez
umieszczenie miedzy obu czesciami podkladek,
lub przez zeszlifowanie ich powierzchni przy-
legania.

Odkuwki o zlozonym ksztalcie wymagaja sto-
sowania ptyt wieloczesciowych, gdyz ptyte dwu-
czeSciowg mozna regulowac tylko w jednym
kierunku, prostopadltym do jej plaszezyzny po-
dziatu. Zaletarm plyt wieloczesciowych Jest
réwniez znaczne uproszczenie obrobki mecha-
nicznej wykroju oraz latwiejsze jej zabezpie-
czenie przed peknieciami i paczeniem sie pod-
czas obrobki cieplnej. Poszezegélne czesci skla-
danej plyty sa wzajemnie ustalone przy pomo-
cy kotkow ustalajacych.

Plyty wieloczesciowe sa jednak mniej pewne
w pracy niz plyty jednolite. Dobre wyniki uzy-
skuje sie stosujac plyty jednolite lub dwucze-
Sciowe z wkiadkami (rys. 10b). Przesuwaniu
sie wkiadki przeciwdzialaja oproécz Srub wyste-
py Wi i Ws. Aby przesunaé wkiadke nalezy co-
kolwiek zeszlifowaé powierzchnie wystepu Wi
i wstawi¢ podkladke grubos$ciowa miedzy po-
wierzchnie wystepu W, i plyty. Plyty z wkiad-

M-237/51-RI0
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Rys. 11. Plyty tngce z wykrojami: a — zamknietym,
b — pototwartym, ¢ — otwartym.

Podobnie jak matryce, rozrézniamy plyty
tngee: zamkniete, poélotwarte i otwarte. Od-
kuwke kuta z preta, ktéra ma tylko jeden ko-
niec matrycowany, a reszta preta wystaje

w czasie obrobki poza matryce, okrawamy
w poélotwartej ptycie tnacej (rys. 11b). Gdy
pret jest matrycowany w czesci Srodkowej,

a oba konce preta wystaja w czasie obrobki na
zewnatrz matrycy, stosujemy piyte tnaca ot-
warta (rys. 1lc). Podstawy stosowane do pivt
otwartych i pélotwartych musza w gérnej swej
polce mieé takze wyciecie odpowiadajace ot-
warciu wykroju w plycie tnacej.

Podczas okrawania nastepuje szybki wzrost
i spadek sily ciecia, co wywoluje niekorzystne,
nagte wahania obciazenia catego mechanizmu
prasy oraz silnika. Celem zmniejszenia maksy-
malnej sity i unikniecia zbyt wielkich wahan
obcigzenia stosuje sie pochylenie roboczej po-
wierzchni ptyty tnacej. Podobny efekt mozna
osiagnac przez podzielenie powierzchni robo-
czej plyty na dwie lub wiecej czeseci pochylo-
nych do poziomu pod katem 3 = 59, lub przez
nadanie powierzchni plyty ksztattu falistego.

Okrawanie na takich ptytach odbywa sie po-
dobnie jak przecinanie arkusza blachy na no-
zycach gilotynowych. Proces ciecia dwoma
ostatnimi rodzajami plyt rozpoczyna sie jedno-
cze$nie w kilku miejscach: na wzniesieniach
pochylen, lub na wierzchotkach powierzchni fa-
listej. Dla piyt falistych zaleca sie; stosowanie
wysokosei fali 2 — 3 krotnie wieksza od gru-
bosei materiatu w mlejscu ciecia.

Te rodzaje plyt nie znalazly szerszego rozpo-
wszechnienia ze wzgledu na trudne ich przygo-
towanie i ostrzenie oraz bardziej skomplikowa-
ne dopasowywanie krawedzi tnacych wykroju
do odkuwki. Falisto§é powierzchni nie powodu-
je krzywienia sie odkuwki, gdyz jest ona przy-
ciskana od goéry dopasowanym stemplem. Po-
chyte i faliste powierzchnie robocze plyt tna-
cych mozna stosowaé zaréwno dla plyt jedno-
litych, jak i skladanych.
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6. Stemple

Poprzednio wspominalis§my, ze. stemple do
okrawania moga by¢ dwojakiego rodzaju:

1) podczas okrawania wysokiej odkuwki
(rys. 3b) stempel tylko pr Zepycha odkuwke
przez wykr6j w plycie tnacej, nie dochodzac
przy tym do powierzchni plyty. Ten rodzaj
stempli nazywamy przepychajocyms;

2) podczas okrawania niskich odkuwek (rys.
3a), narzedziami tnacymi sa zaréwno stempel
jak 1 plyta, przy czym stempel wchodzi w wy-
kroj ptyty. Takie stemple nazywamy tngcyms.

Stemple obu rodzai powinny przylegaé do
gornej powierzchni obcinanych odkuwek. Jezeli
w jakimkolwiek miejscu nie dolega do stempla,
to w chwili okrawania ulega zginaniu i skreca-
niu. Gdy powstale wskutek tego odksztalcenia
sg niewielkie, mozna je usunaé¢ nastepnym kali-
browaniem; duze odksztalcenia powodujg za-
brakowanie odkuwki. Zle dopasowanie stempla
do gérnej powierzchni odkuwki moze takze do-
prowadzi¢ do pogiecia wystajacych zeber. Dol-
na powierzchnia stempla powinna byé dopaso-
wana do goérnej powierzehni odkuwki z pewny-
mi luzami, koniecznymi ze wzgledu na powiek-
szenie sie wymiaréw odkuwki wskutek zuzywa-
nia sie wykroju matrycy,

Podezas oxrawama odkuwek o przekroju
okraglym (np. walki rozrzadcze), nie majacych
ptaskich pow'erzchni, czesto obserwujemy ob-
racanie sie odkuwek w czasie okrawania. Moze

to by¢ spowodowane nier6wnomierng gruboscig:

okrawanego materialu lub nier6wnomiernym
zuzyciem plyty. Obracanie sie odkuwek jest nie-
pozadane, gdyz powoduje niewlasciwe okrawa-
nie i moze byé¢ przyczyna uszkodzenia OkI‘OJnl-
ka lub prasy. Aby uniknaé obracania sie odku-
wek, w stemplu wyfrezowuje sie rowek, przez
co zwieksza sie jednostkowy nacisk na boczne
czesci odkuwki.

W celu ulatwienia wykonania stempla, poza-
dane jest, aby jego ksztatt byt mozliwie naj-
prostszy. Dlatego podczas obierania sposobu
ulozenia odkuwki na ptycie tnacej, nalezy starac
sie wszystkie wystajace czesei i zebra odkuwki
skierowaé do dolu, tak aby znalazty sie one po-
nizej nowierzchni ptyty tnacej (rys. 12).

"l
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Rys. 12. Ulozenie odkuwki na plycie -tnacej.
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Dlugosé stempla zalezy od skoku suwaka pra-
8y i od rodzaju jego pracy, a mianowicie od te-
g0, czy stempel jest tnacym (wchodzi on wow-
czas w wykroj ptyty na gleboko$é 3 — 5 mm),
czy przepychajacym (stempel zatrzymuje sie
W odlegtoseci 5 — 10 mm od powierzchni plyty).

Okreslajac dlugo$é stempla nalezy uwzglednié
istniejace w jego powierzchni roboczej wgtebie-
nia na wystajace czesci odkuwki.

Zazwyczaj wykonuje sie stempel z kolnierzem
oporowym i jaskoélczym ogonem, lub czopem
jako calos¢ z jednego kawatka stali. Stempel
moze by¢ réwniez zamocowany w suwaku pra-
sy za poSrednictwem skladanej plyty stemplo-
wej i plyty glow1coweJ

Ostatnio Wymlenlona konstrukCJa wykazuje
nastepujace zalety: osigga sie oszczednosé stali
narzedziowej, gdyz plyty suwakowa i stemplo-
wa moga byé wykonane ze stali konstrukeyj-
nej; obrobka mechaniczna jest latwiejsza, po-
niewaz stempel posiada prostszy ksztalt; obrob-
ka cieplna nie nastrecza trudno$ci, gdyz prze-
kroj stempla jest jednakowy na catej dlugosci.
Sa one jednak mniej pewne w pracy i bardziej

- wiotkie, co powoduje, ze czeSciej sa stosowane

stemple jednolite.

Jak poprzednio wspominaliSmy, do okrawa-
nia materiatu o wiekszej grubosei z duzych od-
kuwek, trzeba uzywaé pras o duzej sile nacisku,
lub stosowaé plyty tngce o powierzchni falistej.
Obrébka mechaniczna powierzechni falistych
przedstawia jednak duze trudnos$ci i dlatego
dogodniej jest stosowaé w tym samym celu
stemple =z pochylong powierzchnia robocza.
Ciecie odbywa sie wowezas stopniowo, a ma-
ksymalny nacisk jest znacznie mniejszy. Meto-
da nie nadaje sie do okrawania na goraco, gdyz
wowezas odkuwki krzywia sie na poczatku ob-
cinania i wskutek tego nie pasuja do plaszezy-
zny roboczej stempla. Zastosowanie stempli
z pochyla powierzchnia robocza jest szczegzol-
nie korzystne do okrawania odkuwek z wysta-
jacymi komierzami, zebrami itp., ktére uta-
twiaja ukladanie odkuwek na plycie i uniemo-
zliwiajg przesuwanie sie ich podezas okrawa-
nia.

Dotychezas rozwazaliSmy sposoby okrawania
odkuwek, ktorych wysokos¢ jest mniejsza od
skoku suwaka prasy. Niejednokrotnie jednak
zachodzi konieczno$é okrawania odkuwek
o wiekszej wysokosci. Zadanie to mozemy roz-
wigzaé trzema sposobami: stosujac stemple
swobodne, stemple przesuwane, lub przesuwang
plyte tnaca.

Najprostszym sposobem jest stosowanie swo-
bodnego stempla, ktory nie posiada czeSci stu-
zgcych do zamocowania w suwaku prasy. Stem-
pel taki naklada sie na lezaca na plycie tnacej
odkuwke, a nastepnie przeciska sie go razem
z odkuwkag przez wykroj ptyty. Po kazdym ob-
cieciu stempel wyjmuje sie z podstawy i usta-
wia na nastepnej odkuwece.

Aby unikngé klopotliwego, kazdorazowego
wyciagania i nakladania stempla, mozna przy-
mocowaé go do suwaka prasy, ale w sposob
umozliwiajacy tatwe rozlaczenie, co pozwala na
przesuwanie stempla w kierunku poziomym.
W chwili wkladania odkuwki do wykroju plyty,
stempel zostaje przesuniety poza plyte, a na-
stepnie po ulozeniu odkuwki ustawiony nad wy-
krojem, poczem nastepuje ciecie.
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Przebieg pracy okrojnika z przesuwwang plytq
tngcq jest nastepujacy. Po ulozeniu odkuwki
w wykroju wysunietej poza stempel ptyty tna-
cej, przesuwa sie calo$¢ pod stempel, po czym
uruchamia sie suwak prasy. Po okrawaniu pty-

te wysuwa sie i cykl moze by¢ powtorzony.
7. Ustawienie i obsluga okrojnikéw

Robocze elementy okrojnikéw do okrawania
na goraco nalezy przd rozpoczeciem pracy na-
orzaé¢ do temperatury 150 — 3000 a w czasie
pracy okresowo ochladzaé¢ i smarowaé, podob-
nie jak matryce na mlotach. Poczatkowe na-
grzewanie zmniejsza niebezpieczenstwo pekania
piyt i stempli podczas ich zetkniecia sie z go-
racymi odkuwkami. Plyty tnace i stemple mo-
zna nagrzewa¢ w piecu komorowym osobnymi
palnikami lub przez nakladanie na plyty
i stemple goracego tomu metalowego.

Ustawienie okrojnika na prasie rozpoczyna
sie od zamocowania stempla w suwaku prasy.
Nastepnie uklada sie ptyte na stole prasy lub na
podstawie tak, aby stempel wehodzit swobodnie
w jej w kroj, a szczelina miedzy stemplem
a wykrojeia byla ze wszystkich stron jednako-

Inz.-mech. ROMAN BARANOWICZ
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ZABEZPIECZENIE PRAS MIMOSRODOWYCH |

wa. Dalej plyte przymocowuje sie mocno do
stotu prasy lub podstawy i sprawdza prawidto-
wos¢ ustawienia. Po wykonaniu proébnego cie-
cia pierwszej odkuwki, mozna przystapi¢ do
normalnej pracy. Podczas pracy nalezy zdmu-
chiwaé sprezonym powietrzem zgorzeline z po-
wierzchni ptyty, gdyz powoduje ona szybsze zu-
zywanie krawedzi tnacych. Stozowanie sprezo-
nego powietrza zapobiega rowniez zbytniemu
nagrzaniu sie czesei robeczych okrojnika. W ce-
lu zmniejszenia zuzycia sie plyt nalezy ich kra-
wedzie tnace smarowac olejem, mieszaning
oleju z grafitem itp.; uzyskuje sie w ten spo-
so6b zmniejszenie tarcia i ochlodzenie plyty.
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KORBOWYCH

PRZED SKUTKAMI PRZECIAZENIA

Artykul wyjasnia charakter obcigzen jakim podlegaja zasadnicze

elementy pras mimosrodowych, warunki

w jakich moze nastapi¢ ich

przecigzenie i podaje sposoby zabezpieczenia pras przed skutkami tych

przeciazen.

Najbardziej obcigzonymi i najkosztowniej-
szymi czeSciami skladowymi prasy sa: korpus
i wal korbowy lub mimosrodowy.

W praktyce stosunkowo rzadkie sg Wypadkl
pekania korpusow, poniewaz sa one zazwyczaj
projektowane z duzym zapasem wytrzymalos-
ciowym i w nowych konstrukcjach chronicne
czesto bezpiecznikami. Czestsze sa natomiast
wypadki zlamania, a zwlaszcza ukrecenia sie
walow na skutek ich przecigzenia — najczescie]
wskutek n1epraw1d}owego ustaw1ema prasy do
danej operacji.

1. Naprezenia powstajace w korpusach
i walach pras

W przekroju niebezpiecznym korpusu prasy
mimosrodowej wysiegowej powstaja podezas
pracy naprezenia ztozone (rozciagajace i Sciska-
jace) od sity macisku prasy, dziatajgecej mimo-
Srodowo wzgledem S§rodka ciezkosci przekroju
poprzecznego i wywotanego tym momentu zgi-
najacego. Wielko$¢ tych naprezen zalezna jest
wiec tylko od wielkoSci nacisku wywieranego
przez prase.

W watach korbowych Ilub mimosrodowych
powstaja podezas pracy prasy naprezenia zlozo-

Jjej czesci.

ne (zginajace i skrecajace) wywolane zgina-
niem i skrecaniem.

Wielko§é momentu zginajacego w okreslonym
przekroju watu zalezna jest jedynie od wielko-
Sci nacisku rozwijanego przez prase, natomiast
wielko§é momentu skracajacego zalezy nie tylko
od nacisku prasy, ale i od potozenia osi wykor-
bienia lub mimosrodu wzgledem osi maszyny
w chwili wywierania nacisku i ze zmiana tego
polozenia moze sie zmienia¢ w dosé szerokich
granicach, gdyz — jak widaé z rys. 1 — zmie-
nia sie ramie dzialania sity.

2. Nominalny nacisk, kat odniesienia
1 moment

Nacisk mominalny podany na tabliczce zna-
mionowej prasy lub w jej charakterystyce jest
najw.ekszym dopuszezalnym naciskiem jaki
moze wywrze¢ prasa bez obawy przecigzenia
W spotykanych w kraju maszynach
(np. firmy ,,Li. Schuler*) podany jest oprécz
nacisku nominalnego jeszcze nacisk maksymal-
ny. Wyjasnijmy w jakich warunkach moze byé
osw;gnlety nacisk maksymalny bez obawy prze-
cigzenia prasy.
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Rys. 2.
Waly pras mimosrodowych i korbowych sa
w ten sposob konstruowane, ze pozwalaja na
osiggniecie nacisku nominalnego w takim poto-
zeniu mimosrodu lub korby, w ktéorym jej oS
tworzy z osiag maszyny kat o, (mniejszy od

liczony od dolnego martwego potozenia
w kierunku odwrotnym do kierunku obretu
walu, przy najwiekszym skoku nastawnym S,

" i najmniejszej dtugosei korbowodu L,,;, (maksy-

malnie Wkr@conym taczniku — rys. 2). Kat «,
nazywa sie’ nominalnym - kagtem odniestieniu
i z nim zwigzany jest nacisk nominalny P, .
Oznacza to, ze wat prasy obliczony jest na mo-

- ment skrecajacy, wyliczony wiasnie dla tego po-

tozenia. Ten moment nazywa sie nominalnym
momentem skrecajgcym.

3. Wielkos¢ nominalnego kata odniesienia

Wielko$¢ nominalnego kata odniesienia jest
rozna dla poszczegdlnych pras i zalezy od kon-
strukeji prasy, wielkosei nacisku i dtugosei sko-
ku. Zwykle im wiekszy jest nacisk rozwijany
przez prase i wiekszy jej skok, tym kat ten jest
mniejszy. Najbardziej w kraju rozpowszechnio-
ne prasy przeznaczone do matych i §rednich na-
ciskow firm europejskich (zwlaszeza niemiec-
kich) posiadaja wielko§¢ nominalnego kata od-
niesienia @, = 30°. W prasach radzieckich no-
wych konstrukeji wielko$é tego kata zostala
ograniczona do 159 dla pras z walami o napedzie
jednostronnym (rys. 3) i do 25¢ — dla pras
7z walami o mapedzie, obustronnym (rys. 4).

-320/51-R)
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Ograniczenie to ma na celu oszezednosé drogie-
gc materiatu z jakiego zwykle jest wykonany
wal, co — uwzgledniajge, ze ustawiacz bedzie
zawsze ustawial prase w  sposob W}asc1wy,
a wiec tak, aby operacja odbywala sie przy
koneu skoku — pozwala na uzyskanie wigk-
szych sit (naciskow).
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4. Warunki w jakich moze nastapic
przeciazenie korpusu i walu prasy

Korpus prasy moze by¢ przeciazony i w wyni-
ku tego doznaé uszkodzen wtedy, gdy nacisk roz-
wijany przez prase przekroczy nacisk nominal-
ny. Wypadek taki moze mieé miejsce przy bled-
nym obliczeniu powierzchni wykroju, albo uzy-
ciu materiatu o wyzszej wytrzymalosei od przy-
jetej] w obliczeniach. Zapas energii nagroma-
dzony w ukladzie bezwladnym koto zamachowe
— silnik elektryezny jest wystarczajacy (przy
jednoczesnym zmniejszeniu predkosci obroto-
wej ukiadu) do pokonania zwiekszonego oporu,
wskutek czego nastapi wzrost nacisku ponad no-
minalny.

Wat prasy moze ulec przecigzeniu wowezas,
gdy wystapi w jakim$ jego przekroju moment,
na ktéry dany przekroj jest obliczony. Moze to
nastapi¢ zaréwno przy przekroczeniu nacisku
nominalnego, jak przy nim, a nawet przy na-
cisku mniejszym od no-
minalnego. Azeby to wy-
jasni¢ przeprowadzimy
nastepujace  rozwaza-
nie: przypusémy, ze do
wykonania okreslonej o-
peracji na danej prasie
potrzebny jest mnacisk
réwny  nominalnemu,
przy czym przy potoze-
niu suwaka w ktorym
ten nacisk jest wywiera-
ny, rzeczywisty kat od-
niesienia o bedzie wiek-
szy od kata nominalnego
a, (rys. 5). Z rysunku
widagé, ze ramie o, dzia-
lania sity P, bedzie
wieksze od @., a wiec
moment skrecajgcy wal
bedzie rowniez wiekszy od nominalnego. Jak
widaé, mimo ze nacisk nominalny nie zostal
przekroczony — wal prasy zostanie przeciazo-
ny, poniewaz wzrost momentu skrecajacego,
przy niezmienionym momencie zginajacym, Spo-
woduje zwiekszenie naprezen materialtu waltu.
Przypusémy dalej, ze operacja wymagajaca na-
cisku P, bedzie odbywala sie przy kacie odnie-
sienia or wiekszym od a, przy czym bedzie:

] M-321[51-RS
Rys. 5.

IR —

n

Przy pewnej wielkosci kata o, moze zajsé wy-
padek, ze mimo iz sila nacisku P, bedzie
mniejsza od Pn nastap1 takie pow1ekszen1e mo-
mentu skracajacego, ze mimo zmniejszenia mo-
mentu zginajacego nastapi przeciazenie walu.

7Z podanych rozwazan widaé, jak wazne jest
przestrzeganie zasady, aby prase ustawiaé¢ tak,
by operacja odbywala sie przy koncu skoku, tj.
przy kacie odniesienia mniejszym lub najwyzej
réwnym nominalnemu.
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5. Bezpieczniki przeciazeniowe i ich praca

W starszych konstrukcjach pras nie stosowa-
no bezpiecznikéw, zadawalajac sie stosowaniem
przy konstruowaniu duzych wspolezynnikéw
bezpieczenstwa. W nowych konstrukejach,
w ktérych zwrécono uwage na oszezednosé ma-
terialéw, bezpieczniki znalazly szerokie zasto-

sowanie.
Spotykane sa dwa rodzaje bezpiecznikéw.
Pierwszy z mnich to bezpiecznik plytkowy,
fﬁ@ umieszezony zwykle na su-

il waku prasy (rys. 6) i obli-

czony na nacisk nominalny

(Scislej — przewyzszajacy

| ' 2o o 15 do 20%). W wy-

padku przekroczenia tego

nacisku bezpiecznik zostaje

Sciety i zepchniety w doét.

Bezpieczniki plytkowe sa

\\\~

/////

A7, szeroko stosowane w pra-

bty ,,,k S ok sach produkowanych w
waisre  INiemezech.

Rys_ 6. Drugi rodzaj — to bez—

plecznik  sworzmiowy, u-
mieszezany w piaScie kola zamachowego lub
napedowego kola zebatego (rys. 7) i obllc"ony
na nominalny moment skrecajacy ($cilej — na

sile Scinajacg P, = 1,1 — 1,2 JV‘L ). Po przekro-

czeniu tego momentu, bezpleczmk zostaje Scie-
ty ; kolo zamachowe lub napedowe obraca sie da-
lej luzno, a wal po-
zostaje nierucho-
my. Bezpieczniki
takie sa stosowane
przewaznie w pra-
sach  konstrukeji
belgijskiej.
Bezpieeznik piyt-
kowy umieszezony
w suwaku prasy —
w kazdym wypad-
ku uchroni jej ka-
diub przed przeciazeniem; nie chroni natomiast
walu, poniewaz ogranicza on nacisk wywierany
przez prase, a nie moment skrecajacy, dzialaja-
cy na wal. Bezpiecznik sworzniowy natomiast
w kazdym przypadku uchroni watl prasy przed
skrgcemem nie chroni zas$ jej kadluba — ponie-
waz ogranicza on moment skrecajacy wat. Przy-
pusémy, ze na prasie zaopatrzonej w bezpiecz-
- nik trzpieniowy dokonujemy wykrawania; obli-
czony nacisk jest rowny naciskowi nominalne-
mu, a kat odniesienia o, jest mniejszy od kata
nominalnego a,. Zatézmy zawsze mozliwy wypa-
dek, ze przecinany materiat ma miejscowe
utwardzenia, wskutek czego nacisk potrzebny
do wykonania operacji wzrosnie ponad nominal-

bezpiecznik
sworzniowy

._},.______

AT
Rys. 7.

n

ny, ale bedzie mniejszy od =" . Bezpiecznik

szpilkowy nie zostanie Sciety, bo mnie zostal
przekroczony nominalny moment skrecajacy,
natomiast kadlub zostanie przeciazony.

Dla calkowitego i pewnego zabezpleczema pra-
sy mimosrodowej przed przeciazeniem koniecz-

ne, jest zatem jednoczesne zaopatrzenie jej
w dwa bezpieczniki przeciazeniowe: jeden
w suwaku — obliczony na -nacisk nominalny,
chroniacy korpus, korbowdd i lacznik oraz dru-
i — w kole zamachowym lub napedowym kole
zebatym, chroniacy wat i przekladnie przed
zbytnim zwiekszeniem momentu skrecajacego.

Jezeli z jakichs§ wzgledow prasa ma byé wy-
posazona tylko w jeden bezpiecznik, nalezy sto-
sowac bezpieczniki w suwakach dla pras prze-
znaczonych do ciecia i plytkiego tloczenia,
a wiec o malym skoku, a bezpieczniki w kole za-
machowym — dla pras ciggowych lub innych
o duzych skokach.

6. Wykres obciazenia prasy mimosrodowej

Duzo pras mimosrodowych znajdujacych sie
w kraju nie posiada zadnych bezpiecznikéw, po-
niewaz sa to przewaznie konstrukcje przesta-
rzate. Z tego wzgledu konieczne jest kazdora-
zowe sprawdzenie, czy wymagane dla danej
operacji warunki pracy (nacisk i kat odniesie-
nia) nie spowoduja uszkodzenia maszyny. Przy
operaCJach przebiegajacych przy katach odnie-
sienia o, mniejszych od nommalnego kata od-
niesienia o , nalezy tylko sprawdzié, ezy wyste-
pujace w czasie procesow sity nie przekraczaja
nominalnego nacisku prasy. Natomiast w przy-
padku gdy obciazenie nastepuje przy kacie od-
niesienia o, wiekszym od a , nalezy kazdorazo-
WO obliczyé maksymalny moment, jaki prze-
nie$¢ moze wal prasy przy danym kgcie o, .

W dalszym ciggu podany bedzie sposob spo-
rzadzenia wykresu, ktory wskaze dopuszezalny
nacisk w zaleznoSci od kata odniesienia e,
i wielkoSeci skoku suwaka S = 2R. Wykres taki
moze samodzielnie sporzadzi¢ kazdy warsztat
uzytkujacy prase, konieczne jest jedynie czescio-
we jej rozmontowanie i dokonanie nastepuja-
cych pomiarow :

) bX
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Q 13
L ALieE el

N7 1 [ o B

PSR P R

—m———?—-~~~- e 1+ ==

=L
iz
7 P— ;
o

TN
n-32lf51-R8

do—> ® |
Rys. 8.

A) Dla prasy o obustronnym utozyskowaniu
watu (rys. 8),

1) Dlugos§é L., korbowodu przy maksymal-
nie wkreconym }aczniku (odleglo$¢ od
Srodka czopa kulowego do Srodka panewki
tozyskowej).
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2) Najwiekszy nastawny skok S,..=
suwaka prasy.

3) Srednica d. gtéwnych ezopéw waléw.

4) Srednica zewnetrzna d, mimo$rodu,

>
20 max

lub

w prasach z nieregulowanym skokiem —
Srednica czopa korbowego.

5) Srednica d, dolnego czopa korbowodu (ku-
li tacznika).

{

o, e M321/51-R9

Rys. 9.

B) Dla pras o jednostronnym ulozyskowa-
niu watu (rys. 9).
1) Diugosé L, korbowodu przy maksymalnie
wkreconym taczniku.
2) Najwiekszy nastawny skok S, = 2R, SU-
waka prasy.
3) Srednica d., przedniego czopa watu.
4) Srednica d., tylnego czopa watu.
5) Srednica zewnetrzna d, mimosrodu.
6) Srednica d, dolnego czopa korbowodu (kuli
tacznika).
7) Odlegtosci Srodkoéw czopoéw Iy, ls.
Przyjmujac, ze wal prasy nie moze przeniesé
wiekszego momentu skrecajacego niz ten, ktéry
wystapi pod naciskiem nominalnym P, dzn%a-
jacym przy nominalnym kacie odniesienia o,
obliczy¢ mozemy dopuszeczalny nacisk P, odpo-
wiadajacy dowolnemu katowi o, ze wzoru:

P,— P, 1]

odzie @, 1 @, s3 ramionami dzialania sit przy
kacie d, i danym kacie o, .
Ramie dzialania sity, obliczamy ze wzoru:

= R(sin o - ZR sin 2a) + ap [2]

10.

przy czym oy obliczamy wg nastepujacych wzo-
row przyblizonych :
a) dla walu obustronnie u}oZyskowanego

ay‘ 1 l(1+ ) dm + do + dc ][L [3]

b) dla watu jednostronnie u}oayskowanego

alf- = '1" l(1+ ) dm + +

+( o )dq B d] [4]

przy czym zazwyczaj przyjmuje sie wspolezyn-
nik tarcia p = 0,075. Podstawiajgc we wzo-
rach [2], [3], lub [4]
wielkosei a = o, otrzy-
mamy ramie sity a@n.
Przeprowadzajae  po-
nownie ten sam rachu-
nek dla danych wielko-
Scliai=lo, iR = R0

trzymamy ramie @, po
czym ze wzoru [1] obli-
czymy dopuszezalny na-
cisk P,. Ramie a wyzna-
czy¢ mozna rowniez wy-
kreslnie jak to dla walu
obustronnie ulozyskowa-
nego przedstawia rys.

Wyniki obliczeti przed-
stawia wykres na rys.
11, na ktorym zaleznosé
miedzy naciskiem P,
skokiem S i katem od-
niesienia o przedsta-
wiajg krzywe f, g, h, i. Krzywe te koneza sie

PkG
Ri100%

M-321]51-R10

Rys. 10.

¢

1020 30 40 50 60 70 80 90 ae

#-32° 51-R1t

Bys.. 11.

na prostej a — e, ktora stanowi gorna grar}icg
dopuszezalnych naciskéw i podyktowana jest
wytrzymaloscia kadluba prasy.

KONSTYTUCJA POLSKIE] RZECZYPOSPOLITE] LUDOWE]

Art. 63

~Polska Rzeczpospolita Ludowa dba o wszechsironny roz-

wéj nauki opartej na dorobku przodujacej mysli ludzkiej
i postepowej mysli polskiej nouki w stuzbie narodu.”
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JERZY OGERMAN

TECHNIKA METALOGRAFICZNA

Artykul omawia przebieg badan metalograficznych przy zastosowa-
niu nowych metod, jak przecinanie mechaniczno-anodowe, polerowanie
elektrolityczne i polerowanie chemiczne.

Metalografia zajmuje sie badaniem struktu-
ry metali. Badania metalograf’czne w polacze-
niu z innymi rodzajami badan (jak badania wy-
trzymalosciowe, roentgenograficzne, magne-
tyczne, akustyczne i analizy chem’cznej) pozwa-
laja na wszechstronne okreslenie jakoSci r_neta-
li i ich stopéw. Umozliwiaja one miedzy -nny-
mi wykrycie wad materialowych i ewentualne
stwierdzenie przyczyn ich wystepowania. Dla-
tego tez badania metalograficzne stanowia waz-
ny rodzaj kontroli technicznej materiatéw me-
talowych.

Obejmuja one nastepujace zasadnicze czyn-
nosei :

1. pobranie probek,

2. szlifowanie 1 polerowamnie probek,

3. badanie probek nietrawionych,

4. trawienie i badan'e prébek trawionych.

Poszczegolne czynnosei zostang omoéwione
w dalszym ciagu w krotkim zarysie.

1. Pobranie probek

7 przeznaczonego do badania miejsca przed-
m’otu wyeina sie probke pitka reczna lub przy
wiekszych proébkach, pita mechaniczng. Do cie-
cia twardych materialow stosuje sie specjalne
tarcze gumowe, lub cienkie tarcze karborundo-
we intensywnie chlodzone wodg.

Ostatn’o znalazla zastosowanie, zwlaszeza do
ciecia twardych stopéw metalowych, metoda
mechaniczno-anodowa. Przy metodzie tej prob-
ka stanowi w obwodzie anode, za$§ katodg 1)
jest tarcza metalowa z miekkiej stali, napedza-
na od silnika elektrycznego. Tarcza znajduje s'e
w bezposrednim sasiedztwie prébki przeznaczo-
nej do ciecia. Anode oraz tarcze katodows zwil-
za sie elektrolitem, ktorym jest najczesc’ej szklo
wodne. Przy odpowiedniej gestosei pradu oraz
napieciu na zaciskach elektrod nastepuje naci-
nanie anody przez wirujaca tarcze — katode.

Przy pob‘eraniu prébek nalezy zachowaé
wszelkie ostroznosei, celem unikniecia przy-
padkowych wplywow. Tak np. nieznaczne nawet
nagrzanie prébki (nawet do ok. 100° C), moze
w niektérych przypadkach spowodowaé zmia-
ny strukturalne metalu, za§ uderzenia mecha-
niczne (wybijanie numeréw zbyt blisko po-
wierzchni przeznaczonej do badania), zwilasz-
cza miekkich metali, moga znieksztalcié¢ struk-
ture na znacznej nawet glebokosci. Badania
przeprowadzone na takich pow’erzchniach pro-
wadza do mylnych wynikéw i sa bezcelowe.

Wielkos¢é probki musi byé tak dobrana, by
pozwolita na dokladne zorientowanie sie w

1) Anoda jest polgczona z dodatnimi biegunami

iréc.ila pradu statego wiaczonego w obwéd, a katoda
z biegunami ujemnymi.
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strukturze i jest na ogét zalezna od rodzaju ba-
dan’a, jakie zamierza sie przeprowadzi€.

Badania makroskopowe, przeprowadzane
okiem nieuzbrojonym, lupa lub tez urzadzeniem
stereoskopowym przy powigkszeniach nieprze-
kraczajacych 25%, wymagaja na ogot powierz-
chni znacznie wiekszej an'zeli badania mikro-
skopowe, dla ktorych wystarcza przewaznie po-
wierzchnia kilku centymetrow kwadratowych.
Jezeli natomiast struktura materiatu przezna-
czonego dla obserwacji m kroskopowej jest nie-
jednorodna, np. odlewow, gdzie réznice szybko-
Sci studzenia przekroju moga spowodowacé wy-
tworzenie sie kilku réznych struktur, wtedy
wskazane jest wyciecie probk’ o powierzchni
catego przekroju. Jest to oczywiscie mozliwe
tylko w pewnych granicach, gdyz wraz z wiel-
koSciag probki rosng niezmierne trudnosci jej
przygotowania, to jest szlifowania i polerowa-
nia. Ponadto nadmierne obcigzenie mikroskopu
jest nie wskazane, ze wzgledu na jego sprawne
dzialanie. W takim przypadku najlepiej z kilku
réznych miejsec przekroju wyciaé probki, kto-
rych wielko§¢ nie nastrecza trudnogci przy ich
dalszym przygotowywaniu.

Proébki o matym przekroju (np. drut, blacha),
ktorych szlifowanie i polerowan’e jest klopotli-
we, zaklada sie w uchwyty i przy wiekszej ilo-
Sei przedziela sie blaszkami, taczac calo$é przy
pomocy Srub, jak to pokazano na rys. 1.

Rys. 1. Szlify o cienkim przekroju w uchwyecie.

Czesto rown'ez zalewa sie takie probki nisko-
topliwym stopem, np. stopem Wooda (500 Bi,
25%9 Pb, 12,5% Sn, 12,5 Cd), ktérego tempe-
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Rys. 2a. Struktura stali uzyskana po pierwszym pole-
rowaniu i trawieniu (wg Vilellia) (X 700)
ratura topnienia wynosi 65,5 C, lub inkluduje
sie w masy termoplastyczne, np. sproszkowany
bakelit. Probki umieszezone w proszku bakeli-
towym prasuje s'e w podwyzszonej temperatu-
rze, pod cisnieniem 50 - 200 kG/em2. Zainklu-
dowanie probek w ten sposéb w duzej mierze

ulatwia zabiegi zwigzane z badaniem.

2. Szlifowanie i polerowanie proébek

Probke ucieta i z grubsza wyréwnanag na ka-
mieniach karborundowych szlifuje sie na pa-
pierach Sciernych poczatkowo gruboziarnistych,
przechodzac stopniowo do pap’eréw o ziarnisto-
Sci bardzo drobnej. Zmieniajac papiery §cierne
nalezy prébke (tzw. ,,szlif*) dokladnie oczy$cié,
gdyz grube ziarna szlif‘erskie moga przy dal-
szym Scieraniu papierem drobnoziarnistym spo-
wodowac glebokie rysy, powodujace koniecznodé
powtorzenia calego zabiegu od poczatku. Do
szl'fowania metali i stop6w miekkich powleka
sie papiery cienka warstewka specjalnego ga-
tunku wosku.

Podczas szlifowania nalezy probke réwniez
co pewien czas chlodzi¢é w wodz'e, by nie dopu-
Sei¢ do nadmiernege jej nagrzania. Doswiad-
czalnie stwierdzono, ze przy szlifowaniu metal
moze s'e miejscowo nagrzaé¢ do temperatury na-
wet 10000 C.

Szlifowanie prébek mozna przeprowadzié
mechaniczn’e na papierach $ciernych przytwier-
dzonych do tarcz obrotowych, albo recznie na
papierach ulozonych na plytach szklanych lub
marmurowych. :

Szlif wykoficzony na papierach §ciernych po-
leruje sie bardzo starannie na suknie gatunku
bilardqwego, stosujge jako S§rodek polerujacy
zawiesine szlamowego tlenku glinu w czystej
lub lekko zakwaszonej wodzie. Dodatek np. 0,29/
kwasu azotowego znacznie ulatwia uzyskanie
dqbrego polysku na polerowanej prébece z olo-
witl. ;

Przez polerowanie mechaniczne zachodzi cze-
Sciowo znoszenie n’eréwnosci, pochodzacych
z obréobki na papierach Sciernych, czesciowo zas
plastyczne znieksztalcenie powierzchni.

Ta cienka zdeformowana warstwa pow'erz-
chniowa, nazywana warstwg Beilby‘ego, w du-

Rys. 2b. Struktura stali w tym samym miejscu probki
jak a uzyskana po kilkakrotnym polerowaniu.i tra-
wieniu (wg Vilellia) (X 700)

zym stopniu utrudnia badania mikroskopowe.
Moze ona by¢ niekiedy powodem niescistej lub
zgolta mylnej ‘nterpretacji struktury szlifu. Sto-
sujac na przemian Xilkakrotne polerowanie
i trawienie mozna niekiedy niepozadana war-
stwe usunaé calkowicie z polerowanej probki.
Jako przyklad moga postuzyé zdjecia pokazane
na rys. 2a i b. Rys. 2a przedstawia strukture
uzyskana po pierwszym polerowaniu i trawie-
niu. Jest ona bardzo niewyrazna i mozna by ja
okresli¢ jako sorbityezno-troostytyezna. Rys. 2b
przedstawia strukture w tym samym miejscu
probki uzyskang po kilkakrotnym polerowaniu
i trawien’u. Jest to struktura rzeczywista, mia-
nowicie perlit pasemkowy.

Najskuteczniej jednak powstawaniu warstwy
Beilby‘ego zapobiega sie przez stosowanie me-
tody elektrol tycznego polerowania. Ponadto me-
toda ta jest z punktu widzenia oszeczednosei cza-
su, nakiadu pracy oraz zuzycia materialéow
pomocniczych znacznie korzystniejsza. Nieste-
ty w niektérych przypadkach jest ona nieprzy-
datna. Nie nadaje sie np. do badan materialow,
dla ktorych nalezy ckreSlié stopien ich zanie-
czyszezenia wtraceniami niemetalicznymi. Wtra-
cenia te zostaja bow'em ujawnione przesadnie
wskutek nadmiernego rozpuszczania sie. ROw-
niez wyniki polerowania zeliwa szarego sa ze
wzgledu na znaczna rozpuszezalno§é grafitu,
m'mo stosowania roéznych zmian warunkow
elektrolizy, w wysokim stopniu niezadawala-
Jjace.

Niemniej jednak w wiekszosei przypadkow
jako$é obrazow strukturalnych uzyskanych przy
pomocy metody elektrolitycznej, zwlaszeza dla
czystych metali i stopow o jednolitej budo-

“wie, na ogoét doréwnuje, a czesto przewyzsza

jako§¢é obrazow uzyskanych po bardzo staran-
nym polerowaniu mechanicznym. Dla poréw-
nania pokazana jest na rys. 3 struktura stellitu
uzyskana przy pomocy metody mechanicznej
(a) i elektrolitycznej ().

Przy zabiegach polerowania elektrolitycznego
zalaeza sie probke jako anode w obwod pradu
stalego, stosujac dla poszezegolnych metali
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Rys. 3a. Struktura stellitu polerowanego mechanicznie,
trawiona chemicznie (x 80).

i stopéw odmienne elektrolity i warunki elek-
trolizy. :

Ostatnio przeprowadzono w Laboratorium
Metaloznawezym Glownego Instytutu Metalur-
gii préby chemicznego polerowania szlifow me-
talograficznych. Polerowan'e jest dol;onyw_ar}e
bez uzycia pradu elektrycznego w mieszaninie
kwaséw: azotowego, fosforowego i octowego,
przy temperaturze 55 - 105°C, w czasle
1 = 10 minut. Temperatura kapieli i czas po-
lerowania zaleza od stopnia wstepnego przygo-
towania powierzchni oraz rodzaju materiatu.
Gladkoéé i polysk pelerowanej pow:erzchni na
og6t doréwnuja lub sa niewiele gorsze od uzy-
skiwanych przez polerowanie elektrolityczne.
Dotychezas zadawalajace wyniki uzyskano jedy-
nie dla niklu, miedzi i aluminium oraz niekto6-
rych ich stopow.

Rys. 4. Struktura mosiadzu polerowanego i trawionego
metoda chemiczng (x 100).

Prawdopodobnie po dokiadnym poznaniu isto-
ty tego procesu bedzie mozna dobraé odpowied-
nie warunki polerowan’a réwniez dla innych
metali i stopow. Rys. 4 przedstawia mikrostruk-
ture mosiadzu polerowanego chemicznie. Tra-
wien’e powierzchni nastapilo przez przedtuzenie
czasu trzymania w kapieli polerujacej.

3. Badanie prébek nietrawionych

_ Badania makroskopowe na ogét nie wymaga-
ja p_olerowama pow erzchni. Zazwyczaj juz na
powierzchni szlifowanej mozna zauwazyé pory,

Rys. 3b. Struktura stellitu polerowanego i trawionego
elektrolitycznie (x 80).

rozwarstwienia, pozostalosei jamy usadowej itp.
wady.

Probki przeznaczone do badann mikroskopo-
wych musza by¢ polerowane. Do obserwacji mi-
kroskopowych stuzy
mikroskop  metalo-
graficzny, pozwalaja-
¢y na uzyskanie po-
wiekszen w granicach
od kilkunastu do ok.
15600x. Typowy mi-
kroskop o ukiadzie
pionowym pokazany
jest na rys. 5.

Badania mikrosko-
powe szlifow nietra-
wionych przeprowa-
dza sie celem wykry-
cia. drobnych peknieé
lub okreslenia stopnia
zanieczyszezen  nie-
metalicznych (tlenki,
azotki i siarczki).

Obserwowaé moz-
na rowniez zwiazki
miedzymetaliczne,
ktore na skutek ich zabarwienia mozemy dobrze
rozrozni¢ bez dodatkowego trawienia, np.
Mg, Si, Al,Cu, Al;Fe w stopach aluminium lub
Si w siluminie.

W Zzeliwie szarym na polerowanych n'etra-
wionych szlifach ocenia sie przede wszystkim
wielkoS¢ i ulozenie platkow graf‘towych, ktore
maja duzy wplyw na wlasnoseci zeliwa (rys. 6).

4. Trawienie i badanie probek trawionych

Po gruntownym zbadan’u szlifu w stanie nie-
trawionym, poddaje sie go trawieniu w odpo-
wiednio dobranym odezynniku chemicznym.
Trawienie moze byé dokonane elektrol'tycznie
lqb tez przez zwykle zanurzenie prébki w ka-
pieli. Do tego celu stuza przewaznie rozcieficzo-
ne roztwory kwaséw, zasad i soli w wodz’e, gli-
cerynie lub alkoholu, lub tez w mieszanin‘e tych
rozezynnikow, :

Odczynniki chemiczne, jak réwn’ez warunki
trawienia dobiera sie pod katem uzyskania jak
najlepszego kontrastu m'edzy poszezegdlnymi
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Rys. 5. Mikroskop metalogra-
ficzny firmy M. F. Reichert.
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Rys. 6. Drobny grafit w zeliwie szarym — nietrawiony
(x 100).

skladnikami strukturalnymi, zwiekszajac w ten
spos6b mozliwosé ich identyfikacji. Najezesciej
uzywa s‘e roztworow alkoholowych. Kazdy me-
tal i stop wymaga odmiennych warunkow tra-
wienia, zaleznie od skladu chemicznego i struk-
tury. Np. stosowany powszechnie do trawienia
zelaza, stali i zeliwa 4% roztwér alkoholowy
kwasu azotowego, jest nieprzydatny do trawie-
nia miedzi i jej stopow. Kilka, typowych od-
czynnikow stosowanych w metalografii do tra-
wienia szliféow zestawiono w tabl. I.

TABLICA I
@dezynniki stosowane do trawienia szlifow metalogra-
ficznych
3‘ Sktad odczynnika Uwagi
1| kwas azotowy (d = 1,40) — Ujawnia struktu-
1+ 5cm3 re zeldza, stali
i zeliwa

alkohol etylowy — 100 cm?

Stosowany w tem-
peraturze 90°C za-
ciemnia cementyt

]

wodorotlenek sodu — 25 g
woda destylowana — 75 cm3

Do 100 cm3 powyzszego roz- | (FesC) oraz azo-
tworu doda¢ 2 g kwasu pikry- [tek zelaza (FesN).
nowego Ferryt  pozostaje
niezabarwiony

3| kwas fluorowodorowy 40°% — |Ujawnia struktu-
0,5 cm? re aluminium i je-

| woda destylowana 100 cm?® go stopow

4| amonowy chlorek miedzi —
10 g Ujawnia struktu-
woda destylowana — 120 cm3|re miedzi i nie-

Zala¢ nadmiarem amoniaku az
do rozpuszczenia pozostatego
osadu

ktorych jej sto-

poOW

Ujawnia struktu-
re cynku oraz nie-
ktorych jego sto-
n6éw; cynk zabar-

5 | Odezynnik Schramma
wodorotlenek potasu — 122 g
cjanek potasu — 75 g
woda destylowana — 900 cm3

wia na kolor

Ewas cytrynAcizvy PR ciemnobrazowy.
6 lnasycony na zimno roztwor|Pozwala wykryé
wodny w cynku zanie-

azotanu miedzi — 60 cm3 czyszczenia FeiPb

Procesy zachodzace przy trawieniu sa doSé
skomplikowane i niejednokrotnie tylko czeScio-
wa znane. Trawienie czystych metali lub sto-

WERCEL N

Zeszyt 3

pow jednofazowych (np. stali o strukturze au-
stenitycznej lub mosiagdzu o) ujawnia ziarna
przez zaatakowanie substancji miedzykrystalicz-
nej lub tez przez zabarwienie ‘ch na rézne od-
cienie. W tym drugim przypadku wykorzystuje
sie rézna odporno$¢ poszczegdlnych ziarn na
dzialanie chemiczne. Ro6zn'ce te spowodowane
sg réznym przypadkowym przecieciem z‘arna
w stosunku do kierunku osi krystalograficznej.

Mechanizm trawenia stopéw dwu- lub wielo-
fazowych, czyli zawierajacych kilka odrebnych
skladnikow strukturalnych, polega na istnieja-
cej miedzy tymi skladnikami réznicy potencja-
tu elektrolitycznego.

Na ogo6t jeden ze skladnikéw jest elektrodo-
datni (anodowy) w stosunku do drugiego.
Skladnik elektroujemny (katodowy) pozostaje
przewaznie pod dziataniem odezynnika trawig-
cego nienaruszony. Skladnik anadowy natomiast
jest rozpuszezalny. W wyn'ku tego sktadnik ka-
todowy wystaje wyzej i przy skoSnym oSwietle-
niu rzuca cien na drugi skladnik. Te efekty
Swietlne (Swiatla i cienie) umozliwiaja w wie-
lu przypadkach rozréznienie sktadnikow struk-

7

turalnych.
=i
S Zr =/

>
Y,
7,

Iyl

Rys. 7. Struktura perlityczna (x 600).

Jako przyklad struktury ujawnionej wskutek
takich efektéw Swietlnych moze stuzyé rys. 7, na
ktéorym wideezny jest perl't, spotykany w wiek-
szosei wolno studzonych stali.

Rys. 8. Pokryta miedzia ‘powierzchnia cynku. Zanie=
czyszczenia Pb i Fe daja jasne punkty (x 100).
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W niektérych specjalnych przypadkach sto-
suje sie odezynniki, ktére podczas trawienia po-
woduja osadzanie s’¢ cienkich powlok metali
lub tlenkéw metali na powierzechni niektérych
‘skladnikéw strukturalnych. Przykladem takie-
go typu odezynnika jest odczynnik Sch-rammo,b
(tabl. I), przy pomocy ktérego mozna wykryc
w cynku najdrobniejsze nawet wtracen-a Zelgza
i olowiu (rys. 8). Znajdujaca sie w odezynniku
miedZ (jako azotan miedzi) osadza sie podczas
trawien’a na powierzchni cynku. Zanieczyszcze-
nia olowiu i zelaza pozostaja natomiast niepo-
kryte.

JAN STEFAN KOWALSKI
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SUWMIARKI

Opis czescie] uzywanych' typéw suwmiarek, uwagi dotyczace noniuszy stosowanych na
suwmiarkach oraz badanie suwmiarki przed przystapieniem do dokonywania pomiaréw.

Suwmiarka jest jednym z najpopularniej-
szych i najszerzej stosowanych warsztatowych
narzedzi mierniczych, poniewaz odznacza sie
wieloma zaletami pomimo swej stosunkowo
prostej budowy. W poréwnaniu na przyklad ze
zwyktym przymiarem kreskowym lub tez macka
uzyta w polaczeniu z takim przymiarem, wyka-
zZuje ona:

a) wieksza pewnos$¢ pomiaru, wynikajacag
z samej techniki pomiarowej (oparcie odnos-
nych powierzchni przedmiotu o powierzchnie
miernicze szezek, bezpoSrednie odezytywanie
wyniku pomiaru) ;

b) wicksza dokladno$é odezytan, wynosza-
€g zazwyczaj przynajmniej 0,1 mm, czasem za$
0,05 lub nawet 0,02 mm. Przy uzyciu przymia-
row kreskowych wyniki pomiaréw mozemy
odezytywaé z dokladnosciag do 1 mm (obiektyw-
nie) lub 0,5 mm (subiektywnie) ;

¢) wieksza uniwersalno$é, wobec moznosci
dokonywania tym samym narzedziem pomiaru
roznego rodzaju wymiaréw zewnetrznych,
wewnetrznych 1 mieszanych na przedmiotach
o rozmaitych ksztaltach;

d) wieksza tatwosé i szybko$é dokonywania
pomiaréw ze wzgledu na bezposrednio$é meto-
dy. Odpada tu na przyklad przenoszenie wy-
miaru z przedmiotu mierzonego na przymiar za
posrednictwem macek, stanowigce jedno z moz-
liwych zrédet bledéw.

W granicach zastosowan, do jakich zostala
skonstruowana, suwmiarka spelia swe zada-
nie i jest porecznym i pewnym narzedziem, za-
chowujacym przez dtugi czas swa dokladnosé,
pod warunkiem przestrzegania zasad prawidlo-
wego uzytkowania i nalezytej konserwacji.

Sprawy szezegdlow wykonania i oznaczania
suwmiarek i glebokoSciomierzy, sprawdzania
ich dokladno$ci oraz wymagania techniczne
ujete sa w ,,Przepisach o suwmiarkach® Gléw-

124

nego Urzedu Miar (POM 3,165/1) oraz normaeh
PKN (PN/M-53130 do 53142)1),

Typy suwmiarek

Najprostszy typ suwmiarki przedstawia
rys. 1. Swmwomiarke ta, zwana jednostronng, jest
przeznaczona do pomiaréw zewnetrznych i we-
wnetrznych, przy czym do dokonywania tych
ostatnich stuza w gpecjalny sposob uksztaltowa-
ne konce szezek mierniczych 1 i 2. fiaczna gru-
bos¢ tych koneéw, mierzona oczywiscie przy
szezekach catkowicie zsunietych, tj. w polozeniu

i

»

M-12/52 -R1

Rys. 1. Suwmiarka jednostronna.
zerowym szezeki ruchomej, wynosi zazwyczaj
10 mm. Wielko§é ta winna byé dodana do od-
czytanego na ramece suwmiarki wyniku w przy-
padku przeprowadzania pomiaru wewnetrzne-
go. Istnieja suwmiarki zaopatrzone w druga do-
datkowa podziatke noniusza. Podziatka ta jest
przesunieta w stosunku do pierwszej o wielko§¢,
réwna tacznej grubosei konicéw szezek i stuzy
do bezposredniego odezytywania wielko§ei wy-
miaru przy pomiarach wewnetrznych. Przy ta-
kiej suwmiarce odpada zatem konieczno§é do-
dawania grubosei szczek do odezytanego wy-
niku.

1) Zasadniczo Przepisy Gtéwnego Urzedu Miar obo-
wiazuja uzytkownikéw suwmiarek, normy za$§ PKN —
producentow.
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Rys. 2. Suwmiarka jednostronna ze Sruba nastawcza.

Na rys. 2 przedstawiony jest inny rodzaj
suwmiarki, tzw. swwmiarka jednostronna ze
srubqg nastawczg. Od opisanej poprzednio roz-
ni sie ona tym, ze posiada suwak pomoecniczy
1, zaopatrzony w Srobe zaciskowa 2 oraz Srube
nastawcza 3 z radetkowana nakretka, ktora moze
sie obracac, lecz jest ustalona w kierunku osio-
wym w stosunku do suwaka 1, znajdujac sie
W jego wycieciu.

) /1
e | | é
°|llr“‘“l“f*;l“ﬁ““ﬂ“-lml}llllllstﬂ m&

r

M-12[52-R3

Rys. 3. Suwmiarka uniwersalna.

Dalsza odmiang jest suwmiarka dwustronna
z glebokosciomierzem, inaczej uniwersalng
(rys. 3), najczesciej bodaj spotykana w prakty-
ce warsztatowe]j. Nazwa jej usprawiedliwiona
jest faktem, iz stuzy ona do pomiaréw zewne-
trznych, wewnetrznych, gitebokosSci, odsadzen
itp. Do pomiaréw wewnetrznych stuza w tym
przypadku specjalne, krotkie, ostro zakonczone
szezeki 3 i 4, ktore w poblizu polozenia zerowe-
go suwmiarki zachodzg na siebie. Ostre krawe-
dzie miernicze tych szczek stanowia geometry-
czne przedituzenie krawedzi roboczych szezek
gtownych 1 i 2, stuzacych w tym typie suwmiar-
ki tylko do pomiaréw zewnetrznych. Jak widaé
na tej suwmiarce wymiary wewnetrzne odezy-
tuje sie bezposrednio, tak samo jak zewnetrzne.
Ze szczeka ruchoma potaczony jest ponadto je-
zyczek 5 (wysuwka glebokoSciomierza), ktory
stuzy do pomiaréow glebokosei, odsadzen, wy-
stepow itp. Wysuwka ta przesuwa sie w rowku,
wykonanym w spodniej czesci prowadnicy suw-
miarki. W polozeniu zerowym wysuwka jest
calkowicie schowana, przy czym koniec jej
przypada dokladnie w plaszezyznie koncowej
powierzchni oporowej prowadnicy. Jak z tego
widaé, przy pomiarach glebokosci za pomoca
wysuwki odezytujemy wynik bezposrednio, zu-
pelie podobnie, jak przy zwyklych pomiarach
zewnetrznych.

Rys. 4 przedstawia suwmiarke, przeznaczo-
nag specjalnie do pomiarow gitebokosei, nazwa-

ng gtebokosciomierzem suwwmioarkowym. Pro-
wadnica 7 nie posiada tutaj szczeki stalej jak
poprzednio, lecz za-
koneczona jest plaska
powierzchniag oporo-
wa A, gtadka i Scisle
prostopadia do kra-
wedzi podiuznych.
Szczeka ruchoma jest J
uksztalttowana w po-

staci dwuramiennej 2
symetryeznej stopy 2
z duza, plaska po-
wierzchniag oporowa;
poza tym posiada ona, g
podobnie jak inne ty- B
py suwmiarek, po-

dziatke noniusza i

Srube zaciskowa 3. i
Przedstawiony na ry-

sunku g}@bokoécio_Rys. 4, Gleb_okoéciomierz SUW-
mierz- zaopatrzony DATKOWY,

jest w suwak pomocniczy %, ktéry nie rézni sie
od opisanego poprzednio.

=l

0 5 10

#-12[52-Ra

Wysokosciomierz suwmiarkowy - pokazany
na rys. 5 stuzy do wyznaczania wysokosei roz-
nych pozioméw w stosunku do pewnego pozio-
mu odniesienia. Prowadnica posiada w tym
przypadku zamiast normalnej szczeki stalej
ciezka podstawe stalowa 7, ktéra ustawia sie
na ptycie traserskiej lub tp. Szczeka przesuwna
2 jest zaopatrzona w na-
sadke 3, posiadajaca o-
strze. Pozostate szczeg6-
ly sa podobne do opisa-
nych poprzednio (no-
niusz, suwak, suwak do-

imlmmmluﬁ

3
il

datkowy, Sruby zaci-
skowe).
Sposréd  suwmiarek

przeznaczonych do za-
dan specjalnych, wymie-
nimy tu, jako jedna
7z najbardziej znanych,
suwmiarke do kél z¢ba-
tych (rys. 6). Suwmiar-
ka ta ma dwa elementy
przesuwne, a mianowi-
cie: zwykla szczeke ru-
choma 1, stuzaca do po-

3

g

i

nnlnuﬁsulm

miaru grubosci zeba o-

= raz suwak 2 z plytka 3,

n= stanowiacy pewnego ro-

7 J| dzaju glebokoSciomierz,
R ktory umozliwia doko-
nywanie pomiarow gru-

M-12[52-R5. Ziike .

. boSci zeba na dowolnej
Rysﬁ?ﬁﬁiiﬁtﬁiﬁ"mlerz jego wysokos§ci. Rola i

sposob dzialania tego
glebokosciomierza widoczne sa z rys. 6, na kto-
rym suwmiarka jest przedstawiona w poloze-
niu roboczym podczas pomiaru grubosci zeba
na wysokosei Srednicy podziatlowej. Oba wymie-
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nione elementy przesuwne zaopatrzone sa
w znane nam juz dobrze suwaki dodatkowe,
ulatwiajace dokladne nastawianie suwmiarki.

.‘mm‘ﬁ il

11-12/52-R6

Rys. 6. Suwmiarka do kot zebatych.

Szezegobly dotyczace réznych typéow suwmia-
rek i glebokoSciomierzy mozna znaleZzé w nor-
mach PKN, wymienionych we wstepie.

Noniusze

Zasada dzialania noniusza i sposob postugi-
wania sie nim byly opisane wielokrotnie w li-
teraturze i prasie technicznej, miedzy innymi
réowniez i w ,,Mechaniku® 2). Sa one ogdlnie
znane i z tego wzgledu nie beda omawiane
w niniejszym artykule. Je§li chodzi o rodzaje
noniuszy spotykanych w suwmiarkach, to jest
ich trzy, a mianowicie:

1) noniusz o 10 dziatkach (11 kreskach) na
dlugosci 9 mm, pozwalajacy odezytywaé z do-
kladnoscia do 0,1 mm;

2) noniusz o 20 dziatkach (21 kreskach) na
dlugosei 19 mm, pozwalajacy odezytywaé z do-
kladno$cia do 0,05 mm;

3) noniusz o 50 dziatkach (51 kreskach) na
dhugosei 49 mm, pozwalajacy odezytywaé z do-
kladnoseia do 0,02 mm.

Charakterystyke; Wymienionych trzech ro-
dzajow noniuszy mozemy ujaé w nastepujaca
tablice:

i 7 n I ) A "77
mim mm mm mm

1 0,9 10 9 0,1

1 0.95 20 i 0.05

1 0.98 50 49 0,02

2) Inz. H. Chmielewski ,Zastosowanie noniusza do
suwmiarki i katomierza uniwersalnego®, , Mechanik®,
zeszyt 10—11/47.

Inz. A. Tomaszewski ,Srodki zwiekszajace doklad-
no$¢ odezytan na wzorcach kreskowych®, ,,Mechanik,
zeszyt 12/49

Patrz rowniez rozdzial pt. ,,0gdlne wiadomosci
0 narzedziach mierniczych* w tomie 1/2 ,Poradnika
Technicznego Mechanik®,
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gdzie: / — interwat dzialki elementarnej

podziatki gtéwnej,

i — interwal dzialki = elementarnej
noniusza,

n — ilo$é dziatek elementarnych no-
niusza,

L, — dlugo$é catkowita podzialtki no-
niusza,

A — doktadnos¢ odezytania,

Wzér ogélny na calkowita dlugos$é podzial-
kisneninszas L, — = (M- e )
gdzie: M — modut noniusza przybierze w na-
szym przypadku wobec zalozen:

Wk = 1; J = 1,
postaé nastepujaca: LS e il

Sposrod trzech wymienionych noniuszy najcze-
Sciej spotyka sie w suwmiarkach pierwszy
(A = 0,1 mm).

W niniejszym artykule pomijamy opis no-
niuszy dla podziatek calowych, ktore jakkolwiek
moga by¢ spotykane na suwmiarkach, nie znaj-
duja w naszych warunkach praktycznego zasto-
sowania.

Uwagi koncowe

Otrzymujac po raz pierwszy do rak niezna-
na sobie suwmiarke, nalezy sie przede wszyst-
kim zaznajomié z jej konstrukcja i wlasciwos-
ciami. W toku ogledzin zewnetrznych stwier-
dzamy zatem, z ktéorym sposrod opisanych ty-
péw suwmiarki mamy do czynienia, nastepnie
za$ ustalamy, z jaka dokladnos$cia mozna doko-
nywaé pomiarow przy jej pomocy, co zalezy,
jak juz nam wiadomo, od rodzaju noniusza.

W dalszym ciagu nalezy sie upewnié co do
sposobu dokonywania pomiaru i odczytywania
wyniku przy pomiarach wewnetrznych, a w
przypadku suwmiarki jednostronnej (przedsta-
wionej na rys. 1), sprawdzi¢ laczna grubosé
koneowek szczek mierniczych, jak réwniez zba-
daé, czy na ramece szczeki ruchomej nie znaj-
duje sie druga przesunieta podziatka noniusza,
przeznaczona specjalnie do bezposredniego od-
czytywania wynikow przy pomiarach Wewne—
trznych.

Jezeli mamy pewno§é, iz dana suwmiarka
znajduje sie w dobrym stanie i odpowiada prze-
pisanym warunkom dokladnosci (na przykiad
jezeli zostala uprzednio dok!adnie sprawdzona
i zakwal.fikowana do danej klasy dokladnosei)
to mozemy przystapié do pomiarow. Jezeli
natomiast nie ma takiej pewnosci, to suw-
miarke nalezy przede wszystkim sprawdziC.
O ile chodzi o szybkie sprawdzenie zasadniczych
punktc’)w we wlasnym zakresie, nalezy kierowaé
sie ogblnymi wytyeznymi, ktére zostana poda-
ne w jednym z najblizszych zeszytow ,,Mecha-
nika“ w artykule . poSwieconym specjalnie za-
gadnieniu bledéw i sprawdzaniu dokladnosei
suwmiarek. Dopuszezalne wartosci bledow,
obowigzujace uzytkownikéw suwmiarek, poda-
ne sg we wspomnianych ,,Przepisach o suw-
miarkach‘‘.
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Inz. EMIL RYBICA

USPRAWNIENIE TRANSPORTU WEWNETRZNEGO W KUZNIACH

Artykul opisuje usprawnienie transportu w kuzni jednego z krajowych zakladéw, polegajace
przede wszystkim na zastosowaniu pojemnikéw i woézkéw specjalnych. Nalezy zwrodcié uwage,
ze tego rodzaju usprawnienie transportu moze przynie$¢ znaczne korzysci rowniez i w innych
oddziatach zakladéw przemysiu metalowego.
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Rys. 1. Schemat przebiegu transportu odkuwek przed i po usprawnieniu.
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W kuZniach transport miedzyoperacyjny
lub miedzywarsztatowy pochlania bardzo duzo
czasu, a wiec pocigga za soba znaczne koszty
(wynosza one okoto 259, kosztéw produkeji).
Niezaleznie od tego stwierdzi¢ nalezy, ze trans-
portem musi sie zajmowaé znaczna ilosé ludzi,
ktorych mozna by uzyé do robot produkeyj-
nych. Wskutek nieodpowiedniej organizacji
transportu zwieksza sie tez ilo§¢ wypadkow
w warsztatach, ktéra wynosi 259, ogodlnej li-
czby wypadkow. Kazde wiec usprawnienie
transportu wewnetrznego przynosi wielkie ko-
rzysei.

Przystepujac do usprawnienia transportu
wewnetrznego nalezy poddaé giebokiej analizie
dotychczasowy stan transportu i zaprojekto-
waé odpowiedni system na co potrzeba zuzyé
stosunkowo duzo czasu. Ponadto nalezy dbaé
o to, aby zadanie moglo by¢ wykonane mozliwie
we wilasnym zakresie i jak najmmniejszym na-
ktadem kosztow. Celem lepszego zobrazowania
zagadnienia omowimy w niniejszym artykule
przebieg transportu przed usprawnieniem,
a nastepnie po dokonaniu usprawnienia w kuz-
ni jednego z zakiadéw krajowych.

Przebieg transportu przed usprawnieniem

W obcinarni ladowano pociety material
do taczek stalowyceh dwukolowych 6 o ciezarze
wlasnym ok. 100 kg, za$ ciezar ladunku wy-
nosit okoto 350 kg. Materiat odwozono do ma-
gazynu przejsciowego lub na stamowisko robo-
cze i sktadano na podtodze. Pracownik obstugu-
jacy stanowisko robocze pobieral przywieziony
material z podlogi, a po wykonaniu operacji
odkladat go znéw na podloge, skad material byt
nastepnie tadowany do taczek i odwozony do
innego stanowiska roboczego w celu dokomania
nastepnej operacji itd. To skladanie na podloge
i zaladowywanie na taczki powtarzalo sie 7-8
razy (rys. 1), a wiec zaladowywanie i wylado-
wywanie wymagato przeszlo 15 krotnego pod-
noszenia kazdej z odkuwek.

Do przewozu na mate odlegltoséci uzywano ta-
czek, za$ na duze odlegtosci wozkéw elektryez-
nych.

Przew6z taczkami wymagal duzego wysitku
robotnikéw, taczki zajmowaly duzo miejsca,
a powiekszenie istniejacej ilosci taczek byto by
nierentowne i zbyt kosztowne ze wzgledu na
szybkie ich niszczenie.
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Rys. 2. Pojemniki: ¢« — na odkuwki zimne, b — na

odkuwki goragce.

Przebieg transportu po usprawnieniu

Znaczne korzySei przyniosto zastosowanie
pojemnikow, ktorych odpowiednia iloS¢ posiada
kazdy oddzial, a do przewozu tych pojemnikow
.stuzg dwukotowe wozki podnosnikowe oraz
wozki elektryczne zaopatrzone w suwnice. Ilo§é
potrzebnych wozkow jest bardzo niewielka.

W obcinarni laduje sie pociety materiat
wprost do pojemnika na odkuwki zimne (rys.
2a). Pojemnik zabiera wozek dwukotowy pod-
nos$nikowy (rys. 3 i 4) oryginalnej konstrukeji,
' osadzony na lozyskach kulkowych. Pracownik
obstugujacy stanowisko robocze pobiera mate-
rial z jednego pojemnika, a po wykonaniu ope-
racji odklada go do drugiego proéznego, przy-
stosowanego do cdkuwek goracych (rys. 2b).

M-482/51-R3

Rys. 3. Wozek podnosnikowy dwukolowy.

Napeliony pojemnik robotnik odstawia za
pomocg wozka podnosnikowego do. kontroli lub
na stanowisko dalszej obrobki. Material raz
wilozony do pojemnika przechodzi w czasie wy-
konywania poszezegélnych operacji do nastep-
nych pojemnikow, az do zaladowania go do wa-
gonu lub zlozenia w ekspedycji.

Pojemnik na odkuwki gorace (rys. 2b) wy-
konany jest ze stali; posiada on dno z katowni-
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Rys. 4. @ — wozek podnosnikowy z pojemnikiem na
odkuwki zimne, b — woézek podnosnikowy z pojemmni-
kiem na odkuwki gorgce.

kow, tak wykonane, zeby mozliwy byt przeptyw
powietrza miedzy cdkuwkami. Pojemnik na od-
kuwki zimne ma rame stalowg, doét i Sciany

z drewna. Nosno$é pojemnika wynosi ckoto
600 kg.

M-462/51-R5

Pojemnik mna odkuwki gorace z materiatu
wrazliwego na dziatanie powietrza.

Riyist2'o.

Pojemnik do transportu goracych odkuwek
z materialu wrazliwego na dziatanie powietrza,
wykonany jest ze stali, posiada izolacje i jest
szezelnie zamykany (rys. 5).
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Rys. 6. Sktadowanie pojemnikow.

: Rys. 6 przedstawia sposéb skladowania po-
Jemnikéw, a tablica I ujmuje w sposéb zesta-
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wieniowy porownanie iloSci miejsca zajetego
i kosztu wykonania ‘taczek (dawny system
transportu) i pojemnikow (nowy system).

TABLICA I

Ze.tawienie porownawcze miejsca zajetego i kosztu
wykonania taczek i pojemnika.

el ct gg gﬁ e koszt
P B S |aNELlS |wyk1lszt
Rodzaj sprzetu | . ©lo 2 |xgl«“la
2| & | BB [NElog) |
S| & | TRRRIEHES 4 |%
taczki reczne | 9 [3150{14,6m* 100 | 95 |855| 1250 [100
pojemniki 7 |3150| 1,7m*| 12 | 45 | 8157080 6
!
a
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T
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M-482/51-R7

Rys. 7. Wozek elektryczny zaopatrzony w suwnice.

Rys. 7 przedstawia wozek elektryczny do
transportu ma duze odlegtosci, zaopatrzony w su-
wnice, stuzaca do ladowania pojemnikéw o cie-
zarze do 1000 kG.

Dzieki zastosowaniu pojemnikow wyelimi-
nowana zostata w zupelmoseci praca reczna, po-
legajaca na wielakrotnym zatadowywaniu i wy-
ladowywaniu taczek.

Transport pojemnikowy dal w poréwnaniu
z poprzednio stosowanym transportem naste-
pujace korzysei :

1) zmniejszenie wysitku robotnika,

2) zwiekszenie wydajnosci,

3) zwiekszenie zywotnosci Srodkow trans-
portowych, :

4) zmmiejszenie kosztéow naktadowych,

5) znacznie nizszy koszt catego wyposaze-
nia,

6) zaoszczedzenie smarow,

T7) nalezyty stan drég transportowych,

8) lepsze wykorzystanie powierzchni war-
sztatu,

9) cigglos¢ w pracy i ulatwiona kontrole
wykonania poszczegolnyeh partii.

MISTRZ — ODPOWIEDZIALNYM KIEROWNIKIEM ZESPOLU

W ubieglym roku weszta w zycie doniosta uchwatla
Prezydium Rzadu ,,0 roli, zadaniach i uprawnieniach
majstra*. Ustawa ta jest wyrazem troski Rzadu o wy-
konanie zadan Planu 6-letniego oraz ogniwem konty-
nuujacym zasade wzmocnienia jednoosobowego Kkiero-
wnictwa jak rowniez usprawnienia orgamizacji proce-
sow produkcyjnych.

W mys$l ustawy mistrz powinien sta¢ sie w kazdym
zaktadzie pracy pelnowartosciowym i pemoprawnym
kierownikiem podstawowego ogniwa produkcyjnego,
odpowiedzialnym w pelni za poziom, organizacje i tech-
nologie procesu produkcyjnego, jak rowniez za wyko-
nanie zadan planu w zakresie oddziatu.

Mistrzem moze by¢ mianowany technik lub $wiatly
robotnik o wysokich kwalifikacjach zawodowych, kit6-
re to wiadomosci sprawdzane sa w drodze egzamindéw.

- Do podstawowych obowigzkéw mistrza nalezy or-
ganizowanie cigglej, rytmicznej i zgodnej z planem pro-
dukcyjnym pracy na wyznaczonym odcinku warsztatu.
7Z tego powodu czuwa mistrz nad prawidlowym roz-
dzialem pracy miedzy robotnikow, dba o nalezyte za-
opatrzenie kazdego miejsca roboczego w niezbedne na-
rzedzia, przyrzady, uchwyty, surowce i materialy po-
mocnicze, kontroluje jakos¢ produkeji i czuwa nad
witasciwym przebiegiem procesu technologicznego, a ja-
ko odpowiedzialny jednoczesnie za terminowe wykona-
nie rob6t czuwa mistrz nad prawidiowa praca kazdego
z robotnikow, udzielajgc rad, wskazan i instrukeji, ma-
jacych na celu zapewnienie wykonania wyznaczonych
norm czasowych i jakosciowych. Do podstawowych za-
dan mistrza nalezy czuwanie réwniez nad sprawa prze-
strzegania dyscypliny pracy oraz dyscypliny procesu
technologicznego.

Kierujac podstawowym ogniwem produkcyjnym ma
mistrz moznos¢ wykrycia wszystkich rezerw w zakre-
sie surowcow, urzadzen pomocniczych, narzedzi i parku
maszynowego, uplynnienia tych rezerw, a przez to ob-
nizenia kosztow wlasnych przedsiebiorstwa i potamie-
nia produkeji.

Szczegblna troska winien mistrz otacza¢ miodziez,
racjonalizator6w i robotnikéw, wyrézniajgcych ie
we wspblzawodnictwie pracy jako tych, ktérzy przy-
czyniajg sie walnie do wykonania planowych zadan,
nie zapominajac jednoczesnie o obowigzku podciggnie-
cia do nalezytego poziomu tzw. maruderéw, aby cata
zaloga reprezentowata mozliwie jednolity zespél pod
wzgledem umiejetnosci zawodowych oraz postawy ide-
ologicznej wobec wytyczonych zadan.

Aby wykona¢ w pelni wyznaczone zadania musi
mistrz w swej pracy oprze¢ sie na glebokiej, kolezen-
skiej wspolpracy z cala zaloga oraz z ogniwami zwiaz-
kowymi i partyjnymi.

Mistrzowie, ktorzy wykazuja maksimum inicjatywy
w doskonaleniu organizacji pracy, ktoérzy stwarzajg ro-
botnikom jak najlepsze warunki pracy, Smialo rozpo-
wszechniaja usprawnienia i pomysty — sa bojownika-
mi o postep techniczny.

Czynige mistrzéw pelnoprawnymi kierownikami
podstawowych ogniw produkcyjnych dat Rzad wyraz
pelnego zaufania dla tej grupy pracownikéw przemy-
stu. Zaufanie to uzasadnione jest nie tylko ofiarng
i wydajng pracg ogétu mistrzow, nie tylko ich wielkg
wiedza praktyczna, ale réwniez dojrzatoscig ich uSwia-

domienia politycznego.
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PODSTAWY KLASYFIKACJI NARZEDZI SKRAWAJACYCH

1. Wstep

Narzedzia, ktore zaliczamy w ogélnosci do
srodkéw produkeji, odgrywaja we wszelkich
procesach wytworezych i przetwérczych miez-
miernie doniosta role.

Przy rozpatrywaniu roli narzedzi w proce-
sach technologicznych, na podkreslenie zastu-
guje pewna cecha, ktora okreslic mozna jako
czynng role narzedzia w stosunku do materia-
la badz przedmiotu obrabianego. Rozumieé
przez to nalezy, ze prawie zawsze narzedzie stu-
zy do przenoszenia sity lub momentu, majacych
na celu zmiane ksztattu przedmiotu obrabiane-
go.
W artykule miniejszym zajmiemy sie wyia-
¢znie jednym z dzialow narzedzi, mianowicie
tym, ktéry wehodzi do Srodkéw produkeji prze-
tworezego przemystu metalowego.

W zakresie przemystu metalowego marzedzia
podzieli¢ mozna na nastepujace grupy :

a) narzedzia do obrobki skrawaniem,

b) narzedzia do przerébki plastycznes,

¢) narzedzia, pomocnicze.

Pierwsze dwie grupy sa wiaseiwymi narze-
dziami roboczymi, wptywajacymi bezpodrednio
na ksztalt przedmiotu. Grupa trzecia obejmuje
narzedzia, posiadajace w stosunku do proceséw
wytworezych pomocniczy, lecz czynny charakter.
Najpowazniejsza cze$¢ tej grupy stanowia na-
rzegdzia. montazowe, ktére nie przeksztalcajac
bezposrednio przedmiotu, przenosza jednak si-
1y i momenty majace na celu polaczenie czesei.

Spotykana jest jeszeze tu i 6wdzie nazwa narze-
dzia w zastosowaniu do $§rodkéw, czy tez pomocy po-
miarowych, nie wydaje mi sie skojarzeniem szcze§li-
wym, faczy bowiem tak rozbiezne pojecia jak wyko-
nanie pewnej czynnoSci i sprawdzenie jej wyniku.
Roéwniez zupelnie odmienne warunki pracy: duze sity
przenoszone przez mnarzedzia wlasSciwe i nieznaczne
naciski stosowane przy pomiarach, przemawiaja za nie
nadawaniem jednej mnazwy tym réznych grupom
przedmiotow.

2. Kryteria (podstawy) klasyfikacji narzedzi

Istnieje wiele mozliwych punktow widzenia,
.z ktorych przeprowadzié mozna klasyfikacje
narzedzi skrawajacych. Doniosto$é poszczegdl-
nych kryteriow jest rézna; jedne z nich maja
znaczenie podstawowe, znaczenie innych jest
podrzedne.

Orientacyjny podzial podstaw kla-
syfikcji narzedzi wyglada nastepujaco:
A. Kryteria podstawowe (pierwszego rzedu) :

a) rodzaj obrobki,

b) ksztalt obrabianej powierzchni,
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B. Kryteria drugiego rzedu:

a) stopien rozpowszechnienia :
normalne i specjalne,

b) geometryczny ksztalt narzedzia,

¢) sposéb zamocowania narzedzia,

d) miejsce pracy: narzedzia reczne 1 ma-
SZYyNOowWe.

C. Kryteria dalszych rzedow:

a) rodzaj (gatunek) obrabianego materiatu,

b) material narzedzia,

c) sposob wykonania (np. narzedzia jedno-
lite 1 taczone, toczone i szlifowane),

d) przeznaczenie: narzedzia wstepne i wy-
kaneczajace,

e) kierunek pracy: narzedzia prawo i lewo-
tnace.

D. Kryteria pomocnicze:

a) sposoéb pracy,

b) ilo$¢ ostrzy narzedzia.

Sciste ustalenie hierarchii wazmosei tych pod-
staw nie nalezy do rzeczy latwych. Wplywa na
to bogactwo form konstrukeyjnych narzedzi i
sposobow ich wykorzystywania. W kazdym
badZ razie ma pierwsze miejsce wysuwaja sie
podziaty: wedlug rodzaju obrobki i w zalez-
nosci od ksztaltu powierzchni obrabianej.

narzedzia

D)

3. Podzial narzedzi skrawajacych wedlug ro-
dzaju obrobki

Rodzaj obrébki jest pojeciem ziozonym,
mozliwym do zdefiniowania dopiero przy
uwzglednieniu kilku wspoétistniejacych czynni-
kow, do ktorych zaliczamy :

a) charakterystyczny dla danego rodzaju
obrébki przebieg procesu tworzenia wiéra,

b) zwigzany z dana obrobka rodzaj narze-
dzia,

¢) stanowisko pracy narzedzia,

d) ksztalt uzyskiwamej powierzchni.

I tak np. obréobee toczeniem odpowiada usta-
lony rodzaj narzedzia (néz tokarski) i ustalone
miejsce pracy (tokarka), ksztalt obrabianego
przedmiotu moze by¢ natomiast rozmaity (po-
wierzchnie obrotowe, plaszezyzny, gwinty).
Przy rozwiercaniu mamy do czynienia z okres-
lonym narzedziem (rozwiertak) i okreslonym
kisztaltem powierzechni obrabianej (otwory cy-
lindryezne lub stozkowe) ; natomiast stanowis-
ka pracy moga byé rézne. Stosujemy wiec roz-
wiercanie w obrobce maszynowej (wiertarki,
tokarki, wiertarko-frezarki), jak réwniez w ob-
robee recznej. Rozpatrujac w podobny sposéb
inme przykiady dojdziemy do wmiosku, ze ro-
dzaj obroébki wiaze sie zwykle z okreslonym ro-
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TABLICA I
Podzial narzedzi wedlug rodzaju obrobki
} Yl Stanowisko pracy Seh
1 Obrobka maszynowa Obroébka reczna
| i3 T e T ERts
! : ; Pl z uzyciem przyrzadu o
Rodzaj narzedzia ] Rodzaj obrobki bezp:§- napedzie
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? s i | mechanicz
: Sy nym
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| I \

N6z tokarski | toczenie tokarka ‘ - : —

A L R { : i Gt bl e
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3 frezarka, wiertarko- B e

Frei Ao S 5 frezowanie AR : @)
| Przeciagacz | przeciaganie | przeciggarka (Bl i s
Przepychacz 5% 7przepychanie prasa T @ o
| Pita _ {lciccie, ‘przecinanie.  [pita. T T - T (@)

SR : : gwinciarka, wiertarka, =

Gwintownik i gwintowanie i (D o (@)

Narzynka gwintowanie gwinciarka, tokarka O = =
Noz d towic in- : ) S
Aciaiski?ejig PACYLEV gwintowanie gwinciarka, tokarka_ = = ) i =

Pilnik _pitowanie pilnikarka ) e O
Skrobak skrobanie - @i = @
e o Dol sl

Narzedzie do wi6rko-| .. ] B o o i
‘wania 4_‘w10rkowa-n1e i wiérkarka
WScierwnica s szlifowanie szlifierka o SEy (@) ) )

SOkSS}ka (pilnik (szlifier- dogtadzanie, obcigganie| obrabiarki specjalne @D = ==

dzajem marzedzia i jest dodatkowo okreslony
albo przez stanowisko pracy, albo przez ksztalt
obrabianej powierzchni. :
Przeprowadzony wedtug podanych tu zasad
podziat narzedzi przedstawiony jest w tablicy I.
Porownujac grupy marzedzi zamieszezone w ta-
blicy z przedwojennymi proébami klasyfikacji
narzedzil), stwierdzimy, ze podziat w tablicy I
jest z nimi w zasadzie zgodny, z tym, Ze prze-
prowadzony zostal bardziej szczegoétowo.

4. Podzial narzedzi skrawajacych wedlug ksztal-
tu obrabianej powierzchni

Aby wniknaé w istote zaleznos$eci zachodza-
cej pomiedzy ksztaltem narzedzi i ksztaltem
obrabianej powierzchni, nalezy rozpatrzyé do-

1) Patrz Polska Norma PN/N-800+815 ,Klasyfika-
cja i znakowanie inwentarza mnarzedziowego®, gru-
dzien, 1938 r.

datkowo sposéb pracy mnarzedzia, t.j. sposoéb,
w jaki zarys krawedzi tnacej narzedzia prze-
nosi sie (odwzorowuje) na powierzchni obra-
bianej. Pod tym wzgledem narzedzia mozna
podzieli¢ na cztery typy, jak to przedstawiajg
przykitady na rys. 1.

W przypadku a ksztalt przedmiotu zalezy od
drogi jaka przebywa wierzchotek W ostrza;
wymiar ($rednica) przedmiotu zalezy od wiel-
ko$ei promienia 7, na jakim znajduje sie wierz-
cholek W od osi obrotu przedmiotu. W rezulta-
cie wiec ani ksztalt, ani wymiary przedmiotu
nie zaleza od ksztaltu i wymiaréw narzedzia.
Na okreglenie narzedzi tego typu mie istnieje
ustalona nazwa polskiej terminologii technicz-
nej. W odniesieniu do nozy tokarskich spotyka-
ne s terminy: noze zwykle, przechodnie, prze-
lotowe, posuwowe.

Przypadek b przedstawia uktad, w ktérym
wymiar przedmiotu (Srednica otworu) zalezy
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Rys. 1.

od wymiaru narzedzia. Ksztalt obrabianej po-
wierzehni zwiazany jest natomiast z obroto-
wym ruchem narzedzia. Podkresli¢ nalezy, ze
omawiany przypadek spotyka sie prawie wy-
lacznie w narzedziach wiertarskich, pod wzgle-
dem kinematyki skrawania jest on szczegdélnym
przypadkiem ukladu a.

W przypadku ¢ ksztalt przedmiotu jest bez-

posrednio wodbiciem zarysu krawedzi tnacej.
Przypadek ten wystepuje przy pracy narzedzi
ksztattowych.
- Wreszeie rys. d przedstawia przypadek,
w ktérym ksztatt przedmiotu jest wynikiem za-
rysu ostrza i wzajemnych ruchow (tZW ruchow
przetaczania). Ten rodzaj obrobki i narzedzia
7z nim zwigzane mazywamy obwiedniowyma.

Rozpatrujac przedstawione cztery przypad-
ki, latwo dojdziemy do wniosku, ze ksztalt po-
wierzchni abrablanej z ksztattem narzedma S8
najsilniej zwiazane w przypadkach ¢id, awiec
w narzedziach ksztaltowych i obw1edm10wych

Jezeli wiec cheielibySmy przeprowadzié po-
dzial narzedzi z punktu widzenia ksztattu obra-
bianej powierzchni, to klasyfikacja taka objeta-
by przede wszystkim marzedzia o powszechnym
w technice zastosowaniu. Do powierzehni ta-
kich ' zaliczamy powierzchnie gwintowe, po-
wierzchnie uzebien oraz kot zebatych i1 ele-
mentéw podobnych (np. watkéw wielowypusto-
wych). Pozostale powierzchnie ksztaltowe sa
albo niezbyt rozpowszechnione, albo nie ujete
normami, tak ze nie stanowia dosta;tecznej pod-
zta,wy do wydzielenia zwigzanych z nimi narze-

VAl

W rezultacie wiec podziat narzedzi, z punktu
widzenia ksztaltu p‘OWIGI‘ZChnl 0 b-
rabianych, moglibySmy ujaé jak naste-
puje:

1) narzedzia ogdlnego przeznaczenia (zali-
ezamy do mich wszelkie typy narzedzi o sposo-
bie pracy wg rys. 1 a i b oraz narzedzia ksztat-
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towe i obwiedniowe do obrabiania powierzchni
o ksztaltach rzadziej spotykanych),

2) narzedzia do obrobii gwintow,

3) mnarzedzia do obrébki kot zebatych.

W ten sposob ujeta klasyfikacje, z dalszym
podzialem wg rodzaju obrébki, przedstawia
tabl. II.

Wyodrebnienie narzedzi do obrébki gwintéw
i k6t zebatych posiada nastepujace zalety:

a) grupuje razem narzedzia o zblizonej,
a dosé ztozomej geometrii,

b) mawiazuje do opracowanej obecnie pol-
skiej klasyfikacji obrabiarek,

c¢) jest zgodne z podzialem narzedzi, naj-
czeseiej spotykanym w literaturze techmnicznej?).

5. Podzial narzedzi wedlug ksztattu i przezna-
czenia

Wybor drugiego z kolei kryterium dla prze-
prowadzenia dalszego podziatu, ustalonych po-
przednio grup narzedzi (jak nozy tokarskich,
strugarskich, wiertet itd.), najlepiej jest prze-
prowadzié¢ dla kazdej grupy oddzielnie. W ten
spos6b mozna je bowiem poklasyfikowaé w splo-
s6b najbardziej racjonalny.

Biorae ogélnie, ma drugim stopniu podziatu
przeprowadza sie klasyfikacje z uwagi na
ksztalt i przeznaczenie mnarze-
dzia. Aby wniknaé glebiej w sens tego podzia-
tu, nalezy rozpatrzyé blizej nastepujace kry-
teria: stopien mzpovwszechnienia geometrycz-
ny ksztalt narzedzia, sposéb jego 7am0cowywa-ﬁ
nia i miejsce pracy.

Stopien rozpowszechnienia danego typu na-
rzedzia wiaze sie z zakresem jego uniwersal-
nosct. Rozréznimy tu narzedzia normalne i
specjalne. Narzedziams normalnymi nazywamy
typy narzedzi powszechnie spotykane i weho-
dzgce do statego wyposazenia wypozyczalni na-
rzedzi. Pojecie normalnego zespolu narzedzi
zwigzane jest z rodzajem produkeji i rodzajem
zakladu wytworczego. Czesé sposrod narzedzi
normalnych ujeta jest normami; moéwimy wow-
czas o narzedziach znormalizowanych.

Przeciwienstwem marzedzi normalnych sa
na;zgdzia specjalne, przeznaczone do wykony-
wania okreslonego zabiegu lub operacji w okreﬂ-
lonym przedmiocie.

Mowige o ksztalcie geometr yoznym narzg-

dzia mamy na mysli ogélny ksztalt jego bryty,

rozrozniamy na przykiad: frezy walcowe, frezy
tarczowe, noze krazkowe itp.

Klasyfikacja narzedzi pod wzgledem sposo-
bu  zamocowanic powinna uwzgledni¢é dwa
punkty. Pierwszy zwigzany jest z uksztaltowa-
niem czeSci chwytowej narzedzia: bedziemy
wiec mieli narzedzia trzpieniowe, zaopatrzone
w chwyt i nerzedzia nasadzane, posiadajace
gniazdo. Drugi punkt widzenia zwiazany jest

=) Por:c')wnaj np. Klasyfikacje narzedzi ‘przyjetg w
VII tomie encyklopedii ,,Maszinostrojenie*
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Zeszyt 3 MK C
z tym, czy dane narzedzia zamocowujemy bez-
posrednio w imaku narzedziowym obrabiarki,
czy za posrednictwem uchwytow lub przyrza-
déw. W pierwszym przypadku moéwimy o na-
rzedziach suportowych, w drugim o oprawko-
wych.

Ze wzgledu na miejsce pracy, mozemy prze-
prowadzié podziat na narzedzia maszynowe g re-
czne. Podzial ten budzi niekiedy watpliwosei,
gdyz poza narzedziami o sprecyzowanym miej-
scu pracy (jak np. néz tokarki, czy pilnik re-
czny) istnieje grupa, do ktérej naleza narze-
dzia o charakterze mieszanym (np. gwintowni-
ki i narzynki).

Przystepujac do rozklasyfikowania grupy
narzedzi, nalezy rozpatrzy¢ wszystkie narzedzia
7 podanych poprzednio punktow widzenia i wy-
odrebni¢ typy najbardziej charakterystyczne.
‘Na poeczatku oddziela sie narzedzia normalne i
specjalne. Narzedzia normalne stanowia pod-
stawe calej gospodarki narzedziowej, totez ma-
lezyte ich poklasyfikowanie ma o wiele istotniej-
sze znaczenie, niz podzial narzedzi specjalnych.
W praktyce przy podziale narzedzi specjalnych
zatrzymujemy sie na pierwszym stopniu po-
dziatu, dodajac okreslenie specjalny. Tak wiec
bedziemy mieli specjalne noze, frezy, rozwier-
taki, bez przeprowadzania dalszego podziatu.

6. Dalsze stopnie podzialu

Po rozklasyfikowaniu narzedzi wedlug
ksztaltu i przeznaczenia, na dalszych sto-
pniach podziatu rozpatrzymy nastepuja-
ce punkty widzenia: rodzaj (gatunek) obrabia-
nego materialu, material narzedzia, sposéb wy-
konania, podziat na narzedzia do obrobki wstep-
nej i wykanczajacej oraz w zaleznosci od kie-
runku pracy — narzedzia prawo i lewotnace.

Rodzaj obrabianego materiatu
(w naszym przypadku metalu) wplywa na kon-
strukecje narzedzia, powodujgc konieczno$é do-
boru odpowiednich katéw ostrza. Rozpatrujac
materiaty najczeSciej uzywane w przemysle
metalowo-przetworezym, wyréznié mozemy ma-
stepujace grupy:

a) stale i zeliwa o S$redniej wytrzymalosei
(miekkie),

b) stale i zeliwa o sokiej wytrzymatosei
(twarde), o b

c) metale istopy kolorowe (miedz, mosiadz,
braz), :

d) metale i stopy lekkie (aluminium, mag-
nez i ich stopy).

Ogmmpa wiekszo$¢ (ilosciowo) obrabianych
W przemysle materialéw nalezy do grupy a, to-
tez gdy méw'my o narzedziach stuzacych do
oprobkl materialow tej wiaénie grupy, zwykle
nie dod.a,]e sie blizszego okreslenia przeznacze-
nia. W innych przypadkach okreslenie to jest
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niezbedne ; bedziemy wiec mieli: wiertla do mo-
siadzu, frezy do lekkich stopow itp.

Do powszechnie w chwili obecnej uzywanych
materiatow narzedziowych zalicza-
my : stale narzedziowe weglowe i stopowe, stale
szybkotnace i wegliki spiekane. Rzadziej w na-
rzedziach skrawajacych spotyka sie stellity i d.a-
ment. Rodzaj uzytego materialu ma dla pracy
narzedzia zasadnicze znaczenie; z punktu widze-
nia klasyfikacji narzedzi cecha ta ma jednak
znaczenie raczej podrzedne, gdyz prawie kazdy
rodzaj narzedzia (pod wzgledem konstrukeyj-
nym) moze wystepowaé¢ w réznych odmianach
pod wzgledem uzytego materiatu.

Podobnie przedstawia sie sprawa z réznymi
sposobami wykonania narzedzia.
Narzedzia moga byé jednolite lub tgczone (ze
wzgledu na oszezedno$é w zuzyciu materiatow
narzedziowych), jak rowniez toczome lub szli-
fowane (np. gwintowniki). Wszystkie te cechy
sa istotne z punktu widzenia uzytkowania i go-
spodarki narzedziowej, mniej silnie natomiast
wplywaja na zasadniczy typ konstrukeyjny na-
rzedzia, na czym zostala oparta calos¢ klasyfi-
kaeji.

Podzial na narzedzia do cbrobki wstepnej i
wykarnczajgeef, jak i przeznaczonych do pracy
przy prawym lub lewym kierunkw obrotu lub
posuwu, uwzglednia sie rowniez na dalszych
szezeblach podziatu.

7. Podzial narzedzi w zaleznosci od ilosci ostrzy

Spotykana dos$é czesto w literaturze techni-
cznej klasyfikacja narzedzi oparta na ilosci
ostrzy tnacych, przedstawia sie naste-
pujaco: narzedzia jednoostrzowe (np. noze to-
karskie), narzedzia dwuostrzowe (np. wiertia
krete), marzedzia kilkuostrzowe (np. poglebia-
cze), narzedzia o kilkw do kilkunastu ostrzach
(np. frezy), narzedzia o kilkudziesieciu ostrzach
(np. pily), narzedzia o bardzo wielkiej ilosct
ostrzy (np. Sciernice).

Przedstawiony tu podziat posiada charakter
przede wszystkim pogladowy; oparcie na nim
klasyfikacji nie bytoby celowe z uwagi na je-
go ptynnosé oraz fakt, ze dotyczy on stosunkowo
drugorzednej cechy komstrukeyjnej,

8. Zakonczenie

: Przedstawiony w artykuie przeglad proble-
mow zwigzanych z klasyfikacja narzedzi skra-
wajacych ma przede wszystkim za zadanie pro-
be ’Okreélenia ram zagadnienia oraz spowodo-
wag dalsze wypowiedzi w tej sprawie. Szezupla
objetos¢ artykutlu nie pozwolila na bardziej
szczegOtowe rozwiniecie tematu oraz zmusila
do pominiecia niektorych ,kryteriow klasyfi-
kacyjnych® o mniejszym stosunkowo znaczeniu.
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RACJONALIZACIJA

Ing.-mech. ZBIGNIEW MUSZYNSKI
ROLA WYNALAZCZOSCI W

W wielkim tworczym wysitku naszego calego na-
rodu o mozliwie szybkie uprzemystowienie Polski,
ogromna role i znaczenie posiada zagadnienie wynalaz-
czo$ci jako jednego z podstawowych elementéw po-
mocniczych w realizacji zatozen wszystkich planéw
gospodarczych.

Wynalazczos¢ wprzegnieta do celowego, planowego
tworzenia nowej techniki, powigzanej nierozlacznie z
tematem produkeji i faktycznymi potrzebami zakladu
pracy, zdolna jest wytworzy¢ nowa sytuacje, w kto-
rej wszystkie wskazniki techniczno-ekonomiczne uleg-
ng zasadniczej zmianie na lepsze. Jezeli dodamy do te-
go, ze wynalazczo$é winna stuzy¢ rowniez cziowiekowi
w celu zmniejszenia wysitku fizycznego i poprawy wa-
runkow bezpieczenstwa i zdrowotnos$ci pracy, to doj-
dziemy do stusznego wniosku, ze zagadnieniom wy-
nalazczosci poswiecaliSmy do tej chwili w naszych
zakladach pracy zbyt malo czasu, ze nie traktowaliSmy
jej jako jednego z pierwszoplanowych czynnikéw roz-
woju naszego zycia gospodarczego.

Mowiae o wynalazezo$Sci mamy na mys$li przede
wszystkim wynalazczosS¢é pracowiczag kie-
rowana tematycznie do rozwigzywania problemow
istniejacych w zakladzie pracy.

Dobrze pokierowana wynalazczo$¢ pracownicza na
tematy zaplanowane w oparciu o linie rozwojowa za-
kiladu pracy moze zapewni¢ nam:

1) podniesienie wydajnosci pracy,

2) polepszenie jakosci produkeji,

3) wykrywanie nowych i wykorzystanie juz istnie-

jacych rezerw produkcyjnych,

4) zmniejszenie kosztow wilasnych,

5) poprawe bezpieczenstwa i zdrowotnosci pracy.

Jest rzecza zrozumiata, ze dla pelnego wykorzysta-
nia wynalazczosci potrzebna jest umiejetnos¢é sharmo-
nizowania z zalozeniami pianéw produkeyjnych zakta-
du pracy.

Mozemy teraz postawi¢ sobie pytanie, gdzie i w
jaki spos6b powinna powstawaé interesujaca nas te-
matyka? i

Tematyka wynalazczo$ci rodzi¢ sie win-
na przede wszystkim z trudnosci realizacji planow
produkeyjnch zakladu pracy.

Narady techniczne i wytworcze powinny byé pro-
wadzone w ten sposob, ze kazdy z oddziatow referuje
swoje spostrzezenia, uwagi i trudnosci, ktore nastepnie
poddane pod dyskusje obecnych powinny umozliwic
zorientowanie sie w istocie trudnos$ci i ich przyczynach.
W ten sposob prowadzone narady techniczne, wytwor-
cze czy racjonalizatorskie wylawiaja stabe punktu za-
kladu pracy, ktore stanowia obfity materiat dla usta-
lenia tematyki wynalazczej.

Dobrym zrodlem tematyki wynalazczej winny byé
systematycznie przeprowadzane w poszczegolnych od-
dzialach produkcyjnych tak zwane omoéwienia brakéw.

Analizujac je w obecnosci wszystkich wspoitwor-
cow ltacznie z konstruktorem omawia sie ewentualne

| USPRAWNIENIA

PRODUKCJI PLANOWANEJ

przyczyny brakow, ustala sie ich zrédto, definiujac je
w spos6b mozliwie dokladny.

Jezeli w wyniku narady nie zaistniala moznosc
natychmiastowego usuniecia przyczyn powodujgcych

‘braki, to zagadnienie omawiane musi by¢ wykorzysta-

ne jako temat racjonalizatorski.

Tematyka oddzialowa, zakladowa czy branzowa,
odpowiednio przepracowana, wyraznie sprecyzowana
i podana do wiadomosci zatogi, powinna sta¢ sie osia
twoérczych mys$li racjonalizatoréw, ktéorzy dzieki odpo-
wiedniej propagandzie wszystkie swoje wysitki skie-
rujg na rozwigzanie sugerowanych tematéw wynalaz-
czych.

Czynnikiem pomocnym w akcji zachecania mozli-
wie licznych pracownikéw do czynnego udziatu w roz-
wigzywaniu tematéow wynalazczych winny sta¢ sie
kion'kur sy racjonalizatorskie

Kierownictwo zakladu pracy nie moze zapominac,
ze jego wielkim sojusznikiem w walce o pokonanie
wszelkich trudno$ci produkeyjnych jest k lub tec h-
niki i racjonalizacji. Dobra wspdlpraca ad-
ministracji przemystowej z kierownictwem klubu tech-
niki i racjonalizacji, prawdziwa opieka, czynny udziat
kierownictwa zakladu pracy w zyciu Klubu i odwrot-
nie, daty juz w wielu zaktadach pracy piekne rezultaty
i pozwolily na usuniecie licznych trudnosSci w walce
o wykonanie planu produkcyjnego.

W realizowanej produkcji pelnie efektéow technicz-
nych i ekonomicznych jaka daé moze wynalazczo$¢
mozna uzyskaé¢ przede wszystkim dzieki wprowadzeniu
do tejze akecji planowania i zorganizowanej realizacji
pomystow wynalazezych.

Najbardziej wskazang metoda przy organizowaniu
akcji planowania wynalazczosci bedzie oparcie tej
dziatalno$ci o brygady racjonalizator-
skie. Kazda z brygad konkretyzujac swoje zainte-
resowania obiera sobie za zadanie opracowanie pew-
nego wyodrebnionego zagadnienia, co pozwoli na szyb-
kie i stosunkowo latwe rozwiazanie problemow wy-
nalazezych kazdego z oddzialéw produkcyjnych, jak
réwniez zakladow pracy.

Zakresy zainteresowan brygad racjonalizatorskich
moga byé rézne. Przy duzej ilosci brygad mozna sobie
pozwolié na bardzo szczegélowy podziat tematyczny,
zaS w przypadku gdy w zakladzie pracy mamy za-
ledwie kilka takich brygad, obszar zainteresowan be-
dzie stosunkowo szeroki, obejmujacy wiele pokrew-
nych zagadnien.

Planowo prowadzona akcja wynalazczosci i racjo-
nalne z niej korzystanie wymaga rzecz oczywista mo-
zliwosci zapewnienia rozwigzania danego problemu
technicznego w odpowiednim czasie. W tej sytuacji
przychodza nam z pomocg ostatnio zalecone i wpro-
wadzone juz w zycie umowy socjalistyczne,
ktére gwarantuja terminowe otrzymanie rozwigzan
zagadnien w czasie dostosowanym do wymagan zakla-
du pracy. Operujac S$ciSle okreSlonym tematem, wa-
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runkami technicznymi ‘oraz terminem wykonania,
umowa socjalistyczna ma mawiazanie problemu wyna-
lazczego staje sie bardzo wazkim instrumentem w re-
kach kierownictwa zakladu pracy, pozwalajacym na
przerzucenie pewnej ilosci prac techniczno-koncepcyj-
nych na brygady, ktore dobrowolnie podejmujg sie ‘e
wykonacé. )

Pelne wykorzystanie wynalazczo$ei jako czynnika
wyreczajacego w wielu przypadkach kierownictwo w
rozwigzywaniu trudnych probleméw produkeyjnych
wymaga stworzenia w zaktadzie pracy dobrego klimatu
wynalzczego, popierania tego ruchu i umiejetnego wy-
korzystania mozliwosci i zdolno$ci twoérczych robotni-
kéw, mistrzow, technikéw i inzynieréw wspéipracu-
jacych w zakladach pracy.

Jednym z naszych — mechanikéw — podstawowych
zadan, to konieczno$¢ zwiekszenia udzialu w walce o

NOWY REGULAMIN KLUBOW
Sekretariat CRZZ wprowadzil nowy regulamin dla
klubow racjonalizacji i techniki, Regulamin ten ma na
celu Sciste powiazanie pracy klubéw z planami pro-
dukeyijnymi poszczegblnych zakladow wytwoérezych.
Nowy regulamin wprowadza planowo$¢ do pracy
klub6w, przewidujac obowigzek opracowywania kwar-
talnych planéw ich dzialania. Wykonanie tych planéw
musi byé realizowane przez czlonkow oraz Sci§le kon-

ZASTEPCZY SPOSOB WYROBU PROSZKU
SCIERNEGO

Proszek Scierny jest bardzo czesto uzywany do Scie-
rania powierzchni metalowych o wymaganej duzej
gtadkoSci. Zdarza sie rowniez, ze tego proszku brak
w wytworni. W tym przypadku mozna prostym sposo-
bem wykonaé¢ proszek. Do tego celu uzy¢ nalezy usz-
kodzone tarcze szlifierskie. Odpadki tarcz S$ciernych
rozbija sie mlotkiem na czeSci o wielkosci orzecha, po
czym wysypuje sie do mozdzieza i tlucze, a wreszcie
przesiewa przez sito. Uzyskany w ten sposéb proszek
Scierany (karborundowy, korundowy lub szmerglowy
w zaleznosci od uzytej do wyrobu tarczy S$ciernej) na-
daje sie doskonale do docierania, jakkolwiek obok
ziarn Scieranych zawiera mialko rozbite spoiwo.

Twoérca usprawnienia :
Kazimierz Rebes, szlifierz, Bedzin-
skie Zaklady Wytworcze Materiatéw
Elektrotechnicznych w Bedzinie

PRZYRZAD DO WYKRAWANIA OTWOROW
POPRZECZNYCH W TULEJKACH

Na rys. 1 przedstawiono przyrzad, ktéry stuzy do
wykrawania otworéw poprzecznych w tulejce 1 za po-
mocg wycinakéw 2 i 3 weiskanych przy obrocie mimo-
srodowych krzywek A i B wykonanych w bebnie 6,
do ktérego przyspawana jest dzwignia 7. Po przekrece-
niu w lewo dzwigni 7 tj. po skonczonym wykrawaniu
wycinaki sg odpychane przez mocne sprezyny 4 i 5 do
poczatkowego polozenia. Wykruynik ten w praktyce
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postep techniczny, za$ jedng z form dziatalnosci na tym
odcinku to uogdlnienie dosSwiadczen. Totez
wszyscy zatrudnieni w produkcji nie powinni uchylaé¢
sie do tej pracy, lecz winni dba¢ o jej mozliwie wielki
rozwo6j w glebokim przekonaniu, ze uogdélnienie do-
Swiadczen prowadzi do zrewolujonizowania dotych-
czasowych metod pracy i do osiggniecia wysokiej wy-
dajnosci pracy. iy

Caty aktyw techniczny nie powinien ograniczaé sie
jedynie do rozpracowywania tematéw racjonalizator-
skich w macierzystych zakladach pracy, lecz réwniez
podejmowac szeroka inicjatywe przenoszenia doSwiad-
czen na inne zaklady, aby w ten sposéb podnosié szyb-
ko i réwnomiernie poziom techniki wytwarzania w
innych jednostkach przemystowych naszej gospodarki
uspotecznionej.

TECHNIKI I RACJONALIZACJI

trolowane przez zarzady klubow.

W mysl nowego regulaminu powolani zostang do
dzialania tzw. wydzialowi pomocnicy, ktorzy wybrani
sposréd najbardziej wyrodzniajgcych sie racjonalizato-
row beda sprawowac opieke nad kolegami — czionka-
mi klubu w ich pracy racjonalizatorskiej oraz peinic
beda role lgcznikow miedzy klubem a zatoga oddziatu
fabrycznego.

wykazal znaczne wady. Jedng z nich bylo to, ze spre-
zyny nie byly w stanie wycofa¢ wycinakéw z wycie-
tego otworu, gdyz powstale miedzy wycinakami i wy-
cietymi otworami tarcie stwarzalo znaczny opo6r. Druga
wada bylo to, ze wciskanie wycinakow odbywato sie
przez nacisk krzywek A i B przy znacznym tarciu
miedzy krzywkami i wycinakami.

D> 27 g
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ST
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RyS.sL
Wad podanych nie wykazuje wykrojnik przedsta-
wiony na rys. 2. Wykrojnik ten w ogélnym zarysie
ma te sama zasade co poprzedni z tg réznica, ze wy-
cinaki 2 i 3 sa odciagane nie za pomocg sprezyn, lecz
przez dodatkowe krzywki C i D, wykonane w plytce
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1474 8% 80 2 1398 107 5 12 14 17 /0 131 szajg  sie¢ opory tarcia.
INGON == e Plytka 10 z kanalkami na

A g?:"?. /,,,,”'.\ :' krzywki 8 jest przymoco-
i “‘\ - ' \\\‘-\ \~§| * wana wkretami 12 i kotka-
S i > /Ili'//!/ e s e

Rys. 1.

10 oraz palec 8 z rowkami 9. Dociskanie wycinakow
odbywa sie poprzez rolki 11, przez co znacznie zmniej-

OPRAWKA DO ZEAMANYCH WIERTEEL KRETYCH

Na ogo6t zlamane wiertta wyrzucalo sie na ziom,
gdyz nie byto mozliwoS$ci ich wykorzystania. Tymcza-
sem po odpowiednim przygotowaniu wiertto niejed-
nokrotnie mozna dalej uzytkowac.

-15/81-R)

Rys. 1.

Jednym ze sposobow umozliwiajacych uzycie zia-
manego wiertla jest zastosowanie specjalnej oprawki,
przedstawionej na rys. la. Jest to tulejka z otwo-
rem A i przecieciem B. Otwoér A jest dopasowany do
$rednicy wiertta, za§ przeciecie do specjalnie wyko-
nanej pletwy C (rys. 1lb). Catos¢ zmontowana jest
pokazana na rys. lc.

Twoérca usprawnienia Karol Utikal, mistrz,
Siemianowicka Fabryka Srub i Nitow.

ATRAMENT DO WYTRAWIANIA NAPISOW
NA METALACH
Wytrawianie napisow na metalach nalezy do cze-
stych czynno$ci warsztatowych. Do wytrawiania shu-
za specjalne atramenty o najréznorodniejszych na-

ztgczna jest z  bebnem
krzywkowym 6 rowniez za
pomoca wkretow 15 i koi-
kéw 16.

Z pitytka 14 jest zlaczona dzwignia 7, za pomocg
ktérej obraca sie beben krzywkowy 6.

Wycinki 2 1 3 sg wodzone w kanatkach wykona-
nych w plycie 17, do ktérej przymocowana jest tulej-
ka stalowa hartowana 18 z kolnierzem za pomocg
wkretéw 19 i kotkéow 20. Tulejka 18 stuzy do centro-
wania, a jednocze$nie jako podpora podczas wycina-
nia otworéw w tulejce 1, Plyta 17 jest zamocowana
do podstawy 21, do ktorej jest réwniez zamocowany
pierScien 22, ktéry ma za zadanie podtrzymywaé be-
ben krzywkowy 6.

Tworcy - usprawnienia Wiktor Skiba, $lusarz,

Franciszek Gorywoda, technik, Zjednocz.

Zaklady Przemystu Chem. ,Erg®, Wytwor-
nia Nr 1 w Bieruniu Starym.

zwach. Atrament jednak taki mozna zrobi¢ we wias-
nym zakresie. Skiad jego jest nastepujacy: 25 g kwa-
su selenowego nalezy rozpusci¢ w 200 cm2 wody, do-
dajgc 50 cm3 kwasu azotowego stezonego oraz 25 g
siarczanu miedzi. Roztwoér ten rozciencza sie woda do
objetosci 1 litra. Gdy ma sie wykonaé glebokie tra-
wienie, woéwczas w jednym litrze wody rozpuszcza sie
roztwér o podwdjnej iloSci sktadnikow.

Atrament ten nadaje sie do wykonywania napiséw
na zeliwie, stali, cynku, miedzi i niektérych ich
stopach.

Tworca usprawnienia mgr Franciszek Szad-
kowski, kierownik dzialu Instytutu Metalo-
znawstwa i Obrébki — Warszawa.

ZACISK LINOWY

Zakonczenie liny w ksztalcie petli moze by¢ wyko-
nane w rézny sposéb, a wiec splatane, lub przy uzy-
ciu réznych wiecej albo mmiej skomplikowanych za-
ciskow.

Splatanie petli wymaga znacznych umiejetnosei,
jest praca zmudnag i diugotrwaia.

Zaciski znéw bywaja bardzo skomplikowane, a wiec
nie zawsze nadajace sie do szybkiego uzycia i trudne
w wykonaniu.

0
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Zacisk linowy przedstawiony na rysunku skiada
sie z dwoch takich samych wygietych Srub 1 z ibami
oczkowymi oraz z nakretek 2 i podkladek 3 (rys. la).
Sruba z lbem oczkowym przestawiona na rys. 1c mo-
ze byé wykonana w latwy sposéb. Rys. 1b przedsta-
wia petle liny zaci$nieta omawianymi zaciskami.

Twoérca usprawnienia Jan Bruzda, mistrz
§lusarski. Gtowny Instytut Odlewnictwa
w Krakowie.

OBROWNYWANIE PIE. TASMOWYCH
I TARCZOWYCH

Pity do ciecia drewna musza mie¢ zgby rozwierane
(rozwiedzione). To wozwieranie zeboéw tnacych nie
da sie przeprowadzi¢ w spos6b réwnomierny ani przy
pomocy narzedzi do rozwierania lub specjalnych urza-
dzen, wskutek czego niektore zeby wystaja o utamek
milimetra. Wystawanie zebéw posiada nastepujacs
wady:

1) Silniej wystajace zeby pily musza wykonywac
wieksza prace -anizeli wszystkie pozostale zeby, gdyz
zeby wystajace musza pracowaé samotnie, podczas

M=4/52-R1

Rys. 1, Szezypece do obréwnywania zebow pity taSmowej. 1 -— tasma
pity, 2 — rolka, 3 — osetka szlifierska, 4 — $ruba regulacyjna, 5 —
listwa oporowa, 6 — $ruba dociskowa, 7 — podktadka, 8§ — nakretka.

gdy pozostale zeby wykonuja przypadajagca na nie
prace wspolnie, przez co wykonuja one znacznie
mniejszg prace anizeli zab wystajacy. Zab wystajacy

musi przy tym skrawa¢ nawet piersia (powierzchnia
A). Wskutek tego zeby wystajace staja sig przedwczes-
nie tepe, Pocigga to za soba wieksze zapotrzebowanie
sit i powoduje zmniejszenie wielkoSci posuwow,
a wiec czas obrobki staje sie diuzszy. Wskutek tego, ze
kilka zebow stepi sie nadmiernie musi sie¢ odda¢ do
naostrzenia calg pite, jakkolwiek wiekszoS¢é zebow
wykazuje jeszcze dostateczng ostro$é. Powoduje to
znaczne zuzycie materialu ma pily i narzedzi do
ostrzenia, a ponadto wystepuje mniepotrzebna strata
czasu ma przedweczesne ostrzenie.

2) Wystajace zeby wycinaja rowki w powierzchni
przeciecia drewma, tak, ze powierzchnia ta jest nie-
gtadka i nieptaska.

W celu zapobiezemia tej wadzie musza byé wy-
rownane wszystkie wystajace zeby przed ostrzeniem.

Pile po rozwarciu zeboéw nalezy zalozyé na maszy-
ne, ktéra nalezy uruchomié. Z kolei nalezy objaé tas-
me pily obréwnywaczem w postaci szczypiec.

W jednej szczece szczypiec znajduje sie rolka 2,

dotykajaca taSme prawie tuz za zebami. Jednocze$nie
w tej szczece znajduje sie stala listwa 5, wystajaca na
boki. W drugiej szczece zamocowana jest oseltka ko-
rundowa lub korborundowa 3, wystajaca
na boki o te sama wielko$é co listwa 5 ze
szczeki  pierwszej. Wielko$§é rozwarcia
a4 szezek jest regulowana $ruba 4.
§ Tas$ma pity 1 jest dociskana z jednako-
wym naciskiem przez rolke 2 do oselki ko-
rundowej lub karborundowej 4, wskutek
czego wystajace zeby (nadmiernie rozwar-
te) pity zeszlifuja sie na oselce. Podczas tej
operacji szczypce sa oparte o stét listwa 5
i osetka 3 bokami tak, aby nie dopusci¢ do
przeginania tasSmy pity.

Po przeszlifowaniu jednej strony pity
przestawia sie szczypce obrownywacza
0 1800 i obréownywuje sie drugg strone.

Ten sam przyrzad moze byé zastosowa-
ny réwniez do obréwnywania pil tarczo-
wych; nalezy wowczas odpowiednio usta-
wi¢ rolke 2 mocujac ja nakretks 8.

Na podstawie artykulu z czasopisma
,»Die Holzindustrie, zeszyt 8/51.

KONSTYTUCJA
POLSKIE] RZECZYPOSPOLITE] LUDOWE]

Art 65

»Polska Rzeczpospolita Ludowa szczegélng opiekq

otacza inteligencje twérczq— pracownikéw nauki, oswiaty,

literatury i sztuki oraz pionieréw postepu technicznego,

racjonalizatoréw i wynalazcow.”
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Inz. Z. W. Lodz.

Piszecie: ,,W artykule ,Naweglanie kapielowe stali*
zawartym w zeszycie 11/51 ,Mechanika‘ podaje inz. P.
Kosieradzki, ze ,,wieksze jednostki wykonuje sie z wy-
murowanym zbiornikiem 2z materiat6w ogniotrwa-
tych®. Dotychczasowe do$wiadczenie wskazuje, ze ka-
piele cjanowe niszczg w krotkim czasie materialy ce-
ramiczne i z tego powodu uzywanie materiatéw cera-
micznych na tygle jest niedopuszczalne. F-ma ,,Durfe-
rit“ podawata wprawdzie w informacjach wewnetrz-
nych, ze inna firma konkurencyjna reklamuje si¢
mozno$cig produkowania piecow elektrodowych z wy-
murowaniem ceramicznym, ale podawata to z zastrze-
zeniem.,

Uprzejmie prosze o udzielenie nastepujacych wy-
jasnien: jakiego rodzaju wymurowanie ma by¢ uzyte
w piecach elektrodowych z solami cjanowymi, jaka
firma produkuje tego rodzaju piece, czy tego rodzaju
piece sg uzywane w kraju‘.

Odpowiadamy:

Wiadomosci z interesujgcych Was zagadnien za-
czerpneliSmy z pracy Z. L. Regirera ,,Zidkostnaja ce-
mentacja stali“. >

W Polsce piece tego typu nie byly stosowane, tak
7ze opiera¢ sie mozna tylko na danych z literatury.

Poniewaz praca wymieniona jest trudno dostepna
na rynku ksiegarskim, podajemy tlumaczenie ustepu,
dotyczacego wmurowania piecow elektrodowych, ktory
wyjasnia dosy¢ wyczerpujace omawiane zagadnienie.

,, W elektrycznych piecach-wannach z nagrzewaniem
wewnetrznym (z elektrodami zanurzonymi) stosuje sie
cienkoscienne tygle ze stali zaroodpornej, glinowane
tygle z blachy stalowej albo tygle ze stali kottowej,
majace wysoksg trwatos§é dzieki grzamiu wewnetrzne-
mu. Jednakze wysoki koszt tygli wykonywanych ze
stali zaroodpornej i wcigz niedostateczna trwatosé tygli
wykonywanych ze stali miskostopowych doprowadzilo
do zastosowania dla wanien do naweglania kgpielowe-
go tygli ceramicznych, uktadanych z cegiet ognioodpor-
nych, co jest specjalnie racjonalne przy duzych roz-
miarach tygli. (Pod nazwa tygla autor rozumie nie
tylko tygle w Scistym tego stowa znaczeniu, ale réwniez
zbiorniki wymurowane z cegly ogniotrwalej — uwaga
ttumacza).

Tygle ceramiczne wykonuje sie z cegly magnezyto-
wej albo z cegly o sktadzie: SiOs = 50 — 60%;
AlpO3 = 38 — 43%; Fex03 = 1,5 — 2%; TiOs =
= 2,0 — 2,6%; CaO = 0,2 — 0,5%; MgO = do 0,5%.

Tygle ceramiczne mozna réwniez ukladaé¢ z blokow
ceramicznych w skiadzie: SiOs = 20%; AloO3 = 70%;
Fe203 = 2,3%; TiOs = 3,5%; CaO = 0,7%; MgO =
= §lady. Bloki te majg dtugosé 0,6 = 1,0 m; grubos$é
225 =+ 250 mm. g

Murowanie tygli ceramicznych wykonuje sie ce-
mentem o skltadzie: SiOs = 45%; AloO3 = 33%;
Fes0O3 = 1,5%; portland-cement 20%.

Tygle ceramiczne murowane z cegly maja naste-
pujace wymiary: grubosé¢ dna 300 = 350 mm, grubos$é
Scianek wzdiuznych 450 —+— 460 mm, grubo$é¢é Scianek
bocznych (krotszych) 350 — 450 mm.

Doswiadczenia z eksploatacji tygli ceramicznych

dla kapieli naweglajacych wykazuja, ze materiat tygli

oprécz ognioodpornosci, wytrzymatosci i niskiego prze-
wodnictwa cieplnego powinien spelnia¢ nastepujace
warunki:

a) materiat tygla powinien by¢ zasadowym,

b) w warunkach wysokiej temperatury procesu
(900 — 9509) przy reakcji z solami kapieli materiat ty-
gli nie powinien dawac¢ zwigzkéw Na2COgz albo K2COs.

Przy stosowaniu tygli ceramicznych przestrzen mie-
dzy obudowsg pieca-wanny i tyglem wymurowuje sie
cegla izolacyjna, albo zapelnia mieszaning azbestu i
welny zuzlowej.

Trwalos¢ tygli ceramicznych w wannach ele-
ktrodowych wymnosi $rednio nie mniej niz 1 rok ciag-
tej eksploatacji, a w poszczegolnych przypadkach do-
chodzi do 2 lat i nawet wiecej.

Wymurowanie tygli wykonuje sie w nastepujacy
sposob: dno tygla wyklada sie trzema warstwami ce-
gly ogniotrwatej, o skla-

dzie podanym poprzed- — 450-460

nio, ulozonej na ptask, e

po czym idzie jedna 1 Scianka_becznc
warstwa tej samej cegly L E

na bok; ogélna grubosé —  dno tygla

dna tygla wynosi w tym | | f a
przypadku 300310 ram. RS LIR ‘o]?,
Wewnetrzng cze$¢ 'Scia- T I IS
nek tygla wuklada sie e N T
z dwoéch warstw cegly  Rys. 1. Szczegét tygla
ogniotrwatej ulozonej SoaISZILEE0:

na ptask; zewnetrzna czes¢ Scianek wzdiuz-

nych sktada sie z dwoch warstw tej samej cegly ulo-
zonej na bok; ogdlna grubosé Scianki 450 - 460 mm.
Scianki boczne maja grubo$é 350 mm i wykonane sa
z trzech warstw cegly.

Ceramiczne tygle dla wanien wykonuje sie o diu-
gosci do 10 =+ 12 m*. PR

Ob. Jan Kudlacik, Rzeszow

Piszecie, ze musicie d or o b i ¢ do pewnej ma-
szyny krzywke K, wspotpracujaca
z ramka R (rys. 1 wg Waszego szkicu), tak aby
przesuniecie drazka D, polaczonego z ramka bylo pro-
porcjonalne do kata obrotu krzywki dla jej obrotu
o kat o = 1500. Przy czym skok drgzka przy obrocie
krzywki o kat o ma byé réwny e. Zapytujecie, czy
krzywke taka mozna wykonaé bez wzornika na frezar-
ce uniwersalnej wyposazonej w podzielnice.
Odpowiadamy:

Najprostsza tego rodzaju krzywka bedzie krzywka
o profilu sktadajacym sie z dwoéch symetrycznych ga-
tezi ewolwenty. Mozna ja wykona¢ na frezarce uni-
wersalnej przy zastosowaniu podzielnicy. Konieczne
do obrobki dwa ruchy obrabianej krzywki: obroto-
Wy oraz posuwowy uzyskamy dzieki obrotowi wrze-
ciona podzielnicy oraz przesuwowi stotu uzyskiwane-
mu od Sruby pociggowej frezarki. Dwa sposoby frezo-
wania podane sa schematycznie w rzucie z goéry na
rysunkach 2 i 3.

{ is
&

] 1

|

71-409/51-R1

I
|
Rys. 1.

Na stole S frezarki umieszczamy podzielnice P,
ktorej wrzeciono ustawiamy pionowo. Na wrzecionie
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podzielnicy zamocowujemy krazek, z ktérego ma by¢
wykonana krzywka K. Wrzeciono to ofrzymuje naped
od $ruby pociggowej Sp stotu frezarki za po$redni-
ctwem kot zmianowych zi, 22, 23, 24.

Na rys. 2 przedstawiony jest sposéb wykonania
krzywki frezem czotowym F. W tym przypadku mu-

M 999/51-R3

Rys. 2

simy posiada¢ specjalng glowice, aby moc ustawié )$
freza prostopadle do osi wrzeciona frezarki. Jednak
zarys obrobionej tym sposobem krzywki jest doklad-
niejszy, niz przez frezowanie frezem palcowym. Fre-
zowanie przedstawione na rys. 3, mozliwe jest do wy-
konania na zwyklej frezarce pionowej, wymaga jed-
nak znacznie dokladniejszego ustawienia mnarzedzia
wzgledem osi krzywki (odlegto$é a osi krzywki i na-
rzedzia, mierzona w kierunku prostopadiym do posu-
wu stolu musi by¢ réwna promieniowi kota zasadni-
czego 7). Sposob ten jest podobny do metody wyko-
nywania tarcz krzywkowych o zarysie spirali Archi-
medesa, opisanej szczegétowo w ,,Mechaniku®, ze-

szyt 5/39.
X p s
e B
| | {
F
—‘ -
jJ |
z |
51% e |
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Rys. 3.

Przejdziemy teraz do opisu ustawienia samej ma-
szyny, umozliwiajacego otrzymanie krzywki spelnia-
jacej zalozone wymagania.

Podane przez Was wielko$ci sa:
kat obrotu krzywki — o = 1500, przy ktérym ma byé
skok drazka e = 30 mm.
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Z rys. 4 widzimy, ze aby otrzymac krzywke o ewol-
wentowym zarysie, w czasie jej pelnego obrotu, a wiec
o 3609, narzedzie powinno sie odsuna¢ od przedmiotu

(lub przedmiot od narzedzia — co wystapi w czasie
obrobki) o wielko$é
E=8m trs—m: 7, =2 ®: 7

skad przesuw e mm przypadajacy na obrét o dowolny
kat af
o o T
— Me Pym—m———— = ——————— O * I's’
- 7277860 1180 2
stad mozemy wyznaczy¢ 1z

(14

T
180 180 36
Skqd Tz=T; -E=m - 30 = Tmm

Znajac skok S$ruby pociggowej h mm i przelozenie
podzielnicy i, mozemy okre$li¢é przetozenie kol zmia-
nowych i,. Na jeden obrét Sruby pociagowej krzyw-
ka powinna wykonaé obrét o kat

180 - £ i 180 - % Lsn
T Ty

T

Wielko$¢ 5h daje wartos¢ catkowitego przetozenia
Bh = ip - iz,

1

Koto zasadnicze
S
: P

Ewalwenta o frez
37
H-499/51-84
Rys. 4.
Seaibh : ! iz Y,
skad iy=~— a wiec (rys. 21 3) — - B2l O
= 2 iy

Odlegtos¢ miedzy powierzchniami ramki wspoéipracu-
jacymi z krzywka (rys. 1 i 4)
l=27:~rz=2r.-ifi=72 mm

T
Zaznaczamy, ze obrobki krzywki mie nalezy roz-
poczynaé od Kkota zasadniczego, ze wzgledu na to, iz
frez podcinatby wtedy druga gataz zarysu krzywki,
lecz po obrocie krzywki o pewien kat, zalezny od
Srednicy uzytego freza.
Inz. St. K.

Cukrownia Miejska Gorka

Piszecie: ,Prosimy o wskazanie nam gatunku stali
kwasoodpornej nadajacej sie do paleniska generatora
na gaz drzewny przy ciggniku Fahrmal. Blacha, z kt6-
rej wykonany jest kociotek generatora narazona jest
na dziatanie kwasnej smoly drzewnej w temperaturze
siegajacej do 400°C.

Korozja blach pospolitej jakosci unieruchamia cze-
sto ciagnik i powoduje nadmierne zuzycie blachy (gru-
bosé 2 mm)“.

Odpowiadamy:

Do zapytania nie zalgczyliScie szkicu, co utrudnito
nam zorientowanie sie, o ktorg czesé generatora chodzi.
Przypuszczamy, ze chodzi o czeSé gorna generatora.
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Wykona¢ ja mozna ze stali zaroodpornej ZKS8
(C jax = 0,15%, CTr yin = 5%, Mo = 0,4—0,6%) lub
lepiej nierdzewmej KC12 (C ngx = 0,10%, Cr min =

= 17%, Ti mar = 0,5%0). Oznaczenia te sa oznaczeniami
wewnetrznej normy hutniczej NH/SW-03 z maja 1951 r.

Stale te sg dos$¢ drogie i nie zawsze osiggalne w
dowolnym wymiarze; dlatego, jezeli czeS¢ zuzywajaca
sie jest latwo wymienialna, nalezy zastanowi¢ sie czy
nie prosciej wykonywac¢ ja nadal ze stali weglowej,
a tylko zorganizowaé okresowa wymiane.

12017

Ob. Stanislaw Bis, Szczecin

Wracajgce do artykulu prof. M. T. Hubera pt. ,,Oso-
bliwa herezja mechaniczna‘“, zamieszczonego w zeszy-
cie 7—8/48 , Mechanika* piszecie: ,,W artykule. podano,
ze kula o $rednicy 2,18 m na glebokosci 4.000 m pod-
dana jest wypadkowej sile wynoszacej ok. 5,4 ton. Wy-
ciggacie wiec stad wniosek, ze sita ta niezalezy od gle-
bokoséci zanurzenia ciata lecz od jego objetosci i zapy-
tujecie, jak wytlumaczyé, ze nieraz zatopione okrety
nie opadaja na dno morza, lecz zawisaja na pewnej
glebokoSci. Podajecie rowniez ,kazdy rybak wie, ze
zlowiony dorsz wyciggniety blisko powierzchmi, juz
nie tonie, bo ma znacznie rozszerzony pecherz po-
wietrzny*.

Zatrzymujemy sie nad zagadnieniem przez Was po-
ruszonym, bo niestety spotykamy sie ciggle w prasie
codziennej i tygodniowe]j z ,,herezjami mechanicznymi®,
powodujacymi zamet przede wszystkim w glowach
mlodziezy. Wasz wniosek réwniez nie jest sluszny.

Z podstaw fizyki wiemy, ze wypadkowa sila dzia-
lajgca na jakie$§ cialo jest réwna cigzarowi plynu o
objetosci zanurzonej czeSci ciata (lub catego ciata jeSli
jest ono zanurzone catkowicie). Woda, jak kazda inna
substancja, pod wplywem ci$nienia i temperatury zmie-
nia swoj cigzar wiasSciwy; a wiec w gtebinach moérz
i oceanow, gdzie temperatura wody wynosi ok, 4°C,
a ciSnienie np. na gltebokosci 4.000 m jest réwno ok.
400 kG/em?2, jej ciezar wilasciwy jest wiekszy niz na
powierzchni, gdzie temperatura jest zazwyczaj wyzsza,
a ciSnienie wynosi tylko ok. 1 kG/ecm2. Stad mozemy
wysnué wniosek, ze sita wypadkowa dzialajgca na za-
nurzone cialo zwieksza sie nieco wraz z gtebokoscig
zanurzenia. Dlatego wtasnie niektére okrety ,zawisaja
na pewnej glebokosci, a dorsz z rozszerzonym peche-
rzem na tonie. Natomiast rozszerzenie pecherza u
dorsza wyciagnietego na powierzchnie nastepuje wsku-
tek zmiany ci$nienia, ktére zwieksza sie o ok. 1 kG/ecm?2
na kazde 10 m zanurzenia.

Ob. A. S. Szczecin

Piszecie, ze jesteScie mistrzem budowy okretéw
i pracujecie diuzszy czas na stanowisku inzyniera; za-
pytujecie, czy moglibyscie uzyskaé stopien
inzyniera. Wyjasniacie ré6wniez, ze w okresie pra-
cy zawodowe]j stale poglebialiscie swoje wiadomosci
techniczne.

Odpowiadamy:

Art. 7 ,,Ustawy o stopniu Inzyniera“ z dnia 28 stycz-
nia 1948 r. moéwi, ze stopien inzyniera moga uzyskaéc
te osoby, ktére:

a) posiadajg Swiadectwo ukonczenia sredniej szko-
ly techmicznej, réwnorzednych«kurséow technicznych
lub t. p.,

b) wykazg sie co najmniej piecioletnig praktyka w
swym zawodzie, w tym niej mmiej niz trzy lata na
stanowisku = powierzanym zazwyczaj inzynierom
i przedstawia zadawalajace sprawozdanie z odbytej
praktyki oraz

c) zloza egzamin w zakresie swej specjainos$ci, wy-
kazujacy ich umiejetno$é rozwigzywania zagadnien na
poziomie, wymaganym od absolwentéw odpowiednich
wyzszych szkot technicznych.

Stopien inzyniera moga uzyskaé réwniez osoby nie
posiadajgce wyksztatcenia podanego w p. a, lecz wow-
czas ‘muszg wykazaC sie dziesiecioletnig praktyka fa-
chowa, w tym pie¢ lat na stanowisku powierzanym in-
zZynierom.

Blzsze informacje o postepowaniu przy ubieganiu sie
o stopien inzyniera znajdziecie w ,,Buletynie informa-
cyjnym dla kandydatow ma stopien inzyniera®“ oglo-
szonym w zeszycie 2/51 ,Mechanika‘ na str. 96. Infor-
macji udzieli Wam réwniez Zarzad Glowny SIMP,
Warszawa, Czackiego 3/5.

Inz. A. Stambler, Bukareszt, Rumunia

List Wasz w sprawie ksigzki , Kola zebate“ prze-
kazaliSmy inz. K. Ocheduszko, ktéry porozumie sie
z Wami bezposrednio listem. Dla informacji podaje-
my, ze praca ,Kota zebate* sktada sie z 3 toméw. Na-
ktad pierwszego tomu jest juz calkowicie wyczerpa-
ny, a tom trzeci trudno jest znalezé w ksiegarniach.

Ob. A. Andrzejewski, Luban SI.

Prosicie o informacje dotyczace szczegolow kon-
strukeji wozka z podnoszong platformg o nosnosci ok.
2 ton, ktéry chcieliby$cie zastosowaé w Waszym zakla-
dzie celem usprawnienia produkecji.

Odpowiadamy:

Konstrukecja wozkéw z podnoszong platformg o nos-
noSci 2,2 ton zostala opracowana w Kkraju i obecnie
wozki te sa u nas produkowane. Ich charakterystyka
jest nastepujgca:

Model SDE

Nosnose 2.200 kG :

Ciezar wtasny wozka 223,12 kG (teoretyczny)

rozstaw osi 1450 mm

szeroko$¢ platformy 850 mm

dtugosé platformy 1400 mm

najnizsze potozenie platformy od podiogi 285 mm

najwyzsze 5 5 i ;3 366 mm

wysoko$é podnoszenia platformy 80 mm

Podnoszenie odbywa sie przy pomocy dyszla o diu-
go$ci ok, 1000 mm, za§ opuszczanie przez naci$niecie
pedatu przy hamowaniu hydraulicznym.

Kola jezdne ogumione.

Jezeli chcielibyScie wykonaé wozek we wilasnym
zakresie przystosowujgc go do specjalnych potrzeb
Waszego zakladu, to radzimy zwrécic sie w tej sprawie,
za posrednictwem Dyrekcji Zaktadu do CBKM w By-

tomiu. ;
inz. L. G.

Ob. Zdzistaw Grabowski, Wroclaw

Zapytujecie jakie obecnie ukazuja sie czasopisma
polskie zwigzane z hutnictwem i przemystem metalo-
Wym.

Odpowiadamy:

Z podanych przez Was dziedzin wydawane sa obec-

nie nastepujace czasopisma:
,,Hutnik®“ miesiecznik wydawany przez PWT, Kato-

wice,

,,Mechanik® — miesiecznik wydawany przez NOT,
Warszawa,

,Przeglad Mechaniczny“ — miesiecznik wydawany
przez NOT, Warszawa,

,Przeglad Odlewnictwa“ — miesiecznik wydawany
przez PWT, Katowice, 3

Przeglad Spawalnictwa® — miesiecznik wydawany
przez NOT, Warszawa,

,Technika Lotnicza” — dwumiesiecznik wydawany
przez NOT, Warszawa,

,Technika Motoryzacyjna“ — dwumiesiecznik wy-
dawany przez NOT, Warszawa,

,Wiadomosci Hutnicze® — miesiecznik wydawany

przez PWT, Katowice.
Duzo miejsca normalizacji w przemysle metalowym
poswieca miesiecznik ,,Wiadomos$ci PKN“ wydawany

przez Polski Komitet Normalizacyjny, Warszawa.
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Mgr inz. Wiodzimierz Mermon ,ZASADY KON-
STRUKCJI PRZYRZADOW, UCHWYTOW I SPRAW-
DZIANOW SPECJALNYCH® tom I — Format B5, str.
208, rys. 299, tablic 3. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Warszawa, 1950. Cena zt 36.—

Jest to pierwsza ksigzka wydana w kraju, omawia-
jaca konstruowanie przyrzadéw i uchwytéw do obrob-
ki. Prace te cechuje oryginalno$¢ ukiadu tresci i obfi-
tosé ilustracji wzietych z praktyki warsztatowe]j autora.
Jak zaznaczono w przedmowie stanowi ona I tom dwu-
tomowej pracy, przeznaczonej dla uzytku zaréwno
praktykéw — konstruktoréw przyrzadowych, jak i stu-
dentéw wyzszych uczelni technicznych. Ma by¢ wigc
pomocg dla praktyki i dla nauki. Nie znajac dyspo-
zycji treSci zamierzonego drugiego tomu, trudno jest
osgdzié, czy cel ten zostanie w pelni osiggniety. Osia-
gajac oryginalno$§¢ ujecia tematu, autor nie uniknat
pewnych usterek, dosy¢ mocno odczuwanych przy pro-
bach praktycznego korzystania z ksigzki.

Na wstepie (rozdzial I) autor omawia na tle sche-
matu klasyfikacji s$rodkéw produkeji, cel i korzysci
stosowania w produkcji wyposazenia specjalnego. Roz-
dzial II traktuje o zasadach ustalania i mocowania
przedmiotéw oraz podaje szkice wraz z omoOwieniem
podstawowych elementéw przyrzadéw i uchwytow, stu-
zacych do ustalania, mocowania i zamykania. Dalsze
rozdziaty (III—IX) rozpatruja juz typowe konstrukcje
przyrzadéw, uchwytéw i sprawdzian6w oraz podaja
ich klasyfikacje.

Rozdzialy III i IV obejmuja dzial pomocy specjal-
nych do robét tokarskich i szlifierskich. W dziale tym
spotka¢ mozna caly szereg cennych dla nauki przy-
ktadéw konstrukcyjnych.

Przyrzady wiertarskie sklasyfikowane w 9 gru-
pach sg dosy¢ szeroko omowione w rozdziale V; sg one
najobficiej zilustrowane. Rozdzial VI zamyka zagad-
nienie pomocy wiertarskich przyktadami konstrukeji
przyrzadéw do narzedzi (glowice wielowrzecionowe
i specjalne) oraz sprawdzianéw do otworéw wykony-
wanych na wiertarkach.

Rozdziat VII i VIII nalezy uznaé¢ za szczeg6lnie cen-
ny i oryginalny material do konstruowania pomocy
do wiertarko-frezarek, pracujgcych jako wytaczarki.
W wiekszo$ci publikacji z dziedziny przyrzadéw zagad-
nienie to nie znajdowalo wla$ciwego omoéwienia. W
rozdziale VII zestawiono przyrzady i uchwyty do mo-
cowania przedmiotéw na stotach wytaczarek, a w roz-
dziale VIII przyrzady do mocowania narzedzi do wy-
taczania cylindrycznego i stozkowego, toczenia po-
przecznego oraz do wiercenia i gwintowania. Roz-
dzial IX, opisujacy zagadnienie sprawdzianéw do robét
wytaczarskich, wypadl bardzo skromnie.

! Jak juz wspomnialem w omoéwianej pracy nie unik-
nieto pewnych usterek.

Zagadnienie konstrukcji elementéw przyrzadowych,
stanov&fl'qce bodajze najwlasciwsza cze$é zasad kon-
strukeji przyrzadéw, nie zostalo przez autora rozwig-
zane szezesliwie. Kazdy praktyk — konstruktor czy
student’ przy projektach szuka przede wszystkim nie
ry_sur}kow pogladowych, a konkretnych wielkoSci i wy-
miaréw konstrukeyjnych. Powotanie sie w tekécie na
od.pqwllednie normy nie tagodzi tego braku, tym bar-
dziej, ze duza czes$é tych morm mie zostala jeszcze wy-
drukpwgna. Byloby wiec rzecza bardzo pozyteczng ze-
stamen}e tfego materialu w zamierzoym drugim tomie
W sposob; jak to ujeto w popularnej wéréd konstruk-
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torow, radzieckiej ksigzce A. K. Goroszkina ,,Prisposo-
blenia dla metaltorezuszczych stankéw*‘, Moskwa 1950.1)

Strona teoretyczna konstruowania przyrzadoéow nie
zostata rozbudowana (co nalezy zaliczy¢ na plus 2j
pracy), ale jednakze nieliczne przypadki przytoczenia
wzorow Swiadezg jakby o teoretyzowaniu niektérych
zagadnien. Zagadnienia te stajg sie przez to trudniej
dostepne i sprawiajg klopoty w praktycznym ich roz-
wigzaniu, Kazdy wzér powinien by¢ poparty przykia-
dem obliczenia i uzupelniony odpowiednimi danymi o
wartosciach roéznych uzytych wspoéteczynnikow (np.
wzory 5 - 7 na str. 33). Wzoér 3 ma str. 256 mdégtby dla
celow praktycznych przyjac¢ daleko prostsza po
godng dla obliczen od ,reki“ ma suwaku (patrz Bototin
i Kostromin ,,Osnowy konstruirowania prisposoblenii,
Moskwa, 1951 — wzo6r 7 na str. 25).

Koniecznosé wstawienia do obliczenn granicznych
wymiar6w R i r wg odchylek pasowan z doktadno$cia
do setnych czeSci milimetra, jak i sama posta¢ wzoru
wyklucza praktycznie szukanie tg droga szeroko$ci
Sciecia $cietych  kolkéw  ustalajacych. Konstruktor
przyjmie je wiec bez obliczen. Z drugiej strony wzory
8 i 9 na str. 40 cechuje zbytnie uproszczenie zagadnie-
nia warunkéw samohamowosci dociskéw mimosro-
dowych, niezgodnie z nowszymi materialami w tej
sprawie (patrz np. artykut autora recencji pt. ,,Oblicza-
nie i zastosowanie docisk6w mimosrodowych w kon-
strukcjach przyrzadow* ,Mechanik®, zeszyt 9 i 10/51).

Jezeli chodzi o argumentacje, stosowang dla po-
parcia wysuwanych tez, nie zawsze wypada ona prze-
konywujgco. Przytoczony na str. 12 przykiad osigga-
nej oszczednosSci czasu obrobki - zostat zbytnio prze-
jaskrawiony na niekorzys¢ wykonywania otworow wg
rysy traserskiej, co moze czytelnika nastawi¢ nieufnie
tak do tego jak i do inmych twierdzen autora. W in-
nym za$ miejscu (str. 52) nie mozna sie zgodzi¢ z argu-
mentacja autora, podajacego, ze nalezy oszczedzac
specjalnie na dlugos$ci szwu w spawanych konstruk-
cjach korpuséw przyrzagdowych, poniewaz praca spa-
wacza jest droga. Oszczedzac¢ nalezy wszedzie, gdzie
to mozliwe, a wiec i w tym przypadku, niezaleznie od
tego czy prace spawacza nazywamy droga czy tania.

Oceniajgc catosé ksigzki, nalezy stwierdzi¢, ze po-
ruszone zagadnienia zostaly omodwione réwnomiernie,
a rysunki wykonane nadzwyczaj starannie i wyraznie.
Do drobnych usterek w tym wzgledzie nalezy zaliczyc¢
skrommne stosunkowo omoOwienie trzpieni rozpreznych,
np. brak przykladow konstrukeyjnych trzpieni do
obtwor6w o matej Srednicy. Brak konsekwencji sposo-
bu rysowania alternatywnego polozenia elementu np.
na rys. 42 i na rys. 34a. Na rys. 39a wskazane byloby
dodanie widoku z gory dla pokazania sposobu prze-
tozenia przetyczki. :

Za pozytywne osiagniecia réwniez mnalezy ocenic
stosowane w ksigzce slownictwo techniczne. Niewat-
pliwie praca ta przyczyni sie do popularyzacji zagad-
nien i zasad konstrukeji przyrzadow i pomoze w szko-
leniu nowych konstruktoréw na ,deskach® biur fa-
brykacyjnych.

W tych warunkach nalezy uznaé za stuszne uznanie
przez Rade Programowa PWT tej ksiazki za jedna
z najlepszych ksigzek wydanych przez PWT w r. 1950.
Ksigzka imz. Mermona moze stuzyé za wzor oryginal-
nosci i poprawno$ci w opracowaniu tematu.

inz. mech, R.Wolk.

1) Omawiana ksiazka nie jest poradnikiem, a podanie
znacznej iloSci proponowanych przez recenzenta tablic spo-
wodowatoby nadmierne zwiekszenie jej objeto$ci. Charakter
ksigzki inz. Mermona, bedacej raczej podrecznikiem dla nauki
i praktyki, jest zupelie rézny od poradnika radzieckiego
A. G. Goroszkina, nie mozna wiec poréwnywaé tych dwu
prac (przyp. redakcji).
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Adam Tadeusz Troskolanski ,HYDROMECHANIKA
TECHNICZNA“ Tom I ,Hydromechanika racjonalna®.
Format B5, stron XX - 352. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne, Warszawa, 1951. Cena zl 40.—

Tom I obejmuje tzw. hydromechanike racjonalna, a
wiec nauke Scista oparta ma podstawowych prawach
dynamiki. Czes¢ zasadnicza tomu I poprzedza przed-
mowa, w ktérej autor wprowadza czytelnika w §wiat
poje¢ hydromechaniki, omawia podzial materiatu oraz
podaje w ogblnym zarysie dziedziny zastosowania hy-
dromechaniki.

Wstep do zasadniczej tresci tomu I omawia wlasnos-
ci cieczy, okreflenie i podzial hydromechaniki, uktady
jednostek miar, wzory wielkos$ciowe i liczbowe.

Czes¢ I ,,Hydrostatyka® obejmuje zagadnienia zwia-
zane z tym tematem poczawszy od praw Eulera i Pa-
scala, do réwnowagi cial plywajacych i réwnowagi
wzgledne]j cieczy.

Cze$¢ II ,Dynamika cieczy doskonatej* zawiera
omowienie zjawisk ruchu cieczy doskonalej od naj-
prostszych przypadkéw do ruchéw cieczy potencjonal-
nych, wirowych, osiowo-symetrycznych i okresowo sy-
metrycznych wzgledem osi.

Czes$¢ IIT ,Dynamika cieczy rzeczywistych® dotyczy
ruchu uwarstwionego i burzliwego, ze szczegdlnym
uwzglednieniem teorii prof. M. Broszko — ruchu cieczy
rzeczy wistych.

Po czeSci gtownej tomu I nastepuja: zestawienie li-

teratury przedmiotu, tablice pomocnicze, skorowidz na- '

zwisk oraz skorowidz rzeczowy pojeé¢ stosowanych w
tekscie, stanowigcy stowniczek techniczny, poniewaz
oprécz nazw polskich, zawiera réwnocze$nie odpowied-
niki w jezykach: rosyjskim, angielskim, francuskim
i miemieckim — co jest duzym ulatwieniem dla korzy-
stajacych z literatury obcej z dziedziny hydromecha-
niki,

Poziom naukowy odpowiada wyktadom hydrome-
chaniki w Politechnice. Uklad ksigzki jest przejrzysty
i logiczny, podziat materialu nmaukowego racjonalny.
Autor celowo wyraznie oddzielit hydromechanike, tj.
nauke Scista, od hydrauliki, ktéra opiera sie na wspo6i-
czynnikach i wzorach do$§wiadczalnych. Celowe row-
niez jest oddzielenie dymamiki cieczy doskonalej od
dynamiki cieczy rzeczywistych, ze wzgledu na odmien-
ne wiasnosci tych cieczy i odmienne metody obliczen.

Rysunki wykonane sg bardzo starannie i stanowia
celowe uzupelnienie tekstu.

Stownictwo naukowo-techniczne i styl poprawne.

Zalety dydaktyczne: jednolite ujecie tematu, obje-
to$é materiatu opartego ma mnowoczesnej literaturze,
celowy dobér przykiladow i éwiczen, dobra ilustracja
rysunkowa.

Potrzeby praktyki technicznej uwzglednione sa
przez omowienie niektérych zagadnien majacych prak-
tyczne zastosowanie jak np. wyplyw przez otwory,
przeptyw przez zwezki i przelewy, ruchy cieczy w za-
chowawczym polu sity ciezkosci, ruchy osiowo syme-
tryczne i okresowo symetryczne w rurach, wirnikach,
kierownicach, rurach ssawnych turbin wodnych i pomp.

Ksigzka powinna spelni¢ swe zadanie: sta¢ sie po-
moca miodziezy studiujacej i praktykom, rozwigzuja-
cym zagadnienia hydromechanicze, a pragngcym po-
glebi¢ swe wiadomosci.

inz. St. Zienkowicz

A. W. Potiechin ,,KOMBINIROWANNAJA KOW-
KA-SZTAMPOWKA NA KRIWOSZYPNYCH PRE-
SACH¢“. Format A5, str. 126. Maszgiz, Moskwa, 1950.

W przedmowie autor opisuje warunki pracy zakia-
du, ktéry zastosowal prasy do kucia i matrycowania.
Wstep zawiera poréwnanie miedzy praca na prasach
korbowych, a praca na innych maszynach kuzniczych,
podkreslajac korzysci, wynikajace ze stosowania pras
korbowych.

W rozdziale I oméwiono istote procesu i jego za-
stosowanie, Nastepne rozdziaty (I—III) poSwiecone sa
konstrukeji, kinematyce i obliczaniu naciskéw pras
korbowych.

W rozdziale IV podane sg przebiegi technologiczne
i opis przyrzadéw dla typowych operacji kucia i ma-
trycowania na prasach. W rozdz. V przeprowadzono
klasyfikacje przyrzadéw i udzielono wskazéwek do ich
projektowania. Nastepnie (rozdz. VI) podano kilka
konkretnych przyktadéw wykonania odkuwek pod
prasami.

Rozdziat VII zawiera omoéwienie zakresu stosowal-
no$ci opisanej metody kucia w nawigzaniu do warun-
kéw pracy i programu produkcyjnego warsztatu oraz
perspektywy rozwoju tej metody.

Inz. P B:

CZASOPISMA

,HORYZONTY TECHNIKI“. W zeszycie 1/52 znaj-
dujemy artykuly: inz. Jan Borowski ,,Gaz ziemny‘ (5),
Stefan Gorecki ,,Stal ,,Widia“ czy weglik spiekany*
(2,5), iz, Tadeusz Chmielewski ,,Technologia metalo-
wych opakowan konserwowych® (4), S. K. ,,Fizyka nis-
kich temperatur® (6). :

»PRZEGLAD KOLEJOWY* zeszyt 1/52 oglasza m. in.
artykuly: ,,Weglarka polska konstrukeji powojennej*
(0,5), Teodor Zbierski ,Metalizacja natryskowa w wal-
ce z korozja“ (5,5), Jozef Kozinski ,,Zabezpieczenie rur
kolierzowych przewodu wodnego pomp glebino-
wych‘ (1).

HPRZEGLAD TECHNICZNY®“ zeszyt 1/52 zawiera
artykulty: ,,Wyjatki z referatow przygotowanych mna
Krajowa Narade Aktywu Technicznego. Przemyst elek-
trotechniczny i energetyka. Przemyst metalowy* (7),
Jan Szczepamnski i Zbigniew Zarzycki ,,Dyspozytorski
system zarzadzania w przemysle. Urzadzenia 1acznos-
ciowe i rozdzielcze‘ (4,5), in2. Jozef Banach ,,Wagi au-
tomatyczne* (7,5), ,,Prace nad mowa struktura organi-
zacyjna NOT i stowarzyszen (0,5), ,,O czionkach zbio-
rowych stowarzyszen technicznych® (1), ,Konferencje
naukowo-techniczne stowarzyszen zorganizowane w
w pierwszym poéiroczu 1951 . (1,5), ,,Archiwum refe-
ratéw Naczelnej Organizacji Technicznej*“ (0,5), ,,Krot-
koterminowe kursy branzowe stowarzyszen technicz-
nych NOT w 1951 r.¢ (1).

,WIADOMOSCI PKN.“ W zeszytach 11 i 12/51 znaj-
dujemy artykuty: prof. dr in2. W. Moszynski ,Siatka lo-
garytmiczna narzedziem pracy przy normalizacji wy-
miarowej i przy konstruowaniu szeregowym‘ (9), mgr
Z. Gajewski ,Normalizacja termometrow termoelek-
trycznych® (2), G. Szymkiewicz ,Prawo autorskie
a Polskie Normy* (2,5), in2. E. Suchocki ,Normalizacja
mechanizméw zegarowych do przyrzadéw rejestruja-
cych® (5,5), A. L. ,Wplyw gtadko$ci powierzchni na
udarno$é materiatu®; wérod projektéw norm znajduje-
my: ,Aluminium. Prety prostokatne ciagnione. Wy- -
miary*, ,Proéby szczelno$ci urzadzen chlodniczych®
,Druty i taémy do termoelementéw. Wymiary*, ,,Cha-
rakterystyki termoogniw®, , Termoelementy. Oslony
zewnetrzne metalowe®, ,Przewody kompensacyjne®,
,Termostaty elektryczne. Wymagania ogdélne‘, Termo-
elementy. Ostony izolacyjne ochronne®, , Termoelemen-
ty. Koncowki izolacyjne®, ,,Termoelementy. Rurki izo-
lacyjne®, ,,Termoelementy. Ostony izolacyjne dwu-
otworowe plaskie®, ,/ Termoelementy. Ostony izolacyjne
dwuotworowe okragte®, ,,Mechanizmy drobne i zegaro-
we. Blachy i taSmy mosiezne na plyty tozyskowe i ko-
la zebate. Wymagania techniczne®, ,,Poziomnice okrg-
gte (sferyczne)®, ,,Termometry szklane. Okre§lenia“.
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Rok XXV

MECHANIK

Zeszyt 3

K RO NI KA

NARODOWY PLAN GOSPODARCZY NA ROK 1952

erezydium' Rzadu podjelo uchwale i przekazalo
pod obrady Sejmu projekt ustawy o Narodowym Pla-
nie Gospodarczym na rok 1952.

Projekt ten ustala zadania w dziedzinie dalszego
konsekwentnego realizowania socjalistycznego uprze-
mystowienia kraju, podniesienia produkeji rolniczej,
wzrostu obrotéw handlu wewnetrznego, znacznego
zwiekszenia dochodu narodowego, dalszego rozwoju
urzadzen socjalistycznych i kultralnych oraz gospo-
darki komunalnej i mieszkaniowej.

Wartosé produkcji globalnej przemystu socjalistycz-
nego wzrosnie o 22,3% w poréwnaniu z rokiem '1951,
w tym warto$é produkcji przemystu wielkiego i Sred-
niego wzroénie o 22,0%, a przemysiu drobnego o 24,1%.

Wykonanie planu produkcji globalnej przemysiu
socjalistycznego oznacza¢ bedzie osiagniecie poziomu
okoto 310% calej produkeji przemystowej 1938 roku, a
w przeliczeniu na 1 mieszkanca okoto 415%o.

Wykonanie planu produkeji globalnej przemysiu
socjalistycznego bedzie oznaczalo przekroczenie zadan
Planu 6-letniego na rok 1952 o 16,8%.

Produkcja wazniejszych wyrobow osiggnie w po-
réwnaniu z 1951. wskazniki:

stal surowa 11951
rudy zelaza 120,7
wegiel kamienny 105,2
koks 1155
ropa naftowa 1354
energia elektryczna 112.6
obrabiarki do obrobki skrawaniem 137,0
obrabiarki do obrobki plastycznej 271,5
samochody ciezarowe 288,0
ciggniki 141,2
wagony towarowe 111,1
kwas siarkowy 139,0
nawozy azotowe 107,9
wyroby farmaceutyczne 146,8
cement 121,5
cegla 145,7
Trowery 190,4
papier 103.,5
tkaniny bawelniane 105,3
tkaniny welniane 104,9

Rozwo6j techniki w przemys$le wyrazi sie miedzy in-
nymi wprowadzeniem szeregu nowych wysokowydaj-
nych proceséw technologicznych, rozszerzeniem me-
chanizacji robot ciezkich i pracochtonnych, zwieksze-
niem wykorzystania maszyn i urzadzen, przejSciem na
produkcje seryjna wielu artykutéw, podjeciem produk-
cji wielu wyrobow dotychczas nie produkowanych
w kraju i szerokim upowszechnieniem osiggnieé przo-
dujacych zakladéw oraz przodujacych pracownikow.

Zatrudnienie wzro$nie w przemysle o 7,7% w sto-
sunku do roku ubiegtego, za§ wydajno$é pracy o 13,8%o,
a koszty wlasne obnizg sie o 5,5%.

Dochéd narodowy wzrosnie o 17% w stosunku do
roku 1951, (przy czym na dochéd narodowy wytworzo-
ny w przemysle przypadnie okoto 53%) i stanowi¢ be-
dzie okoto 200 dochodu z roku 1938.

ZSRR WYKONAEL PLAN GOSPODARCZY ROKU 1951
Plan globalnej produkcji przemyslowej ZSRR na
rok 1951 zostal wykonany w 103,5%. E.aczna produkcja

catego przemyshu wzrosta o 16% w poréwnaniu z ro-
kiem 1950.

STATUT INSTYTUTU DOKUMENTACJI
NAUKOWO-TECHNICZNEJ

Przewodniczacy PKPG nadat Centralnemu Insty-
tutowi Dokumentacji Naukowo-Technicznej (CIDNT)
statut, na mocy ktérego Instytut obowigzany jest do
prowadzenia prac naukowo-badaweczych w dziedzinie
metodologii dokumentacji naukowo-technicznej, gro-
madzenia i rozpowszechniania dokumentacji, oraz szko-
lenia kadr dla prac dokumentacyjnych.

NOWE MINISTERSTWA

Uchwatla Sejmu RP Ministerstwo Przemysiu Ciegz-
kiego przeobrazilo sie w trzy samodzielne minister-
stwa:

1) Ministerstwo Hutnictwa,

2) Ministerstwo Energetyki,

3) Ministerstwo Przemysiu Maszynowego.

Zagadnienia zwigzane z produkcja obrabiarek znaj-
dowa¢ sie beda w zakresie dzialania Ministerstwa
Przemystu Maszynowego.

NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

* W polowie lutego odbylo sie w Opolu uroczyste
uruchomienie poteznej chtodni skladowej dla przecho-
wywania produktéw spozywczych.

Inwestycja ta jest ogromnym piecio-kondygnacyj-

nym obiektem, zbudowanym wedlug najnowszych wy-
mogoéw techniki chiodniczej.
* W hucie ,Ko$ciuszko“ uruchomiono nowoczesng
baterie piecéw koksowniczych. W ten sposéb kokso-
wnia huty produkowaé¢ bedzie nie tylko koks dla wiel-
kich piecOw macierzystej huty, lecz rowniez szereg
produktow weglopochodnych oraz cenne nawozy sztucz-
ne,

ODCZYT DYR. I. BURSZTYNA

Dnia 23 stycznia odby! sie w Domu Technika, zor-
ganizowany przez Gléwna Komisje Postepu Techni-
cznego NOT, odezyt dyrektora departamentu techniki
PKPG inz. I. Bursztyna na temat weztowych zagad-
nien technicznych tegorocznego planu. Po odczycie
wywiazata sie zywa dyskusja, w wyniku ktérej wy-
tyczono zadania dla stowarzyszen odnosnie pracy nad
wprowadzeniem postepu technicznego do fabryk
w ciggu majblizszej przysziosci.

PRZEMYSE. MOTORYZACYJNY W ROKU 1952

Polski przemyst motoryzacyjny ma znacznie zwiek-
szy¢ w rb. produkcje.

Zakltady Starachowickie dostarcza prawie 3 krotnie
wiecej ciezarowek miz w roku ubieglym. Wpypuszczg
na rynek produkowane seryjnie ciagniki na podwoziu
»Star 20, wywrotki do przewozu materialéw sypkich
oraz autobusy ,,Star 50¢.

FSO na Zeraniu zmontuje w roku biezacym o 50%o
wiecej samochodéw ,,M-20 Warszawa‘ niz to bylo prze-
widziane w Planie 6-letnim na rok 1952, oraz urucho-
mi produkcje miektérych czesci.

Montaz samochodéw ciezarowych ,,Lublin® przebie-
gac¢ bedzie zgodnie z planem; w roku biezacym zakla-
dy beda produkowaé réwniez cate nadwozia.

Zaktady w Ursusie wyprodukuja o 41,29 wiec=j
ciggnikow ,,Ursus® niz w roku ubiegltym.

Produkecja motocykli SHL-125 wzro$nie w poréw-
naniu z rokiem 1951 o 34%b.

Ilos¢ wypuszezonych na rynek rowerdw bedzie
wieksza o 90,4 niz w roku ubieglym.
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PN/H-04209
PN/H-04675

PN/H-04677
PN/H-15000
PN/H-15100
PN/H-74016
PN/H-74075
PN/H-74373
PN/H-85022
PN/H-86020
PN/H-86021
PN/H-93404

PN/H-93830
PN/M-41202

PN/M-41203
PN/M-41204

PN/M-41205
PN/M-80502

PN/M-80503
PN/M-80504
PN/M-80505
PN/M-82411
PN/M-82511
PN/M-82512
PN/M-53130
PN/M-53131
PN/M-53132
PN/M-53516
PN/M-58901
PN/M-58980
PN/M-58981

PN/M-63480

PN/H-93403
PN/H-93405
PN/H-93407
PN/M-02100
PN/M-53133

PN/M-53134

PN/M-53135

NOWE POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY MECHANIKI

Przez P K N zostaly wydane drukiem nastepujgce normy:

W miesigcu czerweu 1951 r.:

Analiza zelazostopow. Zelazo-wanad
Badania technologiczne. Zeliwa. Proba
tamania klina

Badania technologiczne.
lejnosci

Zlom stalowy

Ziom zeliwny

Zeliwne rury kanalizacyjne.
typu ,,a

Zeliwne rury kanalizacyjne. Konstrukeja
kielicha
Rurociggi. Rowki
rzach. Wymiary
Stal szybkotngca. Klasyfikacja

Stal nierdzewna. Klasyfikacja

Stal kwasoodporna. Klasyfikacja

Stal weglowa. Ksztaltowniki okienne
i poreczowe. Wymiary

Miedz. Drut okragly ciagniony. Wymiary

Zeliwa. Proba

Dotgczniki

trojkatne w koinie-

Chlodnictwo. Zawory katowe do amo-
niaku

Chtodnictwo. Zawory regulacyjne do
amoniaku

Chlodnictwo. Zawory przelotowe iglico-
we do amoniaku :

Chlodnictwo. Kurki do amoniaku
Zancuchy gospodarcze o ogniwach pros-
tych kroétkich

Fancuchy gospodarcze o ogniwach pros-
tych dlugich

Tancuchy gospodarcze o ogniwach skre-
canych krétkich

Y.ancuchy gospodarcze o ogniwach skre-
canych dilugich

Sruby pazurkowe z lbami grzybkowymi
Sruby klamrowe z tbami wypuklymi
Sruby klamrowe z ¥bami plaskimi
Suwmiarki. Wymagania techniczne, kon-
serwacja i opakowanie

Suwmiarki jednostronne ze Srubg zacis-
kowa i noniuszem 0,1 mm

Suwmiarki jednostronne ze $ruba na-
stawng i noniuszem 0,02 mm
Manometry przemystowe.
dukcyjne

Rozwiertaki trzpieniowe stale. Zdziera-
ki krete z chwytem stozkowym Morse‘a
Rozwiertaki nasadzane. Zdzieraki nakla-
dane plytkami z weglikéw spiekanych
Rozwiertaki nasadzane. Wykonczaki na-
ktadane plytkami z weglikéw spiekanych
Przebijaki blacharskie kwadratowe

¥.aczniki re-

W miesigcu lipcu 1951 r.:

Stal weglowa walcowana. Ceowniki. Wy-
miary.

Stal weglowa walcowana. Zetowniki .Wy-
miary.

Stal weglowa walcowana. Dwuteowniki.
Wymiary.

Uklad tolerancyj Srednic

Suwmiarki dwustronne z giebokoSciomie-
rzem (uniwersalne), ze $ruba zaciskowg
i noniuszem 0,1 mm

Suwmiarki dwustronne z gtebokosciomie-
rzem (uniwersalne), z zaciskiem i noniu-
szem 0,1 mm

Suwmiarki dwustronne z glebokos$ciomie-
rzem (uniwersalne) ze S$ruba zaciskowg
i noniuszem 0,05 mm

PN/M-45360 Dzwigi elektryczne osobowe. Glowne wy -
miary szybow i kabin

Dzwigi elektryczne towarowe mate. Glow-
ne wymiary szybow i kabin

PN/M-45362

PN/M-45363 Dzwigi elektryczne towarowo-osobowe
i towarowe. Gléwne wymiary szybéw
i kabin

PN/M-55600 Obrabiarki do mebli. Ogoélne wymagania
techniczne.

PN/M-82961 Nity pasowe

PN/M-94008 Sita. Wymiary oczek

W miesigcu sierpniu 1951 r.:

PN/C-97953 Koks odlewniczy.

PN/C-97954 Koks karbidowy.

PN/C-97995 Koks opalowy.

PN/D-54351 Narzedzia do maszynowej obrobki drew-
na. Wiertta krete jednozwojne z chwytem
Morse‘a.

PN/D-54620 Narzedzia do maszynowej obrobki drew-
na. Noze tokarskie reczne ptaskie skoéne.

PN/H-01200 Obrébka cieplna. Okre$lenia.

PN/H-04011 Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali.
Oznaczanie grafitu.

PN/H-14006 Zeliwne rury kanalizacyjne. Tréjniki
skosne.

PN/H-14007 Zeliwne rury kanalizacyjne. Tréjniki
proste.

PN/H-74009 Zeliwne rury kanalizacyjne. Czworniki
jednoptaszczyznowe.

PN/H-85023 Stal narzedziowa
zimno. Klasyfikacja.

PN/H-93409 Stal weglowa walcowana. Szyny wasko-~
torowe.

PN/M-45361 Dzwigi elektryczne szpitalne. Giéwne wy-
miary szybéw i kabin.

PN/M-60157 Oprawki zaciskowe z chwytem stozkowym
7 : 24 do frez6w z chwytem cylin-
drycznym..

PN/M-60901 Imadia réwnolegle przenos$ne.

PN/M-60911 Imadta maszynowe.

PN/M-60912 Imadla maszynowe pochylne.

PN/M-60913 Podstawy do imadel maszynowych.

PN/M-61292 Przyrzady i uchwyty. Ustawiak okragty.

PN/M-61293 Przyrzady i uchwyty. Ustawiak prosto-
katny.

PN/M-61294 Przyrzady i uchwyty.

stopowa do pracy na

Ustawiak katowy

goérny.

PN/M-61295 Przyrzady i uchwyty.
boczny.

PN/M-62015 Przyrzady i uchwyty.
nika.

PN/M-74085 Armatura przemystowa. Klucze do zasow
i hydrantéw.

PN/M-82052 Sruby i wkrety. Zakresy $rednic i diugo-
$ci gwintéw walcowanych.

PN/M-82053 Sruby, nakretki i wkrety. Klasyfikacja
stali stosowanych do ich wyrobu.

PN/M-85082 Korby dwuramienne uproszczone.

W miesigcu wrzeSniu 1951 r.

PN/D-54350 Narzedzia maszynowej do obrébki drew-
na. Wiertla krete jednozwojne z chwytem

cylindrycznym.

PN/D-54621 Narzedzia do maszynowej obrobki drew-
na. Noze tokarskie reczne zlobkowe.

PN/H-04210 Analiza chemiczna zelazo-stopéw. Zelazo-
tytan.

PN/H-74010 Zeliwne rury kanalizacyjne. Czw6rniki
dwuptaszczyznowe.

PN/H-84033 Stal na tancuchy
kacja.

PN/H-85021 Stal narzedziowa do pracy na gorgco. Kla-
- syfikacja.

Ustawiak katowy

Podstawa do czuj~

techniczne, Klasyfi-



Cena zi 9.—

PN/H-92128 Stal walcowana nierdzewna, kwasoodpor-
na i zarocdporna. Blachy. Wymiary.

PN/H-92130 Stal walcowana szybkotngca, Blachy. Wy=-
miary.

PN/H-93410 Stal weglowa walcowana.
gowe.

PN/H-93411 Stal weglowa walcowana. Szyny tramwa-
jowe o wysokos$ci 160 mm.

PN/H-93412 Stal weglowa walcowana. kubki plaskie
do szyn waskotorowych.

PN/L-95000 Polgczenia wielowypustowe ewolwentowe.

PN/M-13150 Rurki szklane wodowskazowe do kotlow
parowych.

PN/M-53141 Gleboko$ciomierze suwmiarkowe ze Sru-
ba zaciskowa i noniuszem 0,1 mm.

PN/M-53143 GlebokoSciomierze suwmiarkowe ze Srubg
nastawczg i noniuszem 0,02 mm.

PN/M-53166 Katowniki 90° pelne.

PN/M-53167 Katowniki 900 cylindryczne (lub walcowe).

PN/M-66152 RekojeSci proste diugie.

PN/M-56153 Rekojesci diugie.

PN/M-74081 Armatura przemystowa. Skrzynki uliczne
do zasuw lekkie.

PN/M-77038 E.opatka uniwersalna aluminiowa.

PN/M-77323 Wanna do siewu ocynkowana.

PN/M-78018 Sprzet warsztatowy. Szafki na ubrania.

PN/M-78019 Sprzet warsztatowy. Szafki z przegroda
na ubrania.

PN/M-82051 Sruby, nakretki i wkrety ich wykonanie
i dopuszczalne odchylki wymiarowe.

Szypy dzwi-

PN/M-82215 Wkrety ze 1Ibami walcowymi plaskimi
z gwintem krotkim.

W miesigcu pazdzierniku 1951 r.

PN/H-88026 Stopy aluminium do przerébki plastycz-
nej. Klasyfikacja.

PN/H-92127 Stal weglowa walcowana.
kowe. Wymiary.

PN/M-53142 Glebokos$ciomierze suwmiarkowe z zaci-
skiem, z zaczepem i noniuszem 0,1 mm.

PN/M-55081 Obrabiarki do metali. Koncowki wrzecion
frezarek.

PN/M-60851 Przyrzady i uchwyty. Stoly pochylne.

PN/M-61260 Przyrzady i uchwyty. Wkrety dociskowe
z czopem soczewkowym.

PN/M-61261 Przyrzady i uchwyty. Wkrety dociskowe
z czopem podtoczonym.

PN/M-61266 Przyrzady i uchwyty. Sruby dociskowe
z przetyczka stala i czopem soczewkowym.

PN/M-61267 Przyrzady i uchwyty.
z przetyczkag stala i czopem podtoczonym.

PN/M-61312 Przyrzady i uchwyty. Korpusy wysokie.

PN/M-63601 Nagtowniaki kotlarskie.

PN/M-63709 Ry$niki stupkowe plaskie.

PN/M-80026 Druty stalowe okragle ogdélnego przezna-
czenia.

PN/M-82217 Wkrety ze bami walcowymi zaokrgglony-
mi z gwintem krétkim.

Blachy zeber-

PN/M-82219 Wkrety ze ibami soczewkowymi z gwin-

tem kroétkim.

OGLOSZENIE WYNIKOW KONKURSU NA POPULARNA
BROSZURE TECHNICZNA

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne majac na uwadze potrzebe zasilania literatury technicznej ksigz-
kami autoréw polskich, ktére w sposéb przystepny, a jednoczeSnie wyczerpujacy pogiebialyby wiedze fa-
chowa robotnikow zatrudmonych w przemysle, oglosily w grudniu 1950 roku Konkurs Otwarty na Popularng

Broszure Techniczna.

W wyniku ogloszenia Konkursu nadestano do PWT 73 prace omaw1ajace czynnos$ci produkcyjne stosowane

w roznych dziedzinach techniki.

Wszystkie prace zostaly zaopiniowane przez wybitnych fachowcéw poszczegblnych galezi przemyshu,
Decyzja Sadu Konkursowego wytonionego z Rady Programowej PWT przyznane zostaly nastepujace na-

grody:

NAGRODA I — w wysoko$ci zt 2.500.— dr inz. Julian Nadziakiewicz za prace ,Przygotowanie wsadu

weglowego do piecow koksowniczych®.

NAGRODA II — w wysokosci zt 2.000.— inz. Tadeusz Kozlowski za prace ,Piece kosksownicze i ich ob-

stuga“.

NAGRODA II — w wysokosci zt 2.000.— inZ. Piotr Klich za prace ,,Wzbogacanie muléw i gospodarka

wodna na piuczkach wegla koksujgcego®.

NAGRODA III — w wysokosci zt 1.500.— Zdzistaw Sopielak za prace ,Technika spawania rur chromo-

molibdenowych®.

NAGRODA III — w wysoko$ci zt 1.500.— Jeréy Stobinski za prace ,,O pracach zwigzanych z chemicz-

nym utrwaleniem owocow i ich przetworow*.

NAGRODA III — w wysoko$ci zt 1.500.— inz. Bronistaw Lis za prace ,Obstuga licznikéw energii elek-

trycznej.

NAGRODA IIT — w wysokoSci zt 1.500.— inz. Jakub Wajntraub za prace ,Bielenie tkanin bawelnia-

nych*.

NAGRODY pocieszenia w wysokosci zt 500.— otrzymali:

COF =TS OO AN T

koéw Pionier.

inz. Leslaw Brodzik za prace ,,Wsadzarka piecow koksowych®.

Piotra Sosnowski za prace ,,Drewniana obudowa wy robisk w kopalni®.

inz. Feliks Perzyna za prace ,,Skrobanie w zastosowaniu do montazu i remontu maszyn®.

in2, Tadeusz Kowalski za prace ,,Obstuga pieca elektrycznego lukowego®.

mgr inz. Michat Godlewski za prace ,,Wyrob rdzeni.

Tadeusz Klossowski za prace ,,Sortowanie jelit zwierzecych.

inz. Maciej Radwan za prace ,,Obstuga przemystowych aparatéw roentgenowskich®.

inz. Majer Wajntraub za prace ,Elementarz dla pracownikéw zatrudnionych przy montazu radioodbiorni-

Wiekszo$é nagrodzonych w ramach Konkursu prac zostanie wydana przez PWT drukiem.

Sruby dociskowe .
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