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1 MAJA
- SWIETO PRACY - SWIETO NOWEJ KONSTYTUCII

»0d 7 lat masy pracujace naszego kraju w wielkim, ofiarnym wysitku budujg w Polsce
nowy ustréj spoteczny, ustréj wolny od ucisku i medzy.

Od 7 lat wre w Polsce Ludowej niezwykla, petna najwyzszego poswiecenia praca przodu-
jacych robotnikéw, chlopéw, inteligencji, aby przeksztaici¢ nmasz kraj — dawniej zacofany,
staby i ubogi — w kraj kwitnagcej gospodarki i kultury.

Wszedzie, gdzie okiem siegnqé, wre goraczkowa praca budowniczych nowych, poteznych
zaktadow przemystowych, hut, kopaln, fabryk; przeobrazajg sie nasze miasta — przeobraza sie
zycie ludzi pracujacych ') i to jest nasze wielkie wspaniale osiagniecie i to jest nasze wielkie
wspaniate Swieto Pracy. ; :

W roku obecnym dzien 1 Maja jest Swietem podwéjnym — podwoijnie wielkim i pod-
wojnie radosnym: ;

— jest, jak co roku, tradycyjnym pierwszomajowym Swietem Pracy, Swietem obchodzo-
nym przez klase pracujgcq w wolnym ludowym panstwie, Swietem Pracy, ktére moze pochlu-
bi¢ sie wspaniatym bilansem osiagnieé wykonanego przedterminowo z nadwyzke Planu Trzy-
letniego oraz wykonaniem mniemal polowy zadan Planu 6-letniego,

— jest poza tym dzisiaj dzien 1 Maja Swietem niecodziennym, Swietem zdarzajgcym. sie
raz na stulecie, Swietem nowej przetomowej Konstytucji, ktorej duch i tres¢ jest wyrazem
holtdu dla pracy i czlowieka prace te wykonujgcego, co stwierdza dobitnie wstep do Konsty-
tucji: j

,,Polska Rzeczpospolita Ludowa jest republika ludu pracujgcego... i urzeczywistnia idee
wyzwolencze polskich mas pracujgcych®.

Projekt Konstytucji Polskiej Rzeczypospelitej Ludowej w wielu punktach podkresla do-
bitnie znaczenie pracy i role ludu pracujacego. Dzi§ w dniu Swieta Pracy warto te artykuty
przytoczyé. Oto one:

Art. 4 p. 1. ,,Prawa Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej sq wyrazem intereséw i woli ludu
pracujacego’.

Art. 14 p.1. ,,Praca jest prawem, obowigzkiem i sprawa honoru kazdego obywatela®.

p. 2. ,,Przodownicy pracy otoczeni sq powszechnym szacunkiem narodu.

p. 3. ,,Polska Rzeczpospolita Ludowa coraz pelniej wprowadza w zycie zasade: od kazdego
wedtug jego zdolnosci, kazdemu wedlug jego pracy‘.

- Art. 57: ,,Polska Rzeczpospolita Ludowa, utrwalajge i pomnazajac zdobycze ludu pracu-
jacego, umacnia ¢ rozszerza prawa i wolnosé obywateli®.

Art. 58 p. 1. ,,Obywatele Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej maja prawo do pracy, tj. pra-
wo do zatrudnienia za wynagrodzeniem wedtug ilosci i jakosci pracy*.

# * *

1) Wyjatek z przemowienia Prezydenta R. P. Bolestawa Bieruta ma krajowej naradzie aktywu POM

w dniu 5.3.52 r.
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Warto zastanowié sie nad gteboka tresSciq przytoczonych cytat i warto dzis w dniu Swieta
Pracy wyciagnaé z nich odpowiednie wnioski.

Warto uSwiadomié sobie, Ze przed wojng w naszym przemysle, gornictwie i komunikacji
zatrudnionych bylo zaledwie 40° ogdétu pracownikéw, podczas gdy dzisiaj procent ten dzigki
olbrzymiemu wzrostowi uprzemystowienia kraju podniést sie do 55%. W istocie jest to pro-
cent jeszcze o wiele wyzszy w stosunku do przedwojennego — jesli uprzytomnimy sobie, ze
obecna technika wytwarzanie jest o wiele sprawniejsza od przedwojennej, Ze szereg Procesow
technologicznych ulegt wybitnej intensyfikacji oraz, Ze szereg pracochtonnych robét zostat zme-
chanizowany.

Warto przypomnieé¢ sobie, ze przed wojna olbrzymie rzesze pracownikéw trapita kleska
bezrobocia, podczas gdy dzi$ we wszystkich gateziach przemystu, gornictwa ¢ komunikacji
odeczuwa sie brak rak do pracy, rosnag zarobki, rosnie dobrobyt, z roku na rok wzrasta zatrud-
nienie oraz rozszerzajag sie mozliwosci pracy i zarobkowania kobiet i miodziezy.

Przyspieszamy, mimo niewatpliwych trudnodci, socjalistyczne uprzemystowienie kraju,
podnoszac jednoczesnie poziom materialny i kulturalny mas pracujacych.

Taka jest wymowa rzeczywistosci!

Wszystkich swiadomych obywateli cechowaé musi socjalistyczny stosunek do pracy i rze-
telna troska o jako$é produkcji.

Trzeba pracowac tak, aby biorqe do rak nasze polskie narzedzie, stojac przy naszej polskiej
maszynie, kupujac nasz polski produkt, kazdy obywatel mégt powiedzie¢ z dumag — to jest
krajowej, dobrej produkcji.

Oszczednoscé i racjonalna gospodarka jest prawem w naszej gospodarce socjalistycznej, jest
zwlaszcza obecnie w trzecim roku Planu 6-letniego jedna z wezlowych i podstawowych zasad
pracy, stad wniosek, ze trzeba jeszcze bardziej wzmdc wysilek w kierunku oszczedzania na
kazdym odcinku pracy.

Wzmozenie wydatne tempa produkcji jest jednym 2z warunkow pomyslnej realizacji
Planu 6-letniego, wynika stad, Ze trzeba jeszcze wigcej wkladac¢ pomystowosci i energii w dzielo
ulepszania procesu techmologicznego, jeszcze szybciej mechanizowaé pracochtonne operacye je-
szeze w wiekszym stopniu wykorzystywaé zdolnosé produkcyjna maszyn, narzedzi i urzadzen.

Od nas przeto, od jakosci naszej pracy, od maszego zapatu i ofiarnosci zalezy, czy tempo
rozwoju naszej gospodarki marodowej odpowiadaé bedzie tym nadziejom, temu zaufaniu, jakim
obdarzyta nas wiadza ludowa @ naréd polski, ktory pragnie jak najszybszej rozbudowy sit wy-
tworczych naszej Ojczyzny.

Obowigzkiem naszym, pracownikéw przemystu, jest nie tylko pamietaé o tym, ale wpajaé
rowniez Swiadomosé tego w szeregi naszych wspo%pmcownikow wpajaé w nich poczucie od-

powiedzialnosci, budzi¢ w mich ofiarno$é, oddanie i poswzeceme w pracy dla dobra Polski Lu-
dowej.

»Dla kazdego dzi$ staje sie jasne, ze lud pracujacy swa wielka, twércza i ofiarng pracg
z dnia na dzien umacnia sity naszego Panstwa Ludowego, buduje spizowe, niezniszczalne fun-
damenty mowego gmachu naszej Ojczyzny, mowego lepszego i sprawiedliwszego éycia

Nam przypadto w udziale tworzyé to nowe, lepsze, kulturalniejsze i bogatsze zycie“ — i to
jest najwieksza rado$é przy dzisiejszym S’wzecze Pracy.

,INie bylo i nie ma w dziejach ludzkich piekniejszego, wspa-
nialszego, bardziej twérczego i porywajgcego dqzenia nad idee
pelnego wyzwolenia czlowieka z wszelkiego ucisku i niewoli. Tq
ideq jest socjalizm®’.

Bolestaw Bierut
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Inz.-mech. CZESEAW MIERZEJEWSKI

NOWE POLSKIE TOKARKI ZUNIFIKOWANE

Zasada budowy obrabiarek zunifikowanych. Asortyment zumifikc-
wanych tokarek skonstruowanych w Polsce. Zasady budowy tokarek

zunifikowanych T—400; charakterystyka zespoléw konstrukeyjnych. oraz

ogolne uwagi o konstrukeji tych tokarek.

: 1. Uwagi wstepne
Asortyment tokarek budowanych w Polsce
w poczatkowym okresie powojennym przedsta-
wiat wiele réznorodnych konstrukeji, nie przy-
stosowanych jednak do pracy nowoczesnymi na-
~ rzedziami z weglikéw spiekanych. Totez jako
jedno z czotowych zadan Biura Konstrukecyjne-
go Przemystu Obrabiarkowego w okresie powo-
jennym stanowito stworzenie jednolitego typu
tokarek sredniej wielkoS$ci, ktére mogtyby zas-
pokoi¢ potrzeby naszego przemystu, oraz umo-
zliwi¢ nowoczesng obrobke szybkosciowa.
Jako pierwsza zostala opracowana, w opar-
ciu o podane zalozenia, tokarka posiadajaca
Srednice przelotu nad lozem 400 mm (wznios
kiow ok. 200 mm), oznaczona symbolem T-400.
Obok produkowanej juz tokarki T-400 prze-
widuje sie w dalszym ciggu uruchomienie wy-
twarzania typow T-320, T-500, T-630, T-800,
(o przelotach nad tozem 320, 500, 630 i 800 mm),
ktore by stanowily pelny asortyment tokarek
Sredniej wielkosci.
Tokarki te zaprojektowane zostaly w oparciu
0 szeroko zakrojonag zasade zunifikowania kon-
strukeji. Giéwne wiec zalozenia konstrukeji
polegaly na tym, aby umozliwi¢ budowe toka-
rek w réznych odmianach, ktére by zaspokoily

1) Porownaj art. prof. dr inz. W. Szymanowskiego
pt. ,,Normalizacja -w budowie obrabiarek® , Mechanik‘
zeszyt 4—5/48.

wszelkie potrzeby przemystu, przy zachowaniu
jednak warunku wykorzystania w szerokiej
mierze powtarzajgcych sie tych samych elemen-
tow i zespolow.

Mozliwie szeroka normalizacja w potaczeniu
z technologicznos$cig ukszaltowania poszczego6l-
nych elementéw stanowity giéwne zatozenia,
majac na celu umozliwienie wielkoseryjnego
wytwarzania tokarek z zastosowaniem zasad
produkeji potokowej, a w szczegbdlnosci obrobki
na obrabiarkach agregatowych.

My$l ta zostata juz wczesniej zrealizowana
w konstrukeji krajowych frezarek!), co przy-
czynilo sie w wysokim™ stopniu do utatwienia
i potanienia ich produkecji. W dziedzinie toka-
rek proba unifikacji poszczeg6lnych odmian by-
ta u nas zapoczatkowana przed wojna, jednak
tylko w bardzo waskim zakresie®). Szerokie
rozwiniecie celow i zasad konstrukeji tokarek
zunifikowanych zostalo opracowane w Zwigz-
ku Radzieckim. Wiadomog$ei na ten temat moz-
na znalez¢ w: artykule ,,Bazowyj tokarnyj sta-
nok* ogloszonym w czasopiSmie ,,Stanki i In-
strumient® z roku 1939.

Podstawowe wielkosci charakterystyczne pet-
nego asortymentu tokarek zunifikowanych
Sredniej wielkos$ci przedstawione sg w tabl. I.

2) Lekka tokarka TD przeznaczona dla przemysiu
drobnego, zaprojektowana w dwoéch odmianach: uni-
wersalnej ze $ruba pociagowsq oraz uproszczonej z wal-
kiem pociggowym. Prototypy tych tokarek zostaty wy-
konane w 1939 r. :

TABLICA I .
Podstawowe wielkosci charakterystyczne pelnego asortymentu tokarek zunifikowanych
: Uniwersalny 1 ‘ =l Szybko-
Lear ’ (narzedziowy) Fodikcyjny) biezny
llosé stopni predkoseci obrotow |
e e :
 Iloraz ciggu predkosci ¢ 1,25
Przelot d to- b Szybko- Wolno- B = it
r;:n? DIla : Wyslgkosc .tqrzon- b?ez;oa bi%;lr?a Szyblkobiezna Rozstaw kiow
(wznios klow h) 8,00z TNS TNW TPS TD
750
320 25 5,56 KM — ) 7,6 KM 10 KM 1000
(160) 1500
! 750
400 32 7,5 KM 7,0 KM 10 KM 15 KM 1000
1500
(200) | 2000
! 1000
500 40 10 KM 10 KM 15 KM 20 KM =
(250) e Toe ol e 80005 R
630 | 50 | 1y b i
l 2000
800 63 35 KM 50 KM - g
(400) ! 6000
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Rys. 1. Tokarka zunifikowana
odmiany TNS-400 i TNW-400.
1 — przelaczanie predkosci
obrotowej wrzeciona; 2—ste-
rowanie sprzegla prawo-lewo
oraz wiaczanie preselekcyjne
. predkosci obrotowej wrzecio-~
na ustawionej na tarczy 1;

wu suportu (dla - gwintéw);
= 4 — nastawianie na gwinty

normalne lub strome (8-krot-

nie); 5 — wlaczanie posuwu

roboczego; 6 — zmiana kierun-

przetaczanie; posuw podiuzny
— poprzeczny; 8 — wiaczanie
SRR nakretki S$ruby pociggowe;:

Dla tokarki o przelocie nad fozem 320 mm prze- wanej unifikacji, ilos¢ elementow specialnyc}} w
widziana jest tylko odmiana szybkobiezna z roz- 2adn.ej z odmian nie przekracza 10%b. Podkre_shc
dzielonym napedem. Natomiast dla wielko$ci nalezy, ze wspolne g Wszysikie najwazniejsze
o przelotach 630 i 800 cala skrzynke predkosci odlewy. Po wykonaniu serii prototypowej uzna-

wbudowano we wrzecienniku.

no za celowe poprzestanie na 4 odmianach, re-
zygnujac z odmiany TU
(uproszczonej), malo ro-
znigcej sie od TNS oraz
z odmiany wolnobiez-
nej TPW.

Jako jedng z gitow-
nych cech tokarek zu-

nifikowanych nalezy
wymieni¢ ich znaczna
moc (dla tokarki T-400,

o wzniosie kitow 200

mm, moc wynosi 7,5 -+
-+ 15 KM), a ponadto
duzg sztywno$é, zmie-
rzajaca do stworzenia

Rys. 2. Tokarka zunifikowana

2. Ogolne zasady budowy tekarek
zunifikowanych T-400.

odmiany . TPS-400 i TD-400.

warunkow pelnego sto-
sowania obrobki szyb-
kosciowej. We wszystkich odmianach przyjeto
zasade rozdzielonego napedu wrzeciona, polega-

W poczagtkowym okresie projektowania to- jaca na umieszezeniu znacznej cze$ci przekia-
karki T-400 przewidziano nastepujace jej od- dni oraz sprzegiel i hamulca w reduktorze umie-

miany: uniwersalng (narze- .

dziowa) TN, uproszczona TU,
produkeyjng TP, wysoce szy-

bkobiezng TD. Dla kazdej z

trzech pierwszych odmian
orzewidziano dwie pododmia-
ny: szybkobiezng (TNS, TUS,
TPS) z calkowicie odbcigzo-
nym wrzecionem i ograniczo-
na ilo$cig k6t we wrzecienku
oraz  wolnobiezng (TNW,
TUW i TPW), w ktorej za-
chowano czesciowo obcigzone
wrzeciono i zapewniono, mi-
mo mniejszych predkosci
obrotowych wrzeciona, prze-
niesienia pelnej mocy za po-
mocg wewnetrznego pasa.
Znaczna ilo$¢ odmian zo-
stala podyktowana checig
najbardzie] pelnego dostoso-
wania si¢ do potrzeb przemy-
stu przy czym dzieki zastoso-

szczonym w podstawie tokarki.
Umieszczenie na dole calosci
mechanizméw napedowych i za-
stosowanie pasa wewnetrznego
ma na celu zapobieganie drga-
niom. W dalszym ciggu przyje-
to, ze naped musi by¢ uzyskany
za . pomocg pasow klinowych,

przy czym konstrukecja winna

-% &

I

M-46/52-R3

Rys. 3. Schemat kinematyczny

tokarki TNS
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umozliwia¢ tatwg wymiane poszczego6lnych pa-
sow bez potrzeby demontazu wrzeciona. Uwzg-
ledniajac trudnosci zwigzane ze stosowaniem si-
Inik6w nadajgcych sie do czestych wiaczen, za-
stosowano sprzegla oraz hamulec wieloplytko-
wy, co, jak wykazuje praktyka, jest celowe, przy
gwintowaniu z czestym nawrotem wrzeciona.
W konsekwencji zastosowa-

netrznie nie réznig sie miedzy soba); rys. 2 —
odmiany TPS i TD. Na rys. 3,4,5 i 6 przedsta-
wiono schematy kinematyczne poszezegélnych
odmian tokarek T-400.
3. Charakterystyka poszczegélnych zespoléw
konstrukeyjnych tokarek T-400

t.oze — przyjeto konstrukeje typu skrzyn-

kowego o podwéjnych Sciankach znacznie

nej konstrukeji z rozdzielonym ’
napedem, w ktorej elementy
skrzynki napedowej znajdujg
sie w réznych zespolach obra-
biarki (we wrzecienniku i w

JEM
dly Ay

sztywniejszg od konstruk-
cji z zygzakowatymi ze-
brami. Przednia pryzmowa

)

33'31 T.933

17+35] prowadnica daje suporto-
wi t.zw. ,,waskie“ prowa-

68%35 5
dzenie.

jac na wzgledzie skrécenie do
minimum czaséw pomocniczych

|
podstawie obrabiarki) oraz ma- T‘Lj_
B
. N

|

&

3C
v

%2

I W podstawie (nodze)
L m lewej znajduje sie skrzyn-
ka predkosci (reduktor;)

2373

zwigzanych ze @ sterowaniem =
obrabiarki, zastosowano hydra-
uliczny rozrzad skrzynki pred-

|

|

ix

;-.——FI 362 )

do napedu wrzeciona. W

|
!
Faids - ’ . 33425 44x25
kosci oraz gtownego sprzegla. { l ol I
Rozwiazanie to pozwoli na uzy- g \*J 3 L Y goee
skanie pelnej preselekeji pred- l | i’l.”‘gj )J[ [ j5,_2 173./34 2002 72
ko$ci. Tego rodzaju rozwiazanie \ T\ g ’;:L“;ﬁff ‘i‘ = =
konstrukeyjne daje znaczne ko- l \ 225 #2371 9325 -(])1 ] == N I— )
rzys$ci eksploatacyjne, skracajac L Tleal N e
bardzo wydatnie czasy przelg- LJJ I7L IT 602 |eows( | [ 282
czenia oraz wplywa ‘na zwiek- 36“5: I " e b Bl
szenie trwalosci kot; unika sie el 2.;51 DBl 2
bowiem w ten sposéb zbednego L9025 653 ena
wilgczania kot zebatych, ktére o FH :
ma miejsce np. w ukladach ste- — Rytsélféri‘;h;f;;t lﬁ%neglatyczny
rowania z krzywkami i umozli- L el | dnia ilbser zek;éwlc?ym%(gut,

wia ponadto zastosowania pel-
“nej automatyzacji wilaczania.
Dane charakterystyczne oraz podzial na
glowne zespoty tokarek zunifikowanych T-400
przedstawia tabl. II.
Rys. 1 przedstawia ogoélny widok tokarek
T-400, odmian TNS i TNW (odmiany te zew-

L ' )

ote
-ie

podstawie (nodze) prawej umieszczona jest apa-
ratura elektryczna, a ponadto w osobnej komo-
rze zbiornik na chlodziwo wraz z pomp3.

Naped tokarka otrzymuje od silnika kot-
nierzonego przymocowanego na zewnatrz le-
we]j podstawy. Wat silnika jest zlgczony z wa-
tem sprzegla wieloptytkowego za pomocg sprze-
gta typu Oldhama.

Dolna skrzynka predkoSci (re-
duktor; rys. 7) wbudowana jest do tokarki wah-
liwie, w celu umozliwienia napinania pasow
klinowych. Osig obrotu jest o$ watu silnika ele-
ktrycznego. Naped wigczany jest przy pomocy
sprzegta wieloptytkowego (rys. 8). Dla odmian
TNS i TNW, na ktorych przewidziane jest gwin-
towanie, zastosowane jest sprzeglo podwojne,
celem uzyskania biegu prawego i lewego. Dla
odmian produkcyjnych sprzegto

jest pojedyncze i stuzy tylko do
wilgczania napedu. Szybkie za-
= trzymanie obrabiarki umozliwia

whudowany hamulec wielopty-

=t tkowy. Sterowania sprzeglem
dokonuje sie za poSrednictwem
tloczka hydraulicznego, umie-

f Rys. 4. Schemat kinematyczny
tokarki TNW.

szczonego w nieruchomym tyl-
nym czopie (rys. 9), wokoét kto-
rego obraca sie reduktor przy
napinaniu pasow klinowych.
Naped ze sprzegiel wie-
loptytkowy przenoszony jest

M-46[52-R4
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Zeszyt 0,

D = 400 mm, (wznios klow h = 200 mm). Rozstaw kiow L
noza h =

TABLICA II

Dane charakterystyczne i podzial na glowne zespoly tokarek zunifikowanych T-400 o przelocie nad lozem
750, 1000, 1500, 2000 mm. Wysokos¢ trzonka

32 mm.

SMEEH A NIE

LIS a0 O

T SvD ! uniwersalny (narzedziowy) | produkeyjny I szybkobiezny
B B T T e D R T szybkobiezna | wolnobiezna | szybkobiezna
Odmiana TS s N TPS D
Iloraz ciggu pred. @/ilﬁégétopni predk. 2D S SR ’ 1’25_/9___
Rozpietosé ciggu predkosci RN T F 5 el R 6IBE Y
: ] : |7 22,4-1120 : 28-:-1400 3552240
Zakresy predkosci obrotowej wrzeciona obr/min 281400 182900 35,5--1800 T 4509800
2 4 : 1:8 18 JESSS : e
wrzeciennik e 1:94 323 g
Naped S S R Ve e G L (S P 175 T il
wrzeciona | dolna skrzynka predkosei 1,::2,25:5 1,6 181255 16 1:1,25:1,6 15 1,20520116
(reduktor) DAt Bl S i o 1782054 1:2:4
N 7,5 7,5 10 2
elektr. i obr/min RS T B 1400 1400 1400 2800
| typ skrzynki posuwow E gwintowa—pelna |uproszezona tylko dla posuwéw
Naped ilo$¢ i zakres posuwow 24 0,125--4 izs;a}lf;%- e %yza;{ges; 26?(1)8_2(’)?(555
RORRVON - iloke 1 Zakrey: [ imetr. mm e 24 188
gwintéw | cal. nitek/1" R S P S S e e R
" Grupy | Zespoly konstrukcyjne |  TNS | TNWan S IeSte D
Korpus wrzeciennika X T e
Przektadnia odboczkowa 1 : 8 X S UK Rl N
17 Przelladnia 1 : 2 : 4 S 5 i
Wrzeciono A e o AASCHTE R
Tuleja odciggajaca z kolem paso- o R g N
wym i tozyskami S e e
Sterowanie: lewe—prawe gwinty i ;Zi L
i przektadnia do gwint. 8-krotne 5 e
[ ~ Skrzynka posrednia napedu posu- & 7
: wow, korpus o a o A A0
89 Przektadnia lewe—prawe gwinty e ;\/
oraz gwinty normal. i 8-krotne 4 ERIRaIs S
1012 Sterowanie wrzeciennika — korpus X 2 > T e
13-+-18 Kurek rozdzielezy — (gl. elementy) X i e e e GIEXEI
1924 Gitara (giléwne elementy) R o] e e S X TAHFIBX
‘ Reduktor (korpus) el % i DG X
Przektadnia 1: 1,25 : 1,6 Sl e e i 0 X
Sprzegto ,prawo—lewo” X R 7y 7
2582 Sprzeglo ,wilgczone—wyltaczone” i) X N
Hamulec R X R R TR
" Przekladnia 1: 2 : 4 X % R
| Sterowanie sprzegla (korpus) X % R s, %
3336 Sterowanie: ,prawo—lewo” X X SR 5 :
Sterowanie: ,wlgczone—wylaczone” X SR i
3638 | Pompka olejowa zebata = X X R R
. B = 7 e I 2y
b e X e
Zespo6l sruby pociggowej X X
49 Rozrzgd hydrauliczny " X 7 X X
43 Skrzynka posuwéw uniwer. (ngt.) DX X i on i
44 | Elementy wspélne dla obu skrzynek X X R T T
45 Skrzynka posuw6w uproszczona X YRR
! Skrz “ i : R 5
4649 Napg g k]fossllllxg?lr:)%vgfuz'ln%{io ;I:)I]I)izecz. X X X %
Zespol nakretki §ruby pociagowej | S b X SRR
50--54 Suport T X X > e
55 Konik & X X R X g X
57 Instalacja chlodzenia % TS o L X SR
58 Wyposazenie elektryczne T 24 > IR 7>< R 5é w2
59 Przyrzady do toczenia stozkow SCE N e S
60 Imak czteronozowy X P X X
6378 | Podtrzymki (lunety) X X o X X

Znaki X oznaczaja wspélne elementy i zespoly poszczegélnych odmian.
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) stosowano trojstopniows przekiadnie przesuw-

e ng-odboczkowsa o stopniowaniu 1:2:4 oraz trojke

T ; przesuwng o drobnym_stopniowaniu. Przy od-

| mianie wolnobieznej TNW, ze wzgledu na ogra-

i 7 niczong moc, ktérg mogg przenosi¢ pasy klinowe

| ] 3 przy matych predkosciach, przektadnia ta prze-

l T ] °  niesiona jest do wrzeciennika. Przesuwanie kot

‘"i 1 ! 33:25 44'75%?30,2 zebatych odbywa sie za po-

ey Zaal moca widelek uruchamianych

T 1 ‘ T Thaed [0 7 Js7:2 it 1% hydraulicznie i centralnie
i A .ﬁ] A ';‘ 3 E\:vexz oy sterowanth. ;

! 11 ] 3§\.251[7L L g e Wrzeciennik (rys.10,

[ (TP Ve | L7 B e 11, 12) tokarek T-400 charak-

[]9 T T f‘ 2 i fisere 27 teryzuje sie sztywna 'budowa,

1] [I L}sae2 = przy czym korpus jest roz-

PN 25‘3‘1 g;a-s d oz BZ dzielony na dwie komory.

BEL w25 685 W wyodrebnionej komorze

522 90 znajduje sie przekladnia od-

Tl i g boczkowa o przetozeniu 1 : 8,

t I ] Ry Séof{-af}fih?r%atéiggglag’czny oraz przejscie do napedu ru-

chu posuwowego. Koto paso-
we osadzone jest na tulei uto-
do wlasciwej 9-biegowej przekiadni, poprzez zyskowanej niezaleznie od wrzeciona. Tylne to-
kota wymienne, stuzace do zmiany zakresu obro- 7ysko wrzeciona i tulei odciazajacej wrzeciono
tow calej skrzynki. Kola te sg ostoniete pokry- jest osadzone w pokrywie wyjmowanej od tytu.
wa, znajdujaca si¢ od strony wanny na wiéry. Po wymontowaniu tej pokrywy mozliwe jest
W dolnej skrzynce predkosci (reduktorze) za-  zatozenie lub zdjecie pasa klinowego. Wrzeciono
utozyskowane jest na
N NN e N\ tozyskach tocznych.
Koncowka  wrzeciona
N i jest stozkowa o zbiez-
i 1 e 7 A noéci 7:24 (wielkoéé 105
N T N7 | [ wg PN/M-5501).
v e = : ’ = ) S Zmiane . predkosci
® : SRK 7 =\ el wrzeciona dokonuje sie
: przez obrot tarczy osa-
b dzonej na cylindrycz-
nym kurku rozdziel-
czym, polaczonym prze-
wodami z ttoczkami hy-
3 7 7 B draulicznymi przesuwa-
N ek : 77A— I = 7 %LJ jacymi widetki ko6t ze-
batych. W czasie nor-
ey : : == e malne] pracy doplyw
@ oleju do kurka jest od-
ciety. Impuls do wia-

*' B Al e o N ‘czenia doplywu ptynu
= : — TN NN i tym samym przela-

-~ M-46/52-1 -
. czenia dopltywu
Rys. 7. Dolna  skrzynka predkosci (reduktor) tokarki TINS. e pEZZZ rucfypr;u

daja ilosci zebow X modutl.

\
N e
/A /

ke ' przeczny dzwigni, stuzg-
A 7 cej jednoczesnie do ste-

s I rowania sprzegla gh’)w—A

r Sy~ 5 e | i nego. Wlaczenie tej
BT et e e e s o e e b))  dzwigni jest mozliwe

w Srodkowym jej poto-
£h) | IS : zeniu, to jest przy zaha-
\\\\\\ K _ i mowanym wrzecionie.
NN : - Obrét kurka rozdziel-
N czego mozliwy jest row-

Rys. 8. Walek ze sprzegtami wieloplytkowymi i hamulcem niez podczas ruchu
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wrzeciona. Umozliwia to sterowanie preselek-
cyjne polegajace na tym, ze podczas wykona—
nia jednej operacji mozpa wykonac czesc ma-
nipulacji potrzebnych do ustawienia szybkosci
wrzeciona do operacji nastepnej. Po skoncze-
niu operacji pierwszej wrzeciono zostaje zaha-
mowane i mozna wigczy¢ inng predkosé obro-
towa, potrzebna w kolejno nastepujacej ope-

& %\\\\]\\@
e ]

&\\\\-Sém

NA
—H
s

M-a6/s52-R9 iz
Rys. 9. Urzadzenie hydrauliczne do przesuwania
sprzegta wieloptytkowego.

Dzwignia stuzaca do sterowania jest umiesz-
czona w dwoch miejscach: przy skrzynce posu-
wOw oraz przy skrzynce suportowej.

Widelki ko6t zebatych sg ustalane w odpo-
wiednich potozeniach przy pomocy zatrzaskow
tloczkowych dociskanych sprezynami. Zatrzask
ten (rys. 13) posiada podwoédjne zadanie, gdyz
w chwili gdy widelki nie znajduja sie na swoim
wilasciwym miejscu, to znaczy, ze i kolo zebate
nie jest wiasciwie zazebione, otwiera dodatkowy
obwo6d hydrauliczny powodujac w nim spadek
ci$nienia. Obwodd ten wigcza doplyw plynu do
kurka rozdzielczego powodujgc wiasciwe usta-
wienie kota zebatego. O ile ci$nienie w obwo-

dzie tloczkow przesuwajacych widetki podnie-
sie sie, co zachodzi, gdy widelki zatrzymaja sie
na skutek tego, ze koto nie wzebia sie z kolem
wspotpracujacym (w chwili bowiem swobodne-
go przesuwania sie kota cis$nienia spada), wtedy
wilacza sie za poSrednictwem przekaznika cis-
nieniowego pulsacja sprzegta gltownego, powo-
dujaca wiaczanie na ulamek sekundy sprzegta
gléwnego. Kolo zebate ma wtedy moznosé wze-
bienia sie. Szczegélnie jest to potrzebne przy
przetaczaniu tréjki przesuwnej z jej skrajnych
potozen. Kolo przesuwajac sie musi sie wzebié
z kotem srodkowym, a dopiero p6zniej przesunaé
sie do wiasciwego kota, z ktorym w danej chwili
ma pracowac.

Tloczki przesuwajace widetki w dolnej
skrzynce predkosci (reduktorze) sa umieszczone
bezposrednio w korpusie skrzynki, we wrze-
cienniku zas w osobnym korpusie przykreca-
nym do wrzeciennika.

Pompka olejowa zebataznajduje sie
w reduktorze; jest ona napedzana od stale obra-
cajgcego sie watka sprzegiet wieloptytkowych.
Zbiornik oleju znajduje sie czeéciowo w tozu,
czeSciowo za$ w reduktorze.

Naped posuwodw — przenosi sie od
wrzeciona za pomoca ko6t zebatych umieszezo-
nych w wyodrebnionym korpusie, znajdujgcym
sie w prawej komorze wrzeciennika. Korpus ten
osadzony jest w osi watka napedzajacego gitare
i zawiera jednocze$nie kolo zebate przesuwne,
stuzgce do uzyskania gwintéw normalnych oraz
tzw. stromych (8-krotnych) oraz nawrotnice do
gwintéw prawych i lewych.

Skrzynka posuwoéw tokarek T-400
-— budowana jest w 2 odmianach: jako t.zw.
»uniwersalna“ — pozwalajaca na uzyskanie
pelnego zakresu gwintéow i posuwoéw oraz t.zw.
»,uproszezona® umozliwiajaca ruch posuwowy
z wylaczeniem gwintowania. Konstrukeja uni-
wersalnej skrzynki po-

suwow (rys. 14) pomija

% Wi}ésc.ielr?hik zastosowanie przekladni
T tokarek TNS  Vortona, ktéra zastepu-
NN/ i TPS. ja kota przesuwane, da-
N jac 6-stopniowg prze-
Nedfden el i [ == ktadnie podstawowa; ja-
g —1:e / ko przekladnia uwielo-
0> 22 N e krotniajgca uzyta jest
: SiNziEte trojstopniowa prze-
S 70 ktadnia odboczkowa o
e i FOE R e zakresie uwielokrotnie-

B v R R nia 1:2:4.
e = S 777 W ostatniej kome-
Lo 7\ = 4 : rze skrzynki wbudowa-

'Q_'-‘—: e My e Tt e P e AR [ G T e 6
= k S

3 na jest przektadnia od-
boczkowa o przetoze-
niach dostosowujgcych
uktad do gwintow me-
tryeznych i calowych.
Uproszczona skrzynka
posuwow (rys. 15) prze-

< znaczona dla odmian

N M-46/52-R10 produkeyjnych i szyb-
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Rys. 11.
: ¥ Wrzeciennik
Z ; ] tokarki TINW.

DR .
\% \ = M-45/52-R11

kobieznych tokarek T-400 obejmuje przekiad-
nie zebate przesuwne, umozliwiajace uzyska-
nie 9 réznych posuwow uszeregowanych ge-
ometrycznie.
Skrzynka suportowa. W konstruk- T
cji skrzynki suportowej przewidziany jest inte- e 3";' de;ék

Dziatanie jego jest
nastepujace (rys. 16).
Przy dojsciu suportu
do zderzaka umocowa-
nego do loza, Slimak
zaczyna sie przesuwac
osiowo, Sciskajac spre-
zyny utrzymujace go
w $rodkowym poloze-
niu. Jednocze$nie pod- °
nosi sie z lewej stro-
ny rolka osadzona na
zaczepie  przytrzymu-
jacym  sprzegto A.
Przy zwolnieniu zacze-
pu sprzeglo obraca sie
wylaczajae sprzegto dro-
bnozabkowe B, przez co
naped ruchu posuwowe-
go zostaje wylaczony, a
Slimak moze wroci¢ do
swego srodkowego poto-
zenia.

Tego typu konstruk-
cja posiada te przewa-
ge w stosunku do in-
nych rozwigzan typu
mechanicznego, np. zna-
nego urzadzenia z opa-

dajacym S$limakiem, ze

w kazdej chwili mozli-
we jest wlgczenie sprze-

resujacy mechanizm do wyltaczania ruchu posu- k6t zebatyoh.
wowego przy dojsciu suportu do zderzaka, jak

réwniez w przypadku - przecigzenie; zasada

dzialania tego mechanizmu oparta jest na kon-

strukeji tokarek ,,Skoda“.

— Rys. 12.
i l Wrzeciennik
7 N tokarki TD
> W
N
- S\ R N N
7N \ N
S IV —r s N
e 7z >

H~46/52-R12

M-46{52-R13

gla  drobnozabkowego
tatwo sie wzebiajgcego,
W przeciwienstwie do
konstrukeji z opadaja-
cym Slimakiem, przy
ktérym trzeba czekag,
az ustawig sie odpo-
wiednio zwoje $limaka
w stosunku do $limacz-
nicy.

Na podkres$lenie za-
stluguje rowniez intere-
sujaca konstrukeja na-
kretki $ruby pociage-
we] (rys. 17), odmienna
w stosunku do ogélnie
znanej. Wlgczanie od-
bywa sie przez obrot
szczek za pomocg mi-
mosrodu tak, ze roz-
wieranie szczek przy-
pomina dziatanie no-
zyc. Rozwieranie poz-
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Rys. 14.

TS B

H
w-avfszrig |

Skrzynka posuwow ,uniwersalna® tokarck T-400.

EEEESEEY s bl J,wmm

wala na kasowanie luzéw powstalych po diuz-
szej pracy na skutek wytarcia nakretki. Mecha-
nizm wigczajacy nakretke dziata lekko i nie za-
kleszcza sie pod obcigzeniem.

szej sztywnosci jest staliwny. Jako normalne
wyposazenie jest zastosowany imak czteronozo-

Suport (rys. 18) jest zbudowany stosun-

wy, roéwniez charakteryzujacy sie znaczna

sztywnoscia.

Tokarka posiada szereg dodatkowych urza-
dzen i przyrzadoéw

|

rozszerzajacych za-
kres jej stosowania,
jak np. imak tylny
wielonozowy, urza-
dzenie do hydrau-
licznego kopiowania,
imak zwykty oraz li-

nial do toczenia stoz-
koéw.

4. Ogoélne uwagi o
pracy tokarek T-400

kowo bardzo sztywno, bioragc pod uwage trud-
nosci zwigzane z matym wzniosem klow tokar-
ki. Suport poprzeczny w celu uzyskania wiek-

Watek pociggowy Wafek sterujgcy

Lo

!
o
N
1 ' R
= aib J
| N/ N
B 7

M- 46/52:R16a

Rys. 16. Fragmenty

202

Rys. 15, Skrzynka posuwow uproszezona tokarek T-400.

Proby skrawania
przy roznych warun-
kach skrawania, oraz
roznych materialéw, jak odkéwki, waty ro-
boty uchwytowe, wykazaly, ze tokarka po-
siada odpowiednig sztywnos$¢, a tym samym
mozliwos¢ pelnego wykorzystania mocy przy
szybkosciowym skrawaniu. Przy wykonywa-
nych prébach toczenia silnik byl niejednokrot-
nie przecigzony w granicach do 50%.

Proby toczenia odkuwek ze stali o wytrzyma-

M-46/35-R1S

Fll

1B | R B
§!!\§Il . |

)
kierunek ruchu
Slimaka

- d6/52-R16h

skrzynki suportowe]j
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Rys. 17, Nakretka Sruby pociagowej.

losci Rr 70 kG/mm? wykazaly nieco za malg
sztywnosé mocowania konika oraz potwierdzi-
ly, ze zwykle kty obrotowe sg dla tego typu to-
karek za stabe. Dlatego tez przewiduje sie zas-
tosowanie kta obrotowego o sztywnej konstruk-
¢ji, wbudowanego w korpus konika. Dzialanir
hydraulicznego sterowania skrzynki predkosci
i sprzegiet jest poprawne pod warunkiem jed-
nak doktadnej regulacji oraz stosowania witas-
ciwego oleju. Trudnos$ci montazowe wigzg si-
z uszczelnieniem zabezpieczajacym przed wy-
ciekaniem oleju.

Ze wzgledu na duze predkosci obwodowe kot
‘zebatych, przede wszystkim w skrzynce dolnej
(reduktorze), wymagane jest staranne wykona-
nie k61 zebatych. Niektore zespoty, jak wrzecio-
no, kola pasowe, tarcza zabierakowa, zesp6t
walka sprzegiel wieloptytkowych muszg byé
wywazone.

Wydaje sie, ze zbyt mate wielkoSci posuwow
obrano dla odmiany TD. Skrawanie narzedzia-
mi z weglikow spiekanych korzystnie bowiem
. przebie€ga przy posuwach powyzej 0,1 mmj/obr.
Poza tym wskazane bytoby uzvcie nasa klino-
wego w napedzie ruchu posuwowego wzamian

o a
T @ %
X ’ ()
& || e %
am Y
. /‘/ ‘L‘
4 (T
_L_ = _JJ H-a5/52R18.
Rys. 18. Suport.
stosowane] obecnie przekladni gitarowej dla

odmian TPS i TD. Przy wiekszych bowiem po-
suwach na gitarze ustawione sa kota o prze-
fozeniach zwiekszajacych, co powoduje przy
wiekszych szybkosciach wrzeciona znaczne ha-
tasowanie kot gitary.

WYKORZYSTANIE TOKAREK WIELONOZOWYCH DO
OBROBKI SZYBKOSCIOWE)J

Zastosowaniu szybkos$ciowe]j obrébki na to-
karkach wielonozowych, bez uprzedniej ich mo-
dernizacji, stoi na przeszkodzie kilka czynnikéw
- Jak: niedostateczna sztywnos§é niektoérych ele-
mentow, wyposazenie, mala moe, stosunkowo
- niskie szybko$ci obrotowe wrzeciona i.t.d. Nie
cheac wiee przebudowywaé obrabiarki trzeba

przy stosowaniu wysokich szybkoSci skrawania
I' ograniczyé iloS¢ jednocze$nie pracujacych no-

. zy. Ta droga mozna dla pozostalych narzedzi

stworzy¢é warunki skrawania odpowiadajace

obrébee’ szybko$ciowej. Jednym z najbardziej

racjonalnych sposoboéw wykorzystania tokarki

wielonozowej do obrobki szybkosciowej, oka-
~ Zala sie metoda kopiowa przy zastosowaniu
jednego lub paru nozy. Celem zorientowania
sie w korzy$ciach wynikajacych z zastosowania
tej metody, rozpatrzymy sposéb obrébki czesci
diugiej .tulei przedstawionej na rys. 1. Ob-
tobka tej czeSci tulei na dilugosci 260 mm,
brzeprowadzona byta na tokarce wielonozowej

ktora posiadata: najwyzsza predkosé obroto-
wa wrzeciona n = 327 obr/min i moc N = 5,2
kW. Przed zastosowaniem metody szybkoscio-
we]j obrobke przeprowadzano osmioma nozami
stosujae szybko$é skrawania v — 15 m/min
i posuw p = 0,25 mm/obr. Czas maszynowy ob-
rébki wynosit w tych warunkach 7 — 5,2 min.

; 695
.474 LS i S e e s e G S G
PR e 2
“ ‘\—Q ‘:}\725‘: 3_60 _\_éo 7
N D SR B o o L S S IR S o o L o
sisdsfslshst 5+ 3oy
R e i e
> Pr1-47|52 <RI
Rys. 1.

Proby obrobki szybkoSciowej przeprowadzono
w 2 wariantach. W pierwszym przypadku za-
stosowano sze$¢ nozy (rys. 2a), w drugim zas
zastosowano tylko dwa noze, przy czym obrob-
ke przeprowadzono metoda kopiowa (rys. 2b).
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Rys. 2.

a) n = 215 obr/min, » = 52 m/min,p = 0,35 mm/obr,
g = 1,0 =+ 1,5 mm,czas obrobki — 1,4 min,
okres trwalo$ci ostrza noza 20 <+ 30 min
b) n = 327 obr/min, » = 79 m/min, p = 0,7 mm/obr,
g = 1,0 = 1,5 mm, czas obrobki — 1,25 min,

okres trwatosci ostrzanoza 70 —+ 90 min.

Jak wynika w danych zamieszczonych pod
rys. 2, w wypadku obrobki metoda kopiowa,
zwiekszono szybko§é skrawania z 52 m/min na
79 m/min, a posuw z 0,35 mm/obr na @¢,7 mm/obr
— w stosunku do stosowanych przy obrob-
ce ' szybkoSciowej przy uzyciu szesciu nozy.

L

L=
; 9009
S [l

(<] o} —
O?QUQOL‘O “‘ : 0 oo0o0O0OO0OOO

T
e @ o -0 ge‘.{u

LK #1-47/52-R3

Rys. 3.

Zamocowanie przedmiotu dokonuje sie w uch-
wycie pneumatycznym, zas$ sam przebieg pracy
jest analogiczny jak na normalnych obrabiar-
kach tego typu. Na rys. 8 pokazany jest nor-
malny kopiat K, dzieki ktéremu osiggamy do-
suniecie noza suportu wzdluznego w potoze-
nie robocze. Kopial winien posiadaé profil od-
powiadajacy ksztaltowi przedmiotu obrabiane-
go. Po zakonezeniu ruchu roboczego suport
wzdiuzny wycofuje sie do tytu, dzieki czemu
podezas ruchu powrotnego néz nie trze o ma-
terial, co przy nozach z nakladkami z weglikow

spiekanych jest szczegélnie wazne, gdyz zmniej--

sza mozliwo§é ich wykruszenia.

Poza tym przy obrébce szescioma nozami, pod-
czas gdy pie¢ z nich weinalo sie jednocze$nie
w przedmiot obrabiany, zachodzily czeste wy-
padki wykruszania sie nozy z nakladami z we-
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¢likow spiekanych, spowodowane drgania
w czasie weinania sie. Podeczas pracy metp
kopiowa, przy zastosowaniu jednego ng
w suporcie wzdluznym, drgania zmniejszy
sie bardzo powaznie, gdyz przy pracy tg me
da, nie zachodzi wcinanie sie noza w materi
Wplywa to réwniez korzystnie na trwale
ostrza mnoza oraz pozwala podwyzszy¢ szybok
skrawania i posuw. Okres trwatosci ostrza i
za zwieksza sie trzykrotnie, a podwyzsze
szybkosci skrawania i posuwu prowadzi

skrocenia czasu obrobki z 1,4 min do 1,25 n
w poréwnaniu z obrébka szeScioma nozami

a) b)

KW| KW

e T

L N
o | ; |

TR P T 0 30 & 9 s

Rys. 4. Wykresy zapotrzebowania mocy:
a — przy obroébcee sze§cioma nozami;
v = 52 m/min p = 0,35 mm/obr
Npax = 6,9 kW Ng = 2,8 kKW.
b — przy obrébce dwoma nozami;
v = 79 m/ min, p = 0,7 mm/obr,
Nmax = 6,8 KW, N¢ =.3,5 kW.

Wydajnosé  obrabiarki zwiekszyla,
o 15 = 20%, dzieki skroceniu czasu maszy
wego i ezaséw pomocniczych, zwiagzanych !
stawieniem narzedzi i przygotowaniem ol
biarki do pracy. Réwniez zapotrzebowanie
cy jest mniejsze przy obrébce metoda kopic
co przedstawiaja wykresy na rys. 4. Z por
nania wykresow widaé, ze pomimo zwieksz
szybkosci skrawania oraz posuwu srednia
przy zastosowaniu metody kopiowej jest zn
nie nizsza. Oméwione wyniki uzyskane w p
tyce potwierdzaja mnastepujace obliczenia.
Jak wiadomo, moc silnika okresla sie 1
rem
P P,
4500 - 7
gdzie: v — szybkosé skrawania w m/m’
P, — olowny (obwodowy) opér
wania w kG, _
N — wspolezynnik sprawnosei o)
biarki.
P mozna wyliczyC ze wzoru:
P,—=Cp, - p73 - g - k,

KM

gdzie: C,, — stala zalezna od rodzaju 1
teriatlu obrabianego,
g — glebokos¢é skrawania,
k — ilo$é nozy,
P — pOSUW.
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Zapotrzebowanie mocy w przypadku obrébki
piecioma nozamil) (v = 52 m/min, p = 0,35
min/obr).

18} =G o D8I 0 L5 0145
Cpz + 0,35%% .55

Bl 4500 - 1
Zapotrzebowanie mocy w przypadku obrobki
metoda kopiowa (v = 79 m/min, p = 0,7

mm/obr).
18— (Gl o (ET  TL
(@ (D76 57 C 79
Al 4500 - 7

Stosunek wiec mocy Ny do N, wynosi:

N D 0,35 %2752 Ly
N, i 0, 70,15 - 79 R

Metode kopiowa na tokarkach wielonozo-
wych mozna stosowaé przy obrobce wielu roz-
nych czesci maszynowych. Na rys. 5 pokazany
jest jeszeze jeden przyklad ustawienia nozy na
tokarce wielonozowej, przy czym na rys. 5a
przedstawiono obrébke przy zastosowaniu 4
nozy w suporcie wzdluznym, zas na rys. 5b ob-
robke metoda kopiows.

W przypadkach obrébki przedmiotow o ma-
tych Srednicach, przy zastosowaniu obrobki
szybkosSciowej (zwlaszeza przy metodzie kopio-
wej), trzeba tokarke wielonozowa poddaé pew-
nej przerdbce (przeprowadzic’ tzw. mala mo-
dernizacje). Sprowadza sie to do zmiany silni-
ka, celem podwyzszenia mocy oraz ponaato do
przerobki napedu pasowego w celu zwieksze-

"nia predkosci obrotowej wrzeciona.

Z podanych w niniejszym artykule przykia-
dow mozna wyciagnaé nastepujace wnioski:

1) przez zastosowanie metody kopiowe]

" osiggamy mozno$¢ znacznego podwyzsze-
nia szybkosci skrawania oraz posuwu;

1) Dla uproszczenia obliczen pominieto w obydwu
przypadkach prace noza suportu bocznego wykonujg-
cego Sciecie krawedzi.

‘r‘lﬂv
|
30~

sl 18
3

0 71 42 wle-375]
M-a7{52-R5

Rys. 5. Przyklad obrobki watka w 2 réznych wariantach

a — obrobka przy zastosowaniu 4 nozy w su-
porcie wzdtuznym;

n = 110 obr/min, » = 33 m/min, p = 0,34 mm/obr,

g = 3,5 mm, czas obrobki = 3,25 min,
okres trwalosci noza 60 = 70 min;
b — obrobka metoda kopiowa (jednym nozem
w suporcie wzdluznym);

n = 345 obr/min, » = 102 m/min, p = 0,46 mm/obr,

g = 3,5 mm, czas obrobki — 1,75 min,

okres trwato$ci noza 80 -+ 100 min.

2) stosujac w metodzie kopiowej jeden lub
dwa noze ograniczamy wielkoSé potrze-
bnej mocy obrabiarki;

3) stosowanie metody kopiowej ulatwia ta-
manie wWi6row ;

4) pewnym braklem metody kopiowej jest
to, ze nie wszystkie przedmioly o bar-
d21eJ zlozonych ksztaltach dadza sie obra-
biaé ta metoda, nawet z zastosowaniem
suportow poprzecznych.

Na podstawie artykutu L. B. Czejtlina ,Ispolzowa-

nie mnogorezcowych stankow dla skorostnoj obrabotki
detalej®, ,,Stanki i Instrumient® zeszyt 11/51.

opracowal inz. K. P.

NOWE POLSKIE NORMY

Woimtidels itaiciue giriulds niiuc i 159/ 58 SEn
PN/D-54051 Narzedzia do maszynowe]j obrobki drew-
na. Brzeszczoty pit. Grubosci nominalne.
Narzedzia do recznej obrébki drewna
Brzeszczoty pit. Grubosci nominalne.
Narzedzia do maszynowej obrébki drew-
na. Noze do strugarek grube 0 prostym
ostrzu.

PN/H-04331 Préba skrocona wytrzymatoSci stali na
pelzanie przy rozcigganiu.

PN/H-04356 Tablice poré6wnawcze twardo$ci Brinella,

Rockwella i Vickersa dla metali,

Polaczenia wielozabkowe symetryczne.

Gléwne wymiary.

PN/M-58508 Noze Gleasona o dilugosei 40 mm do na-
cinania ko6t zebatych stozkowych o ze-
bach prostych.

PN/M-58509 Noze Gleasona o diugosci 75 mm do na-
cinania kot - zebatych stozkowych o ze-
bach prostych.

PN/D-54052

PN/D-54710

PN/L-85006

PN/M-58510 Noze Gleasona o diugosei 100 mm do na-
cinania kot zebatych stozkowych o ze-
bach prostych.

PN/M-58511 Noze Gleasona o, dtugosci 125 mm do na-

: cinania ko6t zebatych stozkowych o ze-
bach prostych,

PN/M-60159 Przyrzady i uchwyty. Tuleje redukcyjne
ze stozka 7 : 24 ma stozek Morse‘a z gnia-

) zdem zabierakowym.

PN/M-61209 Przyrzady i uchwyty. Kolki oporowe
z them nacietym.

PN/M-61268 Przyrzady i uchwyty. Sruby dociskowe
0 czopie soczewkowym i przetyczka prze-
suwna,

PN/M-63701 Ry$niki shupkowe uniwersalne.

PN/M-82181 Nakretki kolpakowe.

PN/M-82281 Wkrety ze tbami walcowymi soczewko-
wymi zmmniejszonymi.

PNN/-02001 Wytyczne opracowania norm. OKkreslenia

i normy przedmiotowe.
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Inz. JOZEF KOWALSKI

SZLIFOWANIE PROWADNIC OBRABIAREK PODCZAS REMONTU

W artykule zostal ogdlnie omoéwiony sposob zastgpienia

skrobania prowadnic 16z tokarek

podczas ich remontu przez szlifowanie. Problem ten jest niezwykle wazny, gdyz pozwala na
zmechanizowanie trudnych, pracochtonnych czynnos$ci recznych, wymagajacych ponadto pracow-

nikéw wysokowykwalifikowanych,

Zwracamy uwage Czytelnikow, ze szczegbélowe rysunki wy-

konawcze przyrzadu do szlifowania prowadnic ujete sa w radzieckim albumie ,Prisposoblenje
dla szlifowanja naprawlajuszeczych stanin tokarnych stankow‘. Maszgiz, 1950.

Naprawa zuzytych prowadnic na drodze
obrobki recznej — skrobania jest jedng z naj-
trudniejszych 1 najbardziej pracochtonnych
czynno$ci przy remoncie obrabiarek. Praca ta
wymaga pracownikow o wysokich kwalifika-
cjach oraz czesto jednoczesrego zatrudnienia
przy niej kilku osob.

Dazac do mechanizacji prac recznych i przy-
$pieszenia remontéw, opracowano w Zwigzku
Radzieckim przyrzad do szlifowania prowadnic
obrabiarek. Przyrzad ten zastepuje skrobanie,
a jako przenosny, pozwala szlifowa¢ prowadni-
ce 16z bez zdejmowania obrabiarek z fundamen-
tow.

Jezeli uwzglednimy wielkg ilos¢ obrabiarek,
ktore musza by¢ poddawane remontom, to
stwierdzi¢ nalezy, ze korzysci wynikajace z pc-
wszechnego zastosowania tego przyrzadu moga
by¢ bardzo duze. Wyrazajg sie one w bardzo po-
waznym zmniejszeniu pracochlonno$ci remon-

Rys. 1. Ogolny widok przyrzadu do szlifowania pro-
wadnic 16z tokarek podczas remontu w czasie pracy.
1 — wrzeciennik tarczy szlifierskiej, umozliwiajacy
skrecanie osi wrzeciona, 2 — silnik napedowy tarczy
szlifierskiej, 3 — przekladnia napedu ruchu posuwowe-
go wzdituz toza, 4 — silnik ruchu posuwowego, 5 --—
beben linowy do wprawiania urzadzenia w ruch posu-
WOWY.

tu obrabiarki i w wyniku tego znacznych re-
zerw powstalych na skutek zwolnienia z tych
prac pracownikow dotad zatrudnionych przy
skrobaniu.

Rys. 2. Wrzeciennik tarczy szlifierskiej wraz z napedem

przyrzadu do szlifowania prowadnic 16z tokarki, I —

prowadnice toza tokarki, 2 — tarcza szlifierska, 3 —

tuleja wrzeciona, 4 — lina wprawiajaca przyrzad ‘w
ruch posuwowy.

NaleZy podkresli¢, ze rozwigzanie konstruk-
cyjne przyrzadu umozliwia jego zastosowanie
rowniez przy obrébce prowadnic nowobudowa-
nych obrabiarek.

Opierajac sie na podstawowych danych za-
czerpnietych z literatury radzieckiej Zaklady
Starachowickie opracowaly konstrukcje i wy-
konaly przyrzad, przystosowany do szlifowa-
nia prowadnic 16z tokarek. Jakkolwiek w trak-
cie wykonywania przyrzadu i w czasie préb-
nego szlifowania wylonily sie mozliwosci dal-
szego jego udoskonalenia, to juz obecnie mozna
stwierdzi¢, ze przyrzad w dotychczas opraco-
wane] postaci odegra¢ powinien powazna role
w przeprowadzaniu remontow.

Budowa przyrzadu przedstawiona jest na fo-
tografiach (rys. 1 i 2). Kadtub, do ktérego przy-
mocowano wrzeciennik z tarcza Scierng (nape-
dzang osobnym silnikiem) przesuwa sie po pro-
wadnicach przeznaczonych do przesuwania ko-
nika. Moc silnika do napedu tarczy szlifierskiej
wynosi ok. 1,25 kW, jego predkosé¢ obrotowa
2800 obr/min. Srednica tarczy szlifierskiej —
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ok. 145 mm. Szybko$¢ ruchu posuwowego przy-
rzadu wzdtuz toza wynosi ok. 7,5 m/min.

- 15 kW:7/00br/min & ),

N
z= z=60
T — A 8
QD e —
R (] < Py
|

H-100[52-R3

Rys. 3. Schemat urzadzenia do wprawiania w ruch
posuwowy wzdtuz loza przyrzadu do szlifowania pro-
wadnic 16z tokarek, 1 — przekladnia $§limakowa, 2 —
beben linowy, 3 — dzwignia do zmiany kierunku ruchu
posuwowego, Z kota zebate.

Wrzeciono mozna skreca¢ o kat bliski 3609,
dookota osi réwnolegtej do loza; podobnie ka-
dtub daje sie skrecaé o kat 3609 dookota osi pro-
stopadtej do toza. Jak wida¢ z fotografii (rys. 1),
na jednym koncu loza znajduje sie stolik, na
ktorym umieszczono silnik powodujacy przez
przektadnie umieszczong w skrzynce, ruch po-
suwowy przyrzadu wzdiuz loza. Ruch ten uzy-
skuje sie przez line przymocowana z dwoéch
stron do kadluba przyrzadu i nawinieta na be-
ben 2 (rys. 3). Z drugiej strony loza linka pro-

= wadzona jest przez krazki. W. ten sposob przez
zmiane kierunku obrotu bebna 2 mozna zmie-
nia¢ kierunek przesuwu przyrzadu wzdiluz toza.
Konstrukeyjne rozwigzanie stolika, na ktoérym
osadzony jest silnik i przekiadnia, pomys$lane

Inz. WITOLD GUTKOWSKI

jest w ten sposob, zeby mozna bylo go ustawic¢
wzgledem loza na odpowiednig wysokos¢. Pod-
stawa kadituba przyrzadu posiada ksztait dol-
nej plyty konika. Po ustawieniu wrzeciona pod
katem, odpowiadajagcym pochyleniu powierz-
chni prowadnic, uruchamia sie naped wrzeciona
oraz naped ruchu posuwowego. Przy pomocy
sprzegta i dzwigni 3 nadaje sie przyrzadowi
posuw wzdluz toza. Po dojsciu tarczy szlifier-
skiej do konca prowadnicy, zmienia sie potoze-
nie dzwigni, co powoduje zmiane kierunku ru-
chu posuwowego przyrzadu. Przyjecie prowad-
nic, po ktérych przesuwa sie konik, jako pod-
stawy obrébkowej (bazy) do szlifowania pro-
wadnic suportowych opiera sie na zaltozeniu,
ze prowadnice konika sg stosunkowo bardzo
malo zuzyte. Préby przeprowadzone na zuzy-
tym lozu wykazalty, ze bilad szlifowania pro-
wadnic suportowych, ktoéry moze powstaé na
skutek kopiowania btedéw prowadnic konika
jest praktycznie bez znaczenia. Tylko w przy-
padkach wyjatkowo silnie zuzytych prowadnic
konika nalezy ]e wyprowadzi¢ przez skroba-
nie.

Z pedanego opisu wynika, ze wykorzystanie
przyrzadu do 16z o réznym uktadzie prowadnic
(szczego6lnie pryzmatycznym) wymaga uprzed-
niego przygotowania odpowiedniej plyty dopa-
sowanej do prowadnic konika. Sprawa nastre-
cgaja‘-ca jeszcze trudnosci jest ustalanie potoze-
nia wrzeciona przyrzadu w stosunku do szlifo-
wanych plaszezyzn prowadnic pryzmatycznych.
Dotychezas ustawianie polozenia wrzeciona do-
konuje sie przy pomocy czujnika.

Jak najszersze stosowanie tego przyrzadu
oraz inicjatywa w jego dalszym udoskonaleniu
przyczyni sie do powaznego usprawnienia re-
mentéw obrabiarek. :

FREZOWANIE ROWKOW KOLOWYCH
O DUZYCH PROMIENIACH

W wielu przypadkach w budowie maszyn
i urzadzen spotykamy sie z zadaniem wykona-

nia bgdz rowka, badz zarysu zewnetrznego lub -

wewnetrznego o ksztatcie tuku kota, ale szcze-
golnie duzych prom1en1ach rzedu kilku lub kil-
kunastu metrow.

W artykule poda-
ny jest sposéb roz-
wigzania tego zagad-
nienia zastosowany
przez ob. Kowalskie~
go, majstra narze- :
dziowni w Zakla- l wro5/s20s
dach Przemystowych .

1 Maja w Pruszko-

wie. Zadanie polega-
lo na wyfrezowaniu
rowka w plycie ze-

Rys. 1. Szkic
obrabianego przedmiotu.

liwnej, przedstawionej narys. 1, przy czym pro-
mien tuku tego rowka wynosit 8 metrow. Obzo-
bke przeprowadzono przez frezowanie frezem
trzpieniowym. Zastosowano przy tym do obrob-
ki wiertarko-frezarke, na stole ktérej ustawiony
zostal dodatkowy stét wraz z prowadnicami
(uzyto stotu frezarki), ponadto zas zastosowano
przyrzad, umozliwiajacy pionowe potozenie osi
wrzeciona.

Zasade tej metody obrébki przedstawia
rys. 2. Stot A wiertarko-frezarki moze uzyskac
mechaniczny ruch posuwowy w kierunku pro-
stopadtym do osi wrzeciona. Stét B (wziety
z frezarki) moze przesuwa¢ sie po jego prowad-
nicach swobodnie, gdyz usunieto z niego Srube
pociggowa.
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Celem nadania okreslonych ruchoéw stotu B
zastosowano drag D o dlugosci r, ktéry z jed-
nej strony jest osadzony na czopie C umoco-
wanym w stole B, z drugiej zas strony na czopie
E umocowanym nieruchomo poza obrebem
obrabiarki. O$ freza F w widoku z goéry, ktéry
przedstawia rys. 2, zajmuje w stosunku do ukfa-
du stoléw polozenie niezmienne.

/

Os wiertarko-frezarki

Ruch posuwowy mecha-
niczny san_A A
A
7 U5

#-99/52 -R2
7,

Rys. 2. Zasada frezowania rowkow o duzych promie-
; niach.

Rozpatrzmy teraz jaki ksztalt bedzie posiadatl
rowek, ktéry wykona frez F podczas gdy stot
A zostanie wprawiony w mechaniczny ruch po-
suwowy. Pod wplywem tego ruchu oraz przez
dzialanie draga D, stét B bedzie wykonywat
po swoich prowadnicach ruch w kierunku wska-
zanym na rysunku; wraz ze stolem B ruch ten
wykonuje przedmiot obrabiany H. Jezeli wiec
stét A zostanie przesuniety o wielko$¢ a w kie-
runku strzatki, wtedy czop C draga przyjmie
polozenie 1, a st6t B zostanie przesuniety o wiel-
kosé f, przy czym w tym czasie czop C zakre-
S8li tuk kota o promieniu 7.

Wielkosé f mozemy wyznaczy¢ ze Wzoru:
Ja e ¢T2 B2

Jak latwo stwierdzi¢ z rysunku, frez F w
tym czasie w przedmiocie obrabianym H obro-
bi zlobek na odcinku 0 — 1°, przy czym ksztatt
tego zlobka bedzie tukowy, o promieniu 7, r6w-
nym diugosci draga D. Charakterystyczne jest,
ze uktad rowka frezowanego stanowi jak gdy-
by  zwierciadiowe odbicie drogi czopa C.

Podczas przesuwu stolu B w kierunku prze-
ciwnym, zostanie obrobiona druga czes¢ rowka
na odcinku 0 — 2.

W konkretnym przypadku obrébki plyty
0 promieniu rowka r = 8 m, wystapily trud-
nosci zastosowania uktadu symetrycznego przed-
stawionego na rys. 2. Trudnosci polegaly na
tym, ze na linii, ktéra powinien posiadaé drag
D staty inne obrabiarki. Wobec tego zastoso-
wano uktad taki, w ktéorym drag D i stét B za-
jal potozenie skosne (rys. 3). Oczywiscie zasa-
da obr6bki nie ulega przy tym istotnej zmia-
nie.

Rys. 3. Uktad zastosowany ma wiertarko-frezarce przy
frezowaniu rowka o promieniu r» = 8 m.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze przesuniecie na bok
punktu E nie moze by¢ bardzo duze, gdyz wy-
stapia wtedy duze sity rozciggania stolu fre-
zarki. Oczywiscie wykluczone jest takie poto-
zenie, przy ktorym ruch stotu B pokrywatby
sie z ruchem stotu A.

PRZYJECIA DO WOJSKOWEJ AKADEMII
TECHNICZNEJ

Wojskowa Akademia Techniczna jest uczelnia aka-
demicka, ktéra szkoli stuchaczy na inzynieréw woj-

skowych réznych specjalno$ci technicznych, jak np.

lotniczej, saperskiej, tacznosci itp.

.@bsolwenci Akademii otrzymuja po 3,5 rocznych
studlacp dyplom inzyniera, a zdolniejsi moga konty-
nuowac dalej. studia na kursie magisterskim.

W roku biezacym na pierwszy rok studiéw przyjeci
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i beda kandydaci wurodzeni w latach 1928—34, ktorzy

ukonczyli szkote Srednig, posiadaja obywatelstwo pol-
skie, sg stanu wolnego oraz posiadaja zdolnosé¢ fizycz-
ng do stuzby liniowej bez ograniczen.

Kandydaci winni ztozy¢ podania w szkolnych ko-
misjach rekrutacyjnych lub w komisjach przy Woj-
skowym Komendancie Rejonowym.

Warunkiem przyjecia do WAT jest zdanie egzaminu
konkursowego.

Kandydaci, ktérzy zostang dopuszczeni do egzaminu
konkursowego otrzymajg imienne wezwanie z WKR.
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Inz. ZDZISEAW SZCZECINSKI

STOSOWANIE SPAWANIA DO OSZCZEDNOSCIOWE)
PRODUKCJI NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Artykul porusza sprawe oszczednos$ciowego wytwarzania

narzedzi przy pomocy pProcesow

spawalniczych. W szczegoélnoSci omowione sa blizej: lutowanie ferrostopami oraz napawanie sta-
la szybkotnaca, stellitami i stopami podobnymi.

Wstep

Metody pracy pozwalajace wprowadzi¢ do
produkeji narzedzi jak najdalej idace oszczed-
nosci budzg coraz szersze zainteresowanie za-
réwno ze strony personelu technicznego planu-
jacego i organizujgcego te produkcje, jak i ze
strony robotnikéw biorgcych tak chetnie na-
rzedziownie za pole swych pomysiéw i opra-
cowan racjonalizatorskich. Dazenia ekonomi-
zacji produkcji narzedzi idgq przede wszystkim
w kierunku zaoszczedzenia kosztownych, defi-
cytowych stali szybkotngcych przez uzycie
tych stali jedynie na ostrza, podczas gdy kor-
pus narzedzia moze by¢ wykonany z taniej sta-
li weglowej. Cel ten moze by¢ osiggniety réz-
nymi metodami, sposrod ktérych duzg role
odgrywaja metody spawalnicze.

Do metod spawalniczych, badz to stosowa-
nych juz w skali przemystowej, badz tez opra-
cowywanych dopiero, ale rokujacych uzyska-
nie duzych korzysci, naleza:

) zgrzewanie iskrowe,

2) lutowanie ferrostopami,
3) przypawanie,

4) napawanie.

1. Zgrzewanie iskrowe

Zgrzewanie iskrowe, wykonywane juz w
kraju w skali przemystowej, znajduje zastoso-
wanie gtownie przy wyrobie narzedzi o smu-
ktych ksztaltach, jak noze, wiertta, frezy trzpie-
niowe itp. Pracujgca czes¢ narzedzia, zwykle
niewielkich rozmiaréw, zgrzewana jest z trzon-
kiem ze stali- weglowe]j, najczesciej gatunku
055 lub 045. Metoda ta, wymagajgca kosztow-
nych urzadzen, stosowana byla w duzych za-
ktadach produkujacych narzedzia. Ujemng stro-

ng tej metody jest trudno$é zastosowania jej

przy wyrobie narzedzi o bardziej zwartych
ksztattach, jak frezy walcowe i tarczowe.

2. Lutowanie ferroestopami

Na specjalng uwage zastuguje lutowanie fer-
rostopami. Metoda ta znaduje najszersze za-
stosowanie przy wyrobie nozy o ksztattach
prostych. Mozno$¢é korzystania z tej metody
nawet w matych. i stabo wyposazonych zakta-
dach, zuzytkowanie odpadkéow stali szybkotna-
cej oraz wysoka jako$¢ nozy wykonanych ta
metodg narzucaja koniecznos¢ jak najszerszego
jej rozpowszechnienia. Pomijajac znane i sto-

sowane od dawna sposoby lutowania miedzig i
mosigdzem takich materialéw jak ptytki spie-
kanych weglikow lub ptytki stellitéw, nieco
szerzej omoéwimy metode nalutowywania fer-
rostopami piytek stali szybkotnacej, z réwno-
czesnym hartowaniem ostrza noza.

Rys. 1. Kolejne etapy wykonania noza zdzieraka} pros-
tego NNZa 16 X 25 z nalutowang plytka ze stali szyb-
tnacej.

Kolejne etapy wykonania noza z przyluto-
wang plytka stali szybkotnacej przedstawione
sg na rys. 1. Lutowie musi posiada¢ tempera-
ture topliwosci nieco nizsza od temperatury
hartowania stali szybkotngcej. Bardzo dobre
wyniki uzyskano stosujac jako lutowie proszek
o nastepujgcym sktadzie:

Ferromangan affine 83%
Ferrokrzem 3%
Boraks prazony 14%0

Proszek o powyzszym skladzie moze by¢ roz-
robiony szklem wodnym do konsystencji pasty,
co daje moznos¢ wygodnego i doktadnego osa-
dzenia ptytki na zimno. Ostatnio ukazat sie w
handlu proszek do lutowania stali szybkotna-
cej pod firmowa nazwa ,,Stalit, ktéry réwniez
daje w uzyciu zupelnie zadawalajace wyniki.

Stanowisko pracy przy lutowaniu plytek sta-
li szybkotngcej na trzonki nozy sklada sie z
nastepujacych urzadzen:

a) pieca wstepnego o temperaturze pracy okolo
700°C,

b) pieca hartowniczego nagrzewajacego noze do
temperatury 1270 — 1290°C,

¢) prasy dociskajgcej na goraco plytke do kor-
pusu noza. Rys. 2 przedstawia takag prase
uzywana do prac w skali laboratoryjnej,
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Rys. 2. Dociskanie plytki do korpusu noza w prasie.
A — néz, B — prasa reczna, C — przewod sprezonego
powietrza.

d) kompresora dostarczajacego sprezone po-
wietrze do hartowania noza po nalutowaniu
plytki.

Wykonanie noza z przygotowanych poéifabry-
katow, przy uzyciu pasty lutowniczej, sklada sie
z nastepujacych operacji: :

1) Natozenie warstwy pasty o grubosci ok.

1,5 mm na gniazdo trzonka i dopasowanie .

plytki z lekkim naciskiem, powodujgcym
réwnomierne rozlozenie pasty pod ptytka.

2) Nagrzanie noza w piecu wstepnym do tem-
peratury okoto 700°C.

3) Przelozenie noza z pieca wstepnego do pie-
ca hartowniczego, nagrzanego do tempera-
tury 1270 =+ 1290°C. Czas wytrzymania no-
za w piecu hartowniczym wynosi 1,5 -+
-+~ 3 min, zaleznie od rozmiaréw noza.

4) Szybkie wyjecie noza z pieca hartownicze-
go, krétkotrwale, energiczne doci$niecie na-
lutowanej plytki w prasie, jak to przedsta-
wia rys. 2 oraz chlodzenie noza w strumie-
niu sprezonego powietrza.

5) Odpuszczenie noza w temperaturze 560°C.

6) Oczyszczenie.

T) Zaszlifowanie ostrza.

Nalutowana w opisany sposob ptytka stali
szybkotnacej SW 18 wykazuje twardo$é 62 -:-
- 65 Hgc nie daje sie odbi¢ od trzonka przez

Rys. 3. Przekr6] poprzeczny noza NNZa 16 X 25 z przy-
pawang tukowo plytka stali szybkotnacej.

4

mlotowanie, nawet w temperaturze odpuszcza-
nia.

3. Przypawanie

Metoda przypawania ptytek stali szybkotna-
cej do korpusu narzedzia nie znajduje szerszego
zastosowania ze wzgledu na dosé skomplikowa-
na obrobke przy wykonaniu poéifabrykatow i
trudnosci uzyskania spoin bez rys i peknigc.
Rys. 3 przedstawia przekrdj noza NNZa 16 X
X 25, w ktorym ptytka stali szybkotngcej zosta-
ta przypawana tukowo elektrodami ES 24 — 18,
dajacymi stopiwo bardzo ciagliwe, o strukturze
austenitycznej.

4. Napawanie

Najwieksze znaczenie dla ekonomizacji pro-
dukcji narzedzi skrawajacych posiada bezsprze-
cznie metoda napawania. Jest to metoda najbar-
dziej uniwersalna, gdyz moze by¢ stosowana
przy produkcji prawie wszystkich rodzajéw na-
rzedzi skrawajacych. Narzedzia mozna napawac
zaréwno stalg szybkotngca, jak i materiatami
nie hartujgcymi sie, typu stellitow. Przepro-
wadzono réwniez préby napawania ostrzy na-
rzedzi weglikami wolframu. Jako spoiwa uzyto

Rys. 4. Mikrostruktura napoiny zawierajgcej wegliki
wolframu (powiekszenie 40 ).

produkowanych w kraju rurek z miekkiej stali
napetnionych grudkami odlanych i skruszonych

. weglikow wolframu. Proby te dalty jednak wy-

nik negatywny, gdyz nawet przy uzyciu spoiw
o najdrobniejszej ziarnistosci 0 <+ 0,5 mm uzy-
skuje sie warstwe napawang o strukturze zto-
zonej z grudek trudnotopliwych weglikéw roz-

" mieszczonych nier6wnomiernie w stosunkowo

miekkiej osnowie (rys. 4). Jest rzeczg oczywi-
sta, ze tego rodzaju struktura materiatu nie po-
zwala na zastosowanie wymienionych spoiw do
produkeji narzedzi skrawajgcych. Nalezy za-
znaczy¢, ze spoiwa te oddaja wielkie ustugi w
wiertnictwie naftowym, gdyz napawane nimi
narzedzia wiertnicze pracujg kilkakrotnie diu-
ze] w poréwnaniu z narzedziami nienapawa-
nymi.

Spoiwa typu stellitow znajduja szerokie za-
stosowanie przy produkcji narzedzi nie wyma-
gajacych innej obrobki poza szlifowaniem. Za
granica produkuje sie szereg spoiw tego typu,
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przy czym napawane nimi narzedzia odznacza-
ja sie wysoka trwaloscig ostrza i zdolno$cig
skrawania.

Rys. 5. Mikrostruktura napoiny wykonanej gazowo
stopem stellitopodobnym Beail 3, Grube iglaste wegliki
w osnowie ledeburytycznej (powiekszenie 150 X).

Niestety, spoiw tego typu nie produkuje sig
dotychczas w kraju. Proby zastgpienia ich sto-
pami tzw. ,stellitopodobnymi®, przeznaczony-
mi do napawania, a produkowanymi w postaci
rurek z miekkiej stali napelnionych proszka-
mi ferrostopéw, nie daly zadowalajacych rezul-
tatow. Ze wzgledu na wymagang twardos¢, do
préb napawania narzedzi zastosowano gatunek
Bail 3, najtwardszy z trzech produkowanych
gatunkéw. Napoiny wykonane gazowo stopem
Bail 3 uzyskuja po odpowiedniej obroébce ciep-
Inej twardo$é 62 — 64 Hpg.. Rownoczesnie
jednak napoiny takie sg bardzo kruche. Rys. 5.

“przedstawia mikrostrukture takiej napoiny po
obrdobce termicznej, zapewniajgcej jej wymaga-
na twardosé. Jak wida¢ struktura napoiny skia-
da sie z grubych iglastych weglikéw umieszczo-
nych w osnowie o charakterze ledeburytycz-
nym. Nic wiec dziwnego, ze przy prébach skra-
wania nozami o ostrzach napawanych stopem
Bail 3 juz po kilkunastu sekundach nastepowato
wykruszenie ostrza noza, jakkolwiek przy pré6-
bach tych skrawano stal miekka ze srednig szy-
bkoscig. Widok ostrza noza wykruszonego w ta-
kich probach przedstawiono na rys. 6.

|
|
|
i
o .ﬂ.rﬂ@)’i?:’!ﬁl&

Rys. 6. Widok wykruszonego ostrza noza napawanego
stopem Bail 3.

Tak wiec proby zastgpienia stellitow, przy
produkeji narzedzi skrawajacych, stopami stel-
litopodobnymi nie daty pozytywnych rezulta-
tow. Nie wyklucza to oczywiscie mozliwosci
zastosowania stopow, ,,stellitopodobnych® przy
produkeji takich narzedzi jak ttoczniki, wykroj-
niki itp.

Duze widoki rozpowszechnienia sie w na-
szym przemysle posiada metoda napawania na-
rzedzi skrawajgcych stalg szybkotngcs. Zasad-
nicza wada tej metody jest fakt, ze twardosé
uzyskiwanych napoin w stanie surowym wyno-
si ponad 60 Hg. , co powoduje konieczno$é prze-
prowadzenia skomplikowanego i dtugotrwatego
wyzarzania narzedzi, ktére majg byé poddane
obrébce mechanicznej przez skrawanie.

Napawanie narzedzi stalg szybkotngca moze
pyé dokonywane zaréwno metodg tukows jak
1 gazows. Oceniajac te dwie metody nalezy
przyzna¢ pierwszenstwo metodzie tukowej.
Metoda gazowego napawania narzedzi stala
szybkotnaca posiada szereg wad, do ktérych
nalezg przede wszystkim: i

1) naweglenie napawanych warstw stali
szybkotngcej, nierownomiernie w réznych rﬁiej—
scach napoiny;

2) wytwarzanie sie siatki weglikow na gra-
nicy ziarn napawanego metalu, powodujace zna-
czng jego kruchos$¢; ?

3) latwos$¢ wypalania sie ze stopionego me-
talu sktadnikéw stopowych wchodzacych w
sklad stali szybkotngcej, tworzgcych trudnoto-
pliwe tlenki zanieczyszczajgce napoine; :

4) porowato$¢ napawanych warstw spowodo-
wana prawdopodobnie wypalaniem sie wegla
w strefie napoiny nie objetej redukujacg strefa
plomienia acetylenowego. 3

Zjawisku tworzenia sie tlenkow i por w na-
poinie mozna przeciwdziala¢ przez zastosowa-
nie proszku o nastepujacym skladzie:

kwas borowy (H3;BOs3) — 45%
boraks prazony (NazBiOr) — 40%
fluorek wapnia (CaFs) — 10%
ferrokrzem =500

Proszkiem tym oblepiano prety ze stali szyb-
kotngcej, zamaczane uprzednio w szkle wod-
nym. Nalezy zaznaczy¢, ze stosowanie proszkéw
nie zabezpiecza napawanego metalu od nawe-
glenia, spowodowanego stosowaniem plomie-
nia z nadmiarem acetylenu i zwigzanego z tym
tworzenia sie grubej siatki weglikow.

Na skutek wymiénionych wad metoda napa-
wania gazowego moze byc¢ traktowana racze]
jako metoda zastepcza dla dorywczego wykony-
wania mniejszych narzedzi, przy wykorzysta-
niu odpadkéw stali szybkotngcej, np. potama-
nych wiertet zespawanych w dituzsze prety lub
dolgczonych do drutéow ze zwyktej stali. Pozy-
tywne wyniki napawania mozna uzyskac¢ jedy-
nie przy jak najdalej idgcej starannosci pracy,
a wiec przez dokladng regulacje plomienia
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Ryé. 7. Ksztaltka freza przygotowana do napawania

na obrotowym trzpieniu.

i skrupulatne wytapianie tlenké6w powstajacych
w stopionym metalu. !

Daleko lepsze wyniki uzyskuje sie przy tuko-
wym napawaniu narzedzi stalg szybkotnaca.
Metoda ta zostala juz dos$¢ obszernie omowiona
na tamach ,,Mechanika‘!). W pratkycznym za-
stosowaniu tej metody moga by¢ brane w ra-
chuybe jedynie produkowane w kraju elektro-
dy ES 18W. Jak wykazaty dotychczas prze-
prowadzone badania, uzycie tych elektrod nie
gwarantuje jednak uzyskania spoiny bez wad,
ktérymi sg najczesciej drobne pecherze i pory.
Dlatego tez, w celu unikniecia wystepowania
tych wad lub zmniejszenia ich ilo$ei do mini-
mum, muszg by¢ skrupulatnie zachowane prze-
pisane warunki napawania.

Zastosowanie metody lukowego napawania
narzedzi w skali przemystowej wymaga opraco-

.

Rys. 8. Umieszczanie nagrzanej ksztattki freza w oprzy-
rzadowaniu.

1) inz. W. Czyrski. ,,Produkcja narzedzi tngcych na-
pawanych stalg szybkotnaca®, ,Mechanik* zeszyt 1, 2
837518

wania odpowiednich urzadzen i przyrzadéw, nie-
zbednych zarowno przy napawaniu nozy jak
i frezéw. Najprostsze urzadzenia stosuje sie przy
napawaniu nozy. Trzonki nozy zostajg zaformo-
wane w masie formierskiej albo napawane sa
w specjalnych formach miedzianych lub grafi-
towych. Trudniejszym problemem jest oprzy-
rzadowanie dla duzych frezéw walcowych i tar-
czowych o duzej ilosci zebéw. Oprzyrzadowanie
to musi zapewni¢ moznos¢ dogodnego uktadania
stopiwa oraz utrzymanie minimalnej tempera-
tury ksztattki przez caty czas napawania. Wa-
runki te speinia dos¢ proste urzadzenie przed-
stawione na rys. 7, 8 i 9, uzywane do prac ba-

Rys. 9. Widok napawania freza walcowego o Srednicy
100 mm.

dawczych. Jak wida¢é na rys. 7 napawana
ksztatka, stuzaca do wyrobu dwoéch frezow wal-
cowych o wymiarach 100 >X 100 mm, nasadzo-
na jest na trzpien, ktérego jeden koniec zamo-
cowany jest w obrotowej tulei, drugi za$ pod-
pasty. Ksztaltka po zagrzaniu w piecu przeno-
szona jest na trzpieniu i umieszczona w wido-
cznym na rys. 8 specjalnym palniku gazowym,
zadaniem ktorego jest utrzymanie odpowied-
niej temperatury ksztaltki przez caly czas na-

pawania. Catos¢ oprzyrzadowania, tgcznie z osto-

nami zabezpieczajgcymi spawacza od plomienia
podgrzewajacego, przedstawiona jest na
rySTR9)

Jakkolwiek zagadnienie produkcji narzedzi
skrawajacych o ostrzach napawanych stalg szyb-
kotnacag nie jest jeszcze calkowicie rozwiazane,
to jednak w szeregu zakladéw przemystowych
wykonuje sie dla witasnego uzytku napawane
narzedzia niezbedne do produkcji np. frezy du-
zych srednic, co daje moznos¢ szybkiej dostawy
tych narzedzi bez koniecznosci ucigzliwego nie-
raz poszukiwania odkuwek staii szybkotnacej
o odpowiednich srednicach.

Pracownicy przemystu narzedziowego!

Zaopatrujcie gospodarke

narodowq kraju w nowoczesne

wysokowydajne narzedzia produkcyjne! —
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WYTWARZANIE WIERTEL KRETYCH
METODA WALCOWANIA | SKRECANIA

Artykul omawia procesy technologiczne stosowane przy wytwarzaniu wiertel kretych me-
toda walcowania i skrecania oraz wskazuje na korzy$ci zwigzane z tg metoda produkecji.

Wstep

Wiertta krete do obrobki metali, sg dzi$ na-
rzedziami tak powszechnego uzytku, ze zuzy-
cie ich okresla sie iloScig setek tysiecy sztuk.
miesiecznie. Z fego powodu metody wytwarza-
nia wiertel ulegajg cigglym ulepszeniom, ma-
jacym na celu podniesienie ich jakosci, zmniej-
szenie zuzycia materiatow z ktérych sg wykony-
wane i skrocenia czasu wykonania.

Al 8l A4 LR |
ESSSSSSS o »
A l B I ) M~-98/52-R1

Rys. 1. Wiertto z chwytem cylindrycznym.

Obecnie spotyka sie dwie zasadnicze metody
wyrobu wiertel. Pierwsza z nich to metoda ob-
robki skrawaniem, w ktorej narzedzie jest wy-
konywane z okraglego preta droga toczenia i
frezowania. Druga jest metoda plastyczna, w
ktorej narzedzie osigga ksztalt przez walcowanie
i skrecanie. Przy pierwszej metodzie, przebieg
obrobki w zasadzie nie ulega zmianom od sze-
=regu lat; postep wyraza sie tu jedynie w ulep-
szeniach podnoszacych wydajno$é obrabiarek
specjalnych do wyrobu wiertet. Ulepszenia te

przewazme polegaja na _automatyzaciji, zw1ek—_

szeniu szybkosci skrawania, czy tez uzyciu wiek-
szej ilosci frezéw pracujacych Jednoczesme
Powazng role spelniajg tu takze maszyny po-
mocnicze nowej konstrukeji, jak np.:automa-
tyczne frezarki i szlifierki do wykonywania fre-

zow do rowkow widrowych wiertet.

i
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Rys. 2. Wiertto z cylindrycznym chwytem o zmniejszo-
nej Srednicy.

W metodzie drugiej wystepuje szereg odmian
stosowanych przez réznych wytwoércow. W obu
metodach obrobka cieplna i nastepujace po niej
operacje szlifierskie sg w zasadzie podobne.

Artykul niniejszy opisuje jedna z odmian
metody drugiej, polegajaca na przelotowym
walcowaniu pretow i skrecaniu ich na goraco.

Zaletami tej metody sa: oszczedno$¢ w uzy-
ciu matenglu i catkowite wyeliminowanie obro-
bki toczeniem i frezowaniem. Przy Wyrob1e wie-
rtel metoda skrawania okoto 30%o ciezaru mate-

riatlu wyjsciowego stanowi ostateczny wyrob,
podczas gdy przy metodzie walcowania i skre-
cania, ciezar wyrobu dochodzi do 80%o ciezaru
materiatu.

1. Typy wiertel wyrabianych metoda wal-
cowania i skrecania

‘Wiertta wyrabiane metodg walcowania i skre-
cania roznig sie od wiertet frezowanych prze-
lotowos$cig rowkow wiérowych, ktéra wynika
z przebiegu obrobki. Rys. 1 i 2 przedstawiaja
wiertla przeznaczone do zamocowywania W
tulejkach zaciskowych. Rys. 3 przedstawia
wiertlo do zamocowywania w gniezdzie stoz-
kowym za posrednictwem tulejki przedstawio-
nej na rys. 4. Wadg przedstawionych wiertet
jest to, ze nie mogg one by¢ zamocowywane w
normalnych uchwytach wiertarskich dwu i trzy-
szczekowceh, gdyz szczeka moglaby trafi¢ na
przelotowy rowek.

Metodg ta wyrabiane sg wiertta o sSrednicach
w zakresie od 4 do okoto 50 mm. Goérna grani-
ca zalezna jest od ilosci sztuk wyrabianych
narzedzi, gdyz przy zbyt malych ilosciach me-
toda ta moze okazaé sie nieoptacalna. Wiertla
typow przedstawionych na rys. 1, 2 i 3 dosko-
nale speiniaja role w zakltadach o wybitnie se-

=
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Rys. 3. Wiertlo z chwytem cylindrycznym 7 ‘pletv‘v'a{.
ryjnym charakterze produkcji, jak np. fabry-
ki samochodéw. Zastosowanie tych wiertet w
mniejszych zakladach moze nastrecza¢ pewne
trudnosci, zwlaszcza przy zamocowywaniu
wiertel mniejszych Srednic w obrabiarkach nie
posiadajacych gniazd stozkowych lub w wier-
tarkach recznych. Mozliwe jest oczywiscie, bio-
ragc za podstawe czes¢ tngcg wiertla wykonang
tg metoda, Wytworzenie innych odmian wiertet
(stosujge np. zgrzewanie chwytow), ktére mo-
ga zaspokoi¢ wszystkie wymagania odbiorcow.

Stozek Morseln

4, Tulejka zaciskowa do wiertet z rys. 3.
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2. Opis wyrobu wiertel metoda walcowania
i skrecania na goraco
a) Materiat ;

Do wyrobu wiertel opisywana metoda uzywa
sie zwykle stali szybkotnacej SW18 o zawartosci
18 wolframu; oczywiscie inne gatunki stali
moga by¢ réwniez stosowane. Na wiertla-mniej-
szych $rednic stosuje sie prety stalowe o prze-
kroju okraglym, zewnatrz szlifowane. Na wier-
tta wieksze, stosuje sie prety walcowane o zary-
sie z gruba przyblizonym do przekroju wiertta.

Do odbioru stali nie przewiduje sie specjal-
nych warunkéw odbioru; powinna ona miec
wszystkie cechy zwyklej dobrej stali szybko-
tnacej. Diugosé pretow przygotowanych do
operacji walcowania waha sie w granicach
600 = 1500 mm zaleznie od wielkosci przekroju

“preta. DlugoSci pretow nalezy tak dobierac,
aby po pocieciu na zadane dlugosci wiertel, od-
padki byty jak najmniejsze. Jezeli chodzi o wa-
dy materiatu nalezy wspomnie¢, ze wady te w
wierttach frezowanych mogg ujawni¢ sie do-
piero w obrobce cieplnej, a nawet dopiero w
pracy mnarzedzia. W, wierttach walcowanych
i skrecanych wady te ujawniajg sie przy pier-
wszych operacjach: walcowaniu i skrecaniu.
Przerwanie dalszej obrébki wadliwego mate-
riatu zapobiega zbednym kosztom.

by Walcowanie i skrecanie na

goraco

Przygotowane do walcowania prety nagrzewa

sie w piecu komorowym do odpowiedniej tem-

peratury. Nagrzane prety poddaje sie walcowa- .

niu na umieszczonej tuz obok pieca walecarce.
Walcarka posiada dwie pary walcéw umiesz-
czonych szeregowo. Prety przepuszeza sie w je-
dnym zalozeniu kolejno przez pierwszg i druga
pare walcow. Odleglos¢é pierwszej pary walcow

od drugiej jest niewielka, tak ze pret walcowa- -

ny przechodzi bezpo$rednio z pierwszej pary
walcow na drugg.- Natychmiast po wyjsciu z
walcarki, pret jest chwytany przez obstugujace-
g0 za pomocy specjalnych kleszczy i podawany
na maszyne do skrecania.

~ Pret powinien byé¢ chwycony za sam koniec,
gdyz w ten sposéb ciepto doprowadzane przez
kleszcze tuz przy koncu preta nie wplywa na

¢S| : Prety. nagrzewane
1l para_walcow [ para walcéw

Maszyna do skrecania C

Walcarka B
Tt i lalcarka

L
— BtEET
7
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‘Rys. 5. Przebieg walcowania i skrecania wiertel.

réwnomiernos¢ skrecenia. Jednakowa tempera-
tura na calej dlugo$ci preta ma duzy wplyw
na réwnomierno$é skoku linii Srubowej rowkow
wiertta, a takze na odksztalcenia podczas har-
towania wiertel. Z wilasciwie nagrzanego i skre-
conego preta, pocietego nastepnie na kawalki
odpowiedniej diugosci, otrzymuje sie wiertla,
ktére nieznacznie odksztalcajg sie w hartowa-
niu. Czynnos$¢ walcowania i skrecania wykonuje
sie za jednym nagrzaniem.

Urzadzenie do walcowania i skrecania sktada
sig¢ z trzech gltownych zespotow: pieca, walcarki
i specjalnej maszyny do skrecania. Urzadzenie
to obstugiwane jest tylko przez dwoch ludzi.
Zadaniem jednego z nich jest doglagdanie pieca
i zaktadanie nagrzanych pretéw do walcarki,
drugiego — odbieranie przewalcowanych pre-
tow z walcarki i natychmiastowe zaktadanie ich
na maszyne do skrecania. Skrecone prety ukta-
da sie na réwnym podiozu dla zabezpieczenia
przed skrzywieniem i pozostawia do swobodne-
go wystygniecia.

a) b

Rys. 6. Przekroje materia-

tow wyjsciowych: ¢ — pre-

ty szlifowane o przekroju
okraglym mna wiertta o
mnniejszych Srednicach; b—

H prety walcowane o prze-
| kroju specjalnym na wier-
y tta o wiekszych Srednicach.
Rys. b przedstawia rozstawienie pieca, wal-
carki i maszyny do skrecania. W elektrycznym
piecu komorowym A z atmosfera ochronng,
prety uktadane sg w pozycji poziomej. Piec za-
opatrzony jest .w urzadzenie przenosnikowe,
ktore przenosi prety stopniowo, w zakres dzia-
tania coraz wyzszej temperatury pieca. Walcar-
ka B jest prosta maszyng o dwoch parach wal-
coOw umieszczonych szeregowo. Do walcowania

b) 5

A\

Rys. 7. Zarysy walcow: a — do walcowania wstepnego;
b — do walcowania wykanczajacego.

wsglsz-ao
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wiertet do Srednicy okolo 20 mm, Srednica wal-
coOw wynosi okoto 200 mm. Maszyna do skreca-
nia C posiada dwa zabieraki Z. Ruch suwaka S
w dot powoduje obrot zabierakéw Z w przeciw-
nych kierunkach. Rozstawienie glowic, w kto-
rych umieszczone sg zabieraki, i skok maszyny
ustalajg wielko$¢ skoku linii Srubowe] skrecane-
go wiertta. Azeby umozliwi¢ zakladanie, jeden
z zabierakéw jest odsuwny. Rys. 6 przedstawia
przekroje materialow wyjsciowych; na rys. 7
uwidocznione sg zarysy pierwszej i drugiej pary
walcow do walcowania wiertel o mniejszej Sre-
dnicy. W przypadku materiatu uprzednio walco-
wanego na przyblizony zarys, pierwsza para
walcow walcarki wykonuje zarys wstepny dla
pary drugiej. Rys. 8a, b i ¢ przedstawiajg frag-
menty czynnosci skrecania.
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¢)i C1lecae

Potfabrykaty w postaci skreconych pretéow

z nadmiarami na szlifowanie na tysinkach, pod-
legaja cieciu na kawalki odpowiedniej diugosci,
za pomocg tarczy szlifierskiej o wigzaniu gu-
mowym. Koncowki pretow o diugosci okolo 30
mm, ktore stuzylty jako chwyty do maszyny do
skrecania i posiadajg ksztalt przejsciowy ze sru-
bowego na roéwnoleglty, stanowia odpadki
Odpadek o Przeciecie Przeciecie
Dtugosc wiertta — !

4-38/52-R9

Rys. 9. Ciecie preta.

* (rys. 9). Nastepng operacjg jest wykonanie stoz-
kowych zakonczen ostrzy wiertla. Zadaniem tej
operacji jest tylko usuniecie zbednego materia-
tu i ulatwienie rozpoznania podczas odpuszcza-
nia czesci chwytowej wiertta; dlatego wykonuje
sie ja recznie na szlifierce dwutarczowe;j.

d Hartowanie

Do hartowania wiertel mniejszych Srednic
uzywa sie piecow komorowych z urzgdzeniem
przenosnikowym. Hartowane wiertta wklada
sie w otwory plytek przenosnika, gdzie w pozy-
cji pionowej wedrujg z odpowiednig szybkoscig
przez piec, osiggajac wilasciwg temperature, po
czym wypadaja samoczynnie w osrodek chto-
dzgcy. Wiertta wiekszych Srednic nagrzewa sie
w kapieli solnej, chtodzi w oleju po uprzednim
rolowaniu miedzy dwoma plytkami, jak to
wskazuje rys. 10. Zahartowane wiertta podle-
gaja piaskowaniu piaskiem stalowym.

. Kierunok posuwu”|(~ -

.
L

Lo tarezy salifiershie] I: i ~..'”:,;/5;”'.

Rys. 10, Rolowanie wiertel w czasie chltodzenia przy
hartowaniu.

8. Skrecamie pretéw: a — zakladanie preta na skrecarke; b — skrecanie; ¢ — skrecone prety.

Sprawdzenie prostoliniowosci wiertet odbywa
sie na gtadkiej ptaskiej ptycie. Wprawny robot-
nik przetaczajac wiertta po plycie bez zadnych

Rys. 11. Szlifowanie wiertel na szlifierce bezklowej.
dodatkowych urzadzen okresla stopien skrzy-
wienia i skierowuje zbyt krzywe wiertta do
wyprostowania. Prostowanie odbywa sie na
recznej prasie o trzech pryzmach, gdzie po
uprzednim podgrzaniu wiertta palnikiem gazo-
wym, zaciska sie je i pozostawia az do zupel-
nego ostygniecia.

Czes¢ przeznaczong na chwyt odpuszeza sie
w ofowiu. :

e) Szlifowanie zewnetrznej sre-
dnicy wiertta. '

Po hartowaniu i kontroli, nastepuje szlifo-
wanie zewnetrznej srednicy wiertla. Operacje
szlifowania zgrubnego wykonuje sie¢ na szlifier-
ce bezklowe] przez wcinanie sie¢ tarczg o sze-
rokosSci réwnej - catkowitej dlugoSci wiertta
(rys. 11). Po szlifowaniu zgrubnym nastepuje
szlifowanie wykanczajace, wykonywane podob-
nie jak poprzednie, jednak przy uzyciu tarczy
o drobniejszym ziarnie i przy zachowaniu zbie-
znosci wiertta do tylu w przewidzianych grani-
cach.

W przypadku, gdy wiertta maja chwyty
mniejsze od Srednicy zewnetrznej, szlifowanie
tej czesci wiertla odbywa sie w uchwycie za-
ciskowym (rys. 12). Zacisk musi mie¢ odpo-
wiednig dilugosé 1l dla zapewnienia wspo6tosio-
wego uchwycenia wiertia.

D @is trzie niie’ 1l Uz albd eighi
czajagce

Wiertla wytwarzane opisang metoda majg je-
dnakowy zarys na catej dtugosci, w przeciwien-
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. szlifierska’. .

Rys. 12. Szlifowanie chwytu.

stwie do wiertel frezowanych, w ktérych rdzen
jest zbiezny, zwiekszajac sie w kierunku chwy-

i
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Rys. 13. Zwezenie
rdzenia wiertia.

tu wiertta. Dla polepszenia warunkow skrawa-
nia i utatwienia odptywu wiéréw rdzen w prze-
dniej czesci wiertta nalezy zwezi¢, jak to wska-
zuje rys. 13. Do czynnosci tej stosuje sie zwy-
kle szlifierki dwutarczowe bez dodatkowych
urzadzen; tarcza szlifierska jest ksztaltowana
recznie za pomocg oselki karborundowej. Wier-
tto w czasie ,,zaostrzania“ rdzenia prowadzone
jest recznie wzdtuz lini $rubowej rowka.

W wierttach mniejszych $rednic powierzch-
nie przylozenia poza tysinkg uzyskiwane sa na
drodze szlifowania; przeprowadza sie ten zabieg
w prostym przyrzadzie zaopatrzonym w oczko
dopasowane do $rednicy zewnetrznej wiertla
(rys. 14). Wiertio prowadzone jest wzdtuz rowka
Srtubowego przy pomocy kotka K umieszczonego

Prof. inz. WEODZIMIERZ MERMON

Rok XXV
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Rys. 14. Szlifowanie powierzchni odsadzenia.
w oczku. Ostatnia operacja — ostrzenie wiertta,
odbywa sie w sposéb ogélnie stosowany.

34. Wnioski

Jak wida¢ z opisu, wytwarzanie wiertel me-
todg walcowania i skrecania wydaje sie stosun-
kowo proste. Nieskomplikowane maszyny, jaki-
mi sg walcarka i maszyna do skrecania, odzna-
czaja sie duzg wydajnoscia w porownaniu
z obrabiarkami stosowanymi przy obrébce skra-
waniem, co w polaczeniu z oszczednoscig ma-
teriatu, daje w rezultacie znaczne potanienie
produkcji wiertet.

TECHNOLOGICZNOSC KONSTRUKCJI PRZEDMIOTOW
OBRABIANYCH NA WIERTARKACH

Artyk}ﬂ omawi'a' najczesciej spotykane btedy w uksztaltowaniu przedmiotow, utrudniajace
wykonywanie operacji wiertarskich i podaje sposoby zastepowania takich konstrukeji rozwia-

zaniami prawidlowymi pod wzgledem

Wiercenie, rozwiercanie, poglebianie i pla-
nowanie czot otworéw na wiertarkach stanowia
powazny procent zabiegéw stosowanych w ob-
robce metali skrawaniem. W zwigzku z tym do-
prowadzenie budowy przedmiotow obrabianych
na wiertarkach do wysokiego stopnia technolo-
gicznosci ma duze znaczenie dla ogélnej ekono-
mii obrébki przedmiotow metalowych.

Doktadne oméwienie bledéw i usterek spoty-
kanych w uksztattowaniu przedmiotéw obrabia-
nych na wiertarkach oraz wpywu tych bledéw
na przebieg obrébki przekracza znacznie ramy
jednego artykutu. Dlatego tez ograniczymy sie
do oméwienia tylko najbardziej typowych nie-
dociggnie¢ konstrukeyjnych tego rodzaju i spo-
sobow ich unikania.

Spotykane rozwigzanie konstrukcyjne poda-
. ne przyktadowo na rys. la stwarza dla obrébki
trudnosci, ktére polegaja na konieczno$ci
stosowania wiertta z przediuzaczem. Pozosta-
wiona przez konstruktora mata odlegtosé s po-

technologicznosci.

zwala zaledwie na przejsécie przediuzonego
wiertta W stuzacego do wywiercenia otworu
pod gwint M, a wzmocnienie przediuzacza przez
powiekszenie jego $rednicy jest niemozliwe. Po-
niewaz otwory M umieszczono gleboko i nie
przewidziano zadnych mozliwosci ustalenia dla
plyty wiertarskiej, przeto powstaje dodatkowa
trudno$¢ prawidiowego wykonania otworu
zwigzana z brakiem prowadzenia narzedzia
w poblizu miejsca obrabianego, gdyz wiertto W .
nie prowadzone nie moze utrzymac sie na wias-
ciwej osi. Unikngé tych kiopotéw mozna rozny-
mi sposobami, np. przez wiercenie obu otworéow
z zewnatrz jak podano na rys. 1b. Jezeli otwory
te nie powinny by¢ dostepne od strony zew-
netrznej, wowczas istnieje mozliwo$¢ zamknie-
cia ich przy pomocy korkéw, uszczelnionych na
odpowiednio pogitebionych ptaszczyznach P.
Przy wierceniu otworow w nadlewkach
przedmiotéw odlewanych w formie piaskowej,
np. w pokrywach P (rys. 2), powstaja trudnosci
z nastepujacych powodow. Ekonomia obrébki
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Rys. 1.

w produkecji seryjnej wymaga wiercenia otwo-
row O w przyrzadzie wiertarskim, w ktorym
wykonano rozstawienie poszczegélnych otwo-
row wedlug rysunku konstrukecyjnego. Ponie-

waz rozstawienia poszczegélnych nadlewkéw N

otrzymuje sie w odlewie z formy piaskowej nie-
doktadnie, przeto nalezy liczy¢ sie ze znaczng
niezgodnoscig srodkow nadlewkoéw ze Srodkami
wierconych otworow. Roznice te daja sie z tat-
wos$cig zauwazy¢ golym okiem i wywierajg tak
ujemne wrazenie, ze czesto nieznacznie nawet
przesuniecia osi otworéw w stosunku do nad-
lewkow moga spowodowac
miotu przez kontrole.

W celu unikniecia tych klopotéw nalezy po-
krywe P uksztaltowa¢ tak, aby zamiast nad-
lewkow N miata pelny koinierz wedlug zarysu
Z zaznaczonego na rysunku linig kreskows.
_Wiercenie dowolnej liczby otworéw w tak za-
projektowanym kolnierzu moze odbywac sie bez
przeszkod. Nieznacznego podwyzszenia cigzaru
catego odlewu wskutek tej zmiany konstrukcji
mozna zazwyczaj nie bra¢ pod uwage. Gdyby
ten sam przedmiot P nie byt wiercony w przy-

M-96/57-R2

Rys. 2.

rzadzie wiertarskim, lecz wedtug znakow traser-
skich, woweczas trudnosci wyzej wymienione nie
miatyby miejsca i mogtby on pozosta¢ uksztal-
towany wedlug pierwotnego zarysu. Nadmieni¢
jednak nalezy, iz wymagania estetyki ksztat-
téw przemawiajg za przyjeciem peinego prosto-
ty zarysu Z.

Wiertto krete uzywane powszechnie do ob-
robki otworéw posiada oprécz bezsprzecznych
zalet r6wniez pewne wady, wsréd ktorych naj-
gorsza jest niezachowywanie prostej osi wierce-
nia. Niedogodnosé ta daje sie odczuwaé w spo-
sOb razgcy wowczas; gdy wiercone otwory sa
znacznej diugosci. Jezeli bowiem otwory krot-

odrzucenie przed- -

kie zbaczaja tylko tak nieznacznie, iz nie bie-
rze sie tego pod uwage, to w przeciwienstwie do

* tego otwory diugie sg zwykle skrzywione co naj-

mniej o /100 dtugoéci otworu. Powody zbacza-
nia sg rézne i trudne do zwalczania. Jezeli jakis
otwor wykonywany na wiertarce pragniemy
otrzymac prosty i prostopadly do czola, to mu-
simy zastosowaé oprocz wiertta kretego réow-
niez rozwiertak zgrubny, ktéry prowadzi sie w
dwu tulejkach wiertarskich. Przebieg tej ztozo-
nej operacji przedstawiono na rys. 3.

W celu wykonania ditugiego otworu, ktérego
stosunek diugosci do $rednicy przekracza 4, na-
lezy wywierci¢ przede wszystkim otwor za po-
mocg wiertta kretego W o $rednicy odpowiednio

X b)
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mniejszej od wiasciwego wymiaru koncowego
(rys. 3a). Im diugosé otworu jest wieksza i gor-

‘sze sa warunki dla zachowania prostej osi wier-

cenia, tym mniejsza powinna by¢ Srednica
wiertta. Wiertto prowadzi sie w tulejce wiertar-
skiej wymiennej X. Jako nastepne narzedzie .
stosuje sie rozwiertak zgrubny R (rys. 3b) osa-
dzony na trzpieniu T, ktory jest prowadzony u
gory w tulejce wiertarskiej Y oraz u dotu w tu-
lejece Z. Uzyskana w tym zabiegu prostolinio-
wos¢ otworu jest bez zarzutu, jednak diugi czas
wiercenia i rozwiercania, jak tez koszt specjal-
nych narzedzi i ztozonych przyrzadow nakazu-
ja raczej unika¢ w konstrukcji zbyt diugich

otworow.

Przy wykonaniu otworoéw bardzo giebokich
na wiertarkach specjalnych, w ktérych przed-
miot wykonywa ruch obrotowy, zas wiertto nie
cbraca sie, otrzymujemy otwory proste bez spe-
cjalnego prowadzenia. Opisane powyzej krzy-
wienie sie otworow ma miejsce w pracy na
zwyklych wiertarkach, w ktérych przedmiot jest
nieruchomy, zas wiertlo wykonuje ruch robo-
czy obrotowy. ]

W Kkolnierzach przedmiotéow, przy otworach
pod $ruby zlaczne odbiera sie zwykle niewiel-
kie ptaszczyzny okragte P, ktére stuza jako
oparcie dla nakretek. Obréobka tych miejsc od-
bywa sie przez pogiebianie. Gdy miejsce pogle-
bienia jest bezposrednio dostepne, jak wskaza-
no na rys. 4a, wowczas obrobka moze odbywa¢t
sie bez przeszkod, jakkolwiek czas jej trwania
jest stosunkowo diugi. Inaczej przedstawia sie
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sprawa, gdy z powodu niedostepnosci miejsca
nalezy je obrobi¢ od spodu pogltebiaczem nasa-
dzonym (rys. 4b). Zastosowanie takiego pogle-
biacza jest, pomimo pozoréw prostoty, niedo-
godne, albowiem w celu obréobki kazdego z
otworéw z osobna nalezy zaktada¢ kazdorazo-
wo poglebiacz G na odpowiednio uksztaltowany
trzpien specjalny T. Czynnos¢é ta uniemozliwia
szybka obrobke, co czyni taka konstrukeje
przedmiotu niekorzystna pod wzgledem tech-
nologicznym.

Obydwa podane elementy mozna niejedno-
krotnie zaprojektowaé w taki sposob, by obréb-
ka kolnierzy mogta by¢ dokonana tatwiej i szyb-
ciej bez pomocy specjalnych narzedzi. Na
rys. 4c pokazano rozwigzanie, w ktorym po-
wierzchnie X; oparcia nakretek przetaczasie
zgruba w obrebie Srednic D; i Ds. Zabieg ten
dokonywa sie przy obrobce plaszczyzny przy-
legania X», co dodatnio wplywa na skrocenie
czasu obrobki.

Gdy przedmiot, o ktérego obrobke chodzi, nie
jest toczony, mozna postuzyé sie frezowaniem
powierzehni X pod nakretki, jak to pokazano
na rys. 4d. Gdy otwory pod Sruby sa rozmiesz-
czone rzadko, wowczas zagtebiamy frez F' posu-
wem w kierunku strzatki k; gdy natomiast otwo-

ry umieszczono gesto obok siebie, lepsze wyniki °

daje przefrezowanie catej plaszczyzny X.
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Rys. 4.

Uwzglednienie w konstrukeji wzorow z
rys. 4c i 4d daje mozno$¢ znacznego uspraw-
nienia obrobki. Zastosowanie tych rozwigzan
powinno by¢ poprzedzone konsultacjg z warsz-
tatem obrébkowym.

Poprzednio juz wspomniana witasciwose krzy-
wienia sie osi otworéow wierconych za pomoca
wiertla kretego wskazuje na konieczno$é za-
chowywania pewnych regul w konstrukeji
otworéw przecinajacych sie w glebi przedmiotu.
Przyktad objasniajacy powyzsze wymagania po-
dano na rys. 5.

Na rys. 5b przedstawiono przypadek, w kté-
rym punkt przeciecia C osi otworéw O i O2 ma
leze¢ w odlegtosciach a i-b od czél tych otwo-
row. Gdy jedna z tych odleglosci, albo obydwie,
sg wielkie w poréwnaniu ze $rednica d otwo-

ru, wowczas przeciecie sie otworow w pozada-
nym punkcie jest trudne do osiggniecia. Powo-
dem tego jest zbaczanie wiertla z osi przy gle-
bokich wierceniach. W celu unikniecia tych
trudnosci nalezy wymiary a i b projektowac

Y ot
7

S Ny

w55
G

———— b —

jak najkrotsze za$ Srednice d otworu — mozli-
wie duzg, azeby osiagna¢ jak najwiekszg sztyw-
nos¢ narzedzia. Jezeli otwory majg u wylotu
czeS¢ nagwintowang, to Srednice d otworu na-
lezy obieraé¢ taka, jakiej wymaga otwor wier-
cony pod gwint (rys. 5a). Srednica d otworu
mniejsza od Srednicy otworu wykonywanego
pod gwint, jak na rys. 5b, jest niekorzystna,
albowiem konieczne jest wtedy uzycie dwoch
narzedzi; a poza tym mniejsza Srednica d otworu
nie sprzyja prostoliniowosci jego osi. Powody
podane przemawiaja za projektowaniem otwo-
réw wedtug rys. 5a, nakazujg zas unikanie wy-
konania z rys. bb.

Gdy w przedmiocie wypada umiescié otwor
na powierzchni pochytej jak na rys. 6a, nalezy
wierci¢ taki otwor przez odpowiednio S$cieta
tulejke wiertarska T, gdyz inaczej wiertto uleg-
nie zalamaniu. Bez tej tulejki wykonanie otwo-
ru jest mozliwe tylko po przefrezowaniu wgte-
bienia’P, jak na rys. 6b, lub przy odpowiednim

‘uksztattowaniu przedmiotu w miejscu wierce-

nia otworu, jak na rys. 6c. Jezeli zatem. nie
przewiduje sie, iz obrébka bedzie odbywata sie
W przyrzadzie, nalezy zawsze przy projekto-
waniu przedmiotu obiera¢ rozwigzanie umozli-

wiajace wiercenie bez tulejki wiertarskiej
(rys. 6b i c).
aj -

ik

W

Rys. 6.

Jezeli konstrukcja przewiduje wylot otworu
wierconego na powierzchni pochylej, nalezy
zdawac¢ sobie sprawe z tego, iz wiercenie takie
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powoduje bardzo czesto uszkodzenia wiertta.
Odpowiedni przykiad przedstawiony jest na
rys. Ta.

W celu zapobiezenia uszkodzeniu wiertta na-
lezy poczatkowo wywierci¢é otwoér nieprzeloto-
wy w pelnym materiale, jak na rys. 7b, a na-
stepnie usuna¢ niepotrzebng czes¢ materiatu np.
przez roztoczenie otworu O w przedmiocie do
linii C. Jest jasne, iz konstrukcja z tak niewy-
godnie polozonym wylotem oworu powinna by¢
w miare moznosci unikana.

Dalszy przyklad podany na rys. 8 wskazuje
jak wielkie znaczenie posiadaja odpowiednio
dobrane odstepy otworow od surowych S$cian
odlewu.

Na rys. 8a przedstawiono wiasciwa wielkos¢
odstepu a $ciany N wierconego otworu od su-
rowej Sciany M odlewu. WielkoS¢ a nie powin-

Rys. 7.

na na 0gol by¢ mniejsza od 5 mm. Gdy konst-
rukcje zaprojektowano ze zbyt matg odlegtoscia
a, jak na rys. 8b, wowczas nalezy oczekiwac,
iz nieznaczne nawet przesuniecie rdzenia w for-
mie odlewniczej moze doprowadzi¢ do sytuacji
“przedstawionej na rys. 8c. Pokazany otwor,
wiercony czesciowo w niepetnym materiale, jest
niemozliwy do wykonania bez uszkodzenia
wiertta. Przewidywanie zbyt malych odstepow
a stanowi podstawowa wade podobnych kon-
strukeji. :
Jezeli konstruowany przedmiot posiada sze-
reg otworéw rozlozonych w jednej ptaszczyz-
nie, a ma by¢ produkowany seryjnie, nalezy
obrobke tych otworéw przewidzie¢ na wiertar-
tarce wielowrzecionowej, albowiem sposéb ten
najlepiej odpowiada w danym przypadku no-

-c—cm- a) .ﬂ‘ b) C)

A B0 el
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Rys. 8.

woczesnym pojeciom o sprawnosci i wydajnosei
obrobki. Kazda wiertarka wielowrzecionowa
posiada jednak pewna najmniejsza odlegltosé
pomiedzy osiami dwoch sasiednich wrzecion.
Qdlegtosé ta ogranicza zblizenie osi wierconych
otworéw. Jezeli w przedmiocie wierconym za-
projektowano odlegto$¢ osi mniejszg od dopu-
szczalnej, wowczas wiercenie na wiertarce wie-
lowrzecionowej mozna przeprowadzac¢ tylko za
pos$rednictwem dwoch uktadow narzedzi 1

dwoch ptyt wiertarskich. Wskutek tych koniecz-
nosci powstajg znaczne klopoty, ktére zmniej-
szaja zalety zastosowania wiertarki wielowrze-
cionowej. Przyktady objasniajgce poruszone za-
lezno$ci umieszono na rys. 9.

Na rys. 9a widzimy ptyte w ktorej wierci sie
szereg otworow w. odstepach réwnych s. Przy-
pusémy, iz odstep s jest diuzszy od najmniej-
szego odstepu osi wrzecion wiertarskich, mozli-
wego do uzyskania na wiertarce Wielowrzgcio—
nowej, ktora bedzie zastosowana do obrobki. W
tym przypadku nic nie stoi na przeszkodzie wy-
konaniu otworéw w ptycie na wiertarce wielo-
wrzecionowej w jednym zaiozeniu.

W przyktadzie na rys. 9b podano inng odmia-
ne konstrukeji ptyty, w: ktérej odstepy pomie-
dzy osiami otworéow zmniejszono do wielkosci t,
wynoszgcych mniej niz najmniejsze odstepy
wiertet dopuszczalne na omawianej wiertarce.
Nieunikniong konsekwencjg tego jest wiercenie
otworow w dwoch zaktadaniach przez dwie ply-
ty, przy dwoch ukitadach narzedzi. W pierw-
szym zakladaniu wierci sie np. wszystkie otwo-
ry A przez jedng plyte, nastepnie zas — wszy-
stkie otwory B przez drugg pilyte. Wiercenie
przez dwie plyty moze odbywac sie na dwoch
obok siebie ustawionych wiertarkach, z ktorych

Q_. b
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Rys. 9.

kazda posiada odpowiedni uklad wrzecion. W
przypadku tym nie wyjmuje sie przedmiotu z
przyrzadu, lecz przestawia sie go kolejno . na
jedng, a nastepnie na druga obrabiarke.

‘Gdy dysponujemy tylko jedng wiertarkg wie-
lowrzecionowg, wowczas nalezy w calej serii
przedmiotow wywierci¢ najpierw otwory przez
jedng ptyte z jednym ukladem narzedzi. Nastep-
nie nalezy wierci¢ te samg serie przez druga
plyte przy nowym ukladzie wiertet. Jasne jest,
iz. dwukrotne zakladanie przedmiotu do .przy-
rzadu stwarza powazne trudnosci i strate cza-
su, ktora wplywa w tym przypadku niekorzyst-
nie na technologiczno$¢ przytoczonej kontruk-
cji z matymi odstepami t.

Na rys. 9c przedstawiono rozwigzanie, w kto-
rym szereg otworow A vozmieszczono w od-
powiednich do jednokrotnego wiercenia odste-
pach s. Oproécz otworow A przewidziano jednak
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réwniez dwa otwory B, ktérych odleglosé t jest
za mala do wywiercenia na wiertarce wielo-

wrzecionowej. W tym przypadku, jak i w' po-.

przednio omawianym, obrobka musi odbywac
sie w dwoch zatozeniach przedmiotu. Jedng
réznice stanowi w poréwnaniu z poprzednim
przyktadem to, iz dwa otwory B wiercone beda
na wiertarce promieniowej lub stupowej, albo-
wiem tak malej liczby otworow nie oplaca sie
wykonywa¢ na wiertarce wielowrzecionowej.
Przyktad z rys. 9c wskazuje jak przez zbyt bli-
skie rozmieszczenie dwoch tylko otworow psu-
je sie bezbledng zasadniczo technologicznosc
konstrukeji.

Dopuszczalng najmniejszg odlegtosé osi otwo-
row nalezy ustali¢ kazdorazowo w zaleznos$ci od
obrabiarki, ktéra bedzie uzyta do wiercenia.

Rozwiercanie doktadnych stozkéw, podobnie
jak ich toczenie, jest zabiegiem, ktory zalicza
sie tylko wowczas do wzglednie tatwych tech-
nologicznie, gdy posiadamy dokladne narzedzie
i sprawdzian. Azeby srodki takie tatwo uzyskae,
nalezy stosowac¢ w konstrukeji stozki znorma-
lizowane. Projektowanie w konstrukcjach stoz-
kow rozwiercanych nienormalnych jest dla wy-
konania warsztatowego bardzo klopotliwe, wy-
maga bowiem wykonania specjalnych narzedzi
i sprawdzianow. Jezeli ogolnie stosowane stoz-
ki znormalizowane nie wystarczajg dla celow
konstrukeji, nalezy pewne wielkosci stozkow
nienormalnych znormalizowa¢ specjalnie do
potrzeb danej produkcji lub wytworni, co pro-
wadzi do uporzadkowania sprawy obrobki stoz-
kow na wiertarkach i jest waznym krokiem ku
osiggnieciu ufatwien technologicznych. W ra-
mach ustalonej normy warsztat moze przygoto-
wac sie do obrobki wykonujac zawezasu odpo-
wiednie narzedzia i sprawdziany.

Niekorzystng dla warsztatowego wykonania
jest usterka spotykana w wielu konstrukejach,
polegajaca na stosowaniu wiekszej ilosSci $red-
nic wierconych otworéw niz tego wymaga ko-
niecznos¢. Jezeli jaki$s przedmiot wytwarzany
seryjnie posiada pewng liczbe wierconych otwo-
row, to ich obrébka przedstawia sie najkorzy-
stniej, gdy wszystkie otwory sa jednakowej $re-
dnicy. To samo dotyczy otworéw gwintowanych
1 rozwiercanych. Jasne jest, iz taki najpomy-
Slniejszy przypadek moze zachodzi¢ tylko w
pewnych warunkach. Niemniej zadaniem ‘kon-
struktora powinno by¢ projektowanie przed-
miotéw z jak najmniejszg iloscig réznigeych sie
wzajemnie Srednic. W szczeg6lno$ci niepotrzeb-
ne sg najczesciej srednice niewiele pomiedzy
sobg sie réznigce np. 10, 11 i 12 mm. Jezeli wy-
jatkowe powody nie stojg na przeszkodzie, na-
lezy zdecydowac sie na jednakowa $rednice, np.
10 mm, dla wszystkich otworéw. Wskutek uje-:
dnolicenia Srednicy zyskujemy na czasie (odpa-
da ciagta wymiana narzedzi), co w niektoérych
przypadkach daje znaczne usprawnienie. Wzgle-
dy wytrzymato$ciowe, ktére czesto zniewalajg
konstruktoré6w do réznicowania $rednic otwo-
row pod Sruby ztgczne sg niekiedy mniej waz-

ne, niz przyczyny natury technologicznej. Jeze-
li $srednice Srub zilgcznych nalezy wediug wy-
nikéw obliczen wytrzymatosciowych obrac¢ np.
M 20, M 18, i M 16, to rozwazy¢ nalezy, czy ze
wzgledow wyze]j przytoczonych nie nalezato by
zastosowac jednej Srednicy np. M 20. Kazda
konstrukeja wymagajgca wiercenia na wiertar-
ce jest tym latwiejsza do wykonania, im mniej
réznych Srednic otworow wystepuje w przed-
miocie.
b)

™%
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Rys. 10.

Na rys. 10 przedstawione sa dwa przykiady
rzadko juz obecnie spotykanych konstrukeji
przedmiotéw z otworami, ktére mozna wyko-
nac jedynie przy uzyciu specjalnych, o zlozonej
budowie przyrzadow.

s g o
7z T 4/
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i Rys. 11.
Stopniowany otwor ksztattowy O (rys. 1lla)

~moze by¢ wykonany na wiertarce za pomocg

szeregu prostych narzedzi lub jednym narze-
dziem bardziej zlozonej budowy. Wyjatek sta-
nowi rowek pierscieniowy R do ktérego wyko-
nania trzeba zastosowac specjalny trzpien z wy-
suwanym promieniowo nozem. Konstrukeja i
wykonanie narzedzi tego rodzaju nie jest latwe,
za$ sam zabieg sprawia rowniez pewne klopoty.
W celu usuniecia tych trudno$ci mozna zasto-
sowa¢ konstrukcje przedstawiona na rys. 11b.
Do wytoczonego gtadko otworu walcowego Z
wkilada sie i mocuje wkretami tuleje T wyko-
nang osobno. Rozwigzanie to pozwala na unik-
niecie trudnosci wykonania otworu ksztattowe-
g0, a zwilaszcza rowka R, ktory moze by¢ w tu-
lejee wytoczony.

Przy projektowaniu przedmiotow z otwora-
mi, ktére majg by¢ rozwiercane, nalezy stoso-
wac srednice otworu z szeregu znormalizowa-
nych $rednic rozwiertakow, gdyz w ten sposéb
unika sie wykonywania specjalnych rozwierta-
koéw. Przyczynia sie to wybitnie do podwyzsze-
nia stopnia technologicznosei danej konstrukeji.
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KARBOWANIE RUR Z NAGRZEWANIEM INDUKCYJNYM

Zwiekszenie sztywnosci rur cienkosciennych
uzyskuje sie przez wykonanie pierscieniowych
wypukiosci lub wglebien w S$ciankach (tzw
karbow). Najczesciej stosuje sie karby wypu-
kte, aby nie zmniejsza¢ przekroju wewnetrz-
nego. '

W niektorych przypadkach karbowanie rur
stosuje sie w celu kompensacji wydtuzenia przy
duzych wahaniach temperatury przewodow.

Produkecja rur karbowanych obejmuje bar-
dzo szeroki zakres wymiarow, poczynajac od
rur o Srednicy nominalnej 30 — 40 mm stoso-
wanych w oprzyrzadowaniu, konczgc na ru-
rach o $rednicy 2000 — 3000 mm stosowanych
w budownictwie.

Najbardziej rozpowszechnionym sposobem
wykonywania karbow jest walcowanie na zim-
no na walcarkach specjalnych.

Karbowanie rur cienko$ciennych (grubosc
Scianek do 0,15 mm) dokonywane jest zazwy-
czaj hydraulicznie przy zastosowaniu przyrza-
dow ksztattujgcych. Karbowanie tych rur na
zimno, za pomocg walcowania, nie przedstawia
trudnos$ci przy stosunkowo duzych srednicach.

Wykonywanie karbéw na rurach stalowych
o niewielkich $rednicach, grubosciennych i sto-
sunkowo diugich (np. rur ciaggnionych bez
szwu) odbywa sie na prasach z zastosowaniem
miejscowego zagrzewania materiatu. W tym
przypadku, stosowanie nagrzewania w piecu,
.na ognisku lub palnikami gazowymi nie za-
pewnia dobrego wykonania i doktadnych wy-
miaréw karbu.

W niniejszym artykule opisany jest sposob
karbowania rur stalowych z zastosowaniem
miejscowego nagrzewania pradem wysokie]
czestotliwos$ei, stosowany w Czelabinskiej Fa-
bryce Traktorow im. Stalina. Wymagania do-
ktadnosci wymiaréow karbow sg w tym przy-
padku dos¢ wysokie.

Karbowaniu podlegaja rury o Srednicy no-
minalnej 92 mm, dtugosci 1300 mm i grubosci
$cianki 2 mm. Rury
te majg na swej diu-
gosci od dwodeh do
pieciu karbow odda-
lonych od siebie o
175 do 355 mm, przy
czym  dopuszczalne
odchytki tych wy-
miar6w nie mogg

1-20/52:R1

Rys. 1. przekracza¢ = 5 mm.
Karby o ksztatcie
wg rys. 1 s3g wykonywane z dokladnoscig

okreslong tolerancjami wymiaréw: szerokosci
¢ wysokosci h oraz promieniami zaokragien
Rehtn, ;

Wybér maszyny uzalezniony jest od wymia-

réw rur podlegajacych karbowaniu, a takze od
wielkosei nacisku osiowego koniecznego do wy-
konania karbu.

Do karbowania rur przystosowano w omo-
wionych zakitadach uniwersalng maszyne har-
towniczg; jej schemat podaje rys. 2. Maszyna
sktada sie z podstawy 1, z ustawionym pionowo
stojakiem 2, na ktéorym jest osadzony prze-
suwnie transformator 3 z cewka indukcyjng 4;
do przesuwania transformatora stuzy sruba 5.
Uzwojenie pierwotne transformatora zasilane
jest z generatora typu PW—100/2500 (100 kW,
2500 cykli/sek).
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Rys. 2

Sruba otrzymuje naped od silnika elektrycz-
nego 6, za poSrednictwem skrzynki przeklad-
niowej 7. Maszyna posiada drugi pionowy sto-
jak 8, po ktérym przesuwa sie wspornik 9 pod-
trzymujacy zesp6t pneumatyczny posiadajacy
kiet centrujacy 10. Wspornik 9 przesuwany jest
Srubg 11 otrzymujacg naped za pomoca koétka
recznego 12 oraz zebatej przekladni stozko-
wej 13.

Obsada dolnego kta centrujgcego 14 zamoco-
wana jest do tarczy 15.

Kty stuza jedynie do dokladnego ustawienia
rury. Nacisk osiowy wynoszgcy do 5000 kG
uzyskuje sie za pomocg cylindra pneumatycz-
nego 16, o S$rednicy 500 mm i skoku tloka
200 mm. Powietrze pod cisnieniem 4 atm do-
chodzi do cylindra przez recznie uruchamiany
zawor 17.

Do wykonywania karbow zastosowano przy-
rzad, ktoérego schemat przedstawia rys. 3. Skta-
da sie on z wydrgzonego trzpienia I, w ktorego
dolny koniec wtloczony jest korek 2 posiada-
jacy komierz oporowy i nakielek oraz zabierak
3. W gorny koniec trzpienia wchodzi dopaso-
wana suwliwie wktadka 4, posiadajgca réwniez
koinierz oporowy i nakielek. Rure 5, na ktorej
majg by¢ wykonane Kkarby, naklada sie na
trzpien tak, aby opierala sie o koinierze opero-
we wkladek 2 i 4.
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Trzpien 1 jest krétszy od poczatkowej diu-
gosci rury o dlugo$é przeznaczong na wykona-
nie danej ilo$ci karbow oraz stala, dla okres-
lonych wymiaréw rury, wielkos¢ uwzglednia-
jaca sprezynowanie rury i uprzednio wykona-
nych karbow.

Dlugosé trzpienia obliczamy ze wzoru:

I=L— (n-t -+ s) mm

Oznaczaja: L mm — dlugosé wstepna rury,
Il mm — diugo$é trzpienia, n — ilo$¢ karbow,
t mm — skrécenie rury spowodowane wykona-
niem jednego karbu, s mm — wielkos¢ spre-
zystego ugiecia rury.

Do: nagrzewania rury w miejscach wykona-
nia karbow stosuje sie jednozwojowa cewke
indukcyjna 6 chlodzong woda. Cewka wykona-
na jest z rury miedzianej o przekroju kwadra-
towym 15 X 15 mm i grubosei écianek 1,5 mm.
Wielkos$é szczeliny pomiedzy grzbietem karbu
a wewnetrzna $ciankg cewki konieczng ze
wzgledu na tatwe przechodzenie karbow przez
cewke, przyjmuje sie zwykle réwng 3 - 5 mm.

Wewnetrzng srednice D cewki obliczamy ze
WZzoru:

Bi—d st 2ifi #5 2h mm
gdzie d — zewnetrzna $rednica rury, f — szcze-
lina pomiedzy grzbietem karbu a wewnetrzng
Sciankg cewki, h — wysoko$¢ karbu (patrz
rys. 1).
Np. przy wymiarach karbow: wysokosci h =
= 10 mm oraz zewnetrznej Srednicy rury d =
= 95 mm, zakladajac wielkos¢ szczeliny f =
= b mm — wewnetrzna Srednica cewki D w
niesie: D = d + 2f + 2h = 95 + 2-5
s 200 =81258 mim)
W tym wypadku szczelina pomiedzy wewnetrz-
na Srednica cewki a zewnetrzng S$rednicg ru-
ry = 15mm, a czas nagrzewania rury do
850-+-900° wynosi 25=+30 sekund przy mocy
pradu 30—-40 kW i czestotliwosci 2500 cykli/sek.

Nagrzanie pierScieniowego pasa o szerokosci
18--20 mm jest wystarczajgce do otrzymania
karbu o podanych wymiarach. Aby unikngé
nierdwnomiernego nagrzewania, rura obraca sie
z predkoscig 80 do 200 obr/min. Rura otrzymu-
je naped od tarczy 15 poprzez zabierak osadzo-
ny w obsadzie 14 dolnego kia (rys. 2). Grzanie
rury w miejscu wykonania -karbu przeprowa-
dzane jest przy duzej szczelinie, co powoduje
obnizenie sprawnosci ukladu w poréwnaniu z
normalnymi agregatami hartowniczymi.

Karbowanie rur na opisanej maszynie wyko-
nuje jeden pracownik w nastepujacej kolej-
nosci: zaklada na trzpieh rure (rys. 3) do oporu
¢ kotnierz dolnej obsady kta, nastepnie w otwor
trzpienia zaklada wktadke gérng i dociska ja
do obrzeza rury, calo$¢ przewleka przez oczko
cewki i zaklada w kly maszyny.

Przez nacis$niecie wlasciwego przycisku wita-
cza mechanizm przesuwu transformatora i usta-
wia cewke (rys. 4) w miejscu wykonania pierw-
szego karbu, postugujac sie wzornikiem, ktory
opiera o plaszczyzne tarczy maszyny.
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Po ustawieniu cewki we wlasciwym miejscu,
naciska przycisk ,,grzanie‘
wiaczajac prad zasilajacy
cewke 1 silnik napedzajacy
trzpien wraz z rurg.

Gdy nagrzewany pasek
osiggnie temperature 850
-+=900° (sprawdzeng za po-
moca pirometru optycznego}
wyltgcza prad zasilajacy cew-
ke 1 jednoczesnie przez
otwarcie zaworu doprowa-
dza sie do cylindra sprezone
powietrze. Trzpien tiloka na-
ciska na obsade gornego kla,
co powoduje ksztattowanie
karbu w nagrzanym miej-
scu, przy czym skrécenie ru-
ry wynosi okoto 12 mm.

Po ksztaltowaniu materiat
stygnie swobodnie w ciggu
kilkunastu sekund, a na-
stepnie jest chtodzony stru-
mieniem wody. W celu wy-

7 7 konania nastepnego karbu,
A pracownik powtarza wszyst-
AN - kie czynnosci poczawszy od
"wrr e ystawienia - cewki - indukeyij-

Rys. 3. nej wg wzornika.

Wykonanie opisanym

sobem jednego karbu trwa okolo 3 min.
Po wykonaniu wszystkich karbow sprawdza
sie ich ksztalt, $rednice oraz krzywizne rury.

Nalezy podkresli¢ konieczno$¢ skrupulatne-
go sprawdzania karbow ze wzgledu na mozli-
wos¢ peknie¢. Sprawdzac nalezy przez lupe po-
wiekszajacg dziesieciokrotnie. :

Ustalono w praktyce, ze podwyzszenie tem-
peratury grzania do 1000--1100° oraz szybkie
ksztaltowanie karbéw sprzyja powstawaniu
peknie¢, ktére powstaja rowniez z powodu wad
materialu niewidocznych przed karbowaniem.

Doswiadczenie Czelabinskiej Fabryki Trak-
torow w wykonywaniu rur karbowanych sposo-
bem $ciskania osiowego z zastosowaniem miej-
scowego nagrzewania indukeyjnego dowodzi, ze
opisany spos6b. zapewnia otrzymywanie rur
karbowanych dobrej jakosci przy stosunkowo
prostym oprzyrzadowaniu.

ZaznaczyC nalezy, ze mozna osiggnag¢ zada-
walajgce rezultaty przy zastosowaniu prostych
maszyn i oprzyrzadowania.

Np. nagrzewanie rur o $rednicy nominalnej
wiekszej od 200 mm mozna przeprowadzaé
praktycznie pradami o czestotliwo$ci od 1000
do 500000 okr/sek.

Przy bardzo dokladnym ustawieniu rury w
osi cewki indukeyjnej, co powoduje jednak
przedtuzenie czasu zakladania, obracanie sie
rury podczas nagrzewania moze by¢ zbedne.

Spo-

Wg artykuiu pt. ,,Gofrirowanie trub z primenieniem
indukcjonnogo nagrewa t w, cz. ¢ ,,Wiestnik Maszino-
strojenja‘“ zeszyt 8/51 opracowat

M. B.
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Wstep., Uklad termiczny Cu-Pb i zagadnienie segregacji stopu. Technologia wytwarzania
potfabrykatow.. Opis giéwnych metod odlewniczych: odlewanie statyczne, od$rodkowe i ciagte.
Obrobka wykanczajaca powierzchni $lizgowych, Charakter warstwy wyltozonej, gladko$é po-

wierzchni,
olowiowych.

pasowania,

Wstep °

Niektoére procesy powstawania lozysk §liz-
gowych nie sg w wspotezesnej literaturze tech-
nicznej dostatecznie omoéwione. Stosunkowo
najwiece]j prac zostalo poswieconych konstruk-
cji i teoretycznemu naswietleniu wspolpracy
czopa z bieznig ltozyska, tak ze zagadnienia te
mozna uwazac¢ za mniej lub bardziej wyjasnio-
ne. Natomiast wykonawstwo tozysk oraz racjo-
nalny dobér materiatéw lozyskowych w zalez-
nosci od warunkéw pracy nie sg dostatecznie
Wyczerpujaco opisane.

Zwykle technologia produkcji nie jest wilas-
ciwie rozwijana w zakladach wytworczych.
Przyczyna tego, obok lekcewazenia zagadnienia,
jest przede wszystkim to, ze wtasciwe rozwigza~
nia technologiczne sa bardzo czesto tajemnicg
wielkich wytworni.

Omawiane w niniejszym artykule stopy mie-
dzi- z olowiem nalezg do stopow lozyskowych
najtrudniejszych z punktu widzenia technolo-
~gii produkcji. W dalszym ciggu zostang omo-
wione w zwiezlej formie wiasSciwe i specyficz-
ne cechy technologii produkeji, wlasnosci sto-
péw miedziowo-olowiowych oraz wytyczne
wilasciwego doboru materiatu *ozyskowego i
przyklady zastosowania stopow Cu—~Pb.

Panewki wykonywane z brgzu otowiowego
badz wykladane stopem Cu—Pb mogg byé wy-
twarzane czterema zasadniczymi metodami:

1) odlewania lub zalewania wktadek do tulei,

2) sprasowania proszkéw miedzi i ofowiu,

3) natryskiwania pistoletem metalizacyjnym,

4) elektrolitycznego osadzania miedzi i oto-

wiu.

Sposrod nich najbardziej rozpowszechniona
‘jest metoda odlewnicza. Ponad 95% produkecji
fozysk miedziowo-otowiowych otrzymywanych
jest na tej drodze. Jest to jedyna metoda stoso-
wana na skale przemystowa i z tego powodu
w dalszym ciagu zostanie dokladnie omoéwio-
na.l)

1. Uklad termiczny Cu—Pb. Segregacja stopu

Z wykresu termicznego Cu—Pb
(rys. 1) wydoczne jest, ze obydwa sktadniki sto-
pu w stanie stalym sg w sobie nierozpuszczalne.

1) Kroétki opis innych metod znaleZé mozna w arty-
kule autora zamieszczonym w zeszycie 1 i 2/52 ,Prze-
gladu Mechanicznego®.

zagadnienie docierania. Fizyko-chemiczne wtasno$ci stopéw miedziowo-
Zakres stosowalnosci lozysk miedziowo-otowiowych oraz przyklady zastosowan.

Powyzej liquidusu (linia A—B—C—D) przy
zawartosci od 0--36% Pb mamy jednorodny:
roztwor pilynny, natomiast od 56 = 92,5 % Pb
przestrzen wypelniona jest mieszaning dwaéch
faz ptynnych, przy czym zachodzi zjawisko roz-
dziatu kapieli na dwie warstwy: dolng — bo-
gata w oi6w i gérng — bogatg w miedz. Spe-
cjalnie szybko nastepuje rozdzial kapieli w za-
kresie temperatur 954 <+ 999°C (linia przery-
wana na rys. 1). Od 92,5 %~ 100 %0 roztwor
plynny jest znowu jednorodny.
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Rys. 1. Uklad Cu-Pb.

Krzepniecie stopu w zakresie od 0 = 36%0 Pb,
np. dla stopu 80% Cu i 20% Pb odbywa sie
W spos6b nastepujacy: przy okoto 1007°C roz-
poczyna sie krzepniecie poczatkowe miedzi, kto-
re postepuje az do osiggniecia punktu mono-
tektycznego B. Od tego miejsca krzepniecie
miedzi przebiega przy statej temperaturze
9549C az do osiagniecia skladu cieczy o zawar-
tosci 92,5%0 Pb. W przebiegu dalszego stygnie-
cia wydziela sie z pozostatego plynu, zgodnie
z linig rozpuszczalnosci C—D, reszta miedzi w
ilosei 7,5%. Wydzielanie to konczy sie w tem-
peraturze 326°C tj. przy temperaturze krzep-
niecia olowiu. ‘Ponizej tej temperatury miedz

223




Zeszyt 5

MECHANIK

Rok XXV

i otéw znajduja sie odddzielnie obok siebie w
' stanie statym.

" Niebezpieczenstwo segregacji otowiu w
stopach zawierajacych do 36%0 Pb istnieje wiec
w czasie krzepniecia stopu szczegdlnie w zakre-
sie od 954 —+ 326°C. W tym to przedziale tem-
peratur mamy w stopie obok roztopionego, o
wysokiej plynnosci olowiu, zakrzeply juz przy
954°C prawie calag miedz. A wiec w poczatku
tego przedziatu temperatur powstaje szkielet o
budowie siatkowe] zlozonej ze skrzepnietych
krysztalow miedzi, a przestrzen miedzy nimi
wypelniona jest faza ciekla bardzo bogata w
otow (92,5%0 Pb). Duza réznica ciezaréw wlasci-
wych i mata wytrzymalos¢ siatki miedzianej,
powoduje zlewanie sie (grupowanie) poszczegol-
nych kropli otowiu w wigksze skupiska, przery-
wanie przez nie szkieletu miedzianego i przedo-
stawanie sie na doét odlewu.

W stopach do 36% Pb zapobiega sie segrega-
cji przez bardzo szybkie studzenie, skracajgce
czas przejscia od 954°C do 326°C.

W stopach o zawartosci powyzej 36% Pb np.
40 = 60%0 Pb, szybkie studzenie w podanym
zakresie temperatur nie wystarcza do uzyska-
nia rozdrobnionej mieszaniny. Wystarczajaca
jednorodnos¢ w stanie piynnym mozna osiagg-
ng¢ w tych stopach przez intensywne miesza-
nie kapieli w temperaturze powyzej 999°C.
W temperaturach powyze] 999°C nawet silnie
rozwarstwiong kapiel mozna zemulsjonowac
przez zwykle mieszanie mechaniczne lub przez
prady wirowe, przy dokonywaniu wytopu w pie-
cu indukecyjnym. Po zemulsjonowaniu otrzy-
manie odlewu o drobnej, wolnej od segregacji
strukturze jest mozliwe, poniewaz krytyczna
szybkos$¢ studzenia konieczna dla utrzymania
emulsji nie jest zbyt duza.

Reasumujgc mozemy powiedzie¢, ze stopy
do 36°0 Pb sg narazone na segregacje podczas
krzepniecia, a stopy powyzej 36°%s Pb sa nara-
zone na segregacje zarowno w stanie ptynnym
jak 1 w czasie krzepniecia. Segregacje w czasie
krzepniecia zwalczamy przez bardzo intensyw-
ne studzenie, segregacje w stanie plynnym
przez intensywne mieszanie stopu. Obie te se-
gregacje zwalcza¢ mozna rowniez przez stoso-
wanie odpowiednich dodatkéw stopowych; do-
datki te zmieniajg jednak wiasnosci fizyczne
stopu. :

Ogolnie biorgc otrzymanie drobnej, pozba-
wione] segregacji struktury jest trudne i bar-
dzo kiopotliwe, lecz mozliwe do przeprowadze-
nia nawet bez dodatkow stopowych.

Nadmiernie gruba struktura o charakterze
segregacyjnym jest bardzo szkodliwa i jest jed-
nag z gléwnych przyczyn wykruszania sie sto-
pu i erozyjnego wymywania olowiu.

Dioid amlvii St mzic icilcth = is ke i aid ik (6w
do stopow Cu—Pb w ilosciach ponad 0,5 %o
wplywaja wyraznie na wiasnosSci stopu. Wpro-
wadzenie dodatkéw stopowych ma na celu
zmniejszenie segregacji olowiu, zwiekszenie

twardosci oraz polepszenie mechanicznych 1
przeciwciernych wiasnosci miedziowej osnowy
stopu.

Dodatki stopowe wplywaé mogg na stop za-
rowno w jego stanie ciektym jak i w czasie
krzepniecia. W stanie cieklym poszczegélne pier-
wiastki rozszerzaja wzglednie zwezaja zakres
,,dwoch cieczy‘‘. Przesuwanie punktu monotek-
tycznego B (rys. 1) w prawo jest b. korzystnym
objawem. Wywolujg go: nikiel, srebro, siarka,
bizmut. Przeciwne oddziatywanie, czyli przesu-
wanie punktu B w lewo wywoluja: cyna, an-
tymon, zelazo, cynk. Wida¢ z tego jasno, ze
przy stopach o duzej ilo$ci olowiu nalezy uni-
ka¢ miedzy innymi cyny i antymonu, a zaleca
sie stosowac¢ nikiel i srebro.

Jesli chodzi o cyne powszechnie stosowang
w brazach olowianych, to okreslono granicznie
zawartosci cyny w stopie w zaleznosci od za-
wartosci otowiu. I tak wg badacza radzieckie-
go Ilina przy zawartosci 5 =— 10%0 Pb zawartos¢
cyny powinna wynosié 10%, przy 25% otowiu
— 5%, powyzej za$s zawartosci 25% olowiu
cyny stosowac nie nalezy. Korzystne oddziaty-
wanie cyny ma miejsce dopiero w czasie krzep-
niecia stopu. Cyna dzieki wchodzeniu w roz-
twoér staty z miedzig zmniejsza tendencje ofo-
wiu do segregacji. Przy malych zawartosciach
otowiu cyna polepsza wlasnosci przeciwcierne.
Wzrost zawartosci cyny w stopie powoduje
wzrost jego twardosci i zwiekszenie wlasnosci
wytrzymatosciowych.

Nikiel stosowany w ilosciach do 6% polep-
sza wlasnosci wytrzymalosciowe i rozpuszcza-
jac sie calkowicie w miedzi polepsza i rozdrab-
nia strukture.

Srebro wchodzace w skiad stopu wi iloSci od
kilku do 10 = 12°%, poza omoéwionym juz ko-
rzystnym wptywem w stanie cieklym, podobnie
jak nikiel polepsza wlasnosci stopu.

Z.innych pierwiastkéow korzystnie wplywa-
jacych na wtasnosci stopu wymieni¢ nalezy:
mangan, stosowany do 7%, mogacy w pewnym
stopniu zastgpi¢ cyne; arsen uzywany w ilosci
do 4% oraz lit zwiekszajacy szybkos¢ krzepnie-
cia miedziowej osnowy stopu. Wediug najnow-
szych badan dodawanie w matych ilosciach (ok.
0,2%0) siarki wplywa na zmniejszenie segregacji
stopu.

Do szkodliwych dodatkéw sto-
powych nalezy zaliczy¢ przede wszystkim
zelazo i fosfor.

Zelazo czyni stop twardym i kruchym,
zwiekszajgc sktonnos¢é do zataré. Zawartosé
zelaza w stopie nie powinna przekroczyé¢ 0,5%o.

Fosfor, uzywany powszechnie jako odtleniacz
przy wytopie, powyzej zawarto$ci 0,2°0 ma
tendencje do umiejscawiania sie w postaci po-
trojnej eutektyki na zlgczu stalowej wktadki ze
stopem Cu-Pb. Obecnos¢ kruchej potréjnej eu-
tektyki sprzyja odpadaniu stopu od stalowego

podioza i z tego powodu jest bardzo szkodliwa.
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2. Wytwarzanie poliabrykatow

Zaleznie od sktadu chemicznego stopu, pa-
newki odlewane sg calkowicie z brgzu olowio-
wego lub jako odlewy zespoleniowe.

Ze stopow miedziowo-otowiowych, zawierajg-
cych duze procentowo dodatki stopowe, czyli
z tzw. twardych brgzéw olowianych?) wyko-
nuje sie panewki w cafosci (rys. 2). Stabsze pod
wzgledem wytrzymatosciowym czyste lub z nie-
duzymi dodatkami stopy Cu-Fb o znacznej ilo-
$ei otowiu (20--40°), nie sg zdolne do samo-
dzielnej pracy i produkuje sie je w postaci od-
lewu zespoleniowego utworzonego przez wklad-
ki stalowe wylane stopem.

M-Q7/52-R2

Rys. 2, Panewki silnika wysokopreznego wykonane z
brazu otowiowego (bez wkiadek stalowych).
Obecnie ze wzgledu na lepsze wlasnosci cier-
ne i wieksza odporno$¢ na zatarcie oraz na
mniejsze zuzycie miedzi i dodatkéw stopowych

-prawie wylgcznie stosuje sie odlewy zespole-

niowe.

Giownym zadaniem produkcji tozysk
zespoleniowych ze stopow Cu-Pb jest
osiggniecie odpowiedniej struktury stopu tozy-
skowego przy jednoczesnym jak najmocniej-
szym zwigzaniu go ze stalowym podtozem. Da-
zenia do osiggniecia obu tych wiasnos$ci — od-
powiednio drobnej struktury stopu i mocnego
jego zwigzania ze stalg sa sobie przeciwstawne.
Uzyskanie drobnej struktury wymaga jak naj-
wiekszego skrocenia okresu krzepniecia, a wiec
intensywnego chiodzenia, podczas gdy zespole-
nie wymaga wysokich temperatur przy jak naj-
diuzszym czasie ich trwania.

Do wykonywania odlewow zespoleniowych
stopow Cu-Pb ze stalg stosuje sie ogoélnie przy-
jety proces technologiczny, polegajacy na zale-
waniu podgrzanych do temperatury 1000
1100°C stalowych podtozy z natychmiastowym
studzeniem woda.

Wysoka temperatura stalowego elementu ma
zapewni¢ dobre powigzanie zawartej w stopie
miedzi z ferrytem stalowej wktadki. Nastepu-
jace po tym studzenie ma zapobiec segregacji
olowiu. Ze wzgledu na konieczno$é niedopusz-
czenia do zahartowania stalowej oktadziny mu-
si by¢ ona wykonana ze stali o zawartosci po-

2) Brazami olowiowymi nazywamy stopy zawierajgce
powyzej 39/y dodatkow stopowych lacznie.

nizej 0,15%C. Poza tym powierzchnia jej mu-
si by¢ starannie chroniona przed utlenianiem
badz to specjalnymi pastami — topnikami badZ
tez atmosferg ochronng.

Ponadto powierzchnie stalowych podiozy nie
moga by¢ porysowane, gdyz najmniejsze te-
go rodzaju uszkodzenia powodujg znaczne ob-
nizenie wytrzymalosci zmeezeniowej panewki.

Trudnos¢ wytwarzania panewek zespolenio-
wych z podwoéjnych stopow miedziowo-oto-
wiowych spowodowata powstanie wielu metod
odlewania.

Do najwazniejszych naleza:

1) indywidualne zalewanie statyczne,

2) zalewanie ods$rodkowe,

3) ciggte zalewanie tasmy stalowej.

Statyczne zalewanie indywidu-
alne (parami) stosowane jest na najbardziej
odpowiedzialne tozyska lotnicze.

Jest wiele odmian tego typu odlewania. Isto-
ta jego polega na zalewaniu panewki (lub od-

cinka rury, z ktorego /

potem beda wykonane |

2 panewki) umieszczo- - v 77

nej w specjalnej formie = -
wykonanej z grafitu

lub blachy. Rys. 3 B

przedstawia taka forme
grafitowa. Powierzchnie
wktadki przed ustawie-
niem w formie muszg
by¢ dokladnie oczysz-
czone przez odttuszcze- \
nie i usuniecie tlenkow. I
Mozna tego dokonywac
stosujac wrzaca ‘kapiel

#-97/52-R3

Rys. 3. Foremka do sta-
tycznego wylewania
wktadek stalowych. A—

z roztworu soli kau- pokrywa chronigca for-
stycznej lub w przy- me przed zanieczysz-

5 ; et czeniem, B — wktadka,
pac.]‘kaCh Szczegdnl.e C—uszczelnienie glinksg.
waznych stosowaé od-

tluszeczanie, odrdzewianie i wytrawianie po-
wierzchni wktadki metoda elektrolityczng ?).

W celu ochrony w czasie podgrzewania po-
wierzchnie zewnetrzne wktadki pokrywa sie pa-
stami zlozonymi z kredy i grafitu, wewnetrzne
za$ chroni sie specjalnymi topnikami, w skiad
ktorych wehodzi boraks, kwas krzemowy itp.

Po podgrzaniu do temperatury ok. 1000°C
tak przygotowane wktadki zalewa sie stopem

(6) temperaturze

7] 1050 = 1080°C.

: Natychmiast  po
Mg_‘ zalaniu . panewki
R T T podlegaja  gwat-
sl doplyw wody) tOWNemu  studze-
G R ipowietrza  niu woda przy po-
7J /l 1 ' j\// H-97/52R4 mocy SprySkiWa"
cza (rys. 4). Jest

Rys. 4. Spryskiwacz. 4 —
panewka, B — stolik, C —
spryskiwacz.

to rodzaj pustego
cylindra na ktore-
2L U g0  wewnetrznej

3) Patrz np. ,Prace Gléwnego Instytutu Mechaniki®

Nr 3, rok 1951, str. 71.
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powierzchni (od $rodka) umieszczone sg rze-
dami dysze, poprzez ktére sprezonym powie-
trzem pedzona jest drobno rozpylona woda.

Rys. 5, Widok odlewni panewek zespolonych ze stopow
Cu-Pb i stali.

Wkiadki w formach ustawia sie na stoliku
znajdujacym sie wewnatrz spryskiwacza. Po za-
laniu otwiera sie natychmiast doptyw miesza-
niny wody z powietrzem do spryskiwacza,
wskutek czego znajdujaca sie wewngtrz niego
forma z panewkami ulega chlodzeniu od strony
zewnetrznej powierzchni.

S

&

L%
m97/52-R6
Rys. 6. Schemat maszyny do od$rodkowego wylewania.
A — wylewany odcinek rury, B — palnik, C — sprys-
kiwacz.

LT LYY, .

Wi.dok catosci urzadzen produkeyjnych przed-
stawia rys. 5. Na lewo w glebi stoja piece, na
prawo widoczny jest rzad spryskiwaczy.

W metodzie odsrodkowej odcinek
rury lub para uprzednio wykonanych wktadek,
W ‘czasie zalewania stopem pozostaje w ruchu

NN

obrotowym woko6tl wiasnej osi. Do najbardziej
rozpowszechnionych odmian tej metody nalezy
stapianie stopu w wirujacej poziomo kokili-pa-
newce (rys. 6). Zamkniety szczelnie z dwoch
stron przypawanymi denkami poéifabrykat w
postaci odcinka rury stalowej A zostaje wpra-
wiony w ruch obrotowy. Wewnatrz rury znaj-
duje sie odpowiednia ilos¢ grubych wiérow
stopu Cu-Pb. W czasie wirowania nastepuje
podgrzewanie panewki palnikiem acetylenowo-
tlenowym. W chwili gdy wiorki ulegng stopieniu
palnik odsuwa sie, a jego miejsce zajmuje —
o podobnym do palnika ksztalcie — spryski-
wacz, z ktorego gwaltownie wydobywajaca sie
woda studzi panewke.

Metoda ciggtego zalewania tas-
my stalowej stopami Cu-Pb, dajaca maksymal-
na wydajno$é znalazia zastosowanie w fabry-
kach samochodéw. Sposobem tym moezna pro-
dukowaé¢ tozyska wylewane jedno lub dwu-
stronnie. Rys. 7 przedstawia schemat urzadzen
do jednostronnego wylewania tasmy. Odwija-
ne z bebnéw A kawatki tasmy przechodza przez
spawarke B, oczyszczacz spoiny C i naprezacz D
do mechanizmu zlobkujgcego E. Spawarka stu-
zy do zespawania poszczegbélnych zwojow tas-
my, a haprezacz — umieszczony ze spawarkg —
ma na celu zapewnic¢ ciggly bieg tasmy w cza-
sie prowadzenia operacji spawania i oczyszcza-
nia spoiny. !

Wyziobkowana w celu lepszego zalewania
tasma dostaje sie pomiedzy dwie pary dosto-
sowanych do jej ksztattu roiek F, ktore elek-

trokontaktowo podgrzewaja ja kolejno do 350°

i 650°C. Nastepnie tasma w zamknietej obudo-
wie przechodzi do pieca elektrycznego, gdzie w
atmosferze ochronnej zostaje podgrzana do
temp. ok. 1000°C. Samo zalewanie Cu-Pb od-
bywa sie do nieruchomej formy grafitowej,
umieszezonej w obudowie H, ktéorej dnem jest
przesuwajaca sie tasma. Miedzy dnem — tas-
ma a forma istnieje luz, utworzony wskutek wy-
giecia tasmy, rowny grubosci zalewanej war-
‘stwy Cu-Pb. Zalana tasma podlega w kanale K
studzeniu ‘strumieniami wody, a po obcieciu
brzegoéw nozami M (krawedzi ztobka) — prosto-
waniu rolkami N. Wyprostowana tasma zostaje
poddana frezowaniu powierzchni stopu lozy-
skowego frezami P. Tasma jest ciagnieta przez

"rolki L i R. Nozyce S odcinajg tasme po nawi-

nieciu kazdego z bebnow 7.
Gotowa bimetalowa tasme tnie sie na kawat-
ki, wyginane nastepnie na prasach, po czym po

e

]

XA [

77 7777577 3
H-97/52-77

Rys. 7. Schemat maszyny do ciaglego jednostronnego zalewania tasmy na panewki samochodowe.
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nadaniu zadnego ksztaltu poddaje wykancza-
jacej obrébce powierzchni.

Przy wytopie i zalewaniu wydzialajg sie b.
silnie trujace pary otowiu. W celu zabezpiecze-
nia zdrowia pracownikow, odlewnie stopow
Cu-Pb winny by¢ wyposazone w specjalne wy-
ciggi (rys. 8), a na terenie zakladu winny obo-
wigzywaé szczegblnie ostre przepisy higieny i
bezpieczenstwa pracy.

3. Kontrola produkcji

Zaleznie od typu produkewanych lozysk, go-
towe wyroby musza podlega bardziej lub mniej
doktadnej kontro-
li. Najostrzejsze
warunki odbioru
stosowane sg za-
zwyczaj do tozysk
lotniczych, z kto-
rych kazde podle-
ga wszechstronnej
doktadnej kontro-
li. Do najmniej
odpowiedzialnych
tozysk wylewa-
nych stopem Cu-
Pb nalezaty do
niedawna panwie
kolejowe, gdzie
zasadniczym = z3- -
daniem byla odpowiednia, nie za wysoka,
twardos$¢ stopu. Takie za§ zjawiska jak poro-
watos¢ stopu i niezbyt mocne potaczenie

stopu z grubo pocynkowanymi panwiami byty
“raczej zjawiskiem dodatnim, gdyz pierwsze po-
wodowalo mniejszg twardosé stopu, a drugie by-
to bardzo korzystne przy regeneracji zuzytych
panwi. Obecnie jednak wzrost obcigzen i szyb-
kes$ci ruchu czopéw stawia wieksze wymagania
i powoduje zaostrzenie warunkéw odbioru.

Ogodlnie biorage, poza kontrolg sktadu chemicz-
nego, badaniem twardosci i w szczegoélnych
przypadkach (przewaznie przy rozpoczynaniu
nowej produkcji) mikrograficznych badan roz-
proszenia otowiu, jako seryjnie nieniszczace ba-
dania stosuje sie:

%
g
?
7

#-97/52-R?

Rys. 8. Schemat prawidlowej
wentylacji i wyciagow w od-
lewni stopéw Cu-Pb.

i

1) badanie promieni Roentgena,
2) badanie peknie¢ przy pomocy wapnowa-
19,

3) badanie potgczenia z podiozem przy pomo-

cy dzwieku,

4) badanie grubosci wylanej warstwy meto-

da magnetyczna, .

PrzeSwietlanie promieniami Roentgena sto-
suje sie przede wszystkim w kontroli panewek
lotniczych. Przy przeswietlaniu panewek wy-
lanych stopem Cu-Pb mogg by¢ wykryte: nie-
widoczne z zewnatrz pekniecia stopu, zbyt gru-
ba budowa o duzych skupieniach otowiu,
lokalne segregacje otowiu, pory, wadliwe po-
faczenie ze stalowym podlozem oraz wszelkie
wtracenia niemetaliczne. Na rys. 9 podane sa
zdjecia rentgenowskie typowych wad oraz
stopu o dobrej budowie bez wad.

Znane powszechnie w ondlewniach badanie
przy pomocy wapna cczy kredy polega na zanu-
rzaniu na pewien czas lozysk w podgrzanym
oleju o matej lepkosci lub nafcie. Wyjete z ole-
ju lub nafty lozyska wyciera sie doktadnie i
powleka mlekiem wapiennym lub pytem kredo-
wym. Po pewnym czasie olej lub nafta wiydosta-
jac sie z rys i peknie¢ tworzy na biatej war-
stwie nalotowej plamy, ujawniajace istniejgce
wady. '

Dobre polgczenie stopu ze stalowym podio-
zem okreslic mozna wystarczajgco doktadnie
przez badanie dzwieku wydawanego przez pa-
newke przy uderzeniu. Czysty ostry dzwiek,
niezbyt szybko tlumiony jest cecha dobrego po-
tgczenia; dzwiek matowy, szybko tlumiony
oznacza zte polgczenie stopu ze stalowym pod-
tozem.

Jak juz wspomniano, przy produkcji lozysk
z tasmy i rur pomyslne przejscie przez operacje
wyginania na prasie jest juz jakby miedzy-
operacyjna kontrolg jakosci wykonanej panew-
Kki.

Wreszcie przy masowej produkeji dla okre-
Slenia réwnomiernej grubosci wylanej warstwy
stosowana jest metoda magnetyczna. \ (d.c.n.)

Rys. 9. Zdjecia rentgenowskie panewek wylanych stopem Cu-Pb. a — pekniecie wewnetrzne stopu; b —
segregacja olowiu w stopie; ¢ — porowato$¢ stopu; & — stop o dobrej budowie. :
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JAN STEFAN KOWALSKI

BLEDY SUWMIAREK | POMIAROW PRZY ICH UZYCIU

Artykut omawia pokrotce typowe bledy, spotykane w suwmiarkach badz z tytutu wadliwego
czy niestarannego wykonania, badz tez w wyniku zuzycia w pracy, nieodpowiedniego obcho-
dzenia sie lub uszkodzen spowodowanych innymi przyczynami oraz sprawdzenie stanu i do-

ktadno$ci suwmiarek.

Bledy suwmiarek wplywaja oczywiscie na dokiladno$¢ pomiaréow,

dajaca sie osiggnaé przy

uzyciu danej suwmiarki, wplyw ich jest jednakze w poszczeg6lnych przypadkach rézny, jak to

wynika z dalszej tresci.

1. Bledy suwmiarek i ich wykonania

1) Nierownolegte do siebie lub zuzyte po-
wierzchnie miernicze 'szczek wykryé latwo
metodg ,,na szczeline (rys. 1). W wyniku otrzy-
mujemy rézne wartosci bledu przy pomiarach,
zaleznie od potozenia punktéw styku szczek
mierniczych suwmiarki z przedmiotem mierzo-
nym, a wiec od wielkosci przedmiotu, wzglednie
glebokosci na jaka go wsunieto pomiedzy

szczeki.
G

15 16

M-77/52-Rt

Rys. 1.

2) Niepokrywanie sie kresek zerowych po-
dzialki gléwnej na prowadnicy i podzialki no-
niusza, przy szczekach ustawionych w poloze-
niu zerowym (tj. catkowicie zsunietych rys. 2).
Obecnos¢ tego bledu stwierdzamy bezposrednio
przy ogledzinach, wielko$¢ za$ okreslamy z tat-
woscig, korzystajac z podziatki noniusza. Biad
ma stalg wielko$¢ w calym obszarze mierniczym
suwmiarki.

SRy Bt T

W-1752-22

Rys. 2.

3) Zbyt maty lub niejednostajny opér ruchu
szczgki przesuwnej. Zjawisko to zauwazyé moz-
na przy przesuwaniu szczeki wzdiuz prowadni—
¢y, przy czym daje sie ono odczué szczegdlnie
przy dokladnym nastawianiu. Skutkiem tej wa-
dy réwnoleglo$¢ powierzchni mierniczych szezek
moze nie by¢ zachowana, a zatem nie osiggamy
pewnosci wynikow pomiaréw.

228

4) Blad wymiaru 1gcznej grubosci koncow
szezek, przeznaczonych do pomiarow wew-
netrznych. Blad ten mozna wykry¢ przez bez-
posredni pomiar wspomnianej grubosci, np. mi-
krometrem. Ma on statg wielko$é w catym ob-
szarze mierniczym danej suwmiarki.

h | 8| |
(L 1 L 8 A [ bl
‘!"'1Ill‘lllllll‘l’l]l!l‘lll'[
)ﬁs 4 5
M-77/52-R3
Rysi 3.

5) Blad podzialki gtéwnej, tj. rozna wielkose
dziatek elementarnych w réznych miejscach po-
dzialki gtéwnej. Sprawdzenie podziatki pod tym
katem widzenia winno byé dokonane w réznych
punktach catego jej obszaru mierniczego, ponie-
waz blad, na ogdt biorae, bedzie sie zmienial od
punktu do punktu. Jako wzorzec przy spraw-
dzaniu mozemy zastosowaé¢ dokladny przymiar
kreskowy, ktéry poréwnywamy bezposrednio z
podziatkg suwmiarki (rys. 3).

6) Blad podziatki noniusza, tj. niejednakowa
diugosce dziatki elementarnej noniusza w réz-
nych jego punktach. Do wykrycia tego bledu
przystepujemy w sposéb nastepujacy: szczeke
ruchoma wraz z noniuszem ustawiamy kolejno
na szereg wymiaréw, wzrastajacych co 0,1 mm
(najdogodniej wykonaé¢ to mozna przy pomocy
piytek wzorcowych), przy czym kazdorazowo
sprawdzamy, czy odpowiednie kreski obu po-
dziatek pokrywaja sie dokladnie ze soba. Meto-
da ta opiera sie, jak widaé¢ na poréwnaniu po-
dziatki noniusza z podzialka gtéwng, ktérej pra-
widltowos¢ musi by¢ zatem poprzednio spraw-
dzona (p. 5) i uznana za dobra.

7) Zie wykonanie kresek na skalach gltéwnej
lub noniusza. Blad ten podlega badaniu subiek-
tywnemu przez ogledziny. Niestarannie wyko-
nane lub zbyt grube kreski obnizajg doktadnosé
odezytan i utrudniajg prace mierzacego.

Bledy wystepujace przy pomiarach
suwmiarkami
Na osiggalng pewnosé pomiaréw, dokonywa-
nych przy pomocy suwmiarki, maja wplyw nie
tylko jej bledy i ograniczenie obszaru mierni-
czego. Duza role graja réwniez: stan i rodzaj
przedmiotu mierzonego oraz bledy osobowe
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przy mierzeniu. Jesli idzie o ten pierwszy
czynnik to wchodza tu w gre:

ksztalt geometryczny przedmiotu (odchylenia
od okraglosci, réwnolegtosci itp. powoduja ot-
rzymywanie réznych wynikow przy pomiarach
w réznych punktach);

szorstkos¢ powierzchni przedmiotu (skutki jak
poprzednio);

temperatura przedmiotu (winna by¢ w miare
nmioznosci rowna temperaturze suwmiarki i wy-
nosi¢ 20°C, gdyz w przeciwnym razie moga
powsta¢, zwlaszcza przy duzych wymiarach,
dostrzegalne réznice wymiarowe, spowodowane
rozszerzalnoscig cieplng?t).

Z btedow osobowych i pokre w-
nych wymieni¢ nalezy:

zte przylozenie powierzchni roboczych suw-
miarki do powierz-
chni przedmiotu (o-
mowione juz w arty-
kule ,,Wykonywanie
pomiaréw suwmiar- “
kami®, , Mechanik*
zeszyt 4/52);

zte odczytanie wy-

niku pomiaru, jak
odczytanie w zlym
miejscu (np. przy

krawedzi szczeki ru- 10
chomej, zamiast przy
kresce noniusza);
bledne odczytanie Rys. 4.
noniusza (zte obliczenie kresek?) lub blad
* wskutek niejednakowych grubosci kresek no-
niusza i podziatki glownej: w tym ostatnim
przypadku nalezy pamieta¢ o zasadzie odczy-
tywania w $rodku grubosci kreski (rys. 5);

N-77/52-R4

odczytanie 755

a) , .

| odczytanle.....,ﬁ, ] adczyfanleu..4,65]
podziatka
glowna
podziatka
noniusza

'(6) | (7) ‘(6) m-77/52-R5 (7)

Rys. 5.

Odczytanie z bledem wskutek paralaksy (co
jest mozliwe, mimo iz konstrukecja suwmiarki w
zasadzie zmniejsza ten blad do minimum). Przy-
pominamy, iz btad ten powstaje, gdy wzrok od-
czytujacego pada ukosnie (nieprostopadle) na 2
porownywane podziatki, z ktérych jedna lezy
np. nieco wyzej niz druga (rys. 6).

1) W przypadkach pomiaréw przedmiotow z tego
samego materialu co suwmiarka, tj. stalowych, prak-
tyczne znaczenie ma tylko warunek zréwnania tem-
peratur, ktore jednak nie muszg wynosi¢ 20°C.

2) Nalezy zwrécié uwage na to, ze poczatlzowa kres-
ka podziatki noniusza jest ,zerowa‘, nie za$§ ,pierw-
sza‘; np. odczytanie wymiaru z rys. 4 jest 75,5 a nie
75,6!

- powierzchni mierniczych

3. Sprawdzanie stanu i dokladnoS$ci suwmiarek
w Swietle przepisow

W mysl zasad prawidtowej gospodarki narze-
dziami mierniczymi suwmiarki, podobnie jak
inne narzedzia, powinny by¢ poddawane okre-
sowemu sprawdzaniu,
majagcemu na  celu
stwierdzenie ogoélnego
stanu suwmiarki i jej
przydatnosci do dalszej
pracy przez zbadanie,
czy bledy spowodowa-
ne zuzyciem lub innymi
uszkodzeniami nie prze-
kraczajg dopuszczalnych
wartosci.

Jesli idzie o wustale-
nie wiasciwego odstepu
czasu pomiedzy dwoma kolejnymi sprawdze-
niami, to nie mozra poda¢ tu jakichkolwiek
ogo6lnie waznych wielkosci. Czas ten zalezy od
nasilenia pracy suwmiarki i musi by¢ ustalany
indywidualnie, w zaleznosci od warunkéw tej
pracy oraz wymagan dotyczacych dokladnosci.

Ogolne wytyczne dotyczace przebiegu spraw-
dzania podane sg w przepisach Giéwnego Urze-
du Miar (,,Przepisy o suwmiarkach® POM
3,165/1 § 14 =+ 16), ktére moéwia, iz w terminach
ustalonych w planie sprawdzan zakiadu, w iz-
bach pomiarowych nalezy zbadaé:

1) stan ogélny suwmiarki przez ogledziny
zewnetrzne, ;

2) ptaskosé i promien zaokrgglenia powierz-

chni mierniczych.

3) rownoleglo$é powierzchni mierniczych
szczek w calym obszarze mierniczym,

4) grubos$¢ mierniczg szczek,

9) wskazanie zerowe sumiarki,

6) bledy wskazan w calym obszarze mierni-
czym. .

,,Przepisy‘‘ omawiaja szczegdlowo poszczegol-
ne punkty sprawdzania i podaja najwieksze do-
puszczalne odchylenia wymiarowe dla punk-
tow 2), 3), 4) i 6).

Dla przyktadu podamy, iz w suwmiarce o no-
niuszu 0,1 mm:

odchylenia od plaskosci powierzchni mierni-
czych dla pomiaréw zewnetrznych nie powin-
ny przekracza¢ 6y, za$ promien cylindrycznych
powierzchni mierniczych dla pomiaréw wew-
netrznych nie powinien byé wiekszy, niz poto-
wa grubosci mierniczej szczeki;

najwiekszy dopuszczalny blad réwnolegiosci
szczek wynosi przy
szczekach zsunietych 12p w calym za$ obszarze
mierniczym suwmiarki 18u, (i to zaréwno po
unieruchomieniu ramki, jak i po jej zwolnie-
niu);

biad grubosci mierniczej szczek (ktéra winna
sie wyraza¢ calkowitg liczbg milimetréw) nie
powinien przekraczaé -+ 30u;

g

Rys. 6.
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przy pomiarach zewnetrznych w granicach
obszaru mierniczego catkowity dopuszczalny
blad dla kazdego wskazania suwmiarki (zarow-
no po unieruchomieniu ramki, jak i po jej zwol-
nieniu) nie powinien przekracza¢ -= 0,1 mm.

W mys$l przepiséw kazda suwmiarka powinna
posiadaé karte narzedzia mierniczego, w ktorej
poza danymi opisowymi, jak: numer inwenta-
rza, obszar mierniczy suwmiarki, rodzaj noniu-
sza, wytworca, typ, numer fabryczny, muszg
by¢ wpisywane daty i wyniki sprawdzan okre-
sowych, opatrzone podpisem sprawdzajacego.
Karta suwmiarki ma by¢ przechowywana w iz-
bie pomiarowej?).

4. Srodki ostrozno$ei i przeciwwskazania

Ogbélnym wskazaniem przy uzywaniu suw-
miarek jest, podobnie jak dla innych narzedzi
mierniczych, ostrozne i delikatne obchodzenie
sie, uzywanie tylko we wilasciwy sposob i do
wiasciwych celow oraz odpowiednia konserwa-
cja.

Suwmiarek nie wolno przechowywa¢ razem z
narzedziami skrawajacymi, slusarskimi, mtotka-
mi itp. bez zabezpieczenia, gdyz grozi to pow-
staniem uszkodzen mechanicznych. W szczegdl-
nosci suwmiarki precyzyjne winny by¢ przecho-
wywane oddzielnie od innych narzedzi i przy-
borow, najlepiej w specjalnie do tego celu prze-
znaczonych pudetkach. Nalezy je wydawaé z
wypozyczalni tylko na czas wiasciwego uzytko-
wania; po zakonczeniu pomiaréw winny by¢
natychmiast zwrocone do wypozyczalni.

Przy przechowywaniu i uzytkowaniu nalezy
Zwroci¢ uwage na to, azeby suwmiarka nie ule-
gla namagnesowaniu, co moze sie zdarzyé¢ na
przyklad przy stosowaniu uchwytéw magne-
tycznych na obrabiarkach. Namagnesowana
suwmiarka przycigga widry, a to, poza niewy-
goda w pracy, powoduje otrzymywanie falszy-
Wych wynikow pomiaréw, gdyz wiory dostaja
si¢ pomiedzy powierzchnie miernicze szczek
suwmiarki. Oprécz tego powierzchnie miernicze
szczek narazone sg wtedy na szybkie zniszczenie
w’skutek porysowania ostrymi krawedziami wio-
ITOW. {

Dalszym waznym wskazaniem jest: nigdy nie
uzywaé¢ suwmiarki do pomiaréw przedmiotow
bedacych w ruchu, zwilaszcza obrotowym. Nie-
przestrzeganie tego zakazu grozi bardzo szyb-
kim zniszczeniem powierzchni robocezych szezek,
a wigc tym samym suwmiarki. Procz tego za-
chodzi tu mozliwosé ciasnego zakleszezenia suw-

3) Blizsze szezegoly — patrz ksiazka inz. T. Sawic-
kiego ,,Gospodarka narzedziami mierniczymj w zakia-
+dach przemystu metalowego®.

miarki i porwania jej przez bedacy w ruchu
przedmiot, co moze pociggnaé¢ za sobg jej znisz-
czenie, jak rowniez wywola¢ dalsze powazne
szkody (uszkodzenie narzedzia, uchwytu, obra-
biarki) i nawet spowodowaé nieszczesliwy wy-
padek dla obstugi.

M-77/52-R7

Rys. T.

Suwmiarki nie wolno uzywa¢ do jakichkol-
wiek innych celéw, niz ten, do jakiego jest prze-

‘- znaczona. Mamy tu na mysli takie przypadki,

jak stosowanie suwmiarki w roli nastawnego
klucza do dokrecania Srub (rys. 7), lub tez jako
uchwytu dla drobnych roboét (rys. 8), nie mowiac
juz o uzywaniu do pobijania, podwazania itp.

#-177/52-R8

Rys. 8.

Jakkolwiek wyliczone tu przyklady niewlasci-
wych zastosowan moga sie wydawac¢ niepraw-
dopodobne, to jednak wiadomym jest z prakty-
ki, iz tego rodzaju przypadki maja niejedno-
krotnie miejsce w warsztacie.

5. Konserwacja®)

Odnos$nie konserwacji obowigzuja w stosun-
ku do suwmiarek ogélne przepisy i wskazania,
dotyczace narzedzi mierniczych mniej zfozo-
nych. Nie wchodzac tu w zadania izb pomiaro-
wych oraz zagadnienia diuzszego czy krotszego
przechowywania narzedzi mierniczych, nalezy
jedynie zwréci¢ uwage na koniecznosé codzien-
nej konserwacji suwmiarek, obejmujacej sta-
ranne mycie (najlepiej w lekkiej benzynie
oczyszezonej) dla usuniecia wiérow, opitek bru-
du i potu, wvtarcie do sucha miekka Sciereczka
i nasmarowanie cienkg warstwag wazeliny bez-
kwasowej. Przed uzyciem nastepnego dnia, suw-
miarka winna byé ponownie umyta i wytarta.

Sprostowanie.

W zeszycie 2/52 w artykule in2. W. Kowalskiego pt. ,Narzedzia odlewane ze stali szybkotnacej zostaty
w druku wzajemnie przestawione fotografie struktur; mianowicie na miejscu fotografii rys. 2 powinna by¢

fotografia rys. 4 i odwrotnie.
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RACJONALIZACIJA

TWORCZA INICJATYWE RACJONALIZATOROW KIEROWAC
NA WLASCIWE TORY

Inz.. BOGDAN ZAHN

Jednym z podstawowych warunkéow umasowienia
wynalazezosei jest wlasciwa, wynikajgca z potrzeb
produkcyjnych tematyka usprawnien. Jakze czesto po-
zyskanie robotnikow, technikéw i inzynieréw dla
ruchu racjonalizatorskiego utrudnia brak wiasnie ta-
kiej tematyki. Czlonkowie zalég, pragngc przyczynic
sie do usprawienia pracy, nie wiedzg czesto od czego
zaczac¢, na co skierowac¢ swa uwage, co robi¢, by z jak
najwigkszym pozytkiem dla zakladu wykorzystaé swe
zdolnosci. Totez postawienie przed zaloga §ciSle spre-
cyzowanych zadan racjonalizatorskich, od ktérych za-
lezy przede wszystkim wykonanie planu produkcyjne-
go jest jednym z zadan, ktére w szybkim czasie winna
rozwiaza¢ administracja przy pomocy ogniw zwigz-
kowych. :

Sprawa tematyki byta juz niejednokrotnie przed-
miotem narad racjonalizatorskich. Pomimo to jej
wplyw na rozwo6j wynalazczosci jest bardzo nikty.
Sktada sie na to brak masowego, oddolnego plano-
wania tematow, ich ogélnikowe formulowanie oraz
niedostateczne opracowanie przez administracje.

W wiekszosci swej tematyka byta oderwana od
stanowisk pracy zakladu. Byly to na ogoét blizej nie-
okreslone hasta, jak np. obnizy¢ koszty wtasne, uspra-
wni¢ transport wewnetrzny itd. Jasne, ze tego rodzaju
tematyka opracowana przewaznie zza biurka, nie mo-
gla mobilizowa¢ racjonalizatorow.

Gdzie tkwi tematyka

Powstaje pytanie: skad i w jaki sposOb czerpac
wiasciwe tematy do pomysiow. Wyszukiwanie tema-
tyki winno odbywaC sie w zasadzie dwiema droga-
mi. Robotnicy i inzynierowie podaja swoje uwagi
o tym, co mozna w =zakladzie usprawni¢, z drugiej
za$ strony — kierownictwo wysuwa zadania dla ra-
cjnalizatoréow.

Podstawowym zrodiem tematow racjonalizatorskich
sa materiaty z narad wytworczych, gdzie omawia sie
warunki wykonywania planéw i zagadnienia produk-
cyjne, ktéore powstaja w toku realizacji planu i wy-
magaja niezwlocznego rozwigzania. Pozadane jest
réwniez korzystanie z ankiet, w ktorych kazdy pra-
cownik moze zaproponowaé, co trzeba jego zdaniem
usprawni¢ na danym odcinku pracy.

Zebrane w ten spos6b i przeanalizowane ankiety
postuzg jako materiat do opracowan zadan racjona-
lizatorskich.

Odpowiedni dobor tematéw oraz doktadne ich
sformulowanie maja duze znaczenie dla zmobilizowa-
nia zatogi. Dobrze ujety temat, zwigzany z okreslo-
nym stanowiskiem pracy w zakladzie, pozwala szyb-
ciej rozwigza¢ dane zagadnienie i szybciej realizowac

opracowany projekt.
Temat trzeba S$Scisle sprecyzowac
Przy wytyczaniu tematu nalezy podac: krotki opis

dotychczasowych warunkéw produkeji, ich wady,

opisa¢ warunki techniczne i — jezeli jest to ko-

nieczne — dolgczy¢ szkice rysunkowe. Trzeba rowniez
sprecyzowac jakie sg sugestie kierownictwa zaktadu
co do Kkierunku rozwigzania danego problemu.

Dla przyktadu podamy tu jeden z takich tematow:
,Udoskonali¢ urzadzenie do krajania kauczuku i gu-

. my. Reczne krajanie kauczuku pochltania duzo robo-

czo-godzin, a odcinki o réznych wielkosciach wplywaja
na przecigzenie walcarek i przediuzajg czas przerobki.
Czynnos$ci te nalezy zastapi¢ przez urzadzenie- mecha-
niczne, ktore zwiekszyloby wydajnos¢ i zmniejszytoby
koszty wiasne®.

Nie jest to oczywiscie najlepszy przykiad wlasci-
wie opracowanej tematyki, lecz o wiele lepszy niz
np. taki: ,,Opracowac¢ przyrzad w celu utatwienia ro-
b6t recznych®.

Opracowany zbior tematéw nalezy podaé do wiado-
mosci catej zatogi w biuletynie, ulotkach i oglosze-
niach. Biuletyn tematyczny ma na celu zaznajomienie
zalogi z najbardziej aktualnymi problemami racjona-
nizatorskimi, na ktérych nalezy skupi¢ twoércza inicja-
tywe. Biuletyn nalezy utozy¢ dziatami, a tematy usze-
regowat¢ wedlug poszczegolnych zagadnien, jak np.
mata mechanizacja, transport wewnatrzzaktadowy itd.
Wilaczamy tu zagadnienia nie objete planem uspraw-
nien organizacyjno-technicznych Nie zamieszcza sie
w biuletynie takich zadan, ktére moga by¢ rozwiazane
w czasie normalnych zajec.

Zadania przedstawié zatodze

Z najlepszej jednak tematyki racjonalizotorskiej
nie wiele bedzie korzysci, jezeli nie dotrze ona do
ogotu robotnikéw Totez sprawa upowszechnienia te-
matow wynalazezych jest obowigzkiem nie tylko ad-
ministracji, lecz przede wszystkim klubéw T i R. Win-
ny one czuwac, by na stanowiskach pracy, przy agre-
gatach i maszynach, ktére nalezatoby usprawnié, zna-
lazly sie tablice ze sprecyzowanymi zadaniami racjo-
nalizatorskimi.

Zakladowe organizacje zwiazkowe, komorki i klu-
by racjonalizatorskie winny dopilnowaé, by pierwsze
biuletyny tematyczne ukazaly sie w jak najkrétszym
czasie w zaktadach.

O dotarcie z tematyka do kazdego robotnika i pra-
cownika inzyniersko-technicznego oraz o biezgce jej
uzupelnienie winien stara¢ sie takze caly aktyw
racjonalizatorski w zaktadzie.

O takim wltasnie planowaniu postepu techniczne-
go méwil na V Plenum KC PZPR wiceprzewodniczacy
Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego tow.
Szyr. ,, Trzeba stawia¢ przed masami pracujacymi we-
zlowe zagadnienia, trzba popularyzowaé¢ pozadana te-
matyke usprawnien wsrod szerokich rzesz robotnikéw
i technikéw, trzeba wychowywaé w klasie robotniczej
wiare w niespozyte sily duchowe, ktére wyzwola so-
cjalistyczny stosunek do pracy, trzeba walczyé o to, by
jak mnajszybciej powstala prawdziwa armia racjonali-
zatoré6w produkcji, ludzi nowego typu, ludzi godnych
stalinowskiej epoki, w ktérej zyjemy.*
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POGLEBIENIE WSPOLPRACY INZYNIEROW Z ROBOTNIKAMI

* Spotkanie cztonk6w Naczelnej Organizacji Tech-
nicznej z racjonalizatorami, ktére miato miejsce w ‘dniu
926 marca br. w Domu Technika w Warszawie bylo kon-
sekwencja Krajowej Narady pracownikow naukowych,
technikow, inzynierow i racjonalizatoréw, ktéra odbyia
sie we Wroctawiu w dniach 1 i 2 grudnia 1951 r.

Inzynierowie i technicy Swiadomi tego, ze realiza-
cja zadan Planu 6-letniego wymaga pelnej mobilizacji
sit calego marodu przy mozliwie wielkim wyzwoleniu
tworezej inicjatywy robotnikéw i inteligencji technicz-
nej zainicjonowali to spotkane, aby znalez¢, skrystali-
zowac i ustalié praktyczne formy tej wspoélpracy, o ktd-
rej w ogdlnych zarysach moéwita rezolucja narady wro-
clawskiej.

Po referacie zastepcy Sekretarza Generalnego NOT
inz. D, Gajewskiego pt. ,Nowe formy wspoéipracy in-
teligencji technicznej z klasa robotnicza® wywigzala sie
ozywiona dyskusja, w ktorej bralo udziat 15 méweow,
zarowno racjonalizatorow robotnikéw jak i inzynieréw.

Podsumowujac dyskusje, przewodniczacy spotkania
Prezes Zarzadu Glownego SIMP in2. Zb. Muszynski w
ten sposob nakre§lit pierwszy etap wspoélpracy inteli-
gencji technicznej z robotnikami:

»My czlonkowie Stowarzyszen branzowych przyj-
dziemy z pomoca zakladom pracy, przyjdziemy do klu-
bow techniki i racjonalizacji, bedziemy inicjowali i
brali udziat w brygadach inzyniersko-robotniczych, po-
przemy kazda dziatalno$é Zwigzkéw Zawodowych, a
specjalnie udzielimy czynnej, konkretnej pomocy Ga-
binetowi Technicznemu WRZZ poprzez odczyty, wy-
ktady, konsultacje itd.

Chcemy, aby nasza najszersza wspélpraca nie opie-
rata sie na stowach, lecz na systematycznym pobudza-

PRZYRZAD DO USUWANIA ZADZIOROW W OTWO-
RACH POPRZECZNYCH OD SRODKA RURY

Usuwanie zadzioréw przy wewnetrznych krawe-
dziach otworéw poprzecznych wierconych w przedmio-
tach o ksztalcie rury, jest jednym z najtrudniejszych
zadan. Gdy rura ma otwor kalibrowany, wéwczas uzy-
wa sie do tego celu rozwiertaka, ktéry wprowadzony
do rury usuwa obracajac sie zadziory powstale przy
wierceniu. Rozwiertak ten mie moze mieé wymiaru do-
ktadnie odpowiadajacego otworowi rury, lecz nieco
mniejszy (o kilka setnych czeSci milimetra), aby pod-
czas usuwania zadzioréw nie zepsu¢ wymiaru otworu.
Sposéb ten jednak ma te wade, ze zadzior moze sie
przegia¢ lub wystawaé o potowe roéznicy wymiaru
otworu i rozwiertaka.

m-48/52:R1

Rys. 1.
Jezeli jednak wymiar rury tylko na to pozwoli,
mozna zastosowaé przyrzad przedstawiony na rysunku,

niu techniczno twoérezej inicjatywy, oraz szkoleniu pra-
cownikow produkeji, udzielaniu rzeczywistej pomocy
tworcom pomysitéw wymalazczych, praktycznym zasto-
sowaniu przodujgcej techniki radzieckiej, naukowym
analizowaniu osiagnieé¢ racjonalizatoréw, rozwijaniu,
uogolnianiu i tworzeniu w oparciu o nie nowych sy-
steméw mnaukowych i Kkierunkow pedagogiczno-tech-
nicznych.

Nasza dzialalno§¢é musi mieé jednak pewien plan
i etapy dziatania. I tak w pierwszej kolejno$ci chcemy
otworzy¢ poradnie. Bedzie ona czynna w gmachu NOT
poczawszy od 1 kwietnia w godzinach wieczornych,
gdzie porad udzielaé beda specjaliSci z wielu branz
oraz udostepnione beda zbiory biblioteczne i czytelnia
czasopism. NOT zapewni racjonalizatorom %acznos¢ z
Instytutami Naukowo-Badawczymi, Politechnika,
SGGW, Urzedem Patentowym R, P. itd.

Dziatalno$¢ poradni nie bedzie dublowaniem dziatal-
nos$ci Gabinetu Technicznego, lecz jej uzupelnieniem,
bedzie to niejako wszechbranzowe pogotowie technicz-
ne dla wszystkich tych, ktérzy w jakiejkolwiek formie
beda potrzebowali pomocy.

Totez apeluje do kolegéw inzynieréw i technikéw
o mozliwie czynny udzial w tej akeji, ktéra w najbliz-
szych dniach rozpoczynamy.

WnieSmy do tej wspoélpracy socjalistyczny zapatl i
entuzjazm. Niechaj wielki, twoérczy zryw inzynierow
czei 60 rocznice urodzin Prezydenta tow. Bieruta, niech
czci zblizajace sie Swieto 1 Maja.

Na zakonczenie spotkania wy$wietlony byt film pt.
»Racjonalizatorzy usprawniajg produkcje®.

W spotkaniu wzielo udzial okolo 500 oséb.

Zb. M.

W tym przypadku zadzior w otworze poprzecznym ru-
ry 1 jest usuwany za pomoca pogltebiacza stozkowego 2
osadzonego obrotowo w rurze 3 Rura 3 jest polaczona
przegubowo z ramieniem 4, w ktérym osadzona jest ku-
la 5 dokladnie nad poglebiaczem 2. Ramie 4 i rura 3 sa
rozchylane rozpierajgca sprezyng 6 osadzong na czopie
7 bedacym jednocze$nie osig obrotu ramienia & polg-
czonego z ramieniem 4 wzgledem wspornika 9 osadzo-
nego na rurze 3. .
3 Na rurze 3 jest ro6wniez osadzony zacisk 70, z kto-
rym sg potaczone wachliwie wstawcze szczeki 11, majace
zadanie wycentrowania pogtebiacza 2 tak, aby byt usta-
wiony w miare moznosci promieniowo. Nacisk na te
szcezeki wywiera sprezyna 12, Szczeki 11 sg jednoczesnie
ochraniaczami zabezpieczajgcymi rure 1 przed uszko-
dzeniem przy wprowadzaniu narzedzi do wnetrza.

Pogtebiacz 2 otrzymuje naped np. od silnika elek-
trycznego przez linke i przektadnie stozkowo osadzong
wewnatrz rury 3. Mozna jednak zadzior usuwaé wy-
konujac ruch wahadlowy calym przyrzadem okolo osi
kuli 5 i pogiebiacza 2 dociskajac poglebiacz do otworu
poprzecznego.

K@)

WYKONANIE SRUBY DWUSTRONNEJ
O KSZTALCIE LITERY U

Wykonanie Sruby w ksztalcie litery U (rys. 1a) na-
strecza pewne trudnosci. GdybySmy bowiem nadali
Srubie ksztalt ostateczny jeszcze przed nacieciem gwin-
tu, woéwezas naciecie gwintu byltoby bardzo utrudnio-
ne. GdybySmy gwint nacieli na prostym precie, po
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Rys. 1.

czym odpowiednio wyginali $rube, wowczas mogliby$-
my uszkodzi¢ gwint.

Wad tych nie wykazuje sposob przedstawiony na
rys. 1b, ¢. Na rys. 1b przedstawiona jest $ruba odpo-
wiednio wygieta z nacietym gwintem na obydwdéch kon-
cach. Gwinty te zostaly naciete na precie tak uksztal-
towanym, jak to przedstawiono na rys. 1b.

Nastepnie mocuje sie $rube w imadle (rys. 1c) i za
pomoca Klucza francuskiego lub podobnego rodzaju na-
daje sie Srubie ksztalt ostateczny. Gdy $ruba ma znacz-
ne wymiary poprzeczne, wowczas miejsce przekrecenia
mozna nagrza¢ np. palnikiem acetylenowym, aby
stworzy¢ warunki do tatwiejszego skrecenia $ruby.

K. O.

MACKI ZE WSKAZNIKAMI ODCHYLEK
DO MIERZENIA WEWNETRZNYCH WYMIAROW

Stosowanie zwyklych macek mie pozwala ani na do-
ktadne zmierzenie wielkosci wymiaru (gdyz dokonywa-
nie pomiaru odbywa sie¢ na wyczucie), ani tym bar-
dziej na okreslenie wielkosci odchytek od wymiaru za-
lozonego. Rowniez ich regulacja jest utrudniona.

Rys. 1.

Rys. 1 do 3 pokazuja rozwiazania macek usuwajace
te niedogodnosci.

Macki z rys. 1 sa zaopatrzone w dodatkowa dzwig-
nie (dwuramienng) 7, ktérej jedno ramie stanowi
wskazéwke, a drugie jest kowadelkiem pomiarowym.
Dzwignia ta jest osadzona obrotowo w jednym z ra-

J
; 6
N —
3 |
= = 5
L d 3 S agszR2
Rys. 2.

mion macek na sworzniu 2, Rozciggana sprezyna 3 da-
je mniej wiecej jednakowy nacisk dzwigni na przed-
miot mierzony. Skala 4 pozwala na odczytywanie od-
chytek z dokladno$cig do 0,1 mm, a 0,06 mm daje sie
oceni¢ (przetozenie dzwigni jest 1:10 i dziatka elemen-
tarna podziatki wynosi 1 mm).

M:59/52-R3
Rys. 3

Bardziej zlozona jest konstrukcja macek z TYS.
Dodatkowa diwigni;a 1 osadzona obrotowo na sworz-
niu 2, zamocowanym w katowych nakltadkach 4, po-
rusza trzpien mierniczy czujnika 5 osadzonego w tu-
lei 6, posiadajacej przeciecie, w ktérym moze sie po-
ruszac¢ koniec dzwigni. Dokladno$¢é pomiaru wynosi w
tym przypadku 0,001 mm (przelozenie dzwigni 1:10,
dziatka elementarna podziatki czujnika daje mozno$é
odezytania z dokladnos$cig do 0,01 mm).

W mackach z rys. 3, zbudowanych podobnie jak
macki z rys. 2 zastosowano zwykla skale 5, a dzwig-
nie 1 zaopatrzono w noniusz 6. Dokladnos$¢ odeczyta-
nia wynosi w tym przypadku 0,01 mm (przelozenie
dzwigni 1 : 10, noniusz o 10 dziatkach na diugosci 9 mm).

wg ,,Werkstatt und Betrieb® zeszyt 10/51
opracowat
W. Gr.

WYKONYWANIE WASKICH KANALOW
W DREWNIE

Do wykonywania waskich kanatkow w drewnie przy
wyrobie drzwi, okien itp. mozna uzy¢ pity tarczowej
zamocowanej ukognie na wrzecionie frezarki do drew-
na. To uko$ne zamocowanie pity na wrzecionie frezarki

M-38/52-R!

Rys. 1.
moze by¢ dokonane przez zastosowanie dwoch wkia-
dek potkulistych 7 i 2, osadzonych w poétkulistych gnia-

zdach obsad specjalnych 3 i 4. W celu umozliwie-
nia uko$nego umieszczenia wkladek I i 2 oraz pily na
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wrzecionie frezarki, $rednica otworéow musi by¢ wiek-
sza od $rednicy trzpienia. Szerokos¢ h wpustu, wykony-
wanego opisanym sposobem, moze by¢ nastawiona do
okolo 10 mm.
Tworca usprawnienia: Edmund Pigtkowski,
stolarz, PKP Parowozownia Gorzow

USPRAWNIENIE TOCZENIA STOZKOW

Bardzo czesto nawet nowoczesne tokarki nie posia-

daja urzadzenia umozliwiajacego dokladniejsze okres-
lenie kata skrecenia obrotnicy. Zazwyczaj na obrotni-

toczont stozek

cy 1 jest nacieta podziatka katowa, a na jej podsta-
wie 2 wskaznik w postaci kresy. Zmusza to przy ob-
robee stozkow do stosowania kilkakrotnego prébnego
przejsScia noza i ucigzliwego mierzenia zbieznosci stoz-
ka. Niedogodno$¢ te usungé mozna nacinajac na pod-
stawie 2 obrotnicy noniusz o 20 kreskach na tuku obej-
mujacym 199, co umozliwia ustawienie obrotnicy z do-
ktadnos$cia do 0,059 (gdyz ;_?) = 1%56 ). Ustawienie obrot-
nicy- ulatwia zamieszczona tabliczka, podajaca katy

skrecenia obrotnicy, odpowiadajgce czeSciej stosowa-
nym zbiezno$ciom stozkéw.

Zbieinosé ) Kat stozka Kat skrecenia
‘ obrotnicy

%56 1102516/ ~~ 11,420 | 5042/38/" ~~ 5,71°

15510 504380 ' ~ 5,729 | 205145 ~~ 2,860

1:20 2%1'52! ~~ 2,870 | 1925/56/. ~ 1,43°

1:50 | 1° 846" ~ 1,14% | (0934/23//~~0,57°
stozek Mor- |

se’a Nr 1 \ 2%1/18" ~ 2,850 |  192589"" ~~ 1,430

W. Gr.

URZADZENIE DO TOCZENIA STOZKOW
Toczenie kroétkich stozkéw o duzych zbiezno$ciach,
jak to sie zdarza czesto np. przy toczeniu ko6t zebatych
stozkowych, odbywa sie przy skreconych sankach na-
rzedziowych. Sanki te maja zazwyczaj naped reczny.
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Utrudnia to znacznie wykonanie, gdyz uzyskanie jed-
nostajnego posuwu jest niemozliwe, a ponadto zmusza

]

ik

N 1 -67/52 RI

do statej obecno$ci robotnika przy maszynie. Je$li wiec
takich przedmiotbw stozkowych mamy do wykonania
wieksza ilo§¢é, wowczas nalezy uciec sie do zastosowa-
nia specjalnego urzgdzenia, ktore umozliwia nadanie
samoczynnego mechanicznego posuwu.

Jedno z takich urzadzen jest przedstawione w wido-
ku z gory na rys. 1, a w przekroju na rys. 2. Urzadze-
nie to sktada sie ze skrzynki A przymocowanej do sa-
nek narzedziowych 7 (rys. 1). Na Srubie pociggowe] 2
tych sanek jest osadzone na klinie kolo $limakowe 3,
ktore otrzymuje naped od $limaka 4, a ten od watu giet-
kiego 5, napedzanego od matlego silniczka elektryczne-
go, Catos¢ znajduje sie w skrzynce 6.

Poniewaz uzyskanie ruchu powrotnego sanek narze-
dziowych byloby polaczone z pewnymi trudno$ciami,
gdyz nawet przy zmienionym kierunku obrotéw silnicz-
ka uzyskiwalo by sie zbyt maly posuw, wskutek czego

ruch powrotny trwatby zbyt diugo, przeto urzadzenie
to musi umozliwia¢ szybkie cofanie suportu dokonywa-
ne recznie. W tym celu w tej konstrukcji przewidziano
tzw. opadajacy slimak. Slimak 4 jest osadzony w obu-
dowie 7, ktora jest osadzona zawiasowo na czopie 8.
Podwieszenie tej obudowy odbywa sie przy pomocy
zatrzasku 9, ktory jest naciskany plaska sprezyna 10.
Dla podwieszenia obudowy 7 $limaka wystarczy pod-
nie$¢ ja do gory za pomoca chwytu 77, az do zapadnie-
cia zatrzasku 9 w odpowiedhi zaczep 12 obudowy 7.
Chcac opusci¢ slimak, wystarczy nacisngé dzwignie
zatrzasku 9, aby zatrzask wysunatl sie z zaczepu 72.

" Po opuszczeniu §limaka, mozna przesuwac¢ sanki 71
recznie za pomoca korbki 13, zamocowanej na watku 14,
ktéory — uksztattowany w postaé garnka — zamocowa-
ny jest $rubami 75 do kota $limakowego 3.

K. O.
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. M. K. z Gdanska

Zapytujecie ,Jak najprosciej dobieraé kota zmia-
nowe mna przektadniach gitarowych w przypadkach
toczenia gwintéw o skokach modu-
lowych, a wiecnp. Slimakow*.

Odpowiadamy

Gwinty modulowe posiadajg jak wiemy, skok, ktory
nie wyraza sie catkowitg iloScig milimetréw, ani tez
prostym ulamkiem, stanowi bowiem wielokrotnosé licz-
by @ (liczby niewymiernej). A wiec np. w przypadku
toczenia S$limaka jednozwojnego o module 2 skok
gwintu wynosi

Swi=—2

.t = 2 - 3,14159.... = 6,28318 mm

Normalne wyliczanie k6t zmianowych sprawia wiec
w takim przypadku pewne klopoty. OczywiScie istnie-
jace tabliczki na obrabiarkach lub tabele instrukcyjne
podaja od razu odpowiednie kota. Jezeli jednak takich
instrukcji dla tokarki nie posiadamy, to najlepiej w
tych przypadkach oprze¢ sie na dobranych najkorzy-
stniej utamkach zwyczajnych, ktére daja z duza do-
kitadnosciag warto$é réwna .
Taka wartoscig jest np. uwtamek
356  5-71
1S 113

Ulamek ten tak bliski jest wartosci liczby x, ze
btad powstaly ma skoku S$ruby nacinanej przy przyje-
ciu jego za podstawe obliczenia jest tak maly, ze prak-
tycznie mozemy go uwazaé za réwny zeru.

Dla tokarki, ktérej skok Sruby pociggowej wymnosi
np. Sp = 6 mm obliczenie doboru két zmianowych
przeprowadzimy nastepujaco:

Przelozenie przekladni két zmianowych (je$li prze-
.tozenie miedzy wrzecionem, a walkiem na ktérym za-
ktadamy pierwsze koio zmianowe jest rowme 1) wy-
nosi

G B Ee S 2 o BT 1000
3 113~ 60 113

Widzimy z tego, ze konieczne jest w tym celu posia-

~= 3,14159 ~

At ST e aR e

danie ko6t zmianowych o 71 i 113 zebach. Kota takie

powinny by¢ w komplecie k6t zmianowych tokarki (lub
innej obrabiarki, jak frezarki lub szlifierki do gwin-
téw). Przepisy budowy obrabiarek oraz normy wielu
krajow przewiduja, ze w komplecie két zmianowych
powinny znajdowaé sie kota o 71 i 113 zebach. Takie
bowiem rozwigzanie daje najwieksza dokladno$é sko-
ku gwintu modulowego, podobnie jak w przypadku
gwintu metrycznego na obrabiarce posiadajacej skok
calowy daje najwieksza doktadno$é uktad két zmiano-
wych, zawierajacych koto o 127 zebach.
W. G.

Ob. L. S. Gdansk

Piszecie: ,Pracujac szereg lat w warsztacie mecha-
nicznym przy montazu wszelkiego rodzaju maszyn
stwierdzitem, ze wiele cennego czasu pos$wieca sie na
nakrecanie i odkrecanie nakretek z dilugich nagwinto-
wanych trzpieni. Zapytuje czy nie ma jakiego$ sposo-
bu, ktéryby te czasochtonna i Zzmudna operacje skrd-
cit radykalnie®“?

Odpowiadamy

Najskuteczniejszym s$rodkiem na skroécenie czasu
zakrecania i odkrecania $rub lub nakretek jest uzywa-
nie mechanicznego wkretaka, ktéry stosuje sie przy
montazu zwlaszcza matych Srub. Czynione sa réwniez
stale proby skonstruowania takiej makretki, ktéra po-
zwolitaby skroéci¢ wydatnie czas poswiecony na za-
krecanie i odkrecanie.

Rys. 1 przedstawia jedno z takich rozwigzan. Na-
rysowana nakretka ,szybkosprawna‘ posiada w swej
gornej czeSci nagwintowany kolnierz-polkole 1 oraz w
dolnej cze$ci, po przeciwnej stronie kolmierza, taki
sam nagwintowany koinierz-poétkole 2. Takie wykona-
nie nakretki umozliwia szybkie jej nakladanie na
trzpien Sruby lub tez szybkie zdejmowanie (rys. 2A).

T
Z

Rys.. 2. Naktadarie
i osadzanie nakretki
,»,Szybkosprawnej’,

!
il
|
|
|

1h1-81/52-1

Rys. 1. Nakretka
,Szybkosprawna®,

Polaczenie srubcwe za pomocg nakretki ,szybko-
sprawnej‘ jest trwate tak diugo, dokad nakretka przy-
lega do gtadkiej podktadki lub ptaszczyzny taczonego
przedmiotu (rys, 2B).

Niewatpliwie to rozwigzanie jest daleko idacym
usprawnieniem, zwtaszcza przy potaczeniach nie podle-
gajacych wstrzgsom. Posiada jednak powazng wade.
Koszt takiej nakretki jest wielokrotnie wigkszy od
kosztu wykonania zwyklej nakretki. Stad wynika,
ze szanse jej rozpowszechnienia sa b. matle.

H.=Ch,

Ob. Kazimierz Nyka, Komrotowo

Zapytujecie w jaki sposéb rysowacé¢ przed-
mioty w tzw. ,perspektywie r 6 w-
nolegtej“ iczy rysunki tego rodzaju ukazujace
sie w ,Mechaniku“ sg wykonywane recznie, czy tez
przy pomocy przyrzadow.

Odpowiadamy

Zgodnie z polskimi mormami (PN/M-01073) odro6z-
niamy nastepujace rodzaje tzw. ,jperspektywy rowno-
legtej‘: rzuty wuko$ne réownolegle oraz rzuty aksono-

‘metryczne dwu — i jednomiarowe. Zasady rysowa-

nia przedmiotéw w tych rzutach przedstawia rys. 1.
Na rysunkach ai, b1 i ci1 przedstawione sa szeSciany
z wrysowanymi w ich bokikotami;na rysunkach ag, ba,
cs — osie wspoéirzednych prostokatnych; za$ na rysun-
kach as, bs, ca — przyktady odtworzenia prostego przed-
miotu w poszczegblnych rodzajach rzutow.

Rysunki a podaja zasady rysowania przedmiotéw
w rzutach uko$nych rowmnolegtych. Wymiary rowmnole-
gle do plaszczyzny gtownej Oxy odtwarzane sg bez-
skrétowo (nie ulegaja zmianie); wymiary rownolegie
do pozostatych ptaszczyzn gidéwnych Oyz i Oxz przed-
stawione sa bezskrotowo jesli sa réwmolegte do osi x
lub y, lub skrétowo w stosunku 1:2 (w skali 1:2) jesli
sa rownolegte do osi z. Ponadto krawedzie réwnolegie
do osi ® i y nie zmieniaja swego kierunku, a wiegc
sa rownolegte do pionu lub poziomu, natomiast kra-
wedzie réwnolegle do osi z sa odchylone od pionu (lub
poziomu) o 135°% W szczegbélnosci kola lezace w plasz-
czyznach rowmoleglych do osi Oxy przedstawiaja sie
w tych rzutach jako kola; kota lezace w plaszczyznach
Oyz i Oxz przedstawiaja sie jako' elipsy splaszczone
w stosunku 1 : 3 o osiach odchylonych o kat 7,5° od
pionu (lub poziomu).
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Rys. 1.

Rysowanie przedmiotow w dwumiarowym rzu-
cie aksonometrycznym przedstawione na rys. 1b jest
podobne jak w rzucie uko$nym réwnolegtym. Roéznica
polega ma tym, ze krawedzie poziome rdéwmnolegle do
osi & rysuje sie jako odchylone od pionu o 97° (od
poziomu o 79), a réownolegte do osi z — pod katem
1320 do pionu. Wiskutek tego kota w plaszczyznach
rownolegtych do plaszczyzny Oyz przedstawiaja sie
jako elipsy o osiach pokrywajacych sie z przekatnymi
ukos$nika, bedacego odtworzeniem kwadratu o bokach
rownolegtych do pionu i poziomu i stycznego do kota;
sptaszczenie tej elipsy jest 9 : 10. Osie elipsy odtwarza-
jacej kota w plaszczyznie | do plaszczyzny Oyz sa

0
0 g\
0 5L 0
S
0 0 0 0
M-80/52-R2
Rys. 2.

odchylone od pionu i poziomu o kat 7°; osie elipsy be-
dacej obrazem kola w plaszczyznie | do Oxz nie sa
odchylone; sptaszczenie tych elips wynosi 1 : 3.
Jednomiarowy rzut aksonometryczny, .bedacy naj-
prostszym wykonawczo rzutem uko$nym (rys. 1lc) od-
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twarza przedmiot przy zachowaniu jednakowych skré-
té6w wymiarow rowmolegltych do wszystkich trzech osi
x, Y, 2; skroty te wynosza 1 : 1, 225. Krawedzie piono-
we zachowuja swoj kierunek, natomiast poziome, row-
nolegte do osi x i z rysowane sa jako odchylone od po-
ziomu o 1209, Kdta w plaszezyznach réwmolegtych do
plaszezyzn giownych Oxy, Oxz i Oyz rysowane sg
jednakowo, przy czym ich splaszczenie wynosi 15/s4.
Rysunek 2 przedstawia wystarczajaco dokiladny spo-
sob rysowania krzywych zastepujacych te elipsy. Krzy-
we te sa zlozone z lukow zakreslonych z punktow
@31 O

Rysowanie rzeczywistych przedmiotéw w rzutach
uko$nych nasuwa czesto pewne trudnosci. Ich unik-
niecie zalezy w wielu przypadkach od nadania przed-

~-80/52 @

Rys. 3.

miotowi wiasciwego polozenia na rysunku, a przede
wszystkim takiego, aby mozliwie najwieksza ilosé
Scian przedmiotu byla réwmolegta do trzech plaszczyzn
glownych, Niejednokrotnie jednak mie mozna unikngé
rysowania linii pomocniczych. Przykladem ilustruja-
cym stosowanie linii pomocniczych jest rys. 3, przed-
stawajacy w dwuwymiarowym rzucie aksonometrycz-
nym $ciety stozek i ostrostup prosty o podstawie fore-
mnego szeSciokata. Pozostawione cienkie linie pozwa-
laja na przesledzenie przebiegu wykonania rysunku.

Rys. 4.

Dla przykladu ma rys. 4 przedstawiony jest igcznik
w jednomiarowym rzucie aksonometrycznym.

Wiele sposobéw wykonywania rysunkow w ,pers-
pektywie rownoleglej* znalezé mozecie w ksigzce-atla-
sie prof. W. I. Kamieniewa ,,Aksonometriczeskije pro-
jekeji® wydanej przez Maszgiz (Moskwa 1946).

Druga czeS¢ Waszego pytania dotyczy wykonywa-
nia rysunkéw zamieszczanych w ,,Mechaniku“. Rysun-
ki te sa wykonywane recznie, a nasi kreslarze-graficy
postuguja sie jedynie powszechnie znanymi przyrza-
dami kreslarskimi.

) W, Gr.
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Inz. Stanistaw Przegalinski ,KATALOG STALI turalnych, nadajgcych jej najkorzystniejsze witasnosci

KONSTRUKCYJNYCH® Format BS5, str. 131, rys. 9,
tablic 20 w tym 3 tablice barwne. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne, Katowice, 1951 r. cena zt 16,50.

Katalog jest przegladem znormalizowanych gatun-
kow stali konstrukeyjnych produkowanych przez hut-
nictwo krajowe; podane sa: znakowanie stali, skiad
chemiczny, wlasnosci wytrzymatosciowe, wytyczne ob-
robkj cieplnej i kucia, przyk.tady zastosowania oraz od-
powiedniki norm zagranicznych.

Katalog sktada sie z 5 rozdzialow:

1. ogdélne wskazowki dotyczace witasciwego wyboru
stali przez jej uzytkownikow;

2. charakterystyki szczegdélowe stali konstrukeyjnych;

3. wskazowki technologiczne;

4. wskazowki dotyczace zamawiania i odbioru stali
konstrukcyjnych;

5. rbézne zestawienia.

Dane $cisle katalogowe zawarte sa w rozdziatach 2.
41i5. Rozdz. 1 i 3 maja na celu zorientowanie uzytkow-
nika katalogu w zagadnieniach obroébki cieplnej i ku-
cia oraz ulatwienie mu dobrania i zaméwienia odpo-
wiedniego gatunku stali.

Katalog przeznaczony jest dla konstruktoréow, od-
biorcow i uzytkownikow stali konstrukeyjnych.

Pojawienie sie katalogu nalezy powitaé z duzym
uznaniem jako wydawnictwo bardzo pozyteczne, brak
ktorego dawat sie wyraznie odczuwac.

Oprocz katalogowego zestawienia stali autor podjat
sie trudnego zadania wyjasnienia cech charakterystycz-
nych stali i podania ogdélnych wskazoéwek dotyczgcych
wyboru stali przez uzytkownikow, Przedstawienie tych
zagadnien zwiezle, a jednoczesnie w spos6b przystep-
ny i Scisty nie jest latwe i co do szeregu sformutowan
smozna mie¢ zastrzezenia, czy to z powodu ich nie$ci-
stosci czy tez niejasnosci.

Tak wiec np. pod ulepszaniem cieplnym zgodnie z
normg PN/H — 01200 z marca 1951 r. rozumieé¢ nalezy
,polaczenie zabiegéw hartowania i odpuszczania w od-
powiednio wysokiej temperaturze celem otrzymania
optymalnych witasnosci mechanicznych przy zachowa-
niu mozliwosci obrobkl skrawaniem®.

Analogiczng nazwe i znaczenie ma ten zabieg
cieplny bodaj we wszystkich jezykach (uluczszenje —
ros., Verglitung — mniem., amelioration — franc., toug-
hening — ang.).

Nazwa ta jest logiczna poniewaz istale poddane za-
biegowi ulepszania cieplnego maja wiasno$ci wytrzy-
matosciowe o podobnym uktadzie co i stale normalizo-
wane, a tylko nieco korzystniej roztozone dla wiekszosci
zastosowan praktycznych (R, i Hp wyzsze a U nieco
nizsze).

Natomiast, ogélnie biorac, stal hartowana i odpusz-
czona w stosunku do wyzarzonej (zupeklnie czy tez nor-
malizowanej) nie ma ani lepszych ani gorszych wias-
nosci wytrzymatosciowych, tylko po prostu inne (jed-
ne znacznie wyzsze, drugie znacznie nizsze); nie moz-
na wiec powiedzie¢, ze stal narzedzia skrawajacego
zahartowana i odpuszczona na 63 Hrc ma lepsze wilas-
nosci niz ta sama stal uzyta na sprezyne zahartowana
i odpuszczonag na 43 Hpclub tez uzyta do innego celu
W stanie normalizowanym.

Nazwa ,ulepszenie cieplne“ obejmuje wiec Scisle
okreSlony zabieg i pojecia tego nie mozna rozszerzaé,
jak to czymi autor katalogu, a w szczegélnosci nie moz-
na kazdego hartowania i odpuszczania stali nazywacé
ulepszaniem.

Niewtasciwe jest okreslenie (str. 17), ze ,,przez ogrze-
Wanie i oziebianie stali mozna doprowadzi¢ do wytwo-
rzenia w niej najbardziej pozgdanych sktadnikéw struk-

wytrzymato$ciowe tj. mozna ja ulepszy¢®.

Nie mozna stali T65, T75, T85 nazywa¢ stalami kon-
strukeyjnymi do mlepszania, poniewaz stale te zabie-
gowi ulepszania cieplnego, w sensie powszechnie przy-
jetym, nigdy nie sa poddawane.

Przy opisie stali do ulepszania cieplnego autor po-
mingt warunek ograniczajgcy gorng granice wytrzyma-
tosci, a mianowicie to , ze stal ulepszona powinna daé
sie obrabia¢ przez skrawanie.

NieSciste jest sformutowanie, ze ,,operacja hartowa-
nia polegajgca ma opodznieniu przemian, ktoére przy
wolnym stygnieciu zachodza w stali przy wysokich
temperaturach. Przy hartowaniu przemiany te dzieki
gwaltownemu ozigbianiu moga zajs¢ dopiero przy tem-
peraturze znacznie nizszej, dajac w wyniku bardzo
twardy sktadnik strukturalny (tzw. martenzyt)... Prze-
miany perlityczne zachodzace przy wysokich tempera-
turach i przemiana martenzytyczna to nie te same prze-
miany. Mozna moéowi¢ tylko o op6znieniu przemiany
alotropowej zelaza o — vy, w wyniku czego zamiast
przemian typu perlitycznego, czy tez perlityczno-tro-
ostycznego, zachodzi przemiana martenzytyczna.

Niejasne jest sformutowanie (str. 18) dotyczace dzia-
tania dodatkow stopowych na Kkrytyczng szybkosé
chlodzenia: ,przy jednoczesnej obecno$ci paru tych
pierwiastkow zwieksza sie znacznie ich dzialanie i
wplyw poszczegdlnych pierwiastkow nalezy pomnozyé
przez siebie w celu uzyskania glebokosci hartowania
sie danego gatunku‘‘.

Przy opisie stali do azotowania (str. 27) nie zazna-
czono, ze stale te azotuje sie w stanie ulepszonym
cieplnie i po azotowaniu poddaje sie juz tylko szlifo-
waniu. Uwaga, ze ,,wlasno$ci wytrzymatosciowe prze-
pisane dla rdzenia przedmiotéw azotowanych mozna
Yatwo uzyskaé zastosowawszy przed procesem azotowa-
nia odpuszczenie przy odpowiednich temperaturach
(powyzej 500°C)* jest stanowczo nie wystarczajaca, a -
niespecjaliste po prostu wprowadza w biad.

Termometrow oporowych (str. 99) dla celow obrobki
cieplnej nie uzywa sie.

Do katalogu wkradl sie rowniez szereg drobnych,
ale tym niemniej meprzyJemnych przeoczen ktore zo-
staly sprostowane w erracie.

Wreszcie uwaga natury ogélnej: katalog bedzie shu-
zyt gtownie konstruktorom — uzytkownikom stali, kto-
rzy nie sa metaloznawecami ani specjalistami obrébki
cieplnej. Wydaje sie, ze korzystniej byloby podawaé
mniej uwag i wiadomo$ci nadajacych sie raczej do
podrecznika, poniewaz podane fragmentarycznie i w
bardzo zwiezlej formie nie zawsze beda dostatecznie
jasne, a nawet moga wprowadzaé na btedne tory.

Katalog jako wydawnictwo bardzo potrzebne rozej-
dzie sie prawdopodobnie bardzo szybko — nalezy przy-
puszczac, ze w nastepnym wydaniu zauwazone usterki
zostana usuniete.

PEIRE

Dr R. Kieffer i dr W. Hotop ,,METALURGIA PRO-
SZKOW I MATERIALY SPIEKANE®. przelozyl z nie-
mieckiego i uzupelnit inz, Wiadystaw Rutkowski. For-
mat B5, str. 471, rys. 343, tabl. 108. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne, Warszawa, 1951. Cena z1 65,—.

Ksigzka ,,Pulvermetallurgie und Sinterwerkstoffe®,
ktorej tlumaczenie omawiamy, nalezy do czoltowych
dziet Swiatowej literatury z dziedziny metalurgii prosz-
kow. Pierwsze jej wydanie ukazalo sie w roku 1943,
a drugie — w formie prawie niezmienionej w roku
1948. Obaj autorzy odznaczajg sie gileboka wiedza te-
oretyczna i praktyczna.
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Wydanie tlumaczenia ksiazki nalezy uzna¢ za traf-
ne, gdyz metalurgia proszkow w Polsce ma wejs¢ w
okresie Planu 6-letniego na tory przemystowe i zo-
sta¢ silnie rozbudowana. Poniewaz w ostatnich latach
udoskonalono istniejace wytwory i opracowano nowe,
a takze znacznie udoskonalono metody wytworcze,
stusznie uzupemlmiono ksigzke opisem najnowszych zdo-
byczy teorii i techmnologii wyrobu proszk6w oraz spi-
sem literatury. W ten sposob dzieto zostalo unowocze-
$nione i zyskalo na wartosci.

Tresé ksigzki stoi na wysokim poziomie, tak z pun-
ktu widzenia naukowego, jak i praktycznego. Jest ona
przeznaczona przede wszystkim dla inzynieréw i tech-
nik6é6w zajmujacych sie metalurgia proszkow lub dzie-
dzinami pokrewnymi. Powinni jednak, przynajmmniej
niektore jej czesci, poznaé uzytkownicy materiatow
spiekanych.

Polskie wydanie ksigzki obejmuje cztery czeSci
tlumaczenia oraz uzupeinienie ttumacza.

Czes¢ pierwsza omawia na wstepie dane historycz-
ne, powody i zalety stosowania metalurgii proszkow.
Wiekszo$¢ materiatu tej czeSci poswiecona jest prosz-
kom metali i opisowi podstawowych procesow techno-
logicznych jakie stosuje metalurgia proszkéw. Omo-
wione sg metody otrzymywania proszkéow metali, wias-
nosci fizyczne, fizyko-chemiczne i chemiczne proszkow
oraz w skrocie proces prasowania i spiekania.

Druga czes¢ omawia wnikliwie wytwarzanie mate-
riatéw spiekanych, a wiec prasowanie proszkow i spie-
kanie.

Cze$e trzecia opisuje metale spiekane i ich stopy, w
kolejnosci zgodnej z ukltadem okresowym pierwiast-
kow. Ma ona raczej znaczenie teoretyczne, gdyz ujeto
w niej wiadomosci o metalach i stopach spiekanych.
Pewne opisane stopy maja jednak znaczenie praktycz-
ne (FE-Ni, Fe-Ni-Co).

Najobszerniejsza, a zarazem najwazniejsza z pun-
ktu widzenia wuzytkownikéow wytworéw metalurgii
proszkow jest cze$Sé czwarta pt, ,,Materialty spieka-
ne“. O ile pierwsze trzy czeSci zainteresuja giownie
metalurgow, to czesScia czwarta beda sie interesowali
przede wszystkim uzytkownicy wyrobow spiekanych.
Opisuje ona technologie, wtasno$ci i zastosowanie
wiszystkich technicznie waznych materiatéw spieka-
nych. Kolejno omawiane sa metale trudnotopliwe i ich
stopy jak: wolfram, molibden, tantal, dalej wegliki
spiekane, spiekane materialy stykowe, spiekane lozys-
ka porowate, masywne lozyska spiekane, spieki mag-
netyczne miekkie i twarde, spieki diamentowo-meta-
liczne, amalgamaty dentystyczne.

W uzupelnieniach podane sg nowe metody produk-
cji proszkow metali i ich badania, atmosfery ochronne,

zaktady metalurgii proszkéw, bezpieczenstwo pracy,
badanie witasno$ci spiekow, przebiegéw spiekania oraz
najnowsze teorie spiekania. Nastepnie omowione sg
materiaty spiekane, ktore badz to w roku 1943 nie byty
jeszcze dostatecznie opracowane i stosowane lub w
ogble byly nieznane. Interesujace dla konstruktoréow
sq wiadomosci o spiekach zaroodpornych, ktére zna-
lazty zastosowanie w samolotach odrzutowych, o ma-
sowych spiekach zelaznych i ze stali, spiekach z zelaza
i stali nasyconych miedzia, o lozyskach spiekanych
oraz o spiekach ciernych, ktére znalazly zastosowanie
jako naktadki hamulcowe w pojazdach mechanicz-
nych.

Uzupelnienia dajg wyczerpujacy przeglad najnow-
szych materiatéw spiekanych, ich technologii, wtas-
nosci i zastosowania, rowniez z punktu widzenia opta-
calnosci. Czytelnicy, ktorzy zechca poznaé pewne
szczegoly, znajda pomoc w postaci okolo 200 tytutow
najnowszej (przewaznie z lat 1945 — 1950) literatury
z dziedziny metalurgii proszkow.

Tiumaczenie ksigzki jest wierne z oryginatem. Sto-

" wnictwo techniczne z dziedziny metalurgii proszkow —

poprawne; pewne drobne usterki terminologiczne ging
w olbrzymim materiale i nie sa istotne z punktu wi-
dzenia uzytkownika spiekow.

Najnowsze teorie spiekania — zasadnicze prawa
rzadzace procesem spiekania — sa przedstawione przez
autora w zbyt waskim zakresie. W ksiazce tego typu

powinno sie wymienionemu zagadnieniu poswiecié
wiecej miejsca i szczegdlowiej omoOwi¢ poszezegbdlne
teorie.

Rozdzial o spiekach zelaznych zostal opracowany
bardzo szczegétowo, podano wielkg liczbe wykresow.
Autor popelnit jednak bitad nie umieszczajgc tablic
wiasno$ci  wytrzymatosciowych znajdujacych sie w
handlu wyrob6éw spiekanych zelaznych i ze stali otrzy-
mywanych réznymi sposobami oraz w zaleznos$ci od
zawartosci wegla i obrébki cieplnej. Tablice te bylyby
potrzebne szczegblnie konstruktorom maszyn. Korzyst-
niej odbija sie na tym tle wprawdzie krociutki, ale
wyczerpujacy rozdzial o spiekach zelaznych nasyco-
nych miedzia. Pewne zastrzezenie z punktu widzenia
systematyki budzi rozdzial materialéw metalowo-cera-
micznych, niemniej jednak podano w nim istotne wia-
snos$ci tych materiatéw.

Strona graficzna ksigzki stoi na wysokim poziomie;
rysunki sa jasne i przejrzyste. Zdjecia — biorgc pod
uwage braki oryginaléw — sa na og6t wyrazne. Z przy-
kroScia trzeba stwierdzié, ze errata jest dosé duza,
a obejmuje ona nie wszystkie bledy.

Inz, Edmund Bryjak

CZASOPISMA

»PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 3/52 zawiera
artykuty: prof. dr inz. Eugeniusz Kuczynski ,,Zalozenia
wytyczne w budowie obrabiarek® (6), dr inz. Tadeusz
Jakubowski ,Zamienno$¢ selekcyjna“ (3,5), inzZ. Ro-
man Krzeszewski ,Elektrolityczne polerowanie zgla-
dow do badania metalograficznego® (8), prof. inz. Zdzi-
staw Rytel ,,Stan rozwoju konstrukecji silnika spalino-
wego wielkiej mocy* (6), prof. inz. Roman Sobolski
»Konstrukecja wozkéw suwnicowych® (dokonczenie—8),
prof. dr inZ. Robert Szewalski ,,Teoria mechanizmoéw*
(ciag dalszy — 4), ,,Wysokowydajna walcarka do gwin-
tow wykonana ze zwyklej tokarki® (2), ,,O obliczaniu
wydajnosci pompy zebatej* (2).

»PRZEGLAD TECHNICZNY“ zeszyt 3/52 przynosi
artykuly: prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,, Wytrzyma-
to$¢ zmeczeniowo-ksztaltowa metali podstawowym za-
gadnieniem budownictwa maszynowego‘ (3), inz. Zyg-
munt Steininger , Wykorzystanie zjawiska elektrycznej
erozji przy obrébce metali (5,5), Ludwik Lehl ,,Stoso-
wanie rur szklanych w Czechostowackim przemyéle

spozywezym (1), W dziale ,,Sprawy Organizacyjne i
Stowarzyszen“ znajdujemy: ,,Zebranie Prezydium Giéw-
nej Rady NOT*“ (0,5), ,Zebranie Sekretarzy General-
nych Stowarzyszen i Oddziatéw NOT“ (1), ,,Giéwna
Komisja Wspotzawodnictwa Pracy* (0,5), ,,Glowna Ko-
misjla Postepu Technicznego® (1), ,,Glowna Komisja Ge-
otechniki i robét podziemnych* (0,5), ,,Komisja upo-
wszechnienia Czasopism Technicznych NOT (0,5).
»WIADOMOSCI PKN“ zeszyt 1/52 zamieszcza arty-
kuty: prof. dr inz. F. Krysik ,Drewno szkutnicze -—
zastosowanie, wymagania, mormalizacja“ (8,5), ,,Nowe
normy na wytwornice acetylenowe‘ (1), ,,Zagadnienia
oszezednosci stali (1,5) oraz projekty norm: ,Meteria-
ty na matryce, przyrzady gratownicze i kowadia®, ,,Sto-
py aluminium. Blachy*, , Mosiadz Gaski. Warunki te-
chniczne®, ,Braz Gaski. Warunki techmniczne®, ,,Stopy
niklu. Klasyfikacja“, , Aluminium. Tas$my*, ,,Termo-
metry szklane pokojowe‘, ,,Gazomierze miechowe na
niskie ci$nienia. Giéwne wymiary*.
W. Gr.
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WIADOMOSCI SIMP

TYPOWANIE KANDYDATOW DO PANSTWOWYCH NAGROD
W DZIALE POSTEPU TECHNICZNEGO :

Rada Ministrow dajac wyraz szczeg6lne] opieki
Panstwa mad rozwojem mnauki, postepu technicznego
i sztuki, w trosce o wszechstronny rozwoj kultury na-
rodowej w Polsce Ludowej, ustanowita nagrody pan-
stwowe, miedzy innymi za — specjalnie interesujace
inzynierow i technikéw — osiggniecia w dziedzinie po-
stepu technicznego oraz ustala tryb przyznawania
tych nagrod.

W roku 1951 nie skorzystaliSmy w peini z dobro-
dziejstw wspommnianej uchwaly, poniewaz stosunko-
wo poézno dowiedzieliSmy sie o mozliwo$ciach wy-
suwania kandydatur do nagréd panstwowych oraz dla
tego, ze nie starczylo czasu na nalezyte opracowanie
odpowiednich wnioskow.

Dzi§s sprawa ta wyglada zupelnie inaczej.

Inzynierowie i technicy S$wiadomi mozliwosci
ubiegania sie 0 najwyzsze wyroOznienie za osiggniecia
w dziedzinie postepu technicznego, zmobilizowali swoje
wysitki wokot szeregu powaznych problemoéw interesu-
jacych masza gospodarke narodowa. Najwybitniejsze
z tych osiggnie¢ beda niewatpliwie przedstawione przez
Naczelng Organizacje Techniczna wtasciwym Sekcjom
Dziatu Technicznego Komitetu Nagréd Panstwowych.

Kandydatow do nagrod na naszym odcinku — prze-
mystu metalowego wysuwac winny jednostki organiza-
cyjne Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mecha-
nikéw Polskich, przesytajac odpowiednie wnioski przez
Zarzad Glowny, ktory przekaze je do Naczelnej Orga-
nizacji Technicznej.

Wniosek powinien zawierac:

I. Dane personalne:

a) imie i nazwisko kandydata (lub kandydatéw do na-
grody zespotowej),

b) miejsce i date urodzenia,

c¢) doktadny adres prywatny,

d) zawdéd wyuczony i zawoéd wykonywany,

e) stopien i tytul naukowy,

f) nazwe zakladu pracy,

g) stanowisko stuzbowe,

h) zyciorys.

II. Charakterystyke pracy zgtoszonej do nagrody:

a) opinie o osobie kandydata oraz obszerne umotywo-
wanie wniosku okreslajace:

1) uzyteczno$¢ dla gospodarki narodowej (obnizenie
kosztow wiasnych produkcji, podniesienie wydaj-
nosci, zwiekszenie higieny i bezpieczenstwa pracy,
polepszenie jakos$ci produkcji, uruchomienie nowej
waznej produkeji itp.),

2) nowos¢ koncepcji (zastosowanie poraz pierwszy w

Polsce dotychczas nieznanego rozwigzania proble-
mu technicznego, nowa koncepcja konstrukeji zna-
nych elementéw, adaptacja znanej konstrukcji do
nowych warunkow),

3) stopien gotowosci do praktycznego wykorzystania.

III. Charakterystyke udziatu kandydata (kandyda-
tow) w wykonaniu pracy lub w osiggnieciu, za kto-
re ma by¢ przyznana nagroda panstwowa:

a) osiaggniecie catkowicie indywidualne kandydata lub
kandydatéw (orginalny pomyst, wykonanie, opra-
cowanie),

b) osiggniecie czeSciowe (zainicjowanie, Kkierowanie
dziatem produkecji itp., w ktorym zostala wykonana
praca).

IV. Opinie o kandydacie wydang przez organizacje
zawodowa i polityczng z miejsca jego pracy.

V. Podpis wnioskodawcy.

VI. Do wniosku nalezy zalaczy¢ w miare mozliwosci:
rysunki konstrukeji (fotografie), opinie techniczne
o konstrukeji (od uzytkownika, Instytutu Nauko-
wego, Stowarzyszenia Technicznego), publikacje
(ksigzki 1 broszury), opis techniczny (z opinig uzyt-
kowania).

Ostateczny termin zglaszania wnioskoOw o przyzna-
nie nagrody za dany rok uptywa z dniem 31 maja tego
roku.

OSRODEK SZKOLENIOWY SIMP

Jednym z najwazniejszych zadan, stojacych przed
Stowarzyszeniem Inzynierow i Technikéw Mechanikéw
Polskich jest praca nad podniesieniem poziomu techni-~
ki polskiej oraz kultury technicznej kraju przez udo-
stepnienie zdobyczy techniki — a przede wszystkim
przodujgcej techniki radzieckiej — mnajszerszym rze-
Szom pracownikow.

SIMP dazy do osiggniecia tego celu przede wszyst-
kim droga szkolenia kadr technicznych zakladéow pra-
cy przemysiu  metalowo-przetworczego w ramach od-
czytow i kursow fachowych, droga urzadzanych ogdl-
no-krajowych konferencji technicznych oraz za po-
Srednictwem prasy technicznej.

Dowodem, jak SIMP docenia znaczenie szkolenia
kadr technicznych dla realizacji Planu 6-letniego —
jest uchwala Walnego Zjazdu Delegatéw Stowarzy-
szenia z marca 1950 r., moca ktorej SIMP zmobilizo-
wat do tej akcji caly swoéj aktyw oraz przeznaczyl na
jej realizacje wszystkie posiadane fundusze.

Uchwata ta byta punktem wyjscia dla prac nowo-

ukonstytuowanego Zarzadu Gléwnego SIMP, juz bo-
wiem w dniu 28 czerwca 1950 r. Zarzad Glowny SIMP
po omowieniu wytycznych IV Plenum KC PZPR na
posiedzeniu plenarnym powzial jednomys$inie nastepu-
jacej treSci uchwate: :

»Ze wzgledu na wytyczne IV Plenum KC PZPR,
zawarte w referacie Przewodniczacego Partii, Bolesta-
wa Bieruta, ktore jako najwazniejsze zagadnienie sta-
wiaja sprawe szkolenia kadr technicznych dla realizacji
Planu 6-letniego — Stowarzyszenie Inzynieré6w i Tech-
nikéw Mechanikow Polskich SIMP — w pelni $wiado-
me roli, jakg winno na tym odcinku odegraé¢, postana-
wia:

1) Uaktualni¢ program prac SIMP na rok 1950 przez
wzmozenie aktywnosci- dziatania na odecinku szkolenia
kadr technicznych.

2) Przeznaczy¢ wygospodarowane przez IW SIMP
sumy zgodnie z zaleceniami Walnego Zjazdu Delega-
téw na stworzenie wlasnej bazy szkoleniowej, przez od-
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budowanie w Warszawie obiektu z przeznaczeniem na
osrodek szkoleniowy SINMP.

Dzi§ Stowarzyszenie moze juz zameldowae, ze
uchwaty powyzsze zostaly w 100% zrealizowane.

Osrodek szkoleniowy SIMP ijstnieje i przejawia bar-
dzo aktywng dzialalnosé. MieSci sie on w Warszawie
przy ul. Mickiewicza 9 i dysponuje: 2 salami wyklado-
wymi, kompletnie wposazong bursa na okolo 80 kur-
santéw oraz pomieszczeniami administracyjnymi.

Zakres dzialania Os$rodka okresla statut, zatwier-
dzony przez Zarzad Glowny SIMP, moca ktérego OSro-
dek zostal podporzadkowany bezposrednio organowi
wykonawezemu Zarzadu — Gléwnej Komisji Szkole-
niowej SIMP.

W mys$l wytycznych Walnego Zjazdu Delegatow
SIMP z roku 1951 — gospodarka finansowa Osrodka
zostala oparta o zasade samowystarczalnosci finanso-
wej.

Krotka, bo zaledwie Kkilkumiesieczna dziatalnosé
Os$rodka wykazata jak wazna byta powzieta przez wia-
dze SIMP decyzja i jak powazng role ma do spelnienia
Osrodek w realizacji programu szkoleniowego Stowa-
rzyszenia,

A oto cyfry:

1) Do dnia 31.IIL.52 r. zorganizowanych zostalo w
Os$rodku 12 kurséow fachowych, na ktérych przeszko-

lono ok. 500 pracownikéw inzyniersko-technicznych,
delegowanych przez fabryki i zaktady pracy z terenu
catej Polski.

2) Na 11 kursach popoludniowych przeszkolono w
roku 1951 i przygotowano do egzaminéw 550 kandyda-
tow do Wieczorowej Szkoty Inzynierskiej NOT w War-
szawie rekrutujacych sie spos$rod personelu technicz-
nego Warszawskich Zakitadéw Pracy.

3) W zwiazku z ustawg o stopniu inzyniera — SIMP
prowadzi na terenie OSrodka Szkoleniowego kursy stu-
chowe dla technikéw na stanowiskach inzynierskich,
kandydatéw na stopien inzyniera mechanika. Na kur-
sach tych przeszkolonych juz zostalo okoito 60 techni-
kow, z ktorych czesé ztozyla juz egzaminy inzynierskie
na Politechnice. Obecnie prowadzi sie na terenie O$rod-
ka rownolegle 4 kursy dla kandydatéw na stopien in-
zyniera mechanika o tacznej liczbie 200 stuchaczy.

4) Co 2 tygodnie odbywajg sie réwniez na terenie
OS$rodka konsultacje dla tych technikéw, kandydatéw
na- stopien’ inzyniera, spoza terenu Warszawy, ktorzy
nie maja oparcia o terenowe OSrodki Konsultacyjne.

" Oto w krotkim zarysie podsumowanie osiggniec
Gléownej Komisji Szkoleniowej SIMP na odcinku re-
alizacji programu szkoleniowego Stowarzyszenia w
Osrodku.

B 7

UROCZYSTOSC WRECZENIA DYPLOMOW PIERWSZYM ABSOLWENTOM
WIECZOROWEJ SZKOLY INZYNIERSKIE) W WARSZAWIE

W dniu 30 marca br. w gmachu Wydzialu Techno-
logiczno-Konstrukeyjnego Politechniki Warszawskiej
przy ul. Narbutta odbyta sie uroczystosé wreczenia dy-
ploméw inzynierskich pierwszym absolwentom Wie-
czorowe]j Szkoly Inzynierskiej zorganizowanej w 1948 r.
w Warszawie.

Celem podkreslenia waznosci tej uroczysto$ci Mini-
ster Szkolnictwa Wyzszego, Adam Rapacki, osobiscie
wreczal absolwentom dyplomy. W uroczystosci wzieli
udziat réwniez prezes NOT minister Bolestaw Rumin-
ski, przedstawiciele partii, zwiazkéw zawodowych,
grono profesoréw i rodziny absolwentow. Nie brako-
walo rowniez oficjalnych przedstawicieli Stowarzysze-
nia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich,
ktore to Stowarzyszenie byto twoérca Wieczorowej
Szkoly Inzynierskiej i prowadzito ja od chwili zaloze-
nia blisko 2 lata,

Inicjatywa zorganizowania tej Uczelni powstata w
polowie 1947 r. wsréd czlonkéw Komisji Oéwiatowe]
SIMP, ktéra opracowala statut Uczelni, jej program i
zasady organizacyjne. W ciggu 1948/49 r. i 49 r. zarzad

nad Wieczorowa Szkola Inzynierska sprawowal SIMP.
0d roku 1950 Uczelnia byta pod zarzadem NOT, by
wreszcie w roku 1951/52 przejsé pod zarzad Minister-
stwa Szkél Wyzszych, poniewaz wieczorowe szkoly in-
zynierskie staly sie zagadnieniem o znaczeniu ogélno-
panstwowym i jedna z podstawowych form ksztalcenia
technicznego. Znaczenie, role i rozwo6j tych uczelni pod-
kre§lit w przemowieniu min. Rapacki. Obecnie dziala
w Polsce 10 Wieczorowych Szkot Inzynierskich z 50
Wydziatami, na ktére uczeszeza 8500 studentéow; w cia-
gu najblizszych dwoch lat liczba ta ma by¢ podniesio-
na do 15000. Liczby te wyraznie pokazuja nam jak du-
73 role graja wieczorowe szkoly inzynierskie w dzie-
dzinie ksztalcenia kadr inzynierskich, tak koniecznych
przy realizacji 6-letniego Planu Gospodarczego. Z prze-
biegu uroczystosci, z przeméwien absolwentéw i z pa-
nujacego nastroju widaé¢ byto wyraznie, ze nowa kadra
mlodych inzynier6w stanie w jednym szeregu ze star-
szymi kolegami w walce o wykonanie planéw i o lep-
sze jutro.
St. G.

KRONIKA

DAR PRZYJAZNI

5 kwietnia podpisana zostala umowa miedzy Rza-
dem RP i Rzadem ZSRR, moca ktérej Rzad ZSRR
zbuduje w Warszawie wlasnymi sitami i $rodkami ol-
brzymi 30-pietrowy gmach, w ktérym w my$l zyczenia
Rzadu RP znajda swa siedzibe Polska Akademia Nauk,
Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, kulturalno-oéwiato-
we organizacje mtodziezowe, Muzeum Przemystu i Te-
chniki, sale wystawowe, sale kongresowe, teatralna,
koncertowa i kino.

POLSKA AKADEMIA NAUK ROZPOCZYNA
DZIALALNOSC
Prezydent RP powotat pierwszy sklad czlonkow
PAN.
Prezesem zostat prof. J. Dembowski, wiceprezesami:

prof. K. Nitsch, prof. W. Sierpifiski oraz prof. W. Wierz-

bicki.

Wsrod czionkow rzeczywistych wydziatu nauk tech-
nicznych znajduje sie prof. B. Stefanowski, a wsrod
cztonkéw korespondentow: prof. W. Biernawski, prof.
W. Moszynski, prof. R. Szewalski oraz prof. W. Szy-
manowski.
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DO KOLEGOW CZELONKOW STOWARZYSZEN

Podajemy do wiadomos$ci wszystkich Kolegow, ze legitymacje czlonkéw stowarzyszen te-
chnicznych NOT na rok 1952 s3 do odebrania w Oddzialach Stowarzyszen.
Jednoczesnie komunikujemy, ze poczawszy od 1.I 1952 r. wprowadzony zostat nowy sy-
it’em kwitowania sktadek czitonkowskich przezwklejanie do legitymacji odpowiednich znacz-
OW.
Koledzy, ktorzy dotychczas nie odebrali nowych legitymacii, proszeni sg o zglaszanie sie
do swych Oddziatéw terenowych.

KOMUNIKAT
O OBOWIAZKU REJESTRACJI ORAZ ZGEASZANIU ZMIAN DO REJESTRACJI

Naczelna Organizacja Techniczna, powolujgc sie na ustawe z dnia 18.VII. 1950 r. PrZypo-
mina o obowigzku rejestracji inZynierom po uplywie ogélnej rejestracji inzynieréw i techni-
kow.

Rejestracji nalezy dokona¢ w Biurze Rejestru Inzynieréw i Technikéw w Warszawie, ul.
Czackiego 3/5, lub w wojewddzkich Oddzialach NOT, a mianowicie:

Biatystok, ul. Biala 1
Bydgoszez, Al. Wyzwolenia 5
Gdansk, ul. Swierczewskiego 40
Katowice, ul. Stawowa 19
Kielce, ul. Sienkiewicza 53
Krakow, ul. Straszewskiego 28
Lublin, ul. Szopena 8

£.6dz, ul. Piotrkowska 102
Olsztyn, ul. Szrajbera 11
Poznan, ul. Alfreda Lampe 21
Rzeszéw, ul. Okrzei 5

Szczecin, Al. Wojska Polskiego 99
Wroclaw, ul. Swierczewskiego 74

Osobom, ktére juz dokonaly obowigzku rejestracji, przypomina sie o koniecznoSci zgla-
szania zmian, podlegajacych wpisaniu do rejestru, odnoszacych sie do: 1) zakonezenia studiow,
2) zmiany miejsca pracy, 3) zmiany stanowiska, 4) zmiany miejsca zamieszkania, 5) zmiany
nazwiska itp., zgodnie z art. 7 p. 1 ustawy z dnia 18 lipca 1950. -

Zmiany poparte dokumentami nalezy zglaszaé osobiScie lub droga korespondecji do Biu-
ra Rejestru Inzynieréw i Technikéw w Warszawie, ul. Czackiego 3/5- ~

Aktualny wykaz ksiegarn ,,Domu ksigzki“, specjalizujacych /sie w sprzedazy ksigzek tech-
nicznych i gospodarczych.

1. Bialystok, Rynek Kosciuszki 1214 20. Opole, Ozimska 8 .

2- Bielsko, Jagielloniska 10 21. Ostréw Wlkp., Pl. Stalina 9
3. Bydgoszcz, Dworcowa 14 22. Piotrkow, Stowackiego 1

4. Bytom, Stalina 10 23. Poznan, Paderewskiego 6

5. Chorzéw, WolnoS$ci 22 24. Radom, Zeromskiego 1

6. Cieszyn, Pl. Stalina 6 25. Rybnik, ZaInkowa‘S

7. Czestochowa, Al, N.M.P. 14 26. Rzeszow, 3-go Ma]a_Z

8. Elblag, Krolewska 14 2%7. Sosnowiec, 3-go Maja 2'3

9. Gdansk-Wrzeszez, Grunwaldzka 8 . 28. Starogard, Swierqzewsklego 15
10. Gdynia, 10-go lutego 9 29. Szczecin, Sikorslqego ¥

11. Gliwice, Zwyciestwa 31 30 Tczew, Dabrowslflego 18

12. Katowice, Miynska 10 . 31. Walbrzych, Gdansk 3

13. Kielce, Kilinskiego 10 33. Warszawa, Marszalkowska 62
14. Krakow, Rynek 36 32. Warszawa, Bracka} 20

15, Leszno, Rynek 28 34. Warszawa, Poznanska 12
16. Lublin, Krak. Przedm. 52 35. Wroclaw, Stalingradzka 32
17. L.6dz, Piotrkowska 45 36. Wioclawek, Stalina 25

18. %.6dz, Piotrkowska 193 27. Zabrze, ul. WolnoS$ci 288

19. Olsztyn, P1. Wolno$ci 2/3 38. Zielona Géra, Zeromskiego 11



Cena zl 9.—

Redakcja i Administracja ,,Mechanik“ celem upowszechnienia czasopisma, postanowila
dla celow propagandowych pewna ograniczong ilo§¢ posiadanych remanentéw przeznaczyé na
rozprowadzenie po specjalnie ulgowych cenach. Zamierzeniem tej akcji jest, aby z ulgowej
ceny skorzystali przy zaméwieniach zbiorowych przede wszystkim czionkowie kluboéw ra-
cjonalizaji, Swietlice, uczniowie szk6t zawodowych i studenci wyzszych uczelni, oraz pra-
cownicy instytucji panstwowych i organizacji spolecznych.

Zaméwienia indywidualne beda przyjmowane tylko na podstawie zloZonego zaswiadcze-
nia, Ze dana instytucja czy organizacja nie skia da zamoéwienia zbiorowego.
: Zastosowano nastepujace znizki:

Rodzaj kompletu Znizkowa cena

o wydania (numery) kompletu w zt
1949 G 9,60
1950 - 19,60
1951 : = 21,60

Do powyzszych cen dolicza sie porto. :

Zamé6wienia nalezy kierowaé¢ na adres: Administracja Czasopism Technicznych NOT
W-wa ul. Czackiego 3/5, Wydz. Upowszechnienia i Wp6lpracy z ,,Ruch®. Na podstawié zamo-
wienia Administracja wystawi rachunek i przeéle blankiet PKO celem dokonania wplaty, po
nadejsciu ktérej przekaze zaméwione komplety.

Biblioteki Naczelnej Organizacji Technicznej
Biblioteka Gtéwna — Warszawa, Czackiego 3-5

POSIADA:

czytelnie czasopism
obejmujqcq 1400 tytutéw czasopism technicznych

biblioteke podreczng

z dziatamii encyklopedii w 450 voluminach
stownikéw , 150 =
podrecznikéw

: podstawowych , 550 X
ksiegozbiér
w ilosci 10.000 voluminéw, obejmujgcy wydawnictwa techni-
czne, techniczno - gospodarcze i literature marksistowskq.

Biblioteka uzupetnia stale swéj ksiegozbiér wszelkimi nowymi publikacjami techni-

cznymi polskimi, zagranicznymi, jak réwniez wydawnictwami antykwarycznymi.

Biblioteka | cxytelnia
czynne sq codziennie, w dni powszednie, w godzinach 9 = 19,
Biblioteki Oddzialowe NOT

w Bialymstoku w Gliwicach wlublinie wPtocku

» Bydgoszczy » Katowicach k0l d e o) wPoznaniu

» Czestochowie wKielcach w Olsztynie » Rzeszowie

wGdansku w Krakowie wO p ol wu w Szczecinie
w Walbrzychu w Wroclawiu

8§ zaopatrzone
w literature techniczng polskq i zagraniczng

posiadaija

ksiegozbiory, obejmujgce wydawnictwa techniczno-gospodarcze, ogélno-techniczne

i branzowe oraz literature marksistowskq, sq dobrze zaopatrzone w techniczne
czasopisma polskie i zagraniczne, w szczegélnosci radzieckie. :
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