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GLOWNE ZADANIA TECHNICZNE
PRZEMYSEU BUDOWY MASZYN

ZADANIA OGOLNE PRZEMYSEU

Rok 1952 jest kluczowym rokiem Planu 6-letniego. W rokw tym przystepujemy bowiem
szerokim frontem do uruchamionia nowych powaznych tnwestycji © wytwarzania produltow
dotychezas w kraju nie wyrabianych. Jednoczesnie musimy podniesé do maksimum wydajnosé
istniejqeych fabryk i wrzqdzen w nich sie znajdujgcych.

Musimy usSwiadomié sobie jasno jakimi drogomi wimnismy kroczyé, aby te $miale za-
mierzenia osiqggngé. Drogami tymi S¢:

1) zwiegkszenie wydajnosci pracy,

2) obnizenie norm zuiycio materiatéw, o w szczegolnosci o0szezednosé materialéw defi-
cytowych oraz zwickszenie wuzyskow,

3) opanowanie techwiki mowych produkcyi,

4) wudoskonalenie technologii wytwarzania,

5) zwiekszenie wykorzystania maszyn ¢ narzedzi,

6) zwiekszenie mechanizacji pracy,

7) upowsnechmeme przodujacych osigynieé wspitzawodnictwa, racjonalizacii © wynalaz-
czosct,

8) planowe wykorzystanie prac neukowo-badawezych,

9) rozszerzenie mormalizacyt,

10) zorgawizowanie prawidlowe; gospodarki remontowey,

11) doprowadzenie planowania wewngtrzzakiadowego do stanowisk pracy orez

12) wykorzystanic dokumentacyi technicznej opracowane] przez ZSRR.

Od prawidtowego wykorzystania podunych drég zaleiy rytmiczno$é pracy zakladow i re-
alnosé wykonania plancw produkcyjnych.

ZNACZENIE PRZEMYSEU CIEZKIEGO

Przemyst cigzki jest dla rozwoiu techiiki przemyslem podstawowym. Zaopatruje on bo-
wiem wsz'ystlcie mne przemysty w surowece, masyny 1 urzgdzenia, przyrzedy kontrolno-mier-
nicze ¢ aparature —a wige we wszystko co bedzie miato decydujgey wplyw na ksztaltowanie
Ste 1rozwoju thh preemyslow w roku 1952.

Znaczenie przemystu ciezkiego, a zwlaszeza p?"zemysiu budowy maszyn, nie o Jramcza stie
jedynie do roli dostawecy surowca, pétfabrykatu, maszyn © wurzqdzen, lecz polega réwniei ne
DromIEnI0wWaniu jego nowoczesnych metod pracy v metod organizacyjnych ne inne przemysty.
Uswiadomié sobie bowiem musimy, e od stanu organizacyinego i poziomu technicznego prze-
mystu ciezkiego zalezy w duzuym stopniu stan 7 poziom techmiczny pozostatych przemuslow.

ZADANIA ZAKEADOW BUDOWY MASZYN

W zwigzkuw z powyiszym wszystkie zaktady mechaniczne w zakresie produkceji przedmio-
tow opartych na obrébece skrawaniem, w Spossb planowy stwarzaé winny pomysine warwnii
dla podniesienia, kultury technicznej zakladu. Winny one opracowaé instrukeje technologiczne
dla typowych przedmiotéow lub czesei produkowanych seriami. W instrukcjach tych maley
wwzglednié:

o) zasady szybkosciowego skrawania,

b) zwieckszenie wdziatu oprzyrzadowanie specjalnego,

¢) usprawnienie transporty miedzyoperacyinego oraz

d) wzmozong automatyczng kentrole mz@dzyopemcyyna,

Reahzacya tych warunkéw stworzy mozliwosct przejscia ma nowoczesniejsze metody or-
ganizacyi produkeji w gniazdach i liniach obrébczych.
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W zwigzku z tym resort budowy maszyn skoncentruje swoje wysitki na opracowanie pla-
nu organizécyy’no-technicznego zamierzen w zoaktadach oraz zapewmnt Srodki ¢ pomoc dla:

1) przystosowania pewnej tlosci obrabiarek produkcyjnych do przyspieszonego (szybko-
Sciowego) skrawania, 7 :

2) zorgamizowania w wiekszych zakladach centralnych ostrzalni wyposazonych w odpo-
wiednie maszyny 1 sprzet kontrolno-mierniczy, , :

3)zainstalowania kilkudziesigeiu ostrzalek anodowo-mechanicznych,

4) wzmocnienia gospodarki narzedziowe] t remontowey.

Réwnolegle z podniesientem poziomu techmnologii obrébki zapewni Min. Przem. Maszyn.
w biezgeym roku dostawe zmechanizowanego sprzetu montazowego, ktéry wmoiliwi podnie-
sienie precyzji montaiu oraz jego sprawniejszy i latwiejszy przebieg.

Niezaleinie od tego wszystlkie zaklady pracy dokonajq szezegdlowego obliczenia ilosei i ro-
dzaju narzedzi oraz oprzyrzgdowantia, potrzebnego do bieiqcej © zamierzonej produkeji w ten
sposéb, aby MPM moglo w najblizszej przyszlosci ustalic sposoby pokrycia tego zapotrzebo-
WANAL.

ZADANIA BIUR KONSTRUKCYJNYCH

W celu stworzewia wlasciwych przestanel dla rozwoju naszego przemyslu w oparcin
o normalizacje © doswiadczenia ZSRR, biura konstrukcyjne opracujo typizacje wvodstawo-
wych czesci maszyn, przekladni, lozysk slizgowiych, czesci mocujgcych, czesci sprzegict, elemen-
tow 1 zespoléw maszyn dzZwigowych, przenosnikow, maszyn budowlanych, rolniczych, hulni-
czych, czesci armatury wodociggowo-kanalizacyjne], urzqdzen centralnego ogrzewania, o tak-
Ze spowodujq typizacje proceséw obréblki podstawowych czesc; wytwarzanych w zakladach
motoryzacyjivych, obrabiarkowych, maszyn elektrycznych, kot zebatych itd.

Na zasadzie opracowanej typizacyi jeszcze w tym roku odpowiednie zaklady pracy przy-
stapig do wruchomienia produkcji znormalizowanych czeSci maszyn 1 znormalizowanego
0PTEYTZQAoWaAnia.

ZADANIA WYDZIAEOW OBROBKI CIEPLNEJ

W zakresie obrobki cieplnej dla czesci produkowanych seryjnie opracujo zaklody szczego-
towg nstrukcje technologiczng ustalajgcq wlasciwe parametry temperatury, szyblkosé nagyrze-
wu 1 studzenia, kontrole jakosci itp. :

Muinisterstwo Przemystu maszynowego opracuje plan modernizacji hartowni i wydzia-
16w obrébki cieplnej z wwzglednieniem jak najszerszego zastosowania nagrzewania induk-
cyjnego.

ZADANIA WYDZIAEOW SPAWALNICTWA

W zakresie spawalwictwa rozwigzana byé musi sprawe oprzyrzedowania robét spawalni-
czych, wnowoczesnienie 1. rozszerzemie cutomatycznego spawania tukiem krytym, osiqagajoc
w ten Sposob znaczne obwizenie pracochtonnosei tych robdt. Poza tym rozszerzy sie znacznie
zasieg prac spawalniczych w odniesieniu do przedmiotéw wytwarzanych dotgd metodq nitowa-
nia, wykrawania lub tez odlewania. Stworzy to dalszq podstawe unowoczesnienic technolo-
gicznych metod produkcyjnych.

ZADANIA WYDZIAEOW ODLEWNICZYCH

W zakresie produkeji odlewnicze] zostanie wprowadzona do wydziatéw odlewniczych tzaw.
mata ¢ $rednia mechanizacja, ktéra obejmie:

1) zmechanizowanie przygotowanie i ladowania wsadu do Zeliwiaka,

2) zmechanizowanie przygotowania i transportu piaskéw oraz mas formierskich,

3) podnoszenie i sktadanie form za pomocq podnosnikéw,

4) mechaniczny transport cieklego metalu itp.

PLAN TECHNICZNY ROKU 1952 ZADANIEM MOBILIZACYJNYM

W celu zapewnienia szybkiej realizacji zodan ne odeinku opanowania i wprowaedzenia no-
woczesne] techniki waktywnié naleiy wspélprace przodujocych zokladow oraz instytutéw ba-

dawczo-naukowych z pozostatymi zakladami pracy.

Plan techniczny roku 1952 jest planem, ktérego wykonanie umosliwi realizacje plcmu prze-

gnysiozoego produkeji i stworzenie mocnej bazy technicznej dla wykonania planéw dalszych
at. ; : )

ery pelnej i statej mobilizacji calego aklywu pracownikéw przemystowych plan ten nie-
watpliwie zostanie wykonany.

(opracowano na podstawie referatu inz. I. Bursztyna pt. ,,Za-
dania techniki w r. 1952%, wygtoszonego w NOT).
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Inz. mech. JAN KACZMAREK i ifiz. mech. ANDRZEJ SADOWSKI

DOKtADNOSC POWIERZCHNIOWA W OBROBCE SKRAWANIEM

Artykul niniejszy stanowi ogélne wprowadzenie w zagadnienie glad-
kosci powierzchni elementéw maszynowych, podaje pojecia i okrelenia
podstawowe, znaczenie utrzymywania w obrébce zadanych gladkosci,
a ponadto ogdlne wytyczne doboru stopnia gtadkosci powierzchni. Ponie-
waz, problem gladkosci powierzchni elementéw maszynowych posiada
duze. znaczenie dla naszej gospodarki, w najblizszym czasie zamieszczone
zostang dalsze artykuly z tej dziedziny.

1. Podstawowe pojecia o dekladnosci
powierzchniowej i klasyfikacja gladko$ci
powierzchni

Przez dokladno$é wykonania cze$ci maszyn
rozumie si¢ najczesciej dokladno$¢ wymiarowa.
Tymeczasem dokltadno$¢ dotyczy nie tylko wy-
miaréw przedmiotu czy bledéw ksztattu, lecz
rowniez struktury geometrycznej powierzchni,
czyli jej makronieréwnosci, falisto$ci i chropo-
watosci.

Dokladnosé wymiarowa okreslajg: dopusz-
czalne odchytki wymiarowe?), zalezne od przy-
jetej klasy dokladnosci i nominalnych wymia-
réw przedmiotu; odchylki te w budowie maszyn
okreslane sa w milimetrach. e
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Rys. 1. Odchylenia wymiaréw i ksztaltu przedmiotu.

Stopien dokladnosci ksztaltu przedmiotu
okresla sie w tych samych jednostkach co do-
kiadno$¢ wymiarows (a wiec w milimetrach),
przy czym dopuszczalne odchytki winny row-
niez leze¢ w granicach tolerancji wymiarow
przedmiotu. Wyjasnia to przyklad podany na
rys. 1, na ktéorym uwidoczniono szescian o no-
minalnej diugosci boku a i tolerancji wymia-
rOW T = @max — Gmin. Odchylki wymiarowe
szescianu, bledy wzajemnego usytuowania po-
wierzchni (nieprostopadio$é, nieréwnoleglose,
wichrowatosé plaszezyzn) i makronieréwno$é
powierzchni (wklestose, wypuklose) — nie prze-

" kraczaja tolerancji T.

Stopien falistosci i chropowatosci powierzch-
ni, czyli dokladnosci powierzchniowej, okresla-
ny jest w mikronach. Stwierdzenie tych cech
wymaga zastosowania innych kryteriéw oceny
odchytek i innych $rodkéw mierniczych.

1) Ustalone norma PN/M-02100 , Uktad tolerancyj
Srednic*

Obserwujac w dostatecznym powiekszeniu
wycinek A powierzchni przedmiotu z rys. 1,
stwierdzimy — pr6cz jej makronieréwnosci,
w tym przypadku wklestosci powierzchni —
réwniez inne odchylenia od zalozonego ksztal-
tu: falisto$¢  jeszcze mniejsze, naniesione na
nig nieré6wnosci, nazywane chropowatoscig po-
wierzchni (rys. 2).

Dotychczas nie ustalono $cistego rozgra-
niczenia tych trzech charakterystycznych cech
struktury geometrycznej powierzchni, jednak
najstuszniejsze wydaje sie oparcie rozgranicze-
nia makronier6wnosci, falistosci i chropowa-

toSci powierzchni na wielkosci stosunku a
(patrz rys. 2), przyjmujac:

dla makronieréwnosci —=> 1000

Ay
S Eys
dla falistosci —— = 50 = 1000
Ay
i)
dla chropowatosci T << 50 ;

Dodatkowym warunkiem, utatwiajgcym roz-
graniczenie makronieréwnosci, falistosci i chro-
powatosci jest uzaleznienie makronieréwnosci
i falisto$ci powierzchni od wielkosci przedmio-
tu, a falistosci i chropowatosci od wielkosci wy-
cinka powierzchni, na ktérym przeprowadza sie
pomiar.

I tak, aby powierzchnie traktowaé¢ jako fa-
lista, musza na diugosci przedmiotu wystgpic

Fm

M-41[52-R2

Rys. 2. Odchylenia ksztaltu powierzchni.
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co najmniej trzy fale nieréwnosci; w przeciw-
nym-wypadku te same nieréwnosci zostang skla-
syfikowane jako makronier6wnos$¢ powierzchni.
Odcinek pomiarowy dla falisto$ci musi by¢ co
najmniej réwny trzem dtugosciom fali. Odcinek
' pomiarowy dla chropowatosci obejmuje prze-
cietnie okoto 5 grzbietow, czy wierzcholkéw nie-

réwnosci, co przy znacznie mniejszej odleglosci -

wierzcholkow mikronierownosei niz odleglosci
wierzcholkow falistosci jest przyczyna, ze odci-
nek ten jest wielokrotnie mniejszy?) od odcinka
pomiarowego dla falistosci.

Pomiar makronieréwnosci sprowadza sie do
stwierdzenia charakteru (wklestosé, wypuktose,
owalnosé) i wielkosSci odchylenia (amplitudy) na
okreslonej diugosci odcinka pomiarowego, wy-
noszacego zazwyczaj 1000 mm.

W badaniach falistosci wyznacza sie kieru-
nek fali (najczesciej prostopadily do dominuja-
cego kierunku sladéw obrébki skrawaniem), jej
amplitude i podziatke, czyli sredni odstep wierz-
chotkow fal.

Wielko$é i ksztalt chropowatosci ocenia sie
na podstawie zbadania kilku réwnolegtych pro-
filéw, czyli linii przeciecia rzeczywistej po-
wierzchni przedmiotu z plaszczyzng prostopad-
13 do niej, skosng lub réwnolegla (odwzorowa-
nie warstwicowe). '

W ocenie i klasyfikacji gtad-
kos$ci stosuje sie jeden lub kilka z wymienio-
nych nizej parametrow, ktérych wartosé okres-
la stopien chropowato$ci zmierzonej po-
wierzchni.

H-41/52 -R3

Rys. 3. Wyznaczanie wysokos$ci chropowatosci H oraz
Sredniej chropowatosci Hg-.

1) Wysokosé¢ chropowatosci H (rys. 3) czyli
odlegtosé dwu prostych réownoleglych, przepro-
wadzonych miedzy najwyzej i najnizej po-
fozonymi punktami profilu. Wartos¢ paramet-
row chropowatosci wyznacza sie z profilu leza-
cego w plaszezyznie prostopadlej do badanej
powierzchni. Przy sko$nej plaszczyznie mierni-
czej wysokosé profilu jest odpowiednio wieksza
od wysoko$ci chropowatosci.

2) Srednia wysokos¢ chropowatosci H,
(rys. 3), posiada wartosé réwng lub zblizong do
wartosci H i r6zni sie jedynie sposobem wyzna-
czania. Warto$¢ jej jest Srednig arytmetyczna
wysokosci Hy, Hy, Hs... H,, mierzonych od wie-
rzchotkéw do wglebien sasiednich nieréwnosci.

2) Z wyjatkiem pomiaréw profilometrami, Iub po-

miaréw specjalnych, np. przy badaniu chropowatosci
platéw samolotu. & }

244

Hy = — (Hy+ Hy + Hy + ...+ 11,)

3) Przecietne odchylenie chropowatosc: H,
(rys. 4), jest srednig arytmetyczng z bezwzgled-
nych wartosci réwnolegltych od siebie rzednych
h1, hs, ... h , okreslajagcych odlegto$é odpowied-
nich punktéow profilu powierzchni od prostej
Srodkowej.

pri B A

n
Linia Srodkowa dzieli profil powierzchni w
ten sposob, ze sumy poél lezacych po obu stro-
nach tej linii, a zawartych miedzy zarysem pro-
filu a tg linig sg sobie réwne:
G1+G2+ s Gm :I{I +K_’. + ---+Km

7 / 7 .
Ho=k (i #1h2... #lhal)  Hs=VI[hZ+hZv. h})
M-4/52-R4
Rys. 4. Wyznaczanie przecigtnego H, oraz Sredniego
kwadratowego Hsz odchylenia chropowato$ci.

4) Srednie kwadratowe odchylenie chropo-
watoSci Hg: (rys. 4) oblicza sie jako pierwiastek
kwadratowy z sumy kwadratéw tych samych
rzednych hi, hy ... h,, podzielonej przez ich
ilosé:

H, e l/lﬁ(hlz-{—hg?—f—...-khnz)

Dla tego samego odcinka powierzchni, war-
tos¢ Hsz jest zazwyczaj wyzsza od wartoéci H,
o kilka procent.

W Zwigzku Radzieckim klasyfikacje gtad-
koSci powierzchni oparto na parametrach Hy
i He; w krajach anglosaskich na parametrach
Hy (USA) i H, (Anglia), zas w Niemezech na
wysokosci chropowatosci H.

Klasyfikacje gtadkosci powierzchni wg no-
we] radzieckiej normy GOST-2789-51, zatwier-
dzonej 1.1.52 r. podaie tabl. I. Symbole klas
gladkosci umieszczane na rysunku technicznym
oznaczaja, ze gladkos¢ danej powierzchni nie
moze by¢ mniejsza od wiekszej wartosci gra-
nicznej danej klasy. Np. symbol V3 oznacza, ze
wartosé Hs dla danej powierzchni nie przekra-
cza 63w, Jezeli wymagana gladkos¢ ma miescic¢
sie w okreslonym klasami przedziale, wowczas
obok znaku gladkosci umieszcza sie numery
klas granicznych dla wymaganej gladkosci. Np.
symbol VVV 7 —VVVV 10 oznacza, ze wy-
magany przedzial H,, wynosi od 1,6 do 0,1u.

Projekt polskiej normy gtadkosci powierzch-
ni PN/M-04252 przewiduje jednolity znak gtad-
kosci: V dla wszystkich klas, przy czym numer
klasy wpisuje sie nad przediuzeniem pozio-
mego boku trojkata.
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TABLICA I
Klasyfikacja i oznaczenia gladkosci wg GOST-2789-51

2| Ozna- Hik Hé

& | czenie

1 Vi R ponad 125 do 200
2 V2 o i iaan oo

3 73 i T
4 V4 o o0 i 0
el Ve Honad a2 i ds 63 e 10 20
el e e e Al
T R s
ol RS MR T e e R D
el e A R
Tl AT A ] B R ol e
bl vl o e o s s
12| vvwviz| 0025, 005 , o012, 02
13| vvvvis = SEE006 012
14| VVVV14 = do 0,06

Uwaga: w klasach 1 do 41 13 oraz 14 gtadkosé kla-
syfikuje sie wg Hg, w klasach pozostalych wg Hs do-
puszezajge rowniez klasyfikacje wg Hg.

Oprocz okreslenia wielkosei chropowatosci
wartoscig jednego z podanych parametrow, na-
lezy uwzgledni¢ rozmieszczenie chr o-
powatos$ci, ktore moze tworzyc:

1) uktad bezkierunkowy,

2) Uktad wielokierunkowy, ktérego odmia-
ny zalezg od wzajemnego potozenia $ladow ob-
robki,

3) uklad jednokierunkowy, o kierunkowosci
okreslonej potozeniem grzbietéw chropowatos-
ci wzgledem obranej krawedzi przedmiotu lub
innej linii zwigzanej z przedmiotem np. osi wal-
ka lub otworu.

Symbole kierunkowo$ci przyjete w projek-
cie polskiej normy gtadko$ci PN/M—04252 po-
dano wraz z przyktadami w tabl. II.

TABLICA II
Symbole kierunkowosci struktury geometrycznej po-
wierzchni

Symbol | Kierunkowosc Przykiad

11 rdwnolegta % A

T | prostopacta @ e

0 wspotsrodkowa ‘, %

R promieniowa @ %ﬁ

X krzyZujgea ste @ d’“

w bezkierunkaowa <'./ !ﬂ :

M-a1[s2-TH

W zaleznosci od przyjetego kierunku pomia-
ru wzgledem sladéw obrobki na badanej po-
wierzchni (rys. 5), rozréznia sie chropowatosé
poprzeczng mierzong poprzecznie do dominu-
jacych S$ladéw obrobki i chropowato$é podtuz-
ng, mierzong wzdtuz tych $ladéw. Na ogét chro-
powatos¢ poprzeczna jest znacznie wieksza od
podtuznej.

Rys. 5. Odwzorowanie réwnolegltych profili chropowa-

tosci poprzecznej metoda wielokrotnych przekrojéw .

cieniem. Kierunek pomiaru chropowato$ci podiuznej
wskazuje strzalka.

Gladkos¢é powierzchni klasyfikuje: sie wed-
tug najwiekszej chropowatosei, stosujgec na ry-
sunku symbol przyjety przez norme.

2. Przyczyny dazen do uzyskania odpowiedniej
gladkos$ci powierzchni

Potrzeba znajomosei stanu powierzchni ob-
robionych wynikla z obserwacji pewnych mniej
lub bardziej wyraznych zaieznos$ci miedzy uzyt-
kowymi cechami i przebiegiem zuzywania sie
czeSci maszyn, a stopniem gladkosci tych po-
wierzchni. :

W przypadku powierzchni wspélpracuja-
cych — np. czopa i tozyska — bardzo wazne dla
trwalosci wymiarowej pasowania oraz spraw-
nosci tozyska sg: wspéleczynnik tarcia, $cieral-
no$¢ oraz scierno$é?).

Jak wskazuja badania Suchowa oraz Boks-
hammera i Ludwiga, wspélczynnik tarcia dwoéch
powierzchni wspétpracujacych $ci$le zalezy od
sposobu obrébki i chropowatosci powierzchni.

Wyniki pomiaréw Bokshammera i Ludwiga
zestawione sg pogladowo na rys. 6. Dotyczg one

‘tarcia dwoéch powierzchni stalowych obrobio-

nych przez: polerowanie, szlifowanie, toczenie
doktadne, toczenie zgrubne. Jak widaé z rysun-

3) Scieralno$ciag nazywamy ceche pasywna materia-
lu tzn. podatno$¢ do $cierania przez powierzchnie
wspoipracujacg. Scierno$cig nazywamy ceche aktyw-
ng materiatu, tzn. zdolno$¢ do $cierania materiatu

wspoélpracujacego.
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Rys. 6. Zalezno§¢ wspoéiczynnika tarcia od sposobu ob-
roébki powierzchni stalowych (wg Bokshammera i Lud-
wiga). >

ku, wspblezynnik tarcia powierzchni obrobio-
nych zgrubnie jest blisko dwa razy wiekszy, niz
powierzchni polerowanych.

Wykresy na rys. 7 ilustrujg wyniki badan
Suchowa. Wykres a dotyczy tarcia suchego po-
wierzchni stalowej po mosigdzu. Tarcie to od-
bywato sie w warunkach nacisku jednostkowego
okolo 160 kGJ/cm?. Cecha charakterystyczng za-
lezno$ei wspoélezynnika tarcia kinetycznego od
. chropowatosci powierzchni jest to, ze istnieje
pewna optymalna chropowato$¢ dla danej pary
powierzchni  wspoétpracujacych, przy ktorej
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Rys._ 7. Zalezno$¢é wspbteczynnika tarcia kinetycznego w
galeznoéci od chropowato$ci powierzchni wspélpracu-
Jacych (wg Suchowa). Powierzchnie wspoipracujace:
stal 0 mosigdz. a—przy tarciu suchym, b — przy tarciu
poiplynnym w  przypadku grubosci warstwy smara

(oleju rycynowego) s = 0,002; 0,06; 0,6 i 2u.

wspolezynnik tarcia jest najmniejszy; wynika
stad, ze wykonywanie takich powierzchni
o gtadkoSciach wiekszych niz optymalna jest
ekonomicznie nie uzasadnione.

Podobna zalezno$¢ (rys. 7b) obserwujemy
przy tarciu kinetycznym polptynnym stali i mo-
sigdzu, przy bardzo matych grubosciach warst-
wy smaru (do 0,2p). Jako smaru uzyto oleju
rycynowego. Dopiero poczynajac od grubosci
warstwy oleju powyzej 0,20 — minimum war-
toSci wspotezynnika tarcia zanika, przy czym w
miare wzrostu chropowatosei, wzrasta rowniez
wspotczynnik tarcia. Trzeba podkreslié, ze w
budowie maszyn w wiekszosci przypadkow ma-
my do czynienia ze smarowaniem powierzchni
wspolpracujacych, a wiec zachodzi przypadek
wzrostu wspotezynnika tarcia ze wzrostem chro-
powatosci we wszystkich zakresach gtadkosci.

W parze z tarciem idzie wycieranie sie po-
wierzchni, ktore ogdlnie biorgec moze by¢ podzie-
lone na trzy fazy:

a) faze docierania sie, charakteryzujaca sie
stosunkowo szybkim ubytkiem masy materiatéw
z wierzchotkow nierownoscei,

b) faze zuzycia normalnego — charaktery-
zujaca sie ustabilizowanym tempem wyciera-
nia sie, oraz

c) faze zuzycia gwattownego, sygnalizujaca
koniecznos¢ przerwania wspolpracy, aby nie do-
pusci¢ do catkowitego zniszczenia struktury po-
wierzchni (faza ta jest widoczna w ciezkich wa-
runkach pracy czesci wspoipracujacych).

Dlugosc okresu docierania, a wiec i wielkos¢
zuzycia powierzchni w tym okresie, zalezy w
duzym stopniu od struktury warstwy podpo-
wierzchniowej.
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Rys. 8. Zalezno$¢ zuzycia powierzchni od czasu pracy
i chropowato$ci (wg P. E. Diaczenki).

Na rys. 8 pokazany jest wykres, przedsta-
wiajaey ilos¢é wytartego materiatu, w zalezno$-
ci od czasu pracy oraz poczatkowej chropowa-
to$ci powierzchni. Jak z wykresu tego widag,

- zuzywanie sie powierzchni jest najintensywniej-
sze w okresie docierania. Réwnoczesnie widocz-
ne jest, ze dlugosc okresu docierania jest tym
wieksza, im wieksza jest chropowato$¢ po-
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wierzchni. Im wieksza jest wiec chropowatos$eé,
tym wiecej materiatu pozostaje startego w okre-
sie docierania. Wycieranie sie materiatu w okre-
sie normalnego zuzycia jest o wiele powolniej-
sze i iloSciowo mniejsze.

Poniewaz wycieraniu sie materiatu @ towa-
rzyszg zawsze zmiany wymiarowe, mogg wiec
zaistnie¢ przypadki, w ktoérych przez zte dobra-
nie gladkosci powierzchni wspolpracujgcych
moze nastapi¢ juz w okresie docierania, lub tez
w poczatkach normalnego zuzycia — zmiana
wymiaréw, powodujaca przekroczenie toleran-
cji wymiarowych poszczegélnych cze$ci oraz
niedopuszczalne zluznienie pasowania.

Oprocz trwatosci wymiarowej i zmniejszenia
tarcia, w niektérych przypadkach istotnym uza-
sadnieniem dla poprawiania stanu powierzchni
obrabianych jest dazenie do zwiekszenia wy-
trzymato$ci zmeczeniowej. Wg Odinga jezeli
przyja¢ wytrzymato$¢ zmeczeniowg probki
o powierzchniach polerowanych za 100%, to
probka obrobiona $rednio dokladnie toczeniem
bedzie miata wytrzymatosé o 9 = 10°% mniej-
szg. Poréwnanie wplywu sposobu wykonczenia
i stanu powierzchni na wytrzymatos¢ zmecze-
niowa podaje tabl. III.

TABLEFCA III

Porownanie wplywu sposobu wykonczenia powierzchni
na wytrzymalo§¢ zmeczeniowa (wg Odinga)

l Wskaznik
Wykonczenie powierzchni przez | wytrzymgﬂos’c_i

| zmeczeniowej
polerowanie 100°0
szlifowanie 960
toczenie doktadne 94%/o
toczenie Srednio dokladne 91%/0
kucie lub walcowanie 85%0
powierzchnia skorodowana | 83 %

W budowie pewnych rodzajow maszyn wy-
magania gtadkosciowe dyktowane sa koniecz-
nofcia zmniejszania oporéw tarcia i unikniecia
zaburzen przeplywow. Na przykiad przez sta-
ranne wypolerowanie powierzchni samolotéw
o S$redniej szybko$ci lotu, mozna zwiekszyc¢
szybkosé lotu przy niezmienionej mocy o okofo
30 <+ 40 km/godz.

Przy obrobce powierzchni tzw. swobodnych,
tj. nie stykajacych sie z innymi elementami ma-
szyny, bardzo czesta przyczyna podnoszenia wy-
magan gladkosciowych sg wzgledy estetyki,
czystosci i ekonomii uzytkowania. Nie ulega bo-
wiem watpliwosci, ze gtadkie, btyszczace po-
wierzchnie przedmiotéw nie tylko polepszaja
nasze samopoczucie, ale réwnocze$nie zwieksza-
ja szacunek i staranno$é w obchodzeniu sie z
nimi.

Kroétki i niezupelny przeglad przyczyn wy-
magan gtadkosciowych mozna zakonczyé zwro-
ceniem uwagi na dodatnig role gladkosei po-
wierzchni, jakg odgrywa ona w op6znieniu i eli-
minowaniu procesé6w korozyjnych.

3. Wytyeczne doboru gladkosci powierzchni

Projektujacych nowe maszyny konstrukto-
row zywo zajmuje zagadnienie wg jakich wy-
tycznych nalezy dobiera¢ gtadko$é powierzchni.
Sposrod wielu mozliwych podejsé do tego za-
gadnienia, najstuszniejszym wydaje sie oparcie
na uzasadnionych ekonomicznie wnioskach, ba-
zowanych z kolei na obserwacji zjawisk fizy-
kalnych, zachodzacych w czasie zuzywania sie
powierzchni. Dotyczy to szczegélnie powierzch-
ni wspoéipracujgcych.

a b

) 70 :?\7) )l
-G 60 3 6?'7/77/797777/7,7”7- LT
N~ 190 § 5% %

D 40"34/

AN b 24 y

e S L - 47
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Chropowatos¢ przed dotarciem H

Rys. 9. Chropowatosé powierzchni przed i po dotarciu.

Powierzchnie trace — stal znormalizowana po stali za-

hartowanej; tarcie na sucho a — wg Chruszczowa;
b — wg Diaczenki.

M-41/52-R8

7 badan przeprowadzonych przez Chruszczo-
wa, Diaczenko, Slinko i innych wynika, ze w da-
nych warunkach wspéipracy dwéch powierzch-
ni, istnieje zawsze pewna optymalna gtadkosé,
ktéra warunkuje najwiekszg trwato$é wymiaro-
wa i lepsze warunki pracy. Jest charakterystycz-
ne, ze bez wzgledu na stopien chropowatosci po-
wierzchni przed ich wspoipracg, w rezultacie
okresu docierania dochodzimy zawsze do opty-
malnej w danych warunkach chropowatosci.
Wymownie' ilustruja to wykresy na rys. 9.

O ile zmniejszenie poczatkowych mikronie-
réownosci w procesie docierania nie budzi zdzi-
wienia, o tyle zmniejszenie gtadkosci powierzch-
ni po okresie dogtadzania jest niedostatecznie
jeszcze wyjasnione. Jako jedng z interesujacych
hipotez wyjasniajacyeh to zjawisko, wymieni¢
mozna przy pomocy metody fotoelastycznej —
Opiera sie ona na tym, ze — jak stwierdzi¢ to
mozna przy pomocy metody fotoelastycznej —
nawet polerowana powierzchnia metalu, do-

Rys. 10. Obraz naprezen w warstwie podpowierzchnio-
wej plytki cynku docisnietej do gtadkiej powierzchni
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ciénieta do powierzchni wspoétpracujacej, wy-
wotuje w niej dodatkowe naprezenia w warst-
wie podpowierzchniowej, zwiekszajac w ten
sposob mozliwo$¢ zniszezenia struktury tej war-
stwy. Przyczyna wywolujacg te dodatkowe na-
prezenia  sq mikronieréwnosci powierzchni lub
tez — w przypadku bardzo gtadkich powierzch-
ni, nawet réznorodno$¢ wymiaréw i rozmiesz-
czenia krysztatéw metali. Wymownie potwier-
dza to fotografia z rys. 10, na ktérej wypolero-
wana ptytka z cynku, ktéry charakteryzuje sie
duza rozpietoscia w wymiarze krysztatow -—-
wywoluje znaczne naprezenie w warstwie po-
wierzchniowej.

W dzisiejszym stanie wiedzy w zakresie
optymalnych gtadkosci powierzchni wspoipracu-
jacych nie mamy jeszcze dostatecznych podstaw
do ustalenia scistych wytycznych dla doboru
tzw. gladkosci wyjsciowych. Z Kkoniecznosci
wiec postugujemy sie poilSrodkami, za jakie
uznac nalezy koncepcje, polegajace albo na pew-
nej umowie; albo tez na wskaznikach staty-
stycznych z doswiadczen producentéw maszyn
i w mniejszym. stopniu z doswiadczen uzytkow-
nikéw. Dos¢ dobrag orientacja sg rowniez mozli-
wosci technologiczne rozmaitych sposobow ob-
robki pod wzgledem osiagniecia gladkich po-
wierzchni.

6o 59

SRR 7€

50

Wielkos¢ obrabianych povierzchni w %
g

40 8

30%

r20
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0

1%
A e e
Hp  604025% 16 10 6 4 4 251610 06 06 04 0250150
r1-41/52-R1)
Rys. 11. Wymagania gladko$ciowe dla jednego z typow
pomp wirnikowych, Dane dotycza jedynie powierzchni
dla ktérych postawiono wymagania gladkoSciowe.

Jedna z najdawniejszych propozycji, ktéra
powtarza sie ciggle w nowych wersjach — to
dazenie do powigzania systemu tolerancji mak-
rowymiarowych z systemem tolerancji gtad-
koSciowych. Propozycje te z reguly zdazaja w
kierunku ustalenia obszaru tolerancji chropo-
watosci, jako pewnej umownej czesci tolerancji
wymiarowej, jednakowej badz to w calym za-
kresie klas doktadno$ci, bedz tez réznej dla roz-
nych klas doktadno$ci i wielkoSci wymiaréw
nominalnych. Trzeba stwierdzi¢, ze tego rodza-
ju koncepcje — dopdki nie zostang podbudowa-
ne wynikami doswiadczen fizykalnych i uzytko-
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wnych — nie mogg by¢ uzywane za pewne i
godne zalecenia. Przeciwnie -— w wielu przy-
padkach tego rodzaju uproszczenie moze byé
zrodtem powaznych strat i dlatego nalezy go
raczej unikac.
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Rys. 12. Udziat réznych sposobéw obrobki przy pro-
dukcji pomp wirnikowych.

Innego rodzaju podejscie dla doboru wiasci-
we]j gtadkosci powierzchni polega na oparciu
sie na wskaznikach statystycznych z doswiad-
czen eksploatacji i budowy maszyn. Biura
konstrukecyjne specjalizujace sie w okreslonej
branzy winny gromadzi¢ wyniki z obserwacji
przebiegu pracy czesci wspotpracujacych o réz-
nym stanie powierzchni. Tego rodzaju dane,
zebrane z szeregu zakladéw pracujacych i uzyt-
kujacych maszyny, sa juz znacznie zblizone do
wynikow, jakie da¢ moze systematyczne, nau-
kowe badanie =zaleznoSci zmian stanu po-
wierzchni wspoélpracujacych od réznych czyn-
nikow.

Niestety i tego rodzaju danych posiadamy
jeszcze bardzo niewiele. Dlatego tez w wielu
przypadkach konstruktor musi sie kierowac
jeszcze wylacznie intuicjg. W decyzji wyboru
stopnia gladkosci, pomagaja w takich przypad-
kach wzorce gtadkosci powierzchni — szczeg6l-
nie gdy chodzi o powierzchnie wolne — i znajo-
mos$¢ gladkosciowych mozliwosei technologicz-
nych réznych sposobow obrobki.

Zagadnienie wzorcow gtadkosci powierzchni
i gltadkos$ciowych mozliwosci technologicznych
— podobnie jak niektére inne poruszone zagad-
nienia — beda musiaty by¢ osobno, szerzej roz-
patrzone. Tutaj damy tylko orientacyjne. zesta-
wienie gladkosciowych mozliwosci niektérych

sposob6éw obrobki, dajacych pewne dane do
okreslania chropowatosci powierzchni w zalez-
nosci od sposobu cbrébki.

Jak wida¢ z tablicy IV — granice 2,5 u prze-
kroczy¢ mozna niewielu tylko sposobami obréb-
ki, tzw. gtadkosciowe]j. Zachodzi wiec pytanie
jak czesto nalezy stosowaé specjalne sposoby
i metody obrobki gtadkosciowe;j.

Na pytanie to w kazdej dziedzinie budowy
maszyn znajdziemy rézng odpowiedz. Dla przy-
ktadu na rys. 11 zestawionc obecny stan wy-
magan gladkoSciowych, w zakresie budowy
pewnego typu pomp wirnikowych.

Z rys. 11 wida¢, ze wiekszo$¢ wymagan mie-
Sci sie w 2 klasie gladko$ci powierzchni, tzn.
przy mikronierownosciach powierzchni w za-
kresie 16 = 4. Zestawiajgc to z udzialem roz-
nych sposobéw obroébki (jako operacji wykon-
czajacych; rys. 12) widaé, ze w rozwazonym
przykiadzie olbrzymia przewage posiadaja ope-
racje wykonczajace tokarskie, szlifierskie i fre-
zarskie.

Aczkolwiek przytoczony przyklad nie moze
by¢ traktowany jako typowy dla catego prze-
mystu budowy maszyn, to jednak stanowi wy-
nik metody, ktéra i w innych branzach budowy
maszyn moze utatwi¢ orientacje w stosowaniu
wymagan gladkosciowych oraz ujawnié procen-
towy udzial réznych sposobéw obrébki w ope-
racjach wykonczajacych.
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Pelne wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej maszyn, przyrzadéw, narzedzi

I urzqdzen —

to wydaine zwiekszenie produkcji, to obnizenie kosztéw wilasnych!
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PODZIELNICA O ROZSZERZONYM ZAKRESIE PODZIALU

W artykule przedstawiono opis budowy i sposob uzytkowania podzielnicy produkowanej

przez krajowy przemyst obrabiarkowy,

ktorej konstrukcja znamienna jest tym, ze umozliwia

dzielenie na dowolng ilo_éé czesci bez potrzeby stosowania uktadu réznicowego.

1. Opis podzielnicy w jej zwyklym
wykonaniu

Podzielnica o rozszerzonym zakresie podziatu
jest podzielnicg typu normalnego, uniwersalne-
go i moze byé wyposazona w dodatkowe urza-
dzenie zwiekszajace zakres podziatu. Konstruk-
cja podzielnicy w jej normalnej postaci (bez
urzadzenia rozszerzajacego zakres podziatu)
przedstawiona jest na rys. 1 (widok) i na rys. 2
(przekroje w plaszezyznie osi Slimaka oraz w
plaszczyznie osi wrzeciona). Przy pomocy po-
dzielnicy o tej postaci mozemy na niej przepro-
wadza¢ dzielenie nastepujacymi sposobami:

a) bezposrednim,

b) posrednim oraz

¢) roéznicowym.

Dzielenie bezposSrednie uzyskuje
sie za pomoca tarczy podzialowej 1 (rys. 2), osa-
dzonej na wrzecionie 2. Tarcza ta jest zaopa-
trzona w trzy okregi otworkéw po 36, 30 i 24
w kazdym. Zatrzask 3, dzieki przesuwanej pro-
mieniowo oprawce, moze by¢ nastawiony odpo-
wiednic do kazdego okregu otworkow na tar-
czy. Stosujac dzie«enie bezposrednie mozna uzy-
skaé podzial na nustepujace czesci: 2, 3, 4, 5, 6,
8,119,1L0, 12,15 iy 247°3051 " 36,

Celem dokonanda dzielenia bezposredniego
nalezy wyzebié pruekladnie §limakows. Slimak
4 daje sie wyzebi¢ ze slimacznicy przez opusz-
czenie walka 5 wraz z korpusem 6 za pomoca
mimosrodii 7, przy czym waltek w drugim koncu
jest podparty obrotowo. ;

Dzielenie poesrednie wuzyskuje sie
przez wykorzystanie przektadni slimakowej tj.
slimaka 4 (wykonanego ze stali wysokiej jakos-
ci), osadzonego na czesci stozkowej watka oraz
slimacznicy 8 wykonanej z brazu. Slimak jest
jednozwojowy, Slimacznica posiada 40 zebéw o

module m = 2,5. Do podziatu stuzy tarcza 9, za-
bezpieczona przed obrotem za pomocg zacisku
10 i korbka z zatrzaskiem 11 osadzona na waltku
12 przekiadni kot zebatych Z; i Z; (z1 = 33,
2ot =33}

Tarcza 9 posiada z dwoéch stron okregi
z otworkami. Ilosci otworkoéw na poszczegdlnych
okregach sa nastepujace: z jednej strony; 24,
28, 30, 34, 37, 38, 39, 41, 42, 43 i 100; z drugie]
strony; 46, 47, 49, 51, 53, 54, 57, 58, 59, 62 1 66.

Regulacja przektadni slimakowej w celu usu-
niecia luzu, odbywa sie przez dokrecanie wkre-
tu 13 po uprzednim zluzowaniu wkretow 14
(przekroj C-C).

Smar do przekladni §limakowej i watka 5 do-
prowadzony jest rurkami 15 ze smarownic na-
pelnianych okresowo olejem wysokiej jakoS$ci.

Dokonujac dzielenia przez pokrecenie korbki
z zatrzaskiem 11 ruch przenosi sie z watka 12
przez przektadnie Zi Zs na watek ze slimakiem
4, ktory pokreca $limacznice, a wiec i wrzeciono
podzielnicy.

Celem wiec podziatu na k czeSci pokrecenie
korbki musi wynosic
G
S i

Stad latwo dobieramy, w powszechnie znany
sposob, odpowiedni okreg i ilo$¢ podziatek, o
ktéra nalezy pokreca¢ korbke podczas podziatu.
Wiemv jednak, ze wystepujg tu ograniczenia po-
dziatu do przypadkéw takich w ktérych utamek
L—lk—o moze by¢ uzyskany, dzieki bedgcym do dy-
spozycji okregom z otworkami. W przypadkach
innych, a wiec np. k =71, 113, 127 itd. stosuje-
my tzw. dzielenie réznicowe, ktore jako ogoélnie
znane nie bedziemv tu omawiac.

?.
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Rys. 1. Ogélny widok podzielnicy uniwersalnej w wykonaniu normalnym.
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Rys. 2. Przekroje podzielnicy z rys, 1.

Podzielnica przedstawiona na rys. 1 i 2 po-
dziat taki umozliwia. Podobnie podzielnica ta
stuzy¢ moze w przypadku frezowania rowkow
srubowych oraz krzywek o zarysie spirali Archi-
medesa.

2. Podzielnica z urzadzeniem usuwajacym
= koniecznos¢ dzielenia roznicowego

Zamiast stosowania dzielenia réznicowego,
ktore jak wiemy jest stosunkowo ucigzliwe,
mozna podzial*na dowolng ilo$é czes$ci dokonaé
stosujac urzadzenie przedstawione na rys. 3,
wbudowane do normalnej podzielnicy opisanej
uprzednio. Urzadzenie to sktada sie z dodatko-
wej tarczy podzialowej 17, korbki z zatrzaskiem

18 i przektadni planetowej 19 o przetozeniu %6

Schemat podzielnicy z zastosowaniem tego urza- .
dzenia przedstawia rys. 4. Tarcza dodatkowa 17
zwigzana jest z korbkag 11. Po unieruchomieniu
zatrzasku korbki 11 w tarczy podziatowei 9
obracajac korbka 18 uzyskujemy dzieki prze-
ktadni planetowej przelozenie miedzy walek 12
a korbkg 18 : -
a c
by

Kola zebate przektadni planetowej posiadaja
nastepujace ilosci zebow:

= g =) e = 08 R =

i—1—

2

Rys. 3.

M-155/52-R3

Podzielnica z dodatkowym urzadzeniem o rozszerzonym zakresie podziatu.
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i
podziatowa % A W WR

Rys. 4. Schemat podzielnicy z rys. 3.

Warto$é liczbowa przetozenia przekiadni plane-
towej wynosi

o e e 9
e T 100 ~ 100
Znaczy to, ze na jeden. pelny obrét korbki 18
1
watek 12, a wiec i Slimak wykonujel 00 obro-
tu; obrét za§ wrzeciona podzielnicy wynosi w
tym czasie: :
LI el
100 = 40 — 4060°

Obracajgc korbke 11 po unieruchomieniu za-
trzasku korbki 18 w tarczy 17 mamy moznosc¢
dzielenia poéredniego w sposéb normalny. Sli-
mak wspoélpracujacy ze $limacznicg moze wiec
otrzymywaé naped zaréwno przez jedna jak
i drugg korbke, przy czym szybkie pokrecanie
Slimaka uzyskuje sie przez korbke 11 — wolne
za$ przez korbke 18 za posrednictwem przekiad-
ni planetowej. Jak juz stwierdziliSmy uprzed-
nio jeden obrét korbki 11 odpowiada 100 obro-
tom korbki 18. Tarcza 17 posiada dwa okregi ot-
workow o ilosci 100 i 54 w kazdym. Zatrzask,
przekrecany mimosrodowo, moze obstugiwac
oba okregi. Wykorzystujac okrag o 100 otwor-
kach na tarezy 9 otrzymamy odpowiednio na
jedna podziatke tej tarczy pokrecenie $limaka,
odpowiadajace jednemu obrotowi korbki 18.
Wykorzystujac w tym przypadku réwniez na
tarczy 17 okrag o 100 otworkach, otrzymamy na
pokrecenie o jedng podziatke korbki 18 10000

obrotu §limaka lub obrotu $limacznicy,

1
400000
a wiec i wrzeciona. Okrag o 100 otworkach tar-
czy 17 stuzy do dzielenia na zgdang ilo$é¢ czesci.
Okrag na tarczy 17 o liczbie otwork6w 54 stuzy
do pokrecania przedmiotu obrabianego o wiel-
ko$¢ wyrazong w mierze katowej: stopniach,
minutach i sekundach. W przypadku dzielenia
na czesci obliczenie przeprowadzamy w sposob
nastepujgcy. Wobec tego, ze 1 obrotowi wrzecio-
na podzielnicy odpowiada obrét korbki 18 o
400 000 podziatek na tarézy 17 na okregu o 100

252

otworkach, to w przypadku dzielenia na z czesci,
musimy pokreci¢ o
400000

2

otworkow.

Dzielenie przeprowadzamy w ten sposob, ze
wartos¢ x rozktadamy odpowiednio na korbke
11 i 18. Tloraz ten przedstawiamy jako catkowi-
tag wielokrotnosé 100 oraz ulamek. Wyjasnimy
to na przyktadzie.

Mamy dokonaé¢ podziatu na 71 czesci. Rozpa-
trzymy wiec przypadek, ktory przy normalne]
budowie podzielnicy, nie posiadajgcej opisywa-
nego tutaj urzadzenia, wymagalby zastosowa-
nia dzielenia réznicowego.

Wartos¢ x wynosi w tym przypadku:

400000 400000 57

: 2 71 0033i o
Poniewaz pokrecenie korbkg 17 o takg ilo$¢ ot-
worow trwaloby diugo, pokrecamy korbka 11
o0 56 otworéw (na okregu o 100 otworkach), co
odpowiada pokreceniu o 5600 otworkéw na
okregu o 100 otworkach tarczy 17. Nastepnie
korbkg 18 pokrecamy o 33 otworki. W sumie
otrzymujemy pokrecenie odpowiadajace 5633

otworkom na tarczy 17. Pozostaly utamek g—z

zaokraglamy do jednosci i dodajemy do liczby
33, tzn. korbkg 17 przekrecamy ostatecznie o 34
podziatki.

W rozpatrywanym przykladzie biad wynika
z tego, ze korbka 18 pokrecamy za duzo o wiel-

i ; 57 14
kos¢é stanowigecg 1 — 1T

Blad wiec odniesiony do pokrecenia wrzecio-
na podzielnicy wynosi

1 Tdwoiind
400000 < 71~ 2:10°

Blad wynosi wiec jedng dwumilionowa obrotu
wrzeciona.

Najwiekszy blad powstanie przy dokonywa-
niu podziatu w przypadku, gdy pozostaty z dzie-

ezes¢ podziatki.

lenia utamek stanowi¢ bedzie wartos$é rownq—z—

Wowezas wyniesie on

1 1 1

400000 2~ 800000
Zorientujemy sie jak biad ten bedzie odbijal
sie na podziale przedmiotu o $rednicy D.
Maksymalny btad ten wyniesie
7D
800000
Jesli np. Srednica przedmiotu wynosi D =
= 200 mm, to maksymalny btad na obwodzie
wyniesie
7+ 200
800000
Zaokraglajac jednak z nadmiarem dla kazdego

= 0,0078 mm
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nastepnego podziatu otrzymamy dla ostatniego
podziatu blad (gdy ilo$¢ czesci wynosi z)

7D
800000 ~ & 1)
w przypadku gdy D = 200 mm, z = 71
.m-200 - 71
W— 0,055 mim

Ten biad koncowego dzielenia mozna jednak
zmniejszy¢ przez odpowiednie kolejne zaokrag-
lanie z nadmiarem i niedomiarem.

Dzielenie w przypadkach, gdy pokrecenie
wrzeciona podzielnicy okres§lane jest w stop-
niach i minutach, przeprowadzamy, jak to
uprzednio zaznaczyliSmy przy wykorzystaniu
okregu 54 otworkoéw na tarczy 17.

W tym przypadku pokrecenie o 1 podzialke
okregu o 54 otworkach na tarczy 17 odpowiada
pokreceniu wrzeciona podzielnicy o

Inz. BOLESEAW ZACHARZEWSKI

ol ettt e
5AT 00 A0 0 36D e

Odpowiada to, jak to %atwo spotrzec, obro-
towi o kat réwny 6” (6 sekund). Rozpatrzmy
dodatkowo przyklady dzielenia. Dokona¢ ma-
my dzielenia o kat 5’30”. Kat wyrazony w se-
kundach jest 330”.

Pokrecenie korbki 18 na okregu o 54 podzial-
kach wynosi
330

6
A wiec jeden pelny obr6t i dodatkowo jedna
podziatka.

=55

* & *

Urzadzenie o rozszerzonym zakresie podziatu
jest w obstudze bardzo proste i tatwe. Pozby-
wamy sie bowiem wszystkich trudnosci zwig-
zanych z dzieleniem réznicowym.

WYKORZYSTANIE ZtOMU SPIEKANYCH WEGLIKOW

Artykut porusza problem wykorzystywania bardzo cennego materiatu odpadkowego, jakim jest
ztom weglikéw spiekanych. Oméwiono krétko stosowane zagranica metody przerébki ztomu we-
glikéw spiekanych i mozliwosci rozwigzania tego zagadnienia w Polsce przez zastosowanie me-

tody opracowanej w Kkraju.

1. Wstep

Oszczedna gospodarka materialowa i pelne
wykorzystanie surowcéw produkcyjnych to je-
~dno z haset obecnej doby. Urzeczywistnienie ich
spowoduje wyrugowanie wszelkiego rodzaju
marnotrawstwa z gospodarki narodowej i przy-
czyni sie walnie do wykonania Planu 6-letniego.
Dowodem waznosci zagadnienia jest uchwatla
Rady Ministrow z dn. 19. II. 1949 r. o wpro-
wadzeniu planowego systemu oszczedzania. Jako
jeden ze $rodkéw realizacji tej uchwaty wska-
zano racjonalne wykorzystanie wszelkiego ro-
dzaju odpadkow.

Akcja zbierania i wykorzystywania odpadkow
przynosi juz obecnie gospodarce panstwowej
olbrzymie ‘oszczednosci, dzieki objeciu nig pra-
wie wszystkich materiatéw. Specjalnie duze
korzysci daje ona wtedy, gdy przedmiotem
zbiorki sa materialy produkowane z surowcow
importowanych, np. metali takich jak miedz,
cyna, chrom, nikiel, kobalt, wolfram, molibden,
tytan itp. Cena tych metali wzrasta bowiem
z roku na rok, przy czym nabycie ich napotyka
na coraz wieksze trudnosci i polgczone jest
z wydatkowaniem cennych dewiz.

Za jeden z najcenniejszych materiatow od-
padkowych ze wzgledu na zawarto$¢ w nim
deficytowych pierwiastkow stopowych nalezy
uzna¢ ztom spiekanych weglikow. Sktada sie
on przecietnie z 82% wolframu, 7% kobaltu,
5% tytanu (reszta wegiel), a wiec 94% z pier-

- wiastkow szczegdlnie poszukiwanych na ryn-
kach swiatowych. Sktadniki te jako wegliki
wolframu i tytanu lub metaliczny kobalt sto-

sowane sg do produkecji w postaci drobnoziar-
nistych proszkow.

Zlom spiekanych wegliko6w mozna podzielié na
2 grupy: a) wybraki powstate przy produkcji
i b) odpadki z narzedzi. Wybraki stanowig
3 — 6% produkcji spiekanych weglikéw i s3
jej nieodlgcznym towarzyszem. Odpadki z na-
rzedzi wynosza okolo 15% ciezaru przyluto-
wanych do trzonkéw wzglednie oprawionych
w stal ksztaltek. Powstajg one u uzytkownikoéw
przez pekniecia, wyszczerbienia lub graniczne
zuzycie wyrobow ze spiekanych weglikow i gro-
madzg sie u nich w do$¢ pokaznych ilo$ciach.

Wzrastajace zuzycie spiekanych weglikow na
calym Swiecie spowodowalo staly wzrost ilo$ci
zlomu. Podjeto przeto szereg préob zuzytkowania

go.

2. Sposoby wykorzystania zlomu weglikow
spiekanych zagranica

W literaturze zagranicznej temat ten jest
niestety bardzo rzadko poruszany. Na og6t na-
potyka sie tylko nieliczne i krétkie wzmianki
patentowe. Na ich podstawie, a przede wszyst-
kim danych z literatury radzieckiej, mozna
stwierdzi¢, ze ztom starano sie wykorzystywac
do nastepujacych celow:

a) regeneracji narzedzi,

b) regeneracji weglikow (sktadnikéw),

¢) jako wsad przy produkcji weglikow spie-

kanych i lanych.
a) Regeneracja narzedzi

Najekonomiczniejsza metoda wykorzystania
odpadkoéw jest ich ponowne uzycie do skrawa-
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nia. W tym celu z wiekszych, wykruszonych
wzglednie peknietych ptytek wycina sie kawatki
zdatne do uzytku, a nastepnie oszlifowuje na
zadany ksztalt. Uksztaltowane w ten sposob
plytki nalutowuje sie na trzonki narzedzi. Spo-
s6b ten natrafia w realizacji na powazne prze-
szkody z powodu duzej twardosci spiekanych
weglikéw i zwigzanych z tym trudnosci przeci-
nania i szlifowania ptytek. Dlatego metoda ta
rozwinela sie szerzej tylko w Zwiazku Radziec-
kim, gdzie opracowano pomysinie elektryczne
metody ciecia i szlifowania plytek. Metode te
stosujg tez czasami samorzutnie rzemieslnicy,
pragnagcy wykorzystaé cenng plytke do maksi-
mum. Nie rozwigzuje ona jednak calkowicie za-
gadnienia wykorzystania ztomu, wiele bowiem
odpadkéw nie nadaje sie do powtérnego nalu-
towania na trzonki.
b) Regeneracja weglikéw

Gléwne usitlowania poszty w kierunku mozli-
wosci regeneracji weglikow i uzycia ich do
produkcji nowych ptytek i ksztaltek, co wydaje
sie najbardziej naturalnym rozwiazaniem pro-
blemu. Zagadnienie to nie jest jednak tak pro-
ste jak sie wydaje. Nie mozna przeprowadzi¢
tu mianowicie analogii ze zlomem stalowym,
ktory wystarczy tylko przetopi¢ w piecu hutni-
czym i odla¢, aby otrzyma¢ z powrotem stal
o podobnych wiasnosciach. Trzeba pamietac, ze
spiekane wegliki nie sg otrzymywane na drodze
topienia, lecz jako produkt metalurgii prosz-
kéw — przez spiekanie. Dlatego, chcac wyko-
rzysta¢ ten rodzaj zlomu do produkcji spieka-
nych weglikéw, trzeba przerobi¢ go z powrotem
na materiat wjsciowy, to jest proszki weglikow
wolframu, weglikoéw tytanu i kobalt.

Ten proces regeneracji skladnikow przepro-
wadza sie na drodze chemicznej. Stosowane
metody doprowadzaja przewaznie do odzyska-
nia gtéwnego skladnika, to jest weglika wol-
{ramu.

Giownie znane sg 3 metody. Pierwsza —
metoda lugowania kobaltu cynkiem — polega
na stapianiu ztomu z cynkiem i fugowaniu utwo-
rzonego stopu cynk-kobalt kwasem siarkowym.
Po zdekantowaniu roztworu i odlaniu cieczy zo-
staje na dnie naczynia proszek weglikéw. Druga
metoda — tugowania kobaltu kwasami — sto-
suje ogrzewanie zlomu w atmosferze redukuja-
cej do okolo 1800° w celu powstania w nim
wzdet i peknie¢, a nastepnie rozpuszczanie ko-
baltu w goragcych kwasach.

Trzecia metoda najczeSciej stosowana — sta-

pianie utlenionego ztomu — polega na utlenie- -

niu ztomu i-stopieniu go z sodg, azotynem sodo-
wym lub lugiem sodowym. Powstaly wolfra-
mian sodowy luguje sie wodg, a z roztworu
wytraca sie kwas wolframowy przy pomocy
kwasu solnego. Kwas wolframowy redukuje sie
i nawegla sadzg. W efekcie uzyskuje sie nor-
malne wegliki wolframu.

Metody regeneracji weglikéw nalezy uznaé za
racjonalne wykorzystanie odpadkéw. Gléwna
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ich zaleta jest mozliwos¢ przerobienia wszy-
stkich, nawet najdrobniejszych odpadkéw, i
uzyskanie cennego produktu o wymaganej czy-
stosci.

c¢) Uzycie ztomu bezposrednio do wyrobu plytel

W niektérych przypadkach stosuje sie zlora
w normalnej kawatkowej lub sproszkowanej
postaci bezposrednio do produkeji spiekanych
weglikéw. Duze kawalki mozna wykorzystac
przy produkeji metoda spiekania pod cisnieniem.
W, tym celu do matryc grafitowych daje sie
procz proszku nieco ztomu. Otrzymuje sie pro-
dukt jednorodny, o odpowiedniej wytrzymatosci
i gestosci. Obecnos¢ ztomu w spieku mozna wy-
kry¢ jedynie przez trawienie polerowanego
zgladu.

Rozdrobniony ztom do wielkos$ci normalnie
stosowanych ziarn weglikéw prébowano dosy-
pywaé¢ w niewielkiej iloSci do mieszanek pro-
dukeyjnych. Powazne trudnosci przedstawia
jednak odpowiednie rozdrobnienie zlomu.

Zaklady produkujace lane wegliki wolframu
Ws2C stosowane w postaci ksztattek do zbroje-
nia narzedzi wiertniczych, wzglednie w postaci
ziarn do pateczek do napawania, regenerujg
wolfram ze zlomu i stosuja go jako czeSciowy
wsad. Wykorzystuje sie tym sposobem wolfram
zawarty w ztomie, lecz produkt powstaty jest
znacznie gorszy od spiekanych weglikow.

3. MozliwoSci wykorzystania zlomu weglikow
spiekanych w kraju

W DPolsce sprawa wykorzystywania zlomu
spiekanych weglikow, jak i jego kierowanej
zbiérki nie jest dotychczas realizowana i lezy
odtogiem.

W  wytwoérni spiekanych weglikéw oraz
w niektérych zakladach znajduje sie wpraw-
dzie pewna ilo$¢ zebranych odpadkoéow, lecz
jedynie swiadomos$¢ wysokiej wartosci pierwia-
stkow stopowych zawartych w nich sklania
pracownikéw do gromadzenia resztek zuzytych
ptytek. Leza one bezuzytecznie, a zaklady nie
wiedzg, co maja z nimi poczgé.

W wielu jednak zakladach sytuacja przed-
stawia sie znacznie gorzej. Oderwane lub wy-
famane podczas pracy plytki idg do kosza z wio-
rami stalowymi, a resztki ptytek trzymajace sie
trzonkow wedruja z nimi do narzedziowni,
skad po stwierdzeniu ich nieprzydatno$ci do
skrawania wyrzuca sie je do zltomu stalowego.
W ten spos6b marnujg sie cenne metale, a przede
wszystkim wolfram, ktérego zakupy zmuszaja
do uszczuplania zapasu dewiz.

Obecnie wobec zaostrzonej walki z marno-
trawstwem coraz wiecej zakladéw zwraca sie do
wytworni spiekanych weglikow i Centrali Zlo-
mu, jak zbiera¢ odpadki weglikow spiekanych
i gdzie przekazywaé¢ nagromadzony zlom. Dlate-
go wiec omowimy w dalszym ciagu artykulu
mozliwosci wykorzystania ztomu w kraju.
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Wytwarzanie w Polsce narzedzi z ptytek od-
padkowych ma na razie male widoki powodze-
nia. Niedostateczne jeszcze rozpowszechnienie
radzieckich metod obrébki elektrycznej przy
rownoczesnych trudno$ciach zaopatrzeniowych
w tarcze karborundowe i diamentowe uniemo-
zliwiaja powszechne stosowanie tej metody. Nie
wyklucza to jednak dorywezego i samorzutnego
stosowania jej przez niektére narzedziownie.
Metoda ta — nawet jesli bedzie stosowana na
wielkg skale — nie rozwigze jednak, jak to juz
byto omoéwione, catkowicie zagadnienia.

Podobnie mozliwo$¢ uzycia ztomu bezposre-
dnio do produkeji spiekanych weglikow jest nie-
wielka. Trzeba by posiada¢ silnie rozwinietg
i dos¢ kosztowng metode spiekania weglikow
pod ci$nieniem, aby zuzy¢é w ten sposob catly
ztom, stojacy do dyspozycji.

Uzycie zlomu na wsad do wytwarzania la-
nego weglika wolframu spowoduje nieekono-
miczne jego wykorzystanie. Produkcja tego ro-
dzaju nie jest jeszcze zresztg w kraju realizo-
wana. Podobnie zuzycie ztomu na wsad do pie-
cow elektrycznych przy wytapianiu stali szyo-~
kotnaeych byloby pewnego rodzaju marnotraw-
stwem. Pewng ilo$¢ zltomu zuzyto juz w ten
Sposob.

Najbardziej korzystnym rozwiazaniem pro-
blemu jest opracowanie i wprowadzenie w prak-
tyce metody regeneracji weglikow ze zlomu.

Pierwsze proby podjeto w roku 1950 w Insty-
tucie Metalurgii,- gdzie przeprowadzono préby
laboratoryjne odzyskania weglikow z gatunkow
beztytanowych metodg tugowania kobaltu cyn-
kiem. Odzyskane wegliki wolframu mogty byé
uzyte jednak tylko do produkcji mato odpowie-
dzialnych wyrobéw; na ptytki do narzedzi skra-
wajacych nie nadawaty sie. Nastepnie podjeto
proby utleniania i stapiania z soda, ktére je-
dnak wkroétce przerwano.

Nalezy przypuszczaé¢, ze przez dalsze badania
ktoras z metod chemicznych stosowanych zagra-
nicg przyniostaby pozytywne rezultaty. Maja
one jednak pewne wady: wymagaja znacznych
ilosci materiatow pomocniczych (cynk, kwasy)
do przerobki weglikéw, wnosza mozliwos$¢ za-
nieczyszczenia produktu (cynk), wymagaja sto-
sowania trudnych i ucigzliwych procesow sta-
piania, rozpuszczania w kwasach, przesaczania,
przemywania. Regeneracja weglikéw ktorgkol-
wiek z opisanych metod wymagataby zaprojek-
towania i wybudowania specjalnego oddziatu w
fabryce chemicznej.

4. Krajowa metoda regeneracji

Majac powyzsze wzgledy na uwadze, autor
niniejszego artykutu i techn. Ch. Le$niak pod-
jeli pod koniec 1950 r. préby opracowania me-
tody regeneracji. Nasza mys$la przewodnig byto
przede wszystkim opracowanie metody odzys-
ku, mozliwej do przeprowadzenia wylgcznie na
urzadzeniach posiadanych normalnie przez wy-
twornie spiekanych weglikow, bez stosowania

mokrej metody chemicznej. Po pottorarocznych
badaniach udalo sie przy zachowaniu powyz-
szych zalozen opracowaé nowg, nie stosowang
zagranicg metode regeneracji i to tak dla ga-
tunkéw beztytanowych jak i tytanewych. Rege-
neracja ta metoda pozwala odzyskaé¢ nie tylko
wegliki wolframu,, ale réwniez wegliki tytanu
i kobalt, a wiec wszystkie sktadniki spiekanych
weglikow. Pozwala to na wysoki, bo okoto 90%0
uzysk. Z otrzymanych proszkéw wytworzono na
skale Ilaboratoryjng, a nastepnie techniczng
wszystkie najczeSciej stosowane gatunki spie-
kanych weglikéw, a wiec G1, H1, G2, S3, SZ
i S1. Jako$¢ otrzymanych wyrobow kazdorazo-
wo nie ustepowala wyrobom produkowanym
normalnie z proszkéw importowanych. Dzieki
drobnoziarnisto$ci proszkéow regenerowanych
uzyskano odpowiednie twardo$ci, a niewielka
porowatosé wyrobow Swiadezyta o zadowala-

jacej czystosci odzyskow. Metoda ta spraw-
dzona kilkakrotnie dawala zawsze dobre
wyniki.

Wobec zadowalajgeych wynikéw wiasnej, pol-
skiej, opracowanej w szczegdtach metody rege-
neracji weglikéw istnieje obecnie mozliwosé
przerobienia ztomu z powrotem na wegliki spie-
kane. Produkcje te powinna podjgé¢ predysty-
nowana do tego wytwornia spiekanych wegli-
koéw, 'dzieki czemu nasz przemyst zyska dodat-
kowe zrodto surowcowe. Wi zwigzku z tym na-
lezy natychmiast przystapi¢ do odpowiednio
zorganizowanej i planowej zbiérki ztomu w ca-
lym kraju. Aby akcja ta data pozytywne rezul-
taty i zmobilizowata wszystkie branze powinna
byé uregulowana zarzadzeniem wiladz najwyz-
szych.

5. Uwagi o zbieraniu odpadkoéw spiekanych

weglikow

Krajowa zbiérka odpadkow spiekanych we-
glikbw powinna przynies¢ znaczne ilosci tego
cennego materialu. Nie ma bowiem chyba w
kraju zakladu przemystowego, w ktéorym nie
stosowano by obrébki skrawaniem, a wigc ope-
racji, w ktorej wegliki spiekane znalazly naj-
powszechniejsze zastosowanie. Kazdy wiec za-
kilad powinien mie¢ pewng ilo$¢ zlomu. Najwie-
cej odpadkéw powinno znajdowac sie jednak u
gtéwnych konsumentéow spiekanych weglikéw,
ktorymi sa:

a) przemyst narzedziowy, maszynowy, obrabiar-
kowy, motoryzacyjny, metalowo-masowy itp.

bj gérnictwo wegla, soli, rud zelaznych i na-
ftowe,

¢) przemyst kabli i drutéw,

d) hutnictwo, kolejnictwo itp.

Akcja zbiérki ztomu w poszczegélnych zakia-
dach wymaga pewnej zreszta niewielkiej, ilosci
roboczo-godzin. Narzedzia ze spiekanych wegli-
kow skladajg sie bowiem przewaznie z trzonka
stalowego i nalutowanej na nim ptytki, lub z
oprawy metalowej i osadzonej wewnatrz niej
wkitadki (oczka) ze spieku. Poniewaz mimo zni-
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szczenia lub zuzycia narzedzia cenne nakfadki
lub wkladki pozostaja w wielu wypadkach przy-
mocowane do trzonkéw i opraw, nalezy je od
nich odtgezyé. Sposob zbiérki narzedzi lub prze-
dmiotéw z weglikéw i ich przygotowania do dal-
szej przerébki moze by¢ przeprowadzony na-
stepujaco:

a) Poszczegblne oddzialy wiekszego zaktadu
powinny kierowa¢ zuzyte narzedzia (po oddaniu
ich przez robotnikéw do narzedziowni) do je-
dnego miejsca przeznaczonego na odigczanie
plytek.

b) Narzedzia, jak i odiaczony z nich ztom,
nalezy segregowaé¢ na 4 grupy wedlug ich u-
przedniego zastosowania, a mianowicie:

I — narzedzia do obrébki skrawaniem, jak no-
ze tokarskie, wiertta, frezy, rozwierta-
ki itp.

II — narzedzia do wiercen i prac wrebowych

w gérnictwie, jak raczki, kilofki do wre-
biarek, wiertta skalne, koronki wiertni-
cze itp. ]

III —. narzedzia do przerdbki plastycznej me-
tali jak ciggadta do drutu, pretéw i rur
matryce do tloczenia i prasowania, wy-
krojniki itp.

IV — dysze, walce, prowadnice i wszystkie in-
ne nie mieszczgce sie w grupie I, IT i ITI.

Podziat taki jest fatwy i nieskomplikowany.

Poszczegolne zaklady beda posiadaly jeden, a

najwyzej dwa rodzaje grup ztomu. Segregowa-

nie ztomu wg gatunkéw weglikow jest zbytecz-
ne.
¢) Odlaczanie wszystkich ptytek lutowanych,

a wiec z grupy I i II, a czasami i z grupy III

i IV mozna dokonywaé¢ nastepujacymi sposoba-

mi.

Do jakiegokolwiek pieca, najlepiej lutowni-
czego, gazowego albo elektrycznego o atmoste-
rze lekko redukujacej lub obojetnej, ogrzanego
do temperatury 1100 — 1200° (powyzej punktu
topliwosci miedzi) nalezy wlozy¢ narzedzia lub
tylko ich konce z ptytkami do géry. Po nadto-
pieniu lutowia — miedzi nalezy narzedzia wy-
ja¢ szczypcami z pieca, obrécié ptytkag na dot i
uderzyc¢ lekko trzonkiem o twardy przedmiot.
wskutek czego ptytka tatwo odskoczy; najlepiej,
aby od razu spadia do podstawionego pudelka.
Praca idzie szybko w wykonaniu seryjnym, kie-
dy wktada sie do pieca od razu kilka (a jesli
wymiary pieca pozwolg to i kilkanas$cie) narze-
dzi jednocze$nie i wyjmuje kolejno po jednym,
wkladajac na miejsce wyjetego kazdorazowo no-
we. JeSli piec nie posiada atmosfery redukujg-
cej lub obojetnej, nie nalezy w nim trzymaé
narzedzi zbyt dlugo (najwyzej kilka minut po
osiggnieciu odpowiedniej temperatury), gdyz
moze nastgpi¢ zbyt silne utlenienie, powoduja-
ce straty materiatu. Niewielkie utlenienie (po-
krycie si¢ barwami nalotowymi) i popekanie
piytek nie jest szkodliwe.
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Jesli w zakladzie nie ma pieca lub jest zbyt
obcigzony, mozna zastosowaé¢ podgrzewanie
miejsca zlaczenia ptytki z trzonkiem — palni-
kiem acetylenowym. Narzedzie woéwczas najle-
piej zamocowac jest w imadle. Ptytka po sto-
pieniu miedzi latwo odpada. Metoda ta jest
mniej wydajna, gdyz nie mozna zastosowac¢ od-
fgczania seryjnego.

Wydajng i zabierajaca mato czasu jest me-
toda rozpuszczania miedzi w kwasach. W tym
celu nalezy zaopatrzy¢ sie w kwas azotowy o
ciezarze wilasciwym ok. 1,4 Glem?®. ktéry nale-
wa sie do naczyn kamionkowych lub z blachy
kwasoodpornej. W kwasie nalezy umiesci¢ kon-
ce narzedzi zaopatrzone w ptytki. Po kilku lub
kilkunastu godzinach nalezy je wyja¢ i ude-
rzy¢ lekko o twardy przedmiot; ptytki odska-
kuja woweczas bez trudu. Proces ten; jesli roz-
porzadza sie pragdem stalym, mozna znacznie
przyspieszy¢ przez zastosowanie elektrolizy. Ja-
ko elektrolitu uzywa sie rowniez kwasu azoto-
wego; gesto$é pradu — 2,5 Af/dem?; czas trwa-
nia procesu — 40 do 60 minut.

d) Spiekane wegliki z narzedzi grupy III,
przewaznie oczka do iciggadel, mozna wydoby¢
z opraw jednym z nastepujacych sposobow:

1) Przez stoczenie oprawy metalowej na to-
karce uzyskuje sie jej cze$¢ wewnetrzng z we-
glikow. v

2) Drugi sposéb polega na podgrzaniu zuzy-
tych ciagadel w piecu do jasnoczerwonego
zaru. Nastepnie wyjmuje sie je szczypcami
iustawia stozkiem smarujgcym na dét na pier-
Scieniu stalowym o otworze nieco wiekszym niz
oczko. Oeczko nalezy wybi¢ przez uderzenie
miotem w stozek stalowy, przylozony do sto-
zka wyjsciowego ciggadia. Powinno wyskoczyé
ono dos¢ lekko, przebiwszy cienkg warstwe osto-
ny metalowej. Ewentualne roztupanie "oczka,
szczegblnie wiekszych rozmiarow, na kilka cze-
Sci, jest nie szkodliwe, a nawet pozadane.

W przypadku braku pieca lub tokarek mozna
podgrza¢ ciggadto palnikiem acetylenowym lub
nawet na ognisku kowalskim i wybié oczko jak
poprzednio.

e) Odigczony zlom nalezy opakowaé i prze-
sta¢ do odpowiedniej instytucji.

6. Zakonczenie

W Polsce, kraju spontanicznego rozwoju prze-
mystu i innych dziedzin zZycia gospodarczego,
wzrasta z dnia na dzien zapotrzebowanie na we-
gliki spiekane. Réwnolegle rosnie ilo$¢ odpad-
kéw i zuzycie drogocennych surowcéw do ich
produkeji. Aby wykorzystaé gromadzacy sie
zlom, zmniejszy¢ import surowcéw i unikngé
marnotrawstwa cennych materialow, nalezy jak
najpredzej przystapi¢ do zbiorki ztomu i jego
przerobki. : :

W rekach odpowiednich wtadz gospodarczych
lezy decyzja, jak szybko zagadnienie wykorzy-
stania ztomu spiekanych weglikow wejdzie na
wilasciwe tory.
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Inz. WACELAW SZYMALA

PILY SEGMENTOWE — KONSTRUKCJA | WYKONANIE

Artykul omawia trudno$ci, na jakie mnatknal sie polski przemyst narzedziowy mna skutek réz-

norodno$ci typow pit znajdujacych sie w kraju,

W dalszym ciagu przedstawione sa wytyczne

normalizacji i konstrukeji opracowanych ostatnio ,,pit normalnych® oraz oméwione jest pokrét-

ce wykonanie, montaz j ostrzenie pit.

Uwagi wstepne

Niemal kazdy cykl operacyjny w technolo-
gicznym procesie obrébki skrawaniem poprze-
dzany bywa tak prostym, niemniej zasadni-
czym zabiegiem, jakim jest obciecie materiatu.
Do wykonania tego zabiegu stosowaé mozna
rézne metody; sposréd nich najszersze rozpo-
wszechnienie znalazlo cigcie za pomocg pil
tarczowych z wymiennymi segmentami, zwa-
nych krotko pilami segmentowymi.

Do wybuchu ostatniej wojny przemyst nasz
zaopatrywany byl catkowicie w! tego rodzaju
narzedzia i zwigzane z nimi obrabiarki drogg
importu, gtéwnie z Niemiec. Do najpowazniej-
szych naszych dostawcow zaliczy¢ nalezy fir-
my: Wagner, Heller, Irmischer i inne, ktére
kierujac sie zasadami wzajemnej konkurencji
dostarczaly nam réwnolegle z narzedziami po-
trzebne do tego celu obrabiarki o catkiem od-
miennej konstrukcji. Stad tez caty nasz prze-
myst maszynowy i hutniczy dozbrojony jest
obecnie w tego rodzaju obrabiarki gtownie z
dostaw niemieckich.

Ta wielka ro6znorodnos$é¢ posiadanych typow
pit byla w czasach przedwojennych gltowna
przyczyna, dla ktorej krajowi producenci na-
rzedzi, nie checac zadawaé sobie trudu i pono-
si¢ kosztéw oprzyrzadowania, rezygnowali
z podjecia produkecji narzedzi tego typu na
rzecz obcych dostawcow. Dopiero z nastaniem
planowej gospodarki uspotecznionej, opartej na
zdrowych zasadach ekonomii, nasuwajace sie
trudno$ci techniczne zostalty szybko pokonane
i produkcje pit tarczowych segmentowych pod-
jeto w kraju na skale przemystows juz w pier-
wszej polowie 1946 r., uniezalezniajgc sie caf-
kowicie od dostaw zagranicznych.

Aby mozna bylo uruchomié¢ optacalng, wiel-
koseryjng produkcje pit i wymiennych seg-
mentow, nalezalo przeprowadzi¢ normalizacje
tych narzedzi. Prace normalizacyjne, podjete
przez Polski Komitet Normalizacyjny, doty-
czyly wyboru typu pil, zakresu ich Srednic
i stopniowania wielkosci. Prace te natrafity
W pierwszym okresie na znaczne trudnosci ze
-wzgledu na wspomniang juz rozmaito$¢ typow
pit znajdujacych sie w kraju. Trudnosci te stop-
niowo pokonano i poczynajac od roku ubiegle-
go moéwi¢ mozemy o znormalizowanym
typie pity segmentowej. Ten wias-
nie typ pity zostanie blizej oméwiony w niniej-
szym artykule.

Gléwne zalozenia przeprowadzonej normali-
zacji byly nastepujace:

Wyboér typu. Zdecydowano sie na wy-
boér konstrukeji segmentéw tzw. nasadzanych
obejmujacych jezyczek o$rodka z 3-ma otwora-
mi mocujgcymi, polozonymi niesymetrycznie.
Segmenty z jezyczkami ,,wpuszczanymi‘ w wie-
niec oSrodka wypadly catkowicie z produkcji,
jako mniej sztywne u nasady od poprzednich
oraz dlatego, ze przyczyniajg sie do skracania
zywotnosci o$rodkow przez czeste zeszlifowy-
wanie i wybijanie nitow przy wymianie zu-
zytych segmentow.

Zakres i stopniowanie $rednic.
Przyjeto jako normalne nastepujgce Srednice
pit: 315—400—500—630—710—800—1000. Przy
mniejszych Srednicach do przecinania stuzg fre-
zy pitkowe jednolite, ujete Polskg Normag
PN/M-57474.

W dalszym ciggu niniejszego artykutu omo-
wimy blizej konstrukcje oraz technologie wy-
twarzania pil tarczowych z segmentami nasa-
dzanymi.

1. Konstrukeja pit

Pily tarczowe z wymiennymi segmentami
nalezg do narzedzi wieloostrzowych, ktére ze
wzgledu na budowe i charakter wykonywanych
prac mozna zaliczy¢ do grupy frezow tarczo-
wych. O ile przyjrzymy sie blizej budowie uze-
bienia pit segmentowych, to nie trudno bedzie
stwierdzi¢, ze narzedzia te sg jakby zespolami
calego szeregu nozy tokarskich lub strugar-
skich, rozmieszczonych symetrycznie na catym
obwodzie tarczy. Skoro kazdy zab na obwodzie
tarczy winien przypomina¢ swa budowsg geo-
metryczng ostrze noza tokarskiego czy strugar-
skiego, nalezy mu dawa¢ taki zarys, aby moz-
liwe bylo naostrzenie narzedzia z zachowaniem
prawidiowych katéow ostrzy.

a) Uzebienie segmentow

Dla unikniecia nieporozumien, na rys. 1 po-
dano oznaczenia zasadniczych katow ostrza no-
za do obrobki skrawaniem zgodnie z Polska
Norma PN/M-58301. Te same oznaczenia w za-
stosowaniu do uzebienia segmentéw pit tarczo-
wych uwidocznia rys. 2.

Zaznaczy¢ przy tym nalezy, ze najistotniej-
szym katem przy pitach segmentowych jest kat
natarcia v, zalezny Scisle od twardosci i wy-
trzymalosSci materialu obrabianego. Katy przy-
tozenia a, ostrza P i skrawania 0 sg z reguly
dodatnie, natomiast kat ¥ moze przybraé¢ nawet
warto$¢ ujemng przy przecinaniu baidzo twar-
dych materiatow.
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Rys. 1, Oznaczenia kg- Rys. 2. Oznaczenia ka-
tow - ostrza noza tokar- tow ostrza p}&y tarczo-
skiego, wej.

Prawidlowy dobor katéow przylozenia o i na-
tarcia y (rys. 2) przy pitach tarczowych ma do-
nioste znaczenie z uwagi na trwalos¢ ostrzy
i szybko$é skrawania. Z reguly katy przyloze-
nia o wynoszg od 5% + 7% Ksaty natarcia y dla
stali wahaja sie w granicach od 3 + 20°. Tabl. I
podaje wartosci katéw zaostrzenia pil w zasto-
sowaniu do réznych materialéw obrabianych,
w oparciu o dane zaczerpniete z praktyki.

TABLICA I
Wartosci katow zaostrzenia zebow pil tarczowych

Wytrzy- Katy w stopniach
Materiat matos¢ | Twardo§é : T
skrawany nag;giz:m- Hp kG/mm? Pl‘giygoée' natarcia
R, kG/mm* Y
Stal weglowa |34 = 42 7 20
o » 42 = 50 7 13
5 5 50 +— 60 7 15
9 F 60— 70 6 15
5 % 70—+ 85 6 13
o 5 85 — 100 6 10 -
Stal
stopowa 100-+-140 5 8
» 5 140--180 5 3
Stal
narzedziowa 5 8+10
Staliwo 40 =90 6 515
eliwo 120 + 250 6 2--15
Rury stalowe 6 8

Rys. 3 przedstawia fotografie fragmentu uze-
bienia, za$ rys. 4 podaje oznaczenia gléwnych
wymiaréw konstrukeyjnych uzebienia.

Rys. 3. Fragment uzebienia pity tarczowej.

Uzebienie przedstawione na rys. 3 i 4 cechu-
ja nastepujace zalety:

1) zarys jego dzieki silnej podstawie zeba,
zabezpiecza zab przed wytamaniem nawet
w ciezkich warunkach pracy;

2) przy wiasciwym doborze katéow skrawa-
nia dla danego materialu obrabianego, wiory
skrawane odchodza bardzo lekko od ostrzy i nie
maja tendencji do narastania;

3) przez odpowiednie doszlifowanie zaokrag-
lenia pod zebem, wiéry zwijaja sie w ksztatcie
spiralek i przesuwajg wzdtuz grzbietu szlifowa-
nego;

4) przez zastosowanie dwustronnych, skos$-
nych rowkow szlifowanych zmniejsza sie tarcie
ostrzy i nastepuje intensywniejsze studzenie
narzedzia przy pomocy cieczy chiodzacej.

W zwigzku z ostatnim punktem wspomnie¢
nalezy, ze czynione sg obecnie proby zaniecha~
nia wykonywania rowkow. Uzasadnione jest
to znacznym zmniejszeniem kosztu wytwarza-
nia segmentu. O praktycznych wynikach tego
uproszczenia trudno sie obecnie definitywnie
wypowiedziec.

M-409/51-R4

Rys. 4. Fragment segmentu pity tarczowej z podaniem
oznaczen giéwnych wymiaréw konstrukcyjnych.

TABLICA II
Gléowne wymiary konstrukcyjne zarysu uzebienia pil
tarczowych
(oznaczenia wig rys. 4)
Sradnis Segment 4 zebny Segment 6 zebny
ca pit
B8 T e et R el serlcpa Ry
315 | 45 (1,56 |1545| 6 |12 4,0 |10,30/ 85| 8 |25
400 | 5,0 | 1,8 | 17,44/ 7 |16| 4,5 |11,98| 5,0 | 11 | 8,5
500 | 5,5 | 2,0 21,44 8 (17| 5,0 |1453| 6,0 | 13 | 4,0
630 | 6,0 | 2,0 (24,73| 9 |19 6,0 |16,48| 6,5 | 13 | 4,0
710 | 6,5 | 2,2 [23,22/10 |20 6,0 | 15,44| 6,5 | 13 | 4,
800 | 7,0 | 2,4 | 26,16]| 10,522 | 6,5 | 17,44| 7,0 | 15 | 45
1000 | 8,0 | 2,7 [ 26,16/10,5/22 | 6,5 | 17,44| 7,0 | 15 | 4,5

Grubos$¢ zeba B (rys. 4 i tabl. II), mierzona
na zewnetrznej Srednicy uzebienia pilty wyraza
sie wzorem:

B = 0,25 \/17

gdzie D — $rednica zewnetrzna pily w mm, do-
bierana w zalezno$ci od typu posiadanej ma-
szyny, oraz gruboSci materialu przecinanego.
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Inne wielkosci konstrukeyjne uzebienia (rys. 4)
zalezne sa od wielkosci podziatki s, ktéra znow
zalezy od ilosci zebow w segmencie. Gestose
uzebienia (podziatka zebow) wigze sie Scisle
z zarysem przekroju materiatu przecinanego
i jego twardoscig. Dla materiatow pelnych i o
duzych przekrojach stosuje sie uzebienie gru-
be — 3 + 4 zeby w segmencie. Dla materia-
6w profilowych $rednio twardych przyjmuje-
my uzebienie Srednie — 4 =+ 6 zebow w seg-
mencie, oraz dla cienko$ciennych profili i bar-
dzo twardych materialow — uzebienie drob-
ne — 6 <+ 10 zeboéw w segmencie. Tabl. III po-
daje wielkosci zaczerpniete z praktyki i ma na
celu ulatwienie wyboru podziatki i ilosci ze-
bow, w zaleznosci od wymiaru materiatu prze-
cinanego.

TABLICA III
Podzialka uzebienia
Loprachany, Wylliap 1060 | 60--130 | 130--250
Podziatka zebow mm 8+15 | 156+ 25 | 25—+ 3
Ilosé zeb6w w segmencie| 6--10 4= 6 34
Rodzaj uzebienia drobne | §rednie | grube

Doswiadczenia praktyczne poza tym wyka-
zaly, ze chcac o6siagna¢ spokojny bieg maszy-
ny, nalezy dobra¢ wielkosci podziatki w ten
sposob, aby co najmniej 3 zeby pity zaglebione
byly jednoczesnie w materiale przecinanym.
W ramach przeprowadzonej normalizacji pit
tarczowych segmentowych postanowiono uznaé
jako normalne segmenty 4-ro i 6-$cio zebne,
ktére wystepuja najczesciej. Inne rodzaje seg-
mentéw traktuje sie jako specjalne. Tabl. II
podaje gléwne wymiary uzebienia segmentow
normalnych 4 i 6 zebnych.

Kazdy rodzaj materialu skrawanego zacho-
wuje sie odmiennie w trakcie obrébki skrawa-
niem. Praktyka wykazala, ze poza wiasciwym
doborem podziatki uzebienia i kgtéw zaostrze-
nia zebow, wielki wplyw na efekt obrobki ma
réwniez prawidlowy dobor ksztaltu i sposobu
zaszlifowania zebow.

a) b) c) d)

= 57 \ ﬁ

N \\\
N N 4§\
Rys, 5. Rozne sposoby zaszlifowania zebow pit segmen-

towych.

Rys. b przedstawia stosowane rodzaje zaszli-
fowan zeboéw przy réznych materiatach obra-
bianych. Zeby pelne o rownych wysckosciach
1 grubosciach (rys. 5a) stosuje sie gtownie do
zeliwa i podobnych materialéw. Zeby rowko-
wane (rys. 5b) uzywa sie w zasadzie tylko do
materiatow twardych. Szerokos¢ rowkow (ta-

maczy) dochodzi do /s catkowitej grubosci ze-
béw. Naprzemianleglte &Sciny zeboéw (rys. 5c)
stosuje si¢ do materialéw bardzo miekkich
i ciggliwych, jak miedz, aluminium, bragzale,
rikiel itp., oraz do ciecia odlewow staliwnych.
Uzebienie dwustopniowe (rys. 5d) nadaje sie
najlepiej do materiat6w miekkich i S$rednio-
twardych o wytrzymato$ci R, = 40 —+ 70
kG/mm?. Dzigki zastosowaniu tego rodzaju uze-
bienia, w ktéorym jeden zab ,nadcinajacy* po-
siada dwuscin na /3 grubosci zeba pod katem
45°, a nastepny jako ,,przecinajacy* jest pelmy
1 nizszy od poprzedniego o 0,3 <+ 0,6 mm, praca
ciecia jest 1zejsza i bardziej wydajna.

b) Wymiary kompletnych pit
segmentowych

Pita w stanie zmontowanym sktada sie
z dwoch zasadniczych czesci: osrodka (tarczy)
1 uzebionych segmentéow (rys. 6). Segmenty
przymocowiuje sie do Srodka przy pomocy ni-
tow.

. M-409/51-Ré

B
Rys. 6. Fragment pily segmentowej.

Prawidlowo zmontowana i znitowana pita
segmentowa przedstawia sobg zwartg catose,
nic ustepujgcg w pracy narzedziom jednolitym.

Tabl. IV i V podajg charakterystyczne wy-
miary i wielkoSci normalnych pit tarczowych.
Nadmieni¢ nalezy, ze spotykamy sie jeszcze
w praktyce z rozwigzaniami nienormalnymi,
jak np. z pilami, zaopatrzonymi w  segmenty
wstawiane lub pitami o nienormalnych Sredni-
cach?).

2. Technologia wytwarzania pil i ich ostrzenie

a) Materiat
Do produkcji tarcz (o$rodkow) uzywa sie stali
weglowej w postaci blach walcowanych i ulep-

1) Blizsze szczeg6ly tej sprawy znalezé mozna w wy-
danym ostatnio przez Centrale Handlowa Przemystu

Metalowego katalogu pit segmentowych.,
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TABLICA IV
Charakterystyczne wielkosci normalnych pil segmentowych (oznaczenia wg rys. 6)
W yom ‘iiar y..w mm ; Waga w kg
Srednica Srednica Grubo$é seg- Grubosé Ilos¢ segmen-
pily otworu §rodk. | mentu (cigcia) osrodka tow w pile Segmentow Calosei
D dyH9 B M,
315 32 4,5 3,6 16 1,0 2,0
400 60 5,0 4,0 18 1,4 3,6
500 70 5,6 4,0 18" 2,2 6,3
630 80 6,0 4,0 20 3,2 10,0
710 80 6,5 4,5 24 3,5 13,5
800 80 ,0 5,0 24 44 18,0
1000 100 8,0 6,0 30 6,0 37,0

szonych cieplnie do R, = 125 = 135 kG/mm?.
Segmenty wykonywane sg z reguly ze stali
szybkotngcej. Twardo$é segmentow w stanie
zahartowanym winna wynosi¢ 60—+ 64 Hrc,
przy czym odnosi sie ona jedynie do strony ro-
boczej. Dodaé nalezy, ze segmenty do pit tar-
czowych produkuje sie od szeregu juz lat za-
rowno w Zwigzku Radzieckim jak i w innych
krajach jako zgrzewane. Robocza strona seg-
mentu, wynoszgca praktycznie ok. 0,4 ogolnej
wysokosci, wykonana jest ze stali szybkotna-
cej, a pozostata czes¢, ktorg normalnie po zuzy-
ciu segmentu przekazujemy na zlom, ze stali
konstrukeyjnej.
TABLICA V

Glowne wymiary normalnych pil segmentowych (ozna-
( czenia wg rys. 6)

D 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 1000

D, [245 |316 |410 |540 |620 700 | 900
D, | 268 |346 |[440 |570 |650 |732 |936
dp 7% (120 (120 |120 {120 (120 | 250
dy 32 60 70 80 80 80 | 100
dy 14 22 22 22 22 22 30

d, 4 5 5 5 5 6 6
m 155, 18l 20ili2,00 i 200 20 25
H | 3 |42 | 45 | 45 | 45 | 50 | 50
M 35| 40| 40| 40| 45| 50| 60
h 150 6| e e e e

b) Wykonanie

W produkeji osrodkow pit segmentowych
0 wymiarach powyzej 600 mm napotyka sie na
réznego rodzaju trudnosci, albowiem tarcze
o wiekszych Srednicach posiadajg tendencje do
paczenia i wichrzenia sie w trakcie obrobki
mechanicznej. Spowodowane jest to wewnetrz-
nymi naprezeniami materialowymi, powstaja-
cymi w procesach walcowania blachy, prosto-
wania, czy tez hartowania. Plasko$é obustron-
nych powierzchni tarczy sprawdzamy podczas
obr6bki mechanicznej pod $wiatto przy pomocy
krawedzi narzedziarskiej. Ewentualne zwich-
rzenia, przekraczajgce granice tolerancji, usu-
wa sie w drodze recznego miotkowania.

Segmenty wytwarza sie seryjnie wg od-
powiednio opracowanego planu operacyjnego,
przy uzyciu znacznej ilosci uchwytéw i przy-
rzadéw specjalnych.

Po zakonczeniu wszystkich operacji mecha-
nicznych i recznych segmenty poddaje sie ob-
robce cieplnej. Hartowanie segmentéw odby-
wa si¢ rowniez w przyrzadzie, a to w tym celu,
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aby mozna bylo uzyska¢ wymagang twardosé
narzedzia 60 =+ 64 Hg. tylko do pewnej wyso-
koSci. Pozostala cze$é segmentu po przeciwnej
stronie uzebienia, jako nie bioraca bezposred-
niego udzialu w pracy, pozostaje niehartowana
ze wzgledow montazowych.

¢c) Montaz i wymiana segmentow

Montaz pit polega na nalozeniu segmentéow

na tarcze, uzgodnie-

niu polozenia seg-
mentéw w stosunku
do otworéw pod nity,
oraz na znitowaniu
catosci.
Kazda pita po cal-
kowitym zmontowa-
- niu ulega odksztalce-
niom na skutek po-

wstatych naprezen w

czasie nitowania. Po-

wstale odksztatcenia
usuwa sie w drodze
miotkowania i tzw.

»hapinania“ pity.
s\\ \\ \ Wielkos$é odksztatcen
; 40351 i ichrowatosé pit
Rys. 7 Czu‘»jmkg\fr; Przy- g =
rz?';d- do badania odksztal- P rawdzamy, zarow-

cen pit tarczowych 120 o trgkme monta-

zu, jak i przed osta-

tecznym przekazaniem produktu do wysyiki, na

specjalnym przyrzadzie czujnikowym pokaza-
nym na rys. 7.

Pomimo Ze segmenty pit tarczowych wyko-
nywane sg bardzo dokladnie, na skutek tego,
ze na obwodzie pity montuje sie znaczng ich
ilosé (16 do 30 w zaleznosci od $rednicy — patrz
tabl. IV), nieuniknione sg réznice na sumarycz-
nym ich obwodzie, przez co wynikajg trudno-
Sci przy montazu ostatniego segmentu. Zdarza
sie wiec, ze ostatni segment nie mieSci sie

S B B R 011111

1

711 Y

M-909/51-R8
Rys. 8. Przypadek miemieszczenia sie ostatniego seg-
mentu przy montazu pity.
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(rys. 8) i musi by¢ doszlifowany, lub tez wcho-
dzi ze zbyt wieikim luzem. W tym ostatnim
przypadku wiymienia sie jeden lub kilka seg-
mentow, starajgc sie dobraé¢ segmenty o wiek-
szych wymiarach.

Rys. 9. Ostrzarka do pit segmentowych

Segmenty pit sg elementami wymiennymi,
poniewaz catkowity okres ich trwania jest
krotszy od trwalosci osrodka. Mowige inaczej,
osrodek pity tarczowej wytrzymuje kilkanascie
i wiecej wymian segmentow.

Przy wiasciwej gospodarce pitami uzytkow-
nik ich winien mie¢ w zapasie co najmniej dwie
kompletne pity, aby w kazdej chwili mogt przy-
stapi¢ do wymiany pojedynczych segmentéw,
czy catego ich kompletu.

d) Ostrzenie pit

Szlifowanie skoséw w segmentach (jak na
rys. 5d) przeprowadza sie po zmontowaniu seg-
mentéw na tarczy. Operacje te wykonuje sie na
specjalnych szlifierkach z okraglym stotem

ZBIORKA METALI

W trosce o zabezpieczenie gospodarce narodo-
wej niezbednej iloSci materiatéw produkceyj-
nych Prezydium Rzadu RP wydato zarzadzenie,
moca ktérego wprowadza sie obowigzek zgla-
szania rezerw metali niezelaznych.

Od obowiazku tego zwolnione sg:

1) jednostki gospodarki uspolecznionej, kto-
rym powierzono obrét i gospodarowanie meta-
lami niezelaznymi;

2) inne jednostki, ktére rozporzadzajg zaso-
bem metali niezelaznych, przeznaczonych na ce-
le produkcyjne, remontowe, inwestycyjne, dos-
wiadczalne i szkoleniowe — o ile zasoby nie
_ przekraczaja ustalonych normatywow;

3) osoby fizyczne w odniesieniu do wyrobow
z metali niezelaznych i ktére znajdujg sie w go-
spodarstwie domowym;

Przedsiebiorstwa prywatne, zaklady rzemie-
Slnicze oraz osoby fizyczne powinny zgtaszaé do

magnetycznym. Ostrzenie na powierzchni na-
tarcia i przylozenia przeprowadza sie bez trud-
nosci na specjalnych ostrzarkach (rys. 9). Czas
ostrzenia przy przecietnym zuzyciu (stepieniu)
zeboéw wynosi 1,5 do 6 godzin, zaleznie od $red-
nicy pily. Do ostrzenia pil najlepiej nadajg sie
tarcze korundowe Al;Os o twardosci K i wiel-
kosci ziarna 40.

4 M-409/51-R10

Rys. 10. Urzadzenie, pozwalajace na zakladanie na
ostrzarce pit o réznych wymiarach.

Aby utatwi¢ zakladanie na ostrzarke pit roz-
nych wymiaréw, zaleca sie stosowaé proste
urzadzenie przedstawione na rys. 10. Wewnetrz-
na wkiadka W posiada szereg srednic stopnio-
wanych zgodnie z wymiarami otworéw dw
w tarczach (porownaj tabl. V).

Zakonczenie

Przedstawione w niniejszym artykule infor-
macje dotyczgce normalizacji, konstrukeji i wy-
konania pil segmentowych nie wyczerpujg ca-~
tosci zagadnienia. W szczeg6lnosci wazne dla
odbiorcow sa dane odnoszace sie do uzytkowa-
nia pil, a wiec doboru wiasciwe] predkosci skra-
wania, posuwu, wykorzystania mocy obrabiar-
ki oraz zalozenia poprawnego okresu trwatosci
ostrza, zar6wno pomiedzy dwoma ostrzeniami,
jak i do catkowitego zuzycia narzedzi.

NIEZELAZNYCH

punktéow skupu nastepujace metale niezelazne:
beryl, cer, iryd, kobalt, molibden, osm, pallad,
rad, ruten, selen, telur, tytan, wanad, wolfram
i rte¢ — w kazdej ilosci; srebro w ilosci powy-
zej 500 g; pozostale metale niezalezne, jak alu-
minium, antymon, arsen, bizmut, bor, chrom,
cyna, cynk, cyrkon, kadm, krzem, lit, magnez,
mangan, miedz, nikiel, otéw, wapn — w ilosci
powyzej 2 kg.

Przepisy przewiduja odpowiednie sankcje
karne za niezgloszenie posiadanych zapaséw me-
tali kolorowych.

W akeji zbiérki i zglaszania reglamentowa-
nych metali powinni wzigé aktywny udziat
wszyscey uswiadomieni obywatele. Od wyniku
zbiérki bowiem w duzej mierze zalezy rozsze-
rzenie asortymentu naszej produkecji przemy-

stowej.
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ZBIGNIEW KOSCIOEEK

UCHWYTY HYDRAULICZNE Z MASA PLASTYCZNA

Artykul omawia wyprébowane w praktyce rozwigzania konstrukcyjne uchwytéw hydrau-
licznych z masa plastyczng, przeznaczonych do robot tokarskich, obrébki kot zebatych, robot
szlifierskich oraz stosowanych jako przyrzady kontrolne.

Szerokie zastosowanie w zakladach przemy-
stu maszynowego ZSRR znalazty ostatnio
uchwyty hydrauliczne z masg plastyczna,
w ktorych sprezysta cienkoscienna tuleja wal-
cowa stuzy jednocze$nie do centrowania i mo-
cowania przedmiotéw obrabianych, posiadaja-
cych walcowe powierzchnie centrujace. -

Wiadomo jest, ze niedokladnosci przy cen-
trowaniu w stosowanych dotychczas konstruk-
cjach uchwytéow powstaja albo na skutek ist-
nienia luzu miedzy powierzchnig przedmiotu
i powierzchnig centrujaca uchwytu, albo pod
wplywem nierownomiernego dziatania elemen-
téw mocujacych. W uchwytach hydraulicznych
z masg plastyczng czynnosci centrowania i mo-
cowania spelnia ten sam element, a poza tym
brak jest elementéw mogacych spowodowac
btedy przy zakladaniu przedmiotu. Dzieki ta-

kiej konstrukeji uchwyty te odznaczaja sie du-

73 dokladno$cig dzialania oraz duzg szybkoScig
zakladania i zdejmowania przedmiotéw obra-
bianych. Czas pomocniczy, potrzebny do scen-
trowania i zamocowania przedmiotu oraz zdje-
cia go z uchwytu hydraulicznego po zakoncze-
niu obrébki, jest kilkakrotnie krétszy od czasu
zuzywanego na te czynno$ci przy stosowaniu
zwyktych uchwytow.

Dos$wiadczenia wykazaty, ze uchwyty hy-
drauliczne z masg plastyczng oddaja szczegdl-
nie duze ustugi w produkcji masowej i seryj-
nej, przy obrobce dokladnych powierzchni
wspotosiowych z powierzchnig centrujaca (pod-
stawg obrobkowg). Powierzchnie centrujace
przedmiotow obrabianych wykonuje sie uprze-
dnio zazwyczaj w 7 lub 8 klasie (wg PN/M-
'02100), a przy wiekszych srednicach — w 9
klasie.

Uchwyty hydrauliczne z masg plastyczng
stosuje sie¢ w roznych rodzajach obroébki skra-
waniem. Celem niniejszego artykutu jest doko-
nanie przegladu rozwigzan konstrukcyjnych
wyprébowanych juz w praktycel).

Poniewaz uchwyty te byly najpierw zasto-
sowane do obrobki przedmiotéw na tokarkach
i dotychczas sg na tych obrabiarkach mnajcze-
Sciej uzywane, przeglad uchwytéw hydraulicz-
nych z masg plastyczng rozpoczniemy od
uchwytéw tokarskich.

1. Uchwyty tokarskie

Zasade; budowy i dziatania uchwytéw hydra-
ulicznych z masg plastyczng oméwimy na przy-

1) O.l})liczen‘ia‘ zwigzane z konstrukejg tego rodzaju
uchwytow oraz dane dotyczace samej masy plastycznej
_ beda tematem oddzielnego artykutu.

ktadzie trzpienia rozpreznego, przedstawionego
na rys. 1.

M-158/52-R1

Rys. 1. Trzpien tokarski rozprezny z masg plasty-
czna.

Trzpien ten sklada sie z korpusu 1, cienko-
Sciennej tulei 3 osadzonej ciasno kolnierzami
na korpusie i unieruchomionej na jednym kon-
cu kotkiem 2 oraz tloczka z gwintem 6. Komo-
ra robocza 4 oraz kanaty 7 i 8§ wypelniane sa
masg plastyczng. Korek 5 zamyka hermetycz-
nie otworek stuzacy do odprowadzania powie-
trza podczas napeiniania uchwytu masg.

Zasada dziatania uchwytu jest nastepujaca.
Przy wkrecaniu tloczka 6 masa plastyczna wy-
wiera wysokie ci$nienie (ok. 110--200 kG/cm?)
na scianki uchwytu i powoduje promieniowe
odksztalcanie sie cienkosciennej tulei 3. Jezeli
na tuleje nalozony jest przedmiot obrabiany,
zostaje on przez odksztalcajgca sie tuleje scen-
trowany i zacisniety.

5 J

Mor

4 H-156/52-R2

Rys. 2. Trzpien tokarski z masg plastyczng do jed-
noczesnego mocowania kilku przedmiotow.

Na rys. 2 pokazany jest trzpien tokarski do
jednoczesnej obrobki kilku przedmiotéw. Tu-
leja rozprezra 1 posiada wewnatrz szereg pier-
Scieniowych wystepow, centrujgcych ja na
korpusie 2 i tworzacych szereg komoér robo-
czych € polgczonych kanatami 3 i 4, wypelnio-
nych masg plastyczng. Wkrecenie ttoczka 5 po-
woduje rozprezanie sie tulei w miejscach, gdzie
Scianki jej sg cienkie. Naktadanie przedmiotéw
na trzpien i mocowanie odbywa sie poza obra-
biarka, a nastepnie trzpien zaktada sie miedzy
kty tokarki.

Trzpien tokarski z masa plastyczng, na kto6-
rym mozna zmieniaé¢ przedmioty obrabiane bez
zatrzymywania obrabiarki, przedstawia rys. 3.
W tym rozwigzaniu tloczek 3 w postaci gtad-
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kiego trzpienia jest weciskany do wnetrza kor-
pusu 1 przez pochyle dno rowka 5 pierscienia
przesuwnego 4. Przesuniecie w prawo koétka
6, osadzonego obrotowo na pierscieniu 4 za po-
$rednictwem wkretéw 7 i pierScienia 8§, powo-
duje rozprezanie tulei 2, a wiec centrowanie

i mocowanie przedmiotu obrabianego, ruch za$§ -

kolka w przeciwnym kierunku zwalnia przed-
miot. 7

gy,
_\ %
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Rys. 3. Uchwyt tokarski pozwalajacy mna zmiane
przedmiotow bez zatrzymywania obrabiarki.

Uchwyt tokarski do wiekszych przedmiotéw
zamocowywany na tarczy zabierakowej pokaza-
ny jest na rys. 4. W rozwigzaniu tym zastoso-
wany jest nastawny zderzak 2 uniemozliwia-
jacy zbyt glebokie wkrecenie ttoczka 3. W ten
Spos6b ograniczona zostaje wielkos¢ odksztat-
cenia tulei 1 i sita zaciskajgca przedmiot obra-
biany. Tuleja rozprezna jest przymocowana do
korpusu 4 $rubami 5, za kolnierz.

Nalezy tu zaznaczy¢, iz jeden koniec tulei
musi by¢ zawsze sztywno przymocowany do
korpusu uchwytu, aby unikngé poosiowego
przemieszczania sie tulei, drugi za$ koniec, kto-
ry pod wplywem wysokiego cisnienia hydro-
statycznego wywieranego na Scianki tulei be-
dzie zmienial swe potozenie, powinien byé tyl-
ko ciasno osadzony na korpusie.

M-158/52-R4

Rys.4. Uchwyt tokarski do wiekszych przedmiotéw.

Uchwyt tokarski o charakterze oprawki za-
ciskowej, chwytajacy przedmiot za walcowa
powierzchnie zewnetrzng, jest przedstawiony
na rys. 5. Jak wida¢ z rysunku, w rozwigzaniu
tym nie ma kanaléw posredniczacych, a ttoczek

H-158/52-R5 ﬁ

Rys. 5. Uchwyt tokarski o charakterze oprawki za-

ciskowej.
wchodzi wprost do komory roboczej, co upra-
szcza budowe uchwytu. Poza tym otworek do
odprowadzenia powietrza z komory przy na-
petnianiu jej masg plastyczng znaduje sie obok
otworu na tloczek, co utatwia odpowietrzenie
wnetrza uchwytu.

Inng odmiane uchwytu do obrébki otworéw
przedstawia rys. 6. Przedmiot jest tutaj wkta-
dany do uchwytu od strony wrzeciona tokarki,
przez okna w korpusie. Budowa urzadzenia hy-
draulicznego jest widoczna z rysunku i nie wy-
maga objasnien. Ze wzgledu na to, ze teb ttocz-
ka wystaje na zewnatrz korpusu, zastosowano

.zastone z blachy zabezpieczajacg przed wypad-

kiem w czasie wirowego ruchu uchwytu.

Vo
4
caiEle
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Rys. 6. Uchwyt tokarski do obrébki otworéw.

Na rys. 7 przedstawiono uchwyt do obrébki
przedmiotu z duzym kolnierzem. Przedmiot
jest centrowany i zaciskany przez cienkoscienng
tuleje rozprezng 8, a poza tym zamocowywany
czterema dociskami 9.

Masa plastyczna znajduje sie w komorze 1,
w przewodach 2 i 3 oraz w komorach 4. Wkre-
cajac tloczek 7 wywoluje sie odksztalcenie tu-
lei 8, a jednoczesnie masa plastyczna w komo-
rach 4 przesuwa w lewo trzpienie 5 speiniajgce
role tloczkéw i dociski 9 przyciskajg koinierz
przedmiotu do plaszczyzny oporowej uchwytu.
Przy odmocowywaniu przedmiotu, sprezyny 6
odsuwajg dociski od przedmiotu, co pozwala
na dogodne zakladanie i zdejmowanie przed-
miotu obrabianego.

2. Uchwyty do obrobki kot zebatych

Na rys. 8 przedstawiony jest uchwyt hydrau-

liczny z masg plastyczng stuzgcy do mocowania
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przy jednoczesnym frezowaniu zebéw w dwoch
kotach zebatych na frezarce obwiedniowej.
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Rys. 7. Uchwyt tokarski do przedmiotéw z duzym
kolnierzem.

Cienkoscienna tuleja rozprezna 2 ma tutaj
glownie za zadanie doktadne centrowanie obra-
bianych ko6t zebatych (w tym celu zmiana po-
lozenie ttoczka 4 jest ograniczona zderzakiem

3). Wiadomo bowiem, ze przyczyng powoduja-

ca nier6wnomierno$¢ podziatki obwodowe]
oraz bicie wienca uzebionego w stosunku do osi
otworu kota, przy nacinaniu zebdéw na frezarce
obwiedniowej, jest niepokrywanie sie osi obro-
tu stolu obrabiarki z osig przedmiotu podczas
obrobki zeboéw, wynikajace z luzu miedzy ot-
worem w kole i stalym czopem centrujagcym
uchwytu.

GVIZ L

M-158/52-R8

8. Uchwyt z masg plastyczng do frezowania
kot zebatych.

Rys.

Przy centrowaniu przedmiotu w uchwycie
hydraulicznym luz miedzy powierzchniami

264

uchwytu i przedmiotu zostaje usuniety i dla-
tego dokladno$é obrébki zebow kot zebatych
w takim uchwycie jest znacznie wieksza, pod
warunkiem, ze ustawienie samego uchwytu na
stole obrabiarki odbyto sie z nalezyta doklad-
noscig.

Zamocowanie przedmiotu osigga sie przez
dokrecenie nakretki 1, dziatajacej na docisk 5.

3

strugarce

Inng nieco posta¢ uchwytu do nacinania na
strugarce zebé6w w kole zebatym z diuga piasta
pokazano na rys. 9. I tutaj tuleja I stuzy jedy-
nie do centrowania kofa nacinanego, przy czym
przesuw ttoczka 2 ograniczony jest w tym
przypadku dlugoscia otworu gwintowanego
w korpusie uchwytu. Mocowanie odbywa sie za
pomoca nakretki 3.

M~158/52-R10 ©

Rys. 10. Uchwyt do szlifowania zebéw két zebatych.

Rys. 10 przedstawia uchwyt z masg plasty-
czng do szlifowania zebow kota zebatego z diu-
gim trzpieniem. Konstrukcja uchwytu jest wi-
doczna z rysunku i nie wymaga objasnien.

3. Uchwyty do szlifowania
Ze wzgledu na wysoka doktadno$é centrowa-
nia uchwyty hydrauliczne z masa plastyczna
nadaja sie szczeg6lnie do szlifowania w przed-
miotach powierzchni, ktére majg byc S$cisle
wspolosiowe z innymi powierzchniami, przyje-
tymi za podstawy obrobkowe do szlifowania.

AA
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Rys. 11. Uchwyt szlifierski.
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Przyktad uchwytu z masg plastyczng stuza-
cego do szlifowania otworu i czota przedmiotu
przedstawiony jest na rys. 11. Podstawa obréb-
kowa w tej operacji jest doktadnie uprzednio
oszlifowana powierzchnia zewnetrzna przed-
miotu. Waznym szczegélem Kkonstrukeyjnym
omawianego rozwigzania jest to, ze tuleja cien-
koscienna nie ma, w przeciwienstwie do po-
‘przednich rozwigzan, kolnierza. Brak koinierza
ulatwia i podwyzsza dokladnos¢ wykonania po-
wierzchni tulei stykajacych sie z korpusem, co

wplywa dodatnio na doktadno$é dziatania
uchwytu.
N A
=EADIIY:
INNN\s
A==l NN
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Rys. 12. Niewlasciwe (a) i wiasciwe (b) rozwigzanie
konstrukeyjne uchwytu szlifierskiego.

Przy szlifowaniu w tym uchwycie otworu
w przedmiocie, ktérego powierzchnia zewne-
trzna wykonana jest w 6 klasie (wg PN/M-
02100) btad mimos$rodowosci otworu w stosun-
ku do powierzchni zewnetrznej nie przekracza
0,005 mm.

Na rys. 12 przedstawione sa dwa rozwigza-
nia hydraulicznego uchwytu szlifierskiego do
tego samego przedmiotu. Z tych dwoéch roz-
wigzan prawidlowe jest rozwigzanie z rys. 12b.
W uchwycie bowiem z rys. 12a cisnienie wy-
wotane wkrecaniem ttoczka podczas centrowa-
nia i mocowania przedmiotu powoduje odrywa-
nie kolnierza tulei od powierzchni A korpusu
(sita poosiowa dziatajgca na pierScieniowg po-
wierzchnie B tulei wynosi 7500 kG), przez co
uchwyt staje sie nieszczelny i pracuje wadliwie.
Wady tej nie ma uchwyt z rys. 12b, gdyz sity
poosiowe dziatajace na powierzchnie B i C wza-
jemnie sie znoszg.

Uruchamianie tloczka wywolujgcego wzrost
ciSnienia w komorze roboczej uchwytu moze
byé — jak we wszystkich opisanych poprzed-

7
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13. Uchwyt z masg plastyczna uruchamiany
sprezonym powietrzem.

nio konstrukcjach — reczne albo pneumatycz-

ne. Fragment uchwytu uruchamianego za po-

mocg sprezonego powietrza przedstawiony jest

na rys. 13. ;

Sprezone powietrze doprowadzone przewo-
dem do cylindra dziata na ttok, ktoéry z kolei
wywoluje wzrost cisnienia w komorze wy-
petnionej masg plastyczng i w ten sposéb naste-
puje scentrowanie oraz zamocowanie przed-
miotu obrabianego natozonego na tuleje cien-
koscienna.

4. Przyrzady kontrelne

Masa plastyczna znalazla zastosowanie réow-
niez w konstrukeji przyrzadéw kontrolnych
i mierniczych. Jako przykiad podajemy przy-
rzad pokazany na rys. 14, stuzacy do sprawdza-
nia wspoélosiowosei wytoczen otworéw. Przy-
rzad umieszcza sie w otworze przedmiotu po-
wierzchnig centrujgcg tulei cienkosciennej I.
Masa plastyczna 2 przenoszaca ciSnienie wy-
wolane dokreceniem tloczka 3 dziala na cien-
ko$cienng cze$é tulejki, odksztalca ja i ustawia
przyrzad wspélosiowo wzgledem otworu przed-
miotu obrabianego. Obracajac czujnik 5 za po-
mocg trzpienia 4 okresla sie wspotosiowose wy-
toczen. :

Rys.

M-158/52-R14

14, Przyrzad kontrolny do badania wspoétosiowo-
$ci wytoczen otworu przedmiotu obrabianego.

Przy takim sposobie osadzenia przyrzadu
w otworze przedmiotu wzrasta znacznie do-
ktadno$é dzialania przyrzadu kontrolnego,
gdyz odpada biad pomiaru spowodowany ist-
niejgcym w innych rozwigzaniach luzem mig-
dzy korpusem przyrzadu i przedmiotem.

Rys.
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OBLICZANIE NACISKOW PRAS | ENERGII MLOTOW

Racjonalne stosowanie procesow obrobki plastycznej jednym z waznych momentéw wyko-
nania planéw gospodarczych. Rozw6j kucia matrycowego w Zwigzku Radzieckim, Okreslenie i ob-
liczenie energii potrzebnej do wykonania odkuwek matrycowych mna padstawie badan radziec-
kiech. Dob6r miotéw i pras do kucia matrycowego.

Przerébka plastyczna, zwlaszeza w produkceji
wielkoseryjnej i masowe], jest stosowana co-
raz szerzej jako jedna z metod usprawniaja-
cych produkcje. Postawienie wiec jej na odpo-
wiednim poziomie jest jednym z warunkow wy-
konania planéw gospodarczych.

Wsrod metod przerébki plastycznej poczesne
miejsce zajmuje kucie matrycowe. Swiadczy¢
o tym moze fakt, ze okolo 20 %o stali wytapia-
nej w Zwigzku Radzieckim?!) uzywane jest
obecnie na odkuwki matrycowe, a mozna prze-
widywa¢, ze udziat ten wzrosnie w najblizszych
latach.

W budowie samochodow, ciggnikow, samolo-
téw, parowozéw, wagonoéw kolejowych, maszyn
rolniczych i innych przewiduje sie zastosowanie
coraz wiekszej ilosci cze$ci wykonanych na dro-
dze przerobki plastycznej, przy jednoczesnym
dazeniu do eliminowania dotychczasowych,
bardziej pracochlonnych metod. Tak na przyk-
tad ciezar czesci kutych i ttoczonych w nowo-
czesnym samochodzie stanowi 80% ciezaru
wszystkich . czesci sktadowych tego pojazdu.
W samolotach udzial ten siega obecnie 85%o,
w czotgach — 70%,, w parowozach — 60°/o.

Szybki rozwoéj przemystu maszynowego w na-
szym kraju i staty wzrost produkcji zawdzie-
czamy powstawaniu nowych zakladéw prze-
mystowych i modernizacji $rodkéw produkeji,
wsrod ktérych dziaty obrébki plastycznej od-
grywajg duzg role. W zwigzku z tym przy opra-
cowywaniu projektow nowych zakladéw, mo-
dernizacji urzadzen i usprawnieniu . produkecji
w zakladach istniejacych, powstajg zagadnienia
techniczne, zwigzane z technologig obrobki plas-
tyczne] i wyposazeniem warsztatow we wiasci-
we urzadzenia.

Technologia obrobki plastycznej byta przed
wojng bardziej zaniedbana od innych, dlatego
pracownicy biur technicznych lub warsztatow
czesciej niz w innych dziedzinach napotykaja
na trudnosci, ktére w dotychczasowe]j literatu-
rze nie sg dostatecznie wyjasnione.

Wsréd tych mato opanowanych zagadnien,
wysuwa sie sprawa witasciwego doboru wielkos-
ci i typéw maszyn do przerdbki plastycznej
w ogoéle, a do kucia matrycowego w szczeg6l-
nosci.

Wtasciwy dobor mlota czy prasy do przewi-
dzianej produkeji jest kwestia nie tylko zapla-
nowania urzgdzenia, ktérego amortyzacja i kosz-
ty ruchu nie obciazg zbytnio produkeji, a ktére
Z zapasem i na pewno wykona swoje zadanie,
lecz kwestia, ktéra pociaga za sobg szereg zwig-

1) Wg Unksowa ,Nowoje w technotogii goriaczej
sztampowki®. Maszgiz, 1948,

zanych z tym zjawisk wtérnych, jak: bezpie-
czenstwo pracy, jakos¢é wyrobu, osiggana wy-
dajno$¢, zuzycie narzedzi, wymagana kwalifika-
cja obstugi i inne.

Okre$lenie energii mtota lub nacisku prasy
tak, by uzyskaé¢ optymalne wyniki nie jest rze-
czg prosta, zwlaszcza ze tego rodzaju urzadzen
nie typuje sie do jednej operacji, a zazwyczaj,
ze wzgledu na lepsze wykorzystanie, do kilku
roznych wyrobow.

Zbyt duzy mlot czy prasa do odkuwek matry-
cowych, z jednej strony zapewnia odpowiednie
dobicie odkuwki i uzyskanie zgdanych toleran-
cji, lecz z drugiej — powoduje zwiekszenie kosz-
tow ruchu, robocizny i oprzyrzadowania.

Urzadzenie zbyt stabe powoduje obnizenie ja-
ko$ci wyrobu (niedobicie), przedtuza czas ope-
racji (zwiekszenie iloSci uderzen), co pocigga za
sobg wiekszg pracochtonnosé i szybsze zuzywa-
nie sie matryc.

W literaturze fachowej podawane sg ro6zne
wzory na okreflenie energii mlota w zaleznosci
od powierzchni rzutu wykroju matrycy lub
cigzaru odkuwki. Sg to przewaznie wzory empi-
ryczne, ktére na ogét posiadajg te wade, ze s3
wyposrodkowane z danych doswiadczalnych,
obejmujacych tylko niektére rodzaje wyrobéw.
Wzory te z reguly zawodza, gdy stosujemy je
w. przypadkach odbiegajacych od tych, ktore
byty badane przy ustalaniu wzoréw. Rys. 1 po-
daje wykresy, okreslajace cigzar bijaka mlotéw
spadowych i dwustronnego dziatania, bedace
rysunkowg interpretacjg wzoréw empirycznych:
Eduardowa i Maksarewa (1) Hofmeistra (2)
i Fischera (3).
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Rys. 1. Zalecane ciezary bijaka G ton w zalezno$ci

od rzutu F cm? wykroju matrycy na plaszczyzne pozio-

ma, dla materialu o wytrzymato$ci (w temperaturze
kucia) R, = 8 kG/mm?2.

Liczne badania przeprowadzone w Zwigzku
Radzieckim przez Gubnina, Unksowa, Sokotow-
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skiego, Zalewskiego i innych daly naukowe pod-
stawy do obliczania sit na pokonanie oporéw de-
formacji przy operacjach kucia matrycowego
na miotach i prasach. Wyprowadzone przez nich
wzory, zostaly sprawdzone i uzupelnione wyni-
kami z pratyki i sg stosowane w przemysle
Zwiazku Radzieckiego. Wzory te, oparte na pod-
budowie teoretycznej, maja szersze zastosowa-
nie i dajg wyniki bardziej zgodne z rzeczywis-
toscia.

Wzér wyjsciowy na obliczenie sity
nacisku P kG przy deformacp plastycznej

posiada postac:
Bis=sanl [1]

gdzie: ¢ kG/mm? jest oporem wiasciwym de-
formacji,
F mm? — przekrojem odkuwki, na ktéry
dziata obliczana sita nacisku.

Wielko$¢ q jest tym czynnikiem, ktéry decydu-

je, przy okres§lonym przekroju odkuwki, o wiel-

koSci potrzebnego nacisku przy operacji matry-

cowania. Od wilasciwego okre$lenia tego wspo6i-

czynnika zalezy wynik obliczen.

- Wilasciwy opor deformacji q okresla wzor:

g = K1:K2-K3-Ky -0 [2]

gdzie: 0 kG/mm? — opér wilasciwy (wytrzyma-
tos¢) samego materiatu podlegajacego od-
ksztalceniu przy temperaturze materia-
tu podczas kucia.

K; — wspétczynnik ujmujacy wplyw
& szybkosci odksztalcenia,
Ky — wspbélczynnik uwzgledniajgcy

stan naprezen powstaly w ma-
teriale w zaleznos$ci od rodzaju
procesu technologicznego,

K3 — wspoélczynnik ujmujgcy wplyw
nier6wnomierno$ci  przekrojow
przy przeptywie materiatu w ma-
trycy i zwigzanych z tym zmian
rozkladu naprezen,

K4 — wspblezynnik ujmujacy wplyw
stosunku wymiaréow odkuwki
i wspoélczynnika tarcia metalu
o Scianki matrycy.

Szereg badan wska- 4
zuje na to, ze opoér
deformacji  wzrasta

W miare. zwiekszania 1

sie  szybko$ci od- =3
ksztalcenia  metali, %2 //
zwlaszcza gdy proces =¥ /
zachodzi przy wyz- £ 1

szych temperaturach.
Wzrost tego oporu o-
kresla czynnik K,
ktérego zalezno$¢ od
szybkosci procesu de-
formacji obrazuje
wykres na'rys. 2.

W przyblizeniu przyjmuje sie

dla wolnobieznych pras hydraulicznych

Ky = 1,

05 15 Z
Szybkosé defarmac]t v nySek

Rys. 2. Wartos$ci wspolczyn—
nika Kji w zaleznoSci od
szybkosci deformacji.

dla pras mechanicznych (korbowych)

Kii= 1,1 =14

dla miotow Ky = 2,5.

Stan naprezenia materialu przy wypelnianiu
ksztaltu wykroju matrycy osadzeniem wyraza
wspotezynnik Ks, ktorego wartosé wg prof. Un-
ksowa wynosi 1,75 —+ 2; przyjaé mozna wiec
K2 = 2.

Wspélczynnik K3 uwzglednia nier6wnomier-
nos$¢ rozktadu naprezen na skutek zmian wiel-
ko$ci odkuwki, w plaszezyznach prostopadiych
po plaszezyzny podzialu matryec.

Te nierownomierno$é rozktadu naprezen moz-
na okresli¢ jako stosunek objetosci bryty prosto-
padlosciennej opisanej na danej odkuwce do
rzeczywistej objetosci odkuwki. Jezeli powierz-
chnia rzutu odkuwki na plaszezyzne podziatu
matryc wynosi F, a najwiekszy wymiar wyso-
ko$ci odkuwki — husax, to objetos$¢ takiej bry-
ty opisanej F-hmax; stosunek okreslajacy sto-
pien zmienno$ci ksztattu odkuwki bedzie wiec:

FS F. hmax 3
¥ V
gdzie V. — jest rzeczywistg objetosScig odkuwki.

Wspélczynnik uwzgledniajgey wzrost oporu
deformacji przy wypelnianiu okreslonej w po-
dany sposéb zmiennosci ksztattu wynosi

Ks=1+0,15y/4.

Wspotezynnik K4 wyptywajacy z rownan pla-
styczno$ci, uwzgledniajacych opory tarcia ma-
teriatu Sciskanego miedzy dwiema pitytami oraz
stosunek Srednicy - odkuwki do jej grubosci
okresla wzor

d
SEEETh 2
gdzie p jest wspoélczynnikiem tarcia,

K4:1+

——dh— stosunkiem $rednicy odkuwki do gru-

bosei:
Ogédlnie dla odkuwek o dowolnych ksztattach

J9 ‘ :
czynnik id nalezy zastgpic o gdzie F jest
Sr

h
powierzchniag rzutu odkuwki na ptaszczyzne po-
dziatu matryc, a hs — Srednig wysokoscig (gru-

S D %
boscig) odkuwki, r6wng he = F

Dla odkuwek matrycowych znajdziemy

) VF p, F \/ F
=1+ 4 SAL =14 e
Wsp6lczynnik tarcia p = 0,2 = 0,4; $rednio
u ~ 0,3. Mozna zatem w wiekszo$ci przypadkow

F\/F

przyjaé K, =1 10,1

Opér wiaSciwy o materialu wchodzacy do
wzoru [2] jest to naprezenie odpowiadajgce
granicy plastyczno$ci materiatu w temperaturze
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procesu. Przy deformacji w temperaturach ku-
cia, naprezenia rzeczywiste nie zalezg niemal od
stopnia deformacji i dla danej temperatury sa
stale. Zalezno$é naprezen od stopnia deformacji
przedstawia rys. 3, na ktérym o — jest napreze-
niem rzeczywistym (stosunek sity do przekroju
w danej chwili) a & stopniem deformacji. Na-
prezenie to utrzymuje sie na jednym poziomie,
a co do wielko$ci odpowiada rzeczywistemu na-
prezeniu w chwili tworzenia sie przewezenia na
rozrywanej probce przy danej temperaturze.

B

Naprezenia ©

Stopien deformacji €

M=-94/52-R3

Rys. 3. Zalezno$¢ naprezen ¢ od stopnia deformacji e.

W ten spos6b okreslane sg wiasciwe opory
deformacji dla réznych metali, przy réznych
temperaturach.

Tablica I podaje wytrzymatosci zwyktych
stali weglowych przy roéznych temperaturach
wediug doswiadezen Pokrandta.

TABLICA I
Wytrzy.malos’;é Wytrzymalo§é ¢ kG/mm?* przy temperaturze
na zimno
R, kG/mm?2 [600°|700°/800° |900° 1000°(1100° 1200"|13000
40 12 | 85| 65| 45[ 3,0 [ 25 | 2,0 | 1,5
60 26 |15 |11 75| 55 | 36 | 26 | 2,0
80 37,6256 |16,6|11 | 7,5 | 5,0 | 3,56 | 2,6

Rozszerzajac te wyniki na inne rodzaje stali
z uwzglednieniem doswiadczen Zajkowa, Fran-
- cewicza i Wrackiego mozna przyjaé, ze wytrzy-
matos¢ stali przy réznych temperaturach jest
w pewnym stosunku do jej wytrzymalosci na
zimno czyli: ¢ = &.R, . Wspoétezynnik o jest
jednak wielkoscig zmienng i zalezng od tempe-
ratury i od gatunku stali.

R,
miekkich (40+60 kG/mm?) i twardych (60—
80 kG/mm?), jest prawie jednakowy w tem-
peraturach powyzej 1000°C. W zakresie tempe-
ratur nizszych wspéiczynnik o jest rézny dla
obydwu grup stali i w miare obnizania tempe-
ratury, réznica ta sie zwieksza. Zaleznosé wspot-
czynnika o od temperatury dla obydwu grup
stali przedstawia wykres na rys. 4. Poniewaz
do okreSlenia nacisk6w pras i energii mlotéw
przyjmuje sie maksymalne wartosci przy kohcu
procesu, nalezy réwniez przyjmowaé¢ koncows
temperature prasowania lub kucia, ktéra wy-
nosi okoto 850°C i dla ktérej mozna przyjaé
Srednig warto$é dla « = 0,15 (punkt A na wy-
kresie) stgd

Wspélezynnik ¢ = dla stali weglowych

6 ~ 0,15 R, kG/mm?2
Podstawiajac w réwnanie [2] wyprowadzo-
ne wartosci wspétezynnikéw otrzymamy:
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g=(1-2,5):2-(1+0,15 V) (1+40,1 %fr—?)-a-Rr [3]
przy tym dla pras mechanicznych
qg=25(1+0,15) 9)(1 + 0,1 ‘—g) o R,
a dla miotow
g=5(1+0,157 ¢ (1 +o,1‘]/Tf) a-Ry;

mnozac podane wartosci przez najwiekszy prze-
kréj odkuwki (w plaszczyznie podziatu matryc)
otrzymujemy potrzebny nacisk ze wzoru [1].

Tak wyliczony nacisk nie jest jeszcze wy-
starczajacy, poniewaz nalezy jeszcze uwzglednic
nacisk na pokonanie oporu jaki stawia dognia-
tanie wyplywki (gradu) okrazajacej wykrdj
foremnikowy matrycy. Calkowity nacisk P po-
trzebny do wykonania danej odkuwki réwna
sie sumie naciskéw potrzebnych do wyprasowa-
nia same]j odkuwki P, oraz przewidzianej wy-
pltywki P,

P PP ekEs

analogicznie energia mlota winna odpowiadaé
sumie energii potrzebnych na dobicie przy
ostatnim uderzeniu na wymiar zadany samej
odkuwki oraz powstajacej wyptywki:
b= Bt By

Sita catkowita potrzebna do wyprasowania od-
kuwki wynosi

eI = ) [4]
gdzie q i ¢’ sg wspélczynnikami oporu defor-
macji, odnoszacymi sie do odkuwki i wyplyw-
ki, a F i F’ okre§laja wielko$¢ rzutu powierz-
chni odkuwki i wyptywki na plaszczyzne po-
dzialu matryc.

06
05 \\
a 4 A N
Bt \ » Stale twarde
§ 03 "
2
2 Stale mickkie
a1 : ] .
850 T
600 800 1000 1200

Temperatura t °%C Sy

Rys. 4. Zalezno$¢ wspoéiczynnika o = Ri od tempera-
T
tury dla stali weglowych migkkich i twardych.

Wielkos¢é g okreslimy wzorem [3], nato-
miast " nalezy obliczy¢ stosownie do warun-
kéw deformacji materiatu zawartego w rowku
przeznaczonym na wyptywke. Na rys. 5 widzi-
my przekr6j odkuwki z wyplywka, ktéra jest
uksztaltowana wg norm przyjetych w Zwigzku
Radzieckim; cktada sie ona z mostka i rowka.
Mostek ogranicza grubo$¢ wyplywki przy od-
kuwce i okresla przekr6j przeciecia wyptywki
przy pézniejszym jej okrawaniu. Rowek w ma-
trycy odgrywa role zbiornika przyjmujacego
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nadmiar materiatu. Uwzglednienie tak powsta-
lego profilu wyplywki w obliczeniach oporéw
deformacji byloby w praktyce zbyt skompliko-
wane, dlatego w obliczeniach tych przyjmuje-
my, ze wvplvwka posiada jednakowsg grubosé s
na calej szerokosSci. Grubosé te przyjmuje sie
rowng ilorazowi przekroju wyplywki przez sze-
T

Opor deformacji wyptywki po takim uprosz-
czeniu odpowiada warunkom S$ciskania cienkiej
warstwy materiatu miedzy plytami, przy tym
materiat przeptywa od okuwki na zewnatrz.

rokosé: s =

Rys. 5.
Jezeli oznaczymy odlegtos¢é jakiego$ przekroju
od krawedzi zewnetrzne] wyplywki przez x
(rys. 5) to naprezenie w przekroju C wg wzoru
prof. Unksowa bedzie wynosito
2u-x

0 == LIS Gra T

gdzie e jest podstawg logarytmoéw naturalnych,
B — wspoéiezynnikiem tarcia materiatu
o Scianki matrycy (w tym przypad-

ku mostka i rowka),

- G — oporem wilasciwym (wytrzymato-
Scig) metalu przy danej tempera-
turze.

Przyjmujac do obliczenia jako srednig war-
tos¢é tych naprezen naprezenie w przekroju

odlegtym od krawedzi wyptywki o

5 otrzy-

b
el=

mamy warto$¢ Ps = 1,15-6-e" T Biorge

pod uwage wzrost oporu na skutek szybkosci
deformacji otrzymamy

b
Gp = IS o = (ke 2 Ao b o 6

b
Rozwijajac funkcje et* 5 w szereg i przyjmu-
jac do rachunku z dostateczng doktadnoscig

2 pierwsze wyrazy tego szeregu mamy e ¥ T~

b
~ 1 4 ‘LT . W rezultacie wspétezynnik oporu
deformacji wyplywki wyniesie

¢ = K135 1 4220 o 5]
dla pras hydraulicznych przyjmuje sie K; =~ 1,
dla mechanicznych K; =~ 1,25, a dla mlotéw
K;i =~ 2,5. Wspblczynnik tarcia, zaleznie od
gtadkosci Scianek i sposobu smarowania P =
= (il == U2k

b jest szeroko$cig wyptywki, s — jej obliczong
Srednig grubosScig, 6 = a-R,; ze wzgledu na

temperature wyplywki wynoszaca ok. 750°C
nizszg w poréwnaniu z odkuwka, ze wzgledu na
szybko$¢ stygniecia (o okoto 100°) przyjmuje-
my: o = 0,2

Dla odkuwek okragltych w rzucie poziomym

q = K1(1+E'?l)-)c [6]

Przy doborze prasy, zwlaszcza mechanicznej
typu korbowego, nalezy obliczony wg wzoru [4]
nacisk zwiekszyé o okoto 30% ze wzgledu na
mozliwe przecigzenia wywolane nizszg tempe-
raturg odkuwki, mozliwosci przeprasowania na
wymiar nizszy od nominalnej jej grubosci oraz
na skutek otrzymania wyplywki o wieksze]j po-
wierzchni i mniejszej grubo$eci niz to uwzgled-
niono w obliczeniach. Poza tym nalezy wzigc
pod uwage, ze przy mechanizmach korbowych
maksymalny nacisk prasy mozna osiggngé¢ w po-
blizu dolnego martwego potozenia korby, nato-
miast przy jej odchyleniu od tego polozenia —
ulega on zmniejszeniu.

Przy. obliczaniu, energii milota
potrzebnego do wykonania danej odkuwki za-
ktada sie, ze energia ta powinna by¢ wystarcza-
jaca do wykonania pracy deformacji plastycz-
nej przy ostatnich uderzeniach, ktore sg najsil-
niejsze. Poniewaz energia uderzenia miota nie
catkowicie zamienia sie na prace deformacji
odkuwki w réwnaniu nalezy uwzglednié
wspotczynnik sprawnosci m energii uderzenia.

pis kool
1
gdzie E — jest energig, ktéra rozwija
milot przy jednym uderzeniu,
E,i E, — energia potrzebna na dobicie

odkuwki i wyptywki, na zg-
dany wymiar. Wsp6iczynnik
sprawnosci uderzenia wynosi

przecietnie: m ~ 0,8.
Energie, ktora jest potrzebna na wykonanie
pracy deformacji odkuwki i wyplywki obliczymy
ze wzordw na prace przy odksztalceniach pla-

’

h
stycznych E = q-V - lnE , gdzie g — jest wspo6t-

czynnikiem oporu deformacji, V — objetoscia
’
odkuwki, a ln%,—logarytmem naturalnym sto-

sunku wysokosci (grubosci) odkuwki przed i po
uderzeniu. Jezeli q wyrazimy w kG/mm?
a V w cm? to E wypadnie w kilogramometrach.
W odniesieniu do samej odkuwki prace te moz-
na wyrazi¢ wzorem: A

16 = q.Vo.ln__i_{__h_

h
gdyz b’ = h + Ah gdzie Ah jest zmniejszeniem
wysokosci odkuwki po uderzeniu. Wstawiajac
# = ¢(¢ jest nazywany stopniem deformacji),
)
wzor ostatni przybierze postac
E() — q-Vo-ln (1 + 8)
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c2 g3
Rozkladajac na szereg In (1 + €) = s——2—+ ~3—+
itd. Widzimy, ze przy matych wartosciach &
(praktycznie € < 0,1), mozemy przyja¢ In (1 +
+ ) = &; stad wzor na prace potrzebng do wy-
konania samej odkuwki bedzie:

g =" g€, [7]
gdzie V, jest objetoscig samej odkuwki. Stopien
deformacji dla odkuwek matrycowych przy
ostatnich uderzeniach wynosi zazwyczaj & =
=0,002 = 0,04. Wiasciwy dobor tej wielkosci
decyduje nie tylko o obliczeniu potrzebnej ener-
gii, lecz i o jakosci
odkuwki, gdyz przy
nadmiernej deforma-
cji nastepuje wzrost
naprezen wewne-
trznych, znieksztatce-

nie budowy krysta-
/ lizznej metalu i obni-
zenie jego wiasnosci
plastycznych; stad
mozliwos¢ rys i pe-
knie¢ na odkuwce
Robelmi i Brincha-
now, na podstawie
badan i licznych do-
Swiadczen, ustalili optymalng wielkos¢ stopnia
deformacji odkuwek matrycowych w zaleznosSci
od ich ksztattu, ktory podajg jako stosunek
$redniej wysoko$ci (grubosci) odkuwki do jej
powierzchni rzutu na ptaszezyzne podziatu ma-
tryc:

S 8 §

8

Stopiert deformacji €

g

Qo5 010 a5
hg/.
Rys. 6.

020 025

"-94/52-R

T Vo
e:f(th), gdzie h§r=—F‘

Stopien deformacji, zalecany przez nich przed-
stawia wykres na rys. 6.

Obliczejac wspoiczynnik oporu wg wzoru
[3], objetos¢ odkuwki i dobierajgc wartosé
z wykresu (rys. 6) znajdujemy ilo$¢ energii — Eo
(ze wzoru [7]), potrzebnej do wykonania samej
odkuwki.

Nalezy jészcze obliczy¢ energie potrzebng na
dobicie wyplywki. Korzystamy i w tym przy-
padku ze wzoru na prace przy deformacji pla-
stycznej:

E,—g-V.-ln 1AL
we wzorze tym q’ jest oporem deformacji wy-
ptywki, obliczonym z réwnania [5& lub [6]1, V4
S Ayl

— objetoscig wyptywki, a 1n — logaryt-
mem naturalnym stosunku $redniej grubosci
wyplywki przed i po uderzeniu. Biorge pod uwa-
ge, ze w czasie uderzenia wyplywka traci na
grubosci tyle co odkuwka, czyli Ah = €-hs,
znajdujemy ostatecznie

Ey=q"Vy-In(1+ i

o) [8]

- gdzie ¢ — jest obranym dla odkuwki stopniem
deformacji (rys. 6), he — obliczong érednia gru-
boscia odkuwki, a s — Srednig gruboécia wy-
plywki.
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Zatem catkowita energia mtota potrzebna do
wykonania danej odkuwki wyniesie:

q.]’/'o-g—l—q’-Vw-ln(l_[— 5']l§r)
S
0,8 (9]

wyrazajac q i ¢ w kG/mm?2, a Vo i V, w cm3
otrzymamy E,: w kilogramometrach.

Do obliczonej w ten sposéb energii dobiera-
ny jest mlot o odpowiedniej energii uderzenia.
Poniewaz obliczona energia moze nie pokrywac
sie z energig dysponowych milotéw, dopuszcza
sie pewne odchylenie przy doborze wielkosci
miota dla danej odkuwki w granicach 0,9 <+ 1,3
energii obliczonej, uwzgledniajac, ze praca na
wigkszym mlocie wymaga mniej uderzen i za-
pewnia wykonanie odkuwki w granicach zgda-
nych deformacji, jednak przekroczenie podanej
granicy nie jest zalecane ze wzgledéow ekono-
micznych.

Wielko$¢ mlotow jest okreslana wedlug cie-
zaru masy spadajacej. Dla mlotéw spadowych

Eml T

gdzie G — jest ciezarem masy spadajacej w kG,
a H — wysokoscig jej spadania w metrach.

Dla mitotéw parowo-powietrznych dwustron-

nego dziatania:

Eq.= (F- pi— F'-ps + G)H kGm,

gdzie F i F’ — powierzchnia czynna od strony
gornej i dolnej, a p; i p’s — $rednie cisnienie
indykowane pary lub powietrza po obydwéch
stronach tloka na diugoSci skoku roboczego H.
Orientacyjnie F -p; — F'-p/ ~ 0,8 G, czyli
E; ~ 1,8 G-H.

W powyzszych wzorach' G i H sa podane
w wartosciach rzeczywistych. Przy korzystaniu
z danych katalogowych trzeba braé pod uwage,
ze podajg one tzw. nominalny ciezar bijakow,
wigczajac w to ciezar goérnej polowy matrycy,
ktéry zazwyczaj zaklada sie okolo 0,1 G, —
ciezaru nominalnego. Stad ciezar rzeczywisty
masy spadajacej G = 0,9 G, -+ rzeczywisty
ciezar gérnej potowy matrycy. Co do rzeczywis-
tej wysoko$ci spadania bijaka, to do obliczenia
energii nalezy przyjmowac okolo 0,8 H . , gdzie
Hye — mnajwiekszy skok mlota, podawany
w katalogu.

Wielko$ci mlotéw przeciwbieznych okre§lane
sg bezposrednio wielkoScig energii uderzenia
w kilogramometrach. Dla poréwnania mlotéw
przeciwbieznych z wielkoScig mlotéw parowych
lub powietrznych dwustronnego dziatania moz-
na przyjac, ze G, = 04E, gdzie G, —ciezar
nominalny bijaka mlota zwyklego w kG, a E,
— energia miota przeciwbieznego w kGm.

Przy wykonywaniu operacji matrycowania
na prasie mechanicznej, co w ostatnich czasach
czesto jest stosowane w produkeji masowej,
mozna orientacyjnie okreslié wielko$é prasy ze
wzoru P ~ 1000 G, kG, gdzie P — jest potrzeb-
nym naciskiem prasy, a G, — nominalnym cie-
zarem bijaka mlota dwustronnego dziatania, pod
ktorym dana odkuwka moze by¢ wykonywana.
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MIEDZIOWO-OLOWIOWE STOPY tOZYSKOWE | ICH
ZASTOSOWANIE

(ciag dalszy)

4. Obrobka powierzchni Slizgowej

Stan powierzchni panwi i czopa ma decydu-
jace znaczenie dla ich zachowania sie w pracy,
szczegb6lnie w przypadku twardszych materia-
16w tozyskowych do jakich nalezg zaréwno bra-
zy olowiowe jak i podwdjne stopy Cu-Pb.
Twardsze materialy lozyskowe odznaczaja sig
albo matg zdolno$cig docierania, wzglednie sg
jej nawet catkowicie pozbawione.

Nie mogac wiele liczy¢é na ,,dopasowanie sie*
do siebie i wzajemne wygladzenie powierzchni
stopu miedziowo-otowiowego i czopa walu, ko-
nieczne jest stosowanie twardszych i gtadszych
czopow jak i gladszych powierzchni $lizgowych
tozyska.

Obecnie stosuje sie w szybkobieznych silni-
kach wykonczenie powierzchni czopow tak, by
$rednia kwadratowa wysokosci nieréwnosci
Hg 2--10 mikrocali ich twardo$ci wynoszacej
przecietnie od 45 az do 65 H rc.

Gladkosé powierzchni slizgowej panewek zo-
stala wybitnie zwiekszona, tak, ze Srednia kwa-
dratowa wysoko$ci nieréwno$ci Hg spadia z
400100 mikrocali na 2-+-10. Jako obrobke wy-
kanczajaca czopéw przy stopach Cu-Pb stoso-
waé nalezy docieranie lub polerowanie. Bieznie
tozyska $lizgowego ze stopu Cu-Pb powinny by¢
wytaczane diamentem, przeciggane i polero-
wane papierem. Reczne skrobanie szeroko sto-
sowane przy cynowych stopach tozyskowych nie
powinno byé tu stosowane, poniewaz zle od-
dziatywuje na wiasciwosci stopu zubozajgc go
w olow.

W celu powiekszenia niktej zdolnosci do do-
cierania, coraz czesSciej stosuje sie po obrobie-
niu powierzchni $lizgowe]j elektrolityczne po-
krywanie stopu Cu-Pb bardzo cienkg warstwa
(0,03-+-0,10 mm) indu lub olowiu.

W takim przypadku miekka warstwa otowia-
na lub indowa znakomicie polepsza wiasnosci
slizgowe i zwieksza zdolno$¢ dotarcia. W ten
sposob wykanczane lozyska nosza nazwe pokry-
wanych. Stosowanie tego typu pokrycia zwiek-
sza tez i odporno$é na korozje a w przypadku
stopu Cu-Pb zapobiega wymydlaniu olowiu z
podtoza.

Luz miedzy czopem i panewky ze stopow mie-
dziowo-olowiowych powinien by¢ wiekszy niz
ze stopo6w na bazie cyny. Zalecane sg wartosci
luzu wynoszace 0,00075-+0,0010 $rednicy czo-
pa przy czym wieksze wartoSci odnoszg sie do
panewek o mniejszej $rednicy (ponizej 60 mm).
Liczne badania stwierdzity, ze im cienszg war-
stwag stopu tozyskowego wylana jest panewka,
tym stop posiada wiekszg wytrzymatoS¢ zme-
czeniowa i tym wieksze obcigzenia jednostko-

we moze przenosi¢ lozysko (przy tego samego
rodzaju wykonczeniu pwierzchni).

Optymalng gruboscig wydaje sie byé grubosé
rzedu 0,05--0,03 mm. Jednakze w chwili obecnej
tak cienkich warstw tozyskowych sie nie produ-
kuje. Tym nie mniej spotkaé mozna w nowoczes-
nych panewkach silnikowych grubosci stopu
Cu-Pb ponizej 0,6 mm. Panwie kolejowe wy-
lewane sg warstwami Cu-Pb o grubosci docho-
dzacej do 7,5 mm. W silnikach spalinowych
spotyka sie grubos¢ 4,0--0,5 mm, przy czym
grubsze warstwy majg duze silniki wysokoprez-
ne, a najciensze — silniki lotnicze. Grubos¢
stalowego podioza tozyska jest przewaznie za-
lezna od $rednicy czopa. Wynosi ona od ok.
1.5 mm dla matych $érednic do 4 mm dla czo-
poOw o sSrednicy ok. 130 mm.

Obok klopotéw z produkcjg potfabrykatu oraz
dotarciem %ozyska i wynikajgcg z tego koniecz-
noscig szczegolnie dokladnej obroébki powierz-
chni, trzecig bardzo wazng wadg wystepujaca
w czasie eksploatacji panewek jest mata odpor-
nos¢ stopow Cu-Pb na korozje.

Pod wplywem kwaséw organicznych, smaru
i paliwa oléw zmydla sie i podlega wymyciu z
podioza miedziowego. Jak widaé z poréwnania
typowej budowy stopu Cu-Pb (rys. 10) z obra-

Rys. 10. Typowa struktura stopu Cu-Pb 30 Sn 5 (x 100).

M-STISZRIL |

Rys. 11. Widok struktury skorodowanego stopu Cu-Pb

(x 60).
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zem struktury stopu podlegtemu korozji
(rys. 11) zniszczenie stopu jest znaczne i prowa-
dzi nieuchronnie do zaniku zdolnosci przeciw-
ciernych i do wykruszen, a w nastepstwie —
do zatarcia tozyska.

Stopy Cu-Pb chroni sie przed korozja giow-
nie przez uzywanie mineralnych smaréw wy-
sokich gatunkow, ktére w czasie pracy nie ule-
gajg kwasnieniu jak tez i przez stosowanie spe-
cjalnych domieszek redukeyjnych, zapobiegaja-
cych utlenieniu smarow {(np. trybutylofosfit).

5. WlasnoSci, dobor warunkéw pracy i zasto-
sowanie stopow Cu-Pb

Charakter stopéw miedziowo-otowiowych ja-
ko materiatu tozyskowego przedstawiaja tabli-
ca I oraz rys. 12 i 13.

777} Odpornosc na zatarcie

B8 0dpornost na zmeczente

Zdolnos¢ do deformacii B Odpornost na korozje

“-97/52-R12

Rys. 12, Graficzne przedstawienie czterech zasadni-

czych wilasnoSci materialu lozyskowego szesSciu ro6z-

nych stopéw. @ — brazy o niskiej zawartosci otowiu,

b — stop aluminiowy, ¢ — stopy cynowe pokrywane,

d — stopy na bazie otowiu, e — stopy miedziowo-oto-

wiowe, f — stopy kadmowe (wzrost odpornosci na ko-
rozje wskutek pokrycia indem).

W tablicy I podano poréwnawcze wiasciwo-
Sci wazniejszych materiatow lozyskowych przy
czym poszczegllne liczby okreslajg stopien
przydatnos$ci stopu. 100 punktéw oznacza naj-

»

wyzsze wiasnosci (dodatnie), 0 punktéw — naj-
gorsze.

Rys. 12 przedstawia te same witasnosci poda-
ne graficznie dla 6 najwazniejszych rodzajow
stopoéw tozyskowych.

Rys. 13. Wielkosci tozysk wylewanych stopem Cu- Pb.

Rys. 14 wykazuje zdolnos¢ do zachowania
przez stop CuPb30 w podwyzszonych tempera-
turach wysokich wiasnosci wytrzymatoscio-
wych.

Reasumujgc mozna stwierdzi¢, ze stopy mie-
dziowo-otowiowe odznaczajg sie:

a) skomplikowang, trudng, kosztowng i nie-
bezpieczng dla zdrowia technologia produkcji,

b) bardzo duzymi naciskami dopuszczalny-
mi przy duzych szybkosciach poSlizgu

c) bardzo duzg wytrzymatoscig zmeczeniowa,

d) matym spadkiem wytrzymatosci w pod-
wyzszonych temperaturach,

e) doskonalg przewodnoscig cieplna,

f) dobrymi wiasnosciami ciernymi,

g) matg Scieralnoscia,

h) mierng plastycznoscia,

i) bardzo stabg zdolnoscig do docierania sie,

j) stabym pochtanianiem produktow Sciera-
nia,

k) bardzo duza podatnosé na korozje.

TABLICA 1.
Poréwnanie cech wazniejszych materialéw lozyskowych
Rodzaj materialu tozyskowego

Wiasnosei tozyska Stomy | 307 | 52907 | oup | pokry: | e | srebro e

wiowe wane | niowe wane
Wytrzymalo§é zmeczeniowa 8 12 32 47 47 80 100 100
Zdolno§é dostosowania ksztaltu do ugieé watu 83 83 58 13 100 53 100
Zdolno$¢ osadzania zanieczyszczen 100 75 58 37 50 18 7 12
Odpornos$¢ na zatarcie 100 93 56 38 75 86 6 75
Odporno$é na korozje 100 75 37 25 83 100 100 100
Koniecznos§¢ wspélpracy z twardym watem 100 100 85 38 100 38 2 12
Odpornosé na podwyiszone temperatury 6 8 10 26 26 40 100 . 100
Przewodnos¢ cieplna 16 8 55 70 66 50 100 96
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Trudnosci wytwarzania i eksploatacji stopow
Cu-Pb mozliwe sa do opanowania przy odpo-
wiednim  poziomie produkeji i uzytkowania.
Gléwne cechy dodatnie zas sa bezposrednig
przyczyna powszechnego zastosowania tych sto-
péw przez Zwigzek Radziecki i inne kraje przo-
dujgce przemystowo.

. 1 I [
~1.$5¢, -
70 05, 50,
A
60 Bz ‘90‘2» 0
% ‘/0/36
| | T‘
L |80Cy- 55
S0 ‘w&
D 40
=
L™
X
E 30 ‘%x e 400‘/5/7 <2505
b Srebro
2 Gy
20 D> ~<Y~ D30,
NN N e
SN Z b Stopy kadmowe-
N2>
101=Stopy cynowe 2 N
' Stopy otowiows 7.
Bl
0 36 93 49 204 260

Temperatura t °C ~ w-g7/50-p1a

Rys. 14. Twardosé réznych stopow lozyskowych w za-
leznos$ci od temperatury.

Racjonalny dobor do istniejgcych warunkow
pracy odpowiednich materiatow - tozyskowych
jest poza technologia produkeji najwazniejsza
sprawg z punktu widzenia diugowiecznoseci to-
zyska.

Do jakich warunkoéw pracy zalecone sg stopy
Cu-Pb i brazy, a wiec przy jakich szybkosciach
poslizgu v m/sek i dopuszezalnych naciskach
p kG/em? pracujg one zadowalajaco podaje wy-
ciagg z pracy O. H Hummela zestawiony w
tabl. II.

TABLICA IF
Dopuszezalny nacisk powierzchniowy p i szybko§é po-
Slizgu v dla brazéw olowiowych i stopéw Cu-Pb na

X ‘wkladkach stalowych

p kG/mm?® |800|700(600|400 300|250

|2,5|2,7|8,0|4,0|45]50

150[100| 80 | 40
6,0 | 8,0/13,020,0

v m/sek

Wartosci podane w tabl. II odnoszag sie do
Srednich warunkow pracy dobrze wykonanych
fozysk o stosunku diugosci lozyska do srednicy
L/D = 0,75 =+ 0,15.

Przy stopach podwojnych zawierajgcych po-
wyzej 25% olowiu dopuszczalna jest naturalna
twardosc czopa. Ogolnie jednak wymagana jest
wysoka twardosé i stgd konieczno$é stosowania
stali stopowych w stanie hartowanym.

Przy zalozeniach konstrukeyjnych mniej ko-

rzystnych, wzglednie przy smarowaniu kroplo-
wym. smarami stalymi, przy dziataniu kurzu i
par agresywnych, nalezy zmniejszyé przeciet-
ne warto$ci. Przy smarowaniu pod ci$nieniem i

przy innych korzystych warunkach pracy do-
puszczalne sg wyzsze obcigzenia, zwlaszcza zas
wyzsza szybkosé poslizgu.

Jak wynika z danych opublikowanych przez
Hummela, a takze z analizy chemiczno-fizycz-
nych wilasnosci stopéw, stopy Cu-Pb powinny
znalez¢ szerokie zastosowanie. Obrazowym
przykitadem tego jest rys. 13.

Braz ofowiowy tak jak i stopy Cu-Pb stoso-
wany jest na lozyska silnikéw spalinowych do
samolotow, ciezkich pojazdow, ciggnikéw, sa-
mochoddéw ciezarowych i osobowych. Stosuje
sie go w kolejnictwie na tozyska do parowozow
i wagonéw towarowych i pasazerskich, a w bu-
dowie obrabiarek — na %ozyska wrzecionowe
i tuleje tozyskowe.

Coraz szersze stosowanie brazéow otowiowych
spowodowane jest z jednej strony wzrostem
obcigzen i szybkosci, a z drugiej — deficyto-
woscig tozyskowych stopow cyny i miedzi.

Wybitny rozwoj silnikéw lotniczych spowo-
dowat w tozyskach silnikéw znaczny wzrost na-
ciskow powierzchniowych i szybkosci poslizgu.
Temu wzrostowi iloczynu p. v i idgcemu za tym
wzrostowi temperatury nie mogt sprostac
wysokocynowy babit, ustepujacy tu calkowicie
brazom otowiowym. Brazy te to przewaznie
stopy o 30%Pb z dodatkiem Ag i Ni wylane
na stalowe wkiadki.

Rys. 15. Bimetaliczne (stal + Cu-Pb) znormalizowane
tozysko $lizgowe produkowane masowo.

Rozwo6j przemystu samochodowego, a szcze-
gblnie szybkobieznych spalinowych silnikow
wysokopreznych, zwiekszyt takze zapotrzebo-
wanie na stopy lozyskowe zdolne do pracy przy

‘duzym iloczynie p-v. Obecnie réwniez silniki

niskoprezne samochodéw ciezarowych i osobo-
wych sa coraz czeSciej wyposazone w lozyska
wylane brazem otowiowyim.

W Czechostowacji wylewane byto w 1949 sto-
pami Cu-Pb ponad 900 typéw lozysk Slizgo-
wych.

Zaczynaja sie tez pojawiaC powazne proby
normalizacji panewek i masowej ich produkeji
na magazyn. Rys. 15 przedstawia typ ,,0czko-
wy owiniety bimetalowej panewki wylanej
stopem Cu-Pb produkowanej masowo w 200
znormalizowanych wymiarach (o srednicy we-
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wnetrznej od 3/s”-2!/4”) i majacej zastosowa- 9. W. D. Turkin, M. W. Rumjancew ,Strukfura
nie zaréwno w lekkich jak i w ciezkich wa- i swojstwa cwietnych metalfow i splawow®.

runkach pracy.

Przytoczone przyklady wykazuja wyraznie,
ze powszechny rozwoj techniki i podniesienie ja-
kosei produkeji stopow Cu-Pb stworzyly w
wielu galeziach przemystu, z tych poczatko-
wo zastepczych stopow, niezastapione materia-
ty tozyskowe.
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PARE UWAG O OBROBCE | BLEDACH KSZTALTU OTWOROW

S Artykul omawia wptyw metody obrébki i sposobu mocowania na dokitadnos¢ ksztaltu otworu
oraz jego potozenie wzgleédem innych powierzchni przedmiotu.

Uwagi wstepne

Ctwor jest jednym z najelementarniejszych
ksztaltow powierzchni obrabianej. Obrobke ot-
worow mozna przeprowadzi¢ wieloma metoda-
mi, jak np.: wytaczaniem, roztaczaniem, wier-
ceniem, rozwiercaniem, szlifowaniem i przecig-
ganiem. Kazda z tych metod odznacza sie pew-
nymi cechami, zapewnia pewng ekonomiczng
doktadno$é wykonania i posiada okresiong cha-
rakterystyke kalkulacyjna.

Przy wyborze metody obrébki
powinnismy mie¢ na uwadze: 1) mozliwose
osiagniecia zgdanej dokladnosci ksztattu, wy-
miaru i gladkosci powierzchni; 2) zmniejszenie
jednostkowego kosztu wykonania.

W niniejszym artykule omowimy jedynie
wplyw metody obrébki i mocowania na doktad-
nos¢ ksztaltu otworu, lub polozenia jego
)czvzglqdem innej powierzchni (bazy) przedmio-

U.

Przy rozpatrywaniu przyczyn bledow
ksztattu nalezy pamieta¢, ze powstajg one
na skutek sumowania sie:

a) bledow geometrycznych wywolanych ru-
chami narzedzia lub cze$ci obrabiarki,

b) odksztalcenn spowodowanych ugieciem przed-
miotu, narzedzia, uchwytu, lub cze$ci obra-
biarki,
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c) btedéow ksztaltu powierzchni obrabianej,
wywolanych procesem tworzenia sie wio-
ra przy skrawaniu,

d) Scierania sie ostrza narzedzia.

Metody obrobki otworéw skrawa-
niem mozna podzieli¢ na dwie zasadnicze gru-

py:

1) obrébka, przy ktorej powierzchnia walcowa
powstaje przez polaczenie ruchu obrotowego
(skrawajacego) z postepowym posuwem
w kierunku osi otworu. Do tej grupy nalezy
wytaczanie, roztaczanie, wiercenie, rozwier-
canie i szlifowanie;

2) obrobka narzedziem ksztaltowym o ruchu
skrawajacym w kierunku osi otworu. Do tej
grupy nalezy przecigganie lub przepychanie.

1. Bledy ksztaltu otworu

Obecnie rozpatrzymy na przykladach rodza-
je bledéw, spowodowanych poszczegdlnymi
czynnikami skladowymi. ‘

W tablicy I zestawiono schematyczne btedy
obrébki, wynikajgce z niedokladnosci ruchéow
narzedzia i obrabiarki. Omoéwione tutaj przykta-
dy ilustruja przypadki teoretyczne, przy tym
wyodrebniono wptyw elementarnych bledow.

W rzeczywistosci btedy ksztaltu obrabianego
otworu sa wynikiem sumy tych elementarnych
bledow, ktore wystepuja zwykle réwnolegle,
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TABLICA I
Zestawienie bledow geometrycznych otworéw
Narze- | Przed- : Przyczyna | Rodzaj ; Ksztalt
Nr dzie miot Lotzaj;bicty bledu obr6bki Sezekdye powierzchni
Obraca | Stoi 2
i Obrét owalny A : _
;lrezesu- Przesuw prosto- g{i&};%g 'gée;lc,;_ Walec o pod-
wa sie lslirélv(;;yz, ?bsr%(’ga?n wrzeciona | taczanie Btarvicopvale]
Zte ulozy-
Obrét owalny iﬁgggﬁfﬁ_ Wycinek pier-
Przesuw krzywo- krzywoli- 2 2 écie_nia 0 prze-
1 liniowy SO a5E kroju owalnym
prowadnic
Obrét kotowy Pochylenie
P et i Walee o pod-
wzgledém osi wzgledem A I
obrotu przesuwu
i Obraca |Przesuwa SEEONIS
sie sie . : =]
AR W2l ol pat,
linioe p : 2 stawie owalnej
iniowy wrzeciona
Zte ulozy-
Obrét owalny slviowa.me : Wycinek pier-
Przesuw krzywo- ﬁ:;;&}é’l??’ 4 Scienia o prze-
9 liniowy P kroju owalnym
prowadnic
Pochylenie A8 88
Obrot kotowy osi obrotu | Rozta- > A\
Przesuw prosto- | narzedzia czanie A= a 2 a
liniowy, skosny | wzgledem | na wier- V\(\ L AA \ s?a%s}f: (?wg(l)nej
wzgledem osi kierunku tarko- A \T\g -
obrotu przesuwu | frezarce %
przedmiotu S
e Przesuwa| Obraca o A
S1e S1¢ Obrét owalny Ze utozy- Eioecze- \%\ BN\ Walec
Przesuw prosto- | skowanie - N o podstawie
liniow Wrzecional | Ao A& owalnej
y wanie A
Obrét kolowy Prowadnice Bryta obroto-
3 Przesuw krzywo- | krzywoli- wa o tworzgcej
liniowy liniowe krzywoliniowej
Pochylenie
Obrét kolowy :
Przesuw sko$ny 321 l?ite):l;(l)ltnu- - Stozek
do osi obrotu K poria
Przesuwal|- Stoi :
a5 ‘ Narzedzie - Pierscien
) Przesuw krzywo- | prowadzi Przecia- PR
liniowy sie samo ganie P :
kolowym
w otworze 7
4
| Ksztalt ostrza lzliﬁlewﬁg?' Walec o pod-
owalny rzedzie ” stawie owalnej
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lecz w réznym stopniu wplywaja na ostatecz-
ny wynik obrobki.

Grupa przykladéw, oznaczonych liczbami la
do 3c odpowiada obrébce typu obrotowego, kto6-
ry powoduje nastepujace btedy: owalnos¢, krzy-
woliniowo$¢ osi otworu lub jego stozkowatoSc.
7 wymienionych rodzajéw bledéw najwieksze
wartosci osiggajg odchylenia od cylindrycznosci
otworu (t.z. stozkowatos¢), oraz odchylenia od
przekroju kotowego (owalizacja). Bledy krzywo-
liniowo$ci maja warto$ci mniejsze i moga byc¢
w pierwszym przyblizeniu pominiete, jezeli roz-
wazane otwory sa krotkie, np. o stosunku /d
ponizej 3.

W tablicy I nazwano wytaczaniem taki rodzaj
obrébki, przy ktérym narzedzie wykonywa oba
ruchy robocze, tj. obrotowy skrawania i poste-
powy — posuw. Roztaczaniem za$ nazwano
przypadek jaki powstaje, gdy narzedzie wyko-
nywa ruch obrotowy, a przedmiot posuw. Tego
rodzaju obrébka jest np. roztaczanie panewek
w korbowodach na poziomej wytaczarce lub na
wiertarko-frezarce. Przy normalnym toczeniu
" otworu przedmiot wykonywa ruch obrotowy, a
narzedzie przesuwa sie.

Widzimy wiec, ze rodzaje bledow wystepuja-
cych przy wytaczaniu i roztaczaniu sa takie sa-
me. Przy toczeniu zas wystepuje dodatkowo
stozkowato$é oraz beczkowatosé. Nie wystepu-
je natomiast skosno$¢ osi otworu, gdyz jest ona
jednocze$nie osig obrotu wrzeciona obrabiarki.

Przyktad 4 w tabl. I podaje rodzaj btedu jaki
wystepuje przy przecigganiu lub przepychaniu.
Btad ten sprowadza sie zwykle do nieznaczne]
owalizacji, poniewaz krzywoliniowos¢ osi moze
by¢é pominieta ze wzgledu na niewielkg diu-
gos¢ przecigganych otworow.

Zrédtem znacznie wiekszych bledéw przy ob-
robce sa sprezyste odksztaicenia przedmiotu, na-
rzedzia, uchwytu i obrabiarki.

s | e e
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Rys. 1.

Podczas skrawania na narzedzie i przedmiot
dziatajg sity skrawania, powodujace ich sprezy-
ste odksztalcenia. Wskutek nieréwnomiernych
nadmiaréw obrobkowych obcigzenie jest zmien-
ne, a wskutek tego zmienia sie rowniez wiel-
kose tego sprezystego odksztalcenia. Typowym
przykladem takiego zjawiska jest roztaczanie
lub wytaczanie. Na rys. 1 pokazano w sposéb
schematyczny przyczyne btedu owalizacji otwo-
ru obrabianego wskutek zmiennych obcigzen
w czasie skrawania. Otwor byt odlany oraz
wstepnie wiercony lub toczony na $rednice di

0 osi Oy. Przy ponownym zamocowaniu nowa
oS obrotu moze zajaé polozenie O, a wiec jest
mimosrodowa wzgledem osi Oi. Z powodu tej
mimosrodowosci przekroj warstwy ulega zmia-
nie przy obrocie narzedzia (lub przedmiotu),
a przez to zmienia sie rowniez okresowo od-
ksztalcenie elementow obrabiarki, narzedzia
i przedmiotu. W wyniku sumowania sie tych
czynnikéw powierzchnia obrabiana posiada
przekréj owalny zamiast kotowego. Wi rzeczy-
wistosci ksztalt otworu obrobionego bedzie
jeszcze bardziej skomplikowany, gdyz przez
powtorne zamocowanie uzyskuje sie nie tylko
mimosrodowo$¢é osi obrotu, lecz rowniez skosng
w stosunku do osi wstepnie obrobionego otworu.
Powoduje to dodatkowe odksztatcenia narzedzia
podczas przesuwania sie, gdyz nadmiary obréb-
kowe w jednym punkcie obwodu wzrastaja, a
w drugim maleja.

Aby unikngé tych niepozadanych zjawisk,
przy dokiadnej obrébce otworu wytaczaniem
lub roztaczaniem stosuje sie czesto wytaczadia
ze stopniowymi nozami, ktére w jednym zamo-
cowaniu przedmiotu wytaczaja z gruba i na
gotowo. Takie wytaczadla sa zwykle podparte,
dzieki czemu zmniejsza sie wielkos¢ ich spre-
zystych odksztatcen.

Dodatkowym biedem wystepujgcym przy
wszystkich rodzajach obrobki jest niegladkose
powierzchni, wywolana procesem tworzenia
sie wiodra.

Wszystkie omowione btedy sumuja sie i de-
cyduja o ostatecznej doktadnosci otworu. W
tabl. II podajemy dane zaczerpniete z litera-
tury technicznej!) okreslajace dokiadnosé ob-
rébki otworéw réznymi metodami. Podobne
dane znajdujemy réwniez w innych zrédlach?).

2. Bledy polozenia otworu wzgledem podstawy
obrobkowej

Przy wyborze metody obrobki technolog po-
winien sie kierowaé¢ nie tylko osiggalng do-
kladno$cig ksztattu otworu, ale najczescie]
réwniez potozeniem osi tego otworu wzgledem
innej powierzchni przedmiotu, ktéra stanowi
podstawe obrobkowa. Tolerancje wymiarowe
przedmiotu obrabianego najczesciej okreslajg
maksymalne wielkosci tych btedow. Jesli tole-
rancje te nie sa podane, technolog powinien
oceni¢ je na podstawie danych z praktyki war-
sztatowej i wybraé¢ wilasciwg metode ocbrobki
lub zamocowania.

Na zamieszczonych przyktadach omoéwimy
btedy potozenia osi otworu wzgledem podsta-
wy obrobkowej. Przytoczono tutaj przypadki
najprostsze, aby wskaza¢ metode analizowania,
jakg mozna zastosowac przy projektowaniu ob-
robki lub przyrzadow.

Na rys. 2 widzimy wplyw odksztalcenia
obrabiarki na biad polozenia osi otworu wier-
conego. Polozenie stotu wiertarki przed roz-

1) A. 1. Kaszirin ,Tiechnotogia Maszinostrojenja,
Maszgiz, Moskwa, 1949,
2) Maszinostrojenje, tom 7, str. 4
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TABLICA II
Srednia ekonomiczna dokladno§é wymiaréw przy obrobce otworow (odchylki dodatnie)
Rodzaf obrohki Wity i r iy W Ziat kiivoie 8 Five m m

v 13 | 8:6 | 610 [10+-18/18--3030+50] 5080 | 80+-120 | 120+-180 | 180260
Wierce- | Bez tulejki prowadz. 0,15 | 0,15 | 0,20 | 0,20 | 0,25 | 0,35 0,45 — == o
nie Z tulejka 0,06 | 0,07 | 0,10 | 0,13 | 0,20 | 0,25 0,30 — — =
Przewiercanie®) - — — 0,10 | 0,15 | 0,20 0,20 == = ==
Pogle- | zgrubne — = - — 10,25 | 0,30 0,30 0,40 — T —
bianie | wykanczajace e — — = 0,13 | 0,15 0,15 0,20 = T
Rozta- | zgrubme — = — — 10,30 | 0,30 0,30 0,40 0,40 0,50
czanie | wykanczajace —= — — — | 0,15 [ 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25
Rozwier-| Zgrubne 0,03 | 0,03 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,05 0,07 0,07 = =
canie | wykanczajace 0,012 | 0,015 | 0,02 | 0,025 | 0,03 | 0,035 0,04 0,045 — —
reczne 0,01 | 001 | 001 | 001 |0,015| 0,015 0,02 — — -
Szlifo- | zgrubne = = — | 0,06 | 0,05 | 0,05 0,07 0,07 0,10 0,10
wanie | wykanczajace = =7 — | 0,02 | 0,023 | 0,027 0,03 0,035 0,04 0,05
Przecig- | zgrubne — | = | — | 002|002 0,027 0,03 0,085 | 0,04 0,045
ganie | wykanczajgce i P = 0,016 | 0,02 | 0,023 0,025 0,03 0,035 0,04
H onowa-| jednokrotne — | = = = = = 0,03 0,035 | 0,035 0,035
nie dwukrotne — — — — - = 0,025 0,03 0,03 0,03

*) t. j. wiercenie otworu wstepnie

poczeciem skrawania pokazano linia kreska-
kropka. Po rozpoczeciu wiercenia wiertlo za-
gltebia sie w materiat, przy czym skladowa
osiowa sity skrawania moze osigga¢ duzg war-
tosé. Dla przyktadu podajemy, ze przy wierce-
niu w stali w pelnym materiale wierttem
o Srednicy 20 mm sila osiowa moze osiggngc
600 kG. Wskutek obcigzenia ta sitg elementy
obrabiarki ulegaja odchyleniom lub odksztal-
= ceniom, przy ktorych duzg role odgrywa tzw.
sztywnos¢ stykowa. Stét wiertarki odchyla sie
pod naciskiem sity posuwowej wiertta tak, ze
kierunek posuwu wier-
tla przestaje by¢ prosto-
padly do plaszczyzny
mocowania, a wiercony
otwor jest ukosny do
podstawy. Po wylacze-
niu posuwu odksztatce-
nie sprezyste ustepuje
il i stét powraca do po-
! R czatkowego potozenia.
l Przy wierceniu glebo-
kich otworéw powodu-
je to zakleszczanie sie
wiertta, ktore po wyla-
czeniu posuwu zaciera
sie o powierzchnie wy-
wierconego otworu i moze nawet ono ulec wow-
czas ztamaniu.

Rys. 2.

a) 1 | bl
20
% A
l . H-107/52-R3 1z
X N/ M Rys. 3

wywierconego wierttem o wiekszej Srednicy

Na rys. 3a widzimy polozenie otworu przy
wytaczaniu. Baza jest powierzchnia A. OS wy-
taczanego otworu jest prostopadia do tej po-
wierzchni, natomiast polozenie innych powie-
rzchni ‘przedmiotu jest skosne. Na rys. 3b
wskazano spos6b zamocowania dla uzyskania
otworu o osi rownolegtej do zewnetrznej po-
wierzchni walcowej. Taka metoda jest stoso-
wana czesto przy toczeniu otworu w tulei, o ile
chcemy uzyska¢ wspolosiowosé z powierzchnig
zewnetrzng, przy zachowaniu jednak odpowie-
dniej ostrozno$ci podczas mocowania przed-
miotu.

b

aj
L8
e s 0 e
Lm' \\ ———1 et e L ——
A7 .
S M-107/52- 4
Rys. 4

Na rys. 4a pokazano metode zamocowania
przedmiotu przy toczeniu dla uzyskania otwo-
ru o osi prostopadiej do bocznej powierzchni
A przedmiotu. Mimo bledu stozkowatos$ci oS
otworu jest prostopadia do tej bazy. Podobnie
przy zamocowaniu przedmiotu w uchwycie sa-
mocentrujacym (rys. 4b) otrzymujemy otwor
o osi rownolegtej do osi obrotu wrzeciona, mi-
mo ze kierunek posuwu nie jest Scisle réwno-
legly do osi obrotu przedmiotu. Warunkiem
wiec uzyskania doktadnego potozenia osi otwo-
ru wzgledem bazy jest dokladno$¢ polozenia
odpowiedniej powierzchni oporowej zwigzanej
z wrzecionem obrabiarki, tj. prostopadtosci
powierzchni oporowej A (rys. 4a), lub doktad-
nej réwnolegloSci powierzchni B (rys. 4b)
wzgledem osi obrotu wrzeciona.

Obrobka wierceniem nie gwarantuje doktad-
nego polozenia otworu, jak to wykazaliSmy
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poprzednio. Dla uzyskania dokladniejszego po-

lozenia konieczne jest (szczeg6lnie przy wier-

ceniu dtugich otworéw)

! stosowaé wykonczajace

{ < rozwiercanie przy po-

S_ mocy rozwiertaka z pro-
1

! wadzeniem  (rys. D).
! Przy takim rozwierca-

niu przedmiot mocuje-
my w przyrzadzie, przy
czym jego konstrukcja
moze pozwalaé na zwig-
zanie z dowolng bazg
przedmiotu. Najczesciej
bazg jest podstawa
przedmiotu, ale rowniez
moze by¢ jego wierzch,
lub boczne powierz-
chnie. Rozwiertak nowinien mie¢ prowadzenie
gorne i dolne.

Rozwiercanie przy pomocy rozwiertaka bez
prowadzenia mozeé by¢ wykonywane dwoma
sposobami. Przy rozwiercaniu diugich otworéw
stosujemy zwykle tzw. ,,ptywajace rozwierta-
ki“, ktore sg samonastawne i prowadzg sie w
uprzednio wywierconym otworze (rys. 6a).

7 N1 R
/‘ s

Rys. 5

H-107/52-R5

1

Z s

{

e

M-107/52-R6

Rys. 6

Otwoér rozwiercany ma dokladng srednice, ale
jego oS jest skosna wgledem bazy. Przy rozwier-
caniu ,,sztywnym* rozwiertakiem (rys. 6b) wy-
stepuja czesciowo znieksztalcenia otworu, po-
niewaz rozwiertak dazy do przesuwania sie w
kierunku prostopadtym do bazy, réwnoczesnie
jednak jest zginany ze wzgledu na nieré6wna
grubos¢ warstwy skrawanej. Z tego wzgledu
rozwiercanie sztywno zamocowanymi rozwier-
takami mozna stosowaé¢ tylko przy krétkich
otworach.

M-107/52-R8

M-107/52-R7

Rys. 7 Rys. 8

Przecigganie zapewnia na og6t doktadne po-
tozenie otworu wzgledem bazy A (rys. 7 ). Os
przeciggacza musi byc¢ jednak ustawiona na
odpowiedniej wysckosci tak, aby byla prosto-
padia do powierzchni A. Wprowadzenie - prze-
ciggacza w otwér musi sie odbywaé przy po-
mocy  specjalnego prowadnika. Dalsze ostrza
przeciggacza prowadzone sg wg otworu obro-
bionego poprzednimi ostrzami. Dokladnosé tej
prostopadtosci jest jednak mniejsza niz przy to-
czeniu lub rozwiercaniu z tulejkami prowadzg-
cymi.

Szlifowanie (rys. 8) otworu zapewnia dokia-
dno$é polozenia osi wzgledem bazy podobnie
jak w przypadku toczenia. Podobne s3 rowniez
bledy' ksztaltu; z tym ze wielko$¢ tych bledow
moze by¢é mniejsza niz przy toczeniu.

Obrébka wykonczajaca typu honowania, lub
docierania nie zapewnia dokladnego polozenia
osi otworu wzgledem bazy, gdyz narzedzie pro-
wadzone jest w uprzednio wykonanym otworze.
W wyniku takiej obrébki wykonczajacej popra-
wia sie jedynie gtadkos¢ powierzchni oraz do-
ktadnosé ksztattu lub wymiaru.

Z opisanych kilku przykladéw wynika, ze
najdoktadniejsze polozenie otworu wzgledem
bazy mozemy osiagng¢ przy szlifowaniu, roz-
taczaniu, wytaczaniu, toczeniu lub rozwierca-
niu z prowadzeniem.

Przy swobodnym rozwiercaniu rozwierta-
kiem, lub przy przecigganiu otwoér stuzy zwy-
kle jako baza dla dalszych operacji.

Oszczedzanie metali niezelaznych jest jednym z czotowych zadarn prze-

mystu, nalezy wiec:

— eliminowac zuzycie metali niezelaznych przy produkcji tych wszystkich

wyrobow, kiére moga byé wykonywane z innych materialéow
— wprowadzac takie metody obrébki i przerébki, przy ktérych powstaja
najmniejsze straty metali niezelaznych

— organizowac troskliwaq zbiérke zltomu metali niezelaznych

— wprowadzacé oszczednq i racjonalng gospodarke metalami niezelaznymi
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MECHANIZACJA PRACY

1. Istota mechanizacji pracy

Jednym z podstawowych czynnikéw postepu tech-
nicznego jest mechanizacja proceséw produkcyjnych,
ktora polega na zastapieniu pracy ludzkiej praca ma-
szyn i urzadzen.

Maszyny i urzadzenia, zdejmujac z bark czlowieka
mozolny trud fizyczny czynia prace wydajniejsza i ra-
dosniejsza, robotnik za$ przedzierzga sie coraz bardziej
Z ,pociggowej sily roboczej w pracownika podnosza-
cego swe kwalifikacje umystowe, potrzebne do kiero-
wania biegiem maszyn i urzadzen oraz do usprawnie-
nia procesu technologicznego,

W obliczu wielkich zadan wytyczonych przez Plan
6-letni szczegbdlnie aktualne znaczenie maja stowa
J. Stalina: ,mechanizacja pracy jest ta mowa dla nas
i decydujacg sita, bez ktérej miemozliwe jest utrzyma-
nie nowej skali produkecji“.

2. Klasyfikacja mechanizacji pracy

Mechanizacjs pracy mozna sklasyfikowa¢ stosujac
roznorodne kryteria. A wiec kryterium:

1) stopnia zmechanizowania poszczegdlnych ope-

racji,

2) zasiegu mechanizacji oraz

3) dziedziny mechanizacji.

Kazdy z tych punktéw omoéwimy oddzielnie.
a)Stopien mechanizaciji

W zalezno$ci od stopnia zmechanizowania poszcze-
golnych operacji rozrézniamy w mechanizacji pracy
nastepujace zakresy — etapy:

1) malg mechanizacje,

2) Srednig mechanizacje,

3) pelng mechanizacje, oraz

4) automatyzacje, ktora stanowi ostatni (najwyzszy)
etap mechanizacji.

1) Mata mechanizacja polega na wprowadzeniu do
zaktadu pracy takich najprostszych urzadzen, ktére w
zasadzie nie wymagaja opracowan dokumentacyjnych,
a powoduja znaczne zmniejszenie wysitku fizycznego
robotnikéw. Ponadto wprowadzenie matej mechaniza-
cji mie wymaga zbyt duzych naktadéw inwestycyjnych
i moze by¢ na ogét wykonane we wiasnym zakresie
zakladu sposobem gospodarczym, Mata mechanizacja
obejmuje bowiem przede wszystkim prace zwigzane z
transportem wewnatrz zakladowym oraz dziedzine na-
rzedzi mechanicznych,

Budowa prostych ze$lizgow i przenosnikéw do prze-
suwania materiatéw, poéitfabrykatow i produktéw mie-
dzy maszynami wykonujacymi odpowiednie operacje,
zastosowanie prostych woézkéw transportowych, taczek
i pojemnikow (konteneréw) do przewozenia przedmio-
tow, stosowanie przenosnych weiggnikow do podno-
szenia ciezaréw itp. — oto przyktady pierwszej z dzie-
dzin tzw. matej mechanizacji,

Druga dziedzina, w ktérej zastosowanie malej me-

chanizacji da¢ moze powazne rezultaty to tzw. narze-
dzia mechaniczne jak mechaniczne wkretaki, samona-

stawne klucze, elektryczne lub pneumatyczne skroba-
ki, przenosne ,— mnapedzane silnikami elektrycznymi
nozyce, wiertarki, gwinciarki, szlifierki, polerki itp.

2) Srednia mechanizacja stanowi w stosunku do ma-
tej mechanizacji dalszy etap rozwojowy, zaré6wno w
zakresie urzadzen zmechanizowanych jak i ich zasie-
gu, W grupie tej wymieni¢ mozemy podnosniki wozko-
we, ruchome pomosty ladownicze, przeno$niki, pelne
oprzyrzadowanie dla wykonywanych robdt, nowoczes-
ne aparaty i przyrzady kontrolne itp.

3) Petna mechanizacja obejmuje, jak zreszta wska-
zuje sama nazwa, wszystkie tego rodzaju zmechanizo-
wane urzadzenia, ktéore wymagaja jedynie kontrolo-
wania ich biegu oraz prostych pomocniczych czynnosci
recznych jak wiaczanie i wytgczanie urzadzenia, zmia-
ny szybkosci jego dziatania itp.

Przykladem w tej dziedzinie beda automaty tokar-
skie, gwinciarskie, automatyczne maszyny odlewnicze,
zmechanizowane przyrzady kontrolne, urzadzenia se-
gregujace itp.

4)* Calkowita mechanizacja pracy jest ostatnim
szczeblem do przejScia ma wyzszy jeszcze stopien -—
automatyzacje,

Automatyzacja polega na utworzeniu takiego sys-
temu pracy maszyn i urzadzen pomocniczych, aby pro-
ces produkeyjny odbywatl sie bez udziatu ragk ludzkich
i byl nawet samoczynnie regulowany w z gory zalozo-
nych granicach.

by Zasieg mechamnizaciji

Omoéwiony poprzednio podzial zagadnienia mecha-
nizacji pracy zostal dokonany pod katem widzenia
stopnia zmechanizowania poszczegblnych operacji, bez
wzgledu na to jak te operacje sa ze sobg powigzane
funkcjonalnie: bezpo$rednio czy tez posSrednio.

Obecnie zastosujemy drugi podzial i oméwimy jego
istote. A mianowicie mechanizacje pracy podzieli¢ mo-
zZna na:

1) mechanizacje wyrywkowa, oraz

2) mechanizacje zespolowa (kompleksowa).

1) Mechanizacje wyrywkowa polega na mechanizo-
waniu lub nawet automatyzowaniu poszczegélnych do-
wolnych pracochtonnych operacji w zaktadzie pracy.
Przy czym mechanizacja ta dotyczy¢ moze wybranych
operacji z roznych dzialéw fabrycznych, a wigc np.
mechanizacji zatadunku silnikéw spalinowych ze sta-
cji préb oraz np. zautomatyzowania wyrobu Srub do

tych silnikéw w oddziale mechanicznym fabryki.
2) Mechanizacja zespolowa (kompleksowa) w prze-

ciwienstwie do mechanizacji wyrywkowej obejmuje
wszystkie kolejne operacje, dotyczace pewnego wy-
cinka procesu technologicznego, ktory odbywa sie w
jednym okre$lonym wydziale fabrycznym.
Mechanizacje zespotowg nalezy wprowadza¢ w mia-
re mozliwo$ci w istniejacych zaktadach pracy, ale o-
bowigzkowo przy uruchamianiu nowej produkcji, przy
projektowaniu linii produkcyjnych lub gniazd obréb-
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kowych. Zaréwno bowiem linie produkcyjne jak i gnia-
zda obrébkowe wymagaja podawania i zdejmowania

wyrobow z poszczegbélnych maszyn w sposéb zauto-
matyzowany, np, przy pomocy zmechanizowanych

przeno$nikow.
c) Dziedziny mechanizaciji

Wreszcie podzial trzeci.
czyC¢ moze

1) prac fizycznych,

2) prac umystowych.

: Przykladéw na mechanizacje prac fizycznych nie-
watpliwie przytaczaé nie trzeba, wszyscy je znamy —
jest ich bowiem mniezliczona ilos¢. Godne wymienienia
sa natomiast przyktady te — gdzie mechanizacja wkra-
cza w dziedzine pracy umysiowej, odcigzajac pamieé,
umyst, przys$pieszajac prace oraz pozwalajac kierowaé
zaktadem pracy lub procesem produkcyjnym z miej-
sca dyspozytorskiego. ;

Przyktadami beda: suwak rachunkowy, maszyny
do liczenia, aparaty samorejestrujace, samoczynne wy-
taczniki, aparatura dyspozytorska, urzadzenia do ste-
rowania z odlegtosci itp.

Mechanizacja pracy doty-

3. Znaczenie ekonomiczne mechanizacji

Mechanizacja pracy w ustroju socjalistycznym
wprzegnieta jest w stuzbe mas pracujacych.

Nieustanny postep techniczny przynosi usprawnie-
nie proces6Ow pracochtonnych i przyspiesza tempo roz-
woju wszystkich dziedzin gospodarstwa narodowego.
Dlatego tez walka o pelne wykorzystanie techniki jest
jednym z mnaczelnych zadan gospodarczych. KorzysSci
plynace z mechanizacji stuzg calemu spoteczenstwu.

Mechanizacja pracy, a zwlaszcza automatyzacja,
przyczynia sie do nieograniczonego wprost wzrostu
tempa produkecji, do wzrostu majatku narodowego
oraz powoduje radykalng zmiane w charakterze pracy
ludzkiej. Robotnik przestaje by¢ pracownikiem fizycz-
nym — staje sie pracownikiem umystowym, kieruja-
cym praca postusznych mu wysokowydajnych maszyn
i urzadzen.

Przed inzynierami, technikami i racjonalizatorami
stoi wielkie pole tworczej pracy w kierunku opracowy-
wania i wprowadzania zautomatyzowanych procesow
produkecyjnych oraz przysSpieszania procesOw przeobra-
zen dotychczasowych pracownikow fizycznych w pel-
nowarto$ciowych pracownikow techniczno-inzynier-
skich.

POMYSLNY ROZWOJ RUCHU RACJONALIZATOR-
SKIEGO W I KWARTALE BR.

W I kwartale br. pracownicy techniczni zakladow
przemysiu maszynowego zglosili okoto 6100 projektéow
racjonalizatorskich i udoskonalen technicznych, z cze-
go 2340 zostato przyjetych i nagrodzonych suma ponad
600000 zt Przewidywane oézczed;noéci, wynikajace z
zastosowania w przemysle przyjetych wnioskéw wy-
niosg w stosunku rocznym ponad 18.600.000 zi.

Godny podkreslenia jest fakt, iz zar6wno ilo§é¢ zgta-
szanych projektow, jak réwmiez i ich warto$é gospo-
darcza wyrazona w zlotowkach wykazujg powazny
wezrost w poréwmnaniu z analogicznymi wskaznikami
lat wubiegtych. Podkresli¢c nalezy réwniez pomySlny
objaw — wybitny wzrost usprawnien z dziedziny od-
lewnictwa.

PORADNIA DLA RACJONALIZATOROW

Poradnia Urzedu Patentowego RP dla wynalazcow
i racjonalizatorow w Warszawie przy Al. Niepodle-
glosci 188 czynna jest we witorki i czwartki od godz.
16 do 1730 i udziela porad technicznych i prawnych
z zakresu wynalazkow, udoskonalen technicznych i
usprawnien. :

O TYTUL ,MISTRZA JAKOSCI®

W koncu kwietnia br., z inicjatywy tokarza L.
Kaczmarczyka z Fabryki im. Swierczewskiego w War-
szawie ponad 20 tokarzy i frezardéw tejze fabryki
przystapito do nowej formy wspolzawodnictwa o ty-
tul mistrza jako$eci.

Wspétzawodnictwo to polega ma przekraczaniu
norm produkeyjnych, wykonywaniu prac na wysokim
poziomie oraz walce z brakami.

POKAZ TECHNICZNY
FILMOW INSTRUKTAZOWYCH

Dnia 23.IV. br. odbyt sie w Domu Technika w
Warszawie pokaz technicznych filméw instruktazo-
. wych wyprodukowanych przez Centralny Urzad Ki-
nematografii przy wybitnym wspétudziale Wydziatu
Filméw i Wydawnictw Departamentu Techniki PKPG.

Na pokazie wyswietlono 5 filméw, ktoére zapoczat-
kowaly serie produkcji nastepnych. Filmy posiddaja
jeszcze pewme usterki zaréwno odnosnie scenariusza,
jak réwniez i techniki zdjeé. Zywi¢ jednak nalezy na-
dzieje, iz nastepne filmy instruktazowe beda lepsze
i stang sie dobrym narzedziem szkolenia i doszkala-
nia pracownikéw przemysiu.

Sposrod wyswietlanych filmow z dziedziny budowy
maszyn, a wiec: 5

1) ,,Racjonalizatorzy usprawniaja produkcje‘

2) ,,Frezowanie’

3) ,,Obrobka kot zebatych®

4) ,,Metalizacja natryskowa®

5) ,,Montaz tozysk tocznych
najstabiej wypadly filmy ,Metalizacja mnatryskowa'
oraz ,Frezowanie®.

NOWE GABINETY TECHNICZNE

Towarzystwo Przyjazni Polsko-Radzieckiej zorga-
nizowato w lokalach dzielnicowych Grochowa i Pragi
gabinety techmiczne. W gabinetach tych robotnicy
i technicy beda mogli zapozna¢ sie z przodujacymi
metodami pracy technikéw radzieckich.

WYTACZADEO DO AUTOMATYCZNEGO WYKO-
NYWANIA PODCIEC W DEUGICH OTWORACH

Wytaczadlo pokazane na rys. 1 jest proste i tatwe
do wykonania, a oddaje duzé ustugi przy wytaczaniu
podcie¢ i rowkéw pierScieniowych w diugich otworach.

N6z 1, umieszczony w wycieciu wytaczadla 2 pod
katem ok. 459, przytrzymywany jest Sruba 3, Scieta
na ksztatt klina i nakretki 4. Na koncu wytaczadia w
potkulistym wglebieniu osadzona jest obrotowo kulka
5, zabezpieczona przed wypadnieciem praska sprezynag
6. W otworze 7 umieszcza sie knot lub kawatek filcu
nasyconego smarem. Srodek kulki i ostrza noza po-
winny lezeé w plaszczyznie prostopadiej do osi wyta-
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Rysil:
czadla i byé przesuniete wzgledem siebie o 1809, co
zapobiega drganiu i uginaniu sie wytaczadia.

Gdy kulka 5 dotknie dna otworu, woéwczas przy
dalszym posuwie wytaczadta przetaczajac sie po stoz-
kowym dnie otworu, spowoduje uginanie sie wytacza-
dia i zaglebienie sig ostrza wytaczaka w Scianke otwo-
ru. Weinanie sie trwa tak dtugo, jak diugo odbywa sie
posuw, lecz tylko ma gteboko$¢, na jaka noéz wystaje
z wytaczadia.

Przez wykonanie dodatkowych wycie¢ i zaltozenie
wytaczaka w odpowiednim miejscu wytaczadta, moze-
my wytaczaé pier§cieniowe rowki na dowolne]j giebo-
kosci otworu. Polozenie kulki pozostaje przy tym nie-
zmienione, to jest na koncu wytaczadia. F. M.

IMAK WIELONOZOWY Z URZADZENIEM
PODZIALOWYM

Przedstawione na rys. 1 urzadzenie podzialowe po-
zwala na szybkie i doktadne ustawienie imaka w obra-
nym potozeniu katowym.

Zadanie to pozwala
wspelni¢ tuleja 1 z kot-
nierzem, zaopatrzona w
szereg wyciet (najczes-
ciej cztery) oraz za-
trzask 2, umieszczony w
korpusie 3 imaka. Poto-
zenie katowe tulei 1,
nasadzonej ma sworzen
4 wkrecony w sanki
narzedziowe 5, ustala sie
za pomocg nakretki 6
i podktadki 7. :

Chcac ustawi¢ imak
w zadanym polozeniu
obracamy nim w kie-
runku przeciwnym do
ruchu wskazowek zega-
ra tak diugo, az zderzak
wpadnie w odpowiednie
wyciecie, mastepnie co-
famy imak az do opar-
cia sie zderzaka o po-
wierzchnie oporowa wy-

-105/52-R)
Rys. 1

ciecia tulei, po czym przez dokrecenie nakretki 8 za--

ciskamy silnie imak.

Nalezy zaznaczy¢, ze ustalone potozenie imaka mo-
zZemy nastawié zmieniajgc odpowiednio potozenie ka-
towe tulei 1, a obracajgc imak tylko w kierunku prze-
ciwnym do ruchu wskazéwek =zegara, dzieki czemu
mozemy wyeliminowaé¢ dziatanie urzgdzenia podzia-
towego. F. M.

USPRAWNIENIE MOCOWANIA PRZEDMIOTOW
Z GWINTEM NA SZLIFIERCE DO GWINTOW
Gdy mamy oszlifowaé gwint w pojedynczym przed-
miocie, na ktérym zostat on uprzednio zgrubnie nacie-
ty, wowczas ustawianie przedmiotu na maszynie od-
bywa sie przez wprowadzenie tarczy w zwoje gwintu.
Jezeli jednak mamy do wykonania serie takich sa-
mych przedmiotéw, wowczas opisane postepowanie
jest niedopuszczalne, gdyz powoduje znaczng strate
czasu. W tym przypadku mozna uciec sie do opisanego
dalej sposobu.

1 4 3
_I/LM !
rzedmiol)

5/

M-127/52-R1

Rys. 1.

Po oszlifowaniu pierwszej sztuki przedmiotu, przy
ustawianiu wg opisanej wyzej metody, przenosimy
przedmiot wraz z zabierakiem miedzy kly wspornika
ktowego (rys. 1). Kiet 1 jest staly, a kiet 2 — ruchomy
dociskany za pomocg dzwigni i sprezyny. Przedmiot
ten mocujemy w ten sposob, aby zabierak 3 byt docis-
niety do stalego oporu 4. W tym polozeniu wprowa-
dzamy w bruzde gwintu przedmiotu stozek dzwigni
obrotowej 5, do ktérej drugiego ramienia dotyka nézka
czujnika 6 i notujemy jego wskazanie. DZwignia 5
wraz z czujnikiem osadzone sa w belce 7, ktéra moze
sie przesuwa¢ wzdituz osi gwintu (wzdluz prowadnic
korpusu).

Mocowanie nastepnego przedmiotu odbywa sie w
ten sposob, ze (po zatozeniu bez zamocowania nan za-
bieraka) wprowadza sie go miedzy kly przyrzadu,
opiera zabierakiem o opér 4, wstawia w bruzde stozek
dzwigni 5 i tak diugo obraca, az wychylenie wska-
'zowki czujnika bedzie takie samo jak przy pierwszym
przedmiocie, wegltug ktoérego ustawiono przyrzad.

Obecnie zamocowuje sie zabierak 3 i w ten sposdéb
ustawiony przedmiot mocuje na szlifierce do gwin-
tow.

Opisane ustawienie przedmiotu na przystawce klo-
wej moze odbywaé sie podczas szlifowania innego
przedmiotu z tej serii, a tym samym unika sie postoju
maszyny.

Twoérca usprawnienia

Leon Skwarski, mistrz szlifierski
Fabryka Wyrobéw Precyzyjnych

im. Gen, K. Swierczewskiego, Warszawa.

ZAWOR DODATKOWY DO WYPROZNIANIA BUTLI
ZE SKROPLONYM GAZEM

W przypadku uszkodzenia butli z cieklym gazem
(np. w razie urwania si¢ wrzeciona zaworu) opréznia
sie taka butle, odgazowujac jej zawartoSé po przebi-
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ciu ostrym marzedziem blaszki bezpiecznika znajduja-
cego sie na zaworze butli, Traci sie wowczas cenny
gaz przemystowy.

-128/52-R1
Rys. 1.

Przez zastosowanie przedstawionego na rys. 1 dodat-
kowego zaworu nakreconego na bezpiecznik mozna za-

wartosé butli odgazowac¢ do rurociagu.
Zawor ten sktada sie z kadtuba 1 z odgateznikiem

2, przez ktory gaz przeptywa do rurociggu oraz iglicy
3 do przebijania blaszki bezpiecznika. Iglica 3 jest
uszezelniona przy pomocy szczeliwa docisnietego na-
kretka 4. Zawor dodatkowy nakreca sie na bezpiecznik
za pomocy nakretki 6 chwytajacej koncowke 5,

Tworcy usprawnienia

Aleksander Lula, destylator

i Jan Janas, tokarz

Przedsieb. Panstw.

OBROBKA NA TOKARCE OTWOROW O DOKELAD-
NYM ROZSTAWIENIU

Gdy w plytce I mamy wykonaé¢ otwory A, B i C
o doktadnym rozstawieniu, a nie dysponujemy precy-
zyjna wiertarkg, wowczas wykorzystujemy tokarke i
obrabiamy wedtug sposobu przedstawionego na rys. 1.

W tym celu na tarczy tokarskiej 2 zamocowujemy
doktadnie pod katem prostym oszlifowane listwy 3 i 4
w takiej odlegtosci od osi obrotu, aby po zamocowaniu
plytki 1 mozna bylo wykonaé otwor A (rys. la). Waru-
nek ten jednak nie jest potrzebny, jak o tym przeko-
namy sie pézniej; przyjmujemy go jednak dla prostoty
dalszego rozumowania.

Rys. 1.

Po obrobieniu otworu A przystepujemy do obrobki
otworu B przestawiajgc plytke o wielkosci @ i b, do
czego stuza plytki wzorcowe 5 i 6 o wysokos$ciach a i b
(rys. 1b).

Podobnie obrabiamy otwoér C.

Gdy poczatkowe potozenie listew 3 i 4 nie byto ta-
kie jak okres$lono poprzednio, wowczas juz do obrébki
otworu A nalezaloby zastosowaé plytki wzorcowe o ta-
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kich wysokosciach, aby otwor A znalazt sie we wiasci-
wym polozeniu w obrabianej plytce. Przy obrobce
otworéw B i C nalezaloby uwzglednia¢ te wysoko$ci
plytek wzorcowych uzytych przy obrobce otworu A.
A. O.

URZADZENIE PODCHWYTUJACE EANCUCH POD-
NOSNIKA KUBELKOWEGO W PRZYPADKU ZER-
WANIA SIE

Gdy tancuch podnosnika kubelkowego zerwie sie

. (co nastepuje najczeSciej w poblizu goérnego kota ran-

cuchowego), wowczas ltancuch spadajac wraz z kubel-
kami powoduje duze uszkodzenie urzgdzenia. Unikngé
tego mozna przez zastosowanie urzgdzenia samoczynnie
podchwytujacego spadajgce potacie fancucha.

A=A

"

i i
| e
= | &
s S
3/ H*L?IQ/S?'RI
Rys. 1.

Urzadzenie to jest wbhudowane w obudowe podnos-
nika nieco ponizej gérnego kota. W sktad tego urza-
dzenia wechodzi dzwignia nieréwnoramienna 1 osadzo-
na obrotowo ma osi 2. Dzwignia ta jest wzmocniona
przez potaczenie katownikiem 4,

Gdy ruch odbywa sie normalnie to jest, gdy przs-
biega wg strzalek A i B (rys. 1), wowczas wystajace
poza kubetki wzmacniajace plaskowniki 5 wychylaja
dzwignie 1 w polozenie pokazane linig kreska kropka,
przechodzac obok niej zupelnie swobodnie. Gdy nato-
miast tahcuch sie zerwie, wowczas lewa pota¢ lancu-
cha spadajac wraz z kubelkiem i plaskownikiem 5 spo-
woduje przechylenie sie dzwigni ku dotowi, az oprze
sie ona o pret 3. Jednocze$nie prawe ramie dzwigni
chwyta prawa potaé¢ tancucha.

Tworcy usprawnienia
Marian Hartel, kreslarz
Werner Klinger, kreslarz
Zaklady koksochemiczne ,Zabrze*
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Zagadnienie korodujacego dziatania réznych osrod-
kow oraz dobér odpowiednich materialéw odpornych
na to dziatanie jest jednym z trudniejszych zagadnien
materiatoznawstwa. Trudnos¢ doboru odpowiedniego

materialu polega na tym, ze zaleznie od stopnia kon-

centracji, temperatury, stopnia czystosci i innych czyn-
nikow, dziatanie korodujace tego samego o$rodka mo-
ze by¢ rozne. Rowniez odpornos¢ ma korozje materiatu
zalezna jest nie tylko od jego sktadu chemicznego, ale
rowniez od stopnia jego czystos$ci, stopnia zgniotu, ob-
robki cieplnej i szeregu innych czynnikéw. Jednozna-
czne okreslenie wszystkich tych czynnikow jest pra-
wie niemozliwe i dlatego dane spotykane w literatu-
rze sg trudno poréwnywalne i wycigganie z nich wnio-
skow dla praktyki nie jest latwe,

Ksigzka, ktora by utatwiala zagadnienie doboru
odpowiedniego materialu odpornego na korozje jest
potrzebna, wydaje sie jednak, ze ujecie i opracowanie
tematu powinno by¢ inne niz w pracy omawianej.

Uktad pracy jest encyklopedyczny — poszczegblne
pojecia, nazwy zwigzkow chemicznych, materiatéw itd.
sa utozone w kolejnosci alfabetycznej, Zasada ta nie
jest jednak przestrzegana konsekwentnie i np. nazwy
handlowe poszczegdlnych stali, mas plastycznych i in-
nych materiatléw sa podawane pod ogdélnymi punkta-
mi jak: stale kwasoodporne, masy plastyczne itd. Wy~
daje sie, ze w spisie alfabetycznym powinny by¢ poda-
ne przynajmniej wszystkie nazwy z odnosnikiem gdzie

nalezy szuka¢ blizszych danych; w ukladzie przyje- -

%ym przez autora czytelnik nie znajacy tych nazw, nie
znajdzie tatwo gdzie sa zamieszczone wyjasnienia.

Zagadnienie doboru odpowiedniego materiatu dla
kazdego osrodka korozyjnego ujete jest najczesciej w
dwoch punktach: a) stosuje sie... i b) niezdatne...; uje-
cie zestawien i podawanych czasem warunkow pracy
ma styl niemal telegraficzny.

Ujecie takie moze mie¢ uzasadnienie w kalendarzu
technicznym; korzystaé¢ z niego moga woOwczas oczy-
wiscie tylko specjaliSci znajacy temat. W ksiazce prze-
znaczonej dla ,konstruktoréw, technikéw, mistrzow i
pracownikow dzialow zaopatrzenia przemysiu chemi-
cznego i innych* ujecie takie wydaje sie nieodpowied-
nie jako malo zrozumialte, Tymczasem zagadnienie to
jest najwazniejsza cze$cig pracy i nie moze byé ujete
W sposoOb niejasny i czesto niescisty. Samo wyszczegdl-
nienie duzej iloSci nazw roéznych materialow jest nie
wystarczajgce; powinny by¢ dokladnie podane warun-
ki w jakich dany material moze by¢ stosowany, mozli-
wie nawet z przyktadami. Oczywiscie ujecie takie
zwieksza objetosé, ale mozna to byto zrobi¢ kosztem
zawezenia tematu.

Praca zawiera szereg wiadomosci nie wiazacych sie
z tematem jak np. podane w punktach zatytulowa-
nych: Hartowanie, Lakierowanie, Obrobka cieplna,
OKkres$lenie temperatury z barw nalotu, Proby wytrzy-
malo$ciowe statyczne, Przewezenie, Pelzanie, Rekry-
stalizacja, Scieralno$é, Spos6b obliczania ciezaru poéi-
wyrobow itd. Wiadomosci te (na poziomie podreczni-
ka licealnego) podawane sa fragmentarycznie, czesto
nieécisle a nawet z btedami i mogly by by¢ z powodze-
niem pominiete, Na wiadomos$ci te po$wiecono duz
miejsca; tak np. omowienie obliczania ciezaréw poi-
wyrobow (str. 110)- zajmuje az 3 strony, podczas gdy
blasze cynowanej (str. 30) poSwiecono 4 wiersze, a gal-
wanicznemu pokrywaniu metalami (str. 100) — 8 wier-
szy. Miejsce uzyskane w ten sposéb mozna by poswie-
ci¢ na poglebienie wiasciwego tematu.

Jednym z glownych niedociggnieé pracy jest brak
Scistosci. OKkres$lanie stosowanych materiatow np. jako
»stal Cr¢, ,stal Cr-Ni“, ,;stal szlachetna’, ,stal zwylk}ta“
jest nieodpowiednie, Pierwsze dwie nazwy sa nic nie
moéwigce, jezeli nie podaé zawarto$ci chromu i niklu.
Dwie nastepne w polskiej literaturze technicznej nie
sg stosowane i kazdy moze rozumie¢ pod nimi co in-
nego, W pracy stale powtarzajg sie takie wyrazenia
jak: ,,przy wysokich temperaturach ¢, ,przy wyzszych
temperaturach®, ,roztwory rozcienczone®, ,lekkie nad-
zeranie* itd. Zamiast nich wszedzie gdzie to mozliwe
powinny by¢ przytaczane dane liczbowe.

W pracy niedostetecznie uwzglednione sa Polskie
Normy. Przy niektérych materiatach np. spoiwach
(str. 109), brazach (str. 31 — 32) autor opiera sie na PN,
ale sie na nie nie powotuje, Przy opisie poszczegblnych
Srodkoéw korodujacych podawane sg znowu stale kwa-
soodporne Kruppa (V2A, V4A itd.), chociaz istnieja
znormalizowane analogiczne stale polskie, Jezeli w
zrodiach, na ktorych opieral sie autor, sg podane mate-
riaty Kruppa, to przynajmniej w nawiasach poda¢ na-
lezato odpowiedniki tych stali wg PN.

Wszystkie dane liczbowe zaréwno z. Polskich Norm
jak i inne sg podawane w formie opisowej. Wydaje
sie, ze duzo korzystniej byltoby przedstawi¢ je pod po-
stacig tablic. W ukladzie obecnym ksigzka jest bardzo
nieczytelna, a poszczegdlne dane trudne do odnalezie-
nia,

Styl ksigzki j strona redakcyjna pozostawia wiele
do zyczenia. Uktad graficzny staby, co nie przyczynia
sie. rowniez do utatwienia korzystania z ksigzki. P. K.

A. Wiadziejewski i M. Jakobson ,,USTALENIE,
UZYTKOWANIE I NAPRAWA OBRABIAREK DO
METALI“; ttumaczyt z rosyjskiego imz. A. Czecho-
wicz., Format A5, str. 216, rys. 57, tabl, 141. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne, Katowice, 1951. Cena
7t 18.—

Ksigzka omawia caloksztalt zagadnien zwigzanych
z wiasciwym uzytkowaniem, obstuga i maprawa obra-
biarek do metali. Jest ona tlumaczeniem radzieckiego
podrecznika wydanego w roku 1946,

Scisle praktyczny cel pracy nadaje ksigzce charak-
ter poradnika, w ktérym =zagadnienia spotykane w
warsztacie zostaly omoéwione treSciwie, bez pominiecia
jednakze najbardziej miezbednych wiadomosci teore-
tycznych.

Tre§¢é podrecznika podzielona =zostala mna cztery
czescei:

I — ,Transport i ustawienie obrabiarek®, II —
wZasady uzytkowania obrabiarek’, III — ,Naprawa
obrabiarek® i IV —, Technologia napraw obrabiarek®,

W czeSci pierwszej poza typowymi obliczeniami
i oméwieniem zagadnien tramsportu i ustawiania ob-
rabiarek podano, co nalezy podkresli¢, uwagi dotyczace
bezpieczenstwa pracy w tym dziale. Brak moze w tym
miejscu danych o dopuszczalnym obcigzeniu lin ko-
nopnych i stalowych.

Cze$é druga zawiera cenny material mogacy stano-
wi¢ wytyczne przy sporzadzaniu szczegétowych in-
strukeji uzytkowania obrabiarek, podaje schematy or-
ganizacji normalnych czynno$ci wykorzystania, nad-
zoru i obstugi oraz — przede wszystkim podstawy gos-
podarki smarowniczej z podaniem zasad smarowania
mechanizméw, wyliczeniem materialow w oparciu o
normy smaréw i ich normy zuzycia (radzieckie i pol-
skie) 1 wskazowkami dotyczacymi wymiany, przecho-
wywania i regeneracji olejow.

CzeS¢ trzecia i czwarta, procz zasad planowania
i organizacji mapraw w. zaleznosci od czasu ich trwa-
nia i stopnia pilno$ci oraz techmologii wykonania na-
praw, omawia system piac brygad naprawczych i jego
znaczenie oraz — celowg inowacje — spoleczne prze-

glady maszyn.
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Oddzielne rozdzialy poswiecono spawaniu przy na-
prawach i metalizacji natryskowej przy odnawianiu
czesej zuzytych.

W koncu podrecznika i dodatku omoéwiono karty
ewidencyjne obrabiarek oraz tablice silnikow elek-
trycznych w zastosowaniu do réznych rodzajow i wy-
miarow obrabiarek.

Tre$¢ zostata usystematyzowana celowo. Pozyteczny
i wygodny przy korzystaniu jest sposéb przedstawienia
gotowych wnioskow w postaci tablic. Wskutek tego
spora ilo$¢ szczegdétow w formie wskazéwek, przepi-
sOw, wnioskow i norm znajdujacych sie w podreczniku
jest latwa do znalezienia.

Godna podkreslenia jest inicjatywa ttumacza, kto-
ry uzupelnil odpowiednikami polskimi normy radziec-
kie podawane w oryginale. Wydaje sie, ze nalezalo
i tablic umieSci¢ nadto przeglad Polskich Norm zwia-
zanych z omawianymi zagadnieniami.

Ksiazka przeznaczona jest przede wszystkim dla
kierownikow inspekcji obrabiarek w zakiadach obrob-
ki metali, majstrow i brygadzistow warsztatow obrob-
ki mechanicznej oraz kierownikéw produkcji w zakia-
dach mnaprawy i remontu obrabiarek. Nie mnalezy za-
pominac, ze jest ona wynikiem do$wiadczen radziec-
kiego przemystu obrébki metali w warunkach jego or-
ganizacji jako wielkiego, socjalistycznego przemystu
metalowego i dlatego w miare rozwoju tej galezi
przemystu u nas i w miare przejmowania jego struk-
tury organizacyjnej znaczenie jej jeszcze bedzie wzras-
tac.

Thumaczenie dobre, stowmictwo techmiczne mie na-
suwa zastrzezen. Szata graficzna staranna.

Zestawiajac wiele przykiadow i obejmujac wyczer-
pujaco cato$¢ przedmiotu ksigzka spelnia swoje zada-
nie, stanowigc w naszym piSmiennictwie technicznym.
niewatpliwie wazng i pozyteczna pozycje.

nz. J. Prog.

Mgr inz.-mech, Leon Gosztowt: ,,USZCZELNIE-
NIA“ Format A5, stron 230, tablic 35, rysunkow 269.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa
1951. Cena zt 22.—

Ksigzka ujmujac w skrocie w sposob prosty i przej-
rzysty zagadnienie uszczelnienia, zapelnia luke jaka
istniata dotychczas na tym odcinku w maszej literatu-
rze technicznej, ktora zmuszata do wyszukiwania po-
trzebnych wiadomo$ci w literaturze zagranicznej lub
w ksigzkach, omawiajacych budowe réznych maszyn
i urzadzen, poruszajacych zagadnienie ich uszczelnie-
nia.

Zagadnienie prawidiowej budowy uszczelnien, ich
prawidtowego zakladania i konserwacji ma szczegblne
znaczenie w obecnym czasie, kiedy konieczne jest
przeprowadzanie remontéw ogromnej ilosci maszyn i
urzadzen, a czesto nawet ich calkowitej rekonstrukeji
bez nalezytej dokumentacjj technicznej. Zmusza to nie-
raz do improwizowania, co przy braku odpowiedniego
zrozumienia i znajomog$ci problemu uszezelnien dopro-
wadza czesto do niewlasciwego rozwigzywania tego
zagadnienia i tym samym powoduje nieprawidtowa
prace, lub czeste awarie uszczelnianych maszyn i u-
rzadzen,

W ksigzce inz. Gosztowtta znajdzie kazdy zaintere-
sowany pracownik jasno podany przeglad sposobow
ujecia uszczelnien, materialéw uzywanych do ich wy-
konywania, wskazéwki dotyczace wyrobu i zastosoway
nia poszczegdlnych typoéw uszczelnien, jak roéwniez

opis sposobu ich zakladania i konserwacji. Ksigzka
zawiera takze przeglad uszczelnien znormalizowanych
zaroéwno objetych panstwowymi normami polskimi,
radzieckimi i miemieckimi jak réwmniez mormami lub
projektami norm fabrycznych.

Ksigzka zawiera w zasadzie wiadomosci praktycz-
ne, rozwazania teoretyczne obejmuje tylko rozdziat I.
Rozdziat ten nalezaloby w nastepnych wydaniach roz-
wingé, Wydaje sig, ze nalezaloby rozdziat IIT ,Warunki
stawiane uszczelnieniom® polaczy¢ z rozdzialem IX
,Wybor i zastosowanie uszczelnien‘ i zagadnienia te
omoOwi¢é w sposOb bardziej wyczerpujacy.

0Ogoélne dodatnie wrazenie, ktére sprawia ksigzka
psuje niedo$¢ starannie przeprowadzona korekta, kto-
ra przepuscila caly szereg drobnych bledéw drukar-
skich oraz zupelnie nie zajela sie zagadnieniem pra-
widlowego przestankowania.

Ksigzka jest w stosunku do swej objetosci bogato
ilustrowana, co réwmiez zwieksza jej wartos¢ prak-
tycznag, ulatwiajgc orientowanie sie w ujetym w niej
materiale oraz dajgc caty szereg przykladow rozwig-
zan technicznych prawidtowego uszczelnienia. Nalezy
jednak stwierdzi¢, ze znaczna ilo§¢ rysunkow jest nie-
wyrazna wskutek zle wykonanych klisz,

inz.-mech. Marian Krainski

Inz. Cezary Murski ,UZBROJENIE WALCOW I

OPROWADNICE®. Format B5, str. 96, rys. 22. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Katowice, 1950.
Cena zt 27.—

Ksigzka stanowi cenny wklad do literatury tech-
nicznej z dziedziny walcownictwa. Jest ona bowiem
bodaj jedyma ksiazka, w ktorej zebrano caloksztatt
wiadomos$ci z zakresu osprzetu walcow. W spotyka-
nych dzietach z dziedziny walcownictwa zagadnienie
to jest traktowame jako dodatek podawany na koncu
ksigzki. Dopiero w ostatnim czasie walcownicy doszli
do wmniosku, ze osprzet walcow ma decydujace znacze-
nie i wplyw na zwiekszenie wydajnosci przez zmmniej-
szenie czasé6w przestojow walcowni, powstajgcych
wskutek wadliwego lub nieodpowiedniego osprzetu.

Ksigzka inz. C. Murskiego stanowi stuszne zwréce-
nie uwagi na osprzet walcowniczy. Tre$¢ omawiajaca
konstrukcje poszczegodlnych elementéw osprzetu jest
bogato ilustrowana odpowiednimj rysunkami. Jest ona
oparta na literaturze zagramicznej, jak rowniez na
wilasnym doswiadczeniu autora w tej dziedzinie.

Kisigzka daje cenny material dla konstruktorow
osprzetu walcowniczego, jak tez powinna by¢é podsta-
wa do amalizy istniejacego osprzetu walcowniczego
i jego ulepszenia.

Wada ksigzki, obok jej niewatpliwych zalet jest to,
ze autor opracowal szczegoéltowo osprzet tylko dla pro-
fili drobnych i $rednich walcowanych w wielkich wal-
cowniach. Brak réwniez omoéwienia osprzetu do wal-
cowania profili stalowych jak dwuteownikéw, szyn
itp. Nie poruszono roéwniez kilku innych zagadnien
niezmiernie waznych w tej dziedzinie.

Czese dotyczaca oprowadnic podaje przykiady cha-
rakteryzujace ogélne zasady budowy i cel zastosowa-
nia oprowadnic. Dla konstruktora oprowadnic wydaje
sie, ze zagadnienie to jest potraktowane za malo wy-
czerpujaco. Niemmiej jednak dzial oprowadnic stano-
wi cenne uzupelnienie wobec braku wiadomosci na ten
termat w naszej literaturze.

Ksigzka opracowana jest zwiezle i przejrzyscie.

inz. Jozef Goérecki

CZASOPISMA

»PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA® w ze-
szycie 1/52 oglaszaja: R. Krzeszewski ,Elektrolityczne
polerowanie zgltadéw do badania metalograficznego®
(11), J: Piaskowski i J. Raczka ,Postaé wegla zarzenia
w zeliwie ciggliwym, mechanizm jego powstawania
1 wplyw na witasnosci wytrzymato§ciowe® (12), M. Mi-
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siqg ,,Zeliwo zbrojone“ (8), W. Eoskiewicz i J. Kowalski
,Badania wplywu zmiany stopnia grafizacji na wias-
nosc zeliwa‘ (18). 4

»PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 4/52 zawiera
artykuty: prof. dr inz. Aleksy Piatkiewicz ,,Uwagi
o obliczaniu i konstrukecji dwuszczekowych hamulcow
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dzwignic* (7), mgr inz. Jan WoZniacki ,Scieralno§é
metali“ (7), mgr inz. Jerzy Haszkiewicz ,,Zagadnienie
zanieczyszczania powierzchni grzejnych kottéw paro-
wych i jego zwalczanie (7,5), dr inz Wiadystaw Gun-
dlach ,,O uktadach jednostek miar® (5), prof. dr inz.
Stanistaw Ocheduszko i mgr inz, Jan Szargut ,Bilanse
energetyczne reakeji chemicznych® (5,5), mgr inz. Ar-
kadiusz Zmystowski ,,Wspoiczesne tendencje w bu-
downictwie kottowym w NRD (1), ,,Elektrochemiczne
wygladzanie powierzchni“ (1), ,,Obliczanie napedu
podwojnie zwigzanego z warunkiem zachowania jego
najmniejszych wymiarow (1,5), ,,Chlodzenie parowo-
wodne* (2).

L,PRZEGLAD ODLEWNICTWA* zeszyt 4/52 publikuje
artykutly: Jerzy Lutostawski ,,Zasady technologicznego
konstruowania“ (5,5), mgr inz. Stanistaw Pelczarski
»Witasnosci odlewow z zeliwa modyfikowanego i wa-
runki techniczne ich odbioru* (9,5), ,,Sprawozdanie z
narady naukowo-technicznej w sprawie rozpowszech-
nienia stosowania w przemys$le polskim zeliwa mody-
fikowanego (3). W. M. Bielow ,Mozliwosci zmian w
technologii topienia stopow typu silumin“ (2). Karol
Holes ,Naprawa odlewoéw przy pomocy tworzyw
sztueznych® (1,5, E. Lamedorfer ,Stosowanie wkiadek
podgrzewajacych w madlewkach odlewéw staliwnych
(2). P. Becley i H. Protheroe ,Przywieranie piasku
do odlewow staliwnych®“ (3,5), A. Riuhnenbach
»Wplyw siarkj i zelaza na dwusktadnikowe brazy oto-
wiowe (2,5).

»PRZEGLAD SPAWALNICTWA® zeszyt 4/52 za-
wiera artykuly: inZ, Tadeusz Drazkiewicz ,Pistolety
metalizacyjne® (3,5), inz. Walenty Czyrski ,,Spawalnosc
stali konstrukecyjnych* (6,5), in2, Wiadystaw Pac ,,Uwa-
gi do normalizacji préby rozciggania doczolowego
ztacza spawanego® (4), inZ. Eugieniusz Sledziewski
,,Obliczanie styku sSrodnika blachownicy spawanej‘
*(2), inz. Jozef Biernacki ,Projektowanie spawalni (6).

»PRZEGLAD TECHNICZNY“ zeszyt 4/52 zawiera
artykuty: inz. Adam Kunz i inz, Edward Rudomina
,»Wielki piec ,,B“ — wyrazem postepu technicznego
polskiego hutnictwa®“ (9), Stefan Sekarski ,,Drogi po-
stepu technicznego w dziedzinie zrédet §wiatta® (3),
inz. Bohdan Maczewski Rowinski ,Zagadnienie
oszczednosei zuzycia paliw w transporcie i stosowa-
nie paliw zastepczych® (3,5), dr inz. Jan Obalski ,,Li-
teratura metrologiczna‘ (1,5), inz. Julian Horbaczewski
wZautomatyzowanie zabezpieczenig pras za pomoca ko-
morki fotoelektrycznej“ (3,5). W dziale ,,Sprawy Or-
ganizacyjne*“ znajdujemy sprawozdania z zebrania se-
kretarzy generalnych i sekretarzy oddziatow, NOT,
Gléwnej Komisji Technicznej Ochrony Pracy, odprawy
referentow odczytowo- szkoleniowych.

Zeszyt 5[52 zawiera artykuly: imz. Jan Porebski ,,0
dalszy wzrost wydajnosSci pracy®“ (3,5), inz. Henryk
" Klingofer ,Biblioteki fachowe i techmiczne (5), inz.
Zygmunt Majewski ,,Dokumentacja naukowa®“ (2), S.S.
,2Uwagi na temat dyskusji nad projektami statutéw
NOT i stowarzyszen‘ (1,5), inz Dionizy Gajewski
,Dzialalno$¢é radzieckich stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych ma przetomie 51—52 roku‘ (2), prof. dr inz.
Zenobiusz Klebowski ,,O nowej uogbdlnionej teorii wy-
trzymatosci N.N, Dawidenkowa i J, B. Fridmana*
(3,5), ,,O budowie uniwersytetu moskiewskiego‘ (2,5).
W dziale ,,Sprawy organizacyjne‘ omoéwiono: dyskusje
na temat Konstytucji w oddzialach NOT j stowarzy-
szen, zebranie Glowne] Komisji Wispoélzawodnictwa
Pracy, narade racjonalizator6w okregu warszawskiego
z aktywem NOT, konferencje naukcwo-techniczne sto-
warzyszen zorganizowane w II . poéiroczu 1951, dzia-
talno$¢é biblioteki NOT w' r, 1951, wyniki egzamindéw
dyplomowych ~ Wieczorowych Szkotach Inzyniers-
kich, zadania kadr inzyniersko-technicznych Bulgarii.

LTECHNIKA LOTNICZA“ zeszyt 2/52 przynosi ar-
tykuty: prof, J. H. Teisseyre ,,Obliczenie rozktadu wy-
poru wzdiuz rozpieto$ci skrzydia“ (8), prof. dr inz.
Wiadystaw Fiszdon ,,Wplyw ,,suchego® tarcia w ob-
wodzie isterowania ma stateczno$é boczng samolotu
(wezykowanie)“ (4), mgr inz. Bohdan Krajewski ,,Ana-
liza przeptywu w kanalach sprezarek osiowych wielo-
stopniowych® (4), inz. Lucjan Kops ,,Poré6wnanie ukta-
déw chtodzacych pod wzgledem oporu szkodliwego‘
(5).

»TECHNIKA MOTORYZACYJNAY“ zeszyt 2/52 pu-
blikuje artykuly: mgr inz, K. Studzinski ,,Warunki
statecznoSei ruchu samochodu® (,5), M. S. ,Lubelska
fabryka samochodéw ciezarowych® (1,5), K. P. ,,Sa-
mochéd ciezarowy FSC , Lublin 51¢ (1,5), inz J. Kowal-
ski ,,Zagadnienie remontéw maszyn i urzgdzen w wa-
runkach produkecji potokowej“ (3,5), A. K. ,Metody
kontroli jakosci w fabryce samochodow inz. Mototowa
w Gorkim* (3), in2. W. Oledzki ,,Dogltadzanie (honowa-
nie) (5,5), mgr inz. Kazimierz Debski ,Projektowanie
zakladow naprawy sprzetu motorowego (8), Tadeusz
Sadowski ,,WynalazczoS¢ pracownicza w zaktadach na-
prawy samochodéw* (1), ,,Urzadzenie wiryskowe dla
dwusuwowych silnikow* (0,5). Filtr paliwowy z re-
gulatorem cisnienia‘ (0,5), ,,Przyrzad kontrolujgcy cis-
nienie powietrza w oponach® (0,5).

,,WIADOMOSCI PKN*“ zeszyt 3/562 zawiera artyku-
ty: ,,Rok 1951 w polskiej normalizacji (11), prof. J.
Kunstetter i inz. T, Zdziennicki ,,Normalizacja rur sta-
lowych na tle ich wytwarzania® (7), inz. F. Kowalski
»O potrzebie normalizacji gasnic” (3,5), ,,Obliczanie
grubosci $cianki stalowych naczyn i rur® (2), ,,Wplyw
normalizacji ma zmniejszenie kosztow produkeji® (1),
oraz projekty norm: ,Rury stalowe bez szwu gltadkie
ogolnego przeznaczenia handlowe*, ,Rury stalowe bez
szwu gltadkie ogoélnego przeznaczenia. Wymiary*, Ru-
ry stalowe bez szwu gladkie ogbélnego przeznaczenia
jakosciowe®, ,,Rurociggi. Rury stalowe bez szwu gtad-
kie ‘jako$ciowe ze stali R010“, ,Rury stalowe bez
szwu jako$ciowe ze stali R020%, ,Rurociagi. Rury sta-
lowe bez szwu gladkie jakosciowe ze stali R035¢
,;Chlodnictwo . Wytyczne doboru S$rednic przewodow
do amoniaku®, ,,Chtodnictwo. Rury stalowe bez szwu
gtadkie do czymnikow chtodniczych®, ,,Chlodnictwo.
Rury stalowe bez szwu gtadkie do solamki®, ,,Chtod-
nictwo, Dna wypukle pelne zbiornikéw do czynnikow
chtodniczych®.

»WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO*“ ze-
szyt 2/52 oglaszajg ,,Zarzadzenie Prezesa Urzedu Pa-
tentowego R.P. w sprawie zgtaszaniag do Urzedu Pa-
tentowego R.P. wynalazkow, wzorow i znakéw towa-
rowych®, oraz artykuly: Jarostaw Hana ,,Czechosto-
waccy racjonalizatorzy rozwijaja elektroerozyjna
metode obrobki“ (3,5), Wactaw Leutner , Wyttaczanie
stali na zimno w $wietle racjonalizacji metod obrébki
plastycznej“ (7), Wiadyslaw Glac ,,Mechanizacja i au-
tomatyzacja produkcji“ (6), Franciszek Blabolil ,Nowe
kierunki w konstrukeji tozysk $lizgowych z mas plas-
tycznych® (2), Wacltaw Donsza ,Poprawne ustawianie
obrabiarek® (4), mgr inz. M. Dworczyk ,Zadania ko-
moérek wynalazczo$ci na odcinku tematycznego kie-
rowania ruchem wynalazczym® (8), ,,Szkoly Stacha-
nowskie jako czynnik wymiany doswiadczen“ (3,5),
Rudolf Kirchner ,Organizowanie wspoéizawodnictwa
przez radzieckie zwiazki zawodowe (2), inz. Adolf
Towpik ,,Zracjonalizowane metody utrwardzania stali®
(9), ,Magnetyczna kontrola twardosci przedmiotow sta-
lowych jako nowe osiagniecie w dziedzinie kontroli
tworzyw* (3), inz. W. K. Niemiezyn ,Elektroiskrowa
obrébka metali przy niskich napeciach® (7,5), inz. J.
Odrowaqz-Pienigzek ,JOchronne powloki @luminio—

we* (2)
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WIADOMOSCI SIMP

DZIALALNOSC SIMP W R. 1951/52

Realizacja wytyczonych przez Walny Zjazd w roku
1951 programowych zadan — to walka inZynieréw i
technikow mechanikéow o dotrzymanie kroku klasie
robotniczej i wspolna z nia praca w budowie socjalis-
tycznego ustroju i przemystu socjalistycznego w Pol-
sce,

Rozumiejac malezycie wage tych zagadnien, Stowa-
rzyszenie Inzynierow i Technikéw Mechanikow Pol-
skich SIMP starato sie zmobilizowaé¢ caly swoj aktyw
i postawié¢ cala swa wiedze techmiczng do dyspozycji
Klasy Robotnicze] w walce o wspélne, zwycieskie i
przedterminowe wykonanie Planu 6-letniego,

Wyrazem tych dazen w 1951 r. bylo przenoszenie
dziatalno$ci SIMP bezposrednio na warsztaty produk-
cyjne, droga tworzenia kot zaktadowych SIMP, wyzna-
czenie spo$réd czlonkéw SIMP opiekunow nad Kklu-
bami techniki j racjonalizacji, powolywanie do zycia
brygad robotniczo-inzynierskich. ;

Realizacja tych pierwszoplanowych zadan organiza-
cyjnych umozliwita przeniesienie walki o postep tech-
niczny bezposrednio na warsztaty produkcyjne oraz
wskazaly formy i drogi dziatalno$ci w obecnym eta-
pie rozwoju naszego Stowarzyszenia.

W wyniku tej akcji, w roku 1951 powstato 66 kot
zaktadowych SIMP, Jak owocng stata sie dziatalnosé
tych ko6, Swiadezy choéby fakt, ze tylko na terenie
warszawskich fabryk przemysiu metalowego powstaly:

a) 3 brygady szybkosSciowego skrawania;

b) 3 5 % frezowania;

¢) powolano do zycia Dzielnicowy Gabinet Tech-
niczny na Woli z siedzibg przy ul. Karolkowej;

d) przepracowano 320 madestanych wnioskéw racjo-
nalizatorskich, wynalazkéw i usprawnien, co dato go-
spodarce narodowej ok. 2.900.000 zt oszczednosSci;

e) powolano 46 brygad robotniczo-inzynierskich;

f) opracowano 109 opinii dla racjonalizatoréws;

g) przeprowadzono 31 komsultacji z racjonalizato-
rami.

Realizujac swe zadania organizacyjne Stowarzysze-
nie nasze w koncu roku 1951, dzieki akeji werbunkowej
zorganizowanej i prowadzonej z okazji rejestracji in-
zynier6w i technik6w oraz w toku mormalnej akcji
werbunkowej powiekszyto liczbe cztonkéw do 8.737.

Cztonkowie Stowarzyszenia zgrupowani sa w 27
samodzielnych oddziatach i kotach terenowych.

Praca oddziatéw i ko6t terenowych kierowato Pre-
zydium Zarzadu Gtéwnego SIMP w skladzie: prezes —
kol. Z. Muszynski, wiceprezesi — kol. H. Chmie-
lewski, K. Chodkowski, W. Gwiazdowski, M. Wakal-
ski oraz sekretarz generalny — kol. E. Malkiewicz.

Przy Zarzadzie Gtownym SIMP dziatalo szereg ko-
misji, ktére swa dziatalno$cia obejmowaly okreslone
dziedziny zadan organizacyjnych:

Gléwna Komisja Kwalifikacyjna SIMP — przewod-
niczacy — kol, M. Leoniuk. Rozpatrzono 3.980 wnios-
kéw o przyjecie do Stowarzyszenia; przyjeto 2.995, od-
rzucono z powodu braku kwalifikacjj 132, — zakwa-
lifikowano po uzupelnieniu brakujacych danych 853
wnioski.

Komisja Postepu Technicznego — przewodniczgcy—
kol, I. Brach. Komisja mobilizowata kolegow do wy-
konywania mplanéw. produkcyjnych, do aktywnego
udziatlu w ruchu racjonalizatorskim i nowatorskim,
przedterminowego wypekienia i przekraczania planu,
w wyniku czego liczba podjetych przez kolegéw zo-
bowigzan, usprawnien i wynalazkéw osiagnela liczbe
1.377. Z tego ilo§¢ zobowigzan ztozonych indywidual-
nie wynosi 858 — zespotowo 519, Warto$¢ zaoszczedzo-
nych sum z tytutu realizacji zobowigzan wynosi ok. 15
milionéw ziotych.

Masowy rozwo6j i popularyzacja zagadnien postepu
technicznego przez czionkéw Stowarzyszenia w zakla-
dach pracy :

a) stworzyly doskonate metody produkeji,

b) wykryty olbrzymie rezerwy wydajno$ci pracy,

¢) wprowadzaly metode inz. Kowalowa,

d) ozywily ruch wynalazcow i racjonalizatoréw,

e) postawily sprawe walki o oszczedno$é surowcow
i obnizke kosztow wiasnych na maczelnym miejscu,

f) postawily problem wyzszych socjalistycznych
form organizacji produkcji.

Komisja Wspoélzawodnictwa — przewodniczacy —
kol. H. Kuron. Komisja przeprowadzila specjalng ak-
cje odczytowa w zaktadach pracy, zatatwiala wnioski
racjonalizatorskie z terenu, zorgamizowala pokazy
szybkoSciowego skrawania w szeregu zakladow prze-
mystowych z udzialem instruktorow przeszkolonych
na kursie szybkosSciowego skrawania, zorganizowanym
przez Stowarzyszenie 1gcznie ze Zwiazkiem Zawodo-
wym Metalowcow.

Komisja wspoétdziatata $ci§le z Osrodkiem Meto-
dycznym przy CRZZ oraz poszczegdlnymi klubami te-
chniki i racjonalizacji. Dzieki staraniom Komisji, wy-
znaczono opiekunéw z ramienia Stowarzyszenia nad
klubami techniki i racjonalizacji oraz wygloszono sze-
reg odczytow dla racjonalizatoréw zorganizowanych' w
klubach na terenie Warszawy.

Opracowano specjalne tablice i instrukcje dotyczace
szybkosciowego skrawania w formie: :

a) tablic pogladowych geometrii ostrza nozy tokar-
skich, o

b) nomogramow dla tokarek i strugarek,

c) instrukcji dotyczacej obstugi szlifierki elektro-
iskrowej,

d) wytyczne dla podejmujacych szybkosciowe skra-
wanie,

Komisja Szkoleniowa SIMP — przewodniczacy —
kol. St. Grzymatowski, Komisja wspotpracowala $cisle
7z Ministerstwem Przemystu Maszynowego, W pPorozu-
mieniu z ktéorym realizowala program szkolenia.

Przeprowadzono nastepujace kursy: 19 kursow fa-
chowych, z czego 14 w Warszawie, 2 w Bydgoszczy
oraz po jednym w Poznaniu, Wroctawiu i Rodzi. 11
turnuséw kursu przygotowawczego dla kandydatéow
do Wieczorowej Szkoly Inzynierskiej }acznie — 614
stuchaczy.

Kurs korespondencyjny ma stopien inzyniera z re-
petytoriami i konsultacjami w o$rodkach konsultacyj-
nych w Warszawie, Krakowie, Katowicach, Bielsku,
Gliwicach, Wroctawiu, ¥.odzi, Poznaniu, Bydgoszczy,
Gdansku i Kielcach.

2 kursy stuchowe dla kandydatéw ma stopien inzy-
niera w Warszawie i Krakowie.

Ogoétem 33 kursy z 1600 stuchaczami,

Oé$rodek Szkoleniowy SIMP — kierownik — kol.
E. Zielinski. Realizujac uchwatly ostatnich zjazdéw
delegatéow SIMP Zarzad Glowny ukonczyl w polowie
1951 r. budowe Os$rodka Szkoleniowego w Warszawie
przy ul. Mickiewicza 9.

Od 1 lipca 1951 r. zorganizowano i przeprowadzono
w O$rodku Szkoleniowym SIMP:

kursy przygotowawcze dla kandydatow do Wie-
czorowej Szkoty Imzymierskiej,

kursy stuchowe dla technik6w — kandydatow na
stopien inzyniera.

Ponadto w Ofrodku odbylo sie 12 kurséw- facho-
wych, z ktorych 5 — zorganizowanych przez Komisje

 Szkoleniowa SIMP, 3 — przez Stowarzyszenie Inzy-

nieréw i Technikéw Budowlanych, 2 — przez Mini-
sterstwo Przemystu Ciezkiego oraz 1 — przez Mini-

‘sterstwo Transportu Drogowego i Lotniczego — tgcz-

nie 350 stuchaczy.

Gospodarka finansowa Os$rodka oparta zostata na
zasadach samowystarczalnosci. Osrodek dziala w opar-
ciu o tymezasowy statut.
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* Komisjg Uprawnien Zawodowych — (do spraw
ustawy o stopniu inzyniera) — przewodniczacy — kol.
M. Krainski.

Komisja Uprawnien Zawodowych SIMP podczas 37
posiedzen w okresie od 1.1.51 do 4.6.52 r. rozpatrzyila

373 wnioski, z czego: e
potwierdzono praktyke — 213 kolegom,
nie potwierdzono — 89 =

przestano do uzupelnienia kandydatom — 55 spraw,
przestano do zaopiniowania innym Stowarzyszeniom
— 4 sprawy,

w zalatwieniu 12 spraw.

Komitet Technicznej Ochrony Pracy — przewodni-
czacy kol, J. Holtorp oraz kol. P. Podgorski:

a) opracowano Kkilkanascie referatow,

b) przygotowano szereg odczytow,

c) opracowano program i plan szkolenia i doszka-
lania personelu inzynieryjno-technicznego i Sredniego
dozoru technicznego w zaktadach przemystu metalo-
wego i w biurach projektowych w zakresie t.0.p.

Komisja odczytowa — przewodniczacy kol. A. La-
tour, W okresie sprawozdawczym wygloszono w od-
dziatach SIMP ogdtem 475 odczytéw, z tego w ramach
normalnej akecji odczytowej 259, w ramach akcji Mie-
sigca Przyjazni Polsko-Radzieckiej 147, w ramach po-
siedzen odczytowo-dyskusyjnych i konferencji 41.

W okresie sprawozdawczym rozpoczeto centralne
opracowywanie referatow w celu podwyzszenia po-
ziomu odezytow i usprawmienia akeji odczytowej. Te-
matyka tych referatow przyczyniata sie do wprowa-
dzania mowej techniki i postepu technicznego na po-
szezegdlnych odcinkach przemystu maszynowego.

Konferencje fachowe, W roku sprawozdawczym
Stowarzyszenie zorganizowalo 8 konferencji naukowo-
technicznych, w Kktorych wzieto udziat okoto 1900
przedstawicieli przemystu, wyzszych muczelnj i instytu-
tow naukowo-badawczych. Zorganizowano roéwniez 5
posiedzen dyskusyjnych, w ktérych wzielo udzial po-
“nad 500 uczestnikow.

Stowarzyszenie masze zorganizowalo w ub. r. dwie
konferencje w sprawie ekonomizacji obrébki skrawa-
niem: w Krakowie i w Warszawie. Konferencje te mia-
ly ma celu zwrécenie uwagi $wiata technicznego na
ekonomiczng strone zagadnien obrdobki skrawaniem
oraz na sposoby wprowadzenia metod szybko$ciowego
skrawania w oparciu o przestanki ekonomiczne,

W dniach 20 j 21 kwietnia 1951 r. zorganizowana
zostala w Warszawie Ogolnokrajowa Konferencja Wy-
trzymatosciowa, W Kkonferencji wzieto udziat okoto
300 przedstawicieli przemysiu metalowego, hutniczego,
okretowego oraz biur konstrukecyjnych, wyzszych
uczelnj i instytutéw naukowo-badawczych. Konferen-
cja Ogoblnokrajowa poprzedzona byta przez terenowe
narady w wiekszych osrodkach przemystowych kraju.
Wygtoszone referaty zostaly wydane w formie skryptu.

Z.aga'dnienia metaloznawcze byly tematem Xonfe-
rencji Naukowo-Technicznej zorganizowanej w War-
szawie w dniu 22.VI.51 r. W naradzie uczestniczyto
przeszio 100 kolegow. Wygloszono- 2 referaty oraz wy-
brano Komitet Organizacyjny Ogdlnokrajowej Konfe-
rencji Metaloznawczej SIMP, zaplanowanej na rok
1953,

Konferencja maukowo-techniczna w sprawie uno-
woczesnienia metod analizy chemicznej metali zor-
ganizowana zostata w dniu 25 kwietnia 1951 r. w War-
szawie, Wzielo w miej udziat okolo 120 kolegéow, Kon-
ferencja miala na celu omowienie stosowania na skale
przemystowa szybkich metod fizyko-chemicznych ba-
dania sktadéw metali i stopéw. Wygloszono dwa pod-
stawowe referaty.

W sprawie projektowania zaktadow przemystowych
odbylo sie w Warszawie zebranie dyskusyjne. Na ze-
braniu wygloszono dwa referaty oraz powolano Komi-
tet Organizacyjny Ogo6lnokrajowej Konferencji.

W Lodzi dnig 7.3.1951 r, odbylo sie Zebranie Na-
ukowo—Techniczne (dyskusyjne) na temat obnizki kosz-
tow wytwarzania, na tle metody inz. Kowalowa.

W dniu 21.11.1951 r. w Warszawie odbyla sie Kon-
ferencja Naukowo-Techniczna w sprawie nowoczes-
nych ekonomicznych metod obrébki metali,

W Krakowie dnia 24.11.51 r. odbyla sie Konferen-
cja Naukowo-Techniczna w sprawie gtadko$ci powierz-
chni, Na konferencji wygloszono 5 referatow, w kté-
rych omawiano znaczenie projektowanych morm oraz
metody pomiaru gladkos$ci powierzchni w warunkach
przemystowych. Materialy konferencyjne wydane beda
przez SIMP w formie skryptu.

W grudniu ub. roku Sekcja Warsztatowa SIMP
zorganizowata Konferencje Fabrykacyjng — w spra-
wie przygotowania nowych produkecji. W mnaradzie
wziglo udziat ok. 450 przedstawicieli przemystu: giéw-
ni inzynierowie, gtéwni technolodzy, szefowie produk-
cji i pracownicy z pionu Gléwmnego Technologa. Wy-=
gloszono 15 referatow. Tematyka obejmowala zagad-
nienia zwigzane z planowaniem przygotowania no-
wych produkeji, Materiaty konferencyjne zostang wy-
dane w specjalnym zeszycie, ktéry ukaze sie w. biezg-
cym roku.

We wrzeSniu 1951 r, zorganizowano w Krakowie
Posiedzenie Naukowo-Techniczne na temat: ,,Oszcze-
nos¢ paliwa“, Na posiedzeniu wygtoszono 5 referatow.

W sierpniu i wrzesniu 1951 roku Oddzial Poznan-
ski SIMP zorganizowalr iacznie z Okregowg Radag-
Zwigzkéw Zawodowych w Poznaniu akcje oszczedzania
paliw. Zorganizowano wyjazd w teren 30 kolegow,
ktorzy udzielali w zakladach pracy potozonych na te-
renie woj. poznanskiego porad i wskazowek technicz-
nych, Na zakonczenie akcji zorganizowano w Poznaniu
w dniu 22.IX.1951 r, wsp6lng narade palaczy i akty-
wu technicznego, na ktérej podsumowano wyniki pra-
cy w terenie. Efekt tej akeji okazat sie bardzo owocny,
bowiem zuzycie wegla obnizylo sie w granicach od
5%0 do 12%.

W pazdzierniku 1951 r. odbylo sie w Bielsku Ze-
branie Naukowo-techniczne (dyskusyjne) pt. ,,Oszczed-
na gospodarka paliwem w zakladach przemystowych®.

Koto Lotnicze SIMP — przewodniczacy kol. R. Le-
wandowski. W okresie sprawozdawczym zorganizowalo
Koto przy Oddziale SIMP w Bielsku specjalng akcje
odczytowa. Na odcinku akeji wydawniczej wspotpraco-
walo z redakcja: ,,Techniki Lotniczej“, ,Skrzydia i
Motor‘ oraz ,,Skrzydlata Polska®,

Koto Samochodowe — przewodniczacy kol. M. To-
miczek. Kolo samochodowe prowadzito akcje odezyto-
wa. Na odcinku wydawniczym wspéipracowato z re-
dakcja ,,Technika Motoryzacyjna“. W roku sprawo-
zdawezym Koto przygotowalo referaty na Koferen-
cje Motoryzacyjna, ktéra jednak nie odbyla sie z
przyezyn od Stowarzyszenia niezaleznych,

Sekcja Precyzyjno-Optyczna — przewodniczacy kol.
J. Matysiak. W okresie sprawozdawczym Sekcja odby-
1a 9 zebran oraz 8 posiedzen odczytowych. W ramach
akeji wydawniczej opracowano szereg artykulow, kto-
re ukazg sig w prasie technicznej.

Sekcja Warsztatowa — sekretarz kol. K. Roehrich.
Sekcja Warsztatowa w roku ubiegtym zorganizowala
Konferencje Fabrykacyjna oraz !acznie z Komisja
Szkoleniowa — kurs dla instruktoréw szybkosciowego
skrawania.

Koto Poligraféw. W okresie sprawozdawczym pPOwo-
tano do zycia Kolo Fachowe Poligraféw SIMP, na cze-
le ktérego stanat zarzad w osobach: kol. J. Apfel-
baum, J. Dorocinski , J. Frydrychewicz, W. Krasow-
ski, W. Kubar, C. Rudzinski i A. Wysocki.

Akcja wydawnicza. W ramach dziatalnoSci wydaw-
niczej Stowarzyszenie wydawalo nastepujace czasopis-
ma: ,,Mechanik®, ,Przeglad Mechaniczny*, ,Przeglad
Spawalnictwa“, ,,Technika Motoryzacyjna“ oraz ,Te-
chnika Lotnicza®; poza tym wydano szereg skryptéw
pokonferencyjnych oraz uczestniczono w naradach re-
dakcyjnych PWT przy ustalaniu planu wydawnictw

technicznych.
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NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

* Dnia 1 maja oddano w Nowej Hucie do uzytku
wielka hale warsztatowa o kubaturze 170 tys. metrow
szeSciennych, wyposazang we wspaniate, nowoczesne
obrabiarki produkecji polskiej i radzieckiej.

* Prezydium Rzgdu RP powzielo uchwale w spra-
wie uruchomienia produkcji nowych nie wytwarza-
nych dotychczas w kraju maszyn i urzadzen dla po-
trzeb gospodarki hodowlanej i rolnej.

* W elektrowni poznanskie] ruszyl! nowy turbo-
zesp6l o mocy réwnej dotychczasowych turbozespo-
16w elektrowmi.

* Prezydium Rzadu zdecydowalo budowe odkryw-
kowej kopalni wegla kamiennego. Zdolnos¢ wydo-
bywecza tej kopalni wyniesie 1 milion ton rocznie.

* 18 kwietnia dokonano pomys$lnej proéby urucho-
mienie w mowopowstajacej elektrowni w Miechowi-
cach koto Bytomia najwiekszego w Polsce zespotu ener-
getycznego, sktadajacego sie z dwu nowoczesnych,
catkowicie zautomatyzowanych kotléw opalanych py-
lem weglowym oraz wielkiego turbozespotu.

* W dniu 60 rocznicy urodzin Prezydenta RP Bo-
lestawa Bieruta rozpoczeta produkeje cegielnia w Zie-
lonce, najwiekszy i najnowocze$niejszy zaktad tego
typu w Polsce. !

* W tym samym dniu uruchomiono w Turku wiel-
ka tkalnie tkanin jedwabnych, wypasazong w najno-
woczedniejsze urzadzenia techniczne.

* Pod Tarnowem powstaje nowy zaktad przemysio-
wy —  Zakiady Wytworeze Silnikéow Elektrycznych.
Fabryka tarnowska produkowaé¢ bedzie silnikj do tran-
sporteréow i maszyn rolniczych.

* W niedziele dnia 18 maja br. odbyto sie uroczyste
otwarcie mnowej wielkiej koksowni w  hucie ,Ko-
Sciuszko®, Koksownia ta umozliwia produkcje koksu
najwyzsze]j jakosci.

DNI OSWIATY, KSIAZKI I PRASY

Dorocznym zwyczajem odbyly sie w calej ?oﬂsce
w dniach 3—18 maja Dni Os$wiaty, Ksigzki i Prasy.
Zainaugurowat je w imieniu Rzadu RP minister Oswia-
ty W. Jarosinski, ktory zobrazowal ogrom przeobra-
zen, jakie zaszly na odcinku oswiaty i kultury w sto-
sunku do lat przedwojennych.

Zlikwidowany zostal w Polsce analfabetyzm. Licz-
ba T-klasowych szk6t podstawowych wzrosta 4-krot-
nie w stosunku do roku 1939. Na wszelkiego rodzaju
kursach i w szkotach ksztalci sie 6 milionéw obywa-
teli, Mamy 300 000 Swietlic, 55 000 bibliotek, a w nich
kilkadziesiagt milion6w ksiazek. W ciagu ostatnich

dwoéch lat wydrukowano w Polsce ok. 40 milionéw
egzemplarzy podrecznikéw itd., itd.

Te wielkie osiggniecia w dziedzinie kultury i o$wia-
ty utrwalone zostaly w projekcie Konstytucji Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej.

NOWE WYDZIALY W WIECZOROWYCH
SZKOLACH INZYNIERSKICH

W nowym roku szkolnym utworzone zostana mowe
wydziaty w kilku Wieczorowych Szkotach Inzyniers-
kich. I tak przy WSI w Warszawie — wydzialy: me-
chaniczny, elektryczny, budowlany i geologiczny. W

Gdansku — wydzialy: mechaniczny, architektury,
elektryezny, inzynierii lgdowej i budowy okretow. We
Wroctawiu — wydziaty: mechaniczny, architektury,
elektryczny, chemiczny i inzymierii ladowo-wodnej.

W Katowicach — wydziaty: mechaniczny, elektryczny,
budowlany, hutniczy, gérniczy, chemiczny i wiokien-
niczy. W Bialymstoku — wydzialy: mechaniczny, elek-
tryczny, i budowlany, a w Radomiu wydziat mecha-
niczny.

POKAZ KSIAZKI I CZASOPISM TECHNICZNYCH

Przez miesige: od 24 kwietnia do 23 maja odbywal
sie w Domu Technika w Warszawie pokaz — wystawa
pn. ,Ksigzka i czasopismo techniczne®,

Wystawe zorganizowaty Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne oraz Naczelna Organizacja Techniczna w
celu unaocznienia wszystkim inzynierom, technikom,
majstrom i pracownikom przemystu jaki powazny do-
robek wydawniczy z okresu powojennego mamy juz za
soba — oraz w celu umozliwienia tymze zapoznania sie
z cala produkcja ksigzek i czasopism technicznych
i odpowiedniego skompletowania bibliotek zaktado-
wych i podrecznych.

W pieknie, cho¢ skromnie udekorowanych .stoiskach
pokazano technicznag ksigzke wiekow przesziych, ksigz-
ki celniejsze okresu miedzywojennego, wspolczesna
ksigzka radzieckg tlumaczong na jezyk polski oraz do-
robek dziatéow: gornictwa, hutnictwa, budowy maszyn,
elektrotechniki, chemii, budownictwa, architektury,
wldkiennictwa, przemystu spozywczego, przemystow
r6znych, mechanizacji rolnictwa, transportu, geodezji.
Pokazano dorobek wydawniczy w dziedzinie nauk

ogolno-technicznych, stownikowych itp.

Obok czasopism technicznych ze wszystkich branz
pokazano wydawnictwa Instytutu Dokumentacji Tech-
nicznej, prace badawcze wszystkich instytutow nauko-
wo-badawczych oraz dorobek Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego,

310 tytulow i 235.000 egzemplarzy w roku 1938 wo-
bec 700 tytuléw i 3.700.000 egzemplarzy ksiazek tech-

nicznych w r. 1952, oto najwymowniejsze porownanie
okresu przedwojennego i obecnego.
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PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksiqzki z zakresu metaloznawstwa, mechaniki i dziedzin: pokrewnych

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

Azarow A.: Automatyzacja obrébki na tokar-

kach, thum. z ros. K. Ukielski, 1951, str. 122,

zt. 15.—

Daskowski %.: Atlas przyrzadéw i uchwytéw
do obrobki skrawaniem, tltum. z ros. W. Mer-
mon, 1951, str. 171, zt. 39.— ,

BDoboér kol zmianowych. Pomocnicze tablice licz-
bowe (praca zbiorowa), tlum. z niem. E. Zie-
leniewski, 1951, str. 206, zi. 13.50

Gostiew W.: Kontrola techniczna i zwalczanie

* brakéw w przemys$le maszynowym, tlum:
z ros. S. Kowalczyk, 1951, str. 76, zt. 4.—

' Gosztowtt L.: Uszezelnienia, 1951, str.
zt. 22.—

Hoare W. E.: Cynowanie na goraco, tlum. z ang.
K. Tarnowski, 1951, str. 152, zi. ‘15.—

Junosza-Humiecki B.: Co kazdy palacz kotlowy
wiedzie¢ powinien, wyd. II, 1951, str. 72,
z}. 3.50

Jasnogorodski I.: Ogrzewanie metali i stopéw
w elektrolicie, tlum. z ros. W. Chitruk, 1951,
‘str. 124, z¥. 20.50 v

Kieffer R., Hotop: W.: Metalurgia proszkéw
i materialy spiekane, tlum. z niem. W Rot-
kowski, 1951, str. 448, zl. 65.—

Lewis W. R.: Lutowanie mickkie, tlum. z ang.
K. Tarnowski, 1951, str. 128, zi. 10.50
Lewicki T.: CzeSci maszyn, 1951, str.

zt. 10.50

fapinski J.: Metalizacja natryskowa, cze$¢ I —
Urzadzenia i organizacja warsztatu, 1951,
str. 60, zt. 7.—, cze$¢é II — Wykonanie, 1951,
str. 120, zi. 18.—

Makarewicz B., Michejew W., Tichwinski W.:
Regeneracja narzedzi skrawajacych, tlum. z
ros. W. Ostrowski, 1951, str. 186, zi. 34.—

Miagkow W.: Tolerancje i pasowania obowig-

_zujace w ZSRR, tlum. z ros. R. Baranowicz,
1951, str. 204, zt. 37.—

Miracki J.: Przeciaganie, 1951, str. 118, z1. 18.—

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn,
cze$é I — Polaczenia, wyd. II, 1951, str. 440,
zt. 32— czes$¢é II — Lozyskowanie, wyd. II,

230,

126,

1951, str. 328, zi. 30.—, czeSé III — Napedy, -

wyd. II, 1951, str. 342, zt. 28.—

- Nowikow M.: Konstrukeja przyrzadéw- monta-
zowych, tlum. z ros. W. Ostrowski, 1952,
str. 280, zi. 42.—

Chmielewski H.: Logarytmiczny suwak rachun-
kowy, wyd. II, 1951, str. 46, z1. 3.60

Lisieeki L.: Dorazna pomoc wypadkowa, 1951,
str. 168, zt. 8.— :

Mierzanowski W.: Jak walczy¢ z pozarami, 1951,
str. 48, z%. 0,80 i '

Perelman J.: Mechanika w kalejdoskopie, ttum.
z ros. J. Smolak, 1950, str, 149, zt. 4—

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

Sawaszynski J.: Przeciwpozarowe zaopatrzenie
weodne, wyd. II, czesé I, 1950, str. 152, zt. 9.—,

Palmgren A.: Eozyska toczne, tlum. z ang. J.
Babiniski, 1951, str. 238, zt. 26.— -

Pilarczyk J.: Kurs spawania elektrycznego,
wyd. III (w pytaniach i odpowiedziach),
1951, str. 123, z1. 7.—

Pelezynski T., Sypniewski R.: Metaloznaw-
stwo, wyd. II, 1951, str. 196, zt. 7.—

Pietkiewicz K., Luliniecki A.: Poradnik mistrza,
tlum. z ros. S. Albrycht, 1951, str. 94, z¥. 12.20

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

Poradnik techniczny — Mechanik (dzielo zbio-
rowe pod_red. A. T. Troskolanskiego),

tom I, cze$é 2, wyd. III, 1950 —
zeszyty 7—8, 9—10, 11

tom I, cze$é 2, wyd. III, 1951 —
zeszyty 12, 13, 14, 15

tom II, czes¢ 4, wyd. III, 1951 —
zeszyt 1

- tom II, cze$¢ 4, wyd. III, 1952 —

zeszyty 2,' 3 :

tom IV, czesé 3, wyd. III, 1951 —
zeszyt 1

tom IV, czesé 3, wyd, III, 1952 —

: zeszyty 2, 3

Cena pojedynczego zeszytu zi 9.—, podwoj-
nego zi. 18.—

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

Russjan S.: Normowanie techniczne w odlew-
nictwie, thum. z ros. M. Skarbiniski, 1952, str.
168, zi. 30.—

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

Smiriagin A., Szpagin A.: Stopy cynowe i ich
stopy zamienne, tlum. z ros. B. Dobrzynski,
1951, str. 96, z1. 10.—

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

Szupp B.: Podrecznik spawania acetylenowego,
wyd. II, 1951, str. 341, zt 22— :

Szymborski W.: Materialy wysokoogniotrwale,
1951, str. 130, zt. 26.—

Troskolanski A. T.: Hydromechanika technicz-
na, tom I, — Hydromechanika racjonalna,
1951, str. 352, zi. 40.—

Winogradow L.: Podstawowe wiadomosci dla
ustawiaczy tlocznikéw, ttum. z ros. R. Bara-
nowicz, 1951, str. 60, zi. 7.50

KSIAZKI POPULARNO-NAUKOWE

cze$é II, 1950, str. 336, zt. 16.50, czesé II1 i IV
1950, str. 203, zt. 12.50

Sladem inzyniera Kowa\lowa (sprawozdanie
z narady inzynieréw i technikéw w Katowi-
cach), 1951, str. 68, zt, 4.—

Troskolanski J.: Matematyka w zarysie w zakre-
sie szkol srednich, 1951, str. 276, zi.. 18.50
Weaver E. C,. Foster L. S.: Chemia otaczajace=~

go nas Swiata, tlum. z ang. H. i T. Zemoyscy,
1950, str. 158, zi. 10.50 :

Do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI



Cena zt 9.—

Nowe polskie normy z

Prrez PKN zostaly wydane drukiem nastépujace
normy: !

W miesigcu styczniu 1952 r.:

PN/H-64020 Narzedzia formierskie. Sita reczne

- PN/H-82180 Nikiel. Klasyfikacja

PN/M-58224 Noze do glowic gwinciarskich stycznych
(Landisa) do gwintéw metrycznych

PNIM—85065 Narzedzia rzezme.élni&e Szczotki drucia-
ne -farczowe :

PN/M-89210 Butle do gazéw, Oznaczenie barwami

PN/M-82280 Wkrety ze lbami walcowymi socaewiko-
wymi

PN/M-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy
wyb6r sztuk do prébek

W miesigcu lutym 1952 r.: - : S

PN/H-04002 Analiza zelazostopéw, Pobieranie i przy-
gotowania prébek.

PN/H-74385 Rurociagi. Materialy do wyrobu uszczel-
nien

PN/M-54660 Mechanizmy drobne i zegarowe. Stednice
watkéw i otworéw od 0,1 do 0,9 mm.

PN/M-58225 Noze do glowic gwinciarskich stycznych
(Landisa) do gwintéw Whitwortha i ru-
rowych,

dziedziny mechaniki

PN/M-74024 Armatura przemysiowa, Zasuwy klinowe

PN/M-74025
PN/M-74029
PN/M-74030

PN/M-T4034

PN/M-T74038
=

PN/M-74075

PN/N-02002
PN/N-94013

plaskie i kolnierzowe zZeliwne na ciSnie-
nie mominalne 1 =+ 4 kG/cm2 Gi6wne
wymiary.

Armatura przemystowa. Zasuwy klinowe
plaskie kolnierzowe zeliwne z nasadg ko-
zlowa na ci$nienie nominalne 1 -+ 4
kg/em?2, Giéwne wymiary,

Armatura przemystowa, Zasuwy Kklino-
we, owalne, kolnierzowe Zeliwne na ci§-
nienie nominalne 6 = 10 kgfem2 Gléwne
wymiary.

Armatura przemyslowa. Zasuwy klinowe
owalne kolnierzowe zeliwne z nasadg ko-
zlowa na ciSnienie mominalne 6 - 10

kG/ecm2, Gléwne wymiary,

Armatura przemyslowa. Zasuwy klinowe
owalne kielichowe zeliwne na ciSnienie
nominalne 10 kGf/em?2, Gléwne wymiary.
Armatura przemystowa. Zakuwy klinowe

. okragle kolnierzowe zeliwne ma ciSnienie

nominalne 10 = 18 kGf/ecm?2 Gléwne wy-
miary.

Armatura przemystowa, Koélka reczne do
zasow,

Wytyczne opracowania norm. Forma gra-
ficzna,

Wzornik zaokraglenn przejsciowych i zna-
kow obrébkowych na rysunkach,

BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY

Technika ochrony pracy stuzy zachowaniu przy zyciu i zdrowiu najwiekszego dobra narodu,
jakim jest czlowiek pracy, zwiekszaniu wydajnosci pracy i usprawnieniu produke;ji.

Kazdy inzynier i technik, pracujacy zarowno w terenie, jak i w instytucjach centralnych,
powinien znaé i stosowaé przepisy o ochronie pracy, jak réwniez Sledzi¢ postep mysli tech-

nicznej, lekarskiej i spotecznej w tym zakresie.
Miesiecznik ,,Bezpieczefistwo i Higiena Pracy“ przeznaczone dla inzynieréw i technikéw

ruchu

— zawiera wiele pozytecznych informacji i danych z wszelkich dziedzin, zwigza-

nych z ochrong pracy,

— wskazuje konieczno§é oparcia metod postepowania w bezpieczenstwie i higienie

pracy na podstawach naukowych,
— daje

przyklady sposobéw, metod, wzoréw konstrukcp rozwigzan, etc. z terenu

kraju oraz Zwiazku Radzieckiego i krajéw Demokracji Ludowej.
— porusza nowe problemy techniczno-organizacyjne, wigze nowsa technike z ochrong

pracy.

Mechanicy i inzynierowie ruchu! Jestescie odpowiedzialni za stan bezpleczenstwa i h1-

gieny pracy na swoim odcinku pracy.

Czytajcie Czasop1smo »Bezpieczenstwo i Higiene Pracy‘, ktére Wam niesie pomoc w Wa-
szych codziennych obowigzkach. Prenumerate przyjmujg Urzedy pocztowe oraz listonosze;

prenumerata roczna 48 —zt prenumerata pélroczna 24,—z1.
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