MECHANIK

MIESIECZNIK TECHNICZNY

Wszyscy pracownicy
przemysiu Metalowego

glosujg
w dniv 26 paidziernika b. r.
na kandydatéw

Narodowego
Frontu Wyborczego

Nr 10
PAZ,DZIE.RNIK

e

 WYDAWNICTWO NACZELNE) ORGANIZAC)I TECHNICZNEJ

oo -



DO NASZYCH PRENUMERATOROW

Z dniem 1 stycznia 1953 r. nastapi zmiana w dotychczasowym systemie prenumeraty cza-
" sopism technicznych, a mianowicie zostaje zniesiona prenumerata kredytowana.

W zwiazku z tym wszystkie urzedy, instytucje i przedsiebiorstwa panstwowe, ktére korzy-
staly w roku 1952 z tej formy prenumeraty i chca zapewnié sobie ciagloéé otrzymywania cza-
sopism technicznych od 1 stycznia 1953 r., powinny zaméwi¢ czasopisma w najblizszym urze-
dzie pocztowym.

W tym celu nalezy dokona¢ przedplaty z gory, najpdzniej do 15 grudnia 1952 r.

Wszystkie urzedy pocztowe zostaly zaopatrzone w aktualne cenniki i udzielaja wyczerpu-
jacych informacji.

Urzedy pocztowe nie beda przyjmowaly prenumeraty wstecz za okresy uhbiegte.
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INZYNIEROWIE I TECHNICY-MECHANICY
W SZEREGACH WYBORCZEGO
FRONTU NARODOWEGO

Wykuwajac od chwili uzyskania niepodlegloéci t.j. na przestrzeni oémiu ostatnich lat —
zreby nowego, sprawiedliwego socjalistycznego wustroju, naréd nasz wkroczyt zdecydowanie na
droge wielkiego budownictwa i szybkiego postepu we wszystkich dziedzinach 2ycia.

Nasza produkcje przemystowa wzrosta trzykrotnie w stosunku do przedwojennej. Zbudo-
walisémy i budujemy setki nowych fabryk, ktére pomnazaje site gospodarcza kraju i stuza za-
spokajaniu rosngcych potrzeb ludnosci. StworzyliSmy wiele gatezi przemystu, ktérych nie
miata Polska za czaséw kapitalistéw i obszarnikow. Z zacofanego kraju rolniczego staliémy sie
krajem przemystowo-rolniczym.

SkonczyliSmy raz na zawsze z kleska analfabetyzmu. W Polsce kazde dziecko w wieku
szkolnym uczy sie. Mamy dzi§ dwa razy wiecej wyzszych uczelni i trzy razy wiecej studentéw
na tych uczelniach, niz przed wojna.

Rozbudowalismy szeroko w miastach i wsiach sie¢ bibliotek, Swietlic, placéwek kultural-
nych wszelkiego typu. Radio i kino, ksigzka i prasa docierajaq coraz szerzej do najdalszych za-
katkow kraju.

Nasi pisarze i artysci tworza dziela, ktore wzbogacaja kulture narodu polskiego. Nasi uczeni
pomagaja masom ludowym w szybkim realizowaniu budownictwa socjalistycznego. Nasi tech-
nicy i inzynierowie wespdét z klasq robotnicza,wtasnymi rekami to budownictwo realizujq.

Klasa robotnicza nie zna juz nedzy i niepewnosci jutra. Bezrobocie jest juz tylko ponurym
wspomnieniem kapitalistycznej przesztosci. Tytul przodownika pracy i racjonalizatora stat sie
jednym z najszczytniejszych wyréznien obywatela. Rozbudowaliémy ubezpieczenia spoleczne
i stuzbe zdrowia. Milion dzieci wyjezdza co roku na kolonie letnie, w gory i nad morze. Setki
tysiecy robotnikéw korzystaja z wezaséw wypoczynkowych, wiele tysiecy — z uzdrowisk i sa-
natoriéw. Dziesiatki tysiecy robotnikéw wucza sie w szkolach wieczorowych i na kursach podno-
szq swe kwalifikacje, obejmujq kierownicze stanowiska w fabrykach i administracji par-
stwowej. \

Chlop bezrolny i matorolny — przed wojng skazany na poniewierke i ponizenie — 0trzy-
mal ziemie, moznosé pracy w przemysle. Chlop pracujacy jest dzis rzeczywistym wspolgospo-
darzem kraju.

Rzemiosto rujnowane w warunkach konkurencji i kryzyséw kapitalistycznych uzyskuje
w Polsce Ludowej, w ramach narodowych plandéw gospodarczych, coraz szersze mozliwosci roz-
wojowe.

Przed mlodzieza, ktéra w latach przedwojennych byla pokoleniem pozbawionym w przy-
sztosci i mozliwosci rozwoju, dostepu do pracy, do nauki, do zawodu — szeroko otwieraty sie
wrota szkot i fabryk. Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej data mlodziezy pelnie
praw obywatelskich powotujac ja do czynnego wspéiudzialu w rzqdzeniu panstwem. Naréd
ufa swej mlodziezy i widzi w niej przysztosé Polski.

Kobiecie, ktéra w ustroju kapitalistycznym byle szczegdlnie uposledzona, wladza ludowa
zapewnila réwne z mezczyzng prawa. Chronimy i wmacniamy rodzing, otaczamy szczegdlng,
troskq rodziny wielodzietne, zapewniamy jasna przyszlosé dzieciom. .

,Polska przestata byé krajem biednym, bezbronnym i niezaradnym... Mamy jeszcze wicle
powaznych niedomagar, brakéw, trudnosci. Nie rézami oczywiscie, uslane jest nasze Zycie, nie .
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lekka jest nasza codzienna praca. Nie szczedzi mam jeszcze zycie wielu trosk. Wielkie i trudne
stoja przed mami zadania®.

Pokolenie nasze znalazlo w sobie odwage, aby podjaé dzielo trudne, lecz niezbedne: odrobie-
nia w ciggu niewielu lat ogromnego zacofania, ktére jest jednym z gtéwnych Zrédet przezy-
wanych przez nas trudnosci. Aby usunaé catkowicie zaniedbania wiekéw nie wystarczy cSmiu
lat. Dla przezwyciezenia wiekowego zacofania trzeba diluzszego i planowego wysitku catego
narodu.

Walka o wykonanie wielkich planow narodowych, o rozwodj przemystu, jako dZwigni wszy-
stkich dziedzin gospodarki narodowej — jest dzi§ najwazniejszym zadaniem. Dlatego:

Wzmagajmy wytrwaty, ofiarny wysitek dla urzeczywistnienia wielkich zadan Planu Sze-
Scioletniego!

Podnosmy stale wydajnosé pracy! -

Rozwijajmy ruch wspdétzawodnictwa pracy, mnozmy szeregi racjonalizatorow i przodow-
nikow pracy!

Produkujmy wiecej, taniej i lepiej!

Nasze budownictwo rozwija sie w obliczu nieustajacego zagrozenia pokoju. Jedynie sku-
tecznym $rodkiem przeciwstawienia sie tej groZbie jest:

Wzmacnianie przyjaini i wspolnej walki o pokdj ze wszystkimi narodami bronigeymi swej
niepodleglosci.

Wzmacnianie obronnosci panstwa w stuzbie pokoju.

Wzmacnianie sity gospodarczej kraju i jednosci wewnetrznej narodu.

Sa to zadania, ktore wymagaja sit ¢ Srodkow. Dzieki wladzy ludowej mozemy sprostac
tym zadaniom. Dzieki naszemu ustrojowi spotecznemu laczymy szybki rozwdj naszego pokojo-
wego budownictwa ze wzmacnianiem sit obronnych kraju i stopniowym wszrostem dobrobytu
mas ludowych.

Przed Sejmem, ktory wybierzemy, stanie obowigzek doprowadzenia do pomyslnej realiza-
cji zadan Planu 6-letniego oraz wytyczenia dalszych zadan, uchwalenia nowego Planu 5-let-
niego, ktérego wykonanie zabezpieczy naszemu narodowi wielkosé, sile ¢ dobrobyt.

Plan ten zapewni dalszy wszechstronny rozwdj gospodarki narodowej, przemystu i rolnic-
twa, szybki wzrost dobrobytu mas pracujacych i rozkwit kultury narodu.

Potezna rozbudowa przemystu da w rokw 1960 z gora 10 krotny wzrost produkcji w porow-
naniu z produkcja przedwojenna, w tym przodujgca rola przypadnie dla przemysiu budowy
maszymn, ktory jest dla rozwoju innych przemy-stow oraz dla rozwoju techniki przemystem
podstawowym. Zaopatruje on bowiem wszystkie inne przemysty w maszyny i wszelkiego rodza-
Ju urzadzenia, przyrzqdy kontrolne, pomiarowe i aparature specjalng — a wiec we wszystko
to, co ma decydujacy wplyw na ksztaltowanie sie wszystkich galezi przemystu, na mechani-
zacje robot budowlanych, drogowych i gorniczych, na usprawnienie transportu i komunikacji,
a przez produkowanie maszyn rolniczych ma pogtebianie spojni miedzy wsiq ¢ miastem, na
podwyzszenie plonoéw, na przyspieszenie tempa przechodzenia wsi z metod pracy recznej, ,,cha-
tupniczej na metody pracy mechaniunej, przemystowej.

W tym zakresie pr zed nami mechanikami stoi piekne, wdzieczne i jakze wazne zadanie do
pomyslnego rozwigzania.

Rozbudujemy nmasze bazy surowcowe: zwiekszymy wydobycie wegla kamiennego i brunat-
nego, rud zelaza, metali niezelaznych, ropy naftowej i soli potasowej, rozwiniemy produkcje
kauczukw i paliw syntetycznych, widkien sztucznych i podstawowych produktéw chemicznych.

Rozbudujemy znacznie gornictwo i przemyst w catej Polsce nie wylqczajge zacofanych, nie
posiadajacych przemystu okregow rolniczych.

Rozwiniemy szeroko przemysl naWozow sztucznych ) nowoczesnych maszyn rolniczych
wszelkzego typu, aby wesprzeé p*acg chiopa najnowoczesniejsza technikq, ulzyé pracy jego rTak
1 zwiekszyc plony.

Podjete zostang wielkie budowy, ktére zmieniq zasadniczo warunki rozwoju calych obsza-
row naszego kraju. Rozpoczniemy budowe wielkich zapdér wodnych i kanatéw Zzeglownych,
wielkich elektrowni na Wisle i Bugu, ktére umozliwig zelektryfikowanie zacofanych potaci kra-
ju. Wykorzystanie naszych zasobéw wodnych do melioracji iak i pastwisk oraz mnawodnienia
gruntow ornych pozwoli na znaczny wzrost urodzajéow i rozwdj hodowli.

Wielkie budowle socjalizmu stang sie podstawa techniczng szybkzego rozWoju i przebudo-
wy rolnictwa. Wzrosng ogromnie mozliwosci rozwoju materialnego i kulturalnego wsi polskzej

Zwycieskie wykonanie planéw gospodarczych stwarzaé bedzie warunki dla zamoznego 2y-
cia ludzi pracy w miescie i na wsi.

Rozwija¢ bedziemy na szeroka skale budownictwo mieszkaniowe.

W okresie biezqcego dziesieciolecia zakonczymy odbudowe Wa'rsza'wy, odbudujemy Wro-
claw, Gdansk i Szczecin.
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Zbudujemy miasta socjalistyczne: Nowa Hute i Nowe Tychy oraz szereg wielkich osiedli
robotniczych. _

Rozwiniemy szeroko budownictwo teatréw, kin, muzeéw, doméw kultury, swietlic i innych
o$rodow zycia kulturalnego w miescie i na wsi.

Rozbudujemy na wielkq skale urzqdzenia zdrowotne, szpitale i sanatoria, kliniki i ambu-
latoria, osrodki zdrowia i izby porodowe.

Wybudujemy nowe stadiony i boiska, zapewnimy milionom chlopcéw i dziewczat sprzet
sportowy, polepszymy opieke nad sportem i kulturg fizyczna.

Wykonanie wielkich planéw biezqcego 10-lecia uczyni Polske krajem poteinego, nowo-
czesnego przemystu, krajem rozwijajacego sie postepowego rolnictwa, krajem wysokiej kultu-
ry, jednym z przodujacych krajow Europy.

Obowigzkiem naszym wobec Polski i wobec ludzkodci jest wzmacnianie sojuszu  ze
Zwigzkiem Radzieckim. Sojusz ten to nasza silta, to puklerz naszych granic, to rekojmia na-
szej niepodlegtosci, spokojnej i szczesliwej przysztodci naszych dzieci.

Wzmacniajmy i rozszerzajmy jedno$é narodu, skupiajmy pod sztandarami Frontu Naro-
dowego wszystkich ludzi pracy, partyjnych i bezpartyjnych, wszystkich patriotéw.

Front Narodowy jest jednosciq dzialania wszystkich Polakéw, ktérzy chca gospodarczego
i kulturalnego rozkwitu Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, szybkiego wzrostu jej sity oraz
dobrobytu wszystkich ludzi pracy.

My mechanicy uswiadomi¢ sobie musimy nadto wyraznie, Ze nasza rola i rola przemystu
w ktérym my pracujemy, nie ogranicza sie jedynie do wymienionych uprzednio zadan dostar-
czania roznym przemystom i dziedzinom ustug — maszyn i urzqdzern. Rola przemystu budowy
maszyn polega réwniez na promieniowaniu jego nowoczesnych metod pracy i metod organiza-
cyjnych na inne przemysty i inne dziedziny ustug i dzialalno$ci. Poza tym budujac maszyny
1 urzadzenia przyczyniajgce sie do mechanizacji pracochtonnych robét zdejmujemy z bark ro-
botnika mozolny trud fizyczny, czyniqe prace wydajniejszq i rado$niejszq. Robotnik zas prze-
dzierzga sie z ,,pociggowej* sity roboczej w pracownika podnoszacego swe walory umystowe po-
trzebne do kierowania maszynami i urzadzeniami. W ten sposéb zatraca sie przedziat miedzy
praca fizyczna i umystowa, zatraca sie przedzial miedzy klasq robotnicza i inteligencjq techni-
czna.

Od nas mechanikéw, od naszej twérczej postawy i ofiarnej pracy zalezy jak szybko ten
przedzial zlikwidujemy — jak szybko staniemy sie orgamiczne czeSciq klasy robotniczej.

Front narodowy jest jedno$cia dzialania tych wszystkich, ktérzy chca aby znikt wszelki
wyzysk pracy, aby kazdy stuzyl narodowi wedlug zdolnosci i otrzymywat zaptate wedtug pracy.

Front Narodowy jest jednoScia wszystkich, ktérzy gotowi sa oddaé swe mysli, zapal i sity
walce o zwycieskie wykonanie historycznych planéw narodowych — plandéw uprzemystowie-
nia ¢ wszechstronnego rozwoju Polski.

Front Narodowy — skupia sie wokdét klasy robotniczej, ktora przewodzita narodowi w wal-
ce o wyzwolenie, a dzi§ przewodzi w budowaniunowego zycia,

— opiera sie na sojuszu robotniczo-chlopskim,

— wzmacnia coraz Scislejszq wiez inteligencji pracujacej z klasq robotnicza.

Inteligencja wyzwolona z ponizajqcej zaleznosci od burzuazji znalazla dzieki w%qdzy ludo-
wej szerokie mozliwosci rozwoju i zastosowaia swych zdolnosci twérczych, stata sie niezbed-
ng i cieszqceq sie szacunkiem czeScia sktadowq wielkiej armii budowniczych nowej Polski. o

Tego szacunku, tego zaszczytu i tej roli jaka przypadla nam — mistrzom, technikom i inzy-
nierom mechanikom w wielkim dziele budownictwa socjalistycznego nie mozemy zaprze-
pascié. Przez masowy i spontaniczny udziat w akcji Frontu Narodowego te role poglebimy
i wzmocnimy! : P

Front Narodowy jest jednoscia dziatania wszystkich, ktérzy cheq utrwalenia pokoju i nie-
podlegtodci naszej Ojczyzny. :

Przez podejmowanie zobowigzan, tak jak czyni to caly kraj, jak czyniq przodujgce z_aki_ady
naukowo-badawcze z Instytutem Metaloznastwa i Aparatury Naukowo.-La_bomtoryyne.] na
czele, jak czymiq to przodujgce zaklady produkcyjne z Zaktadami im. J. Stalina i Zak%adgnm Un
sus na czele — podkreslamy swaq wiez z klasq robotniczg i wszystkimi budowniczymi Polski
Ludowej.

Glosujac w dniu 26 paZdziernika na kandydatéw Wyborczego Frontu Narodowego — glo-
sowaé bedziemy za

Rozkwitem Ojczyzny

Niepodlegtosciq

Pokojem

Za zwycieskq realizacjq wielkich planéw narodowych

Za jednoSciq narodu w obliczu jego historycznych zadan.
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WPEYW WARUNKOW SKRAWANIA NA GLADKOSC
POWIERZCHNI

Polepszenie jakos$ci. produkeji przemystu metalowego, bedace jednym z naczelnych zadan
stawianych przez Plan 6-letni, wymaga od pracownikéw zaktadéw poznania warunkow, od
ktérych zalezy gladkosS¢é powierzchmi oraz Srodkéw umozliwiajacych uzyskanie zalozonej glad-
kosci, Artykul niniejszy omawia cze$¢é tego zagadnienia, a mianowicie wplyw warunkéow
skrawania na gladko$¢ powierzchni, podajac czynniki wplywajace na gtadko$é w sposéb ge-
ometryczny oraz czymniki wywierajgce wplyw fizykalny.

Uwagi wstepne

Powierzchnia obrobiona na drodze skrawa-
nia uzyskiwana jest przez odpowiednio ufor-
mowane ostrze; wobec tego nieréwnosci po-
wierzchni powinny byé zasadniczo dokiadnym
odwzorowaniem zarysu ostrza. Gdyby tak byto,
wysokos¢ i ksztatt nieréwnosci powierzchni mo-
glyby by¢ wyznaczone przez okreslenie zalez-
nosci geometrycznych miedzy chropowatoscia
powierzchni, a kilku parametrami geometrii os-
trza. :

Doswiadczenie jednak wykazuje, ze na wiel-
ko$¢é chropowatosci powierzchni obrobionej wy-
wierajg ponadto wplyw warunki tworzenia sie
wiobra. Istniejg wiec czynniki, ktorych wplyw
na giladko$¢ wyraza sie posrednio. Czynnikami
tymi sg zjawiska zachodzace w procesie tworze-
nia sie wiora. :

Wplyw tych czynnikéw uwidacznia sie nie
tylko w zmianach wielkosei chropowatosci, ale
rowniez w zmianach struktury warstwy po-
wierzchniowe] obrabianego przedmiotu, okres-
lanych najczesciej glebokoscig odksztatcen pla-
stycznych.

1. Czynniki wplywajace na gladko$é w sposob
: geometryczny

Na gltadkos$¢ powierzchni przy obrobce tocze-
niem wplywaja w sposéb geometryczny: posuw
B, promien zaokraglenia wierzchotka ostrza r
oraz katy przystawienia % i %1.

8 H-151[52-R1
Rys. 1. Odwzorowania geomeiryczne ostrza na przed-

miocie obrabianym przy toczeniu.

W praktycznie stosowanym zakresie posu-
WwOw, promieni zaokrgglenia i katéw przysta-
wienia najczesciej zachodzi przypadek odwzo-
rowania przedstawiony na rys. 1, dla ktérego
sluszny jest wzoér przybliZor;y:

H,=125 - 2y; (1]
gdzie: H, — teoretyczna wysoko$é chro-
powatosci powierzchni,
P mm — pPosuw,
r mm — promien zaokrgglenia wierz-

cholka ostrza.

W przypadku frezowania obwodowego wply-
wy geometryczne charakteryzuje wzér (row-
niez przyblizony):

H,= 250 - Bdiu; 2]
gdzie: p. mm — posuw na ostrze (na zab),
d mm — Srednica zewnetrzna freza.

W przypadku frezowania czolowego — za-

chodzi analogia z toczeniem Ilub struganiem
krzywoliniowym. Dla ostrzy o wierzchotkach
zaokraglonych w przecietnych warunkach fre-
zowania, maksymalng teoretyczng wysokose
chropowatosei powierzchni wyraza wzor:

2

H,—125 - %u 3]
gdzie: p. mm — posuw na ostrze (na zab),
r mm — promien zaokraglenia wierz-

chotka ostrza.
W przypadku ostrzy spiczastych (bez zaokragle-
nia wierzchotka) stuszny jest wzor:

il Wi e G
H,=1000 - p. pme Vo [4]
gdzie: »? — glowny kat przystawienia,

%% — pomocniczy kat przystawienia.

Ponadto, bez wzgledu na sposéb obrobki, wy
sokos¢ chropowatosci zalezy od gladkosei os-
trza skrawajgcego. Jest oczywiste, ze krawedz
skrawajgca o wiekszych nieréwnosciach spo-
woduje odpowiednio wyzszg chropowatosé po-
wierzchni obrobionej. Zwazywszy, ze nierow-
nosci krawedzi skrawajacej oddzialywujg nie
tylko geometrycznie, ale réwniez i fizykalnie,
przyjmuje sie jako zasade, aby gladkos¢ krawe-
dzi byla przynajmniej o klase lepsza niz klasa
wymaganej gladkos$ci powierzchni obrobionej.

W przypadku narzedzi wieloostrzowych —
co zachodzi np. przy frezowaniu — zasadniczy
wplyw geometryczny posiada glebokos¢ zagle-
bienia poszczeg6lnych ostrzy w material. Jesli
jedno z ostrzy skrawa giebiej niz pozostale, na
kazdy obroét freza powtarzaé sie bedzie zwiek-
szona nierownos¢ powierzchni. Fakt ten, w za-
leznosci od szybkosci posuwu, moze mie¢ wplyw
na chropowato$¢ lub falistosé obrobionej po-
wierzchni.

Podobny skutek posiada bicie freza spowo-
dowane na przykiad niewlasciwym zamocowa-
niem lub uginaniem sie trzpienia frezarskiego..
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2. Czynniki wywierajace wplyw fizykalny

Rzeczywista wysokos¢é chropowatosci po-
wierzchni z reguly jest w1eksza od teoretycznie
wyliczonej z wzoréw [1] —+ [4]. Na rysunkach
2, 3 i 4 zilustrowano rzeczy\msty wplyw posu-
wu, promienia zaokraglenia i pomocniczego kg
ta przystawienia na gladko$¢ obrobionej po-
wierzchni na tle zaleznosei teoretycznej.

16
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5 |38
$4s8
888
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4|&
/
2 ZaN
el Teorelyczne wysokosei
Sl chropowatosct
S BER
005 01 02 03 04
Posuw p mfobr H-151/52-R2
‘Rys, 2. Wplyw wielkosci posuwu na gtadkoSé po-
wierzchni; materiat obrabiany — stal weglowa R, =
=~ 525 kG/mm?; n6z z plytka z weglikow spiekanych
S1, glebokos¢ skrawania g = 1 mm..

Wyjasnienie réznic miedzy teoretyczna a rze-
czywista chropowatoscia powierzchni daje ob-
serwacja przebiegu procesu tworzenia sie wio-
ra. Sposrod szeregu czynnikéw fizykalnych, ja-
kie wpiywaja na proces tworzenia sie wibra z
warstwy skrawanej, do zasadniczych nalezy za-
liczy¢: temperature skrawania, uktad naprezen,
szybkos¢ odksztaicen plastycznych oraz tarcie.
Od nich przede wszystkim zalezy giebokos$¢ od-

a0
‘5}70
g &0
%‘

401
k)
:§ 30
R,
3 P92l mm; v=/50m1 i
= B

0

05 10 - 15 20
Promieri zaokmglenia wierzthotka ostrza r mm
M-151/52-R3

Rys. 3. Wplyw promienia zaokraglenia na gtadkosé

powierzchni; materiat obrabiany MW6h.

ksztatcen plastycznych oraz chropowatosc obro-
bionej powierzchni.

Temperatura skrawania, uklad naprezen,
szybko$é odksztalcen plastycznych 1 tarcie za-
lezg jednak od ogélnego ukladu warunkéow ob—
rébki, a w szczegélnosei od: -

a) Wlasc1wos01 materialu obrabianego,

b) szybko$ci skrawania i szybkosci posuwu,
c) stopnia stepienia ostrza,

d) sposobu i intensywnos$ci chtodzenia.

Takie warunki obrébki jak: promien zaokrg-
glenia, kat natarcia, kat przylozenia, kat na-
chylenia gl6wnej krawe;dm skrawajacej, gltebo-
kos¢ skrawania i inne — w zakresie stosowa-
nych ich wartoSci posiadajg stosunkowo nie-
znaczny wplyw na chropowato$é powierzchni.

Poniewaz okreslanie temperatury i innych za-
sadniczych wskaznikéw fizykalnych w prakty-
ce w sposob Scisty jest niemozliwe do przepro-
wadzenia, zatem dla celéw prakiyki zadawala-
my sie ustalonymi zalezno$ciami statystyczno-
doswiadczalnymi miedzy chropowatoscig po-
wierzchni a najbardziej waznymi i najczeéciej
spotykanymi warunkami obrobki.

Wpltywu wilasciwo$ei materiatu
obrabianego iloSciowo w spos6b uogélnio-
ny dotad okresla¢ nie potrafimy. Aczkolwiek
bez przerwy posuwajg sie naprzéd prace ba-
dawcze, majace na celu ustalenie zaleznosci
mledzy skladem chemicznym, strukturg i Wlas—
ciwosciami wytrzymaloSciowymi materiatu -
jego wskaznikami skrawalnymi, do ktoérych za-
liczamy miedzy innymi chropowato$é powierz-
chni, ciggle jeszcze potrzeby praktyki wymaga-
ja doswiadczalnego ustalenia charakterystyk
skrawalnych poszczegéinych materiatéw, jak
na przyklad stale weglowe, zeliwo szare itp.

3 z |
150 [ I l V:'[54¢l5m LR
Teoretyczng wysokasc =Rl VI
140\— chropowatossit——— 7T 7% X
=120 B
5 7 V4
< /100 - ~< A
§ ) /4“:'{ wista |wysakosc
£ A Ndizowalosci
00—
9 7
S
3 W
= 47
i
0 20 30 40

Pomacniczy kgf przystawienia %,  k-sijs2-Ra

Rys. 4. Wplyw pomocniczego kata przystawienia w1

na gladko$¢ powierzchni; materiat obrabiany — stal

EJ—107; katy ostrza o = 80, y = 159, 5 = 450; r =
= 1,5 mm; posuw p = 1,24 mm/obr.

Proces tepienia sie ostrza wplywa
w sumie ujemnie na gladkos¢ powierzchni. Na
skutek $Scierania sie ostrza od strony plaszczy-
zny przylozenia i zwigkszania sie promienia za-
okraglenia krawedzi skrawajacej — zwieksza
sie tarcie. NajczeSciej réwnoczesnie powstaja
nieré6wnosci i wykruszenia wzdluz krawedzi
skrawajacej, ktéore odwzorowywane sg nastep-
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nie na powierzchni obrabianej. Celem zabezpie-
czenia sie przed tymi szkodliwymi wplywami,
przy obrébce wykonczajacej — dokiadnej lub
bardzo doktadnej, dopuszczalne stepienie winno
byé zmniejszane o okolo 50°% w stosunku do
normalnego.

Wplyw rodzaju cieczy chlodzgcej,
sposobu i intensywnosci chtodzenia nie jest do-
tad dostatecznie obszernie zbadany. Dla celow
praktyki wpltyw ten jest uwzgledniany w ten
spos6b, ze wszelkie zaleznosci i wytyczne dla
obrobki o zgdanym stopniu gtadkosci ustala sie
dla okreslonych warunkéw chlodzenia.

y=20m/min

neff
afmin

Wysokesé. chropowataset H ut

Rys. 5. Zaleznos¢ chropowato$ci powierzchni j nate-
zenia powstawania narostu od szybkos$ei skrawania
(wg Diaczenki).

Najbardziej zmiennymi warunkami obrobki,
od ktérych w bardzo silnym stopniu zalezy glad-
koS¢ powierzchni, s3: szybko$é skrawania
i szybko$¢ posuwu. Najobszerniej zbadany do-
tychezas jest wplyw szybkosci skrawania.

Szybko$§é skrawania
stepujacy wplyw:

a) zwiekszenie szybkosci skrawania powoduje
zwiekszanie ilosci ciepta wydzielanego w jed-
nostce czasu, a wraz z tym wzrost temperatury.

wywiera na-

Rok XXV

b) zwiekszenie szybkosci skrawania jest row-
naznaczne ze zwiekszeniem szybkosci odksztal-
cen plastycznych.

Analogicznie rozwaza¢ mozna wplyw szyb-
kosei posuwu, aczkolwiek iloSciowo jest on
znacznie mniejszy od wplywu szybkosci skra-
wania.

Wplyw wzrostu temperatury przy wzroscie
szybko$ci skrawania szezegdlnie silnie uwydat-
nia sie podezas skrawania materiatéw posiada-
jacych tak zwane anomalie wytrzymatosciowe.
Do takich naleza na przykiad stale weglowe,
ktore przy podgrzewaniu do temperatury 210"
—310°C wykazuja przyrost wytrzymatosci na
rozcigganie. Zjawisko to pozostaje w Scislej
tgcznosci ze zjawiskiem tworzenia sie narostu
na ostrzu. Wedtug doswiadczen Diaczenki i in-
nych, najwieksze natezenie tworzenia sie na-.
rostu na ostrzu, pogarszajgcego gladkosé po-
wierzchni, przypada wtasnie na strefe anomalii
wytrzymatosciowej. Bardzo wymownie ilustru-
je to wykres zaleznos$ci wysokosci chropowa-
tosci od szybkosci skrawania, zamieszczony na
rys. 5 zaopatrzony w fotografie ilustrujace na-
tezenie tworzenia sie narostu na ostrzu przy
roznych szybkosciach skrawania.

Wplyw szybkosei skrawania na odksztatce-
nia plastyczne wyraza sie w tym, ze przy du-
zych szybkosciach skrawania materialy plas-
tyczne zachowuja sie jak materiaty kruche.
Widoczne jest to z rys. 6. Zwiekszenie szybkos-
ci skrawania z 17 do 40 m/min przy skrawaniu
stalg szybkotngca — spowodowalo bardzo
znaczne zmniejszenie odksztalcen plastycznych
warstwy podpowierzchniowej i zmniejszyto
réwniez chropowato$¢ powierzchni. Stwierdzo-
ne zostato, ze niezaleznie od rodzaju materiatu
obrabianego, zwickszajac dostatecznie szyb-
kosci skrawania — zbliza sie chropowato$é po-
wierzchni obrobionej do wartosci teoretyczne]
chropowatosci. Szybkos¢ skrawania, przy kto-
rej nie obserwujemy juz dalszego wyraznego
powierzchni, nazy-

zmniejszenia nieréwnosci
wamy szybkosciq graniczng.

Rys. 6. Qdksztz.alcenia pla;tyczne warstwy podpowierzchniowej i chropowato$ci powierzchni obrobionej przy
skrawaniu stali weglowej o R, = 45 kG/mm?2; gleboko$é skrawania g = 1 mm, posuw g = 0; 56 mm/obr;

szybko$¢ skrawania: ¢ — v = 8 m/mm, b — v = 17 m/min,

¢ — v = 40 m/min.

Dnia 26 pazdziernika br. glosujemy wszyscy
na kandydaiéw Frontu Narodowego
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JERZY MIRACKI

MONTAZ WRZECION SZLIFIEREK DO OTWORdW

Artykul omawia zagadnienia zwigzane z montazem wrzecion szlifierek do otworéw, w kto-
rych zastosowano lozyska kulkowe z naprezeniem wstepnym. Od wlasciwego rozwigzania tych
zagadnien i odpowiedniego przeprowadzenia montazu wrzecion zalezy w wysokim stopniu do-
ktadnos¢ i gladkos§¢ powierzchni szlifowanych otworéw.

Wstep
Wysokie wymagania dokladnosci 1 gtadkosci
powierzchni stawiane elementom nowoczesnych
maszyn i aparatow zmuszajg konstruktorow
obrabiarek do stosowania rozwigzan, gwaran-
tujacych mozliwo$ci spetnienia tych wymagan.

O ile dla doktadnej obrobki zewnetrznych po-

wierzchni przedmiotéow, o ksztalcie bryt obro-
towych, istnieje caly szereg réznych odmian
obrabiarek, to jedng z najwazniejszych obra-
biarek dla doktadnej obrébki otworow jest szli-
fierka. Dla unikniecia kosztownej obrébki ot-
worow metoda docierania staramy sie zadang
gladkos¢ i doktadnos$¢ osiggnac tylko przez szli-
fowanie. Przedmioty tak doktadne jak spraw-
dziany pierscieniowe czy sprawdziany stozkowe
wewnetrzne od wielu lat ostatecznie lub tylko
z bardzo matlym nadmiarem na docieranie ot-
worow sg wykanczane na szlifierkach. Doktad-
nos¢ i gtadko$¢ osiagalna na tych obrabiarkach
zalezna jest w wysokim stopniu od utozysko-
wania wrzecion tarczy szlifierskiej oraz wrze-
ciona przedmiotu obrabianego. Do tak doktad-
_nych roboét dotychczas uzywano prawie wytgcz-
nie szlifierek, ktorych wrzeciona posiadaty to-
zyska slizgowe. Lozyskowanie toczne pomimo
powszechnie znanych zalet tego typu lozysk
moze zapewni¢ uzyskanie dobrej gtadkosci szli-
fowanej powierzchni tylko wtedy, gdy same fo-
zyska toczne i wszystkie czesei wspotpracujace
beda wykonane ze szczeg6lng dokladnoscig, zna-
cznie przekraczajacg dokitadno$é wymagang w
przypadkach normalnych.

Artykul niniejszy omawia sprawe montazu
wrzecion szlifierek do otworéw, w ktorych za-
stosowano {ozyska kulkowe z naprezeniem
wstepnym. Naprezenie to polega na tym, ze
miejsce na kulki miedzy pierScieniami zew-
netrznym i wewnetrznym jest nieco mniejsze od
wymiaru kulek, wskutek czego kulki sg wei$-
niete miedzy bieznie pierscieni. Takie utozysko-
wanie pozwala na zupetnie wolny od luzéw ruch
obrotowy wrzeciona w duzym zakresie predkos-
ci obrotowych.

Spotyka sie dwa zasadnicze sposoby napre”
zania lozysk tocznych; pierwszy z nich polega
na jednorazowym naprezaniu, ktére odbywa sie
podezas montazu oraz drugi — gdzie napreze-
nie jest powodowane przez staty nacisk sprezyn.

Sposéb pierwszy, ktorego zasade przedstawia.
rys. 1, jest stosowany do wrzecion szlifierek
przeznaczonych do ciezszej pracy, przy stosun-
kowo niewielkich predkosciach obrotowych.
W przypadku tym podczas montazu nalezy wy-
wrze¢ naciski osiowe na pierscien ftozyska w

kierunku wskazanym strzalkami, w ten spo-
séb, aby poczatkowy luz y miedzy czolowymi
powierzchniami zewnetrznych pierscieni zostat
calkowicie skasowany.

Sposob drugi, ktérego zasada jest przedsta-
wiona na rys. 2, stesowany jest do wrzecion
szybkobieznych, przeznaczonych do pracy przy
kilku do kilkudziesieciu tysiecy obrotéw na mi-
nute.
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Rys. 1. Zasada naprezania tozysk podczas montazu za
pomocag nacisku.

Poniewaz wielkos¢ wecisku kulek w bieznie
pierscieni (wymiar y na rys. 1). jest niewielka,
waha sie bowiem od kilku mikronow do kilku
setnych milimetra, zaleznie od wielko$ci fozys-
ka i wymaganego stopnia naprezenia, wszyst-
kie czesci wspoipracujace muszg by¢ wykona-
ne wyjatkowo precyzyjnie. Biorac pod uwage
przypadki niekorzystnego zbiegu tolerancyj]
rownoleglosci, prostopadiosci i owalizacji czesci
wspotpracujacych, tolerancje te muszg by¢ za-
chowane w granicach niewiele przekraczaja-
cych jeden mikron.
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Rys. 1. Zasada naprezania tozysk podczas montazu za
pomoca nacisku,

deEk

R
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W dalszym ciggu oméwione zostang szczegod
towo zagadnienia zwigzane z montazem wrze-
ciona przedmiotu obrabianego, a nastepnie
wrzeciona tarczy szlifierskiej — szlifierek do
otworow.
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1. Montaz wrzeciona przedmiotu obrabianego
W pierwszym rzedzie omdéwimy sposéb mon-
tazu wrzeciona-wrzeciennika wprawiajacego w
ruch przedmiot obrabiany wiekszego typu szli-
fierki od otworow o maksymalnej Srednicy szli-
fowania 600 mm i zakresie predkosci obroto-
wych od 60 do 200 obr/min. Rys. 3 przedstawia
ulozyskowanie tego wiasnie wrzeciona.
Doktadnosci wymagane od poszczegdl-
nych czesci sa nastepujace. Srednice d, di i d»
wrzeciona A muszg by¢ wspodlosiowe, tak aby

S

6 8

kreski znajdowaty sie po jednej stronie plasz-
czyzny przechodzgcej przez o§ wrzeciona.
Pomieszczenie, w ktorym odbywa sie
montaz musi by¢ czyste, aby pyt i inne zanieczy-
szczenia nie dostawaly sie do tozysk. Pozadane
jest, aby miejsce montazu gwarantowato jak
najmniejsze wahania temperatury otoczenia i
dlatego nie nadajg sie tu pomieszczenia o oknach
od strony intensywnej operacji stonecznej.
Warsztat musi by¢ wyposazony w odpowied-
nie urzgdzenia i przyrzgdy mier-
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6 X nicze. Nalezy zwro-
‘\ ci¢ uwage na czujniki
LA aby byly wrazliwe na
G mate odchytki. Najle-
el SNV piej nadaja sie tu czuj-
niki elektryczne z wi-
bratorem pobudzajacym -
ruchliwos¢ wskazowki.
| Dla ulatwienia monta-
Zu pomieszczenie nalezy
zaopatrzy¢ w niewiel-
kie dzwigi reczne.
Przed przystgapieniem
do mecntazu wszystkie
czesci muszg by¢ pozba-
wione zadziorow, ktore
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3.
bicie tych czesci zmierzone czujnikiem zawiera-
fo sie w granicach od 0 do 0,0015 mm (jest to
podwoéjna wartos¢ mimoosicwosci); dla pozosta-
tych powierzchni wrzeciona dopuszczalne bicie
nie powinno przekracza¢ 0,005 mm. Dopuszczal-
na owalizacja $rednic d, dq i ds wynosi 0,0015.

Rownolegtosé powierzchni czotowych tulei B,
C i D musi by¢ zachowana w granicach 0,0015
mm; w przypadku nie zachowania takiej do-
kiadnosci, docieranie tych powierzchni wykonu-
je sie przy montazu. Selekcjonowane, o najwyz-
szej doktadnosci wykonania tozyska, dostarcza:
ne sg z otworami pierscieni wewnetrznych o
normalnej tolerancji wykonania, ktéra wynosi
od 0,005 do 0,01 mm zaleznie od wielkosci otwo-
ru. Srednice pierécieni zewnetrznych za$ posia-
daja tolerancje =+ 0,003 mm, przy czym w za-
lezno$ci od rzeczywistego wymiaru oznaczone
sq w przypadku Srednicy zewnetrznej wiekszej
od nominalnej o 0,003 mm symbolem 0, o $red-
nicy nominalnej symbolem I i o érednicy mniej-
szej od nominalnej o 0,003 mm symbolem 2. Ten
sposob selekeji tozysk wg Srednic zewnetrznych
‘jest dla montazu najwygodniejszy, gdyz watek
jest stosunkowo tatwo dopasowa¢ do otworu
lozyska. Otwory w korpusach natomiast sg trud-
ne do dopasowania i dlatego dobiera sie tozysko
o srednicy zewnetrznej gwarantujgcej odpowie-
dnie osadzenie. Lozyska sg oznaczone na pier$-
cieniu zewnetrznym i wewnetrznym — kreska-
mi, przy czym polozenie kresek na jednym pro-
mieniu odpowiada najwiekszej mimoosiowosci.
Przy montazu nalezy lozyska osadzaé¢ tak, aby
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Wrzeciennik przedmiotu obrabianego\ szlifierki do otworow.
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usuwa sie przy pomocy
pilnika lub skrobarki;
pozostatos¢ wiorkéw usuwa sie przez oczyszcze-
nie pedzlem a nastepnie omywa benzyng. O ile
czesci nie idg natychmiast do montazu nalezy
owina¢ je papierem aby pdZniej nie powtarzac
czynnosci mycia.

Pierwsza czynnosciag montazowa
jest wyprowadzenie prostopadios$ci powierzchni
czotowej F wrzeciona oraz powierzchni czolo-
wej E korpusu wrzeciennika. Do sprawdzenia
czota F' uzywa sie sprawdzianu przedstawione-
go na rys. 4 a do czota E — pokazanego na rys.
4b. Sprawdzanie odbywa sie na tusz, a wykryte
bledy usuwa przez doskrobanie powierzchni

czotowych.
pawierzchnie f_)m.s_(w

a

powierzchnie
pros. e

b)

H-23IR-R4

Rys. 4. Sprawdziany prostopadtosci oporowej powierz-
chni czotowej wrzeciona (a) i korpusu (b).

Nastepnie wrzeciono mocuje sie do stojaka Z

(rys. 5) w pozycji pionowej, ktéra utatwia mon-

.taz. Lozyska G; i G, dobiera sie wedlug $red-

nic zewnetrznych, tak by w otwoér korpusu
wchodzity pod naciskiem ragk. Podobnie tozyska
powinny wchodzi¢ na wrzeciono; jezeli wchodza
za clasno, wrzeciono dociera sie drobnym piot-
nem Sciernym. Po wmontowaniu na wrzeciono
tozysk Gi i G» oraz tulei B, C i D zakreca sie
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nakretke J. Dociskajaca powierzchnia nakretki | w przypadku gdy moment jest za duzy, lﬁb tu-

musi by¢ prostopadia do otworu gwintowanego.
Prostopadios$¢ te (boki nakretki sa wykonane z
zachowaniem wzajemnej réwnolegtosci) spraw-
dza sie przy montazu posrednio w spos6b naste-
pujacy: nakretke najpierw zaciska sie mocno
i nastepnie luzuje; do pierscienia zewnetrznego
lozyska przytwierdza sie czujnik z podstawsg
magnetyczng K (rys. 5) i cbracajac lozyskiem
sprawdza bicie zewnetrznej powierzchni czoto-
wej nakretki. Poniewaz na gwincie jest prawie
zawsze pewien luz, nakretke porusza sie pro-
mieniowo. Srednia wielko$¢ bicia nie powinna
przekracza¢ 0,003 mm. Po sprawdzeniu czujnik
zdemuje sie i ponownie dokreca nakretke, od-
dzielnie z kazdego rowka na klucz pobijajac
lekko, aby ulozyta sie dokladnie na gwincie.
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Rys. 5. Urzadzenie do montazu przedniego kompletu
tozysk oraz do sprawdzania ich naprezenia wstepnego.

Nastepnie nalezy sprawdzi¢ wielko$¢ napre-
zenia lozysk G1 i Gs. Sprawdzenie to dokonuje
sie przez pomiar momentu obrotowego, ktoéry
musi by¢ wywarty celem pokrecenia wrzeciona
w tozyskach. Dla okres$lonych tozysk ustalone sg
wielkogei tych momentéw obrotowych. Dla roz-
patrywanego przykitadu utozyskowania przepi-
sane sg nastepujace momenty obrotowe:

dla tozysk G; i Go — 107 do 134 kG cm

dla tozysk Hy i H, — 18 do 36 kG cm

dla cato$ci wrzeciona 125 do 170 kG cm

Do pomiaru momentu obrotowego stuzy urza"
dzenie bloczkowe przedstawione na rys 5 z linka
owinietg na pierscieniu C. Dla zmierzenia mo-
mentu obrotowego tozysk Gi i G» osadzonych
W czasie proby tylko na wrzecionie przyjmuje
sie nie pelng warto$¢é momentu obrotowego, a
tylko 60%0 wartosci (107 do 134) to jest 64 do 80,
kG cm. W danym przypadku $rednica tulei C
wynosi 270 mm ramie, rowna sie wiec 13,5 cm.
stad ciezar @ powodujgcy obracanie sie lozysk
powinien wynosi¢ 64/13,5 do 80/13,5 to jest 4,7
do 6 kG. Jezeli warunek ten nie jest zachowany,
nalezy przeszlifowaé i dotrzeé na dtugosci tuleje

leje B jezeli moment jest za maty.

Przez naprezenie lozysk ich zewnetrzna $red-
nica wzrasta nawet o kilkana$cie mikronow, a
srednica otworu pierScienia wewnetrznego
zmniejsza sie dolegajgc Scisle do wrzeciona. Z
tego powodu wrzeciono musi mieé jak najmniej-
szy blad owalizacji, gdyz powoduje ona zniek-
sztatcenie pierscieni tozyska, a tym samym biez-
ni kulek.

Po zmontowaniu tozysk Gi i G na wrzecio-
nie wmontowuje sie catos¢ w pozycji pionowej

do korpusu wrzecien- wieszak do diwigu
nika uzywajac do te-

go celu przyrzgdu

specjalnego przedsta-

wionego na rys. 6. rE
Nastepnie nalezy L“_,

sprawdzi¢ bicie kon- ‘
ca wrzeciona w sto- i
sunku do otworu na

tozyska tylne. Naj- /% l \
pierw sprawdza sie 7

bicie osi wrzeciona % N
w stosunku do osi ot- kirzeciong/
woru jak to wskazuje
rys. 7, a nastepnie bi-
cie wrzeciona w sto-
sunku do korpusu jak to wskazuje rys. 8). W obu
przypadkach bicie nie powinno przekraczaé 0,01
mm. Blgd w tych granicach udaje sie usungé
przez mocne dokrecenie $rub (rys. 3) w réznych
miejscach; jezeli jednak blad ,,bicia“ przekra-
cza 0,01 korpus w zasadzie ulega zabrakowaniu,
gdyz nie ma sposobu

\4

karpus/
Rys. 6. Przyrzad do nasa-

dzania korpusu na wrzecio-
no.

2 podstawg | usuniecia niewspot-
retyczng. ‘ osiowosei.

%\] Do montazu tyl-
7 \ nych tozysk, wrze-

%/ ‘l ciennik zdejmuje sie
Z S ze stojaka i stawia

W pozycji poziomej,

Rys. 7. Sprawdzanie bicia jako wygodniejszej
otworu korpusu wzgledem d]g tej czynnosci
osi wrzeciona. S : ]
Sprawdzanie na-

prezenia wstepnego tozysk tylnych H; i Ho,
przez pomiar momentu obrotowego, koniecznego
do obracania wrzecion w lozyskach, edbywa sie
na specjalnym trzpieniu jak to przedstawia rys.

9. Poniewaz tozyska S
N g

te sga dostarczane z

warunkiem utrzyma- =3 ’
nia odpowiedniej %“f”’—"~ ‘ | L
wielkosci momentu il l ///
obrotowego, wiec w / i &\ %

Tusfarko/ "[opaska_gumowa\ "*%**

Rys. 8. Sprawdzanie bicia

wrzeciona wzgledem kor-
pusu.

przypadku stwierdze-
nia niewtasciwej wiel-
kosci momentu zwra-
ca sie je dostawcy.
Zachowujac podobny przebieg czynnosci jak
przy montazu tozysk przednich, montuje sig to-
zyska Hi i Ho oraz dalsze czeSci nalezace do
korpusu glowicy. Po calkowitym zamontowaniu
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Rys. 9. Przyrzad do sprawdzania naprezenia lozysk
tylnych.

nalezy sprawdzi¢, czy wrzeciono obraca sie

przy wartosci momentu w przepisanych grani-

cach, przy czym warto$¢ jego powinna byc¢ jed-

nakowa w kazdym polozeniu wrzeciona.

W ten sposob zmontowane glowice robocze
przewozi sie do oddziatu montazu ostatecznego,
gdzie z zespolow sktada sie cate maszyny.

2. Montaz wrzeciona tarczy szlifierskiej

Rys. 10 przedstawia glowice szlifierska (t.zw.
,fortunke®), na koncowce ktoérej zamocowuje
sie tarcze szlifierska.

£
~

Selekcjonowane precyzyjne tozyska By i B,
oraz C; i Cy majag koszyczki prowadzace kulki
wykonane z masy plastyczrej, celem zapobieze-
nia hatasowi w czasie biegu wrzeciona. f.ozyska
dobiera sie tak, aby wchodzity pod naciskiem

a) b
P 53
i ' / % i :
Powierzchnie Powierzehnie |5 5
prostopadte prostopadte [

KL IATK,

Rys. 12. Sprawdzian (a) i frez (b) do wyréwnywania
powierzchni czolowych wrzeciona.

reki na przednia i tylng czeéé wrzeciona oraz w

przedni otwor tulei N. Pasowania te osiaga sie

przez dobieranie odpowiednich $rednic tozysk,

a wrazie potrzeby dociera sie wrzeciono. Tylne

fozyska C; i Cy powinny wchodzi¢ z luzem 0,005

mm w otwor tulei N, aby sprezyna E mogla je
£ filtr smaru /Q G
[ e

swobodnie napreza¢ takze wte- -
dy, gdy wzrosnie temperatura w
czasie biegu wrzeciona. Sita na-
cisku sprezyny F zalezna jest od
predkosci obrotowej wrzeciona,

E__

"z

k]

otwoir przelzwow.

Rys. 10. Wrzeciennik tarczy szlifierskiej szlifierki do otworow.

Naprezanie odbywa sie tu przez nacik spre-
zyny. Montaz tych glowic nalezy przeprowa-
dzaé w takich samych warunkach jak gtowic ro-
boczych. cupi

JL

= GLY20.

77757777 77 7777 CEE A

- 235/5 Ry

Rys. 11. Sprawdzanie wspotosiowosci powierzchni
wrzeciona.

Wrzeciono A4, ktére w celu wywazenia i utat-
wienia sprawdzania posiada oszlifowane wszyst-
kie powierzchnie zewnetrzne, przed przystapie-
niem do montazu podlega sprawdzeniu na bi-
cie. W tym celu kiadzie sie je na podstawkach
pryzmatycznych powierzchniami, na ktorych
beda osadzone tozyska i czujnikiem sprawdza
wspoisrodkowosé powierzchni wrzeciona, jak to
wskazuje rys. 11. Bicie nie powinno przekraczac
0,005 mm. Czola K i G wrzeciona A wyréwnuje
sie za pomoca recznego freza czotowego i spraw-
dza prostopadtos¢ na tusz za pomocg sprawdzia-
nu.- Rys. 12 przedstawia odpowiedni frez (rys.
12b) i sprawdzian (rys. 12a).

Podobne zabiegi przeprowadza sie na czole J
tulei N i czole H tulei F, uzywajac freza i spraw-
dzianu przedstawionych na rys. 13.

418

n A LA TR
AT b ]

np. dla wrzeciona o predko$ci
7500 obr/min wynosi 70 kG.

Po zmontowaniu catosci tule-
je N zamocowywuje sie w pryz-
mie i sprawdza bicie, ktére nie
powinno przekraczaé¢ 0,005 mm
dla przedniej i tylnej koncéwki wrzeciona i 0,01
mm dla kota pasowego P osadzonego na wrze-
cionie. Czesto powodem nadmiernego bicia
przedniej i tylnej koncowki wrzeciona jest biad
prostopadtosci czota nakretki D; woweczas czoto
to nalezy doskroba¢ az do osiagniecia dopusz-
czalnego bicia 0,005 mm. Po montazu glowica
podlega 5 godzinnej prébie biegu przy przewi-
dzianej dla danego typu predkosci obrotowej.
Temperatura w czasie tej préby nie powinna
przekroczy¢ 70°C. Celem zmierzenia temperatu-
ry, do glowicy przylepia sie termometr za pomo-
cg plasteliny.

Rys. 13. Sprawdzian (a) i frez (b) do wyréownywania
czolowej powierzchni tulei.

Jak wynika z vpisanych przykladéow monta-
zu, dokladno$¢ wykonania podobnych glowic
jest wysoka, jednak w zupelnosSci osiggalna w
naszych warunkach. Trudy przy tym poniesio-
ne sowicie sie oplacaja, poniewaz podniesienie
jakosci tak waznych Srodkow wytwarzania, ja-
kimi sg obrabiarki, zawsze w rezultacie daje ko-
rzysci ekonomiczne.
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GLOWICE FREZARSKIE STOPNIOWE

! W axjtykule przeprowac_izono }_;)Ql‘évs{nanie pracy glowic frezarskich zvs}yklych z glowicami
stopniowymi, celem wykazania mozliwosci zwiekszenia posuwo6w, a wiec i wydajn¢sci obréb-

ki przy pracy tymi ostatnimi.

Wstep

Frezowanie plaszczyzn glowicami frezarski-
mi stanowi jedna z zasadniczych operacji obrob-
kowych. Szybkos¢ obrobki uzalezniona jest od
wielkosSci posuwu minutowego p., jaka moze
by¢ zastosowana przy zapewnieniu ostrzu glo-
wicy dostatecznej trwatosci. Posuw minutowy
mozemy wyrazi¢ zaleznosScig:

D — P e 11]
gdzie: p - — posuw na 1 zgb,
n  — predkos¢ obrotowa glowicy,
z — ilos¢ zebow glowicy.

Z podanego wzoru widzimy, ze zalozywszy
w danych warunkach statg predkosé obrotowg
i okreslona ilos¢ zebéw, posuw minutowy bedzie
proporcjonalny do posuwu na zab. Dla blizsZe-
go zaznajomienia sie z zachodzgacymi tu zalez-
noSciami rozpatrzymy schemat pracy glowicy
frezarskiej.

1. Schemat pracy zwyklej glowicy frezarskiej

Dla uproszczenia rozwazan przyjmiemy, ze
ostrze glowicy posiada tylko dwie krawedzie
tngce: gidwna (obwodowa) o kacie przystawie-
nia * = 90° i pomocniczg (czolowq) o kacie przy-
stawienia z; = 0. Promien zaokrgglenia wierz-
chotka zeba przyjmiemy réwny zeru.

X=X &
s

{
G % 7
1’// 000 ////

Z

DAY

M 209/51 R

Rys. 1. Schemat pracy glowicy frezarskiej normalnej.

Schemat pracy normalnej glowicy z tak po
myslanym ostrzem pokazany jest na rys. 1. Na
skutek dwoch ruchow: obrotowego giowicy i po-
suwowego przedmiotu obrabianego, kazdy zab
glowicy zakre§la wzgledem przedmiotu cyklo-
ide. Cykloidy, odpowiadajace torom kolejnych
zebéw, przesuniete s jedna wzgledern drugie]
o wielko$é posuwu glowicy na jeden zab p-.

Jak widaé z rysunku, wszystkie zeby glowicy
sa jednakowo obciazone i zdejmujg te same ob-

jetosci materiatu. Przekroje wiéréw, przy gle-
bokosci skrawania g, sg w przekroju X — X so-
bie réwne i wynoszg
Hiealor o iliseigat oy [2
Posuw p: normalnych glowic nie moze by¢
zbyt duzy, gdyz ograniczony jest szybkoscia te-
pienia sie gléwnej krawedzi tnacej, ktéra jak
wiemy wykonuje w tym przypadku prawie ca-
g prace skrawania. Azeby wiec prace skrawa-
nia roztozy¢ na diuzszy odcinek krawedzi tna-
cej, to znaczy zwiekszy¢ dlugo$é czynnej kra-
wedzi tngcej i zmniejszyé obcigzenie jednost-
kowe ostrza, kat przystawienia » zmniejsza sie,
jak to wskazuje rys. 2.

M-209/51-R2 #1-209/51-R3

Rys. 3. Zarys zeba
schodkowego.

Rys. 2. Zab glowicy fre-
zarskiej o kacie przy-
stawiania » < 900,
Innym sposobem zwiekszenia diugosci czyn-
nej krawedzi tnacej bylo skonstruowanie spe-
cjalnych gtowic ptytkowych o schodkowej kra-
wedzi tngcej (rys. 3). Ilos¢ schodkow i réznica
a wysokosci miedzy nimi zalezata od glebokosci

‘skrawania. Wymiar a nie byt staly dla wszyst-

kich schodkow, lecz zmienial sie tak, by naj-
wieksza praca skrawania przypadata na schodki
zewnetrzne i zmniejszata sie stopniowo dla zgb-
kéw blizszych osi glowicy. Zeby polozone naj-
blizej osi mialy za zadanie wykancza¢ obrabia-
na powierzchnie. Czarne pola na rysunku przed-
stawiajg przekroje wioréw na kazdym schodku.

Jezeli diugo$é kazdego schodka oznaczymy
przez 1, to wymiar ten musi by¢ wiekszy od
wielko$ci posuwu pz.

Poréwnujgc prace gtowic frezarskich z rys.
1 i 3 stwierdzimy, ze przy gtowicach z rys. 1 sto-
sunek gtebokosci skrawania g do posuwu glo-
wicy na jeden zagb p. jest zwykle znacznie wiek-
szy od jednosci

o
Pz
a wiec decydujaca role odgrywa giowna (obwo-

dowa) krawedz tnaca, natomiast przy gltowicach
schodkowych z rys. 3 dtugos¢ czynnej krawedzi
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Itak np, przy AR = 1 mm i & = 0,5 mm maksymalny
posuw ma jeden zab bedzie wynosil dla glowicy dwu-
stopniowej

Pzmex —

trzystopniowej .
1,0— 0,56
3—1
czterostopniowej
1,0-056
A
szesciostopniowe]
1,0— 0,5
S

3 e

Pzmax = =(,25

Pz max — = 0,16 mm

33 2

Pz max — = 0,10 mm

Z przykladu widzimy, ze przy znacznej gru-
bosci warstwy skrawanej, kiedy zachodzi ko-
nieczno$¢ stosowania glowicy wielostopniowej,
warunki skrawania bedg ograniczone co do wiel-
koseci posuwu. Dlatego tez w tych przypadkach
musimy stosowa¢ inne uszeregowanie zebow,
a mianowicie takie, jakie pokazane jest na rys.
8, t. zn. zeby zgodnie z kolejnoscig ich pracy be-
da znajdowatly sie na coraz to mniejszych pro-
mieniach.

V00 s

1 200/51 45

Rys. 8. Schemat pracy glowicy frezarskiej trzystop-
niowej o0 malejacym promieniu rozstawienia nozy.

Jak widzimy z rys. 8 drugi zab B nie przetnie
drogi zeba pierwszego nawet przy
w
o 2
Aby dowies¢, ze przy tym uszeregowaniu zebow
posuw na jeden zab glowicy stopniowej zalezy
jedynie od réznicy promieni AR, a nie zalezy
oc ilosci stopni glowicy, znajdziemy odleglosé
dwoéch sgsiednich drég (cykloid) czyli wielko$¢
odcinka MN

a zakladajac w granicznym przypadku MN = 0

otrzymamy

Pzmax = AR,

Ry§. 9. Glowica frezarska czterostopniowa.

a zatem przy uszeregowaniu zebow jak na rys.
8 ilos¢ stopni glowicy nie wplywa na wielkosé
jej posuwu na jeden zgb p -.

Fotografia na rys. 9 przedstawia gtowice fre-
zarska czterostopniows.

4. Zakonczenie

Zmiana ksztattu przekroju warstwy skrawa-
nej, ktora nastepuje w wyniku zwiekszenia po-
suwu na zab i zmniejszenia glebokosci, odbija
gic dodatnio na zmniejszeniu oporéow skrawa-
nia. Przyjmuje sie orientacyjnie, ze glowica
stopniowa pracujaca w jednakowych warunkach
z glowicg normalng pobiera ok. 20% mniej mo-
cyl). Druga istotna cecha glowicy stopniowe]
jest to, ze na skutek podzialu glebokosci frezo-
wania, pracuje ona o wiele spokojniej, co ma
zwlaszeza duze znaczenie przy znacznych gle-
bokosciach frezowania. Trzecig, godng podkres-
lenia ceche glowicy stopniowej, stanowi mozli-
wo$¢ osiggniecia przy niej wiekszego rzeczywi-
stego posuwu na zab niz w glowicy typu nor-
malnego. Schodzenie za$§ ponize] pewnego mi-
nimum wielko$ci posuwu na zgb przyczynia sie,
zwlaszeza przy ostrzach wykonanych z wegli-
kéw spiekanych, do szybszego ich tepienia.

Biorac pod uwage wszystkie wyliczone cechy
glowicy stopniowej, stwierdzi¢ nalezy, ze szcze-
gb6lnie korzystnie mozna je stosowaé do pracy
na frezarkach matej i Sredniej mocy, a zwlasz-
cza przy duzych glebokosciach frezowania. W
tych warunkach glowica stopniowa umozliwia
prace spokojng, bez drgan, przy dobrym wy-
zyskaniu mocy i korzystnych warunkach skra-
wania.

1) Patrz Encyklopedia ,Maszinostrojenje* t. VII

Kazdy $wiatty pracownik przemystu
pismo Mechanik.
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metalowego czyta i prenumeruje czaso-
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WYTYCZNE DO ZMNIEJSZENIA ZUZYCIA WIERTEL
KRETYCH | POGLEBIACZY

Artykut rpodaje sposo’vby zmierzajace do zmniejszenia zuzycia wiertel kretych i pogliebiaczy
oraz zalecenia oszczednosciowe o charakterze ogélnym odndszace sie réwniez do innych grup

mnarzedzi.
Wstep

Koszt narzedzi odgrywa w produkcji zakla-
déw przemystu metalowego nieposlednig role.
Pozycja ta wynosi ‘'w zalezno$ci od rodzaju pro-
dukcji, kilka, kilkanascie, a nawet ponad dwa-
dziescia procent wartosci catej produkeji. Wiel-
kos¢ zuzycia narzedzi moze by¢ zmniejszona
przez wilasciwa gospodarke narzedziowa. W ar-
tykule niniejszym omoéwimy drogi prowadzgce
do oszczednosci w zuzyciu narzedzi, odnoszac je
przyktadowo do wiertel krytych i poglebiaczy.
Oczywiste jest przy tym, ze wszelkie zalecenia
ogolne odnosza sie réwnié dobrze do innych
grup narzedzi.

1. Sposoby organizacyjne

Podstawa racjonalnej gospodarki narzedzio-
wej winna by¢ przejrzyscie zorganizowana
i starannie prowadzona kartoteka narzedziowa.
Kartoteka ta winna kazdorazowo umozliwic
ustalenie miejsca pracy danego narzedzia, jak
rowniez szybkosci jego zuzywania sie.

Pele korzysci wynikajgce z wprowadzenia
kartoteki narzedziowej mozna osiggnaé¢ tylko
wtedy, gdy liczbami dotyczgcymi zuzycia narze-
dzi zanotowanymi w karcie interesuje sie spe-
cjalista narzedziowiec, ktéory zwraca szczegdl-
na uwage na przypadki nadmiernie szybkiego
zuzycia i nastepnie bada przyczyny tego stanu.

Gdy duze zuzycie narzedzia wynika na skutek
niewtasciwego zastosowania narzedzia, zlego
obchodzenia sie i pielegnacji, wadliwej (z pun-
ktu widzenia pracy narzedzia) konstrukeji
przedmiotu, lub wreszcie nieodpowiedniego spo-
sobu pracy (planu obrobki), zawsze mozna wiele
ulepszy¢, pod warunkiem uwaznego rozpatrze-
nia danego przypadku. Strata czasu wynikajgca
stad zawsze sie optaca.

Wieksze zaklady przemysiu metalowego,
W zrozumieniu mozliwosci zmniejszenia zuzy-
cia narzedzi, powinny zatrudni¢ specjalnych
pracownikow, ktorzy, podlegajac bezposrednio
kierownikowi danego wydziatu, zgtaszaliby na-
tychmiast po stwierdzeniu wszystkie powazniej-
sze przypadki zbyt duzego zuzycia narzedzi lub
tez ich uszkodzenia.

Ujawnione przy tym bledy uzytkowania po-
winny by¢ podane wszystkim zainteresowanym
do wiadomosci, najlepiej w postaci tablic in-
strukeyjnych pouczajacych pogladowo o ,,ztym*
1,dobrym“ wykorzystywaniu narzedzi.

Oprécz podanych czynnoSci pracownicy ci
moga zwraca¢ uwage na inne fragmenty gospo-
darki narzedziowej:

a) dazenie do przedluzenia uzytkowania na-
rzedzia az do jego 100% zuzycia,

b) przymusowe wykorzystanie narzedzi zu-
2yt_¥lch i krotkich w odpowiednich do tego pra-
cach,

¢) wlasciwy czas zamiany narzedzi stepionych
na naostrzone,

d) wiasciwe ostrzenie narzedzi itp.

2. Sposoby techniczne

W dziedzinie zmniejszenia zuzycia wiertet
kretych i poglebiaczy istnieja nastepujace moz-
liwosei:

1) Normowanie $rednic i tolerancyj oraz do-
stosowywanie konstrukeji przedmiotu do znor-
malizowanych wiertel i do normalnych tulejek
1 przyrzadéw wiertarskich.

Pz e and :

Wiercenie otworu pod kolek w przedmiocie z ze-
liwa szarego. Kotek o Srednicy 8 mm =zostanie z obu
stron zamocowany przez zawleczki. Dopuszcezalny Iuz
kolka w otworze moze wymnosi¢ okoto 0,1 mm; kon-
struktor wybiera otwoér o tolerancji H11l (8 * 0,09).
Chociaz $rednica otworu jest mormalna, konstruktor
nie wzigl pod uwage, ze otwoér ten jest w praktyce
trudny do wykonania.

Wiertto () 8,1 mm wierci otwor za duzy, natomiast
2 8 juz po kilku uzyciach wierci otwory za male tak,
ze albo nastepuje wigksze zuzycie wiertel! o @ 8 mm,
gdyz te mie moga byc diugo uzywane, lub jest ko-
nieczne zamowienie wiertta mienormalnego o @ 8,05
mm, W tym przypadku wiasciwy bedzie wyboér paso-
wania wg zasady stalego watka i przyjecie tolerancji

D11 (O 8 :_8(1);), ktére dopuszcza uzycie wiertta nor-
malnego & 8,1 mm, przy zachowaniu tej samej tole-
rancji, lecz znacznie bardziej racjonalnym wykorzy-
staniu narzedzia.

2) Sciste nadzorcwanie na stanowiskach robo-
czych planéw obrobki i poszczegélnych opera-
cyj, a w szczego6lncsei w miejscach duzego zu-
zycia wiertel oraz tam, gdzie wystepujg trud-
no$ci wiercenia.

Przyktad:

Wiercenie nakietké6w nawiertakiem 600 o ¢ 2,5 mm
Przy tej pracy zuzycie nawiertakéw bylo szczegélnie
duze, gdyz okolo 150 sztuk miesigcznie.

Blizsze rozpatrzenie powodéw zuzycia wykazalo,

ze:

a) nawiertaki nie byly w ogole ostrzone j uzywa-
no ich az do momentu calkowitego stepienia Ilub
ztamania,

b) koniec nawiertaka uzywano jako zderzaka przy
ustawianiu przedmiotow w uchwycie, Podczas
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zamocowywania ciezkich surowych watkow ude-
rzano czesto w koniec nawiertaka, co powodo-
wato jego tepienie, a nawet amanie,

c) rowki stuzace do odprowadzenia wi6réw byty
w rozwiertaku za mate, co sprzyjalo zakleszcza-
niu sie nawiertaka w otworze i w konsekwencji
jego tamanie.

Weszystkie te powody zuzycia nawiertak6w daty sie
atwo usung¢: nawiertaki stepione oddawane sa w
odpowiednim czasie do ostrzenia, wprowadzony zostat
zderzak do ustawiania przedmiotow, jak réwniez row-
ki odprowadzajace wiory zostaly powiekszone. Zuzy-
cie miesieczne nawiertakow spadio z 150 do ok. 30.

3) Wiasciwa konserwacja i nienaganne, ter-
minowe ostrzenie.

Narzedzie trwa tym diuzej im cze$ciej zosta-
je starannie naostrzone. To czeste ostrzenie na-
rzedzia przedstawia sie jako strata czasu, zu-
zywanego na ostrzenie, jak tez na réwnie czesta
zmiane narzedzia. Jednak tym bardziej jest to
wazne, czym drozsze jest narzedzie, gdyz wiek-
sze stepienie i wskutek tego koniecznos$é zbie-
rania przy ostrzeniu warstwy o znacznej gru-
bosci, prowadzi do szybkiej i calkowitej straty
narzedzia. W tych przypadkach bardzo korzy-
stne jest posiadanie na miejscu pracy kilku na-
ostrzonych narzedzi, co wplywa na zmniejsze-
nie czasu zmiany narzedzi. Od pracownika na-
tomiast nalezy wymagaé¢ gotowosci do czestej
wymiany narzedzia.

4) Pieczolowite obchodzenie sie z narzedzia-
mi na warsztacie i wiasciwe przechowywanie
w rozdzielni. e

W szczeg6lnosci wiertta o duzej $rednicy na-
lezy przechowywac¢ pojedynczo, aby krawedzie
tngce oraz chwyt wiertta nie zostaty uszkodzo-
ne. Znieksztalcone pltetwy wiertta sg w wiek-
szosci przypadkéw nastepstwem zlego osadze-
nia narzedzia w gniezdzie, spowodowanego usz-
kodzeniami chwytu stozkowego.

t ‘ =) /8

P77777

#M-152/51-R)

Rys. 1. Sposoby wykorzystania uszkodzonych wiertel
kretych.

W wigkszosel przypadkéw utamane wiertto
krete moze by¢ doprowadzone do stanu uzyt-
kowego przez dolutowanie nowego chwytu

(rys. la). Nalezy przy tym zwraca¢ uwage na
wspotsrodkowe umieszcezenie wiertta w chwyecie.

Odtamang pletwe wiertla mozna zastgpic
przez nasadzenie na chwyt tulejki redukeyjnej
i zakotkowanie (rys. 1b).

Jezeli, specjalnie dla celé6w reperacji wiertel,
sporzadzone sg tulejki redukecyjne o krotkim
stozku wewnetrznym (rys. 1lc), wystarczy w tym
przypadku koniec uszkodzo-
nego chwytu wiertta zaszlifo-
wage, tworzac nowa pletwe.

Wykorzystanie wiertta kre-
tego z odlamanym chwytem,
umozliwia specjalny uchwyt
przedstawiony na rys. 2.

9) Do wykonania pojedyn-
czych wiertel, do prob, re-
peracji itp. stosowa¢ w mia-
re moznosci stal narzedzio-
wa.

Wiertla ze stali szybkotng-
cej nalezy stosowaé¢ tylko
tam, gdzie rzeczywiscie jest to
konieczne, np. na automatach,
gdzie koniecznos¢ wymiany
malego wiertta kretego po-
woduje przesté] wysokowy-
dajnej obrabiarki.

Stosowanie wiertet Z
wkladkami z weglikow spie-
kanych ze wzgledu na kru-
chos¢ nie zawsze jest optacal-
ne; dlatego uzywa sie je tyl-
ko tam, gdzie wiertla z in-
nych materialéow zawodza.

6) Wiertta o s$rednicy do 10 mm zaleca sie
stosowa¢ z chwytem cylindrycznym, powyzej
10 mm z chwytem stozkowym.

Wyjatek z tej reguly moga stanowi¢ wiertia
z chwytem cylindrycznym, gdzie chwyt zaopa-
trzony jest dodatkowo w pletwe (zabierak),
a wiertto zamocowane jest w specjalnie do tego
przystosowanym uchwycie. Czesto wiertia

#-152/51-R2

Rys. 2. Uchwyt u-
mozliwiajacy wy-
korzystanie  ula-
manych wiertel.

-152/51R3
Rys. 3.a,b — przypadki wiercenia, w ktorych istnieje
niebezpieczenstwo ztamania wiertta i ¢ — przed wier-

ceniem otworu w plaszezyznie sko$nej nalezy uprzed-
nio wykona¢ poglebienie prostopadie do osi wiertia.
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z chwytem  cylindrycznym  zamocowane
w uchwycie nie sg dostalecznie zabezpieczone
od obracania, co w nastepstwie powoduje pory-
sowanie chwytu i bicie zamocowanego wiertla.

7) Unika¢ wiercenia w warunkach wywotu-
jacych pekniecie wiertet np:

a) wiercenie glebokie, pod koniec ktorego
kanaly odprowadzajgce widry zostajg calkowi-
cie zaglebione w materiale;

b) wiercenie, lub nawiercanie w powierz-
chniach nieprostopadiych do kierunku wierce-
nia (rys. 3);

c) .osiowy' luz wrzeciona wywoluje uszkodze-
dzenia wiertet przy koncu wiercenia przeloto-
wych otworéw;

d) wiercenie bez zabezpieczenia przedmiotu
przeciwko obracaniu sie (takze niebezpieezen-
stwo wypadku).

Przy przestrzeganiu podanych wyzej ogol-
nych wytyeznych, mozliwe jest w 90% przy-
padkéw zmniejszenie o jedna trzecig lub nawet
0 potowe zuzycia wiertel kretych.

NOZE TOKARSKIE Z MECHANICZNIE ZAMOCOWYWANYMI
PLYTKAMI Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Artykul omawia mna podstawie literatury radzieckiej, konstrukecje i zastosowanie nozy z me-

chanicznie zamocowanymi plytkami z weglikow spiekanych. Podane konstrukcje

oprawek

umozliwiajgce ekonomiczne uzytkowanie normalnych plytek do nozy tokarskich.

Wstep

W 11 zeszycie ,,Mechanika“ z ubieglego ro-
ku ukazat sie artykul inz. K. Albinskiego?),
omawiajacy konstrukecje i korzysci stosowania
nozy z wktadkami z weglikow spiekanych do
szybkosciowego skrawania metali. Wkiadki z
weglikow spiekanyeh przybieraty ksztalty gra-
niastostupow o przekrojach trojkatnym, kwa-
dratowym lub pieciokatnym; zamocowywanie
ich nastepowalo przez zacisniecie (zakleszczenie)
w przecietych oprawkach. Stosowanie tego roz-
. wigzania napotyka w warunkach krajowych na
znaczne trudnosci, poniewaz nie sg wytwarza-
ne odpowiednie wkladki. Druga ujemng strong
opisywanego rozwigzania stanowi koniecznosé
utrzymywania wymiaréw wkladek w dos¢ wa-
skich tolerancjach.

W artykule niniejszym przedstawione zosta-
na konstrukcje oprawek, umozliwiajacych me-

3

#1-231/52-Ry

Rys. 1. N6z zdzierak prosty z plytka z weglikow spie-
kanyich.

1 patrz art. ,Noze z wkladlkacmi ze spiekanych we-
glikobw do szybkosciowego skrawania®, ,,Mechanik®,
zeszy't, 11/51, SR '

chaniczne zamocowanie znormalizowanych ply-
tek do nozy tokarskich ujetych Polskg Norma
PN/M-18005.

1. Opis konstrukeji

Opisane rozwigzania konstrukcyjne nozy
oprawkowych umozliwiajg szybkie i pewne za-
mocowanie ptytek. Aby zabezpieczy¢ pewne
zamocowanie ptytek, pomimo znacznych sit dzia-
tajacych na nie w czasie skrawania, oprawki
uksztaltowane sg w ten sposob, by wspomniane
sily dociskaly ptytki do gniazda, a nie powodo-
waty odrvwania. Korpusy oprawek wykonuje
sie ze stali narzedziowej.

Rys. 1 przedstawia néz zdzierak prosty prawy
7z plytka z weglikéw spiekanych zamocowanag
klinem K. Dla umozliwienia ustawiania krawe-
dzi tnacej na odpowiedniej wysokosci, w dolnej
czesel oprawki znajduje sie wkret W z przeciw-
nakretka N. Wkret W przenosi ponadto pionowa
sktadowa sit skrawania P. (rys. 2), skiadowe
poziome P i P, — dociskaja piytke do gniazda
oprawki.

f .

N}
D
TR
x
=
2

Rys. 2. Rozklad sit przy toczeniu.

Rys. 3 przedstawia inng odmiane konstruk-
cyjng zdzieraka prostego. Plytka w tym przy-
padku zamocowana jest ptytka dociskowa D.
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M-23t/52-43

Rys. 3. Noz zdzierak prosty z plytka z weglikow spie-
kanych.

Wkret W z przeciwnakretka N spelnia te sama
role co w nozu z rys. 1.

W nozu odgietym z rys. 4 ptytka z weglikow
zaciskana jest w przecietej oprawce przy pomo-
cy sruby S z wewnetrznym szesciokatem. W

n-231/52-R¢

Rys. 4. N6z zdzierak wygiety z plytka z weglikéw spie-
kanych.

miare zuzywania sie ostrza, plytke podnosi sie
w gniezdzie wkretem regulacyjnym W. N6z ten
sluzy do toczenia Wzdluznego 1 poprzecznego;
mozna nim rowniez wykonywaé zatamania pod
katem 459, :
N6z boczny odsadzony prawy z plytkg z we-
glikow spiekanych zamocowana ptytka docisko-
wa D (rys. 5) sklada sie z oprawki z wyfrezo-
wanym gniazdem, docisku, sruby S i wkretu W
z przeciwnakretkag N. Do ptytki z weglikow
przylutowana jest ptytka stalowa P, dzieki kt6-
rej odstonieta jest gérna powierzchnia plytki,
a przez to umozliwiony odplyw wiérow. W
oprawce wykonany jest kanatek a, w ktory (na
diugosci ok. 3 mm) wchodzi ptytka P, zabezpie-
czajac dodatkowo piytke z weglikéw przed wy-
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Rys. 5. N6z boczny z pitytka z weglikow spiekanych.

padnieciem z gniazda. Wade ostatnio opisanej
oprawki stanowi koniecznoé¢ przylutowywania
plytki P.

2. Ksztalty i katy plytek

Do przedstawionych na rys. 1 i 35 oprawek
stosowa¢ mozna normalne prostokatne ptytki
hozowe (rys. 6). Plytka jest szlifowana ze wszy-
stkich stron, powierzchnie natarcia uksztatto-
wane sg wklesto promieniem R~~4 mm z pozo-
stawieniem fazek ($cinow) o szerokosci f. W ten
sposob plytka posiada cztery krawedzie tnace,
ktére moga by¢ kolejno wykorzystane przez od-
rowiednie przestawienie plytki w oprawce.

//T\\g

: +—

\;’/ : \L//“

#-231[52-R7

#-231/52-R6

Rys. 6. Pilytka z Rys. 7. Katy ostrza noza
weglikow spieka- z plytka.
nych do nozy o-

prawkowych.

Wklesta powierzchnia natarcia powoduje zwi-
janie, badz tamanie wiora. Na rys. 7 pokazane
sg katy ostrza w potozeniu roboczym plytki. Za-
lecane wartosci katow wynosza: kat przylozenia
o = 8 = 12° i natarcia vy = 20 <+ 389 Podane
katy stosuje sie zar6wno do toczenia zgrubnego,
jak i wykaﬁczaja,cego Fazke wykonuje sie o sze- °
rokosei f = 0,1 +— 0,5 mm.

Ostrzenie plytek przeprowadza sie w specjal-
nym przyrzadzie.

Na podstawie artykuilu B. A. Kar-
powa ,Riezcy z miechaniczeskim
krieplenjem ptastinok twierdowo
splawa® *,,Stanki i instrumient® ze-
szyt 11/51 opracowal inz. .mech. Ka-
zimierz Bardadin.
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Prof. inz. WEODZIMIERZ MERMON

TECHNOLOGICZNOSC KONSTRUKCJI PRZEDMIOTOW
FREZOWANYCH

Artykul omawia najczesciej spotykanebtedy konstrukejj przedmiotéow utrudniajace obréb-
ke frezgwaniem lub zwiekszajace jej koszt. Podano rowniez wskazéwki prawidlowego, z pun-
ktu widzenia technologiczno$ci — konstruowania przedmiotéw frezowanych.

Frezowanie jest obecnie jedng z najczeSciej
stosowanych metod obrébki powierzchni pias-
kich i o specjalnych ksztaltach. Wobec tak zna-
cznego rozpowszechnienia operacji frezarskich
wszelkie niedomagania technologiczne napoty-
kane w konstrukeji przedmiotéw frezowanych
wywieraja doninsty wplyw na koszty obrobki.
Dzieki wielu ulepszeniom obrabiarek i narzedzi
mozliwosci obrobki zostaty znacznie zwiekszo-
ne, niemniej jednak w celu osiggniecia dosta-
tecznego stopnia technologicznosci przedmiotow
obrabianych nieodzowne jest zachowanie w
konstrukeji pewnych obowigzujacych prawidet.
Prawidla te, jakkolwiek niezbyt liczne, sg jed-
nak bardzo wazne.

Frezowanie wystepuje w licznych przypad-
kach jako operacja wstepna, majgca za zadanie
stworzenie podstawy' obrébkowej do dalszych
operacji. W zwigzku z tym nalezy przestrze-
ga¢ nastepujacych wytycznych. Konstruktor
projektujgc jakakolwiek cze$¢ majacg podlegaé
frezowaniu powinien przewidywaé jej ksztal-
ty w taki sposob, by ustalenie i zamocowanie je;
do frezowania nie sprawialo znaczniejszych
trudnosci; liczne btedy w tej dziedzinie ilustru-
je przykiad podany na rys. 1.

Rys. 1.

Na rys. la widzimy przekroj poprzeczny
przedmiotu obrabianego w postaci podiuznej
belki, ktérej plaszczyzny Pi oraz P, majg by¢
frezowane. Z rysunku wynika jasno, iz jakikol-
wiek spos6b zamocowania tak uksztaltowanej
belki w celu obrobienia plaszezyzn Pi i P> be-
dzie bardzo trudny. Poza tym krzywa powierz-
chnia zewnetrzna Z jest surowa i nie nadaje sie
wskutek tego do ulozenia (ustalenia) w ksztat-
towym tozysku uchwytu, a podparcie przedmio-
tu innymi powierzchniami nie jest mozliwe. Te-
8o rodzaju uksztaltowanie przedmiotu, nie poz-

walajgce na latwe ustalenie i zamocowanie go,
nalezy uzna¢ za wysoce nietechnologiczne. Za-
stgpi¢ je mozna innymi rozwigzaniami, ktérych
przyktady przedstawiono na rys. 1b i c. Na rys.
1b widzimy, iz wskutek wysuniecia polek W
na zewnatrz istnieje mozliwose ich wyrownania
oraz uzycia jako podpory z zastosowaniem pod-
stawek R. W przyktadzie z rys. lc istnieje moz-
liwos$¢ podparcia przedmiotu na wyrownanej
plaszezyznie 'F, ktory to sposob przedstawia
stosunkowo proste rozwigzanie.

Jednym z podstawowych postulatow techno-
logicznej konstrukeji przedmiotu przeznaczone-
go do frezowania jest umieszczenie jak najwiek-
szej ilo$ci powierzchni obrabianych w jednej
plaszezyznie. Znaczenie tego wymagania zilu-
strowano na rys. 2.

Przedmiot P przedstawiony na rys. 2a ma po-
sta¢ trudng do technologicznie poprawnej re-
alizacji. ' Nieprawidiowos¢ popelniona w tym
przypadku przy projektowaniu polega na umie-
szezeniu plaszezyzn obrabianych w réznych od-
legtosciach od osi 0 — 0. Widzimy, iz obrébka
plaszczyzn umieszezonych w réznych odlegtos-
ciach ¢, e, f i g jest niewygodna, poniewaz wy-
maga kilkakrotnej zmiany odleglosci narzedzia
wzgledem przedmiotu.
Zmiane te przeprowa-
dza sie zaleznie od kon-
strukcji = zastosowane]
obrabiarki, albo przez
zmiane potozenia stotu
z  przedmiotem, lub
przez zmiane potozenia
wrzeciennika z frezem.
Niektore z tych sposo-
bow sg nader ucigzli-
we, polegaja bowiem
np. na recznym podno-
szeniu ciezkiego uktadu
(stot, wuchwyt, przed-
miot) w obrobce na fre-
zarkach pionowych.
Czynnosci z tym zwigzane frwajg diuzszy czas
i zwiekszajg niepotrzebnie czas pomocniczy ob-
rébki. Poza tym ciggte zmienianie nastawianych
wymiarow prowadzi do niedopuszczalnych bie-
déw w obrébce. Ro6wniez podpieranie przedmio-
tu na nieréwno rozmieszczonych plaszezyznach
stwarza dodatkowe trudnos$ci w mocowaniu, kto-
re przedtuza sie wskutek tego o czas nie dajacy
sie z gory przewidziec.

Wszystkie te niedomagania usuwa sie przez
zaprojektowanie konstrukeji wedtug rys. 2b.
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Widzimy iz zachowano tam réwny poziom
obrabianych ptaszczyzn po obu stronach przed-
miotu, wskutek czego mozna zastosowaé jedna-
kowa odlegtos¢ (b lub 1) obrabianej powierz-
chni ' od narzedzia. Narzedziem moze byé¢ w
tym przykiadzie glowica frezarska odpowied-
niej S$rednicy, ktoéra nadaje sie najlepiej do
sprawnego przeprowadzenia tej obrobki. Poza
tym oparcie przedmiotu na rownej ptaszezyznie
umieszczonej z kazdej strony nie nastrecza kto-
potéw podeczas ustawiania i mocowania przed-
miotu. Wszystkie wymienione zalety konstruk-
cji z rys. 2b wskazujg celowosé jak najszersze-
go jej stosowania.

#-251/52-R2

Dokfadnos¢ wymiaréw przedmiotow frezo-
wanych jest w normalnych warunkach niezbyt
wielka. Objaw ten jest zwigzany z konstrukeja
frezow, ktore jako narzedzia wieloostrzowe nie
tatwo daja sie wykona¢ z odpowiednig nieznacz-
ng tolerancjg. Jako zobrazowanie tego stanu
niechaj postuzy stwierdzenie, iz dopuszczalne
bicie zebow frezéw o wymiarach okoto 100 mm
wynosi 0,05 mm. Do tego doliczy¢ nalezy btedy
osadzenia na trzpieniu, bledy bicia wrzeciona
roboczego, bledy bicia trzpienia itp. W wyniku
otrzymujemy warunki obrobki, ktére rzadko
kiedy pozwalajg frezowaé z tolerancjag mniej-
szg niz 0,1 mm. Dlatego tez niewlasciwe tolero-
wanie wymiaréow jest czesto powodem trudno$-
. ¢l przy obrébce na frezarkach.

W celu oméwienia napotykanych przypadkéow
podano przyktady umieszczone na rys. 3.

Na rys. 3a przedstawiono przekréj rowka pod
wpust, ktérego wymiar A ze wzgledu na za-
mienncsé wpustéw nalezy wykonywaé z tole-

rancjg 0,02 do 0,05 mm. Umieszczanie takiej to-.

lerancji w rysunkach konstrukcyjnych jest naj-
czesSciej niedopuszczalne z tej przyczyny, iz
zwyklte frezy i rozporzadzalny sprzet nie za-
pewniajg takiej doktadnosci. Najstaranniej

a Aj‘r“ .7)
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Rys. 3.

przygotowany zabieg pozwala osiggng¢ toreran-
cjie T 4 = 0,05 do 0,1 mm. Osiggniecie toleran-
cji mniejszych jest mozliwe tylko przy pomocy
frezéw specjalnie starannie wykonanych i os-
trzonych, co podwyzsza koszt obrobki.

W przykladzie na rys. 3b pokazano wiekszy
wymiar B, ktory nalezy frezowa¢ z waska tole-
rancja T 3. Wykonanie tej probki na frezarce
ogranicza tolerancje T s do wielko$ci nie mniej-
szej niz 0,1 mm, z przyczyn podanych poprzed-
nio. W przypadku gdy wymiar B uzyskujemy
za pomocy jednego freza krazkowego, frez ten
powinien mie¢ konstrukcje skladang, ktoéra
umozliwia uzyskanie waskiej tolerancji T
przez wymiane odpowiednich podkladek. Gdy
tolerancja 78 ma byé mniejsza od 0,1 mm, na-
lezy liczyé sie z konieczno$cig szlifowania lub
zastosowania frezow specjalnych o wyjatkowej
doktadnosci.

W przyktadzie z rys. 3c chodzi o frezowanie
wymiaru .C z tolerancjg Tc. Jezeli Te wynosi
powyzej 0,1 mm, mozna postuzy¢ sie frezowa-
niem i zachowac¢ boczne $ciany S ograniczaja-
ce przelot narzedzia. Gdy natomiast w podob-
nym przypadku wymiar C zaopatrzony jest
w tolerancje Tc¢ (rys. 3d) wynoszacgqg mniej niz
0,1 mm, woéwczas nieodzowne jest usuniecie
bocznych $cian S zapewniajace swobodny prze-
lot dla tarczy szlifierskiej.

DN

\ M 251(52-R4

Rys. 4.

Wzgledy technologiczne nakazujg wiec bar-
dzo ogledne zaopatrywanie wymiaréw frezo-
wanych w tolerancje wynoszgce mniej niz
0,1 mm. .
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Na rys. 4a przedstawiono budowe skrzynki
S wymagajaca frezowania plaszczyzny P umie-
szczonej w glebi przedmiotu. Plaszczyzna ta
stanowi podstawe dla tozyska £ mocowanego
przy pomocy $rub G. Odleglos¢ A plaszczyzny
P od przeciwleglej Sciany zewnetrznej niechaj
wynosi np. kilkaset mm. Obrobka tak umiesz-
czonej plaszezyzny jest bardzo niedogodna ze
wzgledu na niewielky sztywnosé freza pracu-
jacego na tak znacznej odleglosci od wrzeciona
frezarki. Z tej przyczyny godne polecenia jest
rozwigzanie podane na rys. 4b. W przyktadzie
tym kiopotliwe frezowanie wewnetrznej pla-
szezyzny P zastepuje sie obrobka plaszezyzny
Py, ktorg to obrébke przeprowadza sie bardzo
tatwo. W celu wlozenia odpowiednio do nowej
konstrukeji uksztaltowanego Yozyska £ nale-
zy przewidzie¢ w skrzynce Si otwor F. Dokre-
cane z zewnatrz Sruby Gi stuza do zamocowa-
nia tozyska do skrzyni. Rozwigzanie b wykazu-
je zar6wno w obrébce jak i w montazu znaczne
zalety.

Inng ucigzliwg w obrébce postaé frezowania
wglebnego przedstawiono na rys. 5a.

Q

1

A

H-251[52-R5

Rys\E5:

Na rysunku tym pokazano zarys P zaglebio-
nej ptaszezyzny F wyfrezowanej na dnie skrzyn-
ki S. Rozwigzanie to, jakkolwiek mozliwe do
wykonania, przedstawia jednak znaczne trud-
nosci z nastepujacych powodéw. Konstrukcja
zarysu wymaga zastosowania w narozach freza
palcowego o malej $rednicy (? 12 mm). Frez
taki jest niewystarczajgco sztywny do przepro-
wadzenia obrobki na znacznej gtebokosci A. Uzy-
cie za$ krotszego freza i osadzenie go w sztyw-
nym uchwycie o wiekszej $rednicy jest niemo-
zliwe ze wzgledu na zbyt mata odlegtos¢ B za-
rysu P od Sciany skrzyni. Dalsza trudnosé¢ na-
lezy przewidywaé¢ przy wykonywaniu zaokrg-
glen E, ktére nie sg otrzymywane samoczynnie
w wyniku dziatania freza o odpowiednim pro-
mieniu, lecz powstajg przez przymusowe wodze-
nie freza okoto srodkéw O. Prawidtowe przepro-
wadzenie tego zabiegu wymaga zastosowania

metody kopiowania z jego zlozong aparatura
pomocniczg i z zastosowaniem odpowiedniej
obrabiarki. Rowniez pozostawienie na daie
skrzynki wystepu Z utrudnia w tym przygta-
dzie frezowanie.

Pragngec zmniejszyé wymienione trudnosci
zaprojektowa¢ mozna wglebienie F w skrzynce
W sposéb pokazany na rys. 5b. Widzimy tu, iz
wzamian poprzedniego zlozonego ksztaltu za-
rysu P zastosowano mniej zlozony zarys Pi. Za-
miast malego promienia zaokraglen (6mm) za-
stosowano wiekszy promien (20 mm). Frez
o Srednicy 40 mm mozna uwazaé jako narzedzie
dostatecznie sztywne do wykonania obrébki na-
wet na znacznych glebokosciach wynoszgcyen
np. 200 mm. Wystepujace w poprzednim przy-
kiadzie zaokraglenia E =zostaly usuniete, co
w polgczeniu ze skasowaniem wystepu Z daje
utatwienie dodatnio wplywajgce na przebieg
i czas obrobki.

Najdogodniejsze do przeprowadzenia obroéb-
bi rozwigzanie przedstawiono w rys. 5¢c. W tym
przypadku konstruktor uproscit zarys Py frezo-
wanego zaglebienia do postaci prostokatane]j
z zaokrgglonym narozem. Poniewaz przeksztal-
cenie takie nie zawsze jest mozliwe, nalezy pod-
kresli¢, iz zaprojektowanie ksztaltu uproszczo-
nego jak na rys. 5c. jest wyjatkowo korzystne.
Ksztalt taki daje sie wprowadzi¢ niejednokrot-
nie dopiero po gruntownym przekonstruowa-
niu zespotu osadzonego na plaszczyznie F.

W $wietle obecnych zapatrywan na estetycz-
na strone konstruowanych maszyn i urzgdzen
nalezy zauwazy¢, iz uproszezony ksztalt zewne-
trzny skrzynki przedstawiony na rys. 5¢ goru-
je nad ksztaltem zaopatrzonym w wystep W
przedstawionym na rys. 5z i b. W ogoélnosci
stwierdzi¢é mozna, iz stosowane niegdy$ zewne-
trzne ksztaltty kadtubow usilujgce wiernie na-
$ladowaé¢ postaé zawartych wewnatrz mecha-
nizmoéw zostaly obecnie zarzucone. Najczesciej
stosowane formy przedstawiaja proste ksztalty
graniaste z zaokrgglonymi krawedziami. Ta
prostota ksztaltow wplywa jednoczesnie dodat-
nio na tatwosé ich obroébki.

11-25//52-R6
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Bardziej ztozone i nieregularne zarysy przed-
miotéw obrabia sie na frezarkach metodg ko-
piowania. Zabieg ten, jakkolwiek prosty
w swoim przebiegu, jest ucigzliwy, przeprowa-
dza sie go bowiem najczesciej odrecznie wedlug
specjalnych kopiatow. Zaréwno ucigzliwose za-
biegu, jak tez konieczno$¢ stosowania specjal-
nych urzadzen wskazujg na potrzebe unikania
ksztattow kopiowych, jezeli mozna zastapic je
zarysem prostszym np. okragltym lub prostokat-
nym.

Przy projektowaniu przedmiotow o ksztal-
tach, ktore podlegaja kopiowaniu na frezarkach,
nalezy zachowa¢ pewne prawidia, ktore przy-
czyniajg sie do tatwiejszego wykonania obrébki.
Istniejace w tym zakresie nieprawidlowosci
w konstrukeji sg tatwe do unikniecia. Przykta-
dy ilustrujace te nieprawidiowosci i sposoby ich
usuwania przedstawione sg na rys. 6.

Na rys. 6a pokazano koinierz przedmiotu,
ktorego zarys Z nalezy kopiowa¢ na frezarce.
Zarys ten posiada dwa wglebienia W, ktorych
obrobke przeprowadzi¢ nalezy osobno — frezo-
waniem wglebnym, albowiem kopiowanie tych
odcinkéw zarysu kolnierza nie daje sie przepro-
wadzi¢ z powodu zbyt malych promieni zao-
kraglen. Gdy nie stoja na drodze innego rozwig-
zania zadne istotne przeszkody, nalezy stosowac
rozwigzania w rodzaju podanego na rys. 6b,
ktére pozwala ograniczy¢ cala operacje do ko-
piowania. Wobec braku wszelkich ostrych za-
taman przebieg kopiowania moze odbywaé sie
w przykladzie z rys. 6b sposobem najtatwiej-
szym, co nalezy uzna¢ za wysoki stopien tech-
nologicznosci tej kceastrukeji.

W przykladzie na rys. 6c pokazano zarys
przeznaczony do kopiowania z wewnetrznymi

zaokragleniami Z o bardzo matych promieniach.
Poniewaz miejsca takie nie pozwalajg na ich ko-
piowanie, przeto zawsze nalezy wybiera¢ zarysy
korzystniejsze technologicznie takie, jak np.
wskazany na rys. 6d. Ostre przejscia zastagpiono
tu tagodnymi zaokragleniami o promieniu R,
ktory powinien wynosi¢ co najmniej 10 mm.

¥-251/57-R7

Rys. 7

W rozwigzywaniu konstrukeji sprzegiet kio-
wych obowigzuje projektowanie nieparzystej
liczby kiow. Regule te stosuje sie w celu utat-
wienia obrobki kiow. Przyktad podany na rys. 7
ilustruje to utatwienie. Na rysunku uwidocznic-
no sprzegto klowe widziane od czota. Kiy (od
1 do 5) moga by¢ obrabiane wedlug linii A—A
i B—B, przy czym w jednym przejsciu freza
obrabia sie po jednym boku w dwoéch kiach.
Sposob ten daje krotszy czas wykonania sprzeg-
ta oraz wieksza doktadno$c obrobki. Obrabianie
parzystej liczby kléw nie zapewnia tych mo-
zliwosci, a wiec nie powinno by¢ stosowane ze
wzgledoéw technologicznych.

UNIWERSALNY PRZYRZAD DO TOCZENIA OTWOROW
SZESCIOKATNYCH

W warsztatach obrobki skrawaniem wyste-
puje dos¢ czesto konieczno$é wykonania nie-
wielkiej ilo$ci przedmiotéw np. $rub, z otwora-
mi szesciokgtnymi. Operacja wykonania takich
otworéw sprawia zwykle wiele klopotow i jest
kosztowna, gdyz wymaga uzycia specjalnych,
drogich przyrzadéw i narzedzi, niekiedy o bar-
dzo ztozonej budowie. Poza tym najczeSciej do
kazdej wielkosci otworu potrzebne jest inne
narzedzie, a niektére sposoby wykonywania
otworéw szeSciokatnych, jak np. przecigganie,
moga byc¢ stosowane tylko do obrobki otworéw
przelotowych. :

Opisany w niniejszym artykule uniwersalny
przyrzad tokarski konstrukcji radzieckiej umo-
zliwia wykonywanie otworéw  szesciokgtnych
przelotowych i $lepych, o rozwartos$ci klucza
S = 6 = 50 mm (rys. 2) i dlugosci do 90 mm.
Otwory te musza by¢ jednak uprzednio wierco-
ne.
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Przyrzad utworzony jest z dwoéch zespotow
— A i B (rys. 1). Zesp6l A sktada sie z korpusu
1 zaktadanego wprost na koncowke wrzeciona
tokarki, piersScieniowego kopiatu 2 i uchwytu
3 z wymilenng tulejg zaciskowg 5 i nakretksg 4,
przez pokrecenie ktorej zamocowuje sie lub od-
mocowuje przedmiot obrabiany. Na rysunku
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przedstawiona jest zamocowana w uchwycie
sruba ze tbem z gniazdem szeSciokgtnym.

Zespot B przyrzadu sktada sie z korpusu 8 za-
mocowanego w imaku nozowym 9 tokarki,
oprawki 7 do noza 6 i urzadzenia do automatycz-
nego przesuwu noza podczas obrobki otwordw.
Oprawka 7 osadzona jest w rowku korpusu &
i moze sie przesuwa¢ w kierunku osi otworu 16,
w ktorym jest prowadzona walcowg koncowka.
Sworzen 14 oprawki polgczony jest przegubowo
z dzwignig 11, na ktérej lewym koncu osadzona
jest obrotowa rolka 10. DZwignia 11 przechodzi
przez rowek w przesuwnej nakretce 12 i moze
sie waha¢ dokota punktu E nakretki. Sruba
nastawcza 13 stuzy do przesuwania nakretki 12,
przez co punkt E obrotu dzwigni 11 przenosi sie
w prawo lub w lewo, zmieniajgc stosunek diu-
gosci obu ramion dzwigni, a zatem i wielkos¢
przesuwu oprawki 7 z nozem. Punkt E nalezy
przed rozpoczeciem obrobki ustawi¢ wediug po-
dziatki 17 w zaleznosci od wielkosci wykonywa-
nego otworu szesciokatnego. Sprezyna 15 stuzy
do przesuwania oprawki 7 do polozenia wyj-
Sciowego.

Dziatanie przyrzadu jest nastepujace. Aby
wytoczy¢ otwor szesciokgtny, dosuwa sie suport
7z zespolem B przyrzadu tak, aby rolka 10
zetkneta sie z powierzchnig robocza kopiatu,
a n6z — z przedmiotem, przy czym przy poto-
zeniu I rolki (rys. 2), tj. w najnizszym punkcie
krzywej zarysu kopiaiu, krawedz tngca noza
powinna sie znajdowac na Srodku boku szescio-
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Rys. 2.

kata, (polozenie II pokazane liniami kreskowa-
nymi).

Podczas obrobki otworu rolka wykonuje ruch
w kierunku promieniowym ku i od osi toczenia,
powodujac wahania dzwigni 12 wokoto punktu
E. Prawy koniec dZwigni przesuwa ruchem pro-
stoliniowym zwrotnym oprawke 7 i néz 6 toczy
otwor szeSciokatny w obracajgcym sie przed-
miocie.

Jezeli przyrzad jest dokladnie wykonany
1 cbrabiarka w dobrym stanie, mozna przy jego
uzyciu obrabia¢ na tokarce otwory szesciokgtne
z doktadno$cig 0,03 mm.

Opracowano na podstawie artykuiu
A, A. Basowa i N.N. Maktakowa pt.
,,Prisposoblienje dla rastoczki sze-
stigrannikow', ,Stanki i Instru-
ment“, zeszyt 11/1951

D. W.

O MASZYNACH KUZNICZYCH

Artykul omawia zastosowanie kucia swobodnego i w matrycach oraz opisuje w zarysie
konstrukecje i przebieg przerobki materialow na poszczegélnych rodzajach maszyn kuzniczych,
a mianowicie: na mlotach do kucia swobodnego parowych i sprezarkowych na miotach ma-
trycowych-spadowych deskowych i parowych, ma poziomych maszynach kuzniczych, na me-
chanicznych prasach kuzniczych, na prasach hydraulicznych oraz na walcach kuzniczych.

1. WiadomoSci wstepne

Kucie, mimo iz jest jedna z najstarszych me-
tod przer6bki metali, jest stosunkowo mato zna-
ne. Ostatnie osiggniecia w dziedzinie techniki
kuzniczej wykazaty duze zalety tej metody, po-
legajace na zwiekszeniu wytrzymalosci produ-
kowanych przedmiotéw oraz zmniejszeniu zu-
zycia materiatow. :

Rozrézniamy dwa zasadnicze sposoby nada-
wania ksztattow droga kucia: przy pomocy ude-
rzen i przy pomocy statycznego nacisku. Oby-
dwa sposoby stosuje sie zaréwno przy kuciu
swobodnym, jak i przy kuciu w zamknietych
matrycach.

Do kucia swobodnego (zwanego réwniez ko-
walskim) uzywa sie zazwyczaj mlotow paro-
wych. Mniejsze odkuwki wykonuje sie takze na
miotach sprezarkowych lub sprezynowych, na-
pedzanych silnikami elektrycznymi. Wykwalifi-
kowany kowal uzywajac uniwersalnych narze-
dzi moze wykonaé przy pomocy swobodnego ku-
cia bardzo doktadne i skomplikowane odkuwki.
Wydajnosé jego pracy jest jednak stosunkowo

niska i dlatego swobodne kucie stosuje sie tylko
w tych przypadkach, w ktérych wykonanie ma-
tryc nie oplaca sie ze wzgledu na matg ilo$¢ pro-
dukowanych przedmiotéw lub krétki termin
wykonania odkuwek.

Kucie matrycowe na miotach jest majbar-
dziej rozpowszechnionym sposobem otrzymywa-
nia odkuwek. Wykonuje sie je na milotach spa-
dowych deskowych, pasowych i parowych. Mto-
ty te musza zapewnia¢ wspoltosiowos¢ gorne]
i dolnej czesci matrycy. Odkuwki wykonywane
sg zazwyczaj w Kkilku cperacjach, przy czym
poszczegbélne operacje moga by¢ wykonane
z jednej matrycy (w osobnych wglebieniach) lub
w kilku kolejnych matrycach. W obydwu przy-
padkach staramy sie wykona¢ wszystkie ope-
racje za jednym zagrzaniem materiatu.

Kucie na poziomych prasach kuzniczych sto-
suje sie woweczas, gdy zasadniczg operacjg jest
speczanie materialu w postaci pretow. Niektére
wyroby jak $ruby, nity itp. wykonuje si¢ na
zimno. Wiekszo$¢ przedmiotow wykonuje sie
jednak na gorgco. W czasie pracy para szczek
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kuzniarki chwyta uprzednio ogrzany pret w po-

blizu jego konca, a poziomy suwak wgniata
plastyczny materiat w zaglebienie matrycy.
Przedmioty o prostych ksztattach moga by¢ wy-
konywane w jednej operacji, bardziej skompli-
kowane — w kilku operacjach wykonywanych
zazwyczaj w jednym zespole matryc.

Operacje kuzZnicze wykonywaé mozna row-
niez na prasach mechanicznych i hydraulicz-
mych. Praca na tych maszynach jest podobna do
kucia na kuzniarkach z tg réznica, ze ruch su-
waka jest pionowy, a dolna cze$¢ matrycy —
zazwycza] nie dzielona. Calg'prace odksztatcenia
w dane] operacji dokonywuje sie zazwyczaj za
jednym ruchem roboczym maszyny. Stosuje sie
czesto automatyczne wypychacze odkuwek =z
matryey.

Kazda z podanych metod kucia moze by¢ sto-
sowana niezaleznie lub w polgczeniu z innymi
metodami. Kucie swobodne lub walcowanie sto-
suje sie np. jako wstepne operacje przed kuciem
na mlotach spadowych lub na prasach. Czasami
surowy materiat specza sie na mitocie, a wykan-
cza na prasie, czasami postepuje sie odwrotnie.

2. Mloty do kucia swobednego

Mioty parowe do kucia swobodnego
uzywa sie do produkeji niewielkich iloSci odku-
wek. Moty te wykonywane sa w dwoch typach;
jako jednostojakowe i dwustojakowe. Jakkol-
wiek przyjeto nazywac¢ je parowymi, moga byc¢
napedzane zaro6wno para jak i sprezonym po-
wietrzem.

ezpleczenstwa

zawir sterujgey
b)_zawor dltawiagcy

wylof

dzwignia diawigea

diwignia steryjgra

gémna_matryca

dolna_matryca

poduszka mairye

" M-252[52-01 :
Rys. 1. Jednostojakowy mlot parowy z oddzielng sza-
bota.

Mioty jednostojakowe (wysiegowe — rys. 1)
posiadajg kowadto oddzielne lub stanowigce jed-
ng cato$¢ z rama. O$S podiluzna kowadla jest
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":"'\”:% _pokrywa bezpleczens:

cylinder. parowy

glowica

zawor. sterujacy

stojak

tloczysko.

%
G

bijak

Ipoduszka vlna
szabola | malrycy malry

Rys. 2. Dwustojakowy mtot parowy.

skrecona w stosunku do plaszezyzny symetrii
miota o okoto .35 co pozwala na przekuwanie
dowolnie diugich pretow.

Wielko$¢ miota okresla ciezar czesci spadaja-
cych. Sktada sie nan: ciezar gérnej matrycy, bi-
jaka, trzona tlokowego oraz ttoka. W rzeczywi-
stosci ciezar ten moze by¢ nieco wiekszy niz no-
minalna wielko$¢ miota. Mloty jednostojakowe
buduje sie o ciezarze czesci spadajgcych od 20
do 2000 kG. W mlotach, w ktoérych kowadto
stanowi jedng cato$¢ z ramg, ciezar czesci spa-
dajacych nie przekracza 150 kG.

Moty dwustojakowe (ramowe — rys. 2) po-
siadaja zazwyczaj wieksze wymiary i stosowane
sg do ciezszych robot. Dostep do kowadia jest
w nich trudniejszy niz w mlotach jednostojako-
wych. Ciezar czesci spadajgcych budowanych
obecnie mtotow dwustOJakowych wynosi od 400
do 12000 kG.

Praca na mtotach parowych odbywa sie w tea
sposob, ze bijak sztywno polaczony z tlokiem,
umieszezonym w cylindrze znajdujacym sie u
gory miota, jest podnoszony ci$nieniem pary lub
powietrza. Opadanie bijaka odbywa sie tylko
pod wplywem wilasnego ciezaru lub w przypad-
kach zastosowania ttokoéw obustronnego dziala-
nia — dodatkowo pod Wplywem ci$nienia pary.
W obu przypadkach mozemy dowolme regulo-
wac site kazdego uderzenia.

Wybor wiasciwej wielkosci miota zalezy od
przekroju przekuwanego materiatu. Stosowany
dawniej wskaznik: okolo 4 kG ciezaru czesci
spadajgcych na 1 em? powierzchni rzutu prze-
kuwanego materiatu, w mlotach nowoczesnych
daje sie zmniejszy¢ do potowy. Odkuwka o zbyt
duzym przekroju oczywiscie nie uszkodzi mlota,
lecz bedzie wymagata zbyt duzej iloSci uderzen
i moze spowodowaé konieczno$¢ wielokrotnego
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podgrzewania materialu. W wyniku mtot bedzie.

pracowal nieekonomicznie.

Sprawnos¢ uderzen miota zalezy w znacznym
stopniu od stosunku ciezaru szaboty do ciezaru
czeSci spadajgcych. Przy kazdym wuderzeniu
czes¢é energii jest tracona na sprezyste odksztal-
cenia szaboty i jej podtoza. Straty energii zwiek-
szajg sie w miare wzrostu wytrzymatosci kutego
materiatu i zmniejszania sie jego odksztalcenia
przypadajacego na kazde uderzenie miota.
Traktujac szabote jako cialo swobodne, obliczy¢
mozna strate energii uderzenia mitota. Wynosi
ona 11%o przy stosunku ciezaru szaboty do cie-
zaru czeSci spadajacych 8/1, 7,5%0 — przy sto-
sunku 12/1 i 6% — przy stosunku 15/1. Rzeczy-
wiste straty beda cokolwiek mniejsze, gdyz sza-
bota spoczywa na poduszce z drewna utozonej na
betonowym -fundamencie.

W mtotach do kucia stali stosunek ten waha
sie od 15 do 20. Dla mtotéw przewidzianych do
stalej i ciezkiej pracy oplaca sie dawac ciezsze
szaboty.

Cisnienie pary dolotowej wynosi normalnie
6 do 7 atn dla mtotéow jednostkowych i 7 do 8
atn dla miotow dwustojakowych. Sprezone po-
wietrze moze mie¢ ciSnienie cokolwiek nizsze ze
wzgledu na brak strat spowodowanych skrapla-
niem sie. Normalnie stosuje sie ciS$nienie powie-
trza 6 atn dla miotow jednostojakowych i 7 atn
dla dwustojakowych.

Wybor miedzy para i powietrzem zalezy od
miejscowych warunkéw w zaktadzie. Miot na-
pedzany sprezanym powietrzem moze rozpoczac
prace szybciej i pracowaé¢ w nizsze] temperatu-
rze. v

= gy amecr stanvjgcy
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Rys. 3. Mtot sprezarkowy z komora w bijaku.

Mioty sprezarkowe (rys. 3) stano-
wig odmienny typ, roznigcy sie znacznie od mio-
tow napedzanych powietrzem. Moty sprezarko-
we s3 napedzane indywidualnie silnikiem
umieszczonym z tytu mlota. Silnik, poprzez
przektadnie zebatg i wal korbowy napedza tiok
dwustronnego dzialania sprezarki, ktéra jest
bezposrednio potaczona z cylindrem roboczym.

M-252/52R3

Moty takie buduje sie o ciezarze czeéci spada-
jacych od 100 do 2000 kG. Ze wzgledu na to, ze
napedzane sg one energig elektryczng, stosuje
sie je w zakladach nie posiadajgcych instalacji
parowej lub powietrznej. d

Mtoty sprezarkowe daja statg czestotliwosé
uderzen, niezalezng od sily uderzenia. Zasada
ich dziatania jest nastepujgca. Gdy tlok sprezar-
ki porusza sie do gory, zasysa powietrze spod tio
ka bijaka powodujac jednoczesnie sprezenie po-
wietrza nad tlokiem bijaka. Przy powrotnym ru-
chu ttoka sprezarki, tlok bijaka idzie do gory.

Zawory, poprzez ktore doprowadzone jest po-
wietrze do gornej i dolnej czesci cylindra spre-
zarki i bijaka sg sterowane dzwignig reczng lub
pedatem; wielkos¢ ich otwarcia reguluje site
uderzenia.

3. Mioty matrycowe

Mioty matrycowe stuza do wykonywania od-
kuwek w matrycach. Wyposazone sg w prowad-
nice, ktore zapewniajg prawidiowe polozenie
obu czesci matrycy. Najczesciej spotykanymi
typami miotéw matrycowych spadowych sa
mioty deskowe i parowe.

Moty spadowe deskowe (rys. 4).
Opadanie bijaka nastepuje w tych milotach tyl-
ko pod wplywem ciezaru czesci spadajacych. Bi-
jak jest podnoszony do gérnego polozenia przy
pomocy zamocowanej w nim deski. Gérny ko-
niec deski przechodzi miedzy para rolek, ktére
obracajac sie w przeciwnych kierunkach, pod-
nosza deske wraz z bijakiem. Gdy bijak osiggnie
gbérne potozenie — rolki rozsuwaja sie i bijak
spada.

Nacis$niecie pedatu powoduje opadanie i pod-
noszenie sie bijaka, zwolnienie natomiast po-
woduje zatrzyma-
nie bijaka w gor-
nym potozeniu
przy pomocy za-
ciskajgcych sie na
desce mimosro-
dow, ktéore sa
zwalniane  przez
naci$niecie peda-
tu. Site uderzenia
tych mlotéw moz-
na regulowac je-
dynie przez zmia-
ne wysokosci pod-
noszenia  bijaka,
dokonywang prze-
sunieciem  odpo-
wiednich  zacze-
poéw na drazku
sterujacym. Na o-
g6t nie stosuje sie
zmiany wielkoSci
skoku przy wyko-
nywaniu jednej o-
peracji. B

Wielko$¢é mtota 4, Mot matrycowy
okresla sie cieza- spadowy deskowy.

433

diwignia
zwalniojocy

Gewignig
wylaczajgco




Zeszyt 10

ME CHAN IIK -

Rok XXV

rem spadajacych czeSci. Ciezar tych czesSci w
obecnie budowanych miotach wynosi od 50 do
5000 kG. Mioty napedzane sa albo grupowo
watem napedowym, albo indywidualnymi silni-
kami elektrycznymi. W drugim przypadku sil-
nik jest umieszczony na glowicy miota i nape-
dza mlot przy pomocy paséow klinowych albo
za posrednictwem przektadni zebatej. Moc po-
trzebna do napedu mtota wynsi 1 KM na kazde
50 kG ciezaru czesci spadajacych.

Stosunek ciezaru szaboty do ciezaru czesci
spadajacych przyjmuje sie przewaznie rowny
20. Stosunek ten moze byé¢ podwyzszony przy
kuciu twardych stali.

Mtoty spadowe parowe (rys.5) sg
bardzo podobne do mtotéw parowych do kucia
swobodnego. Glowng réznicg jest to, ze stojaki
sa zmontowane bezposrednio na szabocie, co
pozwala na doktadne prowadzenie bijaka i za-
pewnia wilasciwe polozenie obu czesci matrycy
w czasie pracy. Stosunek ciezaru szaboty do cie-
zaru czesci spadajacych jest na ogot wiekszy niz
w miotach do swobodnego kucia; wynosi on 20
do 25, a nawet wiecej. Matrycowe spadowe mto-
ty parowe buduje sie normalnie o ciezarze czesci
spadajacych od 200 do 20000 kG.

Zawor sterujacy moze by¢ obrotowy lub za-
suwowy. Zawor diawiacy jest zazwyczaj obro-
towy i moze by¢ dowolnie ustawiony w celu re-
gulowania sity uderzenia. Zawor ten jest zwykle
pofaczony z pedatem tak, ze kowal moze sam re-
gulowa¢ sile uderzenia. W mlotach powyzej
9000 kG sterowanie mtota odbywa sie przy po-
mocy dzwigni uruchamianej przez pomocnika.
W zaleznosci od miejscowych warunkéw mioty
te mogg by¢ napedzane parg lub sprezonym po-
wietrzem.

srabota, n-257[52-RS

Rys. 5. Mot matrycowy spadowy parowy.
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Podobnie jak parowe mioty do kucia swobod-
nego mioty matrycowe buduje sie na ogoét z tto-
kami obustronnego dzialania, tak ze sita uderze-
nia pochodzi nie tylko od ciezaru czesci spada-
jacych, ale réwniez od ci$nienia pary nad tio-
kiem. Stosuje sie jednak takze mloty, w ktorych
ci$nienie pary lub powietrza stuzy tylko do pod-
noszenia bijaka, ktéry spada pod wplywem
wlasnego ciezaru. Miloty takie posiadajg osobne
urzadzenie, pozwalajace na zatrzymanie bijaka
w gérnym polozeniu. Pracujg one wydajniej od
mtotéw spadowych deskowych i réwniez ich
eksploatacja jest tansza.

4. Poziome maszyny kuznicze

Poziome maszyny kuznicze (kuzniarki — rys.
6 i 7) powstaty i rozwinetly sie jako maszyny do

2852052 P8

Rys. 6. Pozioma maszyna kuznicza (kuzniarka).

produkcji $rub z tbami. W dalszym rozwoju
znalazty zastosowanie do przer6bki wielu innych
rodzajow przedmiotow, ktorych kucie polega
glownie na speczaniu materiatu. Zasada dziata-
nia maszyny jest podobna do dziatania poziomej
prasy. Materiat odkuwany, najczesciej w ksztal-

kreywka
LA
2amykajaca

krzywka
gtwierajgca

koto
zamachowe

szczeka

arzequby
uchwylowe

+1-252{52-R7

Rys. 7. Widok z géry mechanizmu uchwytowego kuz-
niarki.
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cie preta, jest chwytany w poblizu konca przez
szezeki uchwytu, po czym suwak naciska na
pret wzdtuz osi, powodujgc speczanie materiatu
i jego ksztattowanie w matrycy. Jezeli odkucie
przedmiotu wymaga kilku operacji, pret jest
przesuwany recznie do nastepnego wglebienia
w uchwycie i ponownie zgnieciony w matrycy.

Wielkos¢é maszyn kuzniczych okresla sie poda-
jac albo maksymalng S$rednice przekuwanego
preta, albo maksymalny nacisk wywierany
przez suwak.

Poziome maszyny kuznicze posiadajg zwykle
silniki elektryczne, ktére przy pomocy pasow
klinowych napedzajg bezposrednio ciezkie koto
zamachowe. Z kola zamachowego przez sprzegto
cierne sterowane sprezonym powietrzem naped
przenoszony jest na wat korbowy i przez korbo-
wod na gltowny suwak roboczy. Krzywka lub
krzywki osadzone na wale korbowym napedzaja
suwak uchwytu, powodujac zaciskanie materia-
lu w szezekach. Na suwaku uchwytu znajduje
sie urzadzenie zabezpieczajace przed przecigze-
niem. Gdy uchwyt nie daje sie zamkna¢ na sku-
tek zlego zatozenia materiatu lub napotkania na
nieprzewidziany opér, mechanizm ten wylgcza
suwak i powoduje otwarcie uchwytu.

Maszyny kuZnicze posiadaja poza tym zabez-
pieczenie przed przecigzaniem suwaka giowne-
g0. W razie nadmiernego wzrostu nacisku naste-
puje poslizg sprzegta ciernego, albo kota zama-
chowego potaczonego z watem przy pomocy ply-
tek ciernych.

Wiele budowanych maszyn kuzniczych jest
przeznaczonych . do przerébki na zimno. Sg to
zazwyczaj maszyny automatyczne jak np. do
srub, ktéore za jednym ustawieniem ksztaltujg
teb $ruby, odcinaja ja z preta, walcuja gwint i
wykonujg Sciecie konca. Maszyny pracujgce na
goraco bywaja rowniez czesciowo zautomatyzo-
wane. Stopien automatyzacji zalezy od wielkos-
ci produkeji. W wiekszosci przypadkéw jednak

Lspreagio
powielrzne

jea.
r1-252/52-°8.

Rys. 8. Prasa kuznicza korbowa (widok z tylu).

W maszynach pracujgcych na goraco materiat
jest podawany recznie.

N owoczesne maszyny kuznicze, w ktorych noz
po pdcmciu materiatu stanowi oparcie odcietej
czgsci preta, zmniejszajg ilo$é operacji i pozwa-
laja na stosowanie grubszego materiatu.

5. Mechaniczne prasy kuznicze
_ Prasy kuznicze (rys. 8 i 9) posiadajg ciezkag
1 sztywna budowe. Korpusy ich wykonane sg ze
staliwa, a wykorbienie na wale gtownym jest
uksztaltowane jako mimosrod dla uzyskania
wiekszej sztywnosci watu. Stosowane sa roOwniez
prasy z uktadem kolanowym.

Prasy te sa napedzane indywidualnie silnika-
n}i elektrycznymi, ktére przez przekladnie z pa-
sow klinowych napedzaja wat posredni. Z watu
moment obrotowy jest przenoszony poprzez
przektadnie zebatg na sprzegto osadzone na wale
glownym. W matych i $rednich prasach stosuje
sie sprzegla sztywne z klinem obrotowym albo
sprzegla cierne, w duzych — sprzegta sterowa-
ne sprezonym powietrzem. ‘

(o zamachowe hamulec waiu
_glowneqo
0 o
0
00
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® ST
cylinder
powietrzny
}'igmulga
\
hamulec kota @ | ®
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Rys. 9. Hamulec tasmowy prasy kuzniczej.

Sprzegta cierne moga stuzy¢ jako bezpieczniki
przed przecigzeniem prasy, bywaja jednak sto-

‘sowane osobne urzadzenia zabezpieczajgce. Pra-

Sy sa wyposazone zwykle w hamulce dzialajgce
na wal korbowy, ktére pozwalajg na zatrzyma-
nie suwaka w gérnym martwym potozeniu, o ile
prasa jest ustawiona na ruch pojedynczy. Ha-
mulec zatrzymuje rowniez prase w przypadku
nieprzewidzianego spadku ci$nienia powietrza
w instalacji sterujacej. Czesto stosowany jest
takze hamulec dzialajacy na kolo zamachowe,
ktory wilacza sie z chwilg wylgczenia silnika.

W matrycach, najczesciej w dolnej polowie,
stosuje sie wypychacze uruchamiane przez
krzywki i ukitad dzwigni lub wypychacze po-
wietrzne.

W prasach korbowych suwak osigga najwiek-
szg predkos¢ w polowie skoku, natomiast naj-
wiekszy nacisk jest rozwijany przy koncu skoku,
gdy suwak zbliza sie do dolnego martwego po-
lozenia. Maksymalny nacisk prasy jest przyj-
mowany jako jej nacisk nominalny. Prasy tego
typu buduje sie o naciskach od 200 do 6000 ton.
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Rys. 10. Prasy hydrauliczne z pompami o0 zmiennej
wydajnosci.

Porownanie mozliwosei pracy na prasach i
mlotach spadowych istnieje na nastepujacej
przyblizonej regule podajacej, ze tysigcowi ton
nacisku prasy odpowiada jedna tona ciezaru cze-
$ci spadajacych miota. Na przyklad prasie o na-
cisku 2000 ton odpowiada mitot o ciezarze czesci
spadajgcych rownemu 2 tony.

Przy mtotach spadowych parowych z ttokami
obustronnego dziatania stosunek ten osiaga war-
toé¢ wieksza o okoto 25%o.

Stosowane w prasach kuzniczych bezpieczniki
cierne muszg pewnie i bez po$lizgu przenosic
wielkie momenty obrotowe podczas normalnej
pracy. Istnieje zatem zawsze obawa, ze W pew-

nych przypadkach, np. przy zbyt zimnym lub )
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Rys. 11. Schemat obiegu oleju w prasie hydraulicz-
nej o zmiennej predkosci ruchu suwaka.
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zbyt grubym materiale wyjSciowym Ilub nie-
wilasciwym ustawieniu matrye, moga powstac
niebezpieczne naprezenia w obcigzonych czes-
ciach prasy.

Wielkos¢ prasy potrzebnej do danej operacji
zalezy od powierzchni odkuwki oraz wlasnos$ci
mechanicznych uzytego materialu w tempera-
turze kucia. Powierzchnie obliczamy z rzutu poe-
ziomego wykonczonej odkuwki, uwzgledniajac
takze powierzchnie rabka. Przy okre§laniu gra-
nicy plastycznos$ci przy Sciskaniu nalezy wzigé
pod uwage ksztalt odkuwki. Orientacyjne war-
tosci potrzebnych naciskéw jednostkowych przy
kuciu na gorgco wynoszg: dla mosigdzu — 0,8
do 3,2 t/em?, dla stali — 2,5 do 5 tlem?2, Wyzsze
naciski stosuje sie dla cienszych odkuwek, wiek-
szego rabka i szybciej stygnacych czesci. Dla
kalibrowania stali przyjmuje sie naciski od 10
do 16 t/cm?2.

6. Prasy hydrauliczne

W prasach hydraulicznych (rys. 10) suwak
jest poruszany cisnieniem ptynu na ttok. Obieg
hydrauliczny jest tak zbudowany, ze suwak po-
siada duzg predkosé ruchu jalowego, a matg ru-
chu roboczego. Sterowanie w tych prasach jest
bardzo czute, pozwala na doktadne regulowanie
skoku suwaka i wywieranego nacisku. Prasy
moga by¢ wyposazone w urzgdzenie, ktére po-
woduje zwrot ruchu suwaka po osiggnieciu po-
zadanego, z géry nastawionego, nacisku.

Jeden z typow obiegu hydraulicznego prasy
przedstawia rys. 11. W innym systemie zastoso-
wany jest jeden zamkniety obwoéd z szeregiem
pomp, w ktérych ttoki napedzane mimosrodo-

i przedmiot walcgwany

Rys. 12. Walce kuZnicze.

- 252(52-012

wym walem pracujg promieniowo. Wyloty
pomp polgczone sg z cylindrem napedzajgcym
suwak prasy. Zmiane kierunku ruchu uzyskuje
sie przez zmiane mimosrodowosci watu nape-
dzajgcego ttoki pomp, co powoduje zmiane kie-
runku przeptywu cieczy. W tym systemie nie
ma zaworow i praca odbywa sie spokojnie i bez
wstrzasow.
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7. Walce kuznicze
Walce kuznicze (rys. 12) stuzg do wydiuzenia
materiatu i zgniatania go miedzy odpowiednio
uksztaltowanymi powierzchniami. W ten sposéb
walcowa¢ mozna przedmioty o zmiennych prze-
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krojach. Ksztaltowanie materialu moze byé do-
konane w jednej lub kilku operacjach.

Walce kuznicze posiadaja duzg wydajnosé i
stosowane sg do wykonywania przedmiotéw o
wydluzonych réwnolegtych ksztattach lub lekko
zbieznych, takich jak: osie, plaskie sprezyny,
dzwignie itp. Jeszcze czeSciej na walcach kuzni-
czych wykonuje sie operacje wstepne przed
ostatecznym ksztaltowaniem na mtotach Ilub
prasach. W wielu przypadkach, przez zastoso-
wanie wstepnego walcowania mozna wydatnie
zmniejszy¢ og6lng ilo$¢é operacji.

Do napedu walcow uzywa sie silnikéw elek-
trycznych i przektadni z pasami klinowymi oraz
sprzegla ciernego sterowanego sprezonym po-
wietrzem. Walce posiadajg zwykle $rednice od
200 mm do ponad 1000 mm.

Do wykonywania przedmiotéw o powierz-
chniach obrotowych stosuje sie specjalne walce,
ktorych dziatanie pokazane jest na rys. 13. Ma-
teriat wyjsciowy z wykonanym w $rodku otwo-
rem obraca sie w czasie walcowania naokolo
swej osi. W czasie procesu walce zblizaja sie do
siebie nadajgc przedmiotowi wlasciwy ksztalt.
Metoda ta jest stosowana do produkeji péttabry-
katéw kot zebatych, k6t bieznych, bebnéw ha-
mulcowych, wirnikéw turbin itp.

ZIMNA PRZEROBKA PLASTYCZNA NA KOWARKACH

Przerdbka plastyczna materiatu droga miotkowania na zimno na specjalnych maszynach
zwanych kowarkami powstala w wyniku wieloletnich badan zmierzajacych do opracowania
metody obrobki przedmiotéow, ktérych ksztalty sprawiaja duze trudno$ci przy obrébce skrawa-
niem lub przy obrébce znanymi dotychczas metodami przerébki plastycznej., Osiggniete re-
rezultaty doprowadzity do rozwoju tej metody w wielu gateziach przemyshu, przy czym stwier-
dzono jej zmaczne zalety w pordéwnaniu z innymi metodami obrébki.

Do celéow przemystowych skonstruowano w
ciggu ostatnich lat, obok maszyn specjalnych,
szereg uniwersalnych kowarek o nacisku 10--50
ton. Wszystkie te maszyny dziataja na tej samej
zasadzie; przedmiot obrabiany zostaje wprowa-
dzony miedzy jedng lub wiecej par szczek wy-
konywujgcych szybkie uderzenia o malym sko-

Przedmiol
obrabiany

i
!
i

2

1 M-232/51-R1

Rys. 1. Schemat kowarki rotacyjnej.

ku. Zewnetrzny ksztalt przedmiotu nadaja
umieszczone na szczekach kowadeika, natomiast
ksztalty wewnetrzne osiaga sie przez umieszcze-
nie wewnatrz materiatu odpowiednio uksztatto-
wanego trzpienia.

Przy obrébce przedmiotéw o przekroju okrag-
lym glowica maszyny obraca sig, jak to przed-
stawia rys. 1. Zewnetrzna powierzchnia szczek
S posiada ksztalt sinusoidy. Od strony wewne-
trznej do szczek tych zamocowane sg na jaskol-
czy ogon wiasciwe kowadelka K. Wokot glowi-
cy G znajduje sie wieniec W z pewng ﬂOé(:l?} ro-
lek R, ktére toczg sie po wewnetrznej powierz-
chni pierscienia P. W czasie obrotu glowicy
szezeki rozsuwaja sie pod wplywem sity ods$rod-
kowej a napotykajac na rolki przesuwaja sie ku
$rodkowi wykonujac skok o wielkosei 3 =+
5 mm. :

Rys. 2. przedstawia ksztaltowanie szesciokat-
nego otworu w rurze. Wewnatrz rury R umiesz-
czony jest szeSciokatny tupien T, do ktérego do-
dociskany jest materiat pod wptywem uderzen
kowadelek K. Rura przesuwa sie z szybkoScia
200 — 300 mm/min. Predkoéé obrotowa glowi-
cy wynosi 200 obr/min, ilo$¢ uderzen — 1000 na
minute, przy nacisku 50 t. Wyjsciowa Srednica
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- wewnetrzna 1 zewnetrzna
W obrabianej rury musi by¢
/// \ zachowana 2z doktadnoscia
o + 0,15 mm.
e Najwazniejsza zaleta zim-
i 7 % K nej przerobki na kowarkach
% ' jest mozliwos¢é wykonania

7 & takich  ksztattow, ktorych
osiggniecie innymi metoda-
.mi jest bardzo trudne lub

T wrecz niemozliwe. Zalety tej
metody jest ponadto mozli-

o wosc ksztaltowania na do-
/”ﬁ el wolnej diugosci powierzchni
N zewnetrznej pretow lub po-
0000 wierzchni = zewnetrznej lub
e wewnetrznej rur. Stosuje sie
&?i’iez'otﬁif“%? ja przy obrobce osi, walow
e trzpieni itp. celem wygtadze-

nia powierzchni, wydtuzenia,
ksztaltowania ostrych kohcoéw, zaciskania na
zimno itp.

= $30-=
I
!
+
i
l

Rys. 3. Laczenie sprezyny z koncéwka dn‘bga zaciska-
nia na zimno. Czas wykonania — 3,5 min.

Duze znaczenie posiada metoda zaciskania na
zimno dajaca bardzo pewne polgczenia nieroz-
faczne. Przyklad zastosowania tej metody do
faczenia sprezyn lub gietkich walow z koncow-
kami przedstawia rys. 3. Stosowana jest ona
rowniez do tgczenia lin drucianych z koncéwka-
mi oraz lgczenia rur (rys.4).

-80 ]
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Rys. 4. Laczenie rur droga zaciskania na zimmo.

Powierzchnie zewnetrzne ksztaltowaé mozna
'w przedmiotach walcowych lub stozkowych po-
siadajacych otwor wykonany przez ciggnienie
lub wiercenie. Mozliwa jest réwniez na odpo-
wiednio uksztaltowanym trzpieniu wykanczaja-
ca obrébka tulei z otworem zgrubnie obrobio-
nym. Uzyskuje sie woéweczas zwiekszenie wy-
trzymatosSci i twardosci materiatu, bardzo wyso-
kg gtadkos¢ powierzchni otworu oraz dokladnosé
odpowiadajgca 7 klasie wg PN.

Metoda tg ksztaltowaé mozna ponadto do-
wolnej dlugosci otwory o przekroju wielokat-
nym, wewnetrzne stozki przelotowe i $lepe,
rowki i wypusty proste lub $§rubowe o pochyle-
niu do 45°. Mozliwosci zastosowania zimnej
przerobki na kowarkach do ksztaltowania otwo-
row o skomplikowanych ksztattach ilustruje
rys. 5.

Przedmioty obrobione wstepnie przez tocze-
nie, wiercenie, frezowanie lub struganie, uzys-
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kuja po miotkowaniu bardzo gtadksa, lustrzang
powierzchnie, jakiej nie mozna uzyska¢ droga
szlifowania ani docierania. Obrébka wykancza-
jaca po miotkowaniu na zimno jest konieczna
tylko wowecezas, gdy osiggnieta w tym procesie
doktadno$¢ wynoszaca okoto == 0,05 mm jest nie-
wystarczajaca. W szczegblnych przypadkach do-
ktadnos¢ przerobki na kowarkach zwiekszyé
mozna do == 0,005 mm.

Przedmioty kroétkie sa podawane do kowarki
recznie. Do podawania przedmiotow diugich sto-
suje sie specjalne podajniki dajace szybkos¢ po-
suwu materialu w granicach od 200 do 800
mm/min.

Na zimno obrabia¢é mozna na kowarkach
wszystkie stale weglowe i stopowe o wytrzyma-
toéci nie przekraczajgcej 120 kG/mm?. Materiat
powinien odznacza¢ sie wydluzeniem wynosza-
cym, przy matych zgniotach — min. 8%, przy
wiekszych zgniotach — min. 12%. Dobre wyni-
ki uzyskuje sie ponadto przy przerdbce miedzi

. i jej stopéw (braz, mosigdz, tombak), aluminium

oraz metali szlachetnych.

@55

————————
82 M-232/51-RS

Rys. 5. Przyktady przedmiotéw z otworami o skom-
plikowanych ksztalttach wykonanych na kowarkach.

W czasie procesu materiat wydtuza sie w kie-
runku osi zmniejszajac jednoczesnie swoj prze-
kréj poprzeczny. Na skutek zgniotu nastepuje
wzrost wytrzymato$ei materiatu. Zmniejszenie
przekroju poprzecznego o 30% powoduje dla
steli wzrost wytrzymaltosci o 15-+-20% i spadek
wydtuzenie o 2-:-3%. Przy odpowiednim mate-
riale, mlotkowanie prowadzi¢ mozna w pewnych
warunkach tak dtugo, az materiat osiggnie witas-
no$ci wytrzymalosciowe odpowiadajgce niemal
wilasnosciom materiatu hartowanego. W przy-
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padku, gdy ostateczny ksztalt przedmiotu ze
wzgledu na zachodzace umocnienie materiatu
nie moze by¢ osiggniety w jednej operacji, na-
lezy przeprowadzi¢ miedzyoperacyjne wyzarza-
nie zmiekczajgce.

W poréwnaniu z kosztami przyrzadéw i na-
rzedzi stosowanych w innych metodach obrobki,
koszty przyrzadow do obrobki na kowarkach sa

Inz. LEONARD WOLSKI

LRGN

Zeszyt 10

bardzo mate, tym bardziej, ze trwaltosé ich jest
znaczna, albowiem kowadetka szczek wykonaé
mogg przecietnie 15.000 —- 18.000 sztuk przed-
miotow a trzpienie do ksztaltowania otworéw
— 6000 = 8000 przedmiotow.

Wedtug , Werkstatt und Betrieb“ zeszyt 10/1951
str. 469

opracowat Z. M.

OPTIMETR | ULTRAOPTIMETR

Unowoczesnienie mprzemystu budowy maszyn wigze sie $ciSle z rozszerzeniem i udoskona-
leniem kontroli wymiaréw produkowanych przedmiotow.

Artykul omawia konstrukeje i zasade dziatania optimetru, bedacego jednym z najpow-
szechniej stosowanych dokiadnych mierniczych przyrzadéw mwarsztatowych oraz ultraoptimetru,

stuzacego do pomiaréw z wysoka dokladnoscia,

Optimetr nalezy do najpospolitszych przy-
rzadow mierniczych warsztatowych. figczy on
w sobie prostote konstrukeji, tfatwo$¢ wykony-
wania pomiaréw, wysoka doktadnosé i pewnosé
pomiaru. Zasadniczo jest on przeznaczony do
pomiaru wymiaréw zewnetrznych.

I

[ eisale s

Rys. 1.

W optimetrze, podobnie jak w innych czuj-
nikach, jest zastosowana poréwnawcza metoda
pomiaru: przyrzad ustawia sie na zero wediug
wzorca (ptytek wzorcowych lub przedmiotu
wzorcowego), ktory nastepnie zastepuje sie
mierzonym przedmiotem: wskaznik obserwowa-
ny przez okular wskazuje wtedy na podzialce
odchylenie od wymiaru wzorca w kierunku
badz dodatnim, badZ ujemnym. W granicach
obszaru podzialki, optimetr moze byé¢ jednak
stosowany tez do pomiaréw bezwzglednych, bez
uzycia pemocniczego wzorca.

Optimetr (rys. 1) jest przykladem czujnika
optycznego. Czujniki optyczne w znacznym
stopniu eliminujg opory bierne, powodujace bez-
wiadno$é, a przez to opdznienie wskazan oraz

histereze odksztalceniowa, ujawniajaca sie w
roznicy wskazan przy podejéciu do wielko$ci
mierzonej z gory, badz z dotu. Wady te wyste-
pujg w czujnikach mechanicznych, posiadajg-
cych uklady dzwigni lub kétek zebatych oraz
sprezyny. Zastosowanie, chociaz cze$ciowo, jak
to ma miejsce w optimetrze, przekiadni optycz-
nej zmniejsza te wady, gdyz promienie swietlne
praktycznie nie posiadajg bezwladnosci.

W czujnikach optycznych jest zastosowane
mierzenie przesunie¢ trzpienia mierniczego
w ten spos6b, ze przesuniecie to powoduje po-
krecanie zwierciadta, na ktére jest skierowana
wigzka promieni swietlnych; pokrecenie zwier-
ciadfa powoduje odchylenie tej wigzki, a przez
to uwielokrotnione przesuniecie obrazu skali
wzgledem nieruchomego wskaznika. Doktadniej
wyjasnia to rys. 2.

Promienie $wietlne padaja na zwierciadto
ocswietlajgee 13 i po odbiciu od niego przecho-
dzg przez pryzmat 6 i padajg na podziatke umie-
szczong na lewej polowie plytki szklanej 7, a
potem przez pryzmat 8, ktory zalamuje je pod

8
it

(=1

2

M-138/42-R2

Rys. 2.
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katem prostym, i soczewke 9 na zwierciadlo 3.
Gdy zwierciadlo 3 zajmuje polozenie prostopad-
te wzgledem optycznej osi tubusa 14, to odbicie
podziatki bedzie widziane w okularze na widocz-
nej tylko polowie prawej pola widzenia w po-
lozeniu réwnolegle przesunietym w stosunku do
podziatki na ptytce. Efekt ten mozliwy jest do
osiggniecia tylko wtedy, gdy dtugosé drogi pro-
mienia swietlnego od soczewki 9 do ptytki szkla-
nej 7 jest rowna jej odleglosci ogniskowej, czyli
mowigc mniej Scisle, gdy piytka szklana 7 znaj-
duje sie w plaszezyznie ogniskowej soczewki 9.
Wyjasnia to rys. 3. Czes¢ A plytki 7 (rys. 3) po-
siada omawiang poprzednio podziatke, natomiast
na czesci B powstaje obraz podziatki. Dzieje sie
to w sposéb nastepujacy. Punkt M podziatki wy-
syta pek promieni, ktéry po przejsciu przez so-
czewke 9 zamienia sie na pek promieni réwno-
legtych. Pek ten pada nastepnie na zwierciadio
3 i odbija sie od niego zgodnie z prawem odbi-
cia. Po odbiciu sie od zwierciadia pek, nie stra-
ciwszy przez odbicie swej réwnolegiosci, pada
na soczewke 9, po przejsciu przez nia wychodzi
jako pek zbiezny w jej ognisku.- W ten sposob
po stronie B plytki 7 symetrycznie wzgledem
punktu O powstaje obraz podzialki. W czesci B
znajduje sie nieruchomy wskaznik 1. Gdy zwier-
ciadto 3 zajmuje polozenie prostopadie wzgle-
dem optycznej osi tubusa, obraz kreski zerowej
bedzie pokrywat sie ze wskaznikiem I, umiesz-
czonym na ptytce z podziatka po stronie tworze-
nia sie obrazu podzialki. Z chwilg przesuniegcia
trzpienia mierniczego 2, zwierciadlo 3 zostaje
wychylone np. w potozenie 3‘ dokota punktu 4.
Woéwezas obraz podzialki zostaje przesuniety
wzgledem wskaznika 1. Przesuniecie podz'iall.d
jest proporcjonalne do przesuniecia trzpienia

mierniczego 2. gt
: :
It Sl 7
Ag=iieas - N
D oo =Ny / RABE _2
= B 1R
= !
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Rys. 3.

Powiekszenie przesuwu trzpienia miernicze-
go otrzymamy ze stosunku przekladni mecha-
nicznej i ramienia dziatania dzwigni optyecznej,
czyli odlegtosci podziatki rzeczywistej i odbite]j
qd soczewki 9. Gdy zwierciadlo 3 zajmuje polo-
zenie prostopadite do optycznej osi tubusa, wow-
czas promien, wychodzacy z punktu skali M po
przejsciu przez soczewke 9, odbija sie od zwier-
ciadta 3 i po przejsSciu w drodze powrotnej przez
soczewke 9 daje obraz M punktu M widziany
przez okular. Rys. 3 przedstawia powstanie
obrazu podzialki z pominieciem pryzmatu 8, kt6-
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rego jedynym zadaniem jest zmiana kierunku
wszystkich promieni o kat 90°.

Po skreceniu zwierciadta w potozenie 3" o kat
P promien, wychodzacy z punktu M’ odbija sie
w punkcie A’ i daje obraz w punkcie M'y, prze-
suniety w stosunku do M’ o wielko$¢ M" M’y = c.

Stosunek przesuniecia obrazu c¢ do przesuwu
trzpienia mierniczego € da nam powiekszenie p
przesuwu. Przy okresleniu powiekszenia prze-
suwu trzpienia mierniczego przyjmujemy, ze
kat B jest bardzo maly, tak ze mozna przyjac
z dostatecznym przyblizeniem tg 20 x~ 26

c g

: e
Pt Raaie s

e a

=l
R a

skad
tj. powickszenie przesuwu trzpienia mierni-
czego. We wzorach powyzszych a oznacza ramie

dzwigni mechanicznej zwierciadta (odleglosé osi

trzpienia od osi obrotu zwierciadta), a f — ogni-
skowg soczewki 9.

1-158/45-R4

Rys. 4.

Z zaleznosci tej widzimy, ze powiekszenie p
jest tym wieksze, im wieksza jest odleglosé po-
dziaiki od soczewki (rowna ogniskowej f) i tym
wieksze, im ramie a obrotu zwierciadla jest
mniejsze.

Powiekszenie p ulega jeszcze dodatkowemu
zwigkszeniu przez to, Ze obraz podziatki oglada-
my przez okularowsa lupe. M' (rys.4) jest obra-
zem podziatki, ogladanym przez lupe okularo-
wa, ktéra skilada sie z dwoch soczewek 10 i 11.
Soczewka 11 zbiera promienie wychodzgce
z podziatki M' i daje obraz M’ w ognisku so-
czewki 10. Promienie, wychodzace z obrazu M’,
ktéry jest przedmiotem dla soczewki 10, po za-
famaniu sie w soczewce 10 dajg peki promieni
réwnolegtych, ktéore w nrzecieciu dajg t. zw.
zrenice. Podczas ogladania przez okular nalezy
oko 14 ustawi¢ tak, aby Zrenica ukladu pokry-
wala sie ze Zrenicg oka. Peki promieni réwno-
legtych wchodzg do oka przez Zrenice i po zata-
maniu sie w soczewce ocznej skupiajg sie na
siatkéwece dajgec obraz M”. Soczewka 10 daje
w kierunku oka peki promieni réwnolegtych,
co dla oka ludzkiego jest najkorzystniejsze, po-
niewaz oko woéwczas nie meczy sie, gdyz zbiera
promienie na siakéwece bez akomodacji.

Akomodacja polega na nastepujgcym zjawisku.
W oku ludzkim znajduje sie soczewka, ktéra jest ofo-
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czona mieSniem. Gdy miesien ten skurcza sie, uciska
soczewke, ktéra staje sie bardziej wypukta, i na sku-
tek tego ogniskowa oka staje sie mmiejsza. W oku
normalnym przy rozluznionej akomodacji, tj. gdy mie-
sienn otaczajacy soczewke nie jest naprezony, na siat-
kowee tworza sie obrazy przedmiotéw dalekich, Blis-
kie przedmioty c_laja natomiast obrazy niewyrazne.
Zeby dostrzec bliski przedmiot, oko musi akomodowaé,
tzn. miesien otaczajacy soczewke kurczy sie, ognisko-
wa oka wskutek tego maleje i woéwezas tworzy sie
wyrazny obraz na siatkéwce. A wiec oko normalne
jest przystosowane do patrzenia na przemioty dale-
kie, dlatego tez okular jest tak skonstruowany, aby
wpadaly do oka promienie rownolegte czyli promie-
nie, wychodzace z przedmiotu znajdujacego sie w nie-
skonezonosci.

Jei‘eli We wzorze na powiekszenie p przesuwu
trzeplenia mierniczego optimetru uwzglednié
powiekszenie lupy okularowej 1, to wzor bedzie

miat postaé: Nefrol
== (l 5
Np. jezeli f = 200 mm, I = 10, ¢ = 4 mm, to
p. = 1000

t.zn., ?e w polu widzenia przesuw trzpienia
mierniczego optimetru o 1 mikron (0,001 mm)
wydaje sie by¢ rowny 1 milimetrowi.

555285

Riys:iias

Obszar mierniczy podziatki najczescie]j stoso-
wanych optimetrow jest == 100u (czyli £0,1mm),
za$ najwiekszy wymiar, ktéry moze by¢é poréw-
nywany, jest zwykle 180 mm. )

Wartos¢ dziatki elementarnej podziailki wy-
nosi 1 mikron, a biad wskazan nie powinien
przekraczaé¢ 0,2--0,3 mikrona.

Nacisk mierniczy trzpienia mierniczego wy-
nosi 200 == 20 G. _

Waznym elementem konstrukcyjnym opti-
metru jest stolik podstawy, na ktorym ustawia

Rys. 6.

sie wzorzec, wzglednie mierzony przedmiot. Po-
wierzchnia stolika powinna byé jak najdoklad-
niej ptaska i prostopadia do osi trzpienia mier-
niczego. W celu ochrony tej powierzchni przed
uszkodzeniem i przedwczesnym zuzyciem, zwy-
kle mierzone przedmioty ustawia sie nie bezpo-
Srednio na stoliku podstawowym, ale na usta-
wionym na nim dodatkowym stoliku, ktérego
konstrukeja moze by¢ dostosowana do pomia-
TOW.

Innym waznym elementem optimetru jest
wymienna koncéwka trzepienia mierniczego.
Ksztalt jej zalezy od rodzaju powierzchni mie-
rzonych przedmiotéw. Kilka przykladow poka-
zano na rys. 7. Tak wiecnp. do powierzchni pta-
skich korzystnie jest stosowac koncowke kulistg
(rys. Ta), do elementow cylindrycznych — kon-
cowka plaska lub nozowa (rys. 7b). Rys. Tc
przedstawia pomiar ptytki wzorcowej (mierzo-
nej na stoliku zapewniajacym oparcie plytki na
obu koncach i w Srodku) za pomocg koncoéwki
kulistej. Na rys. 7d widzimy specjalng koncow-

ke nozowa do pomiaru $rednicy drutu.

Dla uczulenia optimetru mozna zastosowac
kilkokrotne odbicie promienia. Przy pomiarach
bardzo dokladnych stosuje sie ultraoptimetr
(rys. 5), ktérego cechg charakterystyczng jest
dwukrotne odbicie promienia swiatta od dwaéch
zwierciadetl. Zwierciadto wychyla sie pod wply-
wem przesuniecia trzpienia mierniczego, podob-
nie jak w optimetrach zwyklych. Wskutek dwu-
krotnego odbicia obserwowane przez okular
przesuniecie obrazu podziatki bedzie dwukrot-
nie wieksze niz w optimetrze zwykiym w sto-
sunku do nieruchomego wskaznika. Dzialka

elementarna podzialki odpowiada przesunieciu
trzpienia mierniczego o 0,2 mikrona czyli 0,0002
mm. Obszar mierniczy podziatki wynosi == 0,083

d)

M i58/49-R7
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mm, za$§ najwiekszy wymiar, ktéry moze by¢ oriazp.— ==
poréwnywany wynosi 200 mm. < a
Powiekszenie przesuwu trzpienia mierniczego z uwzglednieniem powiekszenia lupy okularo-

w ultraoptimetrze (rys. 6) wynosi
c e
p_‘€‘9 c—f'4B! @__a_v

"4e 4
c=f 2 p="4,

o a

Inz.-mech. FELIKS PERZYNA

wej = 1

W razie zastosowania okularu o powiekszeniu
18 krotnym, przelozenie ultraopimetru moze
osiggngé wartosé 5000 i w ten spos6b przesu-
niecie o 0,2 mikrona moze sie przedstawi¢ jako
1 mm.

DOKEADNOSC | SPOSOBY MIERZENIA SRUBY POCIAGOWE]

Doktadnos¢ elementéw mnowych jak i remontowanych obrabiarek i ich dzialania musi byé
bezwzglednie sprawdzana, celem zapewnienia ich mniezawodnej pracy i dilugotrwalo$ci. Szcze-
gblne znaczenie dla wielu obrabiarek posiada dokladno$é Sruby pociggowej. Niniejszy artykut
omawia: sposoby sprawdzania dokiadnoSci posuwu dokonywanego $ruba pociaggowa oraz czyn-
niki powodujace mniedoktadno$¢ pracy Sruby

Uwagi wstepne

Sruba znalazla szerokie zastosowanie w obra-
biarkach, jako element umozliwiajacy wykony-
wanie gwintéw i wszelkiego rodzaju powierzch-
ni srubowych. Dokladnos$¢ osigganych przy -jej
pomocy przemieszezen narzedzia w stosunku do
obrabianego przedmiotu, mozno$é osiggniecia
znacznego zmniejszenia szybkosci oraz plynna
i cicha praca czynia ja szczegoblnie przydatng do
tych celow. Sruba jest réwniez pomocna do do-
kladnego rozstawienia poszczegdlnych elemen-
tow powierzchni obrabianego przedmiotu.

Charakterystycznym przykiadem zastosowa-
nia recznego posuwu dokladnego z urzgdzeniem
korygujacym biedy skoku Sruby jest wiertarka
prezycyjna do dokladnego wykonywania otwo-
réw o dokladnym rozstawieniu; bledy przesuwu
stolu w tych maszynach wynosza okoio 0,005
mm na diugosci kulkuset milimetrow.

Powszechnie znanym przykladem zastosowa-
nia mechanicznego dokladnego posuwu Srubo-
wego jest obréobka na tokarkach ze sruba po-
ciggowa, ktorej posuw nie powinien wykazywac
(wg PN) wiekszych btedéw jak 0,03 mm na od-
cinku o diugosci 300 mm.

1. Sprawdzanie dokladnoSci posuwu osiaganego
za pomocg Sruby pociagowej

Polskie Normy?) podajg nastepujace przepisy
pomiaru ,,dokladnosci skoku $ruby pociagowej‘:

1) przyrzady pomiarowe — wedlug wyboru
(jednak nakretka suportu). Nie mierzy¢ skoku
gwintu bezposrednio przyrzadami dotykowymi.

2) dokladno$¢ moze byé zagwarantowana
przez dostawce.

Ogolnikowos¢ przepisu wymienionego w pun-
kcie 1 doprowadza w praktyce do tego, ze od-
biorca nie znajacy czesto sposobu sprawdzenia
doktadnosci posuwu ?) korzysta z przepisu wy-

1) PN/M-55650, 55651, 55652, 55658

2) Dla wiekszej Scisto$ci pomiar ten nazwaliSmy
sprawdzeniem dokladno$ci posuwu, a nie skoku $ru-
by, gdyz (jak to wykazemy dalej) btad skoku S$ruby
pociggowej mie zawsze odpowiada bledowi posuwu,
o ktéry chodzi w intencji przytoczonych morm (mie-
rzenie nakretka suportu).
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mienionego w punkcie 2, zadawala sie gwaran-
cja i pomiaréw nie dokonuje.

W praktyce zdarzaja sie jednak przypadki
koniecznosci sprawdzenia dokladnosci posuwu.

Na rys. 1 podany jest .jeden ze sposobow @)
pomiaru dokladnosci posuwu Srubowego tokarki
pociggowe;j.

Na tozu tokarki umieszczony jest zderzak 1,
do ktérego przystawia sie specjalny wzorzec
diugosci 2 lub stos ptytek wzorcowych o odpo-
wiednim wymiarze. Do prawego czota wzorca 2
dosuwa sie trzpien czujnika 3 osadzony w ima-
ku nozowym suportu. Dosuniecie czujnika do-
konuje sie przez przesuw suportu Srubg pocig-
gowaq, ktorej nadaje sie naped reczny od wrze-
ciona przez kota zmianowe.

a)
4 1
2 3
5
| T
b
4 1
3
9/
2 M-194/52-R1
Rys. 1. Pomiar doktadnosci posuwu $rubowego to-

karki,

W celu ustalenia doktadnego poczatkowego
polozenia wrzeciona podstawia sie pod pierscien
4 (u nasady trzpienia tarczy zabierakowej) stu-
pek 5 doprowadzajge do ich zetkniecia sie. Po
zatrzymaniu sie wrzeciona notujemy wskaza-
nie czujnika w tym potozeniu. Potozenie to
jest pozycja wyjsciowa pomiaru.
~ 3) Zalecany przez prof. Schelesingera.
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Nastepnie usuwa sie wzorzec 2 i po odsta-
wieniu stupka 5 wykonuje sie takag ilo$¢ pel-
nych obrotéw wrzeciona, przesuwajac suport
wraz z czujnikiem, aby nastapito zetkniecie sie
trzpienia czujnika 3 ze zderzakiem 1. Podsta-
wiajac ponownie stupek 5 pod pierscien 4 tar-
czy zabierakowej, sprawdza sie czy zostala wy-
konana dokladnie peina ilo$¢ obrotow. Po
oparciu sie pierscienia 4 o stupek 5 notuje sie
wskazania czujnika. Suport przesungt sie od
poiozenia wyjsciowego o diugosc l, rowng diu-
gosci wzorca 2 plus réznica miedzy koncowym
wskazaniem czujnika a wyjSciowym.

Ilo$¢ obrotow Sruby pociggowej w tym czasie
n, = Mg + i, gdzie ny, jest iloScia obrotow
wrzeciona, a i przelozeniem przekiadni nape-
du sruby, czyli stosunkiem ilo$ci obrotéw Sru-
by do ilosci obrotéw wrzeciona.

Teoretyczne przesuniecie suportu na diugo-
Sci pomiarowej jest rowne wymiarowi wzorca
2 1 wynosi

la T TUp At 05

gdzie h, jest wymiarem teoretycznym sko-
ku. Réznica miedzy rzeczywistym a teoretycz-
nym przesunieciem suportu jest btedem A po-
suwu srubv na diugosci pomiarowe;]

A=

Dla ulatwienia pomiaru nalezy stosowac prze-
tozenie miedzy wrzecionem a $rubg 1 : 1, a wiec
o

W celu uproszezenia rachunku korzystnie jest
przyjac diugos¢ pomiarowsg rowng wielokrotno-
sei skoku gwintu S$ruby i mozliwie w pelnych
milimetrach. Np. dla $ruby o skoku !/+” (cala)
mozna przyjac¢ diugosé pomiarowsg 254 mm, co
odpowiada 40 obrotom $ruby pociggowej i wrze-
ciona roboczego, gdy i = 1.

Nie nalezy zapomina¢, ze na blad posuwu su-
portu wplywaja rowniez bledy podziatki zebow
przekladni miedzy wrzecionem a Srubg pocig-
gowa. Jezeli zachodzi potrzeba wyeliminowania
tego bledu w czasie pomiaru (czego naszym zda-
niem, ma prawo zada¢ dostawca przy odbiorze,
bo normy podajg odchyltke dopuszczalng dla
;,skoku‘“ a nie dla calego napedu), dobieramy ta-
kg ilosé obrotéw n . wrzeciona (lub takie ilo-
sci zebow kot napedu Sruby), aby wszystkie
kota na poczatku i na koticu pomiaru przyjety
to samo polozenie czyli, aby w obu polozeniach
suportu stykaly sie te same zeby kot.

Jezeli do pomiaru uzyjemy wzorca 2, réwne-
8o diugosci pomiarowej, z bledem tak matym,
ze mozna go pomingé — to biad posuwu be-
dzie réwny réznicy wskazan czujnika miedzy
potozeniem koncowym a wyjsSciowym.

010
E +005

N 000 =

3 005

S 00E

S O GO DD 50 2008 1250 %600

Dtugosé sruby Lmwm "0

Rys. 2. Wykres bledow posuwu.

Przyjety kierunek posuwu suportu w poda-
nym opisie odpowiada kierunkowi stosowane-
mu przy nacinaniu prawych gwintéw. Analogi-
cznie przeprowadzamy pomiar dokladnosci po-
Suwu w prawo, co odpowiada nacinaniu gwin-
tu lewego. Oba kierunki ruchu suportu daja
czesto (a przy Srubie uzywanej — zawsze) roz-
ne wyniki pomiarow.

Dokonawszy pomiaréw doktadnosci posuwu
na wiekszej iloSci odeink6w, mozemy sporza-
dzi¢ wykres bledow posuwu (rys. 2). Na Wy-
kresie tym na osi poziomej zaznaczone s3 po-
szczegolne przesuniecia suportu od polozenia
poczatkowego, a na osi pionowej (w znacznie
wiekszej skali) odpowiadajace im réznice mie-
dzy rzeczywistymi a teoretycznymi polozenia-
mi. W danym przyktadzie pomiaru dokonywa-
no na diugosci 300 mm w odstepach co 50 mm.

.@ Punkty zamocowania
tasmy.

i\

3 \ Poczatek wyk_rezd

4 ‘ -—=| \Koniec wykresu

o

M-194/52-R3

-

Wykonywanie ciggtego wykresu bledow po-
suwu,

Na rys. 3 podano inny sposéb pomiaru, a
mianowicie ciggtego wykresu biedow posuwu.
Na osadzony w kiach tokarki, dokiladnie wy-
konany watek 1 nawija sie Srubowo cienka tas-
me papierowg lub metalowg 2, ktérej konce sg
przylutowane, przyklejone lub w inny sposob
potgczone z waltkiem. Przy pomocy umocowa-
nego w imaku nozowym 4 rysika 3 (po urucho-
mieniu posuwu) rysuje sie nastepnie na tasmie
linie Srubowa. Linia ta po zdjeciu i wyprosto-
waniu tasmy (rys. 4) daje obraz charakteru
zmian posuwu: odchylenia jej od prostej a, ig-
czgce] oba konce wykresu, wykazujg nieregu-
larno$é zmian posuwu. Ze wzgledu na mate
wielkoséci odchylen A opisany sposéb stosowaé
mozna tylko do bardzo niedokiladnych Srub.

Doktadnosé $ruby pociggowej mozna rowniez
sprawdzi¢ przy pomocy zamocowanej w kiach
bardzo dokladnej Sruby wzorcowej. Zasada te-
go sposobu polega na tym, Ze suportowi nadaje
sie przy pomocy Sruby pociagowe] taki posuw,
jakby mial byé nacinany gwint o skoku Sruby
wzorcowej. Na Srubie wzorcowej osadza sie¢ na-
kretkg. Aby sie cna nie obracala, nalezy ja
oprze¢ wystepem o suport. Po uruchomieniu

Poczgtek wykresu A

Rys. 3.

a HKoniec wykpesy

i |
T |
\Mg.wu wyknesu

M-~194/52-1¢

I

\
\Tasma
\

Rys. 4. Wykres ciagly bardzo nieregularnego posuwu.
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tokarki $ruba wzorcowa obracajac sie, przesu-
wa na sobie nakretke; za nig przesuwa sie su-
port napedzany S$ruba pociggowg. Do boku tej
nakretki dotyka trzpien czujnika zamocowane-
go w imaku nozowym. Wychylenia czujnika
wykazg zblizanie sie lub oddalanie, wskutek
bted6w posuwu. Zaletg tego pomiaru jest moz-
no$¢ sprawdzenia dokltadnosci posuwu w do-
wolnym miejscu Sruby w sposob ciggly, wada
— wysoki koszt sruby wzorcowej i trudnosé
sprawdzenia jej biedow.

Nie nalezy stosowaé sprawdzania doktadnos$ci
posuwu tokarki polegajgcego na rysowaniu li-
nii $Srubowych prawych i lewych wprost na
watku osadzonym w kitach lub rysowaniu dwu
linii obok siebie z odwracaniem skokow watka,
gdyz nie dajg one wilasciwego obrazu wielkosci
i charakteru btedéw lub wrecz prowadza do
mylnych wnioskow.

Ustalenie tym sposobem biedow mniejszych
cd 0,03 mm, jak tego wymagaja PN, jest prak-
tycznie niemozliwe, poniewaz obie strony gwin-
tu (lewe i prawe boki) mogag by¢ bledne. Jezeli
Sruba na poczatku i na koncu odcinka pomiaru
posiada jednakowe bledy, to odwroécenie watka
rowniez ich nie wykaze.

2. Czynniki powodujace niedokladnos§¢ pracy
Sruby

Niedokladno$¢é posuwu, zaklécenia pracy i
nadmierne zuzycie gwintu sruby lub nakretki
moga by¢ spowodowane:

a) btedami skoku s$ruby i nakretki, b) bteda-
mi srednicy podziatowej sruby, c) owalizacjg lub
biciem S$rednicy podziatowej, d) niewspotosio-
woscig sruby, tozysk Sruby i nakretki, e) prze-
suwem osiowym Sruby wskutek wadliwe]j kon-
strukeji lub wykonania tozyska oporowego,
f) zwisem Sruby szczegoélnie diugiej, g) zmia-
nami diugosci Sruby pod wplywem temperatu-
ry, h) skrecaniem sie S$ruby wskutek tarcia
nakretki o $rube, i) rozcigganiem i $ciskaniem
Sruby i nakretki wskutek oporéw ruchu supor-
tu, k) uszkodzeniem i zuzyciem gwmtu 1) ztym
smarowaniem i zanieczyszczeniami.

Obecnie omoOwimy nastepstwa wymienio-
nych niedokladnosci i podamy niektére sposo-
by ich zmniejszenie i usuniecia.

a) Jezeli skok Sruby jest w kazdym miejscu
na catej jej dtugosci jednakowy, a $ruba i na-
kretka nie ulegajg zmiennym odksztalceniom,
to przesuw nakretki, chéby jej gwint posiadat
bledy skoku, bedzie odpowiadal skokowi sruby
na kazdy jej obrét. Jezeli jednak sruba W miej-

AN ‘Q\\;\\
\\\\\\\\\\\ N

M- 104/52 RE

Rys. 5. Miejscowa zmiana skoku.
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scu a (rys. 5) posiada miejscowe odksztalcenie
gwintu, to nakretka wodzi¢ sie bedzie wilas-
nym gwintem dop6ty, dopoki nie minie miej-
sca A. W chwili schodzenia nakretki z wystepu
nastgpi chwilowe opéznienie jej ruchu, podob-
nie jak przy wejsciu na wystep nastapito przy-
$pieszenie. Widzimy, ze bledy skoku $ruby lub
razem — Sruby i nakretki wywotujg btedy po-
SUWUL.

b), c), d) Biedy S$rednicy podzialowej, jej owa-
lizacja i bicie oraz niewspoéiosiowos¢ sruby, jej
fozysk i nakretki powoduja promieniowe prze-
suniecie gwintu. Przy gwincie trapezowym
(rys. 6) o pochyleniu zarysu pod katem a, bok
oddali sie od osi $ruby o Ar, a zarys nakretki,
a wiec rowniez suport lub stol, przesunie sie

Ah = Ar - tg o

Przy stosowanym kacie ¢« = 15° blad prze-

suwu wynikly ze zmiany promienia wyniesie

AR = Ar - tg a = Ar - 0,268.
/;//\;él;r/*e/'fk/a/é/ I——I
/4, :
e
ZZ \\ N Z oc e
Ah§§ \ ruba\\\\\\
N ki
NN \\\\\\k\\\\\\\\\ 4h ta
M-194/52~ 0~

Rys. 6. Poosiowe przesuniecie nakretki pod wplywem
promieniowego odchylenia s$ruby (bicia Sruby).
Owalnos$¢ powoduje szybsza utrate doktad-

rio$ci wywotang wiekszym zuzyciem gwintu.
Niewspotosiowose tozysk sSruby w stosunku

do gwintu powoduje jednostronne zuzycie

Sruby i szybkie zuzycie nakretki; jezeli nato-

miast gwint jest wykonany wspotosiowo z czo-

pami, lecz o$ nakretki nie lezy w osi sruby —
nastepuje szybsze zuzycie Ssruby na catym ob-
wodzie a nakretki jednostronne.

e) Pod przesuwem osiowym Sruby rozumie-
my nie luz w lozyskach oporowych, ktory
przewaznie samoczynnie ustepuje w czasie pra-
cy, lecz poosiowe wahania S$ruby za kazdym
obrotem, wywolane nieprostopadtym potoze-
niem pierscieni oporowych wzgledem osi czo-
péw. Ta wada powoduje okresowe bledy prze-
suwu 1 moze by¢ usunieta przez zmiane polo-
zenia pierScieni oporowych.

f) Zwisanie krotkich Srub nie wplywa prak-
tycznie na prace obrabiarki. Przy srubach kil-
kumetrowych nalezy stosowaé¢ podporki staie,
(ktore wymagaja niepelnych nakretek), lub od-
chylane automatycznie w chwﬂl przechodzenia
suportu.

g) W celu unikniecia btedéw sruby pracuja-
cej 1 obrabianej wywotanych zmianami tempe-
ratury, nalezy przy dokladnej obrébce zacho-
wac stalag i odpowiednig temperature pomiesz-
czenia oraz odpowiednie chlodzenie i warunki
obrébki, nie powodujace wzrostu temperatury
przedmiotu.
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h) Skrecanie Sruby, zarowno trwate jak i
sprezyste, nie wywoltuje praktycznie istotnych
zmian diugosci, jednakze bledy posuwu wywo-
lane skrecaniem, dajace w rezultacie niewielki
przyrost lub zmniejszenie ilo$ci zwojow, moga
facznie z innymi cdksztalceniami powodowacé
biedy posuwu dochodzgce do 0,15 mm na 1000
mm. Zmniejszenie tych bledoéw osigga sie przez
zwiekszenie srednicy Sruby (wzmocnienie $ru-
by) oraz zmniejszenie tarcia Sruby i suportu.
Tarcie to zmniejszamy przez odpowiednie sma-
rowanie oraz korzystne polozenie Sruby pocig-
gowej, powodujgce mniejsze momenty skreca-
jace suport. W tym celu w tokarkach prezycyj-
nych sruba jest czesto umieszczana miedzy pro-
wadnicami suportu.

i) Skutki rozciggania lub S$ciskania $ruby —
sprezyste i trwale (wywolane oporami ruchu)
ostabiamy sposobami zmniejszajacymi réwniez
skrecanie. Zmniejszenie diugosci Sruby spowo-
dowane Sciskaniem wystepuje z jednoczesnym
skrecaniem, powodujacym pewien ,,wzrost‘
ilosci zwojow. Przy wydluzeniu natomiast sru-
by wystepuje ,,zmniejszenie ilosci zwojow na
jednostke diugosci. Biedy skoku zatem wynikte
z dziatania sil prostopadtych i stycznych w prze-
kroju Sruby sg ,,jednokierunkowe’. Im gwattow-
niej zmienia sie opér ruchu, tym gwaltowniej-
szy przebieg majg opisane odksztalcenia. Stad
przy ziym smarowaniu prowadnic i $ruby wy-
stepujg (zwlaszeza przy diugich $rubach) drga-

_hia, czasem nawet majgce charakter szarpnie¢.

Omawiane zjawiska odksztalcen Sruby w
pewnym stopniu odnoszg sie réwniez do na-
kretki, z ta réznica, ze poniewaz jest ona wyko-
nana przewaznie z materialu o mniejszej wy-
trzymatosci, dostosowuje ksztatt swego gwintu
w pewnych granicach do gwintu Sruby.

k) Wpltyw miejscowego uszkodzenia gwintu
sruby na bledy posuwu wyjasnia rys. 5 i jego
oméwienie.

Zastanowmy sie obecnie nad tym, jak wpty-
wa zuzycie gwintu Sruby na dokladnos$¢ posu-
wu.

Rownomierne zuzycie $cianek gwintu $ruby
na calej diugosci powoduje oslabienie jej wy-
trzymalosci i zwieksza luz miedzy nakretkg a
srubg, lecz nie zmienia skoku. Przypadek taki
jest uwarunkowany jednakowg Scieralnoscig w
kazdym miejscu $ruby oraz jednakows pracg
na wszystkich jej odeinkach.

W praktyce zuzycie nastepuje silniej na pew-
nym odcinku, co jest wywolane tym, ze w
wiekszoSci przypadkéw nakretka S$ciera gwint

Z %o Yk Yt (Cocd Tt Zec P
e 4 4 i i i i
h=h=h<h4>h3|>h=h=h=h>h?<h,<h=h=h=h

; i M-194/52-R?
—=0bszar najwie-le—
|kszego lecz row] j
|nomiernego zu-
| Zycio 3
Rys. 7. Wplyw miejscowego zuzycia $ruby na zmiany
skoku w poszczegolnych miejscach,

Sruby w tym samym mniej wiecej miejscu (u
tokarki np. w poblizu wrzeciennika; rys. 7).
W miejscu najwiekszego zuzycia gwintu naste-
puje np. przesuniecie lewych bokéw pewnej
liczby zwojow w prawo. Lewe boki srodkowych
zwojow zostaty zuzyte najbardziej i réwnomier-
nie. Zachowaty one miedzy soba jednakowe od-
legtosci, rowne skokowi h, lecz przesunety sie
w prawo. Na prawo wiec od tej srodkowej cze-
sci nastapito stopniowe zgeszczanie sie ZWO]OwW,
ktére w dalszym przejSciu do prawego kofca
sruby znowu sie rozrzedzg do poprzedniego sta-
nu, gdyz zwoje prawego konca $ruby réwno-

. miernie i mniej zuzyte zachowaly dawny skok

i w mniejszym stopniu przesunely sie w prawo
W poréwnaniu ze srodkowymi.

Na lewo od miejsca najwiekszego zuzycia
nastgpito rozrzedzenie zwojow i z kolei znoéow
zageszezenie. Zwoje lewego konea $ruby rowno-
miernie lub wecale nie zuzyte zachowaly dawny
skok h.

Posuwajgc sie w lewo po tak zuzytej (z jedno-
stajng predkoscia obracajgcej sie) Srubie, na-
kretka porusza¢ sie bedzie najpierw prawidiowo
(skok = h), nastepnie opdzni ruch i zaraz potem
przyspieszy. W Srodkowej czeSci obszaru naj-
wiekszego zuzycia porusza¢ sie bedzie z prawi-
dlowa szybkoscig, aby nastepnie ruch przyspie-
Szy¢, znowu zwolni¢, przej$é na lewy koniec $ru-
by i tam porusza¢ sie znowu prawidtowo.

Bledom skoku $ruby, wynikiym z nieréwno-
miernego zuzycia zaradzi¢ mozemy przez zmia-
ne, jezeli to mozliwe, kierunku posuwu (pracuja
drugie, niezuzyte boki zwojéw) lub odwrdécenie
potozenia $ruby w lozyskach. Przewidujgc to,
niektérzy konstruktorzy projektuja tak czopy
Srub pociggowych, aby kazdy pasowal do oby-
dwu tozysk.

Nieréwnomierne zuzycie Sruby w maszynach
posiadajgcych urzadzenia do korygowania bie-
dow skoku, pociaga za sobg potrzebe zmiany
zarysu linialu korygujacego.

Pamieta¢ nalezy, ze na Srubie o bardzo nie-
rownomiernie zuzytym gwincie nakretka w zad-
nym polozeniu nie przylega wszystkimi zwoja-
mi swego gwintu choéby byta niezuzyta. Powo-
duje to zwiekszenie nacisku jednostkowego na

‘nakretke i szybkie jej zuzycie, a poniewaz (jak

to stwierdziliSmy poprzednio) posuw w miej-
scach zmian skeku S$ruby zalezy od doktadnosci
nakretki, przeto jej nieré6wnomierne zuzycie
spowoduje zmiane dokladnosci posuwu i ko-
niecznosé poprawienia liniatu korygujacego.

Z podanych uwag wynika, ze znaczniejszych
nieregularno$ci skoku $ruby, przeznaczone]j do
rob6t dokladnych, nie nalezy korygowaé¢. Wy-
konujemy w takim przypadku nowa Srube lub
stara poprawiamy w zaleznosci od potrzeby i
mozliwosci na bardzo doktadnej tokarce, fre-
zarce lub szlifierce do gwintéw, dorabiajac jed-
noczes$nie nowg nakretke.

1) Juz poprzednio stwierdziliSmy jak wazng
sprawg jest nalezyte smarowanie i konserwacja
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$ruby. Sruby, zwlaszcza stosowane do bardzo
doktadnych posuwow, powinny by¢ zabezpieczo-
ne przed uderzeniami i zanieczyszczeniem. Ga-
tunek smaru nalezy starannie dobiera¢ do wa-

runkéw pracy. Zanieczyszczenia gwintu nalezy
usuwac szmatg lub miekkg niemetalowsg szczot-
ka.

ZASTOSOWANIE ULTRADZWIEKOW DO CZYSZCZENIA

PRZEDMIOTOW

W ostatnim czasie opracowano nowg metode
czyszczenia przedmiotéow metalowych. W meto-
dzie tej wykorzystano fale ultradzwiekowe o
czestotliwosei 750 kilocykli. Fale te stuzg do
uaktywnienia w zakresie chemicznym i mecha-
nicznym ptynu czyszczacego, dzieki czemu opit-
ki, wiéry, olej, brud i kurz, nawet silnie przy-

* schniety i stwardnialy, ulega szybkiemu oddzie-
leniu od obrabianego przedmiotu. Umozliwia to
znaczne  skrocenie czasu  produkcyjnego,
szczegblnie tych czesci, ktére przy przejsciu z
jednej operacji do drugiej musza by¢ doktadnie
oczyszczone. Niezaleznie od tego koszt.czyszcze-
nia dzieki zastosowaniu nowej metody moze
zmniejszy¢ sie nawet o okolo 60%. Metoda ta
specjalnie nadaje sie do czyszczenia przedmio-
tow o skomplikowanych ksztaltach (np. przed-
mioty majace waskie zlobkowanie, ciasne i kre-
te szczeliny, kapilarne otwory itp.).

Na rys. 1 przedstawione jest urzadzenie,
w ktérym robotnica z lewej strony umieszcza
przedmioty na przenosniku fancuchowym we
wnetrzu ultradzwiekowe] maszyny do czyszcze-
nia; robotnica z prawej strony zdejmuje je —
juz oczyszczone.

Zanim zastosowano wspomniang maszyne,
przedmioty byty plukane w strumieniu rozpu-
szczalnika, po czym czyszczono je recznie. Czy-
szczenie tym sposobem bylo przeszio dwukrot-

nie drozsze, a urzadzenia do czyszczenia zaj-

mowaly w fabryce trzykrotnie wiecej miejsca
niz maszyna ultradzwiekowa.

{ RySaals
Zasadniczg cze$¢ maszyny stanowi oscylator
wytwarzajacy elektryczny prad szybkoziemien-
ny o czestotliwosci 750 ke. Prad ten jest dopro-
wadzany do krysztalu kwarcu, ktory pod wpty-
wem przylozonego szybkozmiennego napiecia
powoduje drgania mechaniczne o tej samej cze-

446

METALOWYCH

stotliwosci, a wiec ultradzwiekowe. Krysztal

kwarcu ma ksztatt okraglej plytki o Srednicy
9 cm. Przekazuje on drgania do zbiornika z pty-
nem czyszczacym, ktéorym jest goracy tréjchlo-
rek etylenu. Drgania sg przekazane przez krysz-
tal membranie o grubos$ci 0,075 mm wlutowanej
czyszczacym

w dno zbiornika z ptynem
i 5 ‘—w_m P

Olbrzymia szybko$¢ i duza energia wytwo-
rzonych w trojchlorku etylenu drgan rozcho-
dzacych sie réwnomiernie w zbiorniku zwiek-
sza wydatnie chemiczng i mechaniczng aktyw-
nosé tego rozpuszezalnika.

Na rys. 2 wida¢ wnetrze maszyny (po zdje-
ciu przedniej pockrywy). Umieszczone na widel-
kach przedmioty przesuwaja sie w lewo. W cig-
gu jednej minuty maszyna czysci do piecdzie-
sieciu przedmiotéw o wymiarach do 160 cm®
(maksimum). Szybko$é ruchu przenosnika moz-
na regulowac¢ w zaleznosci od potrzeby.

W koncowym stadium eczyszczone przedmio-
ty sg spryskiwane czystym tréjchlorkiem etyle-
nu (rurke doprowadzajacag i dysze rozpylajaca
plyn wida¢ na rys. 2).

Poniewaz trojchlorek etylenu wrze w tempe-
raturze okolo 89°C, termostat utrzymuje
w zbiorniku temperature 55°C, by zmniejszy¢
straty tréjchlorku etylenu wskutek parowania.
Zabrudzony plyn czyszczacy po. oczyszezeniu
jest doprowadzony z powrotem do obiegu.
W ciggu 1 godziny przeptywa przez zbiornik
okoto 120 litréw plynu czyszczacego. Czasteczki
metaliczne (opitki i widry po obrobce) sg usu-
wane przy pomocy silnego magnesu.

Opracowat inz. M. Ch.
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Inz. LUKASZ TERCZYNSKI

TEMATYCZNE KIEROWANIE RUCHEM WYNALAZCZYM

Znaczenie ruchu wynalazezoSci

Jozef Stalin uczy nas, ze ,socjalizm moze
zwyciezy¢ jedynie na podstawie wysokiej wy-
dajnosci pracy — wyzszej niz w ustroju kapita-
listycznym, na podstawie obfitosci produktéw
i wszelkiego rodzaju przedmiotow spozycia, na
podstawie dostatniego i kulturalnego zycia
wszystkich czlonkéw spoleczenstwa. Aby jed-
nak socjalizm moégt osiagngé swoj cel i uczynié
nasze spoleczenstwo — spoteczenstwem najza-
mozniejszym — trzeba mie¢ w kraju taka wy-
dajno$¢ pracy, ktora przekracza wydajnos¢ pra-
cy przodujacych krajow kapitalistycznych.

Coz trzeba uczyni¢, aby osiagna¢ taka wydaj-
nos¢?

Zasadniczym warunkiem jest tu podniesienie
poziomu techniki i organizacji produkcji. Aby
warunek ten speini¢ konieczna jest stala wyte-
zona praca calego zespotu, calej zatogi Zaktadu,
a wiec zaréwno personelu inzyniersko-technicz-
nego, dozoru Sredniego, jak i szeregowych pra-
‘townikéw na kazdym stanowisku pracy.

Takie postawienie sprawy przed wojng nie
byto mozliwe, albowiem ulepszenia techniczne
stuzyty dla zwiekszenia wyzysku klasy pracuja-
cej — zwiekszenia kadry bezrobotnych. Trudno
byto zadaé¢, aby robotnik myslat o ulepszeniach,
ktore miaty szkodzi¢ jego wlasnym interesom.

Dzisiaj warunki sie zmienity. Robotnik gospo-
darki uspotecznione] przestal by¢ przedmiotem
wyzysku kapitalistycznego. Owoc jego pracy nie
jest wydzierany przez kapitalistow, a catosé
wytworzonych dobr moze by¢ zuzyta na zaspo-
Kojenie potrzeb mas pracujacych. W ten spo-
s6b moze powsta¢ i powstaje w masach ped do
szukania nowych coraz to lepszych i coraz to
doskonalszych metod pracy. Objawem tego jest
miedzy innymi ruch racjonalizatorski.

Ruch wynalazezy rozwijat sie juz od roku
1946 w sposob zywiolowy; poczatkowo jednak
byl on bezplanowy. Bezplanowosé polegala na
tym, Ze racjonalizatorzy sami wyszukiwali so-
bie tematy do rozwigzania, zglaszajac projekty
racjonalizatorskie. Wielokrotnie wybierali je
lrafnie, ale zdarzaly sie przypadki, ze projekty
dotyczyly drugorzednych probleméw i trudnos-
Ci zakladéw pracy, co powodowalo odktadanie
realizacji projektow, albo nawet jej zaniechanie.
“zasami zdarzalo sie tez, ze projekt dotyczyt
Wytworu, ktérego produkcja zostata przerwana.
W wyniku tego wiele twoérczego wysitku racjo-

‘nalizatoréw zostalo zmarnowane.

Aby zapobiec temu stanowi ruch wynalazezy
winien by¢ tematycznie kierowany i to jest za-
danie Partii, Zwiazkéw Zawodowych i admini-
stracji gospodarczej na nastepne miesigce i lata.
Mowit o tym Min. Szyr na V Plenum KC PZPR:

,Planowanie postepu technicznego wymaga
pokierowania ruchem racjonalizatorskim w sa-
mych zakladach pracy. Trzeba stawiaé przed
masami pracujacymi weztowe zagadnienia, trze-
ba popularyzowaé pozadang tematyke uspraw-
nien wsréd szerokich rzesz robotnikéw i techni-
kow, trzeba wychowywaé w klasie robotniczej
wiare w niespozyte sity duchowe, ktore wyzwa-
la socjalistyczny stosunek do pracy, trzeba wal-
czy¢ o to, by jak najszybciej powstata prawdzi-
wa armia racjonalizatorow produkeji, ludzi no-
wego typu, ludzi godnych stalinowskiej epoki,
w ktorej zyjemy.

Obecnie w przemysle maszynowym tematyka
usprawhnien jest opracowywana w wiekszos$ci
przypadkow oddzielnie przez zalogi Zakladow
Pracy, lub ich kierownictwo. Zaklady pracy
opracowuja, poczawszy od II kwartatu 1952 r.
co kwartat biuletyny tematyczne. Biuletyny te
zawieraja nastepujaca tresé:

a) tematy (temat podany jest z uwzglednie-
niem obecnie istniejacego i sugerowanego roz-
wigzania),

b) wiadomosci o ruchu wynalazczym w Za-
ktadzie Pracy,

¢) plan Pracy Klubu Techniki i Racjonali-
zacji,

d) przewidywane odczyty, filmy i wycieczki.

Niewatpliwie ta forma wytyczania tematyki
racjonalizotorskiej i Sciste zwigzanie jej z miej-
scem pracy przyczyni sie do jeszcze wiekszego
spopularyzowania ruchu wynalazczosci pracow-
iczer:

Kilka liczb z IT kwartatu b.r. potwierdza te
teze. W II kwartale 1952 r. bowiem zaktady
przemystu maszynowego oglosily 1890 tematow
do opracowania, na te tematy wplyneto do kon-
ca tego kwartatu 315 rozwigzan, a z nich 84 jest
juz zrealizowanych. Liczby te nie sg jeszcze im-
ponujace, ale Swiadczg o tym, ze akcja tema-
tyczna ,,chwycita“ i spetni wlasciwg role w roz-
woju ruchu wynalazczego i przyspieszeniu po-
stepu technicznego.

Planowanie tematyczne

Waznym odcinkiem, na ktéry nalezy zwrocic
uwage we wszystkich zaktadach pracy jest opra-
cowywanie projektow z nastepujacych dziedzin:
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1) Bezpieczenstwo i higiena pracy — odcinek
ten jest bardzo zaniedbany, jest wiele do zro-
bienia, a ilos¢ projektow zglaszanych jest bar-
dzo mata.

2) Oszczedno$¢ materiatéw — postep tech-
niczny i ruch wynalazczy ma na tym odcinku
pewne osiggniecia, ale: wyniki uzyskanych
oszczednosci wynoszace okoto 0,5%0 globalnej
wartosci materialdow produkeyjnych sg jeszcze
zbyt mate.

3) Ochrona przeciwpozarowa — odcinkiem
tym w ogéle nie interesujg sie racjonalizatorzy,
a przeciez zabezpieczenie naszego socjalistycz-
nego budownictwa od grozby pozaru jest spra-
wa bardzo wazng.

4) Tematyka zwigzana bezposrednio z techno-
logia wytwarzania.

Podajemy szereg tematow, o ktorych rozwig-
zanie prosimy Czytelnikéw. Rozwigzania nalezy
przysylac¢ do Redakeji ,,Mechanika“, skad zosta-
ng przestane do wiasciwego zaktadu pracy jako
zgloszenia projektow racjonalizatorskich.

1) Opracowaé¢ rysunki i prototyp przyrzadu
do gwintowania otworéw na wiertarce promie-
niowej, pozwalajacy na wycofywanie gwintow-
nika bez zmiany obrotow wrzeciona.

2) Opracowac¢ rysunki i prototyp przyrzadu
do cigglego gwintowania nakretek.

3) Opracowa¢ sprawdzian do sprawdzania
prostopadtosci osi cylindra do osi watu korbo-
wego jednocylindrowego silnika ciagnikowego.

4) Zaprojektowa¢ wrzadzenie do szybkiego
sprawdzania bicia srednicy podzialowej kol ze-
batych (bez uzycia waleczkow).

5) Opracowaé sposob badania wspoipracy kot
zebatych w skrzyni przekladniowej ciagnika.

6) Zaprojektowac¢ urzadzenie do szybkiego
wkrecania $rub i nakretek przy montazu.

7) Opracowac ekonomiczny system transpor-
tu wiéréw na poszczeg6lnych liniach i gniaz-
dach.

8) Opracowa¢ przyrzad do mechanicznego
prostowania watkéw po obrobce cieplnej. Do-
tychczas watki prostuje sie na kowadelkach za
pomocg mtotka. Jest to sposéb bardzo praco-
chlonny i mato doktadny. Nalezy wykona¢ przy-
rzad (praske) do mechanicznego prostowania
watkow.

9) Zaprojektowac frez slimakowy trzyzwojo-
wy do obwiedniowego frezowania slimaka wy-
tacznika sprzegla. Nacinanie $limaka wylgczni-
ka sprzegta dotychczasowym sposobem (nozem
na tokarce) jest operacja pracochfonng. Prace
te mozna przySpieszy¢ przez zastosowanie fre-
zowania obwiedniowego trzyzwojowym frezem
slimakowym.

10) Opracowa¢ metode nacinania rowkow
smarowniczych w tulejkach watkow przeklad-
niowych.

11) Usprawni¢ docieranie  sprawdzian6éw
plaskich. Docieranie sprawdzianéw odbywa sie
recznie i pochlania wiele czasu. Nalezy czyn-
nos¢ te zmechanizowaé¢, opracowujac przyrzad
do docierania, ktory skrocitby czas tej operacii.

12) Opracowa¢ przyrzad do badania szelnosci
zbiornikéw paliwa. Obecnie szczelnosé zbiorni-
kow bada sie uzywajac sprezarke. Nalezy opra-
cowac¢ przyrzad do badania szczelnosci zbiorni-
kow paliwa bez zastosowania sprezarki.

13) Opracowac przyrzad do sprawdzania tto-
kow. Kontrola tlokow kilkoma sprawdzianami
jest pracochfonna. Nalezy opracowaé przyrzad
uniwersalny, ktory utatwi prace kontroli.

14) Usprawnienie transportu obrabiarek. Do-
tychezas transport obrabiarek odbywa sie przez
przetaczanie po rolkach. Sposéb ten jest praco-
chionny i stwarza mozliwo$¢ uszkodzenia ma--
SZyny.

15) Opracowaé¢ przyrzad do mechanicznego
sktadania tancuchéw. Dotychczas montaz tan-
cuchéw rowerowych i motocyklowych odbywa
sie¢ na prasach recznych. Przy kazdej prasie
recznej zatrudniona jest jedna robotnica, a wy-
dajnos¢ fancuchow jest bardzo mata.

16) Opracowac¢ nowoczesny sposéb kontroli
Srednic sprezyn pracujacych na $ciskanie i roz-
cigganie. Dotychczas kontrola $rednicy sprezyn
pracujacych na Sciskanie i rozcigganie odbywa
sie za pomoca suwmiarki, wykonywanie ktorych
to operacji pochtania stosunkowo duzo czasu.

17) Opracowa¢ przyrzad do sprawdzania
prostoliniowos$ci 16z obrabiarek przy remoncie
w celu szybszego wykonywania kontroli.

18) Usprawni¢ prostowanie zaworow silnikow
spalinowych, tak aby wspolosiowosé wynosita
0,1 mm na dlugos$ci 100 mm. Obecnie zawory
po obrébce cieplnej prostowane sg mtotkiem na
kowadle.

19) Chlodzenie elektrod pieca tukowego. Ele-
ktrody grafitowe chtodzi sie obecnie wods. Na-
lezy zastosowa¢ chlodzenie bezwodne.

20) Zabezpieczenie pracownika od promie-
niowania pieca. Obecnie piece starej i nowej
konstrukeji  promieniujg specjalnie  silnie
w okolicy drzwiczek, co wplywa szkodliwie na
zdrowie pracownikow obstugujacych piece. Za-
dane rozwigzanie: zaprojektowaé oslony, ktoére
by zmniejszaly site¢ promieniowania, nie spra-
wialy trudnos$ci w obstudze pieca, bytly tatwe
do usuniecia w czasie remontu i byly tanie
w wykonaniu i eksploatacji.

21) W zwigzku z konieczno$cig wywazania
nozy strugarskich do obrabiarek do obrobki
drewna pod wzgledem statystycznym i dyna-
micznym, nalezy zaprojektowaé¢ Wwage do wy-
wazania tych nozy. :

22) Opracowa¢ konstrukeje klucza elektrycz-
nego, takg by sila dokrecania nakretki byta
niezmienna przy danym ustawieniu.

Racjonalizator — to chorgzy postgpu technicznegol
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URZADZENIE DO DEMONTOWANIA
STOZKOWYCH EOZYSK TOCZNYCH

Demontowanie stozkowych ?1ozysk tocznych mozna
wykona¢ przy pomocy urzadzen przedstawionych na
pysiel i 2.

W przeciwienstwie do kulkowych tozysk tocznych,
lozyska stozkowe skiadaja_'sie z dwoch pierScieni nie
ztaczonych ze soba elementami tocznymi; musimy wiec
oddzielnie zdejmowaé pierScien wewnetrzny z walu
oraz pierScien zewnetrzny z piasty.

Rys. 1

M-238/52-R

Przyrzad do, zdejmowania wewnetrznego pierscie-
nia tozyska przedstawiony jest ma rys. 1. Przyrzad ten
sktada sie z dzielonego uchwytu 1, w ktéorym umiesz-
czony jest w specjalnym wytoczeniu pier§cien dzielo-

ny 2. Na uchwyt 1 nalo-
4).__)\4<
4

zona jest obejma 3, stu-
J 8 8

\

(G,

zgca do $ciskania uchwy-
tu przy pomocy Sruby
2 oczkowej 4 i mnakretki
motylkowej 5. W pod-
toczeniu uchwytu wcho-
dza dwie tapy 6 zawie-
szone na belce poprzecz-
nej 7. Kolki 11 zabez-
pieczaja tapy przed zsu-
: nieciem sie z belki. W
belce 7 wykonany - jest
nagwintowany otwor, w
ktory wkrecona jest $ru-
ba 8. Na jednym koncu
tej Sruby umieszczona
jest kulka 9 wchodzgca
w nakietek walu, zmniej-
szajac przy pokrecaniu
sile tarcia. Na drugim
koncu $ruby umieszczo-
ne jest pokretto 10.

11-238/52-R2
Rys. 1.

Kilka nacie¢ wykonanych na belce 7 umozliwia
uzycie jednej belki i Sruby do szeregu przyrzadéw,
stuzacych do zdejmowania pierscieni. tozysk o réznych
$rednicach.

Przyrzad do wyjmowania z piasty zewmetrznego
pierScienia *ozyska przedstawiony jest na rys. 2. Przy-
rzagd ten moze byé uzyty jedynie woweczas, gdy
w piaScie przewidziane sg wybrania, umozliwiajace
zaczepienie tap o pierScien lozyska oraz oparcie dla
pierscienia przyrzgdu.

Przyrzad ten sktada sie z pierscienia 1, ktéry opie-
ra sie o piaste, Na pier§cieniu tym naciete sg po spi-
rali trzy zeby. O czolo pierScienia opiera sie Srube 2
za posrednictwem kulki 3, Na drugim koncu Sruby
umieszczone jest pokretto 4. Sruba 2 wkrecana jest
w trojramienng poprzeczke 5 z trzema wychylanymi
tapami 6.

W celu wyjecia pierScienia lozyska, umieszcza sie
w piascie pierScien 1, a nastepnie zaczepia sie tapy 6
osadzone poprzednio w poprzeczce o lozysko. Przekre-
cajac pierscien 1 powodujemy doci$niecie tap do wyj—‘
mowanego pierscienia. W. N.

URZADZENIE DO SPRAWDZANIA PRAWIDEOWO-
SCI POLACZENIA WIELOWYPUSTOWEGO

Do badania prawidiowos$ci polgczenia wielowypu-
stowego moze stuzy¢ urzadzenie przedstawione na za-
taczonym rysunku., Urzadzenie to daje sie zastosowac,
gdy watek jest stosunkowo krotki.

W celu sprawdzenia prawidiowosci potaczenia ba-
dany zespét zaktada sie pomiedzy kty konikéow 1 i 2
przystawki ktowej. Nastepnie umieszcza sie na specjal-
nych podstawkach dwa czujniki 3 i 4 do sprawdzania
bicia czola komierza i powierzchni walcowej piasty.
Czujnik 4 wskazuje bicie za posrednictwem dzwigni 5.

SRR ARG RIS IR \ N\ N N

Rys. 1.

Pokrecajac recznie zesp6él poitgczonych przedmio-
tow odezytuje sie ma czujnikach wielkos¢ bicia. Jasna
jest rzecza, ze przed polaczeniem obu przedmiotéw,
musi by¢é s‘p‘rawﬂzocna prawidtowosé ich wykonania.

7 ) W. N.

OPRAWKA SPECJALNA DO NARZYNEK
OKRAGEYCH

Gwintowanie §rub marzynkami stalymi natrafia na
pewne trudnoéci i wymaga duzej wprawy, a zle za-
czete gwintowanie powoduje wadliwe macigcie gwin-
tu. Zastosowanie tulejki A wyklucza powstanie bile-
dow.
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D ?1\.

+-200/52-RY

Rys. 1.

Srednica otworu w tulejce powinna byé¢ o 0,1 mm
wieksza od $rednicy sSruby.

Tulejki mozna zastosowaé¢ do kazdej oprawki i w
tym celu malezy tylko podtoczy¢ wgtebienie na kot-
nierz tulejki i wstawi¢ kotek B, zabezpieczajacy przed
obracaniem sie tulejki.

M. Samsonowicz
Technikum Mechaniczne w Debicy

PRZYRZAD DO SPRAWDZANIA WSPOLOSIO-
WOSCI WALOW
Sprawdzanie wspoélosiowoseci dwoch waltéw moz-
na dokona¢ w sposob przedstawiony na zalgczonym
rysunku,

M-248/52-R)

Rys. 1.

Na konce sprawdzanych watéw 1 i 2 zaklada sie
kolnierze 3 1 4 o jednakowych wymiarach zew-
netrznych powierzchni walcowych. Na jeden z kol-
nierzy np. 3 masadza sie tulejke 5 (tuleja ta powin-
na tworzy¢ z obu tarczami pasowanie obrotowe).
Nastepnie oba waty wprowadza sie w wolny ruch
obrotowy w przeciwnych kierunkach, zsuwajac jed-
noczeSnie tulejke 5 z kolnierza 3, a nasuwajac na
kolnierz 4. W przypadku wspétosiowosci obu watéw
tuleja powinna dac¢ sie z tatwoscia nasung¢ na dru-
gi kolmierz, a waly powinny obraca¢ sie lekko
(w rzeczywistosci troche ciezej mniz przy- obrocie bez
natozonej tulei).

Przyrzad ten moze stuzy¢ np. do sprawdzania
wspotosiowosei watow turbiny i przektadni reduk-
cyjnej, laczonych mastepnie przy mpomocy sprzegia
lub sprawdzania wspo6tosiowo$ci wrzeciona i tulei
konika tokarki. W. N.

USPRAWNIENIE USTAWIANIA NOZA PRZY.
TOCZENIU STOZEOW

Toczenie stozkéw na tokarce moze by¢ dokona-
ne czteroma sposobami:
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1) przez przesuniecie konika,

2) przez skret obrotnicy suportowej,

3) przy uzyciu liniatu,

4) przez skosne ustawienie krawedzi noza wzgle-
dem osi toczonego przedmiotu.

Doktadne stozki moga byc¢
trzema pierwszymi metodami,

wykonywane tylko
Dokladne ustawienie

kata pochylenia stozka jest zalezne nie tylko od
dokladnosci skali katowej oraz bledow subiek-
tywnych, ale takze od prostoliniowosci odpowied-

nich prowadnic i luzéw miedzy elementami nasta-
wialnymi,

A Tosma_gumowe
R [ Sncoeon

Wofek kontrolny

o 24p/52-R1

Rys. 1.

W celu uzyskania najwyzszej mozliwej do osig-
gniecia doktadno$ci ustawienia tokarki w warun-
kach warsztatowych, nadajacym sie do stosowania
we Wézystkich trzech sposobach toczenia dokiad-
nych stozkéw, jest sposéb dalej opisany.

Do ustawienia tokarki potrzebne sa nastepujace
przyrzady:

1) watek kontrolny o érednféy ok. 40 mm (z do-
ktadnie wspolosiowymi gtebokimi nakietkami) i o
diugosci ok. 120 mm, lub watek kontrolny z chwy-
tem stozkowym do zamocowania na wrzecionie, lub
przedmiot obrabiany (przy przesuwaniu konika);

2) ptytki pomiarowe;

3) sinusnica (sko$nica sinusowa);

4) czujnik;
ponadto za$ kawaltek tasmy gumowej.

Podany rysunek uwidacznia sposob uzycia si-
nuénicy. Ustawienie przesuniecia konika, lub skretu
obrotnicy suportowej lub liniatu dokonuje sie w ta-
ki spos6b, aby wskazéwka czujnika nie wykazywa-
ta wychylen podczas przesuwania suportu wzdiuz
sinu$nicy. Wysoko$¢ a stosu plytek pomiarowych
oblicza sie z wzoru

a = - sin'a
gdzie katem pochylenia tworzacej stozka
wzgledem jego osi, a | odleglosScia osi watkow sinu-
$nicy.

o jest

Wskazana metode mozna roéwniez stosowac do
ustawiania szlifierki do szlifowania stozkow.

nz. L. J. Czapski
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SKRZYNKA TECHNICZNA

0Ob. Zdzislaw Kotarbinski, Warszawa.

Piszecie: w artykule inz2. Z. Szczecinskiego ,,Sto-
sowanie spawania do oszczednosci produkeji narzedzi
skrawajacych podany jest ferromangan affine jako
sktadnik lutowia do taczenia pilytek ze stali szybko-
tngcej z trzonkami narzedzi. Prosze o wyjasnienie co
to jest ferromangan affine oraz dlaczego
stosowane sa ferrostopy, a niemieszani-
ny (lub t. p.) zelaza z innymi sktadnikami.

Odpowiadamy:

Affiner w jezyku francuskim oznacza — oczyszczaé,
rafinowac; ferromangan affine — znaczy wiec ferro-
mangan oczyszczony, rafinowany.

Stosowanie ferrostopéw ma na celu ulatwienie
wprowadzenia odpowiednich sktadnikéw do stopu po-
niewaz: 1) temperatura topnienia ferrostopu jest za-
zwyczaj nizsza od temperatury topnienia sktadnikéw,
2) wypalanie skladnikow stopowych jest mniejsze, 3)
rozprowadzenie sktadnikow stopowych jest rownomier-
niejsze niz w przypadku dodawamia czystych skladni-
kow.

Pod postacig ferrostopow dodaje sie skladniki takie
jak: Si, Mn, Cr, Mo, V, Ti, P. Niektére sktadniki jak:
Ni, Cu, Al dodaje sie zazwyczaj bezposSrednio w stanie
czystym.

Podobnie jest w przypadku stosowania ferrostopow
jako lutowia. Temperatura topnienia lutowia musi byé
nizsza od temperatury nagrzewania do hartowania,
a wiec nizsza od 1270—1290°C. Tymczasem temperatura
topnienia czystego zelaza i krzemu lezy powyzej tej
temperatury, tak ze stosowanie mieszaniny zelaza z in-
nymi skiladnikami juz tylko z tego wzgledu jest nie-
mozliwe.

Ferrostopy zawieraja rézne ilosci sktadnikéw stopo-

“wych i to w bardzo szerokich granicach, bo od kilku

do kilkudziesigeciu procent np. zelazokrzem — 25, 45,
75, 95 i 98% Si, zelazomangan — od kilkunastu do
9% Mn itd.

12, 15

Gotartowicka Fabryka Sygnalow Kolejowych

Piszecie:

W naszym Zaktadzie posiadamy kociot centralnego
ogrzewania plomiennorurkowy niskoprezny 0,5 atm bez
wiazu, nieczyszczony od czaséw okupacji. Obecnie za-
chodzi konieczno$é oczyszczenia go z kamienia Sposo-
bem chemicznym. Prosimy o podanie nam sposobu
(przepisu) oczyszczenia kotta.

Odpowiadamy: 4

Na podstawie skapych informacji zawartych w liscie
nie sposéb jest udzieli¢ porady technicznej, ktéra roz-
Wwigzaltaby Wasze trudno$ci w spos6b pewny i najlepszy
W danych warunkach.

Punktem wyjscia dla obrania metody postepowania
przy oczyszczaniu kotlow jest przede wiszystkim znajo-
moS¢ danego kotla oraz warunkéw jego pracy, ktore
fo ezynniki mogg wplynaé w sposéb decydujacy na wy-
bor metody postepowania. Drugim takim czynnikiem,
ktérego znajomosé jest niezbedna, jest sktad chemiczny
kamienia, ktéry nalezy usunaé oraz grubo$é jego war-
stwy. Do potrzebnych w takich przypadkach informacji
nalezy takze podanie sktadu chemicznego wody oraz
Czy woda zasilajaca jest zmiekczana, a takze sposob
1 stopien tego zmiekezenia.

Poniewaz w Waszym liScie nie podano tych infor-
macji, nalezy wobec tego przyja¢é pewne zalozenia
1 sprawe omoéwié z uwzglednieniem niektérych mozli-
Wosci jakie mogg wystepowaé w dosé czestych przy-
padkach.

Przyjmujac zatem, ze sklad chemiczny kamienia
W Waszym kotle jest najprostszy t.j. sktada sie on

W przewaznej czesci z weglanéw i w niewielkiej czesci
z siarczanow oraz, ze kamieniem tym pokryta jest cala
powierzchnia blachy kotlowej stykajaca sie z woda,
mozna by poleci¢c Wam przeprowadzenie ptukania ko-
tta roztworem kwasu solnego (HCl) z dodatkiem in-
hibitora. W tym celu nalezy wypeié kociol roztworem
wodnym kwasu solnego o stezeniu od 2 do 10%. Wybor
procentowosci kwasu winien nastapi¢é po uprzednim
przeprowadzeniu prob laboratoryjnych.

W celu oslabienia niszczacego dziatania kwasu
solnego na powierzchnie blachy kotlowej, stosujemy
dodatek inhibitora t.j. takiego zwiazku chemicznego,
ktory hamuje rozpuszczamie sie zelaza w kwasie, Naj-
czeSciej stosowanym i najtatwiejszym do sporzadzenia,
a jednocze$nie najskuteczniejszym w dziataniu inhibi-
torem jest urotropina. Jest to zwigzek o wzorze
CeH12Ny, ktory powstaje w wyniku dziatania amonia-
ku na formaldehyd:

. 4NH3s + 6HCOH = Cg HiaNy + 6H20
Zamiast amoniaku mozna takze uzy¢ soli amonowych:
4NH4Cl + 6HCOH = CgHiaNy + 6H20 + 4HCI

Uzywane sa takze inne substancje jak np. sama
formalina, klej stolarksi, pirydyna i inne, lecz dziala-
nie ich jest stabsze.

Z teoretycznych wyliczen wynika, ze na 100 g for-
maliny nalezy uzy¢ 38 g amoniaku. Celem wiec spo-
rzadzenia ~ 20%o roztworu urotropiny nalezy uzy¢ tech-
nicznej formaliny (40°%) i stezonego amoniaku (25%)
w stosunkuy 4:3.

Wg danych z literatury radzieckiej wplyw stezenia
kwasu (w granicach podanych) na dziatanie inhibitora
jest znikomy, natomiast decydujacym czynnikiem jest
tu temperatura. Wg tych samych danych w granicach
temp. od 20 do 30° nalezy stosowaé¢ dodatek inhibitora
(urotropina) w ilosci 0,5 g/1 roztworu kwasu, natomiast
w temp. od 40 do 500 dodatek ten winien wynosi¢ juz
1 g/l, za§ w temp. od 60 do 70° nawet 2 g/l

Roztwor kwasu solnego z dodatkiem inhibitora pod-
grzany do wybranej temperatury reagujac z kamieniem
kottowym zuzywa sie i dlatego dobrze jest zmieniac
zawartos¢ kotta co pewien czas. Najlepiej jednak jest
zastosowac¢ pompe, kétra w sposéb ciagly przepompo-
wuje roztwor kwasu przez kociot. W ten sposob kociot
(kamien) poddany jest dziataniu kwasu coraz to od-
Swiezanego.

Nalezy zaznaczy¢, ze przy tych operacjach koniecz-
na jest fachowa opieka chemika, ktory przeprowadza-
jac czesta kontrole roztworu moze przeprowadzi¢ pro-
ces oczyszczania w sposob racjonalny i bezpieczny.

Do czyszcenia kottow z osadu kamienia stosuje sie
takze kwas fosforowy (H3zPO4) z dodatkiem stabszych
inhibitoréw jak np. klej stolarski. Kwas fosforowy be-
dac znacznie stabszym od solnego zmniejsza mozliwos¢
korozji odkrytych cze$ci blachy kottowe].

W ZSRR i innych krajach stosuje sie czesto kwas
chromowy (H2CrOs), ktory nie wymaga dodatku inhi-
bitoréw, lecz czas jego dzialania musi by¢ znacznie
diuzszy przy znacznie wyzszej temperaturze (> 90°C).
Te ostatnie sposoby sa znacznie drozsze, anizeli przy
uzyciu kwasu solnego i dlatego najprawdopodobniej
nie beda wchodzitly w rachube.

Po ukonczonym przemywaniu kotta za pomoca
roztworu kwasu nalezy z kolei przeprowadzi¢ neutra-
lizacje kwasu pozostalego na S$ciankach kotta za po-
moca alkaliéw. Mozna to wykona¢ stosujac roztwor
sody (Na2CO3) 5 = 10%0 lub tez roztwoér sody kaustycz-
nej (NaOH) o stezeniu 0,5 =+ 1,0°%. Po przeprowadzo-
nej neutralizacji (chemiczna kontrola) kociot nalezy
wymy¢ goraca woda zasilajaca.

Sprawa bytaby bardziej skomplikowana, gdyby ka-
mien zanieczyszczajacy Wasz kociot posiadat pewna
zawarto§¢é krzemionki (SiO2). Woéwcezas nalezy stoso-
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wacé dodatek kwasu fluorowodorowego (HF) lub jego
soli sodowej wzglednie amonowej do roztworu kwasu
solnego. Kwas fluorowodorowy posiada wiasnos¢é roz-
puszczania osadow kamienia krzemionkowego, czego
nie mozna uzyskac¢ stosujac roztwory innych kwasow.
Dobranie odpowiedniej dawki kwasu fluorowodorowe-
go wymaga znajomosci skladu chemicznego kamienia
i przeprowadzenia wstepnych préb laboratoryjnych
lub poéttechnicznych pod kierunkiem chemika.
Rozwazanie innych mozliwosci przeprowadzenia
czyszczenia kotlow wymagaloby nowych zalozen i za-
prowadzitoby nas zbyt daleko. Nie sposob jest bo-
wiem w ramach Kkrotkiej z koniecznosci mnotatki
w Skrzynce Technicznej wyczerpa¢ wszystkie mozli-
wosci jakie moga zachodzi¢ w poszczegélnych przy-
padkach. mgr W. Nowakowski

Cb. Stefan Gorecki, Jelenia Gora.

Piszecie:

W artykule inz. B. Zacharzewskiego p. t. ,W y k o-
rzystanie ztomu spiekanych we-
glik 6 w* (,Mechanik* zeszyt 6/52), poruszajacym
b. wazne zagadnienie, podano caly szereg sposobow
wykorzystania zlomu weglikéw spiekanych. Oprécz
podanych isposobow istnieje jednak jeszcze jedna me-
toda wykorzystania omawianych odpadkéw. Temat
tej metody opiera sie ma nastepujacym rozumowaniu.

Rozwazajac zwykla tarcze szlifierska korundowa
zauwazymy, ze istotnymi elementami tnacymi sa
w niej ziarna korundowe, osadzone w specjalnie do-
branym wigzaniu. Twardo$é tych ziarn w skali Mohsa
wyraza sie liczbg 12.

Rozpatrujac z kolei obrobke skrawaniem nozami
naktadanymi weglikami spiekanymi zauwazymy, iz
wegliki spiekane posiadaja w tej samej skali Mohsa
identyczng twardos¢ (t. zn. 12). W istocie twardo$é
weglikéw spiekanych jest nieco wyzsza od twardoSci
ziarn korundowych tarczy szlifierskiej, co zreszta wy-
nika ze znanego faktu, ze w normalnych temperatu-
rach tarczg szlifierska korundowg nie mozna obrabiaé
weglikow spiekanych, bo wtedy zachodzi proces od-
wrotny (jedynie podgrzane wegliki dadza sie taka tar-
czg obrabia¢). Z rozwazan tych nasuwa sie nastepu-
jaca my$l: w normalnej tarczy szlifierskiej korundo-
wej zastapi¢ istniejgce ziarna — ziarnami z weglikow
spiekanych, uzyskanych w wyniku rozdrobnienia zlo-
mu tych ostatnich. W ten sposéb otrzymaliby$my no-
wa tarcze szlifierska — tarcze ,,weglikowa‘.

Dane spotykane w literaturze $wiadcza, ze metoda
ta jest za granica znana.

List Wasz przestaliSmy inz. B. Zacharzewskiemu,
od ktérego otrzymaliSmy nastepujace uwagi:

Rozwazania Ob. St. Goreckiego — zastapienia ziarn
korundowych weglikowymi (ze zlomu) wydaja mi sie
teoretycznie stuszne. Potwierdzaja to zreszta wzmian-
ki w pismach zagranicznych, cytowanych w liScie
przez Ob. Goéreckiego. Z drugiej strony jednak nie-
rozpowszechnienie “sie tej metody i jej niewielki roz-
glos Swiadczy o nastepujacych ewentualnosciach: nie-

~ wielkie korzyS$ci praktyczne, nieopltacalnosé, trudnosci

produkcyjne lub nowo$¢ zagadnienia. Wydaje mi sie,
ze odgrywaja role raczej trzy pierwsze czynniki. Na
potwierdzenie tego podaje kilka uwag, ktéore mi sie
nasuwaja:

1) Istnieje juz jeden rodzaj tarcz ,,weglikowych®,
a mianowicie tarcze karborundowe (wegliki krzemu
SiC). Ziarna karborundowe jako twardsze od korun-
dowych nadaja sie do szlifowania weglikéw spieka-
nych.

2) Tarcze weglikowe ze zlomu zastapityby prawdo-
podobnie jedynie tarcze korundowe. Ziarna ze ztomu
spiekanych weglikéw zastapityby wiec jedynie ko-
rund — surowiec do$§¢ powszechny w przyrodzie, nie-
drogi i wydobywany w kraju. Zamiast wiec z tanie-
go korundu tarcze wykonane bylyby z drogocennych
metali (w wiekszo$ci z wolframu). Ekonomiczniejsze

wydaje mi sie zatem nawet przetopienie ziomu w pie-
cu elektrycznym jako wsad do produkecji stali szybko-
tngcych, nie moéwige juz o regeneracji weglikow. Je-
dynie jakie§ specjalne wtasnosci tarcz weglikowych
usprawiedliwia¢ by mogly uzycie wolframu do tego
rodzaju produkecji.

3) Jakosé tarcz weglikowych nie bylaby prawdopo-
dobnie wyzsza od korundowych, gdyz jak pisze Ob.
Gorecki twardos¢é korundu i weglikow spiekanych
jest podobna (dla Scisto$ci nalezy stwierdzi¢, ze wy-
nosi ona 9, a nie 12 w skali Mohsa; najtrwardsze cia-
to na $wiecie — diament — okresla sie twardoscia 10).

4) Produkcja takich tarcz wydaje mi sie mozliwa,
trzeba dobra¢ jedynie odpowiednie wigzanie dla ziarn
weglikowych. Nie jestem specjalista od wytwarzania
tarcz Sciernych, ale wydaje mi sie, ze tarcze wegliko-
we nalezatoby produkowaé¢ podobnie jak diamento-
we przez spickanie pod ci$nieniem przy zastosowaniu
wiazania metalicznego.

Reasumujgce, wydaje sie, ze cho¢ teoretycznie me-
toda produkcji tarcz ze zlomu spiekanych weglikéw
jest zachecajaca, to praktycznie nie da korzysci.

Ob. Antoni Svatek, Czechosiowacja, Praga

Prosicie o przystanie Wam zeszytu ,Mechanika®
nr 5/52, z ktorego chcieliby$cie przettumaczyé na je-
zyk czeski artykull inz. Czestawa Mierzejewskiego
pt. ,Nowe polskie tokarki zunifikowane*.

Odpowiadamy:

Zeszyt, o Kktory prosiliScie przestaliSmy juz pod
Waszym adresem. Jest to egzemplarz okazowy, a wiec
tym samym bezpltatny.

Ob. Zygmunt Heimroth, Opole.

List Wasz w sprawie nabycia IV tomu ,Wyktadu
Elementéw Maszyn* prof. W. Moszynskiego przekaza-
liSmy do zatatwienia Ksiegarni ,Domu Ksigzki® —
Warszawa, Bracka 20. Ksiegarnia ta zobowigzala sie
przesta¢ Wam zadang ksiazke (za pobraniem poczto-
wym) natychmiast po otrzymaniu jej do rozsprzedazy.

Ob. Jan Jakubiee, Ustron.

Powolujac sie na artykut inz. J. W. Czarnowskiego
pt. ,,Korespondencyjne szkolenie kadr technicznych®,
zamieszczony w ,,Mechaniku® zeszyt 9/51 prosicie
o informacje i wskazowki Kkorzystania ze szkolenia
korespondencyjnego na stopien technika: gdzie istnie-
je takie szkolenie, jakie sg warunki przyjecia itd. Po-
dajecie dla wyjasnienia, iz macie ukonczone 3 letnie
Gimnazjum Mechaniczne, a pracujecie w kontroli
technicznej jako traser i w tej dziedzinie chcielibyscie
sie specjalizowac.

Odpgwi‘adamy:

Wszelkich wyczerpujacych informacji na temat
szkolenia korespondencyjnego' na stopien technika

udzieli Wam Panstwowe Technikum Korespondencyj-
ne, ktére znajduje sie w Warszawie, ul. Pankiewicza 3.

Ob. Zenon Kozlowski, Katowice

Prosicie o podanie sposobéw. obrobki cztero
i szeS§ciokgtnych otworéw w S$rubach
réznych wielkoS$ci, gdyz Waszym zdaniem zastapienie.
tego rodzaju Srubami niektérych Srub z lbami cztero
i szeSciokatnymi w maszynach produkowanych przez
Wasz zaktad, uprosciloby znacznie ich konstrukcje.

Istnieje wiele metod obrébki $lepych otworéw czie-
ro i szeSciokrotnych. Najprostsze jest wykonywanie ta-
kich otworéw metodami obrébki plastycznej, lecz sa-
dzac z Waszego listu nie moglibyscie metod tych za-
stosowaé. Wykonywanie otworow cztero i szesciokat-
nych przez skrawanie jest oméwione w artykule inz.
W. Kaweckiego pt. Zasady wiercenia otworow kwa-
dratowych i szeSciokatnych® (,Mechanik® zeszyt 12/51).
Réwniez w niniejszym zeszycie zamieszczony jest na
str, 430 i 431 opis jednej z metod, zaczerpniety z lite-
ratury radzieckiej. ;
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nictwa Techniczne, Warszawa, 1951. Cena gzt 8.—.

Praca nalezy do serii broszur ,Biblioteki Planu
Szescioletniego”  zainicjowanych przez Panstwows
Komisje . Planowania Gospodarczego. Wydawnictwo
to ma na celu zaznajomienie kwalifikowanych ro-
botnikéw, mistrzéw i technik6w oraz inzynierow
z zalozeniami, zadaniami 1 celami poszczegdlnych
odeinkow Planu 6-letniego,

Metalurgia proszkéw jest galezig przemystu sze-
rzej w Polsce nieznang, a produkcja poszczegblnych
jej dzialbw ma by¢ w wiekszo$ci przypadkéw do-
piero podjeta w Planie 6-letnim. Dlatego tez uktad
i tre$¢ pracy sa zasadniczo, rézne niz w analogicz-
nych broszurach dotyczacych innych galezi przemy-
stu. Przede wszystkim omawiane sg podstawowe
wiadomosSci z dziedziny metalurgii proszkéw, tech-
nologia, zastosowanie i korzy$ci, a nastepnie dopie-
ro w krotkich stowach zamierzenia Planu 6-letnie-
go.
Broszura podzielona jest na trzy czesci:

I. Wiadomosci ogélne o metalurgii proszkéw.
II. Podstawy teoretyczne (metaloznawstwo prosz-
kow, metaloznawstwo spiekow, metody i aparatura
pomiarowa).

III.  Praktyczme  zastosowanie (wytwarzanie
proszkow, wytwarzanie spiekéw, maszyny i urzg-
dzenia w metalurgii proszkéw).

Uklad pracy jest zgodny z podzialem i systema-
tyka metalurgii proszkoéw podang przez inz, E. Bry-
jaka i wyréznia sie korzystnie jasno$cia i przejrzy-

stoScig. Na [poczatku kazdego rozdziatu, czy tez
ustepu, definiowane sg w sposob jasny i zwiezty
odnosne pojecia i mnazwy; ma to duzg wartosé,

~zwlaszcza dla tych czytelnikow, ktérzy zaznajamia-
ja sie dopiero z tematem.

Zakres zagadnien omawianych w pracy jest bar-
dzo duzy, obejmuje bowiem w streszczeniu cala me-
talurgie proszkow. Jednak dobor wiadomosci i spo-
s0b ich podamia jest taki, ze ksiazke czyta sie tatwo
1 z zainteresowaniem, a po przeczytaniu jest sie
zorientowanym ogélnie w zagadnieniu metalurgii
proszkow w stopniu wystarczajgecym dla inzyniera
mechanika. Zrozumienie fre$ci ksigzeczki wymaga
jednak pewnego przygotowania technicznego.

Praca jest dobrze zilustrowana szeregiem sche-
matéw, wykresow i fotografii. Reasumujac wigc, pod
adresem autoré6w mozna wyrazi¢ stlowa uznania.

PR,

?

M. Nowikow ,KONSTRUKCJA PRZYRZADOW
MONTAZOWYCH®. Tlumaczyl z rosyjskiego inz. Wa-
claw Ostrowski. Format B5, stron 280, rysunk6w 278, ta-
blic 27. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, War-
szawa, 1952, Cena zt 42,—.

Omawiana ksigzka stanowi prace o charakterze
specjalnym, omawiajgca konstrukcje przyrzadow
stuzacych do ulatwienia montazu w przemy$le bu-
dowy maszyn. Autor, znany specjalista w omawia-
nej dziedzinie, osiagngl zamierzony cel w spos6b
wyjatkowo korzystny dla czytelnika, gromadzac w
swej pracy mnostwo niezmiernie pozytecznych wia-
domosci. Zdobywanie ich droga samodzielnych po-
szukiwan i do$Swiadczen prowadzitloby niechybnie
do wielu mimowolnych omylek i trudno$ci. Z tej
tez przyczyny uznaé nalezy wysoki poziom uzyte-
cznosci pracy, zaréwno dla wuczacych sie zawodu
konstruktora przyrzadéw, jak réwnmiez dla do$wiad-
czonych konstruktoréw pracujacych w przemyS$le
maszynowym.

Prace podzielono na 5 rozdziatéw, ktorych tresé
obejmuje niemal w caloSci wszystkie zagadnienia

: wystepujace w praktyce.

Rozdzial pierwszy podaje w dogodnej postaci
wazne dla konstruktoréw wiadomosci dotyczace za-
sad wykonywania rysunkéw przyrzadow montazo-
wych. Szereg zamieszczonych tu regut i przykiladow
zwalmia poczatkujacego konstruktora od przyswaja-
nia sobie tych wiadomosei z obszernych prac spec-
jalnie traktujacych o wykonywaniu i czytaniu ry-
sunkoéw. Uzytecznosé tych wiadomosci dla prawidio-
wego przebiegu konstrukeji jest niewatpliwa.

W rozdziale drugim oméwiono konstrukeje i dzia-
tania licznych, uzywanych w przyrzadach, elemen-
tow podstawowych. Omoéwiono w szczegélnodei ele-
menty ustalajace, §ruby i nakretki, podktadki, reko-
jesci, uchwyty do narzedzi, kliny, wielowypusty,
kolki, sprezyny, kadluby i nézki. W celu jak naj-
bardziej uzytecznego = zaznajomienia  konstrukto-
rOw z materiatem umieszczono nie tylko polecenia
godne przyklady rozwiazan Wymienionych elemen-
tow, lecz réwniez niektére wskazéwki technologicz-
ne dotyczace np. wykonawstwa kadlubéw spawa-
nych.

Rozdziat trzeci poSwiecono zasadom konstruo-
wania przyrzadéw montazowych, Dobrze dobrane
przyktady wyjasniaja regulty, ktérych powinien prze-
strzega¢ konstruktor przyrzadéw. Podano na tym
miejscu podzial przyrzadéw montazowych, ustalanie
zasad dziatania, ustalanie oplacalnosci przyrzadow,
wreszcie zasady projektowania. Podany tu material
obejmuje rowniez sposoby obliczen i odpowiednie
wzory obliczeniowe, tak ze konstruktor w ogrommnej
iloSci przypadkéw znajduje tu calo$é potrzebnych
wiadomosci. Zamieszczone wskazoéwki obliczen zawie-
raja, oprocz wzorow, rowniez liczne dane ustalone na
podstawie doswiadczen. Ulatwia to konstruktorowi
diob6r najbardziej ekonomicznych zatozen konstruk-
cyjnych.

Czwarty rozdziat jest do pewmnego stopnia rozwi-
nieciem i uzupelnieniem treSci rozdziatu poprzednie-
go. OmoOwiono w nim szereg projektow przyrzadow
przeznaczonych do roéznych celdow. Szczegélowo sa
opisane ro6zne rozwigzania przyrzadow do mocowa-
nia przedmiotow montowanych, wilaczania i wycis-
kania, Sciggania czeSci osadzanych spoczynkowo,
podwieszania, ‘montowania sprezyn, rozwalcowywa-
nia oraz sprawdzamia, Poza tym omowiono szczegé-
lowo narzedzia montazowe, jak milotki, wybijaki,
wkretki, klucze zwykie i graniczne, jak tez narzedzia
pneumatyczne i napedzane elektrycznie wreszcie narze-
dzia skrawajace stosowane przy montazu. W uzupeinie-
niu obszernej treéci rozdzialu nie pominigto réwniez
przepiséw konserwacji i przechowywania narzedzi,
jak roéwmiez obliczen ich wydajnosci. Podobnie jak
poprzednio, zamieszczono w wielu miejscach potrzeb-
ne wzory obliczeniowe.

Rozdzial piaty zawiera wiadomosci o materiatach
metalowych i niemetalowych uzywanych do budowy
przyrzadéw montazowych. Wiadomosci te uzu_pel.nio-
no tre$ciwymi przepisami, dotyczacymi obrobki ciepl-
nej. Liczne tablice zawierajace charakterystyke oma-
wianych materiatéw uzupelniaja w celowy spos‘o‘r.)
zawarte wiadomosci. Pozyteczng role spelnia réwniez
zwiezte omoéwienie powlok przeciwkorozyjnych. Na
podkreslenie zastuguje réwniez umieszczemg szeregu
tablic wymiaréw normalnych najpowszechniej sto_so—
wanych elementéw oraz zestawienie materialéw uzy-
wanych w przyrzadach montazowych.

Tre§¢é podrecznika wodpowiada wymaganiom og6l-
nej budowy maszyn. W zakresie zastosowan specjal-
nych nalezaloby tre§¢ uzupeilni¢ dodatkowo opisem
konstrukeji przyrzadéw celowniczych do ustalania
miejsca montazu sktadowych zespoléw w obszernych
podstawach, Poza tym, celem omdwienia montaz’u nie-
ktorych specjalnych wytworéw, jak np, kadtub6w sa-
molotéw itp., nalezaloby zamie$ci¢ dalsze uzupeinie-

453




Zeszyt 10

MECHANIK

Rok XXV

Oceniajac calos¢ omawianej pracy, nie mozna
przejSé do porzadku nad jej wielka wartoscig, totez
z uznaniem podkres$lic nalezy inicjatywe wydawcey
(PWT) przyswojenia polskiej literaturze technicznej
tej ksigzki, szczeg6lnie, iz dziatl przyrzadéw montazo-
wych jest niestlusznie traktowany jako drugorzedny
i w ramach podrecznikéw ogdlnych nigdy nie zajmo-
wal wiele miejsca.

Przekiad na jezyk polski z oryginatu rosyjskiego
dobry i staranny. Posta¢ zewnetrzna podrecznika
wywiera dodatnie wrazenie, do czego przyczynia sie
znacznie dobre wykonanie rysunkow.

Prof. W. Mermon

Mgr inz.-mech. Jozef Hapinski ,,METALIZACJA
NATRYSKOWA¢®, Czes¢ II ,WYKONANIE®“. Format
Ab, stron 20, rysunkow 61, tablic 29. PWT, Warszawa,
1951. Cena zt 18,—.

Kisiazka ta jest druga czescia pracy pt. ,,Metaliza-
cja natryskowa®“. Omawia ona fizyko-mechaniczne
wiasciwoscei warstwy nastryskowej, proces technolo-
giczny i warunki techniczne metalizacji natryskowej
przy regemeracji zuzytych i wadliwych czeSci, zasto-
sowanie metalizacji natryskowej do ochrony przed
korozja w wysokiej temperaturze, przepisy bezpie-
czenstwa i higieny pracy podczas metalizacji natrys-
kowej oraz instrukecje dla pistoletu GPM—L—2 pro-
dukcji krajowej.

Praca przeznaczona jest dla inzynier6éw i techni-
kéw i uzyskala aprobate Min. Szkolnictwa Zawodo-
wego jako ksigzka pomocnicza dla wszystkich wy-
dziatow budowy maszyn technikéw mechanicznych
oraz do bibliotek szkolnych techniké6w mechanicznych,
hutniczych, odlewniczych i komunikacyjnych.

W przedmowie autor omawia osiagniecia krajowe
w dziedzinie zastosowania metalizacji natryskowej
do regeneracji elementéw samochodowych i innych
maszyn, ilustrujac szeregiem przyktadéw z praktyki
krajowej osiggniecia na polu szkolenia kadr w zakre-
sie metalizacji natryskowej.

Kisigzka posiada siedem rozdzialow.

W I rozdziale autor podaje wiasciwosci fizyko-me-
chaniczne warstwy metalu natryskanego, a mianowi-
cie tworzenie sie warstwy, przyczepnos$é i spéjino$é z
podiozem, porowatos¢, gestosé i przenikliwo$é natrys-
kanego pokrycia przez gazy i ciecze; w dalszym cia-
gu omowiono wiasno$ci mechaniczne warstw natrys-
kanych i mozliwosci ich zastosowania do celow prak-
tycznych, a w koncu dziatanie wysokich temperatur
na warstwe natryskanag.

Rozdziat II omawia szczegélowo przygotowanie
powierzchni przed natryskiwaniem przy pomocy
piaskowania i S$rutowania, skrawaniem i metodami
elektrycznymi. Opisano tu réwmiez sposoby ochrony
powierzchni przygotowanych do mnatrysku przed za-
brudzeniem i utlenieniem, zabezpieczenia miejsc nie
podlegajacyh natryskaniu, opis wstepnych operacji
przy natryskiwaniu oraz rodzaje plomienia acetyle-

nowo-tlenowego przy uzyciu pistoletu produkcji kra-
jowej GPM—L—2.

Dalej podane sa sposoby natryskiwania w kabinie,
na obrabiarkach wewnetrznych powierzchni walco-
wych, wewnetrznej powierzchni tulei i natryskiwanie
powierzchni reczme, ilustrowane rysunkami, naddatki
na obrobke i okreslenie grubosci warstwy natryska-
nej. W koncu znajdujemy opis obrobki skrawaniem
recznej i mechanicznej warstw natryskanych oraz za-
sady odbioru regenerowanych czesci maszyn.

W rozdziale III podane sa sposoby naprawy po-
wierzchni plaskich z zadziorami, zatartych itp., spo-
soby naprawy pecherzy oraz naprawa porowatosci
i peknie¢ w odlewach.

Rozdziat IV omawia pokrycia ochronne, metody
»zgeszczania®“ warstw natryskanych, pokrycia ano-
dowe dla ochrony stali oraz natryskiwanie stali dla
ochrony przed korozja. W dalszym ciggu tego rozdzia-
lu znajdujemy opis technologii natryskiwania pokryé
antykorozyjnych, metalizacji drobnych wyrobéw oraz
sposoby sprawdzania pokry¢ antykorozyjdych, spraw-
dzania wigzania pokrycia z podlozem i grubosci po-
krycia,

W rozdziale V podano zastosowanie metalizacji na-
tryskowej do ochrony przed korozja w wysokiej tem-
peraturze.

W rozdziale VI poruszone sg =zagadnienia bez-
pieczenstwa i higieny pracy w warsztatach metalizacji
natryskowej, uzupelnione dodatkiem umieszczonym
w koncu ksigzki — zarzadzenie Ministréw Pracy
i Opieki Spot., Zdrowia, Przemystu Ciezkiego i Prze-
mystu Lekkiego w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy przy metalizacji natryskowej.

Koncowy rozdzial VII zawiera instrukcje do pisto-
letu GPM—L—2. We wspomnianej instrukeji znajduje-
my krétki opis zasadniczych urzadzen do metalizowa-
nia, t. j. sprezarki, zbiornika wyréwnawczego, filtra
powietrza, zaworu redukcyjnego dla powietrza, butli
z acetylenem i tlenem, reduktorow dla acetylenu
i tlenu, stojaka do drutu oraz obszerny opis pisto-
letu i jego dziatania.

Omawiana ksigzka przyczyni sie niewatpliwie w
duzej mierze do osiggniecia zamierzonego celu. Sze-
reg wskazowek praktycznych stanowi o wartosci pra-
cy.

Pewnymi usterkami wydawnictwa jest powtarza-
nie w czeSci II niektoérych wiadomosci podanych w
czeSci I, przy czym niejednokrotnie mozna zauwazyc
pewne rozbiezno$ci przytoczonych danych i opisow.
Szkoda rowmiez, ze czesto uzywane terminy nie sa
zgodne z Polskimi Normami oraz wspoiczesng litera-
turg techmiczna.

Pomimo usterek ksiazka ,,Metalizacja natryskowa“
przedstawia sie korzystnie i jest wydawmictwem bar-
dzo potrzebnym, cennym i godnym polecenia wszyst-
kim zainteresowanym, poniewaz wskazuje mozliwos-
ci uzyskania oszczednos$ci w wielu gateziach naszego
zycia gospodarczego.

Mgr inz. J. Chudzinski

CZASOPISMA

»GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA“ w ze-
szytach 6 i 7—8/52 publikuje m. in. artykuly: inz.
Zygmunt Czerniakowski ,,Elementy urzadzen klima-
tyzacyjnych® (8), inz. St. Wojnarowicz ,Materialy za-
stepcze na polgczenia przewodéw wodociggowych i ka-
nalizacyjnych*.

,»2HUTNIK" zeszyt 6/52 zawiera artykuly: inz. Jézef
Gorecki ,Sredni wspétczynnik wydtuzenia liniowego
przy walcowaniu®“ (5), prof. Fryderyk Staub i inz. J6-
zef Szram ,Z badan nad platerowaniém blach stalo-
wych® (4).

»PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA® oglasza-

ja w zeszycie 2/52: K. Gierdziejewski ,Zagadnienie
systematyki wad odlewniczych® (18), W. Foskiewicz
i §. Fitla ,Badania nad ttokowymi i suwakowymi

pierstieniami parowozowymi“ (10,5), K. Hess ,Nomo-

gramy do obliczania ukitadéw wlewowych form zale-
wanych przez dziéb kadzi“ (11), J. Piaskowski ,Bada-
nia nad grafitem sferoidalnym w zeliwie* (5), Z. Tysz-

ko ,Metalografia kwasoodpornych stopow zelaza
z krzemem® (12,5).
,PRACE INSTYTUTU METALURGII® zeszyty 1

i 2/52 zamieszczaja artykuly: Z. Wusatowski ,,Me’co@a
produkcji bimetalowych drutéw przewodowych miedz-
stal“ (16,5), W. Rutkowski i S. Stolarz ,Spiekane sty-
ki elektryczne® (15), E. Ryszka ,Zastosowanie przeply-
womierzy typu ,Rota® (13), Z. Wusatowski i A. Woj-
tylak ,Analiza plyniecia metalu w ksztattownikach
nieregularnych i niesymetrycznych® (10,5), F. Nada-
chowski ,,Wplyw tlenku wegla na materiaty szamoto-
we krajowej produkcji® (16), W. Klimecki i Z. Maka-
rucha ,Spektograficzne oznaczanie zawartosci sktad-
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nikéw stopowych stali“ (16,5), Z. Bojarski, E. Romer,
7. Ziotowski ,Proszkowe Kkamery rentgenograficzne
typu Debye-Scherrer (7), W. Rutkowski, B. Razu-
mowski, I. Glinska ,,Badania nad wytwarzaniem prosz-
kow kabaltu i weglika wolframu‘ (7,5), W. Tomaszczyk
i Z. Borysowski ,,Wytrzymalo§¢ na pelzanie stali we-
glowo-molibdenowych* (16).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 6/52 zawie-
ra artykuly: prof. inz. Michalt Skarbinski ,Znaki
umowne na rysunkach modeli odlewniczych* (6), mgr
inz. Jerzy Piaskowski ,,Wytyczne do przeprowadzenia
prob uruchomienia produkecji zeliwa sferoidalnego na
skale przemystowa‘ (8), mgr inz. Czestaw Adamski
,O konieczno$ci oszczednej gospodarki metalami nie-
zelaznymi® (2,5), inz. Wiadystaw Kajoch ,,Wylewanie
panewek stopem olowiowo-wapniowym* (5,5), O. Hel-
ler ,,Publikacje z zakresu odlewnictwa w 1950 roku*
(9), L. M. Wotpianskij ,,Odpornos¢ na $cieranie zeliwa
odlanego do form metalowych® (1,5), G. A. Pisarienko
.Zastosowanie telluru do zeliwa na odlewy utwardzo-
ne“ (2,5).

W zeszycie 7—8/52 opublikowano artykuly: inZz.
Andrzej Paraszczak ,Mechanizacje przemyshu odlew-
niczego opieramy mna pracy polskiego konstruktora
i wykonawcy‘ (2), prof. inz. Gabriel Kniaginin i Wie-
staew Kowalik ,,Proby otrzymywania zeliwa sferoidal-
nego* (3,5), mgr inz. Wtadystaw Chabowski ,,Wykony-
wanie kokili na odlewy z zeliwa* (3), mgr inz. Czestaw
Adamski ,Praktyczne wskazowki przy zastosowaniu
odlewniczych stopow miedziowo - krzemowych®
(10,5), mgr inZ. Henryk Mastalerz ,Dynamiczna meto-
da odlewania“ (6,5), mgr inz. Jan Kaczmarek , Wplyw
modyfikacji zeliwa szarego na jego skrawalnogé® (10,
mgr inZ. Roman Krzeszewski ,Klasyfikacja grafitu
w zeliwie szarym* (7,5), I. Choroszczew ,,Zeliwo ciagli-
we odporne na $cieranie (4,5), L. W. Bolton ,,Odciaga-
nie gazo6w i pytu przy wybijaniu odlewéw* (1,5), W. D.
Ba'n_zford »Ogrzewanie odlewni* (1), L. J. Lewi i E. Ho-
ranzek ,Zagadnienie wiasnosci mechanicznych brazow
~cynowych.i mozliwosci ich podwyzszenia na drodze
obrébki mechanicznej“ (1,5), G. M. Kogan i B. M.
Diemkow ,,Drogi oszczednosci koksu odlewniczego® (1).

»wPRZEGLAD MECHANICZNY*. W zeszycie 7T—8/52
znajdujemy artykuly: prof. dr inz. Wactaw Moszynski
»Stan napiecia a wytezenie materiatu® (8), dr inz. Jan
Obalski ,Przeglad zastosowan technicznych rachun-
ku prawdopodobienstwa i statystyki matematycznej*
(5,9), ,,Wptyw odksztatcen cieplnych na doktadno$é ob-
rabiarek do skrawania metali“ (4), mgr inzZ. Roman
Baranowicz ,,Modernizacja frezarek do szybko$ciowe-
go skrawania“ (dokonczenie — 3,5), mgr inz. Jan Cho-
dorowski ,,Metody okreslania wielko$ci ziarna w sta-
i (6,5), prof. dr inz. Alojzy Piatkiewicz ,,Uwagi o obli-
czaniu dwuszczekowych hamuleow dzwignic (dokon-
czenie — 3,5), ,,Technika pomiaréw mikrozazebien* (3),
mgr inz. Tadeusz Sawicki ,,Przyrzady pneumatyczne
do pomiaréw liniowych® (2), Stanistew Zapatowicz
O cyklonowych oczyszczaczach gazu i ich zastosowa-
niu w obiegu turbiny gazowej na paliwo weglowe
(10), mgr inz. Tadeusz Nikiel ,Uwagi o do$wiadcze-
m{ich z turbinami na wysokie ci$nienia®“ (2,5), mgr
mz. Wiadystaw Hajkowicz ,,Wytyczne kryteria oceny
kotlow ekranowych z naturalnym obiegiem wody* (3),
mgr inz. Jerzy Laszkiewicz ,Zapobieganie przepalaniu
g%z)ownic przegrzewaczowych w kottach parowych‘

»PRZEGLAD TECHNICZNY*“ w zeszycie 7 i 8/52
publikuje artykuty: J. W. C. ,Kola zakladowe stowa-
rzyszen branzowych® (4), inz. Zbigniew Muszynski
,Opisy patentowe — zrédlem informacji technicznej*
(1,5), inz. Jézef Michejda ,Normy zuzycia energii ele-
kirycznej — jako wskaznik sprawnosci jej uzytkowa-
nia“ (cz. I — 3,5; cz. II — 4,5), in2. Wactaw PieSlak
»Zastosowanie promieni gamma do badan w przemy-
Sle (3,5), Tadeusz Przybysz ,,Uniwersalny Kklej ,,Poly-
stal T[1100% (2), inz. Bolestaw Ruminski ,Blizej fa-
bryk, blizej produkecji, blizej zZycia — oto najpilniejsze

zadania stowarzyszen technicznych® (2,5), inz. Henryk
Borman ,,Automatyczna kontrola skladu gazéw prze-
mystowych* (3), inz. Adolf Towpik ,,Oszczedna gospo-
darka metalami niezelaznymi (2,5), in2. Henryk Klin-
gofer ,Film instruktazowo-szkoleniowy* (4), Zucja Ki-
powa ,,Na marginesie pokazu ,Ksigzka i czasopismo
techniczne® (5). W dziale ,,Sprawy organizacyjne NOT
1 Stowarzyszen“ znajdujemy nastepujace notatki:
»Dzialalnos¢ Stowarzyszen w dziedzinie odczytowei,
,Konferencje naukowo-techniczne®, ,Dom Technika
w Poznaniu“, ,Zebranie Prezydium Rady Glownej
NOTY, ,,0goélnokrajowa narada na temat oszczedno$ci
paliw®, ,,Z zagadnien postepu technicznego w dziedzi-
nie metod pracy i nowych produkejif.

»PRZEGLAD TELEKOMUNIKACYJNY* w zeszy-
cie 7—8/52 znajdujemy artykul mgr inz. Antoni Cze-
chowski ,,Grzejnictwo wielkiej czestotliwosci na ustu-
gach Planu 6-letniego* (15).

»TECHNIKA LOTNICZA“ zeszyt 3/562 przynosi ar-
tykuty: mgr inz. Wt Jarominek ,,Automatyczne siero-
wanie samolotu* (cz. III—9), mgr inz. T. Oteski ,,Przy-
czyny korozji“ (5), mgr inz. Wiadystaw Nowakowski
,»Szybka metoda obliczania osiagow szybowcow* (3).

»TECHNIKA MOTORYZACYJNA“ zeszyt 3/52 pu-
blikuje artykuty: ,O0 mozliwosciach wykorzystania
metody inz. Kowalowa w produkcji motoryzacyjnej‘
(2), inz. Karol Biedrzycki ,,Mozliwosci przystosowania
obrabiarek typu uniwersalnego do warunkow pracy
w produkcji ciagtej“ (3), Jerzy Safian ,Nadwozia
o ksztattach oplywowych® (4), ,Metodyka analizy
wilasnos$ci dynamicznych i ekonomicznych samocho-
dow z przektadnig bezstopniowa“ (4,5), mgr inz. Anto-
ni Krasuski ,Ulepszanie powierzchni roboczych
pierscieni tlokowych® (5), in2. Adam Trzcinski ,,Oczysz-
czanie powierzchni metali® (3,5), inz. W. Oledzki ,,Do-
cieranie“ (3,5), inz.-mech. Anatoliusz Bednarczyk
,Wplyw technologiczny procesow wykonania na bledy
potaczen wielowypustowych prostych® (5), ,,Automa-
tyczna linia obrobki gtowic cylindrow* (3), ,,Rower z re-
sorowanymi kotami‘ (2).

,WIADOMOSCI PKN“ zeszyty 6, 7 i 8/52 przynosza
artykuly: prof. inz. W. Biernawski ,Znaczenie gtad-
kosci powierzchni i witasno$ci warstwy podpowierz-
chniowej w budownictwie maszynowym* (6), proj. inz.
St. Szule ,,Uwagi o projekcie normy terminologii struk-
tury powierzchni‘ (1,5), ,,Projekt polskiej normy gltad-
kos$ei na tle norm zagranicznych® (4), prof. inz. W. Bier-
nawsk: i inz. A. Sadowski ,Klasyfikacja i oznaczenia
gladkosci powierzchni® (3,5), prof. dr J. Naleszkiewicz
»Zwiazek miedzy Scieralnoscig i budowa warstwy pod-
powierzchniowej*“ (6,5), dr M Halaunbrenner ,Tarcie
a gtadkos¢ powierzechni‘ (6,5), ,,Normalizacja jako$ci po-
wierzchni w ZSRR (4,5), ,,Norma brytyjska struktury
powierzchni (0,5), ,,Ogélnokrajowa konferencja glad-
ko$ci powierzchni“ (1), ,,Scieranie a struktura mikro-
geometryczna powierzchni® (2,5), ,,Produkcja wzorcow
gladkosci: toczenia, szlifowania i docierania na podsta-
wie doswiadczen dwoch zaktadéw produkeyjnych (3,5),
.Dokladnos$é przyrzadéw optycznych do oceny gtadkosci
powierzchni® (2), inz., W. Nowotny ,,Zarys rozwoju or-
ganizacji prac normalizacyjnych w Polsce (11), inz.
J. Charma ,Poré6wnanie ukiadu pasowan CSN (ISA)
z OSTY (5), dr K. Zbierski ,Zarys dziejow polskiego °
stownictwa technicznego, inz. A. T. Troskolanski
,O pracach na polu slownictwa technicznego w okre-
sie okupacji niemieckiej“ (2), mgr A. Bryczkowski
i mgr F. Mioduszewski ,,Polski Komitet Normalizacyj-
ny a zagadnienie stownictwa technicznego® (4), dr K.
Zbierski ,Jezyk w pracach normalizacyjnych® (1,5),
inz. A. T. Troskolanski ,Zasady stownictwa technicz-
nego (3,5), prof. dr inz. W. Wierzbicki ,,Stownik teorii
sprezystosci i wytrzymato$ci materialow* (2).

W zeszytach tych opublikowano m. in. nastepujace
projekty norm: ,,Stal. Oznaczanie stopnia zanieczyszcze-
nia stali wtraceniami niemetalicznymi®, ,Préba har-
townosci stali metodg hartowania od czola“, ,Stal kuta.
Normy i okreS§lenia potwyrobow i wyrobow.




Zeszyt 10

MECHANIK

Rok XXV

KRONIKA

II KONGRES INZYNIEROW I TECHNIKOW
POLSKICH

W dniach 28 i 29 wrzesnia biezacego roku w auli
Politechniki Warszawskiej odby?l sie Kongres Inzynie-
row i Technikow wszystkich specjalno$ci zrzeszonych
w Naczelnej Organizacji- Technicznej. Zjazd odbywat
sie pod hastem

HInzynierowie i technicy w szeregachNarodowego
Front u walki i pokdj i socjalizm*.

Sprawozdanie z przebiegu obrad Kongresu podamy
w zeszycie nastepnym.

NOWE BUDOWLE SOCJALIZMU

— W Starotece pod Poznaniem powstaje najwiek-
sza w Polsce Fabryka Maszyn Rolniczych., Catkowity
projekt nowej fabryki i jej urzadzen wykonany zostat
przez inzynierow radzieckich.

— W poczatku wrzesnia uruchomiony zostat drugi
turbozesp6t elektrowni w Dychowie na rzecze Dobra-
wie. W ten sposéb elektrownia posiada juz pelng moc
produkcyjna.

— Uruchomiona zostala mnowoczesna benzolownia
i wielki zaktad produkcyjny, stanowiacy cze$é po-
teznych zaktadow koksochemicznych wznoszonych
w Blachowni Slaskiej na OpolszczyZznie.

— Rozpoczeto budowe wielkiego
kombinatu bawelnianego w Zambrowie.

— W Brzegu Dolnym nad Odra trwa budowa wiel-
kich zakladéw chemicznych ,Rokita®, ktérych produk-
cja dostarczy 'surowcow dla przemystu farmaceutycz-
nego i garbarskiego oraz nawozéw sztucznych dla rol-
nictwa.

— 20 wrzesnia br. ruszy! pierwszy zesp6t maszyn
w wielkiej hali nowej przedzalni w Andrychowie. Po-
plynelty pierwsze tysigece metrow oszezednosciowej
przedzy. ?

— Dmnia 22 wrzes$nia br. uruchomiona zostala jedna
z mnajwiekszych i mnajnowoczeSniejszych cementowni
w Europie. Produkcja nowej cementowni przyczyni sie
wybitnie do rozladowania odczuwanego obecnie
w zZwigzku ze wzmozona akcja budownictwa — , glo-
du cementowego.

NARADA W SPRAWIE OSZCZEDNOSCI PALIW

W lipcu odbyla sie w Warszawie krajowa narada
poswiecona oszczedno$ci paliw, na ktérej wytyczono
plan prac i metod oszczednego palenia. W obradach
wzielto udziat ponad 700 uczestnikow.

ZOBOWIAZANIA Z OKAZJI WYBOROW
Z okazji wyboréw do Sejmu wszystkie zaklady
przemystu metalowego podjety szereg warto$ciowych
zobowigzan produkcyjnych.

NARODOWY PLAN GOSPODARCZY II KWARTALU
WYKONANY

Wedtug komunikatu PKPG Narodowy Plan Gospo-
darczy zostal wykonany w II kwartale w 100,4%o,
a plan za I péirocze w 100,3%o.

nowoczesnego

NAGRODY PANSTWOWE

Prezydium Rzadu dajac wyraz szczegolnej opieki
Panstwa nad rozwojem nauki, postepu techniczego,
literatury i sztuki przyznalo z okazji Swieta Odro-
dzenia szereg nagrod za wybitne osiggnigcia.

W dziale przemystu metalowego nagrode I stopnia
otrzymat g

Inz. Szymon Jachimowicz za opracowanie Kkon-
strukeyjne szeregu obrabiarek,

nagrode II stopnia:

zespotowo: inz. W. Kurcin, inz. J. Dobrowolski, inz.
F. Ciborowski, inz. Z. Zbyszynski i St. Dryszkowski
za opracowanie i zastosowanie w przemysle metody
elektroiskrowego utwardzania narzedzi oraz anodo-
wo-mechanicznego ciecia metali.

Inz. C. Mierzejewski za opracowanie konstrukeyj-
ne szeregu typow obrabiarek,

nagrode III stopnia:

inz. J. Jofe — za opracowanie konstrukcyjne sze-
regu typéw obrabiarek,

zespotowo: imz., J. Wilk, inz. N. Planeta, J. Pie-
towski, inz. St. Jabltonski za opracowanie receptury
krajowych soli hartowniczych, technologii ich pro-
dukeji oraz wprowadzenie tych soli do produkecji.

Niektorzy laureaci jak inz. J. Dobrowolski, inz. C.
Mierzejewski i inz. St. Jabtonski publikowali na la-
mach ,.Mechanika®“ szereg artykulow.

ARTYKULY Z ,MECHANIKA“ NA LAMACH PRASY
ZAGRANICZNEJ

Czechostowackie czasopismo ,Strojnickij Vyber*
z. 7/52 podalo przedruk artykulu inz. A. Legatowicza
pt. ,Nowoczesne systemy sterowan -elektrycznych
w obrabiarkach®, zamieszczonego w zeszycie 10/51 na-
szego czasopisma, za§ w zeszycie 14/52 przedrukowano
artykut inz. Z. Wéjcika pt. ,,Mikrotwardo$¢ i makro-
twardosé metali®, ktory zamiesciliSmy w zeszycie 1/52.

Czasopismo ,,Stanki i Instrument“ w przegladzie
najcelniejszych artykuléw technicznej prasy Swiato-
wej cytuje:

w zeszycie 5/52 artykul inz. Andrzeja Zielinskiego
pt. ,,Zastosowanie hydraulicznego napedu i sterowania
w obrabiarkach® i art. inz. Stanistawa Markowskiego
pt. ,,Szybkosciowe frezowanie gwintéw na tokarce;
oba wymienione artykuly zamieszczone byly w na-
szym czasopiSmie w zeszycie 1/52,

w zeszycie 6/52 artykuly: prof. Wiodzimierza Mer-
mona pt. ,,Technologiczno$é przedmiotoéw obrabianych
na tokarkach® i inz. Stanislawa Kunstettera pt. ,,Noze
diamentowe* — oba artykulty ukazaly sie w zeszy-
cie 2[52,

w zeszycie 7/52 artykul inz. Andrzeja Jozefika pt.
,Odlewanie frezéw metoda wosku traconego®, za-
mieszezony w zeszycie 3/62 naszego czasopisma.
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e, 1 1.

Warunki ‘prenumeraty czasopism technicznych na rok 1953

Administracja Czasopism Techniezn&ch Naczelne] Organizacjl Technicznej, Pafhsiwowe Wydawnictwa Techniezne ! Wye
dawnictwa Komunikacyjne, wprowadzajg zatwierdzone przez Biuro Prasy i Informacji przy Prezydium Rady Ministréw i De-

A b S0 rin st e mdel AR St

Oplata normalna Oplata ulgowa
L. p. Nazwa. cz:sopisma
e pél- kwar- Al pél- kwar-
roczna | taloa roczna | talna
1 2 3 4 5 6 1 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1. Architektura 180, 90,— 45, 90,— 45,— 22,50
2. Budownictwo Pr;cmyll. 108,— 54,— 27— 54,— 27,— 13,50
3. Gazeta Cukrownicza 54,— 27,— 13,50 36,~— 18,— O
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. 12,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
S. Gospodarka Wodna 90,— 45,— 22,50 54,— 27,— 13,50
6. Gospodarka Cieplna (dwumiesigeznik) 27,— 13,50 —_ —_ — e
(& Inzynieria i Budownictwo 108,— 54,— 27, - 54,— 27— 13,50
8. Materialy Budowlane 72,—~ 36,— 18,— 36,— 18,— 9y—
9. Odziez 48,— 24,— 12,— — —_— —
10. Ochrona Pracy 48,— 24,— 12,— — -— -—
11; Poligrafika 36,— 18,— 18,— 9, —
12, Przeglad Budowlany % 108,— 54,— 27— 54,— 27, 13,50
13, Przeglad Elektrotechn : 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
14. Przeglad Geodezyjny 72,— | 36,— | 18,— | 36,— | 18,— O y—
15. Przeglad Mechaniczny 103,— 54,— 27— 54,— 27,— 13,50
16. Przeglad Papierniczy 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
17: Przeglad Skérzany 54,— 27,— 13.50 36,~— 18,— 9,—
18. Przeglad Spawalnictwa 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9y—
19. Przemys! Chemiczny 108,— 54, 27, — 54,— 27,— 13,50
20. Prze;lad Technicany 108,— 54, — 27, = 54,— 27,— 13,50
4 21, Przeglad Telekomunik, 1 72,— 36,— 18— 36,— 18,— 9,—
22, Przemys! Drzewny 54,— 27, = 13,50 36,— 18— C—
23, Przemys! Rolny i Spod 90,— 45— | 22,50 54— | 27,— 13,50
24. Przemys' Wibkienniczy 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
25. Szklo i Ceramika 54, — 27— 13,50 36,— 18,— 9y—
26. Technika Lotnicza 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9—
27 Technika Motoryzacyjna 54,— | 27,— | 13,50 | 36— | 1°— 9,—
2% Cement Wapno. Gips 54,— | 27,— | 13,50 | 36— | 18— 9,—
22, Drogownictwe 72, =~ 36,— 18,— 26,— 18,— 9,—
30, Energetyka 12,— 36,~ 18— 36,— 18,— 9, —
31. Hutnik . 108,—=4| = 84— [rer L | sq, == ar—-ligs sy
32. Nafta 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
33. Przeglad Goérnicay 108,— 54, 27— 54,— 27— 13,50
84, Przeglad Odlewnictwa 12,— 36,— 18,— 36,~— 18,— 9y—
CZASOPISMA POPULARNOTECHNICZNE 2
35., Chemik 54,— 27,— 13,50 18,— 9— 4,50
36. Horyzonty Techniks ' 36,— 18,— 9,— —_— - -
37. Mechanik 108,— 54,— 27,— 36,— 18,~ 9,—
38. Motoryzacja 54— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
39. Technik Przemyslu Spofywezego 30,— | 15— 1,50 — - -
40. Gospodarka Weglem 36,— 18,— y— - - -
41, Wiadomosei Elektrotechni 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
42, Wiadomofci Telek ikacyjne 36.— 18,— 9,— 18,—~ Oy 4,50
43. Wiadomofci Gérnicze |iss— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
44, WiadomoSci Hutnicze 54,— 27, = 13,50 18,— 9= 4,50
45 Wlékiennietwo 24— 12,— 6,— - - -

partament Techniki PKPG nastepue
Jace warunki prenumeraty czasopism
technicznych na rok 1953:

Przy czasopismach ,Technik Prze-
mysiu Spozywczego*, nHoOryzonty
Techniki, »Widkiennictwo*!, »O-
dziez*, ,,Gospodarka Cieplna*, ,,0-
chrona Pracy' { ,Gospodarka We-
glem* ze wzgledu na niskie ceny o-
bowigzuje tylko prenumerata nor-
malna, .

Prenumerata normalna

Stosownie do zarzadzen!a Minister-
stwa Poczt 1 Telegraféw z dnia 18
kwietnia 1952 r, Nr P, C. 243, dotych-
czasowy spos6b przyjmowania zglo-
szel na prenumerate normalng bez-
posrednio przez PPK ,Ruch' zosta-
je z dniem 31 grudnia 1952 r. skaso-
wany.

Zgloszenia na prenumerate normal-
ng na rok 1953 przyjmujg wylgcznie
urzedy pocztowe oraz listonosze
miejsey 1 wielsey.

Termin zglaszania prenumeraty
normalnej na okres kwartalny, poéi-
roczny lub roczny uplywa z dniem
15 kazdego miesigca poprzedzajgcego
okres prenumeraty,

Prenumerata ulgowa
A. Czasoplsma naukowo-techniczne.

Z prenumeraty ulgowe] czasopism
naukowo-technicznych korzystaé ma-
g3 tylko: {

1) czlonkowle stowarzyszenn inzy-
nier6w 1{ technikéw zrzeszonych
w NOT oraz czionkowie klubow
racjonalizacji 1 techniki przy za-
mawianlu zblorowym przez me-
26w zaufania lub kota zaklado=~
we stowarzyszenn technicznych
NOT 1 oddzialtéw NOT,
studenci szk6! wyzszych przy a-
bonowaniu zblorowym przez ko-
1a naukowe uczelni lub inne
stowarzyszenia szkét wyzszyech.

2]

~

B. Czasopisma popularnotechniczne

Z prenumeraty ulgowej czasopism
- popularnotechnicznych korzystaé mo-
g3:

1) czlonkowie stowarzyszen inzynie-
réw 1 technikéw zrzeszonych w
NOT oraz czlonkowie klubdéw
racjonalizacji i techniki — przy
abonowaniu zbiorowym — w taki
sam sposéb jak przy zamawianiu
czasopism naukowo-technicznych,

2) wszyscy pracownicy zatrudnieni w zakladach pracy — przy abonowaniu zblorowym =— przez mezéw zaufania lub kola

zakladowe stowarzyszenn technicznych NOT,

Ny
3) studenci szk6! wyzszych przy abonowaniu zbiorowym — przez kola naukowe uczelni lub inne stowarzyszenla studentéw,
4) uczniowie szkél zawodowych — przy abonowaniu zbiorowym — przez dyrekcje szkoly.
Termin skladania zgloszen na prenumerate ulgows na I kwartal 1953 1. uplywa z dniem 30 listopada br.

Zgtoszenla na prenumerate w nastepnych kwartatach nalezy skladaé w okresach:
II kwartal — do 1 mareca 1953 1.,
111 " — » 1 czerwca
j B — , 1 wrzeénia ,,

Zgloszenia na prenumerate ulgows przez oddzialy wojewcdzkie NCT, kola naukowe studentéw szkét wy2szych oraz @y-
rekeje szkét zawodowych nalezy przesylaé do PPK ,Ruch®, wplacajac jednoczesnie nalezno$¢ do PKO na nasiepujace kontas

dla czasopism poz. od 1 do 8

” 10 ” 15
A8, 23
w 25 . 27,

poz. 29 1 od 36 do 39 oraz poz, 41 1 43

— PPK ,Ruch*, Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul. Srebrna 12, konto PKO Nr I-14600/110¢

dla czasopism wg poz. 9, 16, 17, 24 1 45:
— Oddziat PPK ,,Ruch* w Eodzi, konto PKO Nr VII-9907/110;
dla czasoplsm wg poz. 28 1 od 30 do 35, oraz poz. 40, 43 | 44:
— Oddziat PPK ,Ruch® — Katowice, konte PKO Nr m-mea/m.



Cena zi 9.—

PANSTWOWE

WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ostatnie nowosci:

- Akimow G. W.: Podstawy nauki o korozji
i ochronie metali, ttum. z ros. M. Orman, 1952,
str. 359, zt. 56.—

Anninski B. A.: Mechanizacja transportu w hu-
tach zelaza, ttum. z ros. J. Jemielewski i E.:
Zielewniewski, 1952, str. 175, zt. 28.—

Blazewski S. Wytrzymalo§é materialéw. 1951,
str, 331, z1. 28.—

Bosse E.: Wykonanie tlocznikéw (wskazéwki
praktyczne), tlum. z niem. K Szopski, 1952,
str, 77 z%. 8.—

Bry$ St.. Spawanie i lutowanie przewodéw alu-
miniowych, 1952, str. 155, zir 12,50

Foeneu M.: Elementy obrabiarek, ttum. z niem.
W1. Kaminski, 1952, str. 195, z1. 34.—

Dobrowolski Z.: Spawalnlctwo 1952, str. 414,
zh 33:90- ==

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne,
1952, str. 95, zt. 11.—

 Qlinski W.: Urzadzenia przenosnikowe w prze-
mySle metalowym, 1952, str. 84, zt. 19.—

_ Gosztowtt L.: Usprawnienia obslugi i moder-
nizacja pras hydraulicznych, 1952, str. 88,
zt 11,60

Gosztowtt L.: Uszczelnienia, 1951, str. . 230,
zt. 22—

Hilbert H.: Tlocznictwo, ttum. z niem. Z. Kazu-
 binski, tom I, 1952, str. 169, z1. 22—

Kawecki J.: Blacharstwo, 1952, str. 238, zt. 19.— .

Lermah S.: Optyk przyrzadowy, tlum. z ros.
K. Ukielski, 1952, str. 226, zi. 18.—

Maly poradnik mechanika (praca zbiorowa),
wyd. II, 1951, str. 651, z* 58.—

Mardykin P. M.: Produkcja metody skrobama,
tlum. z ros. Zb. Kosciolek 1952, str. 38, zt. 2.—

Mechanik-poradnik techniczny (dzielo zbiorowe
pod red. A. T. Troskolanskiego), tom I, czgs¢
2, 1952, str. 1190, zt. 140.—

Meron W.: Zasady konstrukcji przyrzadow,
uchwytow i sprawdzianow specjalnych, tom. I,
150, str. 208, zi. 36.—, tom II, 1952, str. 186,
zt. 30.—

Moroz A., Ankiewicz A.: Rozwiertaki, 1952,
str. 104, z1. 14.50

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn, czes¢
I-Polgczenia, wyd. II, 1951, str. 440, z1. 32,—,
czese II-Lozyskowanie, wyd. I1I, 1951, str. 328,
zt 30.—, cze$¢ III-Napedy, wyd. II, 1951,
str. 342, zt 28.—, czes¢ IV — Mechanizmy.

1952, str. 383, z1. 46.—

Normowanie czasu na roboty remontowo-mecha-

niczne, (poradnik technika normowania pra-
cy), praca zbiorowa, tlum. z ros. M. Rock,
1952, str. 240, z1. 18.—

Normowanie czasu na roboty szlifierskie, (po-
radnik technika normowania pracy), praca
zbiorowa, tlum. z ros, D. Jung, 1952, str. 130,
zl. 32.—

Normowanie czasu na roboty odlewnicze, (po-
radnik technika normowania pragcy), praca
zbiorowa, tlum. z ros. Z. Ciggala i R. Wosik,
1952, str. 130, zt. 33.—

Nowikow M.: Konstrukcja przyrzadéw monta-
zowych, ttum. z ros. W. Ostrowski, 1952,
str. 280, zt. 42—

Roszkowski St.: Bezpieczenstwo pracy przy ped-
niach, 1952, str. 80, zi. 10.—

Russjan S.: Normowanie techniczne w odlew-
nictwie, tlum. z ros. M. Skarbinski, 1952,
str. 168, zt. 50.—

Sokolowski A.: Kurs technologii budowy ma-
szyn, czes¢ I, ttum. z ros. M. Rogozinski, 1952,
str. 429, zt. 60.—

”Sledziewski E.: Projektowanie konstrukeji spa-

wanych, 1952 str. 155, z1. 31.—

Staub Fr.: Zastosowanie mikroskopu do badania
stali. 1952, zt. 2.50

Szupp B.: Kurs spawania acetylenego (w pyta-
taniach i odpowiedziach), wyd. IV, 1952, str.
108, zi. 6.—

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

Woloszyn S.: Wykaz materialéw stosowanych
do wyrobu urzadzen odpornych na korozje,
1952, str. 142, zt. 14— .

SIowniki techniczhe

Skibicki W.: Slownik techniczny polsko-rosyj-

ski, 1951, str. 296, zl. 46.—

Skibicki W.: Slownik techniczny rosyjsko-pol-
ski, 1951, str. 450, zi. 41.—

Skibicki W.: Stownik techniczny angielsko-pol-

ski, wyd. II, 1952, str. 672, zl 75.— (w opra-
wie)

Slownik Spawalniczy polsko-rosyjsko-angielsko-
-francusko-niemiecki (praca zbiorowa) komi-
sja Stownictwa Technicznego PKN) 1952, str.
111, z%. 15—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI

SO ) 1) 2 T FA.
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