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Inz.-arch. ANDRZEJ JOZEFIK

JAKOSC NARZEDZI WYTWARZANYCH METODA tUKOWEGO
NAPAWANIA ELEKTRODAMI ZE STALI SZYBKOTNACEJ ESW 18

Artykutl przedstawia wynik badan przeprowadzonych w Instytucie Obrabiarek i Obrobki
Skrawaniem nad narzedziami napawanymi stalg szybkotnaca. W szezegblnosci oméwione sa
wyniki obserwacji makro- i mikroskopowych oraz rezultaty préb skrawania.

1. Wstep

Metoda wytwarzania narzedzi przez napawa-
nie elektrodami ze stali szybkotngcej ma pierw-
szorzedne znaczenie gospodarcze.?)

Metoda ta jest szczegdlnie ekonomiczna przy
produkeji narzedzi wiekszych rozmiaréw, a
zwlaszcza narzedzi wieloostrzowych, np. frezéw
walcowych, tarczowych i trzpieniowych, ze
wzgledu na wielokrotnie mniejsze zuzycie stali
szybkotnacej.

Rys. 1. Frez walcowy NFWa 100 X 100 napawany
elektroda ze stali szybkotnacej.

Np. dla wyprodukowania jednego freza walcowego
NFWa 100 X 100 mm (rys. 1) zuzywa sie 9 sztuk elek-
trod 4 mm i 18 szt. elektrod 5 mm, co razem daje roz-

1) Technike napawania omawiaja artykuly:
inz. W. Czyrskiego ,Produkcja narzedzi tnacych
nhapawanych stala szybkotnacg® — ,Mechanik* zeszyt
1 — 3/51 oraz
inz. Z. Szczecinskiego ,Stosowanie spawania do
oszezednosciowe] produkceji nmarzedzi skrawajacych® —
»Mechanik® zeszyt 5/52.

chéd stali szybkotnacej w wysokoSci 1,67 kg. Nato-
miast waga materialu potrzebnego do wyprodukowa-
nia freza NFWa 100 X 100 catkowicie ze stali szybko-
tngcej wynosi 8,45 kg. Z tej samej iloSci stali szybko-
tnacej mozna wiec wykonaé 5 frezo6w metoda napa-
wania.

Biorgc jednak pod uwage, iz frezy jednolite moga
by¢ wytwarzane ze stali szybkotngcej w gatunku SW9
o zawantosci 9% wolframu, zuzycie podstawowego
sktadnika — wolframu we frezie napawanym wyniesie
40% jego ilosci we frezie jednolitym

Rzecz jasna, ze tak przyblizone obliczenie
nie daje pelnego obrazu korzysci ekonomicz-
nych wytwarzania narzedzi metodg napawania.
Obok kosztow materialowych uwzgledni¢ bo-
wiem nalezy réwniez koszty robocizny, ktoére
przy tej metodzie sg wyzsze, a w zestawieniu
z kosztami eksploatacji narzedzi napawnych da-
dza dopiero wilasciwy obraz w postaci wskazni-
kow techniczno-ekonomicznych.

Podejscie do zagadnienia ekonomii wytwarza-
nia zalezne jest od przyjetego kryterium ekono-
mizacji produkecji narzedzi.?).

W artykule niniejszym przedstawione zostang
wyniki badan jako$ci narzedzi napawanych tu-
kowo elektrodami ze stali szybkotngcej marki
ESW 183), prowadzonych w Instytucie Obra-
biarek i Obrébki Skrawaniem w ramach tzw.
akcji EPN (Ekonomizacji Produkeji Narzedzi).

Badania te w szezegélnosci objely: obserwa-
cje makro- i mikroskopowe, majace na celu
okre§lenie btedéw napawania oraz proby skra-
wania, majace w wyniku ustali¢ wartos¢ uzyt-
kowa narzedzi napawanych.

_2) Por. artykut autora ,,Produkcja narzedzi ze stali
szybkotnacej“ ,,Przeglad Mechaniczny zeszyt 2 i 4/52,
3) Elektrody marki ESW 18 produkowane sg w
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2. Obserwacje makro- i mikroskopowe warstwy
napawanej

Obserwacje jakosci warstwy napawanej prze-

prowadzono na frezach walcowych (rys. 1) oraz

*

[ = R

Rys. 2. Noze NNZa 16 X 25 napawane elekiroda ze
stali szybkotnacej.

na nozach tokarskich (rys. 2). W czasie badan
oszlifowanych powierzchni noza stwierdzono, ze
w stopiwie wystepuja pecherze gazowe, peknie-
cia, zazuzlenia widoczne okiem nieuzbrojonym
lub tez przy niewielkim powigkszeniu (rys. 3).

- Rys. 3. Powierzchnia mnatarcia ostrza noza tokarskiego
po szlifowaniu X 20.

Pecherze i szczeliny umiejscawiajg sie prze-
waznie na granicy stopiwa i ksztaltki. Obserwa-
cja stopiwa pod mikroskopem przy powieksze-
niu 85-krotnym wykazala zmienng porowatosé
tworzywa. Pory wystepuja w skupiskach, roz-
fozonych w réznych miejscach stopiwa. Istniejg
réwniez partie stopiwa jednolitego, nie réznigce
sie przy tym powiekszeniu od stali kutej.

Rys. 4. Powierzchnia przylozenia ostrza noza tokar-
skiego trawiona elektrolitycznie (X 20).

Celem “wykrycia wad spawalniczych, | noze
tokarskie poddano zabiegowi trawienia elektro-
litycznego*) (rys. 4 i 5).

Rys. 5. Powierzchnia przylozenia ostrza moza tokar-
skiego trawiona elektrolitycznie (X 6,5).

Niejednokrotnie zdarza sie, iz pecherze gazo-
we znieksztalcajg krawedzie skrawajgce (rys.
BE116)"

Wady spawalnicze w wiekszym stopniu wy-
stepuja w nozach tokarskich niz np. we frezach
walcowych. Frezy walcowe posiadajg z reguty
bardziej jednorodne stopiwo. Spowodowane to
jest stosunkowo malg wielko$cig gniazda w
trzonku noza, a wady spawalnicze wystepuja
w najwiekszym stopniu w momencie zapalania
i gaszenia tuku elektrycznego.

Rys. 6. Powierzchnia natarcia noza tokarskiego, tra-
wiona elektrolitycznie (X 6,5).

Nalezy tu z calym naciskiem podkreslié, iz
wystepowanie pecherzy, jam, peknieé¢ i innych
wad tworzywa zalezy przede wszystkim od sto-
pnia opanowania przez spawcza techniki napa-
wania tukowego i starannosci jego pracy. Bada-
nia jakos$ci narzedzi napawanych przeprowadza-
ne byly na narzedziach wykonanych w jednym
z zakladoéw przemystowych oraz na narzedziach
napawanych w Instytucie Spawalnictwa. Nalezy
stwierdzi¢, iz narzedzia wykonane w Instytucie
Spawalnictwa posiadaty znacznie lepsze spoiwo
ostrza.

4) Sklad elektrolitu: 45% — Hg PO4; 40 — H2SO04;
15%0 — H20. Warunki trawienia: natezenie pradu —
55 A; napiecie — 5V; gesto$é pradu — 27 A/dcm?
temp. kapieli 500C, czas przetrzymania w kapieli —

i ,ﬁl&minut.
/’f, woliotel, \\

Politechniki |}
rociawsh A
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8.0 Zdolnosci skrawajace narzedzi napawanych

Narzedzia napawane iukowo eélektrodami. ze
stali szybkotngcej ESW 18 posiadajg rézne wia-
Sciwosci skrawajgce, w zalezno$ci od rodzaju
i odmiany obroébki.

300
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Oleres trwatosci ostrza Tmin M-275[52-R7

Rys. 7. Zalezno$¢ trwatosci ostrza od szybkos$ci skra-

wania przy S$rednio-dokladnym toczeniu stali weglo-
wejo R, = 49,7 KG/mm?2 Warunki skrawania: g =
= 15 mm, p = 0,32 mm/obr; » = 45; bez chiodzenia.

Toczenie $redniodokiadne stali weglowych
i zeliw — wydajno$é®) nozy napawanych jest
niemal réwnorzedna z wydajnoscig stali kutej
gatunku SW9 (rys. 7 i rys. 8).

Toczenie zgrubne stali weglowych. Noze na-
pawane posiadajg nizsza wydajnosé (veo) od no-
zy jednolitych ze stali SW9.

Dla podanych warunkéw obrobki (rys. 9) przy
godzinowej szybko$ci skrawania dla stali kutej
SW9 okres trwalosci ostrzy SW9 jest wiekszy
0 140%, a wiec prawie 2,5-krotnie od trwalosci
ostrzy napawnych, a wydajno$¢ nozy napawa-
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= \\ e
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M-276/52-R8

1 2 9. 10 20 S0

Okres trwatosci ostrza Tmin
Rys. 8. Zalezno$é okresu trwalosci ostrza od szybkosci
skrawania przy $rednio-dokladnym toczeniu zeliwa
0 H p= 103 kG/mm?2. Warunki skrawania: g = 1,5 mm,
p = 0,32 mm/obr; bez chlodzenia.

®)Miara wydajnosci jest godzinowa szybko$é skra-
Wamla (veo), tzn. szybko$¢ skrawania, przy ktorej okres
trwatosci ostrza wynosi: T = 60 min,

nych nizsza o 20% od nozy ze stali SW9.

Podane liczby nie sg wartosciami statymi; za-
leZq‘_one od warunkéw skrawania oraz jakosci
stpplwa. Im przekr6j warstwy skrawanej jest
wiekszy, tym i roznice te sg wieksze. Im stopiwo
ESW 18 bardziej jednorodne, z mniejszymi wa-
(’iami spawalniczymi — tym réznice w trwato-
Sci ostrzy sg mniejsze.

Frezowanie $rednio-dokladne stali weglo-
wych®). Wydajnosé frezéw napawanych jest nie-
co lepsza od wydajnosci frezéw ze stali szybko-
tngcej kutej, gatunku SWJ.

Okres trwatosci ostrzy napawanych przy fre-
zowaniu Srednio-dokladnym stali konstrukcyj-
nych jest orientacyjnie o 35% wiekszy od trwa-
tosci frezéw kutych SW9. Niektére nawet frezy
}lagsiadaly trwatos¢ wiekszg o 50 do 80% (rys.

):

Frezowanie zgrubne stali weglowych. Wia-
snosci skrawajace frezéw napawanych i kutych
83 w tym przypadku niemal réwnorzedne (rys.

11).
100 S
TRk Noze kute SW9
\h‘&
\[‘ R
9 NN '\\\\
Ne B
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/Voz’e napawane£S| wigSL

ol
S

Szybkost skrawanta v mlmin

3

19 2 5 7] e 00

Okres trwatosci ostrza Tmin 11-276/52-9
Rys. 9. Zalezno$¢ trwato$ci ostrza od szybkosci skra-
wania przy zgrubnym toczeniu stali weglowej o Ry =
= 49,7 kG/mm2 Warunki skrawania: g = 3 mm,
p = 0,12, mm/obr; » = 450; bez chlodzenia.

Jak widaé narzedzia napawane wykazujg
wiekszg zdolno$é skrawajgcg od narzedzi jednoli-
tych przy obrobce srednio-dokladnej, a réwno-
rzedng (frezy) lub gorsza (noze) przy obrobce
zgrubnej. Sktadajg sie na to dwa czynniki — od-
pornoé¢ cieplna oraz odporno$¢ na Scieranie
ostrza napawanego.

Narzedzia napawane posiadaja lepsza odpor-
nosé cieplng od kutych stali szybkotnacych.
Spowodowane jest to miedzy innymi lepszymi
warunkami odprowadzania ciepla od ostrza
wskutek z géra dwukrotnie lepszego przewod-
nictwa cieplnego korpusu ze stali weglowej
w poréwnaniu ze stalg szybkotnaca.

Dzieki temu narzedzia napawane wykazuja
zadowalajace lub wyzsze wlasno$ci skrawajace

6) Badania frezé6w przeprowadzone zostaly przez
absolwenta Wydz. Politechnicznych AGH Kazimierza
Zaleskiego pod kierunkiem autora. ’
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Rys. 10. Poréwnanie okresow trwatosci frezéw walco-
wych NFWa 100 X 100 napawanych elektrodami

ESW18 oraz jednolitych ze stali kutej SW9 — przy -

frezowaniu S$rednio-doktadnym stali weglowej T45
0 R,= 63 kG/mm?2.
Warunki frezowania: v = 62,5 do 64,5 m/min,

Pz = 0,155 mm/ostrze, p, = 265 mm/min, g = 3 mm,
b = 78 mm; frezowanie przeciwbiezne bez chlodze-
nia. e sl
od stali SW9 przy obrébce malymi przekrojami
warstwy skrawanej i wiekszymi szybkoSciami
skrawania (obrébka $rednio-doktadna), a wiec
w. warunkach wiekszych obcigzen cieplnych
ostrza.

r E Frezy kute SW9

ﬂ-m Frezy napawane ESW1§

(S

LA A

M-275/52-R11

Rys. 11. Poréwnanie okreséw trwatosci frezow walco-
wych NFWa 100 X 100 napawanych elektrodami
ESW18 oraz jednolitych ze stali kutej SW9 przy fre-
zowaniu zgrubnym stali weglowej T45 o R ,= 63
kG/mm?2. o]

Warunki frezowania: v = 435 do 45,2 m/mln
pz = 0,198 mm/ostrze, p, = 231 mcm/mm g = 5 mm,
b = 78 mm; frezowanle przeciwbiezne bez chtodzenia.

Okres trwa{rzscz ostrzy Tmin
I <7
T
LTI
= -
%

Stopiwo posiada jednak znacznie gorszg od-
porno$¢ na S$cieranie. Przeprowadzone pomiary
wspolczynnika tarcia na specjalnym przyrzadzie
udowodnily, iz wspoétczynnik tarcia tworzywa
napawanego ESW18 po stali weglowej kon-
strukeyjnej przy malej szybkosci obwodowej
i duzych naciskach jest znacznie wyzszy od
_wspoiczynnika tarcia stali weglowej konstruk-
cyjnej po ostrzu kutej stali szybkotngcej, ga-
tunku SW9 (rys. 12).

Wykres ten daje jedynie orientacyjny jako-
Sciowy poglad na ksztaltowanie sie wspotczyn-
nika tarcia. Ze wzgledu na nadzwyczaj trudne
ustalenie statosci warunkéw pomiaru sit tarcia
otrzymano dos¢ znaczny rozrzut odczytan przy
kolejnych pomiarach. Niemniej jednak uwi-

508

dacznia sie charakter przebiegu krzywych oraz
wyraznie wyzsze wartosci wspoélczynnika tarcia
dla materiatu napawanego. Przy nacisku w gra-
nicach 100 do 200 kG wspoélezynnik tarcia dla
stali ESW18 jest wyzszy o okolo 40% od wsp6i-
czynnika tarcia dla stali SW9. Rzecz jasna, ze
liczba ta nie jest wartoscig stata. Jak wykazaly
dalsze pomiary bedzie ona malata w miare wzra-
stania szybkosci wzajemnego ruchu tracych cial.

Wyzszy wspoélezynnik tarcia stopiwa przy ob-
rébce zgrubnej jest powodem powstawania
wiekszych oporéw tarcia wiéra o powierzchnie
natarcia ostrza oraz tarcia powierzchni skrawa-
nej o powierzchnie przylozenia ostrza. Wyzsze
opory tarcia powodujg szybsze zuzycie ostrza.
Z tego tez powodu przy obrébce zgrubnej narze-
dzia napawane posiadaja mniejszg wydajnosc
od narzedzi kutych.

OB N ==

060 hSéo- ITZ‘/J____:;_A \ 1l
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030, NS

i Pt e E TR [ 7]
- Nacisk N kG

12. Zalezno$¢é wspoélczynnika tarcia od nacisku.

H-276/52-R12

Rys.

Gorsza odpornos¢é stopiwa na Scieranie jest
réwniez przyczyna gorszych wilasnosci skrawa-
jacych przy obrdbce cigglej (toczenie), a lep-
szych przy obrébce przerywanej (frezowanie).

Rys. 13. Scin freza napawanego przy frezowaniu zgrub-
nym (X 6,5).

Wieksze opory tarcia sg niekiedy przyczyna
przypawania czgstek materiatu wiéra do po-
wierzchni ostrza (rys. 13). Przy obrobce bez
chlodzenia w spos6éb wyrazny wystgpié moze
zjawisko chwilowego przypawania sie wiéra
wstegowego do ostrza. Zjawisko to przebiega-
jace okresowo latwo jest zaobserwowaé przy
toczeniu lub frezowaniu bez zastosowania emul-
sji obrobkowych. Ciecze chlodzgce i smarujace
zapobiegaja temu zjawisku.
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Whioski

W wyniku przeprowadzonych badan stwier-
dzono, ze:

1. Metode napawania tukowego elektrodami
ESW18 nalezy stosowaé¢ do produkcji narzedzi
wieloostrzowych, jak np. frezéw, a wiec do na-
rzedzi pracujacych w sposéb przerywany.

2. Metody napawania tukowego elektrodami
ESW18 nie zaleca sie stosowac¢ do produkeji no-
zy tokarskich wobec istnienia innych metod,
nie posiadajgcych wad metod spawalniczych,
a dajacych przy obrébce zgrubnej wiasciwg wy-
dajnosé¢ ostrza i réwnie ekonomicznych z pun-
ktu widzenia rozchodu stali szybkotngcej. Jest
to przede wszystkim metoda lutozgrzewania,
polegajaca na zgrzewaniu plytki ze stali szybko-
tngcej kutej z trzonkiem ze stali weglowej przy
uzyciu specjalnej pasty spawalniczej.

Prof. dr inz. WACLAW MOSZYNSKI

Metoda napawania lukowego bedzie mogla
by¢ stosowana do nozy tokarskich w przypadku
opracowania innych lepszych elektrod.

3. Metody napawania tukowego elektrodami
ESW18 nie powinno sie stosowaé, przynajmniej
w obecnym stadium opanowania technologii na-
pz'iwania, do produkeji narzedzi, ktére maja byé
uzyte do obroébki bardzo doktadnej, a wiec
w przypadku, gdy wymagana jest dokladnosé
ksztaltu (narzedzia ksztaltowe), lub wysoka
gtadkos$é powierzchni.

4. Metoda napawania lukowego elektrodami
ESWI18 moze byé stosowana do regeneracji
uszkodzonych narzedzi ze stali szybkotngcej
oraz do jednostkowego wytwarzania w narze-
dziowniach zakladowych narzedzi specjalnych
do obroébki srednio-dokladnej.

W SPRAWIE METODYKI NAUCZANIA RYSUNKU
TECHNICZNEGO

Prezydent Bolestaw Bierut, przemawiajoec na VII Plenum KC PZPR, podkreslit konieczno$é

Od redakcji

szybkiego i skutecznego szkolenia miodych kadr, albowiem powstaje wiele nowych galezi pro-
dukcji, wymagajacych od pracownikéw wysokich kwalifikacji technicznych. Sprawa wyszkole-
nia takich ludzi decyduje o mozliwosci dalszego rozwoju mnaszej gospodarki, a precyzyjnego
przemystu maszynowego w szczegdlnosci.

Jedna z mnajbardziej podstawowych umiejetnosci technicznych jest wumiejetno$é czytania,
rozumienia i postugiwania sie rysunkiem technicznym, ktéry nie bez powodu nazywany jest ,je-
zykiem technikéw*. A

Celem lepszego przyswojenia przez studentow umiejetnoSci z tej dziedziny, ma mechanicz-
nych wydziatach naszych politechnik zwiekszono ostatnio iloS¢é godzin poswieconych TYSun-
kowi technicznemu. Prof. W. Moszynski, wybitny znawca tego zagadnienia, wyglosit ne zebra-
niu zespotu katedry CzeSci Maszyn P. W. referat, ktérego skrét drukujemy w glebokim przes-
wiadczeniu, 2e przyczyni sie on do lepszego wyszkolenia kadr konstruktorskich.

Zmaczenie nauki Rysunku Technicznego bylo na
0861 niedoceniane zaréwno w pracy przemystowej, jak
W caloksztatcie nauczania technicznego. ;

Czesto stosowana, niewlaSciwa mnazwa Kreslenie
Techniczne podkre§lala majmmiej istotna, kaligraficz-
na strone rysunku, gdy tymeczasem

) ,mozna byloby trafhie powiedzie¢, iz rysunek tech-
niczny w dziedzinie kultury technicznej jest tym sa-
mym, czym jezyk marodu w jego kulturze duchowej.
Rysunek techniczny jest jak gdyby jezykiem techni-
cznym, posiadajacym te wyzszo$é nad mowa, iz jest
ogolnie zrozumiaty, Podobienstwo jest tym wieksze,
iz rysunek podlega réwnie rozwojowi, jak i jezyk zy-
Wy, ze wraz z tworzeniem sie nowych pojeé musi po-
szukiwaé nowych form dla ich oddania oraz posiada
Wyraznie ujete prawidla gramatyczne i okreslony
styl, przy czym i jedno i drugie jest zywe, ulegajace
nieustannym zmianom*l).

Nie tyle wiec o kaligrafie 'tu chodzi, choé¢ nie jest
ona bez znaczenia mawet na wyzszym szczeblu nau-

1) Z referatu wygloszonego w Warszawie w dn.
10.X.38 (por; »Przeglad Mechaniczny* 1938 r. str. 463)
oraz z monografii ,,Zasady wymiarowania i tolerowa-
Nla rysunkow cze$ci maszynowych® Warszawa 1939 r.

czania technicznego, mie tylko w pracy zawodowej,
ile raczej o doskonale opanowanie przez technikéw
i inzynieréw ,,etymologii i skladni® rysunku technicz-
nego, jezeli uzyjemy tu terminéw zapozyczonych
z jezykoznawstwa.

Wprowadzone ostatnio na mechanicznych wydzia-
tach naszych politechnik zwiekszenie liczby godzin
programowych posSwieconych Rysunkowi Techniczne-
mu i roztozenie ich na frzy semestry, zamiast dotych-
czasowych dwdch, przy jednoczesnym przesunieciu
o jeden semestr Mechaniki Ogolnej, Wytrzymatosci
Materiatéw i Cze$ci Maszyn, zmusza nas do zastano-
wienia sie, w jaki sposob* te uzupelniajace godziny
i nowy semestr, poS§wiecony Rysunkowi Technicz~
nemu powinny byé wyzyskane, by przyniosty mio-
dziezy studiujacej najwieksze korzysci.

: Dotychczas Rysunek Techniczny, nie wliczajac
w to oczywisScie Geometrii Wykre§lnej, obejmowat
nastepujace liczby godzin tygodniowo: na I semestrze
1 godz. wyktadu + 3 godz. éwiczen, na II semestrze 3
godz. éwiczen. Obecnie ma obejmowac: na I semestrze
1 godz. wyktadu + 2 godz, éwiczen, na II i IIT sem.
po 3 godz. éwiczen. Ogolne zwiekszenie wynosi wiee
zaledwie 2 godz. éwiczen tygodniowo w stosunku do
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dawnych 6 godz., czyli 33%. Znacznie wazniejsze jest
jednak rozltozenie®rysunku na trzy semestry, zamiast
dotychczasowych dwodeh, Tu zatem zwiekszenie wy-
nosi 50%o.

Nasuwa sie pierwsze pytanie: czym ma by¢é Ry-
sunek Techniczny III? Zwyklym rozszerzeniem prog-
ramu dotycheczasowego Rysunku Technicznego I i II,
czy tez czym$ nowym w stosunku do nich?

Idac po linii mniejszego oporu byloby tatwo zgo-
dzi¢ sie na pierwsze rozwigzanie, tym bardziej, iz
dotychezasowy stan posiadania Rysunku I i II wzie-
tych lgcznie zmniejszyt sie o 1 godzine éwiczen, czyli
‘0 1/6 poSwieconego na nie czasu. Takie postawienie
sprawy byloby niewlasciwe -— byloby marnotrawie-
niem drogiego czasu miodziezy studiujacej. Mozna
oczywiscie zgodzi¢ sie, iz zmniejszenie o 1 godzine pro-
gramu ¢éwiczen dwoch pierwszych semestréw nie poz-
woli osiaggnaé w tym czasie tego wszystkiego, co
bylo mozliwe dotychczas. To jest zrozumiate i w tym
nie kryje sie mic groznego. Bezposrednio po Rysunku
II przychodzi bowiem Rysunek III, ktéry w ciggu ca-
tego semestru III, przy pelnym wymiarze godzin, poz-
woli nie tylko nadrobi¢ owe braki, ale wydatnie pod-
niesie poziom znajomos$ci Rysunku Technicznego
przed pfzystapieniem do Projektowania CzeSci Ma-
szyn na semestrze IV, a wiec o jeden semestr pozniej
niz dotychczas. Zasadnicza mys$l rozwigzania sprawy
jest nastepujaca. Ujaé Rysunek Techniczny I i II
. w ten sposéb, by mimo mniewielkiego uszczuplenia
godzin éwiczen moégt on da¢ studiujagcym to wszystko,
co dawal dotychczas Rysunek I i II. Rysunek III za$
powinien sta¢ sie przede wszystkim $cislejszym przy-
gotowaniem ido Projektowania CzeSci Maszyn.

Miedzy dotychczasowym Rysunkiem Technicznym
i Projektowaniem CzesSci Maszyn przeskok jest tak
duzy, iz tylko prawdziwie zdolni studenci, majgcy
dobre zadatki na konstruktoréw, pokonywali go bez
trudnosci. Obserwujac te rzeczy od wielu lat stwier-
dzam, iz w ogromnej wiekszo§ci mlodziez napotykata
tu na wielkie trudno$ci, az nazbyt zreszta zrozumiate.
Co bowiem sktadato sie na Rysunek Techniczny I i II?
Zasadniczo dwie rzeczy: 1) poznanie prawidel! rysun-
ku technicznego w oparciu 0 jego obowigzujgce nor-
my oraz 2) opanowanie praktycznego stosowania na-
bytych umiejetnosSci przez sporzadzanie poczatkowo
odrecznych szkicow, robionych wg modeli mierzo-
nych bezposrednio przez rysujacego, a pdzniej — na
ich podstawie wilasciwych rysunkéw technicznych,
przy uzyciu wszelkich koniecznych pomocy rysun-
kowych. Opanowanie przy tej sposobnosci kaligrafii
rysunkowej jest rzecza uboczng i ma szczeblu wyz-
szego szkolnictwa zawodowego mnie majacg tego zna-
czenia, jakie sie nieraz do mniego przywiazuje.

T ofo student, ktéry poznal technike rysunkowa
na podstawie doskonale od lat opanowanej metodyki
Rysunku Technicznego I 4 II, zostawal — z chwilg
przejScia ma IIT semestr — rzucony na gleboks, jak
dla niego, wode projektowania, zmuszony do jedno-
czesnego opanowania tak wielu rzeczy! Bo oto i zna-
jomosci ksztaltdéw konstrukeyjnych, ktore niemal wy-
tacznie poznaje ze skrommie zazwyczaj ilustrowanych
pomocy w postaci ksiazek lub skryptéw, b. rzadko
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za$ atlasow, i umiejetnosci obliczen wytrzymaltoscio-
wych, i tego, co po mnabyciu pewnej wprawy jest
najlatwiejsze, a co poczatkowo sprawia najwieksze
trudnosei — wszechstronnego wujecia wyobraznig
przedmiotu, przedstawionego mna niewielkim zazwy-
czaj rysunku ilustracyjnym, choéby nawet bedgcym
miniaturg rzeczywistego, rzutowego i przekrojowego
rysunku technicznego, i przetransponowania go z ko-
niecznymi zmianami na papier napiety ma rysownicy.
Stosunkowo najlatwiej studenci opanowujg strone ob-
liczeniowaq, poniewaz juz majg niezle przyswojone po-
czatki wytrzymatosci i pewng wprawe w rozwigzywa-
niu zadan matematycznych. I wlasnie rzeczg uderza-
jaca jest to, iz studenci zawsze ujmuja pierwsze pro-
jekty, jako zadanie matematyczne. Potrafia =zapisaé
obliczeniami cate zeszyty, zanim zdola sie ich zmusié
do sporzadzania szkicu.- Mozna by powiedzieé, iz ,,bo-
ja sie ofédwka®. Od lat zwalczamy ten poczatkowy
lek wymagajac bezwarunkowo wykonywania: 1)
wstepnego odrecznego, tzw. pogladowego szkicu pro-
jektowanej konstrukeji, rysowanego w zmmiejszeniu
i bez Scistego przestrzegania podzialki mawet w od-
niesieniu do zatozonych wymiaréow wyjSciowych, jed-
nak z zachowaniem ogélnej wzglednej proporcji wy-
miarowe]j, 2) drugiego z kolei ‘tzw. szkicu mazanego,
robionego ma rysownicy na tanim papierze — zwykle
na gltadkim jasnym papierze pakunkowym Ilub krat-
kowanym, przy zachowaniu tej samej podzialki, jaka
bedzie uzyta przy ostatecznej konstrukeji, a wiec za-
sadniczo w wielkoSci naturalnej, jezeli tylko jest to
mozliwe, 3) wiaSciwego rysunku projektowego na pa-
pierze rysunkowym, na ktérym jest on wykanczany
lub przygotowywany do przeniesienia na kalke.

Szkic pogladowy musi byé wykonany, zanim stu-
dent przystapi do jakichkolwiek obliczen. Szkic ten
pozwala ustali¢, co powinno by¢ obliczone, oraz przys-
tapi¢ do wiasciwych obliczen wstepnych, ktére z kolei
umozliwig wstepne wymiarowe rozwigzanie konstruk-
cji miekkim, latwo wycierajacym sie oldwkiem na
szkicu mazanym. W drodze parokrotnego poprawia-
nia doprowadza on do ostatecznego rozwigzania kon-
strukeyjnego we wszystkich szczegétach, przy jedno-
czesnym uzupelniajagcym obliczaniu sprawdzajgcym.
Dopiero potem student otrzymuje pozwolenie na
przystapienie do zlozeniowego rysunku projektowa-
nego i — po oldwkowym wykonczeniu go — do wy-
konaweczych rysunkéw wszystkich lub wazniejszych
czeSci sktadowych konstrukeji.

Wiemy jednak, jak trudno na ogél przychodza stu-
dentom poczatkowo te dwa pierwsze etapy pracy zwig-
zanej z projektowaniem najwazniejszych typowych
elementéw z dziedziny ikonstrukcji ogdélnomaszynowej.
W miare przerabiania kolejnych tematéw student co-
raz $mielej zabiera sie do nich i coraz mmniej ,boi sie
olowka“. Poczatek jednak byl zawsze bardzo trudny.

Zadaniem Rysunku Technicznego III powinno byc¢
przerzucenie mostu miedzy dotychczasowym Rysun-
kiem I i II oraz Projektowaniem CzeSci Maszyn —
przez przygotowanie pod nie gruntu.

Jak to nalezy uczynic?

Rysunek IIT najlepiej speini swa role, jezeli umoz-
liwi studentowi wykonywanie poczatkowo roli rysow-
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nika pracujacego przy konstruktorze, a ,pézniej —
pomocnika konstruktora. Zadaniem rysownika ' jest
wykonywanie ostatecznych rysunkéw wg szkicowo
ujetych wymiarowych rysunkow, opracowanych przez
konstruktora lub jego pomocnikéw. Zadaniem za$
pomocnika konstruktora jest opracowanie wykonaw-
czych rysunkoéw sktadowych czeSci konstrukeji, catko-
wicie wymiarowo rozwiazanej przez konstruktora,
dzieki narysowaniu jej przy S$cistym zachowaniu po-
dzialki, lecz bez wymiarowania. Dalszym etapem pra-
cy pomocnika konstruktora jest samodzielne rozwig-
zywanie konstrukcyjne mniej waznych elementéw
czeSci maszynowych i tego oczywiScie Rysunek IIT
daé juz nie moze. Zreszta jest to w znacznej czeSci
wiasnie zadaniem Projektowania Cze$ci Maszyn.
W zasadzie idzie ono dalej jeszcze, gdyz siega do sa-
modzielnego rozwigzywania calkowitych, do$¢ pros-
tych konstrukeji, oczywiscie pod nieustannym kierun-
kiem prowadzacego ¢wiczenia konstrukcyjne.

Sama tematyka Rysunku III powinna byé wiec
czerpana 2z tematyki przyszlych ¢wiczen konstruk-
cyjnych, I oto rozwigzanie nasuwa sie samo. Studen-
ckie prace konstrukcyjne z lat poprzednich stanowig
n.ewyczerpana kopalnie pomocy i tematéw dla Ry-
sunku III. Archiwum kazdego Zakladu CzeSci Maszyn
jest wrecz przeladowane pracami studenckimi. Mozna
z nich czerpaé bez ograniczenia. Nalezatoby jedynie
uwazaé, aby przy projektowaniu student otrzymywat
tematy odmienne od tych, z jakimij zapoznat sie w.ra-
mach Rysunku III. Odpowiednia ewidencje, opartg
o celowo przemys$lang symbolike tematow, latwo jest
zaprowadzié.

Sprobujemy teraz z gruba ulozy¢é program Ry-
sunku IIT.

Z powyzszego wynika, iz musi on byé oparty
o tematyke Projektowania CzeSci Maszyn, ktéra na
réznych wydzialach mechanicznych ksztaltuje sie nie-
co odmiennie, dazgc zwykle do Scislejszego mawigza-
nia do pozniejszych prac konstrukeyjnych, wykony-
wanych na wyzszych latach danego wydzialu. Roz-
bieznoéci s3 jednak na og6! nieduze i trzon tematyki
jesf wszedzie zblizony. Zreszta mie ma potrzeby wy-
korzystywaé wszystkich tematéow konstrukcyjnych
przerabianych w ramach Projektowania. Pierwszen-
stwo maja te, z ktérymi student spotyka sie w nad-
chodzacym semestrze w pierwszej kolejnosci, czyli
tematy Projektowania Cze$ci Maszyn I.

Na Wydziale Mechaniczno-Konstrukeyjnym w War-
szawie przerabiane sa mnastepujace tematy: 1) kon-
strukcja nitowana, 2) konstrukcja S$rubowa, 3) kon-
strukcja zaworu.

Temat 1 nie nadaje sie dobrze do wyzyskania
W ramach Rysunku III. Musialoby to byé¢ zwykie
kopiowanie nie przynoszace wigkszych korzysci. Na-
tomiast pozostale dwa tematy, a zwlaszcza drugi, s3
bardzo urozmaicone i stwarzaja wiele mozliwosSci.

Dotychczas temat 2 obejmowal nastepujace kon-
strukeje: ;

a) rézne postacie recznych podno$nikéw $Srubowych,
b) proste S&rubowe podno$niki wagonowe, c) prasy
biurowe oraz introligatorskie, d) tlocznie warszta-

towe. Uwzgledniajagc rozmaite odmiany rozwigzan
konstrukcyjnych sam temat 2 dawat kilkanascie, a na-
wet kilkadziesigt réznych wzoréw, jezeli uwzglednié
odmienne ujecie szczegdlow.,

Temat ‘ten zasluguje wiec niewatpliwie na szcze-
g0lng uwage jako pierwszy temat naprawde kon-
strukeyjny.

Jak przedstawia sie program Rysunku III pod ka-
tem widzenia bilansu czasu? Ilo§¢ éwiczen w semestrze
wynosi 12 = 13.po 3 godziny. Ogélem nie mozna wiec
liczy¢ na wiecej, jak na cztery tematy, przyjmujac po
3 do 4 tygodni na kazdy z nich, czyli 9 do 12 godzin
na jeden temat. Jest to oczywiScie zbyt mato dla je-
g0 wykonania. Totez zaklada sie, iz studenci pos-
wigeg jeszcze konieczng dodatkowa ilo§é godzin w go-
dzinach pozaprogramowych, w domu lub w kre§larni,
pod okiem dyzurujacego asystenta, mogacego im
w kazdej chwili dopomée radg i wskazéwkami,

Trzeba tematy prac dobraé w ten sposéb, aby mo-
zliwie byly urozmaicone, mie tylko swym przedmio-
tem, lecz przede wszystkim trescig.

Ustalmy zasady pracy studenckiej na odcinku ry-
sunku IIT.

1) praca musi by¢ nie tylko samodzielna, ale réw-
niez indywiduahfa, tzn., iz kazdy student otrzymuje
odrebny temat, odmienny od tematéw danych pozo-
stalym jego kolegom; 2) zakres pracy zwigzany z kaz-
dym tematem oraz termin jej wykonania i oddania
muszg by¢é $cisle okreslone w chwili wydawania tema-
tu; 3) cato$¢ pracy musi by¢ z géry podzielona przez
wydajacego temat na Sci$le okre$lone odcinki tygod-
niowe; utworzone tym sposobem czastkowe terminy
powinny byé bezwarunkowo przestrzegane i spraw-
dzane. Jedynie tak kierowana praca moze da¢ rekoj-
mie, iz nie zajda opbéznienia. Rzecza szczegblnie waz-
na jest przyzwyczajenie studentéw od samego poczat-
ku do jak majwydatniejszej pracy w kreSlarni.

Przejdzmy do tematyki prac. Program jej mozna
ulozyé w sposob nastepujacy.

Temat 1. Wykonanie rysunku bedacego starannym
przerysowaniem cato§ci lub paru wigkszych ziozenio-
wych fragmentéw zestawieniowego wzorcowego Iy-
sunku konstrukeyjnego, przy umyS$lnym wprowadzeniu
don &Scigle okre§lonych zmian, dotyczacych szczeg6iow
rozwigzan konstrukcyjnych oraz dodaniu dalszych lub
odmiennie ujetych rzutéw i przekrojéw, niz na ry-
sunku wzo-rcow_i'm.

Temat 2. Wykonanie rysunku bedacego zbiorem
wykonawczych rysunkéw czesci sktadowych zlozonej
konstrukeji, przedstawionej na bezwymiarowym, lecz
zrobionej w okreslonej podzialce wzorcowym rysunku
zestawieniowym, przy szczegélnie starannym opraco-
waniu wymiarowania rysumkéw czesci; konieczne wy-
jasnienia dotyczace ich obrébki, uzasadniajgcej obra-
ne sposoby wymiarowania, powinny by¢ opracowane
w uzupelniajacej notatce i dolgczone do rysunku.

Temat 3. Wykonanie rysunku zestawieniowego,
obejmujacego konieczne widoki i przekroje konstruk-
cji zlozonej oraz jej wymiary podstawowe i gabary-
towe, na podstawie pelnego lub niemal peinego wzor-
cowego zbioru wykonawczych rysunkéw czeSci. Praca

511




Zeszyt 12

MECHANIK

Rok XXV

ta powinna by¢ ujeta jako sprawdzenie prawidiowo-
Sci ich wymiarowania z punktu widzenia konstrukeji
i obrébki. Powinna ona zaczaé sie od starannego
sprawdzenia zasadniczej poprawnosci wymiarowania
i w razie konieczno$ci wprowadzenia zmian nie wply-
wajacych na rzeczywiste wymiary danej czeSci.
Temat 4. Wykonanie rysunku zestawieniowego

ztozonej konstrukcji w przekrojowym rzucie aksono-'

metrycznym (izometrycznym — lub lepiej — dimetry-
cznym) na podstawie wzorcowego ezbioru wykonaw-
czych rysunkéw czesci, przy sprawdzeniu ich wymia-
rowania, jak w temacie 3.

Tematy 1, 2 i 3 powinny by¢ zaczerpniete sposrod
rozwigzan 2-go tematu Projektowania CzeSci Maszyn,
temat 4 — sposrod rozwiazan 3-go tematu Projekito-
wania.

Kazdy z tematow Rysunku III powinien obejmowac
jeden arkusz rysunkowy rozmiaru Al z mozliwo$cig
dzielenia go ma arkusze A2.

Najwyzsza uwage nalezy zwroci¢é na Scisle prze-
strzeganie normy rysunku technicznego oraz udostep-
nianych studentom mnorm gwmtow, Srub 1 wkretow
oraz innych ?lacznikow.

Inz. JOZEF KOWALSKI

Byloby rzecza ze wszech miar pozadang, by Rysu-
nek III moégt byé SciSle oparty na normie
PN/M-02041 — Srednice i diugo$ci normalne. Dotyczy
to nie tylko Srednic walkow i otwordw, ale i wymiarow
diugosciowych, Takie postawienie sprawy wprowadzito-
by od razu studentéw w zagadnienie praktycznych
zastosowan mnormalizacji, w szczegolnosci za$ przy-
zwyczailoby tich do racjonalnego opierania sie ma wy-
miarach mormalnych.

Zaznaczy¢ wreszcie nalezy, iz poprawianie prac
studenckich, zaréwno biezace, jak i ostateczne, musi
by¢ dokonywane, lub co najmniej omawiane przez po-
prawiajacych — z zainteresowanym studentem, naj-
lepiej — w obecnos$ci najblizszej grupy studentow.

Koneczac mozna wyrazi¢ przekonanie, iz tak ujety
Rysunek Techniczny III powinien przynie$¢ studen-
tom duze korzy$ci, znakomicie utatwiajgc im prawi-
dlowy start w Projektowaniu CzeSci Maszyn, ktore
w nowych zmienionych warunkach powinny przyniesé
wszystkim, a w szczegbélnosci stosunkowo stabszym
studentom, duzy pozytek w ich dalszych pracach kon-
strukcyjnych ma uczelni i w poézniejszej pracy zawo-
dowej.

DROGI I SPOSOBY PRZEDLUZENIA ZYWOTNOSCI
OBRABIAREK

Walka o wykonanie Planu 6-letniego, to mie-
dzy innymi walka o przediluzenie zywotnoSci
obrabiarek. Konieczno$¢ przediuzenia zywot-
no$ci maszyn wynika przede wszystkim stad, ze
przemyst obrabiarkowy nie zawsze jest w stanie
podaza¢ za dynamika rozwoju innych galezi
przemystu, co stosunkowo czesto powoduje brak
maszyn dla wykonania planéw produkceyij-
nych. Nalezy réowniez uwzgledni¢ dysproporcje
miedzy ogélnym zbyt niskim stopniem kwali-
fikacji robotnikéw pracujacych na obrabiar-
kach, a potrzebnym stopniem kwalifikacji, co
powoduje zbyt szybkie zuzywanie sie maszyn.
Wystepuja ponadto dysproporcje miedzy po-
trzebami remontowymi znacznej ilosci bardzo
zyzytych obrabiarek, a zbyt szezuplymi dotych-
czas mozliwosciami ich remontu, co powo-
duje obnizenie wydajnosci produkeji, obnizenie
jakosci (doktadnosci), czeste defekty i1 awarie
dezorganizujace wykonywanie harmonogra-
mow produkeyjnych.

Co rozumiemy pod pojeciem: zywotnos¢ obra-
biarek? Pojecie to mozna ujgé nastepujacg de-
finicja: Zywotnosé obrabiarki to sumaryczny
czas je] eksploatacji, przy zachowaniu zalozonej
wydajnosci i doktadnos$ci produkeji. Z okresle-
nia tego nalezy wnioskowaé, ze utrzymanie
optymalnych wartosci wydajnosci w jak naj-
diuzszym czasie jest celem walki o zywotnosé
ocbrabiarek. Nalezy jednak podkresli¢, ze nie we

wszystkich warunkach daje sie osiagna¢ row-
nomierne i stale utrzymanie najwigkszych wy-
dajnosci. Ale w okreslonych warunkach, nawet
przy obnizonych wskaznikach, eksploatacja
obrabiarki jest jednak nadal optacalna. W in-
nych natomiast, wskazniki wydajnosci moga
ulec znacznej poprawie, nawet po diuzsze]j
eksploatacji. Wynik ten osiaga sie przy pomocy
odpowiedniego remontu lub modernizacji danej
obrabiarki.

Walka o przediuzenie zywotnosci maszyn
musi uwzglednia¢ starzenie sie zaréwno kon-
strukcyjne (starzenie sie typu), jak i1 zuzycie.
Ekonomiczne granice optacalnosci nie sg jeszcze
teoretycznie ustalone, ale duze doswiadczenie
Zwiazku Radzieckiego przemawia za niewatpli-
wa korzysScig konsekwentnego dazenia do mak-
symalnego przediuzenia zywotnosci obiektéw
produkeyjnych.

Z definicji zywotnoSci maszyn mozna wnio-
skowa¢ o czynnikach, ktére na nig wpltywaja.

Uzyskanie maksymalnej ilosci maszynogodzin
pracy danej obrabiarki osigga sie przede wszy-
stkim przez jej pelne obcigzenie produkeja.
Przez pelne obcigzenie rozumiemy zasadniczo
obcigzenie na trzy zmiany. Planujac takie ob-
cigzenie nalezy jednak bezwarunkowo uwzgled-
ni¢ niezbedny czas na zabiegi profilaktyczne, tj.
na czyszczenie maszyny po zmianie (lub w o-
kreSlonym czasie miedzy dwoma zmianami), na
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wymiane lub uzupelnienie smaréw, na okreso-
we przeglady i remonty. Jest rzeczg oczywists,
ze jakosé tych zabiegbw wplywa bardzo powaz-
nie na dalszy stan obrabiarki.

Ale stan obrabiarki zalezy przede wszystkim
od sposobu jej eksploatacji. To zagadnienie za-
wiera dwa momenty: charakter procesu techno-
logicznego obrabiarki i kwalifikacje robotnika
obstugujacego.

Jezeli proces technologiczny przewiduje ma-
ksymalne dopuszczalne obcigzenie obrabiarki w
sensie obrobki przedmiotéw o maksymalnych
obrotach i posuwach, nalezy przyja¢, ze obra-
biarka jest wykorzystana w sposéb wiasciwy z
punktu widzenia jej zywotnosci. Takie obcigze-
nie technologiczne daje w wyniku optymalne
wskazniki, tj. najwiekszg ilos¢ skrawanych wi6-
ré6w na jednostke czasu, przy jednoczesnym za-
pewnieniu wykorzystania mocy, jak tez zabez-
pieczeniu przed awarig z powodu przecigzenia.
Z punktu widzenia technologicznego, kryterium
to jest oczywiscie jedyne. Ale z powodu odreb-
nosci tego zagadnienia nie bedziemy sie nim da-
lej zajmowac.

Kwalifikacje obstugujacego majg zrozumiaty
wplyw na zywotno$¢ maszyny. Od kwalifikacji
robotnika zalezy fizyczny stan obiektu, jak tez
w znacznej mierze dokladnos$¢ obrobki. I dlate-
go tez jest rzeczg zrozumialy, ze dgzy¢ nalezy do
maksymalnego podnoszenia kwalifikacji. Mini-
mum niezbednych wiadomosci pracownikow
obstugujacych obrabiarki musi polegaé na zna-
jomosci uruchamiania i zatrzymywania okreslo-
nych zespoldw, na znajomos$ci przeznaczenia
dzwigni, raczek, wylacznikow i innych mozli-
wosci sterowania i na znajomo$ci przepisow
bezpieczenstwa pracy. Dazac do przediuzenia
zywotno$ci maszyn, nalezy w sposob bezwzgle-
dny przestrzegaé zasady, ze robotnik nie posia-
dajacy minimum znajomos$ci obiektu, nie moze
by¢ dopuszczony do samodzielnej pracy.

Wymienione poprzednio zabiegi profilaktycz-
ne sg ogblnie biorgc powszechnie zrozumiate.
Rzecz polega jednak na tym, ze w wielu jeszcze
zakladach widaé¢ niedocenianie tych spraw, wy-
nikajace czeSciowo z malej ich znajomogci.

Jezeli np. chodzi o czyszczenie, bardzo cze-
sto robotnicy postugujg sie sprezonym powie-
trzem z aprobata kierownictwa zakladu. Jest
to niedopuszczalne zjawisko. Czyszczenie spre-
zonym powietrzem powoduje przenikanie drob-
nych wiéréw i pytu do tozysk, waznych otwo-
row smarniczych itd., co powoduje bardzo szyb-
kie Scieranie sie powierzchni, a czesto i awarie.
Nalezy pamieta¢, ze sprezone powietrze zawie-
ra czesto pewng ilo$¢ wody, ktéra powoduje ko-
rozje waznych i trudno dostepnych czesci. Czy-

Szczenie powinno odbywaé sie wylacznie szma-

tami i szczotkami.

Organizacja smarowania polega na tym, ze
robotnik obstugujacy obrabiarke ma za zadanie
Smarowaé¢ zewnetrzne powierzchnie i uzupel-
nia¢ smarem te poszczegblne punkty smarow-
nicze, ktére wymagaja uzupelniania w czasie

pracy. Wymiana i uzupelnianie wiekszych ilosci
smaréw w korpusach wykonywane jest przez
smarownika, obstugujacego szereg obrabiarek.
Zaréwno tzw. indywidualne smarowanie, wWy-
konywane przez robotnika produkecyjnego, jak
1 tzw. centralne smarowanie, wykonywane
przez smarownika, odbywaé sie powinno na
podstawie utozonego terminarza i kart smarow-
niczych. Gléwne elementy kart smarowniczych,
to: okreslenie rodzaju smaru dla poszczegélnych
zespolow i czeSci, iloSci jednorazowo naktada-
nego smaru i czestotliwos¢ smarowania. W gos-
podarce smarowniczej nalezy przede wszystkim
zwréci¢ uwage na odpowiedni dobér smardw,
kierujac sie normami PKN i materiatem instruk-
cyjnym CPN. Wiasciwe nepelnienie poszczegdol-
nych punktéw i zbiornikéw odpowiednim sma-
rem nalezy zapewni¢, oznaczajgc dany zesp6l
odpowiednim kolorem z trwalej farby.

Przeglady obrabiarek majg bardzo duze zna-
czenie. Zeby przeglad dal wlasciwe wyniki, po-
winien przebiega¢ wedlug dokladnie opracowa-
nej instrukcji. Instrukcja przegladu powinna
by¢ opracowana wg nastepujacego schematu:

1) sprawdzenie elementéw decydujacych o
uzyskaniu wlasciwych wynikéw obréobki dla
przewidzianej na danej obrabiarce operacjil);

2) sprawdzenie elementéw sterowania;

3) sprawdzenie zuzywanej mocy.

Wyniki przegladu ujete w specjalnym proto-
kole umieszceza sie w paszporcie maszynowym.
Jest rzecza zrozumialy, ze drobne zauwazone
usterki usuwa sie podczas przegladu, lub bezpo-
Srednio po nim. Ocena ogélnego wyniku prze-
gladu jest podstawag do dalszych przedsiewzigec.

Oprocz instrukeji przegladowej, nalezy réw-
niez opracowa¢ normy  dopuszczalnego zu-
zycia poszczegblnych zespolow i czeSci. Prze-
glad ujawnia konkretne zuzycie, ktére polegac
moze na deformacji geometrycznego ksztaltu
danej czesSci, na przekroczeniu ustalonych tole-
rancji wymiaréw itp. Brak takich norm zuzycia
utrudnia decyzje o dalszym postepowaniu, po-
woduje decyzje opartg o wyczucie fachowe, ale
bez technicznego uzasadnienia. Opracowanie
norm zuzycia (tj. ustalenie maksymalnych do-
puszczalnych granic zuzycia) nie jest rzeczag
prosta, przede wszystkim ze wzgledéw organi-
zacyjnych. Ale w walce o przedluzenie zywot-
noséci maszyn trudno$ci te musza by¢ pokonane.

Profilaktyczny charakter przegladu polega na
ujawnieniu ukrytego niebezpieczenstwa i spre-
cyzowania najbardziej racjonalnych przedsie-
wzie¢ poprzegladowych. I diatego tez przegla-
dy przeprowadza¢ nalezy przy pomocy odpo-
wiednich przyrzadow, jak np. czujnikow, szcze-
linomierzy, obrotomierzy, defektoskop6w ma-
gnetycznych i akustycznych, amperomierzy,
woltomierzy, dynamometréw itd. Terminy (o-

1) Jezeli np. dana tokarka przeznaczona jest do na-
cinania §rub pociagowych, nalezy sprawdzic stqn prze-
ktadni zebatych i $ruby pociagowej, zuzycie loza,
wspolosiowosé wrzeciona i konika itd.
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kresy) przegladow ustala sie na podstawie opra-
cowanego cyklu remontowego?).

Remonty. Zeby przedluzyé zywotno$é obra-
biarki, remont powinien by¢ wykonany jak naj-
staranniej, przy minimalnym przestoju maszy-
ny. Nie omawiajac poszczegoélnych technologicz-
nych zagadnien remontéw, nalezy jednak zwro-
ci¢c uwage na niektére aspekty specyficzne
tego przedmiotu. Typowy podzial remontéw
rozréznia trzy ich rodzaje: remont matly, Sredni
i kapitalny. Réznice miedzy nimi polegaja na
mozliwosciach remontowych i pracochionnosci.
Cykl remontowy zawiera najwiecej remontow
matych. Z tego przede wszystkim wzgledu ma-
le remonty maja najbardziej istotne znacze-
nie w gospodarce konserwacyjno-remontowej.
Praktycznie oznacza to, ze ukladanie planu re-
montéw matych i przestrzeganie ich wykonania
powinno byé glownym zadaniem powotanej do
tego stuzby (gtéwnych mechanikéw) i kierow-
nictwa zakladu.

Okres wyltaczenia maszyny z ruchu dla prze-
prowadzenia remontu i okreslenie jego rodzaju,
nalezy uzalezni¢ od wynikéw - poprzedzajace-
go przegladu, tj. od stopnia zuzycia obiektu,
poszczegblnych zespoldow i mechanizmoéw. Po-
siadajac normy dopuszczalnego zuzycia i normy
zywotnosei czesci (bodaj orientacyjne), mozemy
stosunkowo doktadnie opracowa¢ warunki tech-
niczne o podstawach wytaczenia danego obiektu
z ruchu i przekazania do remontu. Termin roz-
poczecia remontu zalezy od stopnia przygoto-
wania. Majgc na uwadze koniecznos$¢ najmniej-
szego przestoju, remont nalezy przygotowa¢ w
taki sposéb, zeby przystapi¢ do niego niezwlo-
cznie po wylaczeniu obiektu z produkeji. Zasad-
nicze przedsiewziecia przygotowawcze jak przy-
gotowanie materiatu, obrabiarek do obrobki
mechanicznej, kadr itd., s3 w peini mozliwe na
podstawie wiasciwie ustalonych cykli remonto-
wych i wynikajacych stad danych. Opracowa-
nie konstrukcyjno-technologiczne wszystkich
remontéw winno opiera¢ sie o nastepujgce za-
sady:

1) remont powinien by¢ jak najtanszy;

2) konstrukcyjne opracowanie remontu po-

winno przewidywac:

a) zmniejszenie pracochlonno$ci nastepne-
go analogicznego remontu,

b) dostosowanie obrabiarki do ustalonego
procesu technologicznego,

¢) modernizacje obiektu;

3) wykonywany remont powinien w maksy-
malnym stopniu przedituzyé okres miedzyre-
montowy do nastepnego remontu.

Na wzgledng tanios$¢ remontu wplywa przede
wszystkim mechanizacja réznych robdét war-
sztatowych, regeneracja czesei zamiast wykony-
wania nowych i zastosowanie materiatow zaste-
pezych na miejsce deficytowych. Nalezy jednak

2) Zagadnienie to blizej oméwiono wv nastepujacych
artykutach: ,Planowanie remontéw® — ,,Zycie Gospo-
darcze zeszyt 20/51, ,Zagadnienie remontéw maszyn
i urzadzen w warunkach produkcji potokowej“ — ,,Te-
chnika Motoryzacyjna‘ zeszyt 2/52.
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podkresli¢, ze przedsiewziecia w tym kierunku
nie powinny w zasadzie zmniejsza¢ zywotnosci
czescl, a raczej na odwrot — podnosi¢ te zywot-
nose. '

Najprostszg metoda ustalenia orientacyjnych
norm zywotnosci czesci jest zalozenie odpowie-
dniej statystyki. Metoda ta nie moze oczywiscie
zastapi¢ naukowo-technicznych badan Scieral-
nosci materiatu, wytrzymatosci, zmian struktu-
ralnych w réznych warunkach cieplnych, che-
micznych itp.

Zmniejszenie pracochlonnosci nastepnego re-
montu nalezy uzyskaé¢ drogg uproszczenia kon-
strukeji niektérych czesci i zespolow. Moment
ten wystepuje podczas analizy mozliwosci rege-
neracji i dostosowania obrabiarki do okreslone-
go procesu technologicznego.

Dostosowanie obrabiarki do procesu technolo-
gicznego jest sprawg wzglednie prosta, jezeli
uniwersalna obrabiarka przeznaczona jest do
jednej tylko operacji. Wtedy mozna nie remon-
towa¢ szeregu zespolow, kél zebatych, watkéw
itp. O wiele trudniej przedstawia sie sprawa,
gdy trzeba obrabiarce nadaé wiekszg uniwer-
salnos¢ niz miata przed remontem. Jezeli chodzi
o kryteria finansowe nalezy sie kierowa¢ obo-
wigzujagcymi w tym przedmiocie instrukejami
PKPG. ,

Modernizacja obiektu jest pojeciem szerszym,
zawierajacym oprocz dostosowania maszyny do
okreslonych zadan i inne aspekty?).

Do gléwnych z nich mozna zaliczy¢ nastepu-
jace:

1) zabezpieczenie prawidiowego dziatania
mechanizméw przez zastosowanie urzadzen
kompensujacych. Zagadnienie to jest szczeg6l-
nie wazne ze wzgledu na malte na og6t doswiad-
czenie konstruktoréw zakiadowych w przepro-
wadzaniu analizy wymiarowej (analiza toleran-
cji tancucha wymiarowego), co odbija sie ujem-
nie na wykonaniu cze$ci i montazu;

2) zabezpieczenie przed zbyt duzymi obcigze-
niami przez zastosowanie specjalnych urzadzen;

3) wprowadzenie elementéw automatyzujg-
cych dziatanie poszczegdélnych mechanizmow.

Reasumujgc, mozna stwierdzi¢, ze zagadnie-
nie przediluzenia zywotnosci obrabiarek jest za-
gadnieniem zlozonym. Zawiera ono, oprocz sto-
sunkowo trudnych spraw technicznych, wiele
elementéw organizacyjnych i polityczno-spole-
cznych, jak np. sprawe odpowiednio zorganizo-
wanej stuzby ruchu, sprawe dokumentacji tech-
nicznej, wydziatéw remontowych, kwestie
wspoizawodnictwa pracy o przediuzenie okre-
sow miedzyremontowych itd. Wida¢ wiec, ze
sprawg tg powinni zajac¢ sie oprécz pracowni-
kéw inzyniersko-technicznych, organizacje par-
tyjne i aktyw zwigzkowy. Tylko w tych warun-
kach, przy wydatnej pomocy organizacji nauko-
wo-technicznych, walka o przediuzenie zywot-
nosci maszyn wejdzie na wilasciwe tory.

3) Zagadnienie to zostalo szerzej ujete w artykule
»Zagadnienie modernizacji parku maszynowego i urza-
dzen technicznych a Plan 6-letni® — ,,Przeglad Me-
chaniczny* zeszyt 12/49.
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Iné.-mech. JAN TUSZYNSKI

ZGRUBNE NACINANIE GWINTU W GWINTOWNIKACH
SZLIFOWANYCH

Artykut omawia metody zgrubnego nacinania gwintu, stosowane przy wytwarzaniu gwin-

townikow szlifowanych. W
wiedniowe.

Wstep

W artykule niniejszym zajmiemy sie jedynie
gwintownikami o gwincie wykanczanym przez
szlifowanie. Korzysci stosowania takich gwin-
townikow sg ogélnie znane nie bedziemy wigc
ich omawia¢ w niniejszym artykule.

Obrobka gwintu na gwintowniku szlifowa-
nym moze odbywac sie w jednej lub dwoch ope-
racjach. W pierwszym przypadku szlifujemy
gwint w pelnym materiale juz po zahartowaniu
gwintownika, w drugim za$ nacinamy zgrubnie
gwint przed zahartowaniem, pozostawiajgc pe-
wien naddatek na szlifowanie, ktére stanowi
drugg operacje.

W obecnym stanie rozwoju techniki istnieje
w zasadzie mozno$¢ catkowitego usuniecia ope-
racji wstepnego nacinania gwintu przed harto-
waniem. Jest to z jednej strony wynikiem wpro-
wadzania do uzytku nowoczesnych szlifierek do
szlifowania gwintow zaopatrzonych w wysoko-
wydajne tarcze szlifierskie, z drugiej zas strony
wiaze sie to z coraz powszechniejszym w prze-
mys$le maszynowym zastepowaniem gwintow
o duzych skokach przez gwinty drobnozwojne.
Jezeli mimo to wstepne nacinanie gwintu przed
hartowaniem nie zostato dotychczas wyelimino-
wane, to jest to wynikiem nastepujacych oko-
licznosei:

a) szlifowanie gwintu w pelnym materiale
zwieksza zuzycie wysoce deficytowych narzedzi
jakimi sg tarcze szlifierskie do szlifowania
gwintow,

b) niedostateczna ilosé szlifierek do gwintow
powoduje konieczno$é jak najwiekszego skro-
cenia czasu szlifowania gwintu, chociazby nawet

kosztem wiekszego czasu wstepnej obrobki
gwintu.
—a c b
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Rys. 1. Zalezno§é sposobu obrobki gwintu od wielko$ci

skoku: @ — gwinty szlifowane z pelnego materiatu,

b — gwinty szlifowane po zgrubnej obrébce przed

hartowaniem, ¢ — obszar gwintéw o technologii wylko-

nania uzaleznionej od materialu gwintownika, posia-
danych tarcz szlifierskich i innych.

Wymienione czynniki zyskujg na znaczeniu
W miare wzrostu skoku gwintu. W zwiazku
z tym caly zakres skokéw mozemy podzieli¢ na
trzy obszary (rys. 1):

szczegolnosci przedstawiono:

walcowanie gwintu i toczenie ob-

a) obszar od skokéw najmniejszych az do ok.
1,25 mm, odpowiadajacy szlifowaniu gwintu
Z pelnego materiatu;

b) obszar od 3 mm do skokéw najwiekszych,
w ktérym gwint jest z reguly wykonywany
w dwoch operacjach i /

¢) obszar $rodkowy, w ktérym wybér sposobu
obrébki zalezy od materialu gwintownika,
stanu zaopatrzenia zaktadu w tarcze szlifier-
skie, stanu i iloSci posiadanych szlifierek do
gwintéw i innych czynnikéw.

Jak z podanych uwag wynika, ustalenie naj-
wiasciwsze] metody wykonania gwintu jest za-
gadnieniem zlozonym, wymagajacym wziecia
pod uwage calego szeregu czynnikow. Blizsza
analiza tych spraw przekroczylaby ramy niniej-
szego artykulu.

1. Przeglad metod zgrubnej obrobki gwintu
w gwintownikach

Jezeli juz zdecydowano sie na zgrubne wyko-
nanie gwintu przed hartowaniem gwintownika,
to nalezy oczywiscie dazy¢ do tego, aby wybra-
ny do tego celu proces technologiczny byt jak
najwydajniejszy. Mozliwosci zwiekszenia wy-
dajnosci tej operacji sg tym wieksze, ze w zgru-
bnie wykonanym gwincie mozemy dopusci¢ ist-
nienie pewnych niedokladnosci, kiére zostang
nastepnie usuniete przez szlifowanie.

Technolog opracowujacy proces obrobki
gwintownikéw ma do wyboru caty szereg metod
gwintowania. Nie wszystkie jednak znane meto-
dy gwintowania nadaja sie do produkeji gwin-
townikow. Najwieksze rozpowszechnienie zna-
lazly tu nastepujgce metody:

a) frezowanie,

b) toczenie na zwyktych tokarkach pociggo-
wych

c) toczenie na tokarkach o cyklu automatycz-
nym typu ,,Cri-Dan®.

Mozliwoéci zastosowania ostatniej metody sa
ograniczone, wymaga ona bowiem specjalnych
obrabiarek pochodzenia zagranicznego i opfaca
sie jedynie do obrébki duzych serii (ze wzgledu
na diugi czas ustawiania maszyny). Z tego
wzgledu zgrubne nacinanie gwintow gwintowni-
kéw wykonywane bylo dotychczas prawie wy-
lacznie przez toczenie lub frezowanie, ktérych
jako znane omawia¢ nie bedziemy. Nalezy tu
jedynie zaznaczyé, ze frezowanie jest dwu,
a przy gwintach o wiekszych skokach nawet
trzykrotnie wydajniejsze od toczenia; jednak
szersze rozpowszechnienie tej metody wstrzy-
mal dotychczas brak dostatecznej ilosci freza-
rek do gwintow.

515




Zeszyt 12

MECHANIK

Rok XXV

W dalszym ciggu zajmiemy sie wykonywa-
niem gwintéw przez walcowanie i toczenie ob-
wiedniowe. Obie te metody cho¢ w ogélnosci
dobrze znane, nie byly dotychczas szerzej stoso-
wane w produkcji gwintownikow.

2. Walcowanie gwintow

Przebieg walcowania gwintu jest w zarysach
nastepujacy. Gwintowany przedmiot wktada sie
miedzy dwie obracajace sie rolki, ktore zbliza-
ja sie do siebie stopniowo w czasie pracy maszy-
ny, przy czym zarys gwintu, wykonany na po-
wierzchni rolek, wgniata sie w powierzchnie
walcowanego przedmiotu. Jak wiadomo, poltfa-
brykat przygotowany do walcowania powinien
posiada¢ Srednice w przyblizeniu réwng Sredni-
cy podzialowej gwintu. W czasie walcowania
gwintu nastepuje wyciskanie materiatu z bruzd
do zwoi walcowanego gwintu.

‘M-280/52-R2

Rys. 2. Rolka do walcowania gwintow.

Przy dobieraniu rolek do gwintowania okre-
Slonych przedmiotéw nie nalezy zapominaé, ze
o przydatnosci rolki decyduje nie tylko jej za-
rys, lecz rowniez wielko$é $rednicy. Srednica
podziatowa rolki musi stanowi¢ pewng wielo-
krotno$¢ Srednicy podzialowej przedmiotu, w
naszym przypadku gwintownika (a wtasciwie
Srednicy zmniejszonej o pewng nieznaczng wiel-
kos¢). Wykonany na rolce gwint powinien byé n
— krotny, gdzie n oznacza wspomniany stosu-
nek S$rednic. Jezeli wiec S$rednica rolki jest
osmiokrotnie wieksza od $rednicy gwintownika,
to i gwint wykonany na rolce powinien byé
o$miokrotny. <

Zarys gwintu rolki jest przedstawiony na rys.
2. Wierzcholki zarysu gwintu rolki sg ostro za-
konczone lub tez lekko S$ciete, gdyz ksztal ten
wlatwia wygniatanie materiatu z bruzd. Konse-
kwencja tego jest co prawda otrzymywanie
gwintu o zarysie niezgodnym z zarysem teore-
tycznym, przechodzimy jednak nad tym do po-
rzadku, wazniejsza rzecza jest bowiem dobrze
pracujgce narzedzie anizeli drobna niedoklad-
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no$¢ zarysu (dno bruzdy ostre zamiast zaokrg-
glonego). Niezgodno$c ta staje sie zupelnie nie-
istotna w przypadku gwintownikow, w ktérych
pdzniejsze szlifowanie gwintu pozwala na usu-
niecie niedoktadno$ci zarysu, powstalych przy

walcowaniu.
|

M-280[52-R3

3. Ustalenie polozenia przedmiotu walcowanego
przy pomocy podporki.

Rys.

Walcowanie gwintu jako operacja wstepna
przed jego szlifowaniem posiada pewne niedo-
godnosci, wynikajace z tego, ze gwint walcowa-
ny nie jest zwiazany z zadnymi powierzchniami
odniesienia (podstawami obrébkowymi). Wiado-
mo, ze podstawg obrébki dla szlifowania gwintu
sg nakietki, konieczne jest zatem, aby walcowa-
ny gwint by? réwniez zwigzany z tymi samymi
nakietkami. Normalnie stosowany sposoéb pod-
parcia walcowanego przedmiotu, pokazany na
rys. 3, nie daje takiego powigzania, w zwigzku
z czym konieczne jest przerobienie tego podpar-
cia w spos6b przedstawiony na rys. 4. Mimo, ze
suport-klowy moze wykonywa¢ w czasie walco-
wania gwintu drobne ruchy wahadtowe naoko-
fo osi trzpienia, zapewnia on najzupeiniej dosta-
teczng dla celéw praktycznych wspélosiowosé
walcowanego gwintu z nakietkami gwintownika.

Poza sprawa wspolosiowego polozenia gwintu
w stosunku do osi nakielkéow istnieje jeszcze
drugie zagadnienie zwigzane z pézniejszym pro-
cesem szlifowania gwintownika, a mianowicie
trudnosé z ,,trafieniem‘ tarczg szlifierskg w bru-
zde wykonanego poprzednio gwintu.

N 280/52-R4

. 4. Uchwyt klowy przedmiotu przy walcowaniu
gwintu.

Trudno$c te, w przypadku wstepnej obrébki
gwintownikéw za pomoca toczenia, rozwigzuje-
my w ten sposdb, ze jako podstwe ustalajgca po-
lozenie powierzchni gwintowej przyjmujemy je-
den z bokéw kwadratowego zakonezenia gwin-
townika. Bok ten oznaczamy przez punktowanie
i w stosunku do niego ustalamy potozenie zabie-
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raka (sercowki) uzywanej przy toczeniu gwin-
tu.t)
~ Opisany spos6b ustalania polozenia powierz-
chni gwintowej nie nadaje sie oczywiscie przy
walcowaniu gwintu, przy ktérym punkt pier-
wszego zetknigcia gwintownika z rolkami jest
najzupelniej przypadkowy i niemozliwy do po-
wigzania z kwadratowym chwytem. W zwigzku
z tym gwintowniki walcowane wymagaja przy
szlifowaniu indywidualnego ustawiania tarczy
szlifierskiej i to jest wlasnie gléwna wadg wal-
cowania w zastosowaniu do obrobki wstepnej
gwintownikéw. Dodaé¢ jednak nalezy, ze istnie-
ja przyrzady pozwalajgce na wiasSciwe ustawie-
nie zabieraka na gwintowniku poza obrebem
szlifierki, dzieki czemu koniecznos¢ indywidu-
alnego ustawienia kazdego gwintownika nie
wplywa na spadek wydajnosci szlifierek do
gwintéw, pod tym oczywistym warunkiem, ze
zaklad rozporzadza dostateczng iloscig przyrza-
dow do ustawiania.
Walcowanie gwintéw na gwintownikach jest
mozliwe o ile:
a) wielko$¢ skoku nie przekracza 2,5 mm (po-
réwnaj zakresy na rys. 1),
b) materiat gwintownika nie jest zbyt twardy.
W zwigzku z ostatnim warunkiem, nalezy za-
znaczye¢, ze walcowania gwintow na gwintowni-
kach ze stali szybkotngcej nie stosuje sie.
Wielky zaletg walcowania gwintéow jest to,
iz operacja ta jest bardzo wydajna, pozwalajgca
na osiggniecie rzeczywistych czaséw obrobki
znacznie ponizej jednej minuty.

4. Toczenie ocbwiedniowe

Jak juz wspomnieliémy, operacja obwiednio-
wego toczenia gwintéw na tokarkach typu Cor-
nelisa znana byla juz przed wojnag?). Metoda ta
w zastosowaniu do gwintéw zostata wprowadzo-
na do przemysiu w Polsce dopiero jednakze w
ostatnich latach, a zastuge jej przyswojenia na-
lezy przypisa¢ ob. Antoniemu Dmowskiemu, ra-
cjonalizatorowi z Fabryki Wyrobéw Precyzyj-
nych im. Gen. K. Swierczewskiego w Warsza-
wie.

Schemat toczenia obwiedniowego przedstawia
rys. 5. Narzedzie pod postacig zebatego krazka
otrzymuje naped za posrednictwem $limacznicy
i dlugiego $limaka, powigzanego przekladnig ze-
batg z wrzecionem obrabiarki. Przekladnia ta
(nie pokazana na rysunku) jest dobrana w ten
Sposob, ze na jeden obrét przedmiotu narzedzie

1) Nalezy dodatkowo zwrécié uwage, ze sposob ten
speini swoje zadanie jedynie pod tym warunkiem, ze
cala seria gwintownikow bedzie wykonana przy ‘tym
samym ustawieniu mnoza gwintujgcego. Jezeli wiec
zajdzie potrzeba wymiany noza w zwigzku z jego
ostrzeniem, woéwczas nowy noéz powinien byé usta-
wiony wedlug wykonanego uprzednio gwintownika.
Przy tak wykonanej serii gwintowniléw wystarczy
ustawienie tarczy szlifierskiej ma pierwszym gwin-
towniku serii pod warunkiem, ze robotnik bedzie
zwracal uwage na podstawe istniejaca przy zaklada-
niu zabieraka.

2) Poréwnaj wzmianke ,Toczenie obwiedniowe
W ,,Mechaniku®“ Nr 3/39.

obraca sie o kat, odpowiadajacy przesunieciu
narzedzia o jeden zgb.

Gdyby$my ograniczyli ruch narzedzia do po-
danego, wowczas nacietoby ono jedynie zaczatek
gwintu na szeroko$¢ swego zetkniecia z gwin-
towanym przedmiotem. Aby zapewni¢ nagwin-
towanie przedmiotu na zgdanej diugosci, wpro-
Wadzarny jeszcze do pracy $rube pociggows,
nie pokazana na rysunku. Sruba ta przesuwa
w  kierunku osiowym suport z narzedziem.
W czasie tego przesuwania $limacznica toczy
si¢ po Slimaku 3, za§ narzedzie 2 toczy sie po
przedmiocie 1, czemu towarzyszy nacinanie
gwintu.

Rys. 5. Schemat obwiedniowego toczenia gwintu: 1 —

przedmiot obrabiany, 2 — néz obwiedniowy, 3 —

przektadnia $§limakowa, 4 — kota zebate, 5 — kolo
zgbate z zebatka, 6 — kolko regulacyjne.

Jak wynika z podanego opisu, ruch obrotowy
narzedzia toczacego gwint metoda obwiedniowsg
sktada sie z dwoch ruchéw skiadowych. Pier-
wszy z tych ruchéw, wystepujacy przy nieru-
chomej $rubie pociagowej, jest Scisle zsynchro-
nizowany z ruchem obrotowym przedmiotu.
Drugi ruch zaobserwujemy przy zatrzymanym
przedmiocie, przesuwajac suport narzedzia za
pomoca $ruby pociagowej. W przeciwienstwie
do pierwszego, drugi ruch nie wymaga sprzeze-
nia z ruchem obrotowym przedmiotu, dzieki
czemu szybko$é jego, czyli po prostu szybkose
posuwu, moze byé¢ dobierana odpowiednio do
obrabialnosci obrabianego materiatu, wielkosci
skoku gwintu i innych warunkéw.

Narzedzia do toczenia obwiedniowego sg row-
niez obrabiane metodg obwiedniowa przy uzy-
ciu frezéw slimakowych o zarysie odpowiednie-
go gwintu, Dzieki temu nie potrzebujemy wy-
znaczaé takiego zarysu narzedzia, ktory zapew-
nitby nam wlasciwy zarys toczonego obwiednio-
wo gwintu, a przenosimy po prostu zarys freza

" na obrabiany przedmiot za posrednictwem na-

rzedzia. .

Narzedzie powinno zapewni¢ otfrzymanie
gwintu o wlasciwym skoku, w zwigzku z czym
odlegloéé miedzy jego zebami, mierzona po kole
podzialowym, powinna odpowiada¢ skokowi
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gwintu. Wynika z tego, ze w przeciwienstwie do
kot zebatych, wielko$é srednicy podziatlowej na-
rzedzia nie jest liczbg okragla; wyraza sie ono
wzorem:

n-h
Dor s, I
gdzie: d, — szukana $rednica podzialowa,
n — ilo$¢ zeb6éw narzedzia,

h — skok gwintu.

Przy doborze wielkosci n nalezy zwréci¢ uwa-
ge, aby narzedzia przeznaczone do réznych sko-
kéw h miaty w miare moznos$ci ten sam obwod.
Jest to konieczne z tego wzgledu, ze obwaod ten
powinien byé¢ rowny obwodowi kota podziato-
wego Slimacznicy 3 (rys. 5). Jezeli osiagniecie
tego warunku nie jest mozliwe, wowczas nalezy
przynajmniej przestrzega¢, aby obwody podzia-
towe wszystkich narzedzi stanowily wielokrot-
no$é skoku $limaka (podziatki $limacznicy).
Dzieki temu §limacznice wykonane odpowiednio
do Srednic narzedzi beda mogty wspolpracowac
z tym samym slimakiem.

dzie. Proces ten jest przedstawiony na rys. 6a,
obrazujacym odtaczanie profilu freza slimako-
wego po obwodzie narzedzia. Z rysunku tego
wynika, ze z<<t/2, to znaczy ze wierzcholkowa
czes¢ zeba otrzymana ta metoda byltaby nizsza
od polowy wysokosci gwintu. Gwint wykonany
takim narzedziem miatby glebokosé mniejszg
od glebokosci zarysu freza, a wiec jego zarys
nie bytby teoretycznie prawidlowy. W zwigzku
z tym kolo podziatowe narzedzi do toczenia ob-
wiedniowego przeprowadzamy przez wierzchot-
ki zebéw tych narzedzi (rys. 6b). W czasie ob-
rébki gwintu koto to toczy sie po $rednicy rdze-
nia gwintu.

Celem wyrazniejszege przedstawienia istnje-
jacych zaleznosci rys. 6 odpowiada narzedziu
0 24 zebach, podczas gdy w rzeczywistosci sto-
sowane sg narzedzia o trzy, a nawet czterokrot-
nie wiekszej iloSci zebow.

Whnioski koncowe

Walcowanie i toczenie obwiedniowe gwintow
uzupelniaja sie nawza-
jem, pierwsze bowiem

znajduje zastosowanie
w zakresie skokow c,
podczas gdy drugie

ogranicza sie do wiek-
szych skokow — zakres

b (rys. 1).

Ze wzgedu na zbyt
kréotko trwajace do-
Swiadczenia nad tocze-
niem  obwiedniowym,
zbyt weczesnie byloby
stwierdzi¢, jakie sg wi-
doki rozpowszechnienia

Rys. 6. Ksztaltowanie zarysu mnarzedzia do obwiedniowego toczenia gwintu:

a — Srednica podzialowa, d, odpowiada Srednicy podziatowej gwintu, b —

~ Srednica podzialowe dpprzechodzi przez wierzcholki zeb6w narzedzia i odpo-
wiada Srednicy rdzenia gwintu; h — skok gwintu.

Mowiac o Srednicy podzialowej narzedzia,
kazdy przedstawia sobie §rednice, przechodzgca
w polowie wysokosci zebéw narzedzia. Aby
przekonac sie, czy tego rodzaju konstrukeja na-
rzedzia bylaby celowa, zanalizujmy proces
tworzenia sie zarysu narzedzia przy tym ukla-

tej metody i jakie miej-
sce zdobedzie ona sobie
we wspoéiczesnych za-
ktadach budowy ma-
szyn. Pod wzgledem
wydajnos$ci proces ten zbliza sie do frezowania,
jest wiec wydajniejszy od toczenia. W stosunku
do frezowania posiada on wyzszos¢ tatwiejsze-
go ostrzenia narzedzia. Wada toczenia obwied-
niowego jest koniecznos¢ posiadania specjalnej
obrabiarki.

Naktadem Polskiej Izby Handlu Zagranicznego ukazat sie

KATALOG APARATURY NAUKOWEJ | POMIAROWE)J

importowanej z ZSRR i Krajéw Demokracji Ludowej

Rozprowadzaniem Katalogu zajmuje sie CENTRALA TECHNICZNA BIURO SPRZEDA-
7Y APARATURY w Poznaniu, ul. Armii Czerwonej 76.

Cena katalogu %acznie z przesytka wynosi za 2 tomy zt 110. Tom drugi zostanie prze-

stany odbiorcom po ukazaniu sie z druku.
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Prof. WEODZIMIERZ MERMON

OBROBKA PIERSCIENI TLOKOWYCH PODWOJNYCH

Artykut omawia konstrukcje i zastosowanie pierScieni tlokowych podwoéjnych oraz przebieg

ich obrébki z uwzglednieniem zasad budowy

szczegbdlnych operacji.
1. Konstrukeja i zastosowanie

Zwyklte, pojedyncze pierscienie tlokowe po-
siadajg pewna wade, ktora wystepuje w przy-
padkach, gdy cylinder ma wglebienia w wew-
netrznych Sciankach. Wade te oméwimy na tle
rys. 1, przedstawiajacego w przekroju poprzecz-
nym cylinder wraz z tlokiem i pierscieniem.

Tlok T posuwa sie ruchem zwrotnym w kie-
runku prostopadiym do plaszezyzny rysunku.
Tiok uszczelniajg w stosunku do $cian cylindra
C — umieszczone w odpowiednich rowkach
pierscienie tlokowe P. PierScienie te podczas
pracy w cylindrach zaopatrzonych w kanaty K
podlegaja uszkodzeniom w chwili wychodzenia
z kanalu. Uszkodzenia pier$cieni wystepuja
wskutek tego, iz swobodne konce pierscieni roz-
chylajg sie w przestrzeni kanalu, a nastepnie
zawadzaja o jego krawedz i zostajg zlamane
wzdiuz przypadkowych linii B. Oczywiscie
w ten sposéb uszkodzone pierscienie ttokowe
przestaja spelnia¢ swe zadanie polegajace na
uszczelnianiu, a poza tym odlamki ich pozosta-
jace w cylindrze moga spowodowaé awarie
0 znacznych rozmiarach.

r1-283/52-R2

Rys. 1. Rys. 2.

Pragnge unikngé lamania pierscieni mozna
postapi¢ dwojako. Sposéb pierwszy, stosowany
od dawna, polega na ustalaniu potozenia piescie-
nia za pomocg kotkéw (rys. 2 — oznaczenia jak
na rys. 1). Wkrecony w ttok T kotek S zabezpie-
cza piescien P od zmiany polozenia, ustalajac go
réwnocze$nie przecieciem na nieprzerwanej ka-
nalem $cianie cylindra w miejscu E.

Zastosowanie kotkéw ustalajgcych S pozwala
w tym przypadku réwniez na na przemian legte
umieszczanie miejsca przeciecia A sgsiednich
piercieni, co przyczynia sie do polepszenia
szczelno$ei. Rozmieszezajge bowiem na state
miejsca przecieé poszczegélnych pierscieni co
180, przedtuza sie droge zgeszczanego gazu (np.
powietrza w kompresorze) lub pary, co zwieksza
dlawienie.

Jezeli jednak kanaty posiadaja ksztalt ukosny
wykrojéw (co sie czasem stosuje), jak wskazano
W rozwinieciu na rys. 3, woéwczas kolki nie

uchwytow i przyrzadéw specjalnych do PO~

ughronia pierScienia od uszkodzenia, albowiem
nieprzerwana Sciana E
cylindra przebiega uko-
$nie do kierunku a ru-
chu ttoka.

Ustalanie  pierscieni
zZa pomocy kolkéw wy-
kazuje poza tym szereg
wad, jak np. nier6wno-
mierne zuzywanie sie
unieruchomionych pier-
Scieni.

Drugie rozwigzanie Rys. 3.
polega na zastosowaniu tzw. pierscieni ttoko-
kowych podwdéjnych. Jedno z rozwigzan takich
pierscieni przedstawia rys. 4 i 5.

-

-

H-263/52-R3

Rys. 4.

-283/57-Ra

Rys. 4 przedstawia pojedynczy pierécien skla-
dowy pierscienia podwéjnego. PierScien ten po-
siada obrzeza A i B rozmieszczone odpowiednio
po zewnetrznej i wewnetrznej stronie. Obrzeza
powyzsze rozdzielone sg zaglebieniami Z o sze-
rokosci s rowne] szerokoSci wycietej czesci C
pierscienia.

Rys. 5. <
y r1-283/57 RS, \ﬁ

Dwa jednakowe pierscienie pojedyncze skoja-
rzone w zesp6l przedstawiono w stanie nie sci-
$nietym na rys. 5. Widzimy tu, iz dwa natozone
na siebie takie same pierécienie Py i P2 uzupet-
niajg sie w pozadany sposéb, tworzgc caloé(? od-
powiadajacg zamierzonym celom. Po écis’mecm
pierScieni do Srednicy zewnetrznej odpow%ada—
jacej wewnetrznej $rednicy cylindra, zarowno
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zaglebienia Z jak i wyciecia C zmniejszajg zna-
cznie swa wielko$¢ zachowujac szerokos¢ s row-
ng okoto 1 do 2 mm.

Wiasciwoscig pierscieni podwdéjnych jest ich
swoboda w obracaniu sie dookota osi ttoka oraz
brak niebezpieczenstwa uszkodzen w przypad-
kach pracy w cylindrach z wykrojami. Zalety
powyzsze okupuje sie jednak zwiekszonymi
trudnosciami w procesie technologicznym ob-
robki, ktorej przebieg bedzie przedstawiony
w dalszej cze$ci artykutu.

2. Polfabrykat

Material, z ktorego sporzadza sie pierscienie
tlokowe podwojne nie rézni sie zasadniczo od
materialu na zwyczajne pierscienie tlokowe.
Jest nim mianowicie zeliwo o strukturze perli-
tyczno-sorbitycznej, ktéra zapewnia dostatecz-
ng odpornos¢ pierscieni na $cieranie i o twardosé
od 150—180° Brinel-
la. Wyzsza twardosé
pierscieni powodowa-
laby zbyt szybkie zu-
zywanie sie $cian cy-
lindra.

Polfabrykat ma po-
sta¢ tulei. Wymiary
tulei oblicza sie w na-
stepujqcy Sposob (ry-
sunek 6).

Jezeli S$rednice o-
tworu cyllndra oznaczymy przez D, grubosé
pierscienia przez g i szerokosé wyciecia umozli-
wiajgcego sprezynowanie przez s, wowczas
Srednice zewnetrzng D tulei okresli wzor:

D,=D- % 425
za§ wewnetrzng Srednice tulei okresla wzor:
P D—}—%— 26 —2p

Rys. 6.

W podobnych wzorach n oznacza naddatek na
obrobke pozostawiony na zewnatrz tulei oraz
p — naddatek na obrébke w otworze. Diugosé
tulei jest dowolna w pewnych granicach i po-
winna byé obierana stosownie do Wymagar’l
technologicznych. Wielkos¢ s dobiera sie w za-
leznoéci od $rednicy D otworu cylindra. W naj-
czesciej spotykanym zakresie Srednic stosuje sie:

D
8l 16

Wartoéei wieksze przyjmuje sie przy mniej-
szych Srednicach cylindréw, natomiast mniejsze
— przy Srednicach wiekszych. Wielkosé naddat-
kéw n i p dobiera sie proporcjonalnie do $redni-
cy D. Wynoszg one od 5 do 7 mm (na promie-
niu). Wymiary g i s sa wyznaczone przez kon-
strukcje, a ich wielkosé zaleiy od wytrzymalosci
zeliwa na rozmagame i jego modutu sprezysto-
$ci E.

Tuleje odlane sg najczesciej w polozeniu piono-
wym z nadlewem u gory, ktory podlega odcieciu.
3. Przebieg obrobki

Obroébke rozpoczyna sie od zgrubnego tocze-
nia tulei. W operacji tej dokonywanej na tokar-
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ce, obrabia sie tuleje z gruba na pewnej dtugo$ci
odpowiadajacej wiekszej liczbie pierscieni.

Na rys. 7T wyobrazono stan obrébki tulei doko-
nywanej w operacji 1. Srednice Dy i D oy
obliczamy z wzorow:

s : :
D,,=D -+ ?—}—27211le = D+ % L 00— I8

ny 1 p1 sg naddatkami na dalszg obrébke. Inne
oznaczenia — jak poprzednio. ny i p1 przyjmuje
sie w granicach od 1 do 2 mm, proporcjonalnie
do wielkosci srednicy D. Jako uchwyt do wyko-
nywania operacji 1 stosuje sie zwykly uchwyt
samocentrujacy tréjszczekowy. Operacje wyko-
nuje sie w dwéch zamocowaniach.

W operacji 2odcina sie na tokarce z pet-
nej tulei pewng liczbe pierscieni o wysoko$ci
Wy (rys. 8) oblicza sie z wzoru:

Wg— W22

We wzorze tym w oznacza wysokosé gotowe-
go pierScienia (patrz rys. 4), zas z zapas na dal-
sza obrobke na czolach pier§cienia. Zapas z
przyjmuje sie w granicach od 1 do 2 mm w za-
leznos$ci od wymiaru $rednicy pierScienia. W tej
operacji stosuje sie rowniez zwykly uchwyt sa-
mocentrujacy.

sery w; W
S N ®
S e et
M.
~1-283/52-RA MN-283/52-R8 ~-?&a/57:?9
Rys. 7. Rys. 8. Rys. 9.

W operacji 3 przetacza sie obydwa czota
pierscienia pozostawiajac na nich zapas pod dal-
sza obrobke. Obrébke dokonywa sie na tokarce,
mocujgc przedmiot dwukrotnie w zatoczonych
miekkich szczekach uchwytu samocentrujacego.

Wysokos¢ pierscienia ws po tej operacji po-
winna wynosi¢ ws = w + 21,

Przy: czym 2. = 1-—-2-mm;

Operacja 4 polega na wycieciu czesci
obwodu, w celu umozliwienia sprezynowania
pierscienia oraz zlutowaniu obydwu jego kon-
cow. Obydwie czynnosci przeprowadza sie na
stanowisku $lusarskim. Czynnosé pierwsza, to
jest przecinanie, wykonuje sie pitka kablgkowa
reczng w imadle uzupelnionym specjalnym
uchwytem (rys. 10).

Uchwyt ten sktada sie z 2 szczek A i B, ktoére
obejmuja swymi tukowymi wykrojami przeci-
nany pierscien P. W odpowiednich miejscach
wykonane sa w szczekach przeciecia E, ktore
stuzg do prowadzenia pitki. Szerokosé przeciet
jest dopasowana z niewielkim luzem do grubosci
pitki. Obydwie szczeki A i B majg ustalone wza-
jemnie potozenie przez 2 kotki ustalajgce C. Za-
ciskanie ich odbywa sie przez zsuniecie szczek
G imadta $lusarskiego. W celu utatwienia wyj-
mowania pierscienia P stosuje sie podktadki
sprezyste H nasadzone na kotki C. Podkladki te
mozna wykona¢ z twardej gumy. Po wycieciu
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Rys. 10.
nalezy miejsca wyciecia wyréwnaé za pomoca
pilnika i po wlozZeniu pierScienia w przyrzad
przedstawiony na rys. 11, zlutowaé obydwa
konce w miejscu X.

#1-283/52-R11

Rys. 11.

Przygotowujac przyrzad z rys. 11 do lutowa-
nia serii takich samych pierScieni nalezy nasta-
wi¢ odpowiednig liczbe srub N wedtug piersScie-
nia wzorcowego zatozonego w miejsce lutowa-
nego piersScienia P. Po zalozeniu pierscienia lu-
towanego przyciska sie osadzone obrotowo na
czopie M ramie R i doprowadza sie je do polo-
zenia, w ktorym mozna zalozyé hak H na odpo-
wiedni czop osadzony w ramieniu R. Szczelina
s w SciSnietym w ten sposéb pier§cieniu powin-
na mie¢ szerokos$¢ 1 do 2 mm. W szczeline te
wkiada sie pomocnicza wkladke blaszang X,
ktéra przylutowuje sie do koncéw pierscienia.

W operacji 5 toczy sie na tokarce w uch-
wycie otwor pier§cienia na gotowo z tolerancja
HT7. Srednice D5 otworu oblicza sie z wzoru:
Réwnoczesnie toczy sie czolo pierscienia na gru-
bosé ws (rys. 12).

Grubo$¢ odpowiada wymiarowi w gotowego
pierScienia z naddatkiem z» na szlifowanie oby-
dwu czo6t: WEE=rur e 2o
Ze przyjmuje sie zwykle w granicach od 0,5 do
0,3 mm.

Operacje 5 mozna przeprowadzi¢ w zwyklym
uchwycie samocentrujacym trzyszczekowym,
zwréci¢ jednak nalezy uwage na wystepujace
tu niebezpieczenstwo odksztalcenia pierécienia.
Miekkie szczeki uchwytu nalezy wiec przetoczy¢
na Srednice réwng zewnetrznej érednicy pier-

Zeszyt 12

Scienia. Pragngc unikngé niebezpiecznych od-
ksztalcen pierscienia, mozna réwniez zastosowaé
uchwyt specjalny zaciskajacy przedmiot w. wie-
lu miejscach.

1Y ES[ERS-H

€Y IS[Es2 1

l W.00s
S}
3 s
M 3/52 R 14
Rys. 12. Rys. 13. Rys. 14.

W operacji 6 przetacza sie powierzchnie
zewnetrzng pierscienia na Srednice Dg (rys. 13).
Srednice Dg oblicza sie z wzoru

D¢ = D + 2 mm.
Operacje te przeprowadza sie na tokarce w uch-
wycie specjalnym z centrowaniem na otworze
oraz przycisnieciem do czola za pomocg pokry-
wy podobnej do przedstawionej na rys. 19.

Operacja 7 polega na przeszlifowaniu
obydwu cz6t pierscienia na ostateczng grubosé
w (rys. 14). Odbywa sie ona na szlifierce do
plaszezyzn z uchwyceniem przedmiotu na stole
elektromagnetycznym.

W operaciji 8 5 w
przefrezowuje sie B ‘7
dwa zaglebienia z

s

g |

o szerokos$ci s na od-
powiednig glebokose
wy (rys. 4 1 15). Ope-
racja ta moze by¢ S
przeprowadzona na RS0,
frezarce poziomej lub pionowej z zamocowa-
niem przedmiotu w uchwycie, ktérego konstruk-
cja powinna zapewnia¢ prawidiowe potozenie
szczeliny s (rys. 11) w stosunku do zaglebien Z
(rys. 4). Jak wynika z rysunku zaglebienia Z
powinny byé przesuniete o 90° w stosunku do
przeciecia. Uchwyt do operacji 8 przedstawia
rys. 16. -

Rys. 16.

Na plycie A zamocowano 2 poéltarcze centru-
jace B i C, na ktore naklada sie pierScien P i mo-
cuje czterema dociskami F. Nastepnie przefre-
zowuje sie obydwa zaglebienia Z na odpowied-

nig gtebokose.
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W operacji 9 usuwa sie pilnikiem (na
stanowisku $lusarskim) ostre krawedzie po fre-
zowaniu.

W operacji 10 przeprowadza sie obrébke
naprzemianleglych obrzezy A i B. Obrébke na-
nalezy wykonywa¢ wediug rys. 17. Operacje te
mozna wykonywa¢ na frezarce przy uzyciu sto-
tu obrotowego. W
tym przypadku
przefrezowuje sie
obwodowa po-
wierzchnie A i B
z  zastosowaniem
wzglednego prze-
suwu freza F' wed-
tug torow zazna-
czonych strzatkami
a i b.

Uzyibye ¥ ldos ey
operacji  uchwyt
przedstawia  rys.
18, = Pierscien” P
centruje sie na
otworze i mocuje go kilkoma dociskami przyci-
skajgcymi czolowe powierzchnie Ny i N2. Po-
niewaz powierzchnie te sg gladko szlifowane,
przeto nalezy zwroéci¢é uwage na odpowiednie
wykonanie dociskéw, w celu unikniecia jakich-
kolwiek okaleczen tych powierzchni. Najsto-
sowniej jest zaopatrzy¢ powierzchnie robocze
dociskow w okladziny skoérzane. Caty uchwyt
mocuje sie za pomocg $rub na stole obrotowym
w ten spos6b, by srodek obrotu stotu pokrywal
sie doktadnie ze $rodkiem frezowanego pierscie-
nia P. Przesuw narzedzia wzgledem przedmiotu
odbywa sie przez ruch obrotowy stotu w kie-
runku strzatek a i b.

W celu doktadnego nastawienia freza na wia-
Sciwy promien i gtebokos$¢ nalezy w uchwytach
do operacji frezarskich przewidzie¢ elementy

+1-283/52-R17

Rys. 17.

: Rys. 18.
ustawcze, ktore pozwalajg na dogodne nastawia-
nie frezéw przy uzyciu znormalizowanych ply-
tek. W podanych konstrukcjach nie umieszczono
tych elementéw w celu uproszczenia rysunkow.
W operacji 11 nalezy pierscien rozluto-
waé, co odbywa sie na stanowisku $lusarskim

bez specjalnych trudnosci. Rownoczes$nie na
tymze stanowisku numeruje sie wspélnym nu-
merem po 2 pierscienie, co stuzy¢ bedzie do dal-
szego kojarzenia par pierscieni wspélnie pracu-

jacych. Nie nalezy rowniez zapominac¢ o konie-
cznym usunieciu ostrych krawedzi po frezowa-
niu.

W operacji 12 dokonuje sie toczenia na
gotowo zewnetrznej powierzchni pary wspoi-
pracujgcych pierscieni zlozonych jak na rys. 5.
Obrobke nalezy wykona¢ na tokarce.

W celu osiggniecia prawidiowego dziatania pa-
ry pierscieni nalezy je toczy¢ w stanie Scisnie-
tym.

Osiggna¢ to mozna stosujgec do wykonania
operacji 12 specjalny uchwyt przedstawiony na
rys. 19. Obrabiane pierScienie P1 i P po zato-
zeniu na uchwyt U sprowadza sie do wilasciwej
Srednicy przez zalozenie na nie nastawczego
pierscienia N. Jak z poprzedniej tresci wynika,
Srednica zewnetrzna zostata obrobiona poprzed-
nio w operacji 6 na wielko$¢ Dg = D + 2. Pier-
Scien nastawczy N posiada rowniez wewnetrzng
Srednice rowng Dg. Poza tym pierscien ten jest
centrowany w uchwycie na powierzchni o do-
ktadnej srednicy D7, co zapewnia wspoélosiowose
przetaczanej powierzchni zewnetrznej i wrze-
ciona tokarki.

Nastepnie po nalozeniu pokrywy K z zarzutka
Z utrwala sie polozenie pierscienia przez dokre-
cenie nakretki G. Zaci$niecie musi by¢ bardzo
silne i dlatego sruba S ma odpowiednio duza
Srednice. Po zacisnieciu pierscieni usuwa sie
nastaweczy pierscien N i przystepuje do obrobki
zewnetrznej powierzchni walcowej obydwu
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p Rys. 19.

pierscieni na Srednice D. Po obréobee zwalnia sie
nakretke G, po czym po zdjeciu pokrywy P moz-
na usung¢ obydwa pierscienie.

Gdy konstrukcja pierscieni nie wymaga ob-
rébki dalszych szczegdléw, mozna poprzestaé na
wymienionych operacjach. ;

Przedstawiony proces obrobki nie jest jedy-
nym mozliwym rozwigzaniem. Jako odmiane
mozna wymieni¢é np. sposéb, w ktérym sprezy-
nowanie pierscieni uzyskuje sie przez miotkowa-
nie wewnetrznej strony pierscienia, lub przez
zastosowanie odpowiedniego zabiegu cieplnego.
Jest rzeczg jasnag, iz caty przebieg obrobki zmie-
nia sie wéwezas, co uwzglednié nalezy zaréwno
w uktadzie planu obrébki, jak i w konstrukeji
uchwytow.

M-283]52-R19
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PROCESY PRZEROBKI PLASTYCZNEJ®

Przerdbka plastyczna dokonywana by¢ moze
w celu: _

1) ksztaltowania materiatu,

2) uzyskania odpowiednich wlasnosci mecha-

nicznych i fizycznych materiatu,

3) osiagniecia zadanej gtadkosci powierzch-
ni,

4) wytworzenia w obrabianym przedmiocie
naprezen wstepnych zwiekszajgcych wy-
trzymatosé elementu konstrukecyjnego.

W kazdym z wymienionych przypadkéw, osta-
teczny wynik przerdbki uzyskuje sie przez pla-
styczne odksztatcenie materiatu, do wywolania
ktorego konieczne jest wytworzenie stanu na-
piecia odpowiadajacego granicy plastycznosci,
lecz nie powodujacego naruszenia sp6jnosci cia-
fa.

Do procesow przerobki plastycznej zalicza sie
réwniez, ze wzgledu na podobienstwo uzytych
maszyn i narzedzi, ksztaltowanie droga dziele-
nia materiatu. Wystepujace przy tym narusze-
nie spojnosci ciata spowodowane by¢ moze na-
prezeniami $cinajacymi lub rozciggajacymi.

Ze wzgledu na zasieg odksztalcen plastycz-
nych i charakter ksztaltowanego przedmiotu
rozrozniamy:

1) Ksztattowanie powierzchniowe. Zasieg od-
ksztalcenia ogranicza sie do powierzchniowej
warstwy materiatu i nie powoduje zmian zasad-
niczego ksztaltu przedmiotu. Do grupy tej na-
leza nastepujace procesy:
walcowanie gwintow, ra-
detkowanie, wybijanie (np.
monet) oraz walcowanie
1 mlotkowanie majgce na
celu nadanie powierzchni
odpowiedniej gtadkoseci i
wytworzenie naprezen
wstepnych w  warstwie
podpowierzchniowej.

2) Ksztaltowanie po-
wiok. Jezeli przedmiot ob-
rabiany posiada bardzo 9
matg grubosé w stosunku
do innych wymiaréw,
odksztalcenie moze byc¢
rozpatrywane jako zmia-
na ksztaltu powierzchni.
Zmiany grubosci powsta-
Jace przy ksztaltowaniu
powloki, posiadaja zazwy-
czaj drugorzedne znacze- of
nie. Do grupy tej zalicza- 7
my wszystkie operacje
ksztaltowania blach, cien-

V/M///////,r)

LIS I12271L.

Ubo'sf- S

koSciennych rur, tulei i /

naczyn.

*) Artykut niniejszy stano-
wi materiat do ,,Polskiej Ency-
klopedii Mechaniki

8 ﬁ

_ 3) Ksztattowanie bryt. Odksztalcenia obejmu-
Ja swym zasiegiem caly przedmiot lub jego
cze$¢, powodujgc zmiane ksztaltu bryty. Zali-
czamy tu: wszystkie operacje kucia, walcowania
pretow i blach, przecigganie pretéw, drutu itp.

Dla kazdego procesu przerébki plastycznej
charakterystyczna bedzie: a) zmiana postaci
geometrycznej przedmiotu, b) stan napiecia
i rozklad naprezen, c) kinematyczny schemat
procesu.

Zmiana geometrycznej postaci przedmiotu

Najwazniejszym celem przerébki plastycznej
jest ksztattowanie materiatu. Odksztalcenia wy-
stepujace przy tym rozpatrywaé mozna w dwo-
jaki sposob, biorac pod uwage:

a) nieskonczenie maly obszar otaczajgcy
obrany punkt; méwimy woéweczas o schematach
stanu odksztatcenia;

b) catose lub czesé ciata, przy czym podsta-
wa klasyfikacji bedzie uzyskana zmiana postaci
geometrycznej.

W dalszym ciggu zostang omoéwione zasadni-
cze rodzaje zmian, jakim podlega¢ moze postaé
przedmiotu w procesach przer6bki plastycznej.

Najwazniejsza grupe stanowig procesy cha-
rakteryzujace sie tym, ze przedmiot obrabiany
lub pewien jego element zmienia wymiary bez
zmiany swego zasadniczego ksztattu. Na przy-

dlugosé

I M-325/52-R1

Rys. 1. Zmiana postaci prostopadio$cianu i tulei przy
jednorodnym odksztalceniu.
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kiad element prostopadioscienny przeksztalca

sie w prostopadtoscian o innym stosunku bokow,
element w ksztalcie tulei przeksztaltca sie w tule-
je o innej Srednicy, diugosci i grubosci. ‘We
wszystkich tych przypadkach giéwne kierunki
odksztalcenia pokrywaja sie z geometrycznymi
osiami przedmiotu, a wielko$¢ odksztatcen
i schemat stanu odksztaicenia jest jednakowy
dla wszystkich punktow ciala.

Rozpatrzmy mozliwe zmiany wymiarow
wspomnianych elementéw: prostopadioscianu
i tulei. Oba te przedmioty okre$lone sg trzema
wymiarami: diugoscig, szerokos$cia (Srednicg tu-
lei) i gruboscig. Kazdy z tych wymiaréw moze
zmienia¢ sie w czasie odksztalcenia niezaleznie
z zachowaniem jedynie warunku niezmiennej
objetosci elementu. Uwzgledniajagc mozliwe
zmiany kazdego z tych wymiaréw otrzymamy
12 charakterystycznych schematéw uwidocznio-
nych na rys. 1.

Rysunek ten wykonany jest w ukladzie trzech
osi tworzacych miedzy soba katy 1209 i przed-

stawiajacych zmiane diugosci, szerokosci i gru-
bosci rozpatrywanego elementu. Przedmiot wyj-
Sciowy umieszczony jest w srodku rysunku. Do-
wolnej zmianie wymiaréw odpowiada w tym
uktadzie punkt, ktérego rzuty na osie uktadu
wyznaczaja odeinki proporcjonalne do wydiu-
zen (skrocen) zachodzacych w kierunku kazdej
osi. Nie wnikajae w bezwzgledng wartos¢ kaz-
dego z tych wydtuzen i ograniczajac sie jedynie
do rozpatrywania ich wzajemnego stosunku,
otrzymamy dla kazdego schematu odksztalcenia
pewien charakterystyczny kierunek prostej wy-
chodzgcej z poczatku ukladu.

Rys. 2 przedstawia w tym samym ukladzie
szereg proceséw przerobki plastycznej, ktorych
potozenie wzgledem osi uktadu okresla wzajem-
ny stosunek wydituzen zachodzacych w kierun-
kach geometrycznych osi przedmiotu.

Dalszego podziatu procesow tej grupy dokonac
mozna w sposéb umowy, w zaleznosci od naj-
bardziej charakterystycznej zmiany wymiaréw
przedmiotu, jak to przedstawia rys. 2, na kto-

f

 M-325/52-R2

Rys. 2. Klasyfikacja procesow wedlug zmiany postaci ciata, przy odksztalceniu zblizonym do jednorodnego.
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rym wszystkie procesy podzielono na nastepujg-
ce rodzaje:

1) wydluzanie charakteryzujace sie zwieksze-
niem diugoSci przy nieznacznej zmianie
$rednicy (szerokosci),

2) zwiekszanie Srednicy (szerokosci),

3) speczanie cechujace sie zmniejszaniem diu-

gosci (wysokosci piersScienia lub krgzka)

zachodzacym przy nieznacznej zmianie
$rednicy,
4) zmniejszanie Srednicy lub szerokosci.
Poza wymienionymi rodzajami odksztatcen,
charakteryzujacymi sie stanem odksztatcenia
zblizonym do jednorodnego, wymieni¢ nalezy
dalsze rodzaje odksztalcen, ktére cechuje nie-
jednorodne rozmieszczenie odksztatcen.

5) wglebianie, odksztalcenie to osigga sie przez
miejscowe zgniatanie materiatu, ktory usu-
wajac sie na boki pod naciskiem stempla
tworzy wglebienie;

6) przesuwanie;

7) zakrzywianie, polegajace na zmianie krzy-
wizny osi przedmiotu; :

8) skrecanie (w znaczeniu geometrycznym),
charakteryzujace sie wzajemnym obrotem
rownoleglych przekrojéw przedmiotu.

Tablica I
Klasyfikacja zmian postaci ciala

bardziej charakterystycznym, wedtug ktérego
sklasyfikowaé¢ nalezy dany proces, bedzie od-
ksztalcenie wymagajace najwiekszej ilosci pra-
cy.

Stan napiecia i rozmieszczenia naprezen

Celem osiggniecia stanu odksztalcenia plas-
tycznego konieczne jest wywolanie odpowied-
nich naprezen, zaleznych od wielkosci i rozkta-
du sil zewnetrznych. Naprezenia, podobnie jak
i odksztalcenia, mozna rozpatrywaé¢ w dwojaki
Sposob, biorge pod uwage:

a) nieskonczenie maly obszar otaczajacy
obrany punkt, méwimy woéweczas o schemacie
stanu napiecia w danym punkcie,

b) calo$¢ lub pewng cze$é¢ ciala, przy czym
interesowa¢ nas bedzie w tym przypadku roz-
mieszczenie maprezen w roéznych przekrojach
przedmiotu.

Stan napiecia charakteryzuja trzy wzajemne
prostopadie naprezenia gtéwne. W zaleznosci od
znakoéw tych naprezen rozrézniamy nastepujace
schematy stanéw napiecia: ;

1) Wszechstronne Sciskanie (wszystkie trzy
naprezenia gléwne sg naprezeniami $ciskajacy-
mi). W odniesieniu do proceséw przerobki plas-
tycznej, S$ciskanie materiatu wypelniajacego

catkowicie przestrzen miedzy
powierzchniami dwu zblizaja-

Wyadluzante

cych sie do siebie elementéw na-
rzedzia nazywamy zgniataniem.
Intensywnosciag zgniatania m
nazywamy stosunek naprezenia

Zwiekszanie
Srednicy lub
szerokasct

$redniego (ze znakiem odwrot-
nym) do granicy plastycznosci.
Zaleznie od  intensywnosci
zgniatania procesy ftej grupy

Speczanie(zmniefsza-
nie wysokosct Kraz-
ka lub pierscienia)

dzielg sie na nastepujace grupy:

a) Intensywno$¢ zgniatania
osigga bardzo wysoka dodat-
niag wartosé. Ksztattowanie od-

Zmntejszanie $redni-
cy lub szerokosci

bywa sie w zamknietej prze-
strzeni wypelnionej materiatem
przerabianym. Zaliczamy tu
wszystkie procesy prasowania

wyplywowego (wyciskania).

b) Procesy, w ktoérych mate-
riat jest ksztaltowany w prze-
strzeni czeSciowo zamknietej,

przy czym intensywno$¢ zgnia-
tania jest mniejsza niz w pro-
cesach poprzedniej grupy. Za-
liczamy tu réznego rodzaju ku-

cie w formach oraz niektére
procesy walcowania.
¢) Ksztaltowanie odbywa sie

Waqlebianie

Brzesuwanfe @ @
Zakrzywianie - f/ Zl Cjo) @
Skrecanie e@

yrzez zgniatanie materialu mie-
dzy powierzchniami narzedzia,
ktére nie tworzg jednak prze-
strzeni zamknietej. Do grupy

Omowione schematy zmian postaci geome-
trycznej przedmiotu zestawione sg w tabl. 1.

W wielu procesach zachodzi jednoczesnie kil-
ka rodzajow odksztalcen. Odksztalceniem naj-

w52z tej nalezy kucie swobodne oraz

wiele proceséw walcowania. :
Droga zgniatania osigga¢ mozna przed}e WSZY~
stkim speczanie, wydtuzanie, zwigkszanie Sred-

nicy i wglebianie materiatu. .
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2) Jedno lub dwuosiowe $ciskanie (pozostale
dwa lub jedno naprezenie gtéwne jest rowne ze-
ru). Intensywnos$¢ zgniatania osigga niewielka
wartoéé dodatnig. Sciskanie materiatu wystepu-
je zazwyczaj przy zmniejszaniu Srednicy powiok
droga ttoczenia, walcowania lub przeciggania.

3) Naprezenia gtéwne posiadaja bardzo rézne
znaki (jedno z nich jest naprezeniem rozciaga-
jacym, drugie — S$ciskajacym, a trzecie — do-
wolne; rozciggajace, Sciskajgce lub réowne zeru).
W odniesieniu do proceséw przerdbki plastycz-
nej, o ile rozktad naprezen jest w przyblizeniu
jednakowy w catym przekroju, taki stan napie-
cia nazywamy ciggnieniem. Ciggnienie jest bar-
dzo charakterystyczne dla wielu proceséw prze-
robki plastycznej. Powoduje ono wydluzanie lub
zmniejszanie Srednicy materiatu osiggane meto-
dami ttoczenia, walcowania i przeciggania. Przy
ciggnieniu intensywno$¢ zgniatania osigga nie-
wiele odbiegajaca od zera wartos¢ dodatnig lub
(czasem) ujemng.

4. Rozciaganie. Ze wzgledu na
trudno$ei w urzeczywistnieniu
tréjosiowego stanu napiecia, w

a) zginanie; naprezenia zginajace powoduja-
ce zazwyczaj zakrzywienie materialu wywotaé
mozna metodami ttoczenia, walcowania i prze-
ciggania;

b) Scinanie; tego rodzaju schemat naprezen
towarzyszy zazwyczaj wzajemnemu przesuwa-
niu czesci materiatu. Dzielenie materiatu wy-
wotane napezeniami $cinajgcymi nazywamy cie-
ciem;

c) skrecanie; schemat rozktadu naprezen spo-
wodowany istnieniem momentu skrecajacego
prowadzi do odksztalcenia zwanego réwniez
skrecaniem. Nalezy jednak zaznaczyé¢, ze od-
ksztalcenie takie wywola¢ mozna réwniez in-
nego rodzaju naprezeniami, jak na przyklad
przeprowadzonym w pewnych warunkach
zgniataniem materiatu.

Przy Sscinaniu i skrecaniu intensywnos¢ zgnia-
tania réwna sie zeru, przy zginaniu osiaga, w
zalezno$ci od obranego punktu, niewielkie war-
tosci dodatnie lub ujemne. Z tego wzgledu wy-

Tablica II

Klasyfikacja procesow wg schematéow stanu napiecia

i rozmieszczenia naprezen

procesach przerobki plastyczne] e[ Srorngpiaa] Schemat | ; S P P
wystepuje tylko jedno lub dwu- (] %fr%zfégd ] el GO Ll B e
osiowe rozcigganie. Przez roz- :
cigganie materiatu uzyskaé moz- Zgniatanie
na zwiekszenie $rednicy lub ‘;’U%ﬁgfé"’[
zmniejszenie grubosci (np. kraz-
ka), co odpowiada -speczaniu.
Intensywnos¢ zgniatania osiaga Zgniatanie .
w przypadku rozeciggania war- |myo ’c‘;'gﬁ%%é’m /65\ : <
tos¢ ujemng, a wielko$é od- zomknigtej S
ksztalcen jest bardzo ograniczo- =
na tatwosciag powstawania pek- S
= e
Omoéwione schematy stanéw
napiecia odnoszg sie tylko do o-
branego punktu i mogg by¢ r6z- e
ne w réznych miejscach przed- |m>o |jedno lbdwm /SE]
miotu. Celem sklasyfikowania Ziue :
procesu wedlug wystepujacego
przy tym stanu napiecia bar- )
dzo wazng rzecza jest wiasci- Ciggnienie @ . C%}
wy wyboér miejsca, w ktérym
schemat stanu napiecia bedzie
najbardziej charakterystyczny 2
dla rozpatrywanego procesu. Scinanie @\ S
Sprawa jest prosta, gdy wiel- S
kos¢ i kierunki naprezen glow- |, =
nych sa we wszystkich miej- =
scach w przyblizeniu jednako- Skrecanie
we, a wiec stan napiecia zblizo- .ﬁ
ny do jednorodnego. W wielu
je;dgak procesach wystepuje wy-
b.1tn1e qleJednqrodpy stan napie- Zginanie =)
cia, ktéry mozna jedynie scha- 311 @)
rakteryzowaé, positkujac sie S
pewnymi uproszczonymi sche-
matami rozmieszczenia napre- LI T u ]
zen. Najwazniejsze dla‘przer%beki fre 0| Bozaanapt ,E@\ Z 4y %
plastycznej schematy rozmiesz- :

czenia naprezen sg nastepujace:
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mienione schematy rozmieszczenia naprezen za-
liczy¢ mozna %acznie z ciggnieniem do wspol-
nej grupy, charakteryzujgcej sie zblizong do ze-
ra intensywnoscig zgniatania (tabl. II).
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Rys. 3. Zmniejszanie grubosci krazka przez: a —
przesuwanie wyplywowe, b — zgniatanie swobodne,
¢ — obcigganie.

Jest rzecza oczywista, ze istnieje Scista zalez-
nos¢ miedzy schematem stanu napiecia, a sche-
- matem stanu odksztalcenia plastycznego. Nalezy
jednak podkresli¢, ze to samo odksztalcenie mo-
ze by¢ wywolane wieloma stanami na-
piecia, réznigcymi sie wielkoscig naprezenia
Sredniego, a wiec i wielkoscig intensywnosci
zgniatania. Rozpatrzmy dla przykladu odksztat-

b)

1:325/52°R4

Rys. 4. Krzywienie katownika przez: a — zginanie, b—
nieré6wnomierne zgniatanie

cenie krazka, ktéry wydzieli¢ mozna w dnie na-
czynia otrzymywanego metoda prasowania wy-
ptywowego (rys. 3a), krazka zgniatanego swo-
bodnie (rys. 3b) oraz krazka stanowigcego $rod-
kowa czes¢é materialu obcigganego ma stemplu
(rys. 3c). We wszystkich tych przypadkach od-
ksztatcenie krgzka jest identyczne; zmniejsza on
Swa wysokosé, a zwieksza Srednice — zachodzi
wiec speczanie. Natomiast schematy stanéw na-
piecia rézniag sie znacznie. W pierwszym przy-
padku zachodzi zgniatanie o bardzo wysokiej
intensywnosei, w drugim — intensywno$¢ zgnia-
tania jest znacznie mniejsza, natomiast w przy-
padku trzecim odksztalcenie wywolane dwu-
osiowym rozcigganiem (intensywnos$¢ zgniata-
nia ujemna). Inny przypadek przedstawia rys.
4a. Na rys. 4a uwidocznione jest zakrzywienie
katownika droga zginania. Te samg zmiane po-
staci osiggnaé mozna zgniataniem materiatu, jak
to przedstawia rys. 4b.

Metody przerébki plastycznej

Trzecim elementem, poza schematem od-
ksztalcen i schematem naprezen, charakteryzu-
jacym kazdy proces przerébki plastycznej jest
. rodzaj ruchu wzglednego materiatlu i narzedzia.
W zaleznosci od rodzaju tego ruchu rozréznia sie

nastepuiace grupy metod (tabl. II):
1) walcowanie; miejsca przylegania materia-
“1u do powierzchni narzedzia zmieniajg sie W

czasie procesu na skutek ruchu obrotowego jed-
nego lub obu elementéw. Procesy te charakte-
ryzujg sie tym, ze miedzy materiatem, a ksztal-
tujacym elementem narzedzia zachodzi wzajem-
ne toczenie sie;

2) przecigganie; charakterystyczng cechg tych
procesow jest §lizganie sie materialu po po-
wierzchni narzedzia, przy czym poszczegdlne
elementy narzedzia nie zmieniaja wzajemnego
potozenia;

3) kucie i tloczenie; ksztaltowanie materiatu
przy pomocy dwu (lub wiecej) elementéw na-
rzedzia wykonujacych wzgledem siebie ruch
prostoliniowo-zwrotny lub wahliwy.

Walcowanie

Droga walcowania osiggnaé mozna roézne
schematy naprezen (tabl. 1I). Zgniatanie mate-
riatu przebiega¢ moze — zaleznie od warunkéw
-— przy roznej intensywnosci zgniatania. Jezeli
walce nie sa napedzane, a odksztalcenie naste-
puje na skutek ciggniecia materiatu, otrzymamy
schemat naprezen: odpowiadajgcy ciggnieniu.
Metoda walcowania osiggngé mozna ponadto
Scinanie materiatu (np. ciecie nozami krgzko-
wymi), zginanie oraz rozcigganie. Do walcowa-
nia zaliczy¢ nalezy rowniez ksztaltowanie (pro-
filowanie) ta$m rolkami, walcowanie gwintow,
radetkowanie, wyoblanie itp.

Rys. 5 przedstawia szereg schematéw kine-
matycznych walcowania. Metodami walcowa-
nia osiggna¢ mozna:

a) ksztattowanie jednostajne, gdy materiat
przerabiany nie zmienia ksztaltu przekroju
wzdtuz linii walcowania;

b) ksztattowanie obwiedniowe (periodyczne),

= & 4-325[52-R5
. 5. Kinematyczne schematy wateczkowania.

527




Zeszyt 12

MECHANIK

Rok XXV

wanym ksztaltem narzedzia — na przyktad
walcowanie gwintow, redatkowanie, przerdbka
na walcach kuzniczych itd.

Przeciagganie

W procesach przeciggania elementy robocze
narzedzia nie zmieniaja wzajemnego polozenia;
nie mozna wiec osiggna¢ zgniatania materiatu.
Najbardziej typowym schematem naprezen dla
przeciggania jest ciagnienie (pretéw, drutow,
rur). Metode te stosuje sie rowniez do rozcigga-
nia, Scinania i zginania materiatu (tabl. II).

Kucie i tloczenie

Ksztaltowania materialu przy pomocy dwu
elementéw narzedzia wykonujacych wzgledem
siebie ruch prostoliniowo — zwrotny lub wa-
hliwy umozliwia osiggniecie najwiekszej r6zno-
rodnosci schematéw naprezen. Procesy te dzielg
sie w zaleznosci od schematéw naprezen na
dwie zasadnicze grupy:

a) kucie, w ktérym wystepuje zgniatanie ma-
teriatu;

b) ttoczenie, obejmujace pozostate procesy, w
ktorych nie wystepuje zgniatanie.

Jak wynika z podanych definicji, do proces6w
kuzniczych zaliczy¢ malezy prasowanie wyply-
wowe, kucie matrycowe i swobodne, speczanie
i wglebianie materiatu na kuzniarkach, wybija-
nie znakéw itp. Procesy te przebiega¢ moga:

a) w warunkach umozliwiajgcych rekrysta-
lizacje (odpowiednia temperatura i szybkos$é od-
ksztalcania) — moéwimy wowczas o przerédbce
na goraco;

b) w warunkach nie powodujacych rekrysta-
lizacji — zachodzi woéwczas przerébka na zimno.

Nacisk narzedzia przy przerdbce kuzniczej
moze mie¢ charakter:

a) dynamiczny,

b) statyczny.

W pierwszym przypadku odksztalcenie doko-
nywane jest na roéznego rodzaju mlotach, w
drugim zas$ na prasach hydraulicznych lub me-
chanicznych korbowych, mimosrodowych lub
kolanowych. Kucie dokonywane na prasach na-
Zywamy prasowaniem.

Tloczenie charakteryzuje sie Sciskaniem,
ciggnieniem, zginaniem $cinaniem i rozcigga-
niem materialu. Najczesciej metoda tg ksztattu-
je sie powloki (blachy, tuleje, pierscienie, rury),
czasem prety i druty. Material moze by¢ ttoczo-
ny zaréwno na zimno jak i na gorgco.

Operacje ttoczenia dokonywane sg niemal wy-
tacznie na prasach. W specjalnych jednak przy-
padkach stosuje sie rowniez mloty (ttoczenie du-
zych przedmiotéw z cienkich blach na mtotach
spadcwych).

NAGRZEWANIE METALI | STOPOW W ELEKTROLICIE

Artykul podaje opis metody nagrzewania przedmiotéw metalowych w elektrolicie. Jest to
nowa metoda nagrzewania przedmiotéw metalowych gléwnie dla celow obrébki cieplnej lub
obrobki zgniotem na gorgco. Metoda ta jak i szereg urzadzen przemystowych dla tego celu
zostaty opracowane w ZSRR przez inz. I. Jasnogorodskiego.

Artykul oparty jest na pracy inz.

Maszgiz, 1949. W jezyku polskim ukazalo sie tlumaczenie tej pracy pt.

stopow w elektrolicie“, PWT, 1951.

Nagrzewanie metali w elektrolicie oparte jest
na pewnym szczegbélnym zjawisku, jakie wyste-
puje wowczas, gdy prad elektryczny przeptywa-
jacy przez elektrolit osiggnie okreslong wielkogé.
Zamiast normalnej elektrolizy wystepuje wow-
czas Swiecenie w poblizu katody potaczone z na-
grzewaniem zanurzonej czesci katody.

1. Podstawy fizyko-chemiczne

Laboratoryjnie mozna przesledzié to zjawisko
positkujac sie urzadzeniem przedstawionym na
rys. 1. Anoda (elektroda polaczong z biegunem
dodatnim) jest w tym przypadku wanna olo-
wiana napelniona elektrolitem, np. 4—10%o roz-
tworem wodnym NasCOj3 (weglanu sodu) Kato-
da (elektrods potaczona z biegunem ujemnym
zrédla pradu) jest pret metalowy  zanurzony
w elektrolicie.

Po wigczeniu pradu zauwazy¢é mozna, ze czes$c
preta zanurzonego w elektrclicie szybko sie na-
grzewa. W zaleznosci od wymiaréw zanurzonej
czesci preta i wielkosci przeptywajacego pradu,
szybkos¢ nagrzewania daje sie regulowa¢ w sze-
rokim zakresie. Po osiggnieciu pewnej gestosci
pradu na katodzie, miedzy katodg i otaczajacym
ja elektrolitem wystepuje S$wiecenie i bardzo
szybkie nagrzewanie zanurzonej czesci preta,
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I. Jasnogorodskiego ,,Nagriew mietattow w elektrolitie*

,;Ogrzewanie metali i

ktore przy dostatecznej gestosci pradu moze do-
prowadzi¢ nawet do nadtopienia pretal)
Mechanizm procesu nagrzewama w elektroli-
"cie tlumaczony bywa roznie. Wg I. Jasnogorod-
skiego w procesach zachodzacych przy katodzie
nalezy odréznia¢ dwie fazy.
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Rys. 1. Schemat urzadzenia laboratoryjnego do na-

grzewania w elektrolicie. I — wanna olowiana, 2 —

pret metalowy, 3 — elektrolit, 4 — opornik regulujg-
cy natezenie pradu, 5 — wylgcznik.

1) Zjawiska te byly badane przez Lagrange‘a i Ho-
go (1929), ktérzy wysuwali nawet propozycje zastoso-
wania ich do celow obrébki cieplnej, jednak metoda
ta nie znalazta wowezas zastosowania przemystowego.




Rok XXV

MECHANIK

W fazie pierwszej nastepuje miejsco-
we oddzielenie elektrolitu od katody spowodo-
wane wydzielajacymi sie pecherzykami wodoru.
Jednocze$nie zachodzi momentalne nagrzanie
przylegajacej warstewki elektrolitu az do pun-
ktu wrzenia. Wydzielanie sie przy tym peche-
rzykow pary zostaje utatwione przez pecherzyki
wodoru, ktére odgrywaja role zarodkéw, koto
ktérych rozpoczyna sie wrzenie. Wydzielone
pecherzyki pary osiadajac na katodzie powoduja
lokalne oddzielenia elektrolitu. Miejsca styku
katody i elektrolitu, przez ktére przechodzi prad,
zostaja znacznie zawezone i przeplywa przez nie
prad o duzej gestosci, co powoduje przyspieszo-
ne parowanie elektrolitu i zanikanie tych miejsc
. (rys. 2). Zostaja w ten spos6b stworzone warun-
ki powstawania niewielkich, przerywajacych sie
tukow elektrycznych, dajacych efekt Swiecenia.

Stwierdzono, ze czas trwania tego okresu wyno-
si tysigczne czesci sekundy.

Elektrolit graniczgcy z rozgrzana katoda za-
chowuje sie tak jak puszczona na rozzarzong
blache kropla wody, ktéra przybiera ksztatt
sferoidalny, otacza sie powloka pary i dzieki jej
matemu przewodnictwu cieplnemu utrzymuje
sie przez pewien czas w stanie cieklym, powoli

_parujac.

M-349]52-R2

2. Schemat przejscia od mnormalnej elektrolizy
do wytadowan iskrowych.

Rys.

W drugiej fazie warstewka gazowa
otaczajgca zanurzong cze$¢ katody nabiera pew-
nych cech trwalosci i dalsze ogrzewanie katody
przebiega réwnomiernie i charakteryzuje sie
pewng statoscia.

Nagrzewanie w elektrolicie odbywa sie zasad-
niczo przy uzyciu pradu statego. Ogrzewanie ka-
tody moze byé¢ dokonywane réwniez przy zasto-
sowaniu pradu zmiennego, wystepujg jednak
wowczas pewne trudnoseci, a poza tym nagrze-
wac¢ mozna w ten sposéb tylko przedmioty o ma-
tych przekrojach (@ 3-+-5 mm). Rézne préby
czynione w celu zastosowania pradu zmiennego
nie daly pozytywnych wynikéw i do zasilania
urzadzen przemystowych stosuje sie obecnie
wylgcznie prad staty.

Wysoko$é napiecia pradu ma duzy wplyw na
charakter przebiegajacych zjawisk. Mozna to
zaobserwowaé zwiekszajgc “stopniowo napiccie
pradu. Poczatkowo przy niskich napieciach, gdy
zjawiska $wietlne jeszcze nie wystepuja, odby-
wa sie normalna elektroliza roztworu. Przy
zwiekszeniu napiecia w poblizu katody wyste-
puja charakterystyczne trzaski, ciecz wokol ka-
tody zaczyna sie jakby burzyé i oddziela¢ od
niej, co powoduje znaczne wahania natezenia
pradu w obwodzie; odpowiada to tworzeniu sie
sferoidalnego stanu cieczy, tj. pierwszej fazie
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Rys. 3. Zaleinoéé natezenia pradu od napiecia przy

stosowaniu roztworéw kwasu solnego (I) i weglanu
sodu (2).

zjawiska. Jednocze$nie obserwuje sie powsta-
wanie miedzy elektrods i cieczg $§wiecgeych pun-
ktéw bedacych wyladowaniami iskrowymi.
Tworzeniu sie Swiecgce) otoczki towarzyszy sta-
by i réwnomierny szum. Zmniejsza sie przy
tym natezenie pradu i stabnie burzenie sie ele-
ktrolitu. ; )

Przebieg zmian natezenia pradu w zaleznosci
od napiecia dla roztworéw weglanu sodu i kwa-
su solnego pokazuje rys. 3. Przy natezeniach
pradu odpowiadajacych punktowi b rozpoczyna-
ja sie wyladowania iskrowe, dajace zjawisko
Swiecenia. Zwigzane sg z tym nagle skoki wzro-
stu napiecia i spadki natezenia pradu az do pun-
ktu ¢, gdzie zjawisko $wiecenia ustala sie. Od-
cinek b—c krzywych odpowiada pierwszej fazie.
Nagrzewanie katody rozpoczyna sie jednak do-
viero przy napieciu oznaczonym na krzywych
literg d.

Niezbedna gestos$é pragdu na katodzie, majgca
wywolaé nagrzewanie przy napieciu 200—250 V,
wynosi 3—5 Alem? powierzchni nagrzewanej.

Koniecznym warunkiem ogrzewania w elek-
trolicie jest réznica gestosci pradu na elektro-
dach, przy czym gestosé pradu na katodzie po-
winna by¢ wieksza niz na anodzie, jak wyka-
zaly doswiadczenia, przynajmniej 1,5 krotnie.
W praktyce stosunek ten bywa znacznie wiek-
Szy zZwazywszy, ze anoda jest najczesciej wanna
z elektrolitem.

Elektrolitami sa najczeéciej roztwory wodne
réznych soli, lugéw i kwaséw. Wydaje sie, ze
najkorzystniejsze wyniki zostaly uzyskane z
4-10%p roztworem wodnym NasCOs.
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Rys. 4. Zalezno§¢ miedzy koncentracja ’N_a2C03 a na-
tezeniem pradu przy réznej glebokosSci zanurzenia

katody.
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Zalety tego elektrolitu w stosunku do innych
polegajg na tym, ze nawet przy intensywnym
nagrzewaniu nie wystepuje korozja przedmiotu
i cze$ci urzgdzenia nagrzewajgcego, a poza tym
elektrolit zapewnia dobre warunki bezpieczen-
stwa pracy. Przy koncentracjach roztworu
mniejszych niz 4%, na Kkatodzie powstaje
wprawdzie Swiecenie, ale nie fowarzyszy mu
szybkie nagrzewanie. Jest to zrozumiate, bo
wraz ze wzrostem koncentracji elektrolitu ros-
nie natezenie pradu, a wiec i gesto$¢ pradu na
katodzie. Zalezno$¢ miedzy koncentracja i na-
tezeniem pradu przy roznej glebokosci zanurze-
nia katody pokazuje rys. 4.

Duzy wplyw naintensywno$é ogrzewania ma
temperatura elektrolitu. Przeprowadzone bada-
nia wykazaty, ze przy zwiekszaniu temperatury
natezenia pradu zmniejsza sie (rys. 5 — krzy-
wa I). Poniewaz opér elektrolitéw ze wzrostem
temperatury maleje, wiec da sie to wyttumaczyc
tylko wzrostem oporu warstewki gazowe]j przy
katodzie. Opor ten rosnie, poniewaz ze wzrostem
temperatury zwieksza sie wydzielanie gazéw na
katodzie i grubosé warstewki ro$nie. Przy wyz-
szych temperaturach zaobserwowano roéwniez
zjawisko zwiekszania sie intensywnosci ogrze-
wania, co przedstawia krzywa t na rys. 5.

A °C.
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Temperatura elektrolitu

Rys. 5. Zalezno§¢ natezenia pradu I i temperatury ¢
ogrzania proébki od temperatury elektrolitu.

Zwiekszanie temperatury elektrolitu powyzej
80°C ograniczone jest tym, ze powloka gazowa
na nagrzewane] katodzie traci swg trwalosé
i wystepujg nieregularne skoki natezenia pradu
i rozpryskiwanie elektrolitu. Z tych wzgledow
temperatura elektrolitu powinna byé utrzymy-
wana w granicach 50—70°C.

Szybko$¢ nagrzewania w elektrolicie jest
w ogble bardzo znaczna. Np. péifabrykaty ¢ 54
mm i diugosci 50 mm przy napieciu 245 V i na-
tezeniu pradu 250 A mogg sie nagrzaé do tem-
peratury 1300°C w ciggu 45 sekund.

Szybkos¢ nagrzewania daje sie regulowaé
przez: ,

1. zmiane skfadu i koncentracji elektrolitu,

2. zmiane napiecia i gestosci pradu,

3. przy niektérych metodach ogrzewania —
przez zmiane szybkosci obrotu lub przesuwu
nagrzewanych czesci.

Sposobem najprostszym jest regulacja przez
zmiane napiecia.
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2. Metedy nagrzewania

W zaleznosci od ksztaltu przedmiotéw oraz
potozenia i wielkosci powierzchni nagrzewane]
zostaly opracowane cztery metody nagrzewania
w elektrolicie:

1) ogrzewania koncowych czeSci przedmio-
tow,

2) ogrzewania miejscowo-powierzchniowego,

3) ogrzewania przesuwowego,

4) ogrzewania przy nieruchomej ekranowa-
nej katodzie.

1) Metoda ogrzewania koncowych czesci
przedmiotu zostala opracowana najdawniej w
zastosowaniu do koncéw trzonkéw zawordéw
oraz tbow srub regulujacych i nastawnych sil-
nikéow spalinowych. Schemat mnajprostszego
przypadku nagrzewania pokazany jest na rys.
6. Przedmiot, bedagcy katoda, umieszcza sie
w uchwyecie 2, pozwalajagcym regulowac gtebo-
ko$¢ zaurzenia. Biegun dodatni dolgczony jest
do wanny z elektrolitem. Przy metodzie tej ge-
stos§¢ pradu w réznych czesciach zanurzonego
przedmiotu zalezna jest bardzo od glebokosci
zanurzenia i ksztaltu powierzchni czotowej. Im
wieksza jest gestosé pradu tym intensywniejsze
jest nagrzewanie, tak ze przy bardziej skompli-
kowanym ksztalcie moze nawet zachodzi¢ nad-
tapianie ostrych krawedzi oraz wystajacych cze-
$ci. Ogrzewac w ten spos6éb mozna tylko przed-
mioty majgce konce o ksztalcie cylindrycznym
lub kulistym o promieniu do 8 mm.

W celu zmniejszenia gestosci pradu na czoto-
wych powierzchniach nagrzewanego przedmio-
tu, a szczegbélnie na ich ostrych krawedziach
i wystajacych czesciach, zostato zastosowane od-
powiednie ekranowanie. Polega ono na ustawie-
niu przedmiotéw nagrzewanymi powierzclinia-
mi na podstawkach z cegly ogniotrwatej, odzna-
czajacej sie drobnymi wlasnosciami dielektrycz-
nymi.

Rys. 6. Schemat na-
grzewania elektroli-

tycznego koncow
trzonkOw  zaworow.
1 — wanna z elek=

trolitem, 2 — uchwyt
z listwa wustalajgca
glebokos¢  zanurze-
nia, 3 — przedmiot
nagrzewany,

M-349/52-R6

Ksztalt podstawek ekranujgcych dostosowany
jest kazdorazowo do ksztaltu nagrzewanego
przedmiotu. Rys. 7 przedstawia takie podstawki
do nagrzewania koncéow popychacza oraz wide-
tek dzwigni przesuwnej. Oprécz powierzchni
czolowej w popychaczu ekranowana jest row-
niez cze$é powierzchni boeznej, a w dzwigni —
powierzchnia wewnetrzna widetek. W braku
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ekranowania w obu przypadkach nastepuje nad-
tapianie wystajacych krawedzi. Zaznaczyé na-
lezy; ze podstawka-ekran nie musi przylegac
$cisle i w niektdérych przypadkach dopuszczalna
jest odleglo$¢ miedzy przedmiotem i ekranem
nawet 2--3 mm. Przy zastosowaniu ekranowa-
nia ogrzewac mozna rowniez wieksze przedmio-
ty, o ile pozwala na to moc posiadanego urza-
dzenia. b

e e

Rys. 7. Podstawki ekranujace stosowane przy ogrze-

waniu koncéow: a¢ — popychacza, b — dzwigni prze-
suwnej.

2) Metoda nagrzewania miejscowo-powierz-
chniowego znajduje zastosowanie do przedmio-
tow o ksztalcie kolowym, w ktorym hartowaniu
podlegajg powierzchnie cylindryczne. Jako
przyktad przytoczyé mozna hartowanie kota
oporowego podwieszki gasienicy ciggnika, ktore
musi mie¢ duzg twardos¢ na obwodzie.

Urzadzenie do tego celu pokazane jest na rys. 8.
Czesé kola 2, ktéra ma byé hartowana, zostaje
zanurzona w wannie 1 z elektrolitem, przy
czym koto osadzone jest w sposoéb pozwalajacy
na jego powolny, jednostajny ruch obrotowy
(0,2 obr/min.). Celem unikniecia nagrzewania
obrzezy, w wannie z elektrolitem umieszczony
jest ekran z cegly ogniotrwalej 3. W czasie na-
grzewania koto obraca sie, cze$¢ nagrzana stop-
niowo wynurza sie z elektrolitu i bezposrednio
po tym jest chtodzona za pomocg natrysku wod-
nego 4.

M 349/52-R8

Rys. 8. Schemat hartowania miejscowo-powierzchnio-
wego. 1 — elektrolit, 2 — przedmiot hartowany, 3 —
ekran, 4 — urzadzenie natryskowe do hartowania.

Nagrzewanie miejscowo-powierzchniowe wy-
konywaé mozna jeszcze jednym bardzo cieka-
wym sposobem, schemat ktérego przedstawiony
jest na rys. 9. Przedmiot, w danym przypadku
walek rozporzadezy 1 silnika spalinowego, umie-
szczony jest w klach w sposéb umozliwiajacy
obrét okolo wlasnej osi. Do przedmiotu dotaczo-
ny jest biegun ujemny pradu stalego. Elektrolit
doprowadza sie rurka metalowa 3, polgczona
z biegunem dodatnim i zakoficzong nasadka

z materiatu ogniotrwalego, bedacego jednocze-
snie dielektrykiem (np. z porcelany).

Strumien elektrolitu stykajacy sie z przed-
miotem zamyka obwéd pradu i powoduje na-
grzewanie omywanej powierzchni. Czym krét-
szy jest strumien, tym mniejszy jest opér i wiek-
sza gestos¢ pradu. Przed zwarciem rurki meta-
lowej z nagrzewana powierzchnia zabezpiecza
wspomniana nasadka.

R.y‘s. 9. Schemat nagrzewania miejscowo-powierzch-

niowego w strumieniu elektrolitu. I — przedmiot na-

grzewany, 2 — nasadka izolujgca, 3 — rurka metalo-
wa doprowadzajaca - elektrolit.

W czasie nagrzewania walek rozrzadezy obra-
ca sie, tak ze krzywki zostajg nagrzane na ca-
lym obwodzie. Po nagrzaniu prad zostaje wy-
taczony, a elektrolit tryskajacy w dalszym ciagu
chlodzi krzywki i powoduje ich zahartowanie.

Przeprowadzone préby laboratoryjne daty po-
zytywne wyniki — otrzymano rownomierne
warstwy martenzytyczne grubosci 0,7—0,9 mm
przechodzace stopniowo w miekki rdzen. Ogoélna
warstwa zahartowana wynosita 2,5—3,0 mm.

3) Metoda nagrzewania przesuwowego jest
podobna do analogicznych metod przy nagrze-
waniu ptomieniowym i indukcyjnym. Schemat
takiego nagrzewania
z nastepnym chtodze-
niem celem hartowa-
nia przedstawiony
jest na rys. 10. W
dnie wanny z elek-
trolitem 1, polaczonej
z biegunem dodat-
nim, osadzona jest
tuleja z cegly ognio-
trwatej 2, wewnatrz |
ktorej znajduje sie |
stalowa tuleja prowa- | -
dzaca 3. Przedmiot 4, £

Rys. 10. Schemat harto-
wania z [pPrzesuwowym
nagrzewaniem i chto-
dzeniem. 1 — wanien-
ka z elektrolitem, 2 —
tuleja z cegly ogniotrwa-
tej, 3 — metalowa tule-
ja prowadzaca, 4 —
przedmiot hartowany,
5 — wurzadzenie natrys- ‘
kowe.

polgczony z biegunem ujemnym, moze przesu-
waé sie w gore lub w dot. Konstrukeja wanien-
ki pozwala utrzymaé staly poziom elektrolitu,
ktory jest stale przepompowywany celem utrzy-
mania oznaczonej temperatury.

W danym momencie w bezposrednim styku
7 elektrolitem znajduje sie czeé¢ przedmiotu po-
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nad tulejka 2 i tylko ta czes¢ podlega nagrzewa-
niu. Przesuwajac przedmiot mozna uzyska¢ na-
grzewanie dowolnej czedci lub calosci przedmio-
tu. Po wyjsciu z tulei nagrzana cze$¢ trafia na
natrysk wodny 5, co powoduje jej zahartowanie.
Miedzy tulejkag stalowa 3 i przedmiotem moze
by¢ szczelina wynoszaca 1—2 mm. Pomimo to
elektrolit nie wycieka, poniewaz w szczelinie
tworzy sie warstewka pary.

Szybkos¢ nagrzewania daje sie w tym przy-
padku regulowaé¢ koncentracja i temperatura
elektrolitu, wysokoScia poziomu elektrolitu
i szybko$cig przesuwu przedmiotu. Do przesu-
wania przdmiotu moga stuzy¢ rézne urzadzenia,
ktérych opis wykracza poza ramy niniejszego
artykutu. 2

Szvbko$¢ nagrzewania jest znaczna i tak np.
prety & 22 mm przy glebokosci warstwy ele-
ktrolitu 18 mm, napieciu pradu 220 V i na-
tezeniu 60 A, przy szybkosciach przesuwu
0,125 —+ 0,095 i 0,075 m/min nagrzewaty sie od-
powiednio do temperatury 900 - 950 i 1000°C.

Przy zastosowaniu metody przesuwowej mo-
zna nagrzewac nie tylko prety okragte, lecz row-
niez blachy, tasmy, tarcze itp. Zamiast tulei
stosowa¢ trzeba jako ekran ognioodporne plytki,
miedzy ktérymi tworzy sie szczelina.

4) Metoda nagrzewania przy nieruchomej
ekranowej katodzie przedstawiona jest schema-
tycznie na rys. 11. Stala katoda 1 jest w tym
przypadku wmontowana w dno wanny za po-
Srednictwem izolujacej tulei ogniotrwalej 2. Ka-
toda nie powinna wystawaé ponad chronigcg tu-
leje, poniewaz w przeciwnym przypadku cze§é
katody bedzie réwniez nagrzewana. W wannie
utrzymuje sie staly, dajacy sie regulowa¢c, po-
diom elektrolitu przez zastosowanie przelewu
1 obiegu cieczy.

M-349/52-R1Y

Rys. 11. Schemat ogrzewania mna nieruchomej ekra-

nowanej katodzie, & — ogrzewanie przedmiotu, ktory
ma by¢ hartowany tylko czeSciowo, b — ogrzewanie
kuli.

Zaleznie od ksztaltu przedmiotu w katodzie
znajduje sie odpowiednie wglebienie, w ktérym
miesci sig czes¢ przedmiotu nie podlegajgca har-
towaniu (rys. 12a) badz tez tylko niewielkie za-
glebienie, na ktorym umieszcza sie przedmiot
nagrzewany (rys. 21b). Na tej ostatniej zasadzie
zostaly zbudowane automaty do hartowania ku-
lek i rolek tozyskowych.

3. Urzadzenia przemyslowe

Przy zastosowaniu uprzednio opisanych metod
opracowany zostat szereg automatéw do nagrze-
wania lub nagrzewania i hartowania wielu
przedmiotéw, giéwnie elementéw ciggnikow.

Pierwsze urzadzenie przemyslowe (automat
AE—1) bylo wykonane i uruchomione w 1937
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roku w Charkowskich Zaktadach Ciggnikowych.
Bylo ono przeznaczone do hartowania konecéw
trzonkéw zaworéw silnikow.

W roku 1940 zostat wprowadzony do produk-
cji w tychze Zakladach automat typu AE—2
dzialajacy rowniez na zasadzie ogrzewania swo-
bodnego konca przedmiotu. Automat ten stuzy
do hartowania kilku rodzajéow przedmiotow, bez
dokonywania specjalnych przerébek, i pozwala
na pelne zautomatyzowanie poszczegoélnych cle-
mentéw procesu. Wydajnos¢ automatu przy jed-
noczesnym nagrzewaniu 8 przedmiotow wynosi
do 2000 sztuk na godzine.

Pierwszym automatem dziatajgecym przy za-
stosowaniu ekranowania powierzchni czotowej
byt automat AE—4, o okresowym dziataniu
i wydajnosci 300 = 400 przedmiotéw na godzine.

Nastepnie zostaly skonstruowane jeszcze:
automat AE—5 dzialajgcy na zasadzie ciggte-
go dzialania o wydajnosci 600800 szt/godzine,
automat AE—6 do nagrzewania koncowych
czesci matych przedmiotéw o powierzchni ogrze-
walnej 2 +— 3 cm?; automat ten jest zasilany
z prostownika lampowego lub kuprytowego,
automat AE—7 — do ogrzewania koncowych
czesci potfabrykatow do & 20 mm; zautomaty-
zowane w nim zostaly wszystkie czynnoS$ci, nie
wylaczajac zakladania i zdejmowania przed:
miotow, |

automat AE—8 — zbudowany w oparciu o
metode nagrzewania przesuwowego i wreszcie

automat AE—9 — réwniez pracujacy metoda
hartowania powierzchniowego sworzni gasienic
ciagnikow.

W dalszym ciagu podany bedzie opis jednego
z tych automatow, mianowicie typu AE—4, kt6-
rego schemat przedstawiony jest na rys. 12
(Scisle biorge, jest to wiasSciwie poétautomat, po-
niewaz zakladanie i zdejmowanie przedmiotéw
odbywa sie recznie).

Wszystkie czesci automatu pomieszczone sg
w metalowe]j obudowie. Na dolnej ramie obudo-
wy stoi na porcelanowych izolatorach zbiornik
stalowy na elektrolit 2. Nad tym zbiornikiem
umieszezona jest rowniez na izolatorach wanna
z elektrolitem, w ktérej odbywa sie nagrzewa-
nie. Wanna ta jest zaopatrzona w urzadzenie do
utrzymywania niezmiennego poziomu elektroli-
tu, ktéry jest w statym obiegu nadawanym pom-
pka zebatg napedzang od silnika pradu zmien-
nego. Zapewnia to utrzymanie stalej tempera-
tury elektrolitu i jednakowych warunkoéw na-
grzewania.

Uchwyt do mocowania przedmiotéw jest osa-
dzony na wsporniku 4 poruszajacym sie po
dwoéch prowadnicach 3. Uchwyt sktada sie z me-
talowej skrzynki 11, potgczonej ze wspornikiem
za pomoca dwoéech odizolowanych elektrycznie
ramion 12. W skrzynce umieszczona jest podsta-
wka ekranujaca z cegly ogniotrwatej 13. Do ra-
mion 12 zamocowane sg na izolatorach magnesy
lub mechaniczne zaciski 15, ktére za pomoca
gietkiego przewodnika 16 (pakiet taSm miedzia-
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nych) polaczone sg z ujemnym biegunem zrédia
pradu.

Przedmioty nagrzewane 17 ustawia sie piono-
wo na podstawce ekranujacej i utrzymuje wspo-
mianymi magnesami lub zaciskami mechanicz-
nymi. Tak wiec przedmioty sg zanurzane w ele-
ktrolicie i wyjmowane razem z uchwytem.
Uchwyt ustala rowniez giebokosé zanurzenia.

Opuszczanie i podnoszenie uchwytu z przed-

‘miotami uruchamia sie dzwignig 5. Przy opu-

szczaniu dzwigni 5 zwiera sie wyltacznik 6, przez

J
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lit 1 uchwytéw do mocowania przedmiotéw. Dla
pevy_nos’ci sg izolowane oba bieguny. Miejsca izo-
lacji muszg byé chronione ostonami przed roz-
pryskami elektrolitu. Miejsca bedace pod pra-
dem w czasie pracy musza byé chronione osto-
nami metalowymi nie stykajacymi sie z czescia-
mi znajdujacymi sie pod pradem.

4. Zakres stosowania. Zalety i wady metody.

~ Nagrzewanie w elektrolicie jest metoda zbli-
zong do nagrzewania plomieniowego i indukeyj-
nego, lecz o nieco wezszym zakresie sto-
sowania. Ze wzgledu na szybko$é na-
grzewania nadaje sie zaréwno do na- -
grzewania na wskro$, jak i nagrzewania
powierzchniowego. Wydaje sie, ze naj-
wiegksze zastosowanie moze znalezé do
nagrzewania drobnych przedmiot6w,
zwlaszcza jezeli trzeba nagrzewaé nie
caly przedmiot, jak np. sworznie gasie-

B

nic traktora. Nagrzewanie powierzch-
niowe wigkszych przedmiotéw, np. wa-
16w rozrzadezych, wydaje sie, ze spra-

||
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wia wieksze trudnosci.

Sposréd zalet metody wymienié nale-
zy nastepujace:

1) temperatura magrzewania daje sie
tatwo regulowaé w sposob ciagly, co za-
pewnia uzyskanie wlasciwych warun-

+ —

kéw nagrzewania;
2) uzyskanie stalosci i powtarzalnosci

=300V Sy v wynikéw przy ustalonych warunkach
Rys. 12. Schemat automatu AE-4. — I — wanna z elektrolitem procesu jak: sktad i temperatura elek-
do nagrzewania, 2 — zbiornik z elektrolitem, 3 — prowadnice trolitu, gestoéé pradu i czas nagrzewania

wspornika uchwytu, 4 — wspornik, 5 — dzwignia wylaczajaca,
6 — wylacznik, 7 — wylacznik uruchamiany elektromagnetycz-

nie przedstawia trudnosci;

nie, 8 — przekaznik czasowy, 9 — elektromagnes, 10 — spre- 3) proces samego nagrzewania, czy t.eZ
zyny podnoszace wspornik, 11 — skrzynka metalowa, 12 — ra- nagrzewania i chlodzenia (hartowania)
miona 1aczace skrzyneczke ze wspornikiem, 13 — podstawka &pidle wg ustalonego wzoru jest latwy

ekranujgca z cegly ogniotrwatej, 14 — izolatory, 15 — magnesy
lub zaciski mechaniczne, 16 — przewdd gietki doprowadzajacy
prad do przedmiotu, 17 — przedmiot nagrzewany, 18 — ostona.

co wilaczone zostajg cewki wylgcznika 7 oraz

przekaznik czasowy 8. W ten sposéb zostaje do-

prowadzony prad do wanny z elektrolitem

1 przedmiotu nagrzewanego, a jednocze$nie zo-

staje zamkniety obwod elektromagnesu 9

i wspornik 4 wraz z uchwytem i nagrzewanymi

przedmiotami utrzymuje sie przez okreslony

czas w jednym polozeniu. Po uplywie czasu po-
trzebnego do ogrzewania, przekaznik czasowy
przerywa obwod elektromagnesu i wspornik pod
dzialaniem sprezyn 10 podnosi sie do gory.

Cykl pracy sprowadza sie do nastepujacych
operacji:

1) umocowanie przedmiotu w zaciskach i usta-
wienie ich pionowo na podstawce ekranuja-
cej,

2) opuszczenie dzwigni 5 do oporu,

3) zdjecie przedmiotéw po zakonczeniu nagrze-
wania.

Z charakterystycznych cech konstrukeyjnych

- podkreglic nalezy konieczno$¢ dokladnej izolacji

elektrycznej zbiornikéw z elektrolitem, pompki
zgbatej, przewodéw doprowadzajacych elektro-

do zautomatyzowania, dzieki czemu mo-
zna uzyskiwac¢ jednorodng produkecje
wysokiej jakosci,

4) calos¢ urzadzenia jest prosta i tatwa do ob-
stugi;

5) urzadzenia do nagrzewania sg tatwe do wy-
konania; HEE

6) przy masowej obrébcee koszt wykonania jest
niski. - i

Do ujemnych stron nagrzewania w elektroli-
cie nalezg:
1) niemozliwo$é kontrolowania temperatury

nagrzewanego przedmiotu;
2) zakres stosowania ograniczony bardziej niz

przy innych metodach;
3) metoda nadaje sie wytacznie do prédukeji
~ masowej, podobnie jak nagrzewanie plomie-

niowe, a zwlaszcza indukcyjne.

' Nagrzewanie w elektrolicie jest metodg sto-
sunkowo nowa, znajdujgca sie w rozwoju, o kt6-
rej dane sg stosunkowo nieliczne i jednostronne.
Jednakze dotychczasowe osiagniecia na tym po-
lu uzyskane w ZSRR pozwalaja sadzié,. ze jest to
metoda zastugujaca na zainteresowanie.

Inz. mech. P. Kosieradzki
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Inz.-mech. FELIKS PERZYNA

DOKLADNE POSUWY SRUBOWE

Uwagi wstepne

Dopuszezalny wg PN najwiekszy blad skoku
Sruby pociggowej wynosi 0,03 mm na diugosci
300 mm. Do wykonania takiej §ruby musimy po-
siada¢ urzadzenie o btedach wilasnych znacznie
mniejszych (np. 0,005 mm na tej samej diugosci).
Réwniez obrébka wielu innych przedmiotéw
wymaga przesuwania elementéw obrabiarki z
dokladnos$cia znacznie wieksza od przewidywa-
nej normami PN dla érub pociagowych, np. przy
wykonywaniu otworéw na specjalnych wier-
tarkach precyzyjnych dokladno$¢ przesuwania
przedmiotu lub narzedzia wynosi okoto 0,005
mm na diugosci kilkuset mm.

W artykule niniejszym opiszemy urzadzenia
korygujace btedy skoku $ruby, ktére wykonane
nalezycie pozwalaja osiagnaé¢ doktadne posuwy.
Podamy réwniez niektére zasady jakich nalezy
przestrzega¢ przy wykonywaniu doktadnie pra-
cujacych s$rub, nakretek i lozysk.

Rys. 1. Urzadzenie korygujgce bledy posuwu mecha-

nicznego.
534

-1. Urzadzenia korygujace bledy skoku Sruby
Na rys. 1 pokazany jest schemat urzadzenia
korygujacego bledy Sruby, zastosowanego w
precyzyjnej tokarce do nacinania gwintow. Z
niedzielona nakretkg 1 Sruby pociggowej pola-
czona jest dzwignia 2, zwigzana za pomoca tgcz-
nika 3 ze stalowym suwakiem 4, ktory moze sie
przesuwaé w otworze cylindra 5. W suwaku 4
osadzona jest 0§ rolki 6. W miare posuwania sie
suportu rolka 4 toczy sie po liniale korygujacym
7, podnoszac lub opuszczajac dzwignie 2, ktora
Z kolei obraca nakretke 1, a ta przesuwajac sie
po Srubie, powoduje automatycznie przyspiesze-
nie lub opézZnienie ruchu posuwowego suportu.
Liniat korygujacy polaczony jest sztywno z fo-
zem tokarki, a diugosé jego jest rowna diugosci
przesuwu suportu. Zarys linialu odpowiada $ci-
§le btedom Sruby.

Urzadzenie tego typu stosowane bywa w nie-
ktorych frezarkach i tokarkach do gwintow,

réwniez w celu zmiany skoku nacinanego gwin-
1A

tu w niewielkich granicach, czego dokonujemy
przez skosne ustawienie liniatu wzgledem osi
Sruby. Koniec dZzwigni przesuwajac sie po sko-
$nie ustawionym liniale obraca nakretke réw-
nomiernie, co powoduje zmiane skoku na calej
diugosci nacinanego gwintu. Metoda ta znajdu-
je zastosowanie miedzy innymi do wykonywa-
nia diugich gwintéow, ktorych diugosé ulega
zmianom wskutek obrobki cieplnej przeprowa-
dzonej po nacieciu na nich gwintu.

Urzadzenie takie mozna stosowaé réwniez do
nacinania gwintéw, z uwzglednieniem przyszie]
zmiany diugosci gwintowanego przedmiotu, kto-
ry ma posiada¢ normalny wymiar skoku w tem-
peraturze réznigce]j sie od tej, jaka posiadat w
czasie obrébki. Uzyskanie takiej matej zmiany
skoku przez dobor odpowiednich ko6t zmiano-
wych jest albo niemozliwe lub niezmiernie
utrudnione. Zastosowanie Sruby pociagowej z
odpowiednio mniejszym lub wiekszym skokiem
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jest mozliwe, lecz polaczone z konieczno$cig po-
siadania kilku lub nawet kilkunastu $§rub dla
kazdej obrabiarki.

Na rys. 2 pokazane jest urzadzenie koryguja-
ce skok Sruby pociggowej przez jej przesuwanie
w kierunku osiowym. Konice $ruby pociaggowej,
zaopatrzone w twarde plytki oporowe, opieraja
sie o stalowe kulki, osadzone w gniazdach 12 i 7.
Styk kulek z ptytkami oporowymi zapewnia sil-
ny nacisk sprezyny 2, umieszczonej w oprawie
1, osadzonej na koinierzu 3 wspornika 4, zamo-
cowanego do tokarki od strony glowicy. Gnia-
zdo 7 wkrecone jest w pokrywe 6 korpusu 5
prawego tozyska $Sruby pociagowej. Gniazdo po-
faczone jest z dzwigniag 8 dociskang ciezarem 13
do liniatu korygujacego 9. Linial ten polaczony
jest pretem 10 ze skrzynksg suportows 11. W
miare posuwania sie suportu pret 10 wraz z li-
niatlem 9 przesuwa sie wzdtuz toza tokarki. Li-
niat korygujacy, przesuwajac sie pod dzwignia 8
podnosi jg i opuszcza zgodnie z wykonana na
nim , krzywg bledéow‘‘. Ruchy dzwigni 8 powo-
dujg obrét gniazda 7, ktére wkrecajac sie lub
wykrecajgc z pokrywy 6 powoduje przesuniecia
sie¢ w lewo lub prawo, pozostajacej pod nacis-
kiem sprezyny 2 $ruby pociggowej, odpowied-
nio do biedu jej skoku w danym miejscu.

- Rys. 3 przedstawia schemat stosowanych w

precyzyjnych wiertarkach (rys. 4 i 5) urzadzen
korygujacych btedy wzdtuznych i poprzecznych
recznych posuwow stotu.

1-347/52-R3

Rys. 3. Urzadzenie korygujace bledy posuwu recz-

nego.

=t (] Rys. 2. Urzadzenie korygujace

9 biedy posuwu mechanicznego.

Do stolu roboczego zamocowany jest liniat
korygujacy 1 (wykonywany w odpowiednie]
skali), stanowiacy ,,krzywa btedéw‘‘ skoku $ru-
by. W czasie przesuwania sie stotu rolka 2 toczy
sie po krzywej liniatu zmieniajac swoje potoze-
nie w kierunku pionowym. Ruchy rolki powo-
duja wychylenia dZwigni 3, osadzonej wahliwie
na czopie 4. Dzwignia 3, dzialajac na koniec
dzwigni 5 powoduje obrot (polgczonego z nig
przy pomocy kotka) bebna, na ktérym znajduje
sie kresa wskazujgca odezytanie na skali umiesz-
czonej na drugim bebnie obracajgcym sie wraz
ze $ruba.

Rys. 4. Wiertarka precyzyjna z urzadzeniami_korygu-
jacymi posuwy wzdiuzny i poprzeczny — liniaty nie-

ruchome.
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Rys. 5. Wiertarka precyzyjna z urzadzeniami korygu-
jacymi posuwy wzdluzny i poprzeczny — linialy ru-
chome.

Jezeli np. na danym odcinku $ruba wyka-
zuje blad dodatni skoku, czyli stét przesu-
wany jest za duzo, to przy ruchu w prawo pod-
niesienie , krzywej btedow‘ w lewym koncu-te-
go odcinka spowoduje odpowiednie przesuniecie
kresy w kierunku przeciwnym do ruchu wska-
zé6wek zegara; poniewaz przy ruchu stolu w pra-
wo Srube obracaliSmy zgodnie z ruchem wska-
zowek zegara, przeto odpowiedni punkt skali na
bebnie spotka sie wczesniej ze wskaznikiem.
Przy ruchu stolu w lewo na tym odcinku obra-
ca¢ bedziemy Srube w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara, lecz kresa otrzymy-
wac bedzie ruch w kierunku zgodnym ze wska-
zéwkami zegara, czyli nie bedziemy wykonywa-
li pelnych obrotéw i skracali posuwu stotu.

Jezeli sruba posiada w innym miejscu skok
za maty, to linialowi dajemy spadek w przeciw-
nym kierunku; kresa i $ruba posiadaé bedg te-
raz ruchy w kierunku zgodnym.

Kazdy ,obrot* wskutek ,,uciekania“ kresy
wyniesie teraz nieco wiecej jak 360°.

Lewy i prawy kierunek przesuwu stotu moga
korzysta¢ z tej samej ,krzywej bledow* pod
warunkiem zastosowania urzgdzenia usuwaja-
cego w jedna strone luz miedzy $rubg a nakret-
ka. Luz poosiowy $ruby w ltozyskach spowoduje
ruch martwy stolu, lecz na korekcje btedow
istotnie nie wptynie.

Podana na rys. 4 wiertarka posiada liniaty za-
mocowane nieruchomo (przy ruchu stotu liniaty
pozostajg na miejscu). Stanowi to odmiane tego

Rok XXV

samego systemu korygowania btedow skoku
Sruby.

2. Wykonywanie Srub i nakretek

Niektére wytwornie obrabiarek rozwigzuja
sprawe wykonania $rub o dokladnym skoku w
nastepujacy sposob. Wytwornia posiada doktad-
ng Srube pociggowa, ktérg zamontowuje na to-
karce przeznaczonej do wykonywania lub po-
prawiania roboczej Sruby pociggowej przezna-
czonej do biezgcej produkeji srub. Po wykona-
niu $ruby roboczej zostaje ona zamontowana na
tokarce, na ktoéorej byla obrabiana i wykonuje
produkecje, a wymontowana Sruba wzorcowa,
odpowiednio chroniona, pozostaje w narzedzio-
wni.

Do wykonania $ruby wzorcowe] stosuje sie
réwniez omoéwione poprzednio urzgdzenia kory-
gujace btedy skoku.

Inny, godny wzmiankowania sposéb wykony-
wania dokladnych $rub podaje rys. 6. Urzadze-
nie to moze by¢ zastosowane na kazdej tokar-
ce. Do skrzynki su-
portowej tokarki za-
mocowljemy Wspor-
nik 1 z obrotowo osa-
dzong w nim nakret-
ka roboczg 2, umiesz-

czong na Srubie po- / 3
ciggowej 3. Nakretka 2
jest sztywno zlgczona Z3ET
z dzwignig 4, wodzo- 6

na po wykonanym
w gornej pélce ceow-
nika liniale koryguja-
cym 5. Koniec dzwi-
gni 4 przy obracan‘u o
sie Sruby 2 w ,pra-
wo'‘ dociskany jest do
liniatu dzieki dziata-
jacemu na nakretke momentowi obrotowemu
wywolanemu tarciem. Aby dzwignia w czasie
obracania sie $ruby w ,,Jlewo* nie odchodzita od
linialu mozemy spowodowac jej staty docisk cie-
zarem 6. W urzgdzeniu tym mozemy zastosowaé
dodatkowy liniat 7 dla lewych gwintow.

Potrzebnego do wykonania linialu pomiaru
bledéw $ruby dokonujemy przy uzyciu plytek
lub innych wzorcéw diugosei i czujnikal).

Wielko$é odchylenia w kazdym punkcie
,krzywej btedéw* na liniale, czyli jej odlegtos¢
@, od prostej b rownolegltej do osi $ruby pocig-
gowej obliczamy w nastepujacy sposob.

2.7 l-AR
= —

gdzie: 1 jest dilugoscia dzwigni od osi $ruby do
punktu jej zetkniecia z linialem, h — skokiem
$ruby, a Ah — bledem posuwu, liczonym od po-
czatku Sruby.

Ty

M-347/52-RE

Rys. 6. Urzagdzenie korygu-
jace dorobione do tokarki.

an

1) Patrz artykul autora ,,Dokladno$é¢ i sposoby mie-
rzenia $rub pociggowych® — , Mechanik* zeszyt 10/52.
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Wykonanie liniatu nie przedstawia wiekszych
trudnosci. Jezeli przyjmiemy | = 500 mm, h =
= 6 mm i Ah = 0,01 mm, to
27 - 500 .- 0,01

6

Przy bledzie wykonania zarysu liniatu réw-
nym 1 mm, btgd przesuwu suportu jest zaledwie
okolo 0,002 mm. Bledy skoku wystepujace na
catej diugosci $ruby moga byé kompensowane
przez skosne wzgledem osi sruby ustawienie ca-
tego linialu. Gdyby to ukosne ustawienie byto
zbyt duze, mozemy je zmniejszy¢ przez skroce-
nie ramienia dzwigni [ i zblizenie liniatu do éru-
by, co oczywiscie wywola konieczno$é wykona-
nia liniatu z odpowiednio wiekszg doktadnos$cia.

Roéwnoleglosé linialu w stosunku do prowad-
nic suportu i wilasciwos¢ odchylen ,krzywej
bledéw* w poszczegdlnych miejscach sprawdzié
mozemy przy pomocy zamieszczonego na su-
porcie pionu lub zamocowanego preta.

Diugos¢ wykonywanych srub siega nieraz kil-

kunastu metréw. Jezeli dana wytwornia nie jest
w stanie wykona¢ Sruby o potrzebnej dtugosci,
sktada ja z kilku czeSci. Réwniez ze wzgledu na
niebezpieczenstwo uszkodzen dtugich s$rub w
czasie transportu sg one czesto wykonywane ja-
ko skiladane. f.gczenie poszczegélnych odcinkow
nie jest zbyt trudne, jednakze powoduje konie-
cznos¢ zwiekszania $rednicy Sruby, gdyz gnia-
zda na czopy laczace lub centrujgce ostabiajg
Srube.
- Watlek, na ktéorym mamy nacigé gwint o do-
ktadnej Srednicy podzialowej powinien byé do-
kladnie obrobiony, poniewaz do jego powierz-
chni dotyka podtrzymka osadzona na suporcie
przy nacinaniu gwintu.

Nieréwnosci watka powoduja dosuwanie go
przez podtrzymke do noza i co za tym idzie bte-
dy wykonania (owalizacja, bicie) $rednicy po-

dziatowej gwintu.

P = 5,23 mm,

2

AR 7 %{’k\ %
N\

N 7 SRRl
7

-y

Rys. 7. Slizgowe lozysko promieniowo-oporowe unie-
ruchamiajgce poosiowo S$rube z jednego jej konca.

Niektérzy konstruktorzy sg zdania, ze w
obrapiarkach stuzgcych do nacinania doktad-
nych gwintéw nalezy stosowaé $ruby z gwinta-

mi prostokatnymi, poniewaz nie powodujg one

bledow posuwu przy bledach $rednicy.

Gwinty prostokatne majg jednak powazne
wady:

1) nie pozwalaja stosowaé nakretek dzielo-
nych, ktore wymagajg pochylenia zarysu gwin-
tu, aby mogty sie rozwierag;

2) szlifowanie i frezowanie obwodem narze-
dzia pelnej bruzdy (obu bokéw na raz) gwintu
prostokatnego jest niemozliwe, a szlifowanie
kazdego boku oddzielnie — klopotliwe i niedo-

kladne. Ostatnio na-
wet przy nakretkach \
NN

niedzielonych spoty.
kamy najczesciej
gwinty trapezowe.

Wykonywanie na-
kretek nie nasuwa |
szezegblnych trudno-
sci. NajezeSciej wy-
konuje sie je z brazu
(pelne lub z wklad- N\
kami brazowymi), a N
w przypadkach mniej =
odpowiedzialnych —
Z zeliwa, czasami
przy znacznych ob-
cigzeniach (nakretki bardzo duze) — wylewane
stopami tozyskowymi.

Luz miedzy nakretkg a $rubg jest niekiedy
powazng wada. Powoduje nie tylko martwy
ruch obrotowy Sruby czy nakretki, lecz wywo-
tuje moznos¢ przesuwania sie stotu lub suportu
bez obrotu elementow napedzajacych i powodu-
je uderzenia gwintu Sruby o gwint nakretki.
Luz nakretki acznie z luzem poosiowym $ruby
w lozyskach powoduje nieraz znaczne martwe
ruchy napedu posuwu.

M3¢7/52-R8

Rys. 8. Lozyskowanie §ru-
by przy mpomocy lozyska
oporowego, kulkowego.

+~347/52R9

Rys. 9. Regulacja luzu poosiowego $ruby przy matych
obcigzeniach.

Tozyska oporowe $ruby pociggowej powinny
dawaé mozno$é regulowania lub usuwania jej
luzu poosiowego. Srube unieruchamiamy w kie-
runku poosiowym z jednego lub z obu koncéw,
najczeSciej za pomocy $lizgowych tozysk oporo-
wych. :

Rys. 7 przedstawia $lizgowe lozysko promie-
niowo-oporowe unieruchamiajace poosiowo sru-
be z jednego jej konca. Powierzchnie pierscieni
i gniazd oporowych musza by¢ dokladnie pro-

Wy,

/ c;
8

10. Usuwanie luzu nakretki.

N\

%

#-347/52-R10

Rys.
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stopadie do osi obrotu sruby. Skosne ustawienie
pierscieni wywoluje szkodliwe poosiowe ruchy
Sruby. Zaletg tego ukladu jest jego niewrazli-
wosé na wydtuzenie §ruby pod wplywem zmian

i -I\\ Froz
i

‘,____‘/L‘

\ Kierunek posuwu ; }

S % 1
SN — N
3 SSSSY—T///, 947,
" Yrrry, £ 74
£ i o 58

Stot frezark

NN

I—E TN
a

6] pod_ciSnieniem
Do_zbiorntka

Usuwanie luzu nakretki przy frezowaniu
wspoétbieznym.

Rys. 11.

temperatury. Wadg jednostronnego lozyskowa-
nia poosiowego jest $ciskanie $ruby (powoduja-
ce jej wyboczenie) przy ruchu nakretki w kie-
runku utozyskowanego poosiowo konca.

Rys. 8 pokazuje jeden koniec $ruby, posiada-
jacej z obu koncéow kulkowe lozysko oporowe.
Wymagana jest duza doktadno$¢ tych tozysk —
tym wieksza, im dokladniej ma pracowaé Sruba.
Sruba tak ulozyskowana podlega w obu kierun-
kach ruchu dziataniu sit rozciggajacych. Ze
wzrostem temperatury Sruby rosnie jednak luz
poosiowy Sruby.

Pokazany na rys. 9 sposéb dokladnej regula-
cji luzu poosiowego moze by¢ stosowany do srub
stabo obcigzonych.

W celu usuniecia luzu miedzy nakretkg a sru-
ba stosowane sg rézne urzgdzenia. Dwa ich roz-
wigzania przedstawiajg rys. 10 i 11. Majg one,
jak wiekszo$¢ rozwigzan, wspblng ceche: posia-
daja dwie nakretki, miedzy ktérymi wywoluje-
my sily poosiowe znoszace luz.

W prostej konstrukeji przedstawionej na rys.
10 sity te wywolane sg dziataniem Kklina, weis-
kanego sprezyng miedzy dwie nakretki.

Rys. 11 pokazuje schemat urzadzenia zastoso-
wanego do frezowania wspoétbieznego, przy kto-
rym luzy wzdiuzne stolu sa niedopuszczalne,
gdyz istnieje sklonno$é ,,wciggania“ materiatu
pod zeby freza. W urzadzeniu tym sity poosio-
we miedzy nakretkg 1 a nakretkg 2 powstaja
dzieki cisnieniu oleju. Cisnienie to moze by¢
regulowane lub — np. przy ruchu wstecznym
— wylaczone.

ODTWARZANIE WAD METALU METODA ULTRADZWIEKU

Zastosowanie tlumionych ciggéow fal ultra-
dzwiekowych do wykrywania wad wewnetrz-
nych w metalu stanowi nowsa cenng zdobycz
techniki od niespelna dziesieciu lat.

A

Wada

e

4-315/52-R1

Rys. 1.

Metoda ta polega na zjawisku echa, jak to
przedstawiono na rys. 1. Do miejsca, ktére
chcemy zbada¢ przykladamy nadajnik 1 i od-
biornik 2 ultradZwiekowy. Wystane przez kry-
sztal nadajnika ultradzwieki odbijaja sie cze-
sciowo od goérnej powierzchni badanego przed-
miotu, czeSciowo od tych partii metalu, ktoére

zawierajg wady (pecherze, zazuzlenia, rysy, pe-
kniecia, niemetaliczne wtracenia itp.), reszta za$
energii odbija sie od dolnej powierzchni przed-
miotu. Rys. 2 pokazuje dokonywanie badan ta
metoda.

Wiszystkie te trzy czesci odbitych fal sg odbie-
rane przez krysztal odbiornikal) i po wzmocnie-
niu daja one na ekranie lampy oscylograficznej
trzy wychylenia w gére od linii ,zerowej. Je-
§li badany metal nie zawiera w danym miejscu
wady na ekranie, ukazuja sie tylko dwa impul-
sy: bardzo staby wejsciowy i silniejszy powrot-
ny. |
Wadg tej metody badania jest to, ze w da-
nym momencie aparat ,,bada‘“ tylko bardzo ma-
13 powierzchnie znajdujaca sie miedzy nadajni-
kiem i odbiornikiem. Wychylenie impulsu w
gore zwieksza powierzchnie na ekranie lampy
oscylografu?), zmniejszajac w ten sposéb ilos¢
miejsc badanych, a wiec i ilo§¢ wynikéw, kto-
re moga sie rownoczes$nie pomiesci¢ na ekranie.

Aby otrzymaé¢ dane dotyczace wigkszej po-
wierzchni trzeba przesuwaé¢ badany przedmiot
lub nadajnik z odbiornikiem z odpowiednig

1) Zjawisko to opisane jest obszerniej w artykule
pt. ,,Ultradzwieki i ich zastosowanie w przemysle me-
talowym®* — ,,Mechanik® zeszyt 7—8/52.

2) Zasada dzialania oscylografu jest opisana w ar-
tykule inz. J. Obalskiego pt. ,,Zastosowanie zjawisk
elektrycznych do pomiaru wielko$ci nieelektrycznych®
— ,,Mechanik® zeszyt 12/48.
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Rys. 2.

szybkoscig recznie lub automatycznie. Rys. 3a
ilustruje wynik badania odcinka o diugo$ci 5
cm. Badanie wykonano w osmiu skokach. Im-
pulsy drgan odbite od miejsc zawierajacych wa-
dy i od powierzchni granicznej, uwidoczniajace
sie na ekranie oscylografu, utrwalono na kliszy
fotograficznej.

=

M-3{5/52" »
Rys. 3.

Ujemng strong tej metody jest to, ze jak

wspomniano, duzo miejsca zajmuje obraz poje-

dynczego badanego punktu, ponadto aparat re-
jestruje jedynie wade, nic nie méwigc o jej roz-
cigglosei, ksztalcie, wielkoSei itp.

Ostatnio opracowano metode, dzieki ktorej na
ekranie oscylografu otrzymuje sie niejako zdje-
cie fotograficzne (o niezbyt wprawdzie wyraz-
nych konturach) badanego odcinka przedmiotu.

Istotna réznica miedzy tymi obiema metoda-
mi polega na tym, ze w metodzie ,,fotografowa-

nia“ odbicie sie fali ultradzwiekowej zaznacza
si¢ nie wychyleniem impulsu od linii zerowej,
lecz rozjasnieniem ekranu w odpowiednim miej-
scu. Brak echa fali ultradzwiekowej charakte-
ryzuje sie ciemng plamg na ekranie.

a)

") fo) (@) o
3/64” %6" 5/64" ’/8" y4"

b)

M~mln-ki1
Rys. 4.

W metodzie ,,fotografowania‘ ultradzwieki
»penetruja® poszczegdlne punkty badanego cia-
ta, a otrzymywane z odbicia impulsy sg w tym
samym porzgdku i z tg samg predkoscig przeka-
zywane (po zamianie ich na impulsy elektrycz-
ne) na ekran lampy oscylograficznej. Ze wzgle-
du na zastosowanie ultradzZwiek6w aparat jest
nazywany ultrasonografem.

Rys. 3b przedstawia ,,zdjecie‘ ultrasonografi-
czne odcinka o dlugosci 450 mm. Miejsca, w
ktérych fala sie odbija sa na ekranie rozjasnio-
ne.

Z poréwnania lewej i prawej strony rys. 3
wynika, ze na tej samej powierzchni zdjecia
mozna zmiesci¢ dziesieciokrotnie wiekszg diu-
gos¢ badanego odcinka stosujac metode rozjas-
nienia sygnatu odbitego zamiast jego wychyle-
nia od linii zerowej.

Na rys. 3b zaznaczono literg X wycinek zaje-
ty przez te sama partie metalu, ktérej badanie
uwidocznione jest z lewej strony.

Rys. 4a przedstawia pret metalowy z wywier-
conymi piecioma otworami, a rys. 4b — zdjecie
ultrasonograficzne tego preta.

Impulsy dochodzace do ekranu lampy oscylo-
graficznej od miejsc odbicia fal poprzez odbior-
nik mogg by¢ przy zastosowaniu tej metody roz-
mieszczone gesto na ekranie, a dzieki duze]
szybkosci nadajnika i odbiornika w stosunku do
badanego przedmiotu powstaje obraz ciggly i
trwaly o do$é duzej rozciagglosci.

Zasadnicze zalety tej metody mozna stresci¢
nastepujaco:

1) wieksza ilo§¢ materiatu informacyjnego
przypada na 1 cm? ekranu lub kliszy fotogra-
ficznej (blony filmowej) niz przy stosowaniu
dawnej metody;
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Rys. 5.

2) istnieje mozliwo$¢ poréwnywania wielko-
$ci, ksztattu i charakteru wad w materiale, gdyz
na pewnym, do$¢ duzym odcinku obrazy wy-
stepuja dla oka réwnoczesnie;

3) tatwiej mozna zauwazy¢ wady w materiale
bez zbyt duzej koncentracji pamieci i uwagi;

4) mniejsze koszty badania, gdyz odcinek o
okreslonej dlugosci mozna tg metoda zbadac
szybciej niz dawng metoda;

9) metoda ta jest dokladniejsza od metody
rentgenograficznej, jak wynika z rys. 5. Rys. 5a
przedstawia zdjecie rentgenograficzne, za$
rys. 5b — zdjecie ultrasonograficzne tego samego
odcinka spoiny. Na obydwu zdjeciach sg wido-

czne pekniecia materiatu u dotu i u goéry, na
zdjeciu ultrasonograficznym wida¢ pekniecie,
ktore nie jest uwidocznione na zdjeciu rentge-
nograficznym. Skaze powierzchniowg pokazuje
wprawdzie tylko rentgenogram, jest ona jednak-
ze i tak widoczna golym okiem (odbicie fali
ultradzwiekowej od powierzchni metalu po
stronie wejsciowe] jest bardzo stabe i dlatego
nie zaznaczone na ekranie).

Y {
ST AR

Rys. 6.

Pewna wadg zdje¢ ultrasonograficznych jest
zbyt wielka czulos¢ tej metody. Dla lepszego od-
czytywania zdje¢ ultrasonograficznych poleca
sie wykonanie i wyskalowanie zdjecia znanej
probki metalu jako wzorca poréwnawczego.

Opisana metoda umozliwia zbadanie catej po-
wierzchni metalu do 200 m? o grubosci kilku-
nastu centymetréow w ciggu o$miu godzin. Cie-
zar calkowity aparatury nie przekracza 18 kG,
mozna wiec stosowac ja jako przenosna.

Rys. 6 pokazuje wnetrze ultrasonografu.

opracowat
inz. Marian Chrzanowski

LEONARDO DA VINCI

(w 500-letnig rocznice urodzin)

W biezacym roku na wezwanie Swiatowego Komi-
tetu Obroncéw Pokoju caly $wiat postepowy oddaje
cze§¢ wielkiemu humaniscie. :

Leonardo da Vinci byt nie tylko wielkim artysts,
ale rowniez wielkim matematykiem, inzynierem i me-
chanikiem.

‘Druga polowa XV wieku byla we Wloszech okre-
sem zalamywania sie feudalizmu. Zarysowala sie fen-
dencja zastapienia prymitywnych o6wczesnych metod
wytwarzania rzemie$lniczego metodami bardziej po-
stepowymi.

Wiele prac Leonardo da Vinci szlo wiasnie w tym
kierunku, przy czym wiele z jego pomysiow zostalo
wprowadzone w zycie dopiero w kilkaset lat poézniej.

Wielka ilo§¢ pomystéw genialnego Leonardo da
Vinci odnosita sie do mechanizacji pracy w wielu dzie-
dzinach, a przede wszystkim w dziedzinie wytwor-
czosci tekstylnej. Przebywal on bowiem przez diuzszy
czas we Florencji, gdzie ten rodzaj wytworczosci byt
silnie rozwiniety. Jako przyklady jego prac w tej dzie-
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dzienie wytworczo$ci mozna wymieni¢ projekt ma-
szyny do jednoczesnego skrecania 3 nici (rys. 1). Ma-
szyna ta jednak mie zadowolila Leonardo de Vinci, tak
ze zaprojektowal on nastepnie inna, pozwalajaca na
jednoczesne skrecanie wiegkszej iloSci mici. Ta maszy-
na byla juz olbrzymim skokiem naprzéd w dziedzinie
technologii wiékiennictwa.

Nastepnym krokiem mnaprzéd bylo przejScie od ma-
szyny jednowrzecionowej do czterowrzecionowej. Ko-

Rys. 1. Model maszyny do jednoczesnego skrecania
3 nitek. (wg projektu Leonardo da Vinci).
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pie oryginalnego szkicu Leonardo da Vinci takiej ma-
szyny przedstawia rys. 2.

Leonardo da Vinci bardzo interesowat sie konstruk-
cjami maszyn tkackich. Na jednym z jego szkicow
widzimy projekt maszy-
ny tkackiej, zlozonej z
elementow, z ktorych sag
budowane one obecnie, a
wiec kot zebatych, prze-
kladni $limakowych, u-
ktadéow dzwigni, mecha-
nizmow zapadkowych
itp.

Cechg charaktery-
styczng tworczosci Leo-
nardo da Vinci, zardwno
w dziedzinie wytwoérczo-
$ci tekstylnej jak i w
innych dziedzinach, byta
tendencja do mechanizo-
wania procesow techno--
logicznych, ktéra w pel-
ni weszta w zycie do-
piero setki lat poéznie].
Dla przyktadu z dziedzi-
ny obrobki metali wy-
mieni¢ tu mozna opraco-
wanie projektu maszyny
— automatu do nacina-
nia pilnikéw, w ktorej
ruch nacinajacy i ruch
posuwowy pilnika, odby-
waly sie od wspolnego
napedu.

Zajmujac sie archi-
tektura i budownictwem,
Leonardo da Vinci za-
projektowal caty szereg
maszyn budowlanych, maszyn do robét ziemnych (rys.
3), dzwigow itp. Charakterystyczne jest, ze jego pro-
jekty podnosnikéw opierajg sie na zastosowaniu S$rub
lub zebatek, a wiec tych elementéw, z ktérych budo-
wane sg te maszyny wspéiczesnie.

Rys. 2. Czterowrzecio-

nowa maszyna do skre-

cania nici (szkic Leo-
nardo da Vinci).

Rys. 3. Model maszyny do rob6t ziemnych (wg projektu
Leonardo da Vinci).

Zakres zainteresowania Leonardo da Vinci w dzie-
dzinie techniki byl olbrzymi. I tak np. projektowat
Wiele typow obrabiarek do obrébki drewna, do maci-
nNania zebow pit itp.

© M-364[52-R4
Rys. 4. Tokarka (szkic Leonardo da Vinci).
Rys. 4 przedstawia reprodukcje jego oryginalnego
szkicu tokarki. Projekt tej tokarki przewiduje naped
nozny z mozliwoScia utrzymania niezmiennego kie-
runku ruchu obrotowego przedmiotu, przez zastoso-
wanie wykorbienia na wrzecionie. Taki uklad stanowil
na oOwczesne czasy nowoS$¢, gdyz wowczas (a takze
znacznie jeszcze pdzniej) w tokarkach kierunek obrotu
przedmiotu by} okresowo zmienny, (naped ciegnowy).
Prowadzgc prace konstrukecyjne w dziedzinie ma-
szyn wiokienniczych, budowlanych, obrabiarek itp.
Leonardo de Vinci zaprojektowal wielkg ilo§¢é podsta-

.wowych elementéw i mechanizméw maszyn.

Rys. 5, bedacy rowniez reprodukcjg oryginalnego
szkicu Leonardo da Vinci, przedstawia roézne typy
sprezyn i }ancuchéw. Niektére z nich posiadaja u-
ksztaltowanie odpowiadajace wspéiczesnej postaci
tych elementéw. Srodkowe rysunki tego szkicu stano-
wig prototypy tancuchéw Galla, tak szeroko stosowa-
nych we wspotczesnym budownictwie maszynowym.

Na tymze szkicu po prawej stronie widaé projekt
prototypu tozyska tocznego. Leonardo da Vinci przy-
wigzywat duze znaczenie zastapieniu tarcia S$lizgowe-
go — tarciem tocznym. W bardzo wielu zachowanych
jego szkicach maszyn i mechanizmoéw przedstawione
jest rolkowe ulozyskowanie walow.

Leonardo da Vinci doszedl do miezwykle waznego
stwierdzenia, ze rozwigzywanie probleméw technicz-
nych jest mozliwe z pomocg metod naukowych, jednak
przy eksperymentalnym ich sprawdzaniu. Ten nie-
rozerwalny zwigzek miedzy teoria i praktyka jest pod-
stawowa cecha charakterystyczna jego twoérczosci.

Powazny dzial pracy Leonardo da Vinci stanowia
projekty z dziedziny lotnictwa. W zwiazku z tym wie-
le studiéw przeprowadzat on nad zagadnieniem lotu
ptaka. Bardzo charakterystyczny jest jego zapisek:
,Ptak jest aparatem, pracujacym w oparciu o prawa
matematyki, przy czym jest calkowicie w mozliwosci
cztowieka zbudowaé taki aparat ze wszystkimi jego
ruchami®,

Leonardo da Vinci na pierwszy plan wysuwal ma-
tematyke i mechanike (zapisek: ,mechanika jest ra-
jem nauk matematycznych®). :

7Z wyjazdem jego do Mediolanu (1482 r.) zmienit
sie réwniez zakres prac. Budowal on Swiagtynie, pata-
ce, kanaly oraz zlozone maszyny wojenne. W okresie
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Rys. 5. Rozne rodzaje sprezyn i tancuchéw (szkic
Leonarda da Vinci).

pobytu Leonardo da Vinci w Mediolanie gtéwnym za-
interesowaniem jego byly zagadnienia metalurgii i
technologii metali. Z tego okresu datuja sie jego pro-
jekty piecow metalurgicznych i szereg typow walcoéw.
Rys. 6 przedstawia model walcarki do blach.

Po powrocie w r. 1499 do Florencji zainteresowa-
nia jego coraz wiecej koncentrowaly sie wok6t za-
gadnien mechaniki. Zaczal on systematyzowac swoje
zapis‘ki'. Wydzielit trzy podstawowe dzialy mechaniki:
a) nauke o réwnowadze — statyke, b) nauke o ruchu,

c¢) mechanike budowli — wytrzymato$s¢é materiatéw
i czesci maszyn. :

W swoich badaniach naukowych Leonardo — ma-
tematyk i mechanik byl jednoczes$nie konstruktorem
maszyn i mechanizméw, hydromechanik-inzynierem
hydrotechnikiem, matematyk i znawca teorii perspek-
tywy — architektem i budowniczym.

6. Model walcarki do blach (wg projektu Le-
onardo da Vinci).

Rys.

W tym tkwi ogromne znaczenie twoérczosci Leonar-
do da Vinci. Smialo burzyt $redniowieczne teorie glo-
szone przez scholastykow, ze zadaniem matematyki i
mechaniki jest objasniac technikez, a nie zmieniaé ja.

Geniusz Leonardo da Vinci objawia sie w tym, Ze
potrafit on stworzy¢ projekty, daleko, nieraz setki lat
wyprzedzajace wspotczesng mu technike.

Ulpyneto 500 lat od urodzin Leonardo da Vinci.
Ludzko$¢é poznata wiele praw przyrody, ktére w okre-
sie jego zycia byly nieprzenikniong tajemmnica. Roz-
w6j nauki i techniki od czasu zycia Leonardo da Vin-

ci jest olbrzymi. Moze dopiero obecnie jesteSmy w

stanie oceni¢ jego geniusz.
W. G.

ROZWALCOWYWANIE TULEJEK CIENKOSCIENNYCH

Wykonywanie tulejek ze specjalnym uksztaltowa-
niem goérnej ich czesci jest czynno$cig drozszg i bar-
dziej skomplikowang

od wykonywania pro-
stych tulejek walco-

/ wych. f.agodne przej-
Scie od powierzchni
walcowej do czoto-

2 wej ma na celu ta-
twiejsze wprowadze-

3 nie trzpienia do tu-
lejki. W przypadku
tulejek cienkoS$cien-
nych z materialéow
migkkich ksztalt ta-
ki mozna nadaé po
wprasowaniu zwyktej
tulejki walcowej od-
powiednio jg nastep-
nie rozwalcowywujac.

+-250/52-R1

Na zamieszezonym rysunku przedstawione jest na-
rzedzie, stuzace do rozwalcowywania cienkosciennych
tulejek. Narzedzie to w ksztalcie trzpienia posiada
chwyt stozkowy (Morse‘a Iub metryczny) 1, stuzgcy do
osadzania narzedzia we wrzecionie wiertarki, na kto-
rej najwygodniej jest przeprowadzi¢ te operacje. Czest
robocza narzedzia uksztaltowana jest w postaci matej
glowicy 2. Dolna cze$¢ do tej glowicy prowadzi narze-
dzie w tulejce w czasie pracy. W gornej czeSci gtowicy
umieszczone sg obrotowo odpowiednio uksztaitowane
krazki 3, rozwalcowujgce krawedZz tulejki. Tulejka 4
wraz z przedmiotem wecisnieta jest na krotki trzpien 5,
ustalajacy jej polozenie.

Narzedzie posiada dwa ruchy: obrotowy i posuwo-
wy (tak jak wiertto). Wielkos¢é predkosci obrotowej
i posuwu dobieramy w zaleznosci od grubos$ci Scianek
i rodzaju materiatu tulejki.

Sam trzpien wykonany by¢ moze ze zwyktej stali
konstrukeyjnej, natomiast krazki powinny byé wyko-
nane ze stali wysokoweglowej lub stopowej i har-
towane. W. N.
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RACJONALIZACIJA

Inz. EUKASZ TERCZYNSKI

NIECO WIADOMOSCI O RUCHU RACJONALIZATORSKIM
W ZSRR®

Wiadomoseci ogolne

Powszechna akcja wynalazezo$ci jest czynnikiem,
ktory dzwiga maprzéd socjalistycznag technike i nauke,
jest Zrédiem istotnej tworczosci naukowej. Wielu wy-
bitnych dzialaczy mnauki radzieckiej, najlepsi kon-
struktorzy, technicy, organizatorzy produkecji wywo-
dza sie sposrod racjonalizatoréw.

Szereg odkry¢ naukowych oraz mowosci technicz-
nych, ktére szczyca sie pierwszenstwem w skali §wia-
towej, jest wynikiem pracy radzieckich pracownikéow
— wynalazcow. Miejscem narodzenia tych udoskonalen
jest w wiekszoSci przypadkéw fabryka budowy ma-
szyn, wzglednie urzadzen technicznych. Oszeczedno$ci
uzyskane w produkeji dzieki eksploatacji szeregu wy-
nalazkow, udoskonalen i usprawnien liczg sie w ZSRR
w miliardach rubli.

Wyniki wynalazczoSci zatogi zakladu wigzg sie or=
ganicznie z planem organizacyjno-technicznym przed-
siewzie¢ zakladu, wzbogacaja plan nowymi Kkierun-
kami i sposobami wykorzystania rezerw produkeyj-
nych, doprowadzaja do bardziej efektywnego rozwig-
zywania zadan jakoSciowego wykonania planu pro-
dukcyjnego.

A zatem tres¢ pracy komoérki wynalazczo$ci w za-
ktadzie w ogélnych zarysach sprowadza sie do:

1) planowania akcji wynalazczo$ci,

2) przyjmowania i zalatwiania projektéw racjona-
lizatorskich w ramach zaktadu,

3) pracy nad realizacjg projektow,

4) wystawiania zaswiadczen o zarejestrowaniu wy-
nalazku dla wynalazcow oraz zaswiadczen o dokona-
niu udoskonalenia, wzglednie usprawnienia dla racjo-
nalizatoré6w — za najbardziej cenne i oryginalne po-
mysty.

Planowanie wynalazczoSci

Planowanie akcji wynalzczo$ci stawia sobie za cel
skierowanie jej na tor lepszego rozwoju produkeji.

Planowa¢ wynalazczos¢, to znaczy postawié okre-
§lone zadania przed wynalazcami i racjonalizatorami,
podkreslic w tych zadaniach najwazniejsze zagadnie-
nia, od ktérych zalezy wykonanie planu produkcyjne-
go tak pod wzgledem jakos$ci jak iloSci.

Komorka wynalazczos$ci jest obowigzana $ledzi¢ tok
produkcji, aby kierowaé myS$l wynalazcéw ku prze-
zwyciezeniu trudno$ci, ktére przeszkadzaja w wyko-
naniu planu zakladowego.

Problemy, ktére wymagaja rozwigzania po linii
Wwynalazezo$ci w ramach zakladu, sg podane w odpo-
Wwiednim czasie do wiadomoSci racjonalizatorom i wy-
nalazcom w formie biuletynu tematowego, ulotek i
ogloszen. Biuletyn tematowy ma na celu zaznajomié
robotnikéw, mistrzéw i personel inzynieryjno-tech-
niczny zakladu z najbardziej aktualnymi zagadnienia-

mi, nad ktérymi nalezy skupi¢ tworcze wysitki catej
zalogi. Biuletyn tematowy jest to uporzgdkowany wy-
kaz tych problemoéw, :

Odpowiedni wyb6ér tematéw i dokladne ich sfor-
mutowanie ma duze znaczenie, Dobrze sformulowany
temat pozwala autorowi szybciej rozwigzaé podane
zagadnienie, jak rowniez ulatwia szybciej realizowaé
projekt. Przy precyzowaniu tematu opisuje sie istnie-
jace warunki na danym miejscu pracy oraz ich wady,
podaje wyczerpujaco techniczne warunki i jezeli jest
to mozliwe, réwniez wyjasnienia rysunkowe,

Ogolnozakladowy biuletyn tematowy na ogét uka-
zuje sie raz ma kwartal, matomiast oddzialowy —
miesigcznie. Wydawanie biuletynu raz na rok jest
n.ecelowe, gdyz w takim odstepie czasu mogg zajs$é
zmiany w produkecji.

Celem rozwigzania bardzo pilnych okreslonych
zagadnien wypuszczane sg techniczne ,ulotki blys-
kawiczne.

W ulotkach moze by¢ podana wysoko$é wynagro-
dzen, wyplaconych za najlepsze projekty, mozna réws-
niez oglasza¢ otwarte konkursy na usprawnienia na
dowolne tematy. Temat powinien byé wybrany z naj-
bardziej aktualnych i pilnych problem6éw. Mozna réw-
niez oglasza¢ konkursy na mnajlepsze projekty racjo-
nalizatorskie, ktoére wplynely w okresie ubieglym
(kwartale, poiroczu).

Przyjmowanie ji zalatwianie projektéow racjonaliza-
torskich

Wszystkie projekty racjonalizatorskie zglasza sie
na specjalnych formularzach pelnomocnikowi do spraw
wynalazczosci w oddziale zaktadu,

Dostawszy projekt racjonalizatorski, pemomocnik
rozpatruje go wstepnie i jezeli uwaza za konieczne,
zada od autora dodatkowych wyjasnien lub szkicow.
Opracowany i zaopiniowany w ten sposéb projekt
zostaje przedlozony przez pelnomocnika instruktorowi
komoérki wynalazczoSci w zakladzie,

Komorka wynalazczosci pe ofrzymaniu projektu
sprawdza, czy projekt mie jest zgfoszony po raz drugi.
Kontrola jest przeprowadzana mna podstawie specjal-
nej kartoteki, ktéora w tej komorce istnieje, gdzie jest
wykaz wszystkich wczeSniej zgloszonych projektow.

Wiszystkie przyjete projekty sa wpisywane przez
komoérki wynalazezosci do odpowiedniej ewidencji na
tzw. kartach-kontrolkach, dokad zostaja rowniez
wniesione zmiany i uzupelnienia, jakie majg miejsce
w poézniejszym okresie, Kartoteka kart kontrolnych
jest bardzo pomocna przy sporzadzaniu sprawozdan,
Rownolegle z rejestracja projektow dokonywane sg
odpowiednie notatki w kartotece racjonalizatorow.

Projekty odrzucone sg oddawane do archiwum ko-
mérki wynalazczoéci celem przechowania. Zaakcep-
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towane wnioski zostaja natomiast wigczone do pla-
néw oddzialowych celem realizacji i sg przekazywane
wlasciwym osobom. Projekty, ktére zostaly wprowa-
dzone w zycie, do czasu wyplaty wynagrodzenia auto-
rom znajduja sie w komoérce wynalazczosci,

Wymiana doswiadczen

Racjonalizatorom udziela sie porad prawnych
i technicznych, Porady moga byé dawane ustnie lub
pisemnie, przez specjalistow zakladu albo przez fa-
choweow z instytutow specjalnych, Omawiane porady
organizuje komoérka wynalazczosci.

Jedng z pozytecznych form wymiany dos$wiadczen
jest organizowanie narad racjonalizatoréw. Na mnara-
dach sumuje sie osiggniecia ma polu racjonalizator-
stwa za pewien okres dzialalnosci (np. za rok, poiro-
cze), poddaje sie wszechstronnej krytyce prace komorki

wynalazezosci i komisji wynalazczosci, dziatajacej przy
miejscowej radzie zakladowej. Na naradzie stawia
sie przed racjonalizatorami okre$lone zadania na ok-
res najblizszy i perspektywy na okres dalszy.

Zebrania takie moggq mie¢ SciSle okreslone zadania,
np. omowienie problemow, ktére w danej chwili sg
najbardziej palace, w wyniku czego mozna spodzie-
waé sie od racjonalizatoréw pewnych rozwigzan tych
problemow.

W czasie trwania marady i po jej zakonczeniu or-
ganizuje sie w zakladzie pracy wystawe prac racjo-
nalizatorskich, ktéra odzwierciadla osiggniecia posz-
czegblnych racjonalizatoréw, brygad oraz grup. Na
wystawie demonstruje sie eksponaty przyrzadoéow, ry-
sunki projektow racjonalizatorskich, ich opisy oraz
podaje sie korzy$ci ekonomiczne, jakie zostaly uzys-
kane przez ich wprowadzenie,

POMYSLY RACJONALIZATORSKIE PRACOWNIKOW
ZAKLADOW im. 1 MAJA W PRUSZKOWIE

Artykul miniejszy omawia kilka usprawnien i pomysiéw racjonalizatorskich, dokonanych
przez pracownikéow Zakladéw im. 1 Maja w Pruszkowie w okresie ostatnich miesiecy. Sposrod
duzej liczby zgloszonych wnioskéw wybrano jedynie niektére, wyrézniajace sie pomyslowoscig
i oryginalnoScig, badz tez ciekawym rozwigzaniem konstrukcyjnym.

1, Przyrzad do toczenia powierzchnj kulistych na re-
wolwerowce

Twoéreg usprawnienia jest kontroler, ob. Feliks Zu-

gajewicz. Przyrzad przeznaczony jest do toczenia rg-

czek, korb itp. elementéw, posiadajacych powierzchnie

kuliste; zastosowanie tego przyrzadu pozwolilo na wy-

eliminowanie stosowanych dotychczas nozy ksztatto-

wych, ktéore sprawiajag wiele klopotoéw, zaréwmo ze
wzgledu na trudno$é ich wykonania, jak i nma nieko-
rzystne warunki pracy.

Zasada dziatania przyrzadu (rys. 1) jest nastepuja-
ca. Korpus 1 przyrzadu jest zamocowany na stale na
tylnym suporcie poprzecznym rewolwerowki przy po-
mocy nakretek teowych 2 i Srub 3. W korpusie jest

ohde
TN
e\
I e .
B |

I 16

a
R
&

Rys. 1. Przyrzad do toczenia powie-
rzchni kulistych ma rewolwerowece.
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osadzony na. sworzniach 4 i 5 patgk 6, ktéry moze wa-
ha¢ sie dokola pionowej osi tych trzpieni. Oprawki
nozowe 7 osadza sie w cylindrycznym otworze patgka
i mocuje przy pomocy dwodch tulejek 8 i 9, ktére po-
siadaja poélokragle wyjecia o promieniu réwnym pro-
mieniowi oprawki. L.atwe i pewne ustalenie oprawki

. we wiaSciwym potozeniu umozliwia kolek 10, wcho-

dzacy w odpowiednie wyciecie patgka. N6z osadza sie
w kwadratowym otworze oprawki przez dosuniecie
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do wkreta oporowego 11 (umozliwiajgcego regulacje
wysuniecia noza z oprawki) i zaci$niecie $rubami 12.

Ustawienie noza do toczenia powierzchni o okreslo-
nym promieniu odbywa sie przy pomocy specjalnego
ustawiaka (nie pokazanego ma rysunku), ktéry osa-
dza sie w otworze sworznia 4. Ruch posuwowy po
okregu kota o zadanym promieniu otrzymuje sie przez
wahanie palgka dokota osi sworzni 4 i 5, W tym celu
patak jest polaczony z glowica rewolwerowsa przy po-
mocy ciegna 13. Ciegno to jest z jednej strony potg-
czone z palakiem 14, a z drugiej — ze specjalng opraw-
kg 15, osadzong w glowicy rewolwerowej i przeno-
szgcg ruch na ciegno za posrednictwem sworznia 16.
Wahanie palgka uzyskuje sie przez ruch prostolinio-
wo-zwrotny gtowicy rewolwerowej.

2. Przyrzad do frezowania rowkoéw w Ibach wkretow

Tworcag usprawnienia jest réwmiez ob. Feliks Zu-
gajewicz. Przyrzad (rys. 2) sluzy do przecinania row-
kow zaréwno we wkretach z tbami, jak i bez tbow.
Korpus 1 przyrzadu mocuje sie na stole frezarki po-
ziomej. Wkret wkiada sie do tulejki wymiennej 2,
ktora posiada gniazdo, odpowiadajgce wymiarom prze-
cinanego wkreta. Tulejka wymienna 2 osadzona jest
suwliwie w tulei 3 i zabezpieczona przed obrotem kot-
kiem 4. Tulejka posiada w kolnierzu przeciecie, w kto6-
re wchodzi frez pilkowy. Wkrety bez tbéw opieraja
sie o czolo wkretu oporowego 5, ustalonego w potrzeb-
nym polozeniu przy pomocy nakretki 6. Wkret po
wlozeniu do tulejki jest dociskany przez frez; po za-
glebieniu sie pily obrécenie sie wkreta w tulejce jest
niemozliwe. Posuw roboczy jest dokonywany recznie

przez obrét dzwigni 7, osadzonej wahliwie na sworzniu
8. Nastawianie odpowiedniej gleboko$ci rowka umozli-
wia Sruba zderzakowa 9 z przeciwnakretka 10, wkre-
cona w oprawke 11, przymocowana do dzwigni 7. Po
doj$ciu Sruby zderzakowej do oporu 12, dzwignie 7
opuszcza sig w dét do oparcia o sworzen 13, osadzony
W obsadzie 14, ktérg mozna przesuwaé¢ w lukowym
kanale $cianki korpusu 1. W sworzniu jest zamocowa-
ny drut 15, ktéry przechodzac przez otwoér wkretu o-
porowego 5 wypycha gotowy przedmiot z tulejki.

Przyrzad umozliwia przecinanie rowkow we wkre-
tach o Srednicy Qd 3 do 12 mm. Obstuga przyrzadu
jest szybka i tatwa.

: ’ ‘
a) / | |

M-266/52 -R3

Rys. 3. Spos6b zamocowania przecinanego preta: ¢ —
przed usprawnieniem, b — po usprawnieniu.

Zaleta omoéwionej konstrukeji jest ponadto brak
dodatkowego mocowania obrabianego przedmiotu, co
zabezpiecza gwint przed uszkodzeniem. Mozliwy jest
réwniez mechaniczny naped ruchu wahadlowego dzwi-
gni 2 przez osobny silnik o niewielkiej mocy.

3. Usprawnienie przecinania pretow
na pile tarczowej
Usprawnienia te zastosowal ob.
Tomaszewski, brygadzista obcinarek.
Pierwsze ustprawnienie polega na
zmniejszeniu ilosci odpadkow przy

przecinaniu. Przed usprawnieniem

zbyt duza odlegto§¢ o miedzy pilg

7 a szezekami imadia (rys. 3a) nie po-

s e zwalala na wykorzystanie konco-
10 wych czeSci przecinanego preta, po-

niewaz zamocowanie materialu wy-
magato stosunkowo diugiego odcin-

it

ka c. Celem usuniecia tej niedogod-
no$ci przesunieto wymieniona szcze-
ke imadta w kierunku pily (rys. 3b)
oraz zastosowano wktadke docisko-
wa 1 z pryzmatycznym wycigciem.
W wyniku otrzymano- skrécenie od-
legtosci @ do wymiaru b, a dlugosé
odcinka preta, konieczna do jego za-
mocowania, zmniejszyla sie do wiel-
kosci L.

Drugim usprawnieniem jest je-
dnoczesne przecinanie dwoéch pre-
t6w mna jednej pile przy zastosowa-

=
IS Es] (2]
T

2. Przyrzad do frezowania rowkow
wkretow.

Lax e

el puin} J niu specjalnej wkiadki z pryzma-
H3eg282 tycznymi wycieciami (rys. 4). Umo-

w 1bach

zliwia to wykorzystanie w wigk-

545




Zeszyt 12

MECHANIK

Rok XXV

i
\T A

" \Wetadka

Rys. 4. Jednoczesne przycinanie dwoch pretow.
szym stopniu mocy obcinarki oraz skraca czas prze-
cinania.

Obydwa te usprawnienia, jakkolwiek bardzo proste,
daja jednak znaczng oszczedno§¢ materialu i czasu.

4, Przyrzad do frezowania rowkow smarowych w tu-
lejach

Przyrzad zostal opracowany przez ob. Wincentego

Kuczaka i Zygmunta Konowrockiego, pracownikow

Warsztatu Mechanicznego. Zasada dzialania przyrzg-

du (rys. 5) jest nastepujaca: uchwyt samocentrujacy 1,

M-366/52-RE

Rys. 5. Przyrzad do frezowania rowkow smarowych

w tulejkach.
546

stuzacy do mocowania przedmiotu obrabianego jest
zamocowany Srubami do poélki 2, polgczonej na state
z suwakiem 3, ktéry moze przesuwaé sie po piono-
wych prowadnicach korpusu 4. Naped ruchu pionowe-
go suwaka odbywa sig recznie przy pomocy dzwigni 5,
w ktorej wyciecie wehodzi sworzen 6, osadzony w su-
waku. Wielko$¢é przesuniecia suwaka ogranicza zde-
rzak 7 i Sruba regulacyjna 8. Przyrzad ustawia sie na
stole frezarki pionowej, ktérej wrzeciono nalezy skre-
ci¢ pod pewnym katem. Jako narzedzie jest stosowany
frez palcowy. Dzigki zastosowaniu przyrzadu skréco-
no czas obrébki i umozliwiono wykonywanie rowkéw
w tulejkach na obrabiarkach mmniej obcigzonych.

5. Usprawnienia zwiazane ze zmiana konstrukeji wy-
twarzanych wyrobow
Nalezy tu wymienié dwa usprawnienia, dokonane
przez ob. Ottona Gintowta z Sekcji Kalkulacji Obroéb-
ki Recznej i Montazu.
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Rys. 6. Uniwersalna glowica frezarska, w ktérej do-
konane zmiany konstrukcyjne utatwily i potanily ob-
robke i montaz.

Pierwsze ‘usprawnienie dotyczy glowicy uniwer-
salnej do frezowania (rys. 6). Wrzeciono glowicy Waz
otrzymuje naped od wrzeciona frezarki Wi za pomoca
két zebatych stozkowych. Konstrukeja glowicy powo-
dowala znaczne trudno$ci montazowe, zwigzane z usta-
wieniem koél, Na rysunku pokazano na tle dawnej kon-
strukeji zmiany dokonane przez ob. Gintowta. Zmiany
te, bardzo istotne z punktu widzenia montazu, polega-
ja na zastosowaniu tulei dystansowej T, podkladki P
oraz na powiekszeniu $rednicy D na D’ poza miejscem
osadzenia tozyska #£. Zmiany zaznaczono na rysunku
liniami grubymi po jednej stronie osi symetrii.

Jak juz wspomniano, najwiekszg trudno$é stano-
wito ustawienie koét zebatych, poniewaz obrébka skra-
waniem nie mogla zapewni¢ prawidiowej wspoéipracy
poszezegblnych elementéw bez dopasowywania w cza-
sie montazu. Celem uzyskania przylegania tworza-
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cych 'stozkéw podzialowych wspéipracujacych kot
(tzw. ,licowania®) pozostawiano na powierzchni czolo-
wej A kola Zi nadmiar okolo 2 mm, ktéry stopniowo
usuwano przy dopasowywaniu. Powodowalo to ko-
nieczno§é wielokrotnego ucigzliwego montazu i de-
montazu calego zespolu oraz usuwania nadmiaru dro-
ga szlifowania, poniewaz kota sg hartowane. Zastoso-
wanie tulei T umozliwitlo wykonywanie kota Zi na go-
towo bez nadmiaru oraz pozwolilo ma tatwe ustawie-
nie kola przez odpowiednie przesuniecie wzdiuz osi
(kolo Z» posiada mozliwo$¢ regulacji ustawienia). Po
ustawieniu kota Zi w odpowiednim polozeniu tuleja T
zostaje ustalona za pomoca kotka K. Podobne zadania
spelnia podktadka P przy kole Z3. Przy montazu za-
kilada sie poczatkowo kolo Zz bez podkiadki, a mna-
stepnie mierzy sie odleglo$¢ pomiedzy plaszeczyznag
czotowa lozyska £ i plaszczyzna oporowa B wytocze-
nia w korpusie. Pomiar odbywa sie¢ po dokladnym
ustawieniu kola Z3 wzgledem kota Z i moze by¢ doko-
nany np. za pomocg plytek wzorcowych. Dzigki temu
pomiarowi mozna przeszlifowaé podkiadke P na po-
trzebny wymiar, po czym montaz nie przedstawia juz
trudnosci.

Dalsza zmiang konstrukcyjna jest powigkszenie
$rednicy D otworu pod lozysko. Przed wprowadzeniem
ulepszen $rednica ta na calej diugoSci posiadata to-
lerancje dla osadzenia ozyska. Obecnie Srednica otwo-
ru zostala poza lozyskiem powiekszona, co z jednej
strony ulatwia wykonanie otworu, z drugiej zas utat-
wia montaz, poniewaz nie potrzeba przeciska¢ lozy-
ska przez cala diugo$é¢ otworu.

1-366/52-R7

Rys. 7. Konstrukcja wanny (zbiornika) na wiéry to-

karki T-400; a — przed usprawnieniem, b — po u-

sprawnieniu, ¢ — rozwiniecie blachy, z ktérej wyko-
nuje sie zbiornik po usprawnieniu.

Drugie usprawnienie ob. Gintowta polega na zmia-
nie konstrukecji wanny tokarek T-400. Pierwotna kon-
strukcja wanny (rys. 7a) okazata sie miepraktyczna,
poniewaz w warunkach warsztatowych transport wan-
ny pomimo zastosowania koélek byl utrudniony; poza
tym konstrukcja ta wymagata stosunkowo duzych ilo-
Sci materiatu i makladu pracy przy wykonywaniu.
Zmiana konstrukcji polega mna zastosowaniu wanny
wysuwanej zamiast przetaczanej na koélkach oraz na
uproszezeniu ksztaltu wanny, ktéra obecnie jest wy-
konywana z jednego arkusza blachy (rys. 7b i c).
Usprawnienie to pozwolilo na skrocenie czasu opera-
cji blacharskich z 35 godzin do 13 oraz na skrécenie
czasu spawania z 12 do 3 godzin.

6. Wykorzystanie urwanych przeciagaczy

Usprawnieniem, pozwalajacych na wykorzystanie
urwanych przeciggaczy, jest pomyst ob. Zugajewicza.
Polega on na wykonaniu oprawki, ktéra umozliwia
przecigganie urwang czescig przeciggacza. Oprawka
(rys. 8a) posiada wytoczone wewnatrz pierScieniowe
rowki o zarysie odpowiadajgcym Kksztaltom zebow
przeciggacza. Otwor, celem umozliwienia osadzenia
przeciagacza, jest poszerzony przez diutowanie. Urwa-
na czeS¢ przeciggacza zostaje zeszlifowana z dwoéch

g |
, _

M-385/52-R8
Rys. 8. a — oprawka pozwalajaca na wyquzystanie
urwanych przeciagaczy, b — splaszczenie konca prze-

ciggacza celem osadzenia g0 W oprawce.

stron (rys. 8b). Zamocowanie przeciagacza odbywa sie
przez wprowadzenie go do oprawki i obrécenie o 900.
Usprawnienie umozliwito wykorzystanie pewnej licz-
by urwanych przeciggaczy, ktére normalnie musiatyby
zostaé przeznaczone mna zlom. OczywiScie operacja
przeciagania, ktéra przy uzyciu nowego przeciggacza
odbywa sie przy jednym przej$ciu narzedzia, przy za-
stosowaniu przeciggacza urwanego musi odbywaé sie
w dwoéch przejéciach: jedno dla czesci z -chwyt_em, dru-
gie dla czeSci urwanej przy zastosowaniu Qpisanej
oprawki.
Zebral i opracowat
inz. Aleksander Radwan
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Zdzistaw Wasniewski, Grudziadz

Prosicie o podanie podrecznikow Ilub artykutow
w ,,Mechaniku* omawiajgcych sposoby galwaniczne-
go srebrzenia.

Odpowiadamy:

W ,Mechaniku“ artykulu ma ten temat dotychczas
nie byto i w majblizszym czasie artykut taki nie jest
przewidziany., Podajemy wobec tego kilka mowszych
podrecznikéw z =zaznaczeniem, ma ktorych stronach
temat ten jest omawiany:

W jezyku polskim:
. K. Puchala ,,Galwanotechnika®“ 1947, str. 233—247
W jezyku rosyjskim:

Lajner i Kudriawcew ,,Osnowy galwanostegji® t. II,
1946, str. 34—63.

Bachwalow, Birkgan, Zabutin
wanostega®, 1948, str. 235—239.

sSprawocznik po zaszczitno-diekoratiwnym  po-
krytjam®, 1951, str. 209—214.

W jezyku niemieckim:

Praca zbiorowa ,Galwanotechnik® 1949, str. 874 —

908.

swoprawocznik gal-

' T2 056,
Ob. Jan Krolikowski, Warszawa

Prosicie

1) o podanie opisu procesu barwienia aluminium
metoda eloksalowa i uzywanych do tego celu barw-
nikéw oraz

2) omowienie zasady budowy i komstrukcji przy-
rzgdow oraz pras do formowania treolitu i sposobu
barwienia tego* materiatu.

Odpowiadamy:

1) Artykul na poruszony przez Was temat jest
obecnie w opracowaniu i ukaze sie w ,,Mechaniku
prawdopodobnie w pierwszym kwartale 1953 r.

Tymczasem podajemy kilka zrédet, w ktérych mo-
zecie znalezé potrzebne wiadomos$ci, z zaznaczeniem,
na ktorych stronach temat jest omawiany:

W jezyku polskim:

K. Puchala ,,Galwanotechnika‘, 1947, str. 298—304
W jezyku rosyjskim:

»Sprawocznik po zaszezitno-diekoratiwnym pokry-
tjam*, 1951, str. 237—249.

W jezyku niemieckim:

Praca zbiorowa (dawniej Pfanhauser) ,,Galwano-
technik® t. II, 1949/50, str. 1069—1129 i artykut R. Klose
,,Herstellung von Skalen und Zifferbldttern aus Alu-
minium*“ — czasopismo ,Feingerdte Technik®, 1952,
zeszyt 2.

2) W tej sprawie otrzymaliSmy od Instytutu Two-
rzyw Sztucznych nastepujace informacje.

,Trolit* — (a nie treolit) jest mazwa handlowa
tworzywa acetylocelulozowego.

W jezyku polskim pewne informacje o konstrukeji
maszyn i urzadzen do przerobki trolitu podaje ksig-
zka Chudzynskiego i Porejko ,,Chemia i technologia
tworzyw sztucznych® (Warszawa, 1951); w jezykach
obcych zagadnienie to omawia encyklopedia ,,Maszi-
nostrojenie*“ tom 7 i ksigzka I. Thomas ,Injection
molding of plastics® (New York, 1947) oraz czaso-
pisma, np. ,Kunststoffe”. Obszerny ksiegozbiér z tej
dziedziny posiada Instytut Chemii Ogo6lnej (W-wa,
Y.acznosci 8). ‘

P. K.
Ob. J. Kowalczyk, £6dz

Zwracacie uwage na niewtasciwa konstrukcje przy-
rzadu do pomiaru podtoczen podanego w ,,Skrzynce
Technicznej“ zeszyt 7—8/52 str. 356.

Odpowiadamy:

Uwagi Wasze sa niewatpliwie stuszne. Podany
przyrzad (rys. a) mie zapewnia prawidlowych pomia-
réow, poniewaz przy zaciskaniu jego wystajacych kon-
coOw suwmiarka beda sie one zblizaé do siebie, a ich
drugie konce — odsuwaé od mierzonej powierzchni.

- mieszczonego W czasopiSmie

Konstrukcja przyrzadu podana przez Was (rys. b) nie
posiada tej wady, poniewaz przy chwytaniu suwmiar-
ka wystajacych koncow przyrzadu, jego drugie konce
keda dociskane do powierzchni podtoczenia.

M-056/52-R/

Prosicie réwniez o odpowiedz listem, czego nie mo-
zemy zrobi¢, bo... nie podaliScie adresu.
W. Gr.

Ob. H, Ch. Warszawa pisze:

Zamienie jeden z nastepujacych tomoéow ,,Maszino-
strojenia“ (tom 2, 5, 10, 11) na ostatni tom ,,Maszino-
strojenia“, zawierajacy skorowidz tresci,

Zgloszenia prosimy nadsylaé do Redakcji czasopis-
ma ,,Mechanik® Warszawa, Czackiego 3/5.

Ob. Czeslaw Janicki, Katowice.

Piszecie: w zeszycie 9/52 na stronie 387 artykut pt.
»Ltoczenie metoda ciggnienia hy-
draulicznego“ bardzo mnie zainteresowat, po-
niewaz jestem konstruktorem tlocznikéw. Poniewaz ten
artykut omawia jedng z najnowszych metod ttocze-
nia, dlatego chcialbym sie z nig blizej zapoznaé. Prosze
wiec o wskazanie literatury omawiajgcej ten temat.

Odpowiadamy:

Artykul pt. ,/Tioczenie metoda ciggnienia hydrauli-
cznego‘“ opracowany zostal na podstawie artykulu za-
,»Machinery*, January
24/52. Jest to jedyne znane nam zrédlo informacji o tym
sposobie ciggnienia.

Z. M.

Samodzielny Dzial Techniki DOKP, Warszawa.

Piszecie: w zeszycie 7-8/52 ,,Mechanika®“ w artykule
pt. ,,Ultradzwieki i ich zastosowanie w przemysle me-
talowym®“ w punkcie 3 jest omawiane wykorzystanie
zjawiska echa przy sprawdzaniu osi wago-
nowej na rysy i pekniecia. W artykule tym autor
podaje, ze do wykrywania rys i peknie¢ stuzy aparat
»Ultradzwiekowy przyrzad pomiarowy do badania ma-
teriatow* oparty na zasadzie echa. W zwigzku z tym
prosimy o podanie gdzie mozna zakupi¢ taki aparat

Odpowiadamy:

Aparat ultradzwiekowy (defektoskop) nadajgcy sie
specjalnie do badan osi wagonéw kolejowych i paro-
wozow zostal zbudowany w Zaktadzie Elektroakusty-
ki Politechniki Warszawskiej. Aparat taki mozna obej-
rze¢ i zamowi¢ w wymienionym Zakladzie przy ul. No-
wowiejskiej 22, Gmach Fizyki, II pietro. Narazie w kra-
ju firm produkujacych aparaty ultradzwiekowe nie po-
siadamy. 2

prof. C. W.

Polski Rejestr Statkéow, Gdansk.

Piszecie: zeszyt 7-8/52 miesiecznika ,,Mechanik* za-
wiera artykut ,,UltrdZzwieki i ich zastosowanie w prze-
mys$le metalowym®. Aparaty opisane w tym artykule
bardzo nas interesuja ze wzgledu na to, ze prawdopo-
dobnie pozwolg na pomiar grubos$ci blach

548



Rok XXV

MECHANIK

Zeszyt 12

poszycia statkdéw bez potrzeby dokowania
i wiercenia otworow. Dlatego prosimy o podanie szcze-
goétowszej literatury, na podstawie ktérej moglibySmy
wybraé wtasciwg dla naszych potrzeb aparature i in-
formacje, gdzie mozna naby¢ poszczegélne typy opi-
sanych przyrzadow.

Odpowiadamy:

Do mierzenia grubo$ci blach poszycia kaditubow
statkOw mogg mie¢ zastosowanie jedynie przyrzady
oparte na zasadzie odbicia (echosondy) lub rezonansu.

Szczegblnie do wykrywania wad tam, gdzie mamy
dostep tylko z jednej strony badanego ciata oraz do
mierzenia grubo$ci ponizej 10 milimetréw, nadaja sie
aparaty typu rezonansowego. Opis i schemat takiego
aparatu znajdziecie w czasopiSmie radzieckim ,,Elek-
triczeskie Stancii® 1950 r. zeszyt 12 od str. 21—24 lub
w przedruku tego artykulu w niemieckim czasopiSmie
NRD ,,Elektrotechnik® 1951 r. zeszyt 6, str. 270.

Opisany tam aparat jest maly, a wiec przeno$ny,
posiada wewnatrz baterie zasilajacg, wskaznikiem re-
zonansu sa stuchawki radiowe, co ulatwia manipulo-
wanie aparatem. \

Jezeli chodzi o szybkie dokonanie pomiaru to po-
siada on dwie ujemne cechy, a mianowicie:

1) miejsce, w Kktéorym przykladamy
z kwarcem musi by¢ dobrze wypolerowane,

2) miedzy elektrode a badany materiat nalezy
wprowadzi¢ kilka kropel oliwy, by fale ultradZzwiekowe
nie przechodzily przez powietrze. i

W kraju nie produkujemy dotychczas aparatéw
ultradzwiekowych (defzktoskopéw). Kilka aparatéw
ultradzwiekowych zbudowalo laboratorium naukowo-
badawcze przy Zakladzie Elektroakustyki Politechniki
Warszawskiej pod kierownictwem laureata nagrody
panstwowej prof. dr Maleckiego i tam mozna by taki
aparat zamo6wié. Zamowienie kierowa¢ nalezy do tegoz
Zaktadu ul. Nowowiejska 22, Gmach Fizyki. Te ostat-
nie dane podajemy po uprzednim porozumieniu z kie-
rownikiem Zaktadu.

Jezeli chcecie szerzej zaznajomié sie z wilasnos$cia-
mi i zastosowaniem fal ultradzwiekowych w technice
to polecam ksigzke w jezyku niemieckim Ludwika
Bergmanna ,Der Ultraschall® wydana w roku 1949.

; prof. C. W.

elektrode

Ob. Jan Blezien, Debica.

W zwigzku z Waszym listem informujemy, ze Ko-
respondencyjna Szkola Inzynierska w tej chwili jest
w stadium organizacji przez Ministerstwo Szkolnictwa
Wyzszego. Szczegdlowych informacji moglibyscie za-
siegngé piszac bezposrednio do Min. Szkolnictwa Wyz-
szego, Departament Studiow Technicznych, Warszawa,
ul. Miodowa 6/8.

Zgloscie sie rowniez do Wieczorowe]j Szkoty Inzy-
nierskiej w Tarnowskich Gorach. i

Stocznia Gdanska.

Piszecie do nas: ,,W zeszycie 10/52 , Mechanika*
znajduje sie notatka, iz grupa inzynierow otrzymalta
Nagrode Panstwowg za opracowanie receptury krajo-
wych soli hartowniczych®. W dalszym ciggu
prosicie o podanie blizszych danych dotyczacych tych
soli.

Odpowiadamy:

Sole hartownicze opracowane przez pracownikow
Instytutu Metaloznawstwa i Obrobki oraz Giéwnego
Instytutu Chemii Przemyslowej mozna nabyé za po-
Srednictwem Biura Sprzedazy Produktow Nieorganicz-
nych, Gliwice, ul. Kozielska 10.

Blizsze dane o tych solach znajdziecie w katalogu
»Artykuly do powierzchniowej obrobki metali oraz
w instrukecjach zastosowania wydanych przez wymie-
nione biuro.

inz. S. J.

Ob. Stefan Goérecki, Jelenia Gora.

W zwigzku z odpowiedzig na Wasz list w sprawie
produkeji tarcz $ciernych, opublikowang w zeszycie

10/52, piszecie: ,,0b. inz. Zacharzewski pisze, ze diament
W .skali Mohs‘a ma twardos¢ 10, korund 9.
Twierdzenie to jest stuszne. Ja utrzymuje, ze diament
ma twardos¢ 15, korund 12. Moje twierdzenis jest tak-
ze sluszne. Tiumaczy sie to tym, ze istniejg 2 skale
Mohs‘a: skala zwykla i skala rozszerzona. Patrz wWy-
dawnictwa:

»Die Schlleif und Poliertechnik® zeszyt 2/1935,
»Borkarbid und seine Schmelzlegierung® F. F. Verlag;
Petzold — Druck (Hoya-Weser).

Inz. Zacharzewski mial na mysli skale zwykla, ja
ngto.miast skale rozszerzona, poniewaz skala ta w od-
niesieniu do pewnych cial jest dogodniejsza w uzyciu.
Skala rozszerzona zostala wprowadzona w tym celu,
aby t_wardoéé pewnych waznych tschnicznie cial nie
wyrazaé w liczbach ulamkowych, Tak np. twardogé
SiC w skali zwyktej Mohs‘a wyrazitaby sie liczba ok.
9,3, w skali rozszerzonej natomiast twardosé ta wyra-
za sie liczbg 13.

W zalgczeniu podaje tabelke poréwnaweza omawia-
nych skal twardosci: zwyklej i rozszerzonej*.

I

Skala zwykla ‘I Skala rozszerzona
Materiat 'd‘;;‘c’J Material [Leas
Diament ‘ 10 | Diament | 15
| Weelik boru B,C | 14
Wegiik krzemu SiC | 13

K orund 9 | Tlenek aluminium |
(topiony) |
Cyrkon (topiony) ’ 1
Topaz 8 | Granat 0
Kware 7 | Topaz 9
Kwarce 8
Krzem (w stanie czy- 7

stym)

Skalen (szpat polny)| 6 | Skalen (szpat polny) 2

Odpowiadamy:

OczywisScie macie racje, ze niemieccy wytwércy ma-
teriatéw S$ciernych uzywali rozszerzonej skali Mohs‘a.
Skala rozszerzona nie jest jednak skalg ogdlnie znang
i stosowang, dlatego uzywajac jej nalezy zaznaczyé,
ze chodzi o skale rozszerzong, w odréznieniu od nor-
malnej skali nierozszerzonej.

W zwigzku z poruszonym przez Was zagadnieniem
produkcji tarcz $ciernych z wegli-
ké6w wolframu, dostaliSmy rowniez pewne wy-
jasnienia od inz. Tadeusza Figurskiego, specjalisty w
dziedziny materiatéw sciernych. Inz. T. Figurski pisze:

»Sciernice w czasie szlifowania pracuja podobnie
jak frez o bardzo duzej ilo$ci zeboéw, z tym ze zeby
freza po stepieniu wymagaja ostrzenia, natomiast
w $ciernicy ziarna S$cierne sg wykruszane po ich ste-
pieniu. ;

Istotng wtasciwoscig, poza twardo$cig ziarn Scier-
nych, jest ich budowa w postaci krysztaléw o ostrych
krawedziach. Takim warunkom odpowiadajg: diament,
weglik boru, karborund, elektrokorund, korund natu-
ralny — uzywane w produkcji Sciernic, poza nimi jesz-
cze krzemien, kwarc i szkto stosowane sg jako nasyp
na papiery i ptotna Scierne.

Wegliki spiekane (wolframu ewent. molibdenu czy
tytanu) po ich sproszkowaniu przybieraja postacie nie-
regularne i stad, niezaleznie od ich wysokiej ceny, nie
sa stosowane do produkeji Sciernic.

Proszki pochodzace z odpadkéw weglikéw spieka-
nych sa stosowane, ale do wyrobu krazkéw stuzacych
do wyréwnywania Sciernic. Wykorzystanie omawianych
odpadkéw na krazki byloby bardzo korzystne, gdyz
przez to w duzym stopniu wyeliminowaloby sie konie-
cznosé stosowania diamentéw. (Patrz projekt normy

podany w czasopi$mie ,,Stanki i instrument® zeszyt 2

z 1949 r.). ; E
Inz. Figurski
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Mgr inz. Wieczestaw Glinski ,,URZADZENIA Rozdziat VIII podaje krotki opis metod obrébki

PRZENOSNIKOWE W PRZEMYSLE METALOWYM
Format A4, stron 84, rysunkow 144. Panstwowe, Wy-
dawnictwa Techniczne, Warszawa, 1952. Cena zt 19.—

Ksigzka zawiera procz wstepu, klasyfikacji i wzo-
réow do obliczen wydajnos$ci przeno$nikéw w posz-
czegblnych rozdzialach oméwienie przenosnikow tas-
mowych, plytowych, woézkowych, kolyskowych, pod-
wieszonych, zabierakowych, rolkowych mnapedzanych
oraz wozkowych napedzanych. Autor podaje klasy-
fikacje i zwiezte opisy przenosnikéw stosowanych w
przemysle metalowym. Material rysunkowy daje pro-
jektantom mechanizacji transportu zakladéw przemy-
slowych mozno§é wyboru wiasciwych przenosnikow.
Ksigzka przeznaczona jest dla technikow i inzynierow.

Omoéwione zostaly i(celowo) wylacznie urzadzenia
przenosnikowe, majace bezposrednie zastosowanie w
procesach wytworezych; wylaczono natomiast takie,
ktore stuzg wytacznie do przenoszenia materialow syp-
kich, Granica w tym podziale jest jednak w przemysle
metalowym mnieuchwytna — jezeli sie 1ozpatruje np.
przenosniki w zaktadach odlewniczych.

Ksigzka jest praca pozyteczng, spelniajacg wyzna-
czony przez autora cel. Stanowi ona pierwszg publi-
kacje w jezyku polskim, zamykajaca pewng calosé¢
zagadnien przenosnikowych w jednej dziedzinie.

Format, czystos¢ druku tresci i rysunkow, jak
i staranna korekta, przyczyniaja sie do miana dobrej
ksigzki w dobrym wydaniu,

inz. Jan Unger

S. D. Lerman ,,OPTYK PRZYRZADOWYY, tluma-
czyt z rosyjskiego inz. Kazimierz Ukielski, Format A5,
stron 227, rysunkéw 138. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne, Warszawa, 1952. Cena zt 18.—

Ksigzka omawiana sktada sie z trzech cze$ci, 1 —
»Elementarne wiadomosci z optyki“, 2 — ,Technolo-
gia wykonania i naprawy przyrzadéow optycznych
oraz 3 — ,Kontrola i pomiary*.

Ksigzka posiada charakter encyklopedyczny, opi-
sowy, przy bardzo przejrzystym ukladzie. Jedynie od-
czuwa sie brak krétkiego wyjasnienia aberacji, ktore
powinno byé wstepem dla rozdzialu mowiacego o szkle
optycznym, gdyz jest w nim mowa o koniecznosci
otrzymania dobrego obrazu; autor nie podaje na
czym ta dobro¢ obrazu ma polegaé¢ i z czego ona wy-
nika.

Rozdzial I podaje zwiezle i prosto ujete wiado-
mosci z optyki fizycznej, ktéore wyjasniaja miedzy
innymi prawo prostoliniowego rozchodzenia sie §wiat-
la oraz zjawisko rozszczepienia sie Swiatla.

Rozdziat II omawia przystepnie prawa optyki ge-
ometrycznej, a wiec miedzy innymi prawo odbicia
i zatamania i na ich tle charakteryzuje zwierciadia,
pryzmaty, plytki, kliny i soczewki.

Rozdziat III podaje mniezbedne wiadomodci z op-
tyki fizjologicznej. Rozdzial ten posiada kilka usterek

tlumacza: str. 50 — optotesty zamiast ortotesty (ro-
syjskie p = polskie r), str. 56 — na rys. 47 jest kon-
densor, a w tek$cie kondensator. Prawidiowo jest

kondensor.

Rozdziat IV podaje encyklopedycznie opisy przy-
rzgdow optycznych: lupy, aparatu fotograficznego,
epidiaskopu, lornetki, lunety, panoramy, lunety nozy-
cowej, peryskopu i dalmierzy. Podane sg ogdlne opisy
dzialania i przeznaczenia poszczeg6lnych przyrzgdow.

Rozdziat V i VI daja przeglad technologi szkla op-
tycznego, a mianowicie omawiaja wytop i obroébke
szkla optycznego.

Rozdzial VII poswiecony jest w duzej mierze omo-
wieniu organizacji montazu oraz podaje caly szereg
praktycznych bardzo istotnych wskazéwek. Jest w nim
podanych kilka przykladéw montowania réznych zes-
poléw, jak np. okularu, polaczenia teleskopowego, to-
zysk S$lizgowych itp.

550

wykanczajacej.

Rozdzial IX opisuje montaz ostateczny, dajac szcze-
gotowe przykitady montazu kilku najbardziej typowych
podzespoléw, jak np. obiektywu, okularu, plytki og-
niskowej. Dalej podane sa sposoby regulowania przy-
rzadéw optycznych, jak np. regulacja dioptryjna, usu-
wanie paralaksy itp., przyklady tzw. regulowania (jus-
towania).

Rozdzial X omawia pokréotce pomiary optyczne, jak
np. katéw goniometrem, ogniskowych itp.

Rozdziat XI (ostatni) podaje kilka przykladéw od—
bioru gotowych przyrzadéw, a mianowicie sprawdza-
nie zdolno$ci rozdzielczej, jako$ci obrazu, skali diop-
tryjnej, paralaksy, zdolno$ci powiekszania przyrzadu,
Srednicy Zrenicy wyjsciowej, odlegtoéci Zrenicy wyj-
Sciowej od soczewki ocznej oraz kata pola widzenia.

Poprawno$¢é tlumaczenia i szata graficzna, poza
kilkunastoma usterkami, nie budzg zastrzezen.

Wobec braku literatury z dziedziny optyki przy-
rzagdowe] w jezyku polskim, dobrze sie stato, ze ksigz-
ka niniejsza zostala przettlumaczona. Powinna ona
sta¢ sie¢ punktem wyjscia tak dla prac oryginalnych,
jak i dla tlumaczen, majacych objaé caloksztalt te-
matu, interesujacego optykéw przyrzadowych. Nas-
tepne pozycje wydawnicze z tej dziedziny powinny
omoOwi¢ szczegotowo tematy, ktére zostaly poruszone
w ksigzce ,,Optyk przyrzadowy“ w sposob encyklo-
pedyczny.

inz.-mech. L. Wolski

Mgr inz, Andrzej Sadowski ,WZORCE GEADKO-
SCI POWIERZCHNI“. Format A5, stron 56, rysunkéw
41, tablic 6. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Warszawa, 1952. Cena zt 5.—

W najblizszym juz czasie zostanie wprowadzona
polska -norma gtadko$ci powierzchni. Stosowanie tej
normy w przemysle napotka poczatkowo ma pewno na
trudnosSci. Jedng z gléwnych przyczyn tych trudno$ci
jest brak odpowiedniej aparatury pomiarowej w za-
ktadach produkcyjnych.

W sytuacji tej ksiazka o wzorcach gtadkosci po-
wierzchni zjawia sie bardzo na czasie. Wiadomo bo-
wiem ogolnie, ze w wielu przypadkach posiadanie
uniwersalnych Ilub specjalnych wzorcéow gladkosci
powierzchni umozliwi utrzymanie jako$ci produkeji
na zadanym poziomie, nawet bez |pos1adama aparatow
do pomiaréw gtadkosciowych.

Szczegblnie wazng role w pierwszej fazie Wpro-
wadzania w zycie normy gtadkosci powierzchni spel-
niaé beda réwniez wzorce dla biur konstrukecyjnych,
ustalajgeych wymagania gtadkosciowe dla powierz-
chni projektowanych przedmiotow.

Totez wydaje sie, ze najwazniejsze ze wzgledu na
aktualne potrzeby rozdzialy ksigzki (,,Zastosowanie
wzorcow gladkosci w produkeji“ i ,,Wzorce wybrane
z przedmiotow produkecji®), aczkolwiek dobrze spel-
niajg swe zadanie informacyjne, to jednak moze zbyt
mato daja materiatu instrukecyjnego, jak réwniez po-
winny by¢ zaopatrzone w przyklady konkretnych za-
stosowan produkcyjnych, co dla personelu zaktadow
wytworczych bytoby bardzo cenne.

NiepomysS$lnie sie réwniez sklada, ze poczatkowy
projekt polskiej normy gtadko$ci powierzchni, na pod-
stawie ktérego oparty jest opis pierwszego polskiego
kompletu wzorcow gladkosci powierzchni, opracowa-
nego i wyprodukowanego przez Instytut Obrabiarek
i Obrobki Skrawaniem — ulegl pewnym zmianom..
Zmiany znakowania i podzialu klas gtadkoSci o in-
nych zakresach chropowatoéci — mnie majg jednak
charakteru zasadniczego, tak ze dydaktyczno-informa-
cyjna warto$é ksigzki n1e ulegnie przez to zmniejsze-
niu.
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Ksigzka inz. Sadowskiego napisana | jest
i tresciwie, a przez to stanowi istotnie cenng pomoec
w podnoszeniu kwalifikacji i wiadomo$ci pracowni-
kéw technicznych zakladéw produkeyjnych.

Nalezy podkresli¢, ze praca ta jest pierwsza w na-

prosto

szej'— i bodajze zagranicznej — literaturze popularno-
technicznej. ksigzka, poSwiecona wylacznie zagadnie-
niu wzorcéw gtadkoSci powierzchni i grupujaca ca-
toksztalt o nich wiadomosei,

inz.-mech. J, Kaczmarek

CZASOPISMA

»HUTNIK® zeszyty 7-8, 9 i 10/52 zawieraja artyku-
1y: ,Produkcja, wiasnosci i stopy cyrkonu* (2), inz. Zo-
fia Ma$lanko-Orman ,,Z badan nad procesem produkeji
aluminium wysokiej czysto$ci metoda elektrorafinacji
(5), ,Odzysk cyny z otoczek brazowo-babitowych* (3, 5),
,»Molibden jako material zaroodporny* (4, 5), inz. Mie-
czystaw Radwan ,,Aktualne zagadnienia mechanizacji
pracy w hutnictwie (8), in2. Eugeniusz Horoszko ,,Au-
tomatyzacja w hutnictwie® (6).

»PRACE INSTYTUTU METALURGII zeszyty 3 i 4
przynoszg: J. Haas ,,Krystalizacja pierwotna stali Had-
fielda* (36), A. Krupkowski, E. Zalesinski i W. Babinski
»Cynkowe piyty graficzne* (19), W. Tomaszczyk i Z.
Borysowski ,,Wytrzymalosé na pelzanie niskostopowych
stali chromowo-molibdenowych® (10,5), Z. Wusatow-
ski i R. Wusatowski ,,Mozliwos¢ matematycznego okre-
§lenia plyniecia metalu w profilach regularnych® (19),
W. Tomaszczyk i Z. Borysowski ,Poroéwnanie prob
zluznienia z probami pelzania (10,5). i

»PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA* zeszyt 3/52
zawiera: W. Loskiewicz i J. Kowalski ,,Badania wpty-
wu zmiany stopnia grafityzacji na wiasnos$ci zeliwa®
(cz. IT —16), A. Wozniacki ,,Naprezenia wlasne w od-
lewach zeliwnych i usuwanie ich za pomoca wyzarza-
nia odprezajacego® cz. I ,,Odprezanie odlewow zeliw-
nych niskochromowych* (10,5), J. Rutkowski ,,Hartowa-
nie z przemiana izotermiczng a ulepszanie cieplne ze-
liwa niskochromowego* (7, 5), J. Piaskowski ,,Wplyw
réznych stopéw magnezu oraz modyfikowania zelazo-
krzemem na wytwarzanie zeliwa sferoidalnego® (7).

»wPRZEGLAD KOLEJOWY* zeszyt 11/52 zawiera ar-
tykuly: inz. Teobald Neumann ,,Szybkosciowe skrawa-
nie przy obrobce zestawow koltowych® (2), inz. Alek-
sander Bibitlo ,,Narzedzia reczne zelektryfikowane prg-
dem o podwyzszone]j czestotliwosci® (3, 5).

+wPRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 9/52 przynosi
artykuty: ,,Zadania Przemystu Maszynowego w Swietle
wytycznych VII Plenum KC PZPR“ (2), inz. Stanistaw
Rytwinski i inz. Stefan Lewandowski ,,Zastosowanie
urzadzen chlodniczych w obrabiarkach do metali (6, 5),
inz. Jan Tuszynski ,,Zadania i organizacja wydziatu re-
montowego* (3, 5), inz. Zbigniew Gérny ,,Zeliwo w za-
stosowaniu na panewki tozysk S$lizgowych® (5), mgr
Klemens Wisniewski ,,Prawa przypadkowos$ci w zasto-
sowaniu praktycznym® (8), prof. inz. Zdzistaw Rytel
»oamoczynne sterowanie zaworu® (5, 5), prof. dr inz.
Wactaw Moszynski ,,Stan napiecia a wytezenie mate-
riatu“ (4), prof. dr inZ. Robert Szewalski , Teoria me-
chanizmow* (dok. 4), ,,Szybkobiezna diutownica do ko6t
zgbatych® (1,5).

W zeszycie 10/52 znajdujemy artykuly: ,,Znaczenie
pomocy ZSRR dla rozwoju naszego przemysitu® (2), inz.
Jarostaw Kucharski ,,Nowoczesne radzieckie kotty wy-
sokoprezne (3, 5), inz. Andrzej Konorski ,Niektore za-
gadnienia budowy nowych typéw turbin parowych w
ZSRR‘ (4, 5), prof. inz. Jan Kunstetter ,Zarys historii
budowy silnikéw Diesla w ZSRR* (2,5), ins. Aleksan-
dgr Tomaszewski ,Niektére radzieckie narzedzia mier-
nicze do warsztatowych pomiaréw diugosci i katéw
(2)5), inz. Stanistaw Kozakiewicz ,Noze ceramiczne
z materialéw syntetycznych® (2), mgr Klemens Wis-
mewski ,,Prawa przypadkowos$ci w zastosowaniu prak-
tycznym® (6), inz. Henryk Hawrylak i inz. Tadeusz Zur
,,l?omiar naprezen statycznych w ustrojach stalowych
dzwignic* (3,5), inz. Zbigniew G6rny ,Zeliwo w zasto-
Sowaniu na panewki lozysk $lizgowych® (3,5), ,,Zada-
hla i organizacja wydzialu remontowego* (3,5), ,,Pneu-
matyczno-hydrauliczne napedy dla osprzetu obrabia-
rek® (1), ,Szeroko stosowaé szybkoSciowe wiercenie®
(0,5), ,,Zalezno$é gtadkosci powierzchni szlifowanych od
Sposobu obciggania tarcz szlifierskich® (0,5).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA® w zeszycie 9/52
znajdujemy artykuly: inZ. Mieczystaw Sarnecki ,,For-
mowanie w skrzynkach usuwalnych® (6,5), inz. Ryszard
Chudzilpiewigz »Uwagi do projektowania wykanczalni
odlewni staliwa* (6), inz. Henryk Sioda »Mechanizacja
transportu w oddziatach odlewni* (6), inz. Jerzy Wojcik
»Analiza strat w odlewniach metali niezelaznych i wy-
tyczne ich zwalczania® (5), inz. Stanistaw Kuwiatkow-
ski ,,Wykonywanie niektoérych zeliwnych odlewéw hut-
niczych w formach péltrwatych z masy formierskizj*
(1,5), N. H. Zarow ,,Uniwersalna maszyna do odérodko-
wego wylewania tulejek stalowych brazem® (1), W. W.
Gusiew ,Mosigdz krzemowo-zelazny nowym stopem
zastepczym zamiast brazu cynowego* (1).

Zeszyt 10/52 zawiera artykuly: inZ. Jerzy Piaskowski
»Osiagniecia radzieckie w produkcji zeliwa ciagliwe-
go“ (6,5), inz. Zbigniew Tyszko ,Proces zeliwiakowy
w ZSRR* (4), inz. Zbigniew Gérny ,,Badania nad sto-
pami miedziowo-krzemowymi w. ZSRR*“ (5,5), inZ.
Mieczystaw Sarnecki ,Formowanie w skrzynkach usu-
walnych* (dok. 8,5), N, T. Zarow ,,Urzadzenie do auto-
matycznej regulacji ilosci powietrza dmuchu dostar-
czonego do zeliwiaka“ (2,5), N. M. Ignatczenko, A. M.
Menok, P. M. Sowsinow ,Odlewanie przedmiotéw do
form wstrzgsanych* (0,5).

Zeszyt 11/52 przynosi artykuly: inz. Stanistaw Ka-
czorowski ,,Elektryczny piec oporowy do topienia me-
tali (5), in2. Maciej Raedwan ,,O zastosowaniu radiolo-
gii w odlewnictwie (5), inz. Tadeusz Welkens ,,Formo-
wanie w masie cementowej* (2,5), dr Jan Buciewicz
,»Podreczne laboratorium chemiczne przy odlewni ze-
liwa*“ (3), Janusz Miklaszewski ,,Zastosowanie ochta-
dzalnikéw w formach 16z obrabiarkowych® (2), N. A.
Barinow, W. P. Mizikin, E. M. Blank ,,Zeliwiaki z chlo-
dzeniem wodnym* (2), N. B. Iwanow ,,Odporno$¢ na
zuzycie wagonowych klockéw hamulcowych® (2), N. P.
Dubinin ,,Odlewanie zeliwa i metali niezaleznych do
form metalowych® (2,5), W. B. Liadskij ,,Zeliwo odpor-
ne na $cieranie o duzej zawarto$ci krzemu* (1,5), A. P.
Litwinow i N. P. Zilberdrut ,,Zastapienie brazéw cyno-
wych oszczedno$ciowymi stopami przeciwciernymi* (1).

,PRZEGLAD SPAWALNICTWA* zeszyty 8, 9, 10/52
zawieraja artykuly: inz. Wiadystaw Pac ,Teoria zgina-
nia prébek spawanych® (7), ,,Klasyfikacja spoin tuko-
wych wykonywanych recznie, oraz elementy konstruk-
cyjne tych spoin wedlug normy radzieckie] GOS’Ij
5264-50% (5), inz. Walenty Czyrski ,,Spawalno$¢ stali
konstrukeyjnych (4), inz. Michal Bohatyrew ,,szykla-
dy regeneracji czeSci maszyn za pomocg metgh:zowa-
nia natryskowego® (1,5), ,,Zastosowanie metody inz. Ko-
walowa do spawania® (6), inz. Wladystaw' P_ac ,,1'{0(1.23—
je prob zginania zigcz spawanych® (5,5), inz. szgmgzw
Piotrowski ,,Barwne szybki ochronne® (1,5), , Przepisy
egzaminowania spawaczy elektrycznych i gazowych ce-
lem dopuszczenia ich do wykonywamg odpowiedzial-
nych rob6t spawalniczych (6), ipz. Marian Sgchq »PIrzy
rzady spawalnicze® (2), inz. Zdzistaw Szczeczn§k; ,Spa-
wanie lukowe ziaczy szyn kolejoquh“ (7), inz. Wia-
dystaw Pac ,,Przeprowadzanie prob zginania zlgcza spa-
wanego“ (7,5), ,Proby zginania zlgcza doczolowego
o grubosci powyzej 4 mm (projekt PN/M-69720) (1,5),
ing. Marian Socha ,Przyrzady spawalnicze® (dok. —5).

,PRZEGLAD TECHNICZNY* zeszyty 9, 10/52 przy-
nosza artykuly: ,Inzynierowie i technicy w szeregac’l}
Frontu Narodowego walki o postep techniczny, pokdj
i socjalizm* (4), min Eugeniusz Szyr ,,Walka o gs;czed-
no$¢ wegla w przemysle i transporcie” (8,5), inz. Bo-
lestaw Witwinski ,0goélnokrajowa narada poswigcona
oszczednoéci wegla i jej wyniki® (6), inz..JaTL Poreb§kz
,,O pelne wykorzystanie mocy produkchpe; ?algladow
pracy“ (4), inz. J. W. Czarnowski ,,Prze@luzyc zycie ma-
szyn® (3), ,,Z projektu dyrektyw XIX Zjazdu WKP(b) w
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sprawie pigtego piecioletniego planu rozwoju ZSRR na
1951—1955¢ (7), inz. Jan Porebski ,,Przodujaca techni-
ka radziecka‘ (6), I. P. Bardin ,Mstale dla wielkich
budowli komunizmu‘ (3).

LPRZEGLAD TELEKOMUNIKACYJNY‘ w zeszycie
9 i 10/52 znajdujemy artykul: inz. Antoni Czechewski
,,Grzejnictwo dielektryczne® (22,5).

LTECHNIKA LOTNICZA“ publikuje artykuly:. dr
inz. Ryszard Sieminski ,,Nowe mozliwosci zastosowania
drewna sosny w lotnictwie® (5), inz. Adolf Towpik
»Stopy berylowe (2), inz. Kwiryn Zuchowicz ,Rozwa-
zania nad wyborem typu instalacji elektrycznzj dla
samolotow* (7,5), prof. J. H. Teisseyre ,,Obliczanie roz-
ktadu wyporu wzdiuz rozpietosci skrzydia“ (cz. II - 6),
inz. Kazimierz Gtlebicki ,,Kompensacja termiczna przy-
rzadoéw poktadowych® (2,5), inz. Zbigniew Osinski ,,Za-
gadnienie produkcyjne montazu samolotéow (4,5), prof.
inz. Fr. Janik ,,Rozw0j przepiséw budowy samolotow*
(8,5), inz. Stanistaw Madeyski ,,Rysunek ofertowy‘ (4,5),
inz. Bohdan Krajewski ,,Stanowisko do badania mo-
deli sprezarek osiowych® (3).

,L,TECHNIKA MOTORYZACYJNA“ zeszyty 4 i 5
przynoszg artykuly: mgr inz. Jan Dabrowski ,,Projekto-
wanie fabryk samochodow w socjalistycznej gospodar-
ce planowej (4), inz. Kazimierz Debski ,Elektryczne
tensometry oporowe‘ (4), inz. Aleksander Rummel
,Dwusuwowe silniki wysokoprezne“ (4), inz. Edward
Wodziczko ,,Samochod z turbinowym silnikiem spalino-
wym* (4), inz. Tadeusz Miller ,,Regulacja i ustawienie
katéow przednich kot w samochodach-osobowych® (4),
inz. Anatoliusz Bednarczyk ,,Automatyzacja kontroli

pierscieni ttokowych* (3), mgr Ludwik Krzymusk? ,,Ka-
talogi czeSci zamiennych pojazdéw mechanicznych* (3),
wnz. Kazimierz Studzinski ,,Skutecznos¢ dzialania ha-
mulcéow i bezpieczenstwo ruchu samochodu przy ha-
mowaniu® (5,5), ,,Ekonomia zuzycia metali w konstruk-
cji samochodow* (3,5), inz. Tadeusz Wrzesinski ,,Normy
motoryzacyjne® (2), inz. Aleksander Rummel ,Niektére
nowe rozwigzania konstrukcji silnikéw gaznikowych
samochodéw osobowych®, Jan Wojakowski ,,Racjona-
lizatorzy motoryzacji (4), inz. M. Bernhadrt ,,Gaznik
K-80% (1), ,,Trwate polgczenia aluminium ze stala i ze-
liwem za pomoca warstwy wigzacej AlFes (2,5), ,,Ba-
danie roweréw na biezni do§wiadczalnej* (1,5), ,,Auto-
matyczne hartowanie zaworow* (1,5), ,,Oszczednosé stali
szybkotngcej przy wykonywaniu rozwiertakéw i po-
gtebiaczy* (1).

»WIADOMOSCI PKN“ zeszyt 8/52 zawiera artyku-
ty: ,Znaczenia normalizacji dla gospodarki metalami
niezaleznymi‘ (3), prof. dr in2. Wactaw Moszynski ,, Wy~
znaczanie wspotezynnikéw bezpieczenstwa w wytrzy-
matosciowych obliczeniach konstrukeji inzynierskich
i maszynowych* (12), mgr K. Wisniewski ,,O losowym
pobieraniu sztuk do prébki przy stosowaniu statystycz-
nej kontroli jakosci (8,5), inz. J. Pecha ,,Uwagi do
projektu PN/M-80005 — Drut stalowy okragly ciagnio-
ny na zimno o $rednicy 0,10—16 mm. Srednice i tole-
rancje®“ (4,5), ,,Statystyczne metody analizy jakosci pro-
dukeji maszynowej (3,5). Zeszyt ten zawiera réwniez
projekty norm: ,,Odkuwki stalowe swobodnie kute.
Naddatki na obrébke i dopuszczalne odchyfki wymiaro-
we: ,,Kostki, plyty i kragzki‘; ,PierScienie i tulzsje®.

KRONIKA

Wybory do Sejmu PRL
Dnia 26 pazdziernika b. r. odbyly sie wybory do
Sejmu PRL, ktére przeobrazity sie w wielka manife-
stacje jednos$ci narodowej.
W wyborach wzieto udziat 95,03% uprawnionych
do glosowania, z czego na kandydatéow Frontu Narodo-
wego padio 99,8 glosow.

Nowe budowle Planu 6-letniego

Uruchomiono pierwsza kolejke linowa, ktéra utatwi
transportowanie wegla wydobywanego z kopalni Ama-
lia w Zagtebiu Dolnoslgskim,

Kopalnia ta znajduje sie w niedostgpnym miejscu
u - stép tancucha gorskiego.

Na Zeraniu pod Warszawg prowadzone sg intensyw-
ne prace przy budowie poteznej nowoczesnej elektro-
cieptowni.

Rozpoczeto budowe jednej z najpowazniejszych in-
westycji przemystowych Warszawy 1 najwiekszej
w Polsce — huty stali szlachetnej.

W Nowej Hucie uruchomiono pierwszy elektryczny
piec lukowy w odlewni staliwa warsztatow mechani-
czno-remontowych.

. W rejonie Konina rozpoczeto budowe pierwszej
w kraju odkrywkowej kopalni wegla brunatnego.

Powstajagca kopalnia jest zaczatkiem tworzacego sie
na tym terenie wielkiego osSrodka przemystu chemicz-
nego, ktorego surowcem miejscowym bedzie wydoby-
wany wegiel brunatny.

Rozpoczeto budowe wielkiej kopalni odkrywkowej
wegla kamiennego w Lagiszy kolo Dabrowy Gorniczej.
Kopalnia ta bedzie calkowicie zmechanizowana.

W rejonie Zerania pod Warszawg rozpoczeto bu-
dowe wielkiej stacji przemiatu cementu. Stacja ta be-
dzie miata wielkie znaczenie dla usprawnienia zaopa-

trywania w cement warszawskiego osrodka budowla-
nego. Urzadzenia stacji beda calkowicie zmechanizo-
wane,

Odznaczenia naukowcow

Z okazji nowego roku akademickiego Prezydent
RPL odznaczyt 37 pracownikéw naukowych za zastugi
polqione w pracy naukowe]j i dydaktyczno-wychowaw-
czej.

Sposrod mechanikéw odznaczeni zostali:
Krzyzem Oficerskim Orderu Odrodzenia Polski — prof.
Michat Broszko i prof. Bolestaw Orgelbrand z Pozna-
nia.
Krzyzem Kawalerskim Orderu Odrodzenia Polski —
prof. Jerzy Bukowski — rektor Politechniki Warszaw-
skiej. -

Zgon dr. Z. Rauszera

Dnia 20 pazdziernika b. r. zmart przezywszy T4 lata
dr nauk techn. Zdzistaw Rauszer, b. dyrektor Gléwnego
Urzedu Miar, wybitny znaweca zagadnien metrologicz-
nych.

Przemysl ZSRR wykonal plan
Plan III kwartatu b. r. produkecji przemystowe]j
ZSRR zostat wykonany w 100,7%. W stosunku do tegoz
kwartatu ubieglego roku produkcja wzrosta o 11%.

Konferencja techniczna w Ursusie
Dnia 9 listopada b. r. odbyta sie w Ursusie pierwsza
konferencja partyjno-techniczna, poSwiecona analizie
brakéw, usterek i niedociggnieé, jakie trawily organizm
zakladu oraz wytyczeniu nowych metod i nowego sty-
lu pracy, ktéry pozwoli na utrzymanie przez fabryke
tytutu przodujacego zaktadu pracy. :
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KSIAZKI NADESEANE

SWYKELADY Z DOKUMENTACJI NAUKOWO-
TECHNICZNEJY. Format A5, str. 114, rys. 21. Biblioteka
Giéwnego Instytutu Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej. PWT, Warszawa, 1951. Cena zt 11.—

Praca omawia nastepujgce zagadnienia: znaczenie
dokumentacji dla postepu technicznego, zatozenia i role
dokumentacji, metode i technike pracy dokumentacji
naukowo-technicznej, Kklasyfikacje dziesietna, przed-
miot i zadania bibliografii, przeglady bibliograficzne
naukowo-techniczne, uwielokratnianie dokumentacji
naukowo-technicznej oraz rozpowszechniania doku-
mentacji a ustrdj gospodarczo-polityczny. Rozdziat
ostatni poSwiecony jest bibliotekarstwu.

Ksigzka przeznaczona jest tak dla opracowujacych,
jak i dla uzytkujacych dokumentacje, moze byé row-
niz pomoca w ksztalceniu kadr dokumentacyjnych.

Inz. Zygmunt Dobrowolski ,,KAZDY MOZE I PO-
WINIEN KORZYSTAC Z DOKUMENTACJI NAUKO-
WO-TECHNICZNEJ‘. Format A5, str. 62, rys. 13. Bi-
blioteka Instytutu Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej. PWT, Warszawa, 1951. Cena 3,—.

Praca przeznaczona jest dla uzytkownikow dokumen-
tacji. Zawiera informacje o istocie i przeznaczeniu do-
kumentacji naukowo-technicznej oraz wskazowki ko-
rzystania z niej.

Ksigzka zostata opracowana ze szczegdlnym uwzgled-
nieniem potrzeb racjonalizatoréw, przodownikow pracy
1 robotnikéw, jednak znajda tu réwniez potrzebne in-
formacje o dokumentacji naukowo-Technicznej wszys-
¢y pracownicy przemysiu, biur konstrukeyjnych i urze-
dow.

SARCHIWUM MECHANIKI STOSOWANEJ* tom II1
- zeszyt 2. Format BS5, str. 120. Zaklad Mechaniki Bu-
dowli Politechniki Gdanskiej. Gdansk, 1951.

Zeszyt 2 zawiera nastepujgce prace: W. Nowacki
i St. Turski ,,Zastosowanie calki Fouriera do teorii plyt
ortotropowych®, Fr, Szelggowski ,Dziatanie sily skupio-
nej ma tarcze nieograniczong za posrednictwem preta
sztywnego o przekroju kolowym®, J. Czulak ,Statecz-
nos¢ dwuprzegubowego iuku kolistego przy obcigzeniu
pionowym*, S. Drobot ,Drgania skretne watow*, J. Ma-
dejski , Rozwigzanie réwania Laplace‘a przy pewnych
warunkach brzegowych i jego zastosowanie w teorii
przewodzenia ciepla w jednorodnych izotropowych
cialach statych®, T. Senkara ,,O pewnym specjalnym
rozwigzaniu réwnania Fouriere przewodnictwa ciepl-
nego w zastosowaniu do piecéw plomiennych* oraz
S. Ziemba ,Walec kolowy pelny o sko$nej diugosci®.

»PORADNIK TECHNICZNY MECHANIK“ tom IV,
czeS¢ 3, zeszyt 1, wydanie trzecie. Format B6, str. 80,
rys. 92. PWT, Warszawa, 1951. Cena zt 9,—.

Cze$é trzecia tomu IV poSwiecona jest dzwigom i
przeno$nikom. Zeszyt 1 zawiera: okre§lenie i podziat
dzwignic, dzwigniki, ciggniki, wozki, przejezdne dzwig-
niki, suwnice i wspornice.

»DOBOR KOL ZMIANOWYCH". Pomocnicze tabli-
ce liczbowe. Praca zbiorowa. Format B6, str. 206, PWT,
Warszawa, 1951. Cena zt 13,50. .

Ksigzka stanowi pomoc przy doborze két zmianowych
dla obrabiarek specjalnych. Zawiera ona: tablice prze-
liczeniowa utamkoéw zwyczajnych na utamki dziesiet-
ne z doktadnos$cig do 8 miejsca, tablice czynnikéw pros-
tych na jakie rozlozyé mozna liczby od 4 do 10123,
objasnienia i przyktady korzystania z tablic.

Ksigzka przeznaczona jest dla rzemie§lnikéw i tech-
nikéw warsztatowych. :

Mgr inz.-mech. Leon Gosztowtt ,,USZCZELNIENIA®.
Format A5, str. 230, rys. 303, tablic 53. PWT, Warsza-
wa, 1951. Cena zl 22,—.

_ Ksigzka zawiera opis istoty uszczelnienia, podziatu
i klasyfikacji uszczelnien, warunkéw stawianym usz-
czelnieniom, sposobéw ujecia uszczelnien surowcow
uzywanych do produkeji uszczelnieni, handlowych ma-
teriatéw uszczelniajacych, uszczelnien znormalizowa-

nych i specjalnych oraz sposobéw ich ujecia, wyboru,
zastosowania, zamawiania, odbioru, zaktadania, prze-
chowywania i konstrukcji uszczelnien, tarcia w usz-
czelnieniach oraz ich normalizacje. :

Praca przeznaczona jest dla wykwalifikowanych ro-
botnikéw zatrudnionych przy montazu i remontach
pr.za.dze.r’l {nechanicznych, dla majstrow, technikéw
i inzynieréw.

Kand. nauk techn. M. Ansjerow ,UCHWYTY I PRZY-
RZADY DO, TOKAREK I SZLIFIEREK, tlum. mgr
inZ.-mech. Marian Wakalski. Format B5, str. 206, rys.
237, tablic 9. PWT. Warszawa, 1951. Cena zt 50,—.

Ksigzka omawia: uchwyty szczekowe, zaciskanie
i centrowanie w uchwytach szczekowych, wyposazenie
tokarek i szlifierek do obrdbki przedmiotéw z materia-~
lu pretowego, uchwyty do obrabiarek tulej i do to-
czenia przedmiotéw z materialu pretowego, uchwyty
i przyrzady do obrabiarek réznych przedmiotéw. Po-
dano réwniez wskazéwki racjonalnego wyboru uchwy-
tow oraz typowe obliczenia.

Ksigzka przeznaczona jest dla technologdw, konstruk-
torow uchwytéw i przyrzadéw oraz studentéw spec-
jalizujgeych sie w technologii budowy maszyn.

Mgr inz. Tadeusz Pelczynski i mgr in2. Roman Syp-
niewski ,METALOZNAWSTWO"., Wydanie II Format
Ab, str. 196, rys. 106. PWT, Warszawa, 1951. Cena zt 7,—.

Cze$¢ pierwsza omawia witasnoSci fizyczne, mecha-
niczne i technologiczne metali, obrébke plastyczna,
korozje metali, krystalizacje metali i stopéw. Czesé
druga zawiera opis rud zelaza, otrzymywania surowki,
stalu i zeliwa oraz wiasno$ci zeliwa i stali i ich zasto-
sowania. W czeSci trzeciej omoéwiono eotrzymywanie,
wiasnosci i zastosowanie metali i stopéw niezelaznyci.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw oraz moze
stuzyé jako pomoc dla uczniow licedow technicznych.

Inz. Marian Schneider ,,CIAGNIENIE STALI“ For-
mar B5, str. 224, rys. 138, tablic 51. PWT, Katowice,
1951. Cena zt 35,—.

Ksigzka zawiera wiadomosci ogélne o ciggnieniu stali,
przygotowanie powierzchni drutu do ciggnienia, teore-
tyczne podstawy procesu ciaggnienia, ciggnienia drua-
tow i pretow, narzedzia do ciggnienia, tarcie i smaro-
wanie w procesie ciggnienia, ciggarki, zmiana wiasnosci
materialu wskutek ciggnienia, regeneracja odksztalco-
nego materialu oraz patentowanie.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow i techni-
kéw o wysokim przygotowaniu technicznym..

Dr R. Kieffer i dr W. Hotop ,,METALURGIA PROSZ-
KOW I MATERIALY SPIEKANE‘ Tlumacz. inz. W.
Rutkowski. Format B5, str. 471, rys. 343, tablic 108.
PWT, Katowice, 1951. Cena zt 65,—.

Praca podzielona zostala na cztery czefci. Czesé
pierwsza zawiera: wstep, surowce,, technologie meta-
lurgii proszkéow. Cze$¢é druga omawia naukowe pod-
stawy metalurgii proszkéw ze szczegélnym uwzgled-
nieniem wiasno$ci spiekéw. CzeS¢ trzecia — metgle
spiekane i ich stopy. Cze§é¢ czwarta — materialy spie-
kane.

Praca przeznaczona jest przede wszystkim dla inzy-
nieré6w, moga z niej korzystaé réwniez technicy za-
trudnieni w przemy$le lub zakladach badawczych, ma-

" jacy do czynienia z metalurgia proszkéw oraz studenci

wyzszych uczelni technicznych.

Inz. N. Krasawcew ,,PORADNIK DLA LADOWACZY
WIELKIEGO PIECA¥ z ros. ttumaczy? inz. A. Czecho-
wicz. Format A5, str. 82, rys. 28. PWT, Katowice, 1951.
Cena zt 11,—. :

Ksigzka zawiera zasadnicze wiadomgécx, dotyczgce
procesu wielkopiecowego, zasady praw1dlo.w.ego zala-
dowywania nowoczesnych wielkich piecéw i ich obstu-
gi oraz omawia sposoby usuwania przeszkéd w ruchu
i zapobiegania wypadkom. 3

Przeznaczona jest dla robotnikéw zajetych przy za-
tadowaniu wielkich piecow. '



Cena pojedynczego zeszytu 73 9.—
PORADNIK TECHNICZNY MECHANIK

,,Poradnik techniczny Mechanik* jest dzielem zbiorowym, stojacym ze wzgledu na obje-
tosé oraz opracowanie materiatu na pograniczu zwartej encykiopedii technicznej i1 tzw. kalen-
darza technicznego. ,Poradnik techniczny Mechanik zawiera podstawowe wiadomosSci ze
wszystkich nauk i umiejetnosei, na ktoryeh opiera swa dzialalno$¢ przemyst metalowy. Dzielo
przeznaczone jest dla inzynieréw i technikow mechanikow pracujacych na polu mnaukowym
i w dziedzinie wytworczoSci oraz dla studentéw wydzialéw mechanicznych wyzszych szkék
technicznych.

Ze wzgledu na duze zainteresowanie polskiego Swiata technicznego tym wydawnictwem: .
podajemy informacje otomach wydanych i znajdujacych sie w opracowaniu.

Tom I czes§é 1, obejmujacy matematyke, fizyke i mechanike ukazal sie w 1949 r.
nakladem Instytutu Wydawniczego SIMP.

Tom ten w nowym wydaniu podjetym przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne zacznie
sie ukazywaé na przelomie lat 1952/3.

Tom I cze§é 2 obejmujacy termike, elektrotechnike, chemie i metrologi¢ techniczng
ukazal sie w druku nakladem IW SIMP i PWT — zeszytami i w najblizszym czasie bedzie
w sprzedazy na poltkach ksiegarskich jako oprawny tom. »

Tom II cze§é 1 A obejmujgcy czeSé¢ pierwsza metaloznawstwa (podstawy, badania,
zelazo i stal) ukazala sie nakladem Instytutu Wydawniczego SIMP i znajduje sie w sprze-
dazy. , o ;
Tom II cze§é 1B obejmujacy metale niezelazne i ich stopy znajduje si¢ w opraco-
waniu redakcyjnym.

Tom II czeéé 2 obejmujacy materialoznawstwo znajduje sie w opracowaniu
redakeyjnym i rozpocznie ukazywaé sie zeszytami w II kwartale br. |

Tom II cze§é 3 obejmujacy rysunek techniczny i teorie mechanizméw znajduje sig
w opracowaniu i wyjdzie z druku w drugim péiroczu br.

Tom II czedé 4 obejmujacy elementy maszyn wychodzi zeszytami; termin ukazania
sie caloSci — polowa br.

Tom III cze$é 1 obejmujacy metalurgie, odlewnictwo, spawalnictwo, obrobke pla-
gtyczna, obrébke cieplng i powloki ochronne, znajduje sie w opracowaniu i rozpocznie sig
ukazywaé w drugim péiroczu br. :

Tom III cze§é 2- obejmujacy obrébke skrawaniem znajduje sie w opracowaniu
i zacznie ukazywa¢é sie w przysztym roku.

Tom IV czefé 1 obejmujacy silniki zostal wydany przez IW SIMP i zostal calkowi-
cie wyczerpany. Nowe wydanie, podjete przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, zosta-
nie podzielone na trzy oddzielne tomy, z ktorych pierwszy obejmie silniki zywe, wodne i wie-
trzne, drugi — kotly i silniki parowe, a trzeci silniki spalinowe.

Tom IV cze§é 2 obejmujgcy pompy, sprezarki, dmuchawy i wentylatory znajduje
sie w opracowaniu i rozpocznie ukazywaé sig zeszytami w drugim péiroczu br. :

Tom IV cze§é 3 obejmujgcy diwignice i przenos$niki ukazuje sie nakladem PWT
w zeszytach. Ukonczenie tego tomu przewidywane jest w biezacym roku. :

Tom V obejmujacy organizacje przedsi¢biorstw przemyslowych znajduje si¢ w opra-
cowaniu i rozpocznie ukazywaé sie zeszytami z poczatkiem przesziego roku.

W zwigzku z nowym wydaniem Tomu I/1 , Poradnika Technicznego Mechanik* Panstwo-
~ we Wydawnictwa Techniczne rozeSla ankiete z apelem o zakomunikowanie uwag kryty-
cznych, jakie nasunely sie przy korzystaniu z III wydania tego tomu. :

Panistwowe Wydawnictwa Techniczne zwracaja sie do ogétu polskich mechanikéw o wzie-
cie udzialu w ankiecie i nadeslanie uwag pod adresem: Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Redakcja Poradnika technicznego Mechanik, Warszawa ul. Mazowiecka 2/4. :

MALY PORADNIK MECHANIKA

Juz w marcu br. ukaze sie na pélkach ksiegarskich praca zbiorowa np. ,,Maly poradnik
mechanika®. Str. 651, rys. 650, tablic. 229 wydana przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.

Jest to drugie rozszerzone i udoskonalone wydanie ksigzki pt. ,,Poradnik Rzemies§lnika
Mechanika“. : s s

Poradnik ten zawiera podstawowe wiadomosci z matematyki, jednostek miar, mecha-
niki ogélnej, wytrzymaloSci materialéw, elektrotechniki, chemii, materialoznawstwa (ze szcze-
gélnym uwzglednieniem metali), rysunku technicznego, czeSci maszyn i maszynoznawstwa.

Ze wzgledu na przystepne ujecie treéci oraz obszerny material uzytkowy w postaci wielu
wykres6w i tablic liczbowych, opartych na najnowszych wydaniach Polskich Norm, katalo-
gach oraz materialach Zrédlowych, poradnik ten moze stuzy¢ jako znakomita pomoc w pracy
zawodowej dla wysoko wykwalifikowanych robotnikéw, mistrzéw i technikéw-mechanikow
oraz jako ksigzka pomocnicza do nauki dla uczniow Srednich szkét techmicznych i technikum
kierunku mechanicznego. Poza tym, ze wzgledu na wielks ilo§¢ pedanych w zwiezlej formie

wiadomo$ei z dziedziny mechaniki, ksigzka ta moze réwniez oddaé wiele ustug mistrzom

i technikom innych specjalnosci jak np. ehemikom, elektrykom, hutnikom itp.




,,PRACE CENTRALNEGO INSTYTUTU OCHRONY PRACY*

periodyk, wydawn, P.W.T.

zawiera wyniki prac naukowo-badawczych dotyczacych zapobiegania i wyeliminowania urazéw mecha-
nicznych, choréb zawodowych, zbednego i nadmiernego wysitku przy pracy.
Ukazuje sie cztery razy w roku
Zeszyt 1/51.
»RUCHOME APARATY DO NADMUCHOW POWIETRZNYCH"
mgr inz, W. Twardowski i mgr inz. A. Sklodowski
stesuje si¢ przy stanowiskach pracy, przy ktorych wystepuja szkodliwosci, jak zapylenie, wysoka tempera-
tura i promieniowanie oraz niedostateczne nawilzanie powietrza, w celu’ zapewnienia lepszych warunkéw
§ klimatyzacji.
-,NOWA METODA POMIAROW WEASNOSCI AKUSTYCZNYCH MATERIALOW POCHEANIAJACYCH
dr inz. I, Malecki i mgr inz. L. Filipczynski

polega na pomiarach natezen stojacej fali dzwiekowej tylko w strzalkach przy réznych czynnych diugos-
ciach falowodu. Eliminuje ona btedy, ktére poddawaly w watpliwosé uzytkowa wartosé metody, polegajacej
na mierzeniu w akustycznym falowodzie natezen stojgcej fali dzwiekowej w wezlach i w strzalkach,

~PRZYCZYNEK DO PRAC NAD ODZIEZA DLA SPAWACZY‘

M. Zieborakowa ;
podaje wyniki badan zmierzajgce do stwierdzenia, jakiego rodzaju surowcow nalezy uzywaé do wytwa-
rzania odziezy ochronnej dla spawaczy zamiast skory oraz sprawdzenia czy mniepalne techniczne tkaniny
ubraniowe mogg znalezé zastosowanie z punktu widzenia ochrony pracy (ochrona przed promieniowaniem

nadfioletowym, widzialnym i podczerwonym).

Zeszyt 2B

,BADANIA DIELEKTRYCZNEGO SPRZETU OCHRONNEGO‘
inz. E. Moszynski
dotyczy sposobéw przechowywania, konserwacji oraz oznaczania sprzetu ochronnego i metod nadania wy-
: trzymatosci dielektrycznej sprzetu przy pomocy wysokiego napiecia.
»OCHRONNIKI AKUSTYCZNE*
M. Zieborakowa j mgr inz, R. Wyrzykowski
dotyczy znanych modeli ochronnikéw akustycznych, jak i ostatnich modeli opracowanych przez CIOP,
oraz wynikéw badania tlumienia halasu przy ich pomocy.

Zeszyt 3/51.

L~WSTEPNE BADANIA UNIWERSALNEGO APARATU OCHRONNEGO DO FREZAREK DOLNOWRZE-
CIONOWYCH DO DREWNA“

mgr inz. Cz. Grzebalski
dotycza wykonanego w CIOP prototypu aparatu i wynikéw jego badan w Zakladzie Urzgdzen Mechanicz-
nych CIOP.
,SIEC TRANSPORTU PNEUMATYCZNEGO*
inz. J. Gadomski i mgr inz. J. Zajaczkowski 5
dotyczy zasadniczych praw, rzadzgcych przeplywem cieczy, ktére stanowig podstawe do zrozumienia te-
orii’ transportu pneumatycznego oraz wytyczne dot. obliczen w oparciu o oméwione zasady teoretyczne
i wyniki do$wiadczalne. )
Zeszyt 4/51.
LNAWIEWNE - PRZEWODY WENTYLACYJNE 'ZE SZCZELINA“
dr inz. T. Wolff :
dotyczy metody obliczenia fych przewodéw, majacych za zadanie réwnomierne rozprowadzenie po-
wietrza.
,ROZWAZANIA TEORETYCZNE I ZASTOSOWANIA PRZEMYSEOWE GENERATOROW DZWIEKO-
WYCH DUZEJ MOCY — SYREN®
mgr inz. R. Wyrzykowski
dotyczy najwazniejszych zagadnien zwiazanych z budowa tego typu generatorow.
W roku 1952 oddano do druku trzy zeszyty periot}yku. Zawieraé one beda nastepujace artykuly:
Zeszyt 1/52:
LPYLICE NARZADU WZROKU" — dr med. J. Biernacka-Biesiekierska
,PYLICE GORNYCH DROG ODDECHOWY/CH“ — dr med. I. Cichocka-Szumilia
Zeszyt 2/52.
LANALIZA SIE STATYCZNYCH I DYNAMICZNYCH DZIARLAJACYCH W MOMENCIE WYPROZNIANIA
WYWROTKI KOLEJOWEJ“ —
mgr inz. A. Jewasinski i mgr inz. M. Rosinski
LEZEKTORY DO CELOW WENTYLACYJNYCH®“ — inz. A. Kasprzyca
,O NARAZENIU NA ZATRUCIE CYJANOWODOREM PRZY PAROWANIU TKANIN FARBOWANYCH
CZERNIA ANILINOWA*“
‘mgr inz K. Aécik (CIOP) i mgr J. Piotrowski (PZN w Zodzi)
Zeszyt 3/52
,POCHEANIACZE PRZESTRZENNE-TEORIA ICH DZIALANIA I WYNIKI BADAN DOSWIADCZAL-
NYCH“ — dr inz. I. Malecki i mgr inz, L. Filipczynski
L WENTYLATORY-TEORIA, CHARAKTERYSTYKA PRAWA PODOBIENSTWA, SYSTEMATYKA. —
dr inz. T. Wolff
‘Zeszyt 4/52 — w przygotowaniu
W celu zapewnienia zainteresowanym systematycznej dostawy kolejnych zeszytéw periodyku — Ksiegarnia
Techniczna ,Domu Ksigzki“ wprowadzila system abonamentowy.
Zaméwienia nalezy madsyta¢ pod adresem: Ksiegarnia Techniczna ,Domu Ksiazki“ Warszawa, ul. Bracka 20
W zaméwieniu nalezy podaé: a) dokladny adres zamawiajacego, b) pelng nazwe instytucji, ktorej ,,Pra-
ce“ majg byé dostarczone, c) ilo§é egzemplarzy zamawianych ,Prac* (poszczegélnych zeszytéw i Igcznie).
Przesylka nastepuje w miare ukazywania sie poszczegélnych zeszytéw — za zaliczeniem pocztowym
: z doliczeniem kosztéw przesylki.
Przykladowo podajemy koszt poszczegélnych zeszytéow ,Prace CIOP“, ktére sie ukazaly w r. 1951:
zeszyt 1-szy zt 7.10, 2-gi zt 6.—, 3-ci z 12.—, 4-ty zt 7,
Niezaleznie od rozprowadzania periodyku ,Prace CIOP“ systemem abonamentowym, sa one do nabycia
w wolnej sprzedazy w mnastepujacych ksiegarniach,Domu Ksigzki®“: '

Gdansk-Wrzeszez ul. Grunwaldzka 8, Rzesz6w ul. 3 Maja 2,
Gliwice ul. Zwyciestwa 31, Szczecin ul. Sikorskiego 7,
Katowice ul. Miynska 2, : Warszawa ul. Poznanska 12,
1.6dz ul, Piotrkowska 45, Warszawa ul. Wilcza 27,

Poznan ul. Paderewskiego 6, Wroctaw Rynek 14.



Cena zl 9.—
Warunki prenumeraiy czasopism technicznych na rok 1953

i

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technicznej, Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne | Wy-

dawnictwa Komunikacyjne, wprowadzajg zatwierdzone przez Biuro Prasy 1 Informacji przy Prezydium Rady Ministréw 1 De-

Al Ubasoie nE st Ty e dd n i e
Oplata normalna Oplata ulgowa
L. p. Nazwa cz:sopisma
i pél- kwar- SR pol- kwar-
roczna | talna roczna | talna
1 2 3 4 3 6 T 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1 Architektura 180,— | 90,— | 45— | 90,— | 45— | 22,50
2. Budownictwo Przemysl 108,— 54,— 27— 54,— 27— 13,50
3. Gazeta Cukrownicza i 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit, 12— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
5. Gospodarka Wodna 90,— 45,— 22,50 54,— 27,— 13,50
6. Gospodarka Cieplna (dwumiesigeznik) 27,— 13,50 — - — —
g Inzynieria i Budownictwo : 108,— 54,— 27, ~ 54,— 27,— 13,50
8, Materialy Budowlane 12,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9, —
9. Odziez 48,— 24,— 12,— — — —
10. Ochrona Pracy 48,— 24, — 12,— ' e s
11. Poligrafika 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
12, Przeglad Budowlany 108,——| 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
13. Przeglad Elektrotechn. 108,— 54,— 27, — 54,— 27,— 13,50
14, Przeglad Geodezyjny 12,— 36,— 18,— 36,— 18,— —
35¢ Przeglad Mechaniczny 108,— 54,— 27— 54,— Or sl 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,— 9,—
19. Przemysl Chemiczny 108, 54,— 27,— 54,— 27— 13,50
20. Przeslad Techniczny 108/ | Misai = g ol s g e Bvon R R R 5
21, Przeglad Telekomunik. A2 36,— 18 — 36,— 18,— 9,—
224 Przemys! Drzewny 54,— 27,— 13,50 36,— 18— [ ' y—
23. Przemysl Rolny i Spoz. 90,— 45— 22,50 54,— 27,— 13,50
24, Przemys' Wlékienniczy 108,— 54t 27,— 54,— 27, — 13,50
25. Szklo i Ceramika 54, — 27, — 13,50 36,— 18,— 9,—
26. Technika Lotnicza 54, — 27,— 13,50 36,— 18— 9,—
27. Technika Motoryzacyjna 54,— 27,— 13,50 36,— 1 ,— 9,—
2o Cement Wapno. Gips 54,— 27, — 13,50 36,— 18,— 9,—
29, Drogownictwo 72,— 36, — 18,— 36,— 18,— 9,—
30, Energetyka 12, 36— 18,— 36,— 18,— 9,—
31, Hutnik 1B | 54t g e iioq ot ol e 7 20 e 3 150
32, Nafta 72, 36, — 18,— | *36,— 18,— 9,—
33. Przeglad Goérniczy 108,— 54, — 27,— 54,— 27,— 13,50
34. Przeglad Odlewnictwa 72.— 36— 1‘8,— 36,— 18,— 9,—
CZASOPISMA POPULARNOTECHNICZNE
35. Chemik 54,— 27— 13,50 18,— 9,— 4,50
36. Horyzonty Techniki 36,— | 18,— 9,—~ —_ e =
37. Mechanik 108,— 54,— 27,— 36,— 18,— 9,—
38, Motoryzacja 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50 '
39. Technik Przemystu Spozywezego 30,— 15,— 1,50 —_ — -
40. Gospodarka Weglem 36,— 18,— " - - —
41. - Wiadomoéei Elektrotechniczne 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
42, Wiadomoéei Telekomunikacyjne 36.— 18,— 9,—~ 18,— Sy 4,50
43. Wiadomoéei Gérnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
44, Wiadomo$ci Hutnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
(45, Widkiennictwo 24— 12,— 6,— - -_— —

partament Techniki PKPG nastepu-
jace warunki prenumeraty czasopism
technicznych na rok 1953:

Przy czasopismach ,Technik Prze-

mystu Spozywczego*, »HOryzonty
Techniki*, »Widkiennictwo*!, nO-
dziez‘’, ',,Gospodarka Cieplna“, ,O-
chrona Pracy' { ,Gospodarka Wge-

glem* ze wzgledu na niskie ceny o-
bowigzuje tylko prenumerata nor-
malna.

Prenumerata normalna

Stosownie do zarzadzenia Minister-
stwa Poczt i Telegraféw z dnia 16
kwietnia 1952 r. Nr P, C. 243, dotych-
czasowy sposOb przyjmowania zglo-
szefi 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 przyjmuja wylaczn'e

urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy 1 wiejscy.
Termin zglaszania prenumeraty

normalne] na okres kwartalny, pé6i-
roczny lub roczny uplywa z dniem
15 kazdego miesigeca poprzedzajacego
okres prenumeraty,

Prenumerata ulgowa
A, Czasopisma naukowo-techniczne.

Z prenumeraty ulgowej czasopism
naukowo-technicznych korzystaé mo-
ga tylko:

1) czlonkowie stowarzyszen inzy-
nieréw 1 technikéw zrzeszonych
w NOT oraz czlonkowie klubdéw
racjonalizacji 1 techniki przy za-
mawianiu zbiorowym przez me-
26w zaufania lub kota zaktado-
we  stowarzyszen technicznych
NOT i cddzial6w NOT,
studenci szko6t wyzszych przy a-
bonowaniu zbiorowym przez ko-
ta naukowe uczeini lub inne
stowarzyszenla szkél wyzszych.

\q

-

B. Czasopisma popularnotechniczne

Z prenumeraty ulgowej czasopism
popularndtechnicznych korzystaé mo-
ga: &

1) czlonkowlie stowarzyszen inzynie-
réw 1 technikéw zrzeszonych w
NOT oraz czilonkowie k'ubow
racjonalizacji 1 techniki — przy
abonowaniu zbiorowym — w taki
sam spos6b jak przy zamawianiu
czasopism naukowo-technicznych,

2) wszyscy pracownicy zatrudnienl w zakladach pracy =— przy abonowantu zblorowym — przez mezéw zaufanla lub kola

zakladowe stowarzyszen technicznych NOT,

3) studenci szk6! wyzszych przy abonowaniu zblorowym — przez kola naukowe uczelni lub inne stowarzyszenia studentéw,
4) uczniowie szkét zawodowych — przy abonowaniu zbiorowym -— przez dyrekcje szkoly.

Termin skladania zgloszeil na prenumerate ulgowa na I kwartal 1953 r. uplywa z dniem 30 listopada br.

Zgloszenia na prenumerate w nastepnych kwartatach nalezy skiadaé w okresach:

II kwartat — do 1 marca

1 ”
v "

— 4 1 czerwca
— 5 1 wrze$nia

1953 r.,

Zgloszenia na prenumeratq ulgowa przez oddzialy wojewédzkie NOT, kola naukowe studentéw szkét wyzszych oraz dy-
rekcje szkot zawodowych nalezy przesylaé do PPK , Ruch®, wpiacajae jednocze$nie naleznosé do PKO na nastepujqce konta:

dla czasopism poz. od 1 do

/

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

”
”»
2

10
18
25

8
15
23
21,

— PPK ,,Ruch‘, Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul. Srebrna 12, konto PKO Nr x-uooo/uo;
dla czasopism wg poz. 9, 16, 17, 24 1 45:
— Oddzlat PPK , Ruch w Eodzi, konto PKO Nr VII-9907/110;
dla czasopism wg poz. 28 1 od 30 do 35, oraz poz. 40, 43 {-44:
— Oddziat PPK ,Ruch' — Katowlice, konto PKO Nr 111-13763/110,



