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.Zaméwienia i przedplaty na prenumerate czasopism technicznych NOT, poczawszy od 1 maja 1953 r. przyjmowane sg
w nowych terminach: od dnia 11 kazdego miesigca do dnia 10 nasto;pnego miesiaca — na najblizszy okres kalendarzowy.

Na okresy miesieczne — co miesigc. ;

Na okresy kwartalne — odpowiednio do dnia 10 grudnia, marca, czerwca i wrzesnia.

Na okresy poiroczne — do dnia 10 grudnia i czerwca.

Na okres roczny — do dnia 10 grudnia.

Analogiczne dotyczy przyjmowania prenumeraty przez trzedy pocztowe i listonoszy*.
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ROK XXVII
TRESC ROCZNIKA

A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

1. Artykuly wstepne

Moroz Piotr in2. ,Zadania przemystu maszynowego w $wietle tez IX Ple-
num KC PZPR" 1-3, Z-1

Nadobnik Tadeusz in2. ,Produkcja uboczna artykuléw przemystowych
powszechnego uzytku w Zakiadach Przemysiu Budowy Maszyn*
81—83, Z-3

Tymowski Janusz inz. ,,Obnizenie kosztéw wiasnych — to wzrost dobro-
bytu** 201—202, Z-6 S

,,Gléwne zadania gospodarcze na rok biezgcy i przysziy* 122—123, Z-4

,,10 lat niepodleglosci, 10 lat wielkiego rozwoju przemystu, 10 lat Polski
Ludowej‘* 241—242, Z-7 .

,,Obrébka plastyczna — czynnikiem wzrostu produkeji** 41, Z-2

,O lepsza jako$¢ produkeji, o cze$¢ znaku [abrycznego' 281—282, Z-8

,,Osiggniecia radzieckiego przemysiu obrabiarkowego w 1953 r. i jego
zadania na lata 1954—1955* 321--322, Z-9

., Pomiary warsztatowe i kontrola techmiczna jako czynniki postepu tech-
nicznego** 401—402, Z-11—12

,Przodujagca technika dZwignig wzrostu dobrobytu i kultury Narodu*
361—362, Z-10

,,Swieto Pracy‘* 161, Z-5

»II Zjazd Partii — nowy etap walki o lepsze jutro** 121, Z-4

»Z tez IX Plenum (wyjatek z 21 tezy IX Plenum KC PZPR) 3, Z-1

II. Artykuly glowne

Amanowicz Lambert inz.-mech. rozwijanie kolnierzy*
260—262, Z-7 :

Bardadin Kazimierz inz.-mech. ,Uchwyty samocentrujace trojszczekowe
zaciskane recznie'* 255—257, Z-7 :

— ,,Zastosowanie mormalnych dociskéw plylkowych w budowie przyrza-
déw i uchwytéw specjalnych'' 21—-24, Z-

Bgk Stanistaw mgr ,,Pomiary dokiadnych gwintéw stozkowych* 489—493,
Z-11—12

»Wywijanie i

‘Bochenek Zygmunt inz.-mech. warsztalowe w procesie wy-
twarzania™ 411—416, Z-11—12

Bosiacki Kazimierz inz.-mech. ,Nowoczesne prasy hydrauliczne do tlocze-
nia na zimno‘‘ 30—33, Z-1

— ,,0 szersze wprowadzenie obrébki plastycznejt 42—46 Z-2

— ,,Rozw6j mechanizacji proceséw produkcyjnych w kuZniach i prasow-
niach matrycowych w ZSRR‘ 336—339, Z-9

Béhme Curt inz. ,,MozliwoSci wykorzystania pyltu szlifierskiego** 268—269,
Z-7

Brodowicz Waclaw inz. ,Nowy ukiad pasowan‘’ 349—350, Z-9

Bujok Adolf ,Zagadnienia zuzycia ciagadel z weglikéw spiekanych**
383—388, Z-10

Bukowski Piotr inz.-mech.
mairycowym‘* 51—55, Z-2

— ,,Postgpowe metody przerébki
340—343, Z-9

Chmielewski Heliodor inz. ,,0 racjonalne stosowanie i wykorzystywanie
blachy** 388—389, Z-10

Czarnecki Jerzy, Turno Andrzej ,Wykonywanie wkladek matrycowych me-
todg odkuwania‘‘ 177—181, Z-5

Dzikowski Tadeusz inz., Tuszynski Jan inz. ,,Nowe typy wysokosprawnych
uchwytéw tokarskich‘ 219—222, Z-6

Fedak - J6zef mgr ,,Wspoipraca inzynieréw i technikéw z ksiegowymi
i ekonomistami w walce o obnizenie kosziéw wiasnych w produkeji
przemystu maszynowego'‘ 286—287, Z-8

Gabryelewicz Felicjan inZ. ,Rola inzynieréw i technikéw w walce o obni-
zenie kosztéw wilasnych'* 283—285, Z-8

Gibas Tadeusz inZ. ,,Obrébka cieplna stali w temperaturach ponizej zera**
346—348, Z-9

Golik "Roman inz. ,Ewidencja techniczna brakéw — podstawowym czyn-
nikiem analizy techniczno-ekonomicznej* 464—467, Z-11—12 & ik

30 Ty i il

»Pomiary

,Metody nagrzewania materialu przy kuciu

plastyeznej w Zwiazku Radzieckim*

Gosztowtt Leon inz.-mech.
wbudowa‘* 150—152, Z-4

— ,Zakladan‘e i konserwacja uszczelnief** 312—315, Z-8

Grabowski Wieslaw inz.-mech. ,,Automatyzacja pomiaréw w obrébce szli-
fowaniem‘* 136—141, Z-4; 170—175, Z-5: 225—227, Z-6

— ,,Chlodzenie w obrobce szlifowaniem‘ 200—295, Z-8

— ,,Obcigganie §ciernic** 12—17, Z-1

Hermanowicz Edward dr ,,Nowe polskie osiggniecia w dziedzinie cieczy
chlodzaco-smatujacych* 24—26, Z-1

Takubowski Tadeusz dr inz. ,Wplyw sposobu wymiarowania i tolerowa-
nia na planowanie tolerancyjne obrébki skrawaniem‘* 438—442, Z-11-<12

Jankqwski Eugeniusz inz., Przybylowicz Tadeusz in3. ,,Regeneracja i prze-
robka $rodkéw mierniczych® 435—438, Z-11—12

lanas Kazimierz inz.
tu* 274, Z-7

»,Pier§cienie uszczelniajace typu
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»WOzki akumulatorowe do transportu krazkéw dru-

Jarocki Jan inz. ,Kierunki rozwoju metod kucia‘‘ 46—50, Z-2

Jézefik Andrzej inz.-mech. ,Konirola dokiadno$ci wykonania ostrzy na-
rzedzi skrawajacych'* 454—460, Z-11—12

Jozefik A. inz.-mech., Keller B. inz.-mech., Markowski S. inZ.-mech. ,,Tech-
nologia ostrzenia rozwiertakow wykoniczajacych®* 206—211, Z-6

Kaczmarek Jan inz.-mech. ,Dob6r warunkéw skrawania przy toczeniu
duzymi posuwami nozem typu Kolesowa‘" 248—250, Z-7; 295—298, Z-8

— ,.Szlifowanie ostrzy nozy z duzymi katami nachylenia krawedzi skra-
wajacej'’ 95—97, Z-3

— ,,Zasady projektowania centralnego ostrzenia‘‘ 203—205, Z-6

Katuski Piotr ,,Sprawdzanie gwintownikow o nieparzystej liczbie ostrzy*
493—495, Z-11—12

Kawecki Wtadystaw inz.-mech. ,,Wytyczne do zmniejszenia zuzycia narze-
dzi'* 223—225, Z-6 i

Kiepuszewski Bronistaw inz.-mech. ,,Obrébka §limakéw'* 227—230,, Z-6;
270—272, Z-7; 299—303, Z-8

Klingofer Henryk inz. ,Biblioteki fachowe — cenna pomoc w podnoszeniu

kwalifikacji zawodowych‘* 74—75, Z-2.
Kopinski Jerzzy inz. ,,CzeSci zamienne — wazny problem gospodarczy‘
351—353, Z-9

Kos Wincenty inz.-mech. ,,Dob6r Srodkéw mierniczych* 427—430, Z-11—12

Kozyra Stanistaw inz. ,Pita fancuchowa elekiryczna do $cinania i przeci-
nania drzew'‘ 18—21, Z-1

— ,,Pily tancuchowe spalinowe do $cinania i przecinania drzew** 310—312,

Kowalski Jan Stefan inz. ,Niekiére zastosowania i mozliwoSci uzycia
w_przemyS$le czujnikéw pneumatycznych'* 476—482, Z-11—12

— ,,Postepy metrologii warsztatowej** 403—410, Z-11—I12

— ,,Sprawdzanie optimetréw*‘ 483—484, Z-11—I12

Kraitiski Marian inz.-mech. ,,Uwagi na temat wprowadzania w zZycie no-
wej technologii‘’ 124—128, Z-4

Ksiezycki Tadeusz inz. ,Kierunki rozwoju budowy pras mechanicznych do
tloczenia na zimno‘* 68—69, Z-2

Kunstetter Stanistaw inz.-mech. ,Notatki z historii obrébki skrawaniem
i marzedzi'* 88—91, Z-3

Kwasniewski Bolestaw, Turno Andrzej ,.Smary stosowane w tlocznictwie**
303—306, Z-8

— ,,Wyznaczanie promieni zaokraglefi krawedzi ciggowych‘* 232—233, Z-6

Latour Andrzej inz.-mech., Jurko Waldemar inz.-mech. ,Wydajno§¢ narze-
dzi skrawajacych utwardzonych elekiroiskrowo** 131—135, Z-4

Latour Andrzej inz.-mech. ,Zagadnienie upowszechnienia wysokowydajnej
obrébki metali** 162—166, Z-5

Lemanowicz Jerzy inz.-mech. ,,Mechanizacja obrébki skrobaniem‘* 92—95,

3

Luboinski Tan in2., Szczepifiski Wojciech inz. ,Ksztaltowanie metoda ob-
ciggania‘* 377—381, Z-10

— , Plyty tnace wykrojnikéw ze stopu cynkowego‘‘ 257—259, Z-7

Mar%niak %dézislaw inz.-mech. ,Tioczniki do produkcji maloseryjnej*

—74, Z- A

Mermon W lodzimierz prof. inz. ,Remontowanie obrabiarek jako czynnik
oszczednej gospodarki‘ 145—146, Z-4

Mikoszewski lerzy inz.-mech. ,,O wyborze sposobu pomiaru twardoci
485—488, Z-11—12

Obalski Jan dr inz. ,Niewykorzystany orez w walce o wysoka jako$é¢ pro-
dukeji‘* 472—475, Z-11—12

Pietgg{zieow;scz ZTadeusz inz. ,Uwagi o obrébce powierzchni plaskich*
251—255, Z-7
Ploszajski Andrzej inz. ,Przeciggacze skladane do otworéw'* 367—369,

Z-10

Pluzek Jézef inz.-mech. ,,Wspélpraca kontroli technicznej z innymi wy-
dziatami w zakladach produkcyjnych'* 468—472, Z-11—12

Pluzek Jbzef inz., Zygadlo Ryszard inz. ,Technologia chemiczno-mecha-
nicznej obrébki metali 185—187 Z-5

Pogoérecki Kazimierz inz.-mech. ,Hartowanie plomieniowe rolek stalowych
o réznych przekrojach** 26—30, Z-1

Pstrqgowski Stefan inz. ,,Podstawy prawne organizacji i dzialalnosci kon-
troli technicznej'* 460—464, Z-11—12

— +,,Szkolenie - pracownikéw kontroli technicznej** 500—501, Z-11—12

Pyszczek Jan inZ. ,Tensometry elektrooporowe i ich praktyczne zastoso-
wanie** 153—155, Z-4

Sadowski Andrzej inz.-mech. ,Kontrola gladko$ci powierzchni w
§le maszynowym** 447—454, Z-11—I12

Sawicki Tadeusz inz.-mech. ,Nadzér nad $§rodkami mierniczymi w prze-
myS$le'* 430—434, Z-11—12

Seyna Feliks inz. ,Kierunki rozwoju metod tloczenia‘ 64—68, Z-2

Skarbinski Michat prof. inz. ,,Oznaczenia umowne na kartach instrukecyj-
nych obrobki‘ 128—131, Z-4 |

Slezak Ireneusz inz. ,,Oszczedno$é cyny przy produkeji
-miesa‘‘ 147—148, Z-4

Sypniewski Roman inz. ,Produkcja odkuwek ze stopéw kolorowych*
234—235, Z-6 7
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Sypnietwski Roman in2., Kossowski Mieczystaw in3., Wasiunyk Piotr in3.
Przeglad maszyn kuzmczych na tle aktualnych potrzeb przemystu*

Tomaszewski Aleksander inz.-mech.

; »Wyposazenie laboratoriéw pomia-
Eogvych ,diugosci i kata w Srodki miernicze'*

243—247, Z-7, 307—309,

— ,.Zastosowanie mikrointerferencji do pomiaréw chropowatodci powierz-
chni‘* 495—500, Z-11—12

Trzciniski Gustaw in2. ,,Noze do wykonywania polaczen gwintowych rur
obsadowych** 363—367, Z-10

- Opracowame technologiczne produkcji‘* 4—7, Z-1; 98—99, Z-3

Tuszynskz Jan inz.-mech. .,Szleowanie wewnetrznych powierzchni  kulis-
tych i stOLkowych 217—219,

Tuszynski Jan inz., Wisniewski Anfom‘ inz.
miarach warsztatowych“ 109—113, Z-3

Wasiunyk Piotr in2. , Kucie na kuZniarkach'* 56—60, Z-2

Wisniewski Antoni inz, ,Technika kontroli produkcji masowej 417—426,
Z-11—12

Wisniewski Klemens mgr ,Z prakiyki stosowania kart kontrolnych w bie-
zgcej produkeji** 181—185, Z-5

Wojciechowski Stefan inz.-mech.
381—382, Z-10

Zacharzewski Bolestaw inz.-mech. ,,O zbiérce zlomu weglikéw spiekanych*

0

,,Zaslosowanie pryzmy w po-

,Frezy z ostrzami whartowywanymi*

Zacharzewski Jerzy inz.-mech. ,Wprowadzenie nowego ukladu tolerancji
i pasowan do przemysiu obrabiarkowego® 442—447, Z-11—12

Zanoziriski Zbigniew  inz.-mech. ,,Mechanizacja transportu
192—194, Z-5

Zawadzki lerzy prof. inz.
szynowych** 188—191, Z-

Zienkiewicz Kazimierz inz.
343—2346, Z-9

Zy$k Jan inz. ,Obrébka cieplna narzedzi z mskowolframowych stali szyb-
kotnacych typu SW9*‘ 287—290, Z-8; 370—374, Z-10

thhorskz Edward inz. Chromowanie sprawdzianéw" 231—232, Z-6

—",,Zastosowanie chromowania technicznego do narzedzi sk.rawadacych"
104—108, Z-3

2ukowski Stefan inz. ,WytrzymaloSciowe préby odbiorcze sprezyn §ru-
bowych oraz drutu na nie* 263—2 68, Z-7

,,Automatyzacja ostrzenia i docierania nozy“ inz. J. W. 355—356, 29

,»Doswiadczenia radzieckie w dzzednme szybko§ciowego szlifowania** inz,
J. Tuszyhiski 323—326, Z-9

»Drgania przy toczeniu' J. W. 142—144, Z-4

,,Elementy mocujace uchwytéw inz, J. W. 315—317, Z-8

,,Glowica nozowa do nacinania zebatek w szczekach samocentrujgcych
tréjszezekowych uchwytéw tokarskich* J. N. 273, Z-7

»Kilka uwag na temat slownictwa w dziedzinie ‘obrébki

,,I(rajowa Wystawa Wynalazczo§ci i
356—357, Z-9

- ,,Maly przenoény twardo§ciomierz*‘ J. W. 195—196 Z-5

,»,Moskiewska Konferencja w sprawie automatyzacjl proceséw technolo-
gicznych w budow e maszyn'* prof. G. 326—328, Z-9

,,Nastawianie obrabiarek z zastosowaniem zamiennego wyposazenia‘‘ inz.
J. P. 100—104, Z-3

»Nowe osiagniecia radzieckiego przemystu narzedziowego' inz. St. Ko-
zyra 333—336, Z-9

,,Obrabiarki wegiersk e W. G. 84—88, Z-3

OS$rodek Dokumentacji Metrologii J. O. 502, Z-11—12

»Prof. Henryk Mierzejewski twérca naukowych podstaw poiskiej techniki
pomiaréw precyzyjnych** 402, Z-11—12

,,Przeglad nieniszczacych metod wykrywania wad materialowych* prof.
inz. Fryderyk Staub 8—12, Z-1

,,Przetaczanie przekltadni w obrabiarkach® S. L. i J. O. 166—169, Z-5

,,Ragz;eckie urzgdzenia do tlumienia drgan obrabiarek* K. P. 331—333,

wSzlifowanie zaryséw nozy profilowych* in2. J. W. 317, Z-8

.Szybkosprawny kiet zabierakowych'* in2. J. W. 354, Z-9

..Uniwersalny przyrzad do szlx owarnia ksztaltowych przedmiotéw** in2.
J. W. 317318, Z-8

Uzyskiwanie wysokiej gtadkoSci powierzchni przez szlifowanie S$cierni-
cami o ziarnistoSci 46—60‘ inz. Gr. 390—392, Z-10

,,Walka o obnizenie kosztéw wiasnych w przemyS$le maszynowym*' 283,

wiérow*
é,Wywaianie szybkowirujacych elementéw ma-
,,Rozwéj technologii két zebatych w ZSRR*

plastycznej*

Postepu Technicznego** H. Ch.

.,Wykonywame otworéw narzedziami dwuostrzowymi“ J. N. 396—398, Z-10

.,Wykonywame dokladnvch podziatek na powierzchniach cylindrycznych“
inz. W. Gr. 393—395, 10

. Wymiana doSwiadczen** in2. Jerzy Nazarewski 148—149, Z4

W sprawie oszczedzania materialéw* H. Ch. -10

Wydszbg\mxzchln;a 122 dziedziny metrologii i pomiaréw warsztatowyr.h inz. K. 8.

,.Zagadnienie bezpieczcmtwa przyrzadéw i uchwytéw' K. P. 328—330, Z-9

wZmniejszenie zuzycia prowadnic zasadmczym warunkiem przedluzenla
cykléw remontowych obrabiarek* inz. J. W. 211-217, Z-6

»Z radzieckich doswnadczen stosowania nozy ze spiek6w ceramicznych*
K. P. 175—176, Z-5

III, Usprawnienia

»Apel do racjonalizatoréw* 159, Z-4

»Imadlo do automatycznego zaciskania przedmiotéw przy frezowaniu**
J. N. 262, Z-7

,,Imak nozowy z samoczynnle wycofujgea si¢ oprawka do toczenia gwin-
téw. inz. F. M., 113 Z-3

»Nowy lyﬁazlaczv linowych* M. Ch. 236, Z-6

»Obrabiarka specjalna do glowlc silnik6w spalinowych** M. Ch. 152, Z-4

.,Obrabiarka ultradZzwigckowa‘ M. Ch. 114, Z-3

,Pomiar gwintownika tréjostrzowego ma mikroskopie uniwersalnym* Sita-
nistaw Drabek 135, Z-4

»Proste sprawdziany do stozkéw* M. Ch. 114,

,,Proste urzadzenie do toczenia kot éllmakowych“ M. Ch

114, Z-3
,,Przyrzad do docieraniz otworéw w korpusach maszyn‘* J. W. 350, Z-9
»Przyrzad do frezowania kadluba lozyskowego' inz. F. M. 156, Z-4
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Kaczmarek * Jan inz.-mech. ,,Dobér warunkéw skrawania przy toczeniu
duzymi posuwami' nozem typu Kolesowa‘* 248—250, Z-7; 295—298, Z-8

Kawecki Wtadystaw inz.-mech. ,,Wytyczne do zmniejszenia zuzycia na-
rzedzi‘® 223—225, Z-6

Kiepuszewski Bronistaw inz.-mech. ,,Obrébka §limakéow** 227—230, Z-6;
270—272, Z-7; 299—303, Z-8

Krairniski Marian inz.-mech. ,Uwagi na temat wprowadzania w Zzycie no-
wej technologii* 124—128, Z-4

Ksigzycki Tadeusz in2. .,Kxerunki
do ttoczenia na zimno* 68—69,

Kunstetter Stanistaw mz -mech. ,Notatki z historii obrébki skrawaniem
i narzedzi* 88~91,

Latour Andrzej inz.- mech ,,Zagadmeme upowszechnienia wysokowydajnej
obrébki metali* 162—166,

Lemanowicz Jerzy inz.-mech.
Z-3

Pietrzkiewicz Tadeusz inz.

Sadowski Andrzej inz.-mech. ,Kontrola gladkoSci powierzchni w przemy-
Sle maszynowym'‘ 448—455, Z-11—I12

Tomaszewski Aleksander in.-mech.
pomiaréw chropowatoSci

Trzcinski Gustaw inz.-mech.
4—7, Z-1; 98—99, Z-3

Tuszyriski Jan inz.-mech. ,,Szlifowanie wewnetrznych powierzchni kulis-
tych i stozkowych'* 217—219, Z-6

Zienkiewicz Kazimierz inz. ,,Rozwo6j technologii két zebatych w ZSRR‘
343—346, Z-9 -

»DoSwiadczenia radzieckie w dziedzinie szybko$ciowego szlifowania‘* inz.
I. Tuszynski 323—326, Z-9

.Drgania przy toczeniu* J. W. 142—144, Z-4

,»Glowica nozowa do nacinania zebatek w szczekach samocentrujgcych
trojszczekowych uchwytéw tokarskich* J. N, 273,

,»Moskiewska konferencja w sprawie automatyzacji proceséw technolo-
gicznych w budowie maszyn‘* prof. W. G. 326—328, Z-9

., Nastawianie obrabiarek z zastosowamem zamiennego wyposazema inz.
J. P. 100—104, Z-3

»,Narada w sprawie upowszechmema wysokowydajnego skrawania metali*
159—160, Z-4 ’
., Proste urzadzenie do toczenia ko6t Slimakowych'* M. Ch. 114, Z-3
.,Uniwersalny przyrzad do szlifowania ksztaltowych przedmiotéw* inz.
17318, Z-8
.,Uzysklwame wysoklej gladkoécx
cami o ziarnisto$ci 46—60" inz. W. Gr. 390—392, Z-10

»Wykonywanie otworéw narzedziami dwuostrzowymx J. N. 396—398, Z-10

»Wykonywanie dckladnych podzialek na powierzchniach cylindrycznych*
inz. W. Gr. 393—3% Z-10

Z radzieckich do§wiadczen stosowania nozy ze spiekéw ceramicznych*
K. P. 175—176, Z-5

rozg/oju budowy pras mechanicznych

,,Mechanizac]a obrébki skrobaniem‘ 92—95,

»Uwagi o obrébce powierzchni plaskich*

.,Zastosowanie mikrointerferencji do
powierzchni‘* 496—501, Z-11—I12
,,Opracowanie technologiczne produkeji‘‘

powierzchni przez szlifowanie §cierni-

Pomiary warsztatowe, Narzedzia i przyrzady miernicze

Bak Stanis:?taw mgr ,,Pomiary dokltadnych gwintéw stozkowych'* 489—493,
Z-11-1

Bochenek Zygmunt inZ.-mech. ,Pomiary warsztalowe w procesie wytwa-
rzania* 411—416, Z-11—12

Brodowicz Wactaw inz. ,Nowy uklad pasowari‘* 349—350, Z-9

Golik Roman inz. ,,Ewidencja techniczna brakéw — podstawowym czyn-
nikiem analizy techniczno-ekonomicznej** 464—467, Z-11—12

Grabowski Wieslaw inz.-mech. ,Automatyzacja pomiaréw w obrébee szli-
fowaniem** 136—141, Z-4; 170—175, Z-5; 225227, Z-6

Jankowski Eugeniusz inz., Przi belowicz Tadeusz inz. ,,Regeneracja i prze-
rébka $rodkow mxermczych 435—438, Z-11—12

Jézefik Andrzej inZ.-mech. ,Kontrola doktadnogei wykonania ostrzy na-
rzedzi skrawajacych'* 454—460, Z-11—12

,,Dob6r §rodkéw mierniczych* 427—430, Z-11—I12

Kowalski Jan Stefan inz. ,Niektore zastosowania i mozliwosci uzycia
w przemyS$le czujnikéw pneumatycznych 476—482, Z-11—12

— ,,Postepy metrologii warsztatowej'‘ 403—410, Z- 11—12

— ,,Sprawdzanie optxmetréw“ 483—484, Z- 11—12

Mikoszewski Jerzy inz.-mech. ,,0 wyborze sposobu pomiaru twardo$ci*
485—488, Z-11—12

Obalski Jan dr inz. ,Niewykorzystany orez w walce o wysoka jako$é
produkeji‘* 472—475, Z-11—I12

Ptuzek Jozef inz. -mech. .'Wspélﬁraca kontroli technicznej
dzialami w zaktadach produkcyjnych* 468—472, Z-11—I12

v

Kos Wincenty inz.-mech.

z innymi wy-

Psirqgowskt Stefan inz. ,,Podstawy prawrne orgafizacjt 1 dztatainoSct Kon-
troli technicznej‘* 460--464, Z-11—12

— Szkolenie pracownikow Kontroli technicznej* 500—501, Z-11—12

Pyszczek Jan inz ,,Tensometry elektrooporowe i ich praktyczne zastoso-
wanie'* 153—155, Z-4

Sadowski Andrzej 'inz.-mech. ,, Kontrola gtadkoSci powierzchni w prze-
mysle maszynowym‘' 447—454, Z-11—12

Sawicki Tadeusz inz.-mech. ,Nadzér nad §rodkami mierniczymi w prze-
my$le* 430—434, Z. 11—12.

Tomaszewski Aleksander inz.-mech. vaosazeme laboratoriéw pom'‘aro-
wych dlugosci i kata w Srodki mlermcze 243—247; Z-7; 307—309, Z-8

— ,,Zastosowanie mikrointerferencji do pomiaréw chxopowatoscx powierz-
chni** 495—500. Z-11—12

Tuszyniski Jan inz., Wisniewski Antoni inz.
miarach warsztatowych" 109—113,

Wurgews‘l«n2 Antoni inz. ,Technika kontro]l produkeji masowej‘* 417—426,
-11—1

Wisniewski Klemens mgr ,,Z prakiyki stosowania kart kontrolnych w bie-
zacej produkeji‘* 181—185, Z-5

Zacharzewski Jerzy inz.-mech. ,Wprowadzenie nowego tkladu tolerancjx
i pasowafi do przemystu obrabiarkowego‘ 442—447, Z-11—12

2michorski Edward in2. ,,Chromowanie sprawdzianéw** 231—282, Z-6

- .,()Zast%;wéanie chromowania technicznego do narzedzi skrawa]acych"
104—108, Z-3

,,Konferencja na temat metod i techniki pomiaréw*‘ 240, Z-6

,,Maty przeno$ny twardoSciomierz** J. W. 195—196, Z-5

Os$rodek Dokumentacji Metrologii J. O. 502, Z-11—12

., Prof. Henryk Mierzejewski twérca naukowych podstaw polskiej techniki
pomiaréw precyzyjnych* 402, Z-11—I12

,,Pomiar gwintownika tré]ostrzowego na mikroskopie uniwersalnym* Sfa-
nistaw Drabek 135, Z-4

»,Pomiary warsztatowe i kontrola techniczna jako czynniki postepu tech-
nicznego** 401—402, Z-11—12

,,Proste sprawdziany 'do stozkéw** M. Ch. 114, Z-3

,,Przeglad nieniszczgecych metod wykrywania wad materfalowych* prof.
inz. Fryderyk Staub 8-12, Z-

»Urzadzenie do sprawdzania krzywek'* M. Ch. 195, Z-5

,»Wykonywanie doktadnych podmalek na pow1erzchmach cylindrycznych**
inz. W.. Gr. 393—395, Z-10

Wydsao\gmzctwa z dzxedzmy metrologii i pomiaréw warsztatowych inz. K. S.

, Z-11—

Zastosowanie pryzmy w po-

Przyrzady i uchwyty

Bardadin Kazimierz inz.-mech. ,Uchwyty samocentrujace tréjszczekowe
zaciskane recznie'* 255—257, Z-7

— ,,Zastosowan‘e normalnych dociskéw plytkowych w budowie przyrza-
déw i uchwytéw specjalnych 21—24, Z-1

Dzikowski Tadeusz inz., Tuszynski Jan inz. ,,Nowe typy wysokosprawnych
uchwytéw tokarskich‘* 219—222, Z-6

Skarbiriski Michat prof. inz. ,,Oznaczenia umowne na kartach instrukeyj-
nych obrébki‘‘ 128—131, Z-4

Trzciriski Gustaw inZ.-mech.
4—7, Z-1; 98—99, Z-3

,,Elementy mocujace uchwytéw*'* in2. J. W. 315—317, Z-8

,,Glowica nozowa do nacinania zebatek w szczekach samocentrujacych
trojszezekowych uchwytéw tokarskich** J. N. 273, Z-7

,,Jmadlo do automatycznego =zaciskania przedmiotéw przy frezowaniu‘
J. N. 262, Z-7 -

,Imak nozowy z samoczynnie wycofujacg si¢ oprawka do toczenia gwin-
tow'* inz. F. M. 113, Z-3

,,Nastawianie obrabiarek z zastosowaniem zamiennego wyposazenia‘* inz.
J. P. 100—104, Z-3

,,Proste urzgdzenie do toczenia két Slimakowych M. Ch. 114, Z-3

., Przyrzad do docierania otworéw w korpusach maszyn“ J. W. 350, Z-9

,.Przyrzad do frezowania kadiluba lozyskowego‘* inz. F. M. 156, Z-4

., Przyrzad do mocowania dwéch przedmlotéw, kiére maja bycé polaczone
pod katem do siebie** J. N. -6

..Przyrzad 5do wytaczania otworéw stozkowych i cylindrycznych F. M.

8

,,Przjyrg\?d pomocniczy stuzacy jako rozpérka dla cyrkla do trasowania‘
-7

,,Opracowanie technologiczne produkeji*

. Przyrzad wiertarski do automatycznego podawania i usuwania czeSci‘
F. M. 114, Z-3

,,Punktaki centrujace J. N. 309, Z-8

.,Separator magnetyczny‘* M. Ch. 114, Z-3

.. Szybkosprawny kiel zabierakowy‘* inz. J. W. 354, Z-9

,,Uchwyt do noza przy toczeniu precyzyjnym Biv KT, 2

,,Uchwyty cierne do nacinania gwintéw** inz. W. Gr. 393 Z-10

,,Umwersalnly gxl'gyréad do szlifowania ksztattowych przedmlotéw“ inz.

., Uszczelnienie tulei zaciskowej* B. K. 7, Z-1

,,Wktadki do nozy w wytaczadtach* M. Ch. 169, Z-5

,,Zagadmeme bezpieczefistwa przyrzadéw i uchwytéw* K. P. 328—330,

Zﬂmocowywanie malych przedmiotéw na stotach lub uchwytach magne-
tycznych** W. Gr. 194, Z-5

Transport warsztatowy

Jamzs I(azzmxzerz inz. ,,Wozki akumulatorowe do transportu krazkéw dru-
u 7

Zanoziniski  Zbigniew  inz.-mech. , Mechanizacja transportu wi6row*
192—194, Z-5
,,Wyécorzystanie elektromagnes6w w urzadzeniach przeno$nikowych* M.
% -
Rozne
Bahzme; Curt in2. ,,MozliwoSci wykorzystania pylu szlifierskiego** 268—269,

Gosztowit Leon inz.-mech.
wbudowa** 150—152, Z-4

— ..Zakladanie i konserwacja uszczelnien* 312—315, Z-8

Klmghofer Henryk inz. ,Biblioteki ‘fachowe — cenna pomoc w podno-
szeniu kwalmkacn zawodowych“ 74—75, Z-2

Kozyra Stanistaw inz. ,Pila tafcuchowa elektryczna do §cinania i prze-
cinania drzew'* 18—21 Z-1

— glly tanicuchowe spalmowe do Scinania i przecinania drzew* 310—312

,,PierScienie uszczelniajace typu ,,0“ i ich

Zawadzki Jerzy prof. inz.

szynowych** 188—189,
,,] Krajowy Zjazd Metalurgu Proszkéw** W. Gr. 79, Z-2
~Nowy typ zlaczy linowych'* M. Ch. 236, Z-6

Wywazame szybkowirujacych elementéw ma-
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Inz. Piotr MOROZ

ZADANIA PRZEMYSEU MASZYNOWEGO W SWIETLE TEZ
IX PLENUM KC PZPR

Tezy i referat tow. Bieruta wygloszony na IX Plenum
KC PZPR wysuwaja bardzo szeroki, lecz zarazem bardzo kon-
kretny program walki o dalszy rozwéj uprzemystowienia kraju,
o szybszy niz dotychczas rozwdj rolnictwa, o szybszy wzrost
stopy zyciowej mas pracujacych w miescie i ma wsi.

Jednym z podstawowych warunkéw wzrostu dobrobytu to
dalsze uprzemyslowienie Polski. Partia nasza sprawe rozwoju
przemyslu traktowala zawsze jako pierwszy i niezbedny warunek
dla zbudowania podstaw socjalizmu i mozliwosci rekonstrukeji
calej gospodarki narodowej na nowym wyzszym poziomie tech-
nicznym.

Tezy IX Plenum wskazuja, ze najsilniejsze tempo w rozwoju
przemystu ciezkiego wykazal wiaSnie przemysl maszynowy
i przemys! ten winien dalej rozwijaé sie zgodnie z zadaniami
postawionymi w planie 6-letnim. Wzrost produkeji maszyn
7-krotny w stosunku do przedwojennego i 9-krotny na 1 mie-
szkarnica, ponad 2,5-krotny w stosunku do roku 1949 — S$wiad-
czy dobitnie o zasadniczej zmianie struktury tego przemyslu
i planowej budowie bazy materialno-technicznej socjalizmu.
Przemyst maszynowy opanowuje corocznie produkcje okolo 100
nowych asortymentéw maszyn i urzadzen, decydujacych o me-
chanizacji pracy, zwiekszeniu wydajnosci, automatyzacji proce-
séw produkeyjnych. elektryfikacji itp.

Osiagnigcia przemyslu maszynowego w roku 1953

W roku 1953 np. uruchomiono produkcje seryjna ciezkich
karuzelowek o S$rednicy stolu 3200 mm, nowoczesnych, duzej
mocy rewolweréwek ® 80, z pelng preselekcjg obrotéw i posu-
wow, wykonano lini¢ agregatowa do obrébki silnikéw elektryez-
nych, szereg typéw wysokowydajnych obrabiarek i ciezkich
pras. Wykonano pierwszy w Polsce turbozespét 2 MW i przy-
stgpiono do produkeji seryjnej, opanowano produkcje nowego ty-
pu maszyn parowych okretowych, gléwnych.

Rozszerzono produkcje transformatoréw elekirycznych, wy-
tacznikéw, silnikéw i pradnic duzej mocy, stwarzajac baze dla
rozwoju energetyki. Rozpoczeto produkcje snopowigzatek ciggni-
kowych, kompletu narzedzi zawieszanych do mechanizacji upraw
miedzyrzedowych, kopaczek ciagnikowych do burakéw, wyorywa-
czy ciggnikowych do burakéw, mlocarni duzej wydajnosci itp.

Wykonano pierwszy w Polsce prototyp koparki o pojemnosci
lyzki 0,5 m3, zurawia o udzwigu 45 t, zurawi lekkich, transporte-
réw o diugoSci 25 m i szeregu nowych asortymentéw dla me-
chanizacji budownictwa.

W zakresie $rodkéw transportu uruchomiono produkeje no-
waczesnego typu parowozu Ty-51 ze zmechanizowanym poda-
waniem wegla (stockerem), lokomotywy elekirycznej, wagonéw
samowytadowczych.

Rozszerzono asortyment maszyn wlokienniczych dla produk-
cji widkien sztucznych — syntetycznych i bawelny.

Na podkre$lenie zastuguje uruchomienie seryjnej produkeji
maszyn do ciaglego przedzenia sztucznego jedwabiu typu WP-3,
zgrzeblarek do bawelny, czg$ci zamiennych wielkoseryjnych dla
maszyn wiékienniczych, wykonanie prototypéw maszyn do wié-
kien szklanych.

W zakresie mechaniki precyzyjnej na podkreslenie zasluguje
uruchomienie produkcji mikroskopéw warsztatowych, stilosko-
péw laboratoryjnych, aparatury do automatyzacji kotlow paro-
wych. Réwniez w okresie planu 6-letniego zaznaczy! si¢ w prze-
mysle rozwd6j potokowej i gniazdowej organizacji produkeji,
szczegélnie w przemysle motoryzacyjnym, maszyn rolniczych,
elektrotechnicznych itp. . j

W zakresie odlewnictwa opanowano produkcj¢ szeregu no-
wych tworzyw, jak zeliwa modyfikowanego, sferiodalnego, kwa-
soodpornego. Rozszerza sig zakres formowania maszynowego,
odlewania kokilowego, od$rodkowego i pod ciSnieniem. Przy-
kiadem postepu mechanizacji prac w odlewnictwie jest ukoricze-
nie w ubieglym roku zmechanizowanej odlewni radiatoréw i ko-
tiow w Lodzi.

W rekonstrukeji lub rozbudowie znajduje si¢ szereg fabryk
przemystu obrabiarkowego, jak Kuznia Raciborska, Porgba, stocz-
nia w Gdansku i w Szczecinie, szereg fabryk maszyn i aparatéw
elektrycznych — w tym fabryka w Bydgoszczy, fabryka urzadzen
technicznych w Raciborzu, Zaklady Mechaniczne im. Karola
Swierczewskiego w Elbiggu, fabryka samochodéw cigzarowych
w Starachowicach, fabryka traktoréw w Ursusie i wiele innych.

W budowie znajduja sig takie wielkie nowe zaklady, jak fa-
bryka wielkich maszyn elektrycznych we Wroclawiu, fabryka ma-
szyn zniwnych w Starolece pod Poznaniem, fabryka przewo-
déw i armatury w Kielcach, szereg wielkich odlewni staliwa
i zeliwa, fabryka samochodéw osobowych na Zeraniu, Fabryka
Samochodéw Cigzarowych im. Bolestawa Bieruta w Lublinie
i inne zaklady przemysiu maszynowego.

Niezaleznie od tego w latach 1950—53, w zwigzku z wichrze-
niami imperialistéw, stworzyliSmy odpowiednio wyposazony
przemyst obronny. Nie mozna bowiem bylo dopusci¢ do tego,
aby nasz Nar6d, nasze nowoczesne zaklady pracy, piekne dziel-
nice mieszkaniowe, odbudowane z ruin zabytki historyczne, na-
sze szkoly i §wietlice pozostaly bezbronne, wobec stalej grozby
agresji imperialistéw.

Wszystkie te wspaniale osiggnigcia zawdzigczamy ofiarnej
pracy naszych robotnikéw, technikéw i inzynieréw oraz ogrom-
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nej pomocy technicznej Wielkiego Kraju Socjalizmu, Zwigzku
Radzieckiego. Pomoc t¢ otrzymujemy w formie gotowej doku-
mentacji technicznej wielu najbardziej nowoczesnych wyrobéw,
w formie projektow catych zakladéw wraz z dostawa nie wytwa-
rzanych u nas maszyn i urzadzen, w formie szkolenia naszych
kadr w najnowoczesniejszych radzieckich zakladach oraz po-
przez szerokie korzystanie z doSwiadczenn radzieckich specjali-
stow.

Niedociagnigcia w pracy przemyslu maszynowego

Obok niewatpliwie powaznych osiggnie¢ przemyst maszyno-
wy posiada szereg brakéw i niedociggnig¢ w pracy. Wyraza
sig to przede wszystkim niewykonywaniem przez szereg zakla-
déw waznych galezi przemyslu planéw produkcyjnych, brakiem
rytmicznosci produkcji, nieasortymentowym wykonaniem pla-
now, jak rowniez zla jakoScia wyrobow. Jako$¢ produkcji sze-
regu waznych asortymentéw maszyn rolniczych, widkienniczych
i innych wywolujg powazne zastrzezenia.

Wykonanie szeregu prototypéw lub uruchomienie produkcji
seryjnej ulega powazinym opéznieniom.

Czeste sa wypadki, ze prototyp oddany do produkcji seryjnej

wymaga duzych poprawek i zmian, powodujgc zahamowanie
produkeji, przekroczenie kosztéw wiasnych, lamanie planéw
produkeyjnych.
. Zjawiskiem czestym jest nieprzestrzeganie proceséw techno-
logicznych, niedostateczna troska o stan i ilos¢ oprzyrzadowa-
nia. Odbija sig¢ to na obnizeniu jako$ci .produkcji i podniesieniu
kosztéw wiasnych.

W zakresie gospodarki materialowej powszechnym zjawiskiem
s3 ponadnormatywne zapasy materialowe, brak dostatecznej
uwagi na odcinku walki o oszczedne zuzycie materialow, surow-
cow i energii. Brak dostatecznej troski o park maszynowy w wie-
lu zakiadach prowadzi do obnizenia dokiadnosci i jakoSci agre-
gatéw produkcyjnych.

*  Nowe zadania w gospodarce narodowej

Plenum podkreslito, ze w toku realizacji planu 6-letniego
wystapily znaczne nieréwnos$ci w rozwoju gospodarki narodowej,
przejawiajgce si¢ przede wszystkim w zbyt slabym tempie rozwo-
ju rolnictwa, w niedostatecznym pod wzgledem iloSciowym,
asortymentowym i jako$ciowym, w stosunku do rosnacych po-
trzeb ludnoSci — wzroscie produkcji przemystowych artykuléw
konsumcyjnych, a w konsekwencji w niepelnym wykonaniu za-
dan planu 6-letniego w dziedzinie podniesienia stopy zyciowej
mas pracujgcych. W latach 1950 — 1953 produkcja przemysiowa
wzrosta o 115%, a produkcja rolna tylko o 9%.

Nieréwnomierno$¢ pomiedzy rozwojem przemystu a rolnictwa
przybrata charakter powazny. Przezwyci¢zenie tej nieréwnomier-
nosci jest gléwnym zadaniem naszej aktualnej polityki gospo-
darczej. : o i

Kraj masz wchodzi obecnie w mysl wskazania IX Plenum
w nowy okres budownictwa socjalistycznego, w okres ofensywy
zmierzajgcej do przy$pieszenia wzrostu dobrobytu materialnego
i kulturalnego szerokich mas ludzi pracy. Realizacja tego pro-
gramu mozliwa jest jedynie na bazie dalszego unowocze$nie-
nia i rozbudowy przemysiu maszynowego i wyréwnania dyspro-
porcji migdzy poszczegdlnymi jego galeziami.

Zadaniem przemystu maszynowego jest rekonstrukcja na no-
wym wyzszym poziomie technicznym calej gospodarki narodo-
wej. Nie zmniejsza to absolutnie zadan zwigzanych z rozwojem
dziatu energetyki przemystu cigzkiego i hutnictwa. Sprawa opa-
nowania produkeji turbin energetycznych, kotléw energetycznych
wysokiego ci$nienia, rozszerzania asortymentu ciezkich obra-
biarek uniwersalnych i specjalizowanych dla hutnictwa, miotéw
matrycowych i pras hydraulicznych staje si¢ sprawg najpilniej-
szg, decydujgca o stworzeniu bazy dla calej gospodarki naro-
dowej. b
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Niezaleznie od tego rekonstrukcja rolnictwa, przemystu lek-
kiego i spozywczego moze nastgpi¢ jedynie na bazie szybkiego
rozwoju nowoczesnych maszyn rolniczych, wiékienniczych, pro-
dukeji urzgdzen dla przemysiu lekkiego i spozywczego.

Jako zagadnienie nader wazne wystepuje sprawa zapewnie-
nia pokrycia potrzeb wszystkich przemysléw w maszynowe czg-
Sci zamienne.

Przemyst maszynowy nie wykorzystat dotychczas swoich
mozliwoSci w zakresie rozszerzenia @ asortymentéw artykuldw
powszechnego uzytku, jak aparaty radiowe, rowery, motocykle,
aparaty fotograficzne, pralki, loddwki i urzadzenia ulatwiajace
organizacje zycia domowego. Nie rozwingl réwniez przemyst
maszynowy produkeji ubocznej na bazie wykorzystania odpad-
kéw materialowych produkeji podstawowe;j.

Widzimy z tego, ze nowe w naszej pracy po IX Plenum pole-
ga na tym, ze od ofensywy na froncie industralizacji, przecho-
dzimy do ofensywy na catym froncie gospodarki narodowej.

Realizacja tego programu wymaga nowego rozstawienia sil,
wigkszego wykorzystania istniejacych zdolnosci produkeyjnych
zakladéw przemystlu maszynowego, walki na odcinku postepu
technicznego, podniesienia wydajnosci pracy, obnizki kosztéw
wiasnych, oszczedno$ci materialowych itp.

Nowe zadania przemysiu maszynowego

Zeby osiagnaé postep techniczny w calej gospodarce narodo-
wej, nalezy w pierwszym rzedzie wprowadzi¢ go szerokim fron-
tem w przemysle maszynowym.

W zwigzku z tym na czolo zadan wysuwa si¢ zagadnienie
opanowania produkcji seryjnej nowych maszyn i urzgdzen, od-
powiadajacych wysokim wymaganiom gospodarki socjalistycz-
nej, gwarantujgcych wysoka wydajno$¢ pracy, mechanizacje
i automatyzacje proceséw, obnizajacych koszt wlasny odpowied-
niej galezi przemysiu.

Drugim podstawowym warunkiem jest wysoka jakos¢ i trwa-
fo$¢ tych maszyn oraz niskie koszty wiasne produkcji. Droga
do poprawy jakoSci prowadzi przez peine przestrzeganie doku-
mentacji technicznej, wprowadzenie szczegélowej technologii,
utrzymanie S$cistej dyscypliny technologicznej, pelne oprzyrza-
dowanie produkcji, biezaca kontrole przyrzadéw i sprawdzia-
noéw, oparcie odbioru technicznego na ustalonych warunkach
technicznych. Wymaga to rozbudowy laboratoriéw fabrycznych,
izb pomiarowych, usprawnienia pracy narzedziowni i rozbudo-
wy biur technologicznych. Wymaga to rozszerzenia nowoczes-
nych metod produkeyjnych, jak odlewanie skorupowe, odlewanie
pod ci$nieniem, rozszerzenie obrébki plastycznej, zwigkszenie za-
kresu precyzji obrébki mechanicznej, dogladzania powierzchni,
podniesienie jakoSci obrébki termicznej, utwardzania powierz-
chniowego itp. Wymaga to podniesienia na wyzszy poziom tech-
niczny wszystkich zaktadéw przemyslu maszynowego.

Aby osiagna¢ znaczne podniesienie wydajnosci pracy, mu-
simy zorganizowa¢ produkcje naszych zakladéw w oparciu o no-
woczesna technologie, pelne oprzyrzgdowanie, potokowa i gniaz-
dowg organizacje pracy.

Musimy wyzwoli¢ wszystkie rezerwy produkeyjne tkwigce
w niewykorzystanych mocach obrabiarek, silnikéw i urzgdzeri.

Musimy podnie$¢ wydatnie wspéiczynnik zmianowosSci, jak
najszerzej wprowadza¢ przodujgce metody pracy i jej organi-
zacji. W jak najszerszym zakresie dazy¢ trzeba do mechaniza-
cji wszelkich robét ciezkich i pracochtonnych oraz forsowaé usil-
nie wprowadzanie automatyzacji produkcji.

Na podstawie wprowadzenia nowoczesnej techniki, znacznej
poprawy wykorzystania maszyn i urzgdzen, na podstawie dal-
szego rozwoju socjalistycznego wspétzawodnictwa pracy, a takze
ogdblnego usprawnienia organizacji pracy nalezy osiggnagé wzrost
wydajno$ci pracy, w roku 1955 o 16% wiekszy anizeli wynidst
on w roku 1953.

Do$wiadczenia szeregu zakladéw dowiodly, ze bez spelnie-
nia tych podstawowych warunkéw nie jest mozliwe osiggnigcie



produkcji wysokiej jakoSci, rytmiczno$ci produkcji oraz obnizki
pracochtonnosci i kosztéw wlasnych.

Nastepnym decydujacym czynnikiem jest zagadnienie oszczed-
noéci materialowych 1 rozszerzenie stosowania materialéw za-
miennych (zastepczych). WiaSciwe wykorzystanie naszych zaso-
béw materialowych to nie tylko droga do obnizki kosztow wlas-
nych, lecz przede wszystkim powaina mozliwo$¢ powigkszenia
tempa rozwoju przemystu maszynowego. Tym podstawowym
zalozeniom postepu technicznego powinny by¢ podporzadkowane
prace instytutéw naukowych, biur konstrukecyjnych i technolo-
gicznych oraz wytyczne dla rozwoju ruchu racjonalizacji
i wspélzawodnictwa.

* * *

Szeroki front ofensywy gospodarczej wymaga oméwienia nie-
ktérych zadan dla przemystu maszynowego na rok 1954.

W roku 1954 obok przygotowania produkcji turbin energe-
tycznych, kotléw wysokopreznych, uruchomienia produkeji wy-
taczarek = ciezkich, szlifierek do walcéw, frezarek do obrébki
wlewkéw hutniczych, obrabiarek precyzyjnych, mlotéw matryco-
wych i pras, aparatury laboratoryjno-pomiarowej musimy oto-
czyé specjalna opiekg produkcje nowych asortymentéw maszyn
rolniczych, wiékienniczych, spozywczych i artykuléw powszech-
nego uzytku. .

Na czolo zagadniefi wysuwa si¢ sprawa uruchomienia pro-
dukeji nowego typu ciggnika dla rolnictwa, kombajnu zbozowe-
go samobieznego, zorganizowanie seryjnej produkcji duzych
mlocarn, uruchomienie potokowej produkecji snopowiazatek ciag-
nikowych, rozszerzenie produkeji takich maszyn, jak kopaczki
do burakéw i kartofli, roztrzasacze obornika, wyrywacze do
Inu itp. Musimy zapewnia¢ mozliwo$¢ kompleksowego rozwia-
zywania zadan dla danych upraw od orki do zbioréw.

Szybkie podnoszenie wydajnoSci rolnictwa moze sie odbyé
jedynie na bazie nowoczesnej techniki. Aby te technike stwo-
rzyé, zaklady przemystr maszyn rolniczych winny osiagnaé wy-
soki poziom techniki i organizacji produkcji, gwarantujac wyso-
ka jakoS¢ i pewno§é pracy skomplikowanych nowoczesnych ma-
szyn rolniczych.

Zadania postawione przed przemyslem lekkim w zakresie
podniesienia produkcji tkanin, powoduja przy$pieszenie podsta-
wowych inwestycji i rekonstrukeji zakladéw produkeji wi6kien
sztucznych, syntetycznych, tkanin bawelnianych, jedwabnych
i welnianych. Wymaga to przy$pieszenia kompleksowych dostaw
maszyn i urzadzen dla tych przemysiéw, podniesienia jakoSci
produkeji tych maszyn, znacznego zwigkszenia produkeji czeSci
zamiennych oraz szybkiego rozszerzenia budowanych asortymen-
téw. W zakresie produkcji maszyn do wiékien sztucznych prze-
myst winien opanowaé produkcje widkniarek kordéw, komcletu
maszyn do wiékna sztucznego, zbudowaé prototyp wikniarki
prézniowej dla widkien sztucznych. Nalezy w 54 r. opanowad
produkcje nowego typu zgrzeblarki, uleps~y¢ typ krosna automa-
tycznego, udoskonali¢ maszyny dla wyposazenia przedzalni do

bawelny oraz opanowaé produkcje szeregu innych maszyn. Roz-
poczecie produkcji podstawowych maszyn dla welny, jedwa-
biu itp. Zadania te moga byé wykonane jedynie na bazie rekon-
strukeji technicznej fabryk, maszyn wiékienniczych, wprowadze-
nia dyscypliny technologicznej i wtasciwej organizacji pracy.

Rozwéj przemystu spozywczego wymaga skonstruowania
i opanowania szeregu typéw maszyn i urzgdzen specjalnych,
rozszerzenia produkeji urzadzeri chlodniczych dla sktadéw i skle-
péw w oparciu o typizacje i normalizacje urzadzen.

Szeroki wachlarz nowouruchamianych asortymentéw arty
kuléw szerokiego uzytkw, jak maszyny do szycia, pralki, lodow-
ki, aparaty fotograficzne, samochody popularne, motocykle, adap-
tery itp. wymagaja opracowania konstrukeji opartej na nowo-
czesnych wzorach, postepowej technologii i oprzyrzadowania,
gwarantujacej wysoka jako$¢ produkeji i najnizszy koszt wy-
robu.

Te trudne zadania moga byé zrealizowane jedynie w oparciu
o szybki rozwéj kadr technicznych. Zeby budowaé turbiny, kom-
bajny, ciagniki, maszyny do wldkien sztucznych, trzeba mieé
ludzi, kiérzy znaja n'e tylko konstrukcje mechaniczng, lecz réw-
niez warunki eksploatacji, technologie przerébki, dla ktérej ma-
szyna ma shluzyé, organizacje i technike produkeji zaktadéw
maszynowych.

Realizacja tych zadari zalezna jest od stopnia podnoszenia
kwalifikacji naszych inzynieréw, technikéw i robotnikéw; od
podnoszenia systematycznego wiadomo$ci fachowych. Powazne
zadania na tym odcinku spadaja na organizacje techniczne in-
zynieréw i technikéw, ktére w pierwszym rzedzie winny poméc
swoim czlonkom w systematycznym podnoszeniu kwalifikacji za-
wodowych.

Kierownictwo zakladéw winno otoczyé zywa i gleboka troska
nasza kadre fachowa, naszych konstruktoréw, technologéw, or-
ganizatoréw produkcji. Stworzyé warunki dla szybkiego wchto-
niecia i prawidlowego wykorzystania mtodych absolwentéw opu-
szczajacych mury uczelni.

Nasza kadra inzynieryjno-techniczna winna wigczyé sie do
szerokiego nurtu wspélzawodnictwa i zobowigzari klasy robot-
niczej w zwigzku ze zjazdem naszej Partii, winna umieé¢ skie-
rowaé te zobowigzania na wtaSciwe tory i nada¢ im odpowied-
nie formy organizacyjne. Musimy pamigta, ze uchwaly IX Ple-
num rozpoczelty wielka ofensywe gospodarcza, ktérej celem jest
wyzszy poziom bytu calego narodu. Realizacja tych celéw jest
mozliwa jedynie w oparciw o wysoka technike i sprawng orga-
nizacje produkeji przemysiu maszynowego oraz wykorzystanie
wszystkich rezerw produkcyjnych.

Podnies’enie poziomu techniki musi si¢ oprze¢ na mobiliza-
cji i szerokiej pracy uSwiadamiajgcej naszej kadry technicznej,
na zwiekszeniu poczucia odpowiedzialno$ci za wynik naszej
pracy. Wielki cel: praca dla podniesienia dobrobytu, praca dla
utrwalenia pokoju — powinna uwielokrotni¢ nasze wysitki w re-
alizacji zadan postawionych przez IX Plenum.

Z TEZ IX PLENUM

.Przy dalszym rozwijaniu gatezi przemystu maszynowego, wytwarzajgcych maszyny i urzqgdzenia dla
przemysiu ciekiego, transportu i budownictwa nalezy szczegélnie przy$pieszyc tempo rozwoju galezi tego
przemysiu, kiére wytwarzajg maszyny i narzedzia dla rolnictwa i przemystu artykutéw konsumcyjnych. '

Nalezy zapewnié uruchomienie produkcji nowych maszyn i urzqdzen przemyslowych a w szczegblnosci
kottéw i turbin, ciezkiego sprzetu budownictwa, nowych typéw taboru samochodowego i kolejowego, wiel-

kich maszyn i silnikéw elektrycznych wyzszej mocy, nowych obrabiarek,

nowych maszyn rolniczych

a wsréd nich kombajnéw zbozowych i nowych typéw traktoréw.

Wobec tego, ze brak cze$ci zamiennych jest przyczyng nienalezytego wykorzystania istniejgcych ma-
szyn i urzqdzeri i prowadzi do znacznych strat, przemyst maszynowy winien wydatnie zwiekszyc¢ produkcje
czesci zamiennych i w ten sposéb zapewnié usprawnienie gospodarki remontowej w przemysle, transpor-
cie i budownictwie, a szczegélnie zwigkszyé zaopatrzenie rolnictwa w czeSci zamienne.

(Wyjatek z 21 tezy IX Plenum KC PZPR)
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Inz. mech. GUSTAW TRZCINSKI

OPRACOWANIE TECHNOLOGICZNE PRODUKCII

1. Wstep

Wielki wzrost wytwérczosci przemysiu maszynowego jest wy-
nikiem wzmozonego tempa zaspakajania rosnacych potrzeb go-
spodarki narodowej. W warunkach produkeji socjalistycznej nie
przezywa ona zalaman w postaci kryzyséw, dzigki czemu ma
nieograniczone mozliwosci rozwoju.

Z drugiej strony, organizacja przemyslu maszynowego prze-
chodzi caly szereg ,dziecigcych choréb®, ktére maja wyrazny
wplyw na jako$¢ i koszty produkeji. Jedng z mich jest dosyé
swobodne traktowanie roli, jaka w procesie produkcyjnym gra
dobrze opracowany proces technologiczny.

Pod naciskiem warunkéw, zmuszajacych do jak najszybsze-
go wzrostu produkeji, proces technologiczny jest zbyt czesto
uzalezniony od przypadkowego skiadu obrabiarek, przy czym
wykorzystywany jest fakt, ze wiekszo§é obrabiarek stosowanych

w przemyS$le maszynowym posiada cechy uniwersalno$ci. Poste-
~ pujac w ten sposéb trudno uwzgledni¢ potrzeby i warunki, jakich
wymaga racjonalna technologia wytwarzania. Najczesciej jednak
proces wytwarzania jest wyrazem nieskoordynowanych wynikéw

pracy technologa i konstruktora oprzyrzadowania, nie méwiac

juz o prawie zupelnym braku wspélpracy miedzy technologiem
a konstruktorem wytwarzanego produktu.

Przyczyny tego stanu rzeczy sa bardzo réznorodme i z bie-
giem czasu musza by¢ usuniete, ekonomika produkcji ma bowiem
prawa, ktérych nie mozna zbyt dlugo naruszaé. Prawa te wysu-
waja na naczelne miejsce znaczenie technologii, uzalezniajgc od
niej najwazniejsze warunki procesu wytwarzania jako calo$ci.

Przy rozpatrywaniu istoty procesu produkeyjnego i warun-
kéw, od ktérych zalezy jego przebieg, nalezy bra¢ pod uwage
nie tylko zagadnienia techniczne, ale i skomplikowany splot za-
gadnienn ekonomiczno-organizacyjnych. Caloéé tych zagadnien
ma wybitny wplyw na technologie produkeji i dlatego nie moze
by¢ mowy o pominieciu tego wplywu przez technologa opraco-
wujacego szczegélowy proces wytwarzania. Dobrany ostatecznie
proces technologiczny powinien byé wypadkowa wplywu wcho-
dzgcych w gre czynnikéw. Wystepujace przy tym zaleznodci sa
zmienne, tak jak zmienne sa warunki istniejace w poszcze-
golnych zaktadach wytwérezych.

Zalezno$¢ procesu technologicznegn od warunkéw ekonomicz-
no-organizacyjnych moze by¢ przedstawiona na przykladzie pro-
dukeji samochodéw. Punktem wyjscia dla technologicznego opra-
cowania tej produkcji, a wigc doboru ekonomicznie uzasadnio-
nych proceséw produkcyjnych, bedzie wielko§é rocznej produ-
keji samochodéw, podyktowana wzgledami czysto ekonomiczny-
mi. Wielko$¢ ta zdecyduje réwniez o wiasciwej organizacji pro-
dukcji, a wigc i na tej drodze wplynie na technologie, ktérej
dobér powinien byé $ciSle uzalezniony od przyjetych zalozen
organizacyjnych.

Jednoczesnie technologia produkcji wywiera duzy wplyw na
organizacje. Na przyklad wprowadzenie centralnej ostrzalni
i wymiany narzedzi na stanowiskach roboczych wymaga zmiany

form organizacyjnych produkeji. Produkcja gniazdowa lub poto-
kowa narzuca prawie zupelng zmiane organizacji produkcji.

Nieustanna i czynna obserwacja zachowania si¢ ostrza w czasie
pracy prowadzi do ulepszenia metod obrébki, zmienia wydajnosé
obrabiarek, zmieniajac tym samym ekonomiczne i organizacyj-
ne warunki procesu produkcyjnego.

Jak z tego wida¢, dzialalno$¢é technologa — jezeli ma by¢
skuteczna — nie moze ogranicza¢ si¢ do opracowania procesu
technologicznego wynikajacego ze schematu: rysunek-material-
-obrabiarka. Technolog moze zapewni¢ wiasciwy efekt gospodar-
czy jedynie wtedy, kiedy bedzie mial mozno$¢ uwzgledni¢ wszy-
stkie czynniki majace wplyw na bieg produkeji.
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O czynnikach tych bedzie mowa w dalszej czeSci artykuhu.
Tu nalezy jedynie przypomnieé, ze jednym z najwazniejszych
jest czynnik oprzyrzadowania produkcji. Przyrzady i narzedzia
oraz sprawdziany i urzadzenia specjalne maja zapewni¢ warun-
ki, w jakich technolog przewiduje osiggnigcie zalozonych ce-
16w. Oprzyrzgdowanie jest wiec bardzo waznym instrumentem
dziatania technologa. Nic wigec dziwnego, ze powinno powstawaé
w Biurze Konstrukcyjnym przy jak najpelniejszym jego udziale.

Przy takim ujeciu rzeczy, wlasciwe opracowanie procesu tech-
nologicznego staje sie sprawa dosy¢ trudng, wymagajgca wyso-
kich kwalifikacji i duzego do$wiadczenia zawodowego. Jest to
jednak jedyna droga pozwalajaca unikngé¢ zaburzen w produ-
keji, ktore sa wynikiem pomylek w ustalaniu wiasciwej techno-
logii i wiasciwego oprzyrzadowania. Konsekwencje tych omy-
tek sg tym dotkliwsze, ze przy wzrastajacych wymaganiach co
do iloSci i jakoSci produkeji przy coraz bardziej zlozonych for-
mach organizacyjnych zakiadéw produkcyjnych, nie ograniczaja
sie do wymiany nieudanego przyrzadu lub narzedzia. W gre
wchodzg czesto drogie i pracochlonne urzadzenia i maszyny, kté-
rych wykonanie zatrzymuje na dlugo warsztat narzedziowy,
a ktore nie daja nawet w przyblizeniu spodziewanego efektu go-
spodarczego. .

Rozwazajac wzajemne wplywy czynnikéw natury technicznej,
ekonomicznej i organizacyjnej, majace znaczenie dla ustalenia
najodpowiedniejszego procesu technologicznego, mozna podzieli¢
je na cztery zasadnicze grupy, a mianowicie:

1) wplyw ogélnego poziomu gospodarki przemyslowej na
ekonomiczno-organizacyjne warunki produkeji;

2) wplyw warunkéw ekonomiczio-organizacyjnych na dobér
procesu technologicznego;

3) wplyw technologa, oddziatujacego przez dobér procesu
technologicznego na rozwigzania konstrukcyjne oprzyrzadowania
i obrabiarek;

4) wplyw osiggnie¢ i zdobyczy technologii na postep tech-
niczny i ogélny poziom gospodarki przemyslowej, oddzialujg-
cy z kolei rzeczy na ekonomiczno-organizacyjne warunki produ-
keji.

Oprécz wyzej przedstawionego zamknigtego kota oddziatywafi
o znaczeniu decydujacym dla szybkiego rozwoju techniki, na-
lezy jeszcze wziaé pod uwage wzajemne oddzialywanie kon-
strukeji i technologii:

5) nowe udoskonalone konstrukcje z reguly niemal wymaga-
ja opracowania nowych i udoskonalania istniejacych proceséw
technologicznych;.

6) osiagniecia i zdobycze technologii pozwalajg na urzeczy-
wistnienie i rozpowszechnienie konstrukeji, ktére w innych wa-
runkach bylyby pozbawione znaczenia praktycznego.

Przy omawianiu opracowania procesu ‘technologicznego zo-
stana wykazane wzajemne powigzania wymienionych warunkow.

2. Przeznaczenie opracowania technologicznego

W wymienionych warunkach produkeji, zasadniczg informa-
cja, jaka powinien otrzyma¢é technolog przed rozpoczeciem opra-
cowania, jest przeznaczenie procesu technologicznego. Od tego
bowiem zalezne sa dalsze informacje oraz sposéb opracowania
procesu technologicznego.

Celem wprowadzenia procesu technologicznego moze by¢:

1) przygotowanie nowych produkeji dia zakladéw nowopro-
jektowanych;

2) przygotowanie nowych produkcji dla zaktadéw istniejaeych
z instniejgca produkeja.

Inne przypadki opracowar procesu technologicznego mozna
podciagnagé pod punkt 1 lub 2. Tak np. uruchomienie nowej
produkeji w zakladzie istniejgcym moze by¢ uznane za przypa-
dek pierwszy, jezeli zostanie zalozony w tym celu nowy oddzial



fabryczny oparty na nowoczesnej technologii i wyposazony
w nowe obrabiarki.

W pierwszym i drugim przypadku zalozenia technologiczne
dotyczace wielkosci produkeji craz jej iloSci w jednostce czasu
moga by¢ jednakowe, jednak drogi i Srodki jakich nalezy uzy¢
do osiagniecia celu beda tylko czesciowo zgodne ze soba. W ni-
niejszym artykule . oméwiony bedzie proces technologiczny
w przypadku projektowania i uruchamiania nowego zakladu
produkeyjnego.

3. Podzial opracowania

Projektowanie nowego zakladu oraz opracowanie uruchomie-
nia produkeji w tym zakladzie wymaga wykonania prac techno-
logicznych, ktére mozna podzieli¢c na nastepujace etapy:

a) Opracowanie wstepnego procesu technologicznego tzw.
technologii wskaznikowej. Jest to punktem wyjscia dla projekto-
wania powierzchni produkeyjnej i parku obrabiarkowego oraz po-
zwala przyjaé zalozenia dotyczgce sposobu transportu i magazy-
nowania. Nastepuje tu takze uslalenie obciazenia obrabiarek
i urzadzen.

b) Korekta zalozen technicznych i organizacyjnych projektu
wstepnego nowej produkeji ze sprawdzeniem obcigzenia obrabia-
rek, otrzymaniem obrabiarek i urzadzen importowanych, zmiang
w rozmieszezeniu poszcezegdlnych oddzialéw, ewentualng wspét-
praca z poddostawcami pélfabrykatéw itp.

¢) Zmiany procesu technologicznego na skutek zmian w za-
lozeniach technicznych i organizacyjnych. Opracowanie dokumen-
tacji technologicznej zawierajacej szczegélowy przebieg opera-
cji z wykazem narzedzi i, przyrzadéw, jak réwniez kompletne
rozrysowania oprzyrzadowania specjalnego w formie szkicowej.

Doprowadzenie opracowania procesu technologicznego do tej
fazy jest wystarczajace w przypadku projektowania nowego za-
kladu produkeyjnego. Dla uruchomienia produkeji opracowanie to
powinno by¢ rozwinigte przede wszystkim przez:

d) Opracowanie wlasciwego procesu technologicznego, tzw.
technologii marszrutowej, uwzgledniajacej zmiany jakie zaszly od
momentu projektowania do momentu uruchomiania produkeji, jak
réwniez winno zawieraé sprawdzona dokumentacje oprzyrzado-
wania obrabiarek.

4. Opracowanie technologii wskaznikowej dla projekiu

wstepnego :

Dla ustalenia struktury wstepnego procesu technologicznego
zapewniajgcego najlepsze efekty gospodarcze, przyjmuje sie naj-
bardziej nowoczesne metody obrébki, mozliwe do zastosowania
w danych warunkach, przy czym wielko$¢ produkcji w okreslo-
nym czasie, charakter produkcji (produkcja jednostkowa, seryj-
na, masowa) i rodzaj uzytego materialu stanowia zasadnicza
podstawe opracowania.

Wielko$¢ produkcji jest wynikiem gospodarczych potrzeb da-
nego Srodowiska. Charakter produkcji — w zasadzie -— powinien
wyplywaé z wielko$ci produkeji. Nie zawsze jednak, szczegdlnie
przy produkeji wymagajacej bogatego oprzyrzadowania, lub
odznaczajacej si¢ wielkim zbytem, jesteSmy w stanie zapewnié
wlasciwe warunki wytwarzania, Jest to zalezne w duzym stopniu
od ogélnego poziomu gospodarki przemyslowej.

Jezeli dla wielkoseryjnej produkcji np. sprawdzianéw ptaskich
szezgkowych przyjmiemy jako material wyjSciowy odkuwki, wy-
magajgce tylko obrdébki powierzchni mierniczych oraz koniecz-
nych podstaw obrébkowych, bedzie to proces technologiczny
ustawiony zgodnie z ekonomika tego rodzaju produkcji. Mozna
wéwezas zastosowaé drogie, lecz wydajne oprzyrzadowanie. Je-
zeli jednak nie jest zapewniona stala i regularna dostawa od-
kuwek w potrzebnej ilogci i potrzebnej jakosci, proces technolo-
giczny musi oprze¢ sig na innym materiale (blacha w arku-
szach); ulega wéwczas zmianie rysunek konstrukeyjny (gdyz
w takim przypadku kszialt przedmiotu musi byé przystosowany
do technologii obrébki blachy); ulega zmianie réwniez proces
technologiczny, ktéry musi byé uzupelniony operacjami potrzeb-
nymi do uzyskania ksztaltéw zewnetrznych. Laczy sie¢ to z ko-

nieczno$cia dodatkowego wyposazenia w obrabiarki, oraz rozsze-
rzenia wachlarza przygotowan Dzialu Gospodarki Narzedziowej
na potrzebne do wykonania tych operacji narzedzia.

Mamy tu widoczny wplyw warunkéw ekonomicznych i orga-
nizacyjnych na uktad procesu technologicznego. Wplyw ten sieg-
nie jeszcze dalej jezeli nie dysponujemy mozliwo$ciami wyko-
nania potrzebnych przyrzadéw do obrébki na. prasach, wzgled-
nie jezeli nie dysponujemy odpowiednimi prasami. W takim
przypadku nalezy oprze¢ sig¢  na kooperacji. z innymi zakladami,
co prowadzi do zmiany zalozen ekonomiczno-organizacyjnych
projektowanej produkeji.

a) Analiza technologicznos$ci
konstrukcji

Analiza charaktern i wielkosci produkeji, rodzaju uzytego ma-

teriatu oraz warunkéw zaopatrzenia w surowiec prodL_xkcyj"ny po-
woduje konieczno$é Scistego rozpatrzenia konstrukeji produkowa-

a) b)

: b)
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Rys. 1. Zalezno§¢ rodzaju uzytego poliabrykatu na ptaskie sptawdziany

szczekowe od wielkoSci produkeji: a — w produkeji jednostkowej — blacha

stalowa; & — w produkeji matoseryjnej — blacha stalowa: I — kszlalt

uzyskany przez obrébke reczng lub maszynowg, 2 — sprawdzian tatwy do

wykonania i renowacji; ¢ — w pxiodukcji wielkoseryjnej — odkuwka sta-
owa.

nego przedmiotu. W zaleznosci bowiem od¢ podanych czynnikéw,
przedmiot produkcji bedzie ulegal szerokim zmianom, poczaw-
szy od zmiany materialu, az do zmiany konstrukeji wigcznie.

Najwiekszy wplyw ma tu charakter i wielko$é produkeji.
Ten sam przedmiot inaczej powinien byé skonstruowany dla wa-

M-242/51-87

Rys. 2. Narzynki: a — przed i b — po zmianie pozwalajacej na zmniej-

szenig; iloSci przyrzadéw.
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runkow produkcji masowej, a inaczej dla produkcji seryjnej lub
jednostkowej (rys. 1). Wynika to z konieczno$ci stosowania
w procesie technologicznym metod obrébki zaleznych od wielko-
Sci produkeji.

Przy analizie konstrukeji przedmiotu, uwagi technologa id3
w kierunku unifikacji réznorodnos$ci typéw, lub powtarzajacych
‘ sig fragmentow konstrukeji. Ma to na celu zmniejszenie kosztéw
oprzyrzadowania, polepszenie podstaw obrébkowych i innych
(rys. 2), jak réwniez uproszczenie obrébki mechanicznej, zmniej-
szenie ilosci obrébki recznej, stosowanie narzedzi normalnych
zamiast specjalnych, lub ulatwienie montazu (rys. 3). Wiele uwa-
gi poSwigci¢ nalezy technologicznosei uzytkowania przedmiotu,
ulatwiajacej nie tylko bezposrednie uzytkowanie, lecz réwniez
naprawy, regeneracje itp.

Wplyw technologa nie ogranicza si¢ do ulepszenia konstrukeji
przedmiotu. produkcji. Przez dazenie do normalizacji oprzyrzado-
wania, zastosowania znormalizowanych pélfabrykatéw oraz naj-
korzystniejszych metod obrébki wplyw ten jest jednym z naj-
istotniejszych czynnikéw postepu technicznego.

b) Wybér metod obrébki

Analiza metod obrébki pozwala na okreslenie rodzajow obra-
biarek, kiére maja wzia¢ udzial w procesie produkecyjnym, oraz
ustala zarys ogélny procesu technologicznego. Na wybér me-
tod obrobki maja wplyw wzgledy ekonomiczne, gdyz najczes-
ciej chodzi o najnizszy koszt operacji.

Wprawdzie czasem wybér obrébki uzalezmony jest od maksy-
malnej wydajnosci, jak np. w przypadku produkeji w warunkach
wojennych, lgczy sie to jednak zawsze ze zwigkszeniem kosztu
wlasnego.

Dla zapewnienia ekonomiczno$ci procesu technologicznego
nalezy, przy analizie réznych wariantéw.obrobki, poréwnac sze-
reg czynnikéw skiadajacych sie na koszt jednostkowy wyrobuy,
a mianowicie:

1) koszt robocizny produkcyjnej i pomocniczej;

2) koszt eksploatacji obrabiarek i oprzyrzadowania;

3) amortyzacja urzadzen,

Przy projektowaniu nowego zakladu wyliczenia te przepro-
~ wadza si¢ wg przyjetych normatywow.

Sposoby obrébki jakie wybiera technolog dla uzyskania po-
trzebnych wynikéw wyznaczaja, jak juz to powiedziano, -stru-
kture procesu technologicznego. Na strukture t¢ ma duzy wplyw
mozno$¢ zastosowania obrobki wielonarzedziowej lub tzw. wie-
lomiejscowej. Zalezne to jest od wielu czynnikéw.

Jezeli obrébke wielonarzedziowa mozna stosowaé nawet przy
niewielkich seriach, to przy zastosowaniu obrobki wielomiejsco-
wej, charakteryzujacej si¢ wykonywaniem danej operacji zamiast
na jednej sztuce wyrobu, na czterech, o$mit, lub nawet szesnastu
sztukach, produkcja musi by¢ zorganizowana w duzych seriach,
~przy duzych wielkosSciach partii wyrobu. Jeden i drugi speséb nie
da sie zastosowac, jezeli w organizacji projektowanego zakladu
nie uwzgledni si¢ zaopatrzenia w potrzebne do tego narzedzia
i przyrzady, czy to przy pomocy wiasnej, wczesniej urucho-
mionej narzedzicwni, czy w oparciu o poddostawcéw, ktérych
jako$¢ wyrobu i terminy dostaw wzbudzajg zaufanie. Korzysta-
nie z wilasnej lub dostarczonej dokumentacji dotyczacej wykona-
nia oprzyrzagdowania, kwalifikacje i doswiadczenie projektantéw
graja przy wyborze metod obrobki takze bardzo wazng role.

Na wybér metod obrébki wplywa zdecydowanie charakter
produkeji. Tak wiec przy produkeji jednostkowej wywiercenie
w odlewie otworéw musi by¢ poprzedzone wytrasowaniem ich;
przy produkeji seryjuej uzywany jest do tego celu przyrzad
wiertarski, produkcja masowa za$ usprawiedliwia zastosowanie
wielonarzedziowej glowicy wiertarskiej, a mawet specjalnej obra-
biarki,

c) Struktura procesu technologicznego

Podzial procesu technologlcznego (po ustaleniu sposobow
obrébki) ‘na operacje i zabiegi jest najwazniejsza czynnoscia
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technologa, a zarazem najtrudniejszym jego zadaniem. Trudnosc
polega na wiasciwej ocenie wplywu na podzial procesu techno-
logicznego nastepujacych czynnikow:

1) wielko$¢ i rodzaj produkeji,
nego;

2) wielko$¢ serii i wielko$¢ partii;

3) terminy uruchomienia produkeji;

4) wielko$¢ i ciezar produkowanych przedmiotow;

5) rodzaj uzytego materiatu i regularno$¢ dostaw;

6) organizacja gospodarki narzedziowej;

7) wspolpraca z innymi zakladami;

8) kwalifikacje personelu technicznego.

Przy krétkich terminach uruchamiania produkeji seryjnej
korzystajacej z obrabiarek produkcyjnych lub specjalnych, ilo§¢
operacji moze byé¢ duza, przy czym kazda z nich zawiera tylko
jeden zabieg. Dzigki temu oprzyrzadowanie jest proste, a obstu-
ga i ustawienie obrabiarek nieskomplikowane. Jest to szczegdl-
nie wyrazne przy podziale obrébki na zgrubna i wykanczajaca.

Y 1
\&ig

wielko$¢ cyklu produkeyj-

I d

a — konslrukcla prototypu; b — zmieniona kon-
strukeja ulatwiajaca wykonanie czeSci I, rozszerzajgca zakres stosowania
oraz ulatwiajgca naprawe w razie zniszczenia ostrza kla

Rys. 8. Kietl obrotowy

Poniewaz w takim przypadku czasy wykonania poszczegol-
nych operacji sa krétkie, podany podzial procesu technologicz-
nego moze by¢ zastosowany tam, gdzie wielko$¢ partii przed-
miotéw bedzie . odpowiednio duza, aby czestymi zmianami nie
komplikowa¢ planowania operalywnego.

Zréznicowany proces technologiczny z reguly przediuza cykl
produkeyjny, co w pewnych warunkach prowadzi do stosowania
kilku obrabiarek dla wykonania tej samej operacji. Wymaga to
zwigkszenia ilo$ci czgsei bedacych jednoczesnie w obrébee i maga-
zynach przejSciowych, jak réwniez powigkszenia powierzchni pro-
dukeyjnej.

Jednak przy niezorganizowanej dostawie materialéw i poifa-
brykatéw, umozliwiajacych zastosowanie obrobki wielonarzg-
dziowej {(np. pretow ciagnionych lub tuszezonych przy obrébce
na automatach, materiatach profilowych lub odkuwek dla uni-
kniecia wyrobu z materialu pelnego) nie moze by¢ mowy o in-
nym podziale operacji.

Zmniejszenie ilodci operacji daje wielkie korzysci techniczne
i organizacyjne, wymaga jednak wspoéldzialania wielu czynni-
kéw. Aby kilka operacji laczyé w jedna, musimy dysponowaé
albo bardzne] zlozonymi obrabiarkami, albo obrabiarki proste
zaopatrzyé w urzadzenia specjalne, pozwalajace na obrdbke wie-
lomiejscowg lub autematyzujgc szereg czynnodci obrébkowych
albo pomocniczych. Wymaga to posiadania dobrze wyposazonej
narzedziowni i na odpowiednim poziomie stojacego personelu
technicznego. Inaczej nawet posiadanie zlozonych obrabiarek nie
przyniesie pozytku. Lgczenie operacji zastosowane w odpowied-
nich warunkach pozwala na skrécenie cyklu produkeyjnego nie
tylko przez skrécenie czas6w przygotowawezych i maszynowych.



Na skutek dluzszych czaséw operacji polgczonych, wielko$¢ serii
moze byé znacznie obnizona, co pozwala na zmniejszenie po-
wierzchni produkeyjnej, utatwia planowanie, skraca terminy oraz
pozwala pracowaé przy znacznie mniejszych Srodkach obroto-
wych przedsigbiorstwa. :

Nie znaczy to, ze przy lgczeniu operacji organizacja produkcji
upraszcza sig. Przeciwnie, podane korzysci s3 osiggalne jedynie
przy bardziej zlozonej organizacji. Laczenie operacji wyma-
ga bowiem zlozonego oprzyrzgdowania, o ktérego dostawe i re-
nowacje musi troszezyé sie Dzial Gospodarki Narzedziowej, za$
skrécone terminy produkcji wymagaja dokladniejszej pracy pra-
wie wszystkich dziatéw zakladu, a w szczegélnoSci Dzialu Pla-
nowania, Zaopatrzenia, Kontroli itp.

W produkeji jednostkowej lub maloseryjnej z reguly stosu-
je sie lgczenie operacji. Przykladem moze byé produkcja marzg-
dziowni korzystajacej z obrabiarek uniwersalnych oraz wysoko
wykwalifikowanych robotnikéw. Wielko$¢ i cigzar przedmiotéw
réwniez ma wplyw na podzial procesu technologicznego. W pro-
dukeji przedmiotow cigzkich dazy sie do igczenia operacji i od-
wrotnie — przedmioty mate i lekkie pozwalaja na zastosowanie
prostszej organizacji produkcji.

Poniewaz wplyw wigkszoSci wymienionych czynnikéw jest
zmienny, przyjety podzial operacji nie zawsze odpowiada istnie-
jacym w danej chwili potrzebom. Dlatego problem wlasciwego
podzialu operacji jest zawsze sprawg otwartz. Zadaniem tech-
nologa jest ciagle przystosowywanie procesu technologicznego
do aktualnych warunkéw produkeji.

d) Wybor obrabiarek i urzgdzen

Przy projektowaniu nowej produkeji, wybér obrabiarek jest
wynikiem wyboru metod obrébki oraz struktury procesu techno-
logicznego w takim samym stopniu, w jakim moznos¢ dyspono-
wania pewnymi rodzajami obrabiarek wplywa na metody obréb-
ki i budowe procesu technologicznego.

Wybér obrabiarek w przypadku opracowywania . produkeji
malo- i Srednioseryjnej jest stosunkowo tatwy, gdyz potrzebne
do tego celu obrabiarki, przewaznie uniwersalne, sa wytwarzane
w duzych seriach. Sg to wigc maszyny tanie i wyprébowane.
Wybér jest uzalezniony od wielkoSci i cigzaru produkowanego
przedmiotu, mozliwo$ci mocowania lub zastosowania specjalnych
uchwytéw i przyrzadéw, mocy, wydajnosci, dokladnoci wyko-
nania oraz kosztu nabycia. Przystosowanie tych obrabiarek do
celow danej operacji odbywa si¢ droga uzbrojenia w potrzebne
przyrzady, wykonywane najczesciej przez wuzytkownika. Jest
o wiele lepiej, jezeli mozna zastosowaé obrabiarki produkcyjne,

UCHWYT DO NOZA PRZY TOCZENIU PRECYZYJNYM

Noza zamocowanego bezposrednio w imaku nozowym tokarki
nie mamy moznosci przesungé z suportem poprzecznym o 0,01
lub 0,001 mm, gdyz Sruba pociggowa suportu ma zbyt gruby
skok gwintu. Tak minimalne przesuwanie noza w kierunku po-
przecznym mozna uzyskaé stosujac uchwyt pokazany na rysunka.
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Trzonek noza I umieszczony w tulei zaciskowej 2 jest w niej
zaciSnigty nakretkg 3. Tuleja 2 wraz z trzonkiem I umieszczona
jest w oprawie 4, ktéra jest zamocowana w imaku nozowym. O$
trzonka noza tworzy niewielki kat z osia wrzeciona tokarki. Po-

krecajac nakretka 5 przesuwamy wzdluznie oprawke I wraz

z nozem, uzyskiujac w ten sposéb minimalny posuw wglebny

ktére nie tracgc calkowicie cech uniwersalnosci sa budowane
w spos6b uproszczony z rozwinigciem pewnych cech szezegdl-
nych jak: moc, szybkobieznos¢, sztywnos$é konstrukeji, wzglednie
umozliwiajacych zautomatyzowanie pewnych czynnosci. Zaletg
obrabiarek uniwersalnych i wigkszosci produkeyjnych jest moz-
no$é¢ przystosowania ich do wykonywania réznych operacji -droga
zamiany oprzyrzadowania.

Wybé:r obrabiarek dla produkeji wielkoseryjnej lub masowej
przysparza wiele trudnosci, gdyz ze wzgledu na wielko$¢ pro-
dukeji i wielko$¢ serii powinny to by¢ obrabiarki specjalne, przy-
stosowane do wykonywania jednej operacji. Wymagajg one zlo-
zonego oprzyrzadowania, a w zwigzku z tym istnienia duzej na-
rzedziowni. I chociaz obrabiarki te nie wymagajg na ogol wy-
soko wykwalifikowanej obslugi, to jednak konieczna jest pewna
kultura techniczna, bez ktérej trudno utrzymaé takie obrabiarki
w stanie zdolnym do pracy w ciggu dluzszego czasu,

Koszt nabycia i eksploatacji obrabiarki specjalnej jest znacz-
nie wyzszy od obrabiarki produkeyjnej, co nalezy bra¢ pod uwa-
ge przy ukladaniu procesu technologicznego. Réwniez trudno$é
przystosowania obrabiarki specjalnej do zmiany zasadniczych
wymiaréw lub ksztaltéw produkowanego przedmiotu decyduje
o jej zastosowaniu.

Wybér obrabiarek specjalnych, kitére prawie zawsze cechuje
wysoka wydajnosé, jest utrwdniony przez konieczno$¢ harmoni-
zacji z wydajnoScig obrabiarek produkcyjnych, wykonujacych
inne operacje lego samego procesu technologicznego. Wykorzy-
stanie swobodnego czasu takiej obrabiarki przez kooperacjg z in-
nymi zakladami wplywa mnajczesciej niekorzystnie na organiza-
cje wlasnej produkeji.

Obrabiarki specjalne czgsto mozna zaslapi¢ prostymi obra-
biarkami specjalnie oprzyrzadowanymi do obrébki wielomiej-
scowej. Obrabiarki takie naturalnie musza by¢ odpowiedniej wiel-
koSci, zaleznie od iloSci obrabianych jednoczesnie przedmiotéw.
Warunkiem powzigcia decyzji bedzie dysponowanie dobra na-
rzedziownia i wykwalilikowanym personelem = inzyniersko-tech-
nicznym, a przede wszystkim, wymiaréw i ksztaltéw produkowa
nych przedmiotéw odpowiadajgcych takiej obrébce.

Przy sprawdzaniu obcigzenia poszczegdlnych obrabiarek mo-
ze sig¢ okaza¢, ze wykorzystanie niektorych urzadzen bedzie zbyt
male, aby usprawiedliwi¢ koszty ich nabycia, natomiast mozna
je zastgpi¢ kooperacja z innymi zakladami. Zmieniajac w ten
sposcb zalozenia organizacyjne i techniczne nalezy rozwazyé
dwie okolicznosci, ktére moga zniweczy¢ korzysci uzyskane przez
oszezgdnodei inwestycyjne, a mianowicie: jakosé wykonania i pew-
nos¢ dostawy pélfabrykatéw. (dok. nast.)

rlxqiz. Wkret 6 uniemozliwia obracanie sig¢ trzonka noza I w tu-
el 2

Na podstawies, Werkstatt und Betrieb*, zeszyt 12/52 opracowat
: B.

USZCZELNIANIE TULEI ZACISKOWEJ

Tulej¢ zaciskowa bardzo latwo zanieczyszcza sie wiérami,
ciecza chlodzaca itp. B
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Sposéb uszczelnienia oprawki zaciskowej pokazano na za-
taczonym rysunku. Na wrzeciono I jest nakrecona nakretka 2,
ktéra dociska dwie podktadki metalowe 8 i 4, migdzy ktérymi
osadzona jest plytka gumowa 5, stanowigca uszczelnienie tulei
zaciskowej 6; powinna ukladaé si¢ ona tak, jak to pokazano na
rysunku.

Na podstawie ,,Werkstatt und Betrieb* zeszyt 12/52 opracowat
B
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PRZEGLAD NIENISZCZACYCH METOD WYKRYWANIA WAD
MATERIALOWYCH

Metody nieniszczace wykrywania wad !) rozwinely sie w cia-
gu ostatnich dziesigtkow lat biezacego stiiecia tak, Ze obecnie
istnieje kilkanascie metod opartych na badaniach fizycznych
wiasnosci metali.

Wybér metody wynika z kalkulacji, wobec stosowania wy-
soce precyzyjnych urzadzen dla kontroli danego elementu i da-
nej operacji. Wigekszos¢ urzadzen fego typu charakteryzuje sie
bowiem skomplikowang budowa i drogimi elementami jak lam-
_ py elektronowe itp.,, ktérych koszt wykonania jest na ogét do-
syé wysoki ‘W naszych warunkach dochodzi jeszcze zagadnie-
nie mozliwosci wykonania aparatury w kraju. Inng cechg
charakterystyczng tego rodzaju urzadzen jest to, ze jest ona
przydatna czesto do kontroli jednej czynnosci, a wiec potrzeba
uzycia szeregu aparatéw przy biezgcej kontroli jednego procesu
technologicznego. Powstaje nowe zagadnienie, czy w razie
opracowania prototypu pewnego urzadzenia kontrolnego, opla-
ci sie¢ wykonanie serii kilkunastu czy kilkudziesieciu sztuk
urzadzenia, kiére pokryja zapotrzebowanie krajowe.

Natomiast niewatpliwg zaleta badan nieniszczgcych  jest

mozno$¢ przeprowadzania badania bezpoSrednio w cyklu pro- .

dukcyjnym, przy zastosowaniu mozliwie najmniej skomplikowa-
nej aparatury, ale wystarczajgcej dia danego celu. Przez za-
stosowanie automatyzacji kontroli mozna osiggnaé dalsze ko-
rzySci i samoczynny przebieg technologiczny. Niewatpliwie
w tym kierunku zdaza¢ bedzie postep techniczny i rozwdj prze-
mysiu socjalistycznego.

Metody badaf nieniszczgcych wywodza sie z poszczegdl-
nych dz'atéw fizyki; 'sa to metody: elekiryczne, magnetyczne,
akustyczne (ultradiwickiem), cieplne, optyczne i inne. Do naj-
bardziej rozpowszechnionych nalezg badania promieniami

_ Roentgena oraz gamma, dalej magnetyczne oraz ultradzwickowe.

Sposréd wymienionych metod kazda ma swoje zalety i wa-
dy oraz nadaje sig do okre$lonego zadania przy wykrywaniu
wad, w zaleznosci od wielkosci wady, jej usytuowania na po-
wierzchni lub. wewnatrz, od wielkosci przedmiotu, ksztaltu
i stanu powierzchni, a wreszcie od rodzaju materialu i jego
postaci oraz stanu. ;

Badania -magnetyczne nadaja si¢ bardziej do wykrywania
wad na powierzchni lub tuz ponizej; wady glebiej polozone
okre§lajg lepiej przedwietlenia promieniami Roenfgena lub
gamma oraz ultradZwick.

1. Metody radiologiczne :

Metody radiologiczne sa jednymi z najstarszych i najpo-
wiszechniej stosowanych, mimo duzych kosztéw aparatury i do$¢
skomplikowanego przebiegu badania.

Promienie X zna'azly zastosowanie zaréwno do badan ma- .

krorentgenograficznych, ktére przez przedwietlenie cial mela-
lowych wykrywaja wady wewnetrzne materialu jak jamy, banki,
wtracenia niemetaliczne, przerwy itp., jak tez do badan mikro-
rentgenogralicznych, ujawnmiajacych wewnetrzng budowe struk-
turalng, a takze stosowanych do wykrywania naprezen we-
wnetrznych 2). ;

Podkresli¢ nalezy przy tej metodzie ze wymagania od-
nos$nie fachowosci personelu wykonujagcego badania sga wyso-
kie, poniewaz od jego umieietnosci przygotowania badania,
interpretowania obrazu i wnioskowania, calkowicie zalezg wy-
niki badania.

2. Prze$wietlanie promieniami gamma (vy)

Promieniami X praktycznie mozna przeSwietla¢ przedmioty
stalowe do grubosci okolo 100 mm. Do prze$wietlania przed-
miotow grubszych stosowane s3 natomiast promienie ¥y
o 'znacznie krotszej fali. Wykorzystane zostaly do tego celu
pierwiastki promieniotwdrcze, ktére na skutek rozpadu ich jadra
alomowego wysylaja promienie y, wykazujgce te same wlaci-
woéci co promienie X, lecz dzigki krotszej fali, posiadajace
wieksza przenikliwo$¢ przez ciala nieprzezroczyste.

Do prze$wietlania metali stosuje sie promienie o dlugoSci
fali od 0,01 = 0,001 A. Do badan metali uzywa si¢ wylgcznie
pierwiastkéw promieniotwdrczych radu i mezotoru, kiére obok
emisji innych rodzajow promieni (a i B) wysylajag promienie v,
a okres ich polowicznego rozpadu jest stosunkowo duzy (dla
radu 1590 lat, dia mezotoru 6,7 lat).

1) Lehmann, Werkstoffprifung Bd. I Metalle, Leipzig 1951.

2) Blizsze szczegély dotyczgce badan radiologicznych znajdzie czytel-
nik w artvkule in:. M. Radwana ,Badania radiologiczne w przemyS$le
metalowym*‘, umieszczonym w zeszycie 10/53 ,,Mechanika*‘.
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Z giownych wiasnosci promieni+ ¥ nalezy wymienié¢ ich
zdolnos¢ zaczerniania emulsji fotograficznej, wywolywania
fluorescencji niektérych cial oraz jonizacji gazéw. Na tych
wilasnosciach opiera si¢ badanie metali, podobnie jak przy
promieniach X

W prakityce uzywa si¢ nie czystych pierwiastkéw promie-
niotwdrezych, lecz ich zwigzkéw chemicznych (chlorki, bromki
lub siarczany radu i mezotoru). Te preparaty promieniotwéreze
umieszcza sie w kapsutkach w postaci rurki lub kulki z mosig-
dzu, glinu. lub srebra, ktére nie stanowia przeszkody dla pro-
mieni. Nastepnie tak przygotowany preparat umieszcza sig¢
w grubej oslonie olowianej, ktéra przy przeSwietlaniu montuje
si¢ na statywie. Oslona jest tak zbudowana, Ze pozwala takze
na skierowanie promieni w postaci stozka o malej zbieznosci,
wzglednie promieniowo (rys. 1). ;

Rys. 1. Kapsulka z preparatem promieniotwérczym i schemat jej dziatania.

Badanie przeprowadza si¢ przez naSwietlanie filmu, wzgled-
nie przy pomocy licznika, podobnie jak przy promieniach X.
Zazwyczaj mala intensywno$é promieniowania nie pozwala jed-
nak na otrzymanie obrazu na ekranie fluoryzujgcym.

W prakiyce stosuje sie przeSwietlanie przedmiotéw o gru-
bosei 100 — 175 mm ze stalji i 75 — 150 mm z miedzi i jej
stopdw, przy czym czas naSwietlania blony fotograficznej wy-
nosi od 2 do 8 godzin, (przy spotykanej zazwyczaj wielkoSci
preparatu promieniotwérczego odpowiadajacej natezeniu pro-
mieniowania 30 -+ 100 mg czystego radu). i

Przebieg badania promieniami vy przedstawia sie o wiele
prosciej, anizeli promieniami X. Preparaty promieniotwércze sa
niezalezne od energii zewnetrznej, przez co odpadaja wszelkie
urzgdzenia pomocnicze i dodatkowe. Male- wymiary i maly cie-
zar preparatu stwarzaja mozliwosci przeSwietlania przedmio-
téw w miejscach trudno dostepnych np. wewngtrz przedmiotu,
miedzy jego $ciankami, wzglednie dowolnego wyboru kierunku
promieniowania, najdogodniejszego przy skomplikowanym ele-
mencie, co przy promieniach rentgena nie zawsze jest mozliwe.
Fakt, ze promienie y rozchodzg si¢ we wszystkich kierunkach
z jednakowym natezeniem pozwala przy masowym przeSwie-
tlaniu przedmiotéw na rozmieszczenie ich wokol preparatu na
obwodzie kota (metoda karuzelowa) lub na powierzchni kuli.

Mimo tych zalet promienie y stosuje si¢ w niezbyt licznych
przypadkach, poniewaz jako bardzo twarde dajag one negaty-
wy o malych kontrastach. Dla polepszenia rozpoznawalno$ci
szczegOlow zastosowano pewne usprawnienie polegajgce na
na$wietlaniu dwu na sobie nalozonych filméw, ktére po wy-
wolaniu znowu naklada si¢ na siebie, identycznie jak podczas
naswietlanig, co zwigksza kontrastowo$¢ drobnych wad. Efekt
ten polepsza si¢ jeszcze bardziej przez przesunigcie o niewiel-
kg odleglo$¢ jednego filmu wzgledem drugiego.

Badanie promieniami y zaleca si¢ stosowaé do badan ele-
mentéw ze stopéw miedzi, cyny, cynku i olowiu oraz przy
$rednich grubosciach Scianek dla stopow zelaza. Nie nadaje sig
ono do Ladai przedmiotéw z metali lekkich i o cienkich
Sciankach.



Przechowywanie preparatéw odbywa si¢ w kasetach olowia-
nych o minimalnej grubos$ci Scianki wynoszacej okolo 50 mm,
przy czym pomieszczenie powinno by¢ dobrze przewietrzane ze
wzgledu na wydzielajacy sie gaz radon o wlasnoSciach pro-
mieniotwérezych, a wiec réwniez szkodliwy dla otoczenia.

3. Metody magnetyczne

Metody magnetyczne szezegélnie nadaja sie do wykrywania
drobnych niejednolitosci materialu w postaci peknie¢, wirgcen
niemetalicznych lub przerw materiatlowych, znajdujacych si¢ na
powierzchni przedmiotu lub tuz pod nig. Ujawniajg one réw-
niez wloskowate drobne peknigcia hartownicze lub odlewnicze,
pekniecia spowodowane dziataniem platkéw $nieznych . (floke-
néw), zawiniecia powierzchniowe itp.

Zasada badan polega na wykrywaniu zaburzeri wytworzone-
go w przedmiocie wzdluznego strumienia magnetycznego, wy-
krywajacego glownie pegknigcia' poprzeczne, lub strumienia po-
przecznego dla wykrywania peknigc podluznych, wzglednie obu
na raz. W tych warunkach w miejscu wady powstaje zakldcenie
pola magnetycznego, ktére pewnymi sposobami zostaje ujaw-
njone na powierzchni, wskazujgc na obecnosé¢ wady.

Metody magnetyczne nadaja si¢ gléwnie do badan materia-
16w ferromagnetycznych (stal), a w niektérych przypadkach
takze do paramagnetycznych, lecz nie maja zastosowania do
diamagnetycznych.
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Rys. 2. Schematyczny przebieg linii sit pola magnetycznego podiuziego.

Rys. 2 przedstawia schematycznie przebieg linii sil pola
magnetycznego. podluznego przy ujawnianiu wad poprzecznych,
za$ rys. 3 pola magnetycznego poprzecznego i wad podiuznych.

W celu ujawnienia rozproszonych linii
sit indukeji magnetycznej polewa sie po-
wierzchnie przedmiotu zawiesina pylu ze-
laza karbonylkowego, lub magnetycznego
tlenku zelaza w nafcie albo oleju wrzecio-
nowym, ktére zmniejszajac tarcie czastek,
ulatwiaja grupowanie si¢ zawiesin wokot
wad.

Rys. 4 przedstawia widok urzadzenia
wytwarzajacego strumien magnetyczny
przy pomocy odpowiednio silnego elektro-
magnesu z tzw. wzbudzeniem obcym zna-
nego pod nazwa ,Ferroskop”. Urzadzenie
skiada sie z podstawy, z gérna czeScig
w postaci wanienki, do ktérej sptywa nad-
miar zawiesiny. Wewnatrz podstawy znaj-

Rys. 3. Schematyczny

przebieg linii sil pola

magnetycznego po-
przecznego.

T8RS

R)"s. 4. Ferroskop.

duje sie elektromagnes dla wytwarzania odpowiednio silnego pola
magnetycznego oraz odmagnesowywania przedmiotu po badaniu.
Nad wanng umieszcza sie odpowiednie uchwyty dla umocowania

przedmiotu, ktére muszg doktadnie przylegaé¢ do przedmiotu, gdyz
wplywa to na wynik badania. Natezenie pradu przepltywajacego
przez elektromagnes wskazuje amperomierz, za$ obieg zawiesiny
wywoluje pompa wbudowana w podstawe. ;

Rys. 5 przedstawia schemat wykrywa-
, 1
T )\N\I’\ T

nia wad podtuznych pizy wzbudzeniu wia-

przeplywajacego przez przedmiot pradu,
+ poprzecznie przebiegajacych linii sit pola
magnetycznego.

Gléwnym elementem urzadzenia jest
Rys. 5. Schemat urza- trans-for_mato.r obnizajacy napigcie’ sieci.
dzenia magnetycznego Przedmiot jest zalaczony. bezposrednio
ze wzbudzeniem wia- do uzwojenia wiérnego. Ze wzgledu na du-

FOIE: ze natezenie pradu (kilka tysiecy ampe-
réw) uchwyty doprowadzajace prad musza by¢ chtodzone. Przy
badaniach tych najwigcej czasu traci si¢ na zalozenie i zdjecie
przedmiotu, totez przy budowie nowoczésnych urzadzen tego ro-
dzaju dazy sie do jak najwigkszego zmechanizowania tych czyn-
nosci. 2

snym, przez wytworzenie przy pomocy

Rys. 6. Zmechanizowane urzadzenie do badan magnetycznych.

Rys. 6 przedstawia urzadzenie zmechanizowane do badan
w polu wzdluznym i poprzecznym. Mocowanie przedmiotow
odbywa si¢ samoczynnie (pneumatycznie); réwniez obieg za-
wiesiny, wywolywany pompg, nastepuje automatycznie po zalo-
zeniu przedmiotu. Whudowane przyrzady wskazuja natezenie
pradu i w razie potrzeby ilos¢ amperozwojéw, a lampa sodowa
oéwietla przedmiot w sposéb zapewniajacy doskonala widocz-
no§é i szybkie ujawnienie wady. Sterowanie urzadzenia wyko-
nuje robotnik przy pomocy dzwigni i przyciskéw recznych lub
noznych.

Dla przedmiotéw matych i $redniej wielkosci dobrze nadaje .

sie metoda wykorzystujaca zjawisko pozostalosci magnetycz-
nej; magnesowanie przedmiotu przeprowadza sig¢ przez dopro-
wadzenie krotkich impulséw pradu z urzadzenia znanego pod
nazwa ,Ferropuls® (rys. 7). Metoda ta bada si¢ walki, koia
zebate, czopy tlokowe, lozyska toczne itp., lecz pod warunkien,
ze material cechuje duza pozostalo§¢ magnetyczna; z tego
wzgledu metoda ta nie nadaje si¢ do badari przedmiotéw ze

,stali niskoweglowej. Silny krotkotrwaly impuls pradu o nate-

zeniu 2000 = 4000 A ofrzymuje sie z baterii kondensaloréw,
przy czym w raz'e potrzeby mozna stosowaé automatycznie kil-
ka impulséw pradowych w okresach sekundowych. Nastepnie
polewa si¢ przedmiot zawiesing i dokonuje ogledzin.

Inne urzadzenia tego rodzaju stosowane do badania przed-
miotéw- o nieregularnym ksztalcie pokazuje rys. 8. Po wloze-
niu przedmiotu do otweru cylindrycznego cewki i przepuszczeniu
przez nig pradu w czasie krétkiego okresu nastepuje magne-
sowanie. Przedmiot przenosi si¢ do sasiedniego zbiornika z za-
wiesing i ujawnia ewentualne wady. Urzadzenie nadaje si¢ do
masowej kontroli przedmiotéw szczegélnie ze stali stopowych,

cieplnie ulepszanych (czeSci samochodowe, lotnicze itp.), ze

wzgledu na cechujacg je duzg pozostalo$¢ magnetyczng.
Ogélnie trzeba zaznaczy¢, ze przy badaniach magnetycznych

nalezy $ciSle przestrzegaé warunkéw proby, inaczej bledne wy- |

9
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2 Rys. 7. Ferropuls.
niki moga tatwo doprowadzi¢ do falszywych wnioskéw. Rys. 9

. unaocznia wybitnie -mozliwosci wykrywania wad w sworzniach
tlokowych, przy czym rys. a) wskazuje wyglad sworznia przed
badaniem, za$ rys. d) wyrazne pekniecia powierzchniowe .po-
przeczne i podluzne ujawnione przy dobraniu wiasciwych para-
metréw magnesowania podluznego i poprzecznego.

4. Metody elektryczne

Do wykrywania wad w przed-
miotach  metalowych  zostaly
réwniez zaslosowane zjawiska
elektryczne. Metody te posiada-
jace w poréwnaniu z innymi
szereg zalet, jak mozno$¢ wy-
krywania wad tak na powierz-
chni jak i w niektérych przy-
padkach w glebi materialy,
mozno$¢é badania przedmiotéw
cienkich (blachy, tasmy) oraz
mozliwos¢ zastosowania tych me-
tod zaréwno do metali magne-
tycznych (stali) jak i niemagne-
tycznych (stale austenityczne i
metale niezelazne).

Metody elektryczne opierajg sie
gléwnie na zjawiskach induk-
_ cji elektromagnetycznej, prze-
wodnictiva elektrycznego oraz wzbudzenia pradow wirowych
w badanym przedmiocie.

Rys. 8. Urzadzenie do badan ma-
gnetycznych przedmiotéw “o nie-
regularnym ksztalcie.

Metoda indukeji * eletromagnetycznej wykorzystuie ziawi-
sko powstawania sily ¢ Py ;
elektromotorycznej .

(SEM) w przewodni-
ku, na ktéry dziala
zmienne pole magne-
tyczne.  Wykrywanie
wad odbywa sie przy
pomocy Wwirujacej cew-
ki, ktora przesuwa sie
tuz nad powierzchnia
badanego przedmiotu.
Jesli cewka znajdzie si¢
W rozproszonym polu
magnetycznym, ktére
powstaje w miejscu
wadv zostaje w niej
wzbudzony prad elek-
tryczny. Prad ten po
odpowiednim  wzmoc-
nieniu doprowadza sie
do wurzgdzenia ujaw-
niajacego, w postaci
sluchawki, przyrzadu
wskazowkowego - lub
oscyloskopu.

W cel1 utworzenia °
strumienia magnetycz-
nego w  badanym
przedmiocie, magnesu-
je sie go zazwyczaj ;
przy pomocy urzadzenia impulsowego (opisanego w ustepie
o badaniach magnetycznych), lub przez pocieranie silnym ma-

10

Rys. 9. Wady powierzcianiowe wysryle pada-
niem magnetycznym.
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gnesem statym. Metoda ta nadaje sig tylko dla metali ferroma-
gnetycznych, przy czym w przypadku przedmiotéw diugich np.

.pretow, lin itp. — przedmiot przeciaga si¢ przez cewke znajdu-

jaca si¢ w polu magnetycznym, co 1mozliwia zastosowanie gra-
ficznej rejestracji.

Metoda przewodnictwa elekirycznego opiera si¢ na prawie
Ohma, kiére ujmuje zaleznos¢ pomiedzy spadkiem napiecia,
natezeniem pradu i oporem przewodnika. Jezeli przedmiot ba-
dany posiada staly przekréj i jest jednorodny strukturalnie, to
na pewnej stalej diugoSci spadek napigcia bedzie niezmienny
w dowolnym miejscu przedmiotu. W razie zaistnienia wady,
przekroj przedmiotu, przez ktérv przeptywa prad ulega zmniej-
szeniu a opdr wzrasta, co z kolei wywoluje zmiane spadku na-
piecia. Metoda nadaje si¢ do badan przedmiotéw dlugich o sta-
tym przekroju, a szczegélnie do wykrywania rozwarstwien
w blachach, taSmach i platerach. Prad doprowadza si¢ po obu
stronach przedmiotu, tak, aby przeplywal przez jego grubos¢.
W przypadkach istnienia wady prad nie zdaza po drodze naj-
krétszej, lecz ja optywa, jak pokazano na rys. 10, powodujac
wzrost oporu i spadku napigcia, co ujawnia wade.

a) b)

IS\
O
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Rys. 10. Schemat wykrywania wad metoda elekirycznga — a przeplyw
pradu w materiale bez wad, & w materiale wadliwym.

Metoda pradéw wirowych polega na wykorzystaniu zjawiska
powstawania pragdéw wirowych w przedmiocie znajdujagcym sie
w zmiennym polu magnetycznym. Urzadzenie zbudowane jest
na zasadzie krotkozwartego transformatora, kiérego uzwojenie
pierwotne jest cewka magnesujaca, za$§ wtérne stanowi przed-
miot, w ktorym sa wzbudzane prady wirowe. Wielko§¢ ich za-
lezy od szeregu parametréw, do ktérych miedzy innymi nalezy
opor elektryczny. Wady istniejace w badanym przedmiocie zwie-
kszaja jego opor elektryczny i zmniejszaja prady wirowe, ktéra
to zmiana objawia sie zmiana pradu przeplywajgcego przez .
cewke magnesujaca.

Poniewaz bezpoSredni pomiar zmian pradu przeplywajgcego
przez cewke nie moze by¢ zbyt doktadny, w praktyce dobiera
sie specjalne uklady, pozwalajace na pomiar tych zmian z wie-

ksza doktadnos$cia. Naj-
@( czgSciej wykorzystuje sie
uktad mostkowy lub réz-
nicowy. W ukliadzie most-
kowym uzywa si¢ dwu
cewek magnesujgcych, z
ktérych jedna oddzialywu-
je na wzorzec, wykona-
ny z tego samego mate-
rial1 co przedmiot bada-
ny, za§ druga na przed-
miot badany (rys. 11).
W przypadku identycz-
; nosci -obu  materialéw
przyrzad wskazujacy pozostaje w ‘polozeniu zerowym, za$
w przypadku wady w przedmiocie powstaje odchylenie od po-
lozenia réwnowagi. W ukladzie réznicowym stosuje sig dwie
blisko siebie polozone cewki polaczone szeregowo, lecz o prze-
ciwnych kierunkach przeplywu pradu; urzaozenie wskazujgce
zachowuje sie podobnie jak przy ukladzie mostkowym.

Metoda pradow wirowych nadaje sig szczegélnie do badan
w produkeji masowej przedmiotow o prostych ksztaltach. Dla
przedmiotéw pojedynczych, duzych i o powierzchniach nieregu-
larnych, zbudowano dzialajace na tej zasadzie urzadzenie prze-
nosne ,dotykowe* (rys. 12), zawierajace cewki polaczone w
ukladzie réznicowym. Metoda pozwala na wykrywanie przerw
materialowych réwniez w konstrukcjach spawanych, niejedno-
rodnosci w skladzie chemicznym i strukturalne, likwacje, nie-
rownomierno$ci obrébki cieplnej, zgniot itp., zaréwno w stopach
magnetycznych jak i niemagnetycznych.

Cechg ujemng tej metody jest trudno§é jednoznacznego okre-
$lenia charakteru wady. Np. niejednorodno$ci magnetyczne nie
majace nic wspélnego z wadami mechanicznymi, réwniez wy-
woluja wychylenie na przyrzadzie wskazujacym. Podobnie ma
si¢ rzecz z niejednorodnoSciami chemicznymi, obrébki cieplnej,
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Rys. 1l. Schemat ukladu mostkowego

dla badafi poréwnawczych.




Rys. 12. Przeno$ny przyrzad do badan magnetycznych.

lub wreszcie z nieznacznymi zmianami przekroju badanego
przedmiotu. Dlatego wymagana jest tu duza wprawa i doswiad-
czenie  przeprowadzajacego badanie.

5. Metody dzwigkowe (akustyczne)

Metody akustyczne znajdujg coraz szersze zastosowanie w
wykrywaniu wad materialowych. Od dawna juz wiadomo, ze
metale lub stopy nadaja sie do wytwarzania czystych dzwiekéw.
Odwrotnie, jesli przedmiot posiada jakie§ wady wewnetrzne
lub pekniecia, otrzymuie sie ton nie czysty, lecz — ze wzgledu
na zmiane czestotliwosei — gluchy (drewniany), co pozwala
w sprzyjajacych warunkach na wyeliminowanie wadliwej sztuki.
W metodzie tej trzeba polegaé na subiektywnej ocenie badaja-
cego, co nie daje w zadnym razie pewnosci wynikéw. Dla za-
stosowan przemystowych stosuje sie urzgdzenia przetwarzajace
dzwiek sltyszalny w- impuls fizyczny, dajacy sie odpowiednio
uchwycié, jak np. wychylenie wskazowki. Urzadzenie takie acz-
kolwiek skomplikoware, moze znaleié¢ duze zastosowanie do
sortowania przedmiotéw i wykrywania wad. W przemysle znaj-
duje obecnie szerokie zastosowanie odmiana tej metody postu-
gujgca sie ultradZwiekami.

Pod nazwa ultradzwigku rozumie si¢ drgania mechaniczne
o duzo wyzszej czestotliwosci niz drgania styszalne, a wiec po-
nad 20000 okreséw/sek, praktycznie 500.000 — 3.000.000 okrfsek.
Zwigzek miedzy predkoScia rozchodzenia %ie tych drgan, a cze-
stotliwoScig i dtugoScia fali .okresla wzor
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gdzie | jest czestotliwoScig w okrfsek, A diugoscig fali w m,
a T 1/sek — diugoscia okresu. .

Predko$é rozchodzenia sie drgan jest rézna i zalezy od sta-
tych materialu jak np. — modulu, sprezystoSci podluznej E, ge-
stosci ¥y ~— ciSnienia p itp. Predkosé ta jest najwieksza w cia-
tach stalych i wynosi dla stali v = 5000 m/sek; mniejsza jest
w cieczach v = 1000 — 1500 m/sek, za§ najmniejsza dla ga-
z6w, np. v = 332 mjfsek dla powietrza. Proznia stanowi dia
ultradzwieku przeszkode. Fale ultradZzwiekowe ulegajg prawom
odbicia, przechodzenia, absorpcji i tlumienia; opracowane w
praktyce metody uwzgledniaja te zjawiska. Rozréznia sie fale
przepuszczane i fale odbite.

Przy falach przepuszczanych wytworzony w danym zrédle
ultradzwiek wnika na jednej powierzchni do wewnatrz i dociera
do powierzchni przeciwleglej, gdzie zostaje odebrany i ujawnio-
ny odpowiednig aparaturg. W przypadku napotykania na dro-
dze przeszkéd w postaci peknigé, wtracen niemetalicznych itp.
nastepuje sttumienie drgan lub nawet zanik amplitudy. Mozna
w ten sposéb okre§li¢ jedynie rozleglos¢ wady, ale nie mozna
jej SciSle umiejscowi¢ na przekroju elementu.

Przy falach odbitych wystany impuls na powierzchni dociera
do przeciwleglej powierzchni, odbija sie od niej i wraca z powro-
tem. Na odpowiednim ekranie oscyloskopu katodowego uwidacz-
nia si¢ amplituda weiScia i odbicia. O ile teraz na drodze fali
znajduje si¢ przeszkoda, to impuls ulega odbiciu wczesniej, co
zostaje zarejestrowane nowopowstalg amplituda — wady. W ten
sposob mozna zarejestrowaé takze polozenie wady na prze-
kroju, a wiec dokladnie umiejscowic ja.

Dla wytwarzania fal ultradzwigkowych wyzyskano dwa zja-
wiska tzw. magnetostrykcji i piezoelektrycznosci. W tym dru-
gim przypadku zjawisko polega na tym, ze do odpowiednio
wycietegp krysztalu kwarcu, turmalinu itp. przylozone napigcie
elektrostatyczne wywoluje drgania mechaniczne i odwrotnie.

Schemat aparatu ultradzwigkowego przedstawia rys. 13. Ge-
nerator lampowy wytwarza zmienny prad o zadanej czestotliwo-
sci. Prad ten doprowadzony do zamknietej puszki metalowej

tzw. czutki, mieszczacej plytke kwarcowa, pobudza ja do drgan
z ta sama czestotliwocia co drgania elektryczne. Zrédiem ultra-
dzwigku jest zatem drgajaca plytka kwarcowa. Druga identycz-
na czulka spelnia role -odbiornika fal ultradzwigkowych. Poten-
cjal elektryczny wytworzony odbitymi drganiami na powierz-
chniach ‘kwarcu czulki odbiorczej uiawnia sig na ekranie jako
obraz w postaci amplitud: ‘poczatkowej jako sygnal wejScia
ultradZzwieku do materialu i koficowej, bedacej echem tych
drgan odbitych od dna, tj. przeciwleglej powierzchni przedmiotu
badanego. W przypadku natrafienia przez ultradZwigk na przer- °
we materialowa (wade) wystepuje trzecia amplituda, w odleglo-
Sci proporcjonalnej do badanego przekroju i w ten sposob pe-
zwala na dosy¢ dokladne okreslenie polozenia wady.
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Rys. 13. Schemat ultradZwickowego wykrywacza wad.

Widok aparatu w czutkami skoSnymi do badan przedmiotow
cienkich przedstawia rys. 14. Widoczny tu ekran oscylografu
posiada podziatke ulatwiajgca umiejscowienie wady.

Zaletami metody. ultradzwieku s3: mozno$¢ badania grubych
przekrojéw o diugosci do ok. 4000 mm (w obecnych aparatach),
stosunkowo niski koszt aparatury, zwlaszcza w poréwnaniu
z metoda rentgenologiczna, mozno$¢ pobierania pradu bezpo-
$rednio z sieci (110 lub 220 V) i wreszcie otrzymywanie wyni-
kéw badania natychmiast, bez potrzeby stosowania dodatkowych
zabiegow.

i

Rys. 14. Urzadzenie do bradaﬁ Vlrxrltradivfiei(owych,

Do cech ujemnych zaliczy¢ nalezy: utrudnione badanie przed-
miotéw o ksztaltach nieregularnych, wymagang duza gladko$é
powierzchni przylozenia czulek (im wyzsza czestotliwo$¢, umoz-
liwiajaca wykrycie drobniejszych wad, tym bardziej gladka mu-
si by¢ powierzchnia), reagowanie ultradzwigku takze na zmia-
ny strukturalne, co niekiedy utrudnia wycigganie wnioskow,
utrudnione wykrywanie wad w cienkich przekrojach przy stoso-
waniu metody odbicia i utrudnione wykrywanie wad znajduja-
cych sie tuz pod powierzchnia. -
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6. Metody cieplne

Metody cieplne polegaja na wyzyskaniu zjawiska przecho-
dzenia ciepta, gdzie warstwa posrednia stanowi zapore. W ten
spos6b mozna wykry¢ rozdwojenia w blachach, przerwy w bime-
talach lub platerach, pustki na przej$ciu od metalu lozyska do
stopu tozyskowego itp.

Ogrzewania dokonuje sie po jednej stronie blachy, obserwii-
_jac po drugiej réwnomierno$é rozchodzenia sie ciepta. W miej-
scu przerw, na skutek 10—100-krotnego gorszego przewodnicwa,
efekt cieplny ujawnia si¢ pdzniej. Celem uzyskania tego efektu
mozna zastosowa¢ obserwacje parujacej wody, barw odpuszcza-
nia, punktu topnienia cial specjalnych, zabarwienia termokolo-

" row (kredek kolorowych), a wreszcie pomiar temperatury przy
pomocy odpowiednich termopar i rejestracji miliwoltomierzem.

Szczegblnie charakterystyczny efekt uzyskuje sie przy uzyciu
termokoloréw, zmieniajacych bardzo intensywnie swoje zabar-
wienie na trwaly kolor umozliwiajacy obserwacje réwniez po
pewnym czasie. W-ten sposéb stwierdzi¢ mozna przerwy mate-
rialowe grubosci od 0,025 mm, z absolutna pewnoscia od 0,06
mm, jednak pod warunkiem, ze catkowity rozmiar wady prze-
kracza 2- do 3-krotna grubos¢ przedmiotu.

7. Metody kapilarne

Dotychczasowe metody cechowala potrzeba uzycia drogich
urzadzen — w przeciwienstwie do tego melody kapilarne sa
bardzo proste w uzyciu, tanie i mozna je zaliczy¢ do badan tech-
nologicznych. Jest ich kilka odmian, lecz wszystkie cechuje pro-
sty efekt wnikania cieczy do wnetrza przedmiotu ogrzanego
i wyciska z niego plynu w czasie chlodzenia. Dla lepszego
uwidocznienia tego efektu mozna metoda fizyczng lub mecha-
niczng spowodowaé zabarwienie danego miejsca.

] -

Inz.-mech. WIESLAW GRABOWSKI

1. Wiadomosci ogélne

Jednym z zasadniczych czynnikéw wplywajacych na wydaj-
no$¢ i jakoS¢ obrdbki szlifowaniem jest prawidlowy ksztait i stan
pracujacej powierzchni Sciernicy. W zaleznosci od doboru
ciernicy i warunkéw obrébki, dokonywanego z punktu widze-
nia zgdanych wynikéw (szlifowanie zgrubne czy wykariczajgce)
i rodzaju szlifowania (np. powierzchni ksztaltowych czy pro-
stych),  zachodzi konieczno$¢ poprawiania ksztaltéw pracujg-
cych powierzchni Sciernicy lub usuniecia stepionych ziarn. Po-
mijajac zagadnienie prawidlowoéci doboru Sciernicy i innych
warunkéw szlifowania oraz czynnikéw techniczno-ekonomicz-
nych wplywajacych na to, nalezy stwierdzi¢, ze praca Sciernicg
tepa lub o nieprawidlowych ksztaltach (wskutek zuzycia czy
zlego obciggniecia) prowadzi do powstawania brakéw, przy
jednoczesnym znacznym zwigkszeniu kosztéw obrébki. Biorgc
pod uwage to, ze szlifowanie jest z reguly jedng z ostatnich
operacji obrébkowych, braki nim spowodowane sa szczegélnie
dotkliwe, poniewaz prowadza do odrzucania prawie calkowicie
obrobionych przedmiotéw. Réwniez wysoki koszt operacji szli-
fienskich wymaga zwrécenia szczegdlnej uwagi na racjonalne
ich wykonywanie.

Z tych postulatéw wynika czesto spotykane twierdzenie, ze
Sciernice nalezy obciagaé jak najczesSciej. Oczywiscie nalezy
zdawac sobie sprawe, zZe obcigganie Sciernicy ,.kosztuje”, gdyz
zabiera pewng ilo$¢ czasu, jak réwniez zuzywa drogie narzedzia
obciggajace, powoduje zmniejszenie masy samej Sciernicy i ko-
niecznoS¢ poprawienia ustawienia obrabiarki. Stad nalezy wys-
nué wniosek, Ze czgsto$¢ obciagania Sciernicy powinna byé do-
bierana z punktu widzenia otrzymania jak najwigkszych efekiéw

technicznych przy jak najmniejszych kosztach obrébki, w kté-

rych koszty obciagania i zwigzanych z tym czynno$ci stanowig
powazng ‘pozycje. : :

Niestety zagadnienie to nie jest dotychczas na tyle opra-
cowane, aby mozna bylo z géry ustalié czesto$é obciagania Scier-
nic dla wigkszoSci przypadkéw spotykanych w praktyce. Brak
jest dotychczas tablic czy wykresow okreSlajacych trwalosé
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Préba gotowania w oleju Najprostsze pro-
by dokonuje si¢ przez wygotowanie przedmiotéw w czasie ok. /o
godziny w oleju przy temperaturze 100—160°C. Nastepnie po
+Wysuszeniu zanurza si¢ przedmiot do odpowiedniego oSrodka
np. kredy szlamowanej w spirytusie lub talku w czterochlorku
wegla, przez co po wyjeciu uzyskuje sie powierzchnie zabielo-
ng. W dalszym ciggu na skutek spadku temperatury zostaje wy-
ciSniety olej z przedmiotu, zabarwiajac warstwe zabielong w
miejscu peknigeia i ujawniajac w ten sposéb wade.

Proba gotowania-w dwuchromianie
potasu. Przedmiot gotuje si¢ przez !/ godziny w roztwerze
o skladzie: 2% octanu amonu, 15% dwuchromianu potasu. —
reszta woda, w temperaturze 70—80°C, nastepnie plucze w zim-.
nej wodzie i ponownie w goracej dla osuszenia. W trakcie na-
stepnego chlodzenia ujawniaja si¢ peknigcia zabarwieniem na
kolor zétty. e

Proba fluorescencyjna. Préba fluorescencyj-
na polega na wyzyskaniu zjawiska Swiecenia przy naSwietlaniu
promieniami ultrafioletowymi. Przedmiot zanurza si¢ w cieczy
zawierajacej substancje fluorescencyjna, wzglednie dzialajaca
utatwiajgco. Np. przedmiot zanurzony w kapieli mieszaniny ole-
ju mineralnego z nafta, a nastepnie posypany tlenkiem magne-
zu — bedzie pod wplywem wytworzonych lampa rteciowa pro-
mieni ultrafioletowych $wiecit w miejscach wadliwych, gdyz
olej z nafta pobudza tlenek magnezu do Swiecenia. Sposéb ten
umozliwia wykrycie szczelin powierzchniowych o grubos$ci 0,005
mm i moze odda¢ duze ustugi w praktyce. Metoda ta posiada
takze i te zalete, ze nadaje si¢ réwniez do przedmiotéw nieme-
talowych (np. ceramicznych).

opracowat
prof. inz. Fryderyk Staub

OBCIAGANIE SCIERNIC

Sciernic w okreSlonych warunkach obrébki, jak to ma miejsce
dla narzedzi skrawajacych jedno- lub wieloostrzowych (nozy,
frezéw, wiertet), dla ktérych liczna juz literatura pozwala ze
znaczng dokladno$cia ustali¢ czas miedzy jednym naostrzeniem
a nastepnym. Spowodowane jest to przede wszystkim znacznie
wiekszg réznorodnoScia wilasnoSci narzedzi, silniejszym wply-
wem stanu obrabiarki, rodzaju obrébki i sposobu jej przeprowa-
dzenia oraz ksztaltéw i wiasnoSci obrabianego przedmiotu na
zachowanie si¢ Sciernicy w czasie pracy, niz to ma miejsce dla
narzedzi metalowych. Wyniki sporadycznych badan wplywu cze-

-stoSci obciggania Sciernic na wyniki obrébki nie pozwalajg na

ich szersze uogdlnienie, tak Zze w praktyce jest ona okreslana na
podstawie do$wiadczenia, lub za pomocg préb. Taki stan wy-
maga tym bardziej troskliwego, bardziej wnikliwego zajecia sie
tym zagadnieniem, zaréwno przez samych szlifierzy,-jak i per-
sonel techniczno-inzynierski zakladéw, gdyz leza tu ogromne
mozliwoSci przyS$pieszenia produkeji i znacznego obnizenia jej
kosztéw.

W artykule niniejszym rozpatrzymy narzedzia obciggajgce
i warunki obciggania, ze szczegélnym: zwrdceniem uwagi na
mozliwosci zastapienia drogich i deficytowych obciggaczy dia-
mentowych — obciggaczami bezdiamentowymi.

2. Obrobka Sciernic

Obrébke Sciernic mozemy podzielié na dwa zasadnicze ro-
dzaje, a- mianowicie:

1) ksztaltowanie zgrubne — obtaczanie,

2) ksztaltowanie dokladne lub ostrzenie — obcigganie.

Obtaczanie $ciernic ma na celu nadanie im ksztaltéw i wy-
miar6w zgodnie z normamil) lub szezegélnymi wymaganiami
odbiorcy i jest zazwyczaj wykonywane w wytworni Sciernic.
W nielicznych przypadkach uzytkownik sam wykonuje operacje
obtaczania, o ile konieczne jest zastosowanie Sciernicy o spe-
cjalnych ‘ksztattach i wymiarach. Obtaczanie jest wiec polaczo-
ne ze zdjeciem znacznych iloSci materialu Sciernicy, zazwyczaj
ze wszystkich lub kilku powierzchni, przy czym odchylki wymia-
row i ksztaltow sg do$é znaczne.

1) Patrz artykul autora ,,Wyroby S$cierne‘, ,,Mechanik'* zeszyt 10/53.



Obcigganie Sciernicy ma natomiast na celu uzyskanie do-
kladnego wymiaru i ksztaliu pracujacych (skrawajacych) po-
wierzchni Sciernicy oraz jak najlepszych jej wlasnosSci skrawa-
jacej (usuniecie warstwy stepionych ziarn lub warstwy zale-
pionej i odstonigcie ziarn ostrych, mozliwie bez ich pokrusze-
nia). Przy obcigganiu dazymy do usunigcia jak najmniejszej
ilosci materialu Sciernicy, zaréwno ze wzgledu na szybkoSc jej
zuzywania sig, jak i na zuzywanie sig¢ narzedzia obciggajacego
i czas obciggania. :

Z punktu widzenia samego procesu obrébki Sciernic, mozemy
odréznic:

1) obrobke przez skrawanie (narzedziami diamentowymi);

2) obrébke przez Scierania (narzedziami Sciernymi lub z we-
olikow spiekanych przy réinych szybkoSciach powierzchni obra-
bianej i narzedzia obciagajacego);

3) obrobke przez wyrywanie ziarn (narzedziami $ciernymi,
z weglikéw spiekanych, stalowych lub zeliwnych luZno obraca-
jacych sie i napedzanych od Sciernicy);

4) obrébke przez wygniatanie rolkami stalowymi.

W dalszym ciagu oméwimy kolejno: obtaczanie Sciernic,
obcigganie obciggaczami diamentowymi, metalowymi oraz Scier-
nymi i z weglikéw spiekanych. ;

ktadki z plastycznego metalu (do obrébki powierzchni bocznych
Obrobke = zewnetrznych

powierzchni - walcowych

przy duzych naddatkach

(od 2 do 12 mm) przepro-

wadza si¢ w sposob przed-

slawiony na rys. 2 Opraw-

ke ze stozkiem zamocowu-

i otworéw — rys. 3).
je si¢ w suporcie obrabiar- -

2 ki tak, aby jej o$ byla po-
{

e

-~

| lozona ped katem ok. 20°
[T do osi obrolu Sciernicy w
72 Ve plaszczyznie przechodza-
Rys. 3 Obtaczanie bocznych powierzchni cej przez o§ wrzeciona i
Sciernic 3
nastepnie pochylona do
tej plaszczyzny pod katem ok. 4°. Najpierw przeprowadza sie ob-
rébke zgrubna przy obwodowej szybkoSci Sciernicy od 12 do
16 m/sek w zaleznosci od jej Srednicy2). Celem przy$pieszenia
obrébki w pierwszym przejsciu tej operacji posuwem poprzecz-
nym stozka wykonuje si¢ w Sciernicy kolowe rowki o glebo-
koSci bliskiej naddatkowi na obrébke zgribna.

Ruch narzgdzi w tym przejsciu jest nastepujacy: weinanie
sig stozka w Sciernice - wycofanie — przesuniecie w kierunku

wzdluznym — weinanie itd. W nastepnym przejsciu posuwem
/l:t wzdluznym w prawo usuwa sie pierScieniowe grzbiety, wycofu-
B‘ s jac narzedzie z obrobionej Sciernicy o 5—7 mm od prawej kra-
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Rys. 1. Oprawka stozka do obtaczania Sciernic.

3. Obtaczanie Sciernic

Obtaczanie $ciernic przeprowadza sie stozkiem stalowym
osadzonym na luzno obracajgcym sie wrzecionie oprawki
(rys.1). Stozki wykonuje si¢ przez tloczenie ze stali 020 na-
wegla i hartuje do twardo$ci Hrec = 65.. Pracujaca, obwodowa
powierzchnie stozka szlifuje si¢ prostopadle do jego tworzacej.
Przy obtaczaniu te cze$¢ stozka dosuwa sie do obracajgcej sie
Sciernicy. Stozek napedzany od Sciernicy obracajgc sie¢ wyrywa
ziarna Scierne ze spoiwa. Nalezy zwracaé uwage, by wrzeciono
nie wykazywalo luzéw, a stozek ,nie bil. Luzy i bicie stozka
pogarszajac obrobke moga spowodowaé niebezpieczne rozerwa-
nie Sciernicy, nawet przy stosunkowo niewysokich jej szybko$-
ciach obrotowych.

W zakladach produkujacych Sciernice, obtaczanie przeprowa-
dza si¢ na specjalnych obrabiarkach zaopatrzonych w odpowied-
nie elementy mocujgce Sciernice i umozliwiajgce latwe ustawie-
nie i mechanizacje ruchéw narzedzia przy obrébce. W zakla-
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Przejscie 2
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Rys. 2. Obtaczanie zewnetrznych walcowych powierzchni Sciernic.

dach metalowych, w braku specjalnych obrabiarek, obtaczanie
mozna wykonywaé na zwyklych tokarkach. W tym przypadku
Sciernice mocuje sie na trzpieniu za pomoca nakladek i na-
kretki (do obrébki powierzchni zewnetrznej — rys. 2) lub
- W uchwycie samocentrujacym, podkiadajac pod jego szczeki pod-

N

wedzi. Nastepne przejScia majace na celu uzyskanie dokladnych
wymiaréw Sciernicy wykonuje si¢ réwniez nie dochodzac do
krawedzi Sciernicy, a zdejmujac pozostaly material w nastep-
nym przejSciu. Ma to na celu uniknigcie wykruszen. Przejscia
wykariczajace przeprowadza sig posuwem do 500 mmj/min.

W przypadku naddatku na
obrébke wigkszego od 12 mm,
pierwsze trzy przejScia pow-
tarza si¢ tak, aby naddatek
zdjety w jednym cyklu trzech
przej$¢ nie przekraczal 10—
12 mm.

Wytaczanie otworéw wyko-
nuje si¢ dwoma przejSciami,
tak jednak by naddatek na

"-222/51-R4

Rys. 4. Obrébka érpter’n. zeliwnym pierwgze przejgcie nie prze-
bocznych powierzchni §ciernic tar- e
czowych kraczal 2 mm, a na drugie

0,6 mm.

Obrobke bocznych powierzchni $ciernicy fprzeprowadza sie
dwu lub kilku przejSciami przy naddatku na kazde przejscie
ponizej 2 mm. Naddatek na przejScie wykanczajace przyjmuje
sie réwny ok. 0,5 = 0,6 mm.

W podobny sposéb obrabia sie Sciernice o bardziej zlozo-
nych ksztaltach albo odrecznie, albo stosujac kopialy kierujgce
ruchami suportu tak, jak w innych przypadkach obrébki kopio-
wej na tokarkach. / .

Obrébke bocznych powierzchni ‘Sciernic przeprowadza sig
czgsto na obrabiarkach pracujaeych jak docieraczki (rys. 4).
Okragly stét I obrabiarki obraca si¢ wokét wilasnej osi, nato-
miast Sciernica 2 wykonujac ruch obrotowy i wahadlowy jest
dociskana do stotu 1. Czynnikiem wykonujacym obrébke sa po-
kruszone ziarna 3 twardego zeliwa.

Nalezy wspomnie¢, Ze obtaczanie $ciernic narzedziami, dia-
mentowymi nalezy stosowaé — ze wzgledu na wysoka cene dia-
mentéw — jedynie w szczegdlnych przypadkach, w ktérych nie-
mozliwa jest obrébka stozkiem stalowym (Sciernice o skompli-
kowanych ksztattach).

2) Badania radzieckie [7] zalecaja stosowanie wyzszych szybkosci
Sciernic ceramicznych, a mianowicie od 13 m/sek dla $ciernic o Srednicy
900 mm, do 20 m/sek. dla $ciernic o $rednicy 250 mm.
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4. Obciaganie Sciernic narzedziami diamentowymi

Narzedzia diamentowe mozna w zasadzie stosowaé do kaz-
dego rodzaju $ciernic i rodzaju szlifowania. Jednakze ze wzgle-
du na wysoka cene i deficytowo$¢ zaleca sie ich uzywanie tylko
w przypadku szczegélnie dokladnego szlifowania oraz do obcia-
gania $ciernic ksztaltowych o bardziej zlozonym profilu.

Do narzedzi diamentowych naleza diamenty o wielkosci 0,25
do 2,5 karata (1 karat = 0,2 g) osadzone w oprawkach oraz
tzw. oléwki diamentowe, stanowiace drobne okruchy diamentowe
polaczone jako spoiwem twardym metalem, najczeSciej wolfra-
mem, kobaltem lub niklem.

Diamenty pozwalaja na bardzo wydajne obcigganie i wyka-
zuja duza trwalosé, co jest spowodowane ich wysoka twardo-
Scig i odpornosciag na Scieranie. Jednakze ich krucho$¢ i bar-
dzo mata wielkosé sa powodami rozkruszania lub wypadnigcia

_ diamentu’ przy niewlasciwym osadzeniu go w oprawce, nieod-
powiednich warunkach obrébki lub ztym uzytkowaniu.

Najbardziej rozpowszechnione sposoby osadzenia diamen-
téw w oprawkach przedstawia rys. 5. Na rys. 5a w oprawce
stalowej jest wywiercony otwér, w ktéry wstawia si¢ diament
i zalewa mosiadzem, brazem, miedzia lub innym twardym luto-
wiem. Czes¢ chwytajgca oprawki z rys. 5b jest poprzecinana
w kierunku osiowym, a utworzone w ten sposéb lapki silnie
chwytaja diament, ktéry dodatkowo zalewa sig¢ lutowiem. W przy-
padku z rys. 5¢ w nakretce wykonuje sie otwér dopasowany do
ksztaltéw i wielkoSci diamentu. W nakretke nasypuje si¢ sprosz-
kowane lutowie i nastepnie nakreca si¢ ja na gwintowana kofi-
cdwke oprawki. Po nagrzaniu lutowia az do stopienia dokreca
sie mocno nakretke, ktéra z kolei zabezpiecza sie przed odkre-
ceniem przeciwnakretka.

a . b)

.
|
J@
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Sposoby zamocowania diamentéw w trzonkach.

Rys. 5.
Diamenty osadza si¢ w oprawkach przy uzyciu stosunkowo
latwotopliwych metali. Lutowi o wysokiej temperaturze topli-
wosci nie stosuje sie ze wzgledu na obawe uszkodzenia dia-
mentéw pod dzialaniem wysokich temperatur (powyzej 1000°C).
Réwniez metal, w ktérym osadza si¢ diament powinien by¢
miekki, gdyz dzieki temu tworzy si¢ sprezysta poduszka zabez-
pieczajaca go przed peknigciem lub. wykruszeniem na skutek
uderzenn wystepujacych w czasie pracy. Diament powinien by¢
osadzony mocno i tak, by ok. 23 bylo schowane w metalu. Wiel-

kos$é d’amentéw dobiera sie biorgc pod uwage, iz ich koszt wzra-
sta bardzo silnie ze wzrostem wielkosci. Z drugiej strony im

mniejszy jest diament, tym nizsza jest jego odporno$é na roz-
kruszenie i slabsze osadzenie w oprawce. Czynnikami, w za-
leznosci od ktérych dobiera sie wielkos¢ diamentu, jest przede

wszystkim $rednica Sciernicy (tabl. 1), jej szerokos¢ (im
wigksze wymiary — tym wiekszy diament), ziarnisto$¢ i twar-
‘ TABLICA |

Wielkosé diamentéw w zalezno$ci od Srednicy S$ciernicy

Srednica $ciernicy D mm ! ! Wielko$é diamentu karatéw

200 l 0,50 + 0,75
300 0,75 + 1,00
400 ‘ 1,00 + 1,25
500 ‘ 1,25 + 1,50
600 | 1,75 + 2,50
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Zeszyt 1[54 MECHANIK Rok XXVII

dos¢ (dla $ciernic bardziej gruboziarnistych i twardych —
wigksze diamenty) rodzaj spoiwa oraz ksztalt obcigganego za-
rysu.

Ze wzgledu na krucho$¢ diamentu obciaganie przeprowadza
sie matymi glebokoSciami w granicach 0,005 = 0,02 mm, po-
suwem 200 = 307 mm/min przy roboczej szybkosci Sciernicy.

m-322/53-R6

Rys. 6. Ustawienie-diamentu do obciggania.

Jedynie przy bardzo duzych Sciernicach zaleca sie obnizenia
ich szybkosci. Ze wzgledu na trwalo$¢ diamentu lepiej jest prze-
prowadzaé obrébke matymi gleboko$ciami w kilku przejéciach,
stosujac 2—3 ostatnie przeiScia o zmniejszonej -glebokoSci.

Z reguly nalezy stosowaé obfite chiodzenie diamentu, zwra-
cajagc baczng uwage na jego cigglos¢. Brak ‘chlodzenia powo-
duje uszkodzenia i szybkie zuzywanie diamentu, natomiast na-
gle ochlodzenie silnie nagrzanego diamentu prowadzi nieuchron-
nie do powstania w nim rys i pgknigc.

Ostre krawedzie diamentu w czasie pracy tepia sie, tak ze
wystepuje z czasem ,polerowanie®, tj. kruszenie ziarn $cierni-
¢y, a nie ich usuwanie. Nalezy woéwczas przekrecié oprawke
w jej gniezdzie o pewien kat, a po stepieniu wszystkich wy-
slajacych krawedzi, zmieni¢ polozenie diamentu w oprawce tak,
by cze$é stepiona zostala osadzona w metalu oprawki. Praca

. stepionym diamentem jest niedopuszczalna, a zwiekszenie na-

cisku na Sciernice prowadzi do jego pokruszenia lub wylama-
nia. Calkowicie stepiony diament mozna oszlifowaé, nadajac
mu ostre krawedzie. Jednak sztucznie uzyskane krawedzie te-
pig sig¢ znacznie szybciej niz naturalne.

Przy obciaganiu oprawka diamentu nie powinna byc¢ trzy-
mana w reku lecz mocno osadzona w gniezdzie odpowiedniego
suportu, lub imaka ustawionego na stole szlifierki. O§ oprawki
nalezy pochyli¢ o ok. 15+ 20° do promienia Sciernicy w kie-
runku jej obrotéw, a sam diament ustawi¢ 1,5+ 3 mm ponizej
osi Sciernicy (rys. 6). Zamocowanie oprawki powinno by¢ szty-
wne, a wiec jej wysieg z imaka powinien byé jak najmniejszy,
jak tez nie powinno by¢ luzéw w mechanizmach = posuwow
oprawki. Nalezy réwniez zwracaé uwage, by
Sciernica nie szlifowata w czasie obciggania me-
talu oprawki, co tatwo poznaé¢ po powstawaniu
iskier.
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Szczegolnie niebezpieczne sg dla diamentow
sily dynamiczne. Dlatego tez przy wiekszych
uszkodzeniach lub nieokragtosci “$ciernicy, na-
lezy 'ja najpierw obciagna¢ obciggaczami bez-
diamentowymi, trakiujac obcigganie diamentem
jako operacje wykanczajaca. Takze przy koniecz-
! nosci usuniecia wiekszych naddatkéw ze Scierni-
v"f’i cy nie nalezy jej obciagaé diamentem, ze wzgle-

" du na koszt samego diamentu jak i diugi czas
Rys. 7. ,,0Ol6w- " 5 3 : . . .
ki diamento- tej operacji w poréwnaniu z obciaganiem inny-
i mi narzedziami. !

We wszystkich przypadkach, w ktérych pozwala na to ksztalt
obciaganej powierzchni $ciernicy, nalezy diamenty zastgpowaé
oléwkami diamentowymi (rys. 7), poniewaz cena okruchéw dia-
mentowych, stanowigeych tu elementy skrawajace, jest znacz-
nie nizsza niz diamentu o tym samym cig¢zarze. Oléwek taki
sklada sie z cylindrycznej czeSci skrawajgcej I (okruchy dia-
mentéw spojone wolframem, kobaltem lub niklem) o Srednicy

N
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6—I12 mm i dlugosci 10—20 mm weciSnigtej w stalowag oprawke,
kiérg osadza sie¢ w gniezdzie przeznaczonym na narzedzie ob-
ciagajace. W tym przypadku stosuje sie takie same warunki
obrébki jak przy obcigganiu diamentami. Oléwki diamentowe
nadaja si¢ szczegdlnie dobrze do obciggania Sciernic o spoiwie
gumowym i bakelitowym.

5. Obciaganie Sciernic narzedziami metalowymi

Deficytowo$¢ drogich diamentéw spowodowata badania nad
mozliwoscig zastosowania do obciggania innych rodzajéw na-
rzedzi. Doprowadzilo to do skonstruowania obciggaczy metalo-
wych, z materialéw Sciernych i weglikéw spiekanych.

Obciggacze metalowe pracuja na innej zasadzie niz diamen-
towe. Diament, majgcy twardo$¢ o wiele wyzsza niz spoiwo
i ziarna Sciernicy, przecina ziarna Sciernicy oraz czeSciowo wy-
rywa i rozkrusza je. Narzedzia metalowe natomiast, bedac
bardziej migkkie od ziarn $ciernicy, moga pracowaé jedynie przez
wyrywanie i rozkruszanie tych ziarn.

Obciggacze metalowe stosowane byly réwniez dawniej, lecz
tylko do podrzednych celéw (zgrubna obrébka Sciernic lub szli-
fowanie zdzierajgce). Obecnie ich uzycie umozliwia uzyskanie
3 klasy gladkoSci i do 7 klasy doktadnosci szlifowanych przed-
miotéw, pod warunkiem zastosowania odpowiedniej konstrukeji
narzedzi i ich zamocowania oraz wiaSciwych warunkéw obcia-
gania. WiasnoSci skrawajace tak obciggnietyeh $ciernic sg do-
bre i nie ustepuja Sciernicom obcigganym narzedziami diamen-
towymi, a nawet je przewyzszaja. :

Obciggacze metalowe stosowane sa do obciggania recznego

i mechanicznego. Zasada ich budowy jest jednak jednakowa,
a mianowicie czg$¢ robocza narzedzia, w postaci tarczek, pier-

Scieni lub walka jest ulozyskowana obrotowo w korpusie.

W obciggaczach recznych stosowanych na szlifierkach do
obrébki zgrubnej, z recznym posuwem przedmiotu lub $ciernicy,
czgs¢ roboczy stamowig pofalowane tarcze z blachy stalowej lub
tarcze czy walki zebate ulozyskowane w chwycie (rys. 8).
Obciggacz w czasie pracy opiera si¢ korpusem o nieruchomga
czgdé szlifierki (podstawke) i niezbyt silnie dociskajac do $cier-
nicy przesuwa sie ruchem zwrotnym wzdiuz jej tworzacej. Kon-
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5?1516&‘1'%@%?6 obciggacze stq]owe‘i zeliwne: a — rozne rodzaje tarcz
o iLt]a obciggaczy; b —.\Vldok i przekr6j obciggacza recznego zlozo-
e tule'l;'cz zcbatych i falistych: 1 — korpus przyrzadu, 2 — pokrywy,
o e j ki regulacyjl:le, 4 — walek, 5 — fozyska kulkowe, 6 — tuleja,
rej obracajg sie tarcze, 7 — nakretka do regulacji luzu tarcz,

— zawleczki, 9 — uszczelniaj ierscienie fi ierScieni

i 5 jace pierScienie filcowe, 10 — pierécienie
rozdzielajace tarcze 11 i 12; ¢ — obciggacz w postaci bebenka .pstalowego
lub z twardego zeliwa.
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Rys. 9. Obciagacze metalowe stosowane do
doktadnego obciggania mechanicznego.

strukcja przedstawiona na rys. 8b umozliwia obcigganie réw-
niez stozkowych i czolowych powierzchni Sciernic, dzigki zabez-
pieczeniu mozliwoSci przesuwania sie tarcz wzgledem sietie,
co jest konieczne wobec réznych w tych przypadkach szybkoSci
obwodowych $ciernicy w poszczegélnych jej miejscach. Obréb-
ka obciggaczem trzymanym w reku oczywiScie nie moze zapew-
nia¢ ani dokladnosci, ani odpowiedniej wydajnosci tej operacji.
Dlatego wszedzie, gdzie to mozliwe nalezy obciggacz zamoco-
wywaé w gniezdzie specjalnie-do tego celu przeznaczonego su-

" portu, lub na stole szlifierki. Aby uzyskaé wysoka jakos¢ obcia-

gania i ekonomiczne zuzycie narzedzi nalezy przestrzega¢ na-
stepujacych warunkow:

1) Zamocowanie korpusu obciggacza powinno by¢ sztywne,
a elementy nadajgce mu posuw — bez luzéw. Sama budowa
obciggacza powinna byé mocna i zabezpieczaé przed dostawa-
niem sie pylu do lozysk.

2) Cze$é robocza obciggacza powinna sie lekko i bez zacigd
obracaé na lozyskach, jednak niedopuszczalne s3 luzy zaréwno
promienione jak i osiowe. W przypadku przeciwnym wystepuje
szybkie zuzycie obciggacza, a doktadno$é¢ obciggania Sciernicy
jest niska. Najlepsze z tego wzgledu okazuje sie¢ toczne lozy-
skowanie czeSci roboczej.

3) 0% obrotu obciggacza powinna byé ustawiona réwnolegle
do osi $ciernicy lub skrecona pod miewielkim katem (3--5°). Skre-
cenie obciagacza powoduje co prawda intensywniejsze obcig-
ganie, lecz zarazem zwicksza si¢ zuzycie narzgdzi i obniza doklad-
noé¢. Tak wiec katem skrecenia tarcz mozna regulowaé do-
ktadno$¢ i intensywno$¢ obciggania Seiernicy.

4) Material tarcz czy bebnéw powinien byé wysokiej
twardosci (Hge = 60 —+ 64) i wytrzymaloci. Zazwyczaj sto-
suje sie stal Il X 15, hartowang. Powierzchnie obwodowe
(a w tarczach niefalowanych — réwniez czolowe) nalezy oszli-
fowaé, celem uzyskania ich dokladnej okraglosci i centrycz-
nosci z osia obrotu.

5) Krawedzie tarcz obciagajgcych podwazaja i wyrywaja
ziarna $cierne, natomiast ich czeSci cylindryczne krusza ziar-
na $§cierne wskutek dosé duzych naciskéw. Z tego wzgledu do
obciggania przy niewysokich dokladnodciach szlifowania za-
leca sie stosowanie duzej ilosci cienkich tarcz, a przy szlifo-
waniu dokladnym — tarcz grubszych.

6) Obciaganie przeprowadza si¢ przy roboczej predkoSci
sciernicy posuwem wzdluznym 0;7 + 1,2 m/min i poprzecznyin
0,07 = 0,2 mm na 1 skok.

15
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Rys. 10. Obciagacze karborundowe do obciggania Sciern‘c przez $cieranie:

a, b — na szlilierkach do walkéw (a — obciggacz umieszeczony w klach,

b — na koficowce wrzeciona); ¢ — na szlifierce do otworéw; d — na szli-
fierce do plaszczyzn.

Trzy typy obciggaczy metalowych stosowanych przez prze-
mys! radziecki przedstawia rys. 9. Srednice uzywanych tu tarcz
obciggajacych wynosza od 30 do 80 mm, w zaleznoSci od typu
i wielkoSci przyrzadu.

6. Obciaganie Sciernic narzedziami z materiatlow Sciernych

i weglikow spiekanych

A OQib cigigeainie pirzez Selerraunie

Dawno znanym i szeroko stosowanym sposobem obcigga-
nia przez Scieranie bylo uzycie oselek lub odlamkéw Sciernic
karborundowych, dociskanych recznie do Sciernicy. Sposéb ten
nie moze byé oczywiScie stosowany przy dokladnym szlifowa-
niu, a poza tym stwarza niebezpieczeristwo rozerwania Scier-
nicy np. przy zaklinowaniu si¢ odlamka uzywanego do obcig-
gania miedzy Sciernica a podstawka lub tp. ;

Uzycie natomiast specjal-
nych narzedzi daje obcigga-
nie umozliwiajagce osiggnig-
cie dokladnosci szlifowanych
przedmiotéw do 12—I15 p, jak
tez bardzo dobrej ich glad-
kosci (w 9—I11 Kklasie). Na-

EF_ R

3220538 10« stalowej oprawy lub trzpie-
nia, w ktérym (lub na kté-
rych) osadza sig pierScien
Scierny, zamocowtuje sie: w kiach szlifierki lub na koficowe wrze-
ciona w przypadku szlifierek do watkéw (rys. 10a, b i rys. 11);
w uchwycie przedmiotowym na szlifierce do otworéw (rys. 10c)
lub na stole szlifierek do ptaszczyzn (rys. 10d).

Obciggaczowi w czasie pracy nadaje sie ruchy takie jak
szlifowanemu przedmiotowi (a wigc np. na szlifierce do wal-
kéw — wolny ruch obrotowy, posuw wzdluzny i posuw po-
przeczny po kazdym skoku stolu). Celem unikniecia duzych
przesunie¢ elementéw szlifierek, nalezy tak dobiera¢ Srednice
powierzchni roboczych (lub wysoko$¢) obciggaczy, by byly one
mozliwie bliskie wymiarom obrabianych powierzchni. Dobre wy-
niki uzyskuje si¢ stosujac obciagacze o twardosci 3—4 stop-
ni i ziarnistoSci o 2—3 numery wyzszych od obcigganej Scier-
nicy. Z reguly uzywa sia obciggaczy karborundowych o spoiwie
ceramicznym.

Bardzo dobre wyniki uzyskano w Zwiazku Radzieckim sto-
sujac obcigganie metodg szlifowania przy bardzo wysokiej pred-
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Rys. 11. Konstrukcja obciagacza z rys.
10a.
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rzedzia te, skiadajgce sie ze .

ko$ci obrotowej obciggacza karborundowego, pozwalajace na wy-
rugowanie diamentéw m. in. ze szlifierek do gwintéw pracu-
jacych Sciernica jednozwojowa (rys. 12), szlifierek do czopow
waléw korbowych i innych.

W urzadzeniu do obciggania jednozwojowych Sciernic do
gwintéw zastosowano turbinke powietrznag II3A —65—1 (rys.
12c) ze Sciernicami BHMMAII (rys. 12b). Turbinka skiada sip
z nastepujacych czesci: pokrywy 4, przez otwory ktérej jest do-
prowadzane i odprowadzane (patrz przekroj A-—A) sprezone po-
wietrze; korpusu 6; wkretu I, kuli 8 i nakretki 2 do regulowa-
nia watka 9 (celem ustalenia luzéw osiowych); oprawki 10 z za-
mocowang do niej za pomoca kleju bakelitowego Sciernicy 11;
kola zamachowego 8, zabezpieczajgcego réwnomierny bieg wirni-
ka 5 turbinki i chronigcego przednie lozysko od przedostawa-
nia sie dof pylu §ciernego; obejmy 7 do zamocowania turbin-
ki na ramieniu 12, ktéry osadza sie na trzpieniu urzadzenia ob-
ciggajacego; zaworu- 13 unieruchomionego wkretem 14, stuzgce-
go do zamykania kanalu powietrznego i uruchamiania turbin-
ki; kulki 15 ze sprezyna I6, stanowiacej zatrzask dla polozen;
zamkniety — otwarty i konicowki 17.
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Rys. 12. Urzadzenie do obciggania Sciernic na szlifierkach do gwintéw
napedzane turbing powietrzna: @ — widok ogélny, b — ustawienie obcig-
gacza, ¢ — przekr6j turbinki.

Wat turbinki napgdzany sprezonym powietrzem 2 sieci (4—5
atn) wykonuje ok. 15000 obr/min. Sciernica obciggajgca ma
ksztalt cylindra o wymiarach 12 X 15 X3 mm o charakte-
rystyce SZ60TC. Spos6b ustawienia urzgdzenia .jest widoczny
z rysunku. Obciggania przeprowadza si¢ kilkoma przejSciami
przy obfitym chlodzeniu. Trwalo§¢ krazkéw obciagajgcych wy-
nosi ok. 25 obciggnigé przy szlifowaniu gwintu o skoku 1-=- 1,5
mm i 10—12 obciggnigé dla gwintu o skokw 2 mm. Obcigganie
opisanym sposobem w pelni umozliwia przy szlifowaniu przed-
miotéw stalowych i brazowych wykonanie ich w 6—7 klasie do-
ktadnosci. '

B. Obcigganie przez wykruszanie

Zasady pracy jak i budowy tego typu obciggaczy z materia-
16w Sciernych i weglikéw spiekanych sa podobne jak obcigga-
czy metalowych, JednakZe pracujgc przede wszystkim przez wy-




kruszanie z reguly nastepuje tu réwniez obcigganie przez Scie-
ranie, na skutek skoSnego ustawienia osi czeSci pracujgcej
obciagacza w postaci tarczy z weglikéw lub, materialu Sciernego
pod do$¢ znacznym katem (10 do 15°) do osi Sciernicy, a wigc
wystepuje réznica predkosci obwodowej tarczy i obcigganej
powierzchni Sciernicy i ich wzajemne $cieranie. Bardzo istot-
na jest wiec odporno$¢ materialu obciagacza na $cieranie,
zaréwno ze wzgledu na jego trwalosé jak i dokladnos3¢ obcia-
gania. : ;

Materialami stosowanymi na tarcze obciggajace przez wy-
kruszanie sa: biaty elektrokorund ze spoiwem ceramicznym lub
ze specjalnym spoiwem o bardze 'duzej wytrzymaloSci na $ci-
nanie (do 10000 kGfem2) i dajacych wysoka twardo$¢ narze-
dzia; wegliki spiekane (Zrédia radzieckie zalecaja wegliki typu
BK6A, BK3, BKI15, relit lub ich mieszaniny), lite wegliki. wol-
framu i tytanu oraz pierScienie z pokruszonych odpadkow we-
glikéw wolframu i tytanu épojonych mosiagdzem.

b)
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Rys. 13. Obciagacze konstrukcji Orgawtoprom z tarczami z weglikow spie-

kanych: a — dla mniejszych tarcz (do 25 mm) i b — dla wigkszych (d>

32 mm): ! — korpus, 2 — przeciwnakretka, 8 — nakretka regulacyjna,

4 — klocki pétokragle, 5§ — sprezyna pierScieniowa, 6 — gniazdo lozyska

z weglikéw spiekanych, 7 — o8 z weglikéw spiekanych, 8 — tuleja sta-
lowa, 9 — nakretka zamocowujaca tarcze I10.

Obcigganie przez wykruszanie daje nieco gorsze obciggnig-
cie $ciernicy pod wzgledem uzyskiwanych dokladnodci i glad-
kosci szlifowanych powierzchni niz metoda szlifowania, nato-
miast uzyskuje si¢ bardzo dobre wlasnoSci skrawajace Sciernicy,
poniewaz w malym stopniu zachodzi tu kruszenie ziarn Scier-
nych. Jednakze uzyskanie gladkoSci w 7—9 klasie i dokiadno-
$ci wymiar6w w 6—7 klasie nalezy przyja¢ za normalnie osig-
galne. :

Jezeli chodzi o budowe . przyrzadu, to istnieje koniecznosé
zwrdcenia szczegolnej uwagi na dokladnos¢ biegu tarcz obcig-
gajacych, a wigc lekkoS$¢ obrotu, brak luzéw i jakichkolwiek za-
cigé, przy jednoczesnym zabezpieczeniu mozliwie duzej trwa-
losci lozysk. Spelmienie tych warunkéw jest o tyle trudne, ze
wymiary samego przyrzadu musza by¢ male (w zasadzie tak
male, aby obciggacz mégl byé umieszczony bez jakichkolwiek
przerébek .obrabiarki w miejscu przeznaczonym na oprawke dia-
mentu). Jednocze$nie — poniewaz obcigganie przeprowadza
sie przy roboczej predkosci Sciernicy — predkos¢ obrotowa tar-
czy obciggajacej jest bardzo duza, przekraczajac 15000—20000
obr/min; predkos¢ ta jest z reguly wyzsza od predkesci kry-
tycznej dla malych lozysk tocznych. Natomiast sily dzialajace
na lozyska sa dos$¢ znaczne, a py! Scierny przenikajacy do nich
sprzyja szybkiemu zuzyciu. Warunkiem uzyskiwania dobrych wy-
nikéw szlifowania jest wiec réwniez staranna opieka nad obcia-
gaczami, a mianowicie czeste ich przemywanie i napelniauie
smarem, oraz regulacja celem usunigcia powstajgcych luzéw.

Do$wiadczenia radzieckich zakladéw i proby przeprowadzo-
ne w instytutvach naukowo-badawczych doprowadzily do wy-
odrebnienia - kilku typow najlepszych przyrzadéw.

Obciggacze Orgawtoprom (rys. 13) charakteryzuja sig bra-
kiem lozysk tocznych, a zastosowaniem $lizgowych lozysk iglo-
wych, w kitérych gniazda i osie sa wykonane z weglikéw spie-
kanych. :

Obciagacz ATP-35 (rys. 14), o sto-
sukowo prostej lecz sztywnej budowie
zaopatrzono w uszczelnienie labiryn-
towe lozysk oraz latwg i pewna regu-
lacje za pomocg nakretki z otworem
na klucz pazurkowy, zabezpieczonej
plaska przeciwnakretka.

Znacznie bardziej zlozona jest kon-
strukcja obciagacza z rys. 15. Jego
budowa zapewnia bardzo dobre uszczel-
nienie, jak réwniez- stale napigcie
tozysk. Wada obciggacza s3 jednak
wigksze w poréwnaniu z obciggacza-
mi z rys. 13 i 14 wymiary oraz bar-
dziej skomplikowana budowa. OS przy-
rzgdu osadza si¢ w odpowiednim kor-
pusie z ostong zabezpieczajaca robot-
nika przed ewentualnymi skutkami rozerwania si¢ tarczy obcig-
gajacej.

Rys. 14. Obciggacz ATP-35.

Rys. 15. Obciggacz
do .obciggania me-
toda wykruszania:
1 — tuleja, 2 — 0§,
3 — lozyska kulko-
kowe, 4 — tarcza
elektrokorundowa,
5 — tarcza docis-
kowa, 6 — spre-
zyna napinajaca
lozyska, 7 — wkre-
ty do regulacji lo-
zysk, 8 — wpust
9 — pierscien two-
rzacy  uszczelnie-
nie labiryntowe, .
10 — nakretka do
regulacji tozysk,
11 — nakretka za-
mocowujaca tarcze
obciagajaca.
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7. Zakoriczenie

Artykul . niniejszy ma na celu przedstawienie mozliwosci
zmniejszenia zuzycia drogich i trudnodostepnych nawet na
rynku Swiatowym — diamentéw w operacjach  obciggania
Sciernic.

Sadzac z osiagnieé przedstawionych w literaturze, przede
wszystkim radzieckiej, jest mozliwe prawie calkowite usunigcie
obciggaczy diamentowych. Zagadnienie to wymaga wigc jak
najszerszych do$wiadezefi i préb w naszych zakladach przemy-
stu metalowego oraz instytutach naukowo-badaweczych. Row-
niez nalezy zwréei¢ szczegdlng uwage na racjonalne uzytko-
wanie diamentéw w tych przypadkach, w ktérych ich zastapie-
nie nie jest mozliwe.

Artykut oczywiScie nie wyczerpuje calego zagadnienia obcig-
gania narzedzi Sciernych i ze wzgledu na objetos¢ zostalo po-
miniete obcigganie na szlilierkach do szlifowania bezklowego
oraz specjalnych przypadkéw szlifowania ksztaltowego. Réwniez
w niewyczerpujacy sposéb zostaly podane warunki obciggania
§ciernic, budowa obciggaczy, ich obsluga itd. Pewne rozwinie-
cia tych tematéw znajdzie czytelnik w pracach, ktérych spis jest
podany na koficu artykutu.
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Inz. STANISLAW KOZYRA

PItA LANCUCHOWA ELEKTRYCZNA DO SCINANIA | PRZECINANIA
DRZEW

Drewno jest jednym z najbardziej rozpowszechnionych materialéw przemyslowych. Ekonomiczna i wy-
dajna jego obrdobka stanowi powazne zagadnienie w naszej gospodarce narodowej. Zamieszczony artykul

zwraca uwage na jedng z zaniedbanych dotychczas

obrobke na placach tartacznych.

1. Wstep .

Jedng z waznych prac w przemysle drzewnym jest przygo-
towanie surowca do jego dalszej przerébki. Poczawszy od
Sciecia drzewa w lesie po oczyszczeniu go z kory i galezi,
drzewo jest przewozone na place tartaczne, gdzie tnie sie go
na wymagane dlugo$ci i przeciera na trakach na deski lub bel-
ki. Z podanych tu czynno$ci tylko ostatnia, to znaczy -cigcie
wzdluzne juz od dawna wykonywane jest na przystosowanych
do tego celu obrabiarkach z napedem mechanicznym. Pozostale
czynnoSci wcigz jeszeze w duzym stopniu stanowig domeng
pracy recznej, wykonywanej za pomoca pil recznych, tzw. po-
przecznych i fopatek do okorowywania.

Jezeli wezmiemy pod uwage, ze drewno jest jednym z naj-
bardziej rozpowszechnionych materialéw, a w takich przemy-
stach jak drzewny, meblarski i papierniczy, a czeSciowo budo-
wlany odgrywa dominujacg rolg, tatwo jest zrozumieé nieustan-
ne wysitki czynione w krajach wysoko uprzemyslowionych ce-
lem mozliwego wyel:minowania przy Scinaniu i przecinaniu
drzew pracy recznej i zastapiemia jej — przynajmniej czeScio-
wo — pracg zmechanizowana.

Mechanizacje tej pracy uzyskamo przez wprowadzenie pit
tancuchowych przeno$nych z napedem mechanicznym. Prace nad
coraz dalszym udoskonaleniem rozwiazafi konstrukcyjnych pit
tanicuchowych byly prowadzone w okresie ostatnich dziesiecio-
leci w Zwigzku Radzieckim, Stanach Zjednoczonych, Niem-
czech, Czechoslowacji i w innych krajach o wysokim poziomie
przemystu. Polska na odcinku tym nie miala dotychczas ory-
ginalnego dorobku. W kraju uzywane byly w niewielkich ilo-
Sciach urzgdzenia importowane, a w wigkszoSci przypadkéw pit
lancuchowych nie stosowano wobec taniej sity roboczej.

Na szczegélng uwage zasluguja prace przeprowadzane
w tej dziedzinie przez instytuty i przemyst radziecki. Takie
osiggniecia jak opracowanie konstrukeji pity laficuchowej elek-
trycznej typu ITHMMM3-K5 na prad o podwyzszonej czestofli-
wosci (200 okrjsek) o mocy 1,3 kW. ciezarze 9 kG oraz wydaj-
nosci ciecia Srednio 28 cm?2 powierzchni cigcia na sekunde, lub
pily o napedzie spalinowym typu ,,Zwiezda“ o mocy 3,5 KM,
cigzarze 10,5 kG i wydajnoSci cigcia do~35 cm2fsek stanowig
szczytowe osiggniecia w tej dziedzinie przemystu.

Rys. 1. Ogolny widok pity Iél’lcuchowej z napeder welcklr_\-uu;x}; Pita
konstrukeji radzieckiej typu LIHMMM3-BAKOIIII model 9I1 — 2.
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dziedzin, a mianowicie $cinanie drzew i wstepna

2. Zasady dzialania i konstrukcji pily laficuchowej

Rys. 1 i 2 przedstawia ogélny widok pily lancuchowej. Czg-
Scig pily biorgcg bezpoSredni udzial w cieciu drzewa jest lan-
cuch tnacy /. Lancuch posiada ruch roboczy jednokierunkowy;
szybko$é tego ruchu w réznych typach pit waha si¢ w grani-
cach 5 do 10 m/sek. Lancuch tngcy prowadzony jest w szynie
2, ktéra posiada na swym obwodzie odpowiednio wycigty ro-
wek. fLancuch napedzany jest kétkiem 3, w drugim koncu znaj-
duje sie kotko prowadzace 4 W celu zabezpieczenia przed wy-
padaniem fancucha z rowka szyny prowadzgcej jest on napi-
nany z silg ok. 15 kG przy pomocy urzadzenia naciggajacego 5.
Napinanie jest elastyczne (z uzyciem sprezyny) dzigki czemu
zapewnia sie nie tylko stale naprezenie taficucha w czasie pra-
cy, ale réwniez tagodzi sie skutki sit dynamicznych wystepu-
jacych w momencie rozruchu pity.

M-320/53-R2

Rys. 2. Pila taficuchowa z napedem elektrycznym, model 9I1-2, I — tafi-

cuch tnacy, 2 — szyna prowadzaca, 3 — koétko napedzajace, 4 — kd.ko

prowadzace, 5 — urzadzenie naciagajace, 6 — silnik, 7 — reduktor,
8 — wilacznik.

Do napedu pit taficuchowych stosuje si¢ nastgpujace rodza-
je silnikow:

1) elektryczne , ktore dzielg si¢ z kolei na:

a) silniki do pradu o normalnej czestotliwosci (50 okr/sek),

b) silniki do prgdu o podwyzszonej czestotliwosci (do

200 okr/sek), :

2) spalinowe, przewaznie dwusuwowe, jedno- lub dwucylin-

drowe,

3) powietrzne (pneumatyczne).

W artykule niniejszym rozpatrywane beda tylko pily o na-
pedzie elektrycznym. Pila przedstawiona na rys. 1 i 2 napedza-
na jest silnikiem elektrycznym 6 na prad normalnej czestotli-
wosci. Stosuie si¢ w tym przypadku silniki o predkosSci obroto-
wej 3000 obr/min. Poniewaz ta szybko$¢ obrotowa bylaby zbyt
duza do bezpoS$redniego napedu tancucha, zastosowano reduktor
7 zlozony z pary két zebatych o przelozeniu ok. 1:2.

Mozna by sig¢ zastanowié, ezy zamiast uzywac silnik o iloSci
obrotéw 3000 obr/min w polgczeniu z reduktorem, nie lepiej by
bylo zastosowaé silnik z predkoscig obrotowg 1.500 obr/min na-
pedzajgcy bezpoSrednio kétko taricucha tngcego. Istotnie roz-
wigzan takich prébowano, nie utrzymaly sie one jednak wobec
zwiekszonego ogolnego ciezaru pity. Jak wiadomo bowiem moc

" siln‘ka réwna jest iloczynowi momentu obrotowego i szybko$ci

katowej. twornika. W ten sposéb mozna powigkszyé moc silni-
ka, zwiekszajac jego predkos¢ obrotowa, praktycznie nie
zwigkszaigc ciezaru, lub tez otrzymac te samg moc przy znacz-
nie mniejiszym ciezarze. Okazalo sig, Ze zysk na cigzarze silnika
jest wigkszy, niz cigzar koniecznego w tym przypadku redukto-
ra. Ten stan rzeczy spowodowal rozwdj pil napedzanych silni-
kami o podwyzszonej czestotliwosci. Jak stwierdzily liczne ba-
dania przeprowadzone w ostatnich latach przez rézne instytuty



naukowo-badawcze w Zwiagzku Radzieckim, najodpowiedniejsze:
do napedu pil okazaly si¢ silniki o predkoSci -obrotowej ok.
12000 obr/min. zasilane pradem o czgstotliwosci 200 okr/min.

3. Charakterystyka istniejacych typow pit

Z punktu widzenia uzytkownika wielko$¢ pily laficuchowej
okresla sie trzema gléwnymi parametrami: dlugoScig cigcia,
moca silnika i catkowitym cigezarem.

Dlugo$¢ ciecia L (rys. 2) okreSla maksymalng Srednicg
drzewa, jaka moze by¢ przecieta przy jednorazowym przejSciu
pity. W praktyce spotyka si¢ pily o diugoSci ciecia w granicach:
L = 300 — 2000 mm. Obszar ten mozemy podzieli¢ na zakre-
sy: L = 300 — 600 dla pit krétkich, L = 600 — 1000 dla pit
sredniej diugosci i wreszcie powyzej 1000 dla pit diugich.

R |-
L& \
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Rys. 3.

Pily $redniej i duzej dlugoSci obsiugiwane sg przez dwéch
pracownikow, tak jak pita z rys. 1 i 2; pily mniejsze budowane
sg do obslugi przez jednego czlowieka (rys. 3).

Rozpatrujac charakterystyke produkowanych pit (tablice I
do V) stwierdzi¢ mozemy, ze w Zwigzku Radzieckim pily tan-
cuchowe budowane sa wylacznie o dlugoSciach matych i Sred-
nich, w przeciwienstwie do pil amerykanskich i niemieckich,
ktore siegaja az do dlugosSci najwigkszych.- To ograniczenie
asortymentu nie wplywa jednakze ujemnie na zakres zastoso-
wan: jak wykazala praktyka mozna pilami krétkimi jednorecz-
nymi przecina¢ pnie o $rednicy ok. dwukrotnie wigkszej od diu-
gosci ciecia pily (rys. 4). Zyskiem natomiast tego rozwigzania
jest wyeliminowanie pit ciezkich, niedogodnych w obsludze. Jak

wynika z tablic, najciezsza pita radziecka nie  przekracza

41 kG, w przeciwiefistwie do pil amerykariskich (blisko 60 kG),

czy niemiekicch (ponad 80 kG).

TABLICA 1
Pily na prad normalnej czestotliwosci (50 okr/sek) produkowane w ZSRR
ol e ) Pl FEesY
4 a
o 3128
o el (o I M 8 £
B ] N = = = 2 B
Q) Q) b Q) joo] oo < =1
=4 B M (=] b = (Y wl
Rok produkeji 1!93;2 1934 | 1934 | 1939 | 1939 | 1946 | 1946 | 1947
Moc nominalna w kW 22 22018 |22 09|12 [15]08
Cigzar pily w kG 40,6 38 |355|29.7| 13.1159| 20 | 12,5
Diugosé cigcia:w mm 800 | 600 | 480 | 600 ! 400 | 500 | 500 | 500
Jednostkowy cigzar pily
w kG/kW - 185|17,5| 20 |18,5|14,5| 13 |13,5]| 15 5

Moc silnika pily pozostaje w zwigzku z rodzajem i gatun-
kiem przecinanego drzewa (drewno wilgotne lub suche, twarde
czy migkkie) i diugo$cia ciecia. Wykres z rys. 5 przedstawia
zalezno$é pomiedzy mocg i diugoscia ciecia dla pil istniejaeych.

TABLICA 11 : ;
pity na prad podwyzszonej czestotliwosci produkowane w ZSRR

Ogolny widok jednorecznej pily laficuchowej napedzanej silnikiem o podwyzszonej
czestotliwosei. Pita konstrukeji radzieckiej typu LIHUMM3 K-5

% e gl ) B.I LY
‘ v
3 Yt 8
o 2 . y o
Ie| =] E E R
-4
bodll 8 =2 = Mo - 8 T A
=t T DR 4 = o)
Q) B B (=4 < oo o =2 ) A =
El<| < ¥]|al|FiE~ =
| Rok produkcji | 1936|1946 1948 l948l1948 1948 | 1948 1947
Czgstotliwos¢ pradu okr/sek | 240 | 175 | 200 | 200 | 200 20& 200 | 175
Moc nominalna w kW 3 1 ] 136 |_%4 130 191S 1
Cigtar pily w kG 25284 |85 |85 | 17 |85 | 9 |88
Dlugoé¢ cigcia w mm 600 | 530 | 550 | 500 ‘ 750 | 450 | 500 | S00
Jednostkowy cigzar pily |
kG/kW 84 |84 | 65 | 56 ‘ 8,5 .| 6,5 6 8,8

Jak z niego widzimy punkty wykazuja duzy
rozrzut. Obszar zakreskowany obejmuje naj-
wigksze ich skupienie.

~ Przechodzac do oméwienia trzeciego pa-
rametru, to znaczy calkowitego cigzaru pily,
stwierdzamy, ze najwiekszy 'w nim udziat
posiada cigzar samego siinika.

Poniewaz za$ ten ostatni zalezy przede
wszystkim od mocy, celowe jest odniesienie
catkowitego ciezaru pily do jednostki mocy
(kG/kW). W ten sposéb obliczony cigzar jed-
nostkowy waha si¢ przy pitach napedzanych
silnikami normalnej czestotliwosci w grani-
cach 13—19 kG/kW (poza nielicznymi przy-
padkami szczegélnymi), za§ przy silnikach
podwyzszonej czestotliwosci — w' granicach
5-+9 kG/kW.

TABLICA 111 :

Pily na prad normalnej czestotliwosci (50 okr/sek) produkowane w Niem-
czech przez firmy Stihl i Dolmar.

T Y 'R P T EY
S o §.
(=54 T o | S Q
T e R b (e ot
glilg|5 4|42 |E|s| 888
o] Lla| Y B ke ey
A 0l B WA O > B G R
Moc nominal-
na w kW 1,65|1,47(1,84| 2,2 |3,0| 3,8 | 7,0 |1,47/2,0| 3,0 | 4,0 | 50
Cigzar pily
w kG 26,0(25,5| 33/41,5(56,0(66,0 86,0 (24,0/50,0/.53,0 | 75,0 | 80,0
Dilugoé¢ cigcia
W mm 350, 400| 500 600| 702{1000 | 2000 | 350| 800/ 1000 | 1500 | 2000
Jednostkowy
cigzar pily
kG/kW 15,8117,3| 18 |18,8{18,6|17,2| 12,3 [16,3(25,0| 17,6 | 18,7 | 16,0

Rys. 4. Spos6b pracy pitla jedno-
reczng przy przecinaniu drzew
o znacznej $rednicy
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TABLICA 1V

Pilty na prad normalny czestotliwosci (60 okr/sek) produkowane w USA 8 1
Firma produkujgca " .5 R |
{
Reed Prentice Lombard Moll Tool 7 3 5
Moc nominalna y \
kW 1,1 3,68 3,68 3,68 2,2 2,2 1,1 1,1 6 {
st pily 245|503 | 535 | 567 |38 |34 |25 |268
|
Diug 08¢ cigcia 5 )
w mm 460 610 920 1220 610 920 610 920 é |
3 ¥ ==
T o | 22| 137 | 145 | 154 1441|158 |27 |262 = P g
i A g 4 Sa— !
g = a a aa ?
TABLICA V =
Pity na prad podwyzszonej czestotliwosci (180 okr/sek) produkowane o —
w USA S 3 = +
- : T =
Firma produkujgca ‘\:\§ 4
Heisler — Atkins 2 —— : 5 J L
- —— @ Pita konstrukcji poiskeey (prototyp)
Moc nominalna | ° oft P Y
1 o —] . . .
w kW 368 | 368 | 368 | 368| 73 | 73 | 736 AS:;: : o Pidy —n— radzieckief
Ciezaj pily = ] & © s —wn— piemieckiel
o h 227 .| 236 | 249 | 29 34 367 | 39 — Ty Rl o e
el T ' 810 | 810 | 1000 | 1170 | |
]ednostkowy\ TR FER T 9 200 400 600 800_ 10_00 1200 1400 1600 1305 2000
ciezar pily 6,16 6,42 ‘ 6,77 ’ 7,89 42 4,9 53 . U(UQOJC cigeta pidy L mm M-320/53-RF
kG/kW : Rys. 5. Moc ‘silnika pily w zaleznoSci od jej dlugo$ci cigcia.
o
= 4\
\
AN
\
S
A\
&,
= Rys. 6. Rysunek zestawieniowy pily tancuchowej DMPc-750, polskiej konstrukeji: 1 — .st.ojan'_silnika, 2 — przednia
t pokrywa, 8 — tylna pokrywa, 4 — szyna prowadzaca, 5 — lancuch tnacy, 6 — wal silnika, 7 — kélko stozlgowe’re-
duktora, 8 — wirnik wentylatora, 9 — urzadzenie naciaggajace laficuch, /0 — zbiornik smaru. I1 — raczki nosne,

4. Prototyp pily laricuchowej elektrycznej polskiej konstrukcji

Konieczno$¢ odbudowy zniszczonego przemystu oraz po-
dzwigniecie ogdlnej gospodarki, umozliwilo nam w pierwszych
latach powojennych rozpoczecie produkeji jedynie niektérych
asortymentéw narzedzi i obrabiarek. Pozostale uzyskiwaliSmy
w drodze importu’ z zagranicy. ;

W miare jednak rozwoju przemysiu w Polsce, a w szczegol-
nosci przemysiu obrabiarkowo-narzedziowego, staje sie aktual-
ne uruchomienie produkeji nowych, nigdy dotychczas w kraju
nie wytwarzanych obrabiarek i narzedzi.

W ten sposéb, uwzgledniajac duze stosunkowo z‘apotrzebo-
wanie przemystu leSnego i drzewnego na pily taficuchowe, zo-

stalo  postawione zagadnienie . opracowania ich konstrukeji
i przygotowania produkeji. 2
Zalozenia ustalone przez uzytkownikéow streSci¢ mozna

w nastepujacych punktach:

1) najbardziej celowa w naszych warunkach jest pila elek-
_tryczna Sredniej wielkoSci, o diugo$ci ciecia L = 750 mm, sto-
sunkowo duzej mocy (do ok. 3 kW) i ‘oczywiscie o mozliwie
matym ciezarze;

12 — listwa zabezpieczajaca.

2) gléwnym przeznaczeniem pily jest ciecie drzewa na pla-
cach tartacznych, w skladach drzewnych oraz na placach bu-
dowlanych. Nalezy jednak przewidzie¢ mozliwo$¢ zastosowania
pity do pracy przy Scince drzew w lesie przy uzyciu ruchomych
stacji elektrycznych. '

Na podstawie tych zalozen opracowano. prototyp polskiej
pity lancuchowej oznaczonej symbolem DMPc 7501) (rys. 6
i 7). Zgodnie z uwagami podanymi w poprzednim punkcie arty-
kutu, pita tej wielkoSci obstugiwana jest przez dwoéch pracow-
nikéw (rys. 8).

Rys. 7. Widok ogélny pily laincuchowej DMPc-750.

Najbardziej istotnym punktem konstrukeji pity byt wlasciwy
dobor silnika elekirycznego. Zdecydowano sig¢ na uzycie silni-
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1) Pila zostala opracowana konstrukcyjnie przez Ceniralne Biuro Kon-
strukcji Narzedzi.



Rys. 8. Sposéb pracy pila laficuchowa DMPc-750

ka asynchronicznego zwartego typu SZId-42b o mocy 2,8 kW
i 3000 obr/min. Ze wzgledu na do$¢ duzy ciezar czesci elek-
trycznych (22,5 kG), dazono przy konstrukeji pozostalych czesci
pity do mozliwego zredukowania ich cigzaru. Osiggnieto to
przede wszystkim przez odrzucenie zewnetrznej obudowy sil-
nika, centrujgc obie pokrywy: przednig 2 (rys. 6) i tylng 3, bez-
poSrednio na pakiecie blach I/ stojaka silnika elektrycznego.
Obie pokrywy polaczone s3 z sobg czlerema Srubami. Drugim
sposobem zmniejszenia cigzaru bylo wykonanie wszystkich cze-
sci, ktérych wytrzymato$¢ na to zezwala, z lekkich stopéw oraz
nadanie czgSciom pozostalym mozliwie matych, lecz dostatecz-
nie wytrzymatych przekrojéw. W wyniku tych wszystkich staran
uzyskano ogélny ciezar pily ok. 40 kG, co odpowiada ciezarowi
jednostkowemu 14,2 kG/kW. Wielko§¢ ta, w poréwnaniu z pila-
mi zagranicznymi, jest bliska dolnej granicy, co dowodzi lek-
kiej stosunkowo konstrukeji.

Przednia pokrywa 2 stanowi jednoczesnie korpus reduktora
oraz posiada nadlew, do kidrego przymocowana jest szyna pro-
wadzaca 4. Na wale silnika 6 jest z jednej strony osadzone ko-
lo zebate reduktora 7, z drugiej wirnik wentylatora 8. Redukcja

Inz.-mech. KAZIMIERZ BARDADIN

obrotéw silnika dokonana jest przy pomocy pary kot stozko-
wych o tukowej linii zgbow i polozeniu 1:2. Szybkosé iancucha
tngcego & wynosi 5,6 m/sek. Na drugim koficu szyny prowadza-
cej zamocowane jest urzadzenie naciggajgce laficuch 9 wraz
ze zbiornikiem 10 oleju smarujacego laricuch w czasie pracy.
Smarowanie odbywa sie samoczynnie, to znaczy olej pod
wlasnym ciezarem przedostaje sie rurka poprzez zawér regu-
lacyjny.

Pila w polozeniu przedstawionym na rysunkach 7 i 8 prze- -
znaczona jest do ciecia klocow w polozeniu poziomym. Przy
$cinaniu drzew w lesie celowe jest ustawienie szyny prowadza-
cej w polozeniu poziomym w stosunku do rgczek noSnych 17
(rys. 6). Konstrukcja polaczenia jest tego rodzaju, ze po zluzo-
waniu kilku $rub mozna obréci¢ korpus silnika o 900 w stosun-
ku do raczek, uzyskujagc w ten spos6b poziome ustawienie
szyny. :

Listwa 12 spelnia role zabezpieczenia: w przypadku peknie-
cia laricucha chroni ona pomocnika obslugujacego pile przed
uderzeniem korficem zerwanego laricucha.

5. Zakonczenie

Opisana tu pierwsza polska pila tancuchowa, pomimo po-
siadanych jeszcze usterek, stanowi powazne osiggnigcie w dzie-
dzinie mechanizacji pracy recznej. Powinna by¢ ona poddana
jeszcze wszechstronnym badaniom w pracy, co umozliwi wpro-
wadzenie dalszych udoskonalen.

Nastepnym etapem rozwoju tego zagadnienia bedzie nie-
watpliwie wprowadzenie pil napedzanych silnikami o podwyz
szonej czestotliwosci oraz silnikami spalinowymi.

O tym, ze zagadnienie pil tafcuchowych jest trudne i zlozo-
ne najlepiej Swiadezy fakt, ze w Zwiazku Radzieckim kilka in-
stytutéw naukowych dla celéw badawczych wykonalo juz okoto
50 prototypow pil. .
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ZASTOSOWANIE NORMALNYCH DOCISKOW PEYTKOWYCH
W BUDOWIE PRZYRZADOW | UCHWYTOW SPECJALNYCH

1. Wstep

Produkcja. masowa i seryjna wymaga oprzyrzagdowania opra-
cowanego konstrukcyjnie i wykonanego-odpowiednio do warun-
kéw danego zakladu. W catkowitym oprzyrzgdowaniu produk-
¢ji — normalnym i specjalnym — skladajagcym sig¢ z narzedzi
skrawajgcych, kontrolnych i montazowych oraz przyrzadéw
i uchwytéw, te ostatnie stanowia znaczna pozycje. Jezeli do
oprzyrzgdowania wykorzystuje sie przyrzady i uchwyty nor-
malne, wéwczas rola konstruktora projekiujacego polega na
doborze .odpowiednich wielkosci uchwytéw i zaprojektowaniu
nielicznych czeSci specjalnych takich jak: szczeki, ptyty, tulejki
itp. dostosowanych do przedmiotu obrabianego i operacji.

Inaczej przedstawia sig projektowanie uchwytéw i przyrza-
déw specjalnych, w kiérych wykorzystuje si¢ czesei normalne.
W tym przypadku - projektujacy sam ustala zasade dzialania
przyrzgdu lub uchwytu skladajacego si¢ z czeSci normalnych
i specjalnych. Nalezy podkreslié, ze konstruktor przyrzadu two-
rzy tw mniej lub bardz’ej oryginalne rozwigzanie i w zwigzku
z tym wymaga sie od niego dobrej znajomosci budowy przy-
1z3déw i uchwytéw, jak réwniez umiejetnosci wykorzystywa-
nia w ich budowie czeci normalnych.

W artykule oméwione zostang sposoby  wykorzystywania
normalnych dociskéw plytkowych do mocowania przedmiotéw
obrabianych w przyrzadach i uchwytach.

2. Sity wystepujacé przy mocowaniu dociskami plytkowymi

Na rys. 1 przedstawione sg schematycznie trzy najczesciej
aj stosowane  sposoby  mocowania
przedmiotéw obrabianych przy po-
mocy dociskow piytkowych. Dociski
- traktowane sg jako belki podparte

w dwéch punktach, obciazone sila

[ — -
L = skupiong. Sile skupiong mozna
b) - \ otrzymac przy pomocy polgczenia

gwintowego ($ruba — nakretka) lub
zacisku mimosrodowego. Na rys. 1

F % przez F oznaczono silg skupiong
%_, — ole | — & (obcigzenie diwigni) i przez R sile

¢ . mocujaca przedmiot obrabiany.

% R Rozpatrujac schemat uktadu sit
54#1—— b

na rys. 1a (przyjmujac, ze sita sku-

7%7 piona F ma warto$¢ stata) mozna
‘ 4 stwierdzi¢ z réwnania momentéw,
wasfsee 2€  sila mocujgca R zalezy od ra-

mienia .. W praktyce przyjmuje sie

Ryé. 1

zwykle | = 121, czemu odpowiada sila mocujgca R = % . A wiec
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do zamocowania przedmiotu wykorzystuje si¢ tylko 1/a wartosci
sily przylozonej. Ten rodzaj mocowania jest najczgSciej stosowa-
ny; nalezy jednakze stwierdzié, ze jest on malo efektywny.
Sile R mozna nieznacznie zwiekszy¢ przez zwigkszenie ra-
mienia . Rys. 1b przedstawia schemat mocowania, w ktérym

stosunek % jest znacznie korzystniejszy. W przypadku gdy

= [ sita R = F. Najbardziej korzystny uklad sit mozna
jednak otrzyma¢ przez stosowanie dociskéw wg schematu podane-

go na rys. lc. Sitla mocujgca R przy [ =7L réwna jest 2F.

Poréwnujac wiec sily mocujace wg schematéw na rys. la i lg,
mozna stwierdzi¢, ze w drugim przypadku sila mocujgca R jest
4-krotnie wicksza od sily mocujgcej w przypadku pierwszym.
Nalezy zaznaczyé, ze rzeczywiscie sily mocujgce R sg nieco
mniejsze od obliczonych ze wzgledu na wystepujgce tarcie.
Sila tracona na tarcie nie przekracza 3% sily R,.w praktyce
nie ma wigc wigkszego znaczenia.

'3. Funkcje poszczegélnych elementéw mechanizmu mocujacego
z zastosowaniem dociskow plytkowych

Rys. 2 pokazuje mechanizmy mocujace z dociskami ptytko-

wymi wg PN/M-61053, typu A (rys. 2a) i typu B (rys. 2b).

b) Pwlt-82126 PN|M-82155
PN/M~82026

‘ //. w//////////

O
v

Dociski te przeznaczone sg
do mocowania przedmiotow
w przyrzadach 1 uchwytach
nie poruszajacych sie w cza-
sie obrobki (na strugarkach
poprzecznych,  wiertarkach)
lub wykonujacych ruchy pro-
stoliniowe zwrolne (na stru-
garkach podtuznych, frezar-
kach). Dociski te posiadaja
wyciety podiuzny otwor, kto-
T e ry umozliwia po zluzowaniu
Rys. 2 nakretki PN/M-82155 (rys. 2b)
lub $ruby PN/M-61266 (rys. 2a) wycofanie docisku do tylu, jak
to pokazano na rys.2b liniami dwukropkowymi, w celu zdjecia
i zalozenia przedmiotu obrabianego. Typy A i B rdznig si¢ tym,
ze docisk typu A przesuwa sig razem ze $rubg PN/M-61266,
natomiast docisk typu B posiada dodatkowy rowek wzdiuzny,
ktéry w czasie wycofywania docisku stuzy do prowadzenia go
po ibie $ruby PN/M-82306. Dos¢ duza glebokos¢ rowka nie
pozwala na spadanie przesuwanego dociskw z Iba Sruby.
Dociski plytkowe PN/M-61053 typ C (rys. 2c) przeznaczone
s3 do przyrzadéw i uchwytéw wykonujgcych w czasie obrébki
ruch obrotowy. Otwér pod $rube PN/M-82126 (zamiast podluz-
nych otworéw jak na rys. 2a,b) uniemozliwia samoczynne zsu-
nigcie s’e docisku z przedmiotu pod wplywem sily odSrodkowej,
w przypadku gdyby nakretka odkrecila si¢ nieco w czasie pra-
cy uchwytu. Niewielkie nawiercenie w korpusie pod leb Sruby
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PN/M-82306 umozliwia przy kazdorazowym mocowaniu usta-
wienie docisku w jednakowym polozeniu. Zdejmowanie przed-
miotu przeprowadza sig przez edkrecenie nakretki i nastepnie
przekrecenie docisku o kat 909, iak to wskazuja linie dwukrop-
kowe. Kolek K zabezpiecza docisk przed obrotem o kat wigk-
szy od 900,

e

e (f ol

e —o

~-3353-Rs

Rys. 3-.

Site skupiong wg rys. 2a, b, ¢ uzyskuje sie przy pomocy po-'

taczenia gwintowego: §ruby PN/M-82126 oraz  nakretek
PN/M-82155 i PN/M-82157. W tym celu Sruba dwustronna
wkrecona jest jednym koricem cala' dlugoscia gwintowang
w korpus az do silnego zakleszczenia. Nalezy podkresli¢, ze ce-
lem odréznienia obu koncow sg one odmiennie wykonane. Ko-
niec wkrecony na stale w korpus ma zakonczenie plaskie, na-
tomiast koniec, na ktéry nakreca sie¢ nakretke, ma zakoriczenie
wypukle. Diugosé gwintowania korica wkreconego w korpus
(rys. 3) zalezna jest od materiatu korpusu. I tak w przypadka
wkrecania Sruby w stal [ = d, zeliwo | = 1,3 d, stop lekki

= 25d.
b) ‘
NE{
R i}
Rys. 4

Sgrezyna S (rys. 2) podtrzymuje docisk w czasie, gdy jest
on odsuniety lub skrecony, a wiec w chwili wkladania lub zdej-
mowania przedmiotu. Nacisk sprezyny zwykle nie przekracza
02 = 05 kG.

Stosowanie podkladek kulistych ma na celu rozlozenie sily
wywieranej przez nakretke na wieksza powierzchnie docisku
w przypadku, gdy docisk zajmuje polozenie nieco pochylone.

Ponadto podktadki kuliste zabez-
pieczaja Srube mocujaca przed zgi-
naniem (rys. 4a), ktére wystepo-
waloby w przypadku, podktadki pta-
skiej i pochylym ulozeniu docisku
(rys. 4b). Zamiast dwoéch podkla-
dek kulistych jak na rys. 4a, mozna
zastosowaé podkiadke kulista wkle-
sla i nakretke z zakonczeniem ku-
listym.




4. Przyklady zastosowania

Rys. 5a pokazuje przyktad zamocowania przedmiotu, w kt6-
rym jako podpore stalg uiyto normalny kolek oporowy na-
stawny. Zaleta takiego kotka jest mozliwo$¢ dokladnego usta-
wienia docisku na wysoko$¢ przedmiotu obrabianego. Docisk
wiec bedzie mial polozenie poziome, pozwalajace na uzycie
podkladki plaskiej. Ponadto ustawienie docisku na odpowied-
nig wysokos¢ moze by¢ wykonane bez jego zdejmowania.

Odmienne rozwigzanie mocowania przedstawione jest mna
rys. 5b. Celem umozliwienia mocowania przedmiotéw o réw-
nych wysokoSciach uzyto tu jako podpore stala podstawke
3-stopniowa. W tym rozwigzaniu konieczne jest stosowanie pod-
kladek kulistych (wklestej i wypuklej) lub nakretki kulistej
i podkiadki kulistej wklestej. W przypadku niestosowania tych
podkladek — przy skoSnym polozeniu docisku Sruba = bedzie
zginana.

PN|M-61279

///I'"'I// “
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Rys. 5c¢ przedstawia podobne rozwigzanie mocowania do-
ciskiem widtastym. :

Uzyskiwanie sily skupionej przy pomocy nakretki docisko-
wej z przetyczkg przesuwng przedstawione jest na rys. 6 a.
W rozwigzaniu tym jako podpore stala wykorzystano nadlew
w podstawie przyrzadu. Zluzowanie przedmiotu przed zdjeciem
odbywa sie przez odkrecenie nakretki i nastepnie przekrgceme
docisku, az do oparcia si¢ o kolek K.

Rys. 6b przedstawia podobne rozwigzanie stosowane w przy-
rzgdach, wykonujacych w czasie pracy ruchy prostoliniowe
zwrotne. W nadlewie podstawy jest wyfrezowany rowek, umoz-
liwiajacy prowadzenia docisku w czasie wycofywania go do
tylu.

Rys. 7a pokazuje mocowanie przedmiotu pod plyta korpusu
przyrzadu. W tym celu w bocznej Sciance korpusu wykonany
jest otwor, w ktérym prowadzony jest docisk w chwili luzowa-
nia przedmiotu. Sruba mocujgca jest przekolkowana, aby nie
obracala sie przy zakrecaniu nakretki.

Przyklad zastosowania dociskéw plytkowych do mocowa-
nia przedmiotéw posiadajgcych nieznaczne réznice grubosci jest
przedstawiony \na rys. 7b. Podporg stalg jest tu nézka. Wy-
frezowanie kanatka w docisku powinno byé takie, aby o nézki
przechodzila przez o$ docisku.

Na rys. 7c podpora stala (nézka) wkrecona jest w docisk
i tworzy z nim jedng calodé. Luzowanie przedmiotu odbywa sie
przez odkrecanie nakretki i nastepnie wycofanie docisku do ty-
fu. Aby zwigkszyé trwatosé podstawy przyrzadu nézka docisku
jest prowadzona w plytce z przefrezowanym hanalikiem, ktéra
PO zuzyciu moze byé zastgpiona nowa.

Mocowanie wysokich < przedmiotéw przedstawione jest na
rys. 7d. Na kolumnie, zakoficzonej gwintem, osadzona jest pod-
pora stala P. Kolek zabezpiecza podpore przed obracaniem sie
na kolumnie. W podporze wykonany jest rowek, ktéry sluzy
jako prowadzenie przy wycofywaniu docisku do tytu. Rowek ten
jednoczednie zabezpiecza docisk przed przekreceniem sig¢ w cza-
sie mocowania.

a) PNIM-821H4
PNJM-85021

— & Vi

I
TTT

Rys. 7 e przedstawia moco-
wanie dociskiem, przy czym sile
skupiong uzyskuje sig reecznie
przy pomocy nakretki krzyzowej
i Sruby. Sruba mocujaca, ktéra
! wywiera sile skupiona, opiera
w sic o plytke z wyfrezowanym

kanatkiem. Kanalek w plytce
sluzy do prowadzenia docisku
w czasie wycofywania. W roz-
wigzaniu tym sita skupiona réw-
; na jest sile mocujacej.
Rys. 7. Rys. 7e przedstawia moco-
rozwigzania mechanizméw mocujacych, kiére z powodzeniem
mozna stosowac dla przedmiotéw o waskich tolerancjach grubo-
Sci. Ustawienie docisku w polozeniu poziomym odbywa sig przy
pomocy nakretki okraglej (rys. 8a) lub nakretki krzyzowej
(rys. 8b).

W dotychczas oméwionych przykitadach stosowane byly do-

ciski plytkowe wykonane $ciSle wg norm. OczywiScie dociski

~ 313/53-R7

takie moga znalezé znacznie szersze zastosowanie przez nie-

znaczne przerobienie ich jak np. dodatkowe przecigcia, wywier-
cenie otworéw, zagiecia itp., kiére zwigkszaja znacznie ich uni-
wersalnosc.

r1=313/53-R8

Docisk pokazany na rys. 9a umieszczony jest w widlastej
podstawce. Kolek umieszczony w podstawce stanowi podpore
stalg. Dwa kolki wbite w docisk ograniczaja jego ruchy w cza-
sie wycofywania docisku do tylu przy luzowaniu, lub przesuwa-
niu go do przodu przy mocowaniu. Ponadto kolki zabezpieczaja
docisk przed wypadaniem z pollstawki widlastej. Mocowanie
odbywa si¢ recznie przez pokrecanie $ruby rekojescig krzyzowa.
Koniec Sruby mocujacej jest hartowany i opiera sie o kolek
wbity w podstawe korpusu przyrzadu. Podparty sprezyna kap-
turek utrzymuje docisk w styku z kolkiem w czasie luzowania.
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Rozwigzanie przedstawione na rys. 9b siuzy do mocowania
uchwytéw i przyrzadéw na-stolach obrabiarek. W tym celu pod-
stawka z dociskiem umieszczonym na niej wahliwie, dolng czg-
scia wchodzi w kanalek teowy, zabezpieczajacy przed przekre-
caniem sie docisku w czasie mocowania. Sruba mocujaea jed-
nym koficem wkrecona jest w nakretke teowa znajdujgca sie
w kanalku stolu obrabiarki. Na drugim koncu znajduje si¢ na-
‘kretka zamocowujgca uchwyt.

Rys. 9-c pokazuje przyklad zamocowania dociskiem, kiérego
~koniec jest zagigty i w ten sposéb tworzy podpore stala. Wada
tego docisku jest to, Ze stuzy on tylko do mocowania przedmio-
téw o nieznacznych réznicach grubosci. Zaleta natomiast jest
duza powierzchnia styku podpory stalej z powierzchnia przyrzg-
du, co w znacznym stopniu przeciwdziala szybkiemu wyrabianiu
si¢ (Scieraniu), podstawy. :

Rys. 10a przedstawia mechanizm mocujacy, w ktérym sile
skupiona otrzymuje si¢ przy pomocy zacisku mimoSrodowego
widlastego. Nalezy podkresli¢, ze zaciski mimo$rodowe nadaja
sie do mocowania przedmiotéw posiadajacych nieznaczne od-
chylki wymiarowe grubosci. Zaleta zaciskéw mimosrodowych
jest ich szybkie dziatanie. '

Docisk plytkowy pokazany na rys. 10b ma przy koricu prze-
ciecia, w ktére wchodzi zacisk mimoSrodowy krazkowy, osadzo-
ny obrotowo na kolku, dzieki czemu mamy mozliwo$¢ wykony-
wania obrotu zacisku celem zamocowania przedmiotu. Podobne

Dr EDWARD HERMANOWICZ

rozwigzanie z zaciskiem mimosrodowym widlastym pokazane
jest na rys. 10c.

+ Zamocowywanie za pomoca zacisku krzywkowego spiralnego
pokazane jest na rys. 10d. Sprezyna S przyciska docisk do
krzywki w chwili luzowania przedmiotu.

. 5. Wnioski
Jak widaé z oméwionych przykladow, dociski plytkowe

znajdujg bardzo szerokie zastosowanie. Ogélnie mozna wyciag-
na¢ wnioski, ze dla wigkszoSci przypadkéw spotykanych

w praktyce dociski plytkowe normalne pozwalaja na dosta-
tecznie silne zamocowanie przedmiotéw.

aj
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Zalezy to tylko od

Rys. 10.

umiejetno$ci konstruktora przy ich stosowaniu. Nalezy réwniez
podkreslié, ze przy dobrze prowadzonej gospodarce narzedzio-
wej dociski takie powinny znajdowaé si¢ w magazynie, co
w znacznej mierze wplywa na skracanie czaséw wykonywania
przyrzadow.

NOWE POLSKIE OSIAGNIECIE W DZIEDZINIE CIECZY CHLODZACO-
| | SMARUJACYCH

Ciecze chlodzgco-smarujace -stosowane przy obrébce skra-
waniem metali powinny posiada¢ dobre wiasciwosci smarujgco-
chlodzace oraz zwilzajgce.

Dzigki dzialaniu smarujgcemu chlodziwa zmniejsza sie wiel-
kosé zuzywanej energii skrawania, uzyskuje si¢ lepsze zdejmo-
wanie i usiwanie wiéréw oraz gladsza powierzchni¢ obrabiang.
Wiasciwosci te zawdzigeza chlodziwo powstawaniu blony sma-
rujacej na powierzchni narzedzia skrawajacego oraz materiatu
obrabianego. :

Ciecz chlodzgco-smarujgca nie dopuszeza do nadmiernego
rozgrzewania si¢ narzedzia smarujgcego, a tym samym prze-
dluza okres jego trwalo$ci. Dzialanie takie zawdzigcza chiodzi-
wo swej zdolnoSci zwilzania metalu. Stykajac sie z rozgrza-
nym metalem nagrzewa si¢ ono, a nastepnie parujgc odbiera
cieplo od metalu.

Szczegilnie wazne jest dzialanie chlodzace cieczy przy
obrébce na szlifierkach oraz przy obrébce ze znacznymi gru-
bosciami widra.
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Dzialanie zmywajace chlodziwa <warunkowane jest obec-
no$cig w nim cial powierzchniowo-aktywnych np. mydel, dzie-
ki ktérym zdolne sg one wytwarza¢ na powierzchni metalu war-
stewke adsorbcyjna, zwilzajaca, utrudniajacg przylepianie sie
wiéréw oraz innych zanieczyszczen do obrabianej powierzchni
craz narzedzia skrawajacego. :

Poza dziataniem smarujgcym, chiodzagcym i zwilzajacym
chlodziwa nie powinny wywolywaé korozji czeSci maszyny oraz
metali obrabianych. Dzieje si¢ to dzigki tworzeniu sie¢ na po-
wierzchni metalu bion ochronnych zabezpieczajacych przed dzia-
taniem czynnikéw korodujgcych, ktére trafiaja 2z otoczenia,
wzglednie powstaja w samych chlodziwach na skutek ich sta-
1zenia sig!).

Oprécz tego cieczom chlodzgco-smarujacym stawia sie na-
stepujace wymagania:

1) W czasie pracy kazde chtodziwo ulega procesowi starzenia si¢ po-
legajacemu na tym, ze w miare nagromadzania si¢ w nim zanieczyszczed,
a mianowicie pylu metalowego, kurzu itp. staje si¢ coraz mniej przy-
datne, a nawet zaczyna wywieraé dzialanie szkodliwe np. korozje wzglednie
tarciee. Pomimo to chlodziwo takie nie traci swoich zasadniczych wtasci-
wosci i moze by¢é wykorzystane ponownie po uprzednim poddaniu g2
regeneracji metodami mechanicznymi lub chemicznymi.




a) powinny by¢ one trwale w okresie magazynowania jak
i eksploatacji,

b) powinny byé odporne na dzialanie temperatur, jakim pod-
legaja w czasie pracy,

nie powinny wywiera¢ dzialania szkodliwego na obstugu-
jdcych maszyny,

d) nie powinny niszczy¢ farby pokrywajacej maszyny oraz

e) powinny by¢ produkowane z surowcéw krajowycl
dostepnych i mozliwie najtanszych.

Ciecze chlodzaco-smarujace stosowane w obrébce mechanicz-

nej metali mozna podzieli¢ na dwie grupy:

Aa) oleje ro$linne, zwierzece badZ mineralne; moga byé one
stosowane w stanie naturalnym lub w postaci aktywo-
wanej;

b) emulsje lub rozcieficzone elektrolity.

1, tatwo

Technologiczne wymagania stawiane cieczom chlodzgco-sma-
rujacym sa w pewnym stopniu uzaleznione od charakteru oprzy-
rzagdowania maszyn. Tolez przy wyborze cieczy chlodzaco-sma-
rujacej nalezy bra¢ pod uwage material oraz konstrukcj¢ narzg-
dzi. Z tych tez wzgledéw przy obrébce skrawaniem na automa-
tach jako chiodziwo slosuje si¢ przewaznie oleje. Zwykle bo-
wiem emulsje lraiiajgc do lozysk emulguja w nich olej smarujacy,
skutkiem czego smarowanie powierzchni pracu3qcych dokonuje
sie wéwezas nie olejem, lecz emulsja.

Dotad brak niestety danych poréwnawezych dotyczacych dzia-
tania smarujgcego olejow i emulsji wysokoprocentowych.
W kazdym badZ razie stwierdzi¢ mozna, ze obslugiwanie ma-
szyn, na ktérych stosuje sie chiodzace oleje jest mniej klopotli-
we, niz w przypadku stosowania emulsji wodnych.

W zalezno$ci od rodzaju obrébki w naszym przemysSle ma-
szynowym stosowane sg rézne chlodziwa. Na automatach sto-
sowane sa przewaznie oleje mineralne, np. olej solarowy, olej
wrzecionowy lub oleje aktywowane, np. sulfofrezol. Sposréd ole-
jéw roélinnych stosowany jest olej rzepakowy. Poczesne miejsce
zajmuje réwniez olej CM, powstaly z oleja mineralnego przez
dodanie czynnikéw uszlachetniajacych. Poniewaz cieplo paro-
wania olejéw jest bardzo male, zdolno$é chiodzgca ich jest zni-
koma. Stad tez temperatura takiego chlodziwa w czasie pracy
dochodzi zwykle do 35—400. Praca takiego chlodziwa czgsto
bywa dosy¢ szkodliwa, gdyz olej mineralny, zwlaszcza olej so-
larowy, w podwyzszonej temperaturze dziala szkodliwie na
skore robotnikéw. Olej rzepakowy w tych samych warunkach
szybko ulega starzeniu oraz wydziela nieprzyjemny zapach.

Na obrabiarkach innych typéw, poza wymienionymi oleja-
mi, stosuje sig réwniez emulsje wodne olejow mineralnych lub
ro$linnych. Przemyst maszynowy interesuje si¢ w bardzo wy-
sokim stopniu emalsjami typu ,olej-woda®, w ktérych olej sta-
nowi fazg rozproszona, wewnetrzng, w postaci bardzo drob-
nych kropelek otoczonych blong emulgatora, zapobiegajacego
taczeniu sie ze soba kropelek oleju. Woda jest tu faza zewnetrz-
na, rozpraszajaca. Do najczeSciej stosowanych emulgatoré6w na-
lezag mydia wyzszych kwaséw tluszczowych pochodzenia ro$lin-
nego, badZ mineralnego. Posiadaja one wlasnosci substancji
powierzchniowo-aktywnych, skutkiem czego znalazly szerokie
zastosowanie w produkcji emulsji chlodzaco-smarujacych. Emul-
sje takie, posiadajace w swoim skladzie olej, oraz substancje
powierzchniowo-aktywne, tworza na powierzchni metalu obra-
bianego biong mydlana-oleista wykazujac w ten sposéb dobre
dzialanie smarujace. Blona ta po spelnieniu swego wiasciwego
zadania pozostaje nadal na powierzchni metalu i po wyparowa-
nin z niej wody chroni metal przed korozja.

Jednocze$nie dzigki wysokiej wartosci ciepla parowania
emulsje wodne wykazuja bardzo dobre dziatanie chlodzgce. Je-
sli wezmie sie jeszcze pod uwage, ze latwo jest otrzymaé emul-
sje o wlasnosciach antykorozyjnych i nie dzialajace szkodliwie
na zdrowie robotnikéw oraz na farbe maszyn — wszystkie te
zalety predystynuja emulsje do zajecia czolowego miejsca spo-

ér6d cieczy chlodzaco-smarujacych,
wzglednie tanie.

tym bardziej Ze sa one

Spoéréd emulsji najwigksze zastosowanie w naszym prze-
myéle maszynowym maja emulsje otrzymywane z oleju emul-
gujacego do obrébki metali (skr6t — olej E). Sam olej emul-
gujacy E jest produktem, w sklad ktérego wchodza mydla kwa-
séw tluszezowych i naltenowych oraz olej mineralny wraz ze sta-
bilizatorem 2) emulsji. Emulsje z oleju E o stezeniu od Kkilku
do kilkunastu procent stosowane sa przy licznych procesach
obrébki stali na zwyklych obrabiarkach. O stezeniu 1 — 2%
przy jednoczesnym dodaniu inhibitora3) korozji sa uzywane do
obrébki na szlifierkach. Natomiast nie nadaja sie one, mawet
o stezeniu wysokoprocentowym — ze wzgledu na niebezpieczein-
stwo korozji — do obrébki metali na automatach.

W 1952 roku na zlecenie Centralnego Zarzgdu Przemysiu
Wyrobéw Precyzyjnych zostalo opracowane w Instytucie Meta-
loznawstwa i Aparatury Naukowo Laboratoryjnej nowe chiodzi-
wo pod mazwa ,olej emulgujacy EW do obrébki metali®. Ba-
zowane jest ono ma tych samych sktadnikach, co i olej E z ta
jednak réznica, ze posiada catkiem inny procentowy udzial po-
szczegblnych skladnikéw, przy czym zawiera oleju mineralne-
go (oleju wrzecionowego nr 2) 2 razy wiecej niz olej L.
W konsekwencji dzigki tak znacznemu udzialowi oleju mineral-
nego zwigkszona zostala zdolno$¢ smarujgca nowego chlodziwa,
a jednocze$nie bardzo wyraznie ostablo dzialanie korodujgce
na metale niezelazne.

Nowe chiodziwo poddano prébom w warunkach laborato-
ryjnych oraz w zakladach przemyslowych. W wyniku badari
stwierdzono, ze emlsje wodne o réznych stezeniach pozostaja.
trwale w zakresie do 750C. Nie ulegaja one réwniez zmianom
oraz nie zachodzi ich rozwarstwienie bez wzgledu na czas ich
sporzadzania. Nie dzialaja korodujaco na stal i zeliwo. Bada-
nia Akademii Medycznej w Lodzi wykazaly brak jakiegokol-
wiek szkodliwego dziatania emulsji na skére czlowieka. Zapach
emulsji nie jest uciazliwy. ]

Wiasnosci chlodzaco-smarujace emulsji z oleju emulgujacego
EW zostaly wyprébowane w Instytucie Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem oraz w czasie biezgcej produkecji w 9 zakladach
przemyslowych. Do automatéw stosowano albo czysty olej emul-
gujacy EW lub emulsje o stezenit 25%. Do obrabiarek mnych
typéw stosowano emulsje o stezeniu 10—25%.

Emulsje o stezeniu oleju EW 25% wyprébowano na auto-
matach radzieckich typu 1125, poza tym na automatach typu
Pittler R.p. 4/22, Index 24, Petermann P 25, B. Bechet. Na
automatach tych stosowano poprzednio jako chlodziwo olej rze-
pakowy, sulfofrezol, olej solarowy, badz tez olej CM. Wyniki
zastosowania w ciggu kilku miesiecy 25% emulsji oleju emul-
gujgcego EW wypadly bardzo korzystnie na rzecz nowego chlo-
dziwa. Automaty pracowaly bez zarzutu, gladko$¢ powierzchni
cbrabianych byla zadowalajgca, a czesto nawet znacznie lep-
sza, niz przy innych chlodziwach, zwlaszeza w poréwnaniu z ole-
jem CM. W licznych przypadkach zastosowanie nowego chio-
dziwa umozliwilo podwyzszenie predkoSci skrawania, pocigga-
jac w ten sposéb za soba zwiekszenie wydajnosci automatu.
Chlodzenie we wszystkich przypadkach bylo bardzo dobre. Sla-
déw korozji w zadnym z zakiadéw nie stwierdzono. Nie dostrze-
zono réwniez ujemnego dzialania na lakier maszyn' oraz na
skore personelu obslugujacego maszyny.
 Emulsje z oleju emulgujacego EW o réznym stezeniu wypré:
bowano réwniez na innych obrabiarkach, a mianowicie na re
wolweréwkach, wiertarkach, tokarkach, gwinciarkach, frezarkach
na diutownicach do k6t zgbatych, na szlifierkach. I w tych przy.

2) Stabilizatorem nazywamy S$rodek zwigkszajacy irwalto$¢ emulsji.
3) Inhibitorem korozji okreSlamy $rodki zapobiegajace dzialaniu ko
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padkach proby zastosowania nowego chlodziwa przemawiaja na
rzecz stalego’ jego uzywania.

Nalezy dodaé, ze cena nowego chlodziwa bedzie prawie 2-
krotnie nizsza od ceny dotad powszechnie stosowanego oleju E.

Pface nad ostatecznym ustaleniem przydatnosci oleju emul-
gujacego EW jeszcze trwaja. Zbadano, ze nowe chlodziwo be-
dzie mozna uzytkowac¢ z dobrym wynikiem réwniez w obrébce
na przeciagarkach.

Uwzgledniajge wyniki dotychczasowych préb mozna stwier-.

dzi¢:
a) olej emulgujacy EW o stezenin 100% mozna stosowac
w licznych procesach obrébki skrawaniem ma automatach w za-
stepstwie dotad uzywanego oleju rzepakowego, oleju solarowego,
sulfrezolu oraz oleju CM, jak tez do obrébki na przeciagarkach;
b) emulsje o stezeniu 25% (25 czeSci oleju emulgujacego EW

Inz.-mech. KAZIMIERZ POGORECKI

HARTOWANIE PLOMIENIOWE ROLEK STALOWYCH
- PRZEKROJACH

oraz 75 czeéci wody przemyslowej w temperaturze pokojowej)
znajduja zastosowanie przy obrébce na automatach zwlaszcza
tych typéw, w ktérych system smarujacy jest odizolowany od
systemu chlodzacego;

c) emulsje o stgzeniu 10—25% moga by¢ stosowane przy
obrébce skrawaniem na rewolweréwkach, frezarkach, gwinciar-
kach, tokarkach, dlutownicach do két zebatych, w ogdle przy
wszystkich tych procesach obrébki, w ktérych dotychczas sg uzy-
wane emulsje z oleju E oraz olej CM;

d) emulsje o stezeniu 1—2% z matym dodatkiem sody (lub
lepiej — siarczanu cynku) jako inhibitora korozji mozna sto-
sowaé na szlifierkach.

Masowe wprowadzenie do zakladéw przemyslowych oleju
emulgujacego EW przyniesie jednocze$nie olbrzymie oszczedno-
Sci dla naszej gospodarki narodowe;j.

O ROZNYCH

Artykul omawia metode obrotowego hartowania rolek stalowych (ze stali 0055) o réznych ksztaltach
i wielkoSciach przy grzaniu palnikiem acetyleno-tlenowym o koncowkach wieloptomiennych. Opis urzadzen do-
starczajacych tlen i acetylen. Okre§lenie wymiaréw palnika, Czynniki procesu oraz ich kontrola. Wyniki har-
towania, twardo§¢é i grubosé warstwy zahartowanej. Oszczednosci w produkceji i mozliwosei zastosowania.

1. Wstep

Metoda powierzchniowego hartowania stali i zeliwa przy
grzaniu plomieniem gazowym najczgSciej acetylenowo-tlenowym
lub gaz $wietlny — tlen znajduje coraz wigksze zastosowanie
w przemy$le, dzieki korzySciom jakie przynosi zaréwno w pro-
cesach fabrykacyjnych, jak i w eksploatacji czesci maszynowych
hartowanych ta metoda.

KorzysSci osiggane w produkcji w poréwnaniu z normalnym
hartowaniem przy ogrzewaniu piecowym polegaja na:

a) mozliwosci zastapienia stali konstrukeyjnych stopowych
stalami weglowymi o zawartosci 0,4 — 0,6% C,

b) znacznemu skréceniu czasu hartowania, zwlaszcza dla
przedmiotow o duzych wymiarach,
¢) mozliwo$ci uproszezenia planu operacyjnego obrébki

przedmiotu i wyeliminowania niektérych operacji np. szlifowania
- po hartowaniu, przy czym operacja hartowania powierzchniowego
jest najczeSciej ostatnia w planie obrébkowym przedmiotu.

Przedmioty stalowe i zeliwne zahartowane powierzchniowo
odznacZaja si¢ znacznie dluzszym okresem pracy w poréwnaniu
z hartowanymi na wskro$, dzieki:

a) wigkszej odpornosci na Scieranie spowodowanej znacznie
wiekszg twardoSciag zahartowanej powierzchni,

b) wigkszej wytrzymatosci zmeczeniowej, w niektérych przy-
padkach dwukrotnie.

Metoda hartowania plomieniowego nadaje si¢ majlepiej do
produkcji  wielkoseryjnej przedmiotéw o prostych ksztaltach
i polega na nagrzaniu powierzchni np. palnikiem acetylenowo-
tlenowym i szybkim ochiodzeniu jej natryskiem wodnym. Dla
przedmiotéw walcowych stosujemy metode hartowania obrotowe-
go, dla powierzchni plaskich — metode posuwowa, dla powierz-
chni krzywoliniowych — np. §limakéw — metode posuwowo-
obrotowa.

We wszystkich metodach palnik lub przedmiot wykonuja od-
powiednie ruchy, zaleznie od wielkosci i ciezaru przedmiotu
hartowanegot).

Plomieniowe hartowanie jest stosowane w kraju w kilku za-
ktadach, przy czym prawie wszystkie zaklady stosuja urzadze-
nia poniemieckie. Niniejsza praca daje opis konstrukeji i sposo-

1) Dokladniejszy opis. metod oraz wynikéw hartowania stali i zeliwa
| — patrz ,,Przeglad Mechaniczny" zeszyt 7—8/47, str. ‘244
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béw rstalania wielkoSci prostych urzadzen do hartowania po-
wierzchniowego, zaprojektowanych przez autora i pracujgcych
w dwoch zaktadach pracy w produkeji wielkoseryjnej.

2. Urzadzenia do powierzchniowego hartowania plomieniem ace-
tylenowo-tlenowym

Catkowita instalacja do plomieniowego hartowania skiada si¢
z nastepujacych elementéw:

a) urzgdzen dostarczajacych tlen i acetylen,

b) palnikéw z odpowiednimi koncéwkami,

c) urzadzen mechanicznych nadajgcych przedmiotowi odpo-
wiedni ruch obrotowy lub posuwowy,

d) urzadzen zabezpieczajacych i pomiarowych.

W dalszym ciagu oméwione zostana dwa pierwsze punkty
jako najbardziej istotne.

“Nalezy rozr6zni¢ dwie metody rézniace si¢ typami stosowa-
nych palnikéw:

1) metoda ,,Gasego” stosowana w krajach zachodnich, zapo-
czatkowana w okresie przed II wojna $wiatowa, uzywa palnikéw
réwnoci$nieniowych , tzn., ze zaréwno tlen jak i acetylen sa
doprowadzone do palnika pod $ci$le jednakowym ci$nieniem ok.
1 kG/cm2,

2) metoda stosowana w Zwiazku Radzieckim, w Niemczech
oraz w Polsce, w ktérej sa uzywane palniki inzektorowe duzej
wydajnosci o budowie zblizonej do zwyklych palnikéw spawalni-
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Rys. 1. Urzadzenia dostarczajace tlen i acetylen do ptomieniowego harlo-
wania przy zastosowaniu palnikéw inzekiorowych. I — przewody zbiorczz,
2 — zbieracz, 8 — manometr do 250 atn, 4 — zawér odcinajacy, § — pod-
grzewacz elektryczny, 6 — reduktor ci$nienia tlenu, 7 — zawér podwdéjny,
8 — palnik, 9 — manometr rteciowy, /0 — manometr do 40 atn, 1 — bez-
piecznik granitowy, 72 — reduktor ci$nienia acetylenu.



czych. Pracujéone na zasadzie zasysania acétylenu dop!ywa—
jacego pod niskim ciSnieniem ok. 0,5 kG/cm2 przez tlen doplywa-
jacy do otworu inzektora pod ci$nieniem ok. 5 kGfem2 (rys. 1).

2 Urzadzenia doprowadzajace tlen

i acetylen

Sa one jednakowe dla obu urzadzen i skladajg si¢ z kilku
do kilkunastu butli polaczonych szeregowo zbieraczem. Zbiera-
cze tlenowe sa wykonane z kutego mosigdzu, a acetylenowe —
2 odkuwek stalowych. Zaopatrzone s3 one w zawory odcinajace,
do ktérych przykrecone sa spiralnie wygiete gruboscienne rurki,
dla tlenu — miedziane, dla acetylenu — stalowe bez szwuy ia-
czace zbieracze z butlami. ‘

W instalacji niskoci$nieniowej za zbieraczem {lenowym znaj-
duje si¢ manometr wysokiego ciSnienia (do 250 atn), zawor
odcinajacy (umieszczony mozliwie blisko zbieracza), podgrze-
wacz tlenu (wodny lub elektryczny) zapobiegajacy zjawisku ,,za-
marzania® reduktora, reduktor, przewéd rurowy niskiego ci$nie-
nia, doprowadzajacy tlen do stanowiska pracy (rura stalowa bez
szwi), waz gumowy, zawér podwdéjny, palnik.

W instalacji réwnociSnieniowej miedzy reduktorem, a pal-
nikiem znajduje si¢ przyrzad zwany wyréwnywaczem ci$nief,
do ktérego obok tlenu jest réwniez doprowadzony acetylen (rys.
2). Przyrzad ten ma na celu wyréwnanie cisnienia obu gazéw
do ok. 0,8 kGjem2. Zawér podwéjny przed palnikiem umozliwia
jednoczesne otwieranie lub zamy-
kanie doplywu obu gazéw, co po-
zwala na zachowanie stalych wa-

ilen Acetylen

przeptywu obu gazéw odbywa sie
zaworkami na palniku raz na caly
okres pracy).

[lo§¢é potrzebnych butli acetylenu
dobiera sig¢ zaleznie od potrzebnej
wydajnos$ci palnika zakladajge, ze
z jednej butli acetylenu nie mozna
pobieraé wigcej jak 1000 1/godz, po-
niewaz przy wiekszych wydajno-
Sciach wraz z acetylenem zostajg
porywane czastki acetonu. Tlos¢
butli tlenowych dobiera si¢ przy za-
lozeniu optymalnego stosunku tlenu do acetylenu w mieszance
gazowej, rownego ok. 1,5. '

Instalacja acetylenowa sklada si¢, analogicznie jak tlenowa,
z przyrzadéw  doprowadzajacych acetylen z butli do zbieracza,
manometru wysokiego ciSnienia (do 40 atn), zaworu odcinajg-
cego, bezpiecznika granitowego lub wodnego przeciwzwrotowego,
reduktora acetylenowego o duzej przepuszczalnodei i przewodsw
niskiego ciénienia np. rur stalowych ze szwem 3/4, doprowadza-
jacych gaz do palnika poprzez weze gumowe (przy palniku
réwnoci$nieniowym poprzez wyréwnywacz ciSnief).

Acetylen moze by¢ réwniez dostarczany z wytwornicy niskie-
go ciénienia poprzez sprezarke lub tez z wytwornicy wysokiego
ci$nienia.

b Peatlin o

Palniki réwnocisnieniowe nie podlegaja obliczeniom. Tlen
i acetylen jest doprowadzany pod jednakowym ci$nieniem. Je-
dynie dla zabezpieczenia przed powrotem plomienia oba gazy

Acetylen
Rys. 2. Schemat wyréwnywa- -
cza ci$nien.

¢ Acelylen
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- e LSl l
BT B S
\ 7 - / 7T AT
777 % N N et
W 72 Z\\N\\\\X\\ V.,
e Pl R e
; > g N \_L\\\ NS NS
777 AT
7 7 /“/2( "?//,///, C’}\‘&;—k \/ .\/ @l‘?“\ \\: } N
\\\ /‘ 12 203/53-R >
Rys. 3. Palnik inzektorowy. I — ‘inzektor, 2 g komora mieszankowa,

8 — dyfuzor.

runkéw pracy palnika (regulacja -

przechodza przez element zblizony budowa do inzektora, przy
czym tlen przechodzi otworkiem $rodkowym, a acetylen przez
caly szereg matlych otworkow, ktére zapobiegaja powrotowi plo-
mienia do przewodu acetylenowego.

Palniki niskoci$nieniowe (rys. 3) podlegaja obliczeniom w za-
leznosci od ‘wymaganej wydajnosci. Wydajno$¢ ta dla zadanej
szeroko$ci warstwy zahartowanej jest oczywiScie zalezna od
wymaganej glebokosci tej warstwy, a ta z kolei przy innych
optymalnych czynnikach — od wielkoSci posuwu palnika.

Rys. 4 podaje zalezno$¢ ilorazu wydajnosci palnika G 1/godz.
acetylenu i posuwu palnika p em/min w zalezno$ci od ‘szeroko3ci
hartowanej powierzchni w c¢cm [5].

1400 ]
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" 1000 =
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400 //

4
200 =
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Stosunek wielkosci 0/,

2 4 6 8 0.2 1 06 18
- Szerokosc harfowane) powierzchnt cm

Rys. 4. Wykres dla doboru wydajnoéci palnika zaleznie od szeroko$ci har-
towanej powierzchn. ptaskiej. G* — wydajnos¢ (natezenie przeplywu)

acetylenu w litr/godz, p — posuw palnika (lub przedmiolu) w cm/min.
Koncéwki palnika moga

mie¢ rozna konstrukcje, za- Al

leznie od potrzeby. Plomien ' - —

moze uchodzi¢ przez waska 25 0000000000

szczeling, otworki wiercone i miaian e |

w koficéwce wykonanej z jed- 4/ 3\§ -

nego kawalka miedzi lub \ .‘fﬁ [

przez dysze wkrecane do kofi-
cowki, majacej w tym przy-
padku postaé¢ pudetka spa- 3 o 1 1
wanego z blachy. ; I '

Rys. 5 przedstawia palnik
stuzgcy do hartowania po-
wierzchni plaskiej 2) rys. 6 —
palnik do hartowania rfo-
wierzchni wklestej, a rys. 7 -
koficowki tych palnikow.

Zaleta koncéwki wielody-
szowej w poréwnaniu do
szczelinowej, czy otworowej
jest mozliwos¢ uzycia jednej
i tej samej koncéwki do har-
towania powierzchni réznego
ksztallu przez stosowanie
dysz o odpowiednich dtu-
gosciach. ]

Koficowka  palnika - jest
chlodzona biezaca woda, co
jest konieczne ze wzgledu na
grzanie si¢ jej od nagrzanej
powierzchni przedmiotu. Na-
grzanie koncéwki powoduje
zmiane stosunku tlenu do ace-
tylenu w mieszance gazowej,
a wigc nieréwnomierne wa-
runki pracy, a nawet powro-
ty plomienia lub ,strzelanie
palnika.

Tl

i

Rys. 5. Palnik inzektorowy .do po-
wierzchniowego hartowania powierz-
chni ptlaskich: I — obsada z zawor-
kami gazowymi, -2 — komora mie-
szankowa z inzektorem, 3 — koficow-
ka, 4 — dyszki, 5§ — sztuciec do weza
gumowego manometru rteciowego,
6 — komory do wodnego chlodzenia
koricéwki, 7 — doprowadzenie i od-
prowadzenie wody chlodzacej.
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2) Patent krajowy Nr 35269.
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Ci$nienie mieszanki w koficowce mierzy si¢ manometrem rur-
kowym wypelnionym rtecig. Pomiar ci$nienia mieszanki pozwa-
la okre$li¢ warunki pracy palnika (minimalne zuzycie gazéw)
oraz sluzy do kontroli szczelnoSci polaczen elementéw palnika
oraz zanieczyszczef otworka inzektora i dysz.

Aby dostosowaé wymiary palnika inzektorowego dla zada-
nej wydajnoSci nalezy obliczy¢ dwa jego zasadnicze wymiary
(rys. 3): $rednice dy otworu inzektora, przez ktéry przeplywa
tlen oraz $rednice ds komory mieszankowej, przez ktéra prze-
plywa mieszanka tlenu z acetylenem.

Pole przekroju poprzecznego otworu inzektora Fy i komory
mieszankowej Fp musi oczywiScie znajdowac si¢ w pewnym sto-
sunku do sumarycznego pola przekroju otworkéw wylotowych
koficowki Fs. Gdy ten ostatni jest zbyt maly, moze nastapi¢ za-
nik zjawiska ssania w przewodzie acetylenowym, wskutek dla-
wienia wyplywu mieszanki w koncéwee. OczywiScie zanik ten
uniemozliwitby prace palnika i spowodowal powrét plomienia.
Dla palnikéw jednoplomiennych optymalny stosunek

FliF;‘g:F:; = 123,0523

Przekr6j F1 otworka inzektora oblicza si¢ wychodzac z r6-
wnania na adiabatyczna predko$¢ wyplywu gazu wg Saint Ve-
nanta-Wantzela i przyjmujac, ze cisnienie robocze tlenu py
przed otworem inzektora wynosi 4—8 KG/ecm2, a ci$nienie mie-
szanki gazowej tlenu i acetylenu
pe = 1,1 = 1,2 kG[cm2.

Stosujac odpowiednie przeksztalcenia i podstawiajac wartosci
liczhowe Gotlieb [2] wyprowadzil wzér

w komorze mieszankowej

- Guax i
= ' 670 ¢- p,
w ktérym G,,,. .- maksymalna wydajnos¢ palnika w l/godz.
acetylenu,
@ — wspbélezynnik wyplywu zalezny od wykladnika
adiabaty i stosunku ci$nienn pa/p1,
p1 — ciSnienie tlenu przed otworem inzektora
w kGJem2,

Stopiefi zassania acetylenu w palniku zalezy nie tylko od sto-
sunku objetosciowego przeplywajacego tlenu i acetylenu oraz
$rednicy dy sotworn inzektora, ale réwniez i od Srediicy ds
otworu wejsciowego komory mieszankowej. ‘

Przy zalozeniu [2,5] optymalnego dla powierzchniowego hat-
towania stali stosunku

5 s AR

G
Gotlieb [2] wyprowadzil teoretycznie wzér, pozwalajacy okre-
slic optymalny stosunek powierzchni Fs otworu komory mieszan-

kowej do powierzchni F1 otworu dyszy inzektora:

Fa Tacet 1
F, opt ﬁso’?(l i S-m)(l Ey s) b
gdzie vy, — cigzar wilaSciwy acetylenu w G/dem3 przy 00C
i 760 mm Hg
Ya — cigzar wlasciwy tlenu w Gf/dem® przy 0°C
i 760 mm Hg

. M0isYR

Rys. 6. Palnik z kdncéwka do hartowania pownérzchni wklestej.

3. Parametry hartowania plomieniem acetylenowo-tlenowym,
ich dobor i kontrola

Dla przedmiotu danego ksztaltu wykonanego z okreSlonego

materialu (najczesciej stali weglowej o zawartosci 0,4 — 0,6%C)
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Rys. 7. Koncowki wielodyszowe do hartowania a — powierzchni plaskie;j;
b — powierzchni wkleslej.

wyniki hartowania zaleza od nastepujacych czynnikéw:

a) iloSci doprowadzanej do powierzchni energii cieplnej;

b) sposobu chlodzenia; i

¢) czasu dzialania plomienia na powierzchnie lub szybkosci
pOSUWLL.

[lo§¢ energii cieplnej doprowadzonej do hartowanego prze-
dmiotu zalezy od:

* temperatury plomienia, a wigc stosunkua procentowego tlenu do

acetylenu w mieszance,

natezenia przeplywu mieszanki w litrach na godzine zwiazanego
z wydajno$cia palnika,

ci$nienia mieszanki w koncéwce, od ktérego zalezy szybkosé
wyplywu mieszanki z dyszek koncéwki,

cdleglo$ci plomienia od hartowanej powierzchni.

Jezeli chodzi o sposéb chlodzenia, to wyniki hartowania za-
lezg praktycznie biorac od ilosci wody chlodzacej, odleglo$ci na-
trysku wodnego od hartowanej powierzchni oraz odlegloSci stru-
mienia wodnego od plomienia (odstepu natrysku od palnika).

Optymalny stosunek tlenu do acetylenu wynoszacy S =

0,

R 7
palnika. W wielkim przyblizeniu mozna okresli¢ go po wygla-
dzie plomienia :(stosunku stozka wewnetrznego do caloSci plo-
mienia) mierzeniem zuzycia tlenu i aeetylenu w butlach po okre-
Slonym czasie pracy palnika lub pomiarem natezenia przyptywu
obu gazéw (np, rotametrami). Optymalna z ekonomicznego pun-
ktu widzenia odleglo$¢ plomienia od hartowanej powierzchni wy-
nosi 2 do 3 mm od kofica wewnetrznego stozka plomienia, ze
wzgledu na najwyzsza temgperature plomienia, jaka panuje
w tym miejscu.

= 1,5 nie da sig zmierzy¢ bezposrednio podczas pracy

Szybko$¢ wyplywu mie-
szanki padlnej w; mfsek po-
winna by¢ w obszarze 70 —
— 160 m/sek. Przy mniejszych
od 70 m/sek szybkosciach wy-
plywu wystepuja powroty plo-
mienia, poniewaz szybkoS¢ ta
staje si¢ mniejsza od szyb-
kosci spalania si¢ mieszanki
gazowej. Przy szybkoSciach
wyplywu ponad 100 m/sek
wystepuje zjawisko odrywa-
nia si¢ plomienia od palnika,
gdyz szybko$¢ wyplywu jest
znacznie wigksza od szybko-
Sci spalania si¢ mieszanki.
Szybkos¢ wyplywu jest Scisle
zwigzana z ciSnieniem mie-
szanki ps w koncéwce tak,

1/Siwe

Rys. 8. Charakierystyczne ksztatty
obrabianych rolek oraz wymagane
ksztalty warstw zahartowanych.



2 /
ze pomiarem tego ciSnienia mozna ustali¢ warunki hartowania.
Optymalne wyniki hartowania otrzymuje si¢ dla ci$nienia po
w granicach 90--120 mm stupa rteci.

4, Wyniki obrotowege hartowania rolek stalowych o roznych
przekrojach palnikami dyszowymi

Rys. 8 przedstawia charakterystyczne ksztalty rolek oraz wy-
magane wymiary warstwy zahartowanej. Rolka / uzywana jest
do prostowania katownikéw, rolka /I — ceownikéw, rolka IV —
pretéw okragtych itp.

Wszystkie rolki odkute byly ze stali o zawartosci 0,55% C
i hartowane ze stanu znormalizowanego. Srednice rolek wyno-
sity od 400 do 600 mm.

Rys. 9. Przekroje promieniowe rolek typu I (traw. 4% roztw. kw. azot.
w alkoholu) hartowanych przy posuwie p = mm/min (a) i p =
= 60 mm/min (b).

Rys. 9 przedstawia wycinki rolki / po hartowaniu dwoma
palnikami dyszowymi ustawionymi prostopadle do obt: powierzch-
ni hartowanych i zawierajacymi po 11 dysz kazdy. Parametry
hartowania tych rolek podaje tablica I.

TABLICA 1
Warunki hartowania rolek
e T RS Zuzycie gazéw
.. | Czas Cisnienie Ciénienie | . sahartowanie | Zakres
@[5 | wstep- robocze KGfem?® | mieszanki 1 rolki twardoéci
| gl 0550 alnej owierzchni
2 £\ £ | nagrza- palnej powierzchni
2 al= E| nia v SIETUISE | koficéwee | tlen |acetylen| rolki®)
2 E a E sek. = mm Hg 1 kG HRC
60| .15 6,0 0,5 80 4800 38 55 — 64
: 90 10 6,0 0,5 80 3200 25 52 — 62
100 5 | 50 0,5 110514 12000 1}~ 1,57 ] “s3i 5o
2113 5 5,0 0,5 110 1800 1,4 56 — 63
145 5 5,0 0,5 110 1100 | 087 | 53 — 59
L 5,0 0,5 98 ! 53 — 56
0 150 o5 70 G0 SR e e

*) twardo§¢ przeliczona z wynikéw pomiaru met. Brinella.

**) w konicowkach palnika 4-dyszowego; ci$nienie w koricéwece palnika
3-dyszowego — 126 mm Hg.

**%) palnik 10-dyszowy.
**#%) palnik 5-dyszowy.

Odlegto$¢ natrysku wodnego od linii dysz wynosila w obu
przypadkach 40 mm, a odleglo$é kofica stozka wewnetrznego
plomienia od powierzchni rolki — okolo 8 mm. Wodg pobieraio
wprost z przewodu wodociagowego. Rys. 10 przedstawia rozklad
twardosci na przekroju wycinka rolki I hartowanej przy posu-
wie 60 mm/min. Badanie strukturalne tego wycinka wskazuje na

obecno$¢ drobnoiglastego martenzytu az do glebokosci 3 mm

od ‘powierzchni; warstwy glebiej polozone posiadaja juz obok

martenzytu ziarna ferrytu. g

Rolka typu II szczegélnie nadaje si¢ do powierzchniowego
hartowania ze wzgledu na ksztalt czeSci pracujacej na $cieranie,
powodujacej  przy normalnym hartowaniu w wodzie pekanie
W miejsc naglej zmiany przekroju. Rolki te hartowano przy od-
powiednim ustawieniu 3 palnikéw dyszowych wg rys. 11 przy
posuwach 145, 115 i 100 mmj/min.

Rys. 12 przedstawia wycinki zahartowanych rolek trawione 4%
roztworem kwasu azotowego w alkoholu. Na rys. 13 przedsta-
wiono wyniki pomiaréw twardosci Hgrc na przekroju wycinka
z rys. 12b, hartowanego przy posuwie ‘115 mm/min. Inne czyn-
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Rys. 10. Rozktad twardoSci na przekroju wycinka rolki / z rys. 9b

niki hartowania podane sa w tablicy I. Dysze palnikéw 4-dy-
szowych byly oddalone od powierzchni ogrzewanych o 20 mm
(stozki wewnetrzune o okolo 10 mm), za§ dysze palnika 3-dyszo-
wego o 14 mm (stozki wewnetrzne o okolo 6 mm).

Rys. 14 przedstawia wycinek promieniowy rolki IV hartowa-
nej przy posuwie 60 mm/min za pomoca dwoch palnikéw 5- i 10-
dyszowych (rys. 6) o réznych diugosciach dysz.

Rys. 11. Ustawienie zespotu palnikéw do hartowania rolki // (na wycinku
rolki widoczny ksztalt warstwy zahartowanej).

Ksztalty warstwy zahartowanej sg zalezne od zarysu, jaki
tworzy linia wierzchotkéw dysz. Najlepsze wyniki osiggnigte
dla nastepujgcych diugo$ci dysz:

a) dla powierzchni o, promieniu r = 50 mm palnik 10-dyszo-
wy: 32, 42, 46, 50, 50, 50, 50; 46; 42; 32 mm.

b) dla powierzchni o promieniu r = 17,5 mm — palnik 5-dy-
szowy: 30, 35, 35, 35, 30 mm.

Odleglos¢ dysz $rodkowych od powierzchni ogrzewanych
w obu palnikach wynosila ok. 5 mm, tak. ze stozki wewnetrzne
plomieni dotykaly powierzchni ogrzewanych.

/(‘

N&

Rys. 12. Przekroje promieniowe rolek typu /I (iraw. 4% roztw. kw. azot:
w alkoholu), hartowanych przy posuwie p = 145 mm/min (a), p =
115 mm/min (b) i p = 100 mm/min (c).
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Hartowane powierzchnie sa czyste, bez zgorzeliny i nie wy-
magaja zadnych zabiegéw wykafczajacych.

5. Osiagniete oszczednosci i mozliwosci szerszego zastosowania
hartowania plomieniowego !
Zastosowanie powierzchniowego hartowania plomieniem ace-
tylenowo-tlenowym opisanych rolek, przynioslo duze oszezedno-
§ci przez:
a) znaczne zwiekszenie- dlugotrwatoéci pracy rolek,
b) skrécenie czasu obrébki cieplnej,
¢} zmniejszenie kosztow obrébki cieplnej.
Uprzednio rolki ze stali 055 byty hartowane i odpuszczane

Q
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Rys. 13. Rozklad twardoSci Hpo W warstwie powierzchniowej wycinka
rolki /I hartowanej przy posuwie p = 115 mm/min.

14. Ksztalt warstwy zahartowanej na wycinku z rolki 1V, (traw.

‘R & . .
;! 49 roztw. kw. azot. w alkoholu) przy posuwie p = 60 mm/min.

w piecu komorowym do Ry = 80 — 90 kG/mm2, przy czym ze

wzgledu na duze wymiary rolek w komorze pieca miescily si¢
tvlko dwie rolki. Sumaryczny czas ulepszania jednej rolki wyno-

Inz.-mech. KAZIMIERZ BOSIACKI

sil 7 godz. 20 min. a koszt obrébki cieplnej 1 rolki wynosit
126 zt 90 gr.

Koszt hartowania plomieniowego 1 rolki typa I przy posu-
wie 60 mm/min wyniést 37 zl, z czégo koszt acetylenu ok. 60%
i koszt tlenu — ok. 27%, przy czym catkowity czas hartowania
nie przekracza 20 minut. )

Rolki ulepszane w piecu pracowaly w produkcji najwyzej 2
tygodnie, po czym musialy byé przetaczane ze wzgledu na wgle-
bienia i zmiane ksztaltu) powierzchni pracujacych. Rolki harto-
wane plomieniowo pracowaly w jednym z zakladéw 1 rok bez
przeszlifowania, prostujac okolo 2800 ton pretdw stalowych.

Metoda plomieniowego hartowania zostala zastosowana z po-
wodzeniem réwniez do innych elementéw, jak kola jezdne, rolki
do spycharek ,,Staliniec w' przemysle budowlanym itp. przyno-
szac wielkie oszczednoSci.

Metoda plomieniowego hartowania przy pomocy palnikéw
inzektorowych winna znalezé szerokie zastosowanie w zakladach
przemystowych w tych przypadkach, gdy nie sa wymagane wy-
dajnosci palnika powyzej 6000 1/godz. Przy wigkszych wydajno-
Sciach nalezy stosowaé metode réwnociSnieniowa.

Glownymi czynnikami predystynujacymi hartowanie plomie-
niowe do zastosowania w kraju w poréwnaniu z hartowaniem
indukeyjnym sa:

a) tanie i proste urzadzenia; niekiore elementy urzadzen jak.
zbieracze, rurki zbiorcze, bezpieczniki, reduktory, sa produkowa-
ne w kraju, niektére za$ jak palniki i koncéwki moga byé wy-
konane srodkami wiasnymi zakladu,

b) pewnos¢ dzialania w produkcji,

¢) tanio$¢ i dostepnos$é tlenu i acetylen:.

Korzysci wynikajace ze skrécenia czasu, obnizenia kosztéw
produkeji i wielokrotnego przediuzenia trwalosci elementéw
hartowanych powinny przyczynié sig do szerszego zastosowania
metody, zwlaszcza w przemy$le maszynowym (kola zebate, kota
jezdne suwnic, prowadnice obrabiarek, elementy taboru kole- -
jowego itp.), hutniczym (walce do zimnego walcowania, papierni-
cze, gumowe, wiékiennicze itp) i motoryzacyjnym -(waly korbo-
we i rozrzadeze elementy napedu ggsienicowego, sworznie, po-’
pychacze zaworéw itp).
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NOWOCZESNE PRASY HYDRAULICZNE DO TLOCZENIA NA ZIMNO

W ZSRR, przy umasowieniu produkcji wyrobéw tloczonych
z blachy, obserwuje si¢ coraz szersze wprowadzanie pras hy-
draalicznych do urzadzen nowoczesnych tloczni. Ten nowy kie-
runek projektowania tloczni zostal umozliwiony dzigki opraco-
waniu szeregu nowych konstrukeji szybkobieznych pras hydra-
ulicznych. Produkcja tych pras ma obejmowaé przewazajaca
czedé typow i wielkoSci pras stosowanych do tloczenia na zim-
no wyrobow metalowych.

Prasy z napedem hydraulicznym od akumulatoréw znane
byly juz od dawna, jednak wskutek niskiej wydajnosci spowodo-
wanej ich powolnym rachem, trudnosci eksploatacyjnych, du-
zych wymiaréw gabarytowych i duzego cigzaru w stosunku do
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wywieranego nacisku oraz innych cech ujemnych, zastosowanie
ich do tloczenia na zimno bylo bardzo ograniczone.

Podstawowa zmiana konstrukeji pras hydraulicznych pole-
ga na wprowadzeniu napedu bezakumulatorowego, eliminajace-
go potrzebe instalowania kosztownych stacji pomp i ‘akumula-
toréw, zajmujacych ponadto duzo miejsca. Dzigki temu uzyska-
no- zwartg budowe prasy. Rys. 1 przedstawia schemat urzadze-
nia prasy hydraulieznej z bezakumulatorowym napedem pom-
py nurnikowej.

Dalszym udoskonaleniem napedu bezakumulatorowego jest
zastosowanie zamiast pomp nurnikowych-rotacyjnych pomp
o wirujgcych nurnikach typu osiowego i promieniowego oraz
skrzydetkowych i zebatych.
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Rys. 1. Schemat prasy hydraulicznej z napedem od pompy nurnikowej
(bezakumulatorowym). Polozenie dZwigni rozrzadu: I — ruch roboczy
(calkowity nacisk), 1/ — ruch w dé!  (napelnienie i wstepny nacisk),
/1l — utrzymanie suwaka w polozeniu zawieszonym, /V — ruch. powrotny.

Zastosowanie pomp obrotowych umozliwito uzyskanie wy-
maganej wydajnoci i zwartosci budowy pras hydraulicznych.
Plynem roboczym w tych pompach jest olej mineralny, ktérego
ciénienie w pompach promieniowo-nurnikowych 1 osiowo-ntr-
nikowych wynosi przewaznie 200 at. Pompy sa umieszczone bez-
posrednio na prasach lub — przy matych wielkosciach pras —
obok nich.

Do jednej prasy stosuje sie kilka pomp, dajacych zazwy-
czaj rézne ci$nienia. Jedna z pomp o nizszym ci$nieniu i duzej
wydajnosci, przeznaczona jest do ruchéw jalowych suwaka
i pracy przy niecatkowitym obcigzeniu. Druga pompa, wysokiego
ci$nienia i nieduzej wydajnoSci, pracuje przy ruchach roboczych
o calkowitym nacisku, wymaganym na krétkich odcinkach sko-
ku suwaka prasy. .

Najszersze zastosowanie w nowoczesnych prasach hydra-
ulicznych uzyskaly pompy rotacyjne, nurnikowe typu promie-
niowego. Pompy te wykonywane sa o stalej i zmiennej wydaj-
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Rys. 2. Naped prasy od pompy obrotowo-nurnikowej o zmiennym_ zasilanin:

I — tlok prasy, 2 — cylinder, 8 — pompa o zmiennym zasilaniu ze zmiang

klerunk_u przeptywu oleju, 4 — hydrauliczny serwo-motor sterujacy pompg,

Zwignia sterowania, 6 — zaw6r zwrotny, 7 — zawdr napelniajacy,

8 — zbiornik oleju, 9 — pompa zebatka, 10 — filtr, 11 — chtodnica oleju,
12 — zawor bezpieczeristwa.

nosci, przy czym mozliwa jest zmiana kierunku przeplywu ole-
ju. Cisnienie robocze oleja wynosi do 250 kG/ecm2 Wydajnosé
pompy dochodzi do 1000 I/min.

Schemat napedu prasy od pompy i zmiennym zasilaniu
przedstawia rys. 2. Naped hydrauliczny i silnik umieszcza sig
na samej prasie, dzieki czemu wymiary gabarytowe tych pras
nie wychodza poza granice wymiaréw pras mechanicznych
o tym samym nacisku i wielkosci skoku.

Rys. 3 przedstawia prase hydrauliczna podwdjnego dziala-
nia o nacisku 500 T. Zewnetrzny suwak przeznaczony do doci-
skania obrzeza materiatu wyjSciowego wywiera nacisk wynosza-
cy 30% nominalnego nacisku1 prasy. W stole prasy wmonto-
wana jest poduszka hydrauliczna, ktérej nacisk wynosi 10% -
nominalnego nacisku. Nacisk powrotnych cylindréw wynosi
6 —+— 18% nominalnego nacisku.

Zewnetrzny suwak i poduszka posiadaja  niezalezne stero-
wanie i w razie potrzeby moga by¢é wylaczone. Przy tym urza-
dzeniu prasa moze by¢ wykorzystana jako prasa pojedynczego
dzialania, podwéjnego dziatania z dociskaniem materialu wyj-
sciowego przez suwak zewnetrzny, a nawet potréjnego dziata-
nia przy zastosowaniu poduszki jako przytrzymywacza hydra-
ulicznego. Na prasach tych z powodzeniem wykonywaé mozna
operacje wyciagania, wytlaczania, wycinania, kalibrowania

i prostowania, Naped cylindréw obu suwakéw i poduszki' od-
bywa si¢ od jednej pompy hydraulicznej ustawionej w géruej
czeSci prasy, lub od dwu pomp, z ktérych jedna jest przezna-
czona do wywierania nacisku roboczego przy tloczeniu, a dru-
ga- — do ruchéw jalowych.

s

v S
Rys. 3. Prasa hydrauliczna ramowa Rys. 4. Prasa hydrauliczna
podwdjnego dzialania. dwu-stojakowa  pojedynczego

dzialania, ramowa

Sterowanie wszystkimi ruchami prasy odbywa si¢ za po-
moca przyciskow umieszczonych na tablicy rozdzielczej przy-
twierdzonej do prasy. ¢

Prasy podwdjnego dzialania z napedem bezakumulatoro-
wym budowane sa o nominalnym nacisku do 1500 T i nacisku
dociskacza do 350 T. Skok suwaka w takiej prasie wynosi
1120 mm, odleglos¢ miedzy stojakami — 3050 mm, predkosé
jalowego ruchu suwaka w dét — 130 mm/sek, rucha robo-
czego — 5,5 mm/sek, ruchu w gére — 66 mm/sek, wysoko$é
nad podloga — 7,5 mtr, ciezar do 136 T.:

Rys. 4 przedstawia nowoczesng prase¢ hydrauliczng ramo-
wa, pojedynczego dziatania o nacisku 1000 T z jednym ro-
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boczym cylindrem. Prasa ta przeznaczona jest do wykonywa-
nia wszystkich operacji tloczenia, précz glebokiego ciggnienia.

Prasy hydrauliczne o wigkszym rozstawieniu stojakéw ma-
ja trzy robocze cylindry, co zapewnia bardzo dokladne pro-
wadzenie suwaka i zabezpiecza go przed zukosowaniem przy
mimosrodowym obciazeniu prasy. Nowoczesne prasy hydra-
uliczne ramowe pojedynczego dzialania posiadaja zwykle po-
duszki powietrzno-hydrauliczne umieszczone w stole, ktére
stuzg do wypychania lub dociskania materialu. Prasy tego ty-
pu budowane sa o nacisku 100 = 1000 T, skoku suwaka
500 = 9000 mm, rozstawieniu stojakéw 600 =~ 3750 mm, pred-
koSci jalowego ruchu suwaka w dét 100 = 130 mm/sek, ruchu
. roboczego 20 -+ 18 mmy/sek i predkosci ruchu do géry 130
 mm/sek.

W ZSRR nowoczesne prasy hydrauliczne pojedynczego
i podwéjnego dzialania uzyskujg coraz szersze zastosowanie
w przemysle lotniczym i samochodowym (do tloczenia nadwo-
zi), gdzie regulowanie naciskéw i predkosci tloczenia przy wy-
cigganin i wytlaczaniu blach ma pierwszorzedne znaczenie.
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Rys. 5 Schemst hydiauliczny prasy z pompa obrotowa — nurnikows:

I — cylinder prasy, 2 — pompa wysokiego ciSnienia o zmiennym zasi-
laniu, 3 — pompa zebata, 4§ — zawoér przelewowy, 5§ — pomocnicza pompa
zgbata, 6 — suwak obrotowy sterowania pomp, 7 — zawér iglicowy,
8 — dlawik 9 — manometr, 10 — zawér zwrotny, /11 — zaw6r hamulcowy,
12 — zaw6ér bezpieczeiistwa na przewodzie wysokiego ci$nienia, 18 — zawdr
zasysajacy, 14 — zawdr zabezpieczajacy przewodu zasysajacego, 15 — filtr,
16 — dtawik, 17 — zawor bezpieczenistwa pomocniczej pompy zebatej,
18 — zbiornik oleju.

Szerokie zastosowanie zyskaly prasy hydrauliczne prze-
znaczone do tloczenia guma. W tym celu buduje si¢ potezne
prasy o nacisku do 5000 T. Duze prasy hydrauliczne do tlo-
czenia gumg posiadaja zwykle dwa, cztery, a nawet sze$¢ wy-
suwanych stoléw. Pozwala to na pelne wykorzystanie prasy
i znaczne zwigkszenie jej wydajnosci, W chwili, kiedy na jed-
nym stole odbywa sie tloczenie — na pozostalych nastepuje
usuwanie tloczonych wyrobéw i przygotowanie oraz ukiadanie
materialu wyjSciowego. Przy takim sposobie pracy wydajno$é
pras& w ciggu 8 godzin wynosi 15000 wyrobéw $redniej wiel-
kosci. Prasy do tloczenia guma posiadaja urzadzenia zapewnia-
jace ntrzymanie przez pewien okreSlony czas stalego cisnie-
nia przy koncu skoku suwaka.

Coraz szersze zastosowanie zyskuja w przemyS$le metalo-
wym male i Srednie prasy wysiggowe o nacisku od 3 do 200 T,
przeznaczone przede wszystkim do robét montazowych i do
prostowania. Prasy te napedzane sa przy pomocy pomp obro-
towo-nurnikowych Iub skrzydetkowych. Dla napedu pras o na-
cisku powyzej 20 T stosowane s3 przewaznie pompy obroto-
wo-nurnikowe wysokiego ciSnienia o zmiennej wydajnosci.

MECHANIK Rok XXVII
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Prasy omawianego typu sterowane sa przy pomocy dzwigni
recznej oraz pedalu noznego. Sterowanie reczne stosuje sig
przy pracach dokladnych, kiedy wymagana jest podwyzszona
czuloéé sterowania ruchem nurnika, dla otrzymania krétkich
skokéw roboczych.

Schemat prasy hydraulicznej z pompa obrotowo-nurnikowg
o zmiennej wydajnosci jest pokazany na rys. 5. Przy ustawia-
niu dzwigni zaworu sterujacego 6 z polozenia I‘w polozenie
II suwak zawora przelewowego 4 przesuwa si¢ w lewo. Olej
z pompy zebatkowej 3 o duzej wydajnosci i od giéwnej pom-
py obrotowo-nurnikowej 2 przechodzi do goérnej czeSci cylin-
dra I powodujgc predkie przesuwanie sig tloku w doét (skok
przyblizajacy). Przy przestawieniu dzwigni - w polozenie III
przewéd olejowy prowadzacy od pompy & do zaworu przele-
wowego 4 zamyka sie. Prawa cze$¢ zaworu 4 1gczy sig ze
zbiornikiem przez suwak obrotowy zaworu 6. Suwak zaworu
4 pod ci$nieniem oleju od giéwnej pompy 2 przesuwa sie
w prawo i pompa 3 zaczyna pracowaé na biegu jalowym. Cy-
linder prasy zasilany jest tylko pompa wysokiego ciSnienia 2
(skok roboczy). Regulacje predkosci tloka w czasie ruchu ro-
boczego osiggamy przez mniejsze lub wigksze obrécenie dzwi-
gni sterowania (pomiedzy polozeniami II i III). Przy prze-
stawieniu dzwigni z polozenia III w polozenie IV pompa zmie-
nia kierunek przeplywr: i podaje olej do dolnej czesci cylindra;
tlok przesuwa si¢ wéwczas w goére (skok powretny). Zawor
przelewowy 4 pozostaje przy tym w skrajnym prawym polo-
zeniu. Przy ustawianiu dZwigni sterowania w polozeniu I za-
silanie od pompy 2 przerywa sig¢, pompa pracuje na biegu ja-
towym i tlok cylindra utrzymuje si¢ w gérnym polozeniu, za-
bezpieczony przez zawér 11 od opuszezania sie.

Rys. 6. Schemat hydrauliczny prasy z pompa skrzydetkowa: I — pompa

skrzydetkowa, 2 — zawér bezpieczeristwa (przelewowy), 8 — zawér z So-

lenoidem, 4 — hamulcowy zawér regulacyjny, 5§ — cylinder prasy, 6 — tik

prasy, 7 — drazek, 8 — kraficowy wylgcznik hydrauliczny, 9 — zawdr

dlawiacy, 10 — krancowy wylacznik elektryczny, 11 — zawér hamulcowy,
* 12 — zbiornik oleju.

Pompy skrzydelkowe stosowane przy prasach o malych na-
ciskach dajg cisnienie oleju 60 kG/ecm2 Poniewaz pompy te
sa stalego zasilania, predkos$¢ ruchu tloka prasy jest regulo-
wana przy pomocy zaworu diawigcego. Schemat prasy hydra-
ulicznej z pompa skrzydetkowa podaje rys. 6. Przy ruchu tlo-
ka do géry ze stala predkoscia olej z pompy I przechodzi
przez zaw6r przelewowy 2, .suwakowy zawér 8 i zawér ha-
mulcowy 4 do dolnej czeSci cylindra 5 prasy. Z chwilg kiedy
tlok zajmuje skrajne polozenie, trzpieii 7 umocowany do giéw-
ki tloczyska (nurnika) przetacza krancowy wylgcznik hydra-

- uliczny 8. Ten ostatni 1gczy przelewowa cze$¢ zaworu 2 z prze-



wodem prowadzacym od gérnej czeSei cylindra prasy do zbior-
nika oleju. Zawér przelewowy otwiera si¢ i olej z pompy sply-
wa z powrotem do zbiornika. Tlok zatrzymuje si¢ i pozostaje
w zawieszeniu za pomoca zawora 4. Przy opuszczaniu diwi-
gni sterowania w ddl, wylacznik 10 zamyka elektryczny ob-
w6d kontrolujaey i wiacza prad do solenoidu zaworu 3. Pod
dziataniem solenoidu suwak zaworu przesuwa sig w prawo
i laczy pompe z gérng czeScig cylindra. Przy tym polozeniu

przelewowa czg$¢ zaworu 2 za pomocg przewodu pomocnicze- .

go poprzez zawdr dlawigecy 9, jest polaczona z powrotnym
przewodem cylindra. Przez mnisjsze lub wigksze przymknigcie
otworu dlawigcego w zaworze 9 za pomocg diwigni steruja-
cej reguluje sig ciSnienie w cylindrze prasy, a wigc i predkosé
ruchu tloka. Przy catkowitym opuszczeniu diwigni zawér 9
zostanie calkowicie zamknigty i ciSnienie w sieci moze byé
podniesione do ciSnienia maksymalnego, regulowanego zawo-
rem 2. i

W przemy$le naszym wprowadzono do produkeji szereg
roznych wielkosci pras hydraulicznych wysiggowych omawia-
nych typéw, jako maszyn wyrézniajacych si¢ duzg wydajno-
icig, dokladnoscia pracy i latwoscig obslugi. Na rys. 7 poda-
ny jest widok ogélny produkowanej w kraju prasy hydraulicz-
nej PC12 X 180 z pompg zghatkowa o nacisku 12 T i wysiegu
180 mm (z dostawialnym slolem przeznaczonym do prosto-
wania walkow). y

Sterowanie prasg odbywa si¢ przez naciskanie diwigni
recznej I lub pedalu noznego 2, przy czym szybkos¢ tloka za-
lezy od wychylenia dzwigni. Gdy stempel zetknie si¢ z ma-
terialem, nacisk reki na dzwignie reguluje wielkoSé naciska
prasy. Uzyskany nacisk mozna odczyta¢ na manometrze.

Przy pomocy zaworu regulujacego mozna nastawi¢ wielkosé
nacisku od 0 do maksimum, tj. do czerwonej kreski na mano-
metrze 3.
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Rys. 7. Prasa montazowa PCI2x180; I — diwignia stemjaca 2 — pedal
nozny, 3 — manometr, 4 — mechanizm ograniczenia skoku, 5§ — plyta
sterownicza, 6 — dZwignia wiaczania silnika.

Przy ustalonym w ten sposéb maksymalnym nacisku prasy
mozna dzwignia I dodatkowo regulowaé nacisk. Stosunek na-
ciskéw przy polozeniach ,nacisk pelny“ i ,nacisk czeSciowy*
wynosi okoto 1,5. :

" Skok tloka mozna regulowaé od 0 do skoku najwigkszego
(400 mm) za pomoca mechanizmu ograniczenia skoku umiesz-
czonego na plycie sterowniczej 5. Przy uruchomieniu prasy sil-
nik wigczany jest za pomoca diwigni 6. Omawiana prasa prze-
znaczona jest przede wszystkim do rob6t montazowych i pro-
stowania,

Na zakoficzenie niniejszego artykulu przeprowadzimy an a-
lize poréwnawcza pracy omawianych w artykule pras

hydraulicznych z pracg pras
nych

Ze szczeg6lnie waznych zalet pras hydraulicznych w poréw-
naniu z mechanicznymi wymieni¢ nalezy nastgpujace:

mechanicz-

1) Zachowanie stalych predkosci przez caly czas trwania
procesu odksztalcenia. Préecz polepszenia warinkéw ciggnienia

- stwarza to sprzyjajace warunki pracy dla tlocznikéw i podnosi

ich trwalo$é.

W prasach mechanicznych predko$¢ suwaka zmienia si¢ we-
diug sinusoidy, a zetkniecie si¢ suwaka z materialem odksztal-
canym ma charakter uderzenia i wywoluje w materiale nier6w-
nomierny rozklad naprezen, co jest powodem powstawania bra-
kéw. Wykres wielkoSci dopuszczalnego nacisku pras mechanicz-
nych przebiega odwrotnie do wielkosci sil odksztalcenia wyste-
pujacych w procesie ciagnienia, gdzie najwigksze sily wystepu-
ja na poczatku procesu i stopniowo zmniejszajg si¢ ku koficowi.
W prasach mechanicznych wielko$¢ dopuszczalnego nacisku ros-
nie w miarg opuszczania sie suwaka, osw;gajac najwigksza war-
tos¢ przy koncu skoku. -

2) Regulacja predkoSci suwaka pozwala na stworzenie naj-
odpowiedniejszych warunkéw gracy, a mianowicie: predkie opusz-
czanie suwaka do chwili zetknigcia sig¢ z materialem; powolny
ze stalg predkosScia ruch suwaka na glebokosé tloczenia i pred-
ki ruch powrotny suwaka. Skraca to czas trwania operacji, za-
pewnia duza wydajno$é, przy jednoczesnym zachowaniu malej
i niezmiennej predkosci odksztalcenia. Regulowanie nacisku po-
zwala na dostosowanie go do- wielkosci sil odksztalcenia wyma-
ganych przy danej operacji.

3) Regulacja wielko$ci skoku, umozliwiajgca dostosowanie -
go do wielkoSci skoku wymaganej przez proces tloczenia, pozwa-
la na zwigkszenie iloéci skokéw suwaka prasy na jednostke
czasu, a wiec i zwigkszenie wydajnosci prasy.

4) Zabezpieczenie przed przecigzeniem prasy ma szczego6lne
znaczenie przy dotlaczaniu, przy ktérym zwiekszenie grubosei
materialu moze doprowadzié do uszkodzenia prasy. W prasach
hydraulicznych suwak zatrzymuje si¢ przy przecigzeniu nie do-
chodzac do dolnego swego polozenia. Wielko$¢ nacisku jest
ograniczona ciSnieniem roboczym oleju.

5) Ilo$¢ skokéw na minute nowoczesnych pras hydraulicznych
jest bliska ‘iloSci skokéw pras mechanicznych, a udoskonalony
system sterowania czyni je dogodnymi i pewnymi w eksploa-
tacji.

Do wad pras hydraulicznych nalezy zaliczy¢:

1) Wrazliwo$¢ prasy na niesymetryczne obcigzenie. W pra-
sach mechanicznych zabezpieczenie od zukosowania sig¢ suwaka
przy niesymetrycznym obcigzeniu rozwigzane zostalo przez za-
stosowanie czteropunktowego podwieszenia suwakéw.

2) Konieczno$¢ utrzymania w tloczarni stalej temperatury.
Obnizenie temperatury powoduje gestnienie oleju, co ujemnie
wplywa na dzialanie prasy.

3) Bardziej zlozone sterowanie prasa, wymagajace wysokich
kwalifikacji obsligujacego personelu. ;

We wnioskach koficowych do niniejszego artykulu nalezy
podkreslié¢ wielka przyszlo$é rozwojowa budowy pras hydra-
ulicznych do tloczenia na zimno, ktére jak nalezy przewidywaé
zastapia w wielu przypadkach stosowane obecnie prasy mecha-
niczne. Wynika stad, iz przy opracowywaniu wytycznych do
oczekujacego nas nowego pigcioletniego planu gospodarczego
nalezy — przy ustalaniu prac projektowych i profilu produkeyj-
nego maszyn do przerébki plastycznej — zwrécei¢ specjalna
riwage na przeprowadzenie studiéw nad wprowadzeniem do pro-
dukeji pras hydraulicznych do tloczenia na zimno i uzgodnie-
nia ich ewentualnego asortymentu z asortymentem produkeyj-
nym pras mechanicznych.
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ZSZYWANIE DRUTEM STALOWYM

Nowa metodg taczenia materialu w arkuszach jest ich zszy-
wanie, Polega ona na pdélautomatycznym taczeniu — na ma-
szynach zwanych zszywarkami — materialéw metalowych i nie-
metalowych w formie arkuszy przy pomocy drutu. Przypomina
to broszurowanie ksiazek lub zszywanie zeszytéw z t3 jednak
réznica, ze przy zszywaniu ksiazek posiugujemy sie gotowymi
klamrami, tu za$ wystepuje drat, z ktérego maszyna wykonuje
zszywke.

Praktyka wykazala, ze tam gdzie zawodzi spawanie, np. ia-
czenie metali trudnospawalnych lub niemetali, zszywanie jest
tania (kilkakrotnie tansza od nitowania) i szybka metoda. Po-
réwnujac ze soba nitowanie i zszywanie widzimy, ze nitowanie
jest drozsze, bowiem nie tylko nit jest drozszy od drutu uzytego
przy zszywaniu, ale ze wzgledu na wigkszg “Srednice giowki
nita od Srednicy drutu przy nitowaniu np. dwu arkuszy blachy
wykonuje si¢ dwa razy szersze zakladki, przez co traci sie wie-
cej materiatu i konstrukcja jest ciezsza. Ma to szczegdlne zna-
czenie w budowie §rodkéw komunikacyjnych, a przede wszyst-
kim samolotéw. Robocizna przy nitowaniu jest tez znacznie
drozsza (trasowanie otworéw pod nity, wiercenie lub przebija-
nie, ustawianie blach) niz przy zszywaniu.

Przy zszywaniu jedyna operacja jest <istawianie blach, reszte
za$ wykonuje maszyna. Szybko$¢ zszywania jest znacznie wie-
ksza i moze doj$¢ do okoto 300 zszywek na minute, jesli tylko
podawanie i ustawianie materiatow laczonych da sig¢ catkowicie
zautomatyzowaé. Praktyczna szybko$¢ przy obstudze przez jedne-
go robotnika ustawiajacego material taczony wynosi 80—100
zszywek na minute. Dalsza zaleta procesu zszywania jest niena-
ruszanie powlok natozonych galwanicznie, lekieréw itp., w prze-
ciwienstwie do proceséw odbywajacych sie przy podwyzszonych
temperaturach. Proces ten nie wymaga wstepnego czyszczenia 13-
czonych powierzchni.

Protes zszywania drutem pochodzi od klamrowania, stoso-
wanego dawniej na prostych maszynach z napedem recznym
lub mechanicznym o niskiej wydajnosci. Obecnie stosowane ma-
szyny do zszywania dzialaja poltautomatycznie. Schemat ich
dziatania podaje rys. 1.

Rys. 1.

Drut podawany jest ze szpuli (nie pokazanej na rysunku)
przez rolki A, wokél wygietego prowadnika B, przez prostownik
C i oczka kalibrujace D, az oprze si¢ o nastawny zderzak F. Noz
G osadzony w uchwycie H wykonuje ruch tnacy pod naciskiem
krzywki J. Obciety kawalek drutu jest podtrzymywany przez
uchwyt K pod matrycami. Z chwila opuszczenia matryc E drut
zawija si¢ na uchwycie i tak powstaje zszywka utrzymywana
w pionowej pozycji przez prowadnice matryc.

Teraz nastepuje taczenie: matryca zostaje doci$nieta szczel-
nie do gérnej powierzchni taczonych przedmiotéw. Popychacz L
przebija zszywka warstwy materialu. W czasie operacji przebija-
nia nasada M wspiera 3 strony wewnetrzne zszywki. Matryca
wspiera strony zewnetrzne lapek zszywki, a popychacz wspiera
wierzch glowki zszywki. W ten sposéb wszystkie powierzchnie
zszywki sa podparte podczas calej operacji przebijania. W mia-
re zaglebiania sie zszywki w material, nasada M wysuwa sig
stopniowo, by nie przeszkadzaé zaglebianiu, Ruch jej wywoluje
sprezyna dociskajaca rolke do krzywki, Gdy glowka zszywki
dojdzie do aczonego materialu, nacisk popychacza L trwa nadal,
za$ ruchomy zaciskacz N z odpowiednio uformowanym ztobkiem,
znajdujacy si¢ pod materialem, zagina tapki zszywki do géry.

Istnieje kilka typéw zszywek, ktérych nazwy pochodza od ich
ksztattu (rys. 2). Zszywka petlowa (rys. 2b) jest uzywana do
faczenia wszystkich kombinacji metali i niemetali, lecz szcze-
gélnie nadaje si¢ do mocowania pretéw, nfatych rurek i spre-
zyn do metalowych profili. Jako przykiad moze postizyé tacze-
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Schemat dzialania mechanizmu zszywajacego.

9

Rys. 2. Typowe ksztalty zszywek.

nie sprezyn tylnego siedzenia samochodu do tloczonej blachy
nadwozia. Zszywka uszkowa (rys. 2c) znajduje zastosowanie.
gdy jest wymagane, by tapki zszywki byly schoware w glebi
~materiatu. Zszywka plasko za-
b) " ciskana (rys. 2d) ma najwyz-
T szg wytrzymalo§¢ dorazng i
i najlepiej opiera si¢ drga-
niom ze wszystkich typow
zszywek. Typ ten znalazt sze-
rokie zastosowanie w lotnic-
twie. Wadg jego jest ograni-
czenie zastosowania materia-
lu o grubosci maksymalnej
6 mm, wskutek zmieniania
przez lapki zszywki kierun-
ku w materiale przy wigk-
szych grubos$ciach.
Wytrzymalo$¢ potaczen zszy-
wanych zalezy od kierunku
ustawienia zszywki w stosun-
ku do kierunku dziatania sity.
Poprzeczne i skosne zszywki
maja wieksza wytrzymalo$é niz réwnolegle (rys. 3). Przy stalej
grubo$ci drutu, a rosnacej grubosci blachy — wytrzymatosé pola-
czenia wzrasta i wynosi np. dla blachy
o grubosci 1 mm— 300 kG na zszywke
przy Scinaniu. Przy rozcigganiu wytrzyma-
fosci zszywki maleje do 125 kG za$§ pota-
czefi stykowych nalezy unikaé. Plaskie
zszywki wykazuja wytrzymalosé wigksza
od pozostatych o 33%.

: Na zszywki stosuje sie drut ze stali wy-
sokoweglowej o grubosci 0,8, 1,2 i 1,5 mm,
przy czym drugi uzywany jest w 98% za- -
stosowan. Wszystkie gatunki winny zniesé
probe giecia o 1800. Do specjalnych zasto-
sowan uzywa si¢ drut do zszywania z bra-
zu lub stali nierdzewnej.

Wtasciwosci zszywania metalem przy-
czynily sie do rozpowszechnienia tego pro-
cesu przede wszystkim w przemysle lotni-

czym i motoryzacyjnym, obserwowany jest jednak staly wzrost

zastosowania réwniez w innych dziedzinach.
Na podstawie ,,Machinery”, October 1952
opracowal inz. L. Lowczyriski

a) ]t C)f

' i l
M-127/53-82

Rys. 3. Zszywki: a — poprzeczna,
b — réwnolegta, ¢ — skos$na.

M-127]53-8)

KIEL TOKARSKI OBROTOWY ['JEDNOCZESNIE STALY

Pokazana na rysunku nowa konstrukcja kia taczy w sobie za-
lety kla obrotowego i stalego. Przy toczeniu doktadnym przed-
miotéw na tokarce wymagany jest kiel staly. Obrobione wste-
pnie przedmioty przy uzyciu omawianego kia jako obrotowego
moga by¢ nastepnie wykanczane przy uzycia kia stalego, bez
potrzeby wymiany kia.

P 24757 .‘—}.

Ustalenie kla odbywa sie przez nieznaczne pokrecenie nakrgt-
ki 1. Przy kierunku obrotu kta, zgodnym z kierunkiem obrotu
nakretki 1, nalezy ja zabezpieczy¢ przed zakleszczeniem za po-
mocg zapadki- 2. Lozyska osadzone w kle nalezy zabezpieczyé
przed wnikaniem wody i kurzu. Kty nalezy dobrze konserwowaé

i co pewien czas przeszlifowac.
Na podstawie ,Fertigungs Technik®, zeszyt 6/53 opracowal o
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Proi. dr inz. Stanistaw Ocheduszko , TEORIA MASZYN
CIEPLNYCH*. Czes¢ 1. Format B5, rysunkéw 232, tablic poza
tekstem 23 + 2 wktadki. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 64.

O ile do niedawna literatura techniczna i naukowa z dzie-
dziny techniki cieplnej, jako podstawowej dla tak waznego dzialu,
jaka jest szeroko pojeta energetyka, byla w jezyku polskim dosy¢
skromna, to ostatnio pojawilo sie szereg wydawnictw traktuja-
cych zagadnienie techniki cieplnej, zreszta na réznym poziomie
i "dla roznej kategorii czytelnikow.

Swiezo wydana ksiazka prof. St. Ochgduszki wybija sie i wy-
suwa na tle wspemnianych wydawnictw tej dziedziny przez utrzy-
manie wysokiego poziomu i bogatego materialu w niej zawar-
tego.

gAutor zachowal ukliad ksiazki tak jak w przetlumaczonej przez
siebie po polsku Teorii Mas yn Cieplnych prof. Nusselta, tzn. od-
dzielit termodynamike od jej zastosowania, przewidujac na to
miejsce w zapowiedzianym tomie drugim.

Czy ten uklad jest szczesliwy ze wzgledu na korzystajgcego
i uczacego sie z ksiazki moge mie¢ walpliwos¢. Sadze, ze nie
zawsze dostepne i proste podstawy termodynamiki bylyby latwiej
przyswojone, gdyby w poszczegélnych rozdzialach bylo podane
ich zastosowanie do zagadnien technicznych; Tak zreszta jest uj-
mowana wiekszo$¢ podrecznikowej literatury naszej. i obcej.

Poza wypowiedzia, nie zdawkowa, ze ksigzka jest nader war-
tosciowa i ujeta naukowo stanowiac wydawnictwo nieprzemijajg-
ce, musze z roli recenzenta wskaza¢ na pewne ogdlne wady: na
slownictwo, symbolike oraz wprowadzenie niektérych pojeé nie-
kiedy blednych, a odbiegajacych od ogélnie przyjetych, co wpro-
wadza pewien zamet. Nastepnie do nieporozumien prowadzi¢ mo-
ze to, ze Autor wprowadzajac do swego podrecznika pojecie masy
niepotrzebnie uzywa zamiast umownego przyspieszenia ziemskie-
go, jednoczes$nie inny, réwny mu liczbowo wspélczynnik przeli-
czeniowy.

Wreszcie stosowanie dwodch systeméw jednostek miar jest
zbedne, powodujac dwuznaczno$é¢ w stosowanych wzerach.

Zle si¢ stalo, ze Autor pominagl dzial istotny jak wymiana
ciepla i zjawiska spalania tak blisko zwigzane z termodynamika,
ktorej poswiecony jest tom pierwszy. Oba te dzialy w swym teo-
retycznym ujeciu zmieScityby sie w tym tomie, a trudno je bedzie
gwiazaé z teoria maszyn, ktérej Autor pragnie po$wieci¢ tom

rugi.

.W kazdym razie nalezy si¢ Autorowi podziekowanie czytelni-
kow zainteresowanych dziedzing termodynamiki za poniesiony
trud i wzbogacenie polskiej literatury technicznej istotnie warto-
Sciowym wydawnictwem.

Szata graficzna, wykresy, a przede wszystkim rysunki sa wzo-
rowe. y

prof. dr inz! B. Stefanowski

Kazimierz Frydrychewicz ,,CWICZENIA Z POMIAROW
WARSZTATOWYCH W TECHNIKUM MECHANICZNYM“.
Format B5, stron 146, rysunkéw 126, zadan 35. Panstwowe Wy-
dawnictwa Szkolenia Zawodowego, Warszawa, 1952. Cena 10,50.

Umiejetno$¢ postugiwania sie warsztatowymi narzedziami
mierniczymi w celu wymiarowej kontroli wyrobéw jest tak sa-
mo wazna dla wykwalifikowanego rzemiesSlnika, jak umiejet-
no$¢ uzytkowania narzedzi obrébkowych i obrabjarek. We
wspélczesnym przemys$le, na skutek mechanizacji i automatyza-
cji produkeji, rola wykonawcy coraz bardziej staje si¢ rola kon-
trolera. Wspdliczesna nauka zawodu metalowego nie moze wiec
obej$¢ sie bez dostatecznego uwzglednienia wiadomos$ci z za-
kresu pomiaréw warsztatowych; stad koniecznosé dobrych pod-
recznikéw z tej dziedziny.

Omawiana ksigzka, mimo niewatpliwie dobrej woli i staran
autora, nie spelnia wymagan, jakie nalezaloby postawi¢ podrecz-
nikowi do ¢éwiczen z pomiar6w warsztatowych w technikum
mechanicznym. .

Ksiazka zawiera w niektérych miejscach zdania budzgce
powazne zastrzezenia co do ich $cistosci. Na przyklad na str. 6
w odno$niku znajdujemy: ,,Wymiarem nominalnym nazywamy
teoretyczny wymiar, jaki chcemy nadaé przedmiotowi. Praktycz-
nie wymiar ten jest zawsze obciazony bledem wykonania tzw.
odchytka®. Wymiar nominalny, jako wymiar teoretyczny nie mo-
ze by¢ obcigzony bledem wykonania. Poza tym odchytki wymia-
ru nie nalezy utozsamiaé z bledem. Wymiar istniejgcy majacy
odchylenie w granicach tolerancji nie koniecznie musimy uwa-
Za}é za bledny. Na str. 7 podano, ze ,,W fabrykach... izby pomia-
10w znajduja sie w specjalnych pomieszczeniach... z oknami
wychodzacymi na pélnoc tak, aby unikngé wplywu temperatury
zewnetrznej na zmiane temperatury w izbie“. Okna wychodzace
na péinoc majg zabezpieczyé pomieszczenie przed bezposSrednim

)

promieniowaniem slorfica, nie wystarczaja jednak, aby unikngé
wplywu temperatury zewnetrznej.

Terminologia stosowana w ksigzce nie zawsze odpowiada po-
prawnej terminologii przyjetej przez Przepisy Gidwnego Urzedu
Miar i Polskie Normy. Zamiast ,;narzedzia pomiarowe“ powin-
no byé ,narzedzia miernicze"; zamiast ,suwmiarka typu war-
sztatowego® powinno by¢ ,suwmiarka uniwersalna“; zamiast
,suwmiarka do mierzenia profilow zebow kél zebatych® ro-
winno by¢ ,suwmiarka do.kél zebatych®; zamiast ,,suwmiarka
do mierzenia- gleboko$ci“ powinno byé ,glebokoSciomierz suw-
miarkowy*; zamiast ,kowadetko ruchome w mikrometrze® po-
winno by¢ ,,wrzeciono w mikrometrze”; zamiast ,,metoda tréj-
drucikowa® powinno by¢ ,metoda tréjwaleczkowa® itd.

Powazniejsze zarzuty mozna wysungé¢ w odniesieniu do tej
czeSci ksigzki, ktéra omawia pomiary gwintéw. Autor nie odréz-
nia wyraznie umcwnych zalozen konsfrukcyjnych i wymiaréw
okre$lajgcych gwint w naturze. Wynikiem tego jest podana na
str. 54 nastepujgca informacja: ,Poniewaz wszystkie elementy
gwintu s3 w pewnej okre$lonej od siebie zaleznosci, to z pomia-
ru np. Srednicy podzialowej mozna obliczy¢é dla danego gwintu
$rednice zewnetrzna i $rednice rdzeniowa®”. Trudno zrozumie¢
jaki ma cel po dokonaniu pomiaru $rednicy podzialowej gwintu
obliczanie teoretyczne na podstawie umownych zalozen kon-
strukcyjnych $rednicy zewnetrznej lub $rednicy  rdzeniowej.
Srednice: zewnetrzna, podzialowa i rdzeniowa sa wymiarami
niezaleznymi, ktére nalezy zmierzy¢ oddzielnie, aby wymiarowo
okresli¢ gwint, co przeciez jest celem pomiaru. Nie jest rowniez
zrozumialym, co autor miat na mysli w zadaniach 11, 12, 13,
14, 15, 16, 17 i 18 (str. 61 do 75) polecajgc ,,scharakteryzowac
owint“? Obliczanie w tych zadaniach np.. $rednicy rdzeniowej
jako réznicy pomiedzy Srednica zewnetrzng i podwdjna wyso-
koScig zarysu gwintu lub $rednicy podzialowej, jako Sredniej
arytmetycznej ze Srednic zewnetrznej i rdzeniowej stanowi
zbedne éwiczenie rachunkowe, a nie ¢wiczenie z pomiaré6w war-.
sztatowych. Takie zbedne rachunki musza oczywisScie wywotaé
pewny zamet w glowach uczniéw, gdyz nie maja nic wspol-
nego z pomiarami gwintéw. ZadMwie 18 (str. 75), w kiérym
polecono obliczyé Srednice podzialowa gwintu plaskiego nasu-
wa przypuszczenie, ze ma tu miejsce niezrozumienie pojecia
Srednicy podzialowej w gwincie.

Na stronie 65 podano, ze ,Przy sprawdzaniu gwintow nie-
znormalizowanych nalezy przede wszystkim dobraé Srednice wa-
teczka, ktéra jest zalezna od skoku % i kata profilu a“. Srednice
waleczka nalezy réwniez dobra¢ przy sprawdzaniu gwintow
znormalizowanych.

Podobne ujecie temu jak w przypadku gwintéw znajduje-
my w rozdziale o pomiarach két zebatych, gdzie nie zostaty
rowniez oddzielone dostatecznie wyraznie teoretyczne dane kon-
strukcyjne i wymiary, kitére nalezy zmierzyé, aby okresli¢ koto
zebate.

Wiszedzie nie jest jasne, co nalezy rozumie¢ pod pojeciem do-
ktadno$ci pomiaréw. Na przyklad podano ,,pomiary z doktad-
noscig 0,5 mm; 0,1 mm* (sir. 28). Dokladnos¢ pomiaréw zwy-
kle okre§la si¢ granicami, w jakich znajduje sie btad pomiaru,
zatem liczbowo dokladnos$é wyraza si¢ dwugranicznie np + 0,5
mm. Podana na str. 105 informacja, ze plytki wzorcowe ,,po-
zwalajg sprawdzi¢ wymiary w setnych czeSciach milimetra lub
w- najlepszym wypadku w. 5-tysiecznych czeSciach® odnosi sie
prawdopodobnie nie do dokladnoSci pomiaréw, lecz do stopnio-
wania najczeSciej uzywanych kompletéw plytek wzorcowych.

Ostatni rozdziat (str. 132 do 145), poSwiecony pomiarom
interferencyjnym zawiera bardzo duzo niejasnosci i nieScistosci,
a nawet bledéw. Na przykiad na str.- 133 podano, ze ,Swiatlo
sloneczne ma diugosé¢ fali 0,66 p* zamiast, ze ,przyjmuje sie

., dla 8wiatta slonecznego $rednig dlugoSci fali 0,66 u“. Na str.

137 znajduje sie niezrozumiale zdanie ,,W braku moznosci otrzy-
mania Swiatla jednobarwnego badania przeprowadzamy ~ przy
Swietle dziennym, przyjmujac odleglo§é¢ miedzy dwiema smuga-
mi interferencyjnymi . = 0,6 u (mikrona), to jest dlugosc fali
Swiatla dziennego, a wiec 1/2 . = 0,3 u“. Na rysunku 113 (str.
137) podano w jednym miejscu, ze odleglo$¢ pomiedzy prazka-
mi interferencyjnymi jest rowna dlugoSci-fali Swialla, a w in-
nym miejscu, ze jest réwna polowie tej dlugosci. Na obserwo-
wanym obrazie interferencyjnym w zadnym miejscu odleglo$ci
pomiedzy prazkami nie sa réowne diugosci fali Swietlnej, czy
tez polowie dlugosci tej fali, gdyz bylyby wtedy przy bezpo-
Sredniej obserwacji niedostrzegalne. Odleglo§¢ pomiedzy praz-
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kami interferencyjnymi odpowiada réznicy wzniesien badanej
powierzchni, rownej potowie diugosci, faii uzytego Swiatla. Na
str. 130 podano, ze , Aby okresli¢ czy powierzchnia jest wklesla
czy wypukla, wystarczy zwigkszy¢é kat pomiedzy plytka inter-
ferencyjng, a plytka badana“. Nie chodzi tu wcale o zwieksze-
nie kata, lecz o zblizenie powierzchni, przy czym nie nalezy
zmieniaé¢ ich kata wzajemnego pochylenia.

Na zakoficzenie nalezy jeszcze raz podkreslic dobre - checi
autora i duzg starannos§é¢ opracowania. Jako pewng zalete ksiaz-
ki mozna wymieni¢ przeprowadzanie w ¢wiczeniach poczatko-
wych tych samych pomiaréw réznymi narzedziami mierniczy-
mi, co pozwala vezniowi zorientowaé sie w réznym stopniu ich
doktadnoSci oraz ugrupowanie materiatlu od pomiaréw najprost-
szych do pomiaréw bardziej zlozonych. Zalety te jednak nie sa
w stanie zrownowazyé pewnych nieScislosci i wad.

inz. A. T

»ZESZYTY NAUKOWE POLITECHNIKI WARSZAWSKIEJ.
MECHANIKA® zeszyt Nr 1. Format B5, stron 72. Panstwowe
Wydawnictwa Naukowe,” Warszawa, 1953. Cena zl 10.

~ ,Zeszyty naukowe Politechniki Warszawskiej majg za za-
danie systematyczne publikowanie cenniejszych prac profess-
réw, docentéw i asystentéw Politechniki Warszawskiej, jak réw-
niez prac magisterskich zaréwno konstrukcyjnych jak i labora-
toryjnych.

Potrzeba umieszczania chocby wyciagéw z tych prac wynikta
z tego, ze wiele z nich nie nadaje si¢ ze wzgledu na swoéj cha-
rakter do publikowania w czasopismach lub ksigzkach technicz-
nych, mimo, iz stanowia one cenne przyczynki do rozwoju tech-
niki. W ten sposéb wiele godzin po$wieconych przez pracowni-
kow Politechniki Warszawskiej rozwinieciu techniki laboratoryj-
nej, na projektowanie nowych urzadzedn mierniczych, na udo-
skonalenie i uproszczenie metod obliczeniowych pozostawalo
osobistym do$wiadczeniem i wzbogaceniem wiedzy jednostek.

Utrwaleniu i umozliwieniu praktycznego wykorzystania wy-
nikéw dorobku katedr i Zakladéw Politechniki maja sluzyé pu-
blikacje w ,,Zeszytach naukowych®.

Pierwszy zeszyt z dziedziny mechaniki obejmuje nastepu-
jace artykuly:

Wactawa Moszyriskiego ,Jednolity uktad mechanicznych jedno-
stek miar KCS*, - ‘

Kornela Wesolowskiego i Edmunda Hempowicza - ,,Wlasnoéci
mechaniczne stali Hadfielda z dodatkiem 19% molibdenu*,

Jerzego Seyko ,Podstawy ogdlnej teorii powlok*,

Kornela Wesolowskiego ,,Wplyw cyny i krzemu na wlasnosci
mechaniczne przerobionych plastycznie i wyzarzonych sto-
pow miedzi 1 aluminium®.

W. Gr.
K. Quak ,,TECHNISCHES WISSEN — TECHNISCHE STO-
FFE — TECHNISCHES EISEN. NICHTEISENMETALLE“.

Format BS, stron 411, rysunkéw 106, tablic 73. Fachbuchverlag
GmbH. Leipzig, 1952.

Jest to pierwszy tom, ktéry sie.ukazal, a drugi w planie wy-
dawniczym duzego dziela zatytulowanego ,,Technisches Wissen*
(Wiedza Techniczna). Na calo$é¢ dzieta ma sie skladaé piec cze-
§ci: A — Materialy techniczne,, B — Matematyka, mechanika
techniczna i wytrzymalo$¢ materialéw, C — Silniki i najwaz-
niejsze maszyny robocze, D — Elementy maszyn, E — Elemen-
-ty budownictwa.

Cze$¢ A — Materialy techniczne sktadaé sig bedzie z trzech
teméw: Tom I — Budowa materii, kopaliny, drewno i tworzywa
sztuczne; Tom II — Stopy Zelaza i metale niezelazne, Tom III—
Chemia wegla, wodoru, i tlenu.

Jak zaznaczono w przedmowie, dzielo ma celu rozszerzyé
horyzont specjalistow waskich zakres6w wiedzy technicznej i za-
poznaé ich z nowymi osiagnieciami dzialéw pokrewnych. Ma
rowniez stuzyé szerokiemu kolu czytelnikéw, dla ktérych jezyk
specjalnych prac naukowych jest trudno zrozumialy. Zgodnie
z tymi zalozeniami dazeniem autoréw bylo daé¢ latwo zrozumialy
tekst i przejrzyste tablice.

Tom, ktory sie ukazal, jest podzielony na dwie réwne obje-
tosciowo czesci: I — Stopy zelaza i 1I — Metale niezelazne.

Czesé 1 obejmuje rozdzialy: Wydobywanie Zelaza i produkcja
stali. WiasnoSci i zastosowanie oraz Obrébka warsztatowa.

Rozdzialy 1 i 3 obejmujg bardzo duzy zakres techniki, oczy-
wiscie w znacznym skrécie. Tak np. w rozdziale ,,Obrébka war-
sztatowa stopéw zelaza“ na 70 stronach oméwione s3: odle-
wanie, walcowanie, przecigganie na gorgco i na zimno, skra-
wanie, spiekanie, lutowanie, nitowanie, spawanie, obrébka ciepl-
na i obrébka powierzchniowa. OczywiScie w tak malej objetosci
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mozna bylo zmieSci¢ tylko definicje poszczegélnych zabiegéw
oraz minimum podstawowych wiadomosci. Dlatego rozdzialy te
maja dla mechanikéw stosunkowo niewielka wartos¢, tym bar-
dziej, ze np. w tak waznym dziale jak obrébka cieplna znalezé
mozna szereg nieScislosci, a nawet bledow.

Znacznie ciekawszy dla mechanika jest rozdzial zatytutowa-
ny ,,Wlasnosci i zastosowanie — 75 stron. Oméwione sg w nim
w bardzo przystepnej i przejrzystej formie uklad zelazo-wegiel
i odpowiednie struktury oraz wymienione w oparciu o normy
niemieckie. (DIN, SEL) wszystkie najwazniejsze stopy zelaza,
ich glowne wlasnosci i zastosowanje. Przeglad ten jest poprze-
dzony szczegétowym wyjasnieniem jak nalezy odczytywaé i ro-
zumie¢ poszczegdlne oznaczenia norm.

W cze$ci II omdwione s3: nikiel i jego stopy (wlasnosei in-
nych metali stopowych podane s3 tylko tabelarycznie), metale
szlachetne -(zloto, srebro, platyna), metale kolorowe (oléw,
cynk, cyna, miedz) i metale lekkie (aluminium i jego stopy oraz
magnez i jego stopy).

Czg$¢ ta poprzedzona jest réwniez wyjas$nieniem skrétéw
sposobem znakowania poszczegélnych stopéw wg norm niemiec-
kich. Przy opisie kazdego metalu podane sa: pochodzenie jego
rud, sposob przerobki hutniczej wraz z przejrzystym schematem,
wlasnosci fizyczne, chemiczne i mechaniczne, sposéb zabezpie-
rzenia przed korozja, zastosowanie oraz odnosne normy. W po-
dobny sposéb opisane sa i stopy metali, ponadto dla kazdego
stopu podane s3a charakterystyczne metody obrébkowe.

Najwiecej miejsca (bo az 70 stron na 154) poSwiecone jest
metalom lekkim (alvminium i magnez), a glownie ich stopom.

Poniewaz mechanicy najstabiej orientuja si¢ w metalach
niezelaznych, wiec przestudiowanie tej czeSci moze im daé sto-
sunkowo duzo wiadomo$ci przy malym nakladzie pracy, po-
niewaz sposéb podawania wiadomosci jest zwarty, a jedno-
cze$nie przystepny.

Ksiazka przedstawia warto$¢ specjalnie dla czytelnika nie-
mieckiego. Dla czytelnika polskiego, ze wzgledu na powolywa-
nie si¢ w niej na normy niemieckie, wartoS¢ ta jest oczywiScie
mniejsza. Tym nie mniej ukiad ksigzki wydaje si¢ bardzo celo-
wy i dlatego warto si¢ z .nig zapoznaé. : 2

Bl

Erich Benser ,WERKSTOFFKUNDE FUR STAHLERZEU-
GENDE UND STAHLVERARBEITENDE BERUFE“. Czgs¢ 1.
Format B5, stron 80, rysunkéw 43. Fachbuchverlag, GmbH,
Leipzig, 1952.

Ksigzka powstala w wyniku wykladéw prowadzonych przez
atitora na kursach szkolenia zawodowego w Maxhiitte VEB.
Brak odpowiednich ksigzek przydatnych do nauczania, materia-
loznawstwa zachecil autora do napisania podrecznika, w ktérym
niezbedne wiadomo$ci byly by ujete w sposéb jasny, ogodlnie
zrozumialy a jednocze$nie zwiezly.

Omawiany tomik stanowi cz¢s$¢ 1 podrecznika, w ktérej opi-
sane zostaly stopy zelaza i stopy niezelazne. Koiejno$¢ wykia-
du jest nastepujaca: Podzial stopdw zelaza, Budowa stali, Po-
dzial stali, Normy stali, Sktadniki stopowe stali, Mikrostruktu-
ry stali, Wykres zelazo-wegiel, Obrébka cieplna (terminologia
zzbiegéw), Hartowanie, Odpuszczanie, Utwardzanie dyspersyj-
ne, Utwardzanie przez zgniot i rekrystalizacja.

Zalozenia, klére solie postawil autor, trzeba przyznaé, ze
zostaly osiggniete. Ogromny material zostal przedstawiony bez
wdawania sie w szczegdly, w sposéb jasny i zwigzty, przy czym
bardzo -umiejetnie zostaly zdefiniowane wszystkie zasadnicze
pojecia. Ogdlnie biorac ksiazka robi wrazenie konspektu wykla-
du, ktéry moze mie¢ wielka warto$¢ dla sluchaczy odpowiednich
kurséw. Duza ilo§¢ miejsca poSwigcona zostala normom materia-
lowym — podane zostalo jakie normy w Niemczech obowigzujg
i wyjadniony na przykiadach sposéb znakowania. Przystepnie
i stosunkowo obszernie wyjasniony zostal uklad zelazo-wegiel

Pod wzgledem merytorycznym ksigzka przedstawia sie ko-
rzystnie. Z zauwazonych niedociggnig¢ wymieni¢ nalezy bledne
okreslenie hartowania izotermicznego (Stufenhidrtung — str.56),
przy ktérym jak wiadomo, martezyt nie powstaje.

Strona graficzna ksigzki jest na wysokim poziomie. Bardzo
dobry papier, dobre mikrofotografie, przejrzysty uklad z zazna-
czeniem na marginesach gléwnych punktéw sktadaja sig na to,
ze ksiazke z przyjemnoScig bierze si¢ do reki.

Podrecznik przeznaczony jest zasadniczo dla uczniéw szkdl
zawodowych i wieczorowych szkdl technicznych; moga. z niej
korzystaé takze stuchacze $rednich szkél technicznych i nauczy-
ciele szkél zawodowych.

Wobec malej ilosci egzemplarzy, jakie ewentualnie: znalezé
mozna w naszych ksiegarniach, trudno ksigzke zalecaé szersze-
mu gronu czytelnikéw. Koniecznie jednak powinni sie z nig za-
poznaé inzynierowie, ktérzy opracowuja analogiczne podreczniki
w jezyku polskim. vk



PISZMY KSIAZKI DLA NOWOZATRUDNIONYCH

Szybkie tempo uprzemyslowienia kraju i zwigzany z tym
masowy doplyw do przemysiu budowy maszyn niewykwalifiko-
wanych robotnikéw postawil sprawe wdrozenia tych pracowni-
kéw do zawodu i podniesienia ich kwalifikacji zawodowych jako
zagadnienie nadzwyczaj wazne.

Jednym ze Srodkéw podnoszenia kwalifikacji nowych rzesz
niewykwalifikewanych robotnikéw moze i powinna by¢ ksigzka
techniczna dostosowana odpowiednio do poziomu odbiorcy pod
wzgledem opracowania tresci, a pod wzgledem doboru tematyki
odpowiadajgca potrzebom gospodarki narodowej w dziedzinie
przemystu budowy maszyn.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne przystepuja obecnie
w szerokim zakresie do wydawania dla niewykwalifikowanych
robotnikéw ksiazek-broszur o:

okreslonej tematyce,

okreslonym zasiegu iloSciowym,

odpowiednich cechach wydawniczych.

a) Tematyka

1. Opisy podstawowych czynnoSci przy prostych procesach
technologicznych (typ instruktazu prawidlowej pracy, np. ,,To-
czenie w ktach“, ,,Praca pilnikiem*, ,,Pomocnik montera* itp.).

2. Obsluga prostych urzadzen lub maszyn, np. ,,Obstuga pily
do metalu®, ,,Obstuga woézkéw transportowych* itp.

3. Ogolny instruktaz organizacyjny np. ,,Wskazéwki dla no-
wozatrudnionych w przemysle budowy maszyn®.

4. Upowszechnienie przodujacych metod pracy wybitnych ra-
cjonalizatoréw polskich i radzieckich, np. ,,Metoda Kowalowa“,
»N6z Kolesowa“.

5. Tematy ogélnotechniczne stanowiace podbudowe dla zawo-
du, np. ,Wskazéwki bezpiecznej pracy*, ,,Mala mechanizacja®“,
,Czytanie wykreséw*, ,Co to jest racjonalizacja*, ,Organizacja
miejsca pracy* itp.

b. Zasieg ilo§ciowy

Ze wzgledu na koszty wydawnicze oraz trudnosci rozpro-
wadzenia podejmowaé mozna do realizacji drukiem takie tematy
ksiazek, ktére posiadaja masowych odbiorcéw, a wiec naklad
ktérych przekroczy 1500 egz

c. Cechy wydawnicze

Ksiazki dla nowozatrudnionych powinny posiadaé okolo
30—50 stron druku formatu AS. odznaczaé sie prostym, jasnym
i przystepnym stylem i slownictwem, powinny posiadaé duza
ilos¢ prostych, perspektywicznych rysunkéw, a w tresci ich po-
winien byé pclozony silny akcent na zagadnienia wychowawcze,

pod};aeélenie waznodci zawodu, perspekiywe drogi do awan-
su itd.

Celowy dobér tematyki odpowiadajacy aktualnym i waznym
potrzebom gospodarki narodowej moze by¢ dokonany wylacznie
na drodze Scislej wspoipracy:

$wiadomych pracownikéw przemystu,

klubéw techniki i racjonalizacji,

zakladowych k6t stowarzyszeniowych (SIMP),

kierownictwa zakladow,

rady zakladowej
wesp6l z redakeja ,,Mechaniki“ Panstwowych Wydawnictw Tech-
nicznych.

Diatego tez $wiatli pracownicy lub organizacje zakladowe
powinny przeanalizowaé¢ w swoim zakladzie pracy:

1. jakie tematy interesuja dany zaktad pracy i ktére z nich
nadajg si¢ do opracowari broszur dla nowozatrudnionych.

2. W przypadku ustalenia tematu:

a. opracowaé szczegdlowy spis tresci proponowanej broszury,

b. wytypowaé kandydata lub kandydatéw na autoréw i opi-
niodawcow.

Kandydatami tymi powinni by¢ pracownicy posiadajacy duze
doswiadczenie praktyczne w zakresie podanego tematu i zdol-
no$¢ tatwego i przystepnego pisania. Wskazane jest, jak wy-
kazuje doswiadczenie, aby broszury tego rodzaju opracowywal
zespol zlozony z inzyniera lub technika oraz robotnika. Zapew-
niona woéwczas bedzie w broszurze poprawnos¢ teoretyczna
i praktyczna, oraz przystepnosé wyktadu,

c. przesta¢ do redakcji ,,Mechaniki“® PWT, Warszawa, Ma-
zowiecka 2/4 zgloszenia na opracowanie broszury dla nowo-
zatrudnionych, podajac tytul, szczegdtowy spis tresci, nazwiska
i adresy proponowanych autoréw i opiniodawcéw. Zgloszenia te
mogg nadsylaé organizacje zakladowe, jak réwniez niezaleznie
od tego i poszczegdlni pracownicy.

*
* *

Przed kotami zakladowymi Stowarzyszenia SIMP otwie-
ra sie nowe, wielkie i wdzieczne pole pracy. Dzialanie czlonkéw
stowarzyszenia na tym odcinku powinno przejawia¢ sie nad-
zwyczaj zywo, zgodnie z chlubng tradycja wspdlpracy: inzynie-
réw i technikéw mechanikéw z robotnikami i inicjatywa akeji
wydawnictw technicznych.

A zatem do pracy i wspélzawodnictwa na odcinku inicjowania
i pisania broszur dla nowozatrudnionych w przemysle budowy
maszyn! ;

H. Ch.

WIADOMOSCI SIMP

Roz’szerzone Zebranie Zarzadu Gléwnego SIMP poswiecone
oméwieniu zadann wynikajacych z uchwat IX Plenum KC PZPR

Dnia 13.XI1.1953 roku odbylo sie posiedzenie Zarzadu Gléw-
neco SIMP snecialnie po§wiecone przedyskutowaniu treci obrad
I)'(’Plenum KC PZPR oraz ustaleniu najwtasciwszych form mo-
b:h'zacji inzynieréw i techn’kéw mechanikéw do wykonania za-
dan postawionych przed przemvstem maszynowym.

Poza czlonkami Zarzagdu SIMP w posiedzeniu wzieli udziat
przewodniczacy komisii, sekcii i innych organéw. dzialaigcych
przy Zarzadzie Gléwnym, przewodniczacy oddzialéw tereno-
wych, delegaci naibardziej aktywnych két zakladowych, przed-
stawiciele redakcji branzowych czasopism technicznvch.

Zehranie zagail przewodniczgcy SIMP kol. Z. Keh, méwigc
o wielkiej roli resortu przemystu maszynowego w §wielle uchwat
IX Plenum oraz obowigzkach, jakie spadajg w wyniku realizacji
tych uchwal na stowarzyszenia naukowo-techniczre.

Referat programowv wvelosit kol E. Matkiewicz, wicenrze-
wodniczacy Z. G. SIMP. Nawiazujac do odbyteco w r. 1952 II
Koneresu Inzynieréw i Technikéw, referent oméwil na wstenie
role i osigoniecia intelicencji technicznej w rozwoju socia'istycz-
nego przemystu maszvnowego. W dalszej czeSci referatu prele-
oent wskazal na wielka role IX Plenum KC PZPR, na ktérym
dokonano podsumowania dotvchezasowych wynikéw realizacii
planu szeicioletniego i wysunieto nowe zadania, zmierzaiace do
podniesienia stony zZvciowej ludnosci miast i wsi. Oméwiwszy
wynikajgce stad obowiazki przemystu maszynowego oraz zakres
Srodkéw zapewniajacvch wykonanie planéw. referent sformuto-
wal konkretne zadania postawione przed naszym Stowarzysze-
niem, a zwlaszeza przed najnizszymi ogniwami stowarzyszenia
czyli kolami zaktadowymi.

W bardzo zywej dyskusji, uczestnicy zebrania poruszali sze-
roki zakres zagadnienn W rozwigzywanie ktérych musi wtaczy¢ sie
nasze Stowarzyszenie, pragnac wykona¢ zadania wysuniete
przez przemyst. Wiele uwagi poSwiecono organizowanym przez

SIMP kursom, odczytom i naradom naukowo-technicznym wy-
chodzac z zalozenia, ze szerzenie postepu techniczneeo uwarun-
kowane iest stalvm i svstematycznym podnoszeniem kwalifika-
¢ii zawodowych. Réwn’ez wiele wypowiedzi dotyczylo form i wy-
nikéw pracy két zawodowych.

Rzecz szczegblna, ze moze po raz pierwszy na zebraniu akty-
wu STMP tak mocno stawiano zagadnienia ekonomiczne, oma-
wiajac planowanie wewnatrzzaktadowe, formy wcrowadzenia roz-
rachunku oospodarczeco i metody walki o obnizenie kosztéw
wlasnych. Wreszcie wiele uwagi noSw'econo zacadnieniu oszcze-
dzania suroweéw i roli w tym zakresie zaréwno technologéw jak
i konstruktoréw.

Wynowiedzi uczestnikéw posiedzenia podsumowat kol. Keh,
po czym kol. M. Wakalski odczytal projekt uchwaly Za-
rzadu Gléwnego SIMP. Tekst jednomy$lnej uchwaly jest naste-
puiacv: A

Walka o szybsze podniesienie stopy zyciowej mas pracuia-
cych wymaga ujawn’enia i wykorzystania wszystkich mozli-
wosci i rezerw produkeyinych, zapewnienia nieustannego wzro-
stu i doskonalenia produkeji, wzrostu wydajnosci pracy, podnie-
sienia poziomu socjalistycznej organizacii produkcji, podnies‘e-
nia kwalifikacji “pracownikéw, rozwijania wsocjalistycznego
wspolzawodnictwa pracv i ruchu racionalizatorskiego.

Nakres$'one przez IX Plenum KC PZPR zadania wymacaija
dla ich realizacii zaostrzenia walki z wszelkimi przejawami mar-
notrawstwa i pooclebienia systemu oszczednoSciowego w calei
gospodarce narodowej, wymagaja od pracownikéw przemystu
maszynowego poglebienia i usprawnienia ich pracy.

Po wystuchaniu i przedyskutowaniu referaty na temat zadan
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich
w Swietle uchwat IX Plenum KC PZPR — Zarzad Stowarzysze-
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nia stwierdza, ze naczelnym zadaniem SIMP jest wlgczenie
wszystkich inzynier6w i technikéw zatrudnionych w przemysle
maszynowym do walki jaka toczy klasa robotnicza o zbudowanie
w Polsce ustroju socjalistycznego.

Inzynierowie i technicy przemysiu maszynowego powinni

zmobilizowaé swe sily szczegélnie w kierunku:

a) przyspieszenia rozwoju galtezi produkeji zwigzanych z wy-
twarzaniem podstawowych Srodkéw produkeji, a w szcze-
g6lnoSci maszyn rolniczych oraz zwigzanych z zaspoko-
jeniem potrzeb zyciowych mas pracujacych,

b) statlego podnoszenia jakoSci produkeji,

¢) wprowadzania i rozszerzania nowych metod pracy,

d) osiggania najwyzszej oszczednoSci materialow.

Specjalna uwage nalezy zwrécié na wiasciwa ekonomike pro-

dukeji i aktywny udziat inzynierdw i technikéw w walce o obni-
zerie kosztow wiasnych i ujawnienie ukrytych rezerw przez roz-
szerzanie i poglebianie planowania wewnatrzzakladowego oraz
wprowadzania rozrachunku gospodarczego.

Jako wytyczne dalszego dzialania Stowarzyszenia Zarzad

przyjmue: :

1) Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw

Polskich winno rozszerzyé swoja dzialaino$¢ wiaczajac do wy
konaria postawionych orzed nim zadan nie tylko swoich czlon-
kéw ale wszystkich inzynieréw i technikéw zatrudnionych w
przemysle maszynowym,

2) Kota zakladowe SIMP jako podstawowe ogniwa pracy

slowarzyszen naukowo-technicznych winny bra¢ czynny udziai

KRO

Nowe budowle planu 6-letniego

— W odlewni fabryki Maszyn Zniwnych w Starotece urucho-
miono wielki zeliwiak, ktérego dokumentacje techniczna otrzy-
mata fabryka ze Zwiazku Radzieckiego. :

— Na budowie Kujawskich Zaktadéw Przemystu Ttuszczowego
w Kruszwicy, ktére beda produkowaé tluszcze jadalne dobiega
korfica montaz urzadzen.

— Oddano do rzytku w Warszawie nowoczesna chlodnie. Jest
to pierwsza w kraju w'elka chtodnia przeznaczona na przecho-
wywanie owocéw i warzyw. Maszyny i pelne urzadzenia tech-
niczne wyprodukoware zostaly w_kraju.

— Zakoriczono pierwszy etap budowy jednej z najwiekszych
i najnowocze$niejszych w kraju cegielni w Zestawicach.

~— Dobiega kofica ostatni etap budowy elektrowni ,,Miechowice".

—- Nowoczesna cegielnia lubelska ,,Horodyszcze“ wybudowana
na mieiscu starego zaktadu rozpoczela juz normalna produkeje.
— W rejonie Wroctawia buduje si¢ wielka elektrownie cieplna
.Czechnica“. Nowy zaklad powstaje na podstawie proiektu pol-
skich inzynieréw.

— W rejonie olkusko-chrzanowskim trwaja prace nad przywrd-
ceniem do eksploatacji zatopionej kopalni rud.

— W potudniowej dzielnicy Warszawy na Sluzewcu powstaje
nowa dzielnica przemyslowa.

— Zaloga Hutniczych Zaktadéw w Gliwicach wykonata dla Ne-
wej Huty pierwszy nie produkowany dotad w Polsce przechylny
piec martenowski o wielkiej pojemnosci.

— W Kedzierzynie zostal rozpalony pierwszy gazogenerator,
wytwarzajacy gaz do syntezy amoniaku. W ten sposéb rozpo-
czal sie rozruch technologiczny zakiadu azotowego w kombi-
nacie.

— W dniu 4 grudnia ub. r. zakonczono budowe progu wodnego
na Odrze w Brzegu Dolnym oraz puszczono rzeke nowym ko-
rytem. W ten sposéb udostepniono dalszy odcinek Odry dla ze-
gluoi.

— W dniu Swieta gérniczego ruszyla wielka konalnia miedzi
w re‘onie Bolestawca na Dolnym Slasku. Obiekt ten przyczyni
s‘e do dalszego uniezaleznienia gospodarki narodowej od im-
portu.

w opracowywaniu planéw postepu technicznego w zaktadach,
jak réwniez w ich realizacji i upowszechnianiu.

3) Kota zaktadowe SIMP winny oprze¢ si¢ o jak najliczniej-
szg sie¢ brygad robotniczo-inzynierskich, kiére wiazac wiedze
inzyniera z praktyka robotnika powinny rozwigzywaé trudnosci
w opanowywaniu realizowanych, podstawowych zadan zakladu
oraz planéw produkcji dodatkowych.

4) Kota zakladowe SIMP winny nawiaza¢ jak naSciSlejsza
wspélprace z Klubami Techniki i Racjonalizacji pobudzajac do
wzmozenia myS$li tworczej racjonalizatoré6w i nowatoréw.

5) Kola zakladowe SIMP winny wlaczy¢ sie do rozwijajace-
go sie wspélzawodnictwa, ktére jest podstawowym warunkiem
wykonania narodowych planéw gospodarczych.

Stwierdzajac, ze mozliwo$¢ wprowadzania postepu technicz-
neco uzalezniona jest od staleco podnoszenia kwalifikacji za-
wodowych, wszystkie ogniwa SIMP muszg ponadto jak naj-
szerzej rozwinaé¢ akcje szkoleniowa przez propagowanie czytel-
nictwa prasy technicznej, odczyty, kunsy i konferencje naukowo-
techniczne ze specjalnym uwzglednieniem, maplywajacych do
przemystu milodych inzynieréw i technikéw.

Zarzad Gléwny SIMP wyraza przekonanie, Zze ogniwa oroa-
nizacyjne stowarzyszenia podejma z entuzjazmem nowe zada-
nia postawione przed rimi w wyniku uchwat IX Plenum
KC PZPR, potrafia zmobilizowaé do ich real’zac’i wszystkich
inzynieréw i technikéw zatrudnionych w przemy$le maszyno-
wym, przyczyniajac sie do zwyciestwa w walce o szybszy wzrost
stooy zyciowej mas pracujacych w obecnym okresie budowni-
ctwa socjalistycznego.

NIKA

-— W grudniu oddano do eksploatacji kopalnie ,Kosciuszko-
Nowa“ oraz ,Rokitnica II“ — dwa nowe, wielkie najbardziej
nowoczesne zaklady przemystu weglowego.

— W wiclkim kombinacie bawelnianym w Andrychowie oddano
do eksploatacji ostatni zespél maszyn przedzalniczych. W ten
sposéb budowa przedzalni cienkoprzednej zostata ukoriczona.

Zgon wielkiego uczonego

Dnia 20 listonada ub. r. zmart w Warszawie wybitny uczony
nolski, c7lonek Prezydium Polskiej Akademii Nauk, wieloletni
rektor Uniwensytetu Warszawskieoo, kierownik Zaktadu Fizyki
Doswiadczalnej U. W. prof. dr Stefan Pienkowski.

Wspétzawodnictwo o wysoka jako$¢ produkcji

Czotowi inicjatorzy nowych form wspétzawodnictwa w pod-
noszeniu jakosci produkcji: Wiktor Saja, Wanda Sygdziak, Ma-
rian Morawski i Wtadyslaw Goérecki wystanili z wezwaniem do
ludzi pracy cateco kraiu o podjecie walki ,0 wyzsza jako$é,
trwato$é i estetyke produkeji“.

Najwiekszy gabinet ochrony pracy

Z ‘nicjatywy CRZZ w Zakladach w Szovoienicach powstat
na‘wiekszy i nailepiej wyposazony na terenie kraju gabinet
ochrony pracy. W gabirecie prowadzone sg zajecia szkolenio-
we i kursy dla pracownikow.

Pierwszy turbozesp6l krajowej produkcji

W Zaktadach Mechanicznych im. K. Swierczewskiego w El-
blacu wyprodukowano pierwszy turbozespél. Jest on wykonany
catkowicie z surowcéw krajowych i na podstawie dokumentacii
technicznej opracowanej przez polskich kostruktoréw pod kier.
prof. R. Szewalskiego.

Konferencja oszczedno$ci materialow
W dniach od 25 do 29.X1.53 r. odbvta sie w Warszawie orga-
rizowana przez PAN, PKPG i SIMP wielka konferencja po-
Swiecona zagadnieniom tworzyw w budowie maszyn i narzedzi.
Narada aktywu przemyslu maszynowego
Dnia 2.12.53 odbyia sie wielka narada aktywu przemyshu
maszynowego. Na naradz’e oméwiono zadania orzemysiu ma-

szynowego na rok 1954 i 1955 wynikajace z planu 6-letniego
oraz tez IX Plenum.
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM

ROCZNIK II

STYCZEN 1954

PROTOTYP OSTRZARKI WYSOKOWYDAJNEJ Z ELASTYCZNYM DOCISKIEM NOZY

W I0O0S ukoficzono konstrukcje prototypu wysokowydajnej
ostrzarkil), przeznaczonej do osirzenia nozy z plytkami z we-
glikéw spiekanych.

Rys. 1. Prototyp wysokowydajnej ostrzarki z elastycznym mocowaniem

noza. -

Ostrzenie nozy odbywa sie wylacznie od powierzchni przy-
lozenia. Wydajnos¢ skrawania jest przeszlo 30 razy wigksza

w poréwnaniu z dawng metodg sztywnego zamocowania noza.

W projekcie prototypu spawanego wykorzystano dotychcza-
sowe doswiadczenia I00S z préb na przyrzadzie uniwersalnym
(naped reczny) do elastycznego szlifowania nozy, zamontowa-
nym na ostrzarce typu Gisholt i na ostrzarce typu SAR oraz
z przystosowanej do tego celu ostrzarki typu ONM. Spawana
konstrukcja pozwolila na szybkie wykonanie prototypu w war-
sztatach IOOS i uruchomienie go 2z koficem pazdziernika
1953 r. Wyniki badan ostrzenia elastycznego dadza podstawe
do konstrukeji ostrzarki przeznaczonej do seryjnej produkeji.

Charakterystyka obrab:arki:

maks. wymiary trzonka ostrzonego noza 25X40 mm
predkosé obwodowa Sciernicy 12 m[sek
srednica Sciernicy s I e S itk <D WL 250 mm
Sciernica karborundowa garnkowa zbiezna @ 250
Srednia predko$¢ przesuwu noza po czole

éciernicy (predkosé suportiu wzdiuznego) 4,8 m/min
skok suportu wzdluznego . . . . . 120 mm
maks. sila nacisku sprezyny poprzecznej 105 kG
jednostkowy nacisk obliczeniowy noza na

Selepnite s o T LR RS T SRS kG eme
moc silnika napedzajgcego Sciernice . 2 kW
moc silnika napedzajacego suport . 0,3 kW
moc pompy chlodziwa ol 0,25 kW
wydajno$é pompy chlodziwa . 50 1/min
pojemnosé zbiornika na chlodziwo 32 1
diugosé ostrzarki 1200 mm
szerokos¢ ostrzarki ; 1100 mm
wysoko$¢ ostrzarki VL 1150 mm

Sciernice zamocowano wprost na wale handlowego silnika 2
(rys. 2) o predkosci obrotowej 950 obr/min, w ktérym wymie-
niono lozyska promieniowe na kulkowe jednorzedowe skosne
oraz dodano uszczelki filcowe w pokrywach lozysk.

N6z wykonuje ruch posuwisto-zwrotny o czestotliwo$ci
20/min, .za$ silnik ze $ciernica dosuwany jest do mnoza
przy pomocy kélka recznego, umieszczonego na przedniej Scia-

1) Oparte] na zasadzie ostrzenia z dociskiem elastycznym wg patentu
Nr 36510 mgr inz. S. Markowskiego, inz. B. Kellera i F. Saka.

n‘e korpusu, na ktérej znajduja sie przyciski sterownicze sil-
nikow.

» Kotko reczne na pokrywie z lewej strony korpusu stuzy do
recznego przesuwania suportu wzdluzrego.

Wielko$¢ nacisku sprezyny, regulowang rekojescia gwiaz-
dowa, odczytuje si¢ na skali na suporcie poprzecznym.

Suport poprzeczny przesunaé nalezy na lewg strong czola
Sciernicy d!a ostrzenia nozy prawych, na prawag — d'!a nozy le-
wych; w zaleznoSci od tego strumien cieczy chlodzacej kiero-
wany jest na lewg lub prawa strone Sciernicy przy pomocy za-
woru tréidroznego, zamocowanego na korpusie silnika ze
Sciernica.

W wannie blaszanej // zamocowanej do korpusu wykonanego
réwniez z blach znajduie si¢ odpowiednio profilowana zeliwna
prowadnica, ra kitdrej spoczywa swobodnie suport dolny /3. Na-
ped od silnika kolnierzowego (1390 obr/min) przenoszony jest
na suport I3 poprzez sprzeglo eiastyczne, skrzynke przektad-
niowg 7 ze $limakiem i $limacznica o przeniesieniu i = 1/79,
korbe z przeciwwaga 17, korbowéd i przykrecong do suportu
dzwigni¢ 16. Wal slimaka, $limacznicy i korbowdéd pracuja na
tozyskach tocznych. Skrzynka przekiadniowa przymocowana
jest do $rodkowej Sciany korpusu. Dwie powierzchnie noSne pro-
wadnicy /5 smarowane s3 olejem przy pomocy plywakéw, prze-
kladnia §limakowa — olejem o lepkosci 200E, lozyska korbowo-
du — smarem stalym. Prowadnica pokryta jest ostonami przy-
kreconymi z obu stron suportu 3. Suport ten utrzymuie sie na
prowadnicy wlasnym ciezarem i skiadowa pionowa od sily
korbowodowe;j. :

1
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Rys. 2. Schemat ostrzarki do wysokowydajnego ostrzenia noly.

Na suporcie wzdluznym I3 przymocowany suport poprzecz-
ny 12 posiada wewnatrz sprezyne 14 o regulowanym nacisku,
a na zewnatrz skalg naciskéw sprezyny wycechowana w cin?
przekrojow trzonka ostrzonego noza. Umieszczony na suporcie
13 imak 10, obracany dokola osi poziomej, stale réwnoleglej do
czota Sciernicy i prostopadlej do niej osi ruchomej, pozwala na
ostrzen’e gléwnych i bocznych plaszczyzn przylozenia przez
ustawienie odpowiednich katéw na dwoéch podziatkach kato-
wych — pionowej i poziomej. Zaznaczy¢ nalezy, ze na podzial-
kach nastawia sie katy podawane na rysunkach nozy wg
przyjetych zasad ich wymiarowania, a nie katy przelicze-
niowe. e |

W korpusie migdzy $rodkowa i tylng Sciang umieszczoro na
podstawkach zbiornik chlodziwa 9 z pompa elektryczng 8
Przewody 6 doprowadzaja chlodziwo na néz obrabiany i Scier-
nice.

Andrzej Wierzbicki
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PRZEGLAD WYNALAZCZOSCI PRACOWNICZEJ I100S

Ruch racjonalizatorski obejmuje w Instytucie Obrabiarek
i Obrobki Skrawaniem w Krakowie ogél pracownikéw, tj. pra-
cownikéw naukowych, technicznych i administracyjnych. Pomy-
sly racjonalizatorskie obejmuja swa tematyka zagadnienia
zwigzane z zakresem prac Instytutu, a ponadto tematy z dzie-
dzin pokrewnych. Niniejsza krétka notatka nie moze zawieraé
opisu catego dotychczasowego dorobku I0OS na odcinku wy-
nalazczoSci. Oméwione sa w niej tylko dwa pomysly wniesio-
ne do Komérki Wynalazczo$ci, o kitérych nie wspomniano do-
tychczas w ,, Wiadomo$ciach*.

Uniwersalny aparat do obserwacji i zdjeé makro- i mikrosko-
powych — udoskonalenie mgr inz. A. Zdaniewskiego. g

W pracowniach naukowo-badawczych, laboratoriach itp. za-
chodzi czesto konieczno$¢ prowadzenia obserwacji mikroskopo-
wych jakiego§ obiektu oraz wykonywania zdjecia mikroskopo-
wego w skali np. 1:1, 1:5, itd. i zdjecia mikroskopowego
w skali np. 1:100, 1:500 itp.

Chege wykonaé powyzsze prace trzeba posiadaé co najmniej
trzy znane aparaty oddzielnie, tj. mikroskop (do obserwacji),
aparat do makrofotogralii i aparat do mikrofotografii, z ktérych
kazdy przewidziany jest do wykonania SciSle ograniczonego
zadania i zaden z tych aparatéw nie moze zastapi¢ drugiego.
Ponadto, chcagc wyk-na¢ te same zdjecia na blonach zwojo-
wych i na kliszach — nalezaloby posiada¢ po dwa aparaty.
Razem z mikroskopem stanowiloby to pie¢ réznych aparatow.
Postugiwanie si¢ tyloma aparatami jest niedogodne, zajmujace
duzo miejsca, koszt 5 aparatéw jest znaczny. Udoskonalenie
taczy tych pigé aparatéw w jeden (rys. 1). Aparat Mi-Ma zbu-

Rys. 1. Wyglad zewnetrzny aparatu Mi-Ma.

dowany na wspolnym statywie i posiadajacy wspdlny stup, eli-
minuje konieczno$¢ przenoszenia si¢ z obiektywem z jednego
aparatu na drugi i nastepny, jak tez powtarzania ustawienia
celem znalezienia odpowiedniej skali i ostrosci zdjeé, co bylo
rzecza zmudng i dlugotrwala. Uzyskano mozno$é obserwacji

i latwos§¢ robienia zdje¢ w kazdej zadanej skali powigkszenia, -
az do granic osiggalnych w mikroskopie.

Koszt aparatu uniwersalnego jest kilkakrotnie nizszy niz koszt
kilku oddzielnych aparatéw, poza tym uzyskano sprzet, ktéry
moze byé wykonany calkowicie w kraju, a wiec uzyskano
oszczedno$é dewizowa.

Urzqdzenie do usunigcia luzow poosiowego przesunigcia
wrzeciona ostrzarki ONM — usprawnienie szlifierza F. Saka.

Ostrzarka typu ONM skonstruowana jest w ten sposéb, ze
posiada wrzeciono osadzone na dlugim wahliwym ramieniu.
Wahliwe ramie osadzone jest z drugiej strony u dotu na obra-
cajacym sie walku. Nawet najbardziej dokladny montaz wahli-
wego ram‘enia na obrotowym watku nie moze zapewni¢ na

Rys. 2. Wyglad napedu ostrzarki ONM.

dluzszy okres czasu takiego stanu rzeczy, aby nie istnialy
w pasowaniu luzy, powodujgce poosiowe przesunigcia wrzecio-
na ostrzarki ONM, tym bardziej, ze przy ostrzeniu na wrze-
ciono dziala poprzez tarcze szlifierska do$¢ duza sila skiero-
wana wzdluz jego osi. Niewielkie luzy wystepujace przy osadza-
niu wahliwego ramienia daja w rezultacie duze poosiowe prze
sunigcia wrzeciona w gérnej jego czgsci.

Pomys! racjonalizatorski szlifierza ob. Fr. Saka eliminuje
luzy wplywajgce ujemnie na przebieg szlifowania oraz przy-
czynia si¢ do zwigkszenia miedzyremontowego okresu ostrzarki.

Usprawnienie F. Saka polega na tym, ze do ostrzarki doda-
jemy lozysko toczne kulkowe 4 oraz prowadnicg & (rys. 2).

PierScien lozyska tocznego kulkowego zamocowany jest pozio-
mo na gérnej czeSci wahliwego ramienia. Prowadnica (listwa

oporowa) wmontowana jest prostopadle do osi wrzeciona na
obudowie wrzeciennika. Pier§cienn lozyska kulkowego toczacy
sie po prowadnicy nie pozwala na odchylenie si¢ wahliwego
ramienia w kierunku dzialania sily poosiowej wystepujgcej
przy ostrzeniu poprzez tarcze szlifierska na wrzeciono osadzo-
ne w goérnej czeSci wahliwego ramienia.

Prowad:ice nalezy tak zamontowa¢ w korpusie wrzecienni-
ka, aby zapewni¢ prostopadio$é powierzchni roboczej prowad-
nicy (pb ktérej wykonuje ruch wahadiowy zwrotny lozysko
toczne kulkowe) wzgledem osi wrzeciona ostrzarki. Prowadnica
winna byé zamontowana w takiej odleglosci, aby zapewni¢ na-
lezyty luz zasuwy, wykonujacej ruch wahadlowy wraz ze Scier-
nica i zabezpieczajacej przed wnikaniem pylu szlifierskiego do

wrzeciennika. o
Erwin Zabifiski

Errata do ,,Wiadomosci 100S“ zeszyt 12/53

W tabl. 1 notatki pt. ,Pomiar sztywnoSci tokarek przy obcigzeniu jednoskladowym® wymiar sztywnosci jw, jk, s jo Winien byé
kG/mm, a nie jak omylkowo podano kG/mmz2.
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KSIAZKI NADEStANE

Mgr inz. Walenty Czyrski ,,SPAWANIE STALI STOPO-
VYCH". Format B5, stron 222, rysunkéw 133, tablic 77. PWT,
yarszawa, 1953. Cena zi 26,—
W ksigzce podano ogélna charakterystyke stali stopowych
omoéwiono ich spawalnos¢, technologie spawania oraz procesy
tetalurgiczne zachodzace podczas spawania tych stali.
Praca przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw; moze
gwniez stanowi¢ ksiazke pomocnicza dla studentéw wyzszych
zkél technicznych. .
~ ). S. Alakrinski i A. I. Parmienow ,PLANOWANIE WYKO-
JAWCZE W WYDZIALACH NARZEDZIOWYCH“. Tlumaczy!

rosyjskiego T. Machnik. Format A5, stron 104, rysunkéw 5, ta-
lic 25. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, Warszawa, 1953.
lena zl 6,70.

Ksiazka omawia zagadnienia przygotowania produkeji narze-
zi, opracowania programu produkecji, planowania miesiecznego
dobowo-zmianowego, ewidencji, kontroli i sluzby dyspozytorskiej
1 wydziatach narzedziowych zakladéw budowy maszyn.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw wydzialéw narzedzio-
rych oraz personelu zajmujacego sie organizacja produkeji i pla-
owaniem w tych wydzialach. Moze ona by¢ wykorzystana réw-
iez w fabrykach specjalizujacych sie w produkeji narzedzi i przy-
radéw oraz we wszystkich zakladach przemysiowych posiada-
jcych wiasne zaklady -remontowe.
| Inz, Leszek Krél ,,ZELGRODA". Format A5, siron 75, rysun-
6w 35, tablic 4. PWT, Stalinogréd, 1953. Sena zt 5,—

Ksigzka zawiera szczeg6lowy opis procesu dymarskiego otrzy-
lywania zelgrudy w piecu obrotowym. Opis procesu poprzedzono
rétkim szkicem historycznym o powstaniu i rozwoju dymarek
ﬂ?l charakterystyka materialéw wsadowych dla procesu dymar-
iego.

Ksigzka przeznaczona jest dla robotnikéw wykwalifikowanych,

ichnikéw zatrudnionych w przemysle hutniczym i dla stuchaczy
rednich szkét hutniczych.

CZASOPISMA

»WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO* zeszyt 5/53:
12. Karol Szelgg i inz. Czestaw Wigcek ,Pomoc techniczna
' wynalazczosci pracowniczej (3, 5), inz. G. Jonscher ,Jak do-
amentacja CIDNT umozliwia zapoznanie si¢ z poszczegdlny-
li dziedzinami techniki“ (3, 5), N. Kronik ,,\Wynalazcy i racjo-
alizatorzy walcza o wysoka jako$¢ produkeji (3). )

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 11/53: inz. Jan Rgcz-
2 ,Najnowsze osiggniecia ZSRR w dziedzinie produkcji mo-
ylikowanego zeliwa ciggliwego“ (6, 5), in2. Mieczystaw Pa-
owski ,DoSwiadczenia przemystowe w produkeji odlewéw
zeliwa ciagliwego (C), A. S. Zieriew ,Metodyka normowania
uzycia metalu na odlewy“ (2), H. Szaron, B. Morozow, W. Pia-
eniew ,Porowato$¢ gazowa odlewéw ze stopéw magnezu®
3 5), A. I. Antonow, P. I. Kantor, M. S. Miskin ,Préba zasto-
ywania statystycznych metod analizy i kontroli w odlewni

»WIADOMOSCI PKN* zeszyt 7/53: prof. inz. S. Szulc ,,Glad-
08¢ powierzchni w budowie maszyn® (7), prof. dr inz. W. Mo-
eyfiski ,,O celowos$ei dalszej rozbudowy ciggéw liczb normal-
ych® (7), inz. W. Brodowicz ,Poréwnanie ukladéw tolerancji
IST i PN*“ (3, 5), inz. J. Lubert ,Uzgodnienie polskich norm
zgSci maszyn ze standartami radzieckimi“ (4), in2. J. Zacha-
rewski ,,Metody i sposoby przejécia na ukiad pasowarn OST

przemysle obrabiarkowym® (8, 5), in2. S. Falirski ,,Zasadni-
te wytyczne postepowania przy przejSciu z ukladu pasowarl
SA na OST w odniesieniu do dokumentacji i procesu technolo-
icznego“ (3, 5), G. Szymkiewicz ,,Normy a osiggnigcia postepu
:chnicznego“ (3), S. F. ,Kierunek normalizacji w konstruowa-
iu maszyn“ (3), ,Kontrola prawidlowosci normalizacyjnej ry-
inkéw technicznych* (2), projekt normy PN/N-01102 ,,Oznacze-
ia najwazniejszych wielkosci we wzorach fizycznych i tech-
_ icznych. Cieplo i fizyka czasteczkowa* (3).

»PRZEGLAD TECHNICZNY* zeszyt 11/53: Tadeusz“ Lipski
nzynierowie i technicy w pracy zwigzkéw zawodowych® (3, 5),

J
Mgr inz. Edwarda Szuyska ,LABORATORIUM CHEMICZNE
PRZY ODLEWNI ZELIWA". Format AS5, stron 63, rysunkéw 37,
tablic 7. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 5—

W ksigzce oméwiono w oparciu o Polskie Normy analize che-
miczng wyznaczenia pigciu podstawowych skiadnikow zeliwa: we-
gla, manganu, krzemu, fosforu i siarki i analize kropelkowa skiad-
nikéw stopowych. Poza tym w ksiazce podano opis urzadzenia
podrecznego laboratorium chemicznego w odlewni zeliwa i omé-
wiono wyposazenie takiego laboratorium w sprzet, aparature,
szklo i chemikalia. ‘

Mgr inz. Leonid Andrejew i mgr inz, Zbigniew Sobczyk
»OBSLUGA PRZEPYCHOWYCH PIECOW WALCOWNI-
CZYCH". Format A5, stron 99, rysunkéw 65, tablic 11. PWT, Sta-
linogrod, 1953. Cena zl 6,70..

Ksiazka zawiera ogolne wiadomosci o cieple, spalaniu, pomia-
rach temperatur i cidnienia oraz opisy przepychowych piecéw
grzewezych i ich obsluge podczas uruchamiania, prowadzenia
i zatrzymywania. Ponadto w ksigzce zamieszczono przepisy bez-
pieczenstwa pracy.. :

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotnikéw
obstugujacych przepychowe piece grzewecze oraz mistrzéw.

Mgr inz. Tadeusz Lewicki ,,CZESCI MASZYN W ZARYSIE".

Format BS5, stron 125, rysunkéw 227, tablica 1. PWT, Warszawa,
1953, Cena zl 10,50. :

W ksigzce oméwiono przystepnie konstrukcje i zastosowanie
typéw czgsei maszyn oraz tworzenie z nich polaczen, lozyskowan
i napedéw. Omowienie to oparte jest na najprostszych wzorach
i obliczeniach. Klasyfikacje czeSci maszyn i ich nazwy uzgodniono
z uzywanymi przez prof. Moszyriskiego w ksigzce pt. ,Wyklad
elementéw maszyn®.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotnikéw
przemystu metalowego. Moze by¢ cenng pomoca dla racjonaliza-
toréw i nowatorow.

NADESELANE -

iné. Jerzy Wréblewski ,Nowe elementy oceny ukladéw mecha-
nizacji (3, 5), in2. Stanistaw Rytwinski ,,O racjonalne wyko-
rzystywanie materialéw w budowie maszyn i urzadzed“ (5, 5),
mgr Andrzej Prqdzyrski ,Zastosowanie rentgenografii struktu-
ralnej w zagadnieniach przemyslu metalowego (4).

Zeszyt 12/53: inz. Jan Porgbski ,,Prasa techniczna — orezem
walki stowarzyszenn naukowo-technicznych o postep technicz-
ny“ (7).

»PRZEGLAD MECHANICZNY" zeszyt 12/53: inz. Jan Kacz-
marek i in2. Zbigniew Zurawski ,Jednoskladowa sztywno$é sta-
tyczna obrabiarek” (4, 5), in2. Zbigniew Gorny i inz. Krzysztof
Rutkowski ,,Odlewnicze brazy cynowe i cynowo-olowiowe oraz
ich stopy zastepcze w budowie maszyn“ (6, 5), in2. Waclaw Ce-
gielski ,Porowate lozyska spiekane z proszkéw zelaznych
(cz. II. — 2, 5), in2. Jerzy Felsz ,Bakelit jako uniwersalny ma-
terial zastepczy metali niezelaznych* (2), ,,Przenoszenie i upow-
szechnianie do$wiadczenn w budowie maszyn* (1, 5), ,,Urzadze-
nie do badania odpornosci na zuzycie prowadnic obrabi.arek
o ruchu prostoliniowym* (1), ,,Mozliwo$ci wykorzystania mikro-
skopu warsztatowego* (1). : ; e

L,TECHNIKA LOTNICZA* zeszyt 6/53: inz. Zbigniew Osirniski
.Metody wytwarzania duzych blaszanych elementéw samolo-
tu® (8). ;

,TECHNIKA MOTORYZACYJNA* zeszyt 12/53: prof. inz.
T. Kosiewicz ,Powstanie wydzialu samochodéw i ciaggnikéw na
Politechnice Warszawskiej* (7, 5), in2. Fryderyk Blumke ,Na-
prawa silnikéw dwusuwowych” (4, 5).

,PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA*" zeszyt 3/53: Z. Tysz-
ko ,Wytapianie zeliwa wysokokrzemowego w piecu plomien-
nym obrotowym* (11), J. Komecki ,Fosforanowanie cynku i je-
go stopéw. Cz. II. Anodowe fosloranowanie stopow cynku typu
7ZnAl w roztworach alkalicznych” (8,5), Z. 'Dolmskz 1’Z. Sewe-
ryn ,Analiza polarograficzna cynku i niektérych stopéw odlew-
niczych aluminium, cynku i miedzi* (8).



Cena 9 zl.

INFORMACJA

W SPRAWIE ROZPOWSZECHNIANIA W ROKU 1954 PRAC INSTYTUTOW NAUKOWO-BADAWCZYCH
' WYDAWANYCH PRZEZ PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Podobnie jak w roku 1953 Prace Instytutéw Naukowo-Badaw-
czych bgda rozprowadzane w roku 1954 systemem abonamen-
towym. :

Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktére pragna
zapewni¢ sobie otrzymywanie kolejnych zeszytéw Prac INB
w roku 1954 powinny przesta¢ zamdwienie na ich dostawe do:

Ksiggérni Technicznej »Domu Ksigzkic
Warszawa, ul. Bracka 20.

Zamo6wienie nalezy sklada¢ na formularzu, ktéry otrzymaé moz-
na w tej ksiegarni. Zaméwienia zlozone na rok 1953 traca swa
wazno$¢ po wyslaniu przez ksiggarnie ostatniego zeszytu Prac
INB za rok 1953. Na rok 1954 kazdy abonent powinien zlozyé
nowe zapotrzebowanie.

Przeslane zaméwienie zobowigzuje do odbioru i oplacania
wszystkich zeszytow (lub tylko zeszytéw zamdwionej serii)

wychodzacych w ramach planu wydawniczego danego instytutu -

na rok 1954.

Zwroty nie bgda przyjmowane.

Na podstawie zaméwienia Ksiggarnia »Domu Ksigzki« wysy-
taé bedzie zamawiajacemu kolejne zeszyty Prac INB za rok
1954. :

Przesytka nastagpi w miarg ukazywania si¢ poszczegélnych
zeszytow za zaliczeniem pocztowym z doliczeniem kosztéow
przesylki. Na odbiorcy ciazy obowiazek wykupienia z poczty
paczki zaraz po zawiadomieniu o.nadejSciu, gdyz zwloka po-
woduje odestanie paczki przez poczte z powrotem do ksiegarni,
niepotrzebng korespondencje i koszty powtérnego wystania.

Ksiggarnia dostarczaé bedzie réwniez na zamdwienie po-
szczegblne zeszyty Prac INB z roku 1951, 1952 i 1953 w przy-
padku posiadania ich na skladzie.

W roks 1954 beda w obrocie ksiggarskim »Domu- Ksiagzki«
prace nastepujacych instytutéw:

1. Glownego Instytutu Goérnictwa w seriach:
A. Gérnictwo (obejmuje: gérnictwo wlasciwe, mecha-
niczng przerébke wegla, petrografie, geologie wegla itp.),

B.Koksownictwo i badania wegla (obej-
muje: koksownictwo, wytlewanie, chemiczna przerébke we-
gla i weglopochodnych, badania analityczne itp.).

2. Instytutu Mechanizacji Gornictwa,
3. Instytutu Naftowego w seriach:

A. Kopalnictwo

B. Rafinerie,
4. Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa,

»DOM KSIAZKI«

5. Instytutu Odlewnictwa,

6. Instytutow Mechaniki (lagczne wydawnictwo Instytutéw:
Metaloznawstwa i Aparatury Naukowej, Obrabiarek i Obréb-
ki Skrawaniem oraz Obrébki Plastycznej),

7. Instytutu Spawalnictwa,
8. Instytutu Techniki Cieplnej,

9. Instytutu Urbanistyki i Architektury w seriach:

ILArchitektoniczna

II. Urbanistyczna

III. Tereny zieleni i uktady wielkoprze-
strzenne,

10. Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:
I. Materialy Budowlame
II. Konstrukcje Budowlane
III. Drogi i Mosty,

11. Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,

12. Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budownictwa,
13. Instytutu Technologii Krzemianow,

14. Gléwnego Instytutu Przemystu Rolnego l Spoiywczego,
15. Instytutu Przemystu Mleczarskiego,

16. Instytutu Elektrotechniki,

17. Przemyslowego Instytutu Telekomunikacji,

18. Instytutu Lacznosci,

19. Instytutu Widkiennictwa,

20. Instytutu Jedwabiu Naturalnego,

21. Instytutu Przemystu Wiokien Lykowych,

22. Instytutu Celulozowo-Papierniczego,

23. Instytutu Gospodarki Komunalnej,

24. Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,

25. Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemyslu w seriach:
0. Ogélnoprzemystowej
Ol. Przemystu cigzkiego
02. Przemysiu lekkiego -
03. Rolnictwa oraz przedsiebiorstw prze
mystu rolnego i spozywczego,
Uwaga. Wskazane jest, aby abonenci poszczegdlnych
serii ,,01“ ,,02 lub ,,03" zamawiali réwno-
cze$nie serig ,,0*

26. Instytutu Wzornictwa Przemyslowego,

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE







Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		mechanik_1954_styczen_nr_1.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

