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METALOWCY!

Produkujcie wiecej maszyn
dla rolnictwa, przemystu
i transportu! Opanowujcie
nowoczesnqg technike! Rozwi-
jajcie wynalazczo$éé i ruch
racjonalizatorski!

(Z haset KC PZPR na 1 Maja 1954 r.)



Zamoéwienia i przedplaty na prenumerate czasopism technicznych NOT, poczgwszy od 1 ‘maja 1953 r .przyjmowane sa
w nowych terminach: og dnia 11 kazdego miesigca do dnia 10 nastgpnege -iostqu — na najblizssy ekres Ralendarzewy.
Na ekresy miesicczne — co miesigc.
Na okresy kwarialne — odpowiednio do dniz 10 grudnia, marea, ezerwea | wrzeénia
- Na ohruy poiroczne — do dnia 10 grudnia | czerwes.
Na ekres roczny — do dnia 10 grudnia. \
Analogiczne dotyczy przyjmowania prenumeraty przez urzedy pocztowe i hstonoszy
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SWIETO PRACY

Po raz dziesigty obchodzimy Swigto Pracy w Polsce Odrodzonej.

Bardziej zwarty i bardziej jednolity niz kiedykolwiek jest dzisiaj nasz naréd. Bardziej zwarty, bo wia-
dza spoczywa w rekach przyttaczajqcej wigkszo$ci narodu — robotnikéw, chiopéw i inteligencji, bo
w trakcie wielkich przemian spolecznych i budowy potegi gospodarczej Polski, wszystkie twdrcze sity naro-
du, wszyscy ludzie pracy skupiajg sig pod sztandarem Frontu Narodowego i wokét Partii.

A przeciez jeszcze niedawno bylto inaczej. W ciggu wielu stuleci masy ludowe swym trudem i znojem
oraz twérczym wysitkiem diwigaly caty cigtar gospodarki narodowej, gromadzity dobra kulturalne i ma-
terialne trwonione lekkomysinie przez panujgce klasy.

W ciggu wiekéw lud nasz walczyt o lepsze zycie, o szczescie, dobrobyt i kulture — lecz nadaremno.

Nie byto na przestrzeni wiekéw takiej sity, ktora bytaby w stanie zespoli¢ caty lud do zwycigskiej wal-
ki 0 jego prawa i nie bylo takiej idei, ktéra mogtaby scementowaé do tej walki wszystkich ludzi pracy.

Takq sitq stala sig obecnie nasza klasa robotnicza,a takq ideq — socjalizm.

Twércze zastosowanie w 2yciu spolecznym i parstwowym nauki marksizmu-leninizmu przyniosto na-
rodowi polskiemu historyczne zwycigstwo w walce o narodowe i spoteczne wyzwolenie i o zdobycie wladzy
przez lud pracujgcy oraz zapewnito wielkie sukcesy w budowie nowego Zycia.

Dzigki temu naréd nasz odzyskal niepodlegtosé, zdobyt prawdziwg suwerenno$¢ narodowg, sprawied-
liwe granice, przyjazne i braterskie stosunki z wszystkimi sgsiadujgcymi narodami.

Gloszona przez ruch robotniczy idea braterstwa narodéw zrodzona z gorgcych pragniefi ludu pracujg-
cego wszystkich krajéw, z nienawisci do wojny, znalazta w naszym kraju i innych krajach socjalizmu nie-
podzielne panowanie, Stata sig powszechnie uznang podstawg ludzkiej moralnosci i podstawg Swiatopo-
gladu kazdego uczciwego czlowieka.

JesteSmy dumni, 2e w tej walce o realizacje idei braterstwa narodéw, czyli w walce o pokédj coraz
wigkszy jest wktad narodu polskiego. Budujemy nasze lepsze jutro — naszg lepszq i szczesliwszq przy-
szlos¢. Jest to sprawa ogblnonarodowa postawiona przez II Zjazd Partii jako zadanie pilne, jako pro-
gram wielkiej ofensywy, majgcy na celu podniesienie warunkéw bytowych mas pracujgcych.

Tej sprawie stuzy codzienna praca robotnika, chiopa i inteligenta, stuzy wspélna troska o obfite
plony, o dobre wysokowydajne maszyny, o wygodne, zdrowe mieszkania, o szkoly, teatry, ksigzki, o arty-
kuly masowego spozycia i artykuly powszedniego uzytku. Chcemy, by czlowiek w coraz lepszych wa-
runkach 2ycia sam stawat sig coraz lepszy, coraz bardziej wrazliwy na piekno.

Dlatego pracq swq budujemy socjalizm — site i dobrobyt ojczyzny. Dlatego pracg swg budujemy po-
kéj. Dlatego w oparciu o to, co juz zbudowaliSmy, podejmujemy nowq, wielkg ofensywe na szerokim fron-
cie walki o dobro cztowieka, o szybszy rozwdéj wszystkiego, co stuzy ludzkiej sprawie.

W tej walce my mechanicy mamy do speinienia wielkie i wazne obowigzki wynikajgce z okreslonych
zadan, jakie stojg przed przemystem budowy maszyn.

Wykonamy je na pewno naszq uczciwg, twérczq pracqg. Bo praca jest naszym przywilejem, obowigzkiem,
radodcig i 2rédtem wszystkich pozytecznych wartosci, ktoére stworzyliSmy i kidre co dziefi tworzymy.

I to jest gleboki, radosny sens tegorocznego Swieta 1 Maja.
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Inz.-mech. ANDRZEJ] LATOUR

ZAGADNIENIE UPOWSZECHNIENIA WYSOKOW YDAJNE)
OBROBKI METALI

Artykul podsumowuje osiagnigcia w dziedzinie wysokowydajnej obrébki, omawia trudnosei i
kie napotyka jej upowszechnienie oraz porusza podstawowe zagadnienia, kidrych rozwigzanie m,
ze przy$pieszyé dalszy rozwéj nowej techniki w dziedzinie obrébki metali. Zadaniem artykuly
opracowanego na podstawie uchwaly narady zorganizowamej w tej sprawie w dn. 13.1.54 w Wa.
szawie przez Oddz. Warszawski SIMP i Zw. Zaw. Metalowcow, jest wywotanie dyskusji wszyg.
kich zainteresowanych upowszechnieniem metod wysokowydajnej obrobki w przemysle.

1. Wstep

Dane przytoczone ma II Zjeidzie KC PZPR wskazuja, ze
przemys! maszynowy osiagnat w Polsce Ludowej ogromne tempo
rozwoju, przekraczajgc siedmiokrotnie poziom przedwejenny.
Osiagnigcia te mobilizuja maszych metaloweéw do dalszego
wzmozenia wysitkéw w kierunku wykorzystania rezerw. tkwia-
cych w zakiadach przemysiu maszynowego, zwazywszy, ze prze-
myst ten jest wytwéreg podstawowych $rodkéw produkeji za-
réwno dla rolnictwa, jak i dla poszczegélnych galezi przemystu
artykuléw konsumpeyjnych.

Trzeba stwierdzi¢, ze wykorzystywanie rezerw dla nieustan-
nego rozwoju produkeji w przemysle maszynowym moze byé
osiagnigte jedynie w oparciu o mowe metody pracy, a przede
wszystkim o szersze miz dotychczas stosowanie metod wysoko-
wydajnej obrébki metali skrawaniem.

W chwili-obecnej istnieja obiektywne przestanki znacznego
zwigkszenia wydajnosci pracy w obrébce skrawaniem. Zaklady
nasze w znacznej mierze dysponuja juz nowoczesnym parkiem
maszynowym. Istnieje opanowana teoretycznie i praktycznie tech-
nika obrébki przy wysokich szybko$ciach skrawania i przy wy-
sokich posuwach. Nie brak nam réwniez wysokokwalifikowanych
i doSwiadczonych ludzi warsztatu: mistrzéw, tokarzy, frezeréw.

Mimo tych mozliwo$ei upowszechnienie wysokowydajnych
metod obrébki przebiega w zbyt wolnym tempie.

Zasadniczym zadaniem maszym mna tym odecinku jest wiec
znalezienie gléwnych przyezyn, ktére hamuja rozwdj tych metod
w warsztatach i ustalenie sposobdéw ich usunigcia. W tym celu
nalezy przede wszystkim przedslawi¢, co oznacza okreslenie
wysokowydajna obrébka metali,

2. Istota wysokowydajnej obrébki metali

W pierwszym okresie rozwoju obrébki wysokowydajnej, tj.
u nas w latach 1949 — 50, méwito si¢ potocznie o szybkoscio-
wym skrawaniu, majac przy tym na mysli takie metody obrébki
metali, w ktérych przyjmowano szybkos$ci skrawania, znacznie
przewyzszajgce stosowane powszechnie do drugiej wojny Swia-
towe;j.

OkreSlenie takie, jakkolwiek rewolucjonizowalo obrébke me-
tali, bylo w istocie swej ograniczone i nie odpowiadalo daze-
niom do wydatnego zwigkszenia .produkeji. Takie postawienie
sprawy wskazywato bowiem tylko na jedna drogg, tj. skrécenie
czaséw maszynowych. Skrawaniu szybkosciowemu postawiono
przy tym zadanie osiggniecia od razu znacznie wyzszych szyb-
kosci, do ktérych ani park obrabiarkowy, ani jego wyposazenie
nie byly jeszcze przygotowane. Nierzadko utozsamiano szybkos-
ciowe skrawanie z osiggnieciami wyczynowymi, odrywajac je
od caloksztaltu zagadnien zwigzanych z rytmiczna i wydajna
pracg stanowiska roboczego. Tak pojeta obrébka szybkosciows
nie mogta by¢ metoda trwalego wzrostu wydajmosci pracy, sta-
nowita jednak dla niej potezny bodziec. Warsztat bowiem stusz:
nie wysungt postulat, ze z ekonomicznego punktu widzenia nie-
efektywne sa osiagnigcia nawet bardzo wysokich szybkosci, ja-
zeli nie towarzysza im usprawnienia natury orgamizacyjmej.
zmierzajace do maksymalnego skrécenia czynnoscei przygotowaw
czo-zakoficzeniowych i pomocniczych, gdyz jak wykazala anali
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za, zajmuja one przy produkeji jednostkowej i maloseryjnej of
60 + 75% technicznej normy czasu, a wigc moga stanowi¢ ngj
wigksza rezerwe wzrostu wydajnosci.

Z drugiej strony przeszkode w rozwoju szybkoSciowego skra
wania stawialy wolnobiezne obrabiarki starszej konstrukeji, nje
umozliwiajace uzyskiwania wysokich predko$ci obrotowych. Ty
dno$¢ te usunal znakomicie néz Kolesowa, stanowiacy podstawg
nowej metody — skrawania duzymi posuwami.

W ten spos6b mozemy wprowadzié¢ szersze pojecie wysoke
wydajnej obrobki, ktérej istote mozna.by sformutowaé jako: sto.
sowanie wysokich, lecz ekonomicznie uzasadnionych parametrgy
skrawania: szybko$ci, posuwu, glebokosci w drodze wprowadze
nia nowej geometrii ostrza i dostosowania obrabiarek w ce
lu maksymalnego wykorzystania wiasnosci nowoczesnych wegli
kéow spiekanych i skrécenia czaséw maszynowych, przy jedne
czesnym takim zorganizowaniu i wyposazeniu stanowiska robe.
czego w przyrzady i marzedzia, ktére umozliwiaja maksymalne
skrocenie czaséw pomocniczych i przygotowawczych,

3. Wysokowydajne skrawanie w zastosowaniu do niektorych spo-
sobow obrébki

Wysokowydajne skrawanie znajduje obecnie realne zastoso
wanie W odniesieniu tylko do kilku sposobéw obrébki, a miane
wicie do toczenia, macinamia gwintéw, frezowania ptaszczym
i wiercenia 1),

W warunkach naszych powszechne zastosowanie powinny zna-
lez¢ przede wszystkim toczenie szybkosciowe i toczenie duzymi
posuwami, 3

Pominiemy omawianie zasady tych proceséw, gdyz jest ona
powszechnie znana, przypomnie¢ jedynie malezy, ze podstaws
nowoczesnego toczenia, podobnie jak i innych sposobéw obrébki
jest pelniejsze wykorzystanie wiasnosci weglikéw spiekanych,
dzigki takiemu uksztaltowaniu ostrza skrawajacego, ktére wy-
bithiie polepsza warunki jego pracy, tak pod wzgledem wytrzy-
matoSciowym, jak i pod wzgledem rozkiadu temperatur.

Jezeli chodzi o wskazniki, kiére decydujg o wzroscie wydaj-
nosci pracy na obrabiarkach, to trzeba zaznaczyé, ze Srednie
szybko$ci skrawania przy toczeniu wzrosty przecietnie 3-krotnie
w stosunku do stosowanych przed II wojng Swiatowa. Szybkosci
te ksztattuja sie oczywiscie w zaleznosci od rodzaju materialu
obrabianego, gatunku stosowanych weglikéw spiekanych i prze-
kroju warstwy skrawanej i wynoszg orientacyjnie przy pélzgrub-
nej obrébee stali i zeliwa 100 — 300 m/min. OczywiScie rekordo-
we osiggnigcia w tej dziedzinie siegaja juz powyzej 1000 m/min.

Druga odmiang wysokowydajnego toczenia jest jak wiadomo
toczenie przy zastosowaniu noza Kolesowa, ktéry umozliwia
zwigkszenie posuwéw od 5 — 10 razy w stosunku do stosowa
nych przy ostrzach o zaokraglonym wierzchotku.

Metoda ta jest szczegdinie korzystna tam, gdzie nie ma
mozno$ci zwigkszenia predko$ci obrotowych wrzeciona tokarki.
Ponadto ma ona t¢ powazng zalete, iz pozwala na otrzymywa-
nie wysokiej gtadkosci obrabianych powierzchni.

Przy nacinaniu gwintéw, ktére bylo do niedawna procesem
bardzo pracochlonnym, mozemy znacznie zwigkszyé wydajnost

1) Nalezy zaznaczy¢, ze w Zwiazku Radzieckim opracowano wysoko:
wydajne metody réwniez dla rozwiercania, szlifowania, frezowania kol
z¢batych i innych.



sfosujac noze suportowe konstrukeji radzieckich tokarzy Biriu-
powa i Dikowa, a przede wszystkim positkujac si¢ prostym urza-
dzenier, pozwalajagcym na macinanie gwintéw na tokarce przy

mocy nozy wirujacych. Metoda ta, sluzaca zaréwno do gwin-
t6w zewnetrznych jak i wewnetrznych, odznacza sig miezwykle
wysoka wydajno$cia (Srednia szybkosci skrawania ok. 200 m/min)
oraz duzg dokladno$cia gwintu, przy czym gtadko$¢ zbliza sie
do gladkoSci otrzymywanych przy szlifowaniu 2).

Wysokowydajne frezowanie plaszczyzn i rowkéw moze mieé
szerokie zastosowanie przy odpowiednio skonstruowanych glo-
wicach frezowych i frezach tarczowych. Praktycznie stosowane
szybkosci skrawania dla tego sposobu obrébki zawieraja sie
w granicach od 150 — 400 m/min przy posuwach 02 + 03
mm/zab.

Wysokowydajng obrébke otworéw przeprowadza sig¢ przy za-
stosowaniu wiertel z wktadkami z weglikéw spiekanych i przy
gmienionej geometrii ostrzy. Wiertla takie umozliwiaja okolo
dwukrotne zwigkszenie szybkosci i posuwéw w stosunku do
wiertel ze stali szybkotnacej. ;

Koniczac krotki przeglad osiggnieé w wysokowydajnym skra-
waniu nalezy zaznaczy¢, ze mimo iz krajowe badania mad opano-
waniem metod wysokowydajnego skrawania marzedziami wielo-
ostrzowymi nie sa jeszcze zakonczone, to jednak istnieja wa-

runki pozwalajace w pelni na wprowadzenie ich juz obecnie do -

produkcji.

4, Czynniki hamujace upowszechnienie wysokowydajnych metod
obrébki w zaktadach przemystowych

Mimo obiektywnych mozliwosci, nowe metody obrébki metali
rozpowszechniaja si¢ wolno. Fakt ten dowodzi, ze w warszta-
tach maszych nie zostaly stworzone w pelni warunki, szczegél-
nie w zakresie orgamizacji pracy, pozwalajace na masowe wy-
sorzystanie nowej techniki w dziedzinie skrawania.

Na czym wigc polegajg trudno$ci w realizacji tego zagad-
nienia? )

Niewatpliwie jedna z majgtéwniejszych przyczyn hamujacych
rozw6j wysokowydajnego skrawania jest zbyt szczupta baza na-
rzedziowa w wigkszo$ci naszych warsztatéow.

Nalezy podkresli¢, ze wydatne i ekonomiczne zwigkszenie
parametrow obrébki — tj. szybkosei, posuwéw, glebokosei, a tym
samym skrécenie czaséw maszynowych — moze by¢ osiagnigte
jedynie przy stosowaniu starannie przygotowanych marzedzi.

Aby marzedzie moglo sprosta¢ zwigkszonym wymaganiom
i ekonomicznie pracowaé musi ono cechowaé sie przede wszyst-
kim: wtasciwym do danej pracy wyborem gatunku plytki z we-
glikéw spiekanych, pewnym jej zamocowaniem w korpusie na-
rzedzia, wladciwym zaostrzemiem, tzn. zachowaniem optymalnej
geometrii ostrza oraz jego wysoka gtadkoscia.

Pierwszym wiec warunkiem upowszechnienia wysokewydaj-
nej obrébki jest istnienie w zakladzie produkcyjnym odpowied-
niej bazy marzedziowej.

Stosowanie tych metod w sposéb ciagly, a nie tylko ,o0d
Swieta jest mozliwe tylko wowezas, gdy zostanie stworzony
minimalny zapas narzedzi, odpowiadajacych wymogom i jezeli
zostanie zapewniona ciagto$é ostrzenia i kontroli tych marzedzi.
Usilowania stosowania wysokowydajnego skrawanmia bez odpo-
wiedniej bazy narzedziowej prowadzg czesto do jego zarzu-
cenia.

Spowodowane jest to tym, ze trwalo$¢é Zle przygotowanych
do zwigkszonych wymagan narzedzi jest niewielka, a straty cza.
si zwigzane z czesta ich wymiana niweluja zysk osiggany wsku-
tek zastosowania duzych szybkosci lub duzych posuwéw nie da-
jac wzrostu wydajnosci, ani tez lepszej jakosci powierzchni obra-
bianych.

Druga, miewatpliwie wazna przyczyna powolnego rozwoju
wysokowydajnej obrébki, jest niedostateczne wyposazenie sta-

 2) Dokumentacje urzadzenia do nacinania gwintu na tokarce nozami
Wirujgeymi opracowat i wyprébowat w oparciu o dane radzieckie Instytut
Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem.

nowisk roboczych w niezbedne przyrzady i pomoce warsztato-
we. Dotyczy to przede wszystkim urzadzen do zamocowywania
przedmiotu obrabianego i marzedzi, ktére z jednej strony po-
winny odznaczaé sie miezawodno$cia mocowania, co przy duzych
szybko$ciach i duzych sitach skrawania jest warunkiem absolut-
nie nieodzownym, stanowiacym o bezpieczenstwie pracy — a
z drugiej strony zamocowywanie przedmiotu i narzedzi powin- -
no przebiegaé szybko i bez wiekszego wysitku fizycznego ro-
botnika. Zagadnienie to laczy si¢ réwniez z mechanizacja in-
nych czynnoéci pomocniczych wykonywanych dotychczas recznie.

Trzecim wreszcie warunkiem przy$pieszenia rozwoju omawia-
nego zagadnienia jest podniesienie sprawnosci orgamizacyjnej
samego stanowiska roboczego.

Nalezyta organizacja miejsca pracy przyczynia si¢ wybitnie
do zmniejszenia czaséw nieprodukcyjnych oraz energii robotnika
Trzeba tu wyraznie podkresli¢, ze walka o zwigkszenie parame-
tréw skrawania zatraca swoj realny sens, jezeli czasy pomocni-
cze, przygotowawcze, czy tez czasy techniczno-organizacyjne
obstugi miejsca pracy sa niewspéimiernie duze w stosunku do
czas6w maszynowych,

Ta niewlaSciwa organizacja miejsca wyraza si¢ m.in. w nie-
regularnym zaopatrywaniu go w marzedzia, pomoce i pétiabry-
katy do produkeji, w mieekonomicznym rozplanowaniu prze-
strzennym przedmiotéw znajdujacych si¢ na stanowisku (co
powoduje konieczno§¢ wykonywania przez robotnika zbednych
ruchéw), w braku podstawowych urzadzen zabezpieczajacych
itd.

5. Obecne zadania w zakresie upowszechniania wysokowydajnej
obrobki

Szerokie wprowadzenie wysokowydajnych metod obrébki do
praktyki warsztatowej jest zagadnieniem kompleksowym, obej-.
mujacym niemal wszystkie problemy produkeji i z tego wzgledu
u.zeczywistnienie tego zadania mnie jest tatwe. Nalezy jednak
mie¢ na uwadze, ze przejScie ma wyzszy szczebel wydajnosci
pracy nie moze si¢ odby¢é w przemysle maszynowym inaczej
jak poprzez wysokowydajna obrébke i to wlasnie wskazuje ma
konieczno$é podjecia pracy mad zrealizowaniem pelnych warun-
kéw dla powszechnego przyjecia sie nowej technologii w pro-
dukeji,

W artykule niniejszym nie mozna wyczerpa¢ postawionego
problemu; poruszone wiec zostana podstawowe zagadnienia.

A. W dziedzinie narzedziowej:
a) Stabilizacja
nych i

jakos§ci weglikow
jednolite normatywy

spieka-

Podstawa ekonomicznej gospodarki marzedziowej powinny
by¢ wjednolicone dla catego przemystu mormatywy trwatoSei zu-
zycia marzedzi oraz tablice warunkéw wysokowydajnego skra-
wania, Opracowanego materiatlu w tej dziedzinie nie jest u nas
wiele, jednakze méglby on juz stanowié wielka pomoc dla war-
sztatow, gdyby jako$é¢ weglikéw spiekanych produkowamych w
kraju byta bardziej ustabilizowana. Jest zgodna opinig uzytkow-
nikéw i placéwek naukowych, ze produkcje tych materialéw
narzgdziowych cechuje ciagle jeszcze duza niejednolito$¢. Obok
bowiem partii, doréwnujacych prawie jakosScig spiekom radziec-
kim, pojawiajg si¢ partie posiadajace wydajnoéé o 30 do 40%
nizsza. Ten brak stabilizacji jakoSci spiekéw krajowych podwaza
zaufanie do wszelkich tablic i normatywéw.

Trzeba wigc stworzyé w przemy$le hutniczym staranmiej-
sza kontrole jako$ci produkowanych weglikéw spiekanych przez
wprowadzenie préb odbiorczych ma wydajno$¢ skrawania dla
kazdej partii przewidzianej do wyrobu narzedzi.

Niejednolitoé¢ produkeji weglikéw wymagataby moze wpro-
wadzenia podziatu wyrob6w na dwa lub wigcej gatunkéw. Takie
zréznicowanie mogloby byé cenng wskazéwkg dla uzytkowni-
kéw.
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b) Unmnifikacja typow ostrzy

lo§¢ typéw ostrzy do skrawania przy wysokich szybkosciach
i posuwach stosowanych obecnie w kraju jest znaczna. Ten stan
oczywiScie nie sprzyja rozwojowi wysokowydajnego skrawania,
dezorientujgc warsztatowcow co do optymalnych wartosci pa-
rametréw geometrycznych ostrzy poszezegélnych rodzajéw na-
rzedzi. ‘ I <

Pewne prace nad ograniczeniem i unifikacja typéw ostrzy
zostaly juz dokoname3), malezaloby jednak je kontynuowaé
i uwieficzy¢ ujeciem w odpowiednie normy resortowe lub panst-
wowe.

¢) Produkcja gotowych marzedzi

kowydajnego skrawania

W asortymencie marzedzi handlowych produkowanych przez
przemyst marzedziowy i hutniczy nie spotykamy jeszcze na-
rzedzi przeznaczonych wylacznie do obrébki wysokowydajnej,
a wiec nozy do szybko$ciowego skrawania, nozy Kolesowa, mo7v
do glowic frezowych, wiertel z plytkami z weglikéw spiekany
itd. - d

Tak wigc jezeli zaklady chca wprowadzaé wysokowydajne
metody musza produkowaé narzedzia we wiasnych narzedziow-
niach lub zmuszone s3 narze¢dzia handlowe przeszlifowywag.

Byloby zatem bardzo korzystne, aby wytwérnie narzedzi
uwzglednily ten postulat, bowiem warsztaty szybciej przyzwy-
czailyby sig do nowej geometrii ostrza, gdyby mogly je otrzy-
mywaé gotowe,

d) Wprowadzenie mnarzedzi oprawkowych

i z mechamicznym mocowamiem plytek

W znikomej iloSci znajduja si¢ w uzyciu narzedzia, a szcze-
g6lnie noze, z mechanicznym zamocowaniem ptytek, kiére sa
bardziej ekonomiczne od nozy lutowanych. Narzedzia takie na-
lezy rozpowszechniaé tym bardziej, ze lutowanie plytek w na-
szych warsztatach pozostawia wiele do zyczenia, powodujac bra-
ki na skutek ich peknigé.

Istnieje szereg udanych konstrukecji radzieckich i krajowych
nozy z mechanicznym mocowaniem piytek, ktére nalezaloby spo-
pularyzowaé. Jest to miewatpliwie réwniez zadanie przemyshu
narzedziowego.

e) Ostrzenie narzedzi i

dziowa

Ciaglo$é zaopatrywania stanowisk roboczych w narzedzia
przygotowane do wysokowydanej obrébki, to podstawowy wa-
runek jej upowszechnienia, Spelnienie tego warunku mozliwe jest
w przypadku, gdy zaktad posiada odpowiednig baze marzedzio-
wa, ktérej zasadniczym ogniwem (jest centralna ostrzalnia.

Nie wymaga uzasadnienia, ze istnienie centralnej ostrzalni
podwyzsza jako$¢é ostrzenia, ktére wykonuja fachowey-szlifie-
rze a narzedzia po ostrzeniu poddawane sg kontroli. Sprzyja to
nie tylko zmniejszeniu marnotrawstwa cennych narzedzi, wy-
wotanego indywidualnym i nie kontrolowanym ostrzeniem, ale
takze dzieki uzyskaniu odpowiedniej jakosci ostrza, zapewmia
odpowiednia jego trwalo$¢ w pracy przy wysokich parametrach
skrawania oraz polepsza jako$¢ obrabianych powierzchni.

Organizacja centralnych ostrzalni jest w wiekszosci naszych
zaktadéw w toku. Jak najszybsze objecie przez mie zadania przy-
gotowania narzedzi do wysokowydajnej obrébki bedzie dla jej
rozwoju ogromnym ultatwieniem.
 Z drugiej strony trzeba mie¢ na mwadze, ze dazenie do pod-
wyizszenia paramefréw skrawania stwarza mozliwoSei nadmier-
nego zuzywania marzedzi. Gospodarka narzedziowa w zaktadzie
powinna poza tym dazy¢, aby dajac robotnikowi marzedzie wy-
sokiej jakosci wymagaé od niego oszczednej eksploatacji, unika-
nia uszkodzen narzedzi itd.

Trzeba tez, aby robotnicy i mistrzowie byli materialnie
zainteresowani w oszczednym eksploatowaniu narzedzi, w for-

do wyso-

gospodarka marze-

3) Przez 100S i Zaktady im. 1 Maja.
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mie np. premiowania za niskie zuzycie narzedzi. Do tego jeg.
nak malezatoby opracowa¢ odpowiednie systemy premiowanj,
oparte na jednolitych normatywach. Jest to zagadnienie trudng
niemniej jednak ze wzgledu na wazno$¢ problemu zmniejsz.
nia zuzycia narzedzi dla gospodarki ogélnonarodowej powing,
by¢ stopniowo rozwigzywane.

B. W dziedzinie organizacji i wyposazenia stanowiska roho.
czego

a) Modernizacja obrabiarek

Obok nowej geometrii ostrza dostosowanie obrabiarek
jest drugim zasadniczym wanunkiem, decydujacym o mozliwogg
stosowania wysokowydajnych metod obrébki.

W najprostszym ujeciu, przez dostosowanie obrabiarek dq
nowych wamnkéw pracy malezy rozumieé przede wszystkim nje.
naganny stan techniczny, a wiec eliminacje w mechanizmaeh
nadmiernych luzéw, ktére decyduja o sztywnosci ukiadu ,ob.
rabiarka—narzedzie—przedmiot”. Jak wiadomo bowiem, nag.
mierne luzy sprzyjaja powstawaniu drgan, ktére czesto unie
mozliwiaja w ogdle pracg metodami wysokowydajnymi, POWo-
dujac wykruszanie si¢ ostrzy lub zla jako$é powierzchni obro-
bionej. U znacznej czeSci obrabiarek eliminacja luzéw wystar-
cza juz do stosowania wysokowydajnego skrawania.

Dalsza formg dostosowania obrabiarek do tego celu jest mo.
dernizacja, majaca na celu zwickszenie mocy, predkosci skra-
wania, a niekiedy réwniez posuwéw obrabiarki,

Stopniowa modernizacja obrabiarek - jest rzecza konieczng,
jednakze ma ona widoki poprawienia wydajnosci obrabiarek, je-
zeli dokumentacja przerébki jest nalezycie opracowana. W prze-
ciwnym przypadku osigga sie efekt wrecz przeciwny.

Zaklady produkeyjne remontuja obecnie obrabiarki we wias-
nym zakresie, przy czym istnieje stuszne dazenie, aby remonty
giéwne wykorzystaé do modernizacji obrabiarek.

Nalezy jednak postawi¢ dezyderat, aby zaréwno jako$é do-
kumentacji, jak i technologia remontéw i modernizacji byly na
odpowiednim poziomie, gwarantujacym rzeczywiste poprawienie
wiasnosci eksploatacyjnych obrabiarek. W tym celu wydaje sie
konieczne ciagle szkolenie personelu w tym zakresie oraz opra-
cowanie typowych dokumentacji.

b) Wyposazenie stamowisk roboczych

Jak zaznaczono, powaing bolaczka utrudniajaca rozpow-
szechnienie si¢ nowych metod jest niedostateczne jeszcze wy:
posazenie stanowisk roboczych w miezbedne przyrzady.

Chodzi tu przede wszystkim o kly obrotowe, podtrzymki
z tocznymi wkiadkami, a takze uchwyty szybkomocujace: hyd-
rauliczne, pneumatyczne, mimosrodowe, trzpienie rozprezne itd.
Niektére z tych pomocy sa nieodzownie konieczne do pracy przy
wysokich parametrach skrawania, pozosiale stanowig dla pracy
robotnika duze udogodnienia, zmniejszajac pracochlonnosé i wy-
sitek fizyczny.

Powazne zagadnienie stamowi réwniez sprawdzanie wymia-
réw i jego mechanizacja lub tez ulatwienie np. w postaci sze-
rokiego zastosowania zderzakéw, urzadzen czujnikowych, auto-
matycznej kontroli wymiaréw itp.

Sa to jednak usprawnienia, ktére stanowié¢ beda dalszy etap
w rozwoju produkeji, a tymczasowy ich brak mie moze opdzniac
upowszechnienia obrébki wysokowydajnej.

Rozwiagzanie kwestii wyposazenia zakladéw w majniezbed-
niejsze pomoce we wlasnym zakresie przekracza czesto ich moi-
liwoéci. Dlatego miezbedne wydaje si¢, aby przemyst obrabiar-
kowy i narzedziowy uwzglednit w swej produkeji szerzej niz
dotychczas przyrzady przystosowane specjalnie do obrébki wy-
sokowydajne;j.

c¢) Organizacja stanowiska roboczego i bez

pieczenstwo pracy

Charakterystyczna cecha wszystkich przodujacych metod pra-
cy jest racjonalna organizacja stanowiska roboczego, state jege
unowoczesSnianie i utrzymanie we wzorowym porzgdku,



Wybitny tokarz radziecki Bortkiewicz powiedzial: ,,Swoje sta-
nowisko robocze staram sig urzadzi¢ w ten sposéb, aby nie ro-
pié ani jednego zbednego ruchu. Bez tego nie mozna osiagnac
Wysokiej wydajnosci. I moja rada jest nastepujaca: jezeli chcesz
stosowaé obrobke wysokowydajna, przede wszystkim pomysl
jak zonganizowa¢ swoje stanowisko robocze.”

Nalezy wiec dazy¢, aby stanowisko robocze wyposaiy¢ w urzg-
dzenia ulatwiajgce pracg, jak mp. stojaki lub pétki na pétfabry-
katy i gotowe przedmioty, a przede wszystkim szafke narze-
dziowa z celowo pomy$lanymi przegrodkami, w ktérych mo-
glyby byé poukiadane wszystkie narzedzia i niezbedne pomoce
warsztatowe, ktére robotnik powinien mie¢ przydzielone na
sfate. Utrzymanie wzorowego porzadku w szafce jest oczywiscie
warunkiem unikania strat czasu na nieproduktywne szukanie po-
trzebnych przedmiotéw.

Nalezy tez dazyé do wyposazenia stanowiska roboczego w
odpowiednie o$wietlenie (niskonapigciowe), pulpit do wygod-
nej obserwacji rysunku przedmiotu w czasie pracy, wskaznik
wykorzystania mocy, np. w postaci amperomierza i in.

W zakres organizacji stanowiska roboczego zaliczyé maleiy
rowniez urzgdzenia, sluzace polepszeniu bezpieczefistwa pracy.

Przy wysokowydajnej obrébce, gdzie mamy do czynienia z du-
jymi predkosciami a takze znacznymi silami skrawania, zabez-
pieczenie robotnika przed mozliwoscia zranienia przez gorace
wiry lub ew. odpryski narzedzia jest sprawg niezwykle wazria
i byloby lekkomyslnoscig zalecanie stosowania wysokowydajnej
obrobki bez wprowadzenia odpowiednich oston, okularéw ochron-
aych, rekawic itd. W miare moznosci dazy¢ malezy do instalo-
wania réwniez hamuleéw do szybkiego zatrzymywania wrzeciona
obrabiarki,

Sprawa malezytego urzadzenia stanowisk roboczych nie jest
u nas jeszcze doceniana, co wywoluje znaczne straty czasu na
czynnoéei nieprodukeyjne. W tej dziedzinie konieczna jest po-
moc robotnikom ze strony pionu technicznego i dyrekcji zakla-
déw, zaréwno w odniesieniu do ustalenia typowego wyposaze-
nia, jak i przestrzennego rozplanowania stanowiska roboczego.

Niezwykle pozyteczne byloby tworzenie , wzorowych stano-
wisk wysokowydajnej obrébki”, ktére stamowityby przykiad do
na$ladowania dla calej zalogi.

Usprawnienia ma tym odcinku przyczynityby sie miewatpli-
wie rowniez do systematycznego podnoszenia kultury miejsca
pracy i zwigkszenia dbalosei ze strony robotnikéw o powierzona
im obrabiarke i wyposazenie.

d) Specjalizacja stanowisk roboczych

Zagadnienie wlasciwej organizacji stanowiska roboczegc wig-
e sie SciSle z jego specjalizacjg polegajaca, jak wiadomo, ma
przydzielaniu danemu stanowisku okre$lonego typu przedmiotéw
do obrobki.

Jest to réwniez jeden z wazniejszych czynnikéw zwigkszenia
wydajnosei pracy dzigki mozliwoSciom znaczego skrdcenia
czasu przygotowawczego, lepszego wyposazenia stanowiska w
okreslone pomoce oraz dzigki nabieraniu wigkszej wprawy przez
robotnika,

To zagadnienie postawione jest lepiej jedynie w zakltadach
o bandziej ustalonej produkcji. Jednakze nawet w tych warszta-
tach, w ktérych asortyment obrabianych przedmiotéw jest zmien-
ny, istnieja mozliwosci wigkszej niz dotychczas specjalizacji
stanowisk, roboczych. Wydziaty planowania obrébki i rozdzielnie
rob6t powinny zwréei¢ uwage na to zagadnienie.

e) Dostawa materiatéw i sta-

nowiska roboczego

narzedzi do

Robotnik obstugujacy obrabiarke i posiadajacy wysokie kwa-
lifikacje nie powinien traci¢ wiele czasu i energii na pobieranie
materiatu, zdawanie gotowych wyrobéw czy wymiang stepionych
narzedzi, np. przez wyczekiwanie w rozdzielni robot lub wy-
pozyczalni narzedzi.

Aby zapewni¢ maksymalne wykorzystania czasu przez ro-
botnika na czynnoéci produkeyijne, organizacja warsztatu powin-

na zapewnia¢ ciagla dostawe materialow i narzedzi przez oddziel-
ny personel pomocniczy. . :

System ten jest bardzo wskazany, zapobiega bowiem odry-
waniu si¢ od pracy kwalifikowanych robotnikéw, a jednoczesnie
nie wiele obcigza dodatkowo warsztat, gdyz jeden robotnik po-
sitkujacy sig prostymi $rodkami transportowymi jest w stanie
obstuzy¢ kilkanascie stanowisk. Oczywiscie system ten wymaga
przygotowania zawczasu przez marzedziowni¢ odpowiednich kom-
pletéw narzedzi dla kazdego stanowiska,

f) Wprowadzenie do dokumentacji techmo-
logicznej usprawnien pracowmikow war-
sztatowych

Zasadniczo przebieg proceséw obrébkowych jest opracowywa-
ny w biurach technologicznych. Jednakze robotnicy i mistrzowie
wprowadzaja do nich czesto znaczne usprawnienia, dotyczace
np. zmiany parametréw skrawania, ksztaltu geometrycznego
ostrza, kolejnosei operacji, sposob6w mocowania itd. Uspraw-
nienia takie winny by¢ szybko uwzgiedniane w dokumentacji
technologiczne;j.

Warsztat znajduje niekiedy trudnosci w skutecznym zasyg-
nalizowaniu i utrwaleniu dokonanych usprawnien.

Celowe byloby wige opracowanie formy, w ramach kiérej
warsztat méglby przedstawiaé wykryte przez siebie, nawet drob-
ne rezerwy produkcyjne, Formg taka mogtyby by¢ mp. odpowied-
nio ulozone ,karty wykrytych rezerw®, w ktére wpisywano by
wszystkie usprawnienia. W ten sposéb gromadzityby si¢ materia-
ly do statego polepszania planowania produkcji, a jednoczesnie
zostalaby wlasciwie wykorzystana twércza inicjatywa robot-
nikéw.

C. W dziedzinie szkolenia kadr

a) Formy szkolenia

Upowszechnienie i dalszy rozw6j wysokowydajnych metod ob-
robki przebiegaé bedzie szybko, jezeli mnajwazniejszy element
sit wytworczych — czlowiek, bedzie mieustannie doskonalit sie
w postugiwaniu si¢ nowa technika. :

Niezbedne jest wiec szkolenie wewnatrzzakladowe, zaréwno
robotnikéw jak i technikéw i inzynieréw w opanowywaniu ob-
robki wysokowydajnej.

Konieczne wydaje si¢ zorganizowanie kurséw na poziomie
wyzszym, na takie tematy jak mp. modernizacja obrabiarek, or-
ganizacja i obstuga stanowiska roboczego, technika wysokowy-
dajnego skrawania, organizacja centralnych ostrzaln i in.

Powazna rola przypada tutaj mie tylko komdrkom szkolenia
wewnatrzzakiadowego w fabrykach, ale przede wszystkim SIMP-
owi, kt6ry takie kursy powinien organizowaé centralnie.

Szkolenie kadr w tej dziedzinie nie moze si¢ ograniczaé
tylko do kurséw, ale powinno obejmowaé akcje odczytowa, po-
kazy praktyczne, zebrania dyskusyjne, jak réwniez filmy instruk-
tazowe, ktorych wyprodukowanie przez Film Polski oddaloby
sprawie upowszechnienia wysokowydajnej obrébki duze ustugi.

[lo$¢ publikacji na poziomie techniczno-popularnym z dzie-
dziny wysokowydajnej obrébki jest znikomo mata w stosunku
do potrzeb. Warsztat szczegélnie odczuwa brak poradnikéw war-
sztatowych dla tokarzy, frezeréw, szlifierzy i in., w ktérych mo-
gliby oni znalezé¢ wszelkie dane liczbowe, szkice i wykresy po-
trzebne w ich pracy, bez zbednych i ogélnikowych opiséw.

Zbyt malo jest rowniez artykuiow fachowych, informujacych
robotnikéw o ‘postepie technicznym w innych zaktadach. Poza
niektérymi zakladami posiadajgcymi wiasne czasopisma zakla-
dowe, przekazywanie do$§wiadczen nie znalazlo jeszcze odpowied-
niej formy. Te luke powinny jak najszybciej wypeini¢ PWT, pra-
sa zwiazkowa oraz czasopisma techniczne.

Zakonczenie

Piszac o konieczno$ci szybkiego upowszechnienia metod
wysokowydajnej obrébki nie mozna twierdzi¢, Ze s3 one
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w dzisiejszej postaci czym$ skoficzonym i doskonatym. Beda
one oczywiscie w dalszym ciagu rozwijane i doskonalone na ba-
zie codziennej praktyki produkcyjnej i prac badawczych, jak
o tym $wiadczy zastosowanie w ostatnim czasie nowej metody
obrobki wielonarzedziowej radzieckiego tokarza Kreuzowa.
Upowszechnienie wysokowydajnej obrébki nie jest aktem jed-
norazowym, ale procesem stopniowym, ktéry mozemy znacznie
przyspieszyé naszym aktywnym i planowym oddzialywaniem.
Nie mozemy przy tym zapomina¢ o zasadniczym wskazaniu
Partii, ze zainteresowanie materialne mas pracujacych jest dzwi-
gnig wzrostu produkeji. Bodziec materialny bedzie jednym
z gléwniejszych czynnikéw przejscia na nowe, wydajniejsze me-
tody pracy. Nalezy pamigtaé, ze wlasnie ,mistrzowie wysokowy-
dajnej obrébki”, ktérzy pierwsi podejmuja imicjatywe stosowa-
nia nowej technologii, sa tym motorem, ktéry podnosi wydaj-

i

nos¢ calej zalogi. Dlatego powinni by¢ oni otoczeni w zakladzig
troskliwa opieka.

Jednocze$nie za$ trzeba walczyé nieustannie o poglebienje
Swiadomosci mas pracujacych, ze wzrost realnych ptac moze
nastgpi¢ przede wszystkim na bazie wzrostu wydajnosci pracy,
ze stosujac nowe postgpowe metody pracy poprawiamy nie tylkg
swéj byt, ale poziom zycia calego spoleczefistwa.

Walka o umasowienie metod wysokowydajnej obrébki, to
zadanie nie tylko kierownictwa zakladu, ale calej zalogi, kt6ra
musi Swiadomie i z entuzjazmem popiera¢ ten ruch i przezwy.
cieza¢ stare, rutyniarskie nawyki.

Jedng z majlepszych form realizacji tego zagadnienia wy.
daje sie utworzenie w zakladach specjalnych brygad robotnicze-
inzynierskich, ktére by cieszyly si¢ poparciem organizacji par.
tyjnych, zwiazkowych i calego pionu technicznego.

PRZELACZANIE PRZEKLADNI W OBRABIARKACH

1. Wstep

W skrzynkach przekiadniowych obrabiarek istnieje keniecz-
nos¢ przelaczania két zebatych (lub ich zespoléw), sprzegiel
kiowych, zebatych i ciernych, két zebatych przechylnych, §lima-
kéw opadajacych oraz paséw w celu wlaczania, zmiany predko-
§ci lub kierunku ruchéw,

Do tego celu stuza ‘najréznorodniejsze urzadzenia, ktérych

wiasciwe rozwigzanie konstrukcyjne decyduje o niezwykle waz-’

nym zagadnieniu jakim jest tatwos§é obstugi obrabiarki.

Z drugiej strony pamietaé¢ musimy, ze latwo$¢ obslugi obra-
biarki wpltywa w bardzo wysokim stopniu na zwigkszenie jej
wydajnosci.

Przy przelgczaniu elementy przektadni przesuwaja sie osiowo
albo s3 odchylane od osi.

Elementami przesuwanymi osiowo wzdluz watkéw sa mp. ko-
ta, kliny przesuwne, sprzegila klowe, zebate i cierne, a takze
sprzegla cierne z pierScieniem rozpierajacym, o ile ruch promie-
niowy pierScienia wewnatrz sprzegta zostaje uzyskany w wyniku
osiowego nuchu tulei,

Pod elementami odchylanymi rozumiemy kolyski odchylne
przekiadni zwrotnych (nawrotnice odchylne), przektadnie Nor-
tona, odchylne odboczki, $limaki opadajace oraz przekladnie
cierne,

Do wprawienia w ruch urzadzef przelaczdjacych stosowane
sg réwniez zespoly hydrauliczne, pneumatyczne i elektromag-
netyczne. Podczas, gdy przelagczanie sprzegiet ciernych odbywaé
si¢ moze zaréwno pod obcigzeniem, jak i podczas biegu luzem,
a poza tym w czasie ruchu lub tez w spoczynku, to przelaczanie
sprzegiel klowych, zebatych i két przesuwnych z reguly odbywaé
sig powinno tylko w spoczynku. Przebieg przelaczania jest wte-
dy nastepujacy: wylaczenie napgdu — przesuniecie elementéw
przekiadni w nowe potozenie zazgbienia — wlgczanie napedu.

Ze strony obstugujacego obrabiarke konieczne jest pewne do-
Swiadczenie, a nawet zrecznosé, aby przy przelaczaniu uniknaé
zuzywania sig czolowych powierzchni zazebienia i elementéw
Slizgowych mechanizmu przelaczania. W przekiadniach posuwu,
a wige w ukladach gdzie wystepuja male predkosci, dokonuje sie
przelgczania két przesuwnych takze w czasie ruchu. W wielu prze-
ktadniach przy stosunkowo miskich predko$ciach obwodowych
mozna przetacza¢ w ruchu takze sprzegla klowe i zebate.

2. Przelaczanie elementéw w kierunku osiowym

Przekladnie mechaniczne zazwyczaj pracujg w oleju, muszg
wiec znajdowaé sie w korpusach zamknigtych. Poniewaz z dru-
giej strony muszg one by¢ sterowane za pomocyg elementéw
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osadzonych na zewnatrz korpuséw (skrzynek), prowadzenie ele-
mentéw sterujacych przez Scianki korpusu wymaga dobrej szczel-
nosci, zabezpieczajacej przed uplywem oleju ma zewnatrz. Dla
wypelnienia tego zadania prostoliniowy ruch przelaczania ele-
mentéw przekiadni zostaje zastgpiony w wigkszoSci przypadkéw
przez obrotowy. Okragle watki lub drazki sterujace prowadzone
sg zawsze na zewnatrz przez pasowane otwory korpusu (zale-
cane pasowania: walek {7 — otwér — H7), przy czym otwory
te powinny znajdowac si¢ dostatecznie wysoko ponad najwyi-
szym poziomem oleju, gdyz w przeciwnym razie staja sie ko
nieczne dodatkowe uszczelnienia (pierScienie uszczelniajace).

Mechanizmy do przelaczania elementéw przekiadni sa sto-
sunkowo nieznacznie obcigzone i z reguly mie biora udzialu
w przenoszeniu sit lub momentéw obrotowych dziatajacych na
przekiadnie w czasie ich pracy; ich praca rozpoczyna sie bowiem
dopiero po wylaczeniu podstawowych ruchéw przekladni i spro-
wadza si¢ do samego pprzelgczania. Réwniez i sprzegla cierne
powinny by¢ tak konstruowane, aby sily nacisku wystepujace
na powierzchniach ciernych w czasie wlasciwej pracy nie ob-
ciazaly mechanizméw przelaczania.

[
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Rys. 1. Ograniczenie prze-

Rys. 2. Pasowania wttaczane czeSci me-
suwu widetek.

chanizméw przelgczania.

W celu unikniecia nadmiernego zuzywania si¢ powierzchni
§lizgowych w mechanizmach przelaczania — ograniczenie drogi
przelaczania powinno sie odbywaé nie na elemencie przekiadni,
lecz mozliwie ma elemencie mechanizmu siuzgcego do przela-
czania, a wiec np., ma dzwigni recznej, drazku lub widetkach
przesuwnych (rys. 1). Przy wyborze wymiaréw i tworzywa dla
mechanizméw przetaczania za punkt wyjScia nalezy brac¢ czg-
sto§¢ przetaczania i naciski powierzchniowe. Naciski boczne, za-
kleszczenia, wsp6lczynniki tarcia, przy$pieszenia w przekiad-
niach, majgce wplyw na uderzenia przy przelaczaniu, ksztalt
czola zgba (zaokraglony lub Sciety ukosnie), sa to wielkosci
zmienne, ktére praktycznie uniemozliwiaja dokladne obliczenie
mechanizméw przetaczania z punktu widzenia obcigzenia.
W praktyce budowy maszyn przyjmuje sie na sterowniczej dzwi-
gni recznej maksymalna sile ok. 20 kG. W przypadku obrabiarek



jednak wymaga si¢ znacznie lzejszej obslugi, czesto ruch prze-
laczania powinien nastepowaé ,za naciSnieciem®.

Sprawdzanie na odksztalcenie spreiyste (skrecanie, ugigcie)
bierze sie pod uwage jedynie dla diugich watkéw sterowniczych.

Szerokie zastosowanie w mechanizmach przelaczania maja
pasowania wciskane elementow sterowniczych (rys. 2). Przy pro-
jektowaniu uktadow przelaczania uwzglednia si¢ z reguly mo-
jliwos¢ przelaczania z miejsca najwygodniejszego dla obstuguja-
cego. Z tego wzgledu bardzo czesto staje sig konieczne omijanie
przektadni przy pomocy szeregu walkéw, kot sterujacych, ele-
mentéw posredniczacych itp. Celem wyréwnania niedoktadnosci,
spowodowanych kilkoma laczacymi si¢ ze sobg elementami ste-
rowania, nalezy umieszcza¢ zderzaki i zatrzaski dla kazdego
polozenia ma ostatnim elemencie sterujagcym, a wigc np. na wi-
detkach przesuwnych (rys. 3).

Rys. 5. Ka-

Rys. 3. Przyklad omijania prze- Rys. 4. Prowadze-
kiadni elementami mechanicznego nie dwdjki prze- mied S$lizgowy
przelaczania. suwnej na walku i krotka dZiwi-
przektadni gnia sterujgca.

Aby w elemencie przekladni przesuwanym osiowo nie wy-
stepowaly dodatkowe naprezenia wskutek zakleszczenia, musza
by¢ speinione nastepujace warunki (rys. 4):

P L[D. = 5l

RILIR. > 1;

[3] pasowanie: watek 46, otwor H7;
[4] r = 0,6 do 1,0 mm.

Z warunkéow tych wynika, ze przy watkach wielowypusto-
wych - centrowanie wewnetrzne (watki 6-wypustowe wg
PN/M-85015) jest korzystniejsze od centrowania zewngtrznego.
Osiowy przesuw elementu przektadni na watku z najmniejsza sitg
zapewnia dzwignia z kamieniem $lizgowym, Dzwignia taka po-
winna by¢ stosowana wszedzie tam, gdzie zezwalajg na to wzgledy
konstrukcyjne. Rys. 5 przedstawia przyktad takiej dzwigni dla
zespotu kot zebatych przesuwnych oraz sprzegiel klowych (zg-
batych). Na krétkie dZzwignie stosuje sie zeliwo — Z1.14, na
diugie zas — zeliwo Z1.26; na kamienie  §lizgowe — zeliwo
71.26, o ile zapewnione sg dobre warunki ich smarowania. Sto-
sowac takze mozna prasowane tworzywa sztuczne.

Rys. 6. Pojedyncze widelki

Rys. 7. Podwdjne widetki
sterujace.

sterujace

W sprzegtach ciernych i duzych kotach przesuwnych o mis-
kim wspélczynniku prowadzenia (stosunku L : D — rys. 4),
nalezy unikna¢ jednostronnie dzialajacych sit, powodujacych
Przesuwanie i wobec tego nalezy stosowaé widelki sterujace ty-
Péw przedstawionych na rys. 6 lub. 7.

Dla wyjatkowo duzych sit zamiast kamieni §lizgowych sto-
suje sie rolki, Mimosrody (rys. 8) nadaja sie przy matych prze-
suwach. np w sprzegle zebatym stozkowej przekladni zwrotnej.
Obok dzwigni, widetek i mimosrodu najczeéciej stosowane 83

Rys. 9. Widetki.

Rys. 8. Kamienn §lizgowy
i mimosréd
widelki przesuwne. Sa one zawsze stosowane tam, gdzie prze-
laczany element przekladni nie moze by¢ objety przez widelki
zwykle. Na rys. 9 podana jest konstrukcja, w ktérej widetki
obejmowane s3 przez element przektadni. Koncowki widetek mu-
sza siegaé do punktéw styku P. Na rys. 10 przedstawiony jest
przyktad odwrotny, w ktérym widetki obejmuja element prze-
ktadni. W tym przypadku drazek musi byé zabezpieczony od
obrotu w korpusie. Widetki albo sg zamocowane na drazku ze-
batym (np. na rys. 10 przy pomocy kotka stozkowego), albo sa
przesuwne po nieruchomym drazku (rys. 3). W tym ostatnim
przypadku na jednym drazku mozna umiesci¢ kilka par widelek,
o ile oczywidcie wspétczynnik prowadzenia odpowiada wymaga-
niom, stawianym dla osiowo przesuwnych elementéw przektadni.
Na widetki stosuje si¢ przewaznie zeliwo ZI 26, rzadziej sa one
wykladane sztucznym tworzywem prasowanym, brazem lub in-
nym podobnym materialem. Widetki z blachy stalowej daja zwie-

zla konstrukeje (rys. 11).

é: i __Q .y X
watek zabezpieczon.
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Rys. 10. Widelki przesuwne Rys: oK

Widelki przesuwne
i kolo zebate.

z blachy utwardzonej

Na rys. 12 przedstawione jest przelaczanie dla przekladni
zwrotnej w skrzynce przekladniowej posuwu tokarki, w ktérym
widetki zamocowane sg w prosty sposéb bezposrednio ma drazku,
wyprowadzonym na zewnatrz i zaopatrzonym w gatke. Rys. 13
przedstawia widetki przesuwne przymocowane do przesuwnej zg-
batki, prowadzone na przedniej plaszczyZnie korpusu. Podczas
gdy w rozwigzaniach przedstawionych na rys. 9 i 13 widelki

Rys. 12.  Widetki przesuwne
uruchamiane bezposrednio
gatky.

Rys. 13. Elementy mechanicznego
przelaczania prowadzone na przed-
niej pokrywie korpusu.
poruszane s3 za pomocg zebatki i kola zebatego, to przesuw wi-
delek w wykonaniu pokazanym ma rys. 3 dokonuje si¢ przy po-
mocy dzwigni. Stosuje sig réwniez rozwigzania, w ktérych prze-
suw widelek mastepuje za pomoca $ruby o stromym gwincie
(rys. 14). W tym przypadku otwér gwintowany widelek wylany
jest metalem tozyskowym. Pochylenie linii $rubowej dochodzi¢

moze do 450,
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15. Przekladnie z wpustem

Rys. 14. Widelki przesuwne ze Rys.
uchylnym

stromym gwintem

W przekiadniach z klinem przesuwnym (rys. 15) do prze-
suwania obracajacego si¢ klina stuzy uzebiona tuleja, urucha-
miana kolem zebatym. Najprostszy sposéb przelgczania cztero-
stopniowej przekladni posuwu przedstawiony jest na rys. I6.
Dwie rd'wéjk«i két zebatych przesuwane sa bezposrednio za po-
moca tulei wyprowadzonych na zewnatrz i zaopatrzonych w gal-
ki, Zatrzaski sprezynowe zatrzymuja tuleje w poszczegdlnych
polozeniach przetaczania.

W wolnobieznych sprzegltach ciernych, np. w przektadniach
posuwu, przelaczanie odbywa sie czesto bezposrednio przy po-
mocy S$ruby i nakretki, umieszczonych mna zewngtrz korpusu
(rys. 17).

N
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Rys. 16. 4-stop- Rys. 17. Przelaczanie za Rys. 18. Przelaczanie

niowa prze- pomocg $ruby i nakretki. sprzeglta klowego przy po-

ktadnia posu- mocy diwigni wychylnej.
wl.

Sprzegta klowe przy koétkach recznych 1lub dZwigniach krzy-
zowych sa takze przetaczane bezposrednio za pomoca S$ruby
i nakretki, lub tez wychylnych ramion samej dZwigni (rys. 18).
W przypadkach, gdy sprzegla wiciozabkowe (mysie) przeizaczane
sa za pomoca przechylnej dzwigni, musza byé wtedy przewidzia-
ne urzadzenia samozaciskajace tak, aby sily dziatajace ma sprze-
glo nie obcigzaly mechanizmu przetgczania (rys. 19).

3. Przelaczanie elementéow w kierunku promieniowym

Przy przelaczaniu elementéw przekladni w tych przypad-
kach zazebienie prrektadni két zebatych lub tez zetknigcie po-
wierzchni ciernych nastepuje przez zmiang odlegloSci watkéw
przekladni, W wigkszosci przypadkéw jedna o§ w stosunku do
drugiej zostaje wtedy przesuwana po tuku kota. Mechanizmami
typowymi dla tego rodzaju uktadéw sa: walek lub tuleja mimo-
srodowa np. odboczki tokarki ze stopniowym kolem pasowym

napedrane
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Rys. 19. Sprzeglo samozaci-
skajgce sie.

Rys. 20. Tuleja mimo$rodo
wa do wlaczania przektadni
odboczkowej.

. {rys. 20) oraz kolyska Nortona (rys. 21). Zazebienie w okre§lo-
nym polozeniu musi byé¢ zabezpieczone odpowiednim kotkiem,
poniewaz przy przelaczaniu promieniowym daleko trudniej jest
utrzymag¢ jego prawidlowo$¢ niz przy osiowym. Watki przektad-
ni muszg byé tak ustawione, aby zazebienie mastgpowalo przy

ukiadzie osi zapewniajacym kat mniejszy od 1200 (rys. 22).
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Przesunigciu wzdiuznemu kotyski Nortona odpowiada przesy.
nigcie osiowe, w ktérym sila przesuwajaca dziata ma stosunko.
wo dlugie rami¢ (wielkoS¢ R na rys. 4). Stad stosunek LR jest
niekorzystny, przez co utrudnione jest przelaczanie. Podczas gdy
jeszcze niedawno przekladnie Nortona posiadaty otwér w kor-
pusie dla wyprowadzenia na zewnatrz diwigni elementu wy-
chylnego, to obecnie dgzy si¢ do konstruowania korpuséw zam.
knigtych. 1
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Rys. 21. Kotyska Nortona. Rys.

22. Wybér kata miedzy
osiami.

Slimaki opadajace stuza nie tylko do przelaczania przeklad-
ni, ale takze do automatycznego ograniczenia drogi przesuwu
elementéw obrabiarki oraz do ograniczenia momentéw obroto-
wych. Przelaczanie w tym przypadku jest albo reczne, albo
automatyczne. Na rys. 23 przedstawiono mechanizm prze-
taczania przy pomocy $limaka opadajacego, stuzgcego do ogra-
niczenia momentu obrotowego. Slimaki opadajace, stuzace do
ograniczenia drogi zazwyczaj sg przelagczane w ten sposéb, ze
wiaczanie i wylaczanie odbywa si¢ za pomocg dwéch oddzielnych
raczek. Zasadniczo $limak wyprowadzony zostaje z zazebienia
albo przez ukosne ustawienie watka Slimakowego (rys. 23), albo
przez réwnolegle jego odsunigcie,

[
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Rys. 23. Opadajgcy §limak.

4. Dzwignie reczne

Dzwignie reczne do jprzetgczania przektadni mechanicznych
powinny by¢ uksztaltowane odpowiednio do ich przeznaczenia.
Chwyty tych dZwigni powinny posiadaé¢ ksztalt, ktéry mozna
tatwo obja¢ w kazdym polozeniu reka siegajaca z géry. Wszel-
kie dZwignie powinny by¢ umieszczone na wiasciwej wysokos-
ci w poblizu stanowiska obstugi. .

Dzwignie z galka okragla odpowiadaja lepiej temu warun-
kowi od dzwigni zaepatrzonych w gatke podiuzng (PN/M-56160).

430651 25

Rys. 25. Hydrauliczny
zawor sterujacy nozny.

Rys. 24. Elektryczny
przelacznik nozny.

Dzwignie, ktérych chwyty przy przelaczaniu zostaja zaci$niete
dionig, powinny posiada¢ na catej drodze sterowania wolng prze-
strzen co najmniej 80 mm od Srodka galki, aby uchroni¢ reke od
poranienia. Obrét dZwigni w granicach 1200 jest jeszcze tatwy
do wykonania. Najwigksza droga chwytu dZzwigni sterowania
nie powinna przekracza¢ 630 mm, Przy wigkszych drogach ste-
rowania stosuje sig, zwlaszcza w ciezkich obrabiarkach, kétka
reczne i dzwignie krzyzowe (PN/M-56157) gwiazdowe, galki
moletowane lub gatki z tworzyw sztucznych.



5. Dzwignie nozne

Dla sterowania noznego dzwignie wbudowane sa w produ-
owane fabrycznie przelgczniki elekiryczne lub zawory pneuma-
tyczne. Przy wszelkich sterowaniach noznych chodzi przede
wszystkim o to, aby sterowanie wykonywane bylo przez palce
nogi, podczas gdy pieta powinna mocno opiera¢ si¢ o podio-
ge (rys. 24 1 25).

6. Urzadzenia zabezpieczajace
Poszczegélne elementy przektadni przy przelgczaniu musza
by¢ odpowiednio ustalone w potozeniach roboczych. Tutaj stosuje
sie zatrzaski kulkowe (rys. 26), klowe, rolkowe (rys. 27), za-
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Zatrzask Rys. 27. Zatrzask rolkowy Rys. 28. DzZwignia ryglo-

ke wana gatka odciagana.

kulkowy.

trzaski sprezynowe kotkowe (rys. 28). Niezbedne do nich spre-
iyny musza byé obliczane tak, aby unikna¢ nadmiernego ich
&eiskania i zbyt duzego macisku na wyciecie. Elementy ustalaja-
ce: kulki, kotki, rolki jak réwniez i powierzchnie oporowe musza
byé hartowane dla zabezpieczenia od zuzywania sie. Zatrzask
kulkowy ma pierwszefistwo ze wzgledu na proste wykonanie.
Zatrzaski rolkowe i kotkowe musza by¢ zabezpieczone od
skrzywienia.
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Rys. 29. DZiwignia ryglo- Rys. 30. DZwignia Rys. 31. DZwignia
wana chwytem obroto- ryglowana przyci- ryglowana zaci-
wym. skiem guzikowym. skang dziwignia.

O ile elementy przekiadni maja by¢ chronione od mieuwazne-
go sterowania, mogacego spowodowaé uszkodzenie przekiadni,
to zamiast zatrzaskéw sprezynowych mnalezy stosowaé odpo-
wiednie zabezpieczenia. Zabezpieczenia takie polegaja na tym, ze

WKLADKI DO NOZY

Azeby unikngé konieczno$ci wykonywania w wytaczadle kwa-
dratowego gniazda dla noza mozna zastosowaé wkladke przed-
stawiona na rysunku.

§<’,ﬂllllﬂ
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poza ruchem przelaczania potrzebnyjest ruch dla odbezpieczenia
samej dzwigni sterowania. DZwignia sterujaca zostaje odbezpie-
czona albo przez wysuniecie specjalnego sworznia ze sprezyna
albo tez przez wysuniecie samejj dzwigni (rys. 28). To ostatnie

zabezpieczenie stosowane jest przede wszystkim w przeklad-
niach Nortona.
Na rys. 29 przedstawiona jest dZwignia wiaczajaca tokarki

rewolwerowej, zaopatrzona w chwyt skretny z zabezpieczeniem
typu bagnetowego.

Rys. 30 i 31 przedstawiaja dwa dalsze przyklady zabezpie-
czenia dzwigien sterujacych. Na rys. 32 pokazana jest dZwignia
wlaczajaca tokarki, zabezpieczajgca przed uszkodzeniem prze-
kladni oraz umozliwiajaca kierowanie watkiem sterujgcym 2
dwéch oddzielnych miejsc (skrzynki posuwéw i skrzynki supor-
towej).

A
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Rys. 32. Diwignia sterujgca zabezpieczajaca od wypadku.
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Rys. 33. Sposoby ryglowania.

Ryglowanie w wycieciach zabezpiecza dzwignie od przypad-
kowych przelaczen. Aby wykonaé przetaczenie nalezy przed tym
dzwignig¢ pochyli¢ w poprzek zadanego kierunku ruchu przets-
czenia, pokonujac ' nacisk sprezyny. Wszystkie zabezpiecze-
nia musza by¢ tak wykonane, aby byly zabezpieczone od mie-
umyslnego zluzowania. O ile dwie lub wiecej dZzwigien recznych
majg by¢ sterowane w zaleznoci jedna od drugiej w ten spo-
s6b, ze jedna diwignia moze by¢é wprawiona w ruch tylko wte-
dy, gdy druga zajmuje okreslone polozenie, to konieczne jest
takze ryglowanie. Na rys. 33 przedstawiono schematycznie nie-

ktére rozwiazania ryglowania. (dokoriczenie nastapi)

Wg , Werkstattstechnik und Maschinenbau* zeszyt

/1951 opracowali
ST BN T208

W WYTACZADLACH

Wkiadke t¢ umieszczamy w cylindrycznym otworze wyta-
czadla, a nastepnie przylutowujemy lub. jezeli wytaczadlo ma
by¢ poddane pozniej obrébee cieplnej — przypawamy do $cianki
poprzecznego otworu, a nastepnie umieszczamy we wkladce
néz. Noz ten zaciska sie wkretami jak pokazano ma rysunku.
Wkret dolny shizy do ustawiania noza. Wkladki te moga byé
wymienne w zalezno$ci od wymiaréw noza. Wskazane jest, aby
poprzeczny otwér w wytaczadle byt wiercony mieco z boku (na
odleglo$é¢ od Srodka wynoszaca polowe grubosci moza). Umozli-
wi to uzyskanie zadanego kata matarcia bez korygowania ka-
tow ostrza.

M. Ch.
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Inz.-mech. WIESLAW GRABOWSKI

AUTOMATYZACJA POMIAROW W OBROBCE SZLIFOWANIEM

(cz. II)

Pomiar zewnetrznych powierzchni
stozkowych

Konstrukcja przyrzadéw do pomiaru powierzchni stozkowych
rozni si¢ od opisywanych poprzednio jedynie tym, ze posiada
dodatkowy styk ustalajacy odleglo$é stykéw mierniczych w okre-
Slonej odleglosci od jednego z czét przedmiotu. Natomiast sam
przyrzad powinien mieé¢ urzadzenie umozliwiajace ustalenie
przyrzadu w polozeniu okreslo-
nym dodatkowym stykiem. Je- »l
dno z takich rozwigzan przed-
stawia rys. 13. Polozenie przy-
rzadu I wzgledem prawego czo-
fa przedmiotu ustala styk 2.
Korpus przyrzadu ma moznos¢
przesuwania sie wzdiluz powie-
rzchni cylindrycznej 4 i jest do-
ciskany w lewo sprezyng J.
Oczywiscie cato$¢ przyrzadu mu-
si byé tu zamocowana do ele-
mentu obrabiarki przesuwajace-
go sie w czasie obrobki wraz z cbrabianym przedmiotem.

Pomiar powierzchni o réznych Srednicach

Niejednokrotnie przy jednym zamocowaniu szlifuje sie je-
dnocze$nie lub kolejmo kilka powierzchni jednego przedmiotu.
Automatyzacja pomiaréw wymaga w tym przypadku zastoso-
wamnia: ;

Rys. 14

1) kilku przyrzadéw nastawionych ma wymiary poszczegol-
nych powierzchni lub

2) przyrzagdéw umozliwiajacych szybkie przestawienia z je-
dnego wymiaru na drugi.
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Przedstawicielem pierwszej grupy jest urzadzenie z rys. 14,
W urzadzeniu tym zastosowano sze$¢ przyrzadéw przedstawio.

Rys. 15

nych na rys. 9 (bez tlumikéw) osadzonych w glowicy o pio-
nowej osi obrotu. W kazdym z szeSciu polozen glowica jest usta-
lana odpowiednim zatrzaskiem.

Zaleta tego rodzaju urzadzeil, stosowanych zaréwno w kolej-
nej jak i w jednoczesnej obrébee kilku powierzchni jest to,
ze do ich budowy mozna uzy¢ przyrzadéw uniwersalnych i ma-
stawialnych.

Przyklad przyrzadu umozliwiajacego szybkie jego przestawia-
nie z jednego wymiaru na inny przedstawia rys. 15. Beben I
o pionowej osi obrotu jest zaopatrzony w trzpienie, ktére ma-
stawia si¢ odpowiednio do zgdanych wymiaréw kolejno obra-
bianych powierzchni. Suwak 2 z dolnym stykiem przesuwajacy
sig¢ po kolumnie & jest dociskany do danego trzpienia silna spre-
zyng 4. Pryzme & osadzona przesuwnie ma kolumnie 3 dociska
do obrabianej powierzchni sprezyna 6, ustalajagc przyrzad tak,
by o§ trzpienia 7 i dolnego styku byla ustalona doktadnie
wzdluz mierzonej $rednicy. Trzpien 7 przechodzi wzdtuz kolumny
3 i dotyka trzpienia mierniczego czujnika indukcyjnego umiesz-
czonego w glowicy 8. Dzigki temu zmiany $rednicy obrabianej
powierzchni wywoluja zmiany polozenia trzpienia 7 i elementéw
mierniczych czujnika, ktérego impulsy steruja cyklem obrébki.
Przejscie z pomiaru jednej powierzehni do nastgpnej wymaga
jedynie obrécenia bgbna I tak, by zab suwaka 2 byt dociskany
do jego nastepnego trzpienia.

4. Automatyczny pomiar wewnetrznych powierzchni walcowych

Automatyczny pomiar wewnetrznych powierzchni walcowych
(otworéw) jest znacznie bardziej klopotliwy niz zewnetrznych,
przede wszystkim ze wzgledu na trudny dostep do mierzonej
powierzchni oraz brak miejsca, zajmowanego w otworze przez
Sciernicg. Z tych powodéw znalazty tu zastosowanie przede
wszystkim przyrzady jednostykowe, ze sztywnymi sprawdzia-



pami oraz przyrzady oparte na zasadzie pomiaru poloienia.
‘pracujf.icej powierzchni Sciernicy. wzgledem bazy zwigzanej
; obrabianym przedmiotem. OczywisScie nie zapewniaja one tak
duzej dokladnosci, jak przyrzady oparte na zasadzie <bez.p?sre§-
piego pomiaru obrabianej powierzchni, a wigc — dwu- i t.I'OJ-
stykowe. Te ostatnie sa stosowane jedynie do otworéw o wigk-
szych $rednicach,

Automatyczny pomiar otworéw stozkowych i innych ksztatto-
wych stwarza koniecznos¢ stosowania bardzo zlozonych przy-
rzadow. Ze wzgledu na koniecznos¢ ograniczenia objetosci arty-
kulu, przyrzgdéw tych mie bedziemy omawiag.

a) Przyrzady z jednym stykiem

Zasadnicze schematy przyrzadéw z jednym stykiem przed-
stawia rys. 16. Réznia sig one polozeniem styku wzgledem miejs-
ca zetknigcia $ciernicy z obrabianym przedmiotem. Polozenie
styku wg rys. 16a jest oczywiscie miekorzystne ze wzgledu na
odksztalcenia ukladu przedmiot obrabiany — obrabiarka, ktére
1 wlaénie najwieksze w tym kierunku. Niejednokrotnie jednak
w;)bec malej $rednicy obrabianego otworu nie jest mozliwe in-
ne ustawienie styku, Calo§é przyrzadu zamocowuje si¢ najezgs-
ciej na wrzecienniku przedmiotowym szlifierki lub w niektérych
przypadkach, gdy zalezy na sprawdzeniu wymiaru obrabianej
powierzchni ma catej jego dingo$ci, do loza obrabiarki.

Nalezy tu podkresli¢, ze przyrzady do pomiaru otworéw mu-
sza przewidywaé mozliwosé wyjecia koficowki mierniczej przed

zdjeciem obrabianego przedmiotu oraz jej wsunigcie do otworu.

przed rozpoczgciem obrébki. W tym celu w przyrzady zamoco-
wane do wrzeciennika przedmiotowego osadza si¢ np. tak, aby
dzwignie miernicze byly ustawione skosnie do plaszczyzny pro-
stopadlej do osi przedmiotu. Dzigki temu przez obrét przyrzadu
lub samych dzwigni w kierunku przeciwnym do punktu styku,
uzyskuje sig to, ze koficowka ta moze ming¢ krawedZ obrabia-
nego przedmiotu. W niektérych rozwigzaniach stosowane s
rowniez specjalne lozyskowania (kulkowe wielorzedowe) umozli-
wiajace przesuwanie calego przyrzadu lub jego elementéw mier-
niczych w kierunku réwnolegtym do osi przedmiotu. Lozyskowa-
nie takie ma jeszcze i te zalete, ze umozliwia samonastawienie
sie przyrzadéw w kierunku osiowym, konieczne w przypadku
pomiaru ksztattowych otworéw, jak mp. biezni zewnetrznych
pierscieni tozysk kulkowych .

Rys. 16.

W przyrzadzie z rys. 17 wkladanie i wyjmowanie. koficéwki
mierniczej z obrabianego otworu umozliwia obrotowe zamoco-
wanie calego korpusu przyrzgdu do wrzeciennika szlifierki. Sto-
sunkowo prosta konstrukcja tego przyrzadu wykazuje réwniez
te zalete, ze umozliwia zaréwno obserwowanie zmian wymiaru
obrabianego przedmioiu, jak i automatyzacje pracy szlifierki.
Zamknieta budowa pizyrzadu i odsuniecie jego mechanizméw
od strefy obrébki zapewnia duza trwalo$é.

Dzialanie przyrzadu jest nastepujace: Przesunigcia koficéwki
mierniczej I na skutek zmian wymiaru obrabianego przedmiotu
wskutek szlifowania sg przenoszone dzwignia katowa 2 na
przesuwny pionowo trzpiefi 3. Koncéwka I jest dociskana do
obrabianej powierzchni za pomoca sprezyny 4. Sprezyna 5 stara-
jaca sie przesunaé trzpien 3 ku gorze dociska dolna pryzma-
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tycznie uksztattowang cze$¢ otworu, w tym trzpienia do dzwig-
ni 2. Przesunigcia trzpienia 3, odpowiadajace zmianom Srednicy
otworu mozna odczytywaé za pomocg czujnika 6. Regulacje
przyrzgdu w niewielkich granicach umozliwia nakretka 7 z gwin-
tem mikrometrycznym, przesuwajgca tuleje 8 z czujnikiem.
Przy wiekszych réznicach wymiaréw obrabianych przedmiotow
konieczna jest zmiana polozenia korpusu przyrzadu wzgledem
wrzeciennika, co umozliwia nie uwidoczniona ma rysunku pro-
wadnica,

Automatyzacje cyklu szlifowania uzyskuje sie za pomocg urza-
dzenia opartego na zasadzie elektrostykowej. Styki 9, potgczo-
ne sztywno z trzpieniem, przy jego ruchu w dét 1acza sie ze
stykami osadzonymi w dzwigniach 10 i 11, przy czym najpierw
zostaje zwarty styk w dZwfgni 10 dociskany ku dolowi sprezy-
na 13 do $ruby regulacyjnej,- a przy dalszym zmniejszaniu si¢
$rednicy obrabianego otworu — zostaje zwarty styk dzwigni 11,
ustalanej mieruchomo dwiema $rubami 74. Uzyskane wskutek
zwaré stykéw impulsy elekiryczne powoduja zmiany lub przer-
wanie cyklu obrébki.

b) Przyrzady dwu- i

Rys. 18 przedstawia dwa schematy przyrzadéw dwustyko-
wych, z ktérych pokazany na rys, 18a moze byé stosowany je-
dynie w przypadku duzych otworéw. Przyrzady z rys. 18b i ¢
nie mierzg bezposrednio S$rednicy otworu, lecz umozliwiaja jej
okre§lenie w sposéb poSredni, przez pomiar innego wymiaru
wzgiedem dokladnie obrobionej w poprzednich operacjach po-
wierzchni, np. zewnetrznej powierzchni pierScienia (rys. 18c), lub
wzgledem powierzchni doktadnego rierscieniaosadzonego wspoi-
srodkowo w uchwycie (rys. 18 b). W tym ostatnim przypadku
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warunkiem prawidlowodci pomiaréw jest zabezpieczenie wspol-
Srodkowego osadzenia przedmiotu obrabianego 7 piercieniem
pomocniczym, co sprawia pewre trudnosci i przediuza czas za-
mocowywania.

Rys. 18.

Na wyniki pomiaréw przy pomocy przyrzadéw zbudowanych
wg rys. 18 nie wplywajg zmiany polozenia przedmiotéw obra-
bianych na skutek odksztalceni obrabiarki i samego przedmiotu,
dzigki doborowi odpowiednich diugoSci ramion poszczegélnych
dZzwigni.

Rozpatrzmy schemat z rys. 18a. Dlugoéci poszczegdlnych ra-
mion dZwigni sa dobrane tak, aby byly spelnione warunki:

FD: DB = 1%3
EC:CA =1:2
EG- 3 FE =:2 1
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§

Zalézmy, ze punkt B jest unieruchomiony, a punkt A zostal
przesuniety o wielko$¢ s. Wéwcezas wielko$é przesuniecia punktu
G (trzpienia czujnika) bedzie:

AGC-BF 2 1

e TN e e Y S

Jezeli natomiast unieruchomimy punkt A ukladu, a przesunie-
my punkt B o te sama wielko$¢ s, to przesuniecie punktu G be-
bedzie réwniez

la

BDY "\ EE 3 1
= —— ¢+ —— . § =—— +« — +§ = §

FD: s GE 1 3
Jak stad wynika przy jednoczesnym fprzesunieciu punktéw A
i B o te sama wielko$¢, punkt G pozostanie nieruchomy, a wigc
przesuniecia obrabianego przedmiotu, i wskutek tego jednoczes-
ne przesunigcia obu stykéw, nie spowoduja zmiany wskazania
czujnika. Ta ‘wiasciwosé jest wielka zaleta przyrzadéw budo-
wanych na opisanej zasadzie, dzieki ktérej znalazly one szerokie
zastosowanie w praktyce, Przyklad takiego przyrzadu przed-
stawia rys. 19. Konstrukeja przyrzadu posiada opréez juz omd-
wionych jeszcze i te zalety, ze

B

1) miejsca obrotéw dZwigni wzgledem siebie i korpusu zo-
staty zrealizowane przez praktycznie nie ulegajace zuzyciu prze-
guby z dwéch skrzyzowanych ptaskich sprezyn;

2) mozliwe jest stosowanie przyrzadu w szerokim zakresie
srednic obrabianych przedmiotéw;

3) przyrzad jest zaopatrzony w elementy dokladnej regu-
lacji;

4) przyrzad jest zaopatrzony w urzadzenie zabezpieczajace
przed uszkodzeniem na skutek nieuwaznej obslugi;

5) przyrzad moze by¢ latwo odsunigty, co ulatwia zdejmo-
wanie i zakladanie obrabianych przedmiotow;

6) przyrzad moze by¢ zaopatrzony w urzadzenie dla auto-
matycznego sterowania obrabiarki.



Caloéé przyrzadu jest zamocowana na wrzecienniku przed-
miotowym za pomoca ramienia I, w ktére jest wcisnieta tuleja 2.
Tuleja 3, do ktorej zamocowano korpus 4 przyrzadu, jest osa-
dzona obrotowo (za posrednictwem fozysk iglowych) w tulei 2.
Niezmienne polozenie przyrzadu w czasie pomiaréw uzyskuje
sie dzieki Srubie zderzakowej 5, do ktérej jest dociskany kor-
pus 4 przez ciezar 6.

Celem zabezpieczenia przed uszkodzeniami konicdwek mier-
niczych przy ich wkiadaniu lub wyjmowaniu z obrobionego ot-
woru zastosowano wurzadzemie blokujace. Urzadzenie to jest
swalniane jednoczesnie ze zsunigciem koficéwek mierniczych
L sobie o pewna wielko$é za pomoca jednej dZwigni 7. Na osi
tej dzwigni jest osadzona krzywka 8 dzialajagca ma dZwignie
przyrzqdu i przy jej ruchu w kierunku wskazéwek zegara zsu-
wajaca ku sobie koficowki miernicze oraz wycinek zebaty zazg-
piajacy si¢ z wycinkiem zgbatym na pomocniczej dzwigni 9.

Wspomniany ruch dZwigni 7 powoduje obrét w diwigni 9 tak,

ie polaczony z nig drazek 10 zostaje przesunigty w lewo. Wow-
czas kotek 11 wchodzi do podtoczenia wykonanego w tulei 2,
umozliwiajac obrécenie wzgledem miej tulei 8 wraz z korpusem
przyrzadu. Po obrocie korpusu o kat 900 i zwolnieniu dzwigni 7
kolek 7/ pod dzialaniem sprezyny 12 przesuwa si¢ wraz z draz-
kiem 10 w lewo, blokujac przyrzad w nowym polozeniu.

Doktadng regulacje przyrzadu uzyskuje si¢ przez przesuwa-
nie czujnika za pomoca nakretki 73 z dwoma ,gwintami o sko-
kach rézniacych sie o 0,25 lub 0,1 mm. Sprezyny 10 kasuja luzy
miedzy gwintami, zwiekszajac dokladno$é regulacji.

Przyrzady trojstykowe sg rzadko stosowane do automatycz-
nych pomiaréw otworéw, zaréwno — jak juz wspommiano —
ze wzgledu ma brak miejsca i trudno§é dostepu jak i zlozoma
budowe, ktéra musi zapewnia¢ wkiadanie i wyjmowanie koficé-
wek z otworu.

b

Przyrzady ze stykami rozstawionymi co 900 (rys. 20a) mogg
by¢ uzyte w szczegdlnych przypadkach bardzo duzych Srednic
szlifowanych otworéw. Do$é zlozony schemat przyrzadu wynika
z koniecznosci zapewnienia samoustawienia sig¢ przyrzgdu, nie-
zaleznie od zmian polozenia obrabianego przedmiotu na skutek
bledéw zamocowania, odksztalcefi obrabiarki i samego przed-
miotu. Dwa styki stale 1 i 2 s3, dla otworéw o tej samej $red-
nicy, sztywno zamocowane do korpusu przyrzadu, kiéry wzgle-
dem toza obrabiarki moze si¢ przesuwaé¢ w kierunku poziomym
i obracaé wolkét osi réwnoleglej do osi obrotu przedmiotu. Prze-
sunigeia styku ruchomego 3, nastepujace na skutek zmiamy
Srednicy otworu, sa przenoszone na czujnik lub inne urzadzenie,
ktérego impulsy oddzialywaja ma elementy sterowania obra-
biarki,

Przyrzad tréjstykowy wg schematu z rys. 20b nie mierzy bez-
posrednio $rednicy otworu lecz wielko$¢ strzaiki okreslonej cig-
¢wg o statej diugosci, ktéra oczywiscie zmienia si¢ wraz ze

Stednica. Uktad dzwigni 4 budowa przyrzadu jest podobna jak

przyrzadu z rys. 18 i 19. Uklad ten odznacza si¢ réwniez ta
wiasnoScia. ze wskazania czujnika lub innego urzadzenia mierni-
czego nie ulegaja zmianie przy jednoczesnym przesunieciu sty-
kéw 1 i 2 o te sama wiel%o8§¢, a wigec wynik pomiaru jest mie-
zalezny od odksztalcen obrabiarki i przedmiotu w kierunku po-

ziomym, grajacym przy szlifowaniu -dominujaca role.
c. Przyrzady ze sprawdzianm a-

m i,

sztywnymi

Przyrzady ze sztywnymi .sprajwdiianami wykazuja duze za-
lety, polegajace przede wszystkim na usunigciu wpltywu odksztat-
cen obrabiarki na wynik pomiaru i mozno§é zastosowania do
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Rys. 21.

otworéw o wszelkich $rednicach, mniezaleznie od ilo$ci miejsca
zajmowanego przez Sciernice. Ich zastosowanie ogranicza sie
jednak do cylindrycznych otworéw przelotowych, zaréwno glad-
kich jak z rowkami.

Schemat budowy przyrzadu przedstawia rys. 21. We wrzecio-
nie przedmiotowym jest osadzony walek I, ktéry obraca si¢ wraz
z nim, Na prawym koncu watka znajduja sie dwa sprawdziany
2 i 8, z ktérych mniejszy 2 odpowiada wymiarowi obrabianego
przedmiotu po szlifowaniu zgrubnym, a wigkszy 8 otworowi obra-
bianemu na gotowo (po szlifowaniu wykanczajacym). Watek I
jest osadzony obrotowo, lecz nie przesuwnie w laczniku 4, do
ktérego jest zamocowany sztywno walek 5. Walek 5 moze sig
przesuwaé w kierunku osiowym wraz z calym przyrzadem. Spre-
zyna 6 stara si¢ przesungé watek wraz z catym urzgdzeniem
w prawo. W polozeniu jak na rysunku przyrzad jest utrzymywa-
ny ciSnieniem oleju doprowadzanego do cylindra 7 i dzialaja-
cego poprzez tlok i tloczysko 8 ma tacznik 4.

Cykl pracy szlifierki zaopatrzonej w przyrzad ze sztyw-
nymi sprawdzianami jest nastepujacy (rys. 21 i 22): Po szyb-
kim dosunieciu Sciernicy do obrabianego otworu nastepuje jej
posuw: roboczy w lewo i $ciernica rozpoczyna skrawanie. Po
przesunieciu sig Sciernicy tak, ze odleglos$¢ jej czola do czola
sprawdzianu wynosi 1—2 mm, zderzak 9 osadzony w suporcie
szlifierskim naciska ma watek 5 i przesuwa caty przyrzad w lewo
utrzymujac stale jednakowa odleglos¢ miedzy Sciernicg i spraw-
dzianami. W tym czasie zostaje przerwany doplyw oleju .do
cylindrar 7 i zwolnienie macisku tloczyska ma tgcznik 4. Po wyjs-
ciu Sciernicy poza lewe czolo przedmiotu na ok. 1/3 jej diugosci
nastepuje posuw poprzeczny i zmiana kierunku posuwu wzdiuz-
nego $ciernicy, ktéra rozpoczyna wraz z calym suportem ruch
w prawo. Zderzak 9 réwniez przesuwa sig w prawo, wskutek
czego pod dzialaniem sprezyny 6 caly przyrzad przesuwa sie
réwniez w prawo, az do oparcia sie czota sprawdzianu o szli-
fowany przedmiot.

Po wyjsciu $ciernicy o ok. 1/3 jej diugoSci poza prawa kra-
wedZ otworu mastepuje posuw poprzeczny $ciernicy i zmiana
kierunku jej posuwu wzdtuznego. Taki cykl pracy, przy warun-
kach szlifowania zgrubnego powtarza sie dotad, dopéki spraw-
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dzian zgrubny mie wejdzie
do  obrabianego  otworu.
Woéwcezas zderzak 10 nacis-
ka na wlacznik 11, wskutek
czego zostaja zwarte styki
12 obwodu elektrycznego po-
wodujace wyjécie Sciernicy z
obrabianggo otworu, nastep-
nie jej obciagniecie i zmia-
ne nastawienia obrabiarki na
warunki odpowiadajace szli-
fowaniu wykanczajagcemu. Po
obciggnieciu $ciernicy rozpo-
czyna ona szlifowanie otwo-
ru przy wspéludziale przy-
rzgdu mierniczego jak przy
szlifowaniu zgrubnym, z tym,
ze teraz o czolo przedmiotu
opiera sig w pewnych okre-
sach czolo sprawdzianu 3, a
nie sprawdzianu 2. Po osia-
gnieciu zadanej S$rednicy o-
tworu wchodzi wen spraw-
dzian 8, a wowczas zderzak
13 maciska na wtacznik 14
Zwarcie stykéw 15 powoduje
wyjsScie Sciernicy z otwory,
szybkie jej odsunigcie i przer-
wanie obrébki oraz otwarcie
doptywu - oleju do cylindra
7, wskutek czego przyrzad
zostaje ustawiony w polozeni

A E
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AT
Rys. 22.
1 wyjéciowym.

szybkie
dosunigcle sciernicy

szlifowanie zgrubne

> obciggnigeie

sciernicy

szlifowanie wykariczajgce

szybkie
odsunigcie sciernicy
=

s K7

Nalezy zaznaczy¢, ze przy uzyciu przyrzadéw ze sztywnymi
sprawdzianami jest mozliwe uzyskanie dokladno$ci szlifowanych
otworéw w gramicach -+ 6p, jednak pod warunkiem wspélosio-

gl

Rys. 23.
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wosci sprawdzianéw i wrzeciona oraz usunigcia bicia powierzch.
ni mierniczych sprawdzianéw.,

d. Przyrzady oparte na zasadzie pomiaru poto.
zenia pracujgcej powierzchni §ciernicy wo.
bec bazy.

Do automatycznych pomiaréw otworéw przy szlifowaniu sto.
sowane sg rowniez przyrzady oparte nie na bezposrednim po.
miarze obrabianej powierzchni, lecz polozeniu pracujacej powierz.
chni $ciernicy wzgledem bazy zwigzanej z lozem obrabiarki,
Oczywiscie w tym przypadku ma wyniki pomiaréw wplywajg
odksztalcenia obrabiarki i przedmiotu, wskutek czego przyrzady
takie nie nadaja si¢ do szlifowania dokladnego, tym bardziej, ze
nie wszystkie z nich sa zaopatrzone w urzadzenia kompensuja-
ce zuzycie Sciernicy.

Jedng z prostszych konstrukeji takich przyrzadéw przedstawia
rys. 23. Jego dziatanie oparte na zasadzie ,,przeskakiwania®
jest podobne jak przyrzadu tego typu do pomiaru watkéw (rys. 5)
z tym, ze tutaj dZwignia przeskakujaca mie opiera si¢ o obra-
biany przedmiot, lecz o Sciernice. W chwili osiagniecia przez
pracujaca powierzchnig $ciernicy polozenia odpowiadajacego
zadanemu wymiarowi obrabianego otworu, zmniejszonemu o nad-
datek na szlifowanie wykariczajace dosiega ona diamentowej kofi-
cowki dzwigni I, ktéra wskutek tego zostaje obrécona w pra-
wo. Wraz z tg dZwignig obraca si¢ osadzona na jednej z nig
osi krzywza 2, wskutek czego zostaje zwolniona dzwignia 3,
ktéra pod dziataniem sprezyny obracajac sie w prawo zostaje
doci$nieta do styku 4. Wywotane tym zamkniecie obwodu elek-
trycznego powoduje zmiane warunkéw szlifowania na odpowia-
dajgce obrébce wykanczajacej. Sciemnica wykonujac w dalszym
ciggu posuw poprzeczny osiaga poltozenie odpowiadajace wymia-
rowi gotowego otworu, przy ktérym zaczepiajac o styk dzwigni
5 powoduje jej obrécenie w prawo i takie same jak poprzednio
opisane dziatanie krzywki 6 i dZzwigni 7. Zwarcie styku 8 wywe-
tuje przerwanie cyklu obrébki. Przyrzad ustawia si¢ ponownie
w polozeniu wyjsciowym przez naci$niecie chwytu 9. Potaczony
z nim watek 10 z rolkami przesuwa ku dolowi dZwignie 4 i §,
a wéwczas nastepuje obrét w lewo diwigni I i 5 wraz z krzyw-
kami pod dzialaniem slabych sprezyn 11 i 12. Ich obrét w polo-
Zenie poziome ograniczajg zderzaki 13.

Przyrzady tej grupy moga byé stosowane do szlifowania
otworéw zaréwno cylindrycznych i stozkowych ze ztobkami lub
bez, jak réwniez do szlifowania otworéw ksztattowych przy szli-
fowaniu wgtebnym. Duza ich uniwersalno$é i szeroki zakres za-
stosowania jest okupiony stosunkowo mata doktadno$cig obréb-
ki przy zastosowaniu tych przyrzadéw.
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Schemat dzialania przyrzadu z kompensacja zuzycia Scierni-
cy jest uwidoczniony na rys. 24, W prewadnicy I zamocowanej
do sanek poprzecznych wrzeciennika szlifierskiego jest osadzony
drazek 2. Drazek przesuwa si¢ w czasie szlifowania wraz z wrze-
ciennikiem w kierunku poprzecznym do osi $ciernicy na skutek
tarcia miedzy jego powierzchnig i powierzchnig prowadnicy. Ko-
niec drazka jest potaczony obrotowo ze wskazéwka 3 czujnika
osadzonego na sankach podtuznych. Wskutek tego wielko$¢ po-
suwu poprzecznego mozna odczytaé na czujniku. Drazek 2 tak



ystawia si¢ W prowadnicy, aby przy potozeniu Sciernicy odpowia-
dajacym zadanej $rednicy D otworu wskazéwka czujnika ustawita
sie W polozeniu zerowym. Na poczatku Sciernica zostaje usta-
iona W pdlozeniu okre$lonym naddatkiem na obrébke. Wowczas
drzatka czujnika zajmuje polozenie pokazane ma rysunku linig
yreska-kropka. W czasie szlifowania Sciernica wykonuje wraz
Zwrzeciennikiem posuw poprzeczny, a strzatka czujnika obraca
sig W prawo. Ze wzgledu na silne zuzywanie si¢ $ciernicy w cza-
sie szlifowania zgrubnego po doj$ciu strzatki do potozenia zero-
yiego obrabiany otwér bedzie miat Srednice nieco mniejsza od za-
pionej. Przy zerowym polozeniu strzalki czujnika obstugujacy wy-
«wa Sciernice z otworu i przeprowadza jej obciaganie, przy czym
Jderzak 5 przesuwa drazek 2 wzgledem prowadnicy / o wielko$¢
g, réznicy promienia Sciernicy przed rozpoczeciem szlifowania

i po obciagnieciu. Wskutek tego strzatka czujnika zostaje przesu-
nigta do polozenia pokazamego ma rysunku linig kreskowana.
Przeprowadzone w dalszym ciggu szlifowanie wykanczajace
przerywa si¢ z chwila osiagniecia przez strzatke 3 polozenia ze-
rowego, w ktérym to momencie Srednica otworu osiaga zadana
wielko$¢. Zuzycie §ciernicy przy szlifowaniu wykanczajacym jest
tak mate, ze w praktyce nie odgrywa zazwyczaj wigkszej roli.
Jezeli konieczna jest jednak kompensacja zuzycia Sciernicy przy
szlifowaniu wykanczajgcym, stosuje sig¢ drugi zderzak 6 wysu-
nigty wzgledem zderzaka 5 o praktycznie okreslong wielko$é
tego zuzycia. Koryguje on ustawienie drazka 2 i wskazéwki
czujnika 3 przed obrébka wykanczajaca.

(dok. nast.)

Z RADZIECKICH DOSWIADCZEN STOSOWANIA NOZY

ZE SPIEKOW CERAMICZNYCH

W Zwiazku Radzieckim od diuzszego juz czasu zastosowano
do obrébki skrawaniem noze z plytkami ceramicznymi. Noze te
okazaly sie bardzo przydatne i z tego wzgledu zainteresowanie
sie tym zagadnieniem powinno by¢ u nas coraz wigksze, Bada-
jac wlasnosci tych nozy Laboratorium Technologiczne Zakla-
déw im. S. M. Kirowa, opracowalo ich konstrukcje dostosowana
zarowno do toczenia wzdluznego, jak i wykonywania podtoczen.
Noze tego typu przedstawia rys. I.

Rys. 1. Noze z pltytkami ceramicznymi.

Noze z plytkami ceramicznymi ze wzgledu na ich wiasnosci
fizyko-mechaniczne (wysoka twardo$§é, duza krucho$¢, mate prze-
wodnictwo cieplne) réznia si¢ mieco w swej konstrukcji od nor-
malnych suportowych nozy tokarskich,

Uwzgledniajac mate przewodnictwo cieplne plytek ceramicz-
nych, zaniechano przylutowywania ich do trzonka noza, gdyz przy
tym sposobie mocowania otrzymywano stosunkowo duzo bra-
kéw spowodowanych pgkaniem plytek. Zamocowania ptytek na
trzonkach dokonywano droga laczenia mechanicznego w spos6b
staly lub z mozliwo$cia rozbierania. Polgczenia plytek na stale
(nierozbieralnie) stosowamo w mozach do toczenia wzdiuznego
odgietych w prawo. N6z taki o kacie przystawienia » = 450

przedstawia rys. 2. Celem zamocowania plytki w trzonku noza

~ : H-apjsa-rz
Rys. 2. N6z z nierozbieralnym zamocowaniem ptytki.

Wykonano rowek pod katem 300 do powierzchni przylozenia,
0 szerokoSci wigkszej o 0,1 = 0,2 mm od wymiaru piytki. W ro-

wek wkladano plytke ceramiczng i zaciskamo ja w 3—4 punk-
tach, Zamocowana w ten sposéb plytka zabezpieczona jest od
wysuwania si¢ z rowka w czasie pracy i to zaréwno przy obe
rébce wykanczajacej, jak i zgrubnej.

Takimi mnozami z plytkami ceramicznymi. (néz odgiety w
prawo, plytka CM-332) przeprowadzano obrébke zgrubna wal-
kéw ze stali 045 przy szybkoéci skrawania v = 170 =~ 250 m/min,
glebokosci skrawania g = 5 mm i posuwie p = 0,35—0,45 mm/obr.
Nalezy nadmieni¢, ze podana szybko$¢ skrawania moze byé wyz-
sza, gdyz podczas przeprowadzanych préb zostala ona uwarun-
kowana nie wytrzymatoscig plytki i noza, lecz miedostateczng
sztywnos$cig obrabiarki i w zwigzku z tym powstawaniem drga.
Ceramiczne plytki CM-332 dobrze wytrzymuja réwnomiernie
wzrastajace naciski (od zera do maksimum) oraz chwilowe szyb-
kie wzrosty obciazenia.

Na omawianych nozach mozna osadza¢ mastawne lamacze
wioréw jak to pokazano na rys. 3. Powierzchnia robocza tama-
cza wiérow winna by¢ zahartowana do twardosci Hgc = 52 =
= 58. Lamacz wiéréw latwo mozna wyregulowaé w celu vzyska-
nia wiéréw najbardziej odpowiednich przy damych warunkach
skrawania. N6z taki oraz uzyskane przy toczeniu nim widry
przedstawia rys. 4. Ostrzenia ptytek dokonuje si¢ razem z opraw-
ka. Konstrukcja tych nozy pozwala na stosunkowo tatwa wy-
miane plytek w wypadku ich peknigcia. W tym celu usuwamy

i
;

]
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7 Wymiary noza
I
lyp obrabiarki T = 5 7
0IP 200 160 | 20 | 30 | 23
b 300 20 | 25 | 32|30
DIP 500 2490 | 25 | 45 | 42
M-40/54-R3

Rys. 3. N6z z plytka ceramiczng i nastawnym lamaczem wi6row.
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reszte plytki, wyréwnujemy pilnikiem rowek, wkladamy nowa
plytke i na nowo zaciskamy ja.

Rozbieralne polaczenia plytek stosowano podczas przeprowa-
dzanych préb dla nozy prostych i do podtaczania. N6z do pod-
toczen z rozbieralnym zamocowaniem plytki (rys. 5) stosowano

M-40{59-R4

A o SEee e

Rys. 4. N6z z tamaczem i wiéry otrzymane przy skrawaniu.

zaréwno do obrdbki $redniodokiadnej jak i wykariczajgcej. N6z
taki nie wymaga duzej sztywnosci uktadu obrabiarka—przed-
miot obrabiamy—narzedzie i pracuje spokojnie nawet ma obra-
biarkach bardziej zuzytych. Piytka stalowa dociskajaca ptytke
ceramiczng tworzy jednoczeSnie prég, stuzacy do tamania wié-
row. Wiér skrawany takim nozem posiada ksztatt polpierscieni
o promieniu 5 do 6 mm lub spirali dlugo$ci 50—70 mm. Warunki
skrawania stosowane dla tych mozy byly nastepujace: materiat
obrabiany — stal 0045, szybko$¢ skrawania v = 200 —- 650
m/min, glebokos¢ skrawania g =002+ 1 mm, posuw p=
= 0,08 = 0,15 mm/obr; okres trwalosci ostrza T = 400 min.

Przy toczeniu mozem prostym stosowano nastepujace warun-
ki skrawania: szybko§¢ skrawania v = 400 <+ 500 m/min, giebo-
ko$¢ skrawania g = 1 <+ 3 mm i posuw p = 0,08 =+ 0,3 mm/obr.
Okres trwaloSci ostrza T = 100 -+ 120 min.

Ostrzenie piytek w mnozach z zamocowaniem rozbieralnym
przeprowadza sie¢ po wyjeciu plytki z trzonka moza, w specjal-
nych do tego celu przystosowanych oprawkach. W przypadkn
wykruszenia sie ptytki zastepuje si¢ ja przez nowa. W pokaza-
nym ma rys. 5 nozu zuzyta plytke mozna wymieniaé wielokrot-
nie.

Dla ostrzenia mozy z plytkami ceramicznymi skonstruowano
i zbudowano w laboratorium specjalng szlifierke (rys. 6), ktéra
daje mozno$é ostrzenia plytek zaréwno powierzchnia czolowa
jak i obwodowa tarczy. Dobre rezultaty osiagnieto przy szlifo-
waniu plytek ceramicznych z zastosowaniem chlodzenia 3-pro-
centowym roztworem sody w wodzie. Stosujac obfite chtodzenie

L
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Rys. 5. N6z do podtoczeri z rozbieralnym zamocowaniem pytki.
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(8 +10 I/min) osiggnigto wysoka gladkosé szlifowanych "
wierzchni. Optymaina szybko$é skrawania (szybkosé obwodg
wa tarczy szlifierskiej) wynosila 7+ 8 m/sek. Do ostraep,
dobrze nadaja si¢ tarcze z zielonego weglika krzemu o Wigzs,
niu ceramicznym, ziarnistoSci 60—80 i twardo$ci J—K.
Docieranie plytek przeprowadzano zeliwna tarcza, ktéra obra.
cala si¢ w specjalnej wannie wypelnionej weglikiem bory 2
mieszanym w . nafcie. Szybko$¢ obwodowa tarczy Wynosily

Rys. 6. Szlifierka do ostrzenia nozy z plytkami ceramicznymi.

2 m/sek. Dociera¢ mozna réwniez drobnoziarnista osetka recznie
z zastosowaniem 3-procentowego roztworu sody. Oselka po-
winna posiada¢ ziarnisto§é 180 lub wigcej.

Docieranie plytki oselkg zaleca si¢ przeprowadzaé nie tylko
bezposrednio po szlifowaniu noza, lecz réwniez podczas pracy
noza zamocowanego w imaku. Zabieg ten mie zajmuje wiele
czasu, natomiast znacznie przedluza okres trwalosci ostrz
(0 15 do 20%) i polepsza gladko$é obrabianej powierzchni.

Rys. 7. Oslona zabezpieczajaca przed wi6érami na  tokarce DiP-300.

W laboratorium przeprowadzono réwniez préby toczenia
przedmiotéw o powierzchniach surowych, a takze przedmiotow
ze stali hartowanej. Toczenie surowych watkéw ze stali 0045
na tokarce DIP-200 przy szybkosci skrawania v = 450 m/min,
glebokosci skrawania g = 0,8 mm i posuwie p = 0,15 mmjobr,
oraz toczenie pod szlifowanie stali zahartowanych (z naddatkiem
0,6 ~+ 0,7 mm), przy szybkoéci skrawania v = 150 m/min, gle-
bokosci skrawania g = 0,3 mm, i posuwie p = 0,08 mm/obr.
plytkami ceramicznymi CM-332 pozwalalo uzyskaé wysoka glad-
ko§¢ powierzchni. Dla zabezpieczenia obstugi przed wiGrami
wykonano dla tokarek DIP-200 i DIP-300 (rys. 8) specjalne
oslony ochronne,

Na podstawie pracy: ,,Opyt primienienija kieramiczeskich riez-
cow na zawodie PTO im. S. M. Kirowa", Maszgiz, 1953 r

opracowat K. P.



JERZY CZARNECKI i ANDRZEI TURNO

WYKONYWANIE WKLADEK MATRYCOWYCH METODA ODKUWANIA

produkcja matryc kuzniczych przez odkuwanie jest stosowa-
qa od okolo dwudziestu lat we wszystkich krajach uprzemysto-
gionych. Wprowadzenie tej metody do produkeji matrye zwiaza-
ge jest z dos¢ znacznymi kosztami naktadowymi, wskutek czego
majduje zastosowanie jedynie w produkeji masowej, gdzie daje
ogromne korzysci.

W kazdej kuzni koszty wykonania matryc stanowig bardzo
powaing pozycje w ogdélnych kosztach kucia. W produkecji ma-
owej, wymagajacej zwykle wiekszej liczby jednakowych mna-
nedzi, koszty te mozna znacznie obnizyé przez odkucie catej
serii matryc przy pomocy jednej lub kilku patryc, wykonanych
Losztowna obrébka skrawaniem.

Zastapienie matryc wykonanych obrébka skrawaniem, kuty-
mi wktadkami z wysokogatunkowych stali, lepiej obrobionych
deplnie (dzigki mniejszej masie metalu) daje miedzy innymi
dwie korzysci o znaczeniu podstawowym:

1) skrécenie czasu wykonania i co za tym idzie obnizenie
kosztéw produkcji oraz

9) podniesienie trwaloSci matryc, ktére moze siggaé 50,

a nawet 100%; przyczyna tego jest miedzy innymi korzystny °

uklad wickien po kuciu (rys. 1).

Rys. 1. Makrografia przekroju kutej wkladki matrycowej.

W przypadku matryc o przecigtnym ksztalcieri wielkoSci, wy-
fonanie ich przez kucie lub prasowanie pochtania (przy partii
30 sztuk) okolo jedng czwartg czasu zuzywanego na ich przy-
gotowanie przy uzyciu skrawania. Przy tym w czas kucia wli-

wony jest czas pomocniczy na wykonanie matryc i opraw. Opla-

calno$¢ metody wzrasta oczywiScie wraz z liczbg wykonanych
wkladek. Praktyka wykazala, ze w szczegdinych przypadkach za-
stosowanie metody odkuwania oplaca sie juz w produkeji trzech
jednakowych par matryc.

Pomimo powaznych oszczedno$cei jakie ta drogg mozna by
osiagnaé, wprowadzenie tej metody do produkeji moze napotkac
na pewne trudno$ci, Powodzenie jej zalezy w duzym stopniu
od pomySlnego rozwiazamia operacji pomocniczych (np. grza-
nia materiatu na matryce bez zgorzeliny) oraz starannego przy-
gotowania i przeprowadzenia procesu technologicznego.

Kucie swobodne wktadek matrycowych

Swobodne odkuwanie matryc znajduje zastosowanie jedynie
W przyradku wykrojow plytkich i o tagodnie zaokraglonych
krawedziach, mie wymagajacych duzych przesunigé materiatu
przy ksztattowaniu (przy wykrojach glebszych material nie wy-
pelni odpowiednio profilu patrycy — rys. 2). Metode te zasto-

M-342/53-R2

Rys. 2. Swobodne odkuwanie glebokiego zlozonego wykroju.
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Rys. 3 S\;cl)ba:iniebl)d‘ku't‘a mat‘ryca do wyrobu nozyczek. Na zdj:cil; wi-
doczna jest matryca i wzornik do jej ustawienia.

sowano np. przy kuciu matrycy z rys. 3 do wyrobu noZyczek.

Patryca zaopatrzona w uchwyt wcisnieta zostaje w nagrzany

materiat na prasie lub wbita miotem o plaskim bijaku. Poloze-

nie patrycy trzymanej w cegach ustala wzgledem bloku specjal-

ny wzornik.

Do wyrobu patryc stosuje sie stale narzedziowe do pracy
na goraco zawierajace mikiel, chrom i molibden. W przypadku
patryc przeznaczonych do kucia wigkszej ilosci matryc stosuje
sie miekiedy stale o zawartosei do 10% ‘olframu, znacznie
trudniej skrawalne, lecz o wyzszej wytrzy, ilosci. Wszystkie
patryce nalezy odpowiednio do gatunku stali ilepszy¢ cieplnie
do twardo$ci 500 do 600 Hp.

Nagrzewanie do kucia materialu na matryce powinno byé
prowadzone w warunkach zapobiegajacych lub przynajmniej sil-
nie redukujacych powstanie zgorzeliny. Powierzchnie czotowg
materialu po nagrzaniu oczyszcza sig¢ z wszelkich $ladow cial
obeych, po czym wykuwa sie patrycg wykréj o kilka milimetrow
glebszy niz przewidziana wysoko$¢ odkuwki. Po odkuciu stosuje
sie wyzarzanie i obrobke mechaniczng. Obejmuje ona wyréw-
nanie podstawy, obtoczenie, frezowanie lub struganie $cian bocz-
nych wktadki oraz planmowanie powierzchni czolowej na giebo-
ko§¢ 3 do 4 mm, odpowiednio do zadanej wysokoSci wykroju
(rys. 4). Po obrébee cieplnej czesto zachodzi potrzeba oszlifowa-
nia bocznych $cianek wktadki.

3+4 mm

M-242/53-Re

Rys. 4. Wktadka odkuta swobodnie z poglebionym wykrojem.

Metody wykonania patryc, nagrzewania wkladek do kucia,
obrébki skrawaniem, i obrébki cieplnej oraz sposoby zamoco-
wania wktadek w bloku, nie réznia si¢ w zasadzie od metod sto-
sowanych do wkladek kutych w oprawach zamknigtych, Omé-
wione one zostang w dalszej czesci artykutu.

Metoda swobodnego kucia matryc posiada m. in. te zalete,
ze wykroje mozna kilka razy odnawia¢ przez splanowanie po-
wierzchni czolowej na gleboko$é ok. 5 mm i poglebienie wykroju
ta samg patryca.

Dazenie do ograniczenia mechanicznej obrébki wykanczaja-
cej daje sig znacznie lepiej urzeczywistni¢ przy zastosowamiu
metody kucia wkladek w oprawach zamknietych.
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Kucie wkiadek matrycowych w oprawach zamknietych

Kucie wkiadek w oprawach zamknietych podobne jest do
zwyklego kucia matrycowego. Wycisnigcie wyptywki zapewnia
wypelnienie calego wykroju patrycy. Rys. 5 przedstawia sche-
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Rys. 5. Schemat odkuwania wkladki w oprawie zamknietej: a — obcigcie

i obrobka materialu na wymiar; b — odkucie wkiadka patrycowa w opra-

wach zamknietych; ¢ — obcigcie rabka; d — obrébka mechaniczna wkiadki;
e — para matryc osadzonych w oprawach roboczych na skurcz.

mat typowego procesu formowania. Odpowiednio przygotowany-
materiat na wkladke zostaje odkuty w oprawie dolnej; w gérnej
miesci si¢ patryca. Po odkuciu obcina si¢ wyplywke, obrabia
wkiadke mechanicznie i cieplnie i mocuje w oprawie. Wktadki
posiadaja ksztalt rézny, najczesciej okragly, W dalszym ciagu
oméwimy kolejno poszczegélne fazy produkeji wkiadek.
Ksztailt zewnetrzny matryc i opraw

Wielko$¢ i ksztalt wkiadki musza by¢ dostosowane do ksztat-
tu odkuwki. Do odkuwek krétkich i zwartych stosuje sig zwykle
wkiadki okragle, natomiast do odkuwek podiuznych — prosto-
katne. Wktadki okragle daja si¢ latwiej i dokladniej obrabiaé
przez toczenie i ewentualne szlifowanie; frezowanie lub stru-
ganie i szlifowanie wkiadek prostokatnych jest znacznie bardziej
kiopotliwe. Jeszcze trudniejsza jest obrébka mechaniczna opraw
z gniazdami prostokatnymi. Natomiast mozliwosci lepszego mo-
cowania w oprawach i ustawienia wkiadek prostokatnych sta-
nowia ich powazng zalete.

Wykonamnie patryc

Patryce wykonuje si¢ ze stali narzedziowych do pracy na go-
raco. Na wktadki mniej narazone na zniszczenie stosowaé mozna
stal WNL, na bardziej narazone — WWS lub stale podobne.
Material na patryce i matryce malezy przed odkuciem wykroju
wszechstronnie przeku¢ i wyzarzy¢.

Zwykle patryce wykonuje si¢ przez wykonanie wypukiego
wykroju za pomocg skrawania. Do wszystkich wymiaréw patrycy
dolicza si¢ podwéjny naddatek na skurcz (skurcz stygnacej ma-
trycy i odkuwki), wynoszacy 2—3%. Po obrobieniu patrycy
ulepsza sie ja cieplnie do twardoSci ok. 420 +— 490 Hp.

Wykonanie patrycy jest - kosztowniejsze niz obrébka odpo-
wiedniej matrycy. Wykonanie wykroju wypukiego wymaga usu-
niecia wigkszej iloSci materiatu miz w wykroju wklestym i po-
chiania mniej wiecej dwa razy tyle czasu; dlatego mieraz optla-
ca sie odkuwanie patryc w matrycach wzorcowych.

Ten sposéb produkeji patryc powaznie odeiaza narzedziow-
ni¢ i stosowany bywa czesto przy skomplikowanych wykrojach
i szczegllnie duzej produkcji masowe;j,

Matryce wzorcowe réznig si¢ od matryc roboczych w zasa-
dzie tylko wymiarami wykroju, powigkszonymi o potréjny skurcz
wynoszacy okolo 4,5%. Czas wykonania matrycy wzorcowej nie
rézni sig¢ w zasadzie od czasu wykonania przez skrawanie ma-
trycy roboczej.

Matryce wzorcowe przy wielko$ciach obecnie wykonywanych
serii mie sg mnigdy catkowicie wykorzystane. Wynika to stad,
ze jedna matryca wzorcowa mozna wykonaé 200—300 bezbied-
nych patryc; kazda z tych patryc odkuwa sie 200—300 matryc
roboczych, ktérych zywotno§é wynosi do 10.000 odkuwek. Cai-
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kowita wigc liczba odkuwek wykonanych narzedziami .pochodzir
cymi od jednej matrycy wzorcowej moze znacznie rprzekroayé
wielko$¢ normalnych serii produkeyjnych. Mimo to przy odkyy.
kach skomplikowanych stosowanie matryc czesto sig oplagy
Swiadcza o tym wieloletnie doSwiadczenia przemysléw Wil
krajow.

Oprawy patryc i matryec

Najczg$ciej matryce i patryce posiadaja postaé wktadek o5z
dzonych W specjalnych oprawach, zaopatrzonych w gniazda g
stosowane do ksztaltu wkladki. Na oprawy stosuje sie stale g,
trycowe gorszej jakoSci, ulepszane cieplnie do twardosei o
260 Hp. Oprawy z gorszej stali lub nieutwardzone zbyt szybky
ulegaja zniszczeniu,

Rys. 6 przedstawia konstrukeje typowej oprawy. Promiep
zaokraglefi krawedzi wewnetrznych powinny byé mieco mniejsze
od odpowiednich promieni wkladek. Przy oprawach z gniazds.
mi prostokatnymi mozna stosowaé rozwiazanie jak mna rys 7
gdzie podcigcie na krawedziach umozliwia obrébke marozy gnia.
da. Tolerancje wykonania gniazda zaleig od sposobu zamog
wania wktadki.

7%
J
n( \Y
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Rys. 6. Typowa oprawa. A — Rys. 7. Oprawa z gniazdem prosto-
oprawa gorna, B — oprawa katnym i’ podcieciami na krawe
dolna, € — patryca, D — dziach wewnetrznych, utatwiajacymi

* matryca kuta. obrébke gniazda.

Patryce w oprawie gérnej (rys. 6) sa zawsze osadzone gle-
boko pod powierzchnia czola oprawy. Powstaje dzieki temu prze-
strzel do prowadzenia przekuwanego materiatu, zmuszajaca 2
do dokladnego wypeinienia wykroju patrycy. Do kucia matrye
nalezy stosowaé mloty o bardzo dokladnym prowadzeniu. Przy
milotach z duzymi luzami wykonuje si¢ odpowiednie prowadze:
nie w samych oprawach (rys. 8).

Gniazda opraw sa najczesciej stozkowe. Gérna oprawa pa-
trycy posiada zwykle kat stozka 19, za§ dolna 20, Umozliwia to

zabezpieczenie przed przesunigcien
/ wkladki przy kuciu, a jednoczeénie
7

v

ulatwia jej wyjecie po ostygnigcit.

i
A, /| Dodatkowo do wybicia wkiadii wy:
% konuje si¢ otwory przelotowe. W

77

N

celu zabezpieczenia wkladek okra:
glych przed obrotem' wykonaé mo-
zna ma «dn'e gniazda wglebienia
lub wystepy ustalajace. Odpowied:
nie wystepy lub wglebienia powsta
te przy odkuciu na dolnej powierz
chni wkiadki wykorzystuje sie do
ustalenia jej polozenia w oprawie
roboczej.

Komplet opraw stanowiag zwykle dwie pary, jedna do odku-
cia wkiadek, a druga robocza — do osadzenia i zamocowania
gotowych matryc. Przez dobranie odpowiedniego wymiaru gniaz-
da dolnej oprawy w taki spos6b, by zawieral on naddatek
na obrébke i skurcz cieplny, mozna w pewnych przypadkach
zmniejszy¢ wymagang liczbe opraw kompletu do trzech.

Ze wzgledu na oszczednosé i racjonalizacje procesu, podsta-
wowe wymiary wkiadek i opraw powinny byé znormalizowane.

M-342/53-R8

Rys. 8. Typowa konstrukcja
oprawy z czeScig prowadzaca.




Mocowanie patryc w oprawach

Wszelkie rodzaje wkladek, a wiec matryce wzorcowe, patryce
i matryce robocze mocuje si¢ w oprawach w sposéb podobny.
Do najwazniejszych sposobéw polgczenn nalezy osadzenie na
skurcz. Gniazda patryc sa wéwczas stozkowe o kacie stozka 10.

TABLICA I. Tolerancje wykonania wkladek matrycowych i gniazd
w oprawach osadzanych skurczowo

Wymiary Oprawy

nominalne Wkiadki Temperatura nagrzania

D, B, L*) 250°C 350°C | 400°C
s g
100 . ! i *
o RN B ol A B
180 j : ’ t
z S RN sl
250 3 i ’ g
ggg 0 10 — 0,105 | — 0,210
360 — 0,035 — 0,050 — 0,135 — 0,310
:gg 0 0 — 0,120 | — 0,240
pery — 0,040 — 0,060 | — 0,180 | — 0,360

*) Oznaczenia wymiaréw D, B, L, — patrz tablica II,

Tolerancje ich wykonania podaje tabl. I. Tolerancje sg dos¢ wy-
sokie i dlatego stosuje si¢ zwykle szlifowanie. Przy gniazdach
prostokatnych szlifowanie jest utrudnione i wymaga specjalnych
urzadzen.

Odkuwanie wkladek matryc roboczych

Przygotowanie materialu do kucia wktadki obejmuje naste-
pijace czynnosei:

1) Wyznaczenie i odcigcie materialu o wilaSciwej objetosci;
odchylki od tej objetosci moga spowodowaé niewypelnienie pro-
filu patrycy lub utrudni¢ kucie przy nadmiarze materiatu.

2) Wstepne przekucie bloczka i madanie mu odpowiedniego
ksztaltu pod miotem i przez obtoczenie lub sfrezowanie; w sta-
nie nagrzanym powinien on luzno wypelnia¢ gniazdo oprawy
(wstepne kucie bloczka optaca si¢ niekiedy wykona¢ w specjal-
nych oprawach zamknigtych).

3) Splanowanie i przeszlifowanie powierzehni czolowej blocz-
ka. Powierzchnia ta powinna byé zupelnie gladka, gdyz $lady
od noza pozostaja nawet po odkuciu wykroju.

Materiat przygotowany do kucia nalezy réwnomiernie na-
grza¢ do temp. kucia (zazwyczaj ok. 12500C). Zakres tempe-
ratur 600 = 1200°C mnalezy (przekroczyé mozliwie szybko ze
wzgledu na niebezpieczefistwo silnego utlenienia materiatu.
Powstata zgorzelina, jezeli si¢ jej catkowicie mie usunie z po-
wierzchni wykroju, ulega zakuciu, co obniza zywotno$¢ ma-
trycy wskutek mieréwnosci i peknigé. Ponadto wyzarzanie mor-
malizujace wkladek z powierzchnia nieoczyszczona powoduje na
niej miejscowe odweglenia,

Nagrzewanie w piecach gazowych w atmosferze redukujacej
jest niewskazane, poniewaz powstaje wéwczas cienka warstew-
ka, lecz bardzo silnie przylegajacej do powierzchni materiaty,
trudnej do usuniecia zgorzeliny. Nagrzewanie w atmosferze
utleniajacej daje grubg, lecz latwa do usuniecia warstwe zgo-
rzeliny.

Powierzchnia metalu po jej oczyszczeniu jest gtadka i row-
na. Dlatego polecane jest prowadzenie procesu nagrzewania
z niewielkim nadmiarem powietrza. Najlepsze wyniki daje oczy-
wiScie magrzewanie w obojetnych atmosferach ochronnych. Wy-
maga to jednak specjalnych urzadzen.

Zmniejszenie ilo$ci zgorzeliny mozna osiggnaé réznymi spo-
sobami. Czesto powierzchnie materiatlu oslania sie¢ w piecu plo-
mieniem gazowym ze specjalnego palnika. Stosuje sig takze
skladanie dwéch kawatkéw materialu oszlifowanymi powierzch-
niami czolowymi lub nakrywanie powierzchni kazdego kawatka
oszlifowang plaska plytka. Mozna takie osloni¢ powierzchnie
czolowe cienka (0,02° mm) platerowang warstewka niklu. Sto-

suje sie takze nagrzewanie w skrzyniach z weglem drzewnym
lub ustawianie kawatkéw materialu powierzchniami czolowymi
do dotu na ptycie pokrytej weglem drzewnym.

Po nagrzaniu materialu do temperatury kucia szybko wkta-
da si¢ go w oprawe i usuwa wszelkie §lady zgorzeliny przy
pomocy drucianej szczotki. Operacje te i samo odkuwanie mozna
wykonywaé oslaniajac réwnocze$nie gorgcy material plomieniem
z kilku palnikéw gazowych (rys. 9) przy niewielkim madmia-
rze powietrza.
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Rys. 9. Ostona z plomieni gazowych przy odkuwaniu wkiadki.

OdRuwanie wykonuje sie kilkoma uderzeniamj mlota, przy
czym przed ostatnim uderzeniem nalezy bezwzglednie usungé
z wykroju $lady zgorzeliny przez zalanie go woda lub emulsja
olejowa i oczyszczenie druciang szczotks. Przy ostatnim ude-
rzeniu bijaka, wkiadki powinny zawsze posiada¢ jednakowa tem-
perature 850 - 9000C, Odchytki od ustalonej koricowej tempera-
tury kucia przekraczajace 50°C powoduja zbyt duze réznice wy-
miaréw wykroju po ostygnieciu wkladki. Przy odkuwaniu malezy
zwrécié uwage, by wkladka nie obrécita si¢ w oprawie (zwykle
dostatecznie zabezpiecza ja pochylenie $cianek gniazda o 2~ 30
i wystepy w dnie). i

Po zakoficzeniu kucia i zdjeciu oslony plomieniowej nalezy
wykr6j posypaé sproszkowanym weglem drzewnym. Wyplywke
odcina sie ma goragco pod prasg bezpodrednio po kucit.
Obrébka cieplna i skrawaniem odkutych

wktadek

Obrébka cieplna odkutych wkiadek obejmuje wyzarzanie nov-
malizujace i ulepszanie. Temperature odpuszczamia przyjmuje
sie odpowiednio do zadanej twardo$ci wktadki, ktéra powinna
wynosi¢ od 420—450 Hp dla wkladek matych oraz 270—390 Hp
dla wktadek duzych. Powierzchnia wykroju musi by¢ przed ob-
rébka cieplng dobrze oczyszczona, gdyz pozostalosci zgorzeliny
powoduja miejscowe odweglenia. Nagrzewanie poleca si¢ pro-
wadzi¢ w warunkach chroniacych przed zgorzeling i dlatego
zaleca sie stosowanie piecéw gazowych lub elektrycznych z at-
mosfera ochronna albo piecéw solnych.

Obrébka skrawaniem powinna zapewnié warunki ustalone
aormami i wzajemng zamienno$¢. Dlatego kazda wkiadka z da-
aej serii jest obrabiana w taki sam sposéb i z takimi samymi
tolerancjami. Jako baze do obrébki powierzchni zewnetrznych
wszystkich wktadek przyjmuje sie ich powierzchnie czolowe.
W dalszym ciagu oméwimy trzy metody obrébki wkiadek.

Wkiadke okragla opiera si¢ o zamocowanag do tarczy to-
karskiej plyte zaopatrzong w dokladne odbicie wykroju matrycy
(rys. 10), po czym dociska si¢ jg Srubami i listwa ustalajaca lub
specjalnym dociskaczem obrotowym. Po wywierceniu mnakietka
w dolnej powierzchni wktadki dociska si¢ ja klem i obtacza po-
wierzchnig dolng i boczna.

Na rys. 11 przedstawiono sposéb oparcia wkiadki na jej gor-
nej czesdci stozkowej. Sposéb ten wymaga powtérnege mocowa-
nia z drugiej strony do obtoczenia powierzchni bocznej.
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mocowania wkladki okraglej na tarczy tokarskiej do ob-

10. Sposéb
rébki w jednym zabiegu.

Rys.

M-342/53-R11
mocowania wkiadki okraglej na tarczy tokarskiej do ob-
rébki w dwéch zabiegach.

Rys. 11. Spos6b

W podobny sposéb mocuje si¢ okragte wktadki przy szlifo-
waniu.

Znacznie wigksze trudno$ci przysparza obrébka wktadek pro-
stokatnych; trudnosci te powstaja przy ustaleniu polozenia wy-
kroju wzgledem Scianek bocznych. Potrzebne jest tu uzycie spe-
cjalnego przyrzadu o pochytych ptytach oporowych, w ktérych
ustala si¢ wkiadke przy pomocy dwéeh tlokéw. Struganie (lub
frezowanie) w takim przyrzadzie obejmuje nastepujace ope-
racje:

1) struganie (lub frezowanie) powierzchni dolnej;

2) wiercenie przy uzyciu przyrzadu otworéw na kotki ustala-

jace;

3) struganie (lub frezowanie) dwéch powierzchni bocznych
wkiadki ustalonej powierzchnia dolng i kotkami.

4) struganie (lub frezowanie) dwdch pozostatych powierzch-
ni bocznych wkiadki ustalonej na poprzednio obrobionych
powierzchniach.

Po ulepszeniu cieplnym szlifuje: sie powierzchnie zewnetrzne

wkladki (w przyrzadzie uzytym poprzednio).
Zamocowanie wktadek w oprawach

Zamocowanie wkiadek matrycowych w oprawach musi byé
bezwzglednie pewne. Dlatego najbardziej rozpowszechnione sa
polaczenia skurczowe, pomimo Ze nastreczaja one szereg trud-
nosci, tak przy iaczeniu jak i rozigczaniu. Wkiadka i gniazdo
oprawy posiadajg przy tym typie polaczenia pochylenie $cian
bocznych wielkoéci 10. Mocowanie pary matryc w oprawach wy-
konuje si¢ w taki sposéb, by polozenie gérnej wkiadki odpo-
wiadalo polozeniu wkiadki dolnej. Zwykle dokonuje sie tego przy
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Rys. 12. Urzadzenie do wyjmowania z opraw wkiadek osadzonych skurczo-
wo. A — oprawa, B — palniki gazowe, C — plyta silowa, D — natrysk.
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pomocy odpowiednich znakéw, specjalnego wzornika lub qg.
kuwki wzorcowej wchodzacej w wykroj.

Skurczowe osadzanie wkladek prostokatnych wykonuje sig
w sposéb podobmy, przy czym odpada trudno$é¢ ustalenia polo.
zenia wkiadki gérnej wzgledem dolne;j.
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Rys. 13. Mocowanie wkiadek cylindrycznych w oprawach. a — przy po-
mocy dwéch kolkéw; b — przy pomocy jednego kotka sptaszczonego
(wkiadka jest wéwczas lekko Scieta z jednej strony); ¢ — przy po-
mocy plaskiego klina przylegajacego do Scietej matryey; d — przy pomoey
klina profilowego i podkitadki dociskajgcej.
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Rys. 14. Mocowanie w oprawach wkladek prostokatnych.



Celem wyjecia wkladki z oprawy nagrzewa sie calosé
(rys. 12) do okoto 400°C, po czym wkiadke oziebia sig strumie-
niém wody. Powinna ona wéwczas wypas¢ sama lub po lekkich
uderzeniach przez przelotowy otwér w oprawie.

Potaczenie wciskowe wkiadek i opraw jest mniej pewne i dla-
tego stosuje si¢ je raczej do niewielkich matryc o wykrojach ko-
jowych. Wkiadki w ten sposéb osadzone wyjmuje si¢ z opraw
pezpoSrednio po kuciu, gdy oprawa posiada temperature ok.
200°C. Ochlodzenie wkiadki strumieniem wody i wybicie wy-
starcza do jej wyjecia.

TABLICA II. Znormalizowane wymiary wkladek okragiych i prostokat-

qych, stosowanych przez przemyst radziecki. Pola zaczernione podaja
i wymiary zalecane.
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Czesto wykonuje sig¢ wktadki i gniazda o ksztalcie cylindrycz-
nym i wowczas mocuje si¢ je przy pomocy kolkéw lub klinow
(rys. 13). Podobnie mocowane sa wkiadki prostokatne (rys. 14).
Normalizacja wktadek

Jednym z gléwnych zagadnien technologiczno-ekonomicznych
jest normalizacja podstawowych wymiaréw wkiadek i opraw.
Celem normalizacji tych elementéw jest zmniejszenie ogélnej
liczby opraw.

Wkiadki ulegaja zniszczeniu znacznie szybciej niz oprawy.
Dlatego do produkeji odkuwek o wielkoSciach lezacych w pew-
nym zakresie wykonuje sie wkiadki o jednakowych wymiarach
zewnetrznych. Tabl. II przedstawia znormalizowane, podstawo-
we wymiary wkiadek okraglych i prostokatnych, przyjete przez
przemyst niemiecki. Sposréd pigtnastu wielkosci podstawowych —
osiem jest zalecanych (pola zaciemnione). WielkoSci te moga
stanowi¢ zatem podstawe do stworzenia norm zaktadowych, po
odpowiednim ich przystosowaniu.

Dalszym zagadnieniem mormalizacyjnym sa tolerancje wy-
konania wkiadek i opraw. Oplacalno$é i powodzenie procesu sa
nieroziacznie zwiazane z zupelna wzajemna zamienne$cia tych
elementéw, Stawia to przed narzedziownia do$é trudne zada-
nie, ktére wypelni¢ moze tylko dobrze postawiony warsztat.
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strojenie — t. 6, Maszgiz, 1948.
Rohrmann — Schmieden von Gesenken im Gesenk.
Rohrmann — Die sinking by drop forging. Steel Process, t. 38, zeszyt
8,:10'1 ;11,.1952,
Wallace — Die life and die typing. Metal Treatmen, t. 18, Nr 75, 1951.
Schmiedetechnische Mitteilung, zeszyt 2, marzec 1944.
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Z PRAKTYKI STOSOWANIA KART KONTROLNYCH
W BIEZACEJ PRODUKCII

W zeszycie 9/53 czasopisma ,,Mechanik® zostal zamieszczony
artykut dr Cz. Rajskiego o kartach kontrolnych w przypadku
odbioru sprawdzianowego, a w zeszycie 10/53 artykul autora
o technice statystycznego odbioru partii towaru. Artykuly te za-,
poznaty Czytelnika z pewnymi metodami bez $cislego powiazania
z praktyka ich stosowania. W miniejszym artykule przedstawio-
ne bedg pewne wyniki, ktére uzyskano przy wprowadzaniu tych
metod do zakladéw produkcyjnych.

W artykule opisano pewien fragment pracy dyplomantéw
Szkoty Giéwnej, Planowania i Statystyki, dotyczacy kontroli
migdzyoperacyjnej w przemys$le maszynowym.

W pierwszej czeSci artykulu oméwiono zagadnienie wstep-
nych badan dotyczacych pracy zespolu automatéw obrdb-
kowych i ich klasyfikacji ze wzgledu na doktadno$¢. Praca
niniejsza zostala wykonana przez dyplomantéw Szkoly Gléwnej
Planowania i Statystyki R. Zieliiskiego i Z. Polakowskiego
W Zaktadach im. Komuny Paryskiej. W drugiej cze$ci omowio-
ne beda wyniki prowadzenia karty kontrolnej z przez H. Mie-
rzejewskg w Torufiskiej Fabryce Wodomierzy, w trzeciej —
wyniki prowadzenia karty kontrolnej X — R przez J. Chmielew-
skg i K. Kasice w Fabryce Wyrobéw Metalowych w Kraéniku.

O pracy zespolu automatéw

Automaty, o ktérych mowa, produkuja pewne drobne czesci
elektrotechniczne. Sprawdzaniu podlegaja wymiary produkowa-
nych czeéei. Do sprawdzenia wymiaréw mozna prowadzi¢ karle
kontrolng indywidualnych wymiaréw, polegajaca ma notowaniu
wyniku kazdego pomiaru w postaci punktu na karcie kontrolnej,
badZ warto$ci &redniej z probki, odchylenia $redniego, czy roz-
rzutu,

W kazdym z tych przypadkéw przed zaproponowaniem Kkarty
kontrolnej mnalezy przeprowadzi¢ badania wstepne, za pomoca

ktérych mozna byloby okresli¢, jak zmienia si¢ badany wymiar
w czasie pracy automatu.

W jednakowych warunkach pracy w stosunkowo krétkim okre-
sie czasu, na wielko§¢ wymiaru produkowanego elementu wiply-
wajg tylko czynniki przypadkowe, stad tez zmienny wymiar
nazywamy zmienng losowg (przypadkowa). Zalezno$¢ miedzy
wielko$ciag wymiaru a prawdopodobiefistwem, ze dany element
bedzie miat wymiar w pewnym przedziale, nazywamy rozkiadem
badanej zmiennej losowej. Znajomo$¢ rozkladu pozwala wnio-
skowa¢ o pracy automatu w stosunku do stawianych mu wyma-
gan, poniewaz stwierdza si¢ jaki typ teoretycznego rozktadu
najlepiej pasuje do otrzymanego rozktadu rzeczywistego i jakie
sg praktyczne mozliwosci utrzymania na danym automacie wy-
mianu w okreSlonych gramicach. Nalezy zaznaczyé, ze dany roz-
kiad wymiaréw moze byé¢ otrzymany przy pewnych zatozeniach,
a mianowicie: jeSli méwimy o rozkladzie wymiaru to musimy
ograniczy¢ si¢ do jednego wymiaru, np. wysokosci tba wkretu
o wymiarze minimalnym 28 mm; juz bowiem inny wymiar np.
wysoko$¢ podtoczenia moze mieé inny rozktad, a jesli nawet ma
taki sam, to z pewnoscig o innych parametrach,

Rozkiad musi by¢ badany w krétkim okresie czasu, w ktérym
nie nastepuje zmiana surowca, zmiana regulacji, kiedy mozna
pomina¢ wplyw stepienia narzedzi itp. Narzedzia miernicze mu-
szg dawaé duzg dokiadno§¢, zeby mozna bylo wykryé mawet
bardzo mate zmiany wymiaru. Taki rozktad jest rozkladem chwi-
lowym, tym niemniej jednak pozwala na stwierdzenie czy auto-
mat pracuje dobrze, czy pracuje Zle.

Stwierdzono, ze wszystkie automaty maja rozklad normalny.
Wynik ten jest potwierdzeniem wyniku, otrzymanego przez
L. I. Bragiriskiego w Zwigzku Radzieckim. Ma to ogromne zna-
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czenie dla prowadzenia kontroli jakoSci produkcji automatéw,
poniewaz wiadomo, jakie zmiany w wymiarze produkowanych
elementéw malezy przypisaé zjawisku przypadkowemu, a jakie
pochodzg ze zihian istotnych, jak stepienie noza, zmiana surow-
ca, rozregulowanie automatu itp.

Tabl. I zawiera odchylenia Srednie wymiaréw obrabianych
przedmiotéw dla 6 automatéw réznych typéw,

TABLICA 1. Odchylenia $rednie wymiaréw przedmiotéw dla t tow
réznych typéw
U e et atai Srednica uxl)zrr'lzedmiotu OdChYki:i: §rednie
10—-1 3,0 0,005
8—=1 3,0 0,006
10—5 ; 3,5 0,006
10—8 3,0 0,007
10-3 2.5 0,009
10—11 3.5 0,009

Przy zalozeniu, juz teraz- popartym doSwiadczeniem, mozna
dla kazdej #-krotnej wartosci odchylenia $redniego odczytac z ta-
blic funkeji Laplace’'a prawdopodobiefistwo wyprodukowania
przez dany automat elementu o wymiarze znajdujacym sie w ¢-
krotnych granicach odchylenia éredniego.

Dla ilustracji mozemy pokaza¢ dla automatu Nr 10/3, ktéry
daje odchylenia $rednie 0,009 mm, z jakimi prawdopodobienstwa-
mi wymiary $rednic obrabianego przedmiotu beda si¢ mieScily
w pewnych granicach. Obliczenia podane sg w tabl. II.

TABLICA 1II. Prawdopodobieristwo otrzymania wymiaru przedmiotu
o nominalnej warto$ci 2,5 mm w okre§lonych granicach dla automatu
10—3
Granice, wewnatrz kt6-
:Vy:éh S?°wmx§';rm::al dé°c T | Pra wdolgodobxenstw o
: S wym ZESC1 | nieprzekroczenia gra-
égﬂggiég(;d%h&}g%‘:n z prawdopodobienst- |pic podanych wkolum-
g wem podanym w. ko- nie drugiej
lumnie trzeciej
mm
1: =0,0090 2,4910 — 2,5090 0,68
1,5 « = 0,0135 2,4465 — 2,5135 0,87
25 =0,0180 2,4820 — 2,5180 0,95
2,5 o = 0,0225 2,4775 — 2,5225 0,99
3¢ =0,0270 2,4730 — 2,5270 0,997

Jak wynika z kolumny drugiej i trzeciej tej tablicy, prawdo-
podobienstwo wykonywania przez automat przedmiotu o wymia-
rze w granicach 2,4730 mm —=- 2,5270 mm, jeSli ustawiony on jest
na nominalny wymiar 2,5 mm jest 0,997, co stanowi praktycz-
ng pewno$¢. Mozemy si¢ w ogéle mie liczy¢ z przypadkiem prze-
kroczenia tych granic, o ile, rzecz jasna, na automat nie beda
dzialaly zadne inne czynniki poza zespolem przyczyn przypad-
kowych.

Dla danego wymiaru, to jest $rednicy o nominalnym wymia-
rze 2,5 mm granice tolerancji wynosza -+ 0,1 mm. Sztukami do-
brymi sg sztuki, ktérych $rednica jest w granicach 2,4 mm i 2,6
mm, zatem jesli automat jest nastawiony na wymiar 2,5 mm

i nie wystepuja zadne zaklécenia produkeji, to ustawiacz moze

z praktyczng pewnoscia oglosié ,,ja mie wypuszcze braku®.

Prowadzenie karty kontrolnej ma miedzy innymi ma celu
kontrolowanie ustawienia automatu i $ledzenie zmian rozrzutu
dla otrzymania produkcji bez brakéw.

Na zbadanych automatach, dla ktérych odchylenia $rednie
obrabianych przedmiotéw sa podane w tablicy I, mozna uzyskaé
prodvkcje bez brakéw, nawet przy wezszych granicach toleran-
cji, jednak kontrola musi by¢ czestsza, w zaleznosci od szyb-
ko$ci rozregulowywania si¢ automatu. Czesto$¢ rozregulowan
dla réznych automatéw waha sie w lbau'dzo szerokich granicach:
od kilku minut do kilku godzin.

System kontroli musi sie opiera¢ ma statystycznie opracowa-
nych danych do$wiadczalnych pochodzacych z damego automa-
tu, co pozwala wybra¢ wodpowiednie automaty do okreslonych
robot, jak rowniez zaprojektowaé czestoSci pobierania prébek
dla uchwycenia wszystkich rozregulowan i ich przyczyn oraz
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wyeliminowa¢ produkcje o nadmiernej liczbie brakéw. Statysty.
ka staje si¢ tu marzedziem pomocniczym o ogromnej wamtom
w walce o jak najlepsza jakos$¢ produkeji, o najefektywniejs,
wykorzystanie obrabiarek i narzedzi, jak tez o minimalne ZUZyce
surowca.

Zastosowanie karty z do kontroli produkcji kot zebatych do

zegarkow

Karta kontrolna jest to wykres w ukladzie osi prostokatnych
ktérego osig odcigtych jest kolejny numer prébki lub chwil
w ktorej pobiera sie probke, badz jedno i drugie, a osig rzgdnygh
warto$¢ badanego parametru statystycznego w prébee.

Postugiwanie si¢ karta kontrolng polega na pobieraniu z pr.
dukeji kolejnych prébek, obliczaniu lub wyznaczaniu wartogy
badanego parametru w prébce i odnotowaniu tych wartosei ny
karcie w postaci punktu okreslonego np. kropka lub krzyzykiem
Punkt na karcie kontrolnej reprezentuje wynik badania prébkj
konfiguracja punktéw daje fotografie zmian wystepujacych
w procesie wytwarzania.

Karte kontrolna, zwana karta z, stosuje sie do oceny zmiap
W procesie za pomocg rejestracji liczby sztuk medobrych W prob.
ce o jednakowej liczno$ci.

Przedmiotem badania byly wychwytowe kota ngazte do ze-
garkéw. Sprawdzang wiaSciwoscig byla Srednica gléw, oceniang
jako dobra lub miedobra, za pomoca dwéch jednograniczmych
sprawdzianéw pierscieniowych.

W chwili rozpoczynania kontroli wadliwo$é¢ produkeyjna nie
byta znama, nalezalo wigc przeprowadzi¢ badania wstepne
w dwu etapach. W pierwszym etapie pobrano 6 prébek w okre.
sach co dwie godziny po 30 két. W wyniku przeprowadzonych
badan stwierdzono w kazdej z prébek liczby miedobrych sztuk
ze wzgledu na $rednice. Liczby te zestawiono w tabl. III.

TABLICA III. Wyniki badania wstepnego pierwszych 6 prébek
\Nr prébki REERRN 51 s
RN E NN

Liczba 2 niedobrych k6l w prébce

W szeSciu probkach o licznosSci 30 sztuk kazda, znaleziono
9 kolek niedobrych. Na jedna prébke 30 sztukowa przypada
wiec 9/6 = 1,5 sztuki niedobrej. Zgodnie z wymaganiem, poda-
nym w artykule dr Cz. Rajskiego (Mechanik, zeszyt 9/53 st
372, szpalta 1 w. 40 od gory), oczekiwana liczba sztuk niedo-
brych w prébce powinna zawiera¢ si¢ miedzy 1 a 3. W 30 sztu-
kowej prébce wypadlo mam, ze oczekiwana liczba sztuk niedo-
brych jest 1,5, a wigc liczno§¢ prébki zostata przypadkowo dosé
dobrze wybrana.

Juz teraz przy ustalonej licznoSci prébki 30 sztuk, maleiy
przeprowadzi¢ drugi etap badania wstepnego, majacy na celu
dokladniejszg ocene oczekiwanej liczby sztuk niedobrych w préb-
ce. Pobrano 25 probek w takich samych odstepach czasu i otrzy-
mano wyniki podane w tablicy IV.

TABLICA IV. Wyniki badania wstepnego dalszych 25 prébek
Nroprébki | 7| 8| 91011121314 |15]|16]17 18] 19]20

z [abis] id sl od-all " 21 Ve o k20l 8 ko] 2l
Nr probki | 21 | 22|23 | 24| 25|26 |27]|28]|20]{30]31| |

z gleoiliad o dila s wiliesl: 2 basgasd o |

W 25 prébkach otrzymano 62 sztuki miedobre, zatem ocze-
kiwana liczba sztuk niedobrych w jednej probee jest 62/25 = 2.
Korzystajac z tablicy I wspomnianego artykulu dr Cz. Rajskiego
otrzymujemy na warnto$¢ linii kontrolnej 7 = 7,5 sztuk. Linia cen-
tralna przebiega na wysokosci 2,5.

Punkty reprezentujace wyniki badania prébek oznaczamy na
formularzu roboczym karty kontrolnej, zamieszczonym na rys.
1; dla przejrzystosci taczymy kolejne punkty odcinkami prosty-
mi. Byt to okres badaf wstepnych, na podstawie ktérych oceni-
lismy liczno§¢ prébki na 30 sztuk, oczekiwang liczbe sztuk
niedobrych w prébce na 2,5 sztuki, a wreszcie linie kontrolng
na najblizsza przyszlo$¢ na wysokosci H = 7,5.

Na formularzu karty kontrolnej kreslimy linie centralng i li-
ni¢ kontrolng na najblizsza przyszio§é, prowadzac systematycz:



le— Badania wstgpne —I‘
Sygnat

3

Linia kontrolna

Badania wlasciwe

Stepienie freza

= |
o pinie Nowa rewizja Linie na najblizsz.
Rewizja linii tinil Kontrolnej Linie na najblizszg

kontrolne] .E’_ZM-"_‘-"l

S N A O

Liczba niedobrych sztuk w prabce Z

H i
Linig centralna T
10 20 20 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 %0 0 170
Kolejny numer probki M-16/54-R1

Rys. 1. Roboczy formularz karty z dla két zebatych

ne badania, Wyniki badafi przedstawione sa jedynie na karcie
kontrolneji w postaci punktéw, nie sa juz notowane dodatko-
wo w tablicy.
Przebieg zmian w procesie produkcyjnym az do prébki
o nr 70 mie wykazuje zadnych anomalii. Od prébki 70 widaé
jednak wyraznie systematyczne pogarszanie si¢ jakosci, lecz mo-
zna to przypisa¢ przypadkowi, poniewaz punkt reprezentujacy
prébke 70 mie wykroczyt poza linie¢ kontrolng. Jednakze zblizenie
sic punktu do linii kontrolnej jest ostrzezeniem. I rzeczywiscie
wynik prébki 73 dat punkt powyzej linii kontroinej. Wsirzymano
produkeje, badano powdd powstania nadmiernej liczby brakow.
Powodem bylo stepienie si¢ freza, Zmieniono wiec frez zapewnia-
jac wlasciwg jako$¢ dalszej produkeji i czes¢ produkeji wypro-
drukowang od chwili pobrania prébki 72 do 73 w calodci zbadano,
usuwajac sztuki niedobre, W ten sposéb karta kontrolna pozwo-
lita na czas usunaé przyczyng powstawania nadmiernej iloSci
brakéw, a ponadto umozliwila latwe usuniecia brakéw, ponie-
waz liczba obrabianych két w tym okresie wynosila okoto 300
sztuk, ktérych sprawdzenie nie sprawilo wiekszej tmdnosci.
Byly to dwie konsekwencje sygnatu; trzecia jest rewizja linii
kontrolnych. Poniewaz usunigto wszystkie skutki stgpienia fre-
za, wiec wyniku badania 73 prébki mie uwzglednia sie w dal-
szych obliczeniach. W 41 probkach badan wtasciwych, to
jest od prébki 32 do 72 wlacznie znaleziono liczbe sztuk miedo-
brych, obliczona w pomocniczej tabl. V, na podstawie wynikéw
zapisanych w karcie kontrolnej. Odczytane liczby punktéw na
poszczegblnych liniach sa zapisane w kolumnie drugiej tablicy
V; w kolumnie trzeciej tej tablicy jest podany iloczyn liczb
z pierwszej i drugiej kolumny, Stosowanie takich tablic pomoc-

TABLICA V. Pomocnicza tablica do obliczania oczekiwanej liczby
sztuk niedobrych w prébce

e | e Eooak misdor |Bosgyn kalumuy deu
z brych
0 Z 0
1 10 10
2 8 16
3 6 18
4 2 8
5 4 20
6 2 12
7 2 14
Razem 41 98

TABLICA VI. Pomocnicza tablica do obliczania oczekiwanej liczby sztuk

niczych ulatwia obliczema i zmniejsza mozliwo$¢ pomytek dzig-
ki temu, ze suma kolumny drugiej jest liczbg prébek.

Z wynikéw badania ostatnich 41 prébek wynika, ze Srednia
liczba sztuk niedobrych w tym okresie byla 98/41 = 2,4. Linia
centralna obliczona z wynikéw badan wstepnych byla na wyso-
ko$ci 2,5 a obecnie powinna przebiegaé ma wysokosci 2,4. Roz-
nica jest nieznaczna, tak ze niecelowe jest zmienianie linii cen-
tralnej ami poprawiamie linii kontrolnej. Ponadto zjawisko to
$wiadezy o utrzymywaniu si¢ wadliwo$ci produkeji na jednym
poziomie. Przedluzono wigc lini¢ centralng i kontrolna na maj-
bliszg przyszlo§é, prowadzac w zwykly sposéb dalsze badania.

Do prébki o nr 100 nie pojawil sie w tym czasie zaden sy-
gnal, nie bylo rozregulowania procesu, proces przebiegat nor-
malnie.

Uzyskalismy w ten sposéb bardzo duzo, ale celem naszym nie
jest jedynie utrzymanie wadliwo$ci na pewnym poziomie, lecz
réwniez ustawiczne zmniejszanie wadliwosci. Niepojawienie sig
sygnatu w ostatnich 27 prébkach jest cenng informacja pozwa-
lajaca na zrewidowanie linii kontrolnej.

W tabl, VI obliczono $rednia liczbe sztuk niedobrych w préb-
ce na podstawie wynikéw badania ostatnich 27 prébek od prébki
o nr 74 do prébki o nr 100 wiacznie,

Srednia liczba sztuk niedobrych w prébee jest 70/27 = 2,6.

Okazuje sie, ze Srednia liczba sztuk mniedobrych w prébce
pogorszyla sie w stosunku do poprzedniego okresu, pomimo ze
w ostatnim okresie nie wystapil sygnal. Zostawiono wige linig
centralng i kontrolng na dawnym poziomie prowadzac dalsze ba-
dania. : P R e %)

W wyniku dalszego prowadzenia karty az do prébki nr 125
nie pojawil sie sygnal, wobec tego zrewidowano dla tego okre-
su linie karty kontrolnej, tak jak poprzednio ujmujac obliczenia
w tabl. VII.

TABLICA VII. Pomocnicza tablica do obliczania nowych linii kontrolnych

karty

Soicdobrych. | Sevetapi » ssouk niedo- | oszya koluspny dru-
2 brych

0 1 0
1 6 6
2 11 22
3 5 15
4 1 4
5 1 5

Razem 25 52

TABLICA VIII. WartoSci wspélczynnikéw Ao i D, dla Q, = 0,27%

niedobrych w prébce iQr = 0,5%
iedobrreh |y 2 sk medor "o kelumny deu 3 gt A
R 4 22
: 1 : ; v
1 5 5 ’ :
2 9 18 6 0,483 1,98
3 . o 7 0,419 1,90
2 ; g 8 0,373 1,85
- % % 9 0,337 1,80
= . : 10 0,308 1,76
7 1 7
Razem 27 70 Rok XXVII MECHANIK Zeszyt 5/54 1 83



b Zastosowanie karty X — R do sprawdza-
r+—Badania wstgpne—j}= Badania wtasciwe s
: : ] ! nia rolek

1790 Gorna granica tolerancji T 1 Briadiion Badaniai b s :
T okres Sygnat Ilokres  Sygnat 111 okres rzedmiotem ba ama' yly rolki stozko.
= we, sprawdzang operacja — toczenie, a
2 A wlasciwoscig — $rednica @ 17,9_; ,. Po-
S HQA A | miar $rednicy kazdej rolki byl dostepny,
Z : 1.1 N [ mozna bylo zalozyé¢ karte dwutorowa, po-
R A W v\'l WAL ] zwalajaca na dokladniejsze $ledzenie prze-

4
Sygnat/ Sygnat\

72

biegu procesu toczenia i wykrywania przy-
czyn rozregulowan.

Postepowanie mialo nastepujacy prze-
bieg. Co godzing pobierano prébke 5

1770

1071207 T530' A0 50, 60T 070, r80r v 00T 00T 0 20" 1307 T sztuk, mierzono S$rednice kazdej sztuki
Kolejny numer probki = 2
obliczano $rednia X z otrzymanych wy-
g r— Badania wstepne — } Badania wiasciwe | S 2 3 Ym y 5 .y
,5 i : I nikéw i rozstep R, stanowigcy réznice
[ okres 11 okres _Sygnat I okres 3 e g e 2 W
74 migdzy wartoscig najwieksza a najmniej-
12 % Sygnat  Sygnal vont sza W prébce,

2o 4 V z -badan'ia' ka‘i’dej probki otrzymuje sig
2 . : dwie warto$ci, ktére odnotowuje sie w po-
s 5 < staci punkiéw na odpowiednich torach
04 R karty (rys. 2). Dla ustalenia wartosci
standartowych przeprowadzono badania
Q00 wstepne, na ktére zlozylo sie 30 pierw-

0 20 30 4 50 60 70 8 . 9 100 0 120 130 M0 2 : LN,
Kolejny numer probki LIRSS szych prébek. W wyniku badan wstepnych

Rys. 2. Roboczy formularz karty X—R dla rolek stozkowych.

Oczekiwana liczba sztuk niedobrych w prébce jest 5225 =
= 2,1. Poprawa jest teraz wyraZniejsza, przesunieto wiec linig
centralng na wysokos¢ ¢ 2,1, a lini¢ kontrolna na wysoko$é
H = 6,4, jak wynika ze wzoru

H c+3]/c_

Poniewaz w tym okresie czasu nie pojawil si¢ sygnat i ocze-
kiwana liczba sztuk niedobrych w prébce zmniejszyla sie, ozna-
cza to, ze wadliwo$¢ produkcji réwniez zmniejszyla sie. Warun-
ki w jakich odbywata si¢ produkcja nalezalo obserwowa¢ i utrzy-
ma¢é na dalszy okres produkeji, poniewaz byly to warunki, w kté-
rych wadliwo$¢ byla najmniejsza.

Wynik prébek od 126 do 156 wiacznie daje ¢ 2,0. Wadli-
wosé produkeyjna obniza si¢ w dalszym ciggu i, obliczona z wy-
nikéw osfatnich 31 prébek przez podzielenie ¢ = 2,0 przez licz-
no$é probki n = 30, w = 6,7%.

Prowadzenie karty kontrolnej wplynelo na polepszenie sig¢
jakoSci produkcji poSrednio, przez czestsza kontrole. Na mnaj-
blizsza przysziosé nalezy przyjaé ¢ = 21 H = 6,2.

W przypadku, gdyby w dalszym badaniu okazalo sie, ze wa-
dliwo$¢ wzrasta, nie malezy wtedy podwyzszaé linii kontrolnej
H, lecz czegSciej pobiera¢ prébki i bacznie obserwowaé warunki,
w ktérych wystepuje nadmierna liczba brakéw. Jezeli okaze sig to
potrzebne, nalezy wprowadzié jeszcze pomocnicze linie konfrolne.

Jedli wadliwo$¢ bedzie wzrastala, to sygnaly beda sie poja-
wialy czesciej, powodujac czestszy wglad w przyczyny powodu-
jace zwigkszanie wadliwosci.

W wyniku przeprowadzonych badan wiasciwych mozna przy-
puszczaé, ze produkcja jest ustabilizowana statystycznie; rzecz
jasna, ze poziom wadliwosci okolo 7% moze si¢ okazaé zbyt duzy
i nalezy go znacznie obnizyé, Ustawiczna obserwacja polozenia
punktéw na karcie kontrolnej i stale wytanianie si¢ przyczyn
powodujacych wzrost wadliwosci pozwoli obnizyé ja do mozli-
wych granic osiggalnych na danej obrabiarce, przy danym su-
roweu itp, Dalsze obnizanie wadliwos$ci moze pociagnaé za soba
konieczno$¢ zastosowania powaznych zmian w procesie produk-
cyjnym. Informacja taka powinna byé¢ odpowiednio wykorzysta-
na przez technologéw.
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obliczono $rednig standartowa X jako
Srednia $rednich z poszezegélnych probek
(linia centralna toru gtéwnego) i $redni rozstep R jako $rednia
z poszczegdlnych prébek (centralng toru dolnego). Otrzymano
X=1779mm R =0054 mm
Linie kontrolne dla gérnego toru (dla toru $redniej) oblicza sig
78 WZOrow

Hg=X— A,-R
oraz dla dolnego toru (dla toru rozstepu) z wzoréw
Kg = D2-_R
Ka=10

Wartosci wspolczynikéw As i Do ujete sa w postaci tablic
dla prébek o réznych licznosciach i dla réznych prawdopodo-
bienistw przekroczenia przez dany parametr (w tym przypadku
$rednig lub rozstgp) odpowiedniej linii kontrolnej.

Dla toru $redniej przy prawdopodobiefistwie mnieotrzymania
sygnalu Qy =0,27% i dla toru rozstepu przy prawdopodo-
biefistwie nieotrzymania sygnalu Qg = 0,5% wartoSci wymie-
nionych wspélezynnikéw dla probek od licznosci n =4 do n =
= 10 sg podane w tablicy VIII.

Korzystajac z wartoSci wspétczynnikéw Az i Ds dla n = 5,
obliczono linie kontrolne na najblizszg przyszio$¢ i poprowadzo-
no je na karcie komtrolne;j.

Hg = 17,79 + 0,577-0,054 = 17,82 mm
Hgq = 17,79 — 0,577-0,054 = 17,76 mm
Kg = 2,110,054 = 0,114 mm

Rzut oka na wyniki badan wstgpnych zanotowane na tle
linii kontrolnych na najblizszg przyszlo§é wskazuje, ze produkeja
byta wyraznie nie uregulowana. Na skutek interwencji w dziale
gl. mechanika zbadano przyczyng i stwierdzono nadmierne luzy
w mechanizmach obrabiarki. Przeprowadzono remont obrabiarki
i rozpoczeto produkeje, a wraz z nig prowadzenie karty kontrol-
nej. Na rewizje linii kontrolnych mozna bylo sobie pozwolié
dopiero po zbadaniu dalszych 25 prébek, a to z dwu powoddw.
Po pierwsze zmieniono warunki pracy maszyny przez dokona-
nie remontu, przez co mogly zmieni¢ sie wartoSci standartowe,
po drugie nie mozna ocenia¢ warto$ci standartowych z mniejszej
liczby prébek niz 25.

Wyniki badan dalszych 25 prébek przedstawione sa w posta-
ci punktéw na obydwu torach karty. Ten okres badania wtasci-



wego nazwiemy pierwszym okresem. Przeglad punktéw w tym
okresie wykazuje, ze zaden z nich nie przekroczy! linii kontrol-
aych, obliczonych z pierwszego okresu. Produkcja wyraznie po-
lepszyla sig, o czym $wiadczy utrzymanie sig Sredniej miedzy
liniami kontrolnymi i zmniejszenie rozrzutu na dolnym torze.
Wprawdzie $rednia znajduje si¢ miedzy liniami kontrolnymi,
to jednak wykazuje wyrazng tendencje ukiadania si¢ nad linig
centralna. Przyczyna tego jest inne ustawienie maszyny w okre-
sie I niz to bylo w okresie badania wstepnego.

Dla II okresu badania wiaSciwego obliczono linie centralne
i kontrolne dla obydwu toréw. z okresu I.

X R = 0,036 mm

X = 17,798 mm
Hg=1782 mm Hg=1778 mm  Kg= 0,076 mm

Po narysowaniu tych linii pobierano i badano dalsze prébki.

Wynik prébki mr 59 wykazal, ze zaréwno Srednia jak i roz-
step przekroczyly swoje linie kontrolne. Jest to bardzo silny
sygnal, poniewaz wystepuje na obydwu torach. Badanie wy-
kazalo, ze przyczyna tego bylo wadliwe ustawienie automatu.
Zmieniono ustawienie i cze$¢ produkeji, wyprodukowana od
chwili pobrania 58 prébki, przesortowano. Te same przyczyny
powodowaty powstanie sygnaléw na gérnym torze dla prébek
o nr 74, 80, 81, 88, 89 i na dolnym torze dla prébek o nr 68,
82, 89.

Sklonienie mastawiacza do poprawienia nastawienia obra-
biarki, gdy wymiar poszczegélnych elementéw w prébce mie
przekracza granicy tolerancji (podanej mai gérnym torze karty)
natrafia czesto ma opory, poniewaz nie widzi on jeszcze po-
trzeby zmiany nastawienia.

Przy prowadzeniu karty kontrolnej chodzi o dwie sprawy:
pierwsza to uregulowanie procesu produkcyjnego, druga to
usuniecia brakéw. Racja ustawiacza odnosi si¢ do drugiej spra-
wy, a pomija pierwsza, kiéra jest réwnie wazna.

Obliczenie mowych warto$ci standartowych z II okresu do
probki 90 wiacznie, po wyeliminowaniu wynikéw prébek, ktére
daty sygnaly, daje

X = 17,798 mm

R = 0,038 mm

Poniewaz warto$ci te bardzo nieznacznie réznig sie od war-
tosci otrzymanych za I okres, niecelowe jest poprawianie linii
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kontrolnych, jest to bowiem jeszcze produkcja nieustabilizowana,
wiec taka korekta jest zbedna pedanteria.

W III okresie, az do prébki 142 wlacznie, jest wiele sygna-
16w na torze $redniej, nie ma natomiast zadnego sygnalu na
torze rozstepu. Giéwna przyczyna tego lezy w niejednakowym
nastawieniu obrabiarki. O ile w II okresie wystepowaly sygnaty
na dolnym torze $wiadczace o rozregulowaniu maszyny, o tyle
w III okresie wine malezy przypisaé mastawieniu,

Najsilniejszymi sygnatami w III okresie s3 sygnaly pocho-
dzace z préobek mr 120 i 121. Przeprowadzone badania wyka-
zaly, ze stosowano zbyt twardy material, co powodowato szyb-
kie tepienie si¢ noza, czego ustawiacz nie moégt z géry prze-
widzie¢, sprawdzajac ustawienie zbyt rzadko w stosunku do
rzeczywistej potrzeby.

Punkty wykraczajace poza gramice tolerancji wykazaty, ze
w prébcee jest ponad 509 brakoéw, nierzadko bylo to samo w czes-
ci produkeji wytworzonej miedzy jedng i drugg prébka. Nawet
sygnal powstaly z wyniku 137 prébki, ktéry dat punkt wewnatrz
granic tolerancji wykazat duzg wadliwos¢. W okresie czasu od
chwili pobrania 136 prébki do chwili pobrania 137 wyproduko-
wano 87 sztuk. Wsréd nich — po sprawdzeniu — okazalo sig
13 sztuk mienaprawialnych. Wadliwos$¢ tej produkeji jest 13/87 ~
~ 15%. Zdanie wiec ustawiacza, ze jeSli punkt reprezentujacy
probke znajduje sie wewngtrz granic tolerancji, wéweczas nie
ma potrzeby regulacji obrabiarki, nie wydaje si¢ sluszne mawet
z punktu widzenia wadliwo$ci produke;ji.

Jak wida¢ z przebiegu prowadzenia karty kontrolnej, nie
uzyskano stafego - polepszenia jakoSci produkeji, uzyskiwano
natomiast cenne informacje o procesie produkcyjnym, ktére
w pore wykorzystane muszg doprowadzi¢ do wustabilizowania
si¢ produkeji, a mastepnie stalego zmniejszenia wadliwosci.

Poniewaz w okresie prowadzenia karty komtrolnej nie zdo-
tano produkcji ustabilizowaé, mie mozna wiec obliczyé wadli-
wosci produkeji z wynikéw prowadzenia karty kontrolnej.

Calg produkcje z okresu prowadzenia karty poddamo kontroli
stuprocentowej, poniewaz dopuszczalna wadliwosé byta 1%,
a wyniki prowadzenia karty mie zapewnialy tego. Karta kon-
trolna spelnila wigc w tym okresie tylko role dobrego diagnosty,
lecz choroby nie uleczyta, tym miemniej wynik ten nalezy uwa-
za¢ za pozytywny. Ustawiczne prowadzenie karty kontrolnej
pozwoli doprowadzi¢ produkcje do wymaganego poziomu z po-
minigciem nadzwyczaj kosztownej kontroli stuprocentowej.

TECHNOLOGIA CHEMICZNO-MECHANICZNEJ OBROBKI METALI

1. Ogélna charakterystyka obrébki chemiczno-mechanicznej

Obrébka chemiczno.mechaniczna polega na mechanicznym
usuwaniu z powierzchni obrabianego metalu powierzchniowych
warstw rozlozonych (skorodowanych) chemicznym oddziatywa-
niem o$rodka (kapieli).

Chemicznie aktywna kapiel, w ktérej przebiega obrébka
oddzialywa ma powierzchnie zamurzonego w mniej metalu —
wytwarzajgc warstewke produktu reakcji.

Grubo$¢ tej warstewki stopniowo powieksza sie, lecz réw-
noczesnje szybkos¢ .jej narastania maleje i w pewnym momen-
cie proces chemiczny ustaje w wyniku izolujacego wplywu juz
wytworzonej warstewki.

- Aby umozliwi¢ 'dalszy postep zjawiska — wusuwamy, przy
pomocy Scierniwa zawieszonego w cieczy i odpowiednich urza-
dzefi ‘mechanicznych, utworzong warstewke, odstaniajac, dla
korodujacego wptywu oérodka, glebieji polozone warstwy metalu.

2. Obrébka chemiczno-mechaniczna w zastosowaniu do wegli-
kow spiekanych

Struktura spiekanych weglikéw metali jest pod wzgledem fi-
zyko-chemicznym wybitnie miejednolita. Krysztaly weglika wol-
framu lub wolframu i tytanu w osnowie kobaltu tworza w pola-
tzeniu z roztworem osrodka (spelniajacego w tym przypadku

role elektrolitu), mikroogniwa galwaniczne. To dodatkowe od-
dzialywanie natury elektrycznej wzmaga aktywno$é procesu
koradujacego.

Roztwér wodny siarczanu miedzi (CuSOs), ktérego sie uzy-
wa jako kapieli do chemiczno-mechanicznej obrébki spiekéw,
nie atakuje tak gleboko powierzchni, by catkowicie usunaé spo-
iwo, a jedynie ostabia trwalo§¢ powigzamia ziaremek weglikow.
Ziarenka weglikow wolframu i tytanu znajdujace si¢ w rozluz-
nionej warstwie powierzchniowe] (nie zwigzane z kobaltem)
zostajg latwo usuwane wraz ze skorodowang warstwa kobaltu,
proszkami  $ciernymi = — ' majczeSciej  elektrokorundem - lub
szmerglem. : ) /

Sam przebieg obrébki ptytek przedstawia. sie nastepujaco:
Plytki ze spiekanych weglikéw metali przytwierdza si¢ ma mo-
sieznej lub miedzianej plycie przy pomocy wosku technicznego
z kalafonig. Ptyte te wkiada si¢ do wanny, tak by powierzchnie,
ktére maja byc obrabiane, dotykaly bezposrednio stalowego dna
wanny. Nastepnie nalewa sie do wanny roztworu siarczanu mie-
dzi (CuSO4) o stezeniu okoto 25% i zasypuje proszkiem Scier-
nym (najczeSciej elektrokorundem lub szmerglem o ziarnistosci
od 80 —+ 325) — zachowujac stosunek objetosci 1 : 1.
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W czasie obrobki wanna wykonuje much obrotowy z szyb-
koscia do 1,5 mfsek, a réwnoczes$nie plytki wykonuja przymuso-
wy ruch posuwisty po wirujacym dnie wanny.

3. Zalety obrébki chemiczno-mechanicznej

Obrébka chemiczno-mechaniczna wodznacza sig
cennych zalet, a w szczeg6lnoSci:

a) Wysoka ekonomicznoécia, zwlaszcza przy réwnoczesnej
obrébee duzej ilosci plytek z weglikéw spiekanych. Na jednym
stanowisku obrabia si¢ réwnoczesnie do 12 nozy, przy czym
czas obrébki mnie przekracza 15 min, a przy wykruszeniach kra-
wedzi do 1,50 mm — 40 minut. Przy szlifowaniu plytek przezna-
czonych do lutowania, lub plytek mocowanych mechanicznie
do trzonkéw, obrabia si¢ réwnoczesnie okoto 100 plytek. Czas
obrébki jednej plaszezyzny takiego zespolu trwa od 0,5 do 2
godz. Po uwzglednieniu kosztéw amortyzacji i kosztéw zuzy-
cia marzedzi ekonomiczmos$¢ obrébki chemiczno-mechanicznej
wvraznie przewyzsza inne metody obrébki,

b) Wysoka jakoscia obrabianych powierzchni:

— chropowato$¢ powierzchni mie przekracza jednego mikrona
(po obrébce wykariczajacej);

— krawedzie nie wykazuja wyszczerbien;

— ciemnomatowa powierzchnia wyraznie uwydatnia wszelkie
rysy i pekniecia, tak, ze staja si¢ one doskonale widoczne
przez lupe lub przy mniewielkim powigekszeniu mikroskopo-
w{ym.k Wtasnos$¢ ta znacznie ulatwia kontrole obrabianych
plytek.

c) Pewnoscig, ze w obrabianych przedmiotach nie powstang
wewnetrzne naprezenia, ani tzw. rysy szlifierskie (pekniecia),
gdyz obrabiany material ogrzewa si¢ réwnomiernie, przy czym
powiekszenie temperatury jest mieznaczne.

d) Latwoscig zaopatrzenia si¢ w $rodki potrzebne do obrébki
(kapiel i proszki Scierne wytwarzane sg z surowcéw kra-
jowych).

e) Prostota konstrukeji obrabiarki.

f) Latwos$cig obstugi.

g) Malym zuzyciem tarczy roboczej (zuzycie tarczy roboczej
ze stali kwasoodpornej wynosi, po 700 godz. nieprzerwanej pracy,
1+ 1,b mm, co stanowi znikomy procent w stosunku do zuzy-
cia tarczy przy innych metodach obrébki).

szeregiem

4. Inne zastosowania obrobki chemiczno-mechanicznej

Poza omdéwionym poprzednio zastosowaniem metody chemicz-
no-mechanicznej do obrébki spiekéw, metoda ta, z uwagi na
stosunkowa tatwos§¢ uzyskania wymiaréw w Scistej tolerancji
i tatwo$¢ obstugi oraz tamio§é obrabiarki, moze by¢ wykorzy-
stana przy produkeji réznych marzedzi i czeSci maszyn. Jako
przyktad mozna tu wymieni¢: wytwarzanie plytek wzorcowych,
sprawdzianow, pierScieni tlokowych, pierscieni odleglosciowych,
wpustéw czétenkowych (Woodruffa). Metoda ta moze réwniez
znalez¢ zastosowanie w laboratoriach do wykonywania zgta-
déw metalograficznych, jak i przy odbiorze ptytek ze spiekanych
weglikow metali i innych materialéw celem wykrywania pek-
nigé.

gBardzo dobre wyniki uzyskata jedna z fabryk stosujac me-
tode chemiczno-mechaniczng do wyrobéw tloczonych z alumi-
nium (99,9 +99,99% Al) i ze stopéw glinowo-magnezowych
(,,Brillaluiag 3 i ,,Brillalumag 5 — o zawarto$ci 5 lub 5% Mg)
Tu jednak malezy zwrécié uwage, Ze chemiczno-mechaniczna
obrébka wyrobéw ze stopéw glinowo-magnezowych daje tylko
woéwczas dobre rezultaty, gdy jest zachowana duza jednorodnosé
stopu. Jednorodno$¢ te uzyskuje sie przez uprzednie wyzarza-
nie w temperaturze 325 —+ 4250C oraz kilkakrotne przewalco-
warie.

5. Czynniki wplywajace na wydajno$¢ i jakos¢ obrobki

Jako$§¢ i wydajno$é obrébki chemiczno-mechanicznej zalezy
od szeregu warunkéw natury chemicznej, mechanicznej i wresz-
cie rodzaju uzytych materialow Sciernych.

Sposréd warunkéw chemicznych majacych wplyw na przebieg
obrébki wymienimy:

a) skiad chemiczny kapieli,

b) koncentracj¢ roztworu kapieli,

¢) temperature kapieli.

Wplyw rodzaju proszku Sciernego wiaze sie przede wszyst-
kim z jego ziarnisto$cia, ktéra powaznie oddzialywa tak na
wydajnos¢, jak i na gladko$é obrabianej powierzchni.

Spoéréd - czynnikéw mechamicznych wplywajacych na wydaj-
noé¢ i gladkosé¢ wymienimy:

a) szybko$¢ obwodowa dna wanny (ruch roboczy).
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b) wielko§¢ i szybko$¢ posuwu poprzecznego obrabianego
przedmiotu,

c) wielko$¢ obrabiamej powierzchni,

d) wielko$¢ docisku jednostkowego.

Wplyw skiadu chemicznego kapieli obrazuje tablica I. Wy.
nika z miej, ze wydajnoS¢ obrébki Ichemiczno-mechanicznej
wzrasta w tych kapielach, w ktérych obrabiane materialy silniej
koroduja. Na przyktad wydajno$é¢ obrébki aluminium przeprowa-
dzonej w kapieli wodnej i w roztworze siarczanu miedzi (CuSQy)
jest miemal identyczna, gdyz metal ten w obu przypadkach po-
krywa si¢ szybko warstwa tlenku (Al2Og), ktéra powstrzymuje
dalsze oddzialywanie chemiczne kapieli. W roztworach rozpusz.
czajacych tlenek aluminium (np. NaOH) wydajno$é obrébki
znacznie wzrasta.

TABLICA I. Wydajno$¢ (w miligramach na 30 min) obrébki chemiczno-
mechanicznej*) w zalezno$ci od skladu chemicznego kapieli

Material obrabiany

Kapiel . :
stal zeliwo l aluminium| spieki
Woda H.O 16 38 21,6 40
Siarczan zelazawy FeSO, 19. 29 = -
Kwas solny HCl1 20 42 22,3 =
Siarczan zelazowy Fey(SO.): 51 51 e 344
Siarczan miedzi CuSO, | 299 250 20,2 1203
Nadsiarczan amonu (NH,),S:0s 76 99 - -
Azotan rteciawy zakwa-
szony kwasem azoto-
towym HgNO;+HNO, 15 233 = 1522
Lug sodowy NaOH - - 56,0 =
Azotan srebra AgNO,; - - - 1174
Kwas azotowy HNO, = s ~ ‘ 115

*) Proby objete powyzsza tahelka przeprowadzono w nastepujacych
warunkach obrébki: tarcza o $rednicy 250 mm, predko$é obrotowa n = 74
obr/min, nacisk jednostkowy 0,24 kG/cm2, proszek Scierny — szmergiel.

TABLICA II. Wydajno$s¢ (w mm3/min) obrébki chemiczno-mechanicznej
spiekanych weglikéw w zalezno$ci od stezenia kapieli

Symbol spieku Stezenie roztworu

PN GOST 15% 20% 25% 30%
sl T15K6 14,9 15,4 15:9 15,55
Gl WKS8 10,2 11.3 11,8 1159

Warunki: kapiel — roztwér CuSOs, temperatura 20°C, ziarnistoéé
proszku $ciernego 325.

68 Ziarn 100

Ziarn. 325
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Rys. 1. Wplyw stezenia roztworu CuSOg4 na wydajno$é obrébki spieku Gl.

Wplyw stezenia kapieli zbadano bardziej szczegélowo w przy-
padku obrébki weglikow spiekanych w roztworze siarczanu mie-
dzi (tabl. II i rys. 1); okazalo sie, Ze przy wzroScie stezenia
roztworu do 15% wydajno$é szybko wzrasta; w obszarze 15 —
20% przypada optimum, zwigkszen’e za$ stezenia ponad 25%
praktycznie nie przynosi korzysSci. W czasie obrébki zawarto§é
soli (siarczanu miedzi) w kapieli stale maleje przez wypiera-
nie jej z kapieli solami rozpuszczajacego si¢ kobaltu. Dla pod-
trzymania stato$ci skladu kapieli i zwigzanej z tym wydajnosci
obrébki nalezy okresowo uzupelniaé ubytek siarczanu miedzi.

W czasie préb stwierdzono, ze sktad kapieli nie wplywa na
gtadko§¢ obrobki.

Wplyw temperatury kapieli na wydajno§é obrébki spiekanych
weglikow przedstawia tabl. III.

Jak z niej wida¢ przy wyzszej temperaturze wydajno$é¢ wzra-
sta, podwyzszenie jednak temperatury ponad 350C nie powoduje
zwigkszenia wydajnoSci, przyspiesza natomiast parowanie ka-



jeli, zwigkszajac jej stezenie, to za§ w konsekwencji prowadzi
go spadku wydajnoSci i wzrostu kosztéw produkeji.

TABLICA 11I. Wydajnoé¢ (w mms3/min) chemiczno-mechanicznej obrébki
weglikéw spiekanych w zaleznosci od temperatury kapieli

Symbol spieku Temperatura kapieli w °C

PN GOST 20 255 230 35
RN
st T15K6 PN TR T 26,8
i
Gl WKS 18,8 o\ 141 15,5 17,2
Kapiel — roztwér CuSO, — stezenie 20%, ziarnisto§é proszku
§ciernego — 120

——

TABLICA 1V. Wydajno$¢ (w mm3/min) obrébki spiekanych weglikéw me-
tali w zaleznosci od ziarnisto$ci Scierniwa

Symbol spi'eku I Ziarnisto$é proszku
PN | GOST 46 | 80 120 140 170
st TI5K6 | 125 | 20 15 195017
Gt | wks | 8 | a3 9 8 11,5

Kapiel — roztwér CuSO, — stezenie 20%
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Rys. 2. Wplyw ziarnistoSci Scierniwa na wydajnosé obrébki.

Wplyw ziarnistosci proszku Sciernego na wydajno$é obrébki
zobrazowany zostal w tabl. IV oraz ma rys. 2. Zachodzgca tu
zalezno$¢ posiada charakter ztozony, przechodzac kolejno przez
maksima i minima. Mechanizm tego zjawiska nie zostal dotych-
izas wyjasniony.

- Wplyw ziarnisto$ci proszku na gladkos$¢ obrabianej powierz-
¢hni wyraza si¢ prawidlowo przebiegajacymi zaleznoSciami:
czym drobniejsze ziarno, tym gtadsza powierzchnia (tabl. V
i rys. 3). Praktycznie ustalono, ze dla uzyskania maksymalnej
wydajnosci nalezy stosowac proszek Scierny o ziarnistosci 80 —-
+ 100, natomiast dla uzyskania lepszej gladkosci powierzchni
nalezy stosowaé proszki Scierne o ziarnistosci od 200 = 325.

TABLICA V. Gtladko$¢ (Hyg, p) obrabianej powierzchni (weglikéw spie-
kanych) w zalezno$ci od ziarnistosci Scierniwa

Symbol spieku l Ziarnistoéé proszkéw éciernych

Wplyw warunkéw mechanicznych, a wigc szybkoSci ruchu
roboczego, wielko$ci przesuwu poprzecznego i docisku jednostko-
wego jest tego rodzaju, ze w miare wzrostu tych wszystkich
wielkosci 'wzrasta réowniez wydajnoS¢ obrébki (rys. 4), nato-
miast gladko§é powierzchni ulega pogorszeniu.

-~
< 4 e 50
& 12
&
5o 3
bl
B 6l ~
g6 St
=]
By
= ok -
0 20 40 60 75
Predkosc abrotowa tarczy n obr/min  u-3z/s4-24

Rys. 4. Wplyw dlugosci skoku L i predkosci obrotowej tarczy na wydaj-
no$¢ obrébki spieku GI.

6. Zalecane warunki obrobki

Na podstawie dotychczasowych badan, przeprowadzanych
giéwnie w Naukowo-Badawczym Instytucie Narzedziowym
(WNII) przez A. M. Koratygina i B.S. Korszunowa, zestawiono
w tabl. VI zalecane parametry obrébki chemiczno-mechanicznej.

TABLICA VI. Zalecane warunki obrébki chemiczno-mechanicznej
I. Warunki chemiczne
Material przedmiotu kNa;zi:vl? ch%:lailéz. Stezenie Te:ﬂf_’:m-
Spieki ceramiczne Woda H.O — otocz.
Ak s i | Siarczan ° =g
Spieki weglikéw metali Sy CuSO0, 25 20+35°C
Stal i zeliwo A » 25° 15=35°C
Aluminium Lug NaOH 15+35°C
sodowy
II. Warunki mechaniczne
Dla obrébki
T e 506 ‘ora. | dla spie-
zgrubnej wyl::amfza kéw cera-
13ce) micznych
Szybko§¢ obwodowa roboczej 1.5 1,0 zgrubn.
czeéci dna wanny w m/sek < . 1=22
Wielko$é skoku w mm lub szyb- v,.=8=+10
koé¢ poprzecznego przesuwu 50 mm 10 mm D v
w m/min m/min
i:?x:gsﬁlglvg; ’namsk powierzchnio- 0.15 0,10 0,3+0,6
Umocowanie krazka (przyrzadu) jak dla
z obrabianymi przedmiotami sztywne | obrotowe | jnnvch
Iloéé przedmiotéw obrabianych A
réwnoczeénie od 12100 szt.

PN GOST | 46 80 | 120 | 140 | 170 | 200
s THERE . F 44 EraR Tl A el g o1 e
Gl | WKs 43 | 40 | 35 | 30 | 25 | 1.9

Kapiel — roztwér CuSOs — stezenie 20%,.

K

/Vipogrze/r Sladow
WzdtuZ sladiw

=
S

S
]

N
S

Chropowatosc powierzchni H
8

120 140 170 200
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Rys. 3. Wplyw ziarnisto$ci Scierniwa na gladkodé powierzchni spiekéw SI.

Rodzaj uzytego materiatu Sciernego nie wplywa w sposéb
widoczny ani na wyda‘no$¢, ani na gladko$¢ obrabianej po-
wierzchni. Natomiast szybko§é zuzywania sie materialu Scier-
nego jest rézna. Na przyktad trwalo§¢ karborundu jest w tych
samych warunkach pracy dwukrotnie wieksza od elektrokorundu.
Jednakze ze wzgledow ekonomicznych zaleca si¢ stosowaé raczej
elektrokorund lub szmergiel niz karborund,

III. Materiaty Scierne

Rodzaj materialu Ziarnisto§¢

Przedmiotu Proszku Obrébka Obrébka
obrabianego $ciernego zgrubna wykariczajaca
Spieki Elektrokorund ;
ceramiczne lub szmergiel 100 200-+-240
Spicllnsgikiws | jak wysei 6080 2004325
Ilodciowy stosunek proszku =

$ciernego do plynéw w kapieli (obje- h IR ¢

to$ciowo)

Na zakoriczenie wspomnieé¢ nalezy, ze ta metoda obrébki ze
wzgledu na prostote urzadzen, tatwo$é obsiugi i ekonomie, po-
winna znalezé w naszych warunkach do$¢ powazne zastoso-
wania.
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Prof. inz. JERZY ZAWADZKI

WYWAZANIE SZYBKOWIRUJACYCH ELEMENTOW MASZYNOWYCH

1. Wstep

Zagadnienie wywazania wirujacych elementéw maszynowych
(waléw korbowych, wimnikéw, silnikéw i pradnic elektrycznych,
k6l zgbatych itp.) ma szczeg6lnie wazne znaczenie przy ich du-
zych predkosciach obrotowych oraz przy wysokich wspéiczyn-
nikach bezpieczenstwa w celu uzyskania jak najwiekszej oszczed-
noéci materiatéw. Niewywazony element skraca zywotno§é ma-
szyny i lozysk, ze wzgledu ma wystepujace mieprzewidziane
przy konstrukeji obciazenia dynamiczne, -a ponadto moze staé
si¢ przyczyng awarii, ktére przynosza olbrzymie szkody gospo-
darce marodowe;j.

2. Podstawy teoretyczne wywazania

Z podstaw mechaniki wiadomo, ze podczas obrotu ciata o ma-
sie m okolo osi O wystepuja sity (rys. 1):

M-323/3-R2

M-323/53-R!

Rys. 1. Sily dzialajace na cialo

wirujagce o masie m. podczas obrotu ciala o masie

m.

a) P, — mormalna (prostopadia do toru) i

b) Py — styczna do toru.

Sita styczna moze spowodowaé jedynie wzrost wielkoSci
predkosci obwodowej, czyli moze nadaé przySpieszenie

Av

At
gdzie @y — przySpieszenie styczne,

Av — przyrost predkosci obwodowej,
At — przyrost czasu, w ciagu ktérego mastapit przyrost
predkosci.

Sitla normalna powoduje jedynie zmiang kierunku (zmusza
do poruszania si¢ ciala po obwodzie kota), tzn. przy$pieszenie
normalne (do$rodkowe) a, wyraza si¢ wzorem:

.02
(P
=
gdzie a, — przyS$pieszenie normalne (doSrodkowe)
r — promien okregu kola (toru), po ktérym porusza sie

ap

dame cialo.
Zgodnie z prawem Newtona mamy przy znamej masie m:
Av
P = m 'Zt' [1]
.02
N e [2]
)3

Ciato swym bezwladem przeciwdziata tym zmianom zgodnie
z podstawowg zasadg dynamiki (nauki o sitach), zasada dzia-
tania i przeciwdziatamia. Pojawiaja si¢ wiec bierne sily bez-
wiadno$ci w chwili dziatamia sit czynnych (rys. 2):

Sita styczna bezwiadno$ci T — réwna co do wielkoSci i kie-
runku, sile Py, lecz o zwrocie przeciwnym;

Sila mormalna bezwtadnosci — sita od$rodkowa N — réwna
co. do wielko$ci i kierunku sile Pp,- lecz jej przeciwna co do

zwrotu, :
T o ;31
g
1)2
NE= [4]
e

Zastanéwmy si¢ obecnie mad reakcjami lozysk walu z tarcza
o ciezarze G (rys. 3). Nietrudno zauwazy¢, ze beda one odwrot-
nie proporcjonalne do odleglosci tarczy od lozysk, czyli:
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Rys. 2. Sily bierne dzialajace .

A b
A—{»—B:G\E:T 5]

G0 G-a
iB= 6]
a+ b a+ b
Sa to reakcje statyczne lozysk watu z tarcza zmajdujacego sig
W spoczynku.

a stad

e—Q — b —»
— = 1 FhiE
T T
A B

6 M-323[53-R3

Rys. 3. Wyznaczanie reakcji tozysk A4 i B.

Zalézmy teraz, ze wal wiruje jednostajnie, wykonujac n obro-
téw ma minute, przy czym tarcza jest osadzona mimo$rodowo,
tzn, ze Srodek masyl) S mie lezy mna osi obrotu (rys. 4).

|
=
|

6

Rys. 4. Skutki mimoS$rodowego osadzania tarczy na wale.

— Z powodu mimoSrodowego osadzenia watu wystapi tu sila
bezwiadnosci odSrodkowa (zgodnie z réwn. [4]):
1)2
Ni=Sm~——
m - U
gdzie: e — promieni mimosrodu,
v — predkos¢ Srodka masy S,
m — masa tarczy.
Znajac cigzar G tarczy, wyznaczamy jej mase wedlug znanego
WZOorl:

m= — 8]

gdzie: G — ciezar ciala kG, i
& — przyspieszenie ziemskie = 9,81 m/sek2.
Przez wstawienie zaleznosci [8] we wzér [7] otrzymamy
G- 9
[
g-e

Predkos¢ obwodowa ruchu obrotowego obliczymy ze znanego
WZzOoru:

N =

T em 0
T ean 1
zatem wz6r [9] przybierze postaé:
e oGt
e g - 302
Przyjmujac w przyblizeniu n2 ~ 10; g ~ 10 m/sek2

£ s 12]
900 [
przy czym wartoSci G, e, n malezy wstawi¢ w jednostkach:

G w kG, e w m, n 'w obr/min.

W wyniku dzialania tej sily, wirujacej razem z tarcza, po-
wstang réwniez w lozyskach reakcje wirujace, ktérych wartosci
tatwo wyznaczy¢ wg wzoréw [6]. Beda to tzw. reakcje dyna-
miczne. Reakcje te zlozone ze statycznymi wykreslnie “(rys. 5)
lub analitycznie, dadza obciazenie "catkowite zmienne, szkodli-

[11]

N ~

1) S}'Ode_k masy jest to punkt, w kitérym skupia sie jak gdyby caia
masa ciala i przez kiéry musi przechodzi¢ linia dziatania sity wypadkowej
podparcia lub podwieszenia dla zachowania réwnowagi ciala.



we dia tozyska. Zauwazmy, Ze zjawisko to nie wystapi, gdy wal
pedzie osadzony wspéisrodkowo (e = 0).

N N
|
R a— C Rq
S
) M-323/53-85 RL_—— t ".4
Rys. 5. Skladanie reakcii
statycznych Rg i dynami- A A

eznych Rg w przypadku
mimo$rodowego osadzenia
{arczy.

Rys. 6. Niewywazenie wywolane parg
sit AV, ;

Jednak w przypadku ukladu wirujgcego jak ma rys. 6, mimo
iz srodek masy S bedzie lezal na osi obrotu, tj. e = 0, wystapig
tez reakc;e, giyna*micz.ne. Beda one wynikiem dziatania pary sit
bezwladnosci N, czyli tzw. momentu, ktéry mierzymy iloczynem
sily oraz ramienja pary (odleglo$ci linii dzialamia sil pary):

M= N-c¢ [13]
Moment ten bedzie dazyl do obrécenia ukiadu w plaszczyznie
osi watu, skutkiem czego wystapi w lozyskach para reakcji dy-
namicznych Rg o momencie:

Mg = Rg-1 [14]
Dla rownowagi musi by¢ spelniony warunek:
R d-=»N-+¢ [15]
N-.c :
a stad Rqg = 7 [16]

W przypadku, gdy ¢ = 0 reakcje te nie wystapia (bedzie to
przypadek opisany poprzednio dla e = 0).

Reasumujgc wysnuwamy nastepujace wazne wnioski:

1) Dla unikniecia szkodliwych dynamicznych zmiennych ob.-
ciazen lozysk, elementy wykonujace ruch obrotowy powinny wi-
rowa¢ okolo osi, dla ktérej mie wystapia poprzednio opisame
zjawiska, czyli mie wystapig sily bezwiadnosci i ich momenty.
0§ taka mazywamy gltowng centralng osiqg bezwiladnosci ciata
(przechodzgca przez Srodek masy).

Ze wzgledu na ewentualne, nie do uniknigcia bledy obrébki,
nalezy wiec elementy te sprawdzié, czyli wywazyc statycznie
(w spoczynku) i dynamicznie (w ruchu) na odpowiednich ma-
szynach tzw. wywazarkach.

Jak wazne jest to zagadnienie zilustruje przvkiad wirnika turbiny,
o ciezarze G = 1000 kG, wykonujacego n = 3000 obr/min przy mimo-
srodzie s = 0,001 m.
Reakcje statyczme:

Q

Ast =B:t= — = 500 kG
2
Reakcje dynamiczne:
1 5 «n? & ¥ 2
Ad=Bd=J—v‘g,—G e.nt 1 100.0001.3000° _ oo o
2 2 900 2 900

L
‘,VAst S &4 35:,-

G M-323/53-R?

Rys. 7. Obliczanie reakcji w lozyskach A i B przy symetrycznym osadze-
niu dysku turbiny parowej.

Stwierdzamy wigc, ze reakcje dynamiczne sa tu 10-krotnie wigksze
od statycznych. Lecz nawet przy mimosrodzie e = 0,000 m=0,1 mm, re-
keje dynamiczne sg do$é duze.

2) Jezeli element ze wzgledéw konstrukeyjnych nie moze wi-
rawa¢ okolo swej giowne]j centralnej osi bezwiadnosci, staramy
sig go wywazyé przeciwwagami. Jako przyktad miech postuzy
wal korbowy silnika 1-cylindrowego (rys. 8)

Q)

2
-323/53-48
b — wywazony przeciw-

Rys. 8. Uklad korbowy a — niewywazony,
wagami W.

3. Wywazanie statyczne i dynamiczne

a) Wywazamnie statyczme polega na korekcji elemen-
tii maszynowego dla usunigcia mimosrodu e i ma zastosowanie
dla waskich tarcz, osadzonych prostopadle do osi obrotu, np. dla
k6t zebatych o matej szerokoSci wienicéw. W tym celu uktadamy
element maszynowy ma rolkach (rys. 9) nadajac mu lekkie wy-
chylenie. Po wykonaniu pewnej iloSci wahan element ustali sig
w polozeniu odpowiadajgcym najnizszemu polozeniu Srodka ma-
sy. Wywazenie przeprowadzamy przez dolozenie na gérze lub
zebranie na dole odpowiedniej iloSci materialu. Préby przepro-
wadzamy tak diugo, az kazde polozenie elementu ma rolkach be-
dzie jego polozeniem réwnowagi, tzn. przy lekkim wychyleniu

K- RY

Rys. 9. Wywazarka statyczna.

obréci sie on az do zatrzymania skutkiem mieuniknionego tarcia
migedzy elementem i rolkami oraz ma ltozyskach rolek, mie wyka-
zujac sklonnosci do ruchu wahadlowego. Z tego powodu nalezy
dbaé szczegélnie o czysto§é urzgdzenia i smarowanie dla osia-
gniecia jak najmniejszych oporéw tarcia.

Wywazanie statyczne nie ma zastosowania dla elementéw
szerokich (np. dla wirnikéw silnikéw elekirycznych) ze wzgle-
du na mozliwo$é wystepowania momentéw sit bezwiadno$ci mi-
mo centrycznego osadzenia elementu mna osi, o czym méwilisSmy
przy koncu ustepu 2 (rys. 6). .

b) Wywazaniedynamiczne (w ruchu) przeprowadza
si¢ na specjalnych maszynach tzw. wywazarkach. Zasada wywa-
zarki dynamicznej przedstawiona jest ma rys. 10. Wat badanego

weazylsRn |
Rys. 10. Schemat zasady dziatania wywazarki dynamicznej.

elementu maszynowego osadzony jest w lozyskach, podwieszo-
nych na sprezynach. Ugiecie sprezyn, dzialajgcych jako dynamo-
metry, daje mozno$é pomiaru reakcji dynamicznych wystepuja-
cych W czasie wirowania elementu, co daje podstawg do odpo-
wiedniego ich wywazania.

Istnieja réwniez wywazarki uniwersalne, dajace mozno$c¢ prze-
prowadzenia zaréwno wywazania statycznego jak i dynamicz-
nego.

4. Wymagania stawiane przy uzytkowaniu wywazarek

Ekonomiczne uzytkowanie wywazarek wymaga spelnienia na-
stepujacych podstawowych warunkéw:

1) czas wywazania (ustawienie elementu ma wywazarce oraz
wywazanie) powinien stanowi¢ maksymalnie do 5% czasu
jego wykonania,

2) istnienie mozliwosci zastosowania juz przy produkcji seryj-
nej,

3) latwa i nieskomplikowana obsluga,

4) latwe i bezpo$rednie odczytywanie wymaganych wielko$ci
pomiarowych oraz szybkie wysnuwanie wnioskéw dla usu-
mniecia brakéw i wywazania elementu maszynowego,

5) stosunkowo miski koszt wywazarki,

6) duza dokiadno$¢ pomiarow,

7) latwa konstrukcja urzadzenia.

5

. Opis budowy i dzialania wywazarki. Schemat procesu wywa-
Zania
Opis ten przeprowadzimy na najczesciej uzywanej wywazar-
ce specjalnej (ramowej) systemu ,Trebel“ (rys. 11 i 12).
Rama maszyny A jest podparta z jednej strony przegubem
B, za$ z drugiej ma sprezynie C. Na ramie sa osadzone dwa
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A3k

Rys. 11. Wywazarka specjalna (ramowa) systemu ,,Trebel, w widoku.
> SR il
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Rys. 12. Zasada budowy i dzialania wywazarki z rys. 11.

M-J23/54: 412

otwarte loza rolkowe D, przesuwane wzdluz ramy, przy czym
konstrukcja gornej czeSei loza dozwala ma zmiane wysoko$:i
oraz przesuniecie poprzeczne. Badany element ulozony na rol-
kach, taczy si¢ poprzez sprzeglo F i wal przegubowy G z ma-
pedzajgcym silnikiem elektrycznym Z. Po uruchomieniu silnika
element zaczyna po chwili wirowaé ze stala predkoscia obroto-
wa. Wystepujace sily bezwtadnosci oraz ich momenty wywoluja
wahanie ramy A wraz z przedmiotem w ptaszczyznie pionowej,
przy czym czgsto$¢ tych wahan jest réwna predkoSci obrotowej
maszyny. Ugiecie sprezyny C jest wprost proporcjonalne do re-
akeji wystepujacej w podparciu, a tym samym mozemy okreslié
niewywazenie, cechujac odpowiednio ugiecie sprezyny w ska-
li si. Rama podparta jest ponadto sprezyna I, osadzona ma
koncu dzwigni H, polaczonej poprzez uklad diwigniowy L i M
z mimosrodem K. Mimos$réd ten jest osadzony ma wale wiruja-
cym z ta sama predkoscia obrotowa, co badany element, nada-
je wiec uktadowi dZwigniowemu L, MiH, a przez to i sprezynie
J, ruch drgajacy o czegstoSci réwnej predkosci obrotowej elemen-
tu. Regulujac tak wychylenie sprezyny J, aby byly one réwme
co do wielkoSci wychyleniom ramy, a przeciwne co do zwrotu
(czyli jak sie to méwi — przesunigte fazowo o 1800), mozemy
zréwnowazy¢ reakcja sprezyny nacisk dynamiczny elementu
w plaszczyznie pionowej, a tym samym usungé drgania ramy.
Ustalenie ramy stwierdzamy przy pomocy przyrzadu optycz-

M-323/53-R13

Rys. 13. Przyrzad optyczny do stwierdzenia wywazenia.

nego T, przedstawionego na rys. 13, sprzegnigtego z ramg wy-
wazarki.
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Zmiang wychylefi sprezyny J osiagamy przez zmiane stosup.
ku ramion dzwigni L, przesuwajac obrotem kolem sterujacym g
punkt podparcia dZwigni M. Regulacje fazy przeprowadzamy
obrotem kola, przesuwajgcego tuleje X, a przez to obracajacegy
walek Ws ze Srubowym rowkiem wzgledem watka Wy z rowkami
réwnoleglymi do jego osi. Przesunigcie fazowe drgan ram
i uktadu dzwigniowego latwo odczyta¢ z poréwnania skali §,
sprzegta i skali Sy kola sterujacego V, ktére przy zgodmnosci fg;
daja jednakowe wskazania.

Dla zwigkszenia doktadno$ci pomiaréw i rozszerzemia zakre.
su skali sif, uktad: rama A wraz z tozami D powinien bhy¢ jak
najlzejszy. Ponadto zmieniajgc sztywno$¢ sprezyny C przgg
zmiang¢ iloSci pracujgcych zwojow, co mozna dokonaé obrotem
nakretki Y, osiggamy zblizenie czesto$ci drgan wiasnych uklady
ramowego wraz z badanym elementem do czesto$ci rezonan.
sowych, przy ktérych wystepuja majwigksze wychylenia, co zwie.
ksza dokladno$é¢ pomiaréw.

6. Opis procesu wywazania

Dla elementéw szerokich wywazanie skiada sie z dwu pomia-
réw, za$ dla elementéw waskich, zblizonych ksztaltem do tarez
prostopadlych do osi obrotu, praktycznie wystarcza jeden po
miar. Wynika to z prostych rozwazan teoretycznych podamych
poprzednio.

M-323/53-A
Rys. 14. Podstawy procesu wywazania.

Zatézmy, ze uklad sit bezwladno$ci redukuje sie do dwu sil
skosSnych Ny i Na, (rys. 14), dzialajacych na dwu przyjetych
ptaszczyznach I i 2 elementu, prostopadlych do osi obrotu (mp.
w plaszezyznach czolowych szerokiego walka). Plaszczyzny te
nazwiemy plaszczyznami wywazania. Doprowadzamy drgajacy
rame z elementem do spoczynku obrotem kot regulujgeych U
i V; stwierdzamy, ze dla wywazenia nalezy w plaszczyznie |
dodaé sile Ry réwnowazaca sile Ny i czeSc sily Na. Czesé t
zgodnie z zasada dzwigni wynosi:

AN N, &,
2 b1

Wywazenie w plaszczyznie I csiagamy przez dodanie ma od-
powiednim promieniu, tzw. promieniu wywazania, dodatkowego
ciezaru (przeciwwagi) Gy w punkcie C (lub odjecie w pun-
kcie D), tak by:

Gy <risn®

900
zgodnie ze wzorem [12], przez co zasadniczo wywazamy catko-
wicie site Ny oraz tylko czesé sily No.

Przesuwamy nastepnie cialo wzdtuz osi obrotu w nowe polo-
zenie i rozpoczynamy drugi pomiar, doprowadzajac znéw (od-
powiednig regulacjg) do spoczynku ramy z elementem wiruja-
cym. Wpltyw silty N objawi si¢ wéwezas w plaszczyznie wywa-
zania 1 jako sila:

R, =

" a,
» Ny=1IN; b‘z
Stad mie znang dotychczas sile niewywazona N, dzialajaca
w plaszezyZnie wywaienia 2 otrzymamy z proporcji dzwignio-
wej:

o by
Ny=a Ny =
ay
za§ czg$¢ N’o sily N2 z proporcji:
' a
N, = N, —
b,

Praktycznie wartosci sit No i N’ odczytujemy na skalach
przyrzadu pomiarowego wywazarki. Dodajgc wiec odpowiednie
ciezary (przeciwwagi): w punkcie E cigzar G’s oraz w punkcie
F ciezar Gz na promieniach wywaZania, osiggamy pelne wywa-
zenie elementu. Mozna tez oczywiScie zamiast dodania uja¢ pe-
wna ilo$¢ materiatu po stronach przeciwnych tzn, w punktach
HiK.

Ze wzgledu na konieczno$¢ wywazamia réznych elementéw
konstrukeyjnych, maszyna zaopatrzona jest w uniwersalng ska-
le, uwzgledniajaca:

a) wplyw ciezaru niezbednego do wywazenia,



p) promienia wywazania oraz
¢) odleglosci b plaszczyzn wywazania od osi drgamia,
[ tak np. przy wskazaniu 2000 ma skali, przyjeciu promienia
wywazania 10 cm oraz odlegloSci jednej z plaszczyzn wywaza-
ia od osi drgania 40 cm, wymagany cigzar (przeciwwaga)
w tej plaszczyZnie bedzie: .
wskazanie

~om. wywaz. X odi. plaszcz. wywaz.
pro Y P 5

2000
=- =i i (5
10 x 40
wzor ten jest wainy dla wszystkich trzech skali wywazarki
| dla pierwszego pomiaru, 2 1 3 dla drugiego pomiaru).

Przyjecie promienia wywazania oraz plaszczyzn wywazanja
wynika z samego ksztaltu i wymiaréw badanego elementu.

Powtarzamy jeszcze raz:

Promiefi wywazania jest to promief, na ktérym begdziemy
dodawali lub odejmowali cigzary (masy) niezbedne do wywaze-
nia.

Plaszczyzny wywazania s3 to plaszczyzny, w kiérych bedzie-
my dodawali lub odejmowali cigzary (masy) niezbedne do wy-
wazania.

Przy wywazaniu elementéw produkowanych seryjnie promien
wywazania oraz plaszczyzny wywazania przyjmujemy jedna-
owe dla wszystkich elementéw serii, dzigki czemu skale moze-

10 G na promieniu 12 em w plaszcz. 2 od tylu (w punkcie F)

Element jest calkowiqie wywazony. Bieg prébny koriczy proces wywazania.
kW pl:-tzypadku zauwazenia drgaf ramy nalezy przeprowadzi¢ odpowiedni}
orekte.

6. Uwagi o stosowalnosci, racjonalnym uzytkowaniu i obsiu-
dze wywazarek

Jak wiemy z réwmania [12] od$rodkowe sily bezwladno$ci
sa proporcjonalne do kwadratu predkosci obrotowej, co przy
stosowanych obecnie wysokich tych predko$ciach wymaga bar-
dzo starannej obrébki elementu konstrukcyjnego oraz bardzo
doktadnego i starannego wywazania. Stad to niewystarczajace
jest stosowanie jedynie wywazania statycznego.

Rozdzielanie wywazania na statyczne i dynamiczne nie jest
oczywiscie ekonomiczne, dlatego tez najczesciej procesy te sa
potaczone przez stosowanie wywazarek uniwersalnych.

Maszyny uniwersalne dzielimy fia dwa typy:

a) typ normalny — (zasade ich dzialania podaje rys. 16)
b) typ specjalny (ramowy) — (zasade ich dzialania podaje

rys. 17

Typ normalny posiada duzy zakres pomiarowy, jest jednak
mniej ekonomiczny od typu specjalnego. Typ specjalny posiada
co prawda mniejszy zakres pomiarowy, jest jednak ze wzgledu

my wycechowaé w G. na czas wywazania 3 -+ 6-krotnie ekonomiczniejszy. Czas
Lszy_pomiar : : _2-gL pomuar. :
a0 skala S, 50 drgana S ‘
N /2 36 J
. 7 g
/ B | <z
R O (WS W AT o
L—N; g ’Iy\ 7 4 ef
R przegqub
pt1 1 pt2 pt 1 przequb_
kala ! ; ; -
E sska/a zuchqteg 3 skala wuchulsn — AT

s. 16. Schemat dziatania normalnej

skala2 | ;L §s L] 3
skala 3 P_-G

5 10152 23 6

wywazarki uniwersalnej.

J Rys

Rys. 15. Przykiad wywazania.

Dla przyktadu oméwimy wywazenie elementu seryjnego walcowego
o ciezarze 10 kG i wymiarach podanych na rys. 15 .

Przyjeto:
Promieri wywazania — 12 cm
Plaszezyzny wywazania — plaszezyzny czolowe elementu.

Odleglosci ptaszezyzn wywazania od osi drgania ramy:
I pomiar — 40 cm (odleglo$¢ plaszczyzny 1)
2 pomiar — 32 cm (odleglo$¢ ptaszczyzny 2)
60 cm (odleglo§¢ plaszezyzny 1)

Pierwszy pomiar:

Kiadziemy badany element na rolki i sprzegamy z walem wywazarki.
Wigczamy silnik. Doprowadzamy rame do spoczynku przez obrét kot re-
gulujacych U i V. Odczytujemy:

Na skali I wychylen (wycechowanej w G): 7 G.

Na skali S; kétka V — skali faz: 12,5 (przesunigcie fazowe drgan
elementu maszynowego z rama wzgledem ukladu dZwigniowego).

 Dla okreSlenia plaszczyzny przechodzacej przez o$ obrotu, na kidrej

lezy w plaszezyZnie wywazania I niewywazona masa, czyli tzw. plasz-
czyzny bledu, obracamy element tak dlugo, az wskazéwka skali sprzegla Sp
wsk'aie liczbg 12,5 (jak na skali Sy). Plaszczyzna bledu lezy woéwcezas
pgziomo, co jest wygodne ze wzgledu na dolozenie w plaszczyinie 1
Wywazania (rys. 14 i rys. 15) ciezaru dodatkowego (przeciwwagi) réwne-
g0 tu 7 G w punkcie C (na promieniu wywazania 12 cm) lub usuniecie od-
powiedniej iloSci materialu w punkcie D.

Nastepnie przeprowadzamy bieg prébny, sprawdzajac przyrzadem op-
tY‘:lr}ym, czy rama pozostaje w spoczynku. Jezeli zauwazymy jej drgania,
nalezy przeprowadzié odpowiednia korekte.

rugi pomiar:

Przesuwamy rame wraz z badanym elementem o 20 cm wzdluz osi
Wywazarki przy pomocy diwigni J. Wiaczamy silnik. Przestawiamy ‘na-
kreﬂ;e Y na sprezynie C w polozenie 2 (oznaczone na nakretce — od-
powiadajgce 2 pomiarowi przy przesunigtym polozeniu badanego elementu,
zgodnie z uwaga podana na koricu ustepu 5). Zatrzymujemy silnik i od-
czytujemy:
na skali 2 wychylei: 3 G (sita N’g),
na skali 3 wychyleri: 10 G (sita Na),
na skali S; kétka V: 7,6.

: _0braqar_ny_ element, az na skali Sg otrzymamy wskazanie 7,6, co, jak
JUz wyjasniliSmy, odpowiada poltozeniu poziomemu plaszezyzny bledu.
odajemy wiec przeciwwagi:

3 G na promieniu 12 cm w plaszez. I od przodu (w punkcie E)

M-323[53-R15

o drgonia /

M-323/53-817

Rys. 17. Schemat dziatania wywazarki specjalnej
(ramowej).

ustawiania badanego elementu w lozyskach maszyny ma wywa-
zarce typu mormalnego jest znaczmny, natomiast w typach spec-
jalnych czas ten jest skrécony do minimum, gdyz wywazany
element spoczywa na otwartych lozach rolkowych.

Typ mormalny znajduje zastosowanie do wywazania jedno-
stkowego duzych elementéw maszynowych (np. wirnikéw prad-
nic, turbin parowych lub wodnych), gdzie wymagany jest duzy
zakres pomiaru; wywazarki typu specjalnego stosuje si¢ mnato-
miast w produkeji seryjnej matych i $rednich elementéw maszy-
nowych (np. kota zebate i in.).

Dokladno$é pomiarowa maszyn okreS§lamy wskazaniem mi-
nimalnego mimo$rodu $rodka masy elementu. Wymienione i przed-
stawione na rysunkach typy wywazarek daja mozno$¢ pomiaru
mimo$rodowosci mawet przy 0,0001 do 0,001 mm, gdy Srednio
mimo$rodowo$é miewywazonego elementu, starannie wykonane-
go na normalnych obrabiarkach wynosi powyzej 0,001 mm.

Wywazanie elementéw  wykazujacych odksztalcenie podczas
wirowania (jak np. wirniki uzwojone pradnic, waty korbowe sil-
nikéw wielocylindrowych) wymaga na ogét specjalnej metody
badania, tj. normalnego wywazania przy miskiej predkosci obro-
towej (mp. 500 obr/min) oraz wywazenia korygujacego przy
duzych predkoSciach obrotowych, co powinno odbywaé sie za-
sadniczo ma maszynie uniwersalnej normalne;j. ;
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Inz.-mech. ZBIGNIEW ZANOZINSKI

MECHANIZACJA TRANSPORTU WIOROW

1. Uwagi wstepne

Zagadnienie transportu wiéréw w zakiadach przemystu ma-
szynowego nabiera coraz wigkszego znaczenia, co jest wynikiem
coraz powszechniej stosowanych metod skrawania wysokowy-
dajnego. Tworzace si¢ wiéry gromadza si¢ na korpusach obra-
biarek, w zbiornikach lub w poblizu stanowisk roboczych i prze-
szkadzaja w pracy powodujac mniejednokrotnie jej przerwy, przy-
czyniajgc si¢ do spadku ogélnej wydajnosci.

Rozwigzywanie zagadnienia usuwania i transportu wiéréw
przez zatrudnienie tymi czynnoSciami brygad roboczych wypo-
sazonych w reczne taczki lub wézki i prymitywne marzedzia do
ladowania wiéréw jest sprzeczne z zasadami wlasciwego wyko-
rzystania sit roboczych — zasadami obowiazujacymi w gospo-
darce socjalistycznej.

Nalezy wiec dazy¢ do majdalej posunigtej mechanizacji czyn-
no$ci zwigzanych z usuwaniem i transportem wiéréw. Tylko
dzigki mechanizacji transportu wiéréw mozna w obecnym stanie
rozwoju obrébki skrawaniem osiggnac¢ pelna ,wydajno$¢ pro-
dukcji i zapewni¢ bezpieczne warunki pracy.

Mechanizacja transportu wiéréw moze byé catkowita lub
czgdciowa. Mechanizacja catkowita polega na zupelnym wyeli-
minowaniu pracy ludzkiej przy usuwaniu i transporcie widréw.
Tworzgce sie wiéry opadaja na przeno$niki whudowane w obra-
biarki i s3 odprowadzane do przeno$nikéw biegnacych wzdtuz
linii obrabiarek, ktérymi z kolei sa odprowadzame do miejsca
ich magazynowania,

Przy mechanizacji czeSciowej wykorzystane sg tylko niektd-
re elementy transportu cigglego. Cze$¢ prac zwigzanych z trans-
portem wiéréw jest wykonywama recznie.

O wyborze stopnia mechanizacji decyduja warunki produk-
cyjne zaktadu i optacalno§é zainstalowanych urzadzefi do trans-
portu widréw.

W dalszym ciagu artykutu zostanie opisany przyktad roz-
wigzania czesciowej mechanizacji transportu wiéréw w jednym
z zakladow.

Do opracowania systemu transportu wiéréw i zaprojektowa-
nia potrzebnych do tego urzadzen nalezato ustali¢:

a) iloSci wiéréw tworzacych sie ma poszczegélnych stanowis-
kach w okreslonych jednostkach czasu,

b) objetosci usypanych wiéréw, wzglednie ich ciezary usypowe.

a. Ustalanie ilosci wiéréw

Podstawe do ustalenia iloSci wiéréw stanowig plany ope-
racyjne. Na podstawie tych planéw zostaly wykoname zestawie-
nia obcigzen poszczeg6lnych obrabiarek. Przyklad takiego ze-
stawienia przedstawia tabl. I. Przez zwazenie poszczegélnych
czgSci przed i po danej operacji okreSla si¢ iloSci wiéréw po-
wstajgcych na poszezegélnych obrabiarkach w czasie wykony-
wanych na nich operacji. Pozwala to z kolei na okre$lenie -ilosci
wiéréw tworzacych sie ma poszczegdlnych obrabiarkach.

TABLICA 1
Ciezar czesci ! 2 % Scfgg;:.l
i kG Ciezar | Ilos¢ |Ciezar wid-| isrow
Obra- | Nr Nt wibréw | czesci | row w sto- | stos.
biarka |czesci | OP€T z ope- | naje- |sunku mie-|g o5y
racii | przed |, ope- racji |den ze-| siecznym 0/8
ope- |"racji | @lop | spét |Q/mies. kG| o4y,
racja kG
32 n
Tu-682|16—52 | 1-2 10,4 7,2 3,2, 1 32n 50
Tr-265/56—12| 3 ot 1,9 2 21,9 2X5(1),9n
48—16 | 1—2 46 | 31 1,5 1 1,5n Litn
50
itd. n — ilo§¢ zespolé6w produkowanych miesiecznie w ciggu 25 dni
roboczych przy 2 zmianach.
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Otrzymane warto$ci stanowia wartosci przecigtne. Daja ope
obraz iloSci wiérow tworzacych sie przecigtnie w ciagu mie.
sigca na poszczegélnych obrabiarkach, mie stwarzaja natomiast
obrazu wahan dziennych ilosci tworzacych sig¢ wiéréw, ktére mg.
ga by¢ rézne — zaleznie od wykonywanej w tym dniu operagjj

Réznice te jednak nie majg wiekszego wplywu na dalszy tok
obliczen.

W przewidywaniu wzrostu produkcji nalezy przewidzies
proporcjonalny wzrost iloSci widréw, wprowadzajac do dal-
szych obliczeni pewien wspélezynnik wzrostu iloSci wiorow.

b. Ustaianie objetosci
réw w stosunku do

usypanych wig
ich ciezaru— m3kG

Objetos¢ usypanych wi6réw zalezy od postaci jaka te wicry
przybieraja podczas skrawania, a ta z kolei zalezy od wiasnos.
ci wytrzymatosciowych obrabianego materiatu, geometrii osfrza
i warunkéw skrawania, Wyrézniamy trzy postacie wiéréw:

a) ciagle — o wstegach prostych i srubowych

b) czlonowe,

¢) odpryskowe.

Objetos¢ usypanych wiéréw mozna obliczyé ze wzoru:
Q=w-Vms

gdzie: w — wspélczynnik okreslajgcy stosunek objetoSci usy-
panych wiéréw do objetosci materiatu, z ktérego
te wiéry powstaly;

V — objetos§¢ materiatu, z kitérego zostaly wytworzone

wiéry m3;

Wspélezynnik @ dla przyjetych postaci wiéréw uzyskano
przez zmierzenie objetosci usypanych wiéréw Q m3 za pomocs
wycechowanej skrzyni i okreSlono cigzar tych widréw G kG
przez zwazenie.

Objetosé zdjetego materiatu, z kitérego zostaly wytworzone
widry:

G - 1000
R R
i
Srednie wartosci wspolczynnmkcw © wynosily:
Widry stalowe:
1) ciagte proste, pomieszane ze Srubowymi —200

2) ciagte Srubowe 60
3) czlonowe 14
Wiéry zeliwne 4
Wiéry mosiezne i brazowe T

Znajac charakterystyke zakladu, rodzaj produkcji, rozmiesz-
czenie drég komunikacyjnych i $rodki transportu, jakimi moz-
na dysponowaé w obrebie hal (w oparciu o wyliczone dane obra-
zujace iloSci wytwarzanych wiéréw i objeto$ci usypanych wid-
réw) mozna przystgpi¢ do opracowania przebiegu transportu
wioréw i zaprojektowania koniecznych do tego urzadzen.

2. Przebieg transportu wiérow

Tworzgce sig wiory sa uprzatane z obrabiarek do ustawie-
nych obok mich skrzyn, czeSciowo przez robotnikéw obsluguja-
cych te obrabiarki, a czeSciowo przez robotnikéw porzadkoweh,
ktérzy zbieraja réwniez wiory z podiogi do skrzyn. Skrzynie po
napelnieniu wiérami sa zabierane przez - robotnikéw porzad-
kowych, ktérzy odwozg je wézkami podno$nymi recznymi do naj-
blizszej drogi transportowej, skad skrzynie sa zabierane i od-
wozone widlowymi wézkami podno$nymi elektrycznymi (wyso-
kiego podnoszenia) do kruszarek i zbiornikéw. Widry ciagle
przed zaladowaniem do zbiornikéw nalezy kruszyé w kruszar-
kach. Do czasu wysytki wszystkie wiéry nalezy przechowywat
w zbiornikach, Zatadunek wiéréw do zbiornikéw odbywa sig przy
pomocy przeno$nikéw krazkowo-tanicuchowych, Wiéry ze zbior-
nikéw sa wysypywane wprost do wagonéw kolejowych.



g Uprzatanie wiéréw mna stamowiskach ro-

poczych. — Skrzynie na widry.

Wiéry tworzace si¢ na poszczegélnych obrabiarkach w czasie
pracy czeSciowo spadaja i zatrzymuja sie na lozach, stolach
i w wannach obrabiarek, czeSciowo spadaja na podioge.

Wiéry zatrzymujace sig na obrabiarkach uprzataja robotni-
oy pracujacy ma tych obrabiarkach. Wiéry z podiogi uprzataja
robotnicy porzadkowi. Zaréwno jedni jak i drudzy uprzataja
wiory do skrzyn (rys. 1), ustawionych obok obrabiarek. Robot-
picy pracujgcy na obrabiarkach powinni by¢ zaopatrzeni w ha-
ovki (rys. 2) do usuwania wiéréw cigglych oraz lopatki
i szczotki lub pedzle do usuwania wiéréw czlonowych i od-
prySkO\VyCh. Robotnicy porzadkowi powinni by¢ zaopatrzeni
w haki, lopaty i miotly.

Migisce_na_marke

3

"
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Rys. 1. Skrzynia na wiéry.
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Rys. 2. Haczyk do usuwania wiéréw.

Rozstawienie skrzyfn na hali nalezy zaprojektowac tak, aby
byly uwzglednione iloci i postacie widréw tworzacych sie na
poszczeg6lnych obrabiarkach, Skrzynie przy obrabiarkach na-
lezy ustawiaé tak, aby jak majwieksza ilo$¢ tworzacych si¢ wié-
row, spadajac z obrabiarki, wpadata wprost do skrzyni. Przy
fokarkach skrzynie nalezy ustawia¢ po przeciwleglej stronie sta-
nowiska robotnika i jak najblizej wanny.

We wspomnianym przypadku zaprojektowano nastepujacy roz-
dzial skrzyn dla obrabiarek, na ktérych objetos¢ usypanych wio-
16w wytworzonych w ciagu 8 godz:

1) jest wieksza od 1 m3 — po 2, a nawet 3 skrzynie (zaleznie
od wolnego miejsca przy obrabiarce),

2) jest mniejsza od 1 m3 — po 1 skrzyni;

3) jest mniejsza od 0,1 m3 — 1 skrzynie wspélng dla dwéch,
trzech i wigcej obrabiarek.

Jak najszersze wprowadzenie lamaczy wiéréw pozwala na
likwidowanie wiérow ciaglych, a to z kolei na zmniejszenie
ilosei skrzyn lub zwigkszenie czasokresu ich wymiany.

TABLICA 11

14 ‘ 4
0,18 [ 0,052

200 | 60
2,6 \ 0,8

Wspélezynnik w

Objetoéé 100 kG usypanych wibréw — m®

O celowoSci wprowadzenia tamaczy $wiadezy zestawienie
przytoczone w tabl. 'II, obrazujace zaleznosci objetosci usypa-
nych wiéréw od ich ksztaltu — tj. spélezynnika w. ~

b. Manipulacja skrzymiami — Usuwanie wié6-
ré6w ze stanowisk roboczych. :
Skrzynie po napelnieniu wiérami sg odwozone spod obra-

biarek wézkami podno$nymi recznymi do najblizszej drogi trans-

portowej. Stamtad zabieraja je wdzki ponosne elektryczne wi-
dlowe, wysokiego podnoszenia.

"Hale podzielono na 8 rejonéw. Do odwozenia skrzyi spod
obrabiarek do najblizszej drogi transportowej przewidziano 4 ro-
botnikéw porzadkowych. Kazdy z mich ma do swojej dyspozycji

wozek reczny. Do odwozenia skrzyn z wiérami do kruszarek
wzglednie do zbiornikéw zaprojektowano 2 wozki widlowe
o udzwigu 500 kG.

Kazdy z robotnikéw porzadkowych ma przydzielone rejony,
7 ktérych usuwa widry, przy czym podzialu rejonow na kazdego
robotnika dokomano tak, aby kazdy z nich uprzatal mniej wie-
cej te sama ilo$¢ widréw.

Podobnie przydzielono rejony wézkom widlowym,

Kazdy z robotnikéw porzadkowych pilnuje skrzyn w swoich
rejonach, Gdy zauwazy, ze ktéras ze skrzyn jest pelna, albo
gdy zostanie wezwany przez robotnika pracujgcego na obra-
biarce, podjezdza z wodzkiem i zabiera skrzyni¢ mapeiniong —
pozostawiajagc w zamian pusta. Napelniong skrzynie odwozi
i pozostawia przy najblizszej drodze transportowej, skad zabie-
ra ja wozek widlowy.

Wiéry stalowe nalezy segregowaé, wobec czego zaprojekto-
wano znakowanie skrzyn wg ich zawarto$ci. Robotnik porzad-
kowy ma marki: niebieskie — dla stali weglowych, zielone —
dla stali stopowych, ktére zawiesza ma skrzyni po porozumie-
niu si¢ z robotnikiem obslugujacym stanowisko robocze. Marki
umozliwiaja rozpoznamie gatunku wiéréw w skrzyni do czasu
jej opréznienia przy kruszarce lub zbiormiku.

c¢. Kruszenie wiéorow.—Magazynowanie.

Skrzynie z wiérami sg dowozone woézkami widlowymi do
kruszarek ustawionych w pomieszczeniu obok zbiornikéw (rys. 3).
Przed kazda kruszarka znajduje si¢ wanna zasypowa. Po przy-
wiezieniu skrzyni woézkiem elektrycznym stawia sie ja w wan-
nie, po czym chwytami zaczepia ja od spodu w ten sposéb, ze
skrzynia unosi si¢ jednym konficem do géry, przez co widry
znajdujace si¢ w skrzyni wysypuja sie do wanny, skad juz
robotnicy obstugujacy kruszarki nagarniaja je do lei zasypowych
kruszarek. Pokruszone wiéry spadaja do zasobnikéw i stamtad
sa przenoszone do zbiornikéw przeno$nikami ancuchowo-kraz-
kowymi (rys. 4).

Kazda kruszarke obsluguje jeden robotnik. Zaprojektowano
w zasadzie przeréb wszystkich wiéréw przez kruszarki. Wobec
zaobserwowanego niklego stosunku procentowego wioréw czio-
nowych do wiéréw ciaggtych przeréb wszystkich wioréw nie
przeciazy kruszarek, da natomiast pewnosé¢, ze do przenosnikéw
nie dostang si¢ wiéry nie pokruszone.

Zaprojektowano trzy kruszarki, z czego dwie pierwsze s3
przeznaczone do Kkruszenia wiéréw ze' stali weglowych i stopo-
wych, trzecia stanowi rezerwe ma wypadek uszkodzenia, wzgled-
nie chwilowego przecigzenia ktérej§ z. dwéch pozostatych kru-
szarek.

Wiéry zeliwne sa wysypywane ze skrzyn wprost do osobue-
go zasobnika, skad (podobnie jak wiéry stalowe pokruszone) sa
przenoszone przeno$nikiem taficuchowo-krazkowym do zbior-
nika.

Zasobnik dla wiéréw zellwnych jest zabezpieczony krata
o oczkach 20 X 20 zapobiegajgca przypadkowemu przedostaniu
si¢ odpadkéw do zasobnika i dalej do przenos$nika.

W przewidywaniu stopniowej likwidacji wiéréw cigglych
przez wprowadzenie lamaczy wiéréw, zostaly zaprojektowane
przy kruszarkach bezpo$rednie zasypy do zasobnikéw — z po-
minieciem kruszarek. Zasypy s3 zabezpieczone kratami o ocz-
kach 20 X 20 mm,

Wiéry sa przechowywane do czasu wysytki ich ma zewnatrz
w zbiornikach stalowych. Zaprojektowano pieé zbiornikéw o po-
jemnosci 35 m3 kazdy, z tego:
dla wiéréw ze stali weglowych 3 zbiorniki
dla wiéréw ze stali stopowych 1 zbiornik
dla wiéréw zeliwnych 1 zbiornik

Trzy przeno$niki tancuchowo-krazkowe biegna nad wszystkimi
zbiornikami. Kazdy z przeno$nikéw jest przezmaczony dla in-
nego gatunku widréw.
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Rys. 3. Plan rozmieszczenia kruszarek i zbiornikéw na wiéry. 1 — zbiornik dla wiéréw zeliwnych 2, — zbiornik dla wiéréw ze stali stopow,ycn, 3 —
zbiornik dla wiéréw ze stali weglowych, 4 — zbiornik dla wiéréw metali kolorowych, 5 — zasuwa zamykajaca zbiornik, 6 — rynna do wyiadunku
wiéréw, 7 — otwory do spulchniania wiéréw, 8 — przenosnik dla wiéréw zeliwnych. 9 — przenoénik dla wiéréw ze stali stopowych, 10 — przenosnik
dla wiorow ze stali weglowych, 11 — naped przenosnika, 12 — naprezacz przenosnika, 13 — wciagnik dla skrzyn z wiérami metali kolorowych,
14 — kruszarka dla wiéréw ze siali stopowych, 15 — kruszarka dla wioréw ze stali weglowych, 16 — kruszarka rezerwowa, 17 — zasyp dla wi6-
réw zeliwnych, 18 — wanny zasypowe, 19 — zasobnik dla pokruszonych wiéréw, 20 — otwory wsypowe dla wiéréw czlonowych (pokruszonych juz

na obrabiarce), zamknigte klapg — pod nig krata 20X20, 21 — elektryczny wozek widlowy, 22 — skrzynie z wi6érami, 23 — kantor, 24 — pomiesz-
czenie dla skrzyni z wiérami metali kolorowych (male iloSci).

Na wypadek uszkodzenia jednego z przeno$nikéw wiéry mo- mase niemozliwa do usunigcia, Ponadto przy napetnianiu zbior-
ga byé przenoszone jednym z dwéch pozostatych, W tym celu  nikéw mokrymi wiérami istnieje w zimie niebezpieczenstwo za-
wszystkie przenosniki maja przewidziane dodatkowo zasuwy. marzania w6row.

Po napetnieniu zbiorniki sa
okresowo oprézniane wprost ) Sl Silae ¥
do podstawianych wagonow. Transport skszyn z wiérami m.e‘tvan’h mezelanznywcl? :do. zbior-
Opréiniane zbiornikéw na- nikéw odbywa sig podobnie jak wiéréw stalowych i zeliwnych.
stepuje  samoczynmie  po Skrzynie z widrami po dostarczeniu na miejsce sg wciggane
otwarciu zasuwy. weiagnikiem na pomost (rys. 3), po ktérym sa rozwozone woz-

Nalezy unika¢ przechowy- kiem recznym do zbiornikéw, Opréznianie zbiornikéw odbywa
wania w gbiornikach mokrych sig Podobnie jak zbiornikéw z wiérami stalowymi lub zeliw-
nymi.

d. Transport wiéréw metali mniezelaznych

wiéréw, zwlaszeza zeliwnych

— dluzej niz 60 godzin. Mo- Wiéry, ktorych iloSci w stosunku miesigcznym mnie przekra-

Rys. 4. Fragment przenoénika lan- kre widry szybko rdzewieja czajg 100 kg, sg przechowywane w skrzyniach ustawionych w po-
gHehowo keadeawago. i w krotkim czasie tworza mieszczeniu pod zbiornikami.

ZAMOCOWYWANIE MALYCH PRZEDMIOTOW NA STOLACH LUB UCHWYTACH
MAGNETYCZNYCH

08t el 18>l § o Zamocowanie przedmiotéw o malym przekroju w sto-
Y 11 . sunku do wysoko$ci na stole lub uchwycie szlifierki dg;

a S ) plaszczyzn jest trudne, poniewaz powstajacy moment si

$ S &?li\_&&\m skrawania jest wigkszy od momentu sit pola magnetycz-

nego. Wskutek tego nastepuje odrywanie przedmiotu od

N\ NN i; stotu lub uchwytu.

NN

N

Znaczne zwigkszenie momentu sil magnetycznych mo-
zna uzyskaé przez zastosowania dwu plaskich plytek
] stalowych z” pryzmatycznymi wycieciami (rys. 1 i 2). Dzig-
ki wycieciom réznej wielkosci plytki moga stuzy¢ do przed-

12 1= mEses - miotow o réznych wielkosciach przekrojéw, zaréwno okra-
Rys. 2. glych, jak prostokatnych lub innych wielobocznych czy
nieregularnych. Sposéb zastosowania piytek i ich pozada-

ne wymiary przedstawiajg rysunki.
Wg Fertigungs technik zeszyt 7/52

W. Gr.
Rys. 1.
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URZADZENIA DO SPRAWDZANIA KRZYWEK

Krzywki o najrozmaitszych ksztaltach sa ‘bardzo czesto
dosowane W obrabiarkach automatycznych lub pélautomatycz-
aych. Ksztalt krzywki musi doktadnie odpowiadaé ksztattowi ob-
rabianego przedmiotu, dokiadnos¢ wiec wykonania jest sprawa
pierwszorzednej wagi. Szczegélne trudnosci powstaja, gdy trze-
a dokiadnie zmierzy¢ zarys krzywki przed zmontowaniem jej
na obrabiarce. Chodzi tu przede wszystkim o to, azeby wymia-
ry krzywki byly utrzymane $ciSle w granicach tolerancji, za-
swno co do wielkosci krzywizny, jak réwniez i rozcigglosci da-
nej krzywizny, gdyz od dokladno$ci sterowania narzedzia prze-
swwanego krzywka zalezy dokladno$é wykonanja obrabianego
przedmiotu.

Urzadzenia do pomiaréw krzywek przedstawiono na rys. I,

2, 3.

12407

X AL S

Do badania zaryséw o malych krzywiznach mozna wyko-
rzystaé czujnik zegarowy 8 umozliwiajacy pomiar z dokladno$-
cig do 0,01 mm. Czujnik jest zamocowany za pomoca Sruby .
9 na wsporniku ustawionym prostopadle do plyty gldwnej. Po-
niewaz czujnik zegarowy dokonywa pomiaréw na stosunkowo
matym odcinku, przesuwa si¢ wigc go na prowadnicy 10 az do
zetknigcia z ramieniem 7/ dopiero wtedy, gdy chcemy zwigk-
szyé doktadno$¢é pomiaru.

Dla mierzenia krzywizny krzywek wykonanych na obwodo-
wej powierzchni bebnow wymienia si¢ piyte 2 (rys. 1) na ply-
te przedstawiona na rys. 2. E

J

~13/64°R3

14

Rys. 1.

Na rys. 1 przedstawiono urzadzenie do pomiaréw krzywek
tarczcowych, Krzywki te mocuje si¢ na tarczy zaopatrzonej w po-
dziatke stopniowa. Tarcze ustawiamy w polozeniu zerowym. °

Tarcza podzialowa umieszczona jest na plycie I zamocowa-
nej do stotu roboczego dwiema S$rubami. Plyte te mozna prze-
suwa¢ w podluznych otworach w celu dostosowania urzgdze-
nia pomiarowego do réznych wymiaréw badanych krzywek. Za
pomocg dzwigni 2 mozna tarcze unieruchomic. Do krzywizny
garbu dotyka trzpien 8 przyrzadu mierniczego osadzony na ra-
mieniu dzwigni 4 obracajacym sig na sworzniu 5. Drugie ramig
tej dzwigni zakonczone jest wycinkiem kota zebatego przesu-
wajacego przez zebatke liniat 6. Linial ten zaopatrzony jest
w podzialke. Odczytywanie odbywa sig¢ za pomoca noniuszéw
oraz lupy dajacej trzykrotne powigkszenie.

W ten sposéb mozemy odczytaé na skali przesunigcie z do-
kladnoScia do utamka milimetra,

MALY PRZENOSNY

. Przemyst czechostowacki opracowat maty przenosny twardo-
Selomierz o cigzarze zaledwie 1,5 kG, umozliwiajgcy rozszerze-
nie zakresu pomiaru twardo$ci gotowych wyrobéw, a tym sa-
mym pozwalajacy na polepszenie jakosci konstrukeji. Wykazuje
on w porownaniu z podobnymi przyrzadami wiele zalet.

Twardo$ciomierz skiada sig¢ z trzech zasadniczych czeSci:

1) prowadnicy cylindrycznej w postaci tulei I (rys. 1) osa-
dzonej w podstawie 2, w ktérej umieszczony jest magnes staly
lub elektromagnes 3. Magnes pozwala na ustawienie przyrzadu
na badanym przedmiocie w dowolnym potozeniu.

2) Urzgdzenia, za pomoca ktérego wykonuje sie odcisk na
badanym przedmiocie, umieszczanego w tulei 4.

3) urzadzenia odczytowego (rys. 2) osadzanego w tulei
zewnetrznej I zamiast tulei 4 (rys. 1) po wykonaniu odeisku.

Celem dokonania pomiaru podstawe 3 umieszcza sig na ba-
danym przedmiocie tak, aby o$ tulei / przechodzila przez miejsce
pomiaru. Nastepnie w tuleje te wsuwa si¢ tuleje 4, az do opar-

Rys. 2.

Rys. 3.

Krzywke ustawia si¢ tu na sworzniu umieszczonym na far-
czy z podziatka w stopniach. Tarcza zamocowana jest we wspor-
niku ustawionym w plaszczyznie prostopadlej do powierzchni
stolu, Krzywke mocuje sie za pomoca nakretki 72. Pokretlo
radetkowane I3 umozliwia obracanie krzywki i tarczy podzialo-
wej. Podluzne otwory I4 umozliwiajg przesuwanie wspornika
tak, aby nézka przyrzadu mierniczego mogla wejs¢ we wglebie-
nie krzywki.

Do mierzenia krzywek o ksztalcie podluznym stosuje sie
w opisanym przyrzadzie plyte 2 wg rys. 3

Badana krzywke mocujemy do plyty 15 zaopatrzonej w ro-
wek (widoczny w przekroju poprzecznym) za pomoca Srub
16 i nakretek. Sruba pociagowa 17 mozemy przesuwacé plyte
15 wraz z badanag krzywka w prowadnicach I8. Podziatka 19
umozliwia okreslenie przesunieé¢ krzywki.

Wg Fertigungstechnik zeszyt 7/52
opracowal M. Ch.

TWARDOSCIOMIERZ

cia si¢ zderzaka 5 o powierzchni¢ przedmiotu, Wywierajac na-
cisk na trzon 6 powoduje sie¢ za poSrednictwem sprezyny 7 prze-
suniecie ku dolowi oprawki 8 piramidy diamentowej wraz z osa-
dzong na niej tuleja prowadzaca 9. Piramida diamentowa zosta-
je wcisnigta wowczas w badany materiat sita, okreslona wiel-
kosScia napiecia sprezyny 7. Napiecie sprezyny — a wskutek
tego sily weciskania piramidy, moina regulowa¢ w obszarze
10 do 30 kG nakretkami 10, ktére opieraja si¢ w skrajnym po-
fozeniu o czolo tulei 4. Sprezyna 11 ma za zadanie przesu-
nigcie oprawki 8 z tulejag 9 w gdrne polozenie po odjeciu nacisku
ma trzpien 6. Kat dwuscienny przy wierzchotku piramidki dia-
mentowej wynosi 1360.

Po wykonaniu odcisku, jak juz wspomniano, tuleje 4 wyjmu-
je sig, a na jej miejsce wsuwa sig¢ urzadzenie odczytowe (rys. 2).
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Urzadzenie to posiada wuktad
optyczny dajacy 155-krotne po-
wigkszenie odcisku (achroma-
tyezny obiektyw / daje powiek-
szenie 12,5-krotne, a okular 2
—  powigkszenie 12,5-krotne).
Obserwowanie obrazu odcisku
pod katem 450 umozliwia pry-
zmat 3. Poniewaz zastosowanie
tubusu obiektywu dla powigksze-
nia 12,5-krotnego nie bylo mo-
zliwe ze wzgledow konstrukeyj-
nych zastosowano uklad posred-
niczacy, redukujacy diugos¢ dro-
gi promieni Swietnych do zada-
nej wielkosci.

Oswietlacz 4 sklada sie z
poziomej tulei, w ktérej jest u-
mieszczony kondensor 0. Na
drodze promieni $wietlnych znaj-
duje sie ptasko-réwnolegla plyt-
ka polprzezroczysta 6.

Przy odczytywamin wielkoSci

8§ odcisku, najpierw przy pomocy
sruby mikrometrycznej przesu-
wa sie przeslong tak, aby po-

11 kryla si¢ ona z wierzchotkiem

< odcisku. Aby o§ podziatki po-

o kryla sie z osig odcisku nalezy

/— pokreca¢ urzadzeniem mikrome-
z 7 N2 P, @3

N

\

W

LR\
Y

b

=

trycznym 7 dotad, dokad nie po-
kryja sie osie urzadzenia mier-

niczego.
f Pomiar diugosci przekatne,
% 57 Z2 jest prawidlow; woéwczas, kiedy
S ;’“”’""" lewe naroze odcisku dotyka pro

stopadiej kresy podzialki kato-
wej, a prawe naroze dotknie dokltadnie ciemnego pola. Wowczas
liczba catych dzialek na podzialce katowej w okularze daje
setne, a podziatki ma bebnie Sruby mikrometrycznej daja dzie-
siate czeSci i jednostki. Dla dokonania dokladnego pomiaru, albo
wowczas gdy odcisk-nie jest regularny (co nastepuje wtedy, gdy
powierzchnia, na ktérej dokonuje si¢ odcisk nie jest prostopadta
do osi piramidki diamentowej), dokonuje si¢ pomiaru drugiej
przekatnej. W tym celu obraca si¢ urzadzenie miernicze o 900.
Z odpowiednich tablic ustala sie twardo§é Vickersa.

Aby odczyta¢ dokladnie wyniki pomiaréw, podziatka katowa
okularu musi byé wyraznie widoczna w catym polu. Celem pra-
widlowego ustalenia o$wietlacza podkiada sig pod podstawe
twardosciomierza plytke wzorcowa i ustawia si¢ urzadzenie od-

PRZYRZAD DO WYTACZANIA OTWOROW STOZKOWYCH |

Rysunek przedstawia przyrzad do wytaczania stozkowych
lub walcowych otworéw. Daje on duze dokitadno$ci 'wymiaréw
i ksztaltu oraz dobrg gtadko$¢ powierzchni.

Trzpieni I przyrzadu zamocowany jest we wrzecionie obra-
biarki w sposéb umozliwiajacy jego przesuwanie si¢ w kierunku
poziomym. U dotu trzpien zakornczony jest stozkowym czopem,
na ktéry nasadza sie oprawke 8 noza do wytaczania. Zamoco-
wanie oprawki za pomocg wkretu 7 oraz zabieranie kotkiem 10
umozliwia latwg i szybka jej wymiane. N6z 9 mozna przesuwaé
w otworze oprawki, dzigki czemu mozliwe jest dokladne jego
nastawianie na wymiar.

Wytaczanie walcowe lub stozkowe zalezy od polozenia
wkreta 6. Przy polozeniu wkreta 6 jak na rysunku, tuleja 4
(zwykle dzielona) jest polgczona sztywno z tuleja tozyskowa 3,
wobec czego przy ruchu trzpienia w dét plytka 5 §lizga sie
w skoSnym wycieciu tulei 4 i trzpiei przesuwva sie stopniowo
w bok — mamy wdéwczas wytaczanie otworu stozkowego. Po
wkreceniu wkretu 6 do listwy 5 tuleja 4 zostaje rozigczona
z tuleja lozyskowa 3, a polaczona z pltytka 5, wskutek czego
przy ruchu trzpienia 7 w dét tuleja 4 $lizga sig w tulei 3 —
woéwczas mamy wytaczanie cylindryczne.

FeM:
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Rys. 2.
czytowe. Przez odpowiednie przesuwanie zaréwki o$wietlacza
ustala si¢ jego wlasciwe polozenie. Tak ustawiony twardoscio-
mierz poddaje si¢ kontroli za pomocg plytki wzorcowej o zna
nej twardosci i w przypadku réznic w wynikach pomiaréw do-
konuje sie korekty za pomoca nakretek 5 (rys. 1).

wg czasopisma , Hutnicke Listy* zeszyt 6/53
opracowal J. W.
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W wustawicznej walce o wykorzystanie wszelkich rezerw
istniejacych w naszej gospodarce narodowej, zwigkszenie wy-
dajnosci obrabiarek skrawajacych zajmuje czolowa pozycje.

Ukazanie si¢ wigec ksigzki, poSwieconej ekonomicznej eksplo-
atacji tokarek jest faktem pozytywnym tym bardziej, ze na
pazie naukowego ujecia zjawisk zachodzacych w procesie to-
czenia daje ona praktyczne dane do uzytku technologéw w za-
kladach produkcyjnych.

Cato$¢ materiatu autor podzielit na cztery czesci.

Niewielka objetoSciowo cze$¢ pierwsza zapoznaje czytel-
nika z podstawowymi wymaganiami technicznymi, stawianymi
przez obrabiany przedmiot (dokiadno$¢ wymiarowa i ksztaito-
wa, gladkosé powierzchni) i zestawia czynniki ograniczajgce
mozliwoSci spelnienia tych wymagan, a mianowicie mozliwo-
éci obrabiarki i narzedzia, wiasnoSci przedmiotu obrabianego,
wlasnosci fizykalno-technologiczne procesu skrawania i ekono-
miczno$¢ ohgébki. Czynniki te sa kolejno analizowane w dru-
giej i trzeciej czesci ksiazki.

Analiza fizykalno-technologicznych mozliwosci obrébki z u-
wzglednieniem wtasnosci obrabiarki i narzedzia przeprowadzo-
na w czedci drugiej zajeta polowe objetoSci ksiazki. Autor sta-
rat sie wykazaé wszystkie liczne czynniki fizykalno-technolo-
giczne, majgce jakikolwiek wplyw na dobér warunkéw skrawa-
nia, podajac liczne tablice liczbowe i wykresy. Ta préba kom-
pletnosci ujecia zagadnienia doprowadzila jednak do pewnej nie-
przejrzystosci treSci i gubienia sig w licznych tablicach i wy-
kresach. Przyczyna tego jest nie tylko brak uwypuklenia zja-
wisk istotnie waznych w poréwnaniu z nie majacymi praktycz-
nego znaczenia (jak np. wplyw kata natarcia na opér skra-
wania), ale réwniez niewlasciwe ujecie graficzne, nie uwidacz-
niajace podziatu analizowanego materiatu.

Czg$¢ druga zostala rozbita na trzy rozdziaty. W rozdziale
pierwszym autor wykazuje odpowiednimi tablicami i wykresa-
mi wplyw temperatury skrawania, rodzaju materiatu obrabia-
nego, elementéw ostrza narzedzia (katy, ksztalt, stan) i wa-
runkéw jego pracy (ustawienie, chiodzenie, parametry obrébki)
na opory i moc skrawania. Analizuje sprawno$¢ pracy obrabiar-
ki i nawigzuje sity skrawania do wytrzymatosci trzonka noza.
Rozdzial ten zamykaja nomogramy robocze do sprawdzania czy
zalozone parametry skrawania odpowiadaja mocy obrabiarki
i wytrzymato$ci narzedzia.

Rozdziat drugi analizuje trwalo$§¢ ostrza, podajac fizykalne
podioze jego tepienia sig “oraz wplyw ma to zjawisko parame-
trow skrawania, materialu i ksztaltu ostrza narzedzia i obra-
bianego materialu, Dwa robocze momogramy maja stuzyé okre-
Slaniu okresowej szybkoSci skrawania przy zalozonych innych
warunkach obrébki.

W trzecim rozdziale autor rozpatruje wplyw warunkéw skra-
wania na dokladnos¢ wymiaréw i ksztaltu oraz gladkos¢ obra-
bianej powierzchni. Praktyczna wartoéé przedstawiaja: nomo-
gram (rys. 62) dla kontroli strzatki ugiecia przedmiotu (z u-
wzglednieniem sposobu mocowania) przy zalozonych parame-
trach skrawania oraz wykres (rys. 81) pozwalajacy dobraé po-
suw dla zgdanej gladkosci przy okreslonym zaokragleniu wierz-
choil;a ostrza noza z uwzglednieniem wplywu szybkosci skra-
wania. b

Zagadnienie ekonomii toczenia, a w szczegdlnosci sposéb
wyznaczenia ekonomicznej trwatosci ostrza zostalo potrakto-
wane oryginalnie w trzeciej czeSci ksiagzki.

Autor sprowadza analize do zabiegu obrébkowego, a nie do
operacji, jak to czyniono dotychczas. Spotykamy sie z calkowi-
cie nowym ujeciem metodycznym czynnikow wplywajacych na
wyznaczenie ekonomicznego okresu trwato$ci ostrza. Wyodreb-
nienie kosztéw statych, rosnacych i malejacych pozwolilo auto-
rowi na wyrazniejsze przeanalizowanie i uwypuklenie roli po-
szezeg6lnych kosztéw. W oparciu o te analize autor wysuwa
teze o szczegdlnej roli kosztéw obrabiarki, co powinno spowo-
dowac¢ zrewidowanie dotychczasowych norm okreséw trwato-
sci. Mimo poparcia tej analizy kosztéw sktadowych stosunkowo

uzg iloscig obrazowych wykreséw (rys. 86—90), u wielu czy- -

'te}nikéw powstanie byé moze wrazenie zbytniego teoretyzowa-
nia zagadnienia i tylko $cidle zainteresowani ta dziedzing zdo-
beda sie na przestudiowanie rozbudowanych wzoréw na str.
62—65. Mozna by bowiem dyskutowaé, czy wyodrgbnienie mp.
kqsztéw obrabiarkowych, konserwacji czy oprzyrzadowania z kosz-
téw posrednich jest praktycznie do przeprowadzenia w za-
kiadach pracy i czy uzyska sie dostateczng dokiadno$é. Ten

mozliwy stopien doktadno$ci ~okre§lenia wartosci sktadowych
wchodzacych w ostateczny wzor 139b na wielko$¢ okresowej
trwaloSci ostrza warunkuje stosunek do metody autora. Tym
niemniej nalezy podkresli¢ fakt, ze autor zrewidowal w spo-
s6b zasadniczy dotychczasowe metody obliczenn ekonomicznego
okresu trwatoSci ostrzy narzedzi. Po raz pierwszy porusza zagad-
nienie wplywu obrabiarki na ksztattowanie si¢ warunkéw eko-
nomicznego skrawania, stwarzajac przyczynek do dalszych ba-
dan w tym kierunku. Nalezy to zaliczy¢ do pozytywnych wa-
lor6w ksiazki. Poza tym autor dobrze uczynit zaznaczajac'w
swej analizie, Ze koszty narzedziowe sa najistotniejsze w eko-
nomice wydajnego skrawania, Podobnie mozna oceni¢ umiesz-

_czenie rys. 89 i 90 bedacych ciekawymi dalszymi wnioskami

autora, ktére jednocze$nie pozwalaja na uzmyslowienie dyna-
miki czynnikéw wplywajacych na dobér szybkosci skrawania.

Czeéé czwarta pracy podaje zasady doboru warunkéw skra-
wania przy obrobce wstepnej i wykanczajacej. Autor podaje
uzytkowe momogramy tzw. uniwersalne dla obrébki wstepnej
i wykaficzajacej, sugerujac wykonanie nomograméw szczegélo-
wych dla konkretnych tokarek. Podajac sposoby sporzadzania
takich nomograméw zamieszcza ich przyktady dla tokarek TR-90,
TUS-230 i ,,Gustloff. ;

Przechodzac do ogdlnego oméwienia ksiazki malezy zazna-
czyé, iz sposob ujecia tematu budzi w szeregu miejsc pewne °
zastrzezenia. Poszczegélne zagadnienia autor przedstawit nie-
jednolicie. Caly szereg zalezno$ci podat bez blizszego oméwie-
nia (np. tablice 21—34 zaczerpnigte z literatury radzieckiej),
a dosé szeroko przeanalizowal inne, jak mp. bilans wykorzysta-
nia mocy tokarki, A przeciez tablica 32 wymaga wyjasnienia,
np. dlaczego wplyw skorupy maleje im twardszy material.

Pewng nieprzejrzystosé czesci drugiej powodujg zanadto rozbu-
dowane tablice (np. 23 i 24), ktére podaja wspéiczynniki réznia-
ce sie tylko o kilka procent, tak ze praktycznie mie beda wyko-
rzystane. Trudno$ci uzytkowania i studiowania ksiazki stwarza-
ja braki i bledy w rysunkach i wzorach, ktérych ilos¢ (kilka-
dziesiat) $wiadczy o bardzo niestarannej korekcie. W wykazie
na str. 4 — 6 brakuje szeregu oznaczen zastosowanych w treSci.
Rézne oznaczenia literowe tych samych wielkodci lub takie same
oznaczenia kilku réznych pojeé sprawiaja klopoty mawet dobrze
zaznajomionemu z zagadnieniem.

Mimo wyliczonych usterek ksigzka ta bedzie dla inzynjeréw-
technologéw i specjalizujacych si¢ w zakresie obrébki skrawa-
niem pomoca w ich pracy, gdyz posiada cenng warto$¢ synte-
tyczna. Za§ nomogramy robocze podane ma rys. 102, 104, 105
niewatpliwie winny znalezé rozpowszechnienie® w zaktadach
pracy z odpowiednia instrukeja ich uzytkowania.

inz. Romuald Wotk

Seweryn Ordowski ,JAK POSLUGIWAC SIE NAJPROSTSZY-
MI WARSZTATOWYMI NARZEDZIAMI MIERNICZYMI“. For-
mat A5, stron 32, rysunkéw 27. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 1,70. !

-Poprawne postugiwanie si¢ narzedziami mierniczymi, bedace
w wiekszosci przypadkéw niezbednym warunkiem osiggniecia
zadanej jakosci produkcji, wymaga pewnego zasobu wiadomo-
éci z dobrych Zrédel. Dlatego z prawdziwym uznaniem nalezy
powita¢ omawiang broszurg, ktéra jest przeznaczona dla niewy-
kwalifikowanych robotnikéw przemysiu metalowego. Broszura
ta zawiera najwazniejsze wiadomosci o budowie i posiugiwaniu
sie suwmiarka, mikrometrem oraz sprawdzianami szczekowymi
i tloczkowymi i jest pod kazdym wzgledem najzupeiniej udana;
jest to dobre zrédlo najprostszych wiadomosSci z zakresu pomia-
réw warsztatowych. Napisana jezykiem jasnym i prostym sto-
suje terminologie, co zastuguje na szczegélne podkreslenie, Sci-
sta i poprawna. Podane objasnienia i przyktady wskazuja na du-
ze dodwiadczenie autora w zakresie praktycznego stosowania
narzedzi mierniczych. Oparte sa na podstawowych zrédtach, jak
przepisy Gléwnego Urzedu Miar i Polskie Normy. Rt

Moze byloby korzystne w nastepnym wydaniu niewielkie
rozbudowanie rozdziatu o mikrometrach przez podanie wigkszej
liczby przyktadéw stosowania tych waznych narzedzi mierni-
czych w réinych przypadkach, a migdzy nimi przy uzyciu Klinow
do pomiaréw otworéw i przyboréw do pomiaréw giebokosci i do
pomiaréw rozstawiei, W rozdziale o'postugiwaniu si¢ dwugra-
nicznym szczekowym sprawdzianem jednostronnym nastawnym,
dobrze by bylo podaé przyklad zlego nastawienia tego spraw-
dzianu, przy ktérym szczeka nieprzechodnia ma rozstawienie
poprawne, lecz jest tak przesunigta wzgledem szczeki p_rzechod-
niej, ze nie przepuszcza sprawdzanej plytki, chociaz ta jest zbyt

mata,
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Nalezy wyrazi¢ pelne uznanie autorowi i Panstwowym Wy-
dawnictwom Technicznym za wydanie bardzo starannie opraco-
wanej broszury, kiéra stanowi niewatpliwie poczatek calej serii
ie%o rodzaju wydawnictw, tak bardzo potrzebnych naszym prak-
ykom.

inz. A. T.

Inz. Adam Walewski ,BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRA-
CY W RZEMIOSLE BLACHARSKIM I KOTLARSKIM®. Format
A5, stron 60, rysunkéw 22. PWT, Warszawa, 1953. Cena z! 3,50.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw i robotnikéw matych
zaktadow i warsztatéw blacharskich i ma zawieraé¢ wskazdwki
i elementarne przepisy zapewniajagce bezpieczefistwo pracy
i zdrowia pracownikom w zawodzie blacharskim-i kotlarskim.
W niewielkich ramach tej ksiazeczki umieszczono caly szereg
najelementarniejszych wskazowek bezpieczenistwa i higieny pra-
cy o charakterze ogélnym lecz podstawowym, ktérych przestrze-
ganie w naszych warsztatach pozostawia jeszcze wiele do zycze-
nia. TreS¢ ksigzki podzielona jest ma trzy czesci.

W czeSci pierwszej autor podaje w 13 punktach ogélne prze-
pisy bezpieczenstwa i higieny pracy, ktére odnosza si¢ do kaz-
dego w ogdle warsztatu i dotycza przepisow higieny pomiesz-
czenia, jak oSwietlenia, wentylacji, urzadzen sanitarnych, a takze
przepisow bezpieczefistwa odnosnie maszyn i narzedzi w ujeciu
ogélnym, W czeSci pierwszej podano takze przepisy bezpieczen-
stwa w magazynach i transporcie oraz przepisy ogélne ochrony
przeciwpozarowej.

Cze$¢ II , Blacharstwo — zawiera szereg przepisow bez-
pieczenistwa przy obstudze typowych maszyn blacharskich a tak-
ze uniwersalnych, jak tokarka, szlifierka, wiertarka, co nalezy
uzna¢ za sluszne, gdyz obrabiarki te wystepuja prawie we
wszystkich drobnych warsztatach. Nastepnie autor omawia 1a-
czenie blach réznymi metodami oraz uwagi odnoénie bezpieczen-
stwa przy tych czynno$ciach oraz powlekanie metali warstwa-
mi ochronnymi, W koficu tej czeSci omdéwiono przepisy BHP
w blacharstwie budowlanym oraz w warsztatach naprawy sa-
mochodéw.

Czes¢ III ,Kotlarstwo zawiera kolejno: wskazéwki ogélne,
opisy urzadzen i narzedzi warsztatu kotlarskiego, opis igczenia
blach grubych.

Jezyk pracy jest zrozumialy i unika wyrazéw obcych i trud-
nych terminéw technicznych, co pozwala ma pelne wykorzy-
stanie ksiazki przez czytelnika na kazdym poziomie. Ksigzka
powinna by¢ przeczytana przez kazdego majstra i robotnika,
a szczegolnie przez poczatkujacych, gdyz zawarte w niej przepi-
sy stanowig trzon wiadomosci o higienie i bezpieczenstwie pra-
cy w warsztacie.

Wada pracy jest zbyt pobiezne ujecie niektérych tematéw,
a szczegblnie dotyczacych specjalnie blacharstwa i kotlarstwa.
Okolo 509 ksigzek traktuje o zagadnieniach ogélnych bezpie-
czenistwa pracy.

Ponadto nasuwa sie szereg drobnych uwag, ktérych ze wzgle-
du na brak miejsca niesposéb podac.
Jan Kawecki

S. Hennel i S. Rozpedek ,WYSOKOWYDAJNE TOCZENIE

NOZEM KOLESOWA®., Format B5, stron 56, rysunkéw 17, ta-

blic 10. PWT, Warszawa, 1953. Cena 4,50.

Wstepna notatka wydawcy podaje, ze broszura ta ma stano-
wi¢ pomoc dla robotnikéw, mistrzéw i technikéw przy stosowa-
niu wysokowydajnej obrébki metali skrawaniem. Stanowi ona
jak gdyby podsumowanie przebiegu wprowadzania nowej meto-
dy toczenia, zainicjowanej przez tokarza W. Kolesowa do prze-
mysiu polskiego.

Z ukladu treSci broszury, na ktérg sklada sie omodwienie
podstaw toczenia metoda Kolesowa, wykonywanie narzedzi oraz
korzy$ci techniczno-ekonomiczne stosowania tej metody mozna
wnosié, ze autorzy postawili sobie za zadanie propagowanie tej
metody. Jednak obierajac posredniag droge migdzy publikacja
techniczna a propagadnowa autorzy nie wzigli pod uwage, ze
ma ona stuzy¢ nie przekonywaniu o celowosci stosowania me-
tody Kolesowa, co jest niemal oczywiste dla technika, lecz prze-
de wszystkim rozszerzeniu i pogliebieniu wiadomosci o tej me-
todzie.

Powolana na wstepie notatka wydawcy jest niezgodna z ty-
tutem publikacji i trescia broszury, na ktéra sktadaja sie wiado-
moéci o toczeniu nie za$ o skrawaniu metoda Kolesowa w ogéle.
A szkoda, ze zagadnienie to zostalo zawezone, gdyz mozliwosé
stosowania duzych posuwéw do innych rodzajow obrébki juz
obecnie catkowicie dojrzata.
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Nalezy tez zwréci¢ uwage, ze autorzy wprawdzie zachowal
granice okre$lone tytulem publikacji, jednak zrezygnowali z mq.
zliwoSci -wskazania naszym racjonalizatorom nowych drég rog.
woju tej metody obrébki.

Ogélnie poziom broszury odpowiada jej przeznaczeniu, je.
dnakze dla pogigbienia wiadomosci o skrawaniu nalezatoby gle.
biej potraktowac niektére zagadnienia, jak np. wykorzystanie
obrabiarek, z czym S$ciSle si¢ laczy zagadnienie czasu pomoeni-
czego i organizacji stanowiska roboczego.

Z drugiej strony zbyt autorytatywnie i smialo zatatwiono sjg
z zagadnieniem zaleznoSci gladko$ci powierzchni od posuwy
twierdzac, ze metoda Kolesowa wyeliminowata te zaleznosé. Tq
samo mozna powiedzie¢ o okresleniu giéwnej i pomocniczej kra-
wedzi tnacej noza Kolesowa. OkreSlenia te do dzi§ nie s3 usta-
lone ze wzgledu na specyfike procesu. :

Rozdziat IV — , Przygotowanie warsztatu mechanicznego do
pracy przy uzyciu mnozy Kolesowa™ nie podaje konkretnych da-
nych dla przeprowadzenia samego przygotowania. Ogdlnie omg-
wiono wytypowanie obrabiarek i przedmiotéw do obrébki, pomi-
jajac znaczenie w tej akcji inicjatywy robotnikéw.

Nie brak réwniez innych niedostatecznie sprecyzowanych
okredlen, jak np. ,stal $redniotwarda i twarda“, lub ,przy to-
czeniu innych materialéw stosujemy, zaleznie od ich twardosci,
nieco inne wielkoSci kata natarcia“, albo ,przygotowuje sie od.
powiedna paste* (str. 38). Czytajac na str. 29 nastepujacy ustep:
»Do operacji obejmujgce]j toczenie wzdluzne i poprzeczne moina
zastosowa zdzieraki wygiete, majace krawedzie pomocnicze
przy dwéch wierzchotkach ostrza... itd. Kat matarcia przy tego
rodzaju mozach zeszlifowany jest w plaszczyznie prostopadlej
do giéwnej krawedzi tnacej“ — malezy zadaé sobie pytanie,
dlaczego nie zastapiono tak dlugiego i niejasnego opisu odpo-
wiednim rysunkiem.

Pomimo ze broszura zawiera zaledwie 56 stron znalei¢
w niej mozna szereg bledow korektorskich, z ktérych tylko czest
zawiera pélstronicowa errata. Z zalem réwniez nalezy stwierdzi¢,
ze z fotografii na str. 43, niestety, nic nie widaé.

Mimo przytoczonych wad nalezy z uznaniem powitaé godng
na$ladownictwa inicjatywe autoréw, ktérzy temat broszury za-
czerpneli wprost z warsztatu.

inz. M. Rudzki

Adolf Beierlein ,,DIE PERSONLICHE MASCHINENPFLE-
GE UND DIE AUSWERTUNG DER ARBEITSERFAHRUNGEN
NACH DEM BEISPIEL SOWJETISCHER NEURERER®. For-
ing}_% B5, stron 60, rysunkéw 2. Fachbuchverlag GMBH, Leipzig,

00,

Broszura omawia bardzo dla mas aktualne zagadnienia mad-
zoru nad maszynami ze strony personelu produkcyjnego oraz
zwigzang z tym sprawe osobistej odpowiedzialnoSci pracowni-
kéw za stan maszyn. Zagadnienia te byly niejednokrotnie oma-
wiane na tamach polskich czasopism technicznych i w publika-
cjach ksigzkowych. Ze wzgledu na oryginalng adaptacje osia-
gnig¢ radzieckich warto si¢ zapoznaé¢ z tg broszura. :

Obok niewatpliwie cennych fragmentéw, do ktérych naleiy
zaliczy¢ polityczno-spoleczne wyjasnienie zagadnienia, broszura
ma tez i slabe strony polegajace na powierzchownym omdwie-
niu organizacyjno-technicznej strony problemu.

Rozpatrujge, co nalezy rozumieé¢ przez osobiste dogladanie

maszyny, autor w nastepujacy sposéb interpretuje doS§wiadczenia
Nazarowej:

Jezeli przez osobiste dogladanie rozumie sie wylgcznie czy-
szczenie, smarowanie lub drobne naprawy wykonywane przez
personel produkecyjny (produkcyjna obsluga maszyn), to taki
nadzér nie spelnia jeszcze podstawowego warunku, ktéry umo-
zliwia pracg metoda Nazarowej, tj. obstugi kilku maszyn. Tym
podstawowym warunkiem jest systematyczne i mozliwie glebo-
kie poznanie wszystkich wlasciwosci obslugiwanych maszyn.
Urzeczywistnienie tego warunku powinno nastapi¢ droga szko-
lenia, przekazywania przodujacych osiagnie¢ i wychowania spo-
lecznego. Szkolenie powinno polega¢ ma tym, by sluzba gléwne-
go mechanika przy wspétudziale stuzby produkeyjmej, udzielala
systematycznego instruktazu robotnikom, zatrudnionym przy
produkeyjnej obstudze maszyn. Instruktaz ten nie powinien wy-
nika¢ z mieokreslonych ogélnych przestanek, ale powinien pole-
ga¢ na omdwieniu bledéw jakoSci remontéw i prac zwigzanych
z pracg maszyny. Szkolenie to powinno odbywaé sie w tzw.
przez autora ,godzinach technicznych®, ktére w pewnym sensie
odpowiadaja organizowanym u nas ,techminimach®. Przeprowa-
dzenie tych ,godzin“ nastepuje wg ustalonego planu,

Broszura porusza takze, jednakze zbyt fragmentarycznie,
wazng dla nas sprawe premiowania za nalezyte dogladanie ma-
szyn, ! :

inz. J. Kowalski



WIADOMOSCI SIMP

ZARZADZENIE MINISTRA PRZEMYStU MASZYNOWEGO W SPRAWIE WSPOLPRACY
MPMASZ | JEDNOSTEK JEMU PODLEGLYCH ZE STOWARZYSZENIAMI
NAUKOWO-TECHNICZNYMI

W roku zeszlym Prezydium Rzadu podjgto uchwale o wispot-
pracy organow administracji gospodarczej ze stowarzyszeniami
naukowo-technicznymi, zrzeszonymi w NOT. Celem uchwaly
bylo sprecyzowanie wytycznych dla resortdw oraz podleglych
im komorek organizacyjnych, w jaki sposéb majg wspdéldzia-
la¢ ze stowarzyszeniami naukowo-technicznymi oraz w jakim
zakresie majg im udziela¢ pomocy, aby wysitki tych stowarzy-
szei w dziedzinie szerzenia postepu technicznego przyniosty
dla gospodarki narodowej jak najwigksze korzysci.

Uchwala formujgc w sposéb ogélny zasady wspélpracy re-
gortow ze stowarzyszeniami nakladala obowiazek na poszcze-
golne Ministerstwa wydania we wlasnym zakresie szczegélo-
wych przepiséw wykonawczych do uchwaly, po zasiggnigciu
opinii zarzadéw giéwnych wiasciwych branzowo stowarzyszen.

W okresie ostatnich miesigcy wchodzily stopniowo w zycie
rozporzadzenia wykonawcze do omawianej ustawy, wydawane
przez Ministrow: Hutnictwa, Energetyki, Gérnictwa, Trans-
portu Drogowego i Lotniczego i innych. W ostatnich dniach
marca br. ukazalo si¢ zarzadzenie nr 41 Ministra Przemystu
Maszynowego, ktére w sposéb wyczerpujacy rozwija zasadni-
cze tezy Uchwaly Prezydium Rzadu z dnia 30 maja 1953 «.
okreslajgce zakres obowigzkow kierownikow wszystkich szcze-
bli Resortu wobec trzech $ciSle z nim wspdlpracujacych stowa-
rzyszefl, tj. SIMP, SEP oraz STOP.

Zarzadzenie sklada si¢ z dwoch czeSci: jedng z nich jest
wlaSciwe zarzadzenie, drugg za$ szczegélowa instrukcja.

Zarzadzenie wilasciwe w sposob zwigzly przenosi tresé
Uchwaly z 30 maja 1953 na teren komoérek MPMasz, w po-
wigzaniu z organizacyjnym mkladem Resortu., Zgodnie z in-
tencja Uchwaly, zarzadzenie ustala wplyw Resortu na plano-
wanie dziatalno$ci stowarzyszen, zapewnia wspéludzial przed-
stawicieli stowarzyszen w opracowywaniu planu postepu tech-
nicznego Resortu, zaleca kierownikom odpowiednich komdrek
branie udzialu we wszystkich wazniejszych imprezach stowa-
rzyszeniowych (walne zjazdy, konferencje naukowo-techniczne,
narady, pokazy itp.), zaleca powierzanie stowarzyszeniom orga-
nizacji konferencji naukowo-technicznych, jkurséw, odczytow,
pokazéw i innych form wszerzenia postepu technicznego, nakia-
da wreszcie na caly resort obowigzek interesowania si¢ dzia-
lalnodcig stowarzyszen, wspéldzialania z nimi i udzielania im
pomocy organizacyjnej.

Wspomniana juz instrukcja, stanowigca z zarzgdzeniem nie-
roztaczna calo$é, w sposob szczegotowy i wnikliwy uzupelnia
oraz komentuje poszczegélne postanowienia zaréwno Uchwaty
jak i Zarzadzenia.

Stwierdzajac w rcz¢Sci wstepnej, ze nieodzownym warun-
kiem dla skutecznej dziatalnosci stowarzyszen jest zapewnie-
nie im cech masowosci, instrukcja zobowigzuje kierownikéw za-
kladéw pracy nie tylko do pomocy kolom zakladowym juz
istniejgcym, ale i do stwarzania na terenie zakladéw pracy
przychylnych ~ warunkéw dla masowego werbunku nowych
czlonkéw stowarzyszeni oraz do wspéldziatania przy tworzeniu
nowych kol

Bardzo istotna jest fa cze$¢ instrukeji, w ktérej mowa jest
o pomocy udzielanej stowarzyszeniom przez organa Resortit
Przemystu Maszynowego. Pomoc powinna byé wedlug instruk-
cji mozliwie wszechstronna i dotyczy¢ przede wszystkim spraw
organizacyjnych, szkoleniowych, finansowych i gospodarczych.

W zakresie zagadnieft organizacyjnych instrukcja poleca
zwalnianie z pracy dla wykonywania prac stowarzyszeniowych,
delegowania na zjazdy delegatéw, pomoc w organizowaniu wy-
cieczek naukowych, delegowanie przedstawicieli resortu jako
referentéw na zjazdy, konferencje i narady stowarzyszen itp.

W dziedzinie zagadniefi wszkoleniowych instrukcja moéwi
o udostepnianiu stowarzyszeniom materiatéw dotyczacych po-
pularyzacji nowych metod pracy, wyznaczaniu przez komérki
resortu wykladowcéw ma kursy stowarzyszeniowe, udziale
przedstawicieli resortu w ustalaniu tematyki kurséw i odczytéw
organizowanych przez stowarzyszenie itp.

Pod wzgledem finansowym instrukcja przewiduje mozliwo-
Sci pokrywania kosztéw organizowania i prowadzenia kurséw,
odczytéw lub konferencji, wspélnego finansowania wydaw-
nictw skryptéw czy materiatéw przed- i pokonferencyjnych, wy-
posazania stowarzyszen nieodplatnie w pomoce naukowe itp.

Wreszcie w zakresie zagadnien gospodarczych instrukeja
wskazuje na potrzebe zapewnienia komoérkom stowarzyszenia
odpowiedniego lokalu z wyposazeniem biurowym, sal na kunsy
i wyklady, odpowiednich srodkéw transportowych itp.

Powazne znaczenie w szerzeniu postepu technicznego przy-
pisuje instrukcja akeji wydawniczej stowarzyszen, zalecajagc
zaopatrywanie bibliotek zakladowych nie tylko w techniczne
czasopisma periodyczne, ale i we wiszelkie skrypty, materiaty
konferencyjne, broszurowane cykle referatow itp. wydawane
przez SIMP, SEP i STOP.

Doceniajgc stuszno$é aktywnego udziatu personelu inzy-
niensko-technicznego zakladéw w praeach stowarzyszeniowych,
instrukcja zaleca uwzglednianie tej pracy przy stawianiu wnio-
k6w do odznaczen i nagréd oraz wpisywania pracy spolecznej
do akt osobowych poszczegéinych pracownikow.

W korficowej swoje) czesci instrukcja zaleca, aby we wszyst-
kich przypadkach, nie okreslonych blizej ani zarzadzeniem Mi-
nistra Przemysiu Maszynowego ani Uchwatg Prezydium Rzadu,
przy wspéldziataniu ze stowarzyszeniami kierowac si¢ ogélnym
zatozeniem, ze stowarzyszenia naukowo-techniczne jednocza
masy inteligencji technicznej, stanowia wielka rezerwe twor-
czej inicjatywy, ze wigzanie zatem dich pracy z zadaniami sto-
jacymi przed komérkami -administracji gospodarczej jest jed-
nym z warunkéw pomys$lnego realizowania marodowych planéw
gospodarczych.

Omoéwione tu zarzadzenie jest aktem opracowanym bar-
dzo wnikliwie i z duzg znajomoScia zadan, stojacych przed
stowarzyszeniami. Niewatpliwie przyczyni si¢ ono do mocniej-
szego powigzania kot zakiadowych zdyrekcjami zakladéw pra-
¢y, a tym samym pobudzi kola do jeszcze wydatniejszej pracy.

KONFERENCJA OBROKI PLASTYCZNE)

W dniach 22—23 marca 1954 r. odbyla si¢ konferencja nau-
kowo-techniczna na temat obrobki plastycznej metali zorgani-
zowana przez SIMP przy wspéludziale Dep. Techniki MPM
i PKPG. Na konferencje przybylo ponad 400 delegatéw zakla-
déw produkeyjnych, biur konstrukeyjnych, instytutéw nauko-
wo-badawczych oraz wyzszych uczelni.

W czasie obrad plenarnych wstepne przeméwienie wyglosil:
prezes SIMP in2. Z. Keh, ktéry tak okreslit zasadnicze cele kon-
ferencji:

,Konferencja po§wigcona przerébce plastycznej posiada na
obecnym etapie rozwoju przemysiu maszynowego szczegdlne
znaczenie. Zagadnienia przerébki plastycznej metali wystepuja
bowiem w przemy$le maszynowym w dwéch waznych dziedzi-
nach, ktére niewatpliwie znajda odbicie wepracach Konferencii,
a mianowicie;

a) W dziedzinie technologii produkcji, przez wykazanie
mozliwo$ci znacznie szerszego niz dotad upowszechnienia mie
tylko przerébki plastycznej w ogdle, lecz mowoczesnych metod
tej przerébki, jako metody technologicznie postepowej, umozli-

wiajacej zmniejszenie pracochlonnosci, zuzycia materialéw oraz
podniesienie jako$ci wyrobéw, a wiec w ogélnym ujeciu na roz-
powsz&chnieniu postepowej technologii, umozliwiajacej wzrost
wydajnoSci i obnizenie kosztéw wytwarzania.

b) W zakresie produkcji maszyn i urzgdzen do przerdbki
plastycznej. Ta druga strona zagadnienia sprowadza sie do
oceny maszej dotychczasowej pracy w  zakresie konstrukeji
i produkcji maszyn do przerobki plastycznej i okreslenia dal-
szego kierunku rozwoju konstrukeji i produkeji omawianych
maszyn dla zaspokojenia mnajwazniejszych potrzeb przemysiu
maszynowego i innych przemystéw na tym odcinku.

Nie ulega watpliwo$ci, ze w obu tych dziedzinach ~stan
istniejagcy u nas jest w poréwnaniu ze Zwigzkiem Radzieckim
i innymi uprzemyslowionymi krajami wysoce niezadowalajacy.
Totez jasne okreslanie tego stanu, wskazanie dotychczasowych
opbéznien w rozwoju i ich powodéw, nastepnie wymiana do-
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$wiadczen i uzyskanych osiggnigé oraz przedyskutowanie wia-
$ciwych ‘kierunkéw rozwojowych stanie si¢ poczatkiem dalszych
prac nad zagadnieniami przerobki plastycznej, ktére umozli-
wig uzyskanie w niedalekiej przyszlosci powaznego posigpu na
tym odcinku®.

Po przeméwieniu dyr. Dep. Techniki MPM inz. P. Moroza
odezytano skroty referatow: dr inz. T. Pelczynskiego pt. ,,Pod-
stawy proces6w obrobki plastycznej” oraz inz. K. Bosiackiego
,»,O szersze wprowadzanie obrébki plastycznej*.

W czasie dyskusji, ktéra rozwingia si¢ mad podanymi refe-
ratami omawiano trzy zasadnicze zagadnienia:

a) wytyczenie kierunkéw rozwoju metod obrobki plastyez-
nej na tle wynikéow prac naukowo-badawczych;

b) osiggnigcia doraznej poprawy wydajnosci i polepszenie
jakosci produkeji naszych kuzni i tloczni;

c) popularyzacja metod przerdbki plastycznej i podniesienie
kwalifikacji naszych kadr w tej dziedzinie.

Wielu mowceow podkre§lalo konieczno$¢ Scistej wspdlpracy
przemysiu z placowkami naukowo-badawczymi. Duzo uwagi
poswigcono analizie teoretycznych prac dr T. Pelczyniskiego na
temat kryteriow powstawania zlomu rozdzielczego, ktére to pra-
ce stwarzajg naukowe podstawy stosowania obrobki plastycz-
nej réwniez do materialow uznanych za kruche, jak zeliwo, ka-
mienie, odlewy metali kolorowych itp. W tej dziedzinie uzyska-
no juz godne uwagi osiggnigcia w przemysle, stosujgc z dobry-
mi wynikami obrébke plastyczng do odlewéw ze stopéw metali
niezelaznych.

Omawiajac prace, kié.ych realizacja wymagac bedzie wstep-
nych prac badawczych, a wiec. moze byc¢ dokonana dopiero
w dalszej przyszloSci, nie zapomniano o koniecznosci wszczecia
doraznych krokéw dla poprawienia niezadowalajgcego stanu
naszych kuzni i tloczni. Stwierdzono przy tym, ze przy pomocy
stosunkowo prostych §rodkow, bez znacznych naktadéw inwe-
stycyjnych osiggna¢ mozna w wielu przypadkach znaczne pod-
niesienie wydajnosci i polepszenie jakosci produkcji. Celem
osiggnigcia tych rezultatéw konieczna jest jednak krytyczna
analiza dotychczasowych metod technologicznych i onganiza-
cji pracy:

! Jednym z zagadnien, ktére wysunglo si¢ na czolo dyskusji
bylo szkolenie i podnoszenie kwalifikacji kadr w dziedzinie ob-
robki plastycznej. Na miski poziom kadr w dziedzinie obrébki
plastycznej ztozylo si¢ oprzede
uwzglednienie w programach nauczania szkél $rednich i wyz-
szych przedmiotéw zwigzanych z obrébka plastyczna, niedo-
stateczne szkolenie droga kurséw itp., oraz braki w naszej
literaturze technicznej. Konieczne jest przy tym jak mnajszybsze
uporzadkowanie spraw, slownictwa technicznego w dziedzinie
obrébki plastycznej oraz zacie$nienie wspolpracy instytucji wy-
dawniczych z pracownikami zaktadéw przemystowych.

Dalsze obrady toczyly sie¢ w dwu sekcjach: 1) obrébki pla-
stycznej na zimno, 2) obrobki plastycznej na gorgco.

W sekeji obrébki plastycznej na zimno wygloszono skréty
nastepujacych referatéw: inz. F. Seyny ,Kierunki rozwoju metod
tloczenia®, in2. K. Ksigezyckiego ,,Kierunki rozwoju budowy pras
mechanicznych do tloczenia na zimno“, prof. inz. F. Tychow-
skiego ,Wyciskanie metali“, in2. Zb. Wisniewskiego ,Nowe me-
tody badania glebokottocznosci blach cienkich®, inz. Z. Marci-
niaka ,Ttoczniki do produkcji matoseryjnej“.

W dyskusji nad tymi referatami poruszono zagadnienie
normalizacji elementéw tlocznikéw. Wysunieto projekt zorgani-
zowania wzglednie wytypowania zakladu, ktéry zajalby sie
catkowicie produkcja tych elementéw. PodkreSlona zostala
strona ekonomiczna tego zagadnienia, przy czym podano orien-

tacyjne liczby obrazujace mozliwosci uzyskania znacznych
oszezedno$ci  przez produkcje znormalizowanych elementéow
tlocznikow.

Poza tym w toku dyskusji wysunieto sprawe opracowania
warunkéw odbioru blach $rednich i grubych do tloczenia, kto-
rych brak powoduje trudno$ci produkcyjne w wielu przemystach.

W toku dyskusji wniesiono projekt przekonstruowania wy-
konanych w kraju pras mimoSrodowych, wysuwajac celowo$é

wszystkim miedostateczne

-

wykonania korpusow spawanych i przejscia na prasy dwustoja.
kowe. Podkreslono rowniez zagadnienie bezpieczenstwa pracy
przy obsludze pras, sugerujgc przejScie na prasy mimosrodowe
catkowicie osfonigte. Pozgdane byloby rowniez szybkie oprace.
wanie katalogéw pras i narzedzi pomocniczych do obrébki pla.
stycznej produkowanych w kraju.

Podang w referatach technologie¢ tloczenia na zimno uzy.
pelniono ekonomiczng metodg ciggnienia w zespolach matrye
(ciggi przewijane) jak réwniez omoéwiono obszerniej proces
obciggania. Poza tym poruszono spraw¢ materialéw odpornych
na Scieranie w odniesieniu do pierscieni ciggowych oraz stalj
narzgdziowych na narzedzia do wyciskania. Zwrécono uwag
na konieczno$§¢ opracowania przez Instytut Obrébki Plastyez-.
nej klasyfikacji wad wyrobéw wyciskanych i sposobéw zapo.
biegania im oraz danych w postaci tabel i wykreséw dla uzyt.
ku biur konstrukcyjnych jak np. tablic luzéw, co przyspieszyto.
by wprowadzenie do przemystu nowych metod technologicz-
nych.

Stwierdzona zostala konieczno$¢ rozpowszechniania do-
Swiadczeri niektérych galgzi przemystu w tej dziedzinie pray
czym podkreSlono celowo$¢ komasowania produkeji typowych
wyrobow w specjalizowanych zaktadach, celem obnizenia kosz.
téw produkcji. L

W czasie obrad sekcji obrébki plastycznej na gorgco wy-
gloszono skréty nastepujgcych referatéw: in2. J. Jarockiego
»Kierunki rozwoju metod kucia“, inz. R. Sypniewskiego, M,
Kossowskiego, P. Wasiunyka ,Przeglad maszyn kuZniczych na
tle aktualnych potrzeb przemystu®, inz. P. Wasiunyka ,Kucie
na kuzniarkach®, in2. P.. Bukowskiego ,Metody nagrzewania
materialu przy kuciu matrycowym®, inz. T. Ruta ,Produkcja od-
kuwek na walcarkach kuzniczych®.

Dyskutanci zywo poruszali zagadnienia zwigzane z wpro-
wadzeniem nowych metod kucia, a w szczegélnosci: kucia wie-
lowykrojowego (wielofigurowego), produkcje odkuwek laczo.
mych spawaniem, ktérych elementy sg kute ma mlotach matry-
cowych; méwiono o szerszym stosowaniu kucia na kuzniarkach
i prasach kuzniczych. Uwypuklono zagadnienie brakéw w parku
maszynowym kuzni i konieczno$¢ odnowienia go przez zasta-
pienie przestarzalych konstrukeji miotéw nowoczesnymi miota-
mi matrycowymi parowo-powietrznymi z grubym trzonem oraz
miotami  przeciwbieznymi je$li chodzi o jednostki wigksze,
Z zagadnieniami tymi wigze si¢ sprawa wlasciwego doboru
oraz typizacja agregatéw produkcyjnych. Dlatego tez naleiy
obok rozwiniecia produkcji miotéw nie zaniedbaé produkeji od-
powiedniego rodzaju pras zwlaszcza dla okrawania odkuwek
i piecow.

W toku dyskusji poruszono ciekawe zagadnienia ekonomicz.
ne, a w szczegolnosci gospodarki materiatowej, oméwiono ku-
cie precyzyjne stozkowych kot zebatych i lopatek turbinowych
z naddatkiem tylko na szlifowanie z doktadnoScig siegajaca
* 0,1 mm, zalecono wprowadzenie elektrospeczarek i innych
postegpowych metod. Nastepnie podkreSlono konieczno§é szkole-
nia kadr fachowcéw, wymiany doSwiadczeni i podnoszenia kul-
tury w warsztatach.

W drugim dniu obrad dyskutanci zajeli sie ezczegélnie pro-
blemami zwigzanymi z nagrzewaniem materialéw, a zwlaszcza
urzgdzeniami stuzgcymi do nagrzewania. Nakre§lono koniecz-
nos¢ jak najszybszego wprowadzenia typizacji piecéw grzew-
czych o racjonalnej budowie z materialéw ogniotrwatych, kté-
rych jako$¢ powinna zosta¢ poprawiona. Rowniez niezbedna
staje sie normalizacja ksztaltek piecowych. Konstrukcja palni-
kéw gazowych powinna mulec modernizacji i racjonalizacji, aby
zmniejszy¢ rozchéd gazu. Takze staje sie konieczna produkcja
typowego gazo-generatora pracujgcego na gonszych gatun-
kach paliwa, wobec ograniczonych mozliwosci korzystania z ga-
zu ziemnego jako paliwa dla piecdw grzewczych.

Innym zagadnieniem mobilizujgcym dyskuantéw byly spra-
wy zwiazane z mechanizacja proceséw technologicznych w kuz-
niach, organizacja transportu wewnetrznego, sprawy usunig-
cia cigzkich prac w naszych kuzniach i podniesienie warunkéw
bezpieczenistwa i higiena pracy.
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KSIAZKI NADESEANE

_Mgr inz. Edmund Janicki, mgr inz. Czeslaw Kalata, mgr inz.
Stanistaw Kobylifiski ,SYSTEMATYKA WAD ODLEWOW STA-
LIWNs\(()CH“. Format A5, stron 142, PWT, Warszawa, 1954. Cena
zi 14,80.

W ksigzce niniejszej podane sa: klasyfikacja wad odlewéw
staliwnych, opis tych ‘wad, klasyfikacja przyczyn powstawania
wad, zestawienie mozliwych przyczyn powstawania poszczegdl-
nych rodzajéw i odmian wad oraz atlas wad odlewow. staliwnych.
Ponadto praca zawiera wskazéwki dla poslugujacych sie podana
systematyka i atlasem wad.

Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw i inzynieréw prze-
de wszystkim zatrudnionych w kontroli technicznej, w kiero-
wnictwie i nadzorze technicznym oraz w biurach technologicz-
nych; moze by¢ réwniez pomocg przy nauce odlewnictwa jako
material uzupelniajacy do dziel traktujgcych o odlewnictwie
staliwa. 5

Mgr inz. Bolestaw Szupp ,,PODRECZNIK SPAWANIA ACE-
TYLENOWEGO" (wydanie trzecie). Format A5, stron 292, ry-
sunkow 295, tablic 32. PWT, Warszawd, 1954. Cena zt 22.00.

W ksigzce oméwiono caloksztalt zagadnien zwigzanych ze
spawaniem acetylenowym. Wiadomosci wstgpne zaznajamiajg
czytelnika z mechanicznymi wlasnosciami metali oraz taczeniem
za pomoca lutowarnia, zgrzewania i spawania. Nastepnie omé-
wione s3 materialy i urzadzenia do spawania, technika spawania
acetylenowego, zastosowanie spawania acetylenowego do lacze-
nia poszczegélnych metali oraz cigcie metali tlenem i zgrzewa-
nie acetylenowo-tlenowe,

Ksigzka ta jest przeznaczona dla spawaczy oraz dla techni-
kéw i konstruktoréw. ’

N. M. Juriew ,,PLAN TECHNICZNO-PRZEMYSLQWO-FI-
NANSOWY ZAKLADU BUDOWY MASZYN", Z rosyjskiego tlu-
maczyli Marek Becker i Tadeusz Fajner. Format A5, stron 332,

CZASOPISMA

rysunkéw 4, tablic 84. Panstwo i
Wa;(szawa., Py hpetd i we Wydawnictwa Gospodarcze.
sigzka omawia metody opracowania planu techniczno-prze-
myslqwq-flnan§owego w zakladzie budovay maszyn w :pg:gu
.0 doSwiadczenia zakiadéw o produkeji seryjnej i wielkoseryj-
nej. Wyklad planowania powigzany jest z konkrelnym przykla-
dem planu tpf, wspdlnym dla roznych oddzialow,
Ksigzka przeznaczona jest dla wszystkich pracownikéw pr
. I3 e-
mystu majacych stycznoéé z pracami nad pla?lem tpf. e

Piotr Piotrowski ,OBROBKA METALI PILNIKIEM® -
mat A5, stron 86, rysunkow 108, PWT, Warsz&wal.(1954.. Cag
W ksiazce opisano podstawowe czynnodei zwigzane z pracg
pllmk.len?, wladciwg organizacjg stanowiska roboczego oraz nar
rzedzxg i przyrzady, ktérymi posluguje sie §lusarz.

_Ksigika jest przeznaczona dla niewykwalifikowanych robo-
tnikéw, moze byé réwniez pomoca w szkolenin przyzakladowym.

_ Prof. dr inz. Aleksy Piatkiewicz i mgr inZz. Heliodor Urbano-
wicz ,ELEKTRYCZNE WYCIAGI PIONOWE", Format A5, stron

319, rysunkéw 270, tablic 57. PWT, Warszawa, 1954. Cena
zt" 37,00. : )

Ksigika zawiera opis budowy, projektowania i zasad eksplo-
ata)cn wyciggow towarowych i towarowo-osobowych z' wylacze-
miem wyciggow kopalnianych i wyciggéw budowy specjalinej.
Oméwiono w mniej. cze§¢ mechaniczng wyciagu, wyposazenie elek-
tryczne oraz najbardziej typowe schematy sterowania elekiryez-
nego. Na zakoficzenie podany jest przykiad sporzadzania pelnej
dokumentacji technicznej budowy wyciggu pionowego.

Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw inzynieréw, za-
trudnionych przy projektowaniu i eksploatacji urzadzen trans-
portowych oraz dla studentéw szkél inzynierskich i politechnik.

NADEStANE

,EKONOMIKA I ORGANIZACJA PRACY" zeszyt 3/54: Zbi-,Oszczedno$é tworzyw w budowie obrabiarek do metali (3),

gniew Augustowski ,Walka o obnizke kosztow wiasnych w prze-
mysle* (7), M. Kamyszin',Zagadnienia ekonomik branzowych*
(8). ' :

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 3/54: inz Kazimierz
Hess i ins. Zdzislaw Wertz ,\Wplyw jakosci mas formierskich
i rdzeniowych na powstawanie wad odlewow zeliwnych™ (9,9),
inz. Stanistaw Pelczarski ,Organizacja walki z wadami w od-
lewni zeliwa* (8,5), in2. Janusz Holtorp ,Zasady bezpieczen-
stwa i higieny pracy w odlewnictwie (3), /.'N. Jukalow s Wplyw
temperatury przegrzania oraz wplyw wytrzymania cieklego me-
talu na wlasnosci mechaniczne i zawarto$¢ grafitu w zeliwie
(2,5).

wHUTNIK* zeszyt 3/54: Inz. Marian Kozlowski ,Zwigzek mig-
dzy krzywymi przemiany austenitu a temperatura jego przemiany
przy chlodzeniu cigglym® (6), ,Metalurgia proszkéw w Czecho-
slowacji* (3). i

»PRACE INSTYTUTOW MINISTERSTWA HUTNICTWA“
zeszyt 1/54: M. Markuszewicz ,Materialy magnetyczne migkkie"
(12), L. Koztowski ,,Materialy na magnesy trwate” (7), W. Rul-
kowski i H. Rutkowska ,Proszkowe materialy magnetyczne‘_‘
(8,5), H. Zakowa ,,Odlewanie magneséw ze stopéw typu Alni
i A.nico” (6,5), K. Pogdrecki ,.Technologia obrébki cieplnej lanych
magneséw trwalych typu Alni, Alnisi, Alnico i Magnico" (8),
L. Koztowski i J. Siewierski .,Metody pomiaréw wlasnosci ma-
gnetycznych materialow na magnesy trwale* (5,5). W. Rutkow-
ski ,Badania nad spiekanymi magnesami trwalymi“ (6,5).

»wPRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 3/54: in2. Leszek Strze-
lecki ,Drogi rozwoju produkeji ubocznej* (2), prof. Leon Burnat

inz. Tadeusz Drgzkiewicz ,Nowe i zaslgpcze materialy otrzymy-
wane przy pomocy metalizacji natryskowej* (3,5), in2. Zbigniew
Lech ,Wtérne odlewnicze stopy aluminium® (3), in2. Edward
Zmichorski ,,Struktura elektrolitycznie osadzonych warstw chro-
mu* (9,5), dr Michat Holauszbrenner ,Koncepcja tarcia anizotro-
powego w Swietle do$wiadczenia" (4), Slawomir Peszkowski
,Pomiar gladko$ci powierzchni metodg calkowania pneumatycz- .
nego' (4,5), inz. Wactaw Tomaszczyk ,Pelzanie w zagadnie-
niach konstrukeyjnych* (2), inz. Janusz Lange ,Specylikacja
graficzna* *(3), ,,Mozliwoéci zastosowania metody K. A. Ko-
lesowa (1,5).

+PRZEGLAD SPAWALNICTWA" zeszyt 3/54: inz. Wiady-
staw Pac ,Préby lamania zlgcz spawanych" (7), inz. K. Swi-
gon ,Spawanie blach gatunku B4l o grubosci 50 mm przezna-
czonych do budowy gruboéciennych walczakéw kotlowych™ (7),
prof. M. Rzecki ,Wymagania bezpieczefistwa przy przechowywa-
niu i transporcie cieklego tlenu* (3), inz. Jozef Biernacki ,,Spa-
wanie na zimno i na gorgco™ (3).

»PRZEGLAD TECHNICZNY" zeszyt 3/54: in2. Ignacy Borej-
do ,,Wzmocni¢ role nauki w rozwoju polskiej metalurgii™ (3,5)
inz. 1- W. Czarnowski ,JO rozwéj twérczej krytyki piSmiennictwa
technicznego” (3,5), dr Jan Pazdur ,Technika polska okresu
Odrodzenia‘t (3), prof. inz. Jan Kaczmarek ,,Skrawanie szybko-
éciowe | skrawanie narzedziami typu Kolesowa' (4), dr in2.
Zbigniew Zbichorski ,Ogdlnokrajowa konferencja planowania
i rozrachunku wewngtrzzakladowego” (3) Waclaw Laskowsks
,Uwagi pracownika przemystu na tle obrad nad sprawami orga-
nizacji przedsigbiorstw* (1,3).
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PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

Adamski C.; Misiag M.- Gazy w metalach niezelaznych i sposo-
by ich usuwania. S. 60, zt 5.60

Dorocinski J.: Druk plaski. Czes¢ I. — Podstawowe wiadomosci
z sensytometrii dla poligrafa. Naczelna Organizacja Tech-
niczna, Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikow Mechanikéw
Polskich. Sekcja Poligraféw. S. 100, zt 4,30

Drabcezyriski M.: Druk wysoki. Zecerstwo. Naczelna Organizacja °

Techniczna. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mecha-
nikéw Polskich. Sekcja Poligraféw. S. 243, zt 10.50

Drecki A.: Zelbetowe stupy osSwietleniowe. Typy i wykonanie.
S. 108, zt 9.10

Gierdziejewski K : Zarys dziejéw odlewnictwa polskiego. S, 276,
z! 2550 (w oprawie)

o

Gruszezyniski C.: Farby graficzne, Technologia — stosowanie.
Naczelna Organizacja Techniczna. Stowarzyszenie Inzynie-
réw i Technikow Mechanikéw Polskich. Sekcja Poligraféw,
S. 176, z1'7.60

-~

Jakubowski T.. Analiza wymiarowa zamienno$ci czgéci. S. 251,
zt 21.— (w oprawie)

Jeger A Technologia druku wypuktego (typograficznego). Czesé
. — Zasady i elementy druku wypuklego. Naczelna Orga-
mzacja Technitzna. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikow
Mechanikéw Polskich. Sekcja Poligraféw. S. 109. zt 5—

Kacejko L.: Sieci elektryczne wysokiego napigcia. Wyd. 2. S. 472,

zt 17.50. Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ

Kanczucki A., Kamczucki Al: Systematyka robot w gornictw1e.
SE21F zi '30.— (w oprawie)

Klimecki W.: Spektralna analiza przemystowa. S. 149, z! 12.80

Mechanik — Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe pod red. A.
Troskolafiskiego. Tom IV. Czes¢ 1. — Silniki. Wyd. 3 cal-
kowicie przerobione. S. 1062, z1 81.50 (w oprawie)

Mikulski J.: Obstuga suwnic wielkopiecowych. S. 96, zi 6.80

Moroz P.: Przemyst obrabiarkowy w Polsce Ludowej. S. 63,

zl 5.50

Piekarniak H.: Stereotypia. Naczelna Organizacja Techniczna.
Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikow Mechamkow Pol-
skich. Sekcja Poligraféw. S§. 160, zt 6.70

Piotrowski P.: Obrébka metali pilnikiem. Seria ,Bede fachow-
cem" S, 87, zl 4,90

Przepisy bezpieczefistwa pracy w eksploatacji urzadzen elektro-
energetycznych elektrowni i stacji. Wyd. 2. S. 93, z! 6.80

Przylecki H.: Badanie wody, Sciekow, osadéw i gazéw w zakre-
sie techniki sanitarnej. Tom I. — Badania fizyczne i chemicz-
ne. S. 288, z! 30.50

Riedl W.: Jak mierzymy ciénienie i temperature w przemysle.
S. 50 zt 3.—-

Rézycki M.: Fotokomorki. S. 96, zt 4.20

Rudziniski C. Rotograwiura, Tom I. Naczelna Organizacja Tech-
niczna. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechanikow
Polskich. Sekcja Poligraféw. S. 212, z1 9.60 °

Wyktady o mechanizacji robét gérniczych. Zeszyt 5. Peretiatko-
wicz A.: Zdalne sterowanie maszynami gorniczymi. Instytut
Mechanizacji Gérnictwa. S. 134, zt 13—

Zoledzi iowski . Préby stanu lzolacjl kabli elektroenergetycz-
nych. S. 44, zt 3.—

Z6lkiewski H.: Maszyny budowlane. Uzytkowanie, technika bez-
pieczenstwa pracy. S. 232, zt 18.30 (w oprawie)

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu Ksiazki

i u kolporterow zaktadowych. h
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