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IN2. IANUSZ TYMOWSKI

OBNIZANIE KOSZTOW WLASNYCH — TO WZROST DOBROBYTU

Podniesienie stopy zyciowej mas pracujgcych na drodze
wzrostu realnej wartoSci plac mozliwe jest przez stosowanie
stopniowej znizki cen produktéw masowego spozycia i uzytku,
w oparciu o staly wzrost produkcji i wydajnosci pracy na ba-
zie ulepszefi technieznych, oszczednoSci materialéw i obnizki
kosztow wiasnych produkeji.

Stad tez tezy IX Plenum i II Zjard Partii podkreslajg zna-
czenie obnizki kosztéw wiasnych jako nieodzownego warunku
poprawy poziomu materialnego mas pracujacych i rozwoju go-
spodarki narodowej, stawiaja przed calym akiywem przemy-
slowym, a w szczegdlnoSci przed pracownikami inzyniersko-
fechnicznymi zadanie przeprowadzenia gruntownej analizy
kosztow wlasnych produkowanych wyrobow i systematycznej
pracy nad obnizkg tych kosztow.

Nalezy stwierdzi¢, ze zagadnienie kosztéw nie znajdowalo
dotad i teraz jeszcze nie znajduje nalezytego zrozumienia
wiréd naszych inzynieréw i technikéw. Dowodem tego jest
przewazajaca wiekszo$¢ planéw techricznych naszych zakla-
dow, gdzie poszczegdlne zamierzenia nie sa zaopatrzone da-
nymi o wielko$ciach naktadéw i przewidywanych efektach eko-
nomicznych.

Tego rodzaju nastawienie prowadzi jedynie do walki o wy-
konanie i przekroczenie planu, ale bez zwracania uwagi na
strone ekonomiczna, a wigc do rozrzutnego gospodarowania
srodkami i nadmiernych kosztéw produkeji.

1. Elementy sktadowe kosztow wiasnych

Na koszt wlasny wyrobu skladajg sie: koszt robocizny pro-
dukeyjnej, koszt materialéw produkeyjnych (koszty warsztato-
we), koszty ogdélnofabryczne.

Koszty robocizny sgczescig nakladéw, zwia-
zang bezposrednio z opracowaniem procesu technologicznego,
stagd 53 na og6l przedmiotem dos¢ duzej uwagi.

Koszty robocizny sa na ogét ujete w taryfikatorach robét,
a rewizje norm przeprowadzone w 50 i 53 r. pozwolily na usu-
niecie wiekszosci bledow w istniejgcych normach czasow.

Walka o stale zmniejszanie czaséw moboczych jest przepro-
wadzana na drodze wprowadzania nowych metod technologicz-
nych i usprawnienia istniejgcych. Jak wykazuje praktyka na
0g6t hamulcem w tej akcji jest stabo$¢ wydzialéw narzedziow-
ni i gléwnego mechanika, przewaznie nie nadgzajacych z do-
starczeniem potrzebnych pomocy i modernizacja obrabiarek.

Zbyt malo natomiast poSwieca sie uwagi sprawie czaséw
traconych. Godziny rozpoczynania i koficzenia pracy, czas zu-
Zywany na wymiang narzedzi, postoje wywolane zla organiza-
cja planowania i nieprzygotowaniem nastepnej roboty, drobne
awarie wywolane niedostatecznym zapoznaniem pracownika
z obstugiwana obrabiarka — to straty czesto przekraczajace
wywalczone z duzym wysilkiem oszczednosci na czasie produk-
cyjnym. Ujawnié¢ te straty i zorientowad sie w ich tendencji
mozna tylko przez prowadzenie fotografii dnia roboczego.

Udzial robocizny produkcyjnej w koszcie wyrobu zalezy
przede wszystkim od rodzaju obrébki oraz od wartosci stoso-
wanych materialow. Przecigtnie dla przemystu maszynowego
udzial robocizny stanowi od 5 do 20% kosztu wyrobu.

Znacznie mniej uwagi poSwieca sie ‘'w naszych zakladach
drugiemu skladnikowi kosztéw — w arto §c i uzytych do
produkcji m ateriat 6 w. Udzial materialow w calosci
kosztéw waha sie w do$é duzych granicach, od kilkunastu %

w zakiadach produkujgcych male mechanizmy do 85% w za-
kladach produkujgcych wagony towarowe i wyzej w niekto-
rych specjalnych zakladach.

Zmniejszenie kosztu materialu winno i$¢ trzema drogami.
Pierwszg jest zmniejszenie % brakéw, osiggane przez staranne
analizowanie przyczyn powstawania usterek, nalezyta kontrole
stanu pomocy warsztatowych i obrabiarek, przestrzeganie dy-
scypliny technologicznej, staly nadzor i opieke nad pracowni-
kami. Bardzo wazne jest wlasciwe stanowisko kontroli technicz-
nej, ktéra winna wychwytywac braki jak najblizej miejsc, gdzie
one powstajg, zapobiega¢ kontyniowaniu produkeji brakowej
i wspoldziala¢ w wykrywaniu przyczyn brakéw. Duze znacze-
nie ma sposéb placenia za sztuki brakowe. Bardzo czesto ma
miejsce niewlasciwe poblazanie i tendencja do zacierania winy
wykonawcy, uznawanie jako przyczyne braku maszyne, narze-
dzie itd. Cenng pomocg w zmniejszaniu brakéw jest ruch za-
poczatkowany przez ‘fow. Saja z Zakladéw Starachowickich
i samokontrola pracownika.

Druga drogg jest lepsze wykorzystanie matenialow i otrzy-
manie wigkszej iloSci sztuk z tej samej iloSci materialu. Dailszy
ciagg tej akcji, to ruch wspdizawodnictwa tzw. korabielnikow-
céw. Konieczny jest tu powazny udzial inzynieréw i technikow.
Metody dajgce oszczedno$¢ to zasada wlasciwego doboru ma-
terialu wyjSciowego; to przy blachach — dobdér wymiaréw ma-
terialu wyjsciowego, wiasciwe rozmieszczenie wykrojow i wy-
korzystanie odpadow; przy odlewach i odkuwkach — zmniejsze-
nie naddatkéw, wlewow i nadlewow, oczywiScie w granicach
nie powodujacych wzrostu brakéw w obrébee mechanicznej;
przy materiatach pretowych — zmniejszenie strat na przeciecia
i takie opracowanie procesu, aby mie¢ jak najmniejsze straty
na pozostajgcych koricach pretéw.

Normy zuzycia materialu, opracowane przez dzial giowne-
go technologa, powinny by¢ rewidowane co rok przy stalym
kontrolowaniu ich rzeczywistego wykonania.

Dla ulatwienia tej pracy zaleca si¢ wydawanie materiatu
wg norm produkcyjnych tj. nieuwzgledniajgcych brakéw z tym,
ze zadanie materialowe na pobranie dodatkowych iloSci ma-
terialdw celem uzupelnienia partii musi by¢ podpisane przez
komérke nadrzedng i oddzielnie rejestrowane.

Niezaleznie nalezy $ledzi¢ iloSci péifabrykatéow w obrocie
i nie dopuszcza¢ do nadmiernego ich wzrostu.

Trzecig droga jest zastgepowanie drogich materialow, zwiasz-
cza deficytowych i stali stopowych, z tym zZe jakos$¢ produkceji nie
moze ulec obnizeniu.

Duze mozliwosci otwiera stosowanie: mas plastycznych np.
na mniej obcigzone panewki, panewek bimetalicznych oraz od-
powiedniej obrébki cieplnej i powierzchniowej.

Powazng przeszkoda w zmniejszeniu zuzycia materialow jest
maty asortyment wyrobéw hutniczych i wielkie trudnosci zao-
patrzenia, na skutek czego niejednokrotnie czesci sg wykony-
wane z materialow zupelnie niewlasciwych.

Koszt materialu ulega powaznemu zwiekszeniu wskutek nad-
miernych kosztéw zakupu. Koszty zakupu obejmujg utrzymanie
wydziatlu zaopatrzenia, koszt przewozu, wyladunkw i magazy-

nowania.
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Trzeci skladnik — koszty warsztatowe, jest
dotychezas u przewazajgcej wigkszosci personelu inzynieryjno-
tectinicznego pojeciem malo znanym. Swiadczy o tym nie-
dbale i niedokladne wypelnianie dokumentéw, przeirzymywa-
nie kwitéw materialowych, zly splyw kart roboczych itp., jak
réwniez bardzo nikly stopien zainteresowania kierownikow
wydzialow osiggnietymi w tym zakresie wynikami.

Z drugiej strony nalezy przyzna¢, ze stosowany obecnie sy-
stem ksiggowos$ci staje si¢ jasny dla wydzialow dopiero po
przejSciu na wydzialowy rozrachunek gospodarczy. Akcja
w tym kierunku, o ile chodzi o przemyst maszynowy, zostala
dopiero zapoczatkowana.

Jakie sa gléwne skladniki kosztéw warsztatowych i dro-
ga ich zmniejszenia? Nie rozpatrujgc wszystkich wymienmy
tylko najwazniejsze.

Zuzycie pomocy warszltatowych wynosi w przemysle maszy-
nowym i przy produkeji seryjnej 20 — 30% kosztéw robocizny.
Pozycja ta przedstawia obecnie ogromne mozliwosci zmnieisze-
nia. Podstawg musi by¢ ustalenie norm zuzycia i staly nadzor
nad ich wykonaniem. Niedostateczna kontrola powoduje nad-
mierne tzw. nienormalne zuzycie narzedzi przez ich lamanie
lub zniszczenie. W pogoni za wigkszym akondem stosowane sg
czgsto niewlaSciwe szybkoSci i posuwy, powodujace szybkie
niszczenie narzedzi, na co bardzo czesto personel nadzoru
przymyka oczy podpisujgc kwity wymiany i stwierdzajac
»normalne zuzycie“. Nalezy wigc przestrzegac, aby pracowni-
cy gospodarki narzedziowej przeprowadzali w wypozyczalniach
periodyczne przeglagdy narzedzi nienormalnie zuzytych i wy-
ciggali stad odpowiednie wnioski.

Drugim powodem nadmiernego zuzycia marzedzi jest nie-
wiaSciwe ostrzenie i samowolne przerobki. Jedynym prawidlo-
wym rozwigzaniem jest centralne ostrzenie i prawidlowa kon-
trola przed przekazaniem do wypozyczalni.

Racjonalna gospodarka narzedziowa wymaga, podobnie jak
opanowanie brakow, Scislego przestrzegania dyscypliny tech-
nologicznej, uzywania tylko tych mnarzedzi, jakie przewiduje
dokumentacja, opracowana przez technologa. Kazdy mowy ro-
dzaj pomocy warsztatowej wprowadzany do uzycia powinien
by¢ wyprébowany wspélnie przez personel warsztatu i gl
technologa i dopiero wtedy ustalony jako obowiazujacy. Nie-
zachowanie tych zasad prowadzi do gromadzenia si¢ w wypo-
zyczalni znacznych ilosci zbednych mnarzedzi i przyrzaddéw i jed-
noczesnych trudnosci w produkeji, spowodowanych brakami
narzedzi. Niezaleznie nalezy pracowaé nad obnizeniem kosztu
narzedzi przez zwigkszenie ich trwalo$ci, obnizenie kosztu ich
wytwarzania i normalizacje.

Poza kosztami kapitalnych remontéw, ktére sa wykonywa-
ne z kwot specjalnych, wszystkie inne koszty zwigzane z utrzy-
maniem parku maszynowego obcigzajg koszty wansztatowe,
niezaleznie od tego czy s3 one wykonywane przez personel
wiasny — mechanika wydzialowego, czy przez dzial glt. mech.

Zmniejszenie tych kosztéw wymaga przede wszystkim
bardzo dokiadnego pouczenia pracownika obslugujgcego kazdg
maszyng o wlasciwych metodach pracy na niej, zasadach kon-
serwacji i wskazaniu odpowiedzialnosci za cze$¢ majatku
narodowego, jaka jest powierzona jego opiece obrabiarka. Kaz-
de urzgdzenie musi by¢ w okreSlonych okresach przegladane
przez pracownikow mechanika wydzialowego, przy réwnoczes-
Eym przeprowadzaniu regulacji i usuwaniu drobnych uszko-
zen.

Nalezy Scidle przestrzega¢ przeprowadzania planowych re-
montéw zapobiegawczych i we wlasciwym czasie przekazywaé
do $redniego i kapitalnego remontu. ‘Stosowana bardzo czesto
metoda utrzymywania obrabiarki w ruchu, dopéki co§ w niej
ulegnie ztamaniu lub zatarciu jest gospodarka rabunkowa.

Koszty materiatéw pomocniczych — to koszty olejéw, sma-
réw, chlodziwa, papieréw $ciernych, czySciwa itd.; pobiezny
nawet przeglad zakladéw pozwala stwierdzi¢, ze materialy te
sa3 w duzej mierze marnotrawione. Zmniejszenie ich zuzycia,
to przede wszystkim opracowanie normatywéw zuzycia i kon-
trola pobieranych iloSci.

Koszty robocizny pomocniczej — wszystkie naklady na pra-
cownikéw nie $ciSle produkcyjnych: obsade wypozyczalni, trans-
port wewngtrzoddzialowy itd. Obnizka tych kosztéw wy-
maga systematyczmnej pracy przez wlasciwa organizacje, do-
kiadne okreSlenie zakresu zadan kazdej grupy, stalej pracy nad
podnoszeniem kwalifikacji i wprowadzania najlepszych $rod-
kéw dla wykonywania danej pracy, pozwalajacych na jej me-
chanizacje. Te same uwagi dotycza personelu umyslowego
wydziatu, ktérego zarobki réwniez obcigzajg koszty wydziatu.

- Specjalna pozycjg zaciemniajgcg rzeczywisty obraz i bar-
dzo wydatnie podnoszaca koszty — to sa ustugi, wykonywane

20 2 Zeszyt 6/54

MECHANIK Rok XXViII

przez inne wydzialy ma zgdanie danego wydzialu. W za_:,adzg
na to konto wolno wykonywac¢ drobne roboly naprawez
w praktyce, wskutek niedbaiego opracowywania planow iteg.
nicznych i inwestycyjnycn, wykonuje sig W wszelkie, niejeagg.
krotnie bardzo powazne i kosztowne ropoty.

rozycja ta wymaga szczegolnie starannego nadzoru g
strony kierownictwa zakladu, gays niejednokrotnie Wykonuj
sl¢ 13 drogq bynajmniej me najpilniejsze, a muekiedy zupeing
niepoLrzenine rovoty, przy czym zuzywa si¢ na to matenaly 1 sroq.
Ki, nlezbgdne na potrzevne i plne roboty.

nosziy energu obejmujy wydatki na energig eleknrycmq,
gaz, woug, parg¢ i sprezone powietrze. Gospodarka zakiadoy
przemysiu  Maszynowego, pozbawionyci przewaziie energeiy.
Kow tam, gdzie dziaiy ie sg Wwyigczone jako samodz.eine, sprg.
wadza si¢ przewaznie do staran o pokrycie poirzeb swoiy
zakiadow, bez zwracania wigkszej uwagi na strong ekonoimicz
11g zagadnienia.

Brak licznukéw na poszczegélnych dzialach, n:eposiadanie
przez zakiady danycn o nommach zuzycia dia poszczegolnyen
stanowisk pracy utrudmajg madzor mad gospodarkg poszczegop
nych wydzialow i sprzyjaja marnotrawsiwu. Nieszozeine prze-
wody powietrzne, ciekngce zawory, stosunkowo rzadkie stosg-
wanie zamknigtych obiegow wody cniodzgcej, zla konstrukeja
i konserwacja piecow, brak kwalifikowanego nadzomu nad iy
prowadzeniem, niewykorzystywanie mocy sunikéw i bieg obra-
piarek na luzie — to wszystko straty, kiorych usunigcie zalezy
tylko od rzeczywistego zajecia si¢ nimi.

Koszty ogolnotapbryczne — toglownie
koszty tzw. zarzgdu . biur ogdlnofabrycznych, tak techniczmych
np. dziatu gl. tecnnoioga jak 1 adm:nisiracyjnych.

lio$¢ pracownikow zatrudnuonych w itych dziatach jest na
og6l niepomiernie duza. Sklada si¢ na 1o szereg przyczyn.
Podstawowym blgdem jest nadmiar sprawozdawczosci, Zgdang]
przez wladze nadrzedne. W wielu przypadkach wystepuje du-
blowanie pracy na terenie samego zakladu, wskutek mniedosta-
tecznej koordynacji pracy roznych dziatow.

Kwalifikacje wigkszo$ci pracownikow tych komorek sz nie-
zbyt wysokie, a weiggnigcie si¢ ich w prace utrudniaja bardzo
czgste zmiany form sprawozdawczych. Wplyw na wydajnosé
ma rowniez stosowany system plac, w kidrym personel admi.
nistracyjny nie jest premiowany, a premia personelu technicz-
nego mie jest z kolei niczym uzalezniona wod ilosci pracowni-
kow administracji. Zmniejszenie kosztéw administracji wymaga
ujednolicenia i sprecyzowania zakresu pracy poszczegolnych ko-
morek i opracowania przynajmniej wytycznych dla wydajnosei
poszczegdlnych stanowisk.

Ustalenie iloSci etatow pracownikéw administracyjnych od-
bywa si¢ obecnie ,,na oko“, w oderwaniu od zadan stawianych
zakladowi. W zmniejszeniu ilosci personelu administracyjnego
powazine oszczgdnosci powinna da¢ mechanizacja pracy biure-
wej, zaledwie rozpoczeta. Dla personeiu technicznego za$ na-
lezy i8¢ w kierunku typizacji opracowan.

2. Uwagi ogolne

W artykule nie poruszano spraw zasadniczych i wielokrot-
nie dyskutowanych, a wigc ustalenia wiasciwego porfilu pro-
dukeji poszczegolnych zakiadow i roli konstruktora w obnizce
kosztow. : ;

Przemyst nasz przeszed! juz pierwsza faze swego rozwoju;
dowodem jego osiggnie¢ jest fakt, Ze mozemy zwroci¢ obecnie
glowng uwage na sprawy kosztéw, a nie ma waikg¢ o plan pro-
dukcyjny za wszelkg ceng. Aby rezultaty byly pozytywne, ko-
nieczne jest uchwycenie rzeczywistej wielkosci calosci kosztow
i poszczegolnych skiadnikow dia kazdej miemal komoérki organi-
zacyjnej oraz zdanie sobie sprawy, ze obnizka kosztéw produ-
kowanych wyrobéw to droga do obnizki cen atrykuiéw nabywa-

nych — jedyna trwala droga do podniesienia dobrobytu mas
pracujacych. :
Walka o obnizenie kosztow wilasnych — to kampania nie

tylko gospodancza, ale i polityczna. Po to, aby uzyska¢ w nief
zwycigstwo niezbedne jest przelamanie wielu zlych i zakorze
nionych przyzwyczajen, nauczenia si¢ gospodarskiego podej-
Scia do pracy, przyswojenia sobie umiejetnosci gospodarowania
groszem publicznym: kazdym gramem surowca i kazdym kilo-
watem energii. |
Najwymowniejszym wskaznikiem  moéwigcym o poziom:ie
pracy przedsigbionstwa jest wykonanie planu obnizenia kosz-
tow wiasnych. Wytyezne II Zjazdu postawily przed przemy-
slem obowigzek znizenia tych kosztéw o co najmniej 7%.
Dwie ostatnie obnizki cen przyblizyly bandzo problematyke
kosztéw wiasnych do szerokich rzesz pracownikow. Pozwolily
one dostrzec kazdemu na przykiadzie wiasnego budzetu, j}lk
SciSle wiazg sie lepsze wyniki pracy z poprawg warunkow Zzy-
ciowych. Trzeba to zainteresowanie pogigbi¢ w codzienne
pracy zwigzkowej, stowarzyszeniowej i na naradach wytwor-
czych. Skutek bedzie oczywisty — dalszy wzrost dobrobytu.
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ZASADY PROJEKTOWANIA

Zagadnienie organizowania centralnych ostrzarni jest dla
przemysm polskiego sprawg bardzo zywotna. Dotyczy to zaréw-
no zakladow juz istniejacych, jak i bedacych w trakcie organi-
sacji. Artykul podaje kilka metod majacych na celu okresle-
nie wielkosci ostrzarni oraz omawia sprawe doboru ostrzarek
i ich rozstawienia.

1. Pojecie i terminologia

Przez centralne ostrzenie rozumie sig, Ze przewazajaca Wie-
Kszoé¢ lub wszystkie stepione w czasie uzytkowania narzedzia
skrawajace ostrzone sa w specjalnym oddziale, posiadajacym
odpowie(dr{io do tego celu przygotowany personel i wyposazenie.

Oddzial pomocniczy, w ktérym nastepuje przywracanie zdol-
noéci skrawnych narzedzi droga ostrzenia Sciernego lub elek-
tro-mechanicznego nazywamy ostrzarniq.

W zaleznosci od potrzeby i warunkéw organizacyjnych oraz
terenowych centralne ostrzenie narzedzi moze by¢ zorganizo-
wane badz to dla jednego, badz dla kilku, badZ tez dla wszyst-
lich wydziatéw produkcyjnych zaktadu.

W przypadku, gdy ostrzarnia obstuguje rtyllko jeden wydziat
produkeyjny mnazywamy ja osirzarnig wydziatowq. Ostrzamnie
obslugujaca caty zaklad lub wiekszo$¢ wydzialow nazywamy
ostrzarniq zaktadowgq. Decyzja tworzenia ostrzarni wydzialowych
czy tez jednej ostrzarni zakladowej, czy tez ostrzarni jednego
i drugiego typu réwnocze$nie — powinna byé uwarunkowana
faktycznymi potrzebam’ produkcyjnymi danego zaktadu pracy,
rozmieszczeniem i odleglodcia poszczegélnych wydziatéw, typem
i rozmiarami ich produkeji, mozliwosciami techniczno-ekonomicz-
nymi i szeregiem innych wzgledéw natury organizacyjnej. Je-
dnym zdaniem — jest to zagadnienie raczej o charakterze lo-
kalnym.

2. Zalozenia wyjSciowe do projektowama centralnego ostrze-
nia. Obliczenie ilosci zaostrzen

Podstawowym zatozeniem dla zaprojektowania centralnego
ostrzenia jest roczna ilo§¢ zaostrzefn narzedzi, ktéra stanowi
faktyczne obcigzenie centralnej ostrzarni. Przy usta'onych nor-
mach czasowych z ilosci zaostrzen mozna przejsé do ustale-
nia miezbednej ilosci ostrzarek w ostrzarni.

Istnieja zasadniczo dwie metody ustalenia obcigzenia
ostrzarni, a w rezultacie jej rozmiaréw: metoda analityczno-
rachunkowa i metoda statystyczna.

a) Metoda analityczno-rachunkowa oparta jest

na planowanych czasach maszynowych (skrawania), przewidy-
wanych w kartach przebiegéw technologicznych. Stad tez moze

by¢ stosowana tylko tam, gdz'e istnieje pelna dokumentacja tech-
nologiczna.
Roczng ilo§é zaostrzen Z wedlug tej metody wyznacza wzér

1=k

Zz
Z_L__ ni [1]

74 T

gdzie T, godz — catkowity czas skrawania danego typowymiaru
narzedzia dla wszystkich wyrobéw w ciagu
roku,

1=y
th=W - Ztskr=W'(tskr1+tskr2 it [2]
i=1

oznacza catkowity czas skrawania danego typowymiaru narze-
dzia dla jednego typowymiaru wyrobu, Przy czym
¥y — iloé¢ operacji przy obrébee jednej sztuki,
W — iloé¢ jednostek wyrobu w ciagu roku,
sket, tskr2, - ... tskei godz — czas skrawania danego
typowymiaru narzedzia w poszczegélnych operacjach
obrébki danej jednostki wyrobu,
T — s$redni okres trwatoSci ostrza danego typowymiaru na-
rzedzia,
k — ilo§¢ typowymiaréw wyrob6w.

- tskr i)g0dz
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Podana metoda, oparta na kompletnej dokumentacji techno-
logicznej daje wyniki $ciSlejsze od metod statystycznych, obar-
czona jednak bledami, wynikajacymi albo z odstepstw od dyscy-
pliny technologicznej, albo tez z réznic miedzy planowanymi
a rzeczywistymi normami zuzycia narzedzi.

Metoda analityczna jest bardzo pracochlonna i mozliwa do
zdstosowania jedynie przy S$ciSle zaprojektowanej technologicz-
nie produkeji, przy tym zaplanowanej na diuzszy okres czasu,
aby oplacit si¢ czas zuzyty na szczegélowe planowanie. Z tych
powodéw metoda ta znajduje ograniczone zastosowanie.

b) Metoda statystyczmna posiada dwie odmiany:

1) oparta wprost na procentowych wskaznikach statystycz-
nych asortymentowego udziatu ostrzarek w ogoélnej ilosci obra-
biarek produkcyjnych. Odmiana ta byta krétko nazywana wprost
statystyczng;

2) oparta na procentowych wskaznikach obcigzenia obrabia-
rek. Odmiana ta jest nazywana metodg statystyczno-analityczng.
~ Pierwsza odmiana — statystyczna — oparta jest na spostrze-
zeniu, ze w przedsigbiorstwach tego samego typu, o tym samym
lub bardzo zblizonym  profilu produkcyjnym, stosunek ilosci
ostrzarek do ogdlnej ilosci obrabiarek waha si¢ w niewielkim
zakresie. Dzigki temu mozna przyja¢, ze zapotrzebowanie ostrza-
rek na kazde 100 obrabiarek produkeyjnych wyraza si¢ stata
wielkoscia.

W tabl. I przytoczono dane, dotyczace iloSci ostrzarek po-
trzebnych do ostrzenia narzedzi w fabrykach: narzedzi skra-
wajacych oraz ogélnej budowy maszyn.

TABLICA 1. Zapotrzebowanie ostrzarek w stosunku do iloéci obrabiarek

produkcyjnych
Rodzaj Rodzaj Charakter produkeji
zakladu ostrzarek jednostko- malo- wielko-
wa seryina seryjna mAsowa

ooty B 6% 7,2% 8,2%
Eaa:l‘az?;z‘i') Do ostrzenia

innych narze- 1,6% 1,9% 2,4% 2,7%

dzi')
Fabryki | Do Oyfr2enia | 29 2,5% 2,3% 3%
glg,%lg;’y Do ostrzenia
maszyn®) :inm;‘:h narzg- 3% 4% 4,5% 5%

zit

1) Wg danych radzieckich

2) Wg statystyki 100S.

3) W tym ok. 0,8% (w stosunku do obrabiarek prod.) stanowisk dla docie-
rania ostrzy ze spiekanych weglikow.

4) W tym 5 < 70% ostrzarek uniwersalnych dla wiertel, frezéw, przecia-
gaczy i innych narzedzi — po jednej ostrzarce na kazdy zakres typo-
wymiaréw tych narzedzi.

Metoda okre§lania rozmiaréw ostrzarni na podstawie tabli-
:cy tego typu jest niewatpliwie bardzo prosta i wygodna. Trzeba
jednak pamietaé, ze wskazniki podane w tablicy I Scisle do-
tycza tylko okreslonego typu zaktadéw produkcyjnych. Dla za-
ktadéw innego typu wskazniki te mozna traktowaé tylke jako
orientujgce bardzo zgrubnie. Dotad brak jeszcze wyczerpuja-
cych statystyk, przeanalizowanych pod katem widzenia ich stu-
sznosci w stosunku do rzeczywistych potrzeb i umozliwiajacych
podanie wskaznikéw zapotrzebowania ostrzarek dla réznych ty-
pow zaktadow.

Druga odmiana metody statystycznej — metoda statystycz-
no-analityczna oparta jest ma statystycznych wskaZnikach ob-
cigzenia czasowego obrabiarek w,, na wskaznikach udziatu réz-
nych narzedzi w pracy danej obrabiarki @, i na $rednich war-
tosciach okreséw trwatosci ostrzy poszczegélnych mnarzedzi 7.
Wartoscei liczbowe tych wspélczynnikéw znalezé mozna w lite-
raturzel),

1) Poréwnaj np. ksiazke N. N. Rykowa ,Rezerwy instrumientalnowo
chaziajstwa maszinostroitielnowo zawoda‘’. Moskwa 1950. Podano je réw-

niez w pracy inz. R. Wolka ,Planowanie zuzycia narzedzi‘'* PWT, War-

szawa 1933, (tablica 16, 60 i 62).
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Wskaznik obcigzenia  czasowego w, jest to “stosunek sumy
czaséw maszynowych danej obrabiarki do catkowitego czasu
produkeji:

1=2
Z tmi
SRl by SpgeE 3]
»
gdzie: x — ilo§¢ whaczen obrabiarki,
tm — Czas Maszynowy,

tp — czas produkeji.
Roczna ilo$¢ zaostrzen Z danego typu narzedzi obliczamy
wedtug wzoru:
i=a

7 = 2 lzai [4]

gdzie: Z,— roczna ilo$¢ zaostrzen narzedzi danego typu z je-
dnej grupy obrabiarek tego samego rodzaju,
a — ilo§¢ grup obrabiarek.
[lo$¢ zaostrzen Z, wyliczamy ze wzoru
T, Wy,
T 100 : (5]
gdzie: Z, — roczna ilo$¢ zaostrzen narzedzi danego typu z je-
typu obrabiarek w ciggu roku. Czas ten obli-
cza sie wg wzoru
To =008:wo-u-r-sgodz [6]
gdzie: wqo % — wskaznik obciazenia czasowego obrabiarki,
u — ilo§¢é zmian pracy na dobe (zmiana 8 godzin),
r — ilo$¢é dni roboczych w ciagu roku,
s — ilos¢ obrabiarek tego samego typu, _
T godz — okres trwatosci ostrza danego typu nanzedzia,

W, % — wskaznik udziatu danego rodzaju narzedzia w ‘pra-

cy obrabiarek okreslonego typu.

Zamiast okresu rocznego mozna wediug potrzeby przepro-
wadzi¢ obliczenia dla krétszych okreséw czasu.

Przedstawiona metoda, aczkolwiek réwn’ez oparta na zaloze-
niach statystycznych, daje ma ogét wigksze mozliwosci stoso-
walnodci, bowiem jako uzalezniona od paru wskaznikéw pro-
centowych jest mniej zalezna od typu i profilu produkeji za-
ktadu. Dlatego tez w przypadku gdy nie dysponujemy dosta-
tecznym materiatem statystycznym, pozwalajgcym na zastoso-
wanie pierwszej odmiany metody statystycznej, druga jej odmia-
na moze oddac¢ pozyteczne ustugi.

Zoir=

3. Obliczenie zapotrzebowania na czas roboczy ostrzenia (we-
dlug metody pierwszej i trzeciej)

Znajgc ilo$¢ zaostrzen danego typowymiaru narzedzia -—
mozemy, posiadajac techniczne normy czasu ostrzenia takiego
narzedzia, wyliczy¢ calkowita ilo§¢ czasu ¢ potrzebnego do
ostrzenia danego typowymiaru marzedzia:

i tr = Z - toN godz (7]
gdzie: # godz — roczne zapotrzebowanie czasu na ostrzenie
danego typowymiaru narzedzia,
Z — roczna ilo$¢ zaostrzen danego typowymiaru na-
rzedzia,
ton godz — techniczna norma czasu ostrzenia danego ty-

powymiaru narzedzia.
Wartosei technicznych norm ostrzenia réznych typowymiaréw
narzedz: zawiera tablica II.

4. Obliczenie ilosci stanowisk ostrzarskich (dla metody pierw-
szej i trzeciej) i dobor typu ostrzarki

Obliczenie iloSci potrzebnych stanowisk ostrzarskich m wy-
nika ze wzoru

:1

TABLICA II. Wartosci technicznych norm czasu ostrzenia ton narzedy;

i=b
& = Z Mpi [8]
i=1
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skrawajacych
. S
: . Technicz- (Normg dot
Nazwa i charakterystyka Has ROTINA Sty o i
Lp. narzedzia €zasu. lgerii ostrye
ostrzenia | pio SZtuk.
toN godz.
1| Noze tokarskie do toczenia wzdluznego
z ostrzami ze stali szybkotngcej 0,08 30-50
2 | Noze tokarskie dwustronne z plytkami
z weglikéw spiekanych 0,11 30-50
3 | Noze tokarskie przecinaki ze stali szyb-
kotngcej 0,11 30-50
4 | Noze tokarskie wytaczaki 0,08 20-30
5 | Noze do toczenia wzdluznego na rewol-
werdwkach i automatach niewielkich roz-
miaréw ze ‘stali szybkotngcej 0,05 50-175
6 | Noze do glowic wytaczarskich ze stal)
szybkotnacej 0,05 50—-75
7 | Noze strugarskie ze stali szybkotnace; 0,13 20-30
8 | Noze automatowe styczne 0,07 10—15
9 | Noze ksztaltowe pryzmatyczne 0,27 1015
10 | Noze automatowe okragle 0-13 20-30
11 | Noze ksztattowe okragte 0,15 10-15
12 | Frezy obwodowe (walcowe ¢ 75X100) 0,36 10—-20
13 | Frezy ksztaltowe zataczane (wypukle) 0,27 5-10
14 | Frezy ksztaltowe (wklgsle) 0,27 5-10
15 | Frezy trzpieniowe z cylindryczna czes-
:ig chwytowa el & 0,18 30-175
16 | Frezy trzpieniowe ze stozkowa czedci
chwytowag 2, caecly 0,28 30—-50
17 | Frezy tréjstronne jednolite 0,43 15-20
18 | Frezy ze wstawianymi nozykami
(@ 100 do 250). 1,35 10—15
19 | Frezy walcowe do frezowania gwintéw
zewnetrznych 0,28 5—10
20 | Frezy gwintowe do frezowania gwin-
téw wewnetrznych 0,27 5—-10
21 | Wiertla krete (¢ 6 do 35) — &rednio 0,06 5-100
22 | Wiertlta pi6érkowe (Srednio) 0,15 20-30
23 | Nawiertaki 0,12 30—50
24 | Pogtebiacze 0,24 15—-20
25 | Poglebiacze z prowadzeniem do otworéw 0,24 15-20
26 | Poglebiacze nasadzane jednolite 0,32 15-20
27 | Poglebiacze nasadzane z zapasowymi
ostrzami 0,64 10--15
28 | Rozwiertaki reczne 0,108 30-50
29 | Rozwiertaki maszynowe 0,063 30—-50
30 | Rozwiertaki reczne z prowadzeniem 0,45 5—-10
31 Rozwiertaki maszynowe z przednim i tyl-
nym prowadzeniem 0,43 1015
32| Rozwiertaki nasadzane nastawne ze wsta-
wianymi ostrzami 0,43 5-10
33 | Gwintowniki reczne do gwintéw metry-
cznych 0,1 50100
34 | Gwintowniki reczne do gwintéw calowych 0,24 15-20
35 | Narzynki do gwintéw metrycznych 0,06 50100
36 | Narzynki do gwintéw calowych 0,24 15—-20
37 | Przeciggacze 1,6 35
38 | Ulepszanie iskrowe nozy ze stali szybko-
tnacej 0,07
39 | Ulepszanie iskrowe wiertet i poglebia-
czy 0,10
40 | Ulepszanie iskrowe frezow 0,33

gdzie: m — ilo$¢ ostrzarek danego typu (dla wszystkich type
wymiarow mnarzedzi ma nich ostrzonych),
m, — ilo$¢ stanowisk ostrzarskich dla jednego  typowy:
miaru narzedzi,
b — ilo$¢ typowymiaréw marzedzi ostrzonych na ostrzar
kach damego typu,
Warto$¢ m, — mozna wyliczy¢ ze wzoru

tr
my = & [9]
gdzie: £, godz — roozne zapotrzebowanie czasu roboczegd
ostrzenia danego typowymiaru marzedzia (Wg
wzoru [7]),
to godz — roczny zapas czasu pracy ostrzarki.

Zapas ten oblicza sie ze wzoru2)

to = 8- Urirgodz [10]

Dobér typu ostrzarki powinien by¢ dokonany biorac pod uwa:
ge mozliwosci jej nabycia. Wedlug tego zafozenia podano w ta-
blicy 111 zestawienie ostrzarek produkcji krajowej oraz ZSRR

2) Oznaczenia jak we wzorze [6].



i krajow demokracji ludowej dla niektérych narzedzi skrawa-
jacych.

TABLICA IIL Zestawienie ostrzarek dla niektérych typéw narzedzi

skrawajacych

R . s
Rodzaj ostrzonych Przeznaczenie i typ

narzedzi ostrzarki Produkcja
1. Ostrzarka zgrubna :
Noze tokarskie, stru- dwutarczowa OND krajowa
Q;‘fgﬁ‘:mlaégne ze sttt o Ostraatia typu ONM krajowa
1. Ostrzarka do trzonkéw g
b b T dwutarczowa OND krajowa
Ngf:kie oi ail;mé 'z piyt-| 2 Ostrzarka typu ONM i
%ami 26+ spiekanych z uchwytem elastycznym rajowa
iké6 3. Docieraczka tarczow przystosowana
weglikow J g wg dokument.
1008

wg dokument.
100S lub pro-
dukeji radz.

4. Ostrzarka termoelek-
trolityczna

Frezy Slimakowe Ostrzarka USW NRD
1. Sredmice do 10 mm OWI0| krajowa
2. Sredn. powyzej 10 mm
Wiertta OW 50 krajowa
3. Ostrzarka do korekcji
dtugo$ci $cina krajowa
_Narzynki Ostrzarka typ BNO CSR
Gwintowniki Ostrzarka typ SWIl NRD
Przeciagacze Ostrzarka typ 360 ZSRR
Pily tarczowe Ostrzarka typ OCr krajowa

Niektére z wymienionych ostrzarek dotad w kraju nie produ-
kowane, np. ostrzarka termo-elektrolityczna lub tez bedaca ule-
pszeniem dotychczasowych typéw przez dodamie specjalnego
oprzyrzadowania (ostrzarka ONM) — moga byé w spos6b upro-
szezony zbudowane we wlasnym zakresie droga przystosowania
typow podobnych.

5. Zasady ustawiania ostrzarek

Ustawienie ostrzarek malezy przeprowadzi¢ wedlug ogdblnych
wytycznych ustawienia obrabiarek, ze szczegdlnym uwzgled-
nieniem mastepujacych zasad:

a) Dostosowanie si¢ do przebiegu technologicznego ostrze-

nia Poniewaz wigkszo$¢ ostrzarek jest budowana jako obra- -

biarki jednocelowe, wiec tez w wiekszoSei przypadkéw usta-
V{ienie tzw. oddzialowe ostrzarek, tzn. wg typu ostrzarek, bedzie
r9wnocze§nie ustawieniem dostosowanym do przebiegu technolo-
gicznego. - %

: b) Drogi transportu i ruchu narzedzi nie powinny sig¢ krzy-
zowaé. Usytuowanie obrabiarek i pozostatego urzadzenia
ostrzarni winno by¢ takie, aby umozliwito jednokierunkowy trans-

port narzedzi. Zapewnia to zwigkszona wydajno$¢ pracy, czyni
organizacje pracy bardziej przejrzysts, a kontrole latwiejsza.

c) Usytuowanie i oprzyrzadowanie wedlug wymogéw bez-
pieczenstwa pracy. Szczegélnie dotyczy to specjalnego ustawie-
nia osi wrzeciona Sciernic. Ostrzarki powinny tak staé¢ wzgle-
dem siebie, aby plaszczyzny obrotu Sciernic mie trafialy w stano-
wisko obstugujacego sasiedniej ostrzarki. Jest to konieczne ze
wzgledu na niebezpieczenstwo rozerwania sig Sciernicy, ktérej
odlamki rozpryskuja sie przede wszystkim w plaszczyznie obro-
tu Sciernicy.

d) Zapewnienie latwosci dostepu i obstugi ostrzarki. Unikaé
nalezy wielorzedowego ustawien‘a obrabiarek z jednym tylko
przejsciem. Wskazane jest natomiast ustawienie systemem ko-
rytarzowym.

e) Zabezpieczenie wiasciwego odpylania i wentylacji. Kaz-
da ostrzarka powinna posiadaé wyciag pytu szlifierskiego. Wy-
ciagi te moga by¢ napgdzane odrebnym silnikiem, jezeli ostrzar-
ki pracuja réwnomiernie grupowo. Ponadto nalezy szeroko sto-
sowaé system tzw. zaslon z powietrza sprezonego, tj. strug po-
wietrza skierowanego w rdéznych kierunkach, rzucajacych uno-
szacy sie pyl na tafle wody.

Przy ostrzarkach termoelektrolitycznych winna by¢ dobra
wentylacja, celem odprowadzenia wydzielanych w czasie ostrze-
nia gazéw. Calo§é ostrzarni winna by¢ odgrodzona Sciang mie
przepuszczajgcg pylu do innych wydziaiéw produkecyjnych. Ha-
la ostrzarni winna by¢ réwniez dobrze wentylowana.

f) Zapewnienie wlasciwego oSwietlenia. Nalezy dazyé¢ do te-
go, aby. gdzie to mozliwe, dla jak najwickszej ilosci ostrzarek
zapewni¢ o$wietlenie dzienne, naturalne. Trzeba sig jednak Ili-
czyé z tym, ze fest to mozliwe tylko w bardzo ograniczonyih
zakresie. Dlatego tez jako zasade mnalezy przyjaé, ze kazda
ostrzarka ma wtasne o$wietlenie elektryczne. Ze wzgledu ma
bezpieczenstwo pracy konieczna jest instalacja niskonapigciowa,
up. 24-woltowa.

g) Wyposazenie ostrzarni poza ostrzarkami. Pomieszczenie
przeznaczone dla pracy placowki kontroli technicznej i sorto-
wania mnarzedzi stepionych winno by¢ oddzielone od reszty
ostrzami. Jest to szczegélnie wazne ze wzgledu na znajdujace
sigc. w punkcie kontroli przyrzady i urzadzenia miernicze.

Podobnie wydzielone pomieszczenie powinno posiadaé biuro
techniczne ostrzarni oraz magazyn podreczny.

Z wyposazenia ruchomego ostrzarni malezy przede wszyst-
kim wymieni¢: stoly rozdzielcze dla sortowania stepionych na-
rzedzi, stoly lub szafki pélkowe na skiadanie rozdzielonych na-
rzedzi, stojaki magazynowe na wyposazenie i oprzyrzgdowanie
podreczne, szafki narzedziowe przy ostrzarkach, skrzynie na
braki i odpadki narzedzi i Sciernic.

PRZYRZAD DO MOCOWANIA DWOCH PRZEDMIOTOW, KTORE MAJA BYC POLACZONE
POD KATEM DO SIEBIE

Przedmioty, ktére maja byé polaczone za pomoca spawania
wb lutowania, muszg byé uprzednio pewnie zamocowane w od-
powiednim poiozeniu. Przedmioty o réznej grubosci $cian mu-
$z3 by¢ réwniez pewnie mocowane. Do tego celu stuzg klesz-
tze z podstawg 7 i dwoma oporami 2, do ktérych sa dociskane
czgSci 3 i 4 za pomoca ramion kleszezy 5. Punkt 6 obrotu ra-
mion kleszezy jest ustawiony na dzwigni 7, kiéra ma mozno§é
obracaé si¢ okola czopa 8 na podstawie /. Dzwignia 7 umozli-
Wia wyréwnanie ruchu kleszczy w taki sposéb, ze przy przed-
miotach réznej grubosci mozna osiagna¢ mocne i pewne zamo-
towanie. Kat pochylenia oporéw mozna nastawiaé za pomoca
16znych wkiadek. Takze dzwignia 7 moze posiadaé dla przegu-
bu wiele otworéw, przez co nie natrafi si¢ na trudno$ci moco-
Wania przy wiekszych réznicach grubosci przedmiotéw.

Wg ,Werkstatt und Betrieb*
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Inz.-mech. A. JOZEFIK, inz.-mech. B. KELLER i inz.-mech.
S. MARKOWSKI

TECHNOLOGIA OSTRZENIA ROZWIERTAKOW WYKONCZAJACYCH

W niniejszym artykule opisano znaczenie ostrzenia i docie-
rania rozwiertakéw oraz przedstawiono metode docierania roz-
wiertakéw przy uzyciu docierakéw zeliwnych na ‘mormalnych
uniwersalnych ostrzarkach narzedziowych, opracowang w Insty-
tucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem

1. Wymagania techniczne

Rozwiertaki wykonczajace maleza do narzedzi, ktérym stawia-
ne sa wysokie wymagania. Ich zadaniem jest bowiem uzyskanie
otworu o duzej doktadno$ci ksztaltu, wymiaréw i gladkosci po-
wierzchni. Dokladno$é¢ otworu rozwiercanego uzalezniona jest
od szeregu mastepujacych czynnikéw:

konstrukeji i doktadno$ci wykonania rozwiertaka,,

stanu obrabiarki i oprzyrzadowania,

warunkéw obrébki (warunki skrawandia, rodzaj chlodziwa),

skrawalnosci obrabianego materiatu.

Wtasciwa konstrukcja i doktadno$é wykonania rozwiertaka
wplywa w sposdb zasadniczy na dokladno$¢ otworu rozwierca-
nego. Im wyzsze zadania stawiane sa narzedziu, tzn. im wyz-
sza wymagana jest dokladno$é rozwiercanego otworu — tym
wyzsze wymagania stawiane sg konstrukeji i jako$ci wykona-
nia narzedzia.

Rozwiertakami wykonczajacymi wykonywane sa otwory to-
lerowane, w wiekszoSci przypadkow otwory wspoipracujace
z watkami, Dokladno§¢ wymiarowa otworu rozwiercanego usta-
lona jest odchytkami.

Dokiadno$¢ ksztaltowa zazwyczaj nie jest okreSlana oddziel-
nie. Odchylki od zadanego ksztattu (np. od powierzchni walco-
wej) miesci¢ sig muszg w obszarze tolerancji wymiarowej.

Niezmiernie waznym zadaniem, nakladanym na rozwiertaki
wykoriczajace, a w niektérych przypadkach wymaganiem zasad-
niczym, jest gladkod¢ fowierzchni rozwiercanego otWworu, Roz-
wiertakom maszynowym stawiane sg zadamia uzyskania przy
obrébee stali siédmej i 6smej klasy (VV 7 i /8)1) gladkosci po-
wierzchni, a przy obrébce metali kolowych 6smej i dziewiatej
klasy (V 8 i V9) gladkosci powierzchni (tablica I).

TABLICA 1. Gladko$¢ powierzchni otworéw uzyskiwana
réznymi sposobami obrébki

Klasa gladkecéci
(s)c;gﬁii Materiat ' | 5 1 6 [ 7] 8 | 9 | 10] W12
otworbw obrabiany* | Najwyzsze dopuszczalneHy, w mikronach
20 | 10 [ 63 3,2 [ 1,6 [08 [ 05 [025
e L [ X
wvs:'t;kc:gg;:iace Zeliwo _‘! >« el
braz ! ! >4
0 > <
rozwiercanie R —_—
wykoriczajace zeliwo L__ e £l
braz | || [E¥ED><
stal i N T R
przeciaganie zeliwo gl e h:
bra- | R L D> <
al - | X
szlifowanie zeliwo ! ! >4
braz Tt b e iy 2Bl
dogladzanie pral l—! ! ! Q
oscylacyine zeliwo
(superfinish) T P s

m — normalnie uzyskiwana gtadkosé
P 4 — granicznie uzyskiwana gtadkosé

1) Oznaczenia klas gladkoSci podawane s3 w rojektu  norm
PN/M-04251. S B 3
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Sa to wymagania wysokie. Dla poréwnania przypomnijmy,
ze klasy te przewyzszaja swym zakresem nier6wnoSci powierz.
chni obrabianych przez szlifowanie.

W $wietle przedstawionych pokrétce zadan stawianych roz.
wiertakom wykoficzajacym, mozna skonkretyzowal wymagania
stawiane technologii wykonania (szlifowania) tych narzedzi.

Méwié tu bedziemy o dopuszczaluych odchylkach wykonania
rozwiertakéw zakladajac, ze dokonany zostal wiasciwy wybgr
optymalnych wartoSci poszczegélnych elementéw geometryez.
nych, W tabl. Il zestawiono wymagania co do dokladnosci wy.
konania poszczeg6lnych czeSci rozwiertaka; rys. 1 podaje na-
zwy i oznaczenia elementéw. Nie trzeba wspominaé o tym, ze
pierwszym i podstawowym wymaganiem stawianym rozwiertako-
wi jest czysto$¢ i doktadno$¢ wykonania nakietkéw, poniewaz
nakielki stanowia baze do ustalenia polozenia rozwiertaka pray
obrébce skrawaniem i kontroli.

Przejscia ztagodzic

88

AL
| f dyska walcowa
[ ponizej 0,05 mm

=

1N \%ivgi

r—

_tyska walcowa

-5

M-48/54-R1

Rys. 1. Elementy geometryczne rozwiertaka: ln_ diugo$é czeSci skrawaja-
cej (nakroju), lp— dlugo$¢ czeSci prowadzacej (walcowej), [, — dtugosé
czeSci roboczej, L — catkowita dlugo$¢ rozwiertaka, [, — diugos¢ stozka
wyijsciowego, d — $rednica rozwiertaka, » — kat przystawienia czgsci

skrawajgcej (nakroju), =z — kat stozka wyjSciowego, A — kat pochylenia
linii Srubowe;j.

Jak stwierdzi¢ mozna z tablicy II, od wszystkich powierzchni
rozwiertaka wymagana jest wysoka gladko$¢ klas VV 8 do V/ 1L
Krawedzie skrawajace musza by¢ ostre, bez skaleczef, rys i przy-
palen. Gladko$¢ krawedzi i powierzchni jest pierwszym warun-
kiem dobrej gladkoSci obrabianej powierzchni.

Szczegélnie wysokie wymagania ksztattowo-wymiarowe sta-
wiane sa najwazniejszej czeSci rozwiertaka — czeSci prowadza-
cej. PrzejScia od nakroju do tej czesci, jak réwniez od niej do
stozka wyjsciowego muszg byé ztagodzone. Ostre przejscia mo-

g3 pozostawiaé¢ §lady na powierzchni przedmiotu, szczegdlnie
w przypadku odchylen czesci prowadzacej (lyski) od geo-
metrycznego ksztaltu powierzchni walcowej. Niedopuszczalny

jest na czeSci prowadzacej stozek o kierunku zgodnym z kie-
runkiem nakroju (%1 < 09). Przy niewielkim bowiem kacie
przystawienia %3 < 00, jaki zwykle wystepuje w wyniku
bledow szlifierskich, wystepuja odksztalcenia sprezyste mate-
riatu obrabianego, ktére sa przyczyng rysowania — nawet zia-
godzonym przejsciem do stozka wyjsciowego, mogace byé réwno-
czeSnie powodem zakleszczania si¢ rozwiertaka w otworze.



TABLICA II. Wymagania dokladno$ciowe SA0GE T SINEses

B

Nazwa cz¢€c1
skrav\aJaceJ

ozwxerta a

Element geometryczny '

Wymagania techniczne

Odchylki

Katy: przylozenia o, natar-
cia v, przystawienia x

+1° Jub - 0°30°

Przejscie do cze$ci prowadza-
cej (walcowej)

\

1. przej$cie zlagodzone

\Czcéé skrawajaca (nakréj)

w jednej plaszczyZnie

2. punkty polaczenia nakroju z cze$cia prowadzaca — ulozone

\

e

nie ustalone

Powierzchnia przylozenia

i natarcia pownerzchm natarcm v

L. nieréwno$ci powierzchni przylozema v 10

2. powierzchnie nie moga wykazywaé rys i przypalerh przy obser- H
wacji pod powiekszeniem 6 ——12-krotnym §

najwyzsze dopuszczalne:
Hg = 08
= 3,2+1,6 p

Krawedzie skrawajace

Narzedzia skrawajace nie moga wykazywaé skaleczen, rys i przy-
palefi przy obserwacji pod powiekszeniem 6——12-krotnym

Katy: przylozenia «, i natar-
cia 1,

£ 1° lub == 0°30

Kat przystawienia z, = 0
nakroju (», <

Nledopusnzalm)r stozek w kierunku

z<o e
nie dopuszcza sie

254

wrotny (z, >

2,50
DopuS7c7a]nyon)leznaczny stozek od- (7%_—\

Nie ustalone. ;
Zazwyczaj zbiezno$¢ 0,01 mm na
dlugoécei 50 mm

Cze$é prowadzaca (walcowa)

Rozwiertak
d 7 )
Lyski walcowe Dmin — dolny wymiar graniczny otworu t < dzxe(D ok
a. §rednica zewnetrzna Dmax — €0rny wymiar graniczny otworu 2=01T
— tolerancja otworu ¢ = 0,15 T, jednak nie mniej niz
d — gérny wymiar graniczny roz- 0,003 mm (wg PN/M—58870)
T wiertaka
t — tolerancja rozwiertaka
z — zapas na zuzycie rozwiertaka

obri abiany

b. bicie rozwiertaka

Zazwyczaj w granicach toleranciji wykonania .

c. szeroko$éé lyski
nej warto$ci np. max.

Okreéla sie zazwyczaj pr7§z podanie zakresu szerokosci lyski np. 0,2--0,3 mm lub najwyzszej dopuszczal-§'
mm ;

d. gtadkoé¢ powierzchni wal-| 1. Nieréwnosci powierzchni: y10 — v1l
cowej tyski 2. Powierzchnia nie moze wykazywaé rys, przypalen i skaleczen
przy obserwacji 6——12-krotne;

Hg = 0,8--0,5 1

Powierzchnie przylozenia

Krawedzie skrawajace

. Nieréwnoéci powierzchni: v8—-v9,

Powierznie natarcia 2. Powierzchnie przylozenia i natarcia oraz krawedzie skrawajace
nie moga wykazywaé skaleczeri, rys i przypalein przy obser-
wacji pod powiekszeniem 6——12-krotnym

Hr = 3,216 T8

Katy: przyloZenia «,, natar-
cia 7, 1 przystawienia x,

=+ 1° lub = 0°30°

B Ik -
Przeiécie z czeéci prowadza- | Przejécie zlagodzone
cej (walcowej 7
b oatyse me |

Stozek wyjSciowy

Powierzchnie przylozenia

i natarcia 2. Powierzchnie i

1. Nieréwno$ci powierzchni przylozZenia i natarcia v8—vY |
krawedzie nie moga wykazywa¢é skaleczen, rys
| i przypaleri przy obserwacii pod powiekszeniem 6——12-krotnym

I Hg = 3,216 p

Odwrotnie, niewielkie odchylenie od powierzchni walco-
wej fysek (%3 > 00) jest dopuszczalne. W gramicach podanych
W tablicy II nie wplynie ono szkodliwie na jako$¢ obrabianego
przedmiotu.

Przy szlifowaniu i docieraniu powierzchni przylozenia na na-
koju trzeba pamigtaé o tym, by punkty przeciecia sie krawe-
dzi nakroju i krawedzi czesci prowadzacej lezaly na poszczegdl-
nych ostrzach w jednej plaszczyZnie, prostopadiej do osi roz-
wiertaka. W przypadku przeciwnym punkty te beda powodowaé
powstawanie rys. Duzg uwage zwréci¢ nalezy na wykonanie ly-

ski na czesci prowadzgcej, majac na wazgledzie nie tylko jej

ksztalt geometryczny (cze$é powierzchni walcowej) i gladkosé
Powierzchni, lecz réwniez zachowanie odpowiedniej szerokosci.

Teoretycznie — lyska walcowa jest elementem niekogzyst-
nym. Pozbawienie ostrza mna pewnym odcinku krawedzi skrawa-
jacej kata przylozenia (@ = 09) powoduje powstawanie na tej
tzgSei oporéw tarcia, wplywajacych ujemnie na trwalo$é roz-
Wiertaka i gladko$¢ obrabianej powierzchni. Z drugiej strony —
Pozostawienie tyski walcowej jest konieczne. Ona bowiem zape-

wnia zachowanie przez rozwiertak zadanego wymiaru (Sred-
nicy) i zapewnia uzyskanie matlej chropowato$ci powierzchni.

Ostrza pozbawione tyski walcowej posiadajg z reguly réina
odleglo$¢ krawedzi skrawajacej od osi rozwiertaka, co powoduje,
przy bardzo nieznacznych nawet bledach przebiegu krawedzi
skrawajacych np %y 7 0 na czeSci prowadzacej niewystarcza-
jaco ztagodzone przejscia od nakroju i do stozka wyjscicwego,
pozostawienie §ladéw na powierzchni obrabiane;j.

Z wymienionych wzgledéw lyska walcowa jest konieczna.
Niemniej szeroko$¢ lyski powinna by¢ jak najmniejsza. W roz-
wiertakach, od ktérych wymaga si¢ wysokiej dokladnosci otwo-
ru, daje sie tyske o szerokoSci kilku setnych milimetra. W roz-
wiertakach, w ktérych wymagania te sa mniejsze, natomiast ze'
wzgledéw ekonom'cznych checemy zachowaé przez szereg przeo-
strzefi rozwiertak o tym samym wymiarze (Srednicy), szerokosé
tyski jest wieksza i dochodzi nawet do 0,8 mm (w zaleznosci od
srednicy rozwiertakaj.
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Zmniejszenie oporéw tarcia na powierzchni walcowej lyski
uzyskuje si¢ inng droga: dobra obrébka cieplna (Hgrc = 64 =+
-+ 65), cyjanowaniem, chromowaniem itp.

Wszystkie wymagania techniczne, ktére sa podstawa dla
obrania technologii wykonania, winny by¢ naniesione mna ry-
sunku konstrukcyjnym narzedzia. Dokumentacja konstrukcyjna
jest punktem wyjscia dla technologa i wykonawcy narzedzia
Dokumentacja bedzie kompletna wtedy, gdy ujmie nie tylko wy-
miary nominalne, ale i dopuszczalne odchytki.

TABLICA III. Wyniki pomiaréw gladkosci szlifowanych
i docieranych powierzchni rozwiertakéw

R};’ dzﬁi Rodzaj narzedzia | Obrabiana légs;ogladko-
obrobki yowierzchnia w. WE
e PN/M-04251
Sciernica garnkowa, ele- | powi :
3 | Powierzchnia V.7
Szlifowanie ktrokorundowa 80 K — M| ., vio7enia
na ostrzarce | Sciernica garnkowa kar- wzdtuz calego
ou2 borundowa o wiazaniu ostrza roz- v8—=+v9
bakelitowym 220 N wiertaka
Szlifowanie AR 2 .
pgvlvierzch‘ni Sciernica tarczowa ele- Powierzchnia v 10— v 11
walcowe; ktrokorundowa 80 Jor. walcowa lyski
Docierak garnkowy Ze-
liwny i proszek karbo- 5 : v 9
rundowy o ziarnistosci | Powierzchnia
Docieranie 180 przylozenia
na ostrzarce 2 : nakroju i stoz-
ou2 Docierak garnkowy Ze- | ka wyjSciowe-
liwny i proszek karbo- | go v 11
glégdowy o ziarnistosci

2. Uzasadnienie przyjetej technologii ostrzenia

W celu ustalenia wiasciwej technologii ostrzenia przeprowa-
dzono pomiary gladkosci powierzchni rozwiertakéw szlifowanych
Sciernicami elektrokorundowymi o wigzaniu ceramicznym, S$cier-
nicami karborundowymi o wigzaniu bakelitowym oraz powierzch-
ni docieranych docierakiem zeliwnym przy uzyciu proszku kar-
borundowego (z oliwg). Rozwiertak wykonany byt ze stali szyb-
kotnacej.

Wyniki pomiaréw zestawiono w tablicy IIL

W celu uzyskania wysokiej jakosci powierzchni opracowano
oryginalng metode docierania zeliwnym docierakiem przy uzy-
ciu proszku karborundowego. Zaletg tej metody obok wysokiej
gladkosci docieraneji powierzchni jest to, ze wykonaé docieranie
mozna na zwyklej uniwersalnej ostrzarce narze¢dziowej, np. kra-
jowej typu OU2.

a) b)

0°30'41°38°

I M a8/54 02

Rys. 2. Lyska walcowa (a) i lyska plaska (b) rozwiertaka.

Prébowano- zastosowaé t¢ metode docierania do tysek ma po-
wierzchni wykanczajacej rozwiertaka. OczywiScie musialy one
przybra¢ w tym przypadku ksztalt plaszczyzny, a nie czesci po-
wierzchni waicowej (rys. 3). Lyske ptaska docierano pod katem
0930” do 1030". Stwierdzono jednakze, ze docieramie tyski pla-
skiej stwarza niebezpieczefistwo mierdwnomiernego roziozenia
krawedzi skrawajacych wzgledem osi i powstawanie tzw. bicia
rozwiertaka, a to wskutek oddzielnego docierania kazdej tyski.

Poniewaz, jak wykazaly pomiary, gtadko$é¢ powierzchni tyski
walcowej szlilowanej Sciernicg elektrokorundows jest niemal tego
samego rzedu co powierzchni docieranej, przyjeto w technologii
osirzenia wykonywanie lyski walcowej.

3. Technologia ostrzenia rozwiertakéw

W  wyniku przeprowadzonych préb ustalono technologie
ostrzenia rozwiertakéw uwidoczniong w tablicy IV,
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Rys. 3. Szlifowanie powierzchni natarcia ostrzy rozwiertaka.

1) Szlifowanie powierzchni natarcia ostray
rozwiertaka (rys. 3).
Do tej operacji nalezy zastosowaé §ciernice zgodnie z charak.
terystyka podang w tabl. IV, o ksztalcie i wymiarach wg rys. 4

g [
N =
% P4
b i I 15
3 :
= 67
75
M-48/54-R4
Rys. 4 Sciernica tarczowa jedno -

stronnie stozkowa.

Rys. 5. Ustawienie Sciernicy przy
szlifowaniu powierzchni natarcia roz-
wiertaka.

M 88/54-05

Szlifowanie powierzchni natarcia ostrzy rozwiertaka wyko-
nuje sie na szlifierkach narzedziowych uniwersalnych typu OU-2,
SAB (produkcji krajowej) lub na szlifierkach typu WMW (pro-
dukeji NRD). Sciernicg po zamocowaniu na wrzecionie szlifierki
nalezy przed szlifowaniem obciggngé, a nastepnie wraz z wrze
cionem tak ustawié¢, aby tylko jedna strona powierzchni robo-
czej éciernicy byla w zetknigciu z powierzchnig szlifowans.
W tym celu nalezy wrzeciono obréci¢ o kat nieco mniejszy niz
kat linii Srubowej ostrzy rozwiertaka A1, jak to jest pokazane na
rys. 5. Dzigki takiemu ustawieniu $ciernicy zapewnione jest uzy-
skanie zagdanego kata natarcia na szlifowanym ostrzu oraz, dzig
ki malej powierzchni styku Sciernicy z powierzchnig obrabiang,
unika sie tu wystepowania barw mnalotowych ma szlifowanych
ostrzach.

W zaleznosci od sposobu_ustawienia osi rozwiertaka wzgle-
dem powierzchni roboczej $ciernicy mozemy uzyska¢ rézne katy
natarcia ostrza rozwiertaka. W przypadku, gdy powierzchnia ro-
bocza $ciernicy bedzie znajdowata si¢ w osi kiéw, wowcezas otrzy-
mamy kat natarcia ostrzy réwny zero (rys. 6a). Jesli o§ roz
wiertaka bedzie przesunigta w prawo zgodnie ze strzatkg na
rys. 6b, wéwczas otrzymamy ujemny kat matarcia ostrzy roz
wiertaka, Natomiast w przypadku przesunigcia osi rozwiertaka

Rys. 6. Ustawienie Sciernicy przy szlifowaniu powierzchni natarcia: a — kat
natarcia zerowy; b — ujemny, ¢ — dodatni.

w lewo (zgodnie ze strzalka ma rys. 6c) otrzymamy dodatni
kat natarcia ostrzy rozwiertaka,



TABLICA 1V. Technologia ostrzenia rozwiertakéw

. Rodzaj Ksztalt §cier- (Material §cier- . R, oY o Gladkosé )
Lp. Operacija cbrébk]i i nicycler e nly \ Spoiwo | Ziarnistos¢| Twardos¢ polfv.kggr. Obrabiarka
o .
£l s if : it " Izgrubnie | tarczowo-tale- | elektrokorund |ceramiczne 80 K @ g : Szlifierka
zlifowanie powierzchni natarcia 4 rzowa : ,2——1,0p uniwersalna
wykaficz, L e karborund bakelit. 220 N v8 — v9 |OU2 lub SAB
2 | Szlifowanie (na obwodzie) ostrzy: 3 . P Szlifierka
. ST . zgrubnie tarczowa elektrokorund | ceramicz. 80 ot = do walkéw
ia) cze$ci prowadzacej (walcowej) Aty < 3 % 120,55 M v10(0,8;) &
| . . . . H | > 80 ot =5
b) czeéci skrawajacei (nakroju) \zxifl?al:ir::f B g g ¢ 120 -Z\I 100,81 »
; ici i £ 5 2 80 Fo i .
¢) stozka wyisciowego f‘gr;fl‘(’;’g‘;: % i P 120 M v10(0,8,)

3 | Szlifowanie powierzchni przylozenia:| A Szlifierka
a) czedci prowadzacei (walcowej) pod, zgrubnie gan}kpwa- elektrokorand TR » i (3,2 _1 6 e
katem a, ; wykaricz. Znezna karborund bakelit. 220 N e V,9]l) OU2 lub SAB
b) czeséci skrawajacej (nakroju) pod | zgrubnie »” elektrokorund | ceram. 80 K (3,2—1,61) o
katem a wykancz. % karborund bakelit. | 220 N v8 — v9

s it bni » elektrokorund | . ceram. 80 K v8 — v9 o
c) stozka wyjéciowego pod katem a, ii,rfaﬁ%l; % karborund bakelit. 220 N 3,2—1,6p)

4 | Szlifowanie pov(x;lerzchm przylozenia: d \ ux?lizl‘lg;i;ll\ﬁa
a) czesci prowadzacej (walcowej) pod| zgrubnie garnkowa- elektrokorun ceram. 80 K -
katem o, * zbiezna %__ OU2 lub SAB
b) czedci sk { - e
k;teme al rawajacej (nakroju) pod zgrubme = ¥ i”ceram. 80 K ¢ »

. 4(;) stozka wyisciowego pod katem q;‘ zgrubnie % » i s 80 K Rl gt »
Docneiak zeliw- Solifierk
ty pa- ) zlifierka

5 | Docieranie pow. przyloZenia w czeéci wykaticz s 1“31;2 ;¥0§Zpu ‘ p! 360 — v10--yil uniwersalna
skrawajacej (nakroju) ¢ ki botiadotwesl (0,8--9,51) QU2 lub SAB

- g0 |

6 Wyglad%anll(e prz)eyécxa z czeSci skra-
wajacej (nakroju) na cze$¢ prowadza- ‘ : i jac kamien np. ,,Arkanzas*
5 oér 5% 7 (Zekor DrowRdacAT ot ok wykaricz. Wykonaé recznie stosujac kamien np rkar
wyjsciowy

W przypadku szlifowania ostrzy rozwiertaka na kat natar-
cia y 7 0, wartos¢ przesunigcia osi rozwiertaka ¢ wzgledem
powierzchni roboczej Sciernicy oblicza sie ze wzoru:

e

-sin v

gdzie d — Sciernica rozwiertaka,
y — kat natarcia.

Przy zakladaniu rozwiertaka obowigzuje sprawdzenie klow
i nakietkow i usunigcie ewentualnych biedéw.

Rozwiertak ustawia si¢ przy pomocy podirzymki, opierajac
ja o powierzchni¢ natarcia sgsiedniego ostrza rozwiertaka. Za-
leca sie, aby podtrzymka byla zaopatrzona w $rube mikrometryez-
n3, ktéra zapewni dokltadniejsze i szybsze ustawienie rozwier-
taka.

Celem uzyskania gladkiej powierzchni ostrzy rozwiertaka,
nalezy szlifowaé zawsze przy tym samym lkierunku przesuwu
stolu szlifierki.

Rys. 7. Ruch jatowy przy szlifowaniu powierzchni natarcia ostrzy roz-
wiertaka.
Warunki ostrzenia:
szybko$¢ obwodowa Sciernicy . vs = 15 m/sek
szybko§¢é przesuwu stolu . . up = 3 m/min

gleboko$§¢ warstwy szlifowanej przy je-
dnym przejSciu . . &7
szlifowanie ma sucho.
Przy powrotnym kierunku posuwu stotu szlifierki nalezy roz-
Wiertak lekko obrécié i przytrzymaé reka, aby mie bylo styku

0,005 — 0,01 mm

powierzchni roboczej $ciernicy z powierzchnig, obrabiang w cza-

sie ruchu jalowego (rys. 7).

2. Szlifowanie obwodu ostrzy (powierzchni
walcowej i powierzchni stozkowej)

Przy tej operacji stosuje sig Sciernicg tarczowg o charaktery-
styce podanej w tabl. IV, Sciernice po uprzednim obciggnieciu
oraz wywazeniu mocuje si¢ na wrzecionie szlifierki do watkow.
Natomiast rozwiertak zamocowany jest w ktach szlifierki (spraw-
dzenie kiéw i nakietkéw jak w poprzedniej operacji). Przy szli-
fowaniu obwodu ostrzy ma czgSci skrawajacej (nakroju) i mna
stozku wyjSciowym rozwiertak wraz ze stolem nalezy obréci¢
o kat tych stozkow x i %g tak, aby powierzchnia robocza Scierni-
cy przylegata do powierzchni obrabianej (rys. 8).

M-48/54R8

ostrzy rozwiertaka.

9. Szlifowanie obwodu

Rys. ostrzy rozwiertaka.
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Szlifowanie czesci prowadzacej rozwiertaka (powierzchni wal-
cowej) nalezy przeprowadzaé przy rownoleglym ustawieniu osi
rozwiertaka wzgledem powierzchni roboczej $ciernicy (rys. 9).
Przy szlifowaniu poszczegélnych powierzchni nalezy zastosowaé
w koncowej fazie ,wyiskrzanie“, celem uzyskania lepszej glad-
kosci obrabianych powierzchni.

Warunki ostrzenia:

szybko$¢ obwodowa $ciernicy vs = 30 mj/sek

szybko$¢ przesuwu stotu . . . . . vp = 3 m/min
glebokos¢ warstwy szlifowanej przy je-
dnym przejsciu . g = 0,01 mm

szlifowanie z obfitym i nieprzerwanym
chiodzeniem emulsja olejowa.

ke—20

!
:

1-48/54-R10
Rys. 10. Sciernica garkowa
cienko$cienna zbiezna.
3. Szlifowanie powierz-
chni przylozenia
Sciernicg: garnkowa zbiezng
o charakterystyce podanej w tabl
1V i wymiarach wg rys. 10 za-
nmocowtje si¢ na wrzecionie szli-
lierki narzedziowej uniwersalnej
(typu OU2, SAB, lub WMW)

i obcigga. Nastepnie wrzeciono
wraz ze $ciernicg nalezy obrdcic¢ v U';“"/"i""i 5

, ¢ Rys. § stawienie Sciernicy
o kat okolo 39, aby uzyskaé szli- przy  salifowaniu  powierzchni
fowanie na jednej czeSci cbwodu przylozenia.

powierzchni roboczej Sciernicy (rys. 11).

Rozwiertak mocuje si¢ w kitach, przy czym ostrze podparte
jest przy pomocy podtrzymki, bedacej w zetknieciu na powierz-
chni natarcia ostrza (rys. 12 i 13). Celem uzyskania. zadanego

Rys. 12. Szlifowanie powierzchni przylozenia

kata przylozenia ostrzy o, malezy obnizy¢ podtrzymke o wartosé
f wzgledem osi ktow (rys. 11). Warto$¢ £ oblicza sie ze wzoru:

h =— .sin a
2

gdzie d — Ssrednica rozwiertaka,
a — kat przylozenia ostrzy.

Szlifowa¢ nalezy cze$§¢ prowadzaca przy ustawieniu stolu
szlifierki wraz z rozwiertakiem w polozeniu zerowym, a nastep-
nie czes¢ skrawajaca (nakréj) oraz stozek wyjsciowy, po uprzed-
nim ustawieniu rozwiertaka wraz ze stolem szlifierki na ka-
ty przystawienia % i %o. Przy szlifowaniu czeSci prowadzacej
(powierzchni walcowej) nalezy zmniejszaé szeroko$é fazki wal-
cowej do wartosci okreSlonej rysunkiem konstrukcyjnym.
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Rys. 13. USld\lﬂle odlzyki przy szhifowaniu powierzciini przyiozenia,
Nastepnie malezy szlifowaé¢ powierzchnig przylozenia na kat
o/, celem uzyskania szerokosci powierzchni przylozenia zeszlifo-
wanej na kat przylozenia a zgodnie z warto$cia podana na ry.
sunku konstrukeyjnym (rys. 1).
Warunki ostrzenia:

szybko$¢ obwodowa $Sciernicy . . . . os = 15 m/sek
szybko$¢ posuwu stolu . . . . . v, = 3 m/min
glgbokos¢ warstwy szlifowanej przy je-
dnymprzejdein. -\ Wi e 2 g =10,01 e
szlifowanie na sucho.
4. Docieranie czgSci skrawajgcej (nakroju)

na powierzchni przylozenia

2 4 5 3 !

ey
AV

Ay
N

poantcania

Rys. 14. Docierak: 1 — tarczka docierajaca; 2 — korpus; 3 — wkret;
4 — podkiadka; 5 — sprezyna.

Do tej operacji malezy zastosowaé docierak wykonany w
ksztalcie tarczki z zeliwa szarego o twardosci Hp = 160 kG/mm?
(rys. 14). Dla docierania nalezy wymieni¢ istniejacy napedowy
silnik elektryczny szlifierki uniwersalnej narzedziowej typu OU2
lub. SAB o predkosei obrotowej n = 2800 obr/min, na silnik
o n = 1400 obr/min, celem uzyskania potrzebnej szybkosci ob-
wodowej docieraka.

Docierak mocuje si¢ na
wrzecionie szlifierki, przy
- czym jest on zamocowany
r elastycznie przy pomocy
sprezyny w korpusie, a na-
stepnie docierak wraz z
wrzecionem nalezy obrocié
o kat 10 stopni tak, aby
powierzchnia robocza do-
cieraka byta w zetknigciu
z powierzchniag obrabiang
(rys. 15).

Powierzchnie robocza docieraka malezy co pewien czas pokry-
waé pasta z proszku karborundowego o ziarmistosci 360 zmie-
szanego z olejem maszynowym (za pomocg kostki zeliwnej),
wcierajac recznie.

Rozwiertak zamocowany recznie w ktach nalezy obréci¢ wraz
ze stolem o kat przystawienia makroju x. Docierane ostrze roz-
wiertaka podparte jest podtrzymka (rys. 16). Docieranie prze-
prowadza sig¢ tylko na czesci skrawajacej (nakroju), az do mo-
mentu zaniku fazki walcowej, uzyskanej w czasie szlifowania
powierzchni przytozenia na kat « (rys. 1 — przekr6j A—A).

Kota pasowe na wrzecionie silnika napedzajacego wrzeciono
szlifierki oraz na wrzecionie musza by¢ tak dobrane, aby przy

|
0
ke

Rys. 15. Ustawienie docieraka.



prgdkoéci obrotowej silnika n = 1400 obr/min i $rednicy docie-
raka d uzyskac szybkos$¢ obwodowa v ~ 100 m/min. Szybkos¢ ob-
wodowa obliczamy ze wzoru:

n-d-n S
o= ; m/min
1000
gdzie d mm — $rednica docieraka,

n obr/min — predko$¢ obrotowa docieraka.

1= 48)54- RE

Docieranie powierzchni przylozenia ostrzy w czesci
skrawajjcej.

Rys. 16.

Warunki docierania:
szybko$¢ obwodowa docieraka . . . . . v 100 m/min
szybko$¢ posuwu stotu . S ORI vp = 3 m/min

Po dotarciu nalezy wygladzi¢ recznie przejscie z czgsci skra-
wajacej na czes¢ prowadzaca, stosujac mp. kamien ,Arkanzas®.
Przy tym recznym wygladzaniu nalezy zwraca¢ uwage na za-
chowanie nalezytego kata przylozenia.

4. Kontrola

W czasie wykonywania poszczegélnych operacji nalezy spraw-
dza¢ wzrokowo jako$¢ szlifowanych powierzchni oraz krawe-
dzi. Powierzchnie szlifowane mie moga posiadaé tzw. ,przy-
palen”, wystepljacych w formie barw nalotowych. Krawedzie nie
moga wykazywaé skaleczen i wyszczerbien. Przy pomocy lupy
o powiekszeniu 6+ 12 x (pozadany mikroskop steroskopowy
PZ0) nalezy sprawdzaé gladko$é¢ obrabianych powierzchni przez
poréwnanie ze wzorcemn.

Gladko$¢ poszczegélnych powierzehni szlifowanych winna
znajdowaé¢ sie w klasach gladkosci podanych w tabl. II. War-
to$¢ kata matarcia sprawdza sig¢ ma projektorze (rzutniku) przy
powiekszeniu okolo 30-krotnym (odpowiednio do $rednicy roz-
wiertaka oraz wielkosci stolu projektora). Pomiar kata matar-
cia mozna przeprowadzi¢ przez-odrysowanie na kartce papieru
obrysu przeszlifowanego rozwiertaka, a nastepnie wyliczenie
wartoSci kata natarcia lub przez poréwnanie na projektorze ze-
szlifowanego obrysu ostrzy rozwiertaka z narysowanym na kart-
ce papieru zadanym obrysem ostrzy polozonym na stole pro-
jektora.

Sprawdzanie wartoéci kata matarcia nalezy przeprowadzaé
wyrywkowo (np. co 5 sztuke), natomiast kontrole wzrokowa

Il

jako$ci nalezy przeprowadzaé dla kazdego szlifowanego rozwier-
taka 2).
Obliczenie kata natarcia y, mierzonego w plaszczyznie czo-
lowej rozwiertaka oblicza si¢ ze wzoru:
tgyy = tg v-cos x—tg A-sin =
gdzie y — kat matarcia mierzony prostopadle do krawedzi skra-
wajacej,
» — kat przystawienia makroju,
A — kat pochylenia krawedzi skrawajacej.

Po zeszlifowaniu ostrzy na obwodzie $rednicg rozwiertaka
sprawdza si¢ przy pomocy sprawdzianu pierscieniowego lub
$ruby mikrometrycznej. Gdy tolerancja Srednicy rozwieriaka jest
mniejsza od 0,01 mm, sprawdzanie $rednicy nalezy przeprowa-
dzaé¢ ma mikroskopie narzedziowym.

W przypadkach rozwiertaka o nieparzystej ilosci ostrzy ma-
lezy zastosowaé Srube mikrometryczng ze specjalna wkladka
stosowang przy pomiarach S$rednic rozwiertakéw i gwintowni-
kéw o nieparzystej ilosci ostrzy.

Katy przystawienia » i %2 ma czeSciach stozkowych nalezy
sprawdzaé przy pomocy wzornikéw (szablonéw) na szczeling
lub na mikroskopie narzedziowym. Diugosci czeSci stozkowych
(cze$¢ skrawajaca i stozek wyjSciowy) mnalezy sprawdzaé przy
pomocy suwmiarki.

Tak zwane ,,bicie” ostrzy rozwiertaka zamocowanego w ktach
sprawdza sig przy pomocy czujnika lub na mikroskopie marze-
dziowym, w zalezno$ci od wielkosci tolerancji wykonania roz-
wiertakéw,

Szeroko$¢ fazki walcowej ma czeSci prowadzacej sprawdza
si¢ przy pomocy lup z podziatkg o 3-krotnym powigkszeniu, przy
czym szeroko§¢ ta winna by¢ zgodna z rysunkiem konstruk-
cyjnym.

Warto$¢ kata przylozenia sprawdza si¢ na projektorze (rzut-
niku) przy powiekszeniu okoto 30-krotnym. Pomiar kata przy-
lozenia na projektorze przeprowadza si¢ w ten sam sposéb jak
pomiar kata natarcia.

Kat przylozenia ay, mierzony w plaszczyZnie czolowej roz-
wiertaka oblicza sig¢ ze wzoru

ctg ay = ctg a-cosx— tg A-sin =
gdzie a — kat przylozenia mierzony prostopadle do krawedzi
skrawajacej,
» — kat przystawienia makroju,
A — kat pochylenia krawedzi skrawajacej.

Przy docieraniu ostrzy rozwiertaka na czesci skrawajacej (na-
kroju) jako§¢é docieranej powierzchni sprawdza sie przy pomocy
lupy o powiekszeniu 6 -+ 12-krotnym przez poréwnanie z wzor-
cem. Na krawedziach skrawajacych ostrzy winien byé $cin sze-
rokos$ci okolo 0,5 mm.

Rozwiertaki wykonane metodami opisanymi w niniejszym
artykule pozwolily na uzyskanie gtadkoSci powierzchni otworéw
rozwiercanych w 6smej Kklasie gladkosci (H < 3,2 n).
_Z)W—Zeszycie 5/53 czasopisma ,,Stanki i Instrumient jest podany

opis konstrukcji katomierza do pomiaréw kata natarcia w rozwiertakach
i gwintownikach.

ZMNIEJSZENIE ZUZYCIA PROWADNIC ZASADNICZYM WARUNKIEM
PRZEDLUZENIA CYKLOW REMONTOWYCH OBRABIAREK

Niezwykle istotnym zagadnieniem dla naszego przemystu
maszynowego jest wykrywanie i wykorzystywanie wszelkich re-
zerw produkcyjnych, co umozliwia zwigkszenie rozmiaréw pro-
dukeji bez dodatkowych inwestycji. Wazno$¢ tego zagadnienia
byl’al podkreslana na II Zjezdzie PZPR przez najwyzsze wiadze
panstwowe | gospodarcze, jak réwniez przez wielu delegatéw.
Albowiem rozwiazanie tego zagadnienia jest mieodzownym wa-
runkiem dalszego szybkiego zwigkszania zdolnosci produkeyj-
nej zakladéw, mimo niezwigkszenia tempa zaopatrywania ich w
srodki produkeji. Przedtuzenie zywotnosci maszyn wplywa réwniez
W wysokim stopniu na koszty produkeji, zaréwno $rodkéw pro-
dukeji, jak i $rodkéw powszechnego uzytku umozliwiajac dalsze
polepszanie dobrobytu ludnosei.

Zywotnos¢ obrabiarek okresla dostatecznie doktadnie dlugo$é
okresu czasu pracy nowej obrabiarki lub po kapitalnym remon-
cie, w ktérym zachowuje ona dostateczng dokladnosé obrébki,
okreslong normami lub warunkami produkeji. Jak stwierdzono
na podstawie danych do$wiadczalnych, o utracie zdolnosci obra-
biarek do pracy decyduje w przewazajacej wiekszosci wypadkow
zuzycie prowadnic ruchu prostoliniowo-zwrotnego. Dotyczy to
takich obrabiarek, jak tokarek, rewolweréwek, strugarek, wyta-
czarek, szlifierek itd. Biorac pod uwage, ze koszt remontu pro-
wadnic stanowi znaczng czeS¢ catkowitych kosztéw  remontu
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dochodzaca np. dla cigzkich strugarek wzdluznych do 60—70%,
staje sie jasne, ze przediuzeniu zywotnosci prowadnic nalezy
poswieci¢ szczegdlng uwage.

W artykule niniejszym zostang oméwione tylko te zagadnie-
nia zwigzane z przediuzeniem zywotnosci obrabiarek, ktore mo-
ze rozwigzaé¢ bez szczegélnych trudno$ci uzytkownik obrabia-
rek, a mianowicie:

a) stosowanie oslon i uszczelnienl oraz ich wplyw na zuzycie

prowadnic,

b) smarowanie prowadnic i

¢) wiasciwa opieka nad prowadnicami w czasie eksploatacji

obrabiarki,

Nie zostang tu poruszone natomiast takie problemy, jak do-
bér materiatu i obrébki cieplneji prowadnic, jak réwniez kon-
strukeja prowadnic, ktére powinny byé brane pod uwage przede
wszystkim przy konstruowaniu i produkcji obrabiarek mowych
oraz czeSciowo — przy modernizacji juz istniejgcychl).

W artykule bedziemy réwniez omawiaé przede wszystkim
prowadnice loza oraz sanek suportu lub stolu, ktére stanowia za-
sadniczg pozycje, zaré6wno ze wzgledu na wplyw ich zuzycia na
dokladno$¢ pracy obrabiarki, jak i koszt remontu.

1. Ochrona przed zanieczyszczeniem prowadnic

Przy dostatecznym smarowaniu i nalezytej ochron‘e pracu-
jacych powierzchni prowadnic przed zanieczyszczeniem inten-
sywnoS§¢ ich zuzycia jest nieznaczna. Obecno$¢ zamieczyszczaja-
cych czastek (wiéréw stalowych i zeliwnych, zgorzeliny, piasku
formierskiego, pylu szlifierskiego itd.) zwigksza intensywnosé
zuzycia prowadnic dziesiatki i setki razy.

Prowadnice obrabiarek w zaleznoS§ci od warunkéw ich pracy
mozna podzieli¢ na dwie grupy:

A B 7

500

Rys. L.

1) prowadnice zakryte albo majace dobrze dziatajace urza-
dzenia usuwajace zan‘eczyszczenia?); Y ;

2) prowadnice odkryte, nie oczyszczane albo niedostatecznie
oczyszczane.

Zuzycie prowadnic obrabiarek pierwszej grupy (niektdre ro-
dzaje szlifierek, frezarek i tokarek rewolwerowych, wytaczarek
i in.), przy dobrym smarowaniu i nalezytym dogladzie jest nie-
znaczne. Natomiast zuzycie prowadnic drugiej grupy jest obec-

1) Stanowi to temat odrebnego artykutu, ktéry zostanie ogloszony
w zeszycie 9/54 ,,Przegladu Mechanicznego*'.

2) Do prowadnic zakrytych zaliczamy réwniez te, kt6rych konstrukecja
wyklucza mozliwo§¢ wpadania na nie wiéréw zdejmowanych na tej obra-
biarce, a takze pylu (prowadnice slupowe itd.). Do pierwszej grupy za-
licza si¢ takze obrabiarki do obrébki bezwiérowej; warunkiem koniecznym

fest to, aby byly one oddalone w czasie pracy od obrabiarek, na ktérych
powstaja duze iloSci wiérow lub pylu szlifierskiego.
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Oslony prowadnic pryzmatycznych przystosowane do tokarck radzieckich

.

nie znaczne i zaleiy przede wszystkim od intensywnosci jch
zanieczyszczania.

Ochrona prowadnic przed
waznym $rodkiem
ochronne

a) zmniejszaja iloS¢ czastek zanieczyszczajacych dostajaeych
si¢ na pow’'erzchnie trace,

k b) utrudniajg zmywanie smaru z prowadnic przez ciecz chio.
23ca,

¢) chronig prowadnice przed przypadkowymi uszkodzeniami,

W wiekszosci obrabiarek ostony prowadnic nie sa obecnie sto.
sowane. Zastosowanie oslon prowadnic wymaga odpowiedniegy
uksztaltowania poszczegélnych zespotéw obrabiarki (np. uzy.
cie oslon prowadnic na tokarkach wymaga odpowiedniego usy.
tuowania wrzeciennika, umozliwiajacego wyjscie oslon); wybgr
metody ochrony prowadnic powinien byé przeprowadzony przes
konstruktora przy projektowaniu obrabiarki. Nalezy jednak za-
znaczy¢, ze w wielu przypadkach niewielkim nakiadem pracy
mozna przystosowaé obrabiarke do pracy z oslona. Wiekszosé
przedstawionych dalej urzadzen ochronnych stosowanych juz w
praktyce wykazata swoja przydatno$é. :

Tokarki i gwimciarki Dlaoslony prowadnic
loza wspélpracujacych z suportem nalezy stosowaé oslony za.
mocowane do dolnych sanek suportu. Oslony te powinny odpo-
wiada¢ nastepujgcym warunkom:

1) powinny byé sztywne tak, by nie ulegaly uszkodzeniom
przy przypadkowych uderzeniach mozliwych w czasie obslug
obrabiarki,

2) powinny by¢ latwozdejmowalne — celem ich latwego usu-
wania dla oczyszczenia prowadnic,

3) powinny przylegaé do prowadnic, azeby mogly usuwaé
upadajace na prowadnice wiéry i inne twarde czasteczk’; opréez
oston powinny by¢ ustawione uszczelnienia,

Jedna z zalecanych konstruk-
cji oslon przedstawia rys. 1. O-
slona jest zaprojektowana dla
najbardziej rozpowszechnionych
tokarek radzieckich 1A62, 17162M
1 17162. Do ostony I od doiu sa
zamocowane skrobaki 2 i 3 z
brazu (lub mosiadzu) dopasowa-
ne przez skrobanie do prowad-
nic. Przedni skrobak 2 ma po-
sta¢ noza ze skoSnym ostrzem
oraz rowek, co zabezpiecza
przed przedostawaniem si¢ za-
nieczyszczen pod oslone.. Trzy
zebra stanowiace elementy zgar-
niajgce widry oraz zwiekszona
grubo$¢ ostony (nie mniej niz
4 mm) zapewniaja jej dostatecz-
na ssztywnosé. Poza odchylna
ostong umieszczono uszczelke 4
z gumy odpornej na dziatanie
oleju i wojloku lotniczego do-
ciskanych do prowadnic plaska
sprezyna 5 za poSrednictwem
plytki 6. Sprezyna przy odksztat-
ceniu 3—4 mm powinna dawaé
nacisk mszczelnienia ma prowa-
dnice 0,6 = 0,8 kG/em2, Pracu-
jace powierzchnie uszczelnienia
stykajace si¢ z prowadnica po-
winny by¢ obciete doktadnie pla-
sko dlatego, azeby zapewnié¢ do-
ktadne ich doleganie (odnosi si¢
do wszystkich konstrukcji usz-
czelnien). Uszczelnienie jest osadzone na korpusie 7, zamocowa-
nym $rubami do czola dolnych sanek suportu. Znaczna diugosé
ostony, zespdt skrobakéw usuwajgeych wiéry oraz uszezelnienie
zabezpieczaja prowadnice przed dostawaniem sie na mie widréw
i od przypadkowych uszkodzefi. Zwigkszona szerokos$é ostony, ok-
rywajacej przednig powierzchnig¢ pryzmatycznej prowadnicy chro-
ni Srube pociagowa przed zanieczyszczeniem jej wiérami lub tp.
W dole rys. 1 pokazano jeden ze sposobéw zamocowania oslo-
ny. Celem zdjecia ostony nalezy nieco odkreci¢ $rube z radeiko-
wanym tbem,

Uzyskanie optymalnych wynikéw wymaga zastosowania czte-
rech oston (oslony zamocowuje si¢ do lewych i prawych czél
sanek suportu — dla tylnych i przednich prowadnic). Szczegol-
na role odgrywa oslona umieszczona w kierunku posuwu i za-
staniajaca przednia prowadnice, poniewaz zabezpiecza przed
najwiekszym zanieczyszczeniem i zuzyciem (przednia prowadni-
ca ulega 4 -+ b-krotnie intensywniejszemu zuzyciu niz tyl-
na). Wyniki badani eksploatacyjnych pozwalaja wywnioskowat,

) zanieczyszczan‘em jest bardzg
zwigkszenia ich zywotnosci. Urzadzenia
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nien (rys. 2) rézni sig od istniejacych na niektérych obrabiar-
kach stalym dociskiem i materialem uszczelnienia.

Badanie wplywu uszczelnien i ich rodzaju na wielko$é zuzy-
cia przesuwajacych sie wzgledem siebie powierzchni zanieczysz-
czanych mieszaning wiéréw, zgorzeliny i Scierniwa przeprowa-
dzono w warunkach imitujacych prace prowadnic. U géry rys.3
uwidoczniono schemat badan. Dolna prébka przesuwa sig ru-
chem prostoliniowo-zwrotnym wzgledem dociskanej do niej préb-

ki gornej z szybkoscia v = 7 m/min, przy dilugosci skoku
[ = 100 mm. Z obu stron gérnej prébki sa umieszczone dysze,
z ktérych wysypuje si¢ na dolna prébke mieszanina 25% wic-
row zeliwnych, 25% zgorzeliny, 25% Scierniwa korundowego
i 25% piasku. Wielko§é zuzycia dolnych i gérnych prébek oraz
charakter powierzchni po 300000 skokéw przedstawia wykres.

Badania te — jak wida¢ z wykresu — wykazaly, ze lepsze
wyniki uzyskuje sie stosujgc uszczelnienie zlozone z gumy od-
pornej na olej i lotniczego wojloku. W poréwnaniu z obecnie
stosowanym na uszczelnienia wojlokiem welnianym, uszczelnie-

y nia zlozone wspomnianego rodzaju daja dwukrotnie mniejsze

Rys. 2. Uszczelnienie pryzmatycznych prowadnic tokarek. ! — korpus,  zuzycie zanieczyszczanych powierzchni, tak przy wspélipracy pa-

2 — guma olejoodporna, 3 — wojlok lotniczy, 4g — obejma, #b — pivtka,  ry niehartowanych zeliwnych probel, jak i pary: gérna probka —

5 — plaska sprezyna, 6 — S$ruba. A A

niehartowana, a dolna — zahartowana. W tym uszczelnieniu gu-

ma — material elastyczny i dostatecznie odporny na zuzycie —

dobrze oczyszcza tracg powierzchnie, a wojlok rozprowadza

smar po oczyszczonej powierzchni i jednoczesnie stanowi uszezel-
nienie przed przenikaniem pylu.

W szeregu tokarek i gwinciarek prowadnice pracuja w ogéle
bez uszczelnien, co oczywiscie mie powinno byé dopuszczalme.
We wspomnianych badaniach ustalono, ze zastosowanie zlozonych
(z gumy i wojloku) uszczelnieni prowadzi do zmniejszenia zuzy-
cia tnacych prébek 5 — 6-krotnie (w poréwnaniu z pracujgcymi
bez uszczelniefi), a wielkoéé zuzycia powodowana tylko uszezel-
nieniem jest bardzo mata. Wyniki przedstawionych tu préb la-

e zastosowanie oston (nawet o niedoskonalej konstrukeji) na
tokarkach 1J162M i 1A62 przediuza ok. 1,5-krotnie zywotnosé
ich prowadnic. ¢

Przy zastosowaniu osion, jak réwniez w przypadku miemoz-
noéci ich zastosowania, nalezy wbudowywaé uszczelnienia.
Uszezelnienia utrudniaja przedostawanie sie twardych czastek
zanieczyszczefi do przestrzeni miedzy tragcymi powierzchniami
i sprzyjaja utrzymaniu ma tych powierzchniach smaru, jak tez
ulatwiaja jego rozprowadzamie. Zalecana konstrukcja uszczel-

198 Gdrna probka Dolna probka boratoryjnych  potwierdzaja w zupeilnosci wyniki eksploatacji
18%) Misrtning n obrabiarek.
scierna ‘ d P=10kG/cm?, a ) b ) c)
i i S =0,8kG/em?
Uszczelnienie R=08kG/e
G G € . € G
T
s D
o7 —200— D ) 0
100%) == Brak rys, zadrapan | zadziorow g
Q Obecnosc rys, drobne zadrapania, bez zadziorow - — —
Gbecnosc rys, grube zadrapania, niewielkie zaazi ik
¥ Dbecnose ga(’jgar‘o : Q,DG e Rys. 4. Wyniki uzyskane w badaniach laboratoryjnych przeprowadzonych
@ ,no,sc ,z ALNDE RS wg rys. 3. G — prébka gérna, D — prébka dolna. Strzatki wskazuja
Probki niehartowane kierunek ruchu dolnej prébki. C — twarde czasteczki mieszaniny; @ —
mP/‘dbk[ hartowane gérna prébka bez uszczelnienia prz%d rozpoczeciell;n badan przesuwa‘kra-
7 : L i i - wedzia czastki Scierne; b — w prébce gornej jak na rys. a po uplywie
'I:ioao:wls.r ednlq wzglkosg £ugycia prqvtjadnlc WA (W%) pewnego czasu wspélpracy zostaje starty material przy krawedzi ulatwia-
@ Srednio wielkos¢ chropowatosci H ¥ jacy wnikanie czasteczek Sciernych miedzy wspélpracujace powierzchnie;
¢ — przy zastosowaniu uszczelnienia wojlokowego sztywno zamocowanego
do probki, jego dzialanie po niedlugim czasie ustaje na skutek utworzo-
nego luzu; d — uszczelnienie zlozone z gumy olejo-odpornej i wojloku
07 . dociskane sprezyScie do dolnej probki dziata skutecznie przez caly okres
] 106 pracy.

6473m3, : :

W przypadku pracy odkrytych prowadnic, np. tokarek po-
ciagowych i rewolwerowych, wskutek nieréwnomiernego zuzy-
cia prowadnic suportu ma ich dlugosci (bardziej zuzywaja si¢
one przy krawedziach, szczegélnie przy krawedzi zwréconej do
wrzeciennika) wystepuja warunki sprzyjajagce wnikaniu zan'e-

A czyszczefi do przestrzeni miedzy tracymi powierzchniami, co
£ % przy braku uszczelnienia prowadzi do szybkiego zuzycia pro-
83 8.3, wadnic (rys. 4a i b). W obecn’e stosowanych konstrukcjach woj-
(2892) gg( o lokowych wuszczelnien, sztywno zamocowanych do sanek supor-
s tu, ulegaja one szybkiemu zuzyciu tak, Ze miedzy ich powierz-
E3S 2 r AL ERAlG PO A . vazy
B S %3‘ chniami i powierzchniami prowadnicy tworzy sie luz 0,15 <~ 0,25
:gg =Y S € mm i skuteczno$é ich dziatania szybko sig¢ zmniejsza (rys. 4c).
. I s £ %‘\6 Znaczne zwigkszenie skuteczno$ci wszczelnienia uzyskuje sie
B Bal w1 Sx przez zastosowanie uszczelnienn zlozonych przy stalym ich do-
g 52 e —| g '§ 35 ,:,E\ cisku do uszezelnianej powierzchni (rys. 4d).
= S > E
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@ Rys. 5. Uszczelnienie prostokatnych prowadnic obrabiarki, I — korpus,
g 2 — guma oléjoodporna, 8 — wojlok lotniczy, 4 — plytka stalowa,
5, ] 5 — ptaska sprezyna.

Dla prostokatnych prowadnic tokarek i rewolweréwek w
przypadku niemoznosci zastosowania oslon nalezy stosowac
uszczelnienia typu przedstawionego na rys. 5. Uszczelnienia zio-
Zone wymagaja zastosowania przymusowego smarowania pro-

,RSS: 3. Wplyw uszczelnienia i jego rodzaju na wielko§¢ zuzycia dolnych
1 gornych prébek oraz charakterystyka powierzchni prébek po zakoriczeniu 213
badania. Materiat probek — Zzeliwo modyfikowane CU 21-40(Zl. 22). Rok XXVII MECHANIK Zeszyt 6/54



wadnic przy uzyciu oleju pod ci$nieniem albo smarowania za -

pomoca smarownicy i otworéw w prowadnicy, albowiem smar na-
kiadany recznymi smarownicami jest w znacznym stopniu zgar-
niany przez gume, co powoduje zaréwno strate érodka smaru-
jacego, jak i zle smarowanie prowadnic,

Celem oczyszczenia prowadnic loza wspélpracujacych z pro-
wadnicami konika, smarowanych obecnie recznie, do plyty koni-
ka (z tylu i z przodu) nalezy zamocowaé uszczelnienia z wojto-
ku lotniczego (rys. 6).

Mosigzne skrobaki lekko dociskane do prowadnic nalezy usta-
wia¢ przed uszczelnieniami wéwczas, gdy prowadnice sa zanie-
czyszczane grubymi wiérami. Chronig one uszczelnienia przed
wbijaniem sie wiéréw w pracujace ich powierzchnie. Drobny pyt
zeliwny lub Scierny dostajacy sie na prowadnice, zapelnia wgte-

nTY54-R0
Rys. 6. Uszczelnienie prowadnic loza i konina. 1 — korpus, 2 — wojlok
lotniczy, 3 — plytka stalowa, 4 — plaska sprezyne

bienia mikroprofilu; skrobaki §lizgajace sie po wierzchotkach
mikronieréwnosci n'e oczyszczaja catkowicie powierzchni tracych,
nie moga wiec one zastapi¢ uszczelnien, lecz jedynie uzupelnié je
w szczegélnych warunkach pracy.

o e

e
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Rys. 7. Skrobak do wusuwania wiéréw z prowadnic konsoli

1 — skrobak mosigzny, 2 — plaska sprezyna.

frezarki.

Oslony zalecane dla tokarek pociagowych moga byé stosowa-
ne réwniez dla rewolweréwek. Dla prostokatnych prowadnic re-
wolweréwek mozna zalecac stalowe ostony zamocowane do kofi-
céw prowadnic foza, przechodzace przez kanaly w samiach obu
suportéw. Jednym z zasadniczych warunkéw jest tu mozliwosé
szybkiego zdejmowania i zaktadania woslon dia umozliwienia
oczyszezenia prowadnic,

Wplyw oslon i uszczelniei na zywotno§é prowadnic jest cze-
sto niedoceniany przez obstuge obrabiarek, ktéra nieraz bez uza-
sadnionej przyczyny zdejmuje je. Celowe jest zaopatrywanie
oslon w napisy zabraniajace pracy bez nich, jak réwniez napo-
minajace do okresowego czyszczenia prowadnic.

Frezarki konsolowe. Dla oslony prowadnic konsoli,
a takze prowadnic stojaka, malezy stosowaé skrobaki (rys. 7)
lub uszczelnienia zlozone (rys. 5).

ry tworzace si¢ na skutek niedostatecznego smarowania lup za.
nieczyszczenia smaru, jak réwniez dostawania sie migdzy pro.
wadnice wiéréw lub pylu. Stosowanie oslon prowadnic obralis.
rek typu strugarek podiuznych, wobec znacznych trudnosci ich
remontu, jest szczegélnie nieodzowne. Dobre wyniki daje Zespé
dwéch odchylnych oston (rys. 8 — oslony zamocowuje sie do
obu czél stolu) oraz uszczelnien ze skrobakami (rys. 9) dogi.
skanych niewielka sita do prowadnic. Przedstawione oslony Wy-
kazaty duze zalety w eksploatacji. Pionowe odchylne oslony
(rys. 8) lepiej chronia prowadnice niz krétkie oslony poziome
Te ostatnie chronig prowadnice gléwnie przed wiérami itp. usy.
wanymi ze stolu podczas jego czyszczenia. Przy obrébee przed.
miotéw o dlugosSci wigkszej od diugosci stolu, ostony obracs
si¢ do polozenia poziomego przez pokrecanie Srub z radetkowa-
nymi ibam’,

W szeregu szlifierek i innych obrabiarek sa stosowane oslo.
ny w postaci taSém nawijanych na bebny. Wadami tych oslop
jest:

: a) spadanie wiéréw i innych drobnych czastek z zewnetrz.
nej powierzchni taSmy na wewnetrzng, a stad na powierzchnie
prowadnic (t¢ samg wade posiadaja czlony teleskopowe);

b) miska zywotnod¢ sprezyn spiralnych, bebnéw i tkanych
tasm. W wiekszoSci obrabiarek wskutek tego urzadzenia te sg
nieczynmne.

Dia frezarek i strugarek podiuznych opracowamno szereg
urzadzefi umozliwiajacych catkowita ochrone prowadnic (przed
zanieczyszczeniami). Jedna z takich konstrukej grzedsta«wia
rys. 10. Nie posiadajg one wad oslon w postaci taSm nawija-
nych na bebny. Korpus 1 jest zaopatrzony w okienko 2 (ze szkla
organicznego) umozliwiajacego obserwacje smarowania prowad-
nic: Pod korpusem 1 znajduje si¢ uszczelnien‘e 5 z wojtoku lotni-
czego, dociskane sprezyng (typu p_rzed.stawxone‘go.na. rys. 9).
Do korpusu jest zamocowana sprezynujaca, obrobiona cieplnie
stalowa tasma 8, ktéra jest prowadzona w korytkach 4 stanowig-
cych uszezelnienie labiryntowe,
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Rys. 9. Uszczelnienie ze skrobakiem dla pryzynatyc;nych prowadnic fre-
zarek i strugarek wzdluznych. I — uszczelnienie wojlokowe, 2 — slfrobak

mosigzny.

Na schemacie I oba konce kazdej z dwu tasm sa zamoco-
wane do korpuséw przytwierdzonych do czél stolu obrabiarki.

ne przez znajdujace si¢ po obu stro-
nach loza rolki 8 osadzone na podpar-
tym sprezyna tgczmiku 7. Tasmy mprze:
chodzg przez otwory w lozu podirzy-
mywane rolkami 9. Celem zdjecia tas-
my dla oczyszczenia prowadnic odcig-
za si¢ ja od maprezenia przez nacisnig-
cie tacznika 7 i po wyjsciu przetyczki
z korytka w obrabiarce odchyla sie ja
o pewna wielkos¢ i nastepnie odmoco-
wuje. Zamocowanie tasmy powinno
umozliwia¢ szybkie jej zdejmowanie.
Schemat /I odznacza sie tym, ze tas-

‘Tﬁv Tasmy s3 podtrzymywane i napreza-

Rys. 8. Odchylna oslona dla strugarek lub frezarek wzdtuznych.

Strugarkiifrezarki wzd?tuzmne Najbardziej po-
wszechnymi uszkodzeniami prowadnic tych obrabiarek sa zadzio-
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my przechodza przez rure znajdujaca
si¢ pod fundamentem obrabiarki Iub
przez kanat w fundamencie. W schema-
cie IIT jeden koniec kazdej z tasm jest
zamocowany do korpusu J, a drugi.
zaopatrzony w ciezar 12 maprezajacy
tadme przesuwa sig¢ w pionowej rurze
10. W przykrywie 11 jest wykonany
otwér stanowiacy prowadzenie tasmy.
W schemacie IV i V wolne konice tasm
s3 zaopatrzone w rolki 15, prowadzace
taSme w prostokatnych ruchach 74. Tasma jest prowadzona
w korytkach 4 i otworze prostokatnym w klocku /3. W schema-
cie VI, w odréznieniu od dwéch poprzednich, wolne kofice wcho-
dza w spiralny rowek /6 bebna 17. W urzadzeniach wg sche-
matéw [ — III na réwni ze stalowymi taSmami moga by¢ stoso-




Rys. 10. Schematy urzadzeri ochronnych prowadnic frezarek i strugarek
wzdtuznych oraz podobnych obrabiarek.

Urzadzenie zbudowane wg schematéw przedstawionych na
rys. 10 moga by¢ stosowane nie tylko dla strugarek i frezarek
wzdluznych, ale takze dla szlifierek, obrabiarek agregatowych
i innych.

Ogélny widok urzadzen'a wykonanego wg schematu J/I dla
strugarki wzdluznej mod. 713 (o wymiarach stolu 830 X 3040
mm) przedstawia rys. 11. Srednice rolek dla tego urzadzenia
(jak i dla innych) malezy przyjmowa¢ mie mniejsza niz 150 —
— 200 mm. Dla szybkobieznych strugarek rolki malezy lozysko-
waé tocznie, Korytka zamocowane do loza, tworzace uszczelnie-
nia labiryntowe, powinny jak najbardziej przykrywaé tasme.

Przewidujac mozliwo§é wyjscia stolu poza loze obrabiarki
nalezy osadzi¢ rolki na wspornikach w pewnej odlegloéci od lo-
za, Sprezynujaca, cieplnie obrobiona tasma powinna by¢ doktad-
nie, réwno obcieta. Stosowanie tasm taczonych przez nitowanie
lub spawanie — jak to wykazata praktyka — jest miedopusz-
czalne, Celem ulatwienia ustawienia rur, ich érednica powinna
byé nieco wigksza od szerokosci taSmy (aby obcigznik i tasma
nie opieraly sie o rure). Przy wykonywaniu urzadzenia jedno-
cze$nie z zakladaniem fundamentu obrabiarki ustawiamie rur
nie sprawia trudnosci. Za pomoca specjalnej lyzki wykonuje sie
wglebienie, w ktére wstawia si¢ mnastepnie rure zaopatrzona
u dotu w zeby. Pokrecajac nia wierci sig otwor, z ktérego ziemie
wyjmuje sie lyzka. Konstrukcje takiego urzadzenia przedsta-
wia rys, 12.

Konstrukcja urzadzenia ochronnego dla prowadnic strugarki

Rys. 12
wzdluznej przedstawionego na rys. 1l.

L- @9; -jj

M-73/54-R12

Rys. 11. Urzadzenie ochronne dla prowadnic radzieckiej strugarki wzdtuz-
nej mod. 713 wykonane wg schematu I1I z rys 10.

Wane ta§my z innych materialéw, jak np. gumy odpornej na
smary. Dla frezarek wzdluznych moga by¢ stosowane wszystkie
Przedstawione schematy, dla strugarek wzdiluznych, ze wzgledu
na znacznie wigksze szybkosci ruchu stolu i gwaltowne zmiany
tej szybkosci — schematy I — I11. E

Dla utatwienia doktadnos$ci kontroli ustawienia 16z cigzkich
strugarek i frezarek wzdiuznych, dobrze jest przewidzie¢ nie
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ulegajgca zuzyciu plaszezyzne kontrolna, réwnolegta do pro-
wadnic, o réwnej im diugosci, jak np. powierzchnie M na rys.
1u. poniewaz w czasie pracy tych obrabiarek fundament czesto
osiada i loze ulega odksztalceniom, powierzchnia taka ulatwia
okresowg kontrole prawidlowo$ci ustawienia obrabiarki. Taka
powierzchnia kontrolna moze by¢ wykonana réwniez podczas
remontu obrabiarki,

Obrabiarki agregatowe, wytaczarki i inne,
Dla prowadnic obrabiarek agregatowych nalezy stosowaé latwo-
zdejmowalne oslony, zamocowane do ¢z6t samek, polaczone z
uszczelnieniami. W przypadku niemozno$ci zastosowania oston
na obrabiarkach przeznaczonych do obrébki przedmiotéw stalo-
wych dobre wyniki daja wuszczelnienia przedstawione ma rys.
13 i 14 (w uszczelnieniu z rys. 14 zamiast cigzaru mozna sto-
sowac docisk plaskimi sprezynami).

Prowadnice uniwersalnych wytaczarek migdzy stolem a wrze-
ciennikiem nalezy bezwzglednie okrywaé masywnymi ostonami
oraz uszczelnieniami; dla ochrony prowadnic na czesci miedzy
stolem a tylnym stojakiem nalezy stosowaé uszczelnienia przed-
stawione na rys. 5, 9 lub 13.
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Rys. 13. Uszczelnienie ze skrobakiem prowadnic wytaczarek, obrabiarek
agregatowych i innych, I — korpus uszczelnienia, 2 — nakladka, 8 — woj-
fok, 4 — guma olejoodporna, 5 — plytka stalowa, 6 — ptaska sprezyna,
7 — skrobak mosiezny

2. Smarowanie prowadnic

Najlepsze wyniki daje przymusowe smarowanie prowadnic
i dlatego nalezy je szeroko wprowadza¢ w obrabiarkach wszyst-
kich typow. Odnosi sig to szczegélnie do obrabiarek grupy toka-
rek, gdzie smarowanie przymusowe prowadnic jest jeszcze cig-
gle nieddstatecznie doceniane.

Dla prowadnic tokarek pociagowych i rewolwerowych nalezy
stosowac pompe w skrzynce suportowej, ktéra podaje smar przy
przesunigciach suporiu. Taki sposéb smarowania jest prosty i da-
je dobre rezultaty. Reczne pompy, stosowane w szeregu typéw
toKarek pociggowych nalezy zautomatyzowaé tak, by podawaty
smar samoczynnie W czasie ruchu suportu po prowadnicach.
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Rys. 14. Uszczelnienie ze skrobakiem prowadnic wytaczarek, obrabiarek

agregatowych i innych. I — korpus uszczelnienia, 2 — wojlok, 3 — guma
olejoodporna, 4 — obejma, 5 — cigzar, 6 — skrobak mosigzny.

Badania eksploatacyjne wykazaly, Ze prowadnice tokarek,
w kiérych zastosowano smarowanie od pompy w skrzynce su-
portowej, w poréwnaniu z obrabiarkami tych samych modeli
z recznymi pompami smaru, zuzywaja sie w 20% mniej, jak
réwniez rzadziej powstaja zadziory na ich pracujacych powierz-
chniach,

Reczne smarowanie jest niedostateczne i nieregulowane.
W zwigzku z konieczno$cia stosowania oslon smar nalezy do-
prowadza¢ poprzez smarownice i kanaty. Kanaly te szybko za-
tykaja sig¢ wicrami itp.,, co jest bardzo czesto przyczyna uszko-
dzefi obrabiarek. Na obrabiarkach nie zaopatrzonych w oslony
prowadnic nalezy przewidzie¢ mozliwo$é wylaczania podawania
smaru (przy obrébce zeliwa). Pozadane sg urzadzenia sygnali-
zujgce przerwanie doplywu smaru na powierzchnie prowadnic.

3. Obrobka wykariczajaca prowadnic

Zagadnienie wyboru metody obrébki wykariczajacej prowad-
nic z punklu widzenia zmniejszenia ich zuzycia przy pracy
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N-73/54-R15
Rys. 15. Odksztalcenie loza tokarki wskutek nieprawidlowego ustawienia

z czystym smarowaniem n'e jest jednoznacznie ustalona. Wplyy
chropowatosci na intensywnos¢ zuzycia jest prawie w pelni ogra.
niczony do okresu docierania, po ukornczeniu ktérego ustala sie
wielkos¢ i charakter chropowatoSci. Przy zuzywaniu Sciernyp
okres docierania jest stosunkowo krétki, dlatego dla wigkszogs
obrabjarek, w ktorych zuzycie ma charakter Scierny, metode of.
rébki wykanczajacej malezy dobieraé z punktu widzenia waryp.
kéw techniczno-ekonomicznych. W wigkszoSci obrabiarek $red.
nich wymiaréw i normalnej doktadnosci celowe jest szlifowanjs
prowadnic loza i skrobamie prowadnic suportu. Prowadnice har.
towane wspélpracujace z miehartowanymi powinny byé wykos.
czone bardziej starannie mniz niehartowane, poniewaz zugy.
cie bardziej migkkiej powierzchni z tracej pary oraz wspélezyn.
nik tarcia zwieksza si¢ wraz z powiekszeniem chropowatosci bar.
dziej twardej powierzchni, Gladko§¢ szlifowanych powierzehn
powinna byé: niehartowanych — ¥/ 7 i hartowanych — ¥/ §
Taka 'giadko$§é jest optymalna, odpowiadajaca gtadkosci dotar-
tych powierzchni i zabezpiecza majmniejsze zuzycie. Slady ob.
rébki powinny by¢ skierowane w kierunku wzajemnych przesy.
wieé, a wiec z tego punktu widzenia nalezaloby szlifowaé pro-
wadnice walcowa powierzchnia $ciernicy (§lady wzdiuzne). W
wielu przypadkach prowadnice (miehartowane) sa wykanczane
na- strugarkach wzdiuznych przy uzyciu szerokich nozy z na
stepnym naniesieniem ,,mrozu“ przez skrobanie.

Przy wyborze gladko$ci tracych powierzchni z punktu wi
dzenia jak najmniejszego ich zuzycia, nalezy kierowac sie pra
widlem sformowanym przez prof. P. E. Djaczenke: dla ciezszych
warunkéw pracy trace sie powierzchnie nalezy obrabia¢ mnigj
dokladnie, stosujac szlifowanie zamiast polerowania; im lzej-
sze warunki pracy, tym bardziej gtadkie powinny by¢ trace po-
wierzchnie,

Przy bardzo wysokiej gtadkoSci powierzchni zapas smary
adsorbowany na tej powierzchni bedzie mniejszy niz przy opty-
malnej gladkosci, przy czym zwigksza sie mozliwo$é zatarcia
szczegblnie niehartowanych powierzchni zeliwnych przy usta-
niu doplywu smaru. Dlatego w miare wycieran‘a ,,mrozu* w cza-
sie pracy obrabiarki nalezy go okresowo mnanosi¢ dla uzyskania
lepszego utrzymywania sig smaru na powierzchni. W prowadni-
cach obrabiarek pracujacych w obecnosci czystego smaru polep-
szenie gladko$ci powierzchni (w sposéb mozliwy w obecnych
warunkach produkeyjnych) sprzyja zwigkszamiu odpornosci na
zuzycie,

!grzytoczone tu zalecenia majg stosunkowo mniejsze znacze-
nie dla wiekszoéci obrabiarek, w ktérych zuzycie ma charakter
Scierny, W miarg polepszenia jakoSci mater‘aléw, metod ochro-
ny przed zanieczyszczeniami, smarowan‘a i wskutek tego znacz-
nego zmniejszania intensywnosci zuzycia prowadnic, wplyw ja-
koSci wspétpracujacych powierzchni (gladkodci i struktury war
stwy powierzchniowej) zwigksza sig.

4. Zwiekszenie zywotnoéci prowadnic przez wlasciwe uzytkowa-
nie obrabiarki

Systematyczne, dokladne oczyszczan'e prowadnic od wi6réw
i pylu oraz regularne smarowanie zmniejsza zuzycie prowadnic
np. tokarek rewolwerowych i pociagowych 1,5 + 2-krotnie. Na-
tomiast wskutek braku nalezytego dozoru zuzycie prowadnic
zwieksza sie kilkakrotnie.

Ustawienie obrabiark?

1. Odpowiednio do instrukeji dla damej obrabiarki, w zalezno-
§ci od ich doktadno$eci, sztywnosci loza, cigzaru, nieréwnomiernosc

. obcigzenia i innych czynnikéw nalezy loze zamocowaé na fun-

damencie lub betonowej podlodze, za pomocg $rub fundamento-
wych zalanych betonem Iub tylko przez zalanie betonem. Lek-
kie obrabiarki zwyklej dokladnoSci o sztywnych lozach i przy
braku nieréwnomiernosci obcigzenia moga byé¢ ustawione bez
zamocowania. Wskutek nieprawidlowego ustawienia obrabiarki
dokiadno$é dolegania wspéipracujaeych prowadnic (loza i stolt,
loza i suportu) ulega znacznemu pogorszemiu, nastgpuje zwie:
kszenie miejscowych naciskéw i mastepnie — zwiekszenie inten-
Eywnoéc‘ zuzycia.

Ustawiajac tokarki rewolwerowe i pociagowe bez zamocowa:
nia $Srubami fundamentowymi lub zalania betonem, doklmdno?é
ich pracy szybko zmniejsza sig, szczegélnie wskutek paczenia
sie 16z. Wielko$¢ odksztalcenn tym spowodowanych moze siggad
znacznych wartosci, Np. dla radzieckich tokarek 1 62M o otj-
legto$ci miedzy Ktami 1000 mm wzajemne pionowe przesunigcie



r-koﬁcéw prowadnic (2 — na rys. 15) wskutek paczenia sie loza
pod wilasnym ciezarem obrabiarki moze doj$¢ do * 0,25 mm,
a dla tokarki 17T 62M o odleglosc? migdzy kiami 1500 mm —
do = 0,5 mm.

2) Konieczne jest okresowe poprawianie ustawienia szczegdl-
nie ciezkich obrabiarek, gdzie wystepuje osiadanie fundamentéw.
ghadano, ze odchylenia od prostoliniowo$ci prowadnic frezarek

diuznych (o dlugosc’ loza 8 =+~ 11 m) na skutek odksztalcenia
fundamentu-moga doj$¢ do 3 -+ 4 mm.

Ochrona prowadnic przed zamieczyszczeniem widra-
mi, $cierniwem itp.

1) Niezbedne jest zastosowanie oston prowadnic na tokar-
kach (typu przedstawionego na rys. 1 z uwzglednieniem ksztal-
tow i wymiaréw prowadnic) dla pryzmatycznej prowadnicy przed-
niej (pozadane réwniez tylnej); ostony moze wykonac latwo
kazdy zaklad. Nalezy jednoczeSnie dokonaé odpowiednie nie-
wielkie przerébki (np. w mniektérych tokarkach — podciecie
skrzynki posuwéw, przeniesien‘e wigcznikéw lub tp.)

Uszczelnienie z wojloku welnianego nalezy wymieni¢ na do-
ciskane sprezyscie uszczelnienia zlozone z gumy i wojloku lotni-
czego. Przy braku uszczelnien nalezy je bezwzglednie dorobié.

2) Oslony na strugarkach i frezarkach podiuznych nie po-
winny by¢ zdejmowane zaréwno w czasie pracy, jak i oczyszcza-
nia stoléw. Obrabiarki nie posiadajgce oslon nalezy w nie za-
opatrzy¢. Zalecana konstrukeje podaje rys. 8.

3) Nalezy stosowaé uszczelnienia i skrobaki ma frezarkach
i strugarkach wzdtuznych (rys. 9), obrabiarkach agregatowych,
wytaczarkach i innych. Najbardziej trudne do remontu i doklad-
ne obrabiarki tego rodzaju malezy zaopatrzyé w ostony typu
przedstawionego na rys. 10 i 11.

Oslony nalezy stosowaé réwniez dla tych prowadnic, ma kté-
re nie padaja widry, jesli sa one narazone na zanjeczyszczenie
duzg ilosciag pylu (jest to szczegélnie wazne w przypadku du-
iych zgrupowan obrabiarek przy obrébce zeliwa).

4) Oslony nalezy okresowo zdejmowac celem oczyszczenia
prowadnic, poniewaz wiasciwe wyniki ich stosowania mozna uzy-
ska¢ tylko w tym przypadku. Istniejace w niektérych obrabiar-
kach (np. tokarkach rewolwerowych) dlugie ostony zamocowane
do koncoéw loza, malezy tak przerobié, aby bylo mozliwe ich
zdejmowanie dla oczyszczania prowadnic.

Smarowanie i konserwacja

Na podstawie do$wiadczen przodujgcych robotnikéw i prze-
prowadzonych badafi mozna zaleci¢ nastgpujace wskazania kon-
serwacji prowadnic:

1) Regularnie i starannie oczyszczaé odkryte prowadnice
W czasie pracy i przy koficu zmiany; oczyszczaé prowadnice po
zakoficzeniu obrébki™ zeliwa i brazu. Konieczne jest réwniez
oczyszczanie prowadnic przed rozpoczeciem zmiany (jeSli mrie-
dzy zmianami jest przerwa), poniewaz osiada na nich pylt Scier-
ny i metali. Oczyszczanie nalezy wykonywaé narzedziem z prze-
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cigtej tkaniny (np. z nie nadajacych si¢ do pracy paséw nape-
dowych) oraz miekka szmatka pochlaniajaca smar, nie zawiera-
jaca opitek, widrow itp.

_ 2) Regularnie smarowa¢ prowadnice. Do recznego smarowa-
nia prowadnic poziomych mnalezy stosowaé olej wrzecionowy,
a przy smarowaniu przymusowym — olej maszynowy. Reczne
smarowanie prowadnic pionowych wykonuje si¢ olejem maszy-
nowym. Przy duzych obcigzeniach, duzych powierzchniach pro-
wadnic i niskich szybkodciach ruchu nalezy stosowaé oleje o wie-
kszej lepkosci. Po pracy obrabiarki nalezy przetrze¢ prowadni-
ce czysta szmatkg zmoczona w oleju, co calkowicie zabezpiecza
przed korozja; nie nalezy stosowaé polewania prowadnic za po-
mocg olejarks, gdii prowadzi to tylko do niszczenia smaru. Sma-
rowanie odkrytych prowadnic, np. tokarek pociagowych i rewol-
werowych przy obrdbce zeliwa, mie powinno byé¢ zbyt obfite.

3) Regularnie kontrolowaé prace uktadu smarujacego. Spraw-
dza¢ droznos¢ kanaléw olejowych i smarownic. Regularnie
zmienia¢ smar w ukladzie smarowniczym, przemywac filtry.

4) Przemywaé uszczelnienia prowadnic w nafcie nie rzadziej
niz raz w miesigcu. Zuzyte powierzchnie uszczelnien (przy nie-
réwnomiernym zuzyciu) nalezy réwno poobcinaé, zapewniajac
doktadne ich doleganie do prowadnic.

5)” Obrabiarki wytwarzajace w czasie pracy duze ‘loSci pyliu
zeliwnego lub Sciernego nalezy o ile to mozliwe oddzieli¢ od
innych obrabiarek, ustawiajgc je w oddzielnym pomieszczeniu,
albo ogrodzi¢ oslonami, stosujgc urzgdzenia dobrze odciggajace

" pyl. Odnosi si¢ to réwniez do ostrzarek, o ile takie znajduja

sig w ‘halach produkeyjnych. Pomieszczenia, w ktérych oczyszeza
sie odlewy, wykonuje sie piaskowanie lub tp., malezy bezwarun-
kowo izolowaé od hal produkeyjnych.

Nie nalezy dopuszczaé do obrébki skrawaniem péifabrykatéw
zle oczyszczonych z masy formierskiej lub zgorzeliny.

6) Zadziory na powierzchniach prowadnic nalezy usuwac na-
tychmiast po ich pojawieniu sie. W miare docierania s'¢ prowa-
dnic malezy manosi¢ na nie ,mréz* dla lepszego utrzymywania
sie na nich smaru.

7) W pierwszym okresie docieran‘a nowych albo remontowa-
nych obrabiarek nie nalezy stosowa¢ maksymalnego obcigzenia.

8) Nalezy zamocowaé do obrabiarki tabliczke z uwidocznio-
nymi wskazaniami dotyczacymi zabiegéw konserwacyjnych po-
szczegblnych zespoléw (np. ,,Zdejmowaé oslony tylko do czy-
szczenia prowadnic; bez oslony pracowaé nie wolno!* ,,Smaro-
wanie prowadnic jest konieczne; sprawdzaj stan oleju w skrzyn-
ce suportowej* itp.). ;

Stosowanie przytoczonych zaleceri, ktérych skutecznosé
stwierdzono dlugotrwalymi badaniami eksploatowanych obrabia-
rek, umozliwia kilkakrotne zmniejszenie zuzycia prowadnic, co po-
zwala na znaczne przediuzenie ich okreséw miedzyremontowych.

Wg artykulu A. S. £apidusa i D. N. Reszetowa ,Wybér matieriala i kon-
strukeji naprawlajuszczich, mietody powyszenia ictholgow‘ecznoéci ,»Stan-
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SZLIFOWANIE WEWNETRZNYCH POWIERZCHNI KULISTYCH
| STOZKOWYCH

Zagadnienie szlifowania wewnetrznych powierzchni o ksztal-
cle kulistym i stozkowym rozpatrzymy na przykladzie obrébki
szlifierskiej pierScieni lozysk stozkowych. SciSle méwiac, zaj-
miemy si¢ obrébka szlifierska obrzezy, przejmujacych za posred-
nictwem wateczkéw obciazenia wzdluzne lozyska (rys. 1). Jest
1zeczg oczywista, ze najkorzystniejsze warunki pracy istnieja
wowczas, gdy zwrécone ku sobie powierzchnie waleczkéw
i obrzeza stykaja sie we wszystkich punktach. Warunki takie
powstajg, gdy powierzchniom tym nadamy ksztalt kuli o tym
samym promieniu,

Jak si¢ przekonamy z dalszej czeéei artykutu, uzyskanie ku-
listej powierzchni na‘obrzezu jest whrew pozorom zupelnie latwe,
Sprawa nadan‘a tego ksztaltu powierzchniom czolowym walecz-
kéw napotyka natomiast na pewne trudno$ci i wymaga zastoso-
Wania specjalnych obrabiarek. Z tego wzgledu istnieja konstruk-
cje stozkowych lozysk toczmych, w ktérych powierzchnie czolo-
We waleczkéw stozkowych sa plaskie. W lozyskach takich po-
Wierzchnia obrzZezy ma ksztalt stozkowy.

Rys. 21) przedstawia sposéb szlifowania powierzchni kuli-
stej (u gory) i stozkowej (u dotu). Przy szlifowaniu kuli Scier-
nica pracuje tylko krawedzia o Srednicy D. Przyjmijmy na razie,
ze obraca sig¢ tylko S$ciernica, pierScienn zas§ jest nieruchomy.
W tych warunkach $ciernica oszlifuje na obrzezu bruzde o ksztal-
cie tuku, kiérego wszystkie punkty (tzn. punkty, lezace na dnie
bruzdy) sa jednakowo oddalone od punktu O, bedacego pun-
ktem przeciecia osi obrotu $ciernicy i szlifowanego pierscienia.

W czasie obrébki przedmiot obraca sig¢ naokolo swej osi,
wskutek czego wspomniany powyzej luk, bedacy Sladem krawe-
dzi $ciernicy na pow‘erzchni obrzeza opisze powierzchnig, kig-
rej wszystkie punkty beda jednakowo oddalone od punktu O.

1) W dazeniu do uzyskania przejrzystego i zrozumialego rysunku
wprowadzono m. in. nastepujace nieScistoSci: a) szeroko$¢ szlifowanych

powierzchni jest zbyt duza w stosunku do pozostalych wymiaréw piers-
cienia i b) brzegi Sciernic siggaja w rzeczywistoSci nieco poza krawedZ
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Bedzie to oczywiscie kula, zakre§lona ze $rodka O promieniem
R (rys. 2). Na widoku obrzeza z lewej strony rys. 2 pokazano
u gory przecinajace si¢ S$lady krawedzi Sciernicy, wyznaczajace
kulisty ksztalt powierzchni obrzeza,

Przy uslawieniu szlifierki nalezy skreci¢ o§ wrzeciona Scier-
nicy wzgledem osi obrotu przedmiotu o kat a (rys. 2), kitérego
wielko$é oKkreSla wzér:

1 d? LR d-D
s deir b i ik T i oer N DS

Wzér ten moze byé réwniez przedstawiony pod postacia
cosa= C,(Cy-y/C;,—D* — D) [2]

gdzie Cy, C2 i C3 sa to wspélczynniki, wyznaczone nastepujacy-
mi wzorami:

d 4 R?
i . e
Z wzoréw [2] i [3] wynika, ze przy szlifowaniu okre$lonego ty-
pu pierScienia’ o ustalonych wymiarach d i R kat a zalezy jedy-
nie od $Srednicy krawedzi $ciernicy.

W czasie szlifowania pracujgca krawedz Scierni-
cy ulega stopniowemu zuzyciu, wskutek czego li-
niowy styk S$ciernicy ze szlifowanym przedmiotem
przeradza si¢ stopniowo w styk powierzchniowy,
przy czym szeroko$¢ kulistej powierzchni powsta-
jacej w ten sposéb na Sciernicy bedzie rosta w miare
wzrostu zuzycia Sciernicy. Od czasu do czasu po-
wstaje oczywiscie konieczno$é obciagnigcia czola
Sciernicy w kierunku prostopadiym do jej osi, dzie-
ki czemu mie dopuszcza sig spadku jej zdolnoSci
skrawajacej ponizej pewnego minimum.

Konsekwencja zuzywania sig¢ i obciagania Scier-
nicy gjest oczywiScie stopniowe zmniejszanie sig
S1ednicy D, czemu powinno w zasadzie towarzyszyé
réwnolegle zmniejszenie kata a. W praktyce przyj-
muje si¢ pewne zakresy $rednicy D, w obrebie ktd-
rych kat o jest pozostawiony bez zmiany. Zakresy
te, jak réwniez odpowiadajaca im wielkesé katéw o, wynikaja
z przeznaczonych dla praktyczmego uzytku nomograméw.

G

C;=4R [3]

M-T8/54-RY

Rys. 1

3 M-18/54-R2
Rys. 2
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stej OA. Do tego celu potrzebna jest oczywiscie Sciernica stoz.
kowa, stykajaca sig z oszlifowana powierzchnia stozkowa wzdly;
tworzgcej AB. Na dolnej czeSci widoku z lewej strony rys o
pokazano szereg polozefi tej tworzacej.

Cheac otrzymacé na obrzezu pierScienia powierzchnie stoikowq,
tworzaca kat y z kierunkiem prostopadtym do osi pierScieng
mozna ustawiaé Sciernice o $rednicy D w stosunkowo Znacznym
zakresie katow @, w przeciwiefistwie do szlifowania powierzchy;
kulistej, ktérej promiet R i polozenie wyrazone $rednica d, mogy
by¢ dokiadnie osiagnigte jedynie przy przestrzeganiu Scislej za.
leznosci migdzy Srednicg D i katem e. Odpowiednie pochylenje
powierzchni stozkowej otrzymamy, stosujac $ciernice stozkowg,
o nachyleniu tworzacej do wigkszej podstawy Sciernicy pod katem
o — ¥. ;
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Rys. 3

Mimo pozornej dowolnosci w doborze i ustawieniu Sciernicy
do szlifowania powierzchni stozkowych, istnieje waine ograni-
czenie tej dowolnosci, zwigzane ze $rednicg Sciernicy, ktéra nie
moze przekracza¢ pewnego maksimum, zaleznego od kata a. Wy-
chodzac z warunku, ze powierzchnia stozkowa $Sciernicy powinna
styka¢ sie ze szlifowang powierzchnia obrzeza wzdiuz wspdlnej
tworzacej, fatwo doj$¢ do wniosku, ze w punkcie A promien krzy-
wizny powierzchni stozkowej powinien byé¢ wiekszy od promienia
krzywizny powierzchni stozkowej Sciernicy i tylko w okreslonym
przypadku oba promienie moga byé sobie réwne, Warunek ten,
przetlumaczony na jezyk matematyczny, doprowadza po pewnych
przeksztalceniach do nastepujacego wzoru

; D sin(a—¥)
d = sin L4

Punkt A wybralidmy z tego wzgledu, ze istniejace w nim wa-
runki styku obu powierzchni sg najmniej korzystne. Posuwajac
si¢ po tworzacej AB w kierunku od A do B, bedziemy mapoty-
ka¢ punkty, w ktérych promien krzywizny powierzchni na obrze-
zu jest coraz wigkszy, na Sciernicy za$ — coraz mniejszy. Jezeli
wige zapewnimy prawidlowy styk w punkcie A, to bedzie on tym
bardziej prawidlowy w pozostatych punktach tworzgcej.

)
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Na podstawie wzoru [4] zostal sporzadzony wykres przed-
stawiony na rys. 3, pozwalajacy na dob6r kata o zapewn'aja-
cego prawidlowy przebieg szlifowania dla réznych wartosci ka-
ta y (wynikajgcego z rysunku konstrukcyjnego) i stosunku & =~

Rys. 4



Dolna cze$¢é rys. 2 przedstawia warunki istniejace przy szli-
jowaniu powierzchni stozkowej o tworzacej prostopadiej do pro-
— DJd. Sposéb korzystania z wykresu objasnimy na przykla-
dzie pierscienia, dla ktérego d = 60 mm, y = 79, szlifowanego
przy uzyciu tarczy o $rednicy D = 300 mm. Dla stosunku & =
= Dld = 5 iy = 79 znajdz'emy warto$§¢ « nieco nizszg od 459.
Jak wynika z wzoru [4], wigkszym katom a odpowiadaja wieksze
wartoSci wspdlczynnika k&, bezpieczniej bedzie zatem przyjaé
wartos¢ kata a wiekszg od podanej wartosci gramicznej, a wigc
pp. o = 500.

Na zakoficzenie zastanéwmy sie, jakie bylyby skutki zasto-
cowan‘a Sciernicy stozkowej o zbyt duzej $rednicy. Zalozymy
wiee, ze ustawiacz zastosowal Sciernice o Srednicy D’ (rys. 2)
i ustawil ja pod zbyt matym katem e. Z podanych poprzednio
warunkéw widac, ze nie otrzymamy wiasciwych warunkéw szli-
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Rys. 5

fowania i bedzie musial mingé pewien okres wzajemnego ,,do-
cderania sie’ S$ciernicy i szlifowanej powierzchni, zakoficzony
wytworzeniem wspélnej dla nich powierzchni kulistej o promie-
niu Ry ze $rodkiem w O’, przechodzacej przez punkt B’ (rys. 2)2).
Powierzchnia taka réznitaby si¢ od wymaganej powierzchni stoz-

2) W istocie rzeczy mamy tu do czynienia z zagadnieniem bardziej
dozonym, gdyz przy niewielkich nadwyzkach D w stosunku do D
otrzymamy po ,,dotarciu sie ‘“ Sciernicy i przedmiotu powierzchnig czes-

cdowo kulista (w sasiedztwie punktu A‘), na pozostalej szerokoSci obrze-
7a za§ (tzn. w sasiedztwie zewnetrznej Srednicy obrzeza) — stozkowa.

Iné. TADEUSZ DZIKOWSKI i inz. JAN TUSZYNSKI

kowej AB; giéwne zlo blednego ustawienia szlifierki polegatoby
jednak przede wszystkim na niewlasciwym styku Sciernicy ze
szlifowana powierzchnia. Skutkiem tej niewlasciwosci bylydy
przypalenia i pekniecia szlifowanej powierzchni, a nawet odpry-
skiwanie spalonych obrzezy, nie dajace si¢ unikngé wowczas, gdy
rodzaj tarczy i parametry szlifowania (posuw, predkos¢ obroto-
wa przedmiotu) sa dostosowane do styku liniowego Sciernicy
z przedmiotem, a zamiast niego wystepuje styk powierzchniowy.

Wracajac jeszcze do szlifowania obrzeza o powierzchni stoz- .
kowej nalezy zaznaczyé, Ze ma rys. 2 rozpatrzono przypadek,
wymagajacy zastosowania waleczkéw stozkowych o ksztalcie
pokazanym na rys. 4a. W istocie rzeczy obrzeza o powierzchni
stozkowe] s stosowane w polaczeniu z waleczkami wg rys. 4b,
wymagajacymi odmiennego kata pochylenia pow‘erzchni stozko-
weji nma obrzezu. Mimo ze w takich pierScieniach prosta, prze-
prowadzona przez punkt A prostopadle do tworzacej AB, prze-
tnie sie z osia pierScienia w punkcie O3, polozonym na lewo od
punktu O (rys. 5), wzér [4] jest dla nich réwniez wazny. Mg-
wige tu o punkc'e O, mamy na mysli wierzchotek tej powierz-
chni stozkowej pierScienia, po ktérej tocza si¢ waleczki stoz-
kowe.

Rys. 2 wskazuje wreszcie na mozliwosci graficznego rozwia-
zania zalezno$ci ujetych wzorami [1] i [4]. Kat a«, wystepujacy
przy szlifowaniu powierzchni kulistej, znajdziemy zataczajac
z punktu Ay tuk o promieniu D, znajdujgc jego przeciecie z lu-
kiem o promieniu R, zakreSlonym z punktu O i prowadzgc przez
punkt O prostopadia do cieciwy o diugosci D.

Analogiczne zagadnienia «dla powierzchn' stozkowej rozwia-
zujemy graficznie, rozpoczynajac od przeprowadzenia przez
punkt A linii prostopadiej do tworzacej AB i oznaczajac pumkt
przecigcia sig tej linii z os'g pierScienia przez O; (rys. 5). Na-
stepnie z punktu Oy kredlimy iuk o promieniu Oy A i poczawszy
od tej chwili postepujemy w sposéb podobny do opisanego dla
powierzchni kulistej. Jak juz zaznaczono przy omawianiu wy-
kresu z rys. 3, konzystnie jest przyja¢ w praktyce przy szlifo-
waniu powierzchni stozkowych kat o wigkszy od wartosci gra-
nicznej, wyznaczonej obliczeniowo lub graficznie. Podobne za-
bezpiéczenie uzyskamy, stosujac przy danym kac'e a Sciernice
o $rednicy mniejszej od AC (rys. 2).

NOWE TYPY WYSOKOSPRAWNYCH UCHWYTOW TOKARSKICH

Wstep

Nowoczesne metody obrébki tokarskiej, stosowane przy pro-
dukcji masowej i wielkoseryjnej, pozwalaja na bardzo dale-
ko idace skrécenie czasu maszynowego przy toczeniu. Osiaga
sie to dzieki uzyciu narzedzi z plytkami z weglikéw spiekanych
lub na drodze podzielenia obrébki czeSci na kilka prostych ope-
racji (lub kilka grup prostych operacji), przeprowadzanych
jednoczesnie na automatach wielowrzecionowych przy uzyciu
narzedzi ze stali szybkotngcej. Mozna réwniez polaczy¢ oba
sposoby, stosujac na autematach wielowrzecionowych narze-
dzia z plytkami z weglikéw spiekanych, jednak istniejagce w tym
kierunku mozliwosci sa dotychezas wykorzystywane w stosun-
kowo nieznacznym stopniu.

Niezaleznie od drogi, na jakiej zostanie osiggniete skréce-
nie czasu maszynowego, postep w tym kierunku powinien is$¢
W parze z wprowadzeniem wysokosprawnych uchwytéw tokar-
skich; uwaga ta dotyczy oczywiscie obrébki w uchwytach, kts-
rej jest poSwiecony niniejszy artykul. Tego rodzaju uchwyty
powinny odpowiadaé nastgpujacym wymaganiom:

a) czas mocowan‘a i luzowania czeSci powinien byé jak
najkrotszy, a wymagany w tym celu wysilek robotnika — jak
najmniejszy;

b) sita zacisku uchwytu powinna byé dostateczna dla prze-
niesienia momentu sit, dziatajacych w czasie toczenia na obra-
biany przedmiot; 3

¢) uchwyt powinien byé zdolny do jednakowo silnego za-
mocowania przedmiotéw, ktérych chwytane Srednice réznia sie
migdzy soba o wielkoSci, pozostajace w ramach mozliwie sze-
rokich tolerancji wykonania; .

d) uchwyty powinny byé zakresowe, to znaczy jeden i ten
sam uchwyt powinien nadawac s‘¢ po nieznacznym przesta-
wieniu lub wymianie pewnych czgsci do chwytania przedmio-
tow, ktorych S$rednice beda w ramach pewnego, mozliwie du-
zego zakresu; :

e) uchwyty powinny nadawaé si¢ réwniez do mocowania czg-
Sci o matej sztywnosci, jak np. cienkoSciennych i w tym celu
powinny chwyta¢ mocowana powierzchni¢ na jej calym obwo-
dzie albo w wigkszej iloSci punktéw;

f) konstmikcja wuchwytu powinna umozliwia¢ ustawienie
przedmiotu wg dodatkowej podstawy obrobkowej, ustalajgcej
polozenie przedmiotu w kierunku osiowym, przy czym wskaza-
ne jest, aby obok sily zamocowujacej przedmiot w kierunku
promieniowym, uchwyt wywieral nan dodatkowa site, dociskh-
jaca przedmiot do podstawy dodatkowe;.

Praktyka wykazata, Ze spelnienfe wymagan podanych
w punktach a i b jest najlatwiejsze przy uzywaniu uchwytéw
powietrznych (pneumatycznych) i hydraulicznych. Najbardziej
rozpowszechnione sg uchwyty pierwszego typu; uchwyty hydra-
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uliczne natomiast znajduja zastosowanie przede wszystkim na
wielowrzecionowych automatach uchwytowych. Mimo e dzia-
lanie uchwytdw obu tych kategorii opiera sig na podobnych
zasadach, istnieje wsréd mich wielka réznorodno$é rozwigzan
konstrukeyjnych, ktérych rozpatrzenie przekroczyloby oczywi-
scie ramy pojedynczego artykulu. W dalszym ciggu zostana
opisane niektére mniej znane konstrukecje uchwytéw, ktére zna-
lazly juz zastosowanie w naszym przemys$le.

i Uchwyt trojszczekowy zewnetrzny
Opisywana konstrukeja dotyczy zaprojektowanego i wykona-
nego w kraju uchwytu hydraulicznego, uzywanego na cztero-
wrzecionowych pétautomatach uchwytowych konstrukeji radziec-
kiej. Wlasciwy opis ograniczy sig do szczek uchwytu, ktérych
‘geometria zastuguje na specjalne zainteresowanie.
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Rys. 1 :

Rys. 1 przedstawia zestawienie jednej z trzech szezek a
uchwytu oraz jej czeSc' skiadowe: wkiadke b, korpus ¢, kolek
oporowy d i tulejke zatrzasku e. Mocne uchwycenie przedmiotu
jest zabezpieczone przez specjalny ksztatt wkiadki, zaopatrzonej
w dwie ostre krawedzie, stykajace si¢ z przedmiotem. Ze wzgle-
du ma to, ze opisywany uchwyt jest tréjszczekowy, uchwycenie
przedmiotu nastepuje w szeSciu miejscach.

W kompusie szczeki sa wytoczone dwa rowki, pozwalajace
ra wsuniecie wkiadki w korpus. Rowki te odpowiadajg wyste-
pom, z ktérych jeden jest wytoczony na obwodzie wiktadki,
drugi za$ na jej tylnej powierzchni. Nalezy zwréci¢ uwage, ze
rowek odpowiadajacy drugiemu z tych wystepéw nie jest wi-
tloczny na przekroju korpusu (rys. lc), urywa si¢ on bowiem
‘czeSciowo w obrebie poglebienia dla tba dolmej $ruby, stuzg-
cej do umocowania szczeki w uchwycie.
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Na wkladce jest wykonane Sciecie pod katem 300 (rys. 1b),
pozwalajace na wsunigeie jej w korpus szezeki od strony za.
lrzasku, ktérego zadaniem jest uniemozliwienie ruchu wkiadki
w rowkach korpusu. W tym celu tulejka zatrzasku (rys. lg)
wskakuje w rowek, wyfrezowany w odpowiednim miejscu wkiag.
ki, Jak wida¢ z rys. b, szeroko$¢ tego rowka, wyfrezowanego
irezem katowym 900, wynosi 8 mm.

W sklad zespolu szezgki wchodzi wreszeie kolek oporowy
o ksztalcie z jednej strony walcowym, z drugiej plaskim (rys,
c). Strona walcowa jest wsunigta w otwér korpusu, plaska
hatomiast jest zakoficzona wgska powierzchnia, o ktéra opiera
sig przedmiot w czasie obrobki. Wewnetrzne splaszczenie kol
ka jest konieczne ze wzgledu na wyjscie narzedzia, toczacegy
‘wewnetrzng Srednice przedmiotéw o niewielkiej grubosei (cfen.
kich pierscieni).

Jak juz zaznaczono, wkiadki stykaja sie z obrabianym przed-
miotem w 6 miejscach. Na kazde z nich przypada jedna kra-
wedz wikladki, bedaca linig przenikania dwéch powierzchni:
stozkowej ¢ plaskiej. Powierzehnia stozkowa jest wytoczona
wsplosiowo z opisanymi juz wystepami, ustalajacymi pole-

zenie wkiadek w korpusach, powierzchnia plaska za§ tworzy kat |

900 — B z przednig powierzchnig czolowa wikiadki (rys. 1b),
Wiadomo z geometrii, Zze tego rodzaju przekroje stozka sg
krzywymi drugiego stopnia, w zwiazku z czym wspomniane
‘krawedzie sa w istocie rzeczy odcinkami takich krzywych,
W dalszym ciggu beda ome traktowane jako odcinki prostych,
przy czym popelniony w ten sposéb biad jest bardze nieznacz-
hy dzigki temu, ze rozpatrywane miejsce jest do$é znacznie
oddalone od wierzcholka stozka i Ze szeroko$¢ powierzchni
stozkowej jest niewielka,

Dzigki odpowiedniemu doborowi przecinajacych sie powierz.
chni, krawedzie zaciskajace sg ustawione pod katem do chwy-
tanej powierzchni obrabianego przedmiotu, przy czym kat ten
jest ustalony w ten spos6b, ze przy zaciskaniu uchwytu po-
wstaje sila osiowa, dociskajaca przedmiot do kolkéw oporo-
wych. Dodatkowa okolicznodcia, umozliwiajaca powstanie te]
sily, jest nieznaczne wglgbian‘e sie krawedzi zaciskajacych
w migkki materiat toczonych przedmiotéw. Gdyby bowiem ze-
tkniecie miedzy krawedziami a przedmiotem mialo charakter
zetknigcia punktowego, ograniczonego do punktu B krawedzi
(rys. 2) przedmiot pozostawalby jedynie pod dziataniem sil
promieniowych.

Warunkiem dobrego dziatania uchwytu jest jego prawidlo-
we zaprojektowan‘e pod wzgledem geometrycznym. Przy pro-
jektowaniu geometrii uchwytu wchodza w gre wymfary i katy,
przedstawione na rys. 1 i 2. Na rys. 2 litera O oznaczono &ro-
dek uchwytu, przez ktéry przechodzi jego 0§ obrotu. Litera Oy
oznaczono S$rodek wkiadki. Ze wzgledu na to, ze przedmiot

e
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Rys. 2

Kotek oporowy




F

powinien byé chwytany w szeSciu punktach, jednakowo roz-
sawionych ma jego obwodzie, diugo$¢ cigciwy PE moze byé
wyrazona wzorem
D

L=PB= 7" []
gdzie D, jest $rednicg “obrabianego przedmiotu. Wymiar a do-
pieramy W ten sposéb, aby kat CO1B byt réwny 600. Warunek
ten bedzie spelniony, jezeli
SBC .~ Dx . Dy Y/
cos30° , V3 6

Vg

a. =B =
[2]

M-331/53-R3
Rys. 3

To samo wyrazenie podaje zarazem odleglo$¢ miedzy osiami
whwytu i wkiadki, gdyz jak wynika z tréjkata 0O01B
00, = 01B = a.

Pozostaje jeszcze ustalenie wymiaru ¢ oraz obliczenie ka-
6w o i B. Wymiar ¢ ustalamy zaleznie od -szerokosci obrabia-
nego przedmioty, przy czym mnalezy pamigtaé, ze przedmioty
o ksztatcie pierScieni sg chwytane w granicach 0,3 — 0,5 sze-
rokosci pierscienia, z tym zastrzezeniem jednak, ¢e ¢ n'e moze
by¢ mniejsze niz 4 mm.
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Rys. 4

Chege wstali¢ polozenie punktu F (rys. 2), czynimy na-
stepujace zalozenia:

a) Krawedz BF tworzy z tworzaca obrabiamego przedmio-
tu kat 30, gwarantujacy, jak wykazalo doSwiadczenie, wiasci-
Wwe uchwycenie obrabianego przedmiotu i odpowiedni docisk
osiowy, SciSle biorgc kat 30 otrzymalibySmy wéwezas, gdyby
krawedz BF lezala w plaszczyznie, przechodzacej przez o
uchwytu, a wigc prostopadle do powierzchni rysunku, oczywi-
Scie przy zachowaniu tej samej diugosci odcinka OF.

b) rzut krawedzi BF na powierzchni¢ rysunku (rys. 2),
oznaczony w dalszym ciagu literg [, tworzy z promieniem OB
kat prosty; z zatozenia tego wynika, ze kat FBC réwna si¢ 300.

Z tréjkata prostokatnego FBO otrzymamy:

i \/ (ﬂ) -2 —VB D 3]

2

wielko§¢ f obliczymy z wzoru:
f=t-tg¥ [4]
Mniejszy promiefi Ry powierzchni stozkowej wkladki, wi-
doczny na rys. 2 jako odcinek O1F, obliczymy z tréjkata O,1BF;
R2=R*4[*—2R-1-cos60°
R SyVRGBIR 5]
Na podstawie tych (danych mozemy obliczyé szukane katy
aifB:
R—R, /G N ]

[6] tgp="= )

tgo =
5 2 t 29t

l
We wzorze na tg B podstawiono FK = 7 gdyz w tréjkacie

BFK kat przy wierzchotku B réwna sie 300.

Podstawowg wielkosciag dla obliczenia wymiaréw korpusu
jest odlegltos¢ od gornej plaszczyzny szezeki o szerokosci
20 mm (patrz rys. le¢) do $rodka uchwytu w momencie zaci$nig-
cia przedmiotu. Przy uchwytach na obrabiarkach wielowrzecio-
nowych szczeki mnie powinny wychodzi¢ poza $rednice zewng-
trzng D,. Warunek ten jest spelniony wéwezas, gdy

D,

We wzorze tym Dy oznacza $rednice zewnetrzng uchwytu, & —
droge szczeki do momentu zacidnigcia, s — strzatke tuku o cig-
ciwie 20 mm, :

Polozenie Srodka otworu dla kotka oporowego wyznaczymy
ustalajgc warto$ci wspéirzednych x i y (rys. 2). Rozpoczyna-
my od ustalenia odleglo$ci tego punktu od osi uchwytu, za-
kladajac w tym celu, Ze szukany $rodek.powinien znalezé sie
w potowie szerokosci powierzchni czotowej, przylegajacej do
kotka:

oM — D’—J‘ZD‘-"« 9]
gdzie D,, oznacza wewngtrzng Srednice powierzchni czolowej.

Przyjmujac, ze kierunek OM tworzy z osia 0:0 kat 300,
otrzymamy:

oM
x = OM:-sin 300=T [10] y=H,— OM-cos30° [i1]

Wysoko$é kotka oporowego i szerokos§é jego plaszczyzny do-
ciskowej mstala sie "w zaleznosci od wysokoSci mocowanego
przedmiotu i od szeroko$ci jego powierzchmi czolowej.

Szczeki nalezy projektowaé w ten sposéb, aby istniata moz-
no$é zastosowania ich dla pewnych zakreséw Srednic. Tak wigc
mozna przewidzie¢ zakresy 47 — 57, 57 — 67, 67 — 77 itd.
co 10 mm. W jposzczegblnych zakresach $rednic mozna jeszcze
7aprojektowaé szezeki dla réznych wysokosci obrabianych przed-
miotéw. Przy miewielkich réznicach wysokosci wystarczy wy-
miana kolkéw oporowych.

Wkiadki sg wykonywane w iloSci dwdch sztuk z jednego
pierScienia ze stali TC4 (2.2.100) lub NC6 (2.1.140). Sa one
ulepszane do twardo$ci Hpc = 50 =+ 55. Po oszlifowaniu pier-
Scien jest przecinany mna szerokosci a, po czym wkladki zo-
staja oszlifowane pod katem B.

Kormpus wykonuje sig ze stali C16 (0016) lub stali konstruk-
cyjnej stopowej do naweglania CC1 (2.1.15), naweglajac go
i mlepszajac do twardosci 50 + 55. Korpusy szczek obrabia sig
w specjalnie do tego celu zaprojektowanym przyrzadzie, gwa-
rantujgcym jednakowe polozenie wytoczen dla wkiadek wzgle-
dem zabkéw na wszystkich szczgkach danej partii.

Na rys. 3 przedstawiono szczekowy uchwyt klinowy, naj-
bardziej zalecany do wspélpracy z opisanymi szczekami, co
mie wyklucza stosowan‘a uchwytéw, opartych na systemie dzwi-
gniowym. Ruch poosiowy czgSci A, polaczonej klinowo ze szczg-
ka statg B, wynosi 16 mm, co daje 4,3 mm przesunigcia promie-
niowego szczeki (kat polaczenia klinowego wynosi 159). Uchwy-
ty oparte na tej zasadzie odznaczajg sie¢ nastepujacymi zaletami:
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a) wywieraja wigksze sily zaciskania,

b) wykazuja mniejsza wrazliwo$¢ na réznice ciSnienia,

c) odznaczaja sie dluga zywotnoscia.

Opisane tu zalozenia, na ktérych opiera si¢ konstrukcja
uchwytu, wskazuja na to, ze przy jego projektowardiu zostaly
uwzglednione wszystkie wymienione na wstepie warunki, kté-
rym powinny odpowiadaé uchwyty tego rodzaju. Do tych sa-
mych wnioskéw prowadza réwniez wyniki dotychczasowej eks-
iploatacji omawianych uchwytéw.

Uchwyt rozprezny

Uchwyty wg konstrukeji, pokazanej na rys. 4, wspélpracu-
ja z cylindrem powietrznym lub hydraulicznym, rzadziej na-
tomiast s3 uruchomiane recznie.

Naciagajac tulejke rozprezna T na stozkowy koniec korpusu
K, wywolujemy na $cianki otworu macisk, ktérego jednostkowa
wielko$¢ jest powiekszona dzieki obecnosci kanatkéw, wykonanych
na zewnetrznej powierzchni tulejki (rys. 5). Zalezno$¢ miedzy
iloscig tych kanatkéw a $rednica zewnetrzng tulejki ustaiono na-
stepujaco:

Srednica tuleiki | py ooy oua
powyzej | do

30 24
30 45 30
45 55 56
55 65 48
65 80 54
80 100 62

W chwili rozprezania sig tulejki przesuwa sig ona ku tylowi,
dzigki czemu powstaje sila osiowa, dociskajaca boczna podsta-
we obrobkowa obrabianego przedmiotu P do oporu O, przewi-
dziianego w tym celu na uchwycie.

$=005
i
|
|
¢r005

1-331/53-R3
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Hec™98%60) wirta \Hg=40+45
/5% 10mm bez obrobki cieplnej

i

Rys. 5

W sklad uchwytu wchodzg trzy kotki S, wpuszezone we wgle-
bienia na tylnej powierzchni czolowej tulejki rozpreinej, ktére
zabezpieczaja przeciwko poslizgowi miedzy. stozkowymi powierz-
chniami tulejki i kompusu w czasie pracy uchwytu oraz spycha-
ja tulejke ze stozkowego zakoficzenia korpusu w czasie luzowa-
nia przedmiotu. )

Opisywany uchwyt moze byé uzywany dla obszaru $rednic
-od 10 do 15 mm; przestawienie uchwytu w obrebie przewidzia-
nego dlan zakresu wymaga jedynie wymiany tulejki i czesci
-0pOrowej.

Przy stosowaniu tego rodzaju uchwytéw na pétautomatach
wielowrzecionowych nalezy zwréci¢ specjalng uwage na utrzyma-
nie tolerancji wymiaru L przy wszystkich uchwytach; w ten spo-
s6b zostaje bowiem zapewnione otrzymanie wyrobéw o zadanej
tolerancji wysokosci.

Tulejki rozprezne sa wykonywane ze stali PS3, obranej ciepl-
nie wg danych rys. 5. Po przecieciu tulejke sprezamy o 0,6 do
0,8 mm w celu ulatwienia zakladania i zdejmowania przedmio-
tu. Korpus uchwytu jest wykonany ze stali ulepszonej do twar-
dosci Hrc = 55 -+ 58.

Uchwyt powietrzny turbinowy

Uchwyt przedstawiony schematycznie na rys. 6 odbiega zna-

<znie od mormalnych uchwytéw, skiadajacych sie jak wiadomo
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z trzech zespoléw: chwytajacego (wlasciwego uchwytu), nape.
dzajacego (cylinder z tlokiem) *i sterujacego (uklad zaworgy
i przewodéw powietrznych). Uchwyt turbinkowy jest pozornie
pozbawiony zespolu napedzajacego, gdyz konstruktorowi udaly
sie potaczy¢ pierwsze dwa zespoly w jedna catos¢.

W uchwycie turbinkowym sile nacisku otrzymujemy przez dzia.
lanie sprezonego powietrza na dwie symetrycznie ulozone tyr.
binki powietrzne 11, nadajace spiralnej tarczy uchwytu {powolay
ruch obrotowy za po$rednictwem przekladni két I — 2, 3 — ¢
5 — 617 — 8, przy czym ostatnia z nich jest przekladnig stos.
kowa.

Powietrze sprezone przedostaje si¢ do turbinki kanatami, wy.
wierconymi w kenpusie uchwytu i zamknigtymi przy pomocey
kotkéw 9. Na schemacie nie pokazano polgezenia tych kanalgy
z korpusem turbinki ani doprowadzenia powietrza do uchwyty,
Doprowadzenie to jest tego rodzaju, ze wlot powietrza moze
by¢ polaczony kanatkiem lewym, wylot za§ z prawym, lub
odwrotnie. Specjalny zawdér sterujacy pozwala na ustawienie
zadanego kierunku przeplywu powietrza, od ktérego zalezy kie.
runek obrotu turbinek, a wigc i kierunek przesuwania sig¢ szezgk
tichwytu.

Opisywany uchwyt posiada nastepujace zalety:

a) jest znacznie mniej wrazliwy na spadek ciSnienia powie-
trza i zapewnia mocne uchwycenie przedmiotu nawet przy ta
kich ci$nieniach, ktére nie zabezpieczaja przed poslizgiem przed-
miotu (a wiec i nadmiernym zuzyciem narzedzi), zamocowane-
go w uchwycie o napedzie tlokowym;

b) moze byé uzywany jako mormalny uchwyt tréjszczekowy
samocentrijacy o szczekach, zaciskanych przy pomocy klucza
gniazdo dla klucza jest wykonane w osi kola stozkowego 7;

c) uchwyt jest samohamowny, dzieki czemu z chwilg zaci-
§nigcia przedmiotu w uchwycie oddziatywanie sprezonego powie-
irza na elementy napedowe uchwytu nie jest potrzebne (w prze-
ciwienistwie do uchwytéw tlokowych z przekladnia dzwigniows);
w zwiazku z tym réwniez unika si¢ strat powietrza w czasie ob-
robki przedmiotu;

d) wrzeciono obrabiarki jest wolne od dodatkowego obciaze-
nia cylindrem powietrznym, ktérego niewywazenie lub wadliwe
zamocowanie bywa czesto przyczyna drgan wrzeciona;

e) uchwyt wymaga minimailnej konserwacji i nadzoru, w po-
réwnaniu bowiem z cylindrem powietrznym posiada bardzo
niewiele uszczelek.
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Rys. 6

Zawoér powietrzny opisywanego uchwytu jest nieco inny niz
przy cylindrze powietrznym, z uwagi ma to, aby istniata mo-
#nosé regulacji dlugosci okresu czasu, w ciagu ktérego sprezo-
ne powietrze jest doprowadzane do turbinki. Uchwyt pracuje
przy ci$nieniu 4 do 6 atn. '
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WYTYCZNE DO ZMNIEJSZENIA ZUZYCIA NARZEDZI

W artykule pt. ,,Wytyczne do zmniejszenia zuzycia wiertel
gretych®, zamieszczonym w zeszycie 10/52 »Mechanika“ (str.
423), om6wiono sposoby zmierzajace do zmniejszenia zuzycia
wiertel kretych i poglebiaczy. Ponizej, jako ciag dalszy wy-
mienionego artykutu, sa podanme techniczne sposoby zmniejszenia
quzycia innych narzedzi, mianowicie: nozy tokarskich z naklad-
rami z weglikéw spiekanych, frezéw, rozwie:takéw i przecigga-
czy.

1. Noze tokarskie z nakladkami z weglikéw spiekanych

Odporno$¢é na zuzycie ostrza narzedzia z weglikow spleka-
aych jest, w poréwnaniu z marzedziami ze stali marzedziowych,
wielokrotnie wieksza, co umozliwia zwigkszenie wydajnosci ob-
robki, Nawet jednak w przypadkach, gdy nie mozna osiggnac
wlasciwej — dopuszezalnej dla danego materialtu — szybkoSci
skrewania, np. z powodu nieposiadan‘a obrabiarki o odpowie-
dnio duzej predkoSci obrotowej wrzeciona, zastosowanie narze-
dzi z naktadkami z weglikéw spiekanych daje korzySei wy.ii-
kajace z wigkszego okresu trwaloSci ostrza, dokladniejszego
utrzymania wymiaréw * gtadkoSci powierzchni.

Wytyczne do zniniejszenia zuzycia narzedzi z nakladkami
1z weglikéw spiekanych sa nastepujace:

a) Unikanie drgan. Z powodu duzej wrazliwosci na drgania
i wstrzgsy, marzedzia oraz przedmiot nalezy mocowac mozliw'e
sztywno (malte wysuniecie narzedzia, dobre podparcie przed-
miotu), aby calkowicie uniemozliwié drgaiia. Szybsze zuzy-
wanie si¢ narzedzia moze by¢ spowodowane takze drganami
wrzeciona na skutek luzu w lozyskach.

. b) Wiasciwe chlodzenie, ktére powinno byé albo bardzo in-
tensywne, albo malezy skrawac na sucho.

c) Czeste ostrzenie. Narzedzie powinno sig czesto szlifowaé,
przede wszystkim przed obrébka wykoficzajaca. Od czasu do
czasu nalezy *krawedZ tnaca wygladzaé recznie przy pomocy
psetki. Stepiene ostrza narzedzia rozpoznaje si¢ natychmiast
przez zwigkszajaca sie chropowato$§¢ obrabianej powierzchni,
emiane wymiaru przedmiotu, ksztalt i barwe wiéra. Skrawanie
stepionymi narzedziami powoduje zwigkszen'e tarcia marzedzia
o przedmiot, powstawanie iskier i w rezultacie szybkie zniszcze-
nie ostrza. :

2. Frezy

Frezy naleza do narzedzi najdroiszych i dlatego powinno
obehodzi¢ s'e z nimi szczegdinie pieczolowicie.

a) Ksztatt i twardos¢. W zaleznoSci od rodzaju materiatu
obrabianego rozrézniamy trzy nastepujace grupy frezéw:

— frezy do obrébki czeSci maszyn ze stali weglowej kon-

strukcyijnej,

— frezy do obrébki kruchych i twardych materiatéw,

— frezy do obrébki metali lekkich.

Ksztalt zeba freza ustalony jest odpowiednimi katami, kts-
e sa dla réznych grup materialowych inne i maja.zasadniczy
wplyw na wydajno§é pracy freza.

Przy frezach wykonanych z miskowolframowych stali szybko-
tngeych nalezy w szezegélnodei zwracaé uwage na wiaéciwe za-
hartowanie, Celem utrzymamia wiasciwych warunkéw hartowa-
nia malezy stosowaé przyrzady mierzace i regulujgce tempe-
rature. Przy projektowaniu jakiej$ czesci nalezy mieé¢ na uwadze
nie tylko cel, ktéremu dana cze§é ma stuzyé, lecz réwniez eko-
nomiczne warunki produkeji, a wigc taki dobér maszyn, narze-
dzi i $rodkéw produkeji, aby jak mnajtaniej i najracjonalniej
Wykona¢ zalozone zadanie. Wynika stad konieczno$¢ przewidy-
Wania do obrébki frezéw o wymiarach normalnych.

Przykiad: przy projektowaniu sprzegla wielkopiytowego kon-
struktor przewiduje wystep w plytce sprzegta (rys. 1) o wymia-
fze 10 mm i odpowiadajace wycigcie w obsadzie — 10,2 mm.
Do wykonania wyciecia trzeba uzy¢ mienormalnego freza o sze-

rokosci 10,2 mm. Ze wzgledu na mozliwos¢ uzycia ireza normal-
mego, wyciecie w obsadzie sprzegta powinno wynosi¢ 10 mm,
matomiast wystep w plytce, wymagajacy i tak zaprojektowania
specjalnego wykrojnika — 9,8 mm,

1l
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' b) Stepienie frezéw. Z praktyki wiadomo, ze wielkos¢ zuzycia
freza (mierzona na powierzchni przylozenia) nie powinna, w prze-
cigtnych warunkach, przekroczyé 0,2 mm. Nalezy jednak zwré-
cié uwage, ze poszczegblne zeby wykazuja w wigkszoSci przy-
padkéw zuzycia nieréwnomierne. Nie nalezy czeka¢, az wszyst-
kie zeby beda stepione, gdyz wéwczas niektére z nich moga jmz
wykazaé tak duze zuzycie, ze w konsekwencji caty frez musi
by¢ silnie oszlifowany.

czna 090

c2gsc_cylindry

I~

1 n-37/54-82
G

Rys. 2. Ostrzenie gwintownika przeznaczonego do otworu przelotowego.

Frezy szlifowane (ostrzone) ma sucho nie powinny rozgrze-
waé sie powyzej temperatury ok. 400C. Wyzsze temperatury
szlifowania powoduja rysy (pekniecia). Ostrzenie przeprowadzaé
nalezy w ten sposéb, aby konce zebéw freza mialy tysinke ok.
0,02 mm, pozostawiona ze szlifowania na okraglo.

c) Wplyw stanu obrabiarki na zuzycie frezéw. Nadmierne
szybkie zuzywanie si¢ ostnzy freza moze byé spowodowane
miedzy innymi drganiem obrabiarki, Drgania powstaja przewa-
znie na skutek luzéw: w prowadnicach sanek, Srubie pociago-
wej, tozysku wrzeciona oraz w fozysku oporowym. Dlatego Ire-
zarki pionowe i uniwersalne, posiadajace kilka san jedne nad
dvugimi, nalezy stosowa¢ tylko tam, gdzie jest to mieodzowne.
Do produkeji masowej i seryjnej lepiej madaja si¢ bardziej szty-
wne frezarki wzdluzne. Frezowanie wspdlbiezne daje korzySci
tylko na specjalnie zbudowanych obrabiarkach.

Wigksze zuzycie frezéw wynka takze ze stosowamia cien-
kich lub krzywych (bijacych) trzpieni; dlatego trzpienie oraz
tulejki ustawcze wymagaja uwaznego i starannego obchodzenia
si¢ z nimi. Jako zasade przyja¢ mozna: stosowanie frezow o mo-
zliwie malej Srednicy zewnetrznej przy mozliwie grubym trzpie-
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niu. Lozyska wrzeciona oraz podtrzymek frezarki powinny by¢
nastawialne celem wyeliminowania luzéw.

d) Magazynowanie frezéw. Naostrzone frezy nie powinny
ociera¢ si¢ o siebie, gdyz ostrza ich moga ulec wykruszeniu lub
co najmniej silnemu stepieniu, Czesto spotyka sie przypadki nie-
wiasciwego magazynowania lub przenoszenia frezéw mawleczo-
nych na sznur lub drut, co jest szczegélnie szkodliwe. Do maga-
zynowania zaleca si¢ sporzadzenie specjalnych desek z kotkami
(dla frezéw nasadzanych), czy tez z otworami (dla frezéw trzpie-
niowych). Réwniez malezy wystrzegaé si¢ kltadzenia freza na
twardych metalowych powierzchniach.

3. Gwintowniki
Przyczyna duzego zuzycia gwintownikéw, poza przeciaze-
niem w pracy (za maly lub za plytki otwér wstepny), jest wa-
dliwe ostrzenié. Gwintowniki moga byé ostrzone na powierzchhi
natarcia lub na powierzchni przylozenia. W praktyce przewaza
ostrzenie na powierzchni natarcia, co powoduje oslabien‘e prze-
kroju gwintownika oraz samych zgbéw (rys. 2). Lepsze rezul-
taty osiaga sie ostrzac ma powierzchni przylozenia; towarzyszy
temu jednak zwigkszenie diugo$ci czeSci skrawajacej (nakroji)
tak, ze sposéb ten nie moze byé stosowany przy ostrzeniu gwin-

townikéw do otworéw nieprzelotowych.
o—— b

e U

a)

R
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Rys. 8. a — ksztalt nakroju gwintownika bezrowkowego; b — zarys &cier-
nicy do szlifowania rowkéw na nakroju.

Znaczne oszczgdnoSci w dziedzinie gwintownikéw moga byé

osiggniete rowniez przez szersze wprowadzenie do przemysiu
tzw. gwintownikéw bezrowkowych (rys. 3). iszczegélnie do
gwintowan‘a maszynowego otwor6w od M3 do M10. Do gwinfo-
‘wania recznego gwintowniki te nie nadajg sig, poniewaz krétki
nakréj, jakim charakteryzuja si¢ te gwintowniki, nie zabezpiecza

wspolosiowosci gwintu z otworem; prowadzi to w rezultacie

do wylamania ostrzy., Przy maszynowym macinaniu gwintu w
czgSciach matych (np. w nakretkach), jeéli zachodzi obawa za-
mocowania ich krzywo, nastepuje réwniez wylamywanie ostrzy
gwintownika. We wiszystkich pozostatych przypadkach gwinto-
wniki bezrowkowe sa wydajniejsze i trwalsze niz normalne
gwintownikil). Giéwne wymiary .gwintownikéw bezrowkowych
podane sa w tablicy I.

TABLICA I. Wymiary gwintownikéw bezrowkowych w mm

(oznaczenia — patrz rys. 3).

Gwine l Dp a ‘ b | ¢ k ¥

M3 X 0,5 23 3 68 V1,0 1.3 0,5
M4 X 0,7 3,1 4 6—+—9 1,5 ¥ 0,7
M5 <038 4,0 4 10 2,0 2,0 1,0
M6 X 1,0 4,8 5 11 25 29 13
M8 X 1,25 6,4 6 12 3,0 3,0 1,5
MI10 % 1,5 8,1 8 I 15 8,5 3,5 2,0

4. Rozwiertaki
Przy rozwiercaniu prace skrawania wykonuje cze$é stozko-
wa rozwiertaka (tzw. nakréj), natomiast czesé cylindryczna ma

kli) wStanki { Instrumient®, zeszyt 11/53, art. pt. ,,Bezkanawocznyje miet-
czyki‘.
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za zadanie wygladzenie otworu, Na gladko$¢ powierzchni otwo.
ru znaczny wplyw posiada czes¢ nakroju graniczgca z czedeiy
cylindryczng rozwiertaka. Dlatego tez przejscie to nalezy dosg
czesto wygtadzaé (obciggad). Ze wzgledu na to, ze Srednica ze.
wnetrzna rozwiertaka zmniejsza si¢ stale na skutek Scieranig,
okres jego trwalosci jest stosunkowo krétki. Przy bardzo malym
zuzyciu rozwiertaka mozna go znowu doprowadzi¢ do wymiary
przez podciggnigcie ostrzy przy pomocy twarndego kawalka
stali, Zabieg ten mozna powtérzy¢ kilkakrotnie. Gdy ,podeiz.
gniecie” zahartowanego rozwiertaka nie jest juz mozliwe, nale.
2y go odpusci¢ i w tym stanie ,podciggnac”, nastepnie zahar.
towa¢ i naostrzyC. Gdy réwniez w stanie miekkim nie mozna
juz ,podeiggnac* rozwiertaka, trzeba go ze wzgledu na oszezed-
no$¢ materialu przerobi¢ na wymiar mniejszy.
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Rys. 4. Rozwiertaki maszynowe: a — zwykly, b — §rubowy.

Jest rzecza znana, ze wiele rozwiertakéw ulega stepieniu lub
ulamaniu, badz na skutek za duzego posuwu, badz tez za duzej
szybkoSci skrawania, zastosowanych podczas rozwiercania,
Przypadki te zachodza przede wszystkim przy pracy na auto-
matach i rewolwenéwkach, gdzie nie zawsze istnieje mozliwosé
zmiany predkosci obrotowych w stosunku do uzytych przy wier-
ceniu, Tego rodzaju ,,przeciazenia“ wytrzymuje rozwiertak zdzie.
rajacy $rubowy (rys. 4). Przy tym rozwiertaku zmiana szybko-
Sci skrawania pomigedzy wierceniem i rozwiercaniem mnie jest
konieczna. Dzieki Srubowej linii zebéw tego rozwiertaka opér
skrawania dziata gtéwnie poosiowo, a mniej skrecajaco.

Dos¢ czeste przypadki uszkodzenia rozwiertakéw zdarzajg
sig przy pracy rozwiertakami rozpreznymi.

Powodem tego jest zwykle nieodpowiedn’e obchodzenie sig,
np. rozepchanie rozwiertaka przez stozek lub kulke oraz zbiera-
nie zbyt grubych warstw rozwiertakiem (rys. 5).
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Rys. 5. Rozwiertaki rozprezne.

Przy wszystkich typach rozwiertakéw rozpreznych podsta:
wowym warunkiem dlugiego okresu pracy rozwiertaka jest zbie-
ranie cienkich warstw, a wigc rozwiertaki te powinmy stuzyé
tylko do dopasowania otworu, przy niewielkich nadmiarach ob-
r6bkowych,

Mocniejsze, a tym samym mniej wrazliwe s3 rozwiertaki
skladane z nozami zamocowanymi mechanicznie w korpusie.
Zaleznie od $rednicy daja si¢ one nastawiaé w gramicach 0
do 3 mm,

Ogélne wytyczne racjonalnego uzytkowania rozwiertakow

mozna ujaé nastepujgco:



E.

a) do zazierania przy duzej szybkoSci obrotowej i duzym
posu\\'ie stosowaé rozwiertaki Srubowe;

b) nie dopuszezaé¢ do wiekszego zuzycia rozwiertaka; Sred-
nice rozwiertaka utrzymywaé stosujgec podcigganie;

¢c) ograniczyé stosowanie rozwiertakéw rozpreznych, ktérych
piycie tylko pozornie wydaje si¢ tafsze; :

d) wszystkie rodzaje rozwiertakéw nastawnych stosowaé do

mozliwie malych warstw zbieranego materiatu;

e) nigdy nie obraca¢ rozwiertakiem w odwrotnym kierunku,
gdyz powoduje to bardzo szybkie niszczenie ostrza;

f) celem ochrony krawedzi tnacych rozwiertakéw przecho-
wywa¢ je w ochraniaczach z tektury, lub ktas¢ je mna drewnia-
aych podkiadkach.
\ 5. Przeciagacze

Przeciagacze wykonywane s3 specjalnie dla danej operacji,
2 wiec odpowiednio do zarysu otwomi, diugosci przeciagania,
wlasnoéci materiatu przedmiotu oraz mocy obrabiarki. Uszko-
dzenie tego narzedzia powoduje mie tylko duze straty, lecz réw-
aiez w wielu przypadkach moze wywolaé przerwe w produkeji.

Przy magazynowaniu nalezy zwracaé baczng uwage, aby
lezaly na drewnianych podktadkach lub w skrzyniach drewnia-
aych, badZ wreszcie w przegrédkach,

Pomimo duzego okresu trwaloSci przeciggaczy nie mozna
zaniedbywaé terminowego ich ostrzenia. Ostrzenie powinno sie
przeprowadzaé majpézniej wtedy, gdy sifa potrzebna do przecia-
gania wzrodnie o ok. 30% w stosunku do marzedzia nowego.
Przy nmowoczesnych przeciagarkach hydraulicznych to zwigksze-
nie sily latwo mozna odezytaé bezpoérednio z manometru. Co-
raz czeSciej spotyka sie przeciggarki zaopatrzone w automatycz-
ne urzadzenie, ktére przy wzroscie sily przeciggania powyzej
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dopuszczalnej granicy, czy to z powodu stepienia przeciagacza,

czy tez na skutek innych przyczyn, wylacza naped zabezpie-
czajac w ten spos6éb przeciagacz przed zniszczen'em.

Ostrzenie przeciggaczy stanowi swego rodzaju specjalno$é;
konieczne sa do tego odpowiednie urzadzenia oraz wykwalifiko-
wany pracownik, ktéry by tym ostrzeniem stale si¢ zajmowat.

Przy ostrzeniu przeciggaczy nalezy zwréci¢ uwage, ze zeby
przeciagaczy zuzywaja s'e niejednakowo; wielkos¢ zeszlifowa-
nia ustala si¢ wiec dla kazdego zeba osobno w zalezno$ci od
wielkoSci jego stepienia,

Gdy ulegnie ztamaniu zab przeciagacza, wéwczas grubosé
warstwy przez niego skrawanej nalezy rozdzieli¢ na trzy naj-
blizsze zgby, ktére w ten sposéb beda odpowiednio bardz'ej ob-
cigzone. Po kilkakrotnym ostrzeniu przeciagacza zachodzi ko-
nieczno$¢ zmniejszenia ilosci zebéw kalibrujacych. v

Jak wida¢ z tego, trwalo$é przeciagacza ogramiczona jest
iloSc'g zebow kalibrujacych. Dlatego tez duze przeciagacze na-
lezy wykonywaé jako skladane, co umozliwia dodawanie ze-
béw kalibrujacych. W tym przypadku ulatwiona jest takie wy-
miana poszczegblnych zgbéw uszkodzonych lub utamamych.

Po szlifowaniu krawedzie tnace przeciggaczy powinny byé
lekko wygtadzone. Zabieg ten musi byé wykonany przez od-
powiedniego fachowca z duza wprawa. Gdy nie ma takiego
fachowca, lepiej jest ogramiczyé sig do delikatnego przeszli-
fowania, za$ powstate przy szlifowaniu zadziory usungé przez
przecigganie kilku sztuk prébnych.

W czasie przeciagania nalezy zapewni¢ obfite smarowanie
(przy stali mozliwie olejem o wysokiej lepkosci i smarnosci)
oraz zwréci¢ uwage, aby przeciggacz za kazdym przejciem
byt oczyszczony z wiérow.

AUTOMATYZACJA POMIAROW W OBROBCE SZLIFOWANIEM

(dokoriczenie)

5. Automatyzacja pomiaréw przy szlifowaniu plaszczyzn

Automatyzacja pomiaru wysokosci ptaskich przedmiotéw za-
mocowanych na stole szlifierki i réwnoleglych do niej moze byé
zrealizowana za pomoca stosunkowo prostych przyrzadéw jed-
nostkowych wg schematu przedstawionego na rys. 25. Trzpiefl 1,

N3
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Rys. 25
ze stykiem dociskanym do obrobionej powierzchni sprezyna 2,
moze sig przesuwaé w prowadnicy osadzonej w korpusie przy-
1zgdu 3 zamocowanego do loza obrabiarki. Przesuniecia trzpie-
nia I s3 przenoszone ma trzpien mierniczy czujnika 4. Wskaza-
niami czujnika kieruje sie robotnik obstugujacy obrabiarke. Mo-
zliwe jest réwniez zastosowanie obok czujnika urzadzenia elek-
trostykowego Iub innego automatyzujacego cykl pracy obra-
biarki.

Przyrzad wg podanego schematu przedstawia rys. 26. Na
tulei 7 stanowigcej korpus przyrzadu jest osadzona tuleja 2,
ktéra moze byé zaciskana za pomoca nakrgtki 3 w potrzebnym
polozeniu, Polozenie tulei 2 wzgledem ramienia 4 jest regulowa-
ne pokretlem 5 za poSrednictwem kétka zebatego 6 i zgbatki na-
cigtej na tulei 2. Po dokonanej regulaeji ramig 4 zaciska
sie na tulei 2 $ruba 7. Ramig 4 jest z kolei unieruchomione $ru-
ba 8 na kolumnie zamocowanej do loza szlifierki.

Na dolnej czeSci tulei I jest zamocowana obejma 9, na kitd-
rej na dwéch wygietych plaskich sprezynach jest zawieszoma
oprawka 10 z koncéwka z weglikéw spiekanych. Przesuniecia
tej koncowki ma skutek zmian wysokoSci a szlifowanego przed-
miotu sa przenoszone za posrednictwem drazka 11 na trzpien
czujnika 12 zamocowanego w szczelnej obudowie I3 osadzonej
na tulei 1.

Znacznie trudniejszy jest pomiar odleglosci dwdéch plasz-
czyzn, Stosowane sa tu przyrzady o komstrukcji podobnej do
stosowanych do dwustykowego pomiaru $rednic otworu. Schemat
interesujacej konstrukeji przyrzadu umozliwiajacego automatycz-
ny pomiar wzajemnej odlegloSci trzech plaszczyzn, a mianowi-
cie wymiaréw /y i lo przedstawia rys. 27. Jest on zbudowany na
tej samej zasadzie jak przedstawiona na rys. 18. Dodatkowe ele-
menty zastosowano celem umozliwienia pomiaréw jednym przy-
rzadem nie tylko wymiaru /2 lecz réwniez wymiaru /.

Przed przystapieniem do obrébki okre$la sie przez pomiar poza
obrabiarkg wielko§¢ mnaddatku wymiaru /. Po zamocowaniu
przedmiotu na obrabiarce, obraca si¢ (za pomoca urzadzenia
nie uwidocznionego na rysunku) w lewo diwignie I. Nastepnie
wykreca sig $rube 2. DZwignia 8 naciskajac pod dziataniem silnej
sprezyny na dzwigni¢ 5 powoduje docis$niecie jej prawego korica
do trzpienia czujnika 6 i styku dzwigni 7 do prawego czola kotl-
nlerza o szerokoéei /1. Srube 2 wykreca sie dotad, dopoki strzal-
ka czujnika 6 nie odchyli si¢ od polozenia zerowego o wielko$¢
naddatku wymiaru /.

Szlifowanie powierzchni A odbywa sie do chwili, w ktdrej
wskazéwka czujnika nie zajmie polozenia zerowego. Przed przy-
stapieniem do szlifowania powierzchni B celem uzyskania zada-
nego wymiaru /s przesuwa si¢ ku dolowi dzwignie 8 i zwalnia
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dzwigni¢ 1. Pod dzialaniem sprezyny 8 zostaja dociSnigte do
powierzchni A i-B konicéwki dzwigni I i 7. Dziatanie przyrzadu
w dalszym ciagu jest takie samo jak przyrzadu z rys. 1é.

%
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Rys. 26

Przy szlifowaniu plaszczyzn znajdujg szerokie zastosowanie
przyrzady dokonujace pomiaru juz obrobionych przedmiotéw,
ktérych impulsy powoduja poprawienie ustawienia obrabiarki
w chwili, gdy zamierzony wymiar jest bliski gramicy toleramcji.
Oczywiscie przyrzady umozliwiaja usunigcie jedynie bledéw sy-
stematycznych (a wiec wynikajacych z zuzycia $ciernicy) i sa
stosowane wowczas, gdy caly zabieg szlifierski jest wykonywany
W jednym przejsciu.

L ﬂ M-20/54-R 27
Rys. 27
Schemat szlifierki do ptaszczyzn z obrotowym stolem i dwo-
ma wrzeciennikami szlifierskimi z wbudowanymi w nig tego
typu przyrzadami przedstawia rys. 28.
Szlifierka posiada dwa wrzecienniki. Sciernica osadzona na
jednym z wrzeuion wykonuje szlifowanie zgrubne, a Sciernica
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osadzona na drugim — szlifowanie wykarczajace. Poza kazda
ze Sciernic (w kierunku ruchu stotu) jest zamocowany do kor.
pusu obrabiarki przyrzad mierniczy A (rys. 28), kiérego kop.

Tl
**l
|

Rys. 28
strukcje uwidacznia rys. 29. Przyrzad posiada ramig¢ I z kog-
céwka z weglikéw spiekanych 2, ktéra moze wykonywac ruch
obrotowy w plaszczyznie réwnoleglej do powierzchni stotu. Koa-
cowke 2 ustawia sie ponad stolem na wysoko$ci réwnej dolnemuy
wymiarowi gruboSci przedmiotu plus pewna wielko$¢ lezgca
w polu tolerancji. Z chwila, gdy grubo$¢ przedmiotu osiagnie
ten wymiar powierzchnia obrobionego przedmiotu dosiega kof-
cowki 2 i wskutek tarcia obraca ramie I zgodnie z kierunkiem
wskazowki zegara. Wraz z ramieniem I zostaje obrécona of 3
i rami¢ 4, ktére swym koficem naciska ma trzpien 6 zwierajacy
styki wlacznikai 6. Zostaje przez to zamkniety obwdéd pradu,
ktéry wowezas przeplywa przez elektromagnes 7 (rys. 28), co

X-X
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Rys. 29
z kolei powoduje wiaczenie sprzegla plytkowego 8. Cze$é ply-
tek sprzegta jest osadzona w bebnie napedzanym stale za po-
Srednictwem przekiadni zebatych i $limakowych od skrzynki
przektadniowej obrabiarki. Wlaczenie sprzegla powoduje prze-
kazywanie ruchu ma walek 9, przektadnie stozkowg 10 i $rubg
przeciggowg 11, 'ktorej obr6t wywoluje obnizenie wrzeciennika
szlifierskiego. Wskutek tego mnastepnie szlifowane przedmioty
beda mialy juz mniejszag grubo$é. Posuw wrzeciennika szlifier-
skiego trwa dotad, dopdki jest odchylone ramie I na skutek tar-
cia o obrabiane przedmioty i sa wlaczone styki wiacznika 6.
Z chwilg ustania tarcia sprezyna 16 cofa ramig I do polozenia
wyjsciowego. Regulacje przyrzadu z rys. 29 wykonuje sie przez
przesuwanie ramienia I po osi 3 oraz za pomoca przekladni $li-



makowej uruchamianej recznym kolem 2. Na osi tego kota jest
ssadzony $limak Zazgbiajacy sig ze Slimacznicg I3. Slimacznica
1a dociskana sprezyng 14 do korpusu przyrzadu jest osadzona
na gwincie z tuleja 15, w kiérej ulozyskowano o§ 3. Tuleja ta
jest zabezpieczona wpustem przed obrotem w korpusie. Tak wigc
obrét kota 11 powoduje przesuwanie z duza dokladnosScia ra-
mienia I W kierunku pionowym.

Zakonczenie

Artykul miniejszy miat na celu wskazanie mozliwosci zauto-
matyzowania pomiaréw przy szlifowaniu. Przedstawiono tyl-
ko przyklady typowych konstrukeji, ktére znalazly zastosowanie
w przemysle przede wszystkim Zwiazku Radzieckiego. Zasto-
qowanie przyrzadéw orisanyeh typow umozliwia uzyskanie
macznego zwiekszenia wydajnoSci szlifowania i zmniejszenie
ilosci brakow ma skutek obrébki szlifierskiej. Uzyskane dzigki
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OBROBKA

Obrébka $limakéw stanowi niezwykle wazne zagadnienie za-
rowno dla zakifadéw wytworezych, jak i remontowych, dotych-
wzas nie oméwione w literaturze krajowej. Podane metody i wska-
6wki moga sie przyczyni¢ do rozwiazamia wielu trudnosel, ja-
kie maja zaklady przemystu maszynowego na odcinku obrébki
dlimakéw (Red)

‘ 1. Rodzaje slimakow

Pod wzgledem geometrycznym mozemy podzieli¢ §limaki na
trzy rodzaje:

1) slimaki spiralne i pseudospiralne,
9) §limaki ewolwentowe,
3) slimaki globoidalne.

walec dna
wrebdw.

powierzchnia
srubowa

y H3U[53R2

2. Powierzchnia S$rubo-
wa prosta.

Rys.

Rys. 1. Slimak spiralny.

334 /53R

Spirala Archimedes[u

Slimaki spiralne cechuje to, ze zarys boku zgba na czole jest
spiralg Archimedesa (rys. 1). Powierzchnie robocze takich $li-
makéw sa powierzchniami $rubowymi, ktére zakresla odcinek
prosty zaczepiony jednym koficem o o$ obrotu z i obracajacy sig
jednostajnie dookota tej osi przy jednoczesnym jednostajnym
przesuwaniu si¢ w kierunku réwmnolegtym do osi z (rys. 2).
Przecigcie tej powierzchni §rubowej plaszczyzna prostopadla do
0si 2 daje spirale Archimedesa. Przekr6j osiowy $limaka spiral-
nego jest trapezowy, mnatomiast zwoje $limaka spiralnego
W przekroju normalnym posiadaja zarys wypukly (rys. 3 i 4).

Slimaki pseudospiralne posiadajg powierzchnie Srubowe opi-
sane przez odcinek prostej wichrowatej do osi §limaka. Slimaki
te maja jednak trapezowy zarys wrebu nie w przekroju osiowym
(wzdtuznym), lecz w przekroju mormalnym.

Slimaki ewolwentowe posiadaja powierzchnie robocze opisa-
ne przez odcinek prostej wichrowatej wzgledem osi §limaka po-
dobnie jak w §limakach pseudospiralnych, jednakze odcinek

nim oszczgednodci sowicie oplacily konieczne préby wykonywa-
nych przyrzadéw, celem wybrania majwiasciwszych konstrukeji
dla konkretnych warunkéw produkcji. Wydaje sie, ze w warun-
kach maszego przemystu automatyzacja pomiaréw wielu operacji
szlifierskich pozwolitaby na wuzyskanie znacznych korzys$ci za-
réwno technicznych jak i ekonomicznych.
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SLIMAKOW

opisujacy powierzchnie Srubowa jest styczny do walca zasadni-
czego o Srednicy d, (rys. 5). Przekréj powierzchni Srubowej §li-
maka ewolwentowego plaszczyzna prostopadla do jego osi daje
ewolwente. Zarys wrebéw $limaka w przekroju osiowym jest
wypukly, za$§ zarys zebéw §limacznicy jest wklesly (rys. 6).

11:334/55R3 X -/,

. 3. Przekladnia $§limako-
Slimak spiralny, kolo

§limakowe o zebach ewol-

wentowych wypuktych.

profil bukowo-wypukdy
Rys. 4 Przekréj osiowy i normalny
Slimaka spiralnego.

Poréwnanie tworzenia powierzchni $rubowych §limaka spiral-
nego i ewolwentowego podaje rys. 7.

Slimaki globoidalne maja zwoje nawinigte na globoide, a nie
na walec, jak w przypadku Slimakéw walcowych spiralnych
i ewolwentowych (rys. 8 i 9). Obejmuja one $limacznice ma ob-
szarze kilku zebéw, co zwigksza
oczywiScie liczbe pracujgcych
ZWOjOW.

Wymienione rodzaje §limakéw
maja rézne zastosowania prak-
tyczne. NajczeSciej stosuje sie
walcowe Slimaki pseudospiralne,
najrzadziej — ewolwentowe. Po-
zostaje to w zwiazku z prostota
narzedzia do obrobki $limakow
pseudospiralnych, g@dyz narze-
dzie to posiada prosty zarys tra-
pezowy. Wystarczy je odpowied-
nio ustawi¢ w stosunku do obrax
bianych zwojéw, azeby wykonaé
$limak pseudospiralny za pomo-
cq toczenia, frezowania lub szli-
fowania.

Slimaki globoidalne wymaga-
ja specjalnych narzedzi i obrabia-
rek. Stosuje sie je tylko w konstrukcjach specjalnych, np. w me-
chanizmach kierowniczych miektérych samochodéw lub do skrzy-
nek redukcyjnych.

walec dna

wrgbow

ewolwenta

M 334/53 05

Rys. 5. Slimak ewolwentowy.
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Wszystkie rodzaje slimakéw moga byé jedno- lub wielozwojo-
we (wielokrotnie). Stanowia one wlasciwie odmiang két zebatych

Rys. 6. Przekladnia $limakowa.

Slimak ewolwentowy, Slimaczni-

ca o0 zebach ewolwentowych
wklestych.

walcowych o zebach §rubowych lub moga by¢ réwniez zaliczone
do gwintéw modulowych specjalnych. Wspélpraca S$limakéw
z kolami §limakowymi, z kotami walcowymi o zgbach Srubowych
lub z zebatkami wymaga, azeby podzialka §limaka byla iloczy-
nem modulu i liczby ® (f = m - ).

tworzace 7
powierzchni T % A Iwarzace pawterzchni

Srubowe] Srubowe

_spirala_Archimedesa

“-234/53R7

Rys. 7. Poréwnanie iworzenia powierzchni $rubowych $limaka spiralnego
i ewolwentowego: a — Slimak spiralny, b — $limak ewolwentowy.

2. Obrébka §limakéw metodg ksztattowa
Slimaki, podobnie jak kola zgbate, mozemy obrabia¢ metods
ksztaltowa oraz metoda obwiedniowa.
Ksztaltowa obrébka $limakéw moze by¢ dokonywana:
a) iprzez toczenie nozami ksztattowymi,
b) przez frezowanie frezami ksztaltowymi,
c) przez szlifowanie.

" 334/53 pe

Rys. 8. Przekladnia $limakowa globoidalna. Slimak globoidalny o trape-
zowym profilu zwojéw w przekroju osiowym.

a. Toczenie S§limakéw metoda ksztaltows za
pomoca nozy ksztaltowych wykonuje si¢ na tokarce pociagowej
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lub rewolwerowej ze Srubg pociagowa. Slimak (np. spiralny) JJ
wlasciwie gwintem trapezowym o skoku modulowym (rys. 10),
wiec obrébka jego odbywa sie tak samo jak obrébka gwinty,

Oméwimy teraz poszczegélne sposoby macinamia zwojéw g,
makow za pomoca toczenia.

Rys. 9. Przekladnia §limakowa gio-
boidalna. Slimak globoidalny ewol-
wentowy o wypuklym profilu zwo-
jéw w przekroju osiowym. Koto §li-
makowe 0 wklgstym profilu zebéw.

M-334/s3Rg

1) NajczeSciej spotykany sposéb toczenia Slimakow, zwlaszey
frezéw $limakowych stuzacych do obrébki $limacznic, polega na
tym, ze néz w ksztalcie trapezu ma prostoliniowe krawedze
tnace, lezace w plaszczyinie prostopadiej do linii Srubowej pa
walcu podzialowym $limaka (rys. 12). Poniewaz krawedzie tng.

Rys. 10. Slimak pseudospiralny dwuzwojowy.

ce narzedzia (tworzace powierzchni Srubowych) sa wichrowate
do osi $limaka, otrzymujemy tutaj Slimak pseudospiralny. Pre-
fil zwoju w przekroju mormalnym (przekréj A—A, rys. 12) jest
lekko wypukty. Slimaki te dobrze pracuja z kotami $limakowymi,
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Rys. 11. Rozwinigeie linii $rubowej na walcu podzialowym, wierzchotko:
wym i dna wrebow.

ktérych zeby macigto za pomoca frezéw $limakowych wykons
nych réwniez w ten sam sposéb. Tylko wtedy bowiem mamy
prawidlowa wspélprace §limaka i $limacznicy, jeSli ta ostatnia
jest wykonana marzedziem odpowiadajagcym SciSle $limakowi.

Rys. 12. NajczeSciej spotykany sposéb toczenia zwojéw $limaka. NG6Z fra-
pezowy o ostrzach prostoliniowych ustawionych prostopadle do linii $r
bowej na walcu podzialowym $limaka.



Na rys. 13 przedstawiono $§limak, do ktérego wykonania na-
jezy zaprojektowa¢ néz. Jest to Slimak dwukrotny wymiarowa-

ny W przekroju normalnym.,

26 10+

60 33453813

_ Rys. 13. Slimak dwukrotny wymiarowany w przekroju normalnym.

Rys. 14 przedstawia rysunek wykonawczy noza do obrébki
wojow tego $limaka. Jest to néz pryzmatyczny trapezowy o ka-
e wierzcholkowym 2 o, = 400. Powierzchnia natarcia jest
nachylona do poziomu pod katem vy, = 11032"; gdzie yp — kat
wzniosu linii $rubowej na walcu podzialowym $limaka. Oznacza-
jac przez so — skok osiowy (skok w przekroju osiowym) przez
sy — skok mormalny Slimaka, mamy (rys. 11)
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Rys. 14. Rysunek wykonawczy noza do nacinania zwojéw $limaka z rys. 13.

So=tgyp T dp [1
Z drugiej strony
Sn
2 COoS 1p 2]

Przyréwnujac prawe strony réwnan (1) i (2), otrzymujemy

Sn

(3]

sin Yp =
T * dp
Wstawiajac dane z rys. 13 otrzymujemy

9,426
3.1416-15°
Dla obliczenia bocznych katéw przylozenia noza w przekrojach
A—A i B—B (rys. 14) nalezy najpierw obliczy¢ kat vs, czyli kat
Wzniosu linii Srubowej ma walcu podstaw (stép) analogicznie do
Wzoru (3).

sin yp = Yp = 11932’

Shi B 9,426 ;
n-ds  3,1416 - 11,4’

Boczne katy przyloienia & winny by¢ wicksze od ys — Yp =
= 15077 — 11032’ = 3035. Przyjeto ¢ = 50.

sin ys = ys =157

Dla obliczenia szeroko$ci a noza przy wierzchotku nalezy
najpierw znalezé wielko$¢ x (rys. 13).

. 155114
dp2 & —— - tg20° = 0,64 mm

- tg 20° =

t 713
2 alios g —2.0,655=2,36— 1,31 = 1,05mm.

3.320,07

M-234/53m

Rys. 16. Wzornik i prze-
ciwwzornik noza i wrebu
§limaka z rys. 13.

15. Ostrze noza z rys. 4.

Rys.

Majac okreslone boczne katy przylozenia w przekrojach A—A
i B—B prostopadtych do krawedzi tnacych, nalezy jeszcze obli-
czy¢ kat czolowego przylozenia € w przekroju prostopadiym do
krawedzi a.

b k
7 i 1 = —; b = —
rys. 16 mamy tg ¢ 7 lecz <in 20°
k k
za§ tge’= —skad h =
Gl tg e
k tg ¢’
Zatem t. = = 4
e e = sin 200 sin 20° 4
Wstawiajac odpowiednie dane otrzymujemy
tg 5°
Ribuas o o b
sin 20°
Nadajgc nozowi kat czolowego przylozenia ¢ = 14921°, za-

chowujemy niezmienno$¢ jego profilu w miare ostrzenia (zeszli-
fowywania powierzchni natarcia). Nalezy tylko uwazaé, azeby
krawedZz a moza mimo ostrzenia miata zawsze takie samo polo-
zenie w stosunku do $limaka, co néz nowy (nalezy stosowaé pod.
ktadki).

N6z wykonujemy wg sprawdzianu (wzornika rys. 16) i prze.
ciwsprawdzianu. Przeciwsprawdzian stuzy jednoczesnie do spraw<
dzenia wrebu nacinanego $limaka.

M 334/53R17

Rys. 17. Wykarczaja-

ce toczenie wrebow

przez boczne przesta-
wienie.

Rys. 18. Toczenie zwojéw S$limaka spiralnegoe
nozem trapezowym z prostoliniowymi krawedzia-
mi tnacymi przez o$ S§limaka.

W seryjnej produkcji Slimakéw nalezy oczywiScie najpierw
toczyé je mozami zgrubnymi, kitére moga by¢ mniej dokiadne
anizeli noze wykanczaki. Czgsto obrébka zgrubna polega na wy-
toczeniu wrebéw za pomocg tzw. ,schodkowych* nozy, ktérych
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krawedzie skrawajace posiadaja zalamania w postaci schodkéw,
a nastepnie wykancza si¢ zwoje nozami wiasciwymi.

noz do nacinania
zebow slimacznicy

H334/53 719

Rys. 19. Toczenie zwojow. Slimaka nozami o krawedziach tnacych ustawio-
nych prostopadle do zwoju. Krawedzie obejmuja zwéj z dwoéch stron.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze ostrza takiego noza wykaniczaka
s3 niekorzystnie uksztaltowane, gdyz majczeSciej kat natarcia

jest réwny zeru, co powoduje mata gladko$¢ powierzchni zwo-
jow. Azeby podwyzszy¢ gladko$é powierzchmi i dokladnosé ob-
rébki, stosuje sie — po zgrubnym wytoczeniu zwojéw mnozem
schodkowym — ‘toczenie zwojéw nozem jednostronnym, ktéremu
mozemy nada¢ odpowiedni kat matarcia. Nozem takim obra-
biamy jeden bok zwoju, a pézniej po przestawieniu $limaka o 1800
wykancza si¢ drugi bok.

_profil teoret w przekr oswowym

\ _profil naciety w przekrnorm
\ . L0fil naciety wprzekr osiowy:

Rys. 20. Profile: teoretyczny i nacie-

ty w przekroju osiowym oraz profil

w przekroju normalnym przy naci-

naniu $limakéw sposobem pokazanym
na rys. 19.

M 134/53 P20

Slimaki o bokach szlifowanych nalezy toczyé z nadmiarem
na szlifowanie. Nadmiar wynosi od 0,2 do 0,6 mm na grubosci
zwoju zaleznie od wielkosci (modutu) $limaka.

Do obrébki pojedynczych $limakéw lub wykonywanych w ma-
tych seriach stosuje si¢ réwniez noze o szerokoSci mniejszej
o okolo 0,2 mm od szerokoSci poprzednio opisanego noza. No-
zem ftakim bowiem toczymy najpierw zgrubnie, a mastepnie wy-
kanczajgco przez boczne przestawienie (rys. 17).

Jakkolwiek opisany sposéb stuzy przede wszystkim do to-

czenia Slimakéw pseudospiralnych, jednakze mozna go zastoso-

wa¢ réwniez do toczenia S$limakéw ewolwentowych. W tym
przypadku krawedzie tnace noza powinny tworzy¢é odpowiedni
profil, ktéry jest trudny do wykonania i dlatego $limaki ewol-
wenfowe obrabia si¢ raczej metoda obwiedniowa.

Slimaki spiralne mozna toczy¢ nozem trapezowym z prostoli-
niowymi krawedziami tnacymi, ktére przecinajag oS $limaka
(rys. 18).

Przekr6j osiowy zwoju jest trapezowy o profilu prostolinio-
wym, natomiast przekréj normalny jest lukowo wypukty. Narze-
dzie do nacinania zgbéw kola $limakowego (np. pojedynczy néz)
powinno ksztaltem odpowiada¢ normalnemu przekrojowi zeba
Slimaka. Wykonanie takiego marzedzia jest trudne, wskutek cze-
go podany tu sposéb nie znalazl szerszego zastosowania prak-
tycznego. Przyczynia si¢ do tego réwniez fakt, ze w miare jak
roénie kat wzniosu linii Srubowej, wzrastaja réwniez trudno$ci
w prawidlowym uksztattowaniu ostrzy noza, warunki skrawania
bowiem po obydwdch stronach réznig si¢ wtedy bardzo znacznie.
Omawianego sposobu nacinania nie zaleca si¢ dla kata wzniosu
linii $rubowej yp > 59, a wiec nie mozna go stosowaé do ob-
rébki Slimakéw wielozwojowych, w ktérych katy wzniosu linii
Srubowych sg duze.
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Toczenie zwojow Slimakowych pseudospiralnych odbywg sig
czesto za pomocg noza, ktérego krawedzie skrawajace Obe.imujq
zw6j z dwoch stron (rys. 19). Powierzchnia natarcia noza (jy
dwéch nozy) jest tutaj prostopadia do kierunku zwoju. Krawg,
dzie tngce noza nie przecinaja osi Slimaka, a normalny pree
kréj zwoju jest trapezowy. Jesli zgby $limacznicy wykonamy
narz¢dziem réwniez trapezowym, odpowiadajgcym normalnem
przekrojowi zwoju slimaka, wspélpraca Slimaka z kolem §lims.
kowym bedzie poprawna. Zastosowanie takiego noza znaczpje
poprawia warunki skrawania. Wykonanie narzedzia zlozonegy
z dwéch nozy nie jest trudne, nalezy je jednak starannie usts
wia¢ w stosunku do nacinanego S$limaka. Deformacja profil
w przekroju osiowym w stosunku do profilu teoretycznego jest
oczywisSoie tym wieksza, im wigkszy jest kat wzniosu linii $rubg.
wej i im wigksza glgbokos¢ wrebu (modut $limaka). Pokazyjs
to rys. 20.

Rys. 21. Toczenie zwojow $limaka nozami obejmujgcymi zwéj. Krawedzie
tngee leza w plaszczyznach prostopadiych do linii $rubowej na waley
podziatowym $limaka.

Nieco mniejsze bledy przy toczeniu §limakéw pseudospiral-
aych daje sposéb podany na rys. 21 (w poréwnaniu ze sposo.
bem pokazanym mna rys. 19). Zwoje $limaka obrabia si¢ tuts
w ten sposéb, ze noze obejmujace zwdj z dwoch stron sa tak
ustawione, azeby ich powierzchnie natarcia byly prostopadie do
linij $rubowej na walcu podzialowym. Krawedzie tngce pracujz
wige w plaszczyznach normalnych do zwojéw i mie przecinaj
osi Slimaka. Profil zwoju w przekroju normalnym jest lekko wy-
pukly. Wypukio$¢ ta jest tym mniejsza, im mniejszy jest modul
i kat wzniosu linii Srubowej toczonego $limaka. Zgby kola §li
makowego mozna nacigé narzedziem o ksztalcie trapezowym
w przekroju pionowym. Sposobem tym mozna réwniez toczyt
slimaki za pomoca jednego noza, stosujac przekladanie §limaka
miedzy kiami o 1800,

334/ P22

Rys. 22. Toczenie zwojéw $limaka ewolwentowego; r, — promiefi walca

zasadniczego.

z

Slimaki ewolwentowe mozna toczyé ma tokarce w sposob
pokazany na rys. 22. Krawedzie tnace nozy sg styczne do walca
zasadniczego. len sposéb jest praktykowany jednak rzadko,
gdyz $limaki ewolwentowe obrabia sie najproSciej metoda ob:
wiedniowa. Slimaki ewolwentowe sg majbardziej zblizone geo-
metrycznie do két zgbatych Srubowych. W praktyce nie maja
szerszego zastosowania, gdyz do maciecia zebéw w kolach Sli-
makowych jest konieczne uzycie frezéw $§limakowych o tukowych
krawedziach tnacych w przekroju normalnym. Wykonanie takich
frez6w jest trudniejsze i kosztowniejsze, anizeli narzedzi o kra:
wedziach prostoliniowych. (c.d.n.)
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In: EDWARD ZMIHORSKI

CHROMOWANIE SPRAWDZIANOW

Sprawdziany i przyrzady miernicze stanowia powazny odci-
nek zastosowania chromowania, ktdére przediuza okolo 6—10-
krotnie czas pracy tych narzedzi. Poza tym zuzyte sprawdziany
moga by¢ wielokrotnie regenerowane przez chromowanie. Lacz-
nie daje to duze oszczednoSci 'w gospodarce sprawdzianowej
oraz obnizenie zuzycia stali narzedziowe;j.

Proby oszczednosci stali przez produkeje sprawdzianéw ze
szkla wykazaly, iz prowadzi to do niewspéimiernie wigkszych
trudnosci i sa one mniej ekonomiczne w stosunku do sgraw-
dzianéw chromowanych.

W duzych zakladach o precyzyjnej, wymiennej produkeji,
w ktérych stosowanie i zuzycie sprawdzianéw jest duze, tak ze
stanowi powazna pozycje kosztéw pomocy warsztatowych, za-
stosowanie chromowania jest sprawg konieczna i pilna. Nalezy
gaznaczyé, ze korzysci sa tym wigksze, im mniejsze sa toleran-
cje zuzycia sprawdzianéw. W praktyce najwazniejszym czynni-
kiem powodujacym anormalnie duze zuzycie sprawdzianéw jest
ich powierzchniowe odpuszczanie w czasie wykofczajacego szii-
fowania Sciernicami o bardzo drobnym ziarnie.

Wielokrotne obnizenie zuzycia sprawdzianéw przez zasteso-
wanie chromowania umozliwia zmniejszenie liczby najwyzej kwa-
lifikowanych robotnikéw tzw. wzorcarzy i szlifierzy sprawdziano-
wych. Chromowane powinny by¢ nie tylko sprawdziany zuzyte,
lecz réwniez wszystkie nowe, szczegélnie sprawdziany normalne.

Chromowanie sprawdzianéw tloczkowych, piytkowych, pier-
Scieniowych, szezekowych itp. nie masuwa zadnych technologicz.
nych trudnosei, gdyz sa to stosunkowo proste elementy.

Zagadnienie chromowania sprawdzianéw gwintowych jest
trudniejsze .ze wzgledu na nieréwnomierno$¢ osadzania sie chro-
mu na powierzchni gwintu. Rézne préby zmiany zarysu gwintu
przed chromowaniem, co miatoby wyréwnaé¢ nieréwnomierng
grubo§¢ osadzania sie chromu, jak réwniez jeszcze bardziej
smiale préby chromowania gtadkich tloczkéw na tak duze gru-
bosci (np. 1 — 2 mm), aby gwint mozna bylo nacinaé¢ w pelnej
warstwie chromu — nie zasluguja na powazna uwage i reali-
zacje. A

Wyniki chromowania sprawdzianéw gwintowych wg Lewitz-
kiego podane sa w tablicy 1. Stosowane male natezenia pradu
majg na celu unikniecie przypalen i osadzania si¢ zbyt kruchych
warstw chromu na wierzchotkach gwintu. Najstuszniejsze wy-

TABLICA 1. Rozlozenie grubosSci warstw chromu na powierzchniach
sprawdzianéw gwintowych (wg Lewitzkiego)
(if:x})s(zifyocsﬁsgg\nf Zmiana ka-| Warunki chromowania
; w m ikronach na Wz ta gwintu

Gwint [ R po chromo-
Bnodz i 0 sewni e p waniu | Gesto$é| Temp. | Napie-
e wminutach| pradu | ~ e cie

Wp W A/dem?

M 6 23 20 0,9 1115 9 41

M 6 19 15 0,8 32 55 42

M 12 14 13 09 60 6 41

M 16 8 8 1,0 08 55 41

M 16 8 10 1,3 1+-2 5.5 41

M 16 8 9 1,1 97 55 41

M 16 10 13 1,3 152 6,0 41

M 24 16 18 1,1 426 6,6 42

M 24 15 12 0,8 78 6,6 42

M 24 8 | 7 0,9 11 6,6 48 >

M 24 12 11 0,9 230 8,0 40 o,

M 24 bl 09 2023|150 |ide e

M 24 S iy PHREET 0,7 1-+-20 8,0 40

M 24 6 | 16 10 422 6,0 38

M 24 oL v 1,6 51 6,0 38

M 24 AR S0 1,3 6—+15 10,0 45

M 24 20 ‘ 26 1,3 322 5,0 45

M 30 {1 il 8 0,8 107 5,5 42

M 30 e e 10 1012 55 2

M 30 7 1 8 o 50 6,0 42

daje si¢ chromowanie sprawdzianéw gwintowych, tak trzpienio-
wych jak pierScieniowych o normalnej klasie dokladnosci, bar-
dzo cienkimi warstwami, a za to czesciej, np. nakltadanie warstw
chromu o grubo$ci 0,002 do 0,005 mm na gotowo, przy gestosci
pradu 20 — 30 A/dsm2, liczac powierzchni¢ tak, jakby to byt
sprawdzian gtadki tloczkowy, w temperaturze 52 < 549C.

Rys. 1. Mikroskop warsztatowy ze skalami chromowanymi na matowo.

Szlifowanie gwintu przed i po chromowaniu powoduje prze-
szlo 2—3-krotne podrozenie sprawdzianéw gwintowych, mie da-
jac przy tym pelnej gwarancji, ze chrom na wierzchotkach gwin-
tu nie bedzie si¢ wykruszat,

Ustawienie sprawdzianu gwintowego na szlifierce do gwin-
téw i zdjecie pierwszych pomiaréw pochlania najwiecej czasu.
Natomiast wigksza ilo§¢ lub grubo$¢ zeszlifowanego materiaiu
nie ma wplywu na czas wykonania sprawdzianéw, wzglednie
nawet czas ten ebniza.

Korzystnie przedstawia sig¢ chromowanie sprawdzianéw gw'n-
towych zabrakowanych na skutek przeszlifowania (przewaznie
na Srednicy podzialowej). Moznos$¢ natychmiastowego kilkumi-
nutowego pochromowania, gdy szlifierka jeszcze jest ustawiona
na dany wymiar i zabierak nie zdjely ze sprawdzianu, stanowi
bardzo szybki i tani sposéb uratowania sprawdzianu przed za-
brakowaniem. Takie indywidualne i szybkie chromowanie w ma-
tych wannach jest bardzo czesto stosowane w kazdej narzedzio-
wni, produkujacej precyzyjne pomoce warsztatowe,

Chromowanie sprawdzianéw tloczkowych przeprowadza sie
w odpowiednich uchwytach albo na gotowo przy odpowiednim
ekranowaniu i wtenczas grubo$§¢ warstw chromu, zaleznie od
tolerancji wykonania tych sprawdzianow, nie przekracza 0,003 -+
-+ 0,005 mm, albo tez chromuje si¢ grubszymi warstwami i na-
stepnie szlifuje si¢ na gotowo. W tym ostatnim przypadku, zre-
szta najczeSciej stosowanym dla sprawdzianéw chromowych,
szlifuje si¢ sprawdziany przed chromowaniem z gruba ma wy-
miar o okoto 0,005 do 0,05 mm mniejszy na Srednicy, jak wy-
miar zasadniczy i nastepnie chromuje sie ma wymiar o okolo
0,02 do 0,05 mm na $rednicy wigkszy niz wymiar zasadniczy
podany na rysunku. Chodzi o to, aby pewng nieréwnomierno$é
osadzonych warstw chromu wyréwnaé przez szlifowanie i aby
pozostala warstwa chromu byta wieksza niz warstwa przewi-
dziana na zuzycie (tzw. naddatek na zuzycie), a wiec tak, aby
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sprawdzian wycofany z pracy na skutek utraty wymiaru miat
jeszcze cienka warstwe chromu, ktéra usuwa si¢ i ponownie na-
ktada si¢ nowa warstwe chromu na nieuszkodzone podioze.

Ustalenie, ile dokladnie ma wynosié¢ zeszlifowanie ponizej
wymiaru i ile dokladnie ma si¢ nachromowaé ponad zasadni-
czy, wykonawczy wymiar — mnie jest zagadnieniem latwym.
Skiada si¢ na to wiele waznych czynnikéw jak:

1) Wzgledy ekonomiczne, kiére wymagaja, aby chromowaé
mozliwie cienko, poniewaz grubo$¢ chromowania jest wprost pro-
porcjonalna do czasu, a wigc i kosztéw chromowania. Ogélnie
biorac, niepozadane sa takie przypadki, w ktérych trzeba chro-
mowaé normalne sprawdziany diluzej miz 2 godziny, czyli na-
ktadaé chromu wigcej niz 0,1 mm na $rednicy, tj. warstwy grubo-
§ci powyzej 0,05 mm.

2) Dokladno$é szlifierek narzedziowych i kwalifikacje robo-
tnikéw oraz czasami konstrukcja sprawdzianéw. Dla szlifierek
mato dokiadnych obstugiwanych przez robotnikéw o mizszych
kwalifikacjach nalezy przewidzie¢ wigksze tolerancje wykona-
nia, czyli ze np. 0,02 mm naddatku chromu na $rednicy moze
nie wystarczyé, lub zeszlifowanie o 0,005 mm ponizej wymiaru
moze byé trudne i taka wielko$é moze mie¢ raczej toleramcja
wykonania postawionego zadania.

3) Tolerancje zuzycia sprawdzianéw moga by¢ rézne i przez
to wymagana grubo$é warstw chromu po szlifowaniu moze tez
byé rézna.

4) Sprawdziany, ktére trudno jest ustawi¢ lub wycentrowac
na szlifierce, réwniez musza mieé wigksze maddatki na szlifo-
wanie czyli grubo§¢ warstw musi by¢ wigksza.

Dobér stali na sprawdziany chromowane mie jest warunkowa-
ny odpornoscig na $cieranie pracujacych powierzchni i z tego po-
wodu sprawdziany chromowane moga mie¢ twardo$¢ nieco miz-
sz3 ok. 58—60 Hpg., latwo osiggalng przez hartowanie w oleju
lub lepiej w kapielach goracych o temperaturze 180 -+ 200°C.
Wyzsze twardosci, ze wzgledu na prace tylko warstw chromuy,
nie s3 potrzebne. Natomiast lagodne hartowanie stopniowe
zmniejszajace do minimum naprezenia wewnetrzne jest potrze-
bne ze wzgledu ma konieczno$é wyeliminowania |pc’>iniejszych
zmian wymiarowych sprawdzianéw.

Najczedciej stosowana na sprawduany stal narzedziowa ni-
skostopowa C — ok. 1,5%, Mn — ok. 0,5%, Cr — ok. 1,5%
mozna zostawié¢ dla wazniejszych sprawdzianéw gwintowych,
tulei stozkowych, bardzo zlozonych i kosztownych sprawdzia-
néw o duzej iloSci wlozonej robocizny juz przed hartowaniem
oraz dla sprawdzianéw, od kitérych wymaga sig szczegdlnie
matego odksztalcenia si¢ w hartowaniu, ze wzgledu ma pézniej-

B. KWASNIEWSKI i A. TURNO

szg utrudniong wykoriczajaca obrébke tylko przez docieranig
Natomiast wigkszo§¢ mnormalnych prostych sprawdziangy
ttoczkowych, lopatkowych, trzpieniowych, szczekowych, wzorpi.
kéw, watkéw kontrolnych itd., ktére bedg chromowame — mq.
ze by¢ wykonywana z taniej stali konstrukcyjnej weglowej 0055
— hartujgcej sig dobrze stopniowo i dajaceji po takim hartowaniy
wystarczajaca twardo§é. W ogdlnej produkeji sprawdzianéw m.
ze to stanowié powazna pozycje oszczednosci stali stopowe;.

W przyrzadach mierniczych chromowanie spelnia najezesciej
role powlok zabezpieczajacych przed rdzewieniem, utatwia of.
czytywanie na matowo chromowanych skalach i nadaje przyrzg.
dom chromowanym estetyczny wyglad. Jasneskale mikroskopy
warsztatowego widoczne na rys. 1 sa wszystkie chromowane g3
jasnomatowy kolor. Podobnie chromowane s3 wszystkie mikro.
metry,

Chromowanie skal, mikrometréw i innych przedmiotéw na
kolor jasnomatowy przeprowadzi¢ mozna w dwojaki sposéb:

a) przez zastosowanie niskich gesto$ci pradu, okolo 10 A/deme,
przy temperaturze ok. 50 + 550C,

b) przez bardzo lekkie opiaskowanie danych czesci przed
chromowaniem drobnym piaskiem, najlepiej stalowym i po oph.
kaniu tylko woda biezaca zimng i ciepla, chromowanie w normal.
nych warunkach przy gestosci pradu 35 — 50 A/dem2, w tempe.
raturze 50 — 559C, przez czas okoto 20 — 30 minut.

Ten drugi sposéb chromowania jest lepszy dlatego, ze zada-
ny kolor jasnomatowy uzyskuje sie przy znacznie wiekszej
rozpietoSci natezen pradu, co jest szczegélnie wazne przy przed.
miotach o bardziej zlozonych ksztaltach. Aby otrzymac estetycz.
ny i réwnomierny wyglad catej powierzchni, jest bardzo wazne,
aby operacje piaskowania przeprowadzi¢ ostroznie i réwnomier.
nie, bardzo drobnym piaskiem stalowym (ostrym) przy zmniej-
szonym cisnieniu powietrza.

Innym przykiadem zastosowania chromowania moga by¢ suw-
miarki wykonywane zamiast ze stali nierdzewnej — ze stali we.
glowej 0045 <+ 0055 z malozong warstwg chromu 0,02 <+ 0,03
mm, Stanowié to moze réwniez znaczne oszczednosci siggajace
setek ton drogiej, wysokoprocentowej stali nierdzewnej. Nato.
miast chromowanie plytek wzorcowych mie jest wskazane z po-
wodu bardzo utrudnionego ich docierania po chromowaniu oraz
zlego przylegania plytek do siebie w czasie skladania w stosy.

Zastosowanie chromowania technicznego do sprawdzianéw,
narzedzi i wielu réznych czesci maszyn stanowi powazne unowo-
cze$nienie i usprawnienie technologii, przy réwnoczesnie stosun
kowo miskich kosztach inwestycyjnych urzadzefi do chromowania
i dlatego jest ze wszech miar godne polecenia.

WYZNACZANIE PROMIENI ZAOKRAGLEN KRAWEDZI CIAGOWYCH

Ksztalt zaokraglenia krawedzi ciggowych ma wielki wplyw
na przebieg procesu wyttaczania (miseczkowania) zaréwno przy
wytlaczaniu swobodnym, jak tez przy wytlaczaniu z dociska-
czem. Od ksztattu zaokraglenia zalezy:

— wielko§¢ naprezefi powstajgcych przy wytlaczaniu i sity
wytlaczajacej,

— sktonno$¢ do powstawania fald,

— zmiany grubosci Scianek wytloczki oraz

— liczba potrzebnych operacji przy ciggnieniu wielociago-
wym.

Zmniejszenie promienia zaokraglenia krawedzi matrycy po-
woduje wzrost sity wytlaczajacej, oraz podniesienie granicznej
wartosci wspélczynnika ciggnienia m, co z kolei prowadzi do
zwigkszenia liczby potrzebnych operacji. Na rys. 1 i 2 przedsta-
wiono wykresy zaleznosci sily wytlaczajacej i jednostkowego
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nacisku odksztalcenia plastycznego od wielkosci promienia rm
zaokraglenia krawedzi ciggowej matrycy oraz gruboSci g wy:
ttaczanej blachy.
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Rys. l Typowe wykresy sit ciagnienia przy wytlaczaniu stali, dla réznych
promieni 7, zaokraglefi matrycy.



Na podstawie szeregu badafi rézni specjaliSci opracowali
roste zalezno$ci okreslajace optymalne wartoSci promieni za-
okraglefl krawedzi ciggowych narzgdzi.
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Wplyw promienia zaokraglenia krawedzi matrycy na jednostkowy

S 2,
& opér plastyczny.

Wedlug najprostszej metody mozna przyjmowaé wartosci
promieni zaokraglenia matrycy zgodnie z nastepujacymi zalez-
nosciami:

dla stali m=10g
dla metali kolorowych (miedzi, mosigdzu
i aluminium) m= 58

gdzie g jest gruboscig wytlaczanej blachy.

Wzory te uwzgledniajg jedynie grubo$¢ blachy i rodzaj ma-
teriatu.

W. Romanowski (Mnogoopieracjonnaja
sztampowka) wuzaleznia wielko§¢ promienia zaokraglenia kra-
wedzi matrycy od grubodci i wydiuzenia materialu przy prébie
rozciggania.
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Rys. 3. Nomogram do wyznaczania promieni zaokraglefi krawedzi ciago-
wych matrycy.

Graniczne wartosci promieni zaokraglen wg tego wzoru wymo-

sz3:

dla materialu o wydluzeniu a = 20%, rm = 2 g

dla materiatu o wydluzeniu ¢ = 30%, r, = 1,16 g
Dokfadniejsze, sprawdzone do$wiadczalnie wartosci optymal-

nych promieni zaokraglefi r,, w zalezno$ci od grubosci blachy g

posledowatielnaja-

podaja nastepujace wzory:
dla stali

przy grubosci g od 0 do 3 mm rp = (10 = 6) g
god3do 6mmry, = (6-—+4) g
godb6do20mmry, = (4=+2)g

dla mosigdzu, miedzi i aluminium
przy grubosci god 0 do 3mmry, = (8 = 5) g
god3do 6mmr,=(5=+3) g
god6dec 20 mmr, = (3 + 1,5) g
przy tym dla pierwszej operacji i cienszych materialéw nalezy
przyjmowa¢ warto$ci blizsze gérnej granicy, natomiast dla dal-
szych ciggéw i grubszego materialu — blizsze dolnej gramicy.
Inne wzory do okreslenia promieni ciggowych matrycy
uwzgledniaja rodzaj, grubo$¢ materialu oraz wielko$¢ tzw. re-
dukeji przy ciggnieniu, tj. réznicy Srednicy krazka wyjsciowego
D i $rednicy zewnetrznej wytloczki d. Zgodnie z nimi nalezy
przyjmowaé
dla stali i mosiadzu rp,, = 0,8 l/m

dla metali lekkich r;, = 2 l/ (D —d)g

Na rys. 3 przedstawiono nomogram do wyznaczania promieni
zaokraglen krawedzi ciggowych wykonany zgodnie z ostatnio
podanymi wzorami.

J. Donald) poleca stosowaé kra-

r/—rl — \N \1‘
7 i wedzie ciggowe o ksztalcie elipty-
T 7 I cznym, dzigki czemu uzyskuje sig

korzystniejsze warunki ciggnienia.
) Efektywna powierzchnia dociskania
> materialu do powierzchni matrycy
e b nie ulega tutaj. zmniejszeniu. Wiel-
koSci pélosi a i b elipsy nalezy
przyjmowacé wg wzorow:

asap-ae

Rys. 4. Eliptyczna krawedz
ciggowa matrycy.

a=02 (D—d) - 1,4142
b =025 (D — d)

Wystarczajgco dokladng metoda wykre$lania zarysu eliptycz-
nego matrycy jest metoda dwupromieniowa (rys. 5). W odleglosci
a od gornej krawedzi i
matrycy kreslimy pro-
stag réwnolegly do tej
krawedzi. W odleglosci
b od tworzacej przelotu ; <
matrycy kreslimy pro- o
sta réwnolegla do tej E
tworzgcej. Na prostej R C
AB odmierzamy od s
punktu B odcinek réw-
ny roéznicy diugosci 5
polosi elipsy a — b,
otrzymujgc punkt C.
Symetralna £ odcinka
AC przetnie malg os elipsy w punkcie D, a duza o$ w punkcie E.
Odcinki DB = R i EA = r sa odpowiednimi promieniami krzy-
wizny matrycy.

%

0 B
341/53-R5 b

Rys. 5. Dwupromieniowa metoda konstrukeji
elipsy.

Promiefi zaokraglenia krawedzi ciagowej matrycy dla wy-
tloczki prostokatnej wyznaczamy wychodzac z czterech narozy
wytloczki i budujac z nich odpowiednig wytloczke cylindryezng.

Promiefi zaokraglenia krawedzi ciggowej stempla rs przyj-
mujemy zwykle réwny promieniowi krawedzi matrycy. Najmniej-
szy promiefi zaokraglenia stempla w zalezno$ci od grubosci g

blachy powinien wynosi¢:
dla g < 6 mm rs =
dla g = 6 — 20 mm

1) Machinery Lond, t. 74, Nr 1900, 24 marz., 49, s. 375).
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Inz. ROMAN SYPNIEWSKI

PRODUKCJA ODKUWEK ZE STOPOW KOLOROWYCH

Spos6b produkeji odkuwek ze stopéw glinu i magnezu da-
leko odbiega od produkcji odkuwek stalowych. Jest to'spowodo-
wane odmiennymi wtlasno$ciami fizycznymi metali lekkich i ich
stopéw od stali,

Przede wszystkim mniejsza plastycznosé stopow glinu w
temperaturze kucia zmusza do stosowania takich metod, aby mo-
zliwie ograniczyé lub unikngé naprezen rozciagajacych w od-
ksztalcanym materiale. Dlatego tez kucie swobodne stopéw gli-
nu na plaskich kowadtach przy pomocy narzedzi zwykle uzywa-
nych do kucia stali nie daje dobrych rezultatéw. Stosowanie
polerowanych gtadzi roboczych i duzych zaokraglen.krawedzi
(2—3 razy wieksze niz przy stali) oraz odpowiednich smaréw
polepsza nieco warunki plyniecia materialu po powierzchniach
zetknigecia z narzedziami i ogranicza przez to wielko§é powsta-
jacych napregzen rozciagajacych na powierzchniach wolnych.
Dzieki temu poprawiaja si¢ tez mozliwosci kucia swobodnego.
Znacznie lepiej jest stosowaé takie narzedzia, ktére beda miaty
wiekszg powierzchnie zetkniecia z przekuwana bryla materiatuy,
a wigec kowadia wkleste do speczania lub wyzlobione poélokra-
glo do wyciggania pretéw lub inne narzedzia ksztattowe. Naj-
lepsze wyniki dajg oczywiscie te metody przerébki plastycznej,
ktére zmniejszaja do minimum mozliwosé powstawania napre-
zefi rozciggajacych, a wiec prasowanie objetoSciowe lub wyci-
skanie przeciwbiezne lub wspéibieine.

Dlatego tez produkcja odkuwek ksztaltowych w matrycach
daje lepsze rezultaty niz kucie swobodne. Jako material wyjscio-
wy do produkeji odkuwek matrycowych stuzy z reguly materia}
pretowy wyciskany wspétbieznie z wlewkéw na prasach hydra-
ulicznych. Wielko$¢ materialu przeznaczonego na jedna sztuke
cdkuwki wyznacza sie z podanych juz powodéw tak, aby po-
grywat on catkowicie wykréj matrycy, przez co materiat zostaje
do niego Y'%» weiskany, a nadmiar wyplywa na zewnatrz. Za-
kuwanie swooodne lub w wykrojach przygotowanych ograni-
cza si¢ tylko do plaszczenia lub gigcia przy odkuwkach wydhu-
zonych lub do speczania przy odkuwkach czolowych. Wskutek
tego rozchéd materialu na jedng odkuwke ze stopéw lekkich: jest
znacznie wiekszy niz na taka sama odkuwke stalows.

Zwigkszenie wykorzystania materialu na odkuwki ze stopéw
lekkich jest mozliwe przez wprowadzenie zakuwania obrotowe-
go na miotach matrycowych w odpowiednich wykrojach podku-
wajacych, tj. w tzw. ,rollerach zamknietych®. Metoda ta bedzie
oczywiscie ekonomiczna tylko przy produkeji odpowiednio du-
zych serii odkuwek.

Druga przyczyna ufrudniajacg kucie stopéw glinu jest ich
sklonno$¢ do granicznego rozrostu ziarna przy malych stopniach
odksztalcenia, bo zaledwie przy 2—3%, gdy przy stali poloze-
nie tego progu znajduje si¢ przy 6—8% odksztalcenia. Zmusza
to do stosowania lekkich uderzefi miota tak, aby  nie zostat
przekroczony ten niski prég deformacji. W przeciwnym przy-
padku uzyskana odkuwka bedzie posiadata niewlasciwa, grubo-
krystaliczng budowe. Wytyczna ta zreszta pokrywa sie z po-
przednio omawiang sprawa, zwlaszcza w pierwszej fazie kucia,
gdy material ma stosunkowo duze powierzchnie wolne lub nie
zostal jeszcze weiSniety w wykréj matrycy i sklonny jest do pek-
nie¢ wskutek narazania go na rozcigganie,

Pekaniu materialu sprzyja réwniez duza szybko$¢ odksztatl-
cania. Dlatego tez mloty do kucia stopéw glinu powinny spadaé
ze znacznie nizszej wysokoSci miz przy kuciu stali. Zname 3
tez konstrukcje mlotéw, w ktérych prowadnice sa znacznie skrj-
cone.

Mozna réwniez uzyskaé dobry wyréb o drobnokrystalicznej
budowie stosujac duze odksztalcenia podczas przerébki plas-
tycznej, aby znacznie przekroczyé prég deformacji. Jest to mo-
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zliwe tylko w niektérych przypadkach szczegélnych ksztaltgy
odkuwek. Taka metode kucia mozna stosowaé na prasie korbe.
wej lub hydrauliczne;j.

Trzecia wlasnoscia wplywajaca na metode kucia jest znacz.
nie wyzsza niz stali odpornosé stopéw glinu na sity odksztajca.
jace w temperaturze kucia, Stopy glinu mniej wiecej dwukrotnia
tiudniej wypelniaja wykréj matrycy niz stal i predzej go zuzy.
wajg, dlatego ich kucie przeprowadza si¢ na maszynach o wie.
kszej mocy.

Dla poprawienia warunkéw plyniecia materiatu po gladziach
roboczych narzedzi i powierzchni matryc stosuje sig rézne sma-
ry. Dobér smaréw zalezy od temperatury narzedzi. Najodpo-
wiedniejszym w wielu przypadkach jest czysty 16j wolowy lub
jego mieszanina z grafitem ptatkowym.

Dalszg réznice pomiedzy metodami kucia stopéw glinu i sta-
li powoduje tatwosé pokrywania sie tych stopéw warstewka tlen.
kéw, ktére przy najdrobniejszych zafaldowaniach tworza na po-
wierzchni odkuwki wyrazne smugi i rysy. Wady te musza byg
dokiadnie usuwane juz w pierwszym stadium ich tworzenia sig,
dlatego tez proces technologiczny wykonywania odkuwek ze
stopéw glinu charakteryzuje si¢ parokrotnym wprowadzeniem za.
biegu trawienia i zaczyszczania wad powierzchniowych po-
migdzy poszczegdlnymi fazami kucia. Ze wzgledu na specyficz-
ne wiasnosci stopéw glinu kuznia odkuwek z mich wykonywa-
nych posiada caly szereg specjalnych urzadzer nie spotykanych
w kuzniach odkuwek stalowych, cho¢ zasadnicze maszyny pro-
dukeyjne nie wykazuja szczegélnych réznic.

W kuzniach stopéw lekkich stosuje si¢ wigc specjalne piece
grzejne. Stopy glinu przekuwa si¢ w zakresie temperatur od
4750 do 3609, a stopy magnezu od 390° do okolo 3200 lub nawet
nizej, przy czym dla okreSlonych materialéw temperatura kucia
powinna by¢ utrzymana z doktadnoScig * 50, Piece grzejne mu-
szg zatem pracowaé ze znaczng dokladnoécig. Kontrola tempe-
ratur powinna by¢ wiec przeprowadzana tylko przy pomocy od-
powiednich przyrzadéw termoelektrycznych lub chemicznych
wskaznikéw temperatury w rodzaju kredek ,,Thermochrom*
zmieniajgcych barwe w okreslonej temperaturze.

Najczgsciej stosuje sie elektryczne piece oporowe o komorze
poziomej, wyposazone w wentylatory dla przymusowego obiegu
powietrza. Ma to na celu osiagniecie mozliwie najlepszej réwno-
mierno$ci wygrzewania. Piece posiadaja z reguly automatyczng
regulacje temperatury i czesto wyposazone sa w urzadzenia re-
jestrujgce zmiany temperatury. Material laduje sie partiami do
pieca i podgrzewa przez kilka godzin. Dla zabezpieczenia ciagtlo-
$ci produkeji konieczne jest posiadanie dwéch lub trzech piecéW
komorowych na kazdy miot lub prase.

Do usuwania wad powierzchniowych uzywa sie recznych fre-
zarek napedzanych turbinkami powietrznymi lub elektrycznymi
z gietkim watem i kompletu ksztattowych, obrotowych frezéw.

Obcinanie wyplywki po wstepnym matrycowaniu przy mniej-
szych seriach przeprowadza si¢ recznie pilami tasmowymi. Daje
to mozno$¢ w mniektérych przypadkach regulowania warunkéw
wypetniania wykroju przy koficowym matrycowaniu, gdyz mo-
zna wyplywke obcinaé blizej lub dalej od konturu odkuwki. Przy
wiekszych seriach i po matrycowaniu ostatecznym wyplywke
obcina sie w okrojniku na prasie. Operacje te z reguly przepro-
wadza si¢ na zimno.

Gotowe odkuwki zabezpiecza si¢ od korozji przez odpowie-
dnie natluszczanie lub w przypadku stopéw magnezu — przez
chemiczne wytworzenie na nich ochronnej warstewki tlenkéw
1 p6zniejsze natluszczenie.

Whnioski

Reasumujac nalezy zaznaczyé, ze kuznie stopéw lekkich i ku-
#nie stali nie powinny znajdowaé sie w jednym pomieszczeniu.
Jest to niedopuszczalne nie tylko z uwagi na fakt, ze kuznie ‘e



siadaja zupelnie odrebny charakter pracy i z tej racji muszg

siada¢ zupelnie inaczej wyszkolona zalogg, lecz réwniez i dla-
fego, e Mmieszanina metalicznego pylu stopéw glinu i pylu ze
zgorzeliny W pewnych warunkach grozi niebezpiecznym wybu-
cem (termit). Natomiast same odkuwki ze stopéw lekkich na-
razone 3, W przypadku kuzni polaczonych, na powierzchniowe
gtracenia zgorzeliny, a mnawet zakucia i wgniecenia drobnych
odpadkow stali, kitére w czasie matrycowania stali cz¢sto roz-
pryskujq sie w sagsiedztwie.

Dla zapewnienia wilasciwego wyposazenia kuzni metali kolo-
rowych nalezy:
_ rozwingé produkecje wysokojakoSciowych frezarek recznych

przeznaczonych do usuwania wad powierzchniowych na odkuw-

kach. Najbardziej odpowiednie bylyby lekkie reczne frezarki

powietrzne lub elekiryczne, pozbawione walkow gietkich, ktére
szybko psuja sie;

— zaprojektowaé i rozpoczaé produkcje w kraju urzadzen do

regulacji i rejestracji temperatury w piecach elektrycznych, opar-

tych ma zasadzie uktadu potencjometrycznego;

— zmodyfikowa¢ mormalny typ krajowego, komorowego pieca
elektrycznego tak, aby w razie potrzeby mozna bylo tatwo
wmontowa¢ odpowiednie ostony wewnatrz komory roboczej

" oraz wentylator.

USPRAWNIENIE TOKARZA MIECZYStAWA PRASZLA

Jednym z najwazniejszych czynnikéw wplywajgcych mna
gwiekszenie wydajnosci produkeji i obnizke kosztéw wiasnych
wytwarzania jest ustalenie wlasciwego procesu technologiczne-
go oraz odpowiednie oprzyrzadowanie obrabiarki. Zagadnienia
i stanowig rozlegla dziedzing, stanowiacg teren usprawnien nie
tylko dla technologéw, ale przede wszystkim dla racjonalizato-
ow robotnikéw. Przykladem moze tu by¢ twoércza inicjatywa
racownika Przedsiebiorstwa Remontowo-Montazowego Prze-
mystu Materialéw Budowlanych w Opolu, tokarza Mieczystawa
Praszla.

M. Praszel pracuje przy obrébee zeliwnych korpuséw lozysk
na tokarce TR-45. Plo szczeg6lowe] analizie mozliwosci zmian pro-

oyt

103

—~~-Cczynnosci pomocnicze

H-89/54-R1

Rys. 1. @ — obrabiane lozysko, b — schemat cyklu obrébki lozyska po-
jedynczym wytaczakiem, ¢ — schemat cvklu obrébki tozyska nozem tokarza
M. Praszla.

Rys. 2. N6z tokarza M. Praszla: a — postaé¢ pierwotna, b — po opraco-

waniu przy wspoélpracy z 100S.

‘
A9 R2 |

cesu technologicznego wprowadzit on nasterujace usprawnienias

opracowal specjaine narzedzie umozliwiajace skrdcenie cza-
sow maszynowych i pomocniczych,

zastosowal uchwyt przedmiotu obrabianego, przez co uzyskat
znaczne skrécenie czasu mocowania,

uproscit rownoczesnie przebieg obrébki.

W rezultacie catkowity czas obrébki lozyska po usprawnieniu
wynosil 7 minut w stosunku do 40 minut przed usprawnieniem.

IR
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N
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Rys. 3 Noz tokarza M. Praszla; postaé¢ pierwotna,

s’

Rys. la przedstawia korpus obrabianego lozyska wraz z na-
niesionymi naddatkami na obrébke. Lozysko to bylo uprzednio
obrabiane wytaczakiem, ktérym réwniez obrabiano czolo lozyska,
Stosowanie tego narzedzia wymagalo dwukrotnego ustawiania
noza na $rednice otworu tozyska d = 70 mm i d = 42 mm
oraz dwukrotnego wiaczania i wylaczania posuwu (rys. 1b).

Przez zastosowanie dwéch ostrzy ustawionych na dwie $red-
nice wg pomystu tokarza M. Praszia odpadio dwukrotne usta-
wianie narzedzia na $rednice oraz dwukrotne wilaczanie i wy-
taczanie posuwu (rys. lc). Z zestawienia czasow przy obrébece
korpusu (tabl. I) wynika, Ze oszczedno$é¢ wynosi 1 min na
sztuke,

Opis noza Praszla

N6z M. Praszla w swej pierwotnej postaci sktadat sie z dwoch
czeSci (rys. 2ai3): sztywnego wytaczaka 1 oraz dobudowanego do
niego specjalnego nozyka 2, ktéry wytaczal otwér o Srednicy

M-69/54-Rd
Rys. 4. N6z tokarza M. Praszla po opracowaniu przy wspolpracy z I00S,
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Zestawienie czaséw przy obrébce korpusu lozyska wyta-
czakiem i nozem M. Praszla

Warunki skrawania: predkos¢ obrotowa wrzeciona n = 144 obr/min

posuw podiuzny p = 0,25 mm/min, posuw pOPrzeczny — reczny

TABLICA L

Diugoé¢ | Czas czynnosci
czylr\xlxxx‘oéci Czynnoéé to!c:;lnia 0 Drey “ny)‘i“
wytaczaka PIr\as ;l A
1 wigczenie obrotow 0,03 0,03
2 dosuw narzedzia 0,05 0,05
3 ustawienie na wymiar 0,30 0,30
4 toczenie czola lozyska 25 0,50 0,50
5 wycofanie narzedzia 0,03 0,03
6 ustawienie narzedzia na 0,50 0,50
$rednicy D = 70
2 dosuw narzedzia —_ 0,01
8 wigczenie posuwu 0,03 0,03
9 toczenie otworu D =70 75 2,10 2,10
10 wytaczenie posuwu 0,01 0,01
11 odsunigcie narzedzia 0,05 ==
12 ustawienie narzedzia 0,50 5
na $rednicy D = 42
13 wiaczenie posuwu 0,03 -
14 toczenie otworu D = 42 15 0,42 -
15 wylaczenie posuwu 0,01 —
16 odsunigcie narzedzia 0,01 0,01
17 wysunigecie narzedzia 0,05 0,05
18 wylaczenie obrotéw 0,01 0,01
Razem 4,63 3,63
Uwaga: czasy pomocnicze podano na podstawie przeprowadzonego chro-

nometrazu.

42 mm. Nozyk ten osadzony jest w kwadratowym gniezdzie wy-
diutowanym w trzonku wytaczaka i przykrecony $ruba 3. Ma-
terial ostrza stanowia plytki z weglikéw spiekanych typu Gl
Ostrze 4 stuzy do wytaczania otworu @ 70 mm, natomiast ostrze
5 do wytaczania otworu () 42 mm oraz do obrébki czola lozyska.

N6z Praszla w opisanej tu postaci posiadat zbyt mala sztyw-
nos¢ dobudowanego nozyka, ktéra moze by¢ zrédiem drgan. Row-

1

niez lutowanie plytki z weglikéw spiekanych bezposrednio na
trzonku wytaczaka ogranicza jego zywotno$¢ do czasu ZUZycia
jednej plytki.

W Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem w porozumie.
niu z pomysltodawcg opracowano nowg ulepszong postaé nozg
(rys. 2b i 4).

#1-69/54-RS

Rys. 5. Uchwyt do mocowania tozyska zastosowany przez M. Praszg

Noz ten skiada sie z trzech czesSci: oprawki nozowej I ora;
dwéch wymiennych nozykéw 2 i 4 zamocowanych Srubami 6,
Charakteryzuje si¢ on duza sztywnoscia oraz trwala oprawks no-
zow3. Wymianie podlegaja jedynie nozyki 2 i 4, ktére ustawia
si¢ przy pomocy odpowiedniego wzornika.

Zmiana procesu technologicznego

Poniewaz przez zastosowanie noza specjalnego M. Praszel
uzyskat stosunkowo miewielka oszczedno$¢ czasu, przeto prze.
analizowal pozostale czynnoSci. Zauwazyt przy tym, ze mocowa-
nie przedmiotu trwa zbyt diugo. Poprzednio zamocowywano kor-
pus lozyska w uchwycie szczekowym. Praszel wprowadzit uchwyt
umozliwiajacy chwytanie korpusu lozyska przy pomocy Srub,
wykorzystujac otwory w podstawie lozyska (rys. 5).

Omowiona metoda pracy, ktérej inicjatorem jest M. Praszel
polega na kompleksowym wprowadzaniu usprawniefi, co w efek-
cie daje powazne zwigkszenie wydajnosci obrobki.

NOWY TYP ZtACZY LINOWYCH

Jednym z najczeSciej spotykanych uszkodzern w potaczeniach
za pomoca lin stalowych jest pekniecie lub ,,puszczenie” zia-
cza laczacego poszczegélne odcinki liny stalowej lub zigcza
taczacego ling z napedem, albo tez z elementemsobcigzajacym
ling. Na rys. 1 do 3 pokazano nowy typ ztacza, w ktérym lina
stalowa jest zaci$nieta w sposéb catkowicie pewny bez najmniej-
szego poslizgu, . ,

t”,
!

e ;aa',l

{s‘f.
“%1

- i
Rys. 2. Ztacze linowe typu B. I —
sworzen, 2 — tuleja stozkowa

HR T

Rys. 1. Ziacze linowe typu A.
U dolu wyglad zlacza po prébie
wytrzymalo$ci

Zigcze jest tu tak skonstruowane, ze kazda iyla liny jest
uchwycona oddzielnie, jednakowo i pewnie pomiedzy powierzch-
niami uksztaitowanymi §rubowo. Powierzchnie te ochwytujg po-
szczegllne zyly nieomal ze wszystkich stron, przy czym ewen-
tualne réznice w ulozeniu sig poszczegélnych zyt sa wyelimino-
wane pod wplywem obciazenia, «dzigki czemu kazda zyla liny
przejmuje przypadajaca na nig cze$é obcigzenia.

Ziacza sg tak skonstruowane, ze sita docisku jest prostopadia
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do osi podluznej liny. Dlugos¢ docisku liny do ziacza, mierzona
wzdiuz podiuznej osi liny, wynosi okolo 22/3 srednicy liny.

Na rys. 1 przedstawiono zlacze typu A; sluzy ono do pols-
czefi w $rodku liny. Poszczegélne zyly liny wchodza tu w $ru-
bowe zlobki, Ztacze moze mie¢ w Srodku kanal dla przepuszcze-
nia konopnego rdzenia. W tym przypadku skiada si¢ ono z dwéch
czeSci. Jesli mamy do czynienia z ling stalowa, np. siedmiozy-
lowa, to réwniez i zyle rdzeniowa uchwyci¢ mozna w Srubowy
zlobek,

Zalozenie zlacza jest proste
i tatwe. Po umieszczeniu zlacza
w zgdanym pofozeniu skrecamy
go w kierunku przeciwnym do
skretu liny. W powstalg w ten
sposéb wolna przestrzen wcho-
dza Srubowe zlobki zlacza.

Typ B zlgcza przedstawiony
na rys. 2 i 3 ma wigcej czesci
sktadowych od tyru A. W naj-
prostszej postaci zlacze sklada
sig ze sworznia I widocznego
na rys. 2 u géry z prawej strony
oraz kilku czlonéw tworzgeych
srubowo  zlobkowany  stozek.
Sworzen, jak to wida¢ na rys. 2,
jest réowniez zlobkowany Sru-
bowo, azeby stworzy¢ powierz:
chnie do przyjecia poszczegol-
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/ v s/ nych zyt liny. Sworzen zakonczo-
/”\'—% v "_\\% ny jest gléwka, o ktéra opieraja

sic konce poszczegélnych zyl
liny. Po ujeciu zyt liny w ogisa-
ny stozek, w postaci kilku srubo-
wo ztobkowanych czlonéw, na-
ktada si¢ na stozek tuleje stozko-
wa 2, ktérej zadaniem jest za-
cisnaé zigcze (rys. 3). Zigeze
typu B stosuje si¢ na koncu
liny.

Dos$wiaczenie przeprowadzone z opisanymi zlgczami wykaza-
ly, ze pracujg one bez zarzutu., Po przekroczeniu najwyzszych
dopuszczalnych obciazefi pekata zawsze lina, nigdy za$ nie za-
wodzilo zlgcze.

M. Ch.

M-8]54-R3

Rys. 3. Przekr6j podiluzny zlacza
typu B dla grubszych lin, I —
teb sworznia, 2 — Srubowo zlob-
kowany sworzeni, 3 — czlony zlob-
kowane na wewnetrznej stronie
(na powierzchni zewnetrznej ma-
ja one ksztalt stozkowy), ¢4 —
tuleja stozkowa.



SKRZYNKA TECHNICZNA

WZRSBP, Wroctaw

W zwiazku ze zgloszeniem przez jednego z Waszych pracow-
nikéw projektu racjonalizatorskiego, polegajacego na moietowa-
niu na tokarce czesci obwodu wewnetrznego (po przeciwnej stro-
nie zamka) pierScieni tlokowych maszyn parowych, zapytujecie,
czy przy prawidlowym procesie technologicznym malezy moleto-
waé pieScienie tlokowe maszyn parowych w celu zwigkszenia ich

sprezystosci i jakie do tego celu stosowane s3 urzgdzenia czy na-"

rzedzia.

W sprawie nadawania pierscieniom tlokowym sprezynowania
przez wewnetrzne wygniatanie mozna udzielié nastepujacych
wskazdwek: Metode te stosuje sie w nastepujgcym przebiegu:
Pierscienie tiokowe o walcowym ksztalcie, obrobione wewnatrz
na wymiar gotowy, zaopatruje si¢ na zewnetrznej stronie w nad-
datek na wykoriczenie, wynoszacy np. 0,5 mm na promieniu.

Pal

\

)
eysa-Rt

Rys. 1

Rys. 2

W tym stanie wycina si¢ zamek w postaci przedstawionej na
rys. 1. Szeroko$é wyciecia S winna réwnac sig ruchowej wiel-
ko$ci tegoz wymiaru. Nastepnie stosuje si¢ wygniatanie we-
wnetrznej strony, ktére przeprowadza¢ mozna na tokarce lub na
karuzelowece.

Rys. 2 przedstawia przebieg tej operacji. PierScien P zostaje
zamocowany w uchwycie U, ktéry mocuje si¢ z kolei na tarczy
tokarki, jednak mie wspélosiowo z osia obrotu wrzeciona S, lecz
z przesunigciem $rodka uchwytu C o pewng wielkos¢ e. Mimo-
srodowo$¢ te nalezy zachowaé naprzeciw zamka Z, w polozeniu
wskazanym na rys. 2. Narzedzie N w postaci utwardzonego® két-
ka zaopatrzonego w odpowiednie wystepy, mocuje si¢ obrotowo
na trzpieniu 7T ustalonym w imaku nozowym tokarki. Przez
zwrotne obroty wrzeciona tokarki w kierunku strzalek a, oraz
przez stopniowe dosuwanies w kierunku strzatki b, uzyskuje sie
wgniatanie wystepow narzedzia w wewnetrzng powierzchnig
pierScienia.

(——J
= _T
= 2

o w Q
e = ~
= i
=
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Rys. 3 Rys. 4

Rys. 38 przedstawia spotykana posta¢ wgniecenn na wewnetrz-
nej stronie pierScienia. Rys. 4 przedstawia rozwinigcie wewnetrz-
nej strony pierscienia po ukonczonej operacji wygniatania. Za-
sieg wgniecen sigga od miejsca potozonego naprzeciw zamka
na obydwie strony mniej wigcej na 1/3 dlugo$ci wewnetrznego
obwodu. Skrajne wgniecenia sa coraz plytsze.

_ Do$wiadczenia wykazujg, iz w celu zwigkszenia sprezynowa-
Nia mozna réwniez podczas wygniatania rozewrzec¢ przymusowo
konce zamka na odleglo$¢ swobodnego rozwarcia pierscienia. Spo-
s6b ostatnio podany nie daje si¢ przeprowadzi¢ na schematycznie
pokazanym uchwycie U z rys. 2. Dalszy proces wykoficzenia pier-
Scienia polega ma obtoczeniu na gotowy wymiar zewnetrznej
srednicy w odpowiednim do tego celu uchwycie oraz na oczysz-
czeniu przez $lusarza.

Metoda wygniatania wglebien na wewnetrznej stronie piers-
cieni tlokowych posiada swe zalety i wady. Do zalet nalezy mata
ilo§¢ materialu wynikajaca z okraglej (nie owalnej) postaci
pierScienia i z uproszczonej obrobki. Wade stanowi niezbyt pew-
ny wynik wielkosci sprezynowania wskutek nieokreslonej do-
ktadnie wielkoSci naprezenn powstajacych w wygniatanym piers-
cieniu. Do wad réwniez nalezy zaliczy¢ nieréwno rozlozone na-
ciski na Sciany cylindra, co objawia si¢ mieréwnym zuzywaniem
sie gladzi cylindrowe;j.

Obecnie metoda opisana nie jest zaliczana do prawidlowej
technologii wykonywania pierscieni tlokowych i wskutek tego
nie podaje sie jej w-literaturze fachowej (brak jest Zrédel oma-
wiajacych w obszerniejszym zakresie t¢ metode).

W pracach remontowych sposéb ten jako prosty i nie wyma-
gajacy wielu kosztownych urzadzen pomocniczych, moze by¢ nie-
kiedy stosowany. i

0Ob. J. Kwiecieni, Krakow

Prosicie o opublikowanie w czasopiSmie ,,Mechanik arty-
kuléw, opisujacych caly szereg typowych obrabiarek, jak tokarki
TR 45 i TR 100; strugarki podiuzne i poprzeczne, kilka odmian
szlifierek, frezarki, pily, wiertarki promieniowe, wytaczarki, to-
karki karuzelowe, diutownice itd. :

Odpowiedz:

Spetnienie Waszego Zygzenia na tamach czasopisma nie jest
mozliwe. Cel ten bowiem spelniaja badZ ksiazki z dziedziny
obrabiarek, badz tez szczegolowe instrukcje obslugi (tzw. in-
strukcje techniczno-ruchowe). Czasopismo kazde, a wiec i ,,Me-
chanik” ma za zadanie podawa¢ informacje z dziedziny nowych
problem6éw, nowych konstrukcji itp. Odnosnie instrukeji obstugi
obrabiarek polskiej konstrukcji i budowy, mozecie taka szcze-
gblowa instrukeje zaopatrzona w rysunki otrzymaé za posred-
nictwem Waszego zakltadu pracy z Centralnego Biura Konstruk-
keji Obrabiarek w Pruszkowie.

18 s

Jezeli chodzi o wykonanie we wlasnym zakresie tokarki sto-
towej, radzimy Wam .porozumie¢ si¢ z Warsztatami Zasadni-
czej Szkoty Metalowej CUSZ w Nowym Bytomiu, Swierczew-
skiego 8, gdzie pod kierunkiem dyrektora Szkoly inz. Wilkosza

LS

M-64/54-R1

wykonano przedstawiona na rysunku tokarke o nastepujacej cha-

rakterystyce: N

wznios kiéw — 100 mm ;

maks. odleglo$¢ miedzy klami — 420 mm

predko$¢ obrotowa wrzeciona — 1000, 500, 250, 125, 62, 31

obr/min

moc silnika napedowego — 0,5 KM

ciezar — 100 kG

diugosé¢ toza — 800 mm

szeroko$¢ toza — 135 mm

Dyrekcja i pracownicy Szkoly napewno cheinie udziela Wam
wszelkich informacji, co do budowy tokarki stolowej i przedsta-
wig trudnosci, ktére sami napotkali przy jej wykonywaniu.

Zeszyt 6/54 237

Rok XXVII MECHANIK



i

it

BIBLIOGRAFIA

Prof. M. L. Szachraj: PRZODUJACE PROCESY TECHNGLO-
GICZNE W PRZEMYSLE BUDOWY MASZYN. Tiumaczy! z ro-
syjskiego mgr inz. St. Tomaszewski. Format B5, str. 184, rysun:
kéw 138, tablic 34. Warszawa, 1953. Cena zi. 20.80.

Tres¢ ksiazki ujeta jest w 11 rozdzialach, omawiajacych na-
stepujace zagadnienia:

W rozdziale I zawarty jest przeglad niektérych mowoczesnych
metod wytwarzania pélfabrykatéw lanych, kutych i spiekanych,
a w szczeg6lnosci eoraz szerzej wprowadzanyeh metod lania ko-
kilowego, pod ci$nieniem i precyzyjnego (metoda traconego wos.
ku). W rozdziale poSwigconym obrébece plastycznej opisane sa
wysokowydajne kuzniarki poziome i walce kuznicze, pozwalajace
na prasowanie podluznych przedmiotéw o zmiennym przekroju.

Zwigzane czeSciowo ze soba rozdziaty II i III zajmujg sie
jakoScia wykonczenia powierzchniowego czeSci maszyn i mowo-
czesnymi metodami powierzchniowego ulepszania tych czeSei.
Obok wymagani geometrycznych, oméwionych w rozdziale II,
pracujace powierzchnie czesci maszyn powinny spetniaé réwniez
caly szereg wymagan mechanicznych i cieplno-chemicznych, kté-
rym poSwiecony jest rozdzial III. Odpowiednie wlasciwosci na-
dajemy metodami mechanicznymi (nawalcowywanie powierzchni,
kalibrowanie otworéw, utwardzanie Srutem), cieplno-chemiczny-
mi (naweglanie, azotowanie, cyjanowanie, aluminiowanie, chro-
mowanie dyfuzyjne), powierzchniowa obrébka cieplng (hartowa-
nie plomieniowe i pradami wysokiej czestotliwoSci) i pokrywa-
niem powierzchniowym (pokrywanie stopami twardymi, chromo-
wanie ponowate, metalizacja natryskowa). Liczne przyklady wska-
zuja, jak dalece nowoczesne wykoficzenie czeSci maszyn pod-
wyzsza ich wlasnodci eksploatacyjne i pozwala na zastapienie
kosztownych materialéw materiatami tanszymi, przystosowanymi
do rracy przez wtaSciwe wykonczenie powierzchniowe.

Rozdziaty IV i V sa poSwigcone nowoczesnym metodom ob-
rébki mechanicznej, majacym na celu osiagnigcie wtasciwego
wykoficzenia powierzchniowego i dokladnosci wykonania (roz-
dziat 1V) i wysokiej wydajnosci obrébki, osiaganej przez wyso-
kowydajne skrawanie i przeciaganie (rozdzial V). W rozdziale
IV rozpatrywane sa w szczegélnosci operacje toczenia i frezo-
wania wykariczajacego, docierania, dogtadzania i wiérkowania.
Nalezy podkresli¢ warto$ciowe informacje, dotyczace przeciaga-
nia (rozdziat V), uwidaczniajgce mozliwoSci, jakie daje ta ope-
racja dla zwigckszenia wydajnosci i poprawy jako$ci obrébki.

Coraz liczniejsze sa przypadki, gdy obrébka skrawaniem uste-
puje miejsca bardziej wydajnym metodom obrébki plastycznej,
badz tez tafiszym i atwiejszym w zastosowaniu metodom obréb.
ki elektrycznej. Sprawom tym sa poSwiecone rozdziaty VI i VII,
w ktérych znajdujemy informacje dotyczace walcowania gwintéw
oraz metod obrébki elektro-iskrowej i anodowo-mechanicznej
wraz z ich licznymi zastosowaniami.

Ksiazke uzupetniaja rozdziaty: VIII — o obrébee cieplnej pod-
zerowej, IX — o nowoczesnych procesach skrawania, X — o lu-
towaniu twardym i XI — o automatyzacji obrébki mechanicznej.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze oryginal ksigzki zostal ogloszony
na trzy lata przed ukazaniem si¢ polskiego ttiumaczenia, wsku-
tek czego zestawienie jej z obecnym stanem techniki mogloby
doprowadzi¢ do wniosku o opuszczeniu przez autora miektérych
waznych proceséw i zbyt szerokim fpotraktowaniu innych. Tak
wiec odczuwa si¢ brak danych o kuciu na zimno przy pomocy
kuzniarek obrotowych. Nie podkre§lono nalezycie doboru takich
parametréw obrébki tokarskiej, ktére zapewnilyby najwydajniej-
sze usuwanie skrawanego metalu, co stalo si¢ jaskrawa koniecz-
noscia ma tle osiagnig¢ radzieckiego tokarza Kolesowa. Podana
na str. 102 konstrukcja kla obrotowego nie nalezy réwniez do maj-
nowoczesniejszych. Zbyt krétki wydaje sie rozdzial o odlewaniu
precyzyjnym, z ktérego nie dowiadujemy sie np., jaki jest sktad
stopu, stuzacego do wykonywania form dla modeli woskowych,
i innych istotnych szczegéiow.

Nalezy wiec wyrazi¢ zal, ze PWT tak pézno wydaty te ksigz-
ke. Wydaje sie, ze w stosunku do tego rodzaju pozycji wydaw-
niczych PWT powinny byé bardziej elastyczne, znacznie przy-
Spieszajac ich wydawanie.

Zastrzezenia te mie dowodzg bynajmniej, Ze wiadomosci za-
warte w ksigzce obecnie nie sa juz aktualne. Zastanéwmy sie,
w jakim stopniu utatwi ona czytelnikom polskim wykonanie sto-
jacych przed naszym przemyslem zadan w dziedzinie postepu
technicznego.

Juz sama ilo$¢ omawianych w ksiazce tematéw nie pozwala
na poruszenie ich tak szczegétowo, aby umozliwito to czytelni-
kom wprowadzenie do uzytku opisanych proceséw bez korzysta-
nia z innych materialéw. Mimo to sposéb potraktowania tematéw
przez autora i umiejetno$é skoncentrowania sie na ich najbar-
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dziej istotnych cechach przyczynily si¢ do mnagromadzenjy
w ksiazce zapasu wartoSciowych informacji, najzupelniej wystar.
crajgeych dla wprowadzenia czytelnikéw w istote mowych pro.
Cesow.

W zwigzku z tym nalezy szczegdlnie zalowaé, ze przeklad,
ktory dostaje do reki czytelnik polski, nie jest wiernym obrazem
mysli autora.

Np. na str. 8 zaznaczono, ze wytrzymalos¢ rdzeni nie moze
przekracza¢ 0,35 — 0,50 kGJem2, gdy w istocie rzeczy jest od-
wrotnie: wytrzymalo$¢ nie moze by¢ nizsza od tych wielkosei,

Z naglowka ostatniej kolumny tablicy 7 z prawej strony ta.
blicy wynika, ze podane w tej kolumnie wartosci Hsk sa wyra.
zone w mikronach. Jest to niezgodne z oryginatem, z ktérego do-
wiadujemy sig, ze wartoSci te sa wyrazone w mikrocalach. Oczy.
wiscie podajac Hsk w mikronach, nalezalo odpowiednio przeliczy¢
liczhowe wartosci podane w oryginale w mikrocalach.

Na str. 53, po stwierdzeniu, ze majbardziej rozpowszechnione
jest walcowanie gwintéw na automatach tokarskich i tokarkach
rewolwerowych tlumacz stwierdza, ze tego rodzaju operacje na-
lezy jednak wykonywacé tylko (?) przy obrébee duzych czeSci ma-
szynowych. Jest to twierdzenie do$¢ mieoczekiwane, bowiem duze
czesci nie sa na ogét wytwarzane na automatach i rewolwergw-
kach. Tekst oryginalny podaje natomiast, ze obok walcowania
matych czeSci ma automatach i rewolweréwkach operacje te na-
lezy stosowacé réwniez do obrobki duzych czesei.

Z tlumaczenia na str. 82 wynika, ze ,Zeliwa stopowe majg
{wardosci Hgre, wynoszace 47,5°; oryginat podaje natomiast, ze
jest to warto$¢ graniczna, a nie jaka$ charakterystyczna war-
tosé twardosci zeliw stopowych.

Na str. 84, méwigc o weglikach, tlumacz wprowadza dos¢
osobliwg definicje tych zwiazkéw: ,,wolfram, molibden... itp,
ktore z kobaltem, miklem, zelazem itd. tworza wegliki“. W orygi-
nale czytamy natomiast: , Twarde stopy przedstawiaja sto-
py metali zdolnych do tworzenia weglikow, a wiec waliramuy,
molibdenu, i in., z kobaltem, niklem, zelazem i in.“, co znacz-
nie lepiej odtwarza rzeczywistosc.

Na str. 91 tlumaczenia podano szybkos¢ posuwu drutu przy
metalizacji ,,1, 2 do 4 m/min“, natomiast oryginat podaje war-
tos¢ ,,1, 2 do 4 mm/min®, a wiec 100 razy wiecej.

Na rysunku 75 widoczny jest napis ,,Srutowanie®, mozna wigc
przypuszczac, ze chodzi tu o utwardzanie strumieniem Srutu, na-
tomiast z oryginatu jest oczywiste, ze napis dotyczy piaskowania.

W oryginale autor przestrzega, ze przy miewlasciwym usta-
wieniu docieranych przedmiotow istnieje niebezpieczenstwo otrzy-
mania zarysu graniastego (tzn. o statej $rednmicy, a jednak nie
okragtego). Tlumacz natomiast uzyt tu (str. 111) nic nie méwia-
cego ogolnika, ze powierzchnia moze ulec znieksztalceniu.

W tlumaczeniu (str. 121) opuszczono wartoSciowa informa-
cje o iloSci przeszlifowan, ktorg wytrzymuje narzedzie do wiérko-
wania, az do catkowitego zuzycia. Wynosi ona 6 do 8.

Tiumacz przettumaczyt ,boczkoobraznost zuba® jako ,,wkle-
sto$é zgba (str, 124), mimo ze na poprzedniej stronie zazna-
czono wyraznie, iz chodzi o zgby o ksztalcie wypuktym.

Na str. 138 ttumacz odwrécil logiczny tok mysli autora, kié-
dy podaje dane, dotyczace wydajnosci przeciggania, a nastepnie
stwierdza, ze wydajnosci tej nalezy wiasnie zawdzigczac jej licz-
ne zastosowania. W przeciwiefistwie do tego tlumacz wskazuje
na wysoka wydajno$¢ przeciggania jako na skutek (a nie przy-
czyne, jak w oryginale) wprowadzenia przeciagania do produkeji
masowe;j.

Na str. 149 czytamy: ,Zarys gwintu na rolkach do walcowa-
nia gwintu powinien by¢ wykonany inaczej niz gwint przedmio-
tu obrobionego®. Odpowiedni ustep oryginatu brzmi: ,Rolki, przy
pomocy ktérych odbywa si¢ nawalcowywanie gwintu, przenosza
na obrabiany przedmiot odwrécony (negatywny) odcisk wyko-
nanego ma nich zarysu®.

Nieprawidlowo narysowany w oryginale boczny widok tar-
czy do anodowo-mechanicznego przecinania metali (rys. 127)
zostal zastgpiony w tlumaczeniu prawidlowym przekrojem:
zmiana ta zmniejszyla niestety warto$¢ informacyjng rysunk,
bo z widoku, cho¢ nienrawidlowego, wida¢ bylo przynajmmiej,
ze znajdujace si¢ na obwodzie wystepy sa naprzer]nanlrzgle wy-
tloczone w obie strony, czego mie uwidacznia ani rysunek ani
tekst ttumaczenia.

Wyliczone tu bledy maja charakter przykiadowy. Sa ome
zaczerpniete z daleko wiekszego zestawienia bledéw zareje-
strowanych przez recenzemta. Jakzez skromnie wyglada na tym
tle zalgczoma do ksigzki errata, zawierajgca zaledwie 11 po-
zycji, pominigtych oczywiscie we wspomnianym zestawieniu.

Stala sie doprawdy szkoda, ze godna pochwaty inicjatywa
PWT, ktérej celem bylo niewatpliwie jak najpelniejsze udostep-
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nienie czytelnikowi polskiemu cenncj ksiazki prof. Szachraja,
dala W ostatecznym wyniku wydawnictwo, obcigzone powazny-
mi niedociggnieciami.

W. E. Faworski ,,WYCISKANIE NA ZIMNO METALI NIE-
2ELAZNYCH*. Ttumaczyl z rosyjskiego inz. Kazimierz Bosiacki.
Format A5, stron 86, rysunkéw 73, tablic 24. PWT, Warszawa,
1953. Cena zl 7,00.

Wyciskanie na zimno jest procesem, ktéry do niedawna sto-
sowany byt do mielicznych wyrobéw. W ostatnich latach za-
stosowanie i rozwoj tej metody rozwinely si¢ za granica z nie-
gwyklym rozmachem, gdyz stwierdzono, Ze odznacza si¢ ona
nastepujacym’ zaletami: 7

1. Mozliwosé stosowania wigkszych odksztalcen plastycz-
pych niz przy jakiejkolwiek innej metodzie obrébki plastycz-
nej, tak ze mozna przy jednym skoku prasy uzyskac ksztalty,
jakie przy tloczeniu wymagatyby kilku kolejnych operacji.

9. Material wsadowy jest zwarta bryla (odcinkiem preta
b kesa), nie wymaga wiec tak daleko idacej uprzedniej prze-
0bki plastycznej, jak mp. blacha cienka stosowana do tlocze-

ia. :
; 3. Straty materialowe sa bardzo male w poréwnamniu z od-
padami przy kuciu lub tloczeniu.

4, Niebezpieczenstwo ggkania: lub rwania sie materiaiu jest
pardzo mate mimo duzych odksztalceni plastycznych, gdyz ma-
terial znajduje si¢ w czasie wyciskania pod dzialaniem wszech-
stronnego Sciskania.

5. Otrzymane wyroby sa wymiarowo bardzo dokiadne.

6. Zgniot ma zimno podwyzsza wytrzymato$¢ materiatu, po-
dobnie jak przy innych metodach obrébki plastycznej na zimmo.

Wyciskanie na zimno jest wigc procesem mader korzystnym
i oszezednym, szezegélnie w odniesieniu do wyrobow wytwa-
rzanych masowo. Niestety, jest ono w kraju zbyt rzadko sto-
sowane. Brak tez bylo literatury krajowej z tego zakresu. Uka-
sanie sie omawianej ksigzki bylo wiec nadzwyczaj pozadane.
Autorem jej jest wybitny znawca tej dziedziny W. E. Faworski.
Jej polski przekitad jest wierny i poprawny pod wzgledem tech-
nicznym. y

- Tres¢ ksiazki podana jest w sposéb jasny i przystepny. Po
wstepie wskazujgcym na mozliwosci zastosowania wyciskania
metali ma zimno zostaly oméwione rézne odmiany tej metody
i podano wzory do obliczania maciskéw, w oparciu o badania
radzieckich naukowcéw, giéwnie S. I. Gubkina, P. A. Zacha-
rowa i W. A. Bobrowa oraz o materialy niemieckich pionie-
16w z tej dziedziny W. Eisbeina, G. Sachsa i E. Siebla (nazwi-
ska tych ostatnich zostaly w . przekladzie polskim podane myl-
nie: Esbein, Zaks, Zibel). : ; ;

Sporo miejsca poswiecono technologii wyciskania, prasom
uzywanym do tego celu woraz konstrukeji przyrzadow i na-
zedzi oraz ich eksploatacji. W ostatnim rozdziale poréwnamno
wyciskanie na zimno z innymi metodami obrébki plastycznej.
Podano kilka przyktadéw, dla ktéryeh uzyskuje si¢ oszczed-
noéc! materialu od 13,6 do 80% oraz czasu roboczego od 69
do 95%.

Ksiazke mozna goraco poleci¢ zaréwno technologom, dla
ktérych bedzie stanowila bodziec do jak najszerszego stosowa-
nia wyciskania, jak réowniez i konstruktorom, ktérym wiadcmo-
Sci z tego zakresu beda niezbedne przy projektowaniu wyrobow
wykonywanych przez wyciskanie. Moze ona stanowi¢ réwn'ez
pomoc naukowa dla studentow. '

prof. F. Tychowski

Teodor Pietrzyk ,,RACJONALIZATORSTWO W MOJEJ PRA-
CY ZAWODOWEJ“. Format B6, stron 28, rysunkéw 14. PWT,
Varszawa, 1954. Cena zl. 1,00.

Coraz czeSciej w Polsce Ludowej robotnicy pisza ksigzki.
Broszura §lusarza T. Pietrzyka, opisujacego swoja racjonaliza-
torska tworczo$é jest jednym z licznych dowodow mozliwosci
I umiejetnoSci naszych racjonalizatoréw-robotnikéow. Pietrzyk
skazat sie nie tylko dobrym, zastuzonym racjonaiizatorem, ale
przy nieznacznej pomocy ze strony personelu technicznego réw-
niez i dobrym pisarzem,

Jego broszura w sposéb prosty i zrozumiaty, bliski kazde-
Tu robotnikowi opisuje pierwsze kroki, radosci i klopoty ra-
sjonalizatora, jégo stopniowy rozwéj i wreszcie pelne entu-
fJazmu plany na przyszto§é. Orisuje w niej autor réwniez
I swoj zaktad i tych ludzi, ktérych opiece i pomocy zawdzie-
tza swoje osiagniecia, jak réwniez szereg ciekawych projektéw
*acjonalizatorskich i droge ich powstawania.

_ Broszure wzbogacona szeregiem rysunkéw i fotografii czyta
sig lekko i z zainteresowaniem, Powinna ona znalezé miejsce
v b'xblioitece kazdego zakladu, Klubu Techniki i Racjonalizacji,
V Swietlicach zwiazkowych, jako wartosciowy material pobu-
lzajacy robotnikéw do ‘$mialej tworczosci racjonalizatorskiej
Jraz pisania ksiazek, broszur i artykuléw.

inz. Jerzy Nazarewski s

J. S. Alakrinski, A. I. Palmierow: ,PLANOWANIE WYKO-
NAWCZE W WYDZIALACH NARZEDZIOWYCH". Format AS5,
stron 106, rysunkéw 5, tabl. 25. PWG, Warszawa, 1953. Cena
zl. 6,70.

Ksigzka omawia bardzo aktualne w naszych warunkach za-
gadnienia organizacji kierownictwa, planowania wykonawczego
oraz kontroli produkcji wydzialow narzedziowych.

Po krotkim omowieniu zakresu dziatania, wielkosci i struk-
tury narzedziowni oraz klasyiikacji pomocy warsztatowych auto-
rzy dos¢ szczegolowo omawiajg organizacje dzialu gospodarki
narzedziowej, jej powigzanie z pionem technicznym, organizacje
narzgdziowni oraz przebieg przygotowania produkcji pomocy
warsztatowych. PodkreSionu celowos¢ podporzgdkowania 'w wigk-
szych narzedziowniach (ponad 100 obrabiarek) komorki opraco-
wujgcej technologi¢ pomocy bezposrednio kierownikowi narzg-
dziown:. cwrocic nalezy uwage, ze podany na rys.l schemat il
organizacji produkcji narzedzi nie jest zgodny z podanym w te-
kscie opisem. Autorzy wprowadzajg réwniez pojecie klasyfikacji
technologicznej trudnosci wykonania pomocy warsztatowych, nie
wyjasniajgc jednak, co ono ma oznacza¢ i w jaki sposob ma ono
uiatwia¢ planowanie.

Szczegolowo omawiany jest system opracowywania planéw
miesigcznych, zarowno dla calego wydzialu narzedziowego spo-
rzgdzanych przez dzial gospodarki narzedziowej, jak i wewnetrz-
nych (dla poszczegolnych oddzialéw i mistrzow) sporzadzanych
w narzedziowni. Omowiono takze sposob kontroli przebiegu pro-
dukeji 1 jej ewidencji. Doprowadzenie planu miesigcznego do
robotnika potraktowano pobieznie.

Bardzo dokladnie natomiast omowili autorzy planowanie wy-
konawcze, przygotowanie produkcji na dobe i zmiang, opracowy-
wanie planow zmianowo-dobowych dla oddzialéw obrobki mecha-
nicznej i montazowych, organizacje pracy magazynow materia-
iow i poliabrykatow oraz przejsciowych, jak rowniez calg opera-
tywng ewidencje produkcji wydzialu. Autorzy kilkakrotnie pod-
kreslajg przy tym waznosc systematycznego i prawidlowego pro-
wadzenia ewidencji, jako podstawy sprawnego planowania i wia-
sciwej kontroli przebiegu produkcji, co niestety u nas jest czgsto
niedoceniane i zaniedbywane.

Zalowac nalezy, ze autorzy omowiwszy rzadko w Polsce sto-
sowane systemy produkcji zleceniowej i obiegowej z kartg obie-
gowa podzielong na odcinki, wspomnieli jedynie o najbardziej
rozpowiszechnionym u nas systemie produkcji na podstawie karty
obiegowej, zigczonej z kompletem kart roboczych, kwitem mate-
rialowym i kwitem zdania gotowej czeSci, podkreslajac jednak,
ze stanowi on podstawowa forme¢ w wielu zakladach przemy-
slowych. ’ o

Osobny rozdzial ksiagzki poSwiecony jest zagadnieniu sluzby
dyspozytorskiej, przy czym autorzy wskazuja, ze winna ona byc
polaczona bezposrednio z planowaniem i ewidencja, dlatego lez
kierownik biura planowania wykonawczego wydzialu powinien
by¢ jednoczesnie dyspozytorem wydziatu.

W koncowym rozdziale autorzy omawiaja zagadnienie plano-
wania i kontroli wskaznikéw techniczno-ekonomicznych.

Ksigzka jest bogato ilustrowana wzorami wszelkiej doku-
mentacji technicznej i ewidencji. Niektére z tych wzoréw budzg
pewne watpliwesci, ze wzgledu na ich rozbudowanie oraz ilos¢
wymaganych zapisow.

Ksigzka przeznaczona jest przede wszystkim dla mistrzow
narzgdziowni i personelu zajmujgcego sie organizacjg i plano-
waniem produkcji tego wydzialu. Moze ona odda¢ duze uslugi
w tym zakresie, niestety liczne bledy i usterki zaréwno w tiu-
maczeniu, jak i w opracowaniu tablic znacznie zmniejszaja jej
warto$¢. Tak np. jeden i ten sam frez nazywany jest raz frezem
do wpustow teowych (rys.2), drugi raz frezem do wpustéow pél-
kolistych (opis w tekscie), po raz trzeci za§ — frezem do klinow
segmentowych (tablica 2). Gniazda obrébcze nazywane sg od-
cinkami. Tablica 6 wykazuje frezy ,,do klinéw cementowych®.
Plan operacyjny nazywany jest kartg procesu technologicznego,
karta technologiczng lub wreszcie karta operacyjno-technologicz-
ng. W tekscie zdarza si¢ pomieszanie poje¢ karty obiegowej i kar-
ty technologicznej. Wg tekstu tablica 2 przedstawia szosta strone
karty technologicznej, a tymczasem jest to strona 1 itd. Uste-
rek takich mozna by przytoczy¢ niezwykle duzo.

We wszystkich prawie tablicach sg bledy w tiumaczeniu, ble-
dy sktadu, opuszczenie rubryk itp. Tak np. tablica 1 zawiera zly
podzial rubryk ,Norma zbiorcza* i ,Nazwa narzedzia“, zle na-
niesienie symboli grup urzadzen; tablica 2 — zie flumaczenie
nagléwka i tresci szeregu operacji, tablica 3 — brak rubryk
u dolu i niewlasciwy podzial na 3 rubryki — narzedzi, skrawa-
jacych, pomiarowych; tablica 7 — profil ,,okragty nie odnosi. si¢
wcale do wszystkich podanych materialéw; tablica 21 — zamiast
»przediuzenie* winno by¢ ,czas trwania“ itp. Wzér podany na
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tablicy 20 (3 strony) jest niezgodny z opisem w tekscie i nie-
zrozumialy jest jego uklad istotny. Dlatego tez byloby wskazane
nieumieszczanie wzorow drukow w tekscie, lecz zgrupowanie ich
na koricu ksigzki w postaci zbiorku drukéw w ich naturalnej wiel-
kosci i prawidlowym ukladzie.

Wytkniete usterki w znacznym stopniu moga obnizyé uzy-
teczno$¢ ksiazki-i podwazy¢ autorytet autorow.
Inz. M. Kraiiiski

Mgr inz, Stanistaw Swigon ,UCHWYTY I PRZYRZADY
Z MASAMI ZACISKAJACYMI“. Format B5, stron 55, rysunkéw
48, tablic 8. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 5,00.

Ksigzka niniejsza niewatpliwie wzbogaca literature technicz-
ng z zakresu wysokosprawnych urzadzen do oprzyrzadowania
produkeji. Zagadnienie uchwytéw i przyrzadéw z masami zaci-
skajacymi dla wigkszo$ci fabryk i kostruktorow bylo malo lub

KRO
NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

Nowa walcownia blachy. W hucie Pokéj uruchomiono nowo-
czesng wysokowydajna walcowni¢ blachy. Urzadzenia nowej wal-
cowni wykonane zostaly catkowicie w kraju. Walcownia pokry-
wacé bedzie przede wszystkim zapotrzebowanie budownictwa
przemyslowego i okretowego.

Pierwsza w Polsce elektrostalownia. W htcie Malapanew
w Ozimku uruchomiono pierwsza w Polsce elektrostalownie.

Wytwornia elementéw gazobetonowych. W Solcu Kujawskim
powstaje wielka, calkowicie zmechanizowana wytwérnia elemen-
tow budowlanych z gazobetonu.

Fabryka plyt spilsnionych. W Nidzie, woj. olsztyriskie, po-
wstaje nowoczesna fabryka plyt spil$nionych, ktéra juz w przy-
szlym roku ma rozpocza¢ produkeje roznego rodzaju piyt dla
budownictwa na podiogi, boazerie oraz dla przemyslu meblar-
skiego.

Zaktady przemysiu gipsowego. Kolo Buska powstajg wielkie
zaklady przemystu gipsowego, ktére beda produkowac gips dla
potrzeb przemysiu chemicznego, przemysiu materialéw budowla-
nych i innych celow.

u
. R
zupelnie nie znane. Omawiana ksiazka we wiasciwy sposgh
oswietla to zagadnienie.

Dokladne omoéwienie zasad budowy uchwytéw z masamj za.
ciskajgcymi, wlasciwoSci mas oraz podanie wzoréw obliczenig.
wych, poparte bardzo licznymi rysunkami rozwigzari konstryk.
cyjnych i przykladami obliczen stanowi dla konstruktoréw przy-
1rzadéw wartoSciowy material. Wyczerpujace oméwienie w ksig.
zce technologii wykonania mas zaciskajacych i poszczegdlnych
elementéw uchwytéw pozwoli na szybsze wprowadzenie zdoby-
czy nowoczesnej techniki do zakiadow naszego przemyslu ma.
szynowego.

Slownictwo (poza nielicznymi wyjatkami, mf. lapa zamiast
docisk) jak i szata graficzna nie budzg zastrzezen. Nalezy 3a.
towa¢, ze autor nie przedstawil znormalizowanych elementgy
omawianych uchwytéw, ktére prawdopodobnie byly mu znane
z literatury radzieckiej.

inz. K. Bardadin

NIKA

Zaklady syntetycznych tluszczow. W Kombinacie Kedzie-
rzyfiskim obok Zakladow Przemystu Azotowego powstaja wielkie
zaklady synletycznych produkiow tluszczowych, obejmujace wy-
twornie woskow syntetycznych, kwaséw tluszczowych, alkoholi
tiuszczowych i szlachetnych $rodkéw piorgcych. Wszysikie fe
produkty otrzymywane bedg z pochodnych wegla.

Produkcja azotu. W Poznanskiej Wytworni gazéw Tech-
nicznych podjeto produkeje azotu, otrzymywanego jako produkt
uboczny przy wytwarzaniu tlenu. Azot ten bedzie uzywany do
produkeji widkna sztucznego.

E3 * #*

20-tysigczny Star. 13 maja br. Fabryka Samochodéw Cig-
ifalr%wych w Starachowicach wyprodukowala 20-tysigczny samo-
chéd.

Dziefi hutnika. Dnia 9 maja br. obchodzono w Polsce uro-
czy$cie doroczny Dzien Hutnika.

Obnizka cen. W dniu 29 kwietnia br. Komitet Centralny PZPR
i Rada Ministrow PRL oglosily uchwalg o kolejnej obnizce cen.

III Kongres Zwiazkow Zawodowych. W dniach od 5 do 9
maja obradowal III Kongres Zwigzkoéw Zawodowych.

WIADOMOSCI SIMP

NARADA W SPRAWIE PISMIENNICTWA REMONTOWEGO

W dniu 3. maja br. w Domu Technika przy ul. Czackiego 3
w Warszawie odbyta si¢ narada w sprawie piSmiennictwa re-
montowego, zwolana przez Komisje Remontowa przy Zarzadzie
Gtéwnym SIMP. Celem narady bylo omdéwienie drég i metod
podniesienia jakoSci publikacji na tematy remontowe oraz
zwiekszenia ich iloSci. W naradzie uczestniczyli przede wszyst-
kim autorzy publikacji oraz przedstawiciele wydawnictw, re-
dakcji czasopism technicznych, niektérych ministerstw i cen-
tralnych zarzgdow.

Po referacie wygloszonym przez przewodniczacego Komisji
Remontowej kol. J. Kowalskiego glos w dyskusji zabralo prze-
szlo 20 spos$réd ok. 80 uczestnikéw narady.

Przebieg dyskusji przemawia niewatpliwie za tym, Ze nara-
da akceptowata stanowisko Komisji Remontowej zawarte
w wygloszonym referacie. Stanowisko to mozna okresli¢ w na-
stepujacych podstawowych tezach: ; ;

— Wobec wzrostu gospodarczego znaczenia remontéw, staje
sie konieczne bardziej wzmozone i glebsze naswietianie zagad-
nien zwiazanych z remontami.

— Ksigzki i artykuly naukowo-techniczne powinny omawiaé
osiggnigcia radzieckie oraz konkretne do$wiadczenia zakiadéw
krajowych. Komisja Remontowa jest zdania, ze w obecnym
okresie ilos¢ artykuléw lub ksigzek na tematy ,,0gélne” po-
winna w znacznym stopniu ulec zmniejszeniu na korzy$é prac
bardziej szczegélowych, o weiszej tematyce.

— Nalezy zwigkszy¢ iloS¢ prac omawiajacych ekonomiczng
strone remontéw.

— Nalezy dazy¢ do stworzenia w czasopismach technicz-
nych specjalnych dzialéw remontowych, pracujgcych w oparciu
o dlugofalowe plany tematyczne.
~ — Nalezy nawigzac Scisla wspélprace miedzy wydawni-
ctwami ksigzek i czasopism a Komisja Remontowa.

Uczestnicy narady skierowali do Komisji Remontowej sze-
reg wnioskow i propozycji, ktére zostana rozwazone i uwzgled-
nione w pracy Komisji.

Do niewatpliwie pozytywnych stron narady nalezy zaliczyé
o$wiadczenia przedstawicieli Wydawnictw Technicznych i nie-
ktérych ezasopism technicznych (,,Mechanik®, ,Przeglad Me-
chaniczny®), ktérzy zadeklarowali gotowos$¢ wspéipracy z Ko-
misjg Remontowa.

KONFERENCJA NA TEMAT METOD I TECHNIKI POMIAROW

Zgodnie z planem pracy na rok biezacy, Zarzad Gléwny SIMP'
zlecit Sekcji Mechaniki Precyzyjnej i Metrologii zorganizowanie
konferencji, ktéra by zobrazowala stan metrologii warsztatowej
i kontroii technicznej w przemysSle maszynowym, zanalizowala
obecne trudnosei i braki w tych dziedzinach, wskazata sposoby
zaradzenia im. podala nowe tendencje w technice i metodach
pomiarowych, budowie marzedzi mierniczych i metodach kontroli
technicznej. poruszyla zagadnienia szkolenia i ‘inne.

Na zebraniu Sekcji Mechaniki Precyzyjnej i Metrologii w dniu
12 maja br. ustalono sktad Komitetu Organizacyjnego oraz omé-
wiono wstepnie szereg probleméw zwiazanych z konferencja.

Zwolanie konferencji przewidywane jest w IV kwartale br.
Bedzie ona przede wszystkim przeznaczona dla pracownikow
kontroli technicznej ma poziomie technika oraz dla konstruktoréw
narzedzi mierniczych.
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CZASOPISMA

PRZEGLAD TECHNICZNY“ zeszyt 4/54: in2. Janusz Ty-
mowski ,Z. M. Ursus dajg przyklad. Upowszechnienie zagad-
nien ekonomicznych w zakladzie pracy" (2), inz. Ryszard Kont-
kiewicz ,,Pierwsza polska zgrzewarka punktowa do zbrojenn dzie-
lem brygady racjonalizatorskiej (3), inz. Henryk Borman ,0
rozwoju i stosowaniu przyrzagdéw pomiarowo - kontrolnych® (2),
inz. Bolestaw Modrzejewski ,Drogi do automatyzacji kontroli
i regulacji w przemysle* (2), inz. Jerzy Felsz ,Czy przemyslowe
przyrzady pomiarowe powinny posiadac rejestracje tarczowa czy
taSmowa"™ (20).

»WIADOMOSCI PKN“ zeszyty 2/54: inz G. Olszynski
wNormalizacja a walka z brakorébstwem* (9,5), mgr G. Starnski
Niektére zagadnienia prawne w zwigzku ze stosowaniem de-
kretu z dn. 4. IIL 53 i innych przepiséw dotyczacych normali-
zacji* (6,5).

»OCHRONA PRACY" zeszyt 5/54: Andrzej Mazurkiewicz
,Przewietrzanie miejsc spawania“ (2), Stefan Filipkowski ,Sa-
moksztalcenie inzynieréw i technikow BHP*“ (3,5), ,Inzyniero-
wie i technicy BHP pisza* (4), Albin Miroriczuk ,Przeglad prze-
pisow z zakresu bezpieczefistwa i higieny pracy” (2,5).

»PRZEGLAD SPAWALNICTWA® zeszyt 4/54:-inz. Jan Weg-
rzyn ,Porowato$¢ spoin przy spawaniu automatycznym‘ (6),
inz. Alfons Kuleczka ,,Opawane zespérki bezgwintowe w kottach

NADEStANE

parowozowych" (8), , Spawanie elekir i
ol (4)-p oda topliwa w atmosferze

»wPRZEGLAD MECHANICZNY“ zeszyt 4/54: inz. Hipolit
Szubert ,:N_owe kierunki w konstrukeji m);szyn rolniczych* p(2).
pr(_)f. dr inz. _Robeﬂ Szewalski ,Polska turbina parowa™ (5),
inz, Jerz‘q Mierzejewski ,Szybkosé dzialania czujnika pneuma-
tyczpego_ (9,5), Tadeusz Lewandowski ,Obliczanie i wykony-
wanie kél laficuchowych przekiadni bezstopniowej* (4), inZ. Zyg-
munt l_3u1qkow‘ski »O regulacji szczek hamuleéw stosowanych
w d;w:gmca.cl’l" (1), in2. Antoni Wierzbicki ,Mozliwosci stoso-
wania plxt pllsnm\x'tych twardych w przemysle maszynowym i ta-
borowym* (2,5), M. Socha |, Okreslenie najbardziej wlasciwej
struktury cyklu remontowego urzadzen“ (3), prof. dr inz. lerzy
K_atakows@i »Z dziejéw obrébki plastycznej* (1), w»Automatyza-
cja obrabiarek za pomocg urzadzen pneumatycznych® (1,5),
', Szlifierki do ostrzenia frezow do obrobki wykariczajacej ma-
tryc* (1,5).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA" zeszyt 4/54: inz Roman
Krzeszgwskz nZastosowanie metod statystycznych do kontroli
proceséw technologicznych™ (8,5), inz. Jan Rgczka »Wplyw do-
dgtkq aluminium na wyzarzanie i wlasnoSci czarnego zeliwa
ciagliwego“ (4,5), dr Jan Buciewicz ,Analiza chemiczna zeli-
wa* (3,5), inz. Janusz Holtorp ,Zasady bezpieczefistwa i higie-
ny pracy w odlewnictwie* (2).

KSIAZKI NADEStLANE

A. M. Biekarewicz i J. S. Mieszczeriakow ,TECHNIKA BEZ-
PIECZENSTWA 1 HIGIENA PRZEMYSLOWA W ODLEW-
NIACH ZELIWA". Z rosyjskiego tlumaczyl mgr in. J. Holtorp.
Format A5, stron 166, rysunkéw 122, tablic 4. PWT, Warszawa,
1954. Cena zl. 12,00.

W ksigzce oméwiono technike bezpieczeristwa pracy i higiene
przemyslowa w odlewniach zeliwa zakladéw budowy maszyn;
jednoczesnie  podano krétkie opisy proceséw technologicznych,
wartnkow pracy oraz charakterystyke urzgdzen technicznych
z punktu widzenia bezpieczenstwa pracy. Szczegdlng uwage
zwrécono na technike bezpieczenstwa pracy przy ,goracych”
procesach odlewniczych.

Ksigzka jest przeznaczona dla pracownikéw inzyniersko-tech-
nicznych stuzby bezpieczeristwa pracy w odlewniach; moze by¢
réwniez pomocna przy pouczaniu robotnikéw o stosowaniu bez-
piecznych metod pracy.

Inz. Jan Pawlikowski ,,STRUGANIE®. Format A5, stron 41,
rysunkéw 49, tablic 2. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 2,40.

W broszurze opisano strugarki, podstawowe czynnosci zwig-
zane z obslugg strugarek, narzedzia i przyrzady pomocnicze,
ktérymi posluguje si¢ strugacz, organizacje stanowiska robocze-
go i zagadnienia dotyczgce bezpieczeristwa i ochrony pracy.

Praca przeznaczona jest dla niewykwalifikowanych robotni-
kéw oraz moze byé pomocg w szkoleniu przyzakiadowym.

N. Lobaczenko, M. Gulajew, B. Zudin ,ZDMUCHIWANIE
POWIERZCHNI OGRZEWALNYCH KOTLOW®. Z rosyjskiego
tlumaczyli mgr inz. Konstanty Smolaga i mgr inz. Henryk We-
berman. Format A5, stron 140, rysugkow 59 i 1 tablica. PWT,
Warszawa, 1954. Cena zl. 10,30. 2

W ksiazce podano zadania i sposoby oczyszczania powierzch-
ni ogrzewalnych, opis konstrukeji urzadzen stuzgcych do tego
celu oraz wytyczne do ich wyboru i eksploatacji. oA

Ksigzka przeznaczona dla technikéw energetykéw i inzynie-
réw nadzorujgcych kotlownie.

Mgr inz. Emil Ryszka ,,MIERZENIE TEMPERATUR W
URZADZENIACH HUTNICZYCH“. Format A5, stron 91, ry-
sunkéw 96, tablic 8. PWT, Slalinogréd, 1954. Cena zl. 6,20.

W ksigzce w przystepny sposéb opisano budowe oraz spo-
s6b dzialania réznych przyrzadéw i urzadzen pqmocmpzych do
pomiaru temperatury oraz praktyczne sposoby mierzenia tempe-
ratury plomienia, plynnych mefali, wlewkéw, walcowanej bla-
ehy i stali w piecu martenowskim. Omoéwiono w miej sposoby
sprawdzania i wzorcowania termometréw i przyrzgdéw pomoc-
niczych oraz opisano urzadzenia stuzace do tego celu.

Ksiazka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych pomiarow-
c6w, mistrzéw i technikéw obstugujacych urzadzenia do pomiaru
temperatury w przemysle hutniczym i innych przemysiach.

Dr inz. Wactaw Moszynski ,WYKLAD ELEMENTOW MA-
SZYN. CZESC IIl. NAPEDY“. Wydanie III uzupeinione. For-
mat B5, stron 287, rysunkéw 195, tablic 40. PWT, Warszawa,
1954. Cena zi. 24,00.

Ksigzka stanowi trzecig cze$¢ , Wykladu elementéw maszyn®.
Obejmuje ona zasady konstruowania i obliczania napedéw cier-
nych i ciegnowych, kinematyke zazebien, wytrzymaloSciowe ob-
liczanie przektadni zgbatych oraz budowe przektadni napgedowych.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw cze$ei maszyn
i dla studentéw wydzialéw mechanicznych wyzszych szkét tech-
nicznych.

Mgr inz. Stefan Blazewski ,WYTRZYMALOSC MATERIA-
LOW". Wydanie II. Format A5, stron 301, rysunkéw 263, tab-
lic 24. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 20,00.

Praca niniejsza stanowi systematyczny wyklad obejmujacy
swym zakresem wiadomcsci z dziedziny wytrzymaloSci materia-
téw, potrzebne technikowi o kierunku mechanicznym. Porusza
wszystkie rodzaje wytrzymaloéci 1acznie z wytrzymaloScia zme-
czeniowo - ksztaltowa.

Ksiazka jest przeznaczona dla technikéw i konstruktoréw bu-
dowy maszyn. Moze rowniez stagowié ksiazke pomocniczg dla
uczniéw Srednich szk6t techmicznych o kierunku mechanicznym.

Mgr inz. Stefan Zukowski ,,SPREZYNY". Format A5, str. 207,
rysunkéw 142, tablic 31. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 18,80.

Ksigzka zawiera klasyfikacje sprezyn, teoretyczne podstawy
obliczania réznego rodzaju sprezyn pracujgeych pod cbeigze-
niem statyeznym i dynamicznym oraz sposoby rozwigzywania
zadan najczesciej spotykanych w praktyce konstruktorskiej.

Ksigzka przeznaczona jest dla uzytku konstruktoréw i inzy-
nierow przemysiu maszynowego.

W. 1. Turk ,,POMPY 1 POMPOWNIE". Z rosyjskiego tlu-
maczyl prof. mgr in2. Mieczystaw Arkuszewski. Format BS,
stron 205, rysunkéw 175, tablic 56. PWT, Warszawa, 1954. Ce
na zi 12,00. =i -

W pierwszych rozdzialach ksigzki oméwiono budowg i dznq-
lanie réznych typéw pomp uzywanych w wodociggach, kanali-
zacji i w budownictwie oraz podano ich charakterystyki tech-
niczne i wskazéwki z zakresu montazu i eksploatacji. l?alsz_e
rozdzialy po$wiecono planowaniu, wyposazeniu i'ukladowl réz-
nego rodzaju pompowni. Omoéwiono pompownie samoczynne
oraz poszczegoblne przyrzady i urzadz.ema’autpmatyc_zne. .

Ksigzka jest przezna(c:;onabdl; rrlnstrzgw i technikéw kanali-
zacyjnych, wodociggow i budowlanych.

%J\g)r' inZ. Jéze?gPllzrczyk +KURS SPAWANIA ELEKTRY-
CZNEGO". Wydanie czwarte. Format B6, stron 90, rysun-
kéw 62. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl.. 2,50.

Praca zawiera zbiér pytan i odpowiedzi z zakresu podstawo-
wych wiadomoSci wymaganych przy spawaniu elektrycznym.

Ksigika jest przeznaczona dla uczestnikéow kurséw spawania
elektrycznego, technikéw i spawaczy.



Cena zl 9.—

Z dniem 1 kwietnia 1954 r., utworzono cztery samodzielne
przedsigbiorstwa wydawnicze, ktére przejely dzialalno$é wy-
dawnicza, prowadzong w poprzednich latach przez Pafstwowe
Wydawnictwa. Techniczne, mianowicie: )

Wydawnictwo Gérniczo-Hutnicze w Stalinogrodzie, ul. Sta-
wowa 19, tel.: 324-44, 324-45 — w zakresie gornictwa i hutnic-
twa oraz czasopism, : i

Wydawnictwo Przemystu Lekkiego w Warszawie, ul. Ma-

~

zdwlehm 4, tel.: 672-71 — w zakresie przemyslu lekkiego 1 prze-
myslu spozywczego.
Wydawnictwo ,,Budownictwo i Architektura“ w Warszawie,

“ul. Mazowiecka 4, tel.: 672-71 — w zakresie budownictwa, tech-

niki sanitarnej, materialéw budowlanych i architektury.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne w Warszawie, ul. Ma-
zowiecka 4, tel.: 672-71 — w zakresie budowy maszyn, elektro-
techniki chemii, 'zagadnieni ogoélnotechnicznych oraz slownictwa
technicznego. j -

Parsiwowe Wydawnictiwa Techniczne

NOWOSCI WYDAWNICZE P

BATURIN W. W.: Podstawy wentylacji przemystowej. Tium.
z ros, A. Wysocki. S. 348, zl 36,30 (w oprawie)

BLUOMKE F.: Samochody pozarnicze. S. 114, zI 8.—

CIUPALSKI S.: Maszynoznawstwo poligraficzne. Cze$é I.

Naczelna Organizacja Techniczna. Stowarzvszenie Inzynie-
réow i Technikéw Mechanikow Polskich. —Sekcja Poligra-
fow. S. 300, zI 13.60

JANICKI E., KALATA C, KOBYLINSKI S.: Systematyka wad
odlewow staliwnych z atlasem, S. 143, zt 14.80 (w oprawie)

KASZIRIN A. I.: Technologia budowy maszyn. Tilum 2z ros.
W. Majewski i A. Moroz. S. 633, zl 74.— (w oprawie)

KRUPA L.: Wregbiarki scianowe. Biblioteczka Gérnicza. S. 111,
zt 7.50

MICHEL E., DORRFELD W.: Poradnik smarownika.
z niem. J. Solik. S. 176, zI 20.50

NAJBERG M.: Obsluga akumulatoréw olowianych. Seria ,Be-
de tachowcem®. S. 60, zl 3.20

PAWLOWSKI S., SZYMBORSKI W.:
izolacji cieplnej. S. 204, zl 16.—

Tium.

Ceramiczne tworzywa

Piece grzewcze, walcownicze i kuznicze.. Tom I. Praca zbio-
rowa pod red. Z. Wusatowskiego. S. 262, zI 28.50 (w oprawie)

Przepisy bezpieczeristwa pracy w eksploatacji linii napowiétrz-
nych o napigciu ponad 35 kV. Wyd. 3 poprawione. Biblio-
teka Ochrony Pracy. S. 91, zl 6.—

RAFALSKI J.: Transport wewnetrzny w przemysle spozywczym.
S. 155, zt 11.30

ROTKIEWICZ W.: Technika odbioru radiowé‘go. Tom II. S. 452
zl 41.50 (w oprawie)

SAWOSTJANOW M. S.: Mechanizacja transportu wewnetrzne-
go w zakladach wiékienniczych. Tlum. z ros. S. Witkowski.
S. 179, zI 12.80

SMOLINSKI A.: Zasady wzmacniania. Tom I. Podstawy te-
oretyczne. Wyd. 3, przedruk z klisz wydania 2 z errata na
koncu ksigzki. S. 300, zl 15.—

Sprzet ochronny w elektroenergetyce. Przepisy bezpieczeristwa
pracy. Wyd. 2 poprawione i uzupelnione. Biblioleka Och-
rony Pracy. S: 88, zi 4.70 i

SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego. Wyd. 3 po-
prawione i uzupelnione. S. 294, zl 22— (w oprawie)

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazkl

i u kolporteréw zakladowych.

I Ogélnokrajowa Narada Normalizatorow

Komitet Organizacyjny I Ogélnokrajowej Narady Normali-
zatoréw podaje do wiadomosci, ze w dniach 12 — 14 czerwca
1954 r. odbedzie si¢ w. Warszawie w Domu Technika 1 Ogdlno-
krajowa Narada Normalizatorow.

Celem narady jest: :

1) popularyzacja zagadniefi normalizacyjnych; _

2) przeanalizowanie trudnosci w pracach normalizacyjnych;

3) ustalenie wytycznych ‘dla gléwnych kierunkéw prac nor-

malizacyjnych i jej form organizacyjnych.

W ramach narady wygloszone zostang dwa referaty plenarne:

1) ,,Podstawy Normalizacji* mgr Jaroslaw Zienkiewicz (re-

ferat opracowany przy wspoludziale Wydzialu Studiéw
» PKN);

2) Osiggniecia i zadania normalizacji polskiej — prof. Ja-
nusz Tymowski oraz ;

16 referatow sekcyjnych z zakresu normalizacji w: 1) Przemy-
§le Maszynowym, 2), Gérnictwie, 3) Hutnictwie, 4) Transporcie
i Komunikacji, 5) Przemysle Chemicznym, 6) Przemysle Spe-
zywezym, 7) Budownictwie i Materialach Budowlanych, 8) Elek-
tryce, 9) Przemys$le Sprzetu Medycznego, 10) Bezpieczefnistwie
i Ochronie Pracy, 11) Rolnictwie, 12) Lesnictwie i Przem. Drzew-
nym i Papierniczym, 13) Przemys$le Widkienniczym, 14) Prze-
myS$le Poligraflicznym, 15) Geodezji i Kartografii, 16) Dokumen-
tacji, Bibliografii i Bibliotekarstwie,

Informacji odnoénie -narady udziela Biurq Komitetu Organi-
zacvinego Narady — Czackiego 3/5, tel. 674-61 wewn. 81.
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