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ROK 1955 (XXVIII)

TRESC ROCZNIKA

A. SPIS ARTYKULOW WEDLUG DZIALOW

I. Artykuly wstepne
,,Dziesieé lat dzialalno$ci SIMP‘* Grzymalowski St. mgr inz. 205—208,
Z—6

»Krajowa Konferencja na temat Narzedzi i Materialéw Sciernych‘
405—405, Z—11 .

,Postep techniczny bodZcem wymiany i modernizacji
445—446, Z—12

»,Postep techniczny przede wszystkim‘* 285—287, Z—8

,,Po uchwatach III Plenum' 45—46, Z—2 .

»Przyjazn i wspétpraca braterska‘‘ 325—325, Z—9

»R0zwOj technologii produkcji w zakladach przemystu maszynowe-
go'* Tymowski Janusz mgr inz. 85—87, Z—3

»Swieto pracy — Swieto pokoju‘‘ 165—165, Z—5

»Uczeijmy Swigto Odrodzenia Polski wzmozona walka o postep
techniczny‘* 245—245, Z—7

»Zadania przemystu maszynowego'' 1—1, Z—1

»Zlom i odpadki cennym surowcem wtérnym‘ 125—125, Z4

II. Artykuly glowne

Ankiewicz Andrzej inz. ,Nowa konstrukcja gwintownikéw do gwin-
tu trapezowego'‘ 256—259, Z—7 g

— j,Zastepcza metoda obrébki stozkowych ewolwentowych walkéw
wielowypustowyeh 50—52, Z—2

Balul Marian Wiktor mgr in2. ,,Linie automatyczne obrabiarek ze-
spotowych w produkcji przeplywowej'‘ 166—171, Z—5

Barszez Stanistaw techn.-mech. ,Produkcja kulek tozyskowych'*
346—349, Z—9 i 380—385, Z—10

Berens Tadeusz inz.-mech. ,,Sciggacze'' 63—66, Z—2

Borkowski Witold inz.-mech. ,,Automat tokarski BP-U7‘‘ 2—4, Z—1

Bosiacki Kazimierz mgr inz. ,,Budowa ciezkich maszyn kuzniczych
w ZSRR'‘ 334—338, Z—9

— ,,éVIaszyny brzer6bki plastycznej na Targach Lipskich' 301—305,

—8

maszyn*

— ,,Opakowania blaszane‘‘ 78—80, Z—2

— ,»,Osiagnigcia polskiego przemystu budowy maszyn
plastycznej‘* 246—249, Z—7

— »,Perspektywy rozwoju budowy maszyn i
plastycznej‘ 356—368, Z—10

Brzeski Andrzej inZ.-mech. ,,Produkcja kulek lozyskowych'' 346—349,
Z—9 i 380—385, Z—10

Chrzanowski Marian ,,Wykorzystanie energii jadrowej do celow prze-
mystowych* 892—394, Z—10

Chudgzinski Jerzy inz.-mech. ,,Rysunek warsztatowy w rzutach jed-
nomiarowych (izometrycznych)* 67—72, Z—2

Debicki Zdzistaw inz.-mech. »»yMetody ostrzenia i ostrzarki do fre-
z6w walcowo-czotowych'* 131—135, Z—4

Dudzik ;{a'rol inZ.-mech. ,,Uwagi o technologii pomp Vickersa‘ 267—2171,

Dworski Jan mgr inZ. ,,Stan przemystu wyrob6éw Sciernych i jego
zadania na przyszio$é“, 406—410, Z.—11

— ,Technologiczne wiasno$ci §ciernic'', 414—419, Z—11

Fryec Henryk inz.-mech. ,,Przyrzady uniwersalne‘ 276—278, Z—7

Gibas Tadeusz inz.-mech. ,Wplyw likwacji weglikowej na jako$§é
narzedzi ze stali szybkotnacej'* 57—59, Z—2

przerobki

urzadzen przerébki

Gietazyn Roman inz. ,,Remontowe wykonanie uzebienia Gleasona‘*
219—220, Z—6

— ,,Walcowanie gwintéw*‘, 463—468, Z—12

Gorecki Stefan inz. ,,Przyblizone profilowanie mozy ksztaltowych**
292—295, Z—8

Grabowski Wiestaw inz.-mech. ,,Obciaganie §ciernic'‘ 436—439, Z—11
i 460—463, Z—12

IdZkiewicz Zbigniew inz.-mech.
kontrola‘ 419—424, Z—11

Jaztowiecki Antoni ,,Zgrubne frezowanie kot talerzowych Fiat-Mam-
mano‘‘ 265—266, Z—T7 ?

Joézefik Andrzej inz.-mech. ,,Ostatnie wyniki badan narzedzi napa-
wanych'* 180—182, Z—5

— ,,Postep techniczny w produkeji narzedzi napawanych' 8—9, Z—1

— ,,Zdolno§é skrawna frezéw odlewanych'' 46—49, Z—2

Kawa Joézef mgr inz. ,Krajowa produkcja materiatéw $ciernych,
jej stan obecny i widoki rozwoju‘‘ 410—414, Z—11

Kawecki Witadystaw inz.-mech. ,Frezowanie gwintéw krétkich
126—131, Z—4

Kiepuszewski Bronislaw mgr inz. ,Narzedzia do obroébki két §lima-
kowych' 253—256, Z—7

— ,,Obrébka két slimakowych‘ 183—186, Z—5

Knoch Halina inz. ,,Maszyny do hartowania indukecyjnego‘' 22—28,
Z—1

Kopinski Jerzy mgr inZ. ,Kontrola techniczna i odbiér obrabiarek
po remoncie‘ 339—344, Z—9

Kowalski J. inz. ,,Paszporty obrabiarek‘' 177—179, Z—5

Kulma Stanistaw ,,Typizacja lozysk tocznych' 473—476, Z—12

Kwasniewski B. ,,Praktyczne wyznaczanie sily dociskajacej i wytta-
czajacej przy wytlaczaniu przedmiotéw okragltych' 152—154, Z—4

Lewandowski Stefan mgr inZ. ,Linie automatyczne obrabiarek ze-
spotowych w produkeji przeplywowej' 166—171, Z—5

Lowczyniski Lestaw inz. ,,Sprawdzanie zaryséw krzywek'd 190—192,
Z—5

Markowski Stanistaw in2. ,,Potrzeby i trudno$ci przemyslu metalo-
wego w zakresie narzedzi Sciernych* 429435, Z—11

Mazurkiewicz Andrzej mgr inz. ,,Uwagi o instruktazu bezpieczen-
stwa i higieny pracy‘ 396—398, Z—10

Mierzejewski Jerzy mgr inZ. ,,Nowe mozliwo$ci sprawdzania gtad-

___kosSci powierzchni'‘ 233—236, Z—6

Olszewski Mieczystaw inz.-mech. ,,Walcowanie i skrecanie wiertel*
212—219, Z—6

Paszkowski Jerzy mgr inz. ,,Klasyfikacja technologiczna przedmio-

téw tloczonych z blachy i uogélnione procesy technologiczne
372—376, Z—10
Pele Wactaw mgr inz. ,,Stan normalizacji wyrobéw Sciernych i za-
dania w tej dziedzinie ma najblizsza przyszlo§é‘ 424—429, Z—11
Pluzek Jozef inz. ,,Przyklad zastosowania obrébki plastycznej w pro-
dukeji gwintownikéow'® 60—62, Z—2 ! %)
— ,,Zastosowanie obrobki plastycznej w wielkoseryjnej produkeji
__ gwintownikéw'* 288—291, Z—8
Podg6rski Juliusz inz.-mech. ,,Automat tokarski BP-U7‘‘ 2—4, Z—1

Radwan Aleksander inZ. s, Wrzeciona do szlifowania otworéw‘*
88—94, Z—3

»Wady narzedzi Sciernych i ich



Reiman Mieczystaw ini.-mech. ,,Male piece hartownicze do obrébki
cieplnej stali szybkotnacej'* 188—190, Z—5

Ruzycki Stefan mgr inz. ,Przyklad technologicznego uproszczenia
konstrukeji‘‘ 95—98, Z—3

Siczek Bernard mgr inz. ,Elektroerozyjne drgzenie malych otwo-
row'* 53—56, Z—2

Skupinski Stefan mgr inz. ,Stan przemystu wyrobbéw S$ciernych
i jego zadania na przyszlo§¢' 406—410, Z—I11

— ,,Technologiczne witasno$ci Sciernic’’ 414—419, Z—I11

Sobétka M. techn. ,,Ustalanie przyczyn powstawania peknieé szli-
fierskich 468—470, Z—12

Srodulski Tadeusz inz. ,, Technologiczno§é konstrukecji z mas pla-
styeznych'' 28—31, Z—1 i 75—78, Z—2

Steininger Zygmunt mgr inZ. ,,Elektroiskrowe obrabiarki do obréb-
ki ciggadel ze spiekanych weglikbw metali** 241—253, Z—7

Switaj Wactaw ,,Szlifowanie sprawdzianéw gwintowych pierscienio-
wych na gotowo'' 10—16, Z—1

Stein Kazimierz inz. ,,Ocena bledéw ksztaltu i polozenia* 32—36,

Sypniewski Roman inZ. ,,Gospodarka remontowa w kuzZni'‘ 146—148,
Z—4

Szupp Bolestaw doc. inz. ,,Rozw6j technologii spawalnictwa na prze-
strzeni ostatnich 10 lat'* 387—391, Z—10

Turno A. , Praktyczne wyznaczanie sily dociskajacej i wytlaczaja-
cej przy wyttaczaniu przedmiotéw okraglych® 152—154, Z—4

Tuszynski Jan mgr inz. ,Frezowanie zebéw Srubowych na frezarce
uniwersalnej'* 259—265, Z—7

— ,,Ksztaltowanie tarczy prowadzacej przy szlifowaniu bezklowym
metoda przelotowa‘* 99—102, Z—3

— ,,Szlifowanie sprawdzianéw pier§cieniowych mna gotowo'* 10—16,
Z—1
— ,,Uwagi na temat obrébki walcowych §limakéw spiralnych**

136—137, Z—4

Ugniewski W. mgr in2. ,,Ustalanie przyczyn powstawania peKknieé
szlifierskich‘* 468—470, Z—12

Wajs Marek mgr ,,Rozwéj polityki ptac w przemyS$le maszynowym
Polski Ludowej‘ 307—312, Z—8

Witkowski Henryk ,Techniczne planowanie zuzycia materialéw**
376—380, Z—10

Wotk Romuald mgr inZ. ,Klasyfikacja technologiczna przedmiotéw
tloczonych z blachy i uogélnione procesy technologiczne* 372—376,}
Z—10 |

— ,,Techniczne normowanie czasu rob6t na pitach tarczowych
(segmentowych)‘ 104—109, Z—3

— ,Techniczne normowanie czaséw rob6t ma prasach mimo$rodo-
wych* 225—228, Z—6

Wroéblewski Wiestaw mgr inz. ,Mechanizacja zaladowywania piecéw
kuzniczych'* 142—145, Z—4

Wyrzykowska Zofia ,,Radziecki mikrointerferometr MII-4 do po-
miar6w chropowatosci powierzehnif‘ 350—352, Z—9-

Wyszkowski J. mgr inZ. ,,Ustalanie przyczyn powstawania peknieé
szlifierskich'‘ 468—470, Z—12

Zabtocki Marian inz. ,,Technologiczno§é konstrukeji z mas plastycz-
nych 28—31, Z—1 i 75—78, Z—2

Zaleski Kazimierz inz.-mech. ,,Ostatnie wyniki badan narzedzi na-
pawanych‘‘ 180—182, Z—5

— ,,Zdolno$é skrawna frezow odlewanych'* 46—49, Z—2

Zbierski Sobiestaw inz. ,,Nowa organizacja technologicznego przygo-
towania produkeji‘* 298—301, Z—8

— ,,W sprawie Kklasyfikacji tokarek karuzelowych'' 209—212, Z—6

Zienkiewicz Kazimierz inz. ,,Modyfikacja ewolwenty‘ 221—224, Z—6

Zurawski Zbigniew ,,Przyklad zastosowania obrobki plastycznej
w produkeji gwintownikéw** 60—62, Z—2

Zys$k Jan inz.-mech. ,,Obrébka cieplna pilnikéw**
i 305—307, Z—8

,,Kompleksowa automatyzacja procesé6w technologicznych w ZSRR"
W. G. 326—330, Z—9

,,Konstrukeja prototypu ostrzarki chemo-mechanicznej' Radorn Sta-
nistaw 197—197, Z—5

,,Niektére mowe rozwiazania obrabiarek' W. G. 171—176, Z—5

»Normalizacja sztywnos$ci obrabiarek w ZSRR' W. G. 179—179, Z—5

,Normowanie technicze czasu w warunkach produkcji matoseryj-
nej i jednostkowej'* Rybka Henryk 192—194, Z—5

,Nowe badania nad lamaniem i zwijaniem wiéra" J. K. 369—371,

‘ Z—10

,Nowe konstrukcje przyrzadéw mierniczych na Wystawie Narzedzi
i Aparatury Pomiarowej' Reluga Jan mgr inz. 470—473, Z—12

,,Nowe narzedzia i przyrzady obrébkowe na Targach Hanowerskich*
J. K. 452—455, Z—12

,Nowe osiggniecia radzieckiego przemyslu mnarzedziowego J. K.
330—334, Z—9

»,Nowe rodzaje mozy do obcinania‘* Miszczuk L. 344—345, Z—9

.Nowoczesne rozwiazania konstrukecyjne prowadnic stolu w tokar-
kach karuzelowych‘' Krassowski S. in2Z. 447—451, Z—12

,,O szlifowaniu stali i peknieciach szlifierskich'® Tuszyriski Jan mgr
inZ. 109—110, Z—3

,,Prasowanie matrycowe odkuwek na korbowych prasach kuZni-
czych z walem mimo$rodowym' Bosiacki Kazimierz inz. 16—22,
Z—1

»Szlifowanie szybkoSciowe w przemysle radzieckim' Keller Marian
inz. 455—460, Z—12

sPrzetaczanie przekladni w obrabiarkach' S. L. i J. O. 4-7, Z—1

»SzybkosSciowa obrobka watkéw wielokarbowych' Gietazyn Roman
inz. 138—140, Z—4

»Tokarki z napedem zapewniajacym stala szybko§é skrawania‘
W. G. 295—298, Z—8

»Wplyw wahan szybko$Sci skrawania na trwalo$§é narzedzia“ J. K.
111—113, Z—3 ;

271—216, Z—17

III. Usprawnienia

s»Aparat do szlifowania matych plaskich powierzchni'* J. N. 62—62,

Z—2

»Docisk wyréwnawezy'* S. Kottowski 38—38, Z—1

,,Dokladne dostosowanie noza przy wytaczaniu otworéw na tokarce*
J. S. 279—279, Z—7

»Dokladne toczenie i wytaczanie ma tokarkach" W. N. 113—113, Z—3

»Klucz do pokrecania Srub dwustronnych Kopanski tech.-mech.
49—49, Z—2

»Metoda utatwiajaca obrébke plastyczng‘‘ J. N., 81—81, Z—2

,»Miekkie mlotki* W. N. 81—81, Z—2

sMocowanie do zgrubnego toczenia odkuwek z otworami'* J. S.
279—279, Z—7

»Mocowanie diugich przedmiotéw na frezarce'* M. Ch. 240—240, Z—6

»Nowa metoda szlifowania i polerowania mnarzedzi ciagowych'
Kwasniewski B. 320—320, Z—8

»Nowe ultozyskowanie wrzeciona szlifierskiego'* Rutkowski Henryk,
Zarski Bolestaw 196—196, Z—5

,,Nowy spos6b chlodzenia narzedzia przy obrébce skrawaniem' S. T.
239—239, Z—6 .

»Nowy rodzaj uchwytu do wiertel* S. T. 480—480, Z—12

,;Obcinanie zuzytymi pitkami do ciecia metali'* J. N. 81—82, Z—2

,,Obrébka pierScieni na tokarce' JéZwik Stanislaw 558—559, Z—9

,,Opéawka do gwintownikéw uzytych na tokarce' W. N. 230—230,

—6 =

»,Pomocniczy przyrzad do wkiladania ciezkich uchwytéw na wrze-
cionie tokarki' Bugalski Stefan i Uhle Jerzy 479—479, Z—12

»Prowadnice z bakelitu w strugarkach wzdluznych® Szczygiet Ste-
fan 478—479, Z—12

»Przyrzad czujnikowy do kontroli prowadnic tokarek, szlifierek itp.**
Vegricht Josef 479—480, Z—12

,,Pr;yrqu do obrébki bokéw nakretek na tokarce T. S. 321—321,

»Przyrzad do przeciagania na tokarce'* T. S. 157—157, Z—4
»,Przyrzad do trasowania rowkow klinowych (wpustowych) w pias-
tach koél'* Malek Alfons 81—81, Z—2

»Przyrzady miernicze w zastosowaniu do szybkoSciowej obrébki
gwintownikéw'* Bochenek Z. 359—360, Z—9

,,Samoczynne urzadzenie podajace Kkrazki do tlocznika‘*
359—359, Z—9

»SPos6b mocowania noza w wytaczadle' K. L. 103—103, Z—3

»Toczenie diugich watkéw'* J. S. 279—279, Z—7

,,Ucéxwgft do toczenia krazkéw blaszanych‘ Nickel Jézef 113—113,

»Uchwyty do toczenia pierScieni tlokowych‘' Jan Kocyba 39—39, Z—1

»Ulepszony uchwyt z Sruba dociskowa' F. M. 94—94, Z—3

»Urzadzenie do masowego giecia przedmiotow' Lutak Tadeusz
320—321, Z—8

»,Urzadzenie do ulatwiania obrébki waléw wielostopniowych' J. S.
279—219, Z—1

»Urzadzenie pomocnicze i sposob szlifowania matych sworzni'* J. N.
62—62, Z—2

D083

»Urzadzenie do automatycznego podawania przedmiotéow Z. K.
114—114, Z—3 ‘
,»,Ustawienie freza modulowego w osi przedmiotu“ Adamkiewicz

Stanistaw 157—157, Z—4

»,Urzadzenie do mocowania wkretéw z Ybami stozkowymi i kulisty-
mi‘‘ B. K. 38—38, Z—1

»Urzadzenie do zataczania frezéw'‘ M. Ch. 114—114, Z—3
,,Urzadzenie pozwalajace ma dlutowanie na tokarce' W. S. 158—158,
zZ—4

,,Urzadzenie ulatwiajace dokrecanie i odkrecanie nakretek'* M. Ch.
39—39, Z—1
,,Urzadzenia hamujace* B. K. 439—440, Z—11
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Ruzycki Stefan mgr inZ. ,,Przyktad technologicznego uproszczenia
konstrukecji‘ 95—98, Z—3

Sobétka M. techn. ,Ustalanie przyczyn powstawania peknigé szli-
fierskich'* 468—470, Z—12

Srodulski Tadeusz inz. ,,Technologiczno§é konstrukcji z mas pla-
stycznych'* 28—31, Z—1 i 75—178, Z—2

Tuszyrnski Jan mgr inz. ,,Uwagi na temat obrébki walcowych §li-
makow spiralnych‘* 136—137, Z—4

Ugniewski W. mgr inz. ,Ustalenie przyczyn powstawania peknieé
szlifierskich 468—470, Z—12

Wotk Romuald mgr inz. ,Klasyfikacja technologiczna przedmiotéw

tloczonych =z blachy i wuogélnione procesy technologiczne‘*
372—376, Z—10

Wyszkowski J. mgr inZ. ,,Ustalanie przyczyn powstawania peknieé
szlifierskich 468—470, Z—12

Zabtocki Marian inz. ,,Technologiczno§¢ konstrukcji z mas plastycz-
nych* 28—31, Z—1 i 75—78, Z22

Zbierski Sobiestaw inz. ,,Nowa organizacja technologicznego przy-
gotowania produkecji‘* 298—301, Z—8

Zienkiewicz Kazimierz inz. ,,Modyfikacja ewolwenty'‘ 221—224, Z—6
»Aparat do szlifowania matych ptaskich powierzchni'* J. N. 62—62,

,Obrébka ko6t $limakowych'*

,Dokladne dostawianie noza przy wytaczaniu otworéw na tokarce*
J. S. 279—279, Z—17

,Dokladne toczenie i wytaczanie na tokarkach'* W. N. 113—113, Z—3
,Drazenie za pomoca ultradzwiekow'* S. T. 312—314, Z—8
,,Maszynowe ciecie gazowe'' M. Ch. 398—400, Z—10

,,Maszynowe ciecie palnikiem jako nowoczesna metoda produkcji‘
J. N. 195—196, Z—5

,Migkkie mlotki'* W. N. 81—81, Z—2
,»Mocowanie dlugich przedmiotéw mna frezarce* M. Ch. 240—240, Z—6

,,Mocowanie do zgrubnego toczenia odkuwek z otworami' J. S.
279—279, Z—17

,,Nowa metoda szlifowania i polerowania narzedzi ciagowych' Kwa-
$niewski B. 320—320, Z—8

»Nowy rodzaj uchwytu do wiertet'* S. T. 480—480, Z—12

,Nowy sposé6b ehtodzenia narzedzia przy obrébce skrawaniem'' S.T.
239—239, Z—6

,,Obcinanie zuzytymi pitkami do ciecia méta],i" J. N. 8181, Z—2

,,Obrébka pier§cieni na tokarce'' JéZwik Stanistaw 358—359, Z—9

,Oprawka do gwintownikéw uzytych na tokarce' W. N. 230—230
zZ—6

i 5 hwy-
,,Oprzyrzadowanie do frezowania szczek samocentrujacych uc
tow tokarskich'' Dzisiewski Zbigniew 314—315, Z—8

,Podajniki dla wiérkarek do k6t zebatych' J. S. 236—238, Z—6



,,Podzielnice o wysokiej dokiladnoS$ci'* J. S. 228—228, Z—6

., Pomocniczy przyrzad do wkladania ciezkich uchwytéw na wrze-
cionie tokarki‘‘ Bugalski Stefan, Uhle Jerzy 479—479, Z—I12

., Przyrzad do obrébki bokéw nakretek na tokarce” T. S. 321321,
zZ—8

»Przyrzad do przeciagania na tokarce” T. S. 157—157, Z—4

.,,Przyrzad do trasowania rowkéw Kklinowych (wpustowych) w pias-
tach ko6t Malek Alfons 81—81, Z—2

. Uchwyt do toczenia krazkéw blaszanych"

,,Urzadzenie do masowego giecia przedmiotéw"
320—321, Z—8

Nickel Jozef 113—113,

Lutak Tadeusz

,,Ustawienie freza modulowego w osi przedmiotu"” Adamkiewicz
Stanistaw 157—157, Z—4
,,Samoczynne urzadzenie podajace krazki do tlocznika“ D. S.

359—359, Z—9

»Stosujmy gwinty walcowane* Wotk Romuald mgr inz. 102—103,
Z—3

,,Szlifowanie szybko$ciowe w przemys$le radzieckim'' Keller Marian
inZ. 455—460, Z—12

.SzybkoSciowa obrébka watkéow wielokarbowych®
man inz. 138—140, Z—4

,,Toczenie diugich waltkgw' J. S. 279—279, Z2—7
., Ulepszony uchwyt z §ruba dociskowa' F. M., Z—3

., Urzadzenie do automatycznego podawania przedmiotow" Z. K.
114—114, Z—3

., Urzadzenie do mocowania wkretéw z Ibami stozkowymi i kuli-
stymi* B. K. 38—38, Z—1

,,Urzadzenie do utatwiania obrébki watéw wielostopniowych*
279—279, Z—17

,,Urzadzenie do zataczania frezow'* M. Ch. 114—114, Z—3

,,Urzadzenie pomocnicze i sposéb szlifowania matych sworzni'‘ J. N.
62—62, Z—2

,,Urzadzenie pozwalajace na diutowanie na tokarce'*
zZ—4

Gietazyn Ro-

J. S.

W. S. 158—158,

., Urzadzenie utatwiajace dokrecanie i odkrecanie nakretek™ M. Ch.
39—39, Z—1

,,Wykonanie otworéw w plytach tnacych za pomoca szablonu‘ A.T.
231—232, Z—6

»Zabezpieczenie przyrzadéw wiertarskich* J. S. 319—319, Z—8

L,,Zastosowanie okularu do wytaczania poziomego'' F. M. 240240
z—6

., Zderzak we wrzecionie tokarki'' B. K. 39—39, Z—1

Pomiary warsztatowe
+Lowczynski Lestaw inz.
- Z—H
Mierzejewski Jerzy mgr inz. ,Nowe mozliwo$ci sprawdzania glad-

ko$ci powierzchni‘' 233—236, Z—6
Stein Kazimierz inz. ,,Ocena bledéw ksztaltu i polozenia*

,Sprawdzanie zarysow krzywek' 190—192

32—36,

Wyrzykowska Zofia ,,Radziecki mikroiterferometr MII-4 do pomla-
réw chropowato$ci powierzchni'® 350—352, Z—9

s, Badania czujnikéw‘‘ Sawiczewski J. mgr inz. 401401, Z—10

»Metodyka wdrazania produkcyjnego . wzorcéw gladkosSci powierz-
chni'* Rys. J. mgr inZ. 442443, Z—11

,»,Mikrometr Tesa Micromaster'® Voellnagel mgr inz. 400—400, Z—10

,,que konstrukcje przyrzadéw mierniczych na Wystawie Narzedzi
i Aparatury Pomiarowej‘* Reluga Jan mgr inz. 470—473, Z—12

»OKkre§lenie bledu katownika 90° uzytego do sprawdzania wzajemnej
prostopadlosei przesuwow san mikroskopu mierniczego® Pie-
traszek Jan 154—155, Z—4

,,Pomiar gladkosm powierzehni watkéw i otworéw o malych Sred-
nicach'* W. K. 40—40, Z—1

.»Przyrzad czujnikowy do kontroli prowadnic tokarek, szlifierek
itp."* Vegricht Josef 479—%80, Z—12

,,Przyrzady miernicze w zastosowaniu do szybkosciowej obrébki
gwintownikéw'* Bochenek Z. 359—360, Z—9

,,Urzadzenie do blyskawicznego przerywania procesu skrawania
przy wysokich szybkosciach skrawania** W. G. 140—141, Z—4
Zagadnienia warsztatowe
Bezpieczenstwo i higiena pracy

Mazurkiewicz Andrzej mgr inz. ,,Uwagi o instruktazu bezpieczen-
stwa i higieny pracy‘‘ 396—398, Z—10

Normowanie czasu robdt

Wotk Romuald mgr inz. ,,Techniczne normowanie czasu rob6t na
pitach tarczowych (segmentowych)' 104—109, Z—3

— ,,Techniczne normowanie czasu rob6t na prasach mimosrodo-
wych** 225—228, Z—6

,.Normowanie techniczne czasu w warunkach produkecji maloseryj-
nej i jednostkowej'* Rybka Henryk 192—194, Z—5

konserwacia
,,Remontowe wykonanie uzebienia Gleasona''

Remont i
Gielazyn Roman inz.
219—220, Z—6

Kopinski Jerzy mgr inz. , Kontrola techniczna i odbiér obrabiarek
po remoncie’* 339—344, Z—9

Sypniewski Roman inz. ,,Gospodarka remontowa w kuZni‘* 146—148,
zZ—4
Normalizacja

Pele Wactaw mgr inz. ,,Stan normalizacji wyrobéw Sciernych i za-
dania w tej dziedzinie na najblizsza przyszlo$é¢'' 424—429, Z—11

Racjonalizacja
,,Docisk wyréwnawczy'' Kottowski S, 38—38, Z—1

wKlucz do pokrecania S$rub dwustro'mych Kopanski techn.-mech.
49—49, Z—2

,,Spos6b mocowania noza w wytaczadle' K. L. 103—103, Z—3
,Uchwyty do tloczenia pierscieni tlokowych'* Jan Kocyba 39—39,

,.Wziernik do kontrolowania $cianek diugich otworéw' J. M.iS. D.
114—114, Z—3

Zagadnienia techniczno-gospodarcze

Dworski Jan mgr inz. ,,Stan przemystu wyrobéw S$ciernych i jego
zadania na przyszto$¢* 406—410, Z—I11

Markowski Stanistaw inz. ,,Potrzeby i trudno$ci przemyslu meta-
lowego w zakresie narzedzi Sciernych'' 429—435, Z—11

Skupinski Stefan mgr inz. ,,Stan przemysitu wyrob6éw Sciernych i je-
go zadania na przyszio$é'' 406—410, Z—11

Szupp Bolestaw doc. inz. ,,Rozw0j technologii spawalnictwa na
przestrzeni ostatnich 10 lat'* 387—391, Z—10

Wajs Marek mgr ,,Rozwdéj polityki ptac w przemysSle maszynowym
Polski Ludowej' 307—312, Z—8

Witkowski Henryk ,Techniczne planowanie zuzycia materiatéw*
376—380, Z—10

,,Analiza dziatalno$ci gospodarczej przedsiebiorstw'* H. Ch. 44—44,
Z—1

,,Dziesieé lat dziatalnosci SIMP'* Grzymatowski St. mgr inz. 205—208,
Z—6

,,Film techniczny pomoca w szkoleniu kadr'
mgr inz. 115—116, Z—3

,,Glos w dyskusji o postepie technicznym' Perzyk Zdzistaw inz.
355—357, Z—9

,,Glos w dyskusji o postepie technicznym®
inz, 478—478., Z—12

,,Krajowa Konferencja na temat Narzedzi i Materialow Sciernych*
405—405, Z—11

,,Narada pracownik6ow przemystu radzieckiego w sprawie rozwoju
postepu technicznego‘' 354—355, Z—9

Klinghofer Henryk

Szawtowski Tadeusz

,,O wlasciwy system pracy w biurach konstrukeyjnych'* Perzyk
Zdzistaw inZ. 186—186, Z—5
,Postep techniczny bodZcem wymiany i modernizacji maszyn*

445—446, Z—12
,,Postep techniczny przede wszystkim*‘ 285—287, Z-—8
,Po uchwaltach III Plenum"' 45—46, Z—2
Przyjazin i wspélpraca braterska‘' 325—325, Z—9

,,Rozw6j technologii produkecji w zakladach przemysiu maszyno-
wego' Tymowski Janusz mgr inzZ. 85—87, Z—3

,,Sposoby podniesienia okresu trwaltosci potaczen wielowypusto-

wych' Z. K. 353—354, Z—9
,»Szkolenie pracownikéw przemystu* Kacperski Bogumil mgr
317317, Z—8

,,Swieto pracy — Swigto pokoju'’ 165—165, Z—5

., Uczeijmy $wieto Odrodzenia Polski wzmozona walka o postep tech-
niczny'' 245—245, Z—7

»Zadania przemystu maszynowego'' 1—1, Z—1

»Zlom i odpadki metalowe cennym surowcem wtérnym® 125--125,
Z—4

Rozne
Chudzinski Jerzy inz.-mech. ,Rysunek warsztatowy w rzutach jed-
nomiarowych (izometrycznych) 67—72, Z—2
Kulma Stanistaw ,,Typizacja lozysk tocznych'' 473—476, Z—12
»Komunikat'* 198—198, Z—5
,,W sprawie pisowni wyrazéw:
Tadeusz inz. 163—163, Z—4

Chrzanowski Marian ,,Wykorzystanie energii
przemysltowych'' 392--394, Z—10

tonna i tona'" Troskolanski Adam
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NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA

STOWARZYSZENIE NAUKOWO-TECHNICZNE INZYNIEROW
| TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH SIMP

w porozumieniu z Kierownictwem Studiéw Zaocznych Politechniki Warszawskiej

organizuje

KURS KORESPONDENCYJNY PRZYGOTOWAWCZY
DO ZAOCZNYCH STUDIOW POLITECHNICZNYCH

Celem kursu jest:

1. przygotowanie kandydatéw do egzaminu wstepnego do politechnik,
2. wdrozenie kandydatow do nauki metoda korespondencyjna.

Na kurs zglasza¢ sie moga kandydaci na wszystkie kierunki studiow zaocznych
we wszystkich politechnikach w kraju, ktérzy:
a) ukonczyli $rednia szkole og6lnoksztalcaca lub zawodowa, uprawniajgcg ich
do wstapienia na studia wyzsze,
b) zamierzaja rozpoczaé wyzsze zaoczne studia techniczne,
¢) posiadajg co najmniej roczng praktyke zawodowa, w tym przynajmniej pét
roku w uspolecznionym zakladzie pracy, w ktérym pracuja obecnie.

Kurs bedzie trwal 6 miesiecy (od lutego do lipca 1956 roku).
Oplata za kurs wraz ze skryptami wynosi zt 500 — platne

w 3 ratach: i rata — zt 250, — do dnia 20.1. 1956 r.
1I w o = 5 150, — " 20.JII. 1956 r.
111 woo— o 100, — ;- 20.V. 1956 r.

Szczegolowych informacji o kursie udzieli Sekeja Podnoszenia Kwalifikacji w biu-
rze Zarzadu Gléwnego SIMP (Warszawa, ul. Czackiego 3/5, pokoj 103), dokad kan-
dydaci na kurs powinni przesylaé podania zaopiniowane przez rade zakladowsg oraz
dyrekeje zakladu pracy. Do podania nalezy zalaczyé szczegblowy wlasnorecznie na-
pisany zyciorys.

Termin skladania podan uplywa dnia 31 grudnia 1955 r.

Kandydaci zakwalifikowani na kurs zostana o przyjeciu na kurs zawiadomieni
listownie.

Spoliotery

| Politechniki
I,

»

' 3)
. “0ciaws®®
N\ Ocilaws




AR R L

ROK XXVl

STYCZEN 1955

ZESZYT 1

MECHANIK

MIESIECZNIK TECHNICZNY

OROCAN
STOWARZYSZENIA IN2YNIEROW ) TECHNIXOW MECHANIKOW POLSKICH

REDAKCJA: WARSZAWA, ULICA CZACKIEGO 3/5

ADMINISTRACJA: WARSZAWA, ULICA CZACKIEGO 3/5

ZADANIA PRZEMYSEU MASZYNOWEGO
OSIAGNIECIA I NIEDOCIAGNIECIA UBIEGEEGO ROKU

Rok 1954, pigty rok realizacji planu 6-letniego charak-
teryzuje sie podobnie jak i lata poprzednie wielkim rozwo-
jem przemyslu budowy maszyn., Zmodernizowano bowiem
i rozbudowano szereg zakladéw podnoszqc wydatnie ich zdol-
noéé¢ produkcyjna. Usprawniono w wielu wypadkach tech-
nologie produkcji i wyprodukowano szereg nowych typow
maszyn, aparatow, urzqdzen i marzedzi posiadajacych wy-
sokaq sprawnoé$é techniczng. Opracowano réwniez w biu-
rach projektéw szereg nowych modeli i szereg nowych roz-
wiqzan konstrukcyjnych. Zwiekszyl sie na koniec znacznie
eksport naszych maszyn, co jest wymownym znakiem na-

- szego rozwoju przemystowego.

Osiqgniecia przemyslu budowy maszyn sq¢ niewqtpliwie
powazne, ale powazine sq rowniez niedociqgniecia. NaleZy
do mnich jeszcze przede wszystkim wielkie niewykorzysta-
nie rezerw produkcyjnych, brak rytmicznosci w dziataniu,
niedociqgniecia kontroli produkcji oraz zaniedbanie sprawy
produkcji ubocznej artykuléw powszechnego uiytku,

Do$¢ niski jest nmadal jeszcze procent obnizki kosztéw
wtasnych i dos$é stabe jest jeszcze w tym kierunku dzialanie
cztonkéw wszystkich zaldg.

Jako$é produktéw przemystu budowy maszyn pozostawia

- w wielu wypadkach jeszcze do$é duzo do Zyczenia, ¢ este-
tyka wyrobéw nie jest réwniez ma odpowiednim poziomie:

Zadania na rok biezacy

W roku biezqcym stale i bez przerwy nalezy mieé na
uwadze sprawe obnizki kosztow wlasnych, stosujac jak naj-
dalej idacq oszczednos$é energii, materiatéow i nakiadéw in-
westycyjnych, wprowadzajac nmowe wysokowydajne procesy
technologiczne, usprawniajac organizacje i podnoszac wy-
dajno$é pracy oraz zwiekszajac procent zmianowosci.

Walka o jako$é produkcji poprzez zwiekszenie kontroli
miedzyoperacyjnej i kontroli ostatecznej, poprzez starania
o estetyke produktéow winna byé stalq troskq wszystkich
pracownikéw przemystu.

Usprawniaé trzeba bez przerwy organizacje produkeji w
ten sposéb, aby zapewnié rytmiczno$é pracy i wysoka jej
wydajnosé.

Wprowadzaé nalezy przodujgce metody technologiczne po-
pierajac ruch racjonalizatorski, rozwéj czytelnictwa ksia-
Zek technicznych — jako istotne Zrédio postepu, korzysta-
jac z doSwiadczen technicznych za granica oraz podnoszaqc
na wyzszy poziom prace biur studidéw, laboratoriéw i insty-
tutéw naukowo-badawczych.

Rozwingé mnalezy intensywnie pewne dzialy produkcji 4
otoczyé je malezyta opiekq. Nalezy do mich przede wszyst-
kim dziedzina maszyn i marzedzi rolniczych, artykutéw po-
wszechnego uzytku itp.

Sprawa tzw, produkcji ubocznej artykutéw masowego uiy-
cia powinna wreszcie znaleZ¢ w zakladach naleiyte zrozu-
mienie i opieke.

Bez odpowiednich kadr nie ma mowy o wykonaniu pra-
widtowo biezqcych i przyszltych zadan. Dlatego szkolenie
state pracownikéw, popieranie wszelkich form zdobywania
wiedzy i podnoszenia kwalifikacji zawodowych trzeba mieé
stale na uwadze. Osiggnaé to mozna przez popieranie czy-
telnictwa ksigzek zawodowych, ogladanie filméw instrukta-
Zowych, szkolenie przyzekladowe, delegowanie na studia i do
przodujgcych zaktadéw pracy ma praktyke czolowych pra-
cownikow zaktadu,

Uwagi koncowe

Ogélnie rzecz biorgc — chociaz zadania minionego roku
byty nielatwe i stanowily powazny trud i egzamin dla ca-
lego przemyslu i gospodarki ogélnonarodowej — to jednak
trzeba stwierdzi¢, Ze egzamin ten wypadt pomysinie.

Swiadczy to o tym, Ze wielkie i godne podziwu zadania
planu 6-letniego sq wykonalne. Decyduje o tym bowiem
nasza praca, nmasz zapal, nasza ofiarno$é i nasze umiejet-
nosci.

Zadania mowego roku saq wieksze i rozmiary produkcji
szersze. Ale im wiecej wktadamy $rodkéw w realizacje no-
wej techniki, w nowe budownictwo, w mowe doskonalsze
maszyny i narzedzia, stlowem w realizacje wielkiego planu
uprzemystowienia Polski — tym szybciej rosng nasze sity,
tym w lepszych warunkach rozwijaé¢ sie bedzie wzrost ma-
szego, bogactwa mnarodowego, tym szybszy i wspanialszy
rozwdj zabezpieczymy dla maszej kultury, dla potegi i do-
brobytu naszej Ojczyzny.
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Inz.-mech. WITOLD BORKOWSKI i inz.-mech. JULIUSZ PODGORSKI

AUTOMAT TOKARSKI BP-U7

Automat tokarski BP-U7 (rys. 1) jest automatem typu
wzdluznego, przystosowanym do materiatu pretowego o naj-
wiegkszej dilugosci 70 mm i o najwiekszej Srednicy 7 mm.
Konstrukecja i uzbrojenie automatu umozliwiajg latwe uzy-
skiwanie duzej dokladno$ci obrabianych przedmiotéw, za-
rowno prostych, jak o zlozonych ksztaltach zewnetrznych,
z otworami i gwintem oraz przedmiotéw diugich o malej
§rednicy (np. oski).

Rys. 1. Widok og6lny automatu BP-U7

Automat posiada naped indywidualny od silnika o mocy
1 EW i obrotach 1420 na minute. Silnik kolnierzowy umo-
cowany jest w polowie wysokosci i podstawy automatu
dwiema Srubami, z ktérych jedna spelnia jednocze$nie
role mimosrodowej osi, umozliwiajgcej zmiane polozenia
osi silnika — w celu odpowiedniego naprezenia wzglednie
odprezenia paséw napedowych (rys. 2).

Rys. 2. Umocowanie silnika

Ogolnie biorgc, sylwetke automatu charakteryzuje brak ja-
kichkolwiek zespolow (poza silnikiem) dobudowanych do
podstawy automatu, Elementy instalacji elekirycznej jak:
gniazda bezpiecznikowe, wylacznik olejowy sterowany zdal-
nie, transformator i gniazda wtykowe (o napieciu 24 V) dla
oSwietlenia, zmontowane sg na wewnetrznej stronie drzwi-
czek umieszezonych w tylnej Scianie podstawy (rys. 3).
Drzwiczki te, w celu uniemozliwienia manipulacji osoby nie-
powolarej, zamykane sa specjalnym Kkluczem ksztaltowym.
W podstawie automatu znajduja sie jeszcze: para drzwi-

czek ulatwiajacych dostep do paséw napedowych od strony
krétkich $cian podstawy oraz umieszczone na $cianie przed-
niej drzwiczki gléwne, umozliwiajace manipulacje wewnatrz
podstawy. Na tych ostatnich, od wewnatrz, znajduja sie za-
czepy na klucze maszynowe (rys. 4). Wewnatrz podstawy
umieszcezone sg: gléwny wal napedowy, zbiornik na ciecz
chiodzgca oraz pompka powodujaca obieg tej cieczy.

Z gitéwnego walu napedowego naped jest przenoszony za

Rys. 3. Elementy instalacji elektrycznej

pomocag pasoOw na kota pasowe wrzeciona roboczego, wrze-
cionka gwintujgcego, pompki cieczy chlodzacej oraz prze-
kladni zebatej napedzajacej walek rozrzadezy.

Na podstawie automatu umieszczona jest wanna, spelnia-
jaca role zbiornika wykonanych przedmiotéw oraz wibréw.
Na wannie umocowany jest korpus, po ktérym przesuwa sie
wrzeciennik i do ktérego przymocowana jest obsada nozy

RSl RE

Rys. 4. Widok podstawy automatu od strony obstugiwania
po otworzeniu drzwiczek

poprzecznych oraz podstawa przechylnej' glowicy wiertar-
sko-gwinciarskiej. Na bocznej §cianie korpusu, od strony
obstugujacego pracownika, znajduje sie przekladnia zebata
rozrzadu zakryta oslona, z ktérej wystaje walek zakonczo-
ny raczka, stuzaca do recznego obracania walu rozrzadcze-
go oraz do wilaczania biegu mechanicznego tego watu (rys. 5).

Rys. 6. przedstawia przekladnie zebata po zdjeciu ostony.
Obrabiany pret, przed wsunieciem sie we wrzeciono, obraca
sie w rurze materiatlowej zaopatrzonej w dodatkowag rure
tlumigcg dzwieki. W odréznieniu od innych automatéw
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Rys. 5. Widok zakrytej przekladni zebatej rozrzadu (pod wrzecien-
E nikiem)

wzdtuznych, automat BP-U7, dzieki zastosowaniu rury tiu-
miacej (rys. 7), jest cichobiezny.

Wlaczanie i wylaczanie silnikéw odbywa sie za pomocg
wylacznikéw zdalnych, W poblizu uchwytu rury materia-
lowej znajduje sie¢ wylacznik dwuprzyciskowy, przy
czym gérny przycisk stuzy do wiaczania silnika, dolny za$§
do wylaczania. Przycisk dolny wykorzystany jest réwniez
do samoczynnego wylgczania biegu silnika w momencie wy-
robienia preta. Z chwilg wylaczenia silnika zapala sig auto-
matycznie lampa sygnalizacyjna umieszczona nad wylgcz-
nikiem (rys. 7). Automat posiada jeszcze dwa dalsze wylgcz-
niki zdalne, spelniajace role bezpiecznikéw, majacych na
celu wylaczenie biegu obrabiarki w razie uszkodzenia pasa
napedzajacego wrzeciono, wzglednie w przypadku wadliwe-
go gwintowania. W oddzielny bezpiecznik mechaniczny za-
opatrzone jest kolo §limakowe osadzone na wale rozrzad-
czym; rolg tego bezpiecznika (dzialajacego na zasadzie Sci-
nania) jest zatrzymanie ruchu walu rozrzadczego w przy-
padku przeciazenia.

Na wale rozrzadczym umieszczonym z tylu automatu unio-
cowane sg krzywki, beben sterujacy otwieraniem i zamy-
kaniem zacisku zamocowujgcego pret w wrzecionie robo-
czym, dzwignie powodujace zmiane szybkosci obrotowej
wrzecionka gwintujgcego ‘i ramig wylacznika zdalnego, wy-
laczajacego silnik w razie wadliwego gwintowania.

Podobnie jak w innych typach automatéw wzdluznych,
wrzeciennik jest ruchomy i sterowany ukladem dzwigni z
krzywek umocowanych na wale rozrzadczym. Sama budo-
wa wrzeciennika automatu BP-U7 roézni sie jednak od kon-
strukeji normalnie spotykanych tym, Zze wrzeciono mozna
wyjmowaé z wrzeciennika po zdjeciu dwoéch czeSci obudo-

Rys. 6. Widok odkrytej przekladni zebatej rozrzadu

Widok automatu od strony rury materialowej. Widoczna
rura tlumigca, wylacznik zdalny dwuprzyciskowy
i lampa sygnalizacyjna

wy lozysk. Rozwigzanie to utatwia montaz i demontaz wrze-
ciona (rys. 8). .

Wrzeciono ulozyskowane jest na lozyskach tocznych, kto-
rych latwa regulacja umozliwia usuwanie luzéw wzdiuznych
jak i poprzecznych. W celu umozliwienia stosowania jedno-
litego (nie 1gczonego) pasa stylonowego do napedu wrzeciona,
kolo pasowe wrzeciona umieszczone jest zewnatrz ulozysko-
wania,

Na uzbrojenie automatu BP-U7 skilada sie¢ 5 oprawek no-
zowych (rys. 9) oraz tréjwrzecionowa glowica przechylna
(rys. 10), Dwie oprawki nozowe osadzone sg na wspodlnej
dzwigni, ktérej o§ umieszczona jest ponizej osi wrzeciona.
Rozwigzanie to daje ukladowi krzywka-néz wysoka sztyw-
no$¢, niezbedng przy bardzo dokladnym toczeniu. Wspom-
niana wspoélna dzwignia sterowana jest zasadniczo jedng
krzywka, istnieje jednak mozno$§¢ zastosowania dodatkowej
krzywki pomocniczej. Trzy pozostale oprawki nozowe umo-
cowane sg na oddzielnych suportach poprzecznych sterowa-
nych indywidualnie krzywkami z watu rozrzadczego. W o-
prawkach nozowych mozna mocowaé zamiast nozy takze
i inne narzedzia jak: rolki do radetkowania, rolki do wy-
gniatania gwintu, nawiertaki itp. Zaciskanie narzedzi w su-
portach odbywa si¢ przy pomocy jednej Sruby, umozliwia-
jacej docisk trzonka w dwdéch punktach.

Glowica przechylna trojwrzecionowa zaopatrzona jest w
dwa wrzecionka do wiercenia i jedno do gwintowania. Jedno
z wrzecionek wiertarskich posiada dodatkowy naped, umo-
zliwiajacy powigkszenie szybkosci skrawania, co znajduje
zastosowanie przy wierceniu otworéw o malych $rednicach.

Nacinanie gwintu z wrzecionka gwintujacego odbywa sig
metodg ,,przes$cigania®“ lewych obrotow wrzeciona . robocze-

Rys. 7.
dodatkowa

Rys. 8. Wrzeciono wymontowane z wrzeciennika

3
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Rys. 9. Suporty poprzeczne

go szybszymi, zgodnymi co do kierunku obrotami wrzecion-
ka gwintujgcego. W ten spos6b uzyskane obroty wzgledne
material — narzedzie réwnaja sie réznicy obrotéw wrze-
cionka gwintujgcego i obrotéw wrzecionka roboczego. Wig-
czenie szybkich obrotéw wrzecionka gwintujacego odbywa
sie za pomoca odpowiedniego ramienia umocowanego na
wale rozrzadczym. Wigczenie to polega na przesunieciu pa-
sow, z ktéorych jeden — szybkobiezny napedza kolo pasowe
sprzezone z wrzecionkiem gwintujacym. Wylaczenie naci-
nania gwintu nastepuje samoczynnie po nacieciu odpowied-
niej diugosci gwintu, przez szybkie przesuniecie pasow tak,
ze na kolo sprzezone z' wrzecionkiem wchodzi pas wolno-
biezny. Uzyskane obroty narzedzia gwintujacego, zgodne
co do kierunku obrotow, sg teraz wolniejsze od obrotow
obrabianego materialu i na skutek tego narzedzie wykreca
sie z nacietego gwintu. Glowica przystosowana jest do na-
cinania gwintow tak prawo- jak i lewozwojowych.

Glowica przechylna sterowana jest dwiema krzywkami,
z ktérych jedna przechyla glowice, podstawiajac kolejno
wrzecionka na o§ wrzecionka roboczego, druga za$ stuzy
do wzdluznego przesuwania wrzecionek.

Przy produkowaniu przedmiotéw stosunkowo krétkich i
sztywnych, obrabia sie pret wprost z zacisku. Natomiast
przy wykonywaniu przedmiotow dilugich korzysta sie z do-
datkowego prowadzenia usztywniajgcego pret w bezposred-
niej blisko$ci nozy. W automacie BP-U7 znajdujg zastoso-
wanie tulejki prowadzgce o konstrukcji podobnej do tule-
jek uzywanych w innych automatach typu wzdluznego oraz
dodatkowo tulejka obrotowa samonastawna, Tulejka obro-
towa samonastawna znajduje’ zastosowanie w szeregu spe-
cjalnych przypadkéw, eliminujgc wady normalnie stosowa-
nych i znanych tulejek prowadzacych, a szczegdlnie przy
bardzo dokladnym toczeniu wzdiluznym, nawet w przypad-

&

Rys. 10. Trojwrzecionowa glowica przechylna

kach istnienia owalu na pretach wzglednie powazniejszych
wahan wymiarowych na Srednicy preta.

. Powyzej omowione wyposazenie automatu BP-U7 jest
wyposazeniem normalnym. W skiad wyposazenia dodatko-
wego, zamawianego indywidualnie przez odbiorce obra-
biarki, wchodzg: urzadzenie do rowkowania wkretéw oraz
pojedyncze glowice do wiercenia lub gwintowania. Nieza-
leznie od powyzszego, automaty BP-U7 moga by¢ dostar-
czane w stanie kompletnego przygotowania do okre$lonej
produkeji, to znaczy wyposazone w komplet krzywek i na-
stawione na okre$long produkcje.

Wielkosci charakterystyczne automatu BP-U7

7 mm
70 mm

Najwieksza Srednica obrabianegoe materiatu
Najwieksza dlugo$é przedmiotu
Najwieksza Srednica gwintu przy obroébce stali
automatowej M4
Najwieksza $rednica gwintu przy obrébce mosigdzu M5
Szybko$ci obrotowe wrzeciona w granicach

2000 — 6000 obr/min -

Ilo§¢ stopni predkosci obrotowej .wrzeciona 5

Dla kazdej predkos$ci obrotowej wrzeciona: }
— ilo§¢ stopni szybko$ci nacinania gwintu 2 |
— ilos¢ stopni szybko$ci wiercenia 4

— ilo$¢ stopni wydajnosci 44
Wydajnosé od 0,462 do 20,8 sztuk/min
Najwieksza dilugos¢ gwintowania 40 mm
Najwieksza normalna diugos¢ wiercenia 25 mm
Moc silnika elektrycznego 1 KW
Obroty silnika 1410 obr/min
Ciezar automatu bez opakowania 700 kG

Wymiary podstawy automatu 1160 X 550 mm

PRZELACZANIE PRZEKLADNI W OBRABIARKACH

(Dokonczenie)

7. Urzadzenie pomocnicze do sterowania

W czeSci pierwszej artykulul) omoéwione zostaly typowe
sposoby przelgczania elementéw skrzynek przekladniowych
w kierunkach osiowym i promieniowym, typowe urzadzenia
do przelaczania, jak dzwignie reczne i noze, a ponadto za-
bezpieczenia. Zagadnienia te odnosily sie do przelgczania
przekladni pojedynczych. Obecnie oméwimy najczeSciej sto-
sowane urzadzenia pomocnicze do sterowania,

1) patrz ,,Mechanik", zeszyt 5/54.

Urzadzeniami pomocniczymi nazywamy takie mechaniz-
my specjalne, ktoére skracajg czas przelgczania przekladni,
przy czym s3g niezalezne od zreczno$ci obstugujgcego ro-
botnika oraz chronig go przed szybkim zmeczeniem. W wie-
lu przypadkach cel ten zostal osiagniety przez przejrzyste
i jasne opracowanie kolorowych tabliczek instrukcyjnych
z odpowiednimi oznaczeniami symbolicznymi, wskazujgcymi
czynnos$ci i polozenia ustawienia dZwigien sterujacych dla
odpowiednich predko$ci lub posuwdéw. Dalsze duze mozli-
wosci sterowania kilku elementéw przesuwnych daje centra-
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lizacja dzwigien sterujacych w jednym miejscu, nastepnie
sterowanie jedng dzwignig i wreszcie preselekcja. Urzadze-
nia pomocnicze budowane sa w rozmaity sposéb: przy uzy-
ciu zespoléw mechanicznych, hydraulicznych, elektrycznych
lub elektrohydraulicznych.

Ponizej oméwimy najbardziej typowe urzadzenia.

8. Centralizacja dzwigni sterujacych

W znanych polskich tokarkach TR sterowanie wrzecien-
nika odbywa sie przy pomocy trzech dzwigien osadzonych
wspolosiowo i przesuwajacych zespoly ko6t zebatych. Draz-
ki poziome 7 (rys. 34), na ktérych znajduja sie widelki prze-

M-306/53-R34

Rys. 34. Sterowanie diwigniami scentralizowanymi. 1 — kolo nape-
dowe, 2 — sprzeglo wieloplytkowe, 3 — hamulec stozkowy, 4 —
sprezyna wilaczajaca sprzeglo 2 i wylaczajagca hamulec 3, 5 — diwig-
nie do przelgczania predko$ci wrzeciona, 6 — dzwignia do sterowa-
nia zmiany kierunku wrzeciona otrzymujaca ruch przez przeklad-
nie dzwigniowe od suportu, 7 — drazki poziome, na ktérych osa-
dzone sa widelki przesuwajgce kola zebate, 8 — drazki pionowe
z zatrzaskami rolkowymi, 9 — dzwignia katowa powodujaca na-
tychmiastowe wylaczenie sprzegla wieloptytkowego 2 i wilaczenie
hamulca 3 w przypadku przesumiecia ktérejkolwiek z trzech dzwig-
ni 5.

suwne, utrzymywane s3 w odpowiednich polozeniach przez
zatrzaski rolkowe zamocowane na koncach drazkéw pio-
nowych 8. Podczas przesuwania ké zebatych za pomocg
jednej z trzech dzwigien recznych 5 zostaje podniesiony do
géry odpowiedni zatrzask rolkowy i automatycznie, za po-
§rednictwem duzej dzwigni katowej 9 pokonujacej op6r
sprezyny 4, wylacza sie sprzeglo wieloptytkowe 2, a wlacza
hamulec stozkowy 3. W nowym polozeniu rolka na koncu
drazka pionowego 8 ponownie rygluje drazek pionowy 7,
a sprzeglo wieloptytkowe 2 zostaje wilgczone przez dzialanie
sprezyny 4. Wszystkie dzwignie 5 dziataja jednakowo na
sprzegto wielopltytkowe 2 i hamulec 3. Wskutek umiesz-
czenia trzech dZwigien 5 na jednej osi mogg one byé¢ latwo
wigczane jednoczes$nie lub kazda z osobna zaleznie od po-
trzeby. Dopiero gdy wszystkie zespoly két zebatych znajdu-
ja sie we wilasciwych dla danej predkos$ci wrzeciona polo-
zeniach, wlacza sie automatycznie sprzeglo 2. Zatrzymywa-
nie wrzeciona moze byé wykonane za pomoca kazdej z trzech
dZzwigien 5 przez matle przesuniecie.

9. Sterowanie jedna dzwignia

Sterowanie jedna dzwignig (lub jednym kolem recznym)
dokonuje sie najczeéciej za pomoca mechanizméw zebatko-
wych lub krzywkowych z krzywkami tarczowymi lub beb-
nowymi. Mechanizmy zebatkowe i mechanizmy krzywkowe
tarczowe stosuje sie czeSciej przy sterowaniu wrzeciennikéw,
4 mechanizmy krzywkowe bebnowe w skrzynkach posuwu.
Istnieje réwniez szereg mechanizméw kombinowanych stu-
zacych do szybkiego sterowania skrzynek posuwow.

Na rys. 35 przedstawione jest proste sterowanie, w kto-
Tym dwie dwodjki przesuwnych két zebatych moga byé
Wprowadzone w frzy polgczenia za pomoca jednej dzwigni

—

recznej (niewidoczna na rysunku). Zebatki zamocowane do
widelek przesuwnych, wspélpracujace z kolem zebatym osa-
dzonym na walku dZwigni recznej, posiadajg wyciecia wy-
konane w ten sposéb, ze zazebiajg sie tylko w czasie prze-
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Rys. 35. Zebatkowy me- L]
chanizm przelaczajacy pod- e
M 306153~ R 35

wojnego dziatania.

laczania. Poszczegbélne polozenia ustalane sg za pomoca za-
trzask6w sprezynowych umieszczonych na widelkach prze-
suwajacych kota. o)

Inne sterowanie jednodZwigniowe za pomocg dwoch od-
dzielnych skrzynek tarczowych osadzonych na wsp6lnym
watku stuzy do przesuwania dwu zespoléw kot zebatych,
wlgczanych kolejno jeden po drugim (rys. 36). Sterowanie to
jest przymusowe tak, ze ryglowanie obu elementéw prze-
kladni jest zbedne.

Rys. 36 Sterowanie przy pomocy
krzywek tarczowych.

Na rys. 37 przedstawione jest sterowanie jednodzwignio-
we przy pomocy krzywki bebnowej, ktorej o$§ obrotu jest
rownolegta do osi walka, na ktérym osadzone sg trzy dwodjki
przesuwne. Pokrecenie dzwigni recznej, na walku ktérej
osadzone jest kolo zebate stozkowe wspélpracujace z kotem
osadzonym na bebnie krzywkowym powoduje obrét bebna,
a tym samym przymusowe przesuwanie kot zebatych, kté-

Rys. 37. Sterowanie przy
pomocy krzywki bebno-
wej.
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re s tak sterowane, ze nastepuje sze$¢ réznych polaczen po

kolei,

Kombinowane sterowanie jednodzwigniowe skrzynki po-
suwu tokarki pociagowe] szybkobieznej pokazane jest sche-
matycznie na rys. 38. Spos6b dzialania tego sterowania jest

| m 30e/s3- R 38

Rys. 38. Kombinowany mechanizm do szybkiego sterowania skrzyn-
ki posuwéw szybkobieznej tokarki pociggowej.

nastepujacy: z tabeli posuw6éw znajdujgcej sie na skrzynce
wybiera sie odpowiednig dla okre$lonego posuwu cyfre po-
rzagdkowa i ustawia wedlug niej tarczke nastawna. W ten
sposOb naped przekazywany jest przez przekladnie zebata
o zgbach Srubowych na watek wielowypustowy i osadzone
na nim dwa pakiety tarczek sterujacych posiadajacych od-
powiednio rozmieszczone noski zderzakowe. Przez pokrece-
nie dzwigni sterujacej pakiety tarczek zostajg przesuniete
w prawo lub w lewo zbieraczami osadzonymi na dwéch
poziomych walkach sterujgcych, Noski zderzakowe obu tar-
czek po uderzeniu o kolki umieszczone w widetkach steru-
jacych przesuwaja kola zebate w zadane polozenie. W przy-
padku tym nie zachodzi jednak preselekcja, gdyz nastepng
warto§¢ posuwu mozna ustawié¢ dopiero wtedy, gdy prze-
kladnie zostang cofniete do swego potozenia wyjsciowego. Ta-

kie sterowanie kombinowane ma te zalete, ze wyklucza mo-
zliwo$§¢é pomylki, jaka moze nastgpi¢ przy ustawianiu kilkuy
dzwigien jednocze$nie.

10. Urzadzenia preselekeyjne

Preselekcja predkosci obrotowych wrzecion polega na wy-
bieraniu i ustawianiu w czasie jednej operacji — odpowied-
niej predkosSci wrzeciona do operacji nastepnej, przy czym
wilgczanie zaleznie od konstrukeji nastepuje przez proste
przestawienie dzwigni lub naci$niecie guzika. Jak z tego
wynika, zastosowanie preselekcji ma na celu zmniejszenie
do minimum czas6w pomocniczych potrzebnych do nasta-
wiania predko$ci wrzecion, co wiaze sie z podniesieniem
wydajno$ci obrabiarek. Preselekcja predko$ci wrzecion sto-
sowana jest obecnie szeroko gléwnie w tokarkach, a ostat-
nio réwniez w karuzeléwkach,

Urzadzenia preselekcyjne budowane sg jako mechaniczne,
hydrauliczne, elektrohydrauliczne i elektryczne. Obecnie

omoéwimy tylko najdawniej zastosowany i wyprébowany dzie-
ki swej prostocie mechaniczny preselektor predkosci obro-
towych wrzeciona tokarki rewolwerowej.

s

40a. Wrzeciennik tokarki rewolwerowej z urzadzeniem do

/,, 1l

Rys.
sterowania programowego wg kart dziurkowanych.
W Dla wybrania predko$ci wrzeciona

nalezy przekreci¢ w kierunku strzalki
dzwignie 1 (rys. 39), przez co odsuwajg
sie od siebie dwa wydrazone cylindry
K; i Ko z wycieciami naprzemianleglty-
mi. Pozwala to na odpowiednie nasta-
wienie potrzebnej predkosci dla nastep-
nej operacji, przez pokrecenie dZwigni
wedlug tabliczki., Wiaczenie predkosci
dokonuje sie po zakonczeniu jednej

operacji @ przed zaczeciem drugiej,
przez proste przesuniecie dzwigni 1 w

p—
T

kierunku przeciwnym do.strzatki, przez
co obie czeSci cylindrow Ki i Ko zsu-
waja sie razem i powoduja Przesuw
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widelek sterujgcych sprzegla na wal-
kach I — IV, Widelki sterujace walka-

s~ mi I — IV zmuszone sg do zajecia

—— === odpowiedniego polozenia okreslonego
1}']- przez ksztalt wycie¢. Lewy goérny ry-

114 sunek pokazuje schemat rozwiniecia

" 30053~ R 70 wrzeciennika, a dolny osiem ‘mozli-

I
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Rys. 39. Mechaniczny preselektor predko$ci obrotowych wrzeciona tekarki rewolwerowej.

wych kombinacji przelaczenia.
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11. Urzadzenia do pracy wg okreSlonego cyklu

Ostatnio tokarki rewolwerowe wyposazone sg w niezwy-
kle ciekawe urzadzenia do pracy wedlug okreslonego cyklu
ustawionego na kartach dziurkowanych (rys. 40b). Urzadze-

Rys. 40b. Urzadzenie do sterowania programowego wg kart dziur-
kowanych.
nia te pozwalaja na samoczynng zmiane predkosci wrze-
ciona. Za pomoca kilku ruchéw reki mozna ustawi¢ na u-
przednio opracowanych kartach dziurkowanych caly cykl.
Takie urzadzenia noszg nazwe urzgdzen do sterowania
programowego. Zalety sterowania programowego sa szcze-
gélnie powazne przy skrzynkach predkosci z przetaczanymi
elektromagnetycznie sprzeglami wieloptytkowymi.
W przedstawionej na rys. 40a rewolwerdéwce, przy ope-
racjach pojedynczych, urzadzenie z kartami dziurkowany-
mi wylgcza sig, a dziala jedynie preselektor elektryczny.

12. Inne urzadzenia pomocnicze

Wsrod wielu mechanizméw pomocniczych sterowania
skrzynek predkosci nalezy wymieni¢ mechanizmy synchro-
nizujace, sprzegla hydrauliczne oraz urzadzenia hydraulicz-
ne i elektromagnetyczne.

Dla ulatwienia przetgczania sprzegiel zebatych przy pred-
kosciach obwodowych, przekraczajacych granice dopuszeczal-
ng 5 m/sek, stosuje sie urzadzenia (rys. 41), dzieki ktérym
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Rys. 41. Urzadzenie synchronizujqce.

zostajg samoczynnie wyréwnanes predko$ci obwodowe obu
ich zazebiajgcych sie cze$ci. Korpus 1 sprzegla o zazebieniu
wewnetrznym przesuniety np. w lewo zabiera za pomocg
zatrzaskow kulkowych 2, tuleje 3 i dzieki jej ruchowi osio-
wemu wiacza najpierw sprzeglo wieloptytkowe 4, przez co
walek 5 i kolo 6 uzyskuja jednakowe obroty. Podczas dal-
szego przesuwania w lewo korpusu 1 tuleja 3 pozostaje nie-
ruchoma, a zatrzaski 2 zostajg uniesione i zeby sprzegla ze-
batego wlaczaja sie. Wigczenie nastepuje latwo, poniewaz
zeby posiadaja odpowiednio uksztaltowane powierzchnie c¢zo-
lowe (zaokraglenia lub $ciecia).

Sprzegla hydrauliczne (rys. 42) posiadajg bardzo prosta
budowe i sg tatwe do obstugi, Powierzchnie cierne sa do-
ciskane olejem o ci$nieniu 5/6 atm, ktéry doprowadzony
jest do obracajacej sie czeSci przez otwér w mieruchomym
kolierzu, Odsuwanie powierzchni ciernych sprzegla naste-
Puje samoczynnie po wylgczeniu ci$nienia, pod dzialaniem
SPrezyn rozmieszczonych na obwodzie.

=

Niejednokrotnie rozwigzanie sterowania na drodze mecha-
nicznej jest bardzo trudne z powodu niemozliwos$ci przepro-
wadzenia elementéw sterujgcych. W takich przypadkach

N
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Rys. 42. Hydrauliczne sprzeglo cierne.

stosuje sie czgs*o urzadzenia hydrauliczne w postaci cylin-
drow z tlokami, na ktérych umieszczone sg widelki prze-
suwne. Doprowadzenie oleju do cylindrow dokonuje sie rur-
kami gietkimi, ktére mozna dowolnie ksztaltowaé. Typowym
przyktadem takiego rozwiazania sa widelki przesuwne przy-
mocowane do ttoka. Dla zebezpieczenia dzialania sterowa-
nia kazdy tlok zaopatrzony jest w nosek ryglujacy, dzia-
lajacy na zawor sterujgcy przesuwanie ko6 zebatych, sprze-
giel zebatych i ciernych oraz hamulcéw (rys. 43). Podczas
przesuwania tloka naped gléwny zostaje przymusowo wy-
laczony, a ponowne jego wlgczenie moze nastgpié dopiero
po zakonczeniu przesuwania. Predko$¢ tloka reguluje sig
zaleznie od wymagan przebiegu przelgczania przez odpo-
wiednie dlawienie przeptywu-oleju. Olej kierowany jest do
cylindréw zwykle przez rozdzielacz typu kurka obrotowego.
Dla dokonania zmiany predko$ci obrotowych wystarczy je-
dynie obroéci¢ rekojes¢ kurka obrotowego. Oleju dostarcza
pompa zebata umieszczona we wrzecienniku lub z tylu ob-
rabiarki pod wrzeciennikiem.

i k 9
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Nosek_regulujgcy
Rys. 43. Hydrauliczne sterowanie dwustronnego sprzegla kolowego.

Powazne znaczenie dla sterowania obrabiarek ma zasto-
sowanie elektromagnes6éw, ktére umozliwiajg za pomocg pro-
stych $rodk6w znaczne ulatwienie i uproszezenie obstugi.
Elektromagnesy stosowane sg najczeSciej do wlgczania sprze-
giet wieloplytkowych. Dwa rdézne przelgczenia jednego
elementu przekladni mozna uzyskaé przy pomocy jednego
elektromagnesu ze sprezyna lub ciezarem odcigzajacym lub
tez przy pomocy dwoch elektromagneséw z krg’;tkotrwalym
dzialaniem. W pierwszym przypadku schemat elektryczny
jest prostszy. Przy stosowaniu elektromagnesu nalezy duzg
uwage zwro6ci¢ na ciegna lgczace zwore z elementem prze-
kladni, aby nie nastapilo jej zakleszczenie.

Do przelgczania bardzo duzych przekladni korzystniejsze
jest zastosowanie zlozonego ukladu elektrohydraulicznego.
W tym przypadku stosunkowo maly elektromagnes stuzy do
przesuwania tloka cylindra rozrzadczego.

Opracowali SL. i JO.
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Inz.-mech. ANDRZEJ JOZEFIK

POSTEP TECHNICZNY W PRODUKCJI NARZEDZI NAPAWANYCH

Zagadnienie narzedzi napawanych znane jest czytelni-
kom z szeregu artykuléw, publikowanych na lamach ,Me-
chanika“ w ostatnich latach, W roku biezacym wytwarza-
nie narzedzi metodg napawania elektrodami ze stali szyb-
kotnagcej zostalo szeroko zastosowane przez krajowy prze-
myst narzedziowy w produkcji frezéw. Wiele narzedziowni
innych przemystéw stosowalo i stosuje metode napawania
do wytwarzania narzedzi na wlasne potrzeby. Zasadniczg
trudnoscia, na jaka obecnie przemyst natrafia — to zaopa-
trzenie w elektrody do napawania, Krajowy przemyst hut-
niczy w niedostatecznej mierze zasila rynek elektrodami,
wskutek czego ta oszczedna metoda wytwarzania narzedzi
nie znajduje dostatecznie szerokiego zastosowania.

Zasadniczym aspektem ekonomicznym metody napawania
jest oszczedno$é w zuzyciu stali szybkotngcej. Oszczednosé
ta wyraza sie kilkakrotnie mniejszym zuzyciem stali szyb-
kotngcej niz przy produkeji narzedzi jednolitych ze stali
szybkotngcej walcowanej lub kutej. Wskazuje na to przy-
kladowo rys. 1, z ktérego wynika, ze zuzycie stali szybko-

D [ - marzedzia jednolite
% - narzedzla napawane
1001

501

27% 25% 25%

13%

%

frezy walcoweNFWa rozwiertak  frez palcowy
00x100 125%125 NRN497 NFPh28

M-177/54-R1
Rys. 1. Zuzycie stali szybkotnacej

tngcej na jeden frez lub rozwiertak napawany jest 4 do 8
razy mniejsze. W miektérych rodzajach narzedzi (np. we
frezach pitkowych) zuzycie wynosi 1/10 zuzycia stali szyb-
kotnagcej, Koszty wiasne produkcji nie maleja jednak w po-

- narzedzia jednolite

[ -narzeaza jeanoi::

- narzgdzia napawane %
: 300
% 113%
/ 200
7 7
50 %
7 100" /
7% 7
7 % %
frezy walcowe NfFWa frezy walcowe NFWa
100=100 125%125 100 <100 125%125
M-177/54. M-177/54-R3
Rys. 2. Pordéwnanie Kkosztéw Rys. 3. Pordéwnanie pracochion-

produkeji frezéw jednolitych
ze stali SW9 i frezéw napaw-
nych elektrodami ENS18W

nosci produkeji frezé6w jednolitych

ze stali szybkotnacej SW9 (100%)

i frezé6w napawanych elektrodami
ENS18W

dobnym stosunku, lecz dla $redniej wielko$ci narzedzi utrzy-
muja sie na poziomie narzedzi jednolitych (rys. 2). Powodem
tego sa wyzsze koszty robocizny, spowodowane wiekszg pra-
cochlonnos$cig produkeji oraz zbyt wysoka ceng sprzedaing
krajowych elektrod ENS18W, Pracochlonnosé wytwarzania
frezow napawanychl) jest §rednio wyzsza 2,5 do 3 razy.
Skladaja sie na to dodatkowe procesy wytwoércze jak: przy-
gotowanie ksztaltek, napawanie ksztaltek, wyzarzanie zmiek-
czajgce itp. (rys. 3). Pracochlonno§é obroébki skrawaniem
wzrasta o 50 do 60%, za§ obrébki cieplnej — 2,5 do 3 razy.
Wskazniki ekonomiczne produkcji narzedzi napawanych cy-
towane powyzej odnoszg sie do produkcji- narzedzi przy
recznym napawaniu korpuséw elektrodami ENS18W (rys. 4).

Rys. 4. Stanowisko do napawania narzedzi nasadzanych

Postep techniczny w produkeji narzedzi napawanych prze-
de wszystkim dazy do obnizenia kosztéw robocizny. Uzys-
kuje sie to przez automatyzacje procesu napawania. W Zwig-
zku Radzieckim automatyczne napawanie znajduje coraz
szersze zastosowanie. Budowane sg automaty do napawa-
nia narzedzi. Leningradzkie Zaklady ,Elektrik“ wyprodu-
kowaly urzadzenie typu ADS-1000, na ktérym napawaé mo-
zna ksztaltki $rednicy do 250 mm i diugo$ci do 1000 mm.

Schemat automatycznego napawania rowkoéw prostych
przedstawia rys. 5, za§ rowkéw Srubowych — rys. 6. Napa-
wanie odbywa sie pod warstwag pasty, przy uzyciu elektrod
z miekkiej stali weglowej. \Pasta sklada sie z zelazowolfra-
mu, zelazowanadu, zelazochromu, zelazoaluminium i grafitu
srebrzystego. Proszki zmieszane w odpowiednim stosunku
w zalezno$ci od sktadu chemicznego stopiwa napawanego
rozrabia sie glicerynag lub szklem wodnym do konsystencji
pasty. Paste naklada sie w rowki korpusu narzedzia, po
czym suszy sie kolejno w temperaturach: 100, 150 i 250°C,
Czas suszenia wynosi dla pasty glicerynowej 5 do 6 godzin,
dla pasty ze szklem wodnym — do 36 godzin. Po wysusze-
niu ksztaltki zostajg podgrzane do temperatury 250 — 600°C
w zaleznoSci od S$rednicy i diugo$ci ksztaltki, Im wigksza
ksztattka, tym wyzsza temperatura. Podgrzewanie przepro-
wadza sie w piecach komorowych lub metodg indukcyjna.
Podgrzang ksztaltke zamocowuje sie¢ w uchwycie i podpiera
klem, jak to wskazuje rys. 6, nastepnie dosuwa sie glowiczke
spawalniczg, ustawiajgc koniec elektrody posrodku rowka.

1) lacznie z zabiegami obrébki cieplnej.
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Rys. 5. Schemat automatycznego napawania rowkoéw prostych:

1 — doprowadzenie pradu do przedmiotu i elektrody, 2 — stolik,

3 — szpula ew. drut elektrody, 4 — elektroda, 5 — zbiornik na top-

niki, 6 — glowiczka spawalnicza, 7 — korpus narzedzia napawane-
go, 8 — topniki, 9 — warstwa napawana. .

Proces napawania przeprowadza sie w okreS§lonych wa-
runkach, a mianowicie:
natezenie pradu: 650 do 1150 A, w zaleznosci od glebokosci
rowka
napiegcie: 23 do 28 V
szybkos$é posuwu: 12 do 22 m/godz, w zaleznoSci od glebo-
kosci rowka
Wazne jest réwniez ustawienie elektrody wzgledem napa-
wanego przedmiotu, 2 mianowicie: kat pochylenia elektrody
oraz wielko$é jej wysuniecia z glowiczki spawalniczej.
Sterowanie pracg urzadzenia przeprowadza sie przez na-
ci$niecie odpowiednich przyciskéw na tablicy 3 (rys. 6).
Kolejno nastepuje przesuniecie sie elektrody az do zetknie-
cia sie z ksztaltka, po czym otwiera sie doprowadzenie top-
nikéw, a nastepnie wigcza sie posuw stolika. Po ukonczeniu
napawania pierwszego rowka zatrzymuje sie prace urzg-
dzenia i recznie nastawia sie je do napawania rowka na-
stepnego. Po zakonczeniu napawania wszystkich rowkéw
ksztaltke zdejmuje sie i wsadza do pieca o temperaturze
700 — 750°C, chlodzi wraz z piecem do temperatury 400°C,
a nastepnie — w cieptym piasku. Napawane ksztaltki zostajg
poddane normalnej obrébce cieplnej i mechanicznej.
Napawanie narzedzi elektrodami z niskoweglowej stali pod
warstwg pasty posiada szereg zalet:

1) Napawanie moze byé¢ przeprowadzone jednowarstwowo
(przy rowkach o glebokosSci do 20 mm), podczas gdy
przy napawaniu recznym elektrodami ze stali szyb-
kotnacej rowkéw o glebokos$ci wiekszej od 6 mm —
trzeba naklada¢ stopiwo kilkoma warstwami.

2) Napawanie jednowarstwowe nie tylko skraca czas na-
pawania, lecz podnosi jako$¢ napoiny.

3) Koszt wykonania narzedzia metoda napawania na u-
rzadzeniu ADS-1000 jest nizszy o 40°% niz koszt na-
rzedzi napawanych elektrodami ze stali szybkotngeej.

Kontrola napawanych narzedzi jest zagadnieniem nie-

zmiernie waznym w procesie produkcyjnym, Skladajg sie
na nig:

— sprawdzenie stanu stopiwa napawanego, a mianowicie:
wykrycie bledéw spawalniczych w postaci peknigé, po-
rowatosci, zazuzlen itp. oraz sprawdzenie jakosci prze-
prowadzonej obrobki cieplnej,

— sprawdzenie dokladno$ci geometrycznej.

Jak dotgd brak bylo nalezycie sprecyzowanych wymagan

odnojnie sposobu kontroli i warunkéw odbioru narzedzi na-

Ll b

Rys. 6. Schemat automatycznego napawania rowkéw S$rubowych:

1 — szyny, 2 — koélka stolika, 3 — urzadzenie sterownicze, 4 —

elektroda, 5 — zbiornik na topniki, 6 — kélka konika, 7 — ksztaltka
napawana, 8§ — uchwyt, 9 — kota zebate.

pawanych. Pierwszym krokiem uzupelniajacym te luke jest
projekt warunkoéw technicznych odbioru narzedzi napawa-
nych, opracowany w roku biezgcym przez Instytut Obrabia-
rek i Obrobki Skrawaniem. Projekt ten ujmuje kontrole na-
pawania na drodze obserwacji makro- i mikroskopowej. Ob-
serwacja makro-, czy nawet mikroskopowa nie pozwala oczy-
wisScie w pelni oceni¢ jako$ci stopiwa napawanego, bowiem
wykrywa jedynie wady niecigglo$ci materialowej, wystepu-
jace ma powierzchni stopiwa. Zagadnienie rozwiazanev byto-
by przez opracowanie metody prostej i skutecznej, pozwa-
lajacej na wykrywanie wad wewngirz napawanego stopiwa.
Wydaje sie, ze sposréd znanych metod defektoskopii — me-
toda badania ultradzwiekami najlepiej nadawaé¢ sie bedzie
dla celow marzedziowych.

Aczkolwiek zmniejszenie kosztéw robocizny i zwiekszenie
wydajnosSci produkcji jest pierwszym dazeniem postepu
technicznego w zakresie produkeji narzedzi napawanych,
to wspomnie¢ trzeba réwniez o dazeniu do dalszego zmniej-
szenia kosztéw materialowych. Czynione sg proby stosowa-
nia stopiwa o niskiej zawarto$ci wolframu (9% W). Kra-
jowe do$Swiadczenia z tego zakresu stwierdzily mozliwo$§é
stosowania elektrod, dajacych stopiwo zblizone skladem che-
micznym do stali SW9, Ze wzgledu jednak na mniejsza zdol-
no$¢ skrawng narzedzi napawanych elektrodami ENS9W,
elektrody te moga byé uzywane na narzedzia o mniejszej
wydajnosci, jak np. na frezy palcowe do rowkéw NFPh,

Krajowe badania narzedzi napawanych stwierdzily catko-
wita przydatno$é metody napawania do produkecji narzedzi
wieloostrzowych, pracujacych w warunkach obrébki zgrub-
nej i éredniodokladnej. Z tych wzgledé6w metoda ta winna
by¢ coraz szerzej stosowana przez przemysl, w szczegdlno$eci
do wytwarzania narzedzi duzej i Sredniej wielkosci.
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WACEAW SWITAJ i inz, JAN TUSZYNSKI

SZLIFOWANIE SPRAWDZIANOW GWINTOWYCH PIERSCIENIOWYCH
NA GOTOWO

Wstep

Mechanizacja recznych czynno$ci obrébkowych przepro-
wadzana stopniowo w calym przemy$le maszynowym, nie
omineta réwniez przemystu precyzyjnego. Tak wiec w ca-
lym szeregu przypadkéw udato sie zmechanizowaé¢ czynnos-
ci recznego docierania najdokladniejszych przyrzadéw mier-
niczych jak: plytki wzorcowe, sprawdziany trzpieniowe gtad-
kie, sprawdziany szczekowe, suwmiarki. W przypadku wy-
mienionych wyrob6w mechanizacja polegala na zastgpieniu
recznego docierania docieraniem mechanicznym.

Znane sg powszechnie trudnos$ci, jakie napotyka zaopatrze-
nie przemystu w sprawdziany gwintowe, a w szczegélnosci
w pierScieniowe sprawdziany do $rub. Trudnos$ci te wynikajg
z ograniczonej zdolno$ci produkcyjnej zakladéw, wytwarza-
jacych takie sprawdziany, co z kolei jest spowodowane w
znacznym stopniu trudno$ciami, z jakimi zwigzane jest do-
cieranie tych sprawdzianéw na gotowo. Oproécz zastosowa-
nia docierania mechanicznego, czynno$¢ docierania reczne-
go sprawdziandéw piers$cieniowych moze by¢ zastgpiona szli-
fowaniem wykanczajacym.

Szlifowanie sprawdzianéw pier§cieniowych jest jedna z
wielu operacji przeprowadzanych ma szlifierkach do gwin-
tow. Opisane w dalszym ciggu trudno$ci sprawily, ze do
dnia dzisiejszego istnieje przekonanie, iz dokladne wykona-
nie na szlifierce gwintu wewnetrznego (mowa tu o doklad-
nosci sprawdzianowej) jest niemozliwe. Ponizej poréwnano
warunki szlifowania gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych:

Gwint wewnetrzny

Gwint zewnetrzny

Sciernica o §rednicy mniej-
szej od sSrednicy podziato-
wej gwintu podlega szybkie-
mu zuzyciu.

Zwrocone w tym samym
kierunku krzywizny tarczy i
przedmiotu stwarzaja wa-
runki sprzyjajace przypala-
niu (duza powierzchnia sty-
ku) — rys. 1.

Tarcza osadzona na spre-
zystym wrzecionku odchyla
sie od szlifowanej powierz-
chni (ulega odpychaniu) pod
wplywem sit szlifowania.

Warunki chlodzenia nie-
korzystne wskutek trudnosci,
zwigzanych z zapewnieniem
obfitego doplywu chlodziwa
do szlifowanego miejsca.

Sciernica o $érednicy wie-
lokrotnie przewyzszajacej
Srednice podzialowg gwintu
zuzywa sie znacznie wolniej.

Krzywizny zwréocone w
roznych kierunkach utatwia-
ja unikniecie przypalen (ma-
ta powierzchnia styku) —
DySie s

Sztywno osadzona tarcza
zachowuje niezmienione po-
tozenie w stosunku do szli-
fowanego przedmiotu.

Eatwosé doprowadzenia
chlodziwa do szlifowanego
miejsca pozwala na osiggnie-
cie bez trudéw bardzo wy-
dajnego chtodzenia,

a )

Pasuw_wgtebny

Przedmiot szlifowany

(Posuw wgtebny_

Przedmiot
szlifowany

= Tarcza
e [sz/iﬁerska

3 l Maty tuk
A\_Stuku
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Rys. 1. Dhugo§é luku, na ktérym styka sie Sciernica z materialem

szlifowanym: a — szlifowanie wewnetrzne,

b — szlifowanie zew-

netrzne.

Powyzsze zestawienie zachowaloby pelng aktualnosé, gdy-
by naglowki ,,Gwint wewnetrzny* i ,,Gwint zewnetrzny*

zostaly odpowiednio zastgpione nagléwkami ,Szlifowanie
otworow* i ,,Szlifowanie waltkow*. Mimo to nie nalezy zapo-
minaé¢, ze trudnosci szlifowania gwintéw wewnetrznych sa
uwielokrotnione w stosunku do trudno$ci szlifowania otwo-
row na skutek bardzo duzej powierzchni zetkniecia tarczy
ze szlifowanym gwintem. Wielko$¢ tej powierzchni wynika
nie tylko ze wspomnianego ukladu Kkrzywizn (istnieje on
rowniez przy szlifowaniu otworow), ale i z lgcznej diugosci
linii kontaktu (czyli rozwiniecia zarysu gwintu) tarczy z
przedmiotem.

Jeden z krajowych zakladow przystgpit przed dwoma laty
do proéb, ktérych wynikiem bylo udowodnienie mozliwosci
wykanczania sprawdzianow pierscieniowych na szlifierce do
gwintéw. Pomy$lny wynik omoéwionych w dalszym ciggu
prob jest tym bardziej godny podkre§lenia, ze przeprowa-
dzajacy je pracownicy nie rozporzadzali odpowiednig lite-
ratura techniczng, a w chwili przystepowania do préb nie
mieli w tej dziedzinie potrzebnego doswiadczenia. Proby te
byly przeprowadzone na szlifierkach do gwintéw firmy ,,Co-
ventry Gage and Tool Company“, znanych pod marks ..Ma-
frix .

1. Geometria Sciernicy

a) Rodzajeuzywanych s $ciernic
Do szlifowania gwintéw uzywane sg $ciernice pojedyncze

i wielokrotne, okres§lane réwniez jako jedno- i wieloprofilo-

we (rys. 2). W przeciwienstwie do powierzchni gwintowych,

uzywane do dch szlifowania

$ciernice sg brylami obroto- Q) b)

wymi, Inaczej méwige, $cier-  /I\ VAVAN /] /\ﬁ

nica wielokrotna moze by¢

traktowana jako zespodl Scier-

nic pojedynczych o grubosci,

odpowiadajacej skokowi szli-

fowanego gwintu. L +1{ HERAT S

Rys. 2. Sciernice uzywane do szli-
fowania gwintéw wewnetrznych;
a — Sciernica pojedyncza, b —

Sciernice wielokrotne. / \ /

VNN
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Do zalet $ciernicy pojedynczej naleza: prostota jej geome-
trii, brak komplikacji zwiazanych z ksztaltowaniem $ciernic
wielokrotnych, zmniejszone nagrzewanie przedmiotu w cza-
sie szlifowania, bedgce konsekwencja stosunkowo niewielkiej
powierzchni zetkniecia miedzy przedmiotem a $ciernica.
Sciernice takg nalezy ustawia¢ pod katem bez obawy o po-
wstanie niedoktadnosci, ktére pojawiaja sie przy podobnym
ustawieniu §ciernicy wielokrotnej. Nalezy przy tym podkres-
li¢, ze ustawienie $ciernicy pod katem jest warunkiem otrzy-
mania dokladnego gwintu. Z tych wszystkich wzgledow
szlifowanie dokladnych gwintow zewnetrznych odbywa sie
w wiekszos$ci przypadkéw przy uzyciu Sciernic pojedynczych.

Mimo istnienia powyzszych wzgledow, stosowanie Sciernic
pojedynczych do szlifowania gwintéw wewnetrznych wcho-
dzi w rachube jedynie w wyjatkowych przypadkach. Szyb-
ko zuzywajgca sie $ciernica pojedyncza daje nie tylko blad
ksztattu zarysu, ale i stozkowy ksztalt gwintu ($rednice po-
dzialowe gwintu lezg na stozku). Tej ostatniej niedoktad-
no$ci mozna by co prawda zapobiec, skrecajgc stot szlifier-
ski w przeciwnym kierunku o kat powstajacego stozka; spo-
sOb ten bylby jednak dla celéw praktycznych zbyt klopotli-
wy, wymagalby bowiem uwzglednienia calego szeregu zmien-
nych czynnikow, jak $rednica S$ciernicy i jej =ziarnistose,
obroty przedmiotu i $ciernicy, dtugo$¢ szlifowanego gwintu,
rodzaj obrabianego materiatu i in.

Przez zastapienie $ciernicy pojedynczej Sciernicg wielo-
krotng rozkladamy prace szlifowania na znacznie wigksza
powierzchnie $ciernicy. Przy pracy takiej §ciernicy najszyb-
ciej zuzywa sie pierwsze wzniesienie na jej obwodzie, jednak
otrzymana w wyniku tego zuzycia niedokladno$¢ szlifowa-
nego zarysu jest poprawiana przez wzniesienia nastepne,
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mniej obcigzone a wiec zachowujgce diuzej nadany im za-
Iys.

}Mimo korzy$ci, uzyskiwanych dzieki stosowaniu $ciernic
wielokrotnych, szerokos¢ ich nie moze by¢ zbyt duza ze
wzgledu na niedoktadnosSci, pojawiajace sie¢ przy stosowaniu
zbyt szerokich $ciernic. Zwiekszenie szerokosci Sciernicy po-
ciaga za soba ponadto zwiekszenie jej powierzchni pracu-
jacej i zwigzane z tym niedogodnos$ci, mianowicie bardziej
intensywne nagrzewanie gwintu i zwigkszone dzialanie od-
pychajace.

Trudnosci te zostaly co prawda w znacznym stopniu opa-
nowane dzieki zastosowaniu ulepszonych metod ksztalto-
wania $§ciernic, mimo to jednak maksymalna szeroko$¢ sto-
sowanych w praktyce Sciernic nie przekracza 12 mm (dwie
do trzech nitek).

b) Sposoby ksztaltowania §ciernicy

Istnieja dwie metody dokladnego ksztaltowania $§ciernicy:
przez diamentowanie i przez wygniatanie. Przy postugiwa-
niu sie pierwsza metoda otrzymujemy powierzchnie bardzo
gladka, gdyz twardy diament Scina lub $ciera migksze od
niego ziarna $cierne i material wiazacy, natomiast przy wy-
gniataniu mamy do czynienia z wykruszaniem ziaren, przy
czym pozostale na powierzchni Sciernicy ziarna nie tracg
ostrych krawedzi.

Z powyzszej charakterystyki wynika, ze $ciernica diamen-
towana goruje nad wygniatang pod wzgledem doktadnosci za-
rysu i gtadko$ci powierzchni roboczej, $ciernica wygniatana
natomiast odznacza sie lepszymi wtasnoSciami skrawnymi.
Wiasno$ci te zawdziecza ona z jednej strony nienaruszonym
krawedziom ziaren, obnazonych w wyniku operacji wygnia-
tania, z drugiej za$ strony temu, Zze po wykruszonych ziar-
nach i wigzaniu pozostajg na powierzchni $ciernicy wolne
przestrzenie, sprzyjajace lepszemu chlodzeniu i latwiejsze-
mu odprowadzaniu widréw.

Dzieki wiekszej dokladno$ci zarysu $ciernic diamento-
wanych opanowaly one calkowicie dziedzine szlifowania
dokladnych gwintéw zewnetrznych. Mniejsza zdolno§¢ skra-
wna takich Sciernic nie gra w tym przypadku roli ze wzgle-
du na dogodne warunki skrawania, istniejgce przy szlifowa-
niu zewnetrznym.

Przy szlifowaniu gwintéw wewnetrznych $ciernica pracuje
w warunkach znacznie ucigzliwszych, niz przy gwintach
zewnetrznych, dlatego tez wlasnosci skrawne Sciernicy maja
przy tych robotach specjalnie duze znaczenie. Jest ono tym
wieksze, ze warunki szlifowania wymagajg uzycia Sciernic
wielokrotnych, przy pracy ktoérych istnieje szczegélnie silne
niebezpieczenstwo przypalania szlifowanych powierzchni.
Tak wiec przy szlifowaniu gwintow wewnetrznych stosowa-
nie §ciernic wygniatanych staje sie konieczno$cig, i to nie
tylko przy robotach produkcyjnych, ale i przy szlifowaniu
sprawdzianow,

Zastosowanie §ciernic o zarysie wygniatanym do szlifowa-
nia sprawdzianéw stalo sie mozliwe dzieki wprowadzeniu
nastepujacych przepiséw postepowania, koniecznych dla pod-
wyzszenia dokladno$ci zarysu tych S$ciernic:

1) Urzadzenie do wygniatania (rys. 3) powinno by¢ w bar-
dzo dobrym stanie, W zwiazku z tym nalezy usungé w nim
wszelkie luzy, zapobiegajac w ten sposéb drganiom, ktére
moglyby uszkodzi¢ Sciernice, ponadto za$§ nalezy zapewnié
swobodny obrét rolki naokolo jej osi, tak by mogta toczyé
sie bez przeszk6d po obwodzie Sciernicy w czasie procesu
wygniatania.

2) W czasie wygniatania rolka powinna by¢ poddana nie-
wielkiemu ale stalemu naciskowi.

3) Nalezy zapewnic¢ obfity doplyw chlodziwa miedzy rolke
a $ciernice, osiagajac w ten sposéb natychmiastowe wyptu-
kiwanie wykruszonych czastek $ciernicy.

4) Wygniatanie powinno by¢ prowadzone w dwoéch eta-
pach. W zwigzku z tym rozrézniamy wygniatanie zgrubne
i wykanczajace.

W czasie wygniatania §ciernica, obracajgca sie ze zmniej-
szong predko$cia obwodowa, napedza toczaca sie po jej ob-
wodzie rolke, stopniowo wglebiajacg sie w materiat $cier-
nicy. Przerwanie nacisku, wspomnianego w punkcie 2, mo-
globy nie tylko polozy¢ kres wglebianiu sie rolki w $cierni-
ce, ale co gorsza, sta¢ sie przyczyna zatrzymania rolki, a
przynajmniej zwolnienia jej obrotéw. W tych warunkach
szybciej obracajaca sie $ciernica zaczelaby $cieraé ma-
teriat z powierzchni rolki, zmieniajac w ten sposéb jej zarys.

Z wygniataniem zgrubnym mamy do czynienia nie tylko
brzy ksztaltowaniu nowej $ciernicy ale i w tych przypad-

kach, gdy stan jej powierzchni (np. gdy Sciernica ,,smaruje
w wyniku wypelnienia przestrzeni miedzy ziarnami przez
szlifowany material) wymaga usuniecia znaczniejszej ilo$ci
materialu $ciernicy., Nawet przy zachowaniu podanych wy-
zej Srodkéw ostrozno$ci usuniecie znaczniejszej ilo$ci ma-
terialu $ciernego znieksztalci zarys rolki w stopniu unie-

#-225/54-R3

Rys. 3. Szlifowanis sprawdzianu pierScieniowego na szlifierce do

gwintow wewnetrznych: 1 — urzgdzenie do wygniatania zarysu

na obwodzie $ciernicy, 2 — rolka wygniatajaca, 3 — prowadnice
tukowe.

mozliwiajacym uzycie jej do wygniatania wykanczajacego.
Te same znieksztalcenia nie stanowia do pewnego czasu
przeszkody, ktéra uniemozliwialaby dalsze uzywanie rolki
do wygniatania zgrubnego.

Jak z powyzszego wynika, uzywanie rolki wykanczajacej
powinno byé ograniczone do kencowego okresu wygniatania,
kiedy zadanie jej sprowadza sie do wyrdéwnania niedoktad-
noéci pozostawionych przy wygniataniu zgrubnym. Niedo-
kladno$ci te nie powinny byé oczywiScie zbyt wielkie (rze-
‘du kilku setnych milimetra), w przeciwnym bowiem razie
zywot rolki wykanczajacej bylby zbyt krétki. Rolka wy-
kanczajgca zuzyta powyzej dopuszczalnych granic, zostaje
przeznaczona do wygniatania zgrubnego, za$§ po przekrocze-
niu nastepnej granicy zuzycia zostaje przeszlifowana i mo-
ze rozpoczaé od nowa prace jako wykanczajaca.

Mimo, ze $cieralno§é materiatlu, zastosowanego do wyrobu
rolek, decyduje o czasie ich pracy miedzy kolejnymi prze-
szlifowaniami, przy doborze materialu na rolki nalezy brac
pod uwage rowniez latwo$é szlifowania znieksztalconych
rolek. Do$wiadczenie wykazalo, ze rolki ze stali NC6 sg
znacznie tansze w eksploatacji anizeli odporniejsze na S$cie-
ranie rolki ze stali szybkotngcej, a to dzieki temu, ze stal
NC6 daje sie znacznie latwiej szlifowac.

Mimo zdecydowanej wyzszoS$ci §ciernic wygniatanych, ist-
nieja przypadki, w ktérych zastosowanie takich §ciernic nie
optaca sie. Moze wiec zdarzy¢ sie, ze jest do wykonania je-
den sprawdzian o nienormalnym zarysie gwintu. W zwigz-
ku z nieoptacalno$cia wykonywania specjalnej rolki ko-
rzystniejsze bedzie w takim przypadku zastosowanie Scier-
nicy pojedynczej o zarysie diamentowanym, mimo znacznie
diuzszego czasu, ktérego wymaga szlifowanie takg Scierni-
ca (mniejsze posuwy i predkosSci, czestsze ksztaltowanie
Sciernicy). )
¢c) Geometria ustawienia §ciernicy

Z teorii szlifowania gwintéw wynika, ze szlifowany za-
rys moze wykazywaé w stosunku do zarysu teoretycznego
nastepujace odchylenia (rys. 4):

o — o

2

1) blad kata zarysu ¢ =

2) wypukloéé zarysu A

3) biad $rednicy rdzenia =2

Na rys. 5 przedstawiono zalezno$§¢ wymienionych biedow?)
od kata ustawienia §ciernicy dla gwintu normalnego M39 X
X 4, szlifowanego $ciernicg 300 mm (gwint zewnetrzny)
i 28 mm (gwint wewnetrzny). Rysunek obejmuje katy usta-
wienia od 0 do v, réwnego katowi linii §rubowej gwintu.
Kat ten obliczamy przy pomocy wzoru:

ok
e [l]
ﬁdp
gdzie h — skok, dp, — Srednica podzialowa gwintu.
1) Wzory, na ktérych opiera sie rys. 5, beda blizej oméwione

w ksiazce inz. Tuszynskiego pt. ,,Szlifowanie gwintéw'', ktérej wy-
danie jest objete planem PWT na 1955 r.
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Z wykresu goérnego (gwint zewnegtrzny) wynika, ze przy
ustawieniu §ciernicy pod katem vy, otrzymujemy bezble-
dny prawie zarys (/A & 0,1 n). Na tej podstawie staje sig
oczywiste, dlaczego przy szlifowaniu dokladnych gwintéow
zewnetrznych S$ciernica jest ustawiana pod katem vyp.

Rys. 4. Bledy zarysu, powstajace przy szlifowaniu gwintu (e, A i 2)

Wykres dla gwintu wewnetrznego ma odmienny charak-
ter, jak wynika bowiem z rys. 5, najbardziej niepozadany
blad e znika nie tylko dla kata y, ale i dla mniejszego oden
Ym. Obecnie przekonamy sig, ze w przeciwienstwie do gwin-
tow zewnetrznych szlifowanie gwintéw wewnetrznych na-
lezy w pewnych przypadkach przeprowadzaé przy ustawie-
niu Sciernicy pod katem y,, mniejszym od yp.

evA 2
AT mm T e
2102} 0.1 =
4 N'\.
110,11 0.05 = 2o
S —— ‘!
oro0r 0 =
{
4104} 02 ‘ f
| |
303} 015y et
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o N2 =] e
2t02t 01 o .
|
r+01} 005 !/> Lt
ofof o | : —
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g I T } ‘[
1 | |
'2"'01 -0 /‘ Il <IL 1 i 4 i
{ o | l fiss|
(7] 20° 40 i 1720 T
- 7 225/5¢ RS

Rys. 5. Zalezno§¢ bledéw e, A i z od kata ustawienia Sciernicy ¥y
przy szlifowaniu gwintu M39 X 4.

Szlifowanie gwintu przy pomocy $ciernicy o zarysie wy-
gniatanym moze by¢ traktowane jako proces przeneszenia
zarysu z rolki wygniatajacej na szlifowany gwint. Przenie-
sienie to nie moze odbywa¢ sie z idealna dokladnogcia, gdyz
ustawienie $ciernicy w stosunku do szlifowanego przed-
miotu (osie pod katem) odbiega od jej ustawienia w sto-
sunku do rolki (osie réwnolegle).

Wskutek ustawienia §ciernicy pod katem zostaje wprowa-
dzony dodatkowy blad & kata zarysu, wyrazajgcy sie wzo-
rem:

3 - 8in ¥y = . sin %y [2]

3 m
sin & = —
s ]

Znaczenie uzytych we wzorze liter wynika z rys. 6, za$s
wielko§¢ wyrazonego wzorem bledu — z rys. 7.

Blad § bylby réwny zeru w przypadku m = 0, co wyma-
galoby z kolei stosowania $ciernic pojedynczych (@ = 0),
ustawionych w osi skrecenia glowicy szlifierskiej (b = 0).

2) Ze wzgledu na to, Ze podstawa do mocowania §ciernicy na
wrzecionie jest jej powierzchnia boczna, polozenie $rodkowego
punktu Sciernicy A (patrz rys. 6) zalezy od jej szeroko$ei. Szlifierki
»Matrix‘* nie sa zaopatrzone w urzadzenie do ustawienia $§ciernicy
w osi skrecenia glowicy. Sprawa ta nie jest réwniez poruszona
w instrukeji obslugi tych szlifierek.

Spelnienie pierwszego warunku jest niemozliwe ze wzgle-
du na uzasadniong wczeSniej konieczno§é uzywania
Sciernic wielokrotnych, jezeli za$§ chodzi o drugi wa-
runek, to przestrzeganie jego jest polaczone z trudnos$cia-
mi praktycznymi?). W zwigzku z tym nalezy sie liczyé w

[

e (7 P b
n22554-R3 I‘\m
Rys. 6. Polozenie Sciernicy wielokrotnej w stosunku do osi skre-
genia ‘glowicy szlifierskiej i do osi przedmiotu: A — punkt na osi
sqiermcy w polowie jej szerokoSci, B — punkt przecigcia osi Scier-
nicy z osia skrecenia glowicy szlifierskiej (prostopadla do plasz-
czyzny rysunku), O, — Srodek skrajnego wzniesienia (nitki) zarysu
Sciernicy, O — §rodek szlifowanego przedmiotu, s — odleglo§é Srod-

kow O ;i O w przekroju przez punkt Og.

g |
167 A
. 14 - u
Rys. 7. Zalezno$§é 8 od kata 121
ustawienia S$ciernicy v

i /

1 (dla stosun-

m
zalozeniu T =

m &
kow 5% odmiennych od jedno- 2 //
Sci warto§é 8 wzieta z wykre- /
su nalezy pomnozyé przez rze- 4

§ m /
czywisty stosunek T 2 /4
=]
d 2 & SR T
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praktyce z do§¢ duzymi wartoSciami bledéw & i tak przy
szlifowaniu gwintu M39X4 tarcza, ustawiong pod katem y=
= 2°, mamy do czynienia z bledem & tego samego rzedu, co
wynoszacy * 8" dopuszczalny blad kata zarysu.

Nalezy zaznaczyé¢, ze wzér [2] znajduje réwniez zastoso-
wanie w przypadku szlifowania gwintéw zewnetrznych. La-
two sie przekonaé, ze wplyw mniedokladnego ustawienia °
$ciernicy jest dla gwintow zewnetrznych znacznie mniejszy,
gdyz wystepujaca w mianowniku wzoru [2] odleglo$é s mie-
dzy osiami przedmiotu i Sciernicy jest wielokrotnie wieksza
dla gwintéw zewnetrznych niz dla wewnetrznych, Jest to
jeszcze jedna okoliczno$§é sprawiajgca, iz szlifowanie do-
kladnych gwintéw wewnetrznych jest operacja znacznie
trudniejszg niz szlifowanie gwintéw zewnetrznych.

Ze wzgledu na niemozno$¢ wyeliminowania btedu § mnale-
zy przynajmniej dazy¢ do tego, aby byt on jak najmniej-
szy. W przypadku rozpatrywanego wyzej gwintu wewnetrz-
nego M39X4 ustawienie §ciernicy pod katem vy, daje biad
8 ok. 30 razy mniejszy od biedu, wystepujacego przy kacie
ustawienia vyp.

Praca $ciernicy przy malych katach pocigga za soba
wzrost btedu z. Nie jest to w praktyce grozne, gdyz Scier-
nice ksztaltujemy z reguly w ten sposéb, aby $rednica D,
sprawdzianu przechodniego (rys. 8) wykazywala pewng nad-
wyzke w stosunku do $rednicy nominalnej gwintu. Istnie-
nie tej nadwyzki zabezpieczy sprawdzian przed skutkami
btedu z. Blad ten nie odgrywa tym bardziej zadnej roli przy
szlifowaniu sprawdzianéw nieprzechodnich pozbawionych
tej czeSci zarysu, w ktorej blad z daje sie odezué.

Wykres rys. 9 pozwala na wustalenie wielko$ei kata vm
dla dowolnej kombinacji gwintu i §ciernicy. Sposéb korzy-
stania z wykresu oméwimy na przykladzie gwintu M39X4,
szlifowanego $ciernicg o Srednicy 20 mm, Obliczamy kolejno:

y , Ds—t 20—2,616
Dy —t = =

dp 36,384

= 0,48
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7 punktu 048 na osi odcigtych przesuwamy sie ku gorze
do przeciecia z krzywa h/dp, = 0,11 znajdujac na przecig-
ciu ym = 42'. Rozni sie on do$¢ znacznie od kata ym, od-
powiadajacego Ds = 28 (rys. 5). Wynika z tego, Ze mniej-
szym $rednicom $ciernic odpowiadaja wigksze katy ym. *

— 839 mun
- 40, —

—634.227%%

o I,
b0 36,107%2

ez 939 i~
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Rys. 8. Podstawowe wymiary pier-

Scieniowych sprawdzianéw gwin-

towych M39 X 4: przechodniego
(u gory) i nieprzechodniego.

20

Nalezy wreszcie zaznaczy¢, ze ustawianie Sciernicy pod
katem vy, jest celowe jedynie dla gwintéw o duzych katgch
linii érubowej (rzedu poéitora stopnia i wiecej). Przy szlifo-
waniu gwintéw wewnetrznych o duzych $rednicach oraz
drobnozwojnych mamy do czynienia z tak malymi wartos-
ciami katéow vp, ze mozna szlifowaé bez przeszkéd, usta-
wiajac Sciernice pod tymi wilasnie katami.
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Rys. 9. Ustalenie kata skrecenia Sciernicy 7, dla réznych wartééa
D'—-¢t i K.
s

2. Charakterystyka Sciernicy

Dazac do uzywania $ciernic o jak najlepszych wtasciwos-
ciach skrawnych posuwamy sie przy doborze Sciernicy
tak daleko w strone budowy gruboziarnistej, jak to pozwa-
la troska o utrzymanie zadanego zarysu gwintu. W prak-

tyce uzywane sg Sciernice o ziarnistoSci 100 do 320, przy
czym drobniejsze ziarno (wieksze liczby) odpowiada oczy-
wiscie mniejszym skokom.

Nalezy zaznaczyé, ze drobne z reguly ziarno Sciernic do
szlifowania gwintu, dobrane z mys$lag o dokladnym odtwo-
rzeniu szlifowanego zarysu, zapewnia zarazem bardzo wy-
sokg gladko$¢é powierzchni gwintu. Dzieki temu m. in. sta-
lo sie mozliwe wyeliminowanie docierania jako operacji
wykanczajgcej.

Przechodzac do sprawy wiazania, nalezy zaznaczyé, ze
przy szlifowaniu gwintéw wewnetrznych uzywane sa prawie
wylacznie $ciernice o wigzaniu ceramicznym, tylko one bo-
wiem nadajg sie do ksztaltowania przez wygniatanie rolka.

Uwagi powyzsze nie wyczerpuja oczywiScie caloksztattu
zagadnien, zwiazanych z doborem Sciernic do szlifowania
gwintéow wewnetrznych, Szczegélowe oméwienie tych spraw
przekroczyloby ramy artykulu, podanie natomiast skroéco-
nych recept byloby niecelowe m. in. ze wzgledu na to, ze
Sciernice o tych samych oznaczeniach mogg wykazywaé
réozne wiasciwosci zaleznie od swego pochodzenia.

3. Dobér warunkow szlifowania, chlodzenie

Obok wskazanych wyzej sposobOow pozwalajacych na
unikniecie przypalen, tak groznych przy szlifowaniu gwin-
tu, nasuwa sie oczywiscie jeszcze jeden: zmniejszenie iloSei
materialu usuwanego na jednostke czasu, dajace sie osiagngé
z jednej strony na drodze zmniejszenia predkosci obwodowej
przedmiotu, z drugiej za§ przez zwiekszenie iloSci przejsé
(czyli zmniejszenie naddatku, usuwanego w czasie jednego
przejscia). W zwigzku z tym nalezy ostrzec przed przesada
w tym kierunku, gdyz pracujaca w takich warunkach §cier-
nica zachowuje sie tak, jak gdyby §lizgala sie po materiale,
co przy jej szybkich obrotach silnie nagrzewa obrabiang
powierzchnie i moze sie staé przyczyna przypalen. Zjawisko
to spoteguje sie jeszcze przy stosowaniu Sciernic zbyt drob-
noziarnistych,

Ograniczone ramy artykulu, a przede wszystkim wielka
ilos¢ wchodzacych w gre czynnikéw (charakterystyki Scier-
nicy i szlifowanego gwintu) nie pozwalaja na podanie $ci-
stej recepty, umozliwiajacej doboér najwlasciwszych wa-
runkéw szlifowania dla wszystkich mozliwych przypadkéw.
Wystarczy, jezeli wykonawca bedzie zdawal sobie sprawe
z niebezpieczenstw wynikajgcych z przesady w obu kierun-
kach, i potrafi krytycznie podejsé do préb, ktérych wyniki
wskazg mu wilaSciwy kierunek postepowania.

Predko$¢é obwodowa szlifowanego przedmiotu jest tu
oczywiScie znacznie mniejsza niz przy szlifowaniu walkow
lub otwor6éw i waha sie od 1 do 12 obr/min. Wiekszo$¢ ope-
racji szlifowania gwintu odbywa sie¢ przy predko$ci obwo-
dowej w granicach od 0,2 do 0,5 m/min. .

Chlodzenie, odgrywajace przy szlifowaniu gwintu po-
wazna role, jest przy szlifowaniu wewnetrznym bardzo
utrudnione. Najlepsze wyniki uzyskuje sie woOwczas, jezeli
intensywny strumien chlodziwa skierowany jest z dwéch
stron, tzn. od zewnatrz i od strony glowicy roboczej. Jak
wykazata praktyka, przy szlifowaniu sprawdzianéw najlep-
sze wyniki zapewnia woda, do ktérej dodaé¢ nalezy ok. 2%
sody i 10% oleju emulgujacego, popularnie zwanego boro-
lejem. Zalecane przy robotach produkeyjnych chlodzenie
olejem nie wchodzi tu w rachube, tylko woda bowiem za-
pewnia dostatecznie intensywne chlodzenie sprawdzianu
i niezmienno$é jego wymiaréw w czasie szlifowania.

4, Przygotowanie poifabrykatu do szlifowania

Zaleznie od wielko$ci skoku szlifujemy gwint z mate-
rialu pelnego, badz tez ulatwiamy operacje szlifowania przez
wczesniejsze naciecie gwintu na tokarce (skoki 2 mm
i wieksze). Skokéw ponizej 2 mm nie oplaca sie skérowaé,
gdyz oszczednos$ci na czasie szlifowania osiggniete dzieki
wezesniejszemu skérowaniu, nie pokrywaja strat czasu,
zwigzanych z ustawieniem poéifabrykatu na szlifierce, tra-
fianiem Sciernicg w nitki gwintu i wyprowadzaniem od-
ksztalcen gwintu, pozostatych po toczeniu i obrébce cieplnej.

Przed toczeniem gwintu nalezy w tym samym zamoco-
waniu obrobi¢ podstawy obrébkowe, tzn. splanowaé czolo
sprawdzianu i przetoczy¢ jego wewnetrzng $rednice. Do-
ktadna obrobka tych podstaw (tzw. baz) pozwala na pozo-
stawienie stosunkowo niewielkich naddatkéw na powierzch-
niach, przeznaczonych do szlifowania. Wielko§¢ naddatkow
na S$rednicach podzialowej i wewnetrznej waha sie od 0,5
do 0,7 mm. Przy toczeniu gwintu nalezy zwrdéci¢ uwage na
gtadkos$¢ jego powierzchni i na unikanie zarwan, pozwala to

bowiem na stosowanie mniejszych naddatkow,
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Przy toczeniu wiekszych partii sprawdzianéw ‘optaca
sie stosowanie szlifowanych przeciwsprawdzianéw roéznico-
wych, zapewniajacych wykonanie calej partii sprawdzianéw
w granicach zalozonych tolerancji. Przy wykonywaniu po-
jedynczych sztuk postepowanie takie byloby nieoplacalne,
trzeba zatem zadowoli¢ sie sprawdzianami migkkimi, biorac
jednak pod uwage zmniejszong dokladnos¢ tych sprawdzia-
néw i zostawiajac nieco wigkszy nadmiar.

Pierwszg czynnoS$cia po zahartowaniu jest szlifowanie
podstaw obrobkowych. Juz przy niewielkiej nawet produk-
cji zaleca sie wykorzysta¢ do tego celu szlifierke do otwo-
réw, wyposazong w urzgdzenie do zabielania czola (plano-
wania). Uzycie do tego celu szlifierki do gwintow nie opta-
ca sie ze wzgledu na zbyt powolne obroty przedmiotu i zbyt
wielki posuw tarczy na jeden obroét przedmiotu (odpowiada-
jacy wielkosci szlifowanego skoku). Jezeli istniejace warunki
zmuszaja nas do postuzenia sie szlifierkg do gwintow,
nalezy ja wowczas nastawi¢ na mniejszy skok, zapewniajac
w ten sposéb lepsze wykorzystanie powierzchni S$ciernicy.
Jest to szczegélnie wazne dla sprawdzianéw, ktérych gwint
byl skérowany na tokarce.

Po ustawieniu sprawdzianu wg czota i powierzchni otwo-
ru szlifujemy na gotowo $rednice otworu (wewnetrzng $red-
nice sprawdzianu) oraz planujemy z tego samego ustawienia
jego czolo. W ten sposéb uzyskujemy ostateczne podstawy
obrébkowe, bedace punktem wyjscia do wtasciwego szlifo-
wania gwintu. Drugie czolo przeszlifujemy na szlifierce do
plaszczyzn, :

Przy szlifowaniu gwintu z materialu pelnego odpada po-
trzeba tworzenia podstaw obrébkowych w czasie obrobki
tokarskiej. Podstawy do operacji szlifowania gwintu uzy-
skujemy, szlifujac przy tym samym ustawieniu powierzchnie

otworu i zewnetrzne czolo. Drugie czolo szlifujemy na szli-

fierce do plaszczyzn.

przygotowawcze do wlasciwego szlifowania

a) Ustawienie szlifierki do gwintow

Ustawienie szlifierki do gwintéw polega na zamocowaniu
wlasciwej S$ciernicy, wymianie ko6t zebatych odpowiednio
do wielkosci szlifowanego skoku i ustawieniu Sciernicy pod
odpowiednim katem. Ustawienie to jest umozliwione dzieki
lukowym prowadnicom 3, wykonanym na glowicy szlifier-
skiej i korpusie szlifierki (rys. 3).

b) Zamocowanie sprawdzianu

Sprawdzian mocujemy na tarczy (rys. 10), gdyz uchwyty
samocentrujgce nie nadaja sie do tego celu ze wzgledu na
minimalne, a jednak niedopuszczalne odksztalcenia, ktéorym
ulegalby $ci$niety trzema szczekami sprawdzian. Klocki, na
ktérych wspiera sie czolo sprawdzianu, powinny byé co
powien czas planowane, aby mocowany na nich sprawdzian
nie wykazywat wzdluznego bicia.

Rozpoczynamy od lekkiego za-
mocowania sprawdzianu i przyste-
pujemy do ustawienia go ma osi
oszlifowanego wczesniej otworu.
Czynno$¢ ta nie sprawia trudnoé$ci,
. gdy gwint ma by¢ szlifowany z pel-
Q nego, a ciagla powierzchnia otwo-
ru umozliwia zastosowanie zwykle-
) go czujnika do otworéow, W przy-
7 / padku wecze$niejszego naciecia gwin-
G tu postugujemy sie specjalnym przy-
rzadem (rys. 11). Ustawiony osta-
tecznie sprawdzian zabezpieczamy
od przesuniecia przez silne dokrece-
nie nakretek mocujacych (rys. 10).
¢c) Trafianie Sciermnica

w mnitke

Przy szlifowaniu gwintéw wew-
netrznych trafianie $ciernicg w mi-
tke gwintu jest dos§¢é klopotliwe ze
wzgledu na trudno$é bezposredniej
obserwacji Sciernicy w miejscu jej
zetkniecia z gwintowang powierzch-
nig przedmiotu. Czynno$¢ ta moze
by¢ utatwiona dzieki uzyciu przeciw-
/ sprawdzianu przechodniego, uzywa-
nego przy toczeniu gwintu (rys. 12),

5. Czynnosci
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zﬂs- 1;86) T;:%%‘g;‘;}:x: na rekojeSci ktérego jest naciety
sprawdzianu przy szi- 8wint o skoku, odpowiadajacym

fowaniu gwintu. skokowi szlifowanego gwintu.

Latwo zda¢ sobie sprawe, ze przeciwsprawdzian jest
jak gdyby negatywem szlifowanego gwintu, jezeli wiec tra-
fimy S$ciernica w bruzde gwintu na przeciwsprawdzianie,
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Rys. 11. Przyrzad do wspolosiowego ustawiania sprawdzianéw
o gwincie skérowanym: 1 — konicéwka przyrzadu, opierajaca sie
o wierzcholki paru sgsiednich nitek sprawdzianu (powinna zacho-
wywaé niezmienione polozenie w czasie obrotu tarczy z umocowa-
nym na niej sprawdzianem), 2 — czujnik rejestrujacy bicie po-
przeczne sprawdzianu, 3 — dzwignia, 4 — koncéwka czujnika.

woéwezas nitki tak ustawionej Sciernicy znajda sie na prze-
ciwko wzniesien szlifowanego sprawdzianu (zakladajac, ze
wymiar H na rys. 12 jest wielokrotno$cia skoku). Wiasciwe
ustawienie osiagniemy, przesuwajgc Sciernice o pét skoku.
W tym celu obracamy pierwsze kolo zebate przektadni
o 180° i zazebiamy je w nowym polozeniu,

n225i54 -2 17

Rys. 12. Gwint naciety na rekojesSci przeciwsprawdzianu ulatwia
ezynno$¢ ustawienia S$ciernicy w stosunku do nitek sprawdzianu.

Opisanego przestawiania o 180° unikniemy, nacinajac
gwint na chwycie przeciwsprawdzianu na tej samej szli-
fierce, na ktorej szlifujemy sprawdziany pierScieniowe.
W tym celu trafiamy Sciernica w nitke sprawdzianu bez po-
mocy przeciwsprawdzianu, nastepnie za§ nacinamy gwint
na chwycie przeciwsprawdzianu po uprzednim wkreceniu
go w otwoér sprawdzianu. Wystarczy naciecie gwintu na
nieznacznej (niepeilnej) giebokosci, umozliwiajgcej trafianie
Sciernica w nitke. Przy ustawianiu $ciernicy postugujemy
sie mikroskopem maszynowym, w ktory jest wyposazona
kazda szlifierka, w razie za§ braku mikroskopu mozemy
uzy¢ do tego celu zwyczajnego szkla powiekszajacego.

W zwigzku z omawianym zagadnieniem nalezy pamietaé
o tym, ze w czasie szlifowania gwintu wewnetrznego $cie-
rnica moze sie¢ stykaé¢ z dalsza (liczac od szlifierza) lub bliz-
szg strong sprawdzianu. Pierwszy przypadek (patrz rys. 3)
dotyczy szlifierek, specjalnie przystosowanych do szlifowa-
nia gwintéw wewnetrznych, do drugiej grupy za$ nalezy
zaliczy¢ szlifierki uniwersalne, przeznaczone w zasadzie do
gwintéw zewnetrznych, dajace sie jednak obok tego dosto-
sowa¢ do szlifowania gwintéw wewnetrznych (przez zato-
zenie specjalnego wrzeciona szlifierskiego).

Zdolny i wprawny pracownik daje sobie doskonale ra-
de z trafianiem w nitke bez pomocy przeciwsprawdzianu,
na podstawie bezposrednich obserwacji wzrokowych i stu-
chowych.

14
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6, Szlifowanie gwintu

szlifowanie powierzchni sprawdzajacej skiada sie z na-
stepujacych czynnoSci: a) szlifowanie zgrubne, b) fazowa-
nie, ¢) szlifowanie poglebien, d) szlifowanie wykanczajace
i e) Sciecie nitki. Czynnosci te moga by¢é wykonane za jed=-
nym zalozeniem sprawdzianu; takie postgpowanie jest jed-
nak nieoplacalne z wyjatkiem produkcji jednostkowej, prze-
widujacej wykonanie 1 — 2 jednakowych sprawdzianéw.
Juz przy niewielkich seriach (kilka sztuk) daja sie¢ odczu¢
korzy$ci plynace z oddzielnego wykonywania wymienio-
nvch operacji (lepsze wykorzystanie obrabiarek, sit facho-
“:ych i &ciernic). Istniejace podstawy obrébkowe pozwala-
ja na kilkakrotne zdejmowanie i zakladanie sprawdzianu.
a) Szlifowanie zgrubne

Ustalajac wymagana dokladno$¢ szlifowania zgrubnego,
nalezy pamieta¢ o pozostawieniu naddatkéw, umozliwiajg-
cych uzyskanie zadanej dokladnoSci przy szlifowaniu wy-
kanczajacym. Zbyt male naddatki nie pozwalajg na usunie-
cie wszystkich niedokladno$ci, pozostajacych po szlifowa-
niu zgrubnym, zbyt duze naddatki natomiast przediuza
czynno$é szlifowania wykanczajacego i nie pozwola na za-
chowanie niezmienionego zarysu S$ciernicy w czasie tej ope-
racji, Blad kata zarysu nie powinien przekracza¢ przy szli-
fowaniu zgrubnym ok. 30" na strone, wiekszy btad wymagat-
by bowiem powickszenia naddatkéw powyzej dopuszczalnej

ranicy.

g Przystepujac do szlifowania gwintu, wprowadzamy Scier-
nice do wnetrza sprawdzianu, dosuwamy ja koétkiem recz-
nym do chwili ukazania sie pierwszej iskierki i notujemy
na skali koétka polozenie Sciernicy. Nastepnie przesuwamy
$ciernice w zalezno$ci od wielkosci skoku o 0,02 do 0,1 mm
w stosunku do tego polozenia (oczywisScie po uprzednim wy-
prowadzeniu jej z otworu) i rozpoczynamy szlifowanie.

Po pierwszych przej$ciach sprawdzamy, czy obie flanki
sa zabielone, moze sie bowiem zdarzy¢, ze mimo prawidto-
wego trafienia $ciernicg w nitke gwintu materiat obu flank
nie bedzie réwnomiernie zdejmowany wskutek odksztalcen,
powstalych przy obrébce cieplnej, nie do$¢ dokladnego wy-
centrowania sprawdzianu i innych przyczyn. W takich przy-
padkach przesuwamy w odpowiednim Kkierunku sté}, postu-
gujac sie urzadzeniem do trafiania $ciernica w gwint. Duze
ustugi przy szlifowaniu gwintu oddaje lusterko dentystyczne,
bez ktérego obejrzenie tylnej flanki byloby niemozliwe,

Po ostatecznym ustawieniu Sciernicy w stosunku do obu
flank szlifujemy na wymiar, pozostawiajac od 0,10 do 0,15
nadmiaru na szlifowanie wykanczajgce. Wielko§¢ nadmiaru
zalezy od wymiaréw szlifowanego gwintu i odksztalcen po
szlifowaniu zgrubnym, Przy szlifowaniu postugujemy sie
przeciwsprawdzianem o stopniowanych $rednicach. Pierwsza
§rednica (liczgc do czota) jest mniejsza od wymiaru konco-
wego o wielkosé zalozonego naddatku, druga o 0,06, trzecia
wreszcie — o 0,04 mm. Wkrecenie sie przeciwsprawdzianu

na pierwszej Srednicy stanowi sygnal do zaprzestania szli- -

fowania zgrubnego. Dalsze Srednice pozwalaja w czasie szli-
fowania wykanczajacego na przekonanie sie, jak przebiega
zdejmowanie materialu i zblizanie sie¢ do wymiaru ostatecz-
nego.

b) Szlifowanie fazy

Przewidziane po obu stronach-gwintu fazy sa szlifowane
na szlifierce do otworéw, badz tez (przy niewielkiej pro-
dukcji) do gwintéw. W tym ostatnim przypadku zaklada-
my na wrzeciono gruboziarnista tarcze (ziarno 60 do 80)
i zastepujemy przyrzad do wygniatania przyrzadem do dia-
mentowania. Szlifowanie przeprowadza sie oczywiScie po
roztaczeniu przekiadni zebatej pomiedzy wrzecionem robo-
czym a Sruba pociagowa. Szlifowanie fazy wyprzedza ope-
racje szlifowania wykanczajacego, gdyz w czasie fazowa-
nia powstaja drobne zadziory, utrudniajace wkrecenie spraw-
dzianu na sprawdzany gwint.
¢ Szlifowanie pogtebien

Poglebienia, istniejagce we wszystkich sprawdzianach nie-
przechodnich i niektérych przechodnich (rys. 8), szlifujemy
zazwyczaj przy uzyciu S$ciernic bakielitowych, zdejmujac w
czasie jednego przejScia od 0,03 do 0,056 mm. Prawidlowos¢
zarysu poglebienia i jego potozenia w stosunku do flank
Sprawdzamy, sporzadzajac odlew siarkowy zarysu. W tym
celu topimy siarke w malym naczynku nad $wiecg wlewa-
My ja na szlifowany gwint ukladamy na niag trzpien o przy-
blizonych wymiarach 3 X 50, zalewamy go siarka, wyjmuje-
my calo$¢ (wraz z siarka, wypelniajac zarys) i badamy pra-
Widlowo§é zarysu na mikroskopie.

—

Ze wzgledu na do$é znaczne zuzywanie sie S$ciernicy,
glebokos§¢ poglebien jest mniejsza, niz mozna by sadzié
na podstawie iloSci i gleboko$ci kolejnych przejs¢é. Odlewy
siarkowe pozwalaja na najlatwiejsze i najpewniejsze spraw-
dzenie rzeczywistej gieboko$ci. Ten sam sposob jest uzy-
wany do sprawdzania zarysu gwintu przy szlifowaniu
zgrubnym i wykanczajacym.

d) Szlifowanie wykanczajgce

Przed szlifowaniem wykanczajacym nalezy zwroéci¢ spe-
cjalng uwage na niezmiernie dokladne ustawienie spraw-
dzianu w osi jego otworu, od tego zalezy bowiem wspoéio-
siowo$é Srednicy otworu i Srednicy podzialowej oraz réw-
nomierno$é usuwania materialu z calej powierzchni wykan-
czanego gwintu.

Pozostawienie nadmiaru 0,15 mm na S$rednicy podziato-
wej oznacza dwukrotnie mniejszy nadmiar na strone. Gru-
bosé zbieranej warstwy, mierzona w kierunku prostopadiym
do flanki, bedzie jeszcze dwa razy mniejsza, tak ze w przy-
padku gwintu o kacie 60° nadmiarowi 0,15 mm odpowiada
grubosé¢ zbieranej warstwy, wynoszaca ok. 0,04 mm. Wiel-
kos¢ ta wskazuje, jak dalece wazne jest prawidlowe usta-
wienie sprawdzianu w jego osi i dokladne trafienie $cier-
nica w nitke.

Male naddatki skracajg czas szlifowania wykanczajacego
i ulatwiajg zachowanie niezmienionego zarysu Sciernicy w
czasie szlifowania, Z tego wzgledu dobrym fachowcom opta-
ca sie pozostawianie naddatkéw rzedu 0,10 mm mimo do-
datkowych trudnos$ci, zwigzanych z wstepnym ustawieniem
sprawdzianu.

Przed rozpoczeciem szlifowania zwilzamy gwint spraw-
dzianu roztworem siarczanu miedzi, nadajacym mu kolor
miedzi, Nastepnie przeprowadzamy dokladne wygniatanie
zarysu na obwodzie $ciernicy i rozpoczynamy szlifowanie
matymi wiérami, ok. 0,01 mm na strone, obserwujac przy
tym, /czy wrabarwienie réwnomiernie znika z obu flank
(dow6d réwnomiernego usuwania materiatu). Postep szlifo-
wania kontrolujemy przy pomocy wspomnianego wyzej
przeciwsprawdzianu, ktérego pelne wkrecenie sie wskazuje,
iz rozpoczyna sie okres koncowego szlifowania.

W koncowym okresie postugujemy sie przeciwsprawdzia-
nami przechodnim i nieprzechodnim, zapewniajacymi wyko-
nanie sprawdzianu z zadang dokladnos$cig. Po dojsciu do
momentu, w ktérym sprawdzian przechodni zaczyna ,zalta-
pywac®, wkrecajac sie na ok. /4 — 1/3 pierwszego skoku,
nalezy prowadzi¢ szlifowanie bez widéra, tzn. bez dalszego
dosuwania suportu. W tym okresie szlifowania materiat
bedzie zbierany w wyniku odprezenia sie wrzecionka Scier-
nicy, a jezeli usunieta w ten sposéb ilo§¢ okaze sie niedo-
stateczna, mozna juz przybiera¢ tylko mikronowe wiérki.
Szlifowanie jest zakonczone woéweczas, gdy sprawdzian prze-
chodni wkreca sie na catej dlugos$ci, nieprzechodni za§ —
wecale.

Zalecony wyzej sposOb postepowania moze wydaé sie
sprzeczny z wytycznymi rozdzialu 3, ostrzegajacymi przed
zbyt ostroznym usuwaniem materialu przy szlifowaniu.
W zwigzku z tym nalezy zaznaczy¢, ze przy szlifowaniu
wykanczajacym Sciernica zdejmuje bardzo niewielkie ilo$ci
materiatu, wskutek czego ziarna jej pozostaja dilugo ostre
i niezasmarowane skrawanym materialem. Tak dogodne
warunki pracy S$ciernicy nie istniejg oczywiScie przy szli-
fowaniu zgrubnym i dlatego obowigzujg w tych warunkach
zasady, podane w rozdziale 3.

Przy przestrzeganiu podanego sposobu postepowania
koncowy okres szlifowania odbywa sie bez odpychania
Sciernicy od sprawdzianu, Osiggniecie tego jest bardzo waz-
ne, gdyz w przeciwnym przypadku odpychana $ciernica sil-
niej zaglebi sie w materiat na poczatku i koncu niz w $rod-
ku gwintu. Oba przeciwsprawdziany wkreca sie wéwczas na
pewnej diugosci, natomiast przeciwsprawdzian przechodni
nie przejdzie przez Srodkowsa cze$¢ sprawdzianu.

Inny rodzaj btedu otrzymamy woéwczas, gdy skok szlifo-
wanego gwintu bedzie sie roéznil, chociazby tylko o jeden
n, od skoku przeciwsprawdzianu. Blad ten mozna wyczué
po coraz ciezszym wkrecaniu sie przeciwsprawdzianu prze-
chodniego az do osiggniecia punktu krytycznego (gdy prze-
ciwsprawdzian styka sie ze sprawdzianem na najwiekszej
iloSci nitek), po przej$ciu ktérego dalsze wkrecanie przeciw-
sprawdzianu bedzie coraz tatwiejsze.

Cala sztuka wykanczania sprawdzianéw polega na tym,
aby wykry¢é blad, ustali¢é przyczyne jego powstania i w
pore ja usunaé. Dla przykladu rozpatrzymy jeszcze przy-
padek, gdy kat zarysu sprawdzianu jest zbyt duzy. Jak wy-
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nika z rys. 13, o wkrecaniu przeciwsprawdzianu decyduje
w tym przypadku nie $rednica podzialowa sprawdzianu (jak
byé powinno), ale jego Srednica w sgsiedztwie rdzenia' gwin-
tu. W zwigzku z tym moze sie zdarzy¢, ze przeciwsprawdzian
przechodni, ktérego Srednica zewnetrzna jest wieksza od
Srednicy sprawdzianu nieprzechodniego, wkreci sie¢ z lek-
kim oporem lub nie da sie kreci¢ w szlifowany sprawdzian,

Rys. 13. Szczegblny przypadek kontroli sprawdzianu o zbyt duzym
kacie zarysu: przeciwsprawdzian przechodni lewy wkreca sie z trud-

noScig, przeciwsprawdzian nieprzechodni przechodzi. swobodnie;
b A érednice podzialowe, S§ — sprawdzian, PP —
prieciwsprawdzian przechodni, PN — przeciwsprawdzian nieprze-

chodni.

gdy tymczasem przeciwsprawdzian nieprzechodni przejdzie
swobodnie.

Obok wspomnianych bieddw mozliwe s3 réwniez inne
usterki wykonania, spowodowane zlym stanem szlifierki.
Zaznaczymy wiec, ze cato$¢ podanych informacji jest opar-
ta na zalozeniu, iz stan mechaniczny i dokladno$é wykona-
nia szlifierki do gwintéw sg bez zarzutu.

e). Scinanie niepelnych nitek

Scinanie niepelnych nitek po obu stronach sprawdzia-
nu pierScieniowego utrudnia nieco jego wkrecanie, zaletg
takich sprawdzianéw jest natomiast usuwanie przez nakre-
cany sprawdzian zanieczyszczen, ktérych obecnos$é na spra-

PRASOWANIE MATRYCOWE ODKUWEK
NA KORBOWYCH PRASACH KUZNICZYCH Z
MIMOSRODOWYM

Pionowe korbowe prasy kuznicze coraz szerzej wprowa-
dzane sg do proceséw produkcyjnych przemysitu kuZniczego.
W Zvvigzku Radzieckim powstal nowy typ kuZni-prasowni,
skladajacej sie wylacznie z agregator6w korbowych pras
kuzniczych, kuzniarek, walcéw kuzniczych oraz nagrzewa-
rek elektrycznych dla grzania czystego. Przemyst nasz do-
ceniajagc te postepowa technologie prasowania odkuwek
matrycowanych, zamierza w oczekujacym nas planie pig-
cioletnim wprowadzi¢ jg do proces6w produkcyjnych.
W zwiagzku z tym bedzie wiec na czasie podanie opiséw
konstrukeji i dziatlania korbowych pras kuZniczych oraz pra-
sowania odkuwek na tych prasach.

Opis konstrukeji i dzialania korbowych pras kuzZniczych
z walem mimosrodowym

Pierwsze typy korbowych pras kuzZniczych byly wolno-
biezne i posiadaly caly szereg wad konstrukcyjnych. Prasy
te stosowane byly prawie wylgcznie przy dotlaczaniu na
gorgco odkuwek stalowych oraz matrycowaniu odkuwek
ze stopéw niezelaznych, Matrycowanie odkuwek stalowych
ograniczalo sie tylko do najprostszych ksztattow.

Na podstawie osiagnietych doswiadczen, przy jednoczes-
nym opracowaniu nowych metod ksztaltowania zakuwek
i oczyszezania ich od zgorzeliny, zostal zastosowany w 1941
roku nowy typ szybkobiezny korbowej prasy kuzniczej,
ktéry uzyskal szerokie rozpowszechnienie w nowopowsta-
jacych kuzniach — prasowniach przy matrycowaniu odku-

wdzanej powierzchni moglaby wypaczy¢ wyniki kontro
Poza tym stepiona nitka jest mocniejsza i nie narazona
wykruszanie,

Scinanie nitki moze odbywaé sie na szlifierce do otworé
lub do gwintéw, a nawet przy uzyciu specjalnych szlifierek
przeznaczonych wylacznie do tego celu.

Po zamocowaniu w uchwycie szlifierki nagwintowanegy
watka nakrecamy nan sprawdzian do polowy jego szeroko
ci, nastepnie za$ ustawiamy Sciernice (taka jak do szlifowa.
nia otworéw) w ten sposéb, aby jej czolowy brzeg byl na
wysokos$ci pierwszej nitki sprawdzianu. Wkrecajac spraws-
dzian recznie na watek i odkrecajac go, dosuwamy jedno.
cze$nie stopniowo glowice szlifierskg. Wrzeciono przedmioty
pozostaje oczywiScie nieruchome. Nitke Scinamy do gle-
boko$ci rdzenia.

Zakonczenie

Artykul pomija z konieczno$ci niektére bardziej specjal-
ne zagadnienia, dotyczace szlifowania gwintéw wewnetrz
nych, inne za$§ porusza tylko w gléwnych zarysach; m. in
pozostawiono na uboczu produkcje sprawdzianéw pierscie
niowych o gwincie trapezowym i okraglym (Edisona), mimg
ze produkcja takich sprawdziandéw zostala réwniez opano-
wana przez zaklad, ktérego doSwiadczenia stanowia temaf
artykutu.

Szlifowanie sprawdzianéw pierScieniowych na gotows
jest zagadnieniem zbyt trudnym i specjalnym, aby catos
potrzebnych do tego wiadomos$ci mogla byé przekazana w
ramach artykulu. W zwigzku z tym czytelnicy, zaintereso-
wani w praktycznym opanowaniu tego zagadnienia, po-
winni rozpoczaé od coraz staranniejszego szlifowania spraw-
dzianéw, wykanczanych nastepnie przez docieranie. Poste-
powanie takie nie wyeliminuje co prawda czynno$ci docie-
rania, pozwoli jednak na skrécenie i utatwienie tej czyn-
nosci oraz na stopniowe opanowanie czynno$ci doktadnego
szlifowania gwintéw, Szlifowanie na gotowo bedzie dalszym
krokiem, utatwionym dzieki zdobytym w ten sposéb do-
Swiadczeniom.

WALEM -

wek nie tylko ze stop6w niezelaznych, lecz i odkuwek sta-
lowych o ksztattach zlozonych.

Zasadnicza i podstawowa réznica konstrukeji korbowych
pras kuzniczych szybkobieznych i wolnobieznych polega na
umieszczeniu tarczowego sprzegla ciernego i hamulca na
gléwnym (roboczym) wale mimo$rodowym oraz zaopatrze-
niu prasy w umocowane na glowicy korpusu urzgdzenie po-
wietrzne odcigzajace suwak i uklad korbowy.

Urzadzenie to ostabia ujemne oddzialywanie momentow
sil masowych o zmiennym kierunku dzialania na wal mi-
mosrodowy i zapewnia tym samym cicha, spokojng prace
przekladni zebatych oraz umozliwia reczne lub mechanicz-
ne dokladne ustawienie tlocznika przy wigczonym sprzegle
i wylaczonym silniku napedowym, Wprowadzenie tych zmian
unowocze$niajacych konstrukcje pras pozwolilo na podwyz-
szenie iloSci skokéw suwaka na minute o 50 do 100% w
poréwnaniu z prasami starego typu oraz na stworzenie typu
szybkobieznych korbowych pras kuzniczych.

Na rys. 1 podane sg schematy kinematyczne korbowych
pras kuzniczych wolnobieznych starego typu (rys. 1a) i szyb-
kobieznych nowego typu (rys. 1b).

Na rys. 2 podany jest widok ogélny nowoczesnej korbo-
wej prasy kuzniczej z walem mimoSrodowym o nacisku
3150 t.

Ramowe korpusy pras tej konstrukcji wykonane s3
w postaci masywnego jednolitego odlewu staliwnej ramy,
wzmocnionej za pomocg 4 S$ciggaczy, wmontowanych
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w korpus na gorgco, zabezpieczajacych stojaki od uszko-
dzenia w przypadku przecigzenia.

Wat mimosrodowy (rys. 3) o specjalnie mocnej i sztyw-
nej konstrukeji zapewnia minimalne odksztalcenia sprezyste
przy pracy prasy.

b)

1-223/54-R1

1. Schematy kinematyczne korbowych pras kuZniczych: a — wol-
nobiezne starego typu, b — szybkobiezne nowego typu

2. Nowoczesna korbowa prasa Kuznicza 3000 T

Zesp6l suwaka i korbowodu podany na rys. 4 jest row-
niez bardzo mocnej i zwartej konstrukcji. Suwak posiada
boczne ramie z dodatkowym prowadzeniem w glowicy pra-
sy. Dzieki takiej konstrukecji, suwak jest calkowicie zabez-
pieczony od przekoszenia w dwoch wzajemnie prostopadiych
kierunkach, Przekoszenia te powstaja w czasie matrycowa-
nia przy mimosrodowych silach odksztatcenia, wystepu-
jacych przy prasowaniu wielowykrojowym,

Suwak polgczony jest z korbowodem za pomocg czopa
0 duzym przekroju, ktéry przenosi nacisk roboczy prasy.

Przy innym rozwigzaniu konstrukcyjnym czop ten jest sto-
sunkowo cienki, a nacisk roboczy przenosi sie bezposred-
nio przez cylindryczny maly leb korbowodu na podkladke
znajdujaca sie w suwaku prasy (rys. 5).

4. Zesp6! suwaka korbowodu z grubym czopem

W celu zapewnienia maksymalnej sztywno$ci mechaniz-
mu korbowego regulacja przestrzeni roboczej tloczenia od-
bywa sie przez nastawienie, tj. podnoszenie i opuszczenie
plyty stolu prasy, a mnie przez
zmiane diugo$ci korbowodu, jak
to ma miejsce przy prasach kor-
bowych zwyklej konstrukeji.

Plyta stolu (podtlocznikowa)
w korpusie tych pras (rys. 6) wy-
konana jest w ksztalcie szero-
kiego klina, ktérego gbérna pla-
szczyzna jest pozioma, a dolna
posiada pochylenie od przodu do
tylu prasy. Nastawienie plyty
stotu odbywa sie¢ za pomocg ply-
ty klinowej recznie lub za po-
moca specjalnego silnika elek-
trycznego, Specjalna skala do-
kladnie wskazuje wysoko§é usta-

wienia plyty, przy czym utwier-
e g-rbo‘%gggézf ci::;f;‘acz o. dzenie plyty w stole odbywa sig
pem samoczynnie bez zadnych S§rub.

Wieloptytkowe lub jednotarczowe sprzegla tych pras
osadzone sa na wale giownym w. celu zmniejszenia mas,
ktérym musi by¢é nadane przy$pieszenie przy wigczeniu
prasy.

M-222/54-05
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Na rys. 7 pokazane jest sprzeglo tarczowe o poteznych
wymiarach; jest ono najbardziej odpowiedzialng czeSciag
maszyny, gdyz warunki pracy przy prasowaniu matryco-
wym sa bardzo ciezkie. Sprzegto musi by¢ mocnej konstruk-
cji o bardzo duzych powierzchniach ciernych, jezeli uwzgled-

6. Plyta stolu z klinowym ustawieniem

nimy, ze przy szybkobieznych korbowych prasach kuz-
niczych proces matrycowania odkuwek odbywajacy sie przy
ilosci 1000 skokow roboczych na godzine nie jest zadnag
osobliwoscia.

¢ H-223/54-R7
7. Tarczowe sprzeglo cierne

Hamulec ma w czasie pracy podobnie doniosle znaczenie
co i sprzeglo. Przy konstrukeji tych pras stosowane sa ha-
mulce tasmowe lub tarczowe, umieszczone na zewngtrz po
stronie przeciwnej od sprzegta i gléwnego kola zebatego
(rys. 2).

Sterowanie elektro-powietrzne sprzegta i hamulca po-
siada przelgcznik krancowy, ktéry wylacza sprzeglo i wia-
cza hamulec po skonczonym skoku reboczym prasy, co za-
pewnia bezpieczng prace, Ma to szczegdlne znaczenie z uwa-
gi na duzg predko§¢ ruchu suwaka, wynoszaca 120 i wiecej
skokow na minute.

Wigczenie prasy odbywa sie za pomoca noznego przy-
cisku elektrycznego.

Przy zalodze, skladajgcej sie z dwodch kowali, prasa jest
zaopatrzona w dwa przyciski nozne, ktére musza by¢ jed-
nocze$nie wiaczane przy uruchamianiu prasy. Ma to na
celu zapewnienie bezpieczenstwa pracy. Za pomoca spec-
jalnego przelgcznika, umieszczonego na tabliczce prasa moze
wykonywaé trzy rodzaje pracy zwigzane z charakterem ru-
chu suwaka:

8. Wypychacze mechaniczne w suwaku prasy

1) Kroétkotrwate ruchy przerywane suwaka. Przy nacisku
przycisku noznego suwak porusza sie skokami w dot, co jest
wymagane przy ustawieniu narzedzi roboczych. Dla uzyska-
nia mozliwie powolnego opuszczania sie suwaka motor na-
pedzajacy prase zostaje wylaczony, co powoduje zwolnie-
nie ruchu suwaka zanim prasa zostanie wytaczona.

2) Robocze skoki pojedyncze suwaka. Przy naci$nietym
przycisku noznym suwak wykonuje jeden skok i zostaje sa-
moczynnie zatrzymany w goérnym potozeniu po kazdym
skoku roboczym, w chwili gdy przycisk nozny jest jeszcze
przycis$niety.

Mp03fs8 %2

9. Wypychacze mechaniczne w stole prasy

3) Ruch ciggly suwaka. Przy naci$nieciu.przycisku nozne-
go suwak porusza sie tak dilugo, az prasa zostaje wylaczo-
na za pomoca specjalnego przelgcznika znajdujacego sie
na tabliczce.
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Prasa posiada umieszczony na stojaku korpusu wskaz-
nik do badania naciskow roboczych na biezgco, sygnali-
zujacy maciski: ,normalny*, ,graniczny*“ i ,niebezpieczny.
Wskaznik ten wyposazony jest w bezpiecznik elektryczny,
za pomoca ktérego przy przekroczeniu nacisku normalne-
go silnik elektryczny prasy zostaje wylaczony. Jednocze-
énie przy przekroczeniu nacisku moze ukazywac sie sygnat
s$wietlny. Prasa posiada wypychacze mechaniczne w su-
waku i stole przedstawione na rys. 8 i 9. Zastosowanie
wypychaczy zabezpiecza od zakleszczenia sie odkuwek w
matrycach i pozwala na ich matrycowanie przy minimal-
nych skokach matrycowych (pochyleniach) Scian bocznych
odkuwek.

Prasa posiada centralne smarowanie od pompy smarnej
z rozdzielaczem, rozprowadzajacym smar na wszystkie pun-
kty smarme,

Korbowe prasy kuznicze opisanej konstrukcji znajdu-
ja coraz wieksze zastosowanie w przemysle kuzniczym. Sa
one produkowane za granicg w ilo§ci 11 i wiecej typo-wy-
miarach o nacisku 315 do 10000 T, co pod wzgledem roz-
porzadzalnej energii odksztaicenia odpowiada parowo-po-
wietrznym miotom matrycowym o ciezarze czeSci spada-
jacych okoto 0,3 — 10 T.

Pozostate wielko$ci charakterystyczne tych pras wyno-
szag odpowiednio do nacisku: ilo$¢ skokéw suwaka na mi-
nute od 140 — 40; wielko$§¢ skoku 180 — 400 i wiecej mm;
wielko$§¢ stotu 480 X 550 X 1800 mm; wysoko$é od podiogi
3 +- 8 m.

Prasowanie matrycowe odkuwek na korbowych prasach
kuzniczych z walem mimosrodowym

Podstawowym przeznaczeniem korbowych pras kuzni-
czych jest prasowanie wszelkiego typu odkuwek matryco-
wanych nie tylko ze stali, lecz réwniez z lekkich i ciez-
kich stopow metali niezelaznych (rys. 10).

G S Hppjae 8L

10. Asortyment odkuwek mati'ycowzmycjh na korbowe]j prasie kuz-
nicze

Przez zastosowanie tych pras do matrycowania odku-
wek, osiggamy w poréwnaniu z innymi metodami kucia na-
stepujace Kkorzys$ci: a) wysoka jako§¢ odkuwek, b) ekono-
miczny rozchod materiatu, c) wysoka wydajno$¢ przy nis-
kich kosztach eksploatacji.

Niezwykle duza w poréwnaniu z innymi prasami ilos¢
skoké6w suwaka w stosunku do wielkosci nacisku, a wiec
bardzo duzg predko$¢ prasowania, skraca znacznie czas
stykania sie odksztalconego metalu ze S$cianami wykroju
matrycy i wplywa dodatnio na ich trwalo$¢.

Konstrukcja pras kuzniczych korbowych i charakter
Pracy na nich pozwala na calkowita mechanizacje i auto-
matyzacje proceséw technologicznych wykonywanych na

tych maszynach. Zastosowanie zakuwek walcowanych w
walcach kuzniczych i1 metody matrycowania za jednym
uderzeniem w kazdym wykroju pozwalajg uzyska¢ na kor-
bowych prasach kuzniczych wydajnos$ci nie osiagalne na in-
nych maszynach kuzZniczych. Odkuwki matrycowane na
korbowych prasach kuzniczych odznaczajg sie duza doklad-
noscia wymiaréw, nieznacznymi naddatkami technologicz-
nymi oraz minimalnymi skosami matrycowymi, co igcznie
przyczynia sie do znacznych oszczedno$ci materialu wyjs-
ciowego i sprowadzenia do minimum obrébki mechanicznej.

Réwnomierny stopien przekucia w calym przekroju od-
kuwki matrycowanej i prawidlowy uklad widkien zgodny
z jej geometrycznym ksztaltem oraz identyczno§é wtas-
nosci mechanicznych wszystkich odkuwek prasowanych
w danej partii, zapewniajg ich wysoka jako§é. Wysoka do-
kladno$é i jakos¢ odkuwek matrycowanych na korbowych
prasach kuzniczych jest nie do osiggniecia na takich ma-
szynach KkuzZniczych, jak prasy hydrauliczne, cierne Ilub
mloty matrycowe.

Wymagania dotyczace tolerancji wykonania odkuwek
matrycowanych sg coraz wyzsze i w tych warunkach kor-
bowa prasa kuznicza staje sie nieodzownym urzadzeniem
kuzni-prasowni.

Wysoka dokladno$¢ pracy tych maszyn zapewnia im co-
raz szerszy zakres zastosowania nie tylko przy podstawo-
wym procesie prasowania odkuwek w wykrojach matrye,
ale i przy dottaczaniu na goraco odkuwek, ktérych matry-
cowanie na milotach, walcach kuzniczych i innych maszy-
nach kuZniczych nie zapewnilo dostatecznie wysokich do-
ktadno$ci wykonania. Przy dotlaczaniu na goraco moze byé
osiggnieta dokladno$§¢ wymiarowa w granicach do 0,1 mm.

W celu zaznajomienia czytelnika z prasowaniem matry-
cowym odkuwek na korbowych prasach kuZniczych poda-
ny zostanie w dalszej czeSci artykulu szereg przykladéw
procesu technologicznego matrycowania:

1) odkuwek prasowanych na korbowej
czej,

prasie kuzni-

2) odkuwek wykonanych na agregacie kuzniczym, w
sktad ktérego wchodzi korbowa prasa kuznicza.

1. Odkuwki prasowane
prasie kuzniczej

na korbowej

Odkuwki nalezgce do tej grupy, ktérych caly proces
wykonania odbywa sie na jednej prasie kuZniczej, mozemy
podzieli¢ pod wzgledem wykonawstwa technologicnzego na
nastepujace dwie podgrupy:

a) Odkuwki okragle lub kwadratowe matrycowane przez
speczanie, prasowanie wspoéibiezne lub przeciwbiezne.
b) Odkuwki o osi wydluzonej o nieznacznej réznicy wiel-

11. Prasowanie matrycowe ogniwa lancucha okretowego
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kosci jej przekrojéw poprzecznych, jak np. plytki gasie-
nicowe i odkuwki nie wymagajace przy matrycowaniu prze-
mieszczenia wzdiuz osi duzych mas metalu.

Na rys. 11 przedstawione jest wykonanie ogniwa tan-
cucha okretowego w dwodch przejsciach, za jednym nagrze-
wem materialu wyjsciowego. Jak wida¢ z podanego ry-
sunku, gérna i dolna czeS¢ matrycy do prasowania oraz

12. Wykonanie na prasie odkuwki matrycowanej w pieciu przej-
Sciach

plyta i stempel do okrawania stanowia odrebne zespoly
narzedzi roboczych umocowane w ptycie stotu i suwaka
prasy. W dolnej cze$ci wykrojéow matrycy i plyty do okra-
wania widoczne sa wypychacze odkuwek.

Rysunek 12 przedstawia prasowanie z odcinka materia-
tu wyjSciowego o przekroju kolowym odkuwki matrycowa-
nej w pieciu przejSciach za jednym nagrzewem materialu
wyjSciowego. Matryce w postaci wkladek oraz $ciggacz od-
kuwek umocowane sg w podstawie tlocznika, przytwier-
dzonej do stolu prasy. Odpowiadajgce im goérne czesci
wkiadek matrycowanych i stemple umocowane sg w pty-
cie glowicowej tlocznika przymocowanej do suwaka prasy.
Przejscia technologiczne prasowania piasty w kolejnosci ich
wykonania éq nastepujace: 1) speczanie, 2) matrycowanie
w wykroju wstepnym, 3) matrycowanie w wykroju wykan-
czajacym, 4) okrawanie, 5) przebijanie denka.

13. Prasowanie matrycowe piasty rowerowej

Na rys. 13 podane jest wykonanie piasty rowerowej
w kilku przejSciach technologicznych prasowania matryco-
wego, lacznie z okrawaniem i przebijaniem denka.

W ZSRR, w celu uzyskania jak najwiekszych dokladno-
§ci i unikniecia przesadzen w odkuwkach matrycowanych
na korbowej prasie kuZniczej, stosuje sie prowadzenie ko-
lumnowe w tlocznikach wielotaktowych do prasowania ma-
trycowego.

Typowa konstrukcja takiego tlocznika z cylindryczny-
mi wkladkami matrycowymi przeznaczonego do wykona-
nia kola zebatego przekladni stozkowej, podana jest na
rys. 14.

Technologia matrycowania tego kola zebatego (rys. 15)
na prasie o nacisku 1820 T jest nastepujgca:

__

H

_
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e
%
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14. Przekréj tlocznika do prasowania stozkowego kola zgbatego

I przejicie — speczanie plaskie materialu wyj$ciowego
70 X 112 mm do wysokoSci 41,4 mm z uksztaltowaniem
wystepu centrujacego @ 38,1 X 4,8 mm.

II przejScie — matrycowanie we wstepnym wykroju.
Zakuwka jest centrowana w tym wykroju za pomoca wy-
stepu otrzymanego w przejSciu I, a nastepnie jednocze-
$nie speczana, przebijana i roztlaczana z wytworzeniem
nieznacznego gratu,

15. Material wyisciowy i przejscia technologiczne matrycowania
stozkowego kola zebatego w tloczniku prasy

III przejScie — matrycowanie wykanczajace (ostatecz-
ne). W wykroju wykanczajgcym centrowanie odbywa sig
réwniez za pomocg wystepu utworzonego w odkuwce zgru-
bnej otrzymanej z wykroju wstepnego. Ostateczne uksztal-
towanie nastepuje przez wyciSniecie $rodkowej czeSci me-
talu odkuwki zgrubnej do centralnego wgiebienia w §rod-
kowej gornej czeSci wykroju wykanczajacego. Usuwanie
odkuwki z wykroju odbywa sie za pomocg wypychaczy
wywierajacych nacisk na $rodkowa zgrubiong cze$¢ den-
ka, uksztaltowana w centralnym wglebieniu tego wykroju.

Okrawanie odkuwki i przebijanie denka na goraco od-
bywa sie na prasie do okrawania,
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9 Odkuwki matrycowanenakorbowejprasie
kuzniczej przy zastosowaniu agregatu kuz-
niczego lub profilu periodycznego

Do tej grupy odkuwek odnosza si¢ odkuwki o osi wydtu-
sonej i duzych zmianach wielkos$ci jej przekrojéw poprzecz-
nych, wymagajacych wydiuzania lub podkuwania materiatu
wyjsciowego przed jego prasowaniem w wykrojach matry-
cowych (np. korbowody) lub czeSciowego speczania na
kuzniarce, jak np. waly korbowe z przeciwwagami i kolnie-
rzami oraz inne odkuwki z duzymi miejscowymi zgrubie-
niami,

Ze wzgledu na staly skok prasy materiat wydluzany lub
podkuwany na korbowej prasie kuzniczej otrzymuje za kaz-
dym skokiem prasy catkowity odcisk wykroju przygoto-
wawczego, co powiazane jest z nieuniknionym rozplaszcze-
niem zakuwek i wysokim procentem brakéw.

Dla unikniecia tego zjawiska nalezaloby proces odksztal-
cenia w przejSciu przygotowawczym wydiluzajagcym, a szcze-
golnie podkuwajacym, rozcztonkowa¢ na dwa lub trzy wy-
kroje przygotowawcze. Spowodowatoby to nadmierng roz-
budowe tlocznika, co jest czesto nie do urzeczywistnienia
ze wzgledu na ograniczong przestrzen robocza prasy. Poza
tym metoda ta wobec predkiego ostygania przekuwanego
metalu jest malo wydajna i prowadzi do duzego procentu
brakéw w odkuwkach. :

Nieracjonalno$§¢ zastosowania wykrojow wydiuzajacych i
podkuwajacych w tlocznikach do matrycowania na korbo-
wyéh prasach kuzniczych zaweza w znacznym stopniu mo-
zliwosci szerokiego zastosowanie tego typu nowoczesnego u-
rzadzenia kuZniczego tylko do odkuwek, ktérych rodzaje
zostaly oméwione na poczgtku niniejszego artykutu.

W sklad agregatu kuzZniczego do prasowania odkuwek
wchodzg zwykle nastepujace maszyny kuznicze: ]

a) przy prasowaniu korbowodu i odkuwek o osi wygietej
lub z odgatezieniami posiadajgcymi lby — walce kuZnicze
lub mtot matrycowy oraz kuzniarka dla wykonania przejsé
przygotowawczych, przy czym na korbowej prasie kuzni-
czej] wykonywane sa wtedy przejsScia przygotowawcze i wy-
kanczajgce;

b) przy prasowaniu odkuwek wydluzonych z rozwidlenia-
mi, korbowodéw z kolnierzami lub przeciwwagami, dzwig-
ni wygietych z tbhami na koncu — miot matrycowy lub kuz-
niarka dla wykonania przej$¢ przygotowawczych oraz wste-
pnych i korbowa prasa kuZnicza dla przej$é przygotowaw-
czych odsadzajacych, ksztaltujgcych, gnagcych oraz przej$é
matrycujacych wstepnych, W tym przypadku przej$cia wy-
kanczajace moga byé przeniesione na kuzniarke, o ile jest
wymagane czeSciowe speczanie lub  giecie wykanczajgce.

W pewnych przypadkach zamiast walcéw kuzniczych sto-
suje sie do operacji przygotowawczych specjalny przyrzad
walcowniczy wbudowany do ttocznika prasy.

Proces prasowania matrycowego w trzech przej$ciach tech-
nologicznych watka rozrzadczego przy zastosowaniu takie-
80 przyrzadu podany jest na rys. 16.

Grzanie bezzgorzelinowe lub oczyszezanie od zgorzeliny me-
talu przy prasowaniu matrycowym na korbowych prasach
kuzniczych

Ze wzgledu na zachowanie dobrej jako$ci odkuwek, grza-
nie bezzgorzelinowe lub oczyszczanie przekuwanego metalu
od zgorzeliny jest nieodzownym warunkiem prasowania
matrycowego na korbowych prasach,

Przy matrycowaniu na prasach, pomimo duzej predkosci
Suwaka prasy, nacisk odksztalcenia nie ma charakteru uda-
rowego. Zgorzelina nie odpryskuje w czasie prasowania i

zakuwa sie wewnatrz materiatu, powodujac duzy brak w
odkuwkach.

Najradykalniejszym Srodkiem zabezpieczenia sie prze-
ciwko temu jest wprowadzenie indukcyjnege grzania mate-
rialu wyjsSciowego.

M-223/54-R16

16. Prasowanie matrycowe walka rozrzadczego na korbowej prasie
kuzZniczej.

Poniewaz produkcja nagrzewarek elektrycznych jest do-
piero w zarodku i nastrecza duze trudno$ci, nalezatoby réw-
noczeénie z zaktualizowaniem tego zagadnienia zajaé sie
sprawa oczyszczania od zgorzeliny nagrzewanego materialu
wyjsciowego nie tylko o stalym przekroju, lecz i zakuwek
ksztaltowych. Zagadnienie oczyszczania od zgorzeliny gora-
cych zakuwek ksztaltowych do matrycowania nie tylko na
prasach, lecz i kuzniarkach, ma szczegélnie wazne znaczenie,
poniewaz do tego rodzaju materiatu, ze wzgledu na zmien-
no&é przekrojéow, nie moze by¢ zastosowane nagrzewanie in-
dukcyjne. Stare metody mechanicznego oczyszczania zgo- |
rzeliny za pomoca skrobakéw-szczotek, stosowane czasami
przed matrycowaniem na milotach, kuZniarkach i innych
urzadzeniach, okazaly si¢ w danym przypadku niewystar-
czajace. Jedynym sposobem, ktéry dat pozytywne wyniki
jest hydrauliczne oczyszczanie zgorzeliny pod dziataniem
strumienia wody o ciénieniu 100 — 200 atm pobieranej bez-
posrednio z sieci wysokiego ci$nienia’ lub ze specjalnych
pomp czy stacji ciSnieniowych.

Whnioski koncowe dotyczace wprowadzenia do przemysiu
prasowania matrycowego odkuwek

Poniewaz nasz przemyst kuzniczy jest daleko zdystanso-
wany przez ZSRR i inne kraje uprzemyslowione pod wzgle-
dem postepu techniki dokladnego kucia matrycowego, kt6-
rego wyrazem jest prasowanie matrycowe odkuwek na pra-
sach mechanicznych i kuzniarkach — staje si¢ sprawg na-
glagca rozwiazanie przez nasz przemyst nastepujacych za-
gadnien, dotyczacych produkeji urzadzen kuzniczych i wpro-
wadzenia nowoczesnych technologii kuZniczych do proceséow
produkeyjnych: .

1) Rozpoczaé projektowanie i produkcje nowoczesnych
lkorbowych pras kuzniczych z walem mimo$Srodowym (typu
Maxima) o nacisku 630 — 1000 — 2000 T oraz kuzniarek
o nacisku 300, 500, 800 i 1250 T dla przemystu narzedziowe-
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go, maszynoweg® i wyrob6w masowych, w oparciu o pier-
wowzory lub dokumentacje sprowadzone z zagranicy, cho-
ciazby dla dwoch typo-wymiaréw maszyn.

2) Przystgpi¢ do zaprojektowania i wykonania urzadzen
do oczyszczania hydraulicznego nagrzanego materialu wyj-
Sciowego kucia i prasowania matrycowego.

3) Ustali¢ typo-szereg produkcyjny nagrzewarek indukcyj-
nych i wprowadzi¢ go do planéw technicznych i produk-
cyjnych Centralnego Zarzadu Przemystu Maszyn Elektrycz-
nych.

4) PrzySpieszy¢ realizacje wnioskow Krajowej Konferencji
Naukowo-Technicznej Przerdbki Plastycznej, odnosnie jak

Inz. HALINA KNOCH

najrychlejszego utworzenia Centralnego Os$rodka Technolo.
gicznego, ktéry by zajal sie przygotowaniem, opracowaniem
i wprowadzeniem do przemystu nowoczesnych technologij
prasowania matrycowego, odnosnie ktérego nasz przemysl
kuZniczy nie ma do$wiadczenia. Z tej przyczyny nowoczes-
ne urzadzenia wyszczegélnione w poprzednich punktach
moglyby w ogdéle nie znalezé wlasSciwego zastosowania w
przemysle. Przykladem moze by¢ szereg kuZniarek nie wy-
korzystanych w przemysle w sposob nalezyty tylko z przy-
czyny braku w zakladach odpowiednio opracowanej tech-
nologii i oprzyrzadowania.
inz, Kazimierz Bosiacki

MASZYNY DO HARTOWANIA INDUKCYJNEGO

Wstep

Urzadzenia do hartowania indukcyjnego skladajg sie z ge-
neratorow wielkiej czestotliwo$ci, ktére sa zrédiem pradu
w. cz.l), i z maszyn hartowniczych zwanych podawarkami,
nagrzewnicami wzglednie stanowiskamij hartowniczymi.

Generatory tworza z maszynami hartowniczymi albo jed-
na calo$¢, albo tez sg to dwie oddzielne konstrukcje.

Przy konstrukcji generatora przewaznie nie bierze sie
pod uwage, jakie elementy bedzie on nagrzewal, natomiast
maszyna hartownicza musi by¢é przeznaczona do okre§lo-
nych elementéw czy tez grupy elementéw i musi byé przy-
stosowana do wspélpracy z odpowiednim generatorem.

W wigkszos$ci przypadkéw maszyny hartownicze tworza
jednostke nie zwiazang konstrukcyjnie z generatorem. Wy-
nika to przede wszystkim ze wzgleddw produkcyjnych, po-
niewaz generatory wykonywane sg w fabrykach sprzetu
elektrotechnicznego, natomiast maszyny hartownicze raczej
w fabrykach obrabiarek.

Wydajnosé urzadzenia do grzania pradami w. cz.

Koncepcja maszyny hartowniczej jest oparta na koniecz-
nosci zautomatyzowania czynno$ci hartowania pradami
w. cz. dla wykorzystania w pelni kosztownych generatoréw
i uzyskania wymaganej powtarzalnosSci procesu.

Operacja hartowania pradami w. cz., poza przygotowa-
niem generatora, wzbudnika itp., sktada sie z nastepujgcych
czynnosci:

1) zatozenie przedmiotu,

2) wprowadzenie przedmiotu do wzbudnika,

3) nagrzanie,

4) chlodzenie,

5) wyjecie przedmiotu,

6) powrét do pozyeji wyjsciowej,
przy czym niektére z tych czynnosci mogg wystepowaé je-
dnoczesnie.

Jesli czasy odpowiadajace poszczegbélnym czynno$ciom
okreslimy zgodnie z podang kolejnoscia ti, te, ts, t4, ts, te, to
czas roboczy generatora bedzie jednoznaczny z czasem grza-
nia (& = ts3), a czas jalowy (t;) bedzie suma pozostatych cza-
séw z cyklu hartowania (t1 + t2 + t4 + ts5 + te) i innych
czaséw niecyklicznych (tn) wynikajgeych z konieezno$ci u-
stawiania i konserwacji maszyny lub z przestojow na skutek
awarii, remontu itp.

1) Czasami stosuje sie¢ nagrzewanie indukcyjne pradami o cze-
stotliwo$ci 50 okr./sek. i woéwezas uzyskuje sie odpowiednie war-
tosSci napieé i pradéw przy pomocy transformatora zasilanego z sie-
ci elektrycznej.

Wspbétczynnikiem wydajno$ci urzadzenia nazywamy liczbe
odpowiadajacg stosunkowi czasu roboczego do catkowitego
czasu przypadajacego na cykl hartowania i wyrazona wzo-
rem:

ty
t 4t

Czas grzania przedmiotu (f;) jest okre$lony warunkami
technologicznymi (twardo$é¢ i glebokosé warstwy zahartowa-
nej) oraz charakterystyka generatora (moc, czestotliwosé),

Wspblczynnik wydajno$ci urzadzenia mozna zwiekszyé
przez zmniejszenie czasu jalowego (tj), to znaczy przez
zmniejszenie lub wyeliminowanie poszczegélnych jego sktad-
nikéw, ewentualnie poprzez zwielokrotnienie stanowisk.

W przypadku maszyny idealnej wartos¢ czasu jalowego
t; = 0, a wspoiczynnik wydajnosci n = 1.

Uzyskanie matych czaséw jalowych jest osiggalne prze-
de wszystkim na drodze wlasciwego rozwigzania konstruk-
cyjnego maszyny hartowniczej oraz poprzez daleko idaca
automatyzacje (podawania, wyladowania itp.).

Wydajnos¢ czyli ilo§¢ zahartowanych sztuk przypadaja-
cych na jednostke czasu wynosi:

1
b+t

W miare zwiekszania automatyzacji wydajnosé dazy tylke
do pewnej okreslonej wartosci:

1
iy
odpowiadajacej maszynie idealnej (rys. 1).

=

m; =

Celem daleko idacej auto-
matyzacji, 2 wiec zwiekszenia

m; wydajnosci, jest obnizenie

kosztow wlasnych. Koszt za-
.§ hartowania jednostki (k) skta-
= da sie z kosztu procesu tech-
i nologicznego (k¢) oraz z kosz-
S tow zwigzanych z amortyza-

cja generatora (kg) i maszyny
hartowniczej (kn,).

Wykres na rys. 2 przed-
stawia zalezno§¢ pomiedzy
wydajno$cig i kosztem tech-
nologicznym oraz kosztami
amortyzacji. Koszt procesu technologicznego spada asy-
mptotycznie do wartosci kosztu tego procesu w przypadku
maszyny idealnej (ki). Zakladamy, ze koszt amortyzacji ge-

ko 2¢/s2t

Rys. 1. Zmiana wydajnosci w

zaleznoSci od stopnia automa-

tyzacji (kosztu amortyzacji) u-
rzadzenia.

12854 Ry
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neratora w. cz. jest staly, Zwigkszenie automatyzacji ope-
racji hartowania wymaga wyposazenia w dodatkowe ele-
menty pomocnicze jak: zasobniki, transportery, urzgdzenia

W

kmin
=
$ |
~ ]
Iy 4

ki
*km
K +kg
) kg
m Slf./ngZ ,-,-;15';‘5»1:2

Rys. 2. Zalezno§¢ kosztéw procesu technologicznego i amortyzacji
urzadzenia od jego wydajnosci.

sterujgce kolejnos$cig ruchéw itd., co podnosi koszt wykona-
nia maszyny hartowniczej oraz powieksza mozliwos¢ jej
awarii. Suma kosztéw procesu technologicznego i amorty-
zacji posiada swoje minimum (Kmin), czyli innym stowy ist-
nieje pewna granica stopnia automatyzacji i wydajnosci,
ktérej nie malezy przekroczy¢ ze wzgledu na ekonomicznosé
procesu hartowania. Granice te mozna okre§li¢ poprzez
Scista analize wszystkich czynnikow w konkretnym przypad-
ku hartowania indukcyjnego,

Przy opracowywaniu maszyny hartowniczej dla hartowa-
nia masowego okre§lonej czeSci wanaliza jej konstrukeji
przebiega wedlug podanych rozwazan i jest mozliwa do
uchwycenia rachunkowego. Konieczne parametry wyjSciowe
do zalozen konstrukcyjnych, jak czasy grzania, chlodzenia,
posuwow itp., uzyskuje sie bgdz to na podstawie danych
z literatury, badz tez opierajac sie na wynikach préb héar-
towania indukcyjnego, przeprowadzonych na prostych urzg-
dzeniach zestawionych prowizorycznie.

Zagadnienie komplikuje sie przy projektowaniu maszyn
do produkcji matoseryjnej lecz bardzo réznorodnej. Przepro-
wadzenie S$cistej analizy mozliwych wariantéw konstruk-
cyjinych jest utrudnione przez zwiekszong ilo§¢ zmiennych
parametréw i odpowiednich obliczern, W takim przypadku
stosuje sie ,uniwersalne” maszyny hartownicze wzorujgc
si¢ na istniejacych rozwigzaniach, ktére daly dobre wyniki
i efekty ekonomiczne.

Podzial maszyn i ich cechy konstrukcyjne

Maszyny hartownicze rozréznia sie zaleznie od ich stopnia
automatyzacji, podobnie jak obrabiarki, dzielgc je na obstu-
giwane:

1) recznie,

2) pétautomatycznie,

3) automatycznie.

Operacja hartowania indukcyjnego moze przebiegaé¢ w
dwojaki sposob, albo metoda jednoczesna, albo posuwowa.
Metoda jednoczesna polega na tym, Ze cala powierzchnia,
ktéra ma byé utwardzona, zostaje w tym samym czasie na-
grzana, a mnastepnie ochtodzona. Przy metodzie posuwowej
hartuje sie i chlodzi tylko cze$¢ powierzchni przedmiotu,
ktéry przesuwa sie w sposéb ciagly w polu dzialania wzbud-
nika,

W celu uzyskania réwnomiernie rozlozonej warstwy za-
hartowanej w caltym przekroju, przedmioty o ksztalcie sy-

metrycznym obracaja sie wokét swych osi podczas grzania
oraz po zanurzeniu do cieczy chlodzacej.

Wzgledy elektryczne zmuszaja konstruktora do utrzymania
jak najmniejszej odleglo$ci pomiedzy wzbudnikiem a trans-
formatorem w. cz., z ktérym jest on bezposrednio polaczo-
ny. Transformator w. cz. znajduje sie przewaznie w genera-
torze w. cz. i wowczas nalezy konstrukcje maszyny harto-
wniczej dostosowaé¢ do wzbudnika, ktory jest umieszczony
w odleglosei kilkunastu centymetréw od obudowy genera-
tora.

W celu ulatwienia konstrukcji maszyn umieszcza sie nie-
kiedy transformator w. cz. w maszynie hartowniczej, szcze-
gb6lnie za§ ma to miejsce przy zwielokrotnianiu stanowisk2).
W celu unikniecia strat elektrycznych i zbednego nagrzewa-
nia sie elementéw maszyny hartowniczej, nalezy od po-
wierzchni zewmnetrznej wzbudnika pozostawié przestrzen
wolng od cze$ci metalowych (o~ 50 mm),

1. Maszyny reczne

Hartowanie indukcyjne przeprowadzano najpierw na bar-
dzo prostych urzadzeniach obslugiwanych recznie. Obecnie
urzadzenia takie stosuje sie w przypadku ustalenia wstep-
n§ch parametréw grzania wzglednie przy hartowaniu jed-
nostkowym. Szkic ideowy jednego z uzywanych rozwigzan
urzadzenia do hartowania jednoczesnego pokazano na rys.
3. Fotografie na rys. 4 i 5 przedstawiaja to samo urzadzenie
podczas eksploatacji.
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Rys. 3. Schemat recznej podawarki do hartowania indukeyjnego:
1 — przeciwwaga przesuwna, 2 — raczka, 3 — trzpien, 4 — rama
(konstrukeja spawana), 5 — ramka wymienna, 6 — silniczek obro-

tow (150 W), 7 — walek silniczka, 8 — przekladnia cierna, § —
uchwyt do grzania, 10 — %lozysko kulkowe, 11 — przedmiot harto-
wany, 12 — basen z wodg, 13 — stoél.

Reczne urzadzenia do hartowania posuwowego byly po-
czatkowo oparte na nie nadajacych sie do remontu wier-
tarkach lub pionowych frezarkach.

W razie posiadania tego rodzaju obrabiarek, mozna réw-
niez i dzisiaj przystosowa¢ je do pracy produkcyjnej, aby
na podstawie uzyskanych na nich do$§wiadczehn zaprojekto-
wacé wlasciwe urzadzenie.

2. Maszyny poélautomatyczne

W mys$l poprzednich wywoddéw nalezy dazyé do zwicksze-
nia wydajno$ci przez zmniejszenie czaséw jalowych, a wiec
przez chocby czeSciowa automatyzacje.

Jesli automatyzacji podlegaja:

— podawanie materiatu do wzbudnika, wlgczanie i wy-

laczanie grzania, wlaczanie i wylaczanie chlodzenia,
powrét do pozycji wyjsciowej,

2) Generator w cz. moze dla zwigkszenia wydajnoSci zasilaé kil-

ka stanowisk réwnocze$nie lub kolejno.
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za§ przedmioty umieszcza sie w uchwycie recznie i kazdo-
razowo uruchamia proces hartowania, to takie urzadzenie
nazywa sie pétautomatem.

$ 3 e By
Rys. 4. Reczna podawarka w eksploatacji (przedmiot wprowadzony
do wzbudnika).

G

Rys. 5. Reczna podawarka w eksploatacji (przedmiot po nagrzaniu
zanurzony do wody).

Maszyny hartownicze pétautomatyczne sa najbardziej roz-
powszechnione i miedzy innymi tak sa rozwigzane tzw.
suniwersalne“ maszyny hartownicze. My$l konstruktorska w
maszynach ,uniwersalnych® koncentrowala sie na zagad-
nieniu zmniejszenia czaséw jalowych przez zmniejszanie
czas6w nastawiania maszyny, poniewaz przy matych seriach
czasy te znacznie wplywaja na wspélezynnik wydajnosci.

Maszyny uniwersalne dzielg sie pod wzgledem metody har-
towania na nastepujgce grupy:

a) do hartowania jednoczesnego,

b) do hartowania posuwowego,

c¢) do hartowania jednoczesnego i posuwowego.

Uniwersalne maszyny do hartowania jedno-
czesnego

Moc potrzebna do hartowania jednoczesnego jest zalezna
od nagrzewanej powierzchni (okolo 2 kW/cm2), a wiec wiel-
ko§¢ przedmiotéw grzanych za pomoca okreSlonego genera-
tora zalezy od jego mocy, a co za tym idzie wielko§¢ ma-
szyny hartowniczej réwniez zaleze¢ bedzie od mocy gene-
ratora,

Istniejg dwa zasadnicze rozwigzania konstrukcyjne oma-
wianych maszyn. W pierwszym przedmiot jest mocowany
na wrzecionie ktére podnosi go na wysoko$¢ umozliwiajgcg
nagrzewanie, a wiec np. do wzbudnika lub pod wzbudnik.

Po nagrzaniu wrzeciono wraz z przedmiotem opada do cie-
czy chlodzacej i nastepnie wynurza sie do pozycji wyjScio-
wej. Pozycja wyjSciowa moze by¢ w dowolnym miejscu pod
lub nad wzbudnikiem, zaleznie od ksztaltu przedmiotu har-
towanego i od warunkéw technologicznych.

E \

R —

+-128/54-R6
Rys. 6. Maszyna do hartowania jednoczesnego z wrzecionem [2]:
1 — przedmiot, 2 — wrzeciono, 3 — wzbudnik, 4 — walek Kklino-
wy, 5 — silnik, 6 — przekladnia, 7 — beben, 8§ — prowadnica, 9 —
elektromagnes, 10 — dZwignia, 11 — rolka, 12 — elektromagnes.

Na rys. 6 podano jedno z ,uniwersalnych® urzadzen do
hartowania jednoczesnego. Przedmiot 1 jest umieszczony na
wrzecionie 2; na szkicu znajduje sie on w polozeniu chlo-
dzenia i tadowania, ktére jest w tym przypadku jednakowe
dla obu tych czynno$ci, Wrzeciono posiada w Srodkowej
czeSci watek klinowy 4, a na dole umocowany na state be-
ben 7. Silnik 5 napedza wrzeciono poprzez przekladnie 6.
Obracajace si¢ wrzeciono podnoszone jest do goéry przy po-
mocy bebna 7, na ktérym znajduja sie prowadnice 8.

Z chwilg uruchomienia generatora w. cz. zadziala elektro-
magnes 9, przesuwajac dzwignie 10 w ten sposéb, ze rolka
11 wysuwa sie w strone bebna i opiera na listwie 8, po-
wodujac uniesienie sie bebna w goére. Gdy przedmiot dojdzie
do pozycji grzania, odpowiedni przekaznik wigcza prad do
uktadu generacyjnego. Podczas grzania beben obraca sie,
opierajac sie dolng listwg na wystajgcej rolce. Z chwilg
ukonczenia grzania wylgcza sie réwniez elektromagnes 9,
rolka cofa sig, a wrzeciono, beben oraz nagrzany przedmiot
spadajg w d6t pod wplywem wlasnego ciezaru.

W odpowiedniej chwili elektromagnes 12 otwiera wentyl,
umozliwiajgc dopilyw cieczy chlodzgcej do natryskiwacza.
Po okresie chlodzenia wentyl magnetyczny zamyka sie, a po
wymianie zahartowanego przedmiotu cykl hartowania mo-
zna rozpoczaé na nowo,

Rozwigzanie drugie polega na konstrukcji wrzecion z réz-
nego rodzaju uchwytami lub tez na zastosowaniu samych
uchwytéw trzymajacych przedmiot hartowany. Po nagrza-
niu uchwyt zwalnia przedmiot, ktéry wpada do zbiornika
z woda, w ktéorym zawieszony jest odpowiedni koszyk lub
umieszczony jest transporter do wyjmowania zahartowanych
czesci (rys. 7).
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Uchwyt moze by¢ ustawiony na takiej wysokosci, Ze umo-
cowany W nim przedmiot znajduje si¢ od razu w miejscu
wlasciwym do grzania lub tez uchwyt wraz z przedmiotem
musi sie przesunaé do tego polozenia, a po operacji grzania
wroci¢ do pozycji wyjsciowej.

M-128/54-R7

Rys. 7. Maszyna do hartowania jednoczesnego z uchwytem elektro-
magnetycznym [2]: 1 — przedmiot, 2 — wzbudnik, 3 — uchwyt
elektromagnetyczny, 4 — generator w. c¢z.,, 5 — transporter.

Maszyny hartownicze z uchwytami charakteryzuja sie
mniejszymi czasami jalowymi w poréwnaniu do maszyn
z wrzecionami przesuwnymi, poniewaz chiodzenie przedmio-
tu odbywa sie niezaleznie od cyklu pracy, co jest szczegél-
nie -wazne przy stosowaniu oleju, gdy czasy chiodzenia sg
o wiele dluzsze. Jednakze nie zawsze mozna zastosowaé
konstrukcje z uchwytem, poniewaz przedmioty o zlozonych
ksztaltach moga ulec deformacji przy spadaniu na dno ko-
sza lub na tasme transportera.

Analiza maszyny do hartowania jednoczesnego doprowa-
dza do postawienia dwu zasadniczych wymagan odnosnie
dokladno$ci jej wykonania. Wymagania te s3. uwarunkowa-
ne wzgledami technologicznymi i powtarzalno$cig procesu.
Pierwsze z nich dotyczy centryczno$ci wrzeciona wzgledem
osi obrotéw, drugie — dokladno$ci w powrocie wrzeciona
do polozenia na ustawiong wysoko§¢ grzania. Wymagana
dokladno$é jest rzedu 0,1 mm, a wiec daleko mniejsza niz
w przypadku obrabiarek. Zaréwno to, jak tez brak wyste-
powania jakichkolwiek sii3), poza tarciem i obcigzeniem od
ciezaru wlasnego, umozliwia wykonanie wymienionych ma-
szyn z zastosowaniem konstrukeji spawanych. Polozenie ma-
szyny hartowniczej, wykonanej jako oddzielna konstruk-
cja, musi by¢ SciSle okre§lone w stosunku do generatora,
W przeciwnym bowiem razie powstang trudnosci przy kaz-
dorazowym ustawianiu.

Opisane maszyny sktadaja sie z nastepujacych elementéw:

— naped do podnoszenia i opuszczania przedmiotu, naped

obrotéw, uchwyt, urzadzenie do chlodzenia, sterowanie,
urzadzenia zabezpieczajace i sygnalizujace,

Napedy podobnie jak w obrabiarkach mogg by¢ elektrycz-
ne, hydrauliczne lub mechaniczne,

Poniewaz czasy podnoszenia i opuszczania naleza do cza-
s6w jalowych, powinny one byé jak najkrétsze przy jedno-
czesnym zachowaniu w rozsgdnych granicach wielko$ci
silniké6w napedzajacych i urzgdzen hamujacych. Uzyskanie
natychmiastowego zatrzymania i dokladnego ustawienia sie
Przedmiotu na okre$lonej wysokosci zapewniaja hamul-
ce rozwigzane na drodze elektromagnetycznej lub elektro-
mechanicznej.

Podczas nagrzewania przedmiotéw symetrycznych niezbe-
dne jest ich obracanie w celu uzyskania réwnomiernie roz-

-

3 Sily powstale wskutek wzajemnego oddzialywania pradéw
elektrycznych we wzbudniku i przedmiocie sg przy hartowaniu
dukeyjnym praktycznie do pominiecia.

—

lozonej warstwy zahartowanej. Ilo§¢ obrotéw waha sie w
granicach 0,5 — 5,0 obr/sek zaleznie od szybkosci i sposobu
grzania, Zmiana szybkos$ci obrotéw moze byé bezstopniowa
lub tez posiada¢ 3 — 6 stopni.

W dawnych urzadzeniach ciezkie przedmioty symetryczne
byly umieszczane na lozysku kulkowym i recznie wprawiane
w ruch obrotowy przed rozpoczeciem grzania,

Uchwyty do trzymania przedmiotéw sg wymienne i mo-
g3 by¢ elektromagnetyczne lub mechaniczne, Uruchamianie
ich odbywa sie zdalnie. Sposéb wykonania uchwytéw zale-
zy przede wszystkim od rodzaju przedmiotéw hartowanych
i od pomystowosci konstruktora. Na rys. 8 przedstawiono
rozwigzania uchwytéw elekiromagnetycznych.

pus 2% 3

Szczeki w pozycji otwarlel

M-128/54-R8a

#-128/54-R8b

Rys. 8. Uchwyty elektromagnetyczne [2]: 1 —

wzbudnik, 3 — elektromagnes.

przedniot, 2 —

W przypadku stosowania natryskiwacza doprowadzenie
wody odbywa sie bardzo szybko przez zdalne wilgczanie za
pomocg urzadzen elektromagnetycznych zwanych wentyla-
mi magnetycznymi (magneto-wentyle).

Nalezy pamietaé, ze wrzeciono prowadzace przedmiot, jak
tez i inne elementy stanowiska hartowniczego s3 narazo-
ne na stale dzialanie wody ewentualnie oleju.

Uniwersalne maszyny do hartowania posu-
wowego

Wszystkie elementy skladowe sa analogiczne, jak w ma-
szynie do hartowania jednoczesnego. Zasadnicza roéznica
miedzy obydwiema maszynami polega na specjalnych wyma-
ganiach stawianych regulacji posuwu przy hartowaniu po-
suwowym.. Naped posuwdéw powinien byé tak ‘rozwigzany,
aby zmiana szybko$ci byla bezstopniowa w granicach od 1
do 30 mm/sek. Dokladny zakres szybkoS$ci nalezy wyznaczy¢é
w zalezno$ci od mocy i czestotliwo$ci generatora oraz od
warunkoéw technologicznych “hartowania (twardo$é i glebo-
kos§¢é warstwy).

BIBL. POL.
WROCL.
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Operacja zmiany szybkosci posuwéw powinna by¢ latwa
do przeprowadzenia i powinna trwaé¢ mozliwie najkrécej.
Maksymalng diugo$¢ hartowanych przedmiotéw okresla sie
dla malych maszyn od 300 do 600 mm, dla duzych — do
1500 mm; wartos$ci te oczywiScie zalezg od asortymentu har-
towanych przedmiotéw.

Posuwy doprowadzajace przedmiot do polozenia wyjscio-
wego i inne pomocnicze powinny by¢ jak najszybsze (czasy
jalowe), a co za tym idzie bezwladno$¢ mas przesuwanych
nie powinna by¢ zbyt duza, Posuw roboczy powinien byé¢
plynny i réwnomierny w celu utrzymania tych samych
warunkéw grzania i chlodzenia wzdluz calego przedmiotu,
a wiec ze wzgledu na jako§¢ obrobki cieplnej.

Bezstopniowa zmiane szybkosci dokonuje sie w rozwiaza-
niach mechanicznych za pomocg ukladéw ciernych Ilub
stozkowo-klinowych (Variator w CSR, P.I.V. w NRD), w hy-
draulicznych — za pomocg ukladu zaworéw, a w elektrycz-
nych — wediug ukltadu Ward-Leonarda, wzglednie przez za-
stosowanie urzadzen elektronowych. Niektére wykonania po-
siadajg urzadzenia do automatycznego utrzymywania statosci
posuwu pracujgce na zasadzie wzmacniaczy maszynowych
lub elektronowych (Amplidyny, Rototrol itp.).

Szczelina pomiedzy wzbudnikiem a przedmiotem przesu-
wajgcym sie wewnatrz niego jest SciSle okre$lona i waha
sie w granicach 0,5 — 3,0 mm. Wobec tego przyjmuje sie,
ze maksymalna dopuszczalna ekscentrycznosé wrzecion dol-
nego i gérnego nie powinna przekracza¢ 0,1 mm,

Schemat kinematyczny takiej maszyny moze by¢é bardzo
réznorodny. Dla przykiladu
podano ma rys. 9 rozwigzanie
z napedem hydraulicznym.
Watek 1 umocowany jest w
dwoéch klach wrzeciona 2 i
konika 3. Wrzeciono i konik
mozna dowolnie przesuwac
i mocowa¢ na tulei 6. Wrze-
ciono dociskane jest z gory
przy pomocy sprezyny. Ko-
nik jest osadzony mna lozysku
kulkowym. Waltek umieszczo-
ny wewnatrz wzbudnika 4
oraz matryskiwacza 5 przesu-
wa sie pionowo wraz z tuleja
6, ktéra jest jednocze$nie cy-
lindrem ukladu hydraulicz-
nego; ttok 7 jest mieruchomo
ustawiony posrodku caltego
odcinka drogi roboczej, Ruch
obrotowy watka uzyskuje sie
dzieki obracaniu sie wrzecio-
na 2 napedzanego silnikiem

1-128/54-R9
8 poprzez pas klinowy 9. Ste- Rys. 9. Schemat maszyny

hartowniczej do hartowa-

rowanie posuwu roboczego nia. Naped. bydraulicz-
ny [2].

odbywa sie zaworami 10 i 11.
Maszyny do hartowania posuwowego sg rozwigzane prze-
waznie jako uklady pionowe w celu unikniecia deformacji
przedmiotu nagrzewanego. Spotyka sie jednak maszyny har-
townicze, ktére przypominaja swg konstrukcja tokarki, to
znaczy ze przedmiot hartowany jest mocowany poziomo.

Uniwersalne maszyny do hartowania jedno-
czesnego i posuwowego

Maszyny te dajg mozno$¢ przeprowadzenia operacji har-
towania indukcyjnego wedlug dwoéch sposobdéw poprzednio
opisanych. Laczg one cechy uniwersalnych maszyn do har-

towania jednoczesnego i posuwowego, jednakze w urzadze.
niach tych zagadnienie sterowania komplikuje si¢ znacznig

Sterowanie

Maszyna hartownicza poélautomatyczna musi sama wyko.
naé¢ szereg czynnosci i to w okres§lonej kolejnosci oraz w o.
kre§lonym odstepie czasu przy rownoczesnym zachowaniy
wymaganych tolerancji. Kolejnoéé czynnosci i czas ich trwa.
nia moga ulega¢ zmianie zaleznie od charakteru pracy,
Zmniejszenie czasu nastawiania urzadzenia najlatwiej da-
je sie osiggnaé przez sterowanie elektryczne, ktére polegs
na zastosowaniu przekaznikéw i kontaktéw elektrycznych,
Najlepiej nadajg sie do tego celu odpowiednio dostosowan
przekazniki teletechniczne uruchamiajgce silnik napedowy,
generator czy tez elektromagnesy.

Czas nagrzewania i chlodzenia odmierzajg zegary mechas
niczne z kontaktami elektrycznymi wzglednie urzadzenia
elektronowe. Mozna stosowaé na przyklad znajdujace sie ng
rynku zegary ciemnicowe uzywane w technice fotograficz
nej.
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Rys. 10. Schemat ramy
[} z kulaczkami do sterowa-
nia maszyn hartowniczych:
. | 1 — rama, 2 — kulaczkj
—b = 3 — przedmiot, 4 — wzbud-

- nik z natryskiwaczem.
n-128/54-010 \_f_

W najprostszych maszynach hartowniczych wystarczy za-
stosowaé 2 — 3 przekazniki. W maszynach bardziej skom-
plikowanych, np. przy hartowaniu posuwowym szeregu o0-
sobnych powierzchni na danym przedmiocie, ruchy sg bar-
dziej zlozone i wtedy nalezy stosowaé tzw. sterowanie pro-
gramowe. Zmiane sterowania uzyskuje sie przez nastawia-
nie pewnych elementéw np. na tablicy nastawczej, wzgled-
nie przez wymiane calych elementéw wyposazonych w ku-
taczki czy tez kontakty.

Na rys. 10 przedstawiono schematycznie rame 1 posiada-
jaca szereg poprzeczek pionowych (np. 5 poprzéczek), ne
ktérych mozna przesuwac kulaczki ustawiajac je w pewnym
zakresie na dowolnej wysoko$ci. Z tylu poza rama, umiesz
czone na nieruchomej pélce, znajduja sie kontakty, ktore
sg wiagczane kulaczkami w miare jak przesuwajg sie one
wraz z ramg. Rama jest zwigzana kinematycznie z ruchen
posuwowym przedmiotu 3 (ruch wrzeciona) i przesuwa si
obok nieruchomej poélki z kontaktami polaczonymi z prze
kaznikami wigczajgcymi kolejne czynnosci.

Jesli dla przyktadu zalozymy, ze kulaczki na poprzeczce !
wykonujg czynno$¢ wilgczania grzania i uruchamiajg zeg
odmierzajacy czas grzania, a na poprzeczce II — czynnos
wylaczania grzania, woéwczas moga one zajmowaé potozeni
jak na rys. 10, Kontakty na poprzeczce III wywoluja zmia
ne kierunku posuwu. Kontakty na poprzeczce IV  zatrzy
muja posuw przedmiotu. Kulaczki na poprzeczce V wyla
czajg caly proces hartowania. Natrysk jest uruchamian
kontaktami zegara odmierzajacego rczas.

Po zalozeniu przedmiotu w klach cykl rozpoczyna si
przez reczne naciSniecie kontaktu uruchamiajgcego posu
w dot.

Uklad sterowniczy musi uwzglednia¢ réwniez zabezpi
czanie samej maszyny lub jej elementéw przed zniszczeni
wskutek niewlasciwej obstugi czy tez nieuwagi (np. kontak
ty koncowe ograniczajgce posuw wrzeciona).
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Gdy transformator w. cz. jest konstrukcyjnie zespolony
ze stanowiskiem, woéwczas powinna by¢ zastosowana blo-
kada uniemozliwiajaca dotkniecie przez obsluge elementéw
znajdujacych sie pod wysokim mapieciem i wylaczajaca urzg-
dzenie W razie braku przeplywu wody chtodzacej.

Konstrukeja maszyny hartowniczej musi przewidywaé, aby
w kazdej chwili mozna bylo przerwaé czynnos$ci zautoma-
tyzowane i przej$¢ na sterowanie reczne, zaréwno dla bez-
pieczenstwa pracy jak i w celu umozliwienia wstepnego
ustalania parametréw procesu hartowania.

3. Maszyny automatyczne i specjalne poélautomatyczne

Maszyny te stuza wylacznie do hartowania okres$lonych
'przedmiot()w, a zatem Zlatwiej przeprowadzi¢ analize ich
pracy. Podawanie materiatu i proces hartowania w przy-
padku maszyn automatycznych odbywa sie¢ w sposéb cig-
glty. Okres nieprzerwanej pracy generatora zalezy wylacznie
od danych przewidzianych instrukcja okre$lajgca warunki
jego eksploatacji.

Podajniki w automatach do hartowania indukcyjnego sto-
suje sie takie, jak w innych maszynach automatycznych
czy tez np. w prasach do tloczenia,

Nalezy pamietaé, ze wlaczenie generatora bez umieszcze-
nia we wzbudniku przedmiotu, ktéry podlega nagrzewaniu,
moze spowodowac jego uszkodzenie, a zatem urzadzenie po-
dajagce powinno przewidywaé wylaczenie grzania, je§li za-
braknie w nim przedmiotéw wskutek nieuwagi obstugi.

~

Rys. 11. Urzadzenie do hartowania popychaczy zaworéw [3]: 1 —

zasobnik, 2 — przekaznik, 3 — transformatory w. cz., 4 — popy-
chacze, 5 — beben,. 6 — taSma gumowa, 7 — wzbudniki, 8 — na-
tryskiwacze nastawialne, 9 — zbiornik.

Na rys. 11 pokazano urzadzenie do hartowania koncéw
Popychaczy do zaworéw. Maszyna moze zahartowaé do 2400
sztuk popychaczy w ciagu godziny, przy wspolpracy z ge-
neratorem o mocy okolo 25 kW. Na silnym korpusie, do
ktérego przymocowano przewody pradowe i wodne, umiesz-
czono beben 5 podajacy przedmioty oraz dwie przesuwne
Podstawy dla transformatoréw w. cz. 3 i wzbudnikéw 7.
Natryskiwacze 8 s3 nastawialne. Do podawania przedmiotéw
stuzy zasobnik 1, za§ do magazynowania zahartowanych
Przedmiotéw zbiornik 9. Nad bebnem podajnika znajduje
sie dzwignia, ktéra wylacza generator przy pomocy przekaz-
nika 2, jeSli na bebnie zabraknie przynajmniej dwéch sztuk
Popychaczy. Z plyty zasobnika 1 staczajg sie popychacze 4
ha beben podajnika 5, gdzie spoczywaja na rolkach i przy
obracaniu sie bebna uzyskuja obrét wokél swej osi wskutek
docisku taSma gumowa 6. Ronce popychaczy przesuwaja sie
We wzbudnikach 7, nagrzewaja do temperatury hartowania,
a nastepnie zostaja ochtodzone przy pomocy natryskiwaczy 8.
Zahartowane popychacze wpadaja do zbiornika 9.

S —

Rys. 12 przedstawia proste urzadzenie do hartowania gio-
wek $rub maszynowych przy pomocy obrotowego stotu, Stét
obrotowy posiada 12 plytek ogniotrwalych przymocowanych

Rys. 12. Urzadzenie do hartowania gléwek $rub maszynowych [2].

do stolu na osiach nie przechodzacych przez ich $rodki ciez-
kosci. Plytki pod wplywem swego ciezaru moga sie¢ obracaé.
Przy obrocie stolu piytki nasuwajg sie na poziomo zamoco-
wany nieruchomy wycinek pierscienia i ustawiaja sie sa-
me w polozeniu poziomym. Sruby umieszcza sie w odpo-
wiednich wycieciach na kazdej plytce, a stét obracajac sie
przenosi $ruby w obszar dzialania wzbudnika, gdzie ulegaja
nagrzaniu. Po osiggnieciu przez $ruby temperatury harto-
wania, plytka zesuwa sie z pierScienia i obraca wokoél swej
osi, zajmujac pozycje pionowa, Sruba spada do podstawio-
nego zbiornika z ciecza chlodzaca. Urzadzenie takie hartuje
okolo 2700 §rub/godz. przy zasilaniu generatorem 2 kW.
Do typowych specjalnych maszyn pétautomatycznych pro-
dukowanych za granica seryjnie zaliczaja sie urzadzenia do
hartowania szyjek i czopéw watéw wykorbionych (rys. 13

Rys. 13. Urzadzenie do hartowania szyjek i czopéw waldow wykor-

bionych.
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i 14) oraz do hartowania kutaczkéw walkéw rozrzadczych.
Maszyny te sa mniej lub wigcej zautomatyzowane w zalez-
nosci od wielko$ci hartowanej serii.

R et S SN T

M=928/54-RT4

o

Rys. 14. Urzadzenie do hartowania pojedynczych szyjek i czopéw
waléw wykorbionych.

Inz. TADEUSZ SRODULSKI i inz. MARIAN ZABLOCKI

Do grupy tej mozna zaliczy¢ réwniez maszyny do hart
wania kot zebatych, ktérych rozwigzania konstrukeyjne igd
w roznych kierunkach, ulegajac z roku na rok znaczng
ewolucji [4].

W ostatnich czasach zaznacza sie wyrazne dazenie dg
uksztaltowania maszyny hartowniczej w sposéb, ktéry by
umozliwial obrébke cieplng materialu przy pomocy ,narz
dzia-wzbudnika“ mocowanego na suporcie i przesuwajaceg
sie analogicznie do urzadzen obrobki wiérowej [6]. Takie
rozwigzanie jest mozliwe tylko przy bardzo duzej koncen.
tracji pola elektromagnetycznego, co obecnie daje sie osigg.
na¢ przez budowe wzbudnikéw z wkladkami (rdzeniami
z nowych materialé6w magnetycznych, tzw. ferrytéw.
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I

TECHNOLOGICZNOSC KONSTRUKCJI Z MAS PLASTYCZNYCH

CZESC I

Oszezedno$é deficytowych materiatéw konstrukeyjnych w
budowie maszyn wigze sie Scisle z zastosowaniem mas plas-
tycznych, ktére w wielu przypadkach z powodzeniem zaste-
puja metale, Jednym z czynnikéw opoézniajacych szerokie
stosowanie mas plastycznych w budowie maszyn sg ich od-
mienne wiasciwo$ci w poréwnaniu z metalami, bowiem ogoél-
na regula konstruowania, polegajaca na uwzglednieniu
wladciwos$ci materialu i sposobéw wytwarzania elementéw,
znajduje zastosowanie réwniez dla mas plastycznych. Dla-
tego tez elementy z mas plastycznych musza by¢ ksztatto-
wane przy uwzglednieniu specyficznych wlasciwoscei, jakie
posiada ten materiat konstrukcyjny.

Stanowi to czesto pewne utrudnienie dla konstruktoréw
wyspecjalizowanych przewaznie w konstruowaniu elemen-
t6w metalowych. Nieprzestrzeganie za$ technologicznych za-
sad konstruowania doprowadza i, w tym przypadku, tak jak
i w innych dziedzinach budowy maszyn, do zwigkszenia
kosztéw wytwarzania, powiekszenia ilo§ci brakéw oraz ob-
nizenia jako$ci produkcji.

W dalszym ciggu zostang omoéwione ogélne wytyczne
ksztattowania elementéw z mas plastycznych z punktu wi-
dzenia ich wytwarzania, ktérymi winien kierowaé¢ sie kon-
struktor podczas projektowania. Zasady te posiadaja ogdl-
ne zastosowanie, najcze$ciej miezaleznie od gatunku masy
plastycznej,

1. Ogdlne zasady konstruowania elementéw z mas plas-

tycznych

Najwazniejsza technologiczng zasada konstruowania jest
takie ksztaltowanie przedmiotu, aby koszt jego wykonania
byt jak najmniejszy.

Zagadnienie obnizenia kosztéw wtasnych wytwarzania jest
uzaleznione w duzym stopniu od latwo$ci wykonania przed-
miotu i ma szczegblne znaczenie dla wyrobéw z mas plas-
tycznych, ktérych wytwarzanie zwigzane jest z reguly z daz-
no$cig do skroécenia czasu twardnienia oraz z trudno§ciami

wyjmowania przedmiotu z matrycy. Przez odpowiednig kon-
strukcje trudno$ci te mozna przynajmniej czeSciowo usu-
naé, ulatwi¢ przez to wykonanie przedmiotu, a w wyniky
obnizy¢ koszty produkcji.

Elementy z mas plastycznych wykonuje sie najczeScie]
przez prasowanie w specjalnych formach, zwanych matry-
cami.

Jedna z charakterystycznych i dodatnich cech tej metods
wytwarzania jest to, ze przedmiot juz po tej jednej opera-
cji jest w stanie prawie gotowym i nie wymaga mnajczescie
dodatkowych zabiegéw, jak np. wiercenia otworéw czy to-
czenia = gwintow. Jest oczywiste, Zze przy projektowani
przedmiotu z masy plastycznej z punktu widzenia latwosc
wykonania, trzeba dazy¢ do ograniczenia prac wykanczajs-
cych do minimum,

Stosowane metody wytwarzania oraz witasciwosci masy
plastycznej jako materiatu konstrukeyjnego zmuszajg przy
projektowaniu do przestrzegania pewnych regul konstruowa-
nia, jak np. ustalenia optymalnych grubosci Scianek, wila$-
ciwego ksztaltowania usztywnien, wycieé, zaokraglen itp,
majgcych na celu zapobieganie naprezeniom skurczowyn
w czasie ostygania gotowego przedmiotu oraz zapewnienie
dobrych witasno$ci wytrzymatosciowych.

Wybrane ksztalty projektowanego elementu z masy plas-
tycznej posiadaja duzy wplyw na poézniejsza jako$¢ produk-
cji. Na przyklad pewna okre$lona gladkos¢ powierzchni czy
tolerancje wykonania przy istniejagcych metodach wytwa-
rzania zaleze¢ bedg w duzej mierze od ksztaltu przedmiotu
Dlatego tez przy projektowaniu nalezy bra¢ pod uwage za-
dang dokladno$¢ wykonania.

Wyréb matryc stanowi jedng z powazniejszych trudnos-
ci przy produkcji elementéw z mas plastycznych. Sa one
wykonywane indywidualnie, z hartowanej stali chromowo-
niklowej, dokladnie polerowane i czesto, ze wzgledu né
skomplikowane ksztalty, obrabiane recznie. W wyniku —
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koszt matrycy jest stosunkowo wysoki i wykonanie jej
amortyzuje sie dopiero po wyprodukowaniu odpowiednio
duzej ilosci czeSci. Trwalo§¢ matryc jest stosunkowo nie-
wielka: jedna matryca wystarcza do wtyworzenia od 50 do
500 tys. sztuk (zaleznie od rodzaju i ksztaltu),

7 wymienionych powodéw ksztalty przedmiotéw z masy
plastycznej muszg by¢ tak opracowane, aby zapewniona by-
1a najwieksza prostota wykonania matrycy.

Jak wynika z przytoczonych rozwazan, mozna wyodreb-
nié nastepujagce ogélne zasady, ktérymi konstruktor powi-
nien kierowaé sie podczas projektowania elementéw z mas
plastycznych:

— latwo$é wykonania przedmiotu, nalezyta wytrzymalosé
gotowego wyrobu, nalezyta dokladno§¢ wykonania, lat-
wo$é wykonania matrycy.

Aby ulatwi¢ konstruktorom przestrzeganie wymienionych
zasad, zostang one w dalszym ciggu omoéwione bardziej
szczegotowo.

2. Wplyw ksztaltu przedmiotu na latwosé wykonania

Prasowanie najczeSciej uzywanych mas plastycznych od-
bywa sie na gorgco, w temperaturze 150 do 175°C. W tym
zakresie temperatur mnastepuja w masach plastycznych
zmiany chemiczne, powodujace jej stwardnienie i utrwale-
nie ksztalté6w nadanych przez matryce. Sama przemiana che-
miczna trwa stosunkowo krétko, jednak ogrzanie wszystkich
miejsc elementu do temperatury przemiany wymaga pewne-
go czasu tym bardziej, ze masy plastyczne wykazuja sto-
sunkowo niskie przewodnictwo cieplne. Dlatego prasowanie
kazdego przedmiotu musi trwaé do chwili catkowitego
stwardnienia masy plastycznej, a wiec tak dlugo, az cala
objeto§¢ przedmiotu osiggnie temperature przemiany. Wy-
nika z tego zasada, Ze czas prasowania (okres twardnienia)
musi by¢é dobierany dla najgrubszego miejsca przedmiotu.
Czas ten dla wiekszoSci mas plastycznych wynosi 20
do 40 sek na kazdy milimetr najgrubszej $cianki.

Jest oczywiste, ze skrocenie okresu twardnienia do mini-
mum powoduje zmniejszenie kosztéw produkcji. Dlatego jed-
na z najwazniejszych zasad konstrukcyjnych, utatwiajacych
wykonanie przedmiotéw z masy plastycznej, jest unikanie
wszelkiego nagromadzenia materiatu. Oznacza to, ze $cian-
ki powinny byé mozliwie cienkie i jednakowej gruboS$ci.
Wiasciwos$ei mas plaStycznych umozliwiajg w pelni stoso-
wanie tej zasady w praktyce.

D) dobrze

M-158/54-R1

Rys. 1

Na przyklad piyta z otworami, przedstawiona na rys. la
nie moze by¢é wykonana z masy plastycznej, ze wzgledu na
nagromadzenie materialu (zbyt wielka grubosé) i przez to
niepotrzebne przedtuzenie okresu twardnienia, Poza tym ze-
wnetrzne warstwy plyty o wiele szybciej stwardniejg niz
jej wnetrze, ktére z tego powodu nie bedzie nalezycie spra-
sowane. Dlatego plyte o tych samych zasadniczych wymia-
rach nalezaloby wykona¢ wedlug rys. 1b. Grubosci $cianek
Powinny gwarantowaé minimalnie wymagang wytrzyma-
10§¢, a usztywnienie ich mozna uzyskaé przez zastosowanie
uktadu zeber, Dzieki takiej konstrukeji plyta z masy plas-
tycznej bedzie tansza i jakosSciowo lepsza.

Na rys. 2 przedstawiony jest przykladowo sposéb ksztal-
towania otworéw w plycie w poblizu $ciany bocznej, przy
€zym najlepszym rozwigzaniem jest konstrukcja ¢ ze wzgle-
du na najbardziej jednostajne grubosci $cianek,

C) dobrze

M-158/54-R2

Rys. 2
Otwory w grubszych plytach lub wysokich skrzynkach
mozna wykonaé jak na rys. 3. Wykonanie takie ostabia jed-
nak zewnetrzng Scianke, gdy skrzynka jest bardzo wysoka.
Dlatego lepiej jest woéwczas stosowaé rozwigzanie przedsta-
wione na rys. 4, ktére posiada te niedogodno$¢, ze zewnetrz-
na $cianka skrzynki nie pozostaje plaska.

M-158/54-R3
Rys. 3
Podstawy ptyt i skrzynek nie powinny posiada¢ zgrubien,
ktére mozna zastgpi¢ przez zebro usztywniajace (rys. 5). Po-
dobnie wzmocnienia krawedzi skrzynek nie mogg by¢ zbyt
grube; najlepiej wygia¢ krawedz na zewnatrz bez zwieksza-
nia jej grubosci (rys. 6).

Rys. 4

b) dobrze

N-:so/s;s
Rys. 6

M-158/54-RS

Rys. 5
Niewlasciwe rozwigzanie kulistego uchwytu z masy plas-
tycznej jest przedstawione na rys. 7. Poprawniejsze jest wy-
konanie go z dwoch pustych poéikul (czasz), odpowiednio
ze sobg potaczonych (rys. Tb).

b) dobrze

Rys. 7
Niewlasciwe i poprawne uksztaltowanie uchwytu z masy
plastycznej przedstawia réwniez rys. 8. :
Charakterystycznym przykladem praktycznego stosowania
wymienionej wyzej zasady jest réwniez konstrukcja czwoér-
nika, przedstawionego na rys. 9a — mieprawidlowa, oraz b
— poprawna, ktéra oprocz duzej oszczedno$ci materiatu da-
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s

je kilkakrotne skrdcenie okresu twardnienia, dzieki zmniej-
szeniu grubosci Scianek przy wystarczajacej wytrzymaltosci
elementu.

b)  dobree

Y
A
1

’
5 :
p :
_'®r{ 58/54-R8

Rys. 8

Bardzo waznym zagadnieniem przy produkcji przedmio-
tow z mas plastycznych jest latwos¢ wyjmowania ich z ma-
trycy. W tym celu wszystkie powierzchnie, tak zewnegtrzne

dohrze

M- 158/54-33

Rys. 9

jak i wewnetrzne, powinny posiada¢ odpowiednig zbiezno$§¢
w kierunku ruchu matrycy. Na przyklad skrzynka wediug
rys. 10 nie moze posiada¢ prostopadiych $cian bocznych,
gdyz wyjecie jej z formy bedzie woéwczas bardzo utrudnio-
ne.

gorna czest
matrycy _L
X \.S :
N

X

ruchu matrycy

kerunek
wyrzutnik

TS

007

R

OIS II IS OIS,

RN RIARE

wyrzutnik
M-158/54-R12

Rys. 12

M-158/59-R11
Rys. 11

H-158/54-R10

Rys. 10

Jak wiadomo, matryca sklada sie zwykle z dwéch glow-
nych czesci: gornej i dolnej, przy czym ta ostatnia jest naj-
czesciej doktadnie wypolerowana, poniewaz nadaje skrzynce
odpowiedni wyglad zewnetrzny. W celu obnizenia kosztu
wykonania, gérna cze$¢ matrycy, ktéra ksztaltuje wnetrze
skrzynki, jest zwykle mniej gtadka. Dlatego tez po otwarciu
matrycy skrzynka przylgnie do jej gérnej czeSci i wowcezas
wyjecie przedmiotu bedzie utrudnione ze wzgledu na
powstawanie pr6zni pomiedzy dnem skrzynki a matryca.

Poza tym stygniecie masy plastycznej po zakonczeniu pra-
sowania wywotuje jej skurcz, ktéory wynosi od 0,5 do 1,0%o.
W wyniku nastepuje zacisniecie sie Scianek skrzynki do-
okola goérnej cze$ci matrycy, co dodatkowo utrudni lub na-
wet uniemozliwi jej wyjecie.

Wplyw tych czynnikéw jest tak duzy, ze czesto nie po-
maga nawet zastosowanie specjalnych wyrzutnikéw, ktére
moglyby jedynie spowodowaé deformacje dna i zniszczenie
skrzynki (rys. 11). Podobne przeszkody napotyka sie réw-
niez podczas wyjmowania elementéw o prostopadlych §cian-
kach z dolnej czeSci matrycy (rys. 12). Omowione trudnos$ci
mozna prawie calkowicie usungé przez pochylenie $cianek
bocznych przedmiotu, ktéry moze byé wowczas wyjety z

matrycy prosciej, tj. bez zastosowania wyrzutnikéw (np.
przy pomocy sprezonego powietrza).

Prostopadle Scianki stanowig duze utrudnienie podczas
prasowania. Gdy obie czeSci matrycy sa razem zlozone, wow-
czas wewnetrzna przestrzen miedzy nimi stanowi $cianke
przedmiotu. Podczas prasowania skrzynki o prostopadiych
$ciankach bocznych, odleglo$§¢ pomiedzy obu czeSciami ma-
trycy pozostaje stala i réwna jest grubosci §cianki, tj. kilka
milimetréow. W czasie formowania §cianek masa plastyczna
musi przecisnaé¢ sie przez te waska szczeling, co powoduje
konieczno$§é znacznego zwieckszenia ciSnienia prasowania,
Jesli za§ Scianki sg pochylone, wowczas szczelina miedzy
obiema cze$ciami matrycy bedzie w czasie prasowania wie-
ksza, co umozliwi nalezyte rozprowadzenie masy przy niz-
szym cis$nieniu,

Pochylenie powierzchni $cianek zalezy od jej wysokoSci.
Na podstawie danych z praktyki mozna ustali¢, ze opty-
malne wartosci pochylenia wynosza:

1: 10 — dla wysokos$ci do 10 mm

1 : 100 — dla wysokos$ci do 100 mm

1 : 200 — dla wysokos$ci do 200 mm
Nalezy przy tym pamieta¢, ze powierzchnie wewnetrzne po-
winny byé bardziej zbiezne niz powierzchnie zewnetrzne.
Najwiekszg zbiezno§é (1 : 10) stosuje sie dla zeber oraz Scia-
nek otworow, gdyz te miejsca objete sa matrycy ze wszyst-
kich stron.

Arir. il 0) dobrze

M-158/54-R13

Rys. 13

Podobna niedogodno$é stanowia réwniez ostre krawedzie
i naroza, ktére powinny by¢ 'zawsze zaokrgglone. Dlatego
np. przedmiot przedstawiony na rys. 13a jest z punktu wi-
dzenia omoéwionych zasad zaprojektowany nieprawidiowo.
Poprawng jego konstrukcje przedstawia rys. 13b.

Pochylenie $cianek nie wystarcza jednak, wzglednie wy-
pada zbyt duze, gdy sg one bardzo wysokie. Wyjecie z ma-
trycy mozna woéwczas utatwi¢ przez zastosowanie tzw, otwo-
ru powietrznego, ktéry zapobiega wytwarzaniu sie prézni.
Umieszczenie takiego otworu w przedmiocie przedstawione
jest na rys. 14.

a) e ) dobrze

T

M=-158/54-R15

[
otwor powietizng i
M- 158/54-R4
Rys. 14

Wyjecie przedmiotéw z matrycy o [bardziej zlozonych
ksztattach (rys. 13b) ulatwiaja tak zwane wyrzutniki. Prze-
widujge zastosowanie wyrzutnikéw, nalezy umiesci¢ je w ten
spos6b, aby dzialaly na wzmocnione obrzeze otworéw (rys.
15a), Je$li projektowany przedmiot nie posiada takich otwo-
réow i wyrzutnik naciskalby na piaska powierzchnig, wtedy
trzeba zapobiec jej wygieciu przez umieszczenie wzmacnia-
jacego zgrubienia o $rednicy co najmniej réwnej $rednicy
wyrzutnika (tj. minimum 5 mm). Przyklad zastosowania
takiego wzmocnienia przedstawia rys. 15b.

Prace wykanczajace, jakim poddawany jest zwykle przed-
miot po zakonczeniu procesu prasowania, znacznie pod-
wyzszaja koszty produkcji. Dlatego tez przedmiot powinien
by¢ tak zaprojektowany, aby mégt uzyskacé ostateczne ksztai-

wyrzutnik
Rys. 15
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ty przez sam zabieg prasowania. Nalezy wiec w miare moz-
nosci unika¢ takiego ksztaltowania elementu, ktére wyma-
galoby pézniejszego zastosowania obrébki mechanicznej, np.
wiercenia specjalnych otworéw czy nacinania gwintéw.

Catkowitego jednak wyeliminowania prac wykanczaja-
cych nie da sie najczeSciej uniknaé, ze wzgledu na powsta-
wanie w czasie prasowania tzw., waséw (rabkow). Wasy two-
rza sie z nadmiaru masy plastycznej wyciSnietej z matry-
cy w czasie prasowania, Jest to oczywiscie zjawisko nieko-
rzystne, gdyz usuniecie ich wymaga dodatkowego nakladu
pracy. Poza tym po usunigciu waséw powstaja na powierz-
chni $§lady, a czesto dodatkowe okaleczenia, ktérych popra-
wienie jest bardzo ucigzliwe.

Z tych wzgledéow mozliwo$¢é powstawania waséw powinna
by¢ ograniczona do minimum przez odpowiednig konstruk-
cje. Tworzenie sie waséw wystepuje zawsze na linii po-
dzialu matrycy oraz, o ile jest ona skladana, w miejscach
zetkniecia sie jej cze$ci. Dlatego przedmiot powinien mieé
takie ksztalty, aby matryca byla jak najprostsza i sktadala
sie z mozliwie matej iloSci cze$ci, Powstawanie waséw na-
lezy dopuszczaé tam, gdzie bedzie je najlatwiej usungé.
Z tego powodu linia podzialu matrycy powinna leze¢ mo-
7liwie w jednej ptaszczyznie, Dla przedmiotow okragtych
linie podzialu stanowi najczeSciej kolo o najwiekszej $red-
nicy. Je$§li krawedzie przedmiotu majg by¢ zaokraglone, po-
zadane jest wykonanie na obwodzie pierScieniowego zgru-
bienia, ktore jest przedstawione na rys. 16. Dzieki niemu
was bedzie mogl byé latwo usuniety, bez okaleczenia sa-
siednich powierzchni.

lima podzatu

M-158/54-R15
Rys. 16 Rys. 17

Zastosowanie pierScieniowego zgrubienia w miejscu po-
wstawania waséw daje te same korzy$ci w przypadku, gdy
linia podzialu matrycy nie przebiega wzdluz krawedzi przed-
miotu. Przypadek taki przedstawia rys. 17. Stosowanie zgru-
bienia mie jest potrzebne, gdy S$ciana boczna jest silnie
pochylona, a krawedz zaokraglona (np. brzeg talerza —
rys. 18). Jesli krawedz w miejscu podzialu nie moze byé
zaokraglona, nalezy liczy¢ sig, ze w czasie usuwania waséw
zostanie ona stepiona (rys. 19).

3. Wplyw ksztaltu przedmiotu ma :jego wytrzymalosé

Jak poprzednio podkres§lono, przebieg i diugotrwalosé
procesu twardnienia masy plastycznej w matrycy zalezy
W najwiekszym stopniu od grubos$ci $cianek elementu. Na-
wet przy jednakowej temperaturze w kazdym miejscu ma-
trycy, stopien stwardnienia bedzie wiekszy dla §cianek cien-
szych a mniejszy dla grubszych, Po ostygnieciu powstana
wiec w przedmiocie naprezenia, wywolane niejednakowa
strukturg w miejscach o réznych gruboéciach $cianek.

W wyniku tych zjawisk wytrzymalo$é elementu zostanie
silnie obnizona, a nawet moga powstaé odksztalcenia i pek-
nigcia. Odksztalcenia te, jako tzw. paczenie sie, wichrowanie,
Tzucanie, sa szczeg6lnie dotkliwe przy produkeji duzych
Plaskich elementéw. W wyniku bardzo silnych miejscowych
hagromadzen materialu, wewnetrzne naprezenia powieksza-
ia sie réwniez w okresie tzw. starzenia sie masy, tak, ze
Nawet po kilku miesigcach mogg z tego powodu powstaé
nieoczekiwane pekniecia.

Dlatego tez z wytrzymato$ciowego punktu widzenia naj-
Wazniejszg zasada konstrukcyjna bedzie daznosé do utrzy-
Mania jednakowej grubosci $cianek w calym przedmiocie
Oraz unikanie gwaltownych zmian przekrojéw. Z tych po-

- 158/54-R17

lima podziaty

wodoéw S$cianki powinny byé jak najciensze i nie grubsze
niz 5 do 6 milimetré6w w skrajnych przypadkach (np. w du-
zych przedmiotach).
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Rys. 21
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M- 158/54-R20
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Rys. 19

Rys. 20

Najlepszym $rodkiem zwiekszenia wytrzymalosci cienko-
$ciennych elementéw jest stosowanie zeber usztywniajgcych
(rys. 1b), ktére réwniez przeciwdzialaja skutecznie odksztai-
caniu sie elementow w wyniku dzialania naprezen we-
wnetrznych.

Wichrowanie sie takich elementéw z mas plastycznych,
jak diugie listwy czy duze plaskie ptyty, jest jednak czesto
nieuniknione, nawet w przypadku zastosowania uzebrowan
i odpowiednich metod technologicznych (np. ochladzania
elementu pod ci$nieniem), Z tego powodu niektére elementy
z mas plastycznych nie moga by¢ zbyt duze.

Poza oméwionymi czynnikami, duzy wplyw na ksztatto-
wanie przedmiotéw posiada stosunkowo wielka krucho$é
mas plastycznych i czulo$¢é na dzialanie karbu. Z tego po-
wodu konstrukcje elementéw nie powinny posiadaé¢ ostrych
wycieé, zataman i narozy, ktére obnizaja wytrzymalo§é i mo-
ga by¢ przyczyna wielu peknie¢ i uszkodzen. Prawidlowe
pod tym wzgledem ksztalty elementu z masy plastycznej
przedstawiaja rys. 13b i 20b. Minimalny promien zaokrag-
len wynosi 0,5 mm. Nalezy podkre§li¢, ze zaokraglenia te sag
korzystne rowniez ze wzgledu na prasowanie elementu,
gdy tuki stawiaja mniejszy opér rozprzestrzenianiu sie masy
w matrycy, Duza krucho$¢ masy plastycznej musi byé réw-
niez brana pod uwage przy projektowaniu otworéw i wy-
cie¢, ktore z tego powodu nie moga leze¢ zbyt blisko siebie,
czy tez krawedzi przedmiotu, Odleglo$¢ otworu od krawedzi
powinna by¢ nie mniejsza niz jego $rednica. W tablicy I
zawarte sg zasadnicze wytyczne do projektowania i rozmie-

TABLICA 1
P S Minimalna od- Maksymalny stosu-
Srednica Méggg?g:niiu legto$¢ miedzy nek glebokosci ot-
otworu boczne) sasiednimi otwo- | woru do jego $redni-
d (mm rami cy
(mm) a (mm) b (mm) h:d
15 1,5 15
3,0 2,3 2,3 od’ 2°3¢1
4,5 3,0 3,0 doplsisi
6,5 3,0 4,0 zaleinie od
9,5 4,0 4,5 metody pro-
12,5 5,0 5.5 dukciji

szczania otworéw w przedmiotach z mas plastycznych (ozna-
czenia wg rys. 21),

Glebokie otwory, stluzace do zamocowania pokryw po-
winny by¢é uksztaltowane jako rozciete, a wypadaniu $§ru-
by moze wtedy zapobiec np. metalowa podkiadka, wpraso-
wana w otwor.

Nie jest wskazane stosowanie otworéw o osi prostopadiej
lub uko$nej wzgledem kierunku ruchu matrycy w czasie
prasowania, Wymagaja one bowiem uzywania specjalnie
wkladanych rdzeni, ktére w czasie prasowania utrudniajg
nalezyte rozprowadzenie masy plastycznej we wnetrzu ma-
trycy i moga zosta¢ tatwo uszkodzone,

(Dokoniczenie w mast. n-rze)
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Inz. KAZIMIERZ STEIN

OCENA BLEDOW KSZTALTU | POLOZENIA

Typowe bledy ksztaltow

Przy ocenie dokladno$ci wymiaréw wykonywanych ele-
mentéw postugujemy sie najczesciej teoretycznymi brylami,
ktére maja idealny ksztalt i absolutnie gladka powierzchnie.
Rzeczywiste powierzchnie elementéw z reguly nie odpowia-
daja teoretycznym ksztaltom i ponadto sa mniej lub  wig-
cej chropowate.

Charakterystyka ksztaltu powierzchni nosi nazwe makro-
geometrii, charakterystyka chropowatoSci — mikrogeometrii
powierzchni.

Zajmiemy sie sprawaq bledéw zwigzanych z makrogeome-
tria powierzchni oraz bledéw potozenia tych powierzchni
wzgledem siebie, przy czym bledy te rozpatrzone beda na
elementach najczesSciej w praktyce spotykanych, zlozonych
z powierzchni cylindrycznych i z plaszczyzn.

Odstepstwa rzeczywistych powierzchni elementéw od ich
teoretycznego ksztaltu wywolane sg najcze$ciej tymi samy-
mi czynnikami, co odchylenia wymiaréw rzeczywistych od
nominalnych i zagadnienia te sg $ciSle ze sobg powiazane.
Odchylenia -wymiaréw rzeczywistych od mnominalnych, w
réznych miejscach tego samego elementu, powodujg ska-
zenie jego teoretycznego ksztaltu. Odchylenia od ksztaltu
cylindrycznego powinno sie rozpatrywaé¢ w przekroju prze-
chodzacym przez o§ cylindra i w przekroju prostopadiym
do niej. W przekroju przechodzacym wzdluz osi cylindra
mozna wyr6znié nastepujace bledy ksztattu:

stozkowato$é, przewezenie (wklesto§c), beczkowatosé, wy-
giecie osi, falistoSé.

Pierwszy przypadek jest odchyleniem od réwnolegtosci,
nastepne za§ od prostoliniowosci tworzacych.

Stozkowato$§é okreSlamy jako réznice wymiaréow

_§rednic w dwéch przekrojach prostopadiych do osi, odnie-

siona do odlegtosci miedzy tymi przekrojami (rys. 1). Powo-

W&

NN

T - = :
M- 231/54-RI
dem powstawania tego bledu jest na przyklad $Scieranie sig
krawedzi tnacej noza w czasie toczenia walu, co pocigga za
soba stopniowe zwigkszanie jego Srednicy i w efekcie za-
miast ksztaltu cylindrycznego otrzymujemy stozkowy.
Przewezony lub beczkowaty ksztalt walka
moze byé spowodowany réznica sit odpychajacych narzedzie,
wystepujaca w $rodku i przy koncach toczonego walka.
Miarg przewezenia i beczkowatoSci jest réznica wymiaréw
najwiekszej i najmniejszej $rednicy (rys. 2).

Rys. 1

T
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H-23/5¢R2
Rys. 2
Wygiecie osi okre§la sie wielko$cia strzalki ugie-
cia w przekroju wzdluznym; przedstawia nam to rys. 3.
Falisto$§é do niedawna zaliczana byla do bledow
zwigzanych z makrogeometria powierzchni, obecnie zosta-
ta ona wydzielona i zajmuje miejsce poSrednie migdzy ma-

kro- i mikrogeometria powierzchni, Falisto§¢ jest to odchy-
lenie od prostoliniowo$ci tworzacych, o przebiegu mniej
R A s
Nt
Tl B e | o g

N ‘. oy

~-231/54-R3

»
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Rys. 3

wiecej sinusoidalnym, o stalej amplitudzie i diugosci fali
(rys. 4). Przyczyna falisto$ci powierzchni jest nieré6wnomier-
no$é procesu skrawania.
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Rys. 4

W przekroju prostopadlym do osi cylindra mogg wysta-
pi¢ dwa rodzaje bledéw, a mianowicie: owalnosé i wielo-
tukowosé.

Owalnos$§é okreS§la sie najwiekszg réznica dlugosci
dwéch wymiaréw wzajemnie prostopadtych (rys. 5).

a)

W

i
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Rys. 5

Wielotukowo$§é jest to odchylenie od prawidlowe-
go cylindrycznego ksztaltu, wyrazajgce sie w tym, ze obrys
przekroju w plaszezyznie prostopadiej do osi cylindra skta-
da sie z szeregu lukéw zakreSlonych z réznych Srodkow.
Za miare wielolukowosci przyjmuje si¢ roéznice diugosci
Srednic kola opisanego na rzeczywistym obrysie w przekroju
poprzecznym i kola wpisanego w ten obrys. Wielolukowosé
wystepuje w szlifowaniu bezklowym.

Poza powierzchniami cylindrycznymi drugim, najcze-
stszym rodzajem powierzchni ograniczajgcych elementy s3
plaszezyzny. Dla nich wprowadzono takie okre$lenia, jak
nieprostoliniowos$é i niepiaskosc. |

Nieprostoliniowos§é jest to odchylenie profilu
badanej powierzchni od linii prostej, mierzone w przekroju
prostopadlym do tej powierzchni w pewnym okre§lonym
kierunku. |

Nieptaskos§é jest to odchylenie od prostoliniowosci
w dowolnym kierunku badanej powierzchni.

Spos6b oznaczania odchylen od prawidiowego ksztattu
i polozenia powierzchni cylindrycznych i plaskich ujety jest
szczegétowo w Projekcie Polskiej Normy PN/M-01095.

Kontrola dokladnosci ksztaltu
W przypadkach, gdy nie ma specjalnych wymagan co do
dokladnosci ksztattu, odchylenia od ksztaltu prawidlowego
musza sie mie§cié w granicach tolerancji wymiarowych.
W zwigzku z tym nalezaloby sie zastanowié, czy kontrola
wymiaréw jest zawsze réwnoznaczna z kontrola ksztaltu
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Powszechnie stosowane do badania dokladno$ci wymia-
6w sprawdziany réznicowe mnie zawsze daja gwarancje,
se bledy ksztaltu lezg w granicach tolerancji wymiarowych.
Jeéli na przyktad strona przechodnia i nieprzechodnia spraw-
dzianu tloczkowego wykonane sg w postaci pelnych cylin-
dréw, to sprawdzany otwor, posiadajacy owalno§é wykracza-

jaca poza granice tolerancji wymiarowych, zawsze przepusci

sprawdzian przechodni, a zatrzyma nieprzechodni, jak to
wida¢ z rysunku 6,

Dla jednoczesnej kontroli doktadno$ci wymiaréw i ksztal-
tu w tym przypadku nalezaloby stosowaé pelny sprawdzian
przechodni, nieprzechodni za$ niepeiny, na przykiad w po-
staci sworznia o kulistych powierzchniach czolowych, kt6-
rych wzajemna odlegto$¢ réwna jest gérnemu granicznemu
wymiarowi danego otworu.

n-231/5¢-%0 - n-231/54R7

Rys. 7

Rys. 6

Zjawisko podobne do poprzedniego zajdzie réwniez w
przypadku sprawdzania owalnego walka, ktérego najkrétszy
wymiar d jest mniejszy od dolnego wymiaru granicznego,
jesli uzyjemy do tego celu dwdch sprawdzianéw pierScienio-
wych, Dlatego tez sprawdzian nieprzechodni powinien mieé
posta¢ szczeki, bo wtedy w czasie obrotu przedmiotu owal-
no$¢ wyjdzie na jaw (rys. 7).

Do kontroli powierzchni o bardziej skomplikowanych
ksztaltach nalezaloby stosowaé sprawdziany przechodnie
o konstrukcji uwzgledniajacej wszystkie sprawdzane ele-
menty powierzchni, sprawdziany nieprzechodnie natomiast
powinny by¢ wykonywane dla kazdego sprawdzanego ele-

mentu oddzielnie, Tak skonstruowane sprawdziany rézni-,

cowe dajg moznos$¢ kontroli nie tylko wymiardéw, ale i ksztat-
tu sprawdzanych przedmiotow.

W praktyce, aby uproSci¢ kontrole, czesto odstepuje sie
od tej zasady. Nalezy jednak pamietaé, ze takie uproszcze-
nie jest mozliwe tylko woweczas, gdy proces technologiczny
W dostatecznym stopniu zapewnia, ze bledy ksztaltu beda
zawarte w granicach tolerancji wymiarowych, lub w spe-
!cjalnie wyznaczonych granicach tolerancji ksztaltu.
~ Poza sprawdzianami stosuje sie do badania dokladno$ci
‘ksztaltu rowniez rozmaite uniwersalne narzedzia miernicze.
. Dobér narzedzi i metod pomiarowych zalezy od rodzaju
bledow, dlatego tez rozpatrzymy kolejno poszczegdlne przy-
padki.

Kontrola owalnoéci sprowadza sie do zmierzenia w spo-
s6b ciagly $rednic w przekroju prostopadlym do osi cylin-
dra. Wielko§é owalnoSci okresla sie jako réznice najwieksze-
80 i najmniejszego wskazania przyrzadu pomiarowego,
ofrzymanego w czasie obrotu mierzonego przedmiotu o kat
360° pod koiicoéwka miernicza. Baza pomiarows przy kon-
froli owalno$ci moze byé plaszczyzna stolu przyrzadu po-
miarowego lub pryzma.

O ile przedmiot cylindryczny mocujemy w klach, to
owalnosé jego mozemy badaé jedynie woéwczas, gdy mamy
Pewnosé, ze nie jest on osadzony mimosrodowo. W prze-
tiwnym razie przyrzad mierniczy wskaze podczas pelnego
obrotu przedmiotu jaka$ warto$¢ wypadkowa z podwdédjnej
mimosrodowo$ci oraz odchylen od ksztaltfu cylindrycznego
(OWalnoéé, wielolukowos¢). Chege stwierdzié, czy przedmiot
jest obarczony oboma bledami réwnocze$nie, ustawia sie na

—

zero dwa czujniki przeciwnych stron watka prostopadle
do jego osi i obraca sie walek o 360° (rys. 8).

Jesli przedmiot nie ma odchylen od cylindrycznego
ksztaltu, to objawem mimosrodowosci beda wskazania czuj-
nikéw w kazdym polozeniu watka, réwne co do wielkosci,
lecz o przeciwnych znakach tak, ze suma algebraiczna wska-
zann dwoéch czujnikéw bedzie w kazdym polozeniu réwna
Zero.

Gdy mamy do czynienia zar6wno z odchyleniami od cy-
lindrycznego ksztattu jak i z mimo$rodowoscia, to bez-
wzgledne wartoSci wskazan czujnikéw beda rodzne.

AN

n-231/5¢-R9

Rys. 9

n-231/5¢-08

>

Rys. 8

Wielolukowosci nie da si¢ wykryé przy pomocy szczeko-
wych sprawdzianéw réznicowych, ani tez przy pomocy in-
nych narzedzi mierniczych, okre$lajacych odleglo$§¢ miedzy
dwiema plaszczyznami, lub miedzy plaszczyzng a punktem,
w takim przypadku, gdy ilo$¢ tukéw jest nieparzysta.

Przy sprawdzaniu sprawdzianami szczekowymi kontroluje
sie jeden z wymiaréw; na przyklad wymiar a — b, ¢ — d,
itd., podczas gdy gorny wymiar graniczny walka bedzie
zawsze od nich wiekszy. Moze sta¢ sie to przyczyng naru-
szenia zamienno§ci.

A wiec, aby mieé¢ pewno$é, ze wielotukowo§¢ miesSci sie
w granicach tolerancji wymiarowej, sprawdzian przechodni
musi mie¢ posta¢ pierScienia, jak to wida¢ na rysunku 9.

W przypadku, gdy tolerancja na wielolukowos¢ jest
mniejsza od tolerancji wymiarowej, nalezy stosowaé¢ specjalne
urzadzenia pomiarowe, okres$lajace rzeczywista wielkosé
wieloltukowo$ci. Rzeczywista wielkos¢é wielolukowo$ci moze
by¢ pomierzona przy pomocy pierScienia, o $Srednicy réwnej
gérnemu granicznemu wymiarowi watka, w zestawieniu
z- czujnikiem. Schemat takiego urzgdzenia podany jest na
rysunku 10.

Rys. 10

Podczas obrotu waltka wielko§é wielotukowosci okreslona
jest rbéznica miedzy najwiekszym i najmniejszym wskaza-
niem czujnika. Do tego rodzaju kontroli moze byé przysto-
sowany sprawdzian przechodni. XKontrola wielotukowosci
w pryzmie wymaga dodatkowego przeliczania wskazan
przyrzadu w zalezno$ci od kata pryzmy i ilosci tukéow.

Jedna z najlepszych metod sprawdzania wielotukowo§$ci
jest zastosowanie przechodniego pierscienia, zaopatrzonego
w dyszke, w polaczeniu z pneumatycznym przyrzadem mier-
niczym (rys. 11).

— Wielkos¢ wielotukowos$ci okreslona jest tu bezposred-
nio najwiekszg réznicg wskazan przyrzadu.

1
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Badanie stozkowato$ci sprowadza sie do zmierzenia ja-
kimkolwiek sposobem dwoch $rednic, w przekrojach odpo-
wiednio odleglych od siebie.

Przy bardziej dokladnych pomiarach mozna stosowacé
przyrzady pneumatyczne, wyposazone w odpowiednie kon-
cowki do sprawdzania otwordéw i
walkow (rys. 12).

Sprawdzenie przewezenia i becz-
kowatoSci polega mna zmierzeniu
$rednicy przedmiotu w trzech prze-
krojach wzdiluz osi i nie nastrecza
przeto zadnych trudnosci. Do ich
pomiaréw poleca sie stosowaé przy-
rzady, ktore posiadajg mozliwie ma-
la powierzchnie zetkniecia z bada-
nym przedmiotem. Sprawdzanie mo-
ze sie i tutaj odbywaé przy zastoso-
waniu koncéwek pneumatycznych,
podanych w poprzednim punkcie,

Jesli chodzi o przewezenie, to mozna uzy¢é urzadzenia
pozwalajacego wprost na okreslenie jego wielkosci, Pokaza-
no je na rysunku 13. W goérnej czesci statywu zamontowany
jest stolik z otworem, przez ktéry wystaje koncowka czuj-
nika, Czujnik ustawia sie na zero wedilug ptytki wzorco-

Rys. 11
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Rys. 13

wej. Przesuwamy po stoliku badany walek i odczytujemy
najwieksze wskazanie czujnika, ktére jest miarg przewe-
zenia.

Wielko$¢ wygiecia mozna okre§li¢ miedzy plaszezyznag
a koncéwka przyrzadu mierniczego. Koncéwka powinna
mieé¢ mozliwie malg powierzchnie styku z przedmiotem. Mie-
rzony watek przesuwa sie po plaszczyznie pod koncowka
miernicza i odeczytuje sie najwieksze wychylenie wskazowki.
Pomiar powtarza sie po obrocie o 180°. Roéznica wskazan
w obu pomiarach daje wielko§¢ wygiecia osi,

Poza tym wygiecie osi mozna okre§li¢c na przyrzadzie
podanym poprzednio. W przypadku, gdy nie wymagamy
duzej dokladnosci, wielko§¢ beczkowatosci, siodtowatosci czy
wygiecia osi mozna okre§li¢ ,na szczeling“ przy pomocy
krawedzi wzorcarskiej.

Kontrola dokladnosci plaszczyzn

Do badania odchylenn od prostoliniowos$ci stosuje sie naj-
czeSciej linialy krawedziowe. Wielko$¢ odchylenia okresli¢
mozna na oko, droga poréwnania-szczeliny Swietlnej, istnie-
jacej miedzy badanag powierzchnia a krawedzig liniatu, lub
miedzy tworzaca powierzchni badanej a powierzchnig li-
nialu ze szczeling wzorcowa, ktérej szeroko$¢ jest najbar-
dziej zblizona do szerokos$ci szczeliny badanej. Wzorcowe

szczeliny mozna sporzadzi¢ z linialu krawedziowego i ply.
tek wzorcowych (rys. 14).

Odchylenia od prostoliniowo$ci bardzo diugich elemen,
téw, takich, jak na przyklad prowadnice obrabiarek, mog
by¢é badane w plaszczyznie poziomej, znana powszechni
metoda struny.

BT TS
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Roéwnolegle do badanej prowadnicy napina sie drut stalo.
wy o $rednicy 0,2 mm. Na badanej prowadnicy ustawia si
odpowiednig podstawke, dajaca sie wzdluz niej przesuwat
na ktérej ustawia sie mikroskop z mikrookularem. Pok
zenie drutu sprawdza sie na obu koncach prowadnicy wzgle.
dém punktu przeciecia si¢ krzyza w mikrookularze, Nastep.
nie przesuwajac mikroskop wzdluz prowadnicy, mierzymy
odchylki tego punktu wzgledem drutu (rys. 15).

b)
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Rys. 15

W plaszczyznie pionowej odchylki od prostoliniowosd
prowadnicy moga byé okre§lone za pomoca poziomnicy, lub
zwierciadla wody i glebokoSciomierza zaopatrzonego w kolet
Rysunek 16 przedstawia badanie odchylen od prostolinio-
woséci prowadnic w plaszczyznie pionowej przy pomocj
zwierciadla wody i gleboko$ciomierza. Glebokos$ciomierz i
podstawce, przesuwany wzdluz prowadnicy, pozwala na ok-
re§lenie odchylek od poziomu wody w poszczegdlnych je
punktach. Wada tej metody jest trudno$¢ dokladnego stwier-
dzenia styku ostrza glebokosciomierza z plaszczyzng wody

IEE
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Rys. 16
Do najbardziej dokladnych metod badania prostolinic
wosci nalezy metoda optyczna oparta na zastosowaniu at
tokolimatora. Ogélny schemat tej metody przedstawia ry-
sunek 17.
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Na podstawce, ktérg mozna przesuwaé wzdluz badanej
powierzchni, spoczywa zwierciadlo z. Promienie $wietlne
wychodza ze zrodla $wiatta s i po odbiciu od nachylonej
plaszczyzny p przechodza przez plytke k z naniesionym
krzyzem oraz przez obiektyw o i padaja na zwierciadlo.

Plytka z krzyzem znajduje sie w ognisku obiektywu,
a wiec wszystkie promienie przecinajace sie¢ w jej plaszeczy-
jnie, po przejSciu przez obiektyw stanowia wiazke réwno-
legta. Po odbiciu od zwierciadta réwnolegly pek promieni
wpada z powrotem do obiektywu i po zalamaniu sie daje
obraz punktu a na ptytce z krzyzem. Jesli plaszczyzna zwier-
ciadla jest prostopadia do optycznej osi obiektywu, prze-
chodzacej przez punkt a, to obraz tego punktu pokryje sie
z nim. Przy odchyleniu zwierciadla od kata prostego o nie-
wielki kat a odleglo$¢ As obu punktéw bedzie réwna As =
=427 +

gdzie f — oznacza ogniskowa obiektywu.

Badanie plaskos$ci powierzchni moze i§¢é w dwoch Kkie-
runkach,

Pierwszy bedzie polegat na okresleniu ilo$ci ,punktow*
styku powierzchni badanej z powierzchnig wzorcowa. W tym
przypadku stosuje sie znang metode ,tuszowania®, przy
czym ilos¢ punktéw styku liczy sie w polu 1 cm?2.

W metodzie tej wyniki sg tym lepsze, im ciensza jest
warstwa tuszu na powierzchni wzorcowej.

Drugi sposéb badania ptasko$ci polega na iloSciowym
okresleniu wielkosci odchylen w przekrojach prostopadiych
do badanej plaszczyzny. W tym przypadku mozemy sie po-
sluzy¢é poziomnicg hydrauliczna, dzialajaca na zasadzie na-
czyn polaczonych. Przesuwajac naczynia po powierzchni
nieplaskiej powodujemy wahanie pozioméw znajdujacej sie
w nim wody. Ro6znica pozioméw odczytywanych za pomoca
urzadzen mikrometrycznych jest miara nieptasko$ci badanej
powierzchni (rys. 18).

Jesli wymagamy duzych dokladno$ci, jak na przyklad
w przypadku badania plaszczyzn mierniczych przyrzadéw,
stosuje sie metody interferencyjne.

DokladnoSé wzajemnego polozenia powierzchni

Do bledéw wzajemnego potozenia powierzchni cylindrycz-
nych zalicza sige: niewspélosiowos$¢, bicie osiowe, nieréwno-
leglo$é osi i odchylenie od prawidlowego polozenia przeci-
najacych sig osi,

Do plaszczyzn odnoszg sie takie bledy, jak nieréwnole-
glos¢ i nieprawidlowe polozenie przecinajacych sie plasz-
czyzn,

Miarg niewspoélosiowos$ci jest odleglo$¢ miedzy osiami,
czyli mimosrodowos$¢, lub bicie promieniowe. Bicie promie-
niowe jest to najwieksza réznica odleglo$ci badanej powierz-
chni od osi nakielkéw, lub od podstawowej powierzchni cy-
lindrycznej wspoélosiowej z badana.

Biciem osiowym nazywamy najwiekszg réznice odleglosci,
mierzonych réwnolegle do osi, czolowej powierzchni elemen-
tu od ptaszezyzny prostopadiej do osi.

Nierownolegto$¢é osi cylindrycznej powierzchni wzgle-
dem plaszczyzny podstawowej lub drugiej osi jest to réz-
nica odlegto$ci dwoch punktéw badanej osi od podstawowej
blaszezyzny (lub drugiej osi), odniesiona do odleglosci tych
punktéw od siebie.

Odchylenie od prawidlowego poltozenia przecinajacych
Sie osi (wzajemnie prostopadtych lub nie) okre§lone jest
z jednej strony tolerancja danego kata, z drugiej za$ tole-
rancja wichrowatos$ci.

Odchylenia od prawidlowego polozenia powierzchni stoz-
kowych. sg analogiczne z odpowiednimi odchyleniami po-
Wierzchni cylindrycznych,

—

Nier6wnoleglos¢ plaszezyzn jest to réznica odleglosci
punktow plaszczyzny badanej od plaszczyzny podstawowej,
odniesiona do okres$lonej diugosci. Nieptasko$§¢ badanej po-
wierzchni wchodzi. w wielko§¢é nieréwnoleglosci.

Odchylenie od prawidlowego polozenia przecinajacych
sie plaszezyzn jest to odchylenie kata zawartego miedzy
tymi plaszczyznami od zadanego.

M-231/54-R18

Rys. 18

Kontrola dokladnosci polozenia |

Dobér metody badania dokladno$ci potozenia najczesciej
uzalezniony jest od konstrukcji sprawdzanych elementéw,
dlatego tez nie mozna moéwi¢ o jakich$ uniwersalnych meto-
dach. Dla zorientowania sie w sposobach pomiaréw poszcze-
gblnych odchylen opiszemy kilka czesto spotykanych przy-
padkow.

Wspdlosiowo§é dwoch otworéw mozna stwierdzié przy
pomocy dwoch trzpieni kontrolnych o jednakowej Srednicy
i pier$cienia (rys. 19). Metoda ta nie pozwala na ilosciowe
okre$lenie odchylenia od wspo6losiowos$ei.

Gdy chcemy okresli¢c wielko$¢ odchylenia, mozna zasto-
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Rys. 19

sowa¢ dwa trzpienie kontrolne i czujnik. Czujnik zamoco-
wany na trzpieniu umieszczonym w jednym otworze, przy-
stawia sie do trzpienia umieszczonego w -drugim otworze.
Obracajac trzpien wraz z czujnikiem odczytujemy odchyiki,
Najwieksza roznica wskazan czujnika jest miara podwojnej
mimosrodowoS$ci. Pomiar powtarzamy w odlegtosci L celem
wykrycia nieréwnolegtosci osi (rys. 20).
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Rys. 20

Rysunek 21 przedstawia badanie wspoélosiowosci stozka
z cylindrem.
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Rys. 21

Cylindryczng cze$¢ trzpienia ustawiamy na pryzmach.
W nakielek czeSci stozkowej wkladamy kulke i dosuwamy
trzpien do oporu. Je$li badane elementy sg wspotosiowe
i maja w przekrojach 1, 2, 3, 4 cylindryczny ksztait — to
czujnik ustawiony na zero, w tych przekrojach nie powinien
w czasie obrotu trzpienia wskazywaé zadnych wychylen.
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Jes§li cze$é cylindryczna trzpienia jest owalna lub wielotu-
kowa, to wychylenia czujnika w przekrojach 1, 2 powinny
by¢ takie same, jak w przekrojach 3, 4 i wystepowaé¢ w tych
samych miejscach na obwodzie.

Sprawdzanie' rownolegloSci osi dwoch otworow

W oba sprawdzane otwory wkladamy trzpienie kontrolne.
Sprawdzany element wraz z trzpieniami ustawiamy na ply-
cie kontrolnej, na podpérkach $rubowych. Jeden trzpien
ustawiamy rownolegle do plaszczyzny plyty. Na drugim
trzpieniu sprawdzamy przy pomocy czujnika odchytki na
danej dlugo$ci (rys. 22). Pomiary przeprowadzamy w dwoch
plaszezyznach prostopadiych do siebie.
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Rysunek 23 przedstawia sprawdzanie réwnoleglosci osi
otworu wzgledem plaszczyzny. Badany element ustawiamy
na piycie kontrolnej tak, aby jego podstawowa plaszczyzna
byta réwnolegta do plaszczyzny piyty. Prawidlowo$é polo-
zenia sprawdzamy czujnikiem K Nastepnie w punktach tak
samo odleglych sprawdzamy réwnoleglo$¢é badanego otworu
wzgledem plaszczyzny plyty.

W podobny spos6b mozna sprawdzié réwnoleglo§é dwoch
plaszczyzn. Schemat pomiaru przedstawia rysunek 24. Jedng
plaszczyzne sprawdzanego elementu ustawiamy rdéwnole-
gle do plaszczyzny plyty kontrolnej, nastepnie sprawdzamy
rownoleglo§¢ drugiej badanej plaszezyzny.

Prostopadios¢ osi otworu wzgledem plaszezyzny mozna
sprawdzi¢ w sposéb pokazany na rysunku 25.
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Rys. 25
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Rys. 24

Trzpien posiadajgcy plaszczyzne oporowa wprowadzamy
do badanego otworu tak, aby opar! sie on na plaszczyznie
podstawowej.

Na trzpieniu za pomoca specjalnej obejmy mocujemy
czujnik, ktéry ustawiamy na zero w jednym punkcie ptasz-
czyzriy podstawowej. Obracamy trzpien o 360° i odczytujemy
odchylki na czujniku. Z wielko$ci odczytanych odchylek
i z promienia kola, po ktérym porusza sie czujnik, mozemy
znalezé wielkosé odchylenia od kata prostego.

Prostopadloéé osi dwéch otworéw mozna sprawdzié za
pomoca tarczy kontrolnej i trzpienia wyposazonego w linial
krawedziowy. Schemat pomiaru®pokazany jest na rysunku

26. Trzpien tarczy kontrolnej umieszczamy w jednym otwo.
rze, trzpien z liniatem w drugim. JeS§li po dosunieciu tarczy
do krawedzi linialu nie zaobserwujemy szczeliny — to zna.
czy, ze kat zawarty miedzy osiami otworéw jest prosty.
Jesli szczelina istnieje to z réznicy jej szerokosci w dwéch
punktach i z odlegloSci tych punktéw od siebie, mozemy
obliczy¢ wielko§¢é odchylenia od kata prostego.
Prawidlowe polozenie przecinajacych sie osi mozng
stwierdzi¢ za pomoca urzadzenia pokazanego na rysunku 27

M-231/54-R27

Rys. 27
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Rys. 26

Gdy otwory sa prawidlowo polozone, to sprawdzian 1 po-
winien swobodnie wejS¢ w otwoér trzpienia kontrolnego 2,
Urzadzenie to ma te dobrag strone, Ze pozwala na jedno-
czesne sprawdzenie kagta i wichrowato$ci.
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Prostopadto$é dwoch plaszczyzn mozna sprawdzié za po-
mocg wzorcowego katownika i czujnika (rys. 28). Badany
element ustawiamy na plycie, na podpérkach Srubowych
tak, aby pomiedzy jedng sprawdzana plaszczyzng, a przy-
stawionym do niej wzorcowym katownikiem nie bylo prze-
switu. Czujnik ustawiamy na zero w punkcie 1 drugie
plaszezyzny. Po przesunieciu czujnika do punktu 2 odczytu-
jemy odchylke. Z wielko$ci odchylki i odleglosci L punktow
1 i 2 obliczymy odchylenie od kata prostego.

Rys. 28
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Rysunek 29 przedstawia pomiar prostopadiosci osi otwort
i walca, Badany walec ustawiamy w pryzmach na plycie tak,
aby jego tworzgca byla réwnolegla do plaszczyzny plyty
Rownoleglo§é sprawdzamy czujnikiem na obu koncach wal-
ca. Do otworu wkladamy trzpien kontrolny. Czujnik usta-
wiamy na zero wzgledem jednego konca trzpienia w jego
poziomym polozeniu. Po obrocie walca o 180° odczytujemy
odchylki na drugim koncu trzpienia kontrolnego:

W doborze wlasciwej metody pomiarowej, okreslajacej
polozenie jakich§ powierzchni wzgledem siebie, mozna si¢
poslugiwaé wytycznymi do sprawdzania doktadno$ei obra-
biarek, ujetymi w PN/M-55650 do 55700,
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PROFESOR EDMUND OSKA -

REALIZATOR POSTULATU , UNAUKOWIENIA PRZEMY StU*“

Dnia 31 pazdziernika zmarl Profesor Edmund Oska.

Nauka i technika polska poniosty dotkliwa strate. Nau-
kowcy, inzynierowie i technicy polscy skladaja hold wiel-
kim zastugom zmarlego w zakresie rozwoju nauki, wzrostu
postepu technicznego w przemy$le oraz doskonalenia dzia-
falno$ci organizacji naukowych.

Profesor Oska polozyl przede wszystkim wielkie zastugi
w zakresie rozwoju nauki i studiow technicznych w Polsce.
Dotyczy to zwlaszcza Politechniki Warszawskiej, w ktorej
pracowal 30 lat.

Prof. inz. Edmund Oska, wychowanek Szkoly Przemy-
stowej w Lodzi, ukonczyl studia na Politechnice Warszaw-
skiej w 1922 r.

Drzialalno$¢é naukowg rozpoczal Prof. E, Oska w Katedrze
Obrébki Metali Politechniki Warszawskiej jako asystent
prof. H. Mierzejewskiego, a od r. 1923 — jako adiunkt. Dzia-
lalnoéé ta opierala sie na Scistej i kolezenskiej wspélpracy
z prof, Mierzejewskim. Mozna odrdézni¢ w niej nastepujace
glowne etapy:

1. Naukowe i laboratoryjne opracowanie produkecji na-
rzedzi mierniczych (pltytek wzorcowych, sprawdzianéw i in.).
Wyniki tych prac wraz z aparaturg przekazano przemystowi,
ktéry opart na nich dalsza produkcje.

2. Badania nad obrabialno$cia materialéw. W badaniach
fych zastosowano po raz pierwszy ciagla obserwacje mikro-
skopowg obrabianego materialu i ostrza noza oraz filmowa-
nie obrazu mikroskopowego. Prace te staly sie podstawa
opracowania teorii tworzenia sie wiéra przy skrawaniu
cial plastycznych oraz ustalenia przebiegu proceséw skra-
wania réznych metali, w zaleznoéci od konstrukcji narzedzia
i innych warunkéw.

3. Badania oporéow skrawania przy toczeniu, wierceniu,
frezowaniu itp. przeprowadzone przez studentéw pod Kkie-
runkiem Profesora Oski daly bogaty material, wykorzysty-
wany poézniej przy projektowaniu konstrukcji obrabiarek.
Podobne znaczenie mialy prace z zakresu metrologii, wy-
konywane z inicjatywy i pod kierunkiem Profesora.

Profesor Edmund Oska prowadzil szeroka dzialalno$é
dydaktyczna, najpierw w Szkole RzemieSlniczej im. Konar-
skiego w Warszawie a nastepnie w Wyzszej Szkole Budowy
Maszyn im. Wawelberga i Rotwanda. Po $mierci prof. H.
Mierzejewskiego E. Oska objal na Politechnice Warszawskiej
od 1929 r, wyklady obrobki metali i metrologii warszta-

towej, ponadto zas§ w roku 1938/39 prowadzil wyklady
z zakresu obrobki metali w Akademii Goérniczo-Hutniczej
w Krakowie.

W maju 1946 r. Prof. Oska obejmuje kierownictwo Biu-
ra Studiéw Zarzadu Budowy Maszyn Wiokienniczych w
Yodzi, a jednoczeénie na Politechnice rddzkiej prowadzi
wyklady z zakresu obrébki metali i metrologii, Od 1947 r.
obejmuje Katedre i Zaklad Obrdébki Metali Politechniki
Warszawskiej, od 1948 r. prowadzi Katedre Obrébki Metali,
od 1951 r. — Katedre Skrawania i Pomiaréw Warsztatowych.
a od 1953 r. — Katedre Metrologii Technicznej. Zorganizo-
wanie przez Prof, Oske Katedry Metrologii Technicznej
bylo ukoronowaniem jego dazen w zakresie organizacji na-
uki i dydaktyki.

Ostatnig zastuga Zmartego na tym odcinku dziatalno$ci
byl Jego udzial w zorganizowaniu Oddzialu Mechaniki Pre-
cyzyjnej na Wydziale Technologicznym,

Nalezy jeszcze podkreslié, ze w zakresie swojej dziatal-
no$ci naukowej Prof. E. Oska bral czynny udzial w wielu
naukowych zjazdach krajowych i zagranicznych, przedsta-
wiajac na nich wyniki swoich prac. Byly one publikowane
w czasopismach technicznych, ,Pracach Badawczych PWU*,
ksiegach kongresowych itp. Bardzo duzy byt m. in. wklad
pracy Zmarlego jako Przewodniczacego Sekcji Metrologii
i Mechaniki Precyzyjnej, w pracach organizacyjnych I Kon-
gresu Nauki Polskiej w 1951 r.

W ostatnich latach Prof. E. Oska bral czynny udzial
w pracach Polskiej Akademii Nauk jako czlonek Komitetu
Budowy Maszyn PAN, reprezentujgc tam metrologie i me-
chanike precyzyjna.

* * *

Dzialalnoéé naukowg umial Profesor Oska polaczyé ze
Scista wspolpracg z przemysiem, realizujagc z entuzjazmem
zainicjowany przez prof. Mierzejewskiego postulat ,unauko-
wienia przemystu“ i uzyskujac na tym polu powazne osiag-
niecia,

W roku 1927 objat Prof. Oska kierownictwo organizu-
jacego sie Centralnego Laboratorium PWU i odtgd rozpo-
czal intensywne prace w zakresie unaukowienia przemysiu
przez propagowanie nowych metod wytwarzania, W tym
celu powotat do zycia szereg laboratoriéw fabrycznych, nad
ktérych pracg osobiscie czuwal.

Laboratoria te byly réwniez szkolg dla inzynieréw i tech-
nikow ktérzy nabierali tu pelnego przekonania o istotnym
znaczeniu nauki dla produkeji. Stworzenie tego przekona-
nia wymagato woéwczas duzego wysitku, a osiagniete na fym
polu rezultaty sg niewatpliwa zastugg Profesora.

W Centralnym Laboratorium, w ktérym Prof. Oska utwo-
rzyl pracownie: technologiczng, wytrzymaloSciowa, metalo-
znawczg, metrologiczng i chemicznag, wykonano wiele prac
naukowo-badawczych o duzym znaczeniu dla naszego prze-
mystu jak: dobér materialéw na rozne konstrukcje, ustala-
nie warunké6w ich obroébki cieplnej i chemicznej, badania
nad obrabialnos$cig metali, korozjg, chromowaniem, parkery-
zacja, azotowaniem, badania nad materialami na spraw-
dziany, ich §cieralno$cia, stabilizacja wymiaréw i inne. Pra-
ce naukowo-badawcze prowadzone w réznych pracowniach
pod kierunkiem Prof. Oski i publikowane przewaznie w
,Pracach Badawczych PWU*“ stanowia powazne pozycje na-
uki polskiej.

Doceniajgc znaczenie prac normalizacyjnych dla rozwoju
gospodarki narodowej Prof. E. Oska byl czynnym wspoi-
pracownikiem Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, w ro-
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ku 1946 jako Przewodniczacy Komisji Metrologii Technicz-
nej, a ponadto od 1947 r. jako Redaktor Naczelny ,,Wiado-
mosci PKN*,

W historii polskiej normalizacji Prof. E. Oska zapisany
zostat jako wspolttworca wielu polskich norm z zakresu
metrologii a m. in. pierwszych polskich norm z dziedziny
gladkos$ci powierzchni.

* * *

Osobno nalezy podkreslié wielkie zastugi Profesora Oski
na odcinku rozwoju polskiej prasy technicznej.

Od 1927 r. do 1935 r. Prof. E. Oska kierowal redakcja
»Mechanika“ jako redaktor naczelny. W latach 1927 — 1939
redagowal ,Prace Badawcze PWU® Po wyzwoleniu, od
1947 r. do 1949 r. byl redaktorem naczelnym ,,Przegladu Me-
chanicznego* oraz redaktorem naczelnym ,,Wiadomosci PKN*.

* * *

Profesor E. Oska bral réowniez czynny udzial w pracy
spolecznej a m. in. w zorganizowaniu w 1926 r. Stowarzy-
szenia Inzynieré6w Mechanikéw Polskich (SIMP) z kto-
rym odtad stale wspoéipracuje.

W ostatnim roku jako Przewodniczacy Komitetu Orga-
nizacyjnego Krajowej Konferencji w sprawie Metrologii
Warsztatowej i Kontroli Technicznej kierowal jego pracami
w najtrudniejszym okresie ustalania programu i przygo-
towywania referatéw. Niedawno objgl réwniez przewodni-

ctwo Komisji Programowej czasopisma ,Przeglad Mecha-
niczny*.

* * *

Kazdy kto znal Zmarlego wie, jaki szczeg6lnie serdeczny
klimat umial On stwarzaé wokot siebie.

Jako czlowiek o duzej wiedzy i doSwiadczeniu, zdobytych
przez wiele lat pracy naukowej, przemyslowej i spolecznej,
stuzyt swym wspolpracownikom wszechstronng pomocg. Ale
nie tylko pomagal — umial zacheci¢, pobudzi¢ do pracy i w
ten sposéb wielu z Jego ucznidw i wspélpracownikéw za-
wdziecza Mu znaczng cze$é swego dorobku naukowego.

Duzy byt zakres zainteresowan i dziatalnosci Prof. Oski,
a przeciez na kazdym prawie odcinku tej dziatalno$ci osigg-
nat On wiele pozytywnych wynikéw, pozostawiajac przy
tym po sobie nieprzemijajace i jak najlepsze wrazenia.
Byl to bowiem czlowiek wyjatkowej zacno$ci. Szczegdlnie
ujmujaca byla Jego zyczliwo$é i troska, z jaka po przyja-
cielsku odnosit si¢ do wszystkich. Znalazio to najlepszy wy-
raz w Jego $cistym zwigzku z mlodzieza akademicksg i w
ufnosci, z jaka odnosili sie do Niego studenci.

Zastugi w. dziedzinie rozwoju nauki i przemyslu, w za-
kresie postepu technicznego i dydaktyki, chlubna dziatal-
no$¢ zawodowa i spoleczna, lecz nade wszystko najcenniej-
sza cecha ludzkiego charakteru — serdeczny stosunek do
czlowieka — sprawily, ze w naszych sercach i umystach na
dlugo pozostanie pamie¢ o zmartym Profesorze.

USPRAWNIENIA

URZADZENIE DO MOCOWANIA WKRE-
TOW Z tBAMI STOZKOWYMI | KULISTYMI

Niejednokrotnie wystepuja przypadki, w ktérych zmu-
szeni jesteSmy mocowaé¢ wkrety za leb, azeby je przegwin-
towaé lub macigé diuzszy gwint. Przy wkretach ze lbami
walcowymi, czworokatnymi i sze$ciokatnymi, ktére mozna
lfatwo mocowa¢ nie mapotykamy ma zadne trudno$ci, mato-
miast przy wkretach o malej Srednicy z lbami wpuszczo-
nymi stozkéw lub kulistymi mamy znaczng trudno$¢ mo-
cowania przy nacinaniu gwintéw do konca.

|
#1+243/53-R1 Q

Na zamieszczonym rysunku pokazano proste i poreczne
urzadzenia do mocowania wkretow z ibami wpuszczonymi,
celem poprawienia lub przedluzenia gwintu. Sktada sie ono
z ceownika 1, w ktérego obu poétkach sa wykonane wy-
ciecia ma umieszczenie klina 2. W grzbiecie ceownika jest
wykonanych kilka otworéw dla wkretéw o roéznych $red-
nicach, Klin 2 moze by¢ wykonany z jednego kawalka, le-
piej jednak wykonaé ze szczeling i w mniej umie$ci¢ brzesz-
czot 3 ze starej pily., Wolno wystajacy brzeg brzeszczotu
nalezy zaszlifowa¢ jak pokazano ma rysunku, w celu la-
twiejszego wprowadzania do rowka iba wkretu.

Do wkretéw z tbami kulistymi mogg by¢ réwniez sto-
sowane te urzadzenia, ale z otworami nie poglebianymi,

Za pomoca tego prostego urzadzenia mozna przeprowa-
dza¢ drobne prace wykanczajace przy wkretach z rowka-
mi w lIbach, bez obawy wuszkodzenia ich przy zamocowy-
waniu. Urzadzenie to moze by¢é mocowane w imadle.

Na podstawie ,Fertigungs Technik
zeszyt 6/53 opracowal B. K.

DOCISK WYROWNAWCZY

Mocowanie odlewoéw powierzchniami surowymi nalezy
do jednej z trudniejszych czynnos$ci, gdyz dociskanie odby-
wa sie przez majwyzszy punkt powierzchni znajdujgcej sie
pod dociskiem 2znormalizowanym. Uzycie podkladek kuli-
stych tylko w pewnym stopniu zapewmnia poprawne dole-
ganie docisku do przedmiotu. Wady tej nie posiada docisk
przedstawiony na rysunku.

3
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Lapa dociskowa 1 moze swobodnie poruszaé sie wzdiuz-
nie dzieki temu, ze kotek 2 przesuwa sie w kanatku kloc-
ka 3, ktéry jest osadzony wahliwie w podstawce 4; o§ wa-
hania klocka 3 stanowi kolek 5.

Dociskanie lapy dociskowej 1 odbywa sie za pomocg Sru-
by 6, ktorej strona nagwintowana wkreca sie w lape, a dru-
ga strona zakonczona kulisto opiera sie o przyrzad. W celu
wywarcia wiekszego macisku uzywa sie kolkéw wklada-
nych w otwory 7 iba $ruby.

Twoérca usprawnienia
S. Kotltowski
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URZADZENIE ULATWIAJACE DOKRECANIE
| ODKRECANIE NAKRETEK

Dokrecanie i odkrecanie duzych makretek wymaga uzycia
znacznych sil. Prace te mozna w znacznym stopniu ulatwié sto-
sujac urzadzenie pokazane ma rysunku. Urzadzenie to umozli-
wia uzyskanie odpowiedniej sily naprezajacej sworzen Srubowy
niezaleznie od nakretki.
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W tym celu stosuje si¢ tuleje I z umieszczonym wewnatrz
jej pierscieniem 2, nakreconym na nagwintowany koniec swo-
rznia 8. Miedzy tuleja 1 i pierScieniem 2 znajduje si¢ wolna
przestrzen 6 ograniczona z géry i z dolu pierScieniami uszczel-
niajacymi 4 i 5. Przestrzen ta wypelniona jest gesta ciecza, np.
parafing. Pokrecajac makretka 7 mozna wytworzy¢ w przestrzeni
6 duze ci$nienie, ktére z kolei wytworzy w sworzniu 8 znaczne
naprezenie rozciggajace. Naprezenie to ma na celu ulatwic
dokrecenie makretki 8 az do zetkniecia sie jej z powierzchnig 10
elementu maszyny 1. Dokrecenie to uzyskujemy obracajgc na-
kretke za pomoca dZwigni umieszczanej kolejno w otworach 12
rozmieszezonych w réznych odstepach na obwodzie nakretki.

Po catkowitym dokreceniu nakretki 8 zmniejszamy ci$nienie
oleju w przestrzeni 6 i odkrecamy pierSciefi 2, a nastepnie zdej-
mujemy tuleje 1. Tuleja / ma w dolnej czeSci wyciecie umozli-
wiajgce umieszezenie dZwigni w otworach 12 nakretki 8. Wy-
cigeia te maja ksztatt podluzny, azeby umozliwi¢ ruch dZwigni.

Jezeli powstaje konieczno$§é réwnoczesnego zakrecenia wie-
kszej iloSci nakretek mozna zastosowaé urzadzenie doprowadza-
jace olej pod ciSnieniem réwnocze$nie do wszystkich Srub.

M. Ch.

~1-54/53-R1

UCHWYTY DO TLOCZENIA PIERSCIENI
TtOKOWYCH

Toczenie zewnetrznych i wewnetrznych powierzchni
przecietych tloczonych pierScieni mie malezy do operacji
prostych ze wzgledu na trudno$¢ ich zamocowania. Stoso-
wane niejednokrotnie mocowanie pojedynczych pierScieni
w celu dokonania tej operacji jest bardzo malo wydajne.

¥ |
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Wizeciono fokarki B
Rys. 1
Rys. 1 przedstawia uchwyt do toczenia wzewnetrznych
Powierzchni pierScieni przy umocowaniu jednoczesnym

10 sztuk. Sktada sie on z glowicy 1 makreconej na konh-
céwke wrzeciona tokarki. Wystep A tej glowicy stuzy za
oparcie dla pierScieni, PierScienie po zalozeniu ma glowice
dociska sie najpierw opaska do powierzchni cylindrycznej

a nastepnie przez dokrecanie makretki 2 zaciska podklad-
ka 3 obrabiane pierscienie do wystepu A. Po zaci$nieciu
zdejmuje sie opaske i toczy powierzchnie zewnetrzne
pierScieni. Podkladka 3 jest zabezpieczona przed obrotem
na czopie B za pomoca wpustu 4,
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Rys. 2

Do toczenia wewnetrznych powierzchni pierscieni stuzy
uchwyt przedstawiony na rys. 2. Sklada si¢ on z bebna 1
nakreconego na wrzeciono tokarki. Pier§cienie tlokowe do-
ciskane sg do ‘dna cylindra za pomoca nakretki 2 przez
pierScien dociskowy 3. PierScienie tlokowe sklada sie do
bebna $ciskajac je uprzednio odpowiednig opaska.

Twoérca usprawnienia
Jan Kocyba
Fabryka Maszyn ,Zawiercie®

ZDERZAK WE WRZECIONIE TOKARKI

Czesto zdarza sie, ze w produkeji nalezy toczy¢é wigkszg
ilo§¢ przedmiotéw na jednakowa diugo$é. Ustalenie gitebo-
ko$ci wsuwania obrabianego preta mozna uzyskaé przez
wstawienie w otwor wrzecion tokarki specjalnego nastaw-
nego zderzaka.
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Rys. 1

Na rys. 1 pokazano zderzak wmontowany we wrzeciono
tokarki, @ na rys. 2 poszczegdlne jego czeSci. Podstawowa
czeScig zderzaka jest stozkowy korek 1, na ktéry nasuwa
sie tuleje rozprezng 2. Korek 1 wraz z tulejg 2 i nakretka 3
umieszcza sie¢ w otworze wrzeciona 4. Po ustaleniu miejsca

Rys. 2

polozenia zderzaka we wrzecionie wg dlugosci przedmio-
tu 5, zderzak zamocowuje sie za pomoca specjalnego klu-
cza 6.

Na podstawie ,Fertigungs Technik®, zeszyt 6/53
opracowatl B. K.
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POMIAR GLADKOSCI POWIERZCHNI WALKOW | OTWOROW O MALYCH SREDNICACH

Uzywana zwykle w profilografach jako ostrze wzorujg-
ce igla stozkowa lub pryzmatyczna jest niedogodna, gdy
chodzi o ustawienie jej na walku o matlej $§rednicy np. mniej-
szej od 1 mm. Osiggniecie réwnolegloSci przesuniecia ta-
kiego ostrza do tworzgcej walka jest wowczas bardzo trud-

T —

ne,

<z

M-152/54-R1

Rys. 1. Schemat ustawienia w p_rgyrzqdzle waleczka o matej Sred-
nicy.

Na rys. 1 przedstawiony jest schemat ustawienia walecz-
ka o matej Srednicy w przyrzadzie do badania gtadko$ci
powierzchni, skonstruowanym przez inz. W. A, Trutenia
(Moskiewski Instytut Mechaniczny). Jako ostrze wzorujgce
mamy tutaj néz, ktérego ostrze jest ustawione prostopadle
do osi watka. Slady obrébki na powierzchniach waltkéw
i otworéw o malych Srednicach sg prawie dokladnymi ko-
tami, dlatego ostrze kota w bardzo malym stopniu zniek-
sztalca rzeczywisty zarys powierzchni badanej. Poniewaz
pole styku noza z powierzchnig badang jest wieksze niz
dla igly, to promien zaokraglenia ostrza noza moze by¢
mniejszy, nie powiekszajac przez to skaleczen powierzchni
przedmiotu. Dzieki temu dokladno§¢ pomiaru ostrzem no-
zowym nie bedzie mniejsza od dokladnasci pomiaru igla.
Doswiadczenia przeprowadzone z nozami, ktérych promien
zaokraglenia ostrza dochodzil do 2u nie wykazaly przy na-
cisku pomiarowym okolo 1 G skaleczen powierzchni przed-
miotu,

Rys. 2. Og6lny widok profilografu MMJ-1: 1 — glowiczka mierni-
cza, 2 — noniusz do regulowania powiekszenia pionowego, 3 —
oSwietlacz, 4 — okular do pomiaréw obserwowanych okiem, 5 —
komora fotograficzna, 6 — zmieniacz powiekszen poziomych, 7 —

. sanki do poprzecznych przesunieé przyrzadu, 8 — sanki do po-

diuznych przesunieé przyrzadu.

Z rys. 1 widzimy, ze badany waleczek 1 opiera sie wzdluz
swej tworzacej na plaszezyznie 2, po ktérej przesuwa sig
kulka oporowa 3 mierniczej gtowiczki przyrzadu. Profilograt
latwo jest nastawi¢ na te plaszczyzne, wobec czego odpada
potrzeba ustawiania go dla kazdego oddzielnego przedmioty,
No6z 4 przechodzi przez wykr6j w przyrzadzie i przy poru-
szaniu sie glowiczki mierniczej przesuwa sige po powierzchnj
badanej zachowujgc z nig staly styk.

Rys. 2 przedstawia ogélny widok optyczno-mechanicznego
profilografu MMJ-1 do pomiaru gladkoSci powierzchni cze-
Sci o malych $rednicach, Zasada dzialania tego przyrzadu
jest podobna jak w profilografie Ammona, a jego zastoso-
wanie do pomiaréw gladkosci powierzchni pozwala na oceng
tej gladko$ci w granicach od 4 do 12 Kklasy wg GOST-
2789-51. Przyrzad nadaje si¢ do sprawdzania gtadko$ci po-
wierzchnj watkéw o $rednicy od 0,1 mm i otworéw o Sred-
nicy wiekszej od 5 mm, jak roéwniez do powierzchni plaskich
i niektérych ksztaltowych. Powiekszenie pionowe wykresu
jest regulowane i wynosi od 500 do 5000 razy, a poziome
10,40 i 100 razy. Wykresy ofrzymujemy na zwyklej tasmie
filmowej, przy czym np. na taSmie o dlugosci 1,7 m mozemy
otrzymac¢ 40 profilogramow.
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Rys. 3. Profilogramy wykre§lone za pomoca ostrza nozowego przez
przyrzad MMJ-1: a — z powierzchni wiertla o $rednicy 0,5 mm;
powiekszenie pionowe 1500 razy, poziome 100 razy, 10 Kklasa glad-
koéci; b — z powierzchni czopa zegarka ,,Pobieda’ o S$rednicy
0,12 mm odpowiednie powigkszenia — 2000 razy i 100 razy, 12 klasa
gladkosci.

Oprocz wykresu zarysu powierzchni badanej otrzymuje-
my na taSmie jeszcze podziatke. Czas nastawiania profilo-
grafu na odpowiednie powiekszenie i na badang powierzch-
nie jest krétki a sterowanie przyrzadem podczas pomiaru
odbywa sie za pomocg kilku rekojesci. Poruszajacy sie obraz
punktu $wietlnego daje sie latwo wprowadzi¢ w zakres po-
dziatki.

Rys. 3 przedstawia profilogramy otrzymane za pomoca
przyrzagdu MMJ-1.

Na podstawie ,,Wiestnik Maszino-
strojenia® Nr 1/54
opracowal W. K.

NOWY RODZAJ BLACHY ZAROODPORNE)

Komory spalania silnikow odrzutowych wymagaja materiatu
odpornego na znieksztalcenia i pekanie pod wplywem naprezen
wywolywanych obciazeniem cieplnym komory oraz odpornego
na luszczenie sie. Zadania te spelnia w pewnym stopniu po-
wszechnie stosowany na komory spalania stop oparty na bazie
niklu ,Nimonic 75, ktéry ponadto jest wygodny do celéw fabry-
kacyjnych miedzy innymi dlatego, ze daje sie spawaé lukowo
w atmosferze argonu oraz nadaje sie¢ do zgrzewania oporowego.

Od diuzszego jednak czasu starano sie znalezé material na
komory spalania o takich samych wiasno$ciach jak ,,Nimonic 75,

lecz ktéry posiadatby lepsze przewodnictwo cieplne, a zatem
moglby rozpraszaé cieplo spalania w komorze szybciej i zapew-
nié znacznie réwnomierniejszy rozklad temperatur w komorze
spalania. Jak donosi prasa zagraniczna, czynione sa préby za-
stosowania w tym celu blachy miedzianej, platerowanej po obu
stronach stopem ,Nimonic 75“. Wytwércy spodziewaja sie, Ze
blacha ta znajdzie réwniez zastosowanie w innych konstrukcjach
o silnym obciazeniu cieplnym.

I B
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. M, G. — Sosnowiec, Z. K, i W. R. — Poznan, J. M. —
Krakow 3 £ L
Zapytujecie nas, gdzie w literaturze mozna znalez¢ materia-
ly dotyczace budowy przekiadni gitarowych w obrabiar-
kach.

Odpowiadamy:

Stosunkowo duzo materialow z tego zakresu znajdziecie
przede wszystkim w rocznikach ,,Mechanika“, Problem ten
powiem byl obszernie opracowany w Komisji Techniki War-
sztatowej PKN, a odpowiednie materialy zamieszczane w
prowadzonym w ubiegiych latach dziale normalizacyjnym
naszego czasopisma.

W roczniku 1947 ,Mechanika*“ znajdziecie (zeszyt 10 —
11/47 str. 454 — 458):

1) Artykuil inz. J. Pawlikowskiego pt. ,Normalizacja koi
zgbatych zmianowych*

2) Projekt normy PN/N-580 ,Ilos¢ zebow ko6t zebatych
zmianowych‘ :

3) Projekt normy PN/N-581 , Kola zmianowe, Gléwne wy-
miary“, w ktérym podane sg wymiary otworow w piastach.

W roczniku 1948 ,,Mechanika“ (zeszyt 6/48 str. 273 — 277)
znajduje sie artykul inz. Czestawa Mierzejewskiego pt. ,,Nor-
malizacja elementéw przekladni gitarowych®, ktory zawie-
ra duzg iloé¢ rysunkow typowych rozwigzan konstrukcyj-
nych elementéw przektadni i wiele danych potrzebnych
konstruktorowi.

W zasadzie wyzej wymienione materialy moga da¢ pod-
stawe do konstrukcji przekiadni gitarowych.

Ponadto cenne materialy znajdziecie w literaturze radziec-
kiej a przed wszystkim w 9 tomie podrecznika ency-
klopedycznego ,,Maszinostrojenie“ (str. 57 — 64) w rozdziale
yPieriedaczi so smiennymi szestierniami®,

W. G.

ZNSE — Cieszyn

Prosicie nas o wyjasnienia w sprawie konstrukcji péiwoz-
ka podnosnego.

Odpowiadamy:

Konstrukcja potwozka podno$nego przedstawiona w ze-
szycie 9 — 10/50 ,,Mechanika“ jest uproszczeniem konstruk-
cji polwozka amerykanskiego, przedstawionego w zeszycie
7 — 8 tego samego rocznika, Konstrukcja ta byla wykonana
w Instytucie Konstrukcji Mechanicznych i prototyp dziatal
réwniez wadliwie na terenie: nieréwnym, 2

W prototypie dokonano pewnych przerébek przez nachy-
lenie sworznia D do przodu i tym samym pewne jego prze-
dluzenie, g i

Zaproponowane przez Zaklady Wytworcze Silnikéw Elek-
frycznych zmiany konstrukcyjne pozwalajgce na wysuwanie
sworznia po podsunieciu go pod platforme przy pomocy
sprezyny zwalnianej przez zapadke, moze stanowi¢ calkowi-
cie udang konstrukcje. Oczekujemy wiadomos$ci o funkcjo-
nowaniu prototypu z wysuwnym sworzniem, co pozwoli
nam na upowszechnienie tego usprawnienia.

Jednocze$nie zwracamy uwage, ze Zaklady ,,Zispo“ w Po-
znaniu wykonaly u siebie caly szereg poétwozkéw i stosujg
je szeroko w zakladach. Kostrukcja tych polwozkow jest
nieco odmienna: kétka jezdne sg znacznie nizsze, co pozwa-
la na lepsze wsuwanie sworznia do otworu i oszczedza klo-
potéw, na ktére napotkano w Zakladach w Bielsku. Nizsze
kélka majg natomiast te wade, ze daja wieksze opory jazdy.

Bytoby stuszne, by Wasze Zaklady poprosilty o dokumen-
tacje Zaklady ,Zispo“ dla wyprébowania obu konstrukeji.

LB

Ob. J. Padzik i inni

Zapytujecie nas o szereg spraw zwigzanych ze stosowa-
niem tworzyw plastycznych w budowie maszyn,

Odpowiadamy:

W , Przegladzie Mechaniczym® zeszyt 11/53 ukazal sie ar-
tykut pt. ,E.ozyska walcownicze tworzyw plastycznych® oma-
Wiajqcy ich zastosowanie, konstrukcje i konserwacje. F.o-
Zyska powszechnie stosowanych tworzyw plastycznych mo-
83 pracowacC przy temperaturze nie przekraczajgcej 100°C,
Wyjatkowo do 125°C.

. Obecnie w stadium préb znajduje sie materiat, ktéry mo-
Z¢ pracowa¢ przy temperaturze dochodzgcej do 160°C,

Osiagnigto réwniez duza odpornoéé tworzyw plastycznych
ha dziatanie zasad i kwasow do tego stopnia, Zze pewne ga-
tunki sg odporne na dzialanie gorgcego kwasu solnego.

—

W nowych tworzywach plastycznych Scieralnos$é jest kil-
kakrotnie mniejsza miz S$cieralno$é obecnie stosowanych
tworzyw. Materialy tego rodzaju posiadajg réwniez duzg
elastyczno$§¢ doréwnujgcg gumie.

Z tego powodu tworzywa plastyczne znajdg zastosowanie
w budowie lozysk i innych cze$ci maszyn. Trwalo§¢ elemen-
t6w maszynowych zalezy nie tylko od wta$ciwosci tworzywa,
lecz w bardzo duzym stopniu od rodzaju konstrukeji. Otwar-
ta budowa tozysk walcowniczych umozliwiajgca latwe od-
prowadzenie ciepla wplynela dodatnio na szerokie zasto-
sowanie tworzyw plastycznych na panewki lozyskowe.

Robiono proby z lozyskami walcowniczymi z mas plas-
tycznych o budowie zamknietej, jednak wyniki tych préb
na razie sg nie znane. W razie udania sie tych préb mozna
bedzie réwniez zastapié lozyskami z mas plastycznych to-
zyska toczne stosowane w walcowniach cigglych drutu.
z uwagi na predkos¢ ruchu przy duzych predkosciach ob-
wodowych czopow walcow.

Oproécz lozysk walcowniczych za granica stosuje sie two-
rzywa z mas plastycznych do igcznikéw uniwersalnych na
tzw. kamienie zamiast brazu, przy czym wykazujg one wig-
kszg trwalos¢ i dajg elastyczniejszy ruch lgcznikéw niz ka-
mienie brazowe,

Dobre wyniki osiggnigto przy zastosowaniu tworzyw plas-
tycznych jako plyt do wylozenia okien w stojakach walco-
wniczych, stuzgcych jako prowadnice do wkladéw. Tworzy-
wa plastyczne stosuje sie jako prowadnice w réznych ma-
szynach i urzadzeniach. Miedzy innymi duza pila do ciecia
ksztaltownik6w na gorgco, ktérej sanie posiadaly prowa-
dnice z masy plastycznej — po uplywie 1%/4 roku pracy wy-
kazywaly tylko normalne zuzycie, mimo ze pracowaly w
trudnych warunkach i byly narazone na roéznego rodzaju
zanieczyszczenia (m. in, odpadki goracego metalu). W
wzmiankowanej pile prowadnice posiadaly diugo$¢ 5 m,
a grubos¢ wykladziny wynosita 15 mm. Takie same tworzy-
wa plastyczne stosuje sig¢ do prowadnic w prasach poziomych
lub pionowych, w prostownicach wszelkiego rodzaju i w ma-
szynach kuziennych,

Z innych cze$ci maszynowych, w ktérych stosuje-sie two-
rzywa plastyczne nalezy wymieni¢: pierscienie do tlokow
pomp wodnych, pierScienie uszczelniajgce, tloki, kota zeba-
te do pomp olejowych, kola stozkowe, §limacznice, kola do
napedu paskami klinowymi, gniazda grzybkéw zaworéw, na-
kretki.

Z materiatéw plastycznych o wiekszym wspélczynniku
tarcia, niz wspoétczynnik materialow uzywanych na lozyska
walcownicze wykonuje sie: wykladziny do tasm hamulco-
wych, tarcze hamulcowe, klocki hamulcowe, wykladziny do
kot linowych itp.

Z powyzszego krotkiego zestawienia wynika, ze tworzywa
plastyczne posiadaja coraz szersze zastosowanie, wykazujagc
nieraz lepsze wlasciwosci mechaniczne od stopéw obecnie
stosowanych metali.

Dalszy wzrost zastosowania materialéw plastycznych za-
lezy od wilasciwego podejs$cia konstruktoréw do tego zagad-
nienia oraz od tego, czy nasz przemys! bedzie produkowat
materialy plastyczne o dostatecznie wysokich wartoSciach
mechanicznych.

J. S.

CZWZJ — Czechowice

Prosicie nas o bardziej szczegélowe oméwienie podanego
w zeszycie 11/53 ,Mechanika“ sposobu ,cigglego® zwijania
sprezyn na tokarce.

Odpowiadamy:

W szczekach zaciskowych tokarki mocujemy pret o diu-
gosci 300 do 400 mm, przy czym na pret zakladamy pier-
Scien oporowy nie podany na rysunku., Pierscien ten dosu-
wamy az do czolowej plaszczyzny szczek zaciskowych.

Drugi koniec preta przechodzi swobodnie przez otwor
wrzecionowy konika, w ktérym to koniku uprzednio wyjete
wrzeciono zastgpione zostalo tulejka prowadzgcg o Srednicy
wewnetrznej nieco mniejszej, anizeli §rednica zewnetrzna zwi-
janej sprezyny. Uruchomiwszy tokarke, rozpoczynamy prace
od strony konika, pierwsze zwoje przytrzymujemy plasko-
szczypami, po nawinieciu 15—20 zwojow dalsze dociskanie
plaskoszczypami staje sie zbedne, bowiem miedzy nawojandi
a pretem powstaje tarcie zapobiegajgce poslizgiwaniu sie
nawoju na precie. Nawijanie przebiega samoczynnie az do
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momentu, kiedy zwoje dojda do pierScienia oporowego. Wte-
dy nalezy tokarke zatrzymaé, nawinigta sprezyne zsunaé
przez konik i proces prowadzi¢ od nowa.

Jak widaé nawijanie odbywa sie w sposéb okresowy a nie
ciagly, nawijana sprezyna jednak jest ,ciggla“, a diugosé
jej zalezy tylko od diugosci przyjetego drutu.

Na rysunku nie pokazano kolowrotka, z ktérego rozwija
sie drut, ani tez prostej prowadnicy drutu, ktérg to pro-
wadnice zamocowaé mozna na miejscu oprawki nozowej na
suporcie. 5l

O ile zwijamy sprezyne ktérej zwoje przylegaja do siebie
(odlegioéé zwojoéw réowna Srednicy dn.xt.u), nie kgrzystamy
ze $ruby pociagowe]j tokarki; dla ka'z@e] innej sprezyny wlg-
czamy przekladnie suportu, podobnie jak przy nacinaniu
kot zebatych. .

Podany sposob stosowa¢ mozna do sprezyn o éy.edm.cy Qru-
tu do 1,0 mm. Sprezyny z drutu grubszego zwija sig nieco
inaczej, w kierunku od glowicy do konika, Pret'l konce
drutu mocuje sie w uchwycie tokarki, a wolny koniec drutu
przepuszcza sie swobodnie przez otwor lggml.:a, ktory dq-
suwa sie mozliwie blisko do glowicy. Nawijanie odbyvs.ra sig
przy wiaczonej przekladni suportu; w miare posuwania si¢
nawoju suport odsuwa konik od lewej reki do prawej. Klfz-
dy caly pret zostanie nawiniety tokarke zatrzymuje sig,
uchwyt zwalnia i nawinietq sprezyne przepuszcza si€ przez
otwor wrzeciona tokarki. Zaciskajgc ostatnie parg zwojow

wraz z pretem w uchwycie tokarki rozpoczyna sig proces
od nowa,

W obydwu przypadkach $rednice preta nalezy praktycznie
dobraé o nieco mniejszej §rednicy, anizeli zadana wewnegtrz-
na $rednica sprezyny; bowiem rozpreza sie ona nieznacznie
przy zdjeciu z preta., Aby ulatwi¢ zsuwanie z preta nawi-
nietych zwojow mozna je lekko posmarowaé¢ najlepiej sma-
rem stalym.

Sprezyny o S$rednicy 0,8 mm mozna zwija¢ w analogiczny
spos6b na wiertarce,

Ksigzka Wedmidskij ,,Technologia proizwodstwa izmieri-
tielnych priborow* oraz Maszinostrojenie — tom 7, podajg
schematy urzadzen do nawijania sprezyn przy pomocy pro-
wadnic o ksztalcie §ruby pociggowej, ktoérej skok odpowia-
da odleglo$ci zwojow sprezyny.

Naszym zdaniem urzadzenia te dla sprezyn normalnych
sg bardziej klopotliwe w wykonaniu i obsludze, anizeli za-
stosowanie zwyklej najprostszej tokarki ze $rubg pocig-
gowa.

Niewiele danych o maloseryjnym wyrobie sprezyn po-
daje ksigzka Kommisarow ,,Obszczij kurs slesarnogo dieta®,

Zaznaczy¢ nalezy, ze zadne urzadzenie zastepcze nie roz-
wiazuje dobrze zagadnienia zwijania sprezyn w wiekszych
iloSciach. W przypadkach takich nalezy stosowaé proste ma-
szvny specjalne znane w naszym przemyS$le i tatwe do skon-
struowania w kazdym niemal zakladzie mechanicznym.
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WYSOKOWYDAJNE TOCZENIE METALI

Format A5, str. 98, rysunkéw 59, tablic 30. PWT, War-
szawa, 1954 r. X /

Ukazanie sie broszury pt. ,,Wysokowydajne toczenie me-
tali“ przeznaczonej dla kwalifikowanych 'tokarzy, mlstrzq\y
i technikéw nalezy powitaé z zadowoleniem, tym bardziej
7e ukazuje sie ona w okresie, gdy przemyst nasz czyni wy-
sitki w kierunku szerokiego upowszechnienia nowej techno-
logii w dziedzinie obrébki metali, a w literaturze technicz-
nej w jezyku polskim nie bylo dotad ksiazki, ktéra ujmo-
wataby wspoélczeSnie zagadnienie wysokowydajnego tocze-
nia.

Trzeba niestety stwierdzi¢, ze nowa broszura, mimo nieza-
przeczalnej warto$ci, nie wypeli catkowicie tej luki i nie
zaspokoi potrzeb naszych warsztatéw, poszukujacych goto-
wych materialéw dla wprowadzenia wysokowydajnego to-
czenia.

Przyczyna tego lezy w niewlaSciwych zaltozeniach bro-
szury. Ograniczenie jej bowiem do tak szczuplej objetosci
i zaopatrzenie w tak szeroki tytul stawialo autoréw przed
trudnym do wykonania zadaniem. W rezultacie tez tylko
niektére czesci broszury mogly by¢ potraktowane bardziej
wyczerpujaco, wiekszo$¢ za$§ rozdzialdéw ograniczyla sie do
zaznaczenia tylko poszczegélnych zagadnien, stanowigc wia-
Sciwie jedynie kons$pekt do pracy o powyzszym tytule.

Czytelnikowi studiujacemu broszure nasuwa sie pytanie,
jaki charakter pragnat nada¢ tej pracy wydawca, ustala-
lajac jej zaltozenia.

Niewatpliwie nie jest ona popularyzujaca zagadnienie,
gdyz na to bylaby zbyt spozniona, nie jest ré6wniez poradni-
kiem warsztatowym, ani podrecznikiem skad mozna by czer-
pa¢ gotowe materialy dla wprowadzenia w pelnym zakre-
sie wysokowydajnego toczenia do produkcji.

Przy opracowywaniu wigc broszury przyjeli autorzy z ko-
niecznos$ci forme posrednia, ktéra na obecnym etapie roz-
woju u nas tego zagadnienia nie wydaje sie wlasciwa. Nie-
watpliwie lepszym wyjSciem byloby potraktowanie bro-
szury, jezeli rozbudowa jej nie byla mozliwa, jako porad-
nika warsztatowego, w ktérym zrezygnowanoby ze strony
opisowej na rzecz jedynie rysunkoéw, tablic, wykresow i
przyktadow. ;

Najtrafniejszym za§ rozwiazaniem sprawy opracowania
postawionego tytulu byloby zaprojektowanie cyklu broszur,
w ktérych istnialaby mozliwo$é bardziej wyczerpujacego
ujecia poszczegblnych zagadnien wysokowydajnego tocze-
nia.

* * *

Tre§¢ broszury podzielona zostala na 6 rozdziatéw. Po
krétkim i rzeczowym wprowadzeniu czytelnika w istote i cel
wysokowydajnej obrobki, — ok. 1/3 objetoSci pracy poswie-

cona zostala wyja$nieniu zasad doboru warunkéw skrawa-
nia przy toczeniu. Rozdzial ten zostal dobrze dostosowany
do potrzeb wysokokwalifikowanego robotnika i odznacza
sie duzg jasno$cig wyktadu, mimo nielicznych usterek.

Znaczng czeS¢ miejsca zajmuja w tym rozdziale tablice
sit i warunkow skrawania oraz wspoiczynnikéw popraw-
czych, Ten czysto praktyczny materiat wydaje sig troche nie-
pelny. Tak np. w tablicach zalecanych szybko$ci skrawa-
nia stali nie podano dla jakich gatunkéw weglikéw spie-
kanych one obowiazuja. Sa one w zasadzie zblizone do da-
nych radzieckich dla spiekéw T5 K10 (S3) a od danych dla
spiekow T15 K6 (S1) sa mniejsze o 30 — 40°%. Niewatpliwie
mankament ten nie przyczyni si¢ do wyrobienia wsrod ro-
botnikéw przekonania co do koniecznos$ci stosowania wias-
ciwych gatunkéw weglikéw spiekanych do odpowiednich
operacji. ’

Wsrod materialtu tablicowego brak jest rowniez w tym
rozdziale parametréw toczenia nozem Kolesowa, bowiem
tabl. 15 podaje jedynie pewne przyklady zmian tych para-
metréow, lecz nie podaje uogédlnionych danych praktycz-
nych. Brak ten jest jednak usprawiedliwiony faktem, iz
okres opracowywania broszury zbiegal sie z ogloszeniem
metody Kolesowa, kiedy nie istnialy jeszcze sprawdzone i
nadajace sie¢ do opublikowania dane.

Bardzo oryginalnie zostaly przedstawione w omawianej
czeSci broszury wymagania techniczno-ekonomiczne, gdzie
podkre§lono znaczenie okresu trwalo$ci ostrza przy dobo-
rze warunkéw skrawania. Przytoczone wykresy i przyklady
dobrze ilustruja ten ustep.

Do mniej jasnych miejsc tej czesSci trzeba zaliczy¢ tabl. 14,
dotyczaca sposobu przeprowadzania zmian doboru warunkow
skrawania, ktérej alternatywne zalecenia wydaja sie byt
identyczne.

Rozdziat III po$wiecony jest omoéwieniu nozy tokarskich
do wysokowydajnego toczenia. Podano w nim ogélne wy-
tyczne konstrukcyjne, zasady doboru materialéw na ostrza,
niektore przyklady rozwigzan konstrukcyjnych nozy oraz
wytyczne dla ich technologii.

Przytoczony w broszurze materiat pozwala wystarczajaco
zorientowaé¢ sie czytelnikowi w istocie konstrukcji i tech-
nologii nozy do wysokowydajnego toczenia. Dobér jednakze
przykladéw nie przekonywa do$¢ wyraznie, ze przytoczo-
ne rozwigzania konstrukcyjne zastugujg szczegélnie na roz-
powszechnienie. Nie wiadomo réwniez czy inne istniejgce
i godne rozpowszechnienia konstrukcje nozy np. z mecha-
nicznym mocowaniem piytek, w tym réwniez sitami skra-
wania, pominiete zostaly celowo czy tylko z braku miejsca
Zbyt stabo réwniez podkre§lone zostaly zalety i wady po-
szczegblnych konstrukcji oraz zakres ich stosowania.

Do drobnych usterek tego rozdzialu nalezy zaliczyé zbyf-
nie rozezlonkowanie wytycznych konstrukeji nozy na str. 49
gdzie p-kty 3 =+ 7 praktycznie sie pokrywaja, nastgpnie

-
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stwierdzenie nie opatrzone blizszym wyjasnieniem, ze we-
glikami spiekanymi S1 mozna skrawaé¢ przy szybkoSciach
rawie dwukrotnie wyzszych niz S3, co moze spowodowac
niewlasciwe zrozumienie,

Réwniez niewielkie nieScisloSci spotyka sie w rysunkach
jak np. rys. 26. Niepotrzebne wydaje sie takze przytaczanie
w popularnej broszurze zbyt skomplikowanych dla robo-
tnikow, jak ,odksztalcenie elastoplastyczne®, definiowanie
rzewodnictwa cieplnego itp.

W rozdziale IV autorzy zajeli si¢ omowieniem zagadnie-
nia zmniejszenia czaséw niemaszynowych. Na wstepie pod-
kreélono i poparto pogladowa tablica doniosly udzial cza-
s6w pomocniczych i przygotowawczo-zakonczeniowych w
technicznej normie czasu operacji. Wskazano dalej na ko-
nieczno$é analizy ruchow robotnika, jako na podstawowy
warunek osiggniecia najkrétszego czasu wymiany narzedzia
oraz na celowo$¢ postugiwania sie narzedziami i przyrzg-
dami ulatwiajacymi wymiane stepionych narzedzi. Slusznie
podkreslono takze nieodzowno$¢é wyeliminowania indywidu-
alnego ostrzenia narzedzi i wprowadzenia ostrzenia central-
nego, ktéore pozwoli na podniesienie jakosci narzedzi skra-
wajacych; jak rowniez zorganizowania dostawy narzedzi do
stanowiska roboczego.

Te calkowicie stuszne zalecenia nie zostaly jednakze, z
praku miejsca, poparte konkretnymi wskazéwkami, ktére
ulatwilyby ich realizacje w praktyce. X

Rowniez bardzo lapidarnie oméwiono wazng Sprawe oprzy-
rzadowania tokarek do wysokowydajnego toczenia jak i or-
ganizacji miejsca pracy.

Nalezy za$§ stwierdzi¢, ze upowszechnienie wysokowydaj-
nej obrobki jest uzaleznione nietylko od opanowania samej
techniki nowoczesnego skrawania, ale w pierwszym rzedzie
od stworzenia warunkéw w postaci odpowiedniej organiza-
cji pracy na obrabiarkach.

Takie zagadnienia jak szybkie, pewne i sztywne sposoby
mocowania przedmiotéw i narzedzi na tokarkach, jak me-
chanizacja mocowania, sterowania obrabiarka, jak i mecha-
nizacja sprawdzania wymiaréw, powinny byé¢, rzecz jasna,
podane warsztatom w szerszej formie,

Jezeli chodzi o rozdzial dotyczacy dostosowania tokarek
do wysokowydajnej obrébki, to zgadzajac sie z zaleceniami
autoréw, trzeba rowniez stwierdzi¢, ze nie podali oni mate-
riatow, ktére postuzytyby zmodernizowaniu tokarek. Poda-
no jedynie przykladowo konstrukcje ttumika drgan, z wy-
miarami gabarytowymi oraz perspektywiczny widok dosto-
sowania konika, dajacy pewien poglad na jego konstrukcje.

Inne problamy dostosowania obrabiarek zostaly tylko wy-
mienione,

Rozdzial ostatni dotyczacy bezpieczenstwa pracy zajmuje
sie wylacznie sprawa lamania i odprowadzania widéra. W
rozdziale tym autorzy ponownie powracaja do konstrukcji
nozy tokarskich, tym razem z lamaczami i zwijaczami. Ta-
kie rozbicie zagadnienia konstrukecji nozy nie wydaje sie
stuszne, bo¢ przecie konstrukcja lamacza musi byé zwig-
zana z konstrukcjg noza jako calo$ci. Dlatego czytelnik mo-
ze odnie§¢ wrazenie, ze noze umieszczone w rozdziale ostat-
nim sa ,,bezpieczne®, natomiast nozy umieszczonych uprzed-
nio pod te nazwe podciggnaé mie mozna, co jest oczywiscie
nietrafne.

* *

Reasumujac nalezy stwierdzié, ze zalozenia opracowania
tematu ,,Wysokowydajne toczenie metali“ w jednej niewiel-
kiej broszurze nie bylto szcze$liwe. Temat ten niezwykle
aktualny i typowo kompleksowy nie mégt byé bowiem w ra-
mach tej broszury wyczerpany,

W tych warunkach autorzy mieli trudne zadanie, z kto6-
rego potrafili sie jednak dobrze wywiazac,

Poszczegbélne jednak problemy wzmiankowane tylko lub
W og6le nie poruszone z braku miejsca powinny byé po-
nownie podjete i to jak najszybciej, gdyz warsztaty ocze-
kuja pomocy dla siebie przy upowszechnianiu wysokowy-
dajnej obrébki metali. .

Mgr inz. Andrzej Latour

K. Quak
»TECHNISCHES WISSEN — TECHNISCHE STOFFE —
CHO-CHEMIE-KOHLEN (OLE) GASE-SAUREN (BA-
SEN) SALZE-FASERSTOFFE“.
Str. 456, rys. 73, tabl. 72 i zalacznik (wykaz zwiazkéw
chemicznych) str. 46. Fachbuchverlag GmbH. Leipzig 1953.
Jest to drugi tom, ktéry sie ukazal, a trzeci w planie wy-
dawniczym duzego dziela zatytulowanego , Technisches Wis-
sen“ (Wiedza techniczna). Dzielo w calo$ci ma mieé pieé

—

czeSci: A — Materiaty techniczne, B — Matematyka, mecha-
nika techniczna i wytrzymalos¢ materiatéw, C — Silniki i
najwazniejsze maszyny robocze, D — Elementy maszyn, E —
Elementy budownictwa.

Czes¢ A — Materiaty techniczne — ma sie sktadaé z trzech
tomoéw: Tom I — Budowa materii, kopaliny, drewno i two-
rzywa sztuczne, Tom II — Stopy zelaza i metale niezelazne,
Tom III — Chemia weglowodoréw, kwasy, zasady, sole,
wldékna naturalne i sztuczne.

Tom II ukazal sie¢ w roku 1952 (recenzja patrz ,,Mechanik*
1954, Zesz. 1), tom obecnie omawiany jest to tom III.

Jak zaznaczono w przedmowie dzielo ma na celu rozsze-
rzy¢ horyzont specjalistéw waskich zakresow wiedzy tech-
nicznej i zapoznaé¢ ich z osiggnieciami innych dziedzin; jest
wiec ono przeznaczone zasadniczo dla niespecjalistow z po-
szczegoblnych dziedzin — omawiany tom III ma stuzy¢ np. dla
mechanikow, a nie dla chemikoéw, dla ktoérych podawane
informacje moga by¢ niewystarczajgce.

Ksigzka podzielona jest na cztery czesci.

W cze$ci I — Chemia weglowodoréw — opisane sa kolej-
no weglowodory i ich budowa, zwigzki weglowodorow (zwtla-
szcza alkohole, fenole, aldehydy, ketony, kwasy organiczne,
syntetyczne kwasy ttuszczowe), pochodne kwasoéw, ciala bial-
kowe, weglowodany, ttuszcze i silikony. Dla kazdego zwiaz-
ku chemicznego, jak i nastepnie dla kazdego omawianego
materiatlu, podane jest gdzie wystepuje (zrédia wydobycia),
sposob uzyskiwania, wlasnosci i zastosowanie.

W czeSci IT oméwione s3 zagadnienia zwigzane z wydoby-
ciem i przerdbka torfu, wegla, ropy naftowej i gazu ziem-
nego, a wiec: zrédla wydobycia, sposoby wydobywania i
oczyszczania i wreszcie najobszerniej przerobka chemiczna
wegla (odgazowywanie, wytwarzanie gazdéw palnych, uwo-
dornianie oraz synteza tlenku wegla, amoniaku i zwiazkéw
amonowych, paliw plynnych itd.).

Czes$¢ III rozpoczyna sie przystepnym, a jednoczesnie wy-
starczajaco, na tym poziomie, wyczerpujacym opisem, co to
jest pH i jak sie go okre§la. W dalszym ciggu opisane s3g
kwasy mineralne, zasady, woda i sole. Przy opisie soli u-
wzglednione jest wydobycie gérnicze i przerébka surowych
soli na produkt handlowy. ;

Stosunkowo obszerna czesé IV (ok. 150 str.) poswiecona jest
wiéknom naturalnym (ro$linnym, zwierzecym i mineralnym)
oraz wiéknom sztucznym.

Poszczegoélne dziaty ksigzki byly przejrzane i sprawdzone
przez specjalistow z danych dziedzin, co gwarantuje Scistosé
i wlasciwe ujecie informacji.

Przy opracowaniu dziela autor postawil sobie za zadanie
przedstawi¢ najnowszy stan techniki pod hastem ,z prak-
tyki i dla praktyki“, co nadaje pracy odrebny charakter.
Drugim zalozeniem bylo, ze praca ma stuzyé¢ dla niespecja-
listow, a takze szerokiemu kotu czytelnikow, dla ktéorych
jezyk specjalnych prac naukowych jest niezbyt zrozumiaty.

Zgodnie z tymi zalozeniami ksiazka jest napisana nad-
zwyczaj przystepnie. Przy wszystkich nazwach znalezé mo-
zna krotkie definicje, informacje podawane sa treSciwie bez
zbednej ,wody‘“. Zamieszczone w tek$cie 72 tablice sa to
prawie wylgcznie schematy proceséow fabrykacyjnych nad-
zwyczaj przejrzyste, ulatwiajgce bardzo zrozumienie proce-
su i umozliwiajace jednoczesnie znaczne skrécenie tekstu.
Pomimo zwartej formy ksigzka napisana jest tatwo i poda-
je wiele ciekawych wiadomosci tak, ze czyta sie ja z zainte-
resowaniem.

Oprécz zwyklego, zreszta bardzo dokladnego skorowidza,
ksigzka zawiera jako zalacznik dwa szezegélowe wykazy
zwigzkoéw chemicznych ulozone w kolejnosci:

1. Nazwa zwigzku — Wz6r chemiczny strukturalny — Wzor
sumaryczny — Nr strony
2. Wzér sumaryczny — Nazwa zwigzku — Nr strony.

Dzieki tym skorowidzom wyszukanie strony, na ktérej mo-
zna znalezé potrzebne informacje jest nadzwyczaj utatwione.
Recenzent, ktéry jest mechanikiem, w ciggu kilku miesiecy
wielokrotnie korzystal z omawianej ksigzki szukajgc po-
trzebnych informacji i zawsze je znajdowat bez trudnoéci,
podane w formie zwieztej i przystepnej.

Szata graficzna ksigzki jest wyjatkowo piekna — b. do-
dobry papier, czytelny druk, doskonale schematy i rysunki,
gustowna i trwala okladka — wszystko sprawia, ze ksiazke
z przyjemnoS$cia bierze sie do reki.

Ilos¢ sprowadzonych do Polski egzemplarzy ksigzki byla
niestety bardzo niewielka; nalezaloby wyrazi¢ zyczenia, aby
to pozyteczne wydawnictwo moglo byé jeszcze sprowadzone
w wiekszej iloSci. P K.
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.asortymentu;

ANALIZA DZIALALNOSCI GOSPODARCZEJ PRZEDSIEBIORSTW

W celu wzmozenia walki o ujawnienie istniejagcych w go-
spodarce narodowej rezerw umozliwiajacych wzrost produk-
cji, obnizenie kosztéw wilasnych, kosztow inwestycji i in-
nych, oraz w celu usprawnienia przebiegu pracy w zakla-
dach produkcyjnych — Prezydium Rzadu podjelo w dniu
1021), ktora naklada na kierownictwo zakladow dziatajgcych
1021), ktéra naklada na kierwnictwo zakladéw dzialajacych
na zasadzie rozrachunku gospodarczego odpowiednie obo-
wiazki.

Przedsiebiorstwa obowigzane sa dokonywaé przynajmniej
raz na kwartal szczegélowej analizy swej dziatalnosci go-
spodarczej. Wyniki analizy powinny stuzy¢é do ustalenia
srodkéw zapobiegajacych powstawaniu usterek w dzialal-
nosci przedsiebiorstwa oraz dla rozpowszechnienia dos§wiad-
czen pozytywnych.

Wyniki analizy powinny by¢ przedyskutowane z akty-
wem polityczno-gospodarczym zakladu i ujete w forme kon-
kretnego planu dziatania.

Analize przeprowadzaja wilasciwe komorki organizacyjne

badajac:
1) wykonanie planu produkcji pod wzgledem wielkosei i
wprowadzenie nowych rodzajéw produkeji;
tresc zarzadzer’l usprawniajacych przebieg produkeji; ryt-
miczno$¢ i jako$¢ produkcji; przyczyny powstawania bra-
kow, wykorzystanie odpadkéw i organizacje produkcn u-
bocznej;

KRON

Nowe budowle planu 6-letniego
% Dn, 14.11.54 r. zostal oddany do uzytku nowy most dro-
gowy na Wisle w Gorze Kalwarii. Jest to nowy etap na dro-
dze usprawnienia komunikacji miedzy brzegami Wisty.
* W poczatku listopada uruchomiono w Poznanskiej Fa-
bryce Maszyn Zniwnych w Starolece piec elektryczny do
produkcji zeliwa ciggliwego.
* W cementowni Rejowiec II ruszy! trzeci piec obrotowy.
*x W Zakladach Chemicznych w Dworach dokonano préb-
nego rozruchu nowoczesnego pieca do produkcji karbidu.
% Nowa kopalnia wegla , Julian“ rozpocznie wkrétce prace.
* W hucie im. Lenina uruchomiono druga baterie kok-
sowniczg oraz spiekalnie rudy.
% W elektrocieplowni na Zeraniu uruchomiono drugi wiel-
ki kociot

Zarzadzenia i instrukcje
% Przewodniczacy PKPG wydal zarzadzenie nr 214 z dnia

6.10.5¢ (Biuletyn PKPG nr 29/54) w sprawie systemu pla-

nowo-zapobiegawczych remontéw.
* Rada Ministréw podjela w dniu 18.9.5¢ Uchwale nr 651
(Monitor Polski nr 92/54) w sprawie obowigzku dokonywa-
nia analizy dzialalno$ci gospodarczej przedsiebiorstw i za-
kladéw dzialajacych wedlug zasad rozrachunku gospodar-
czego.
Z zalobnej karty

% Dnia 26.11.1954 r. zmarl profesor Bronistaw Toltoczko,
wieloletni dziekan wydzialu Politechniki Warszawskiej, kie-
rownik katedry kotléw parowych.

Errata

2) wykonanie planu pracy analizujac sklad zalogi, szkole.
nie kadr, wykorzystanie czasu pracy i wydajnosci pracy
wprowadzenie norm progresywnych, place, wynalazczog
pracownicza, bezpieczenstwo i higiene pracy, warunki byto.
we pracownikow;
3) wykonanie planu zaopatrzenia pod wzgledem iloSci, asor.|
tymentu i terminéw, stan gospodarki materialowej i maga.l
zynowej, ksztaltowanie sie zapaséw w stosunku do norma.
tywow;
4) wykorzystanie $rodkéw trwalych, zdolnosé produkcqu
przedsiebiorstwa, modernizacje urzadzen, organizacje re.
montéw;
5) koszty wlasne, wykonanie zadan w zakresie obnizki kosz
tow, analize poszczegdlnych pozycji kosztéw wiasnych, stra
ty produkcyjne;
6) rentowno$é, wykonanie planu sprzedazy w ilo§ciach
asortymencie, wykaz strat i zyskow, stan finansowy przed
siebiorstwa, analize zapaséw, szybkos¢ obiegu Srodkéw, sta
rozliczen z budzetem;
7) inwestycje, akumulacje $rodkéw wilasnych na inwestycje|
realizacje planu inwestycyjnego.
Uchwala rzadowa w sprawie analizy dzialalnosci gospo-
darczej poszczegélnych zakladéw pracy powinna byé reali
zowana przy czynnej wspoélpracy wszystkich SIMPowskich
kot zakladowych.

H. Ch.

KA

% Dnia 4.12.1954 r, zmarl w wieku lat 70 jeden z pi
nieréw przemystu obrabiarkowego inz. mech. Tadeusz Blauth

Historia techniki

Dnia 10 listopada ub. r. w ramach KXomitetu Historj
Nauk PAN prof. Jewsiewicki wyglosit referat pt. ,,Proble-
matyka badan historycznych nad polska technikg filmowa*

Narada spéldzielcow metalowecow

Spoéldzielnia pracy im. 1 Maja w Krakowie zorganizo-
wala w dniach 12, 13 i 14 listopada 1954 w Zakopanem wzo-
rowo urzadzona konferencje robocza w sprawie ustaleni
asortymentu produkcji i planu postepu technicznego. Obra
dom przewodniczyl! mgr T. Wrona.

Mala energetyka

W dniach 5, 6 i 7 listopada ub. r. odbyla sie w Krynicy
konferencja poSwiecona ,Malej Energetyce®“. Konferenc]
zorganizowala PKPG przy udziale SEP.

Konferencja Metrologii Warsztatowej

W dniach 10, 11 i 12 grudnia ub. odbyla sie og6lnopolsks
konferencja po$§wiecona zagadnieniom metrologii warsztato-
wej oraz kontroli technicznej. W konferencji bralo udzial
ponad 600 przedstawicieli fabryk, instytutéw naukowych
oraz katedr, Organizatorem konferencji byt SIMP. Czaso-
pismo Mechanik wydalo w zwigzku z konferencjg specjaln;
zeszyt 11 — 12/54.

Errata do artykutu inz. J. Zacharzewskiego pt. ,,Wprowadzenie nowego ukladu tolerancji pasowan i gladko$ci p
w1erzchn1 do przemystu obrabiarkowego*“ (Mechanik Nr 11 — 12/54).

jest
1) Na str. 444 (7 wiersz od gory pr. str.) tabl. I

2) Na str. 446 (118 wiersz od dolu pr. str.) z rubryk1. Ch
3) Na str. 447 (16 wiersz od goéry lewa sir.) Znak VV/6

4) Na str. 447 (17 wiersz od gory pr. str) dla otworu pod
tozyska

powinno byé
tabl. B i-HI
z rubryki $rednic ,,ponad 18 do 50 mm* i linii pionowe
poprowadzonej z rubryki Ch

e ———
Znak (\/\/6)

N —
dla otworéw pod lozyska toczne zwykle o Srednicach zew
netrznych do 180 mm. |
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