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PO UCHWAEACH 1l PLENUM

Z rozpoczeciem roku 1955 weszli§my w ostatni decydujgcy etap realizacji planu 6-letniego. Réwnoczesnie rok ten za-
myka pierwsze 10-lecie naszego niepodleglego bytu i naszego zwycieskiego budownictwa socjalistycznego.

Analiza dokonana przez III Plenum wskazala na Scistq zaleino$é, jaka istnieje pomiedzy walka o petnq demokratyzacje
naszego Zycia, o wmocnienie Scislej wiezi z masami, o nieskrepowany rozwdj krytyki i samokrytyki, a walka o realiza-
cje naszych zadan gospodarczych.

Ocena dokonana przez Plenum, jak réwnie3 ogloszony przed niewielu dniami komunikat Gléwnego Urzedu Statystycz-
nego o wykonaniu narodowego planu gospodarczego na rok 1954 wskazuje, Ze w roku ubiegtym dokonalismy dalszego po-
stepu w maszej gospodarce marodowej, zaréwno w przemySle jak i w rolnictwie oraz w ksztattowaniu sie potozenia ma-
terialnego ludzi pracy. ;

Ocena sytuacji gospodarczej dokonana przez III Plenum KC /wskazuje, Ze mie wszystkie dyrektywy II Zjazdu w pelni
zrealizowano. Wprawdzie plan produkcji przemystowej na rok 1954 przekroczony zostal p 2 proc., niemniej jednak nie
wolno nam nie doceniaé szeregu objawdéw ujemnych w naszej gospodarce, na ktére wskazalo III Plenum KC na tle wy-
nikéw wykonania planu w roku ubieglym.

Na szczegélng maszq uwage zastuguje niewykonanie zatoZonej w planie obnizki kosztéw wlasnych. Fakt, 2e zamiast
planowanych 7 miliardéw ztotych obnizka kosztéw wlasnych data 3 miliardy $wiadczy o daleko idgcym niewykorzystaniu
istniejacych w maszej gospodarce rezerw i mie do$¢ ostrej walce z marnotrawstwem surowcéw, materialéw i paliw, z nie-
wykorzystaniem mocy produkcyjnych, z gromadzeniem gospodarczo mnieuzasadnionych, ponadnormatywnych zc’tpaééw
Niewykorzystane zostaly réwniez takie rezerwy, jak produkcja dodatkowa i uboczna oraz surowce miejscowe i wtérne.

Obok tego szereg powaznych brakéw wystapil w poszczegdlnych gateziach naszej gospodarki nmarodowej. Zwlaszeza ta-
kie niepokojace zjawiska, jak wcigz jeszcze miedostateczna poprawa jakosci produkcji, wystepujaca szczegdlnie ostro w pro-
dukeji maszyn rolniczych, w przemysle maszynowym, oraz w produkcji przedmiotéw codziennego uzytku, jak mniedosta-
teczna dyscyplina asortymentowa w hutnictwie, niezadowalajgcy postep mechanizacji w gérnictwie weglowym, marno-
trawstwo materialdw i rozluZnienie dyscypliny ptac w budownictwie, zta organizacja pracy i brak dostatecznej troski o mie-
nie spoteczne w Patistwowych Gospodarstwach Rolnych, nie do$¢ uporczywa walka o oszczednos$é wegla i energii elektrycz-
nej w przemy$le i transporcie, jak liczne jeszcze wypadki Tozrzutnej gospodarki materiatowej z jednej strony, a groma-
dzenie nadmiernych rezerw matrialowych i surowcowych z drugiej. To sq te pozycje, wokét ktérych musi rozgorzeé naj-
bardziej uporczywa walka zatég robotniczych i administracii gospodarczej w roku biezgcym. ;

Jednym z czynnikéw wptywaejgcych wybitnie ma obnizke kosztéw wlasnych jest wprowadzenie postepu technicznego
i wspélzawodnictwa pracy. : {

W wyniku postepu technicznego i rozwoju wspétzawodnictwa wydajno$é pracy w 1954 roku wzrosta w poréwnaniv z ro-
kiem poprzednim w przemysle o okoto 7 proc., co stanowi Przekroczenie planowanych zalozen, ale mie stanowi to kresu
naszych mozliwosci. I na tej drodze spodziewamy sie dalszych powaznych osiagnieé. Nie dokonalisémy jeszcze przetomu
w szerokim rozwijaniu wspétzawodnictwa o obnizke kosztéw wlasnych.

Weigz jeszcze gtéwnym kierunkiem we wspétzawodnictwie jest walka o przekraczanie planéw ilociowych, bez nalesy-
tego rozeznania, jaki powinien byé gléwny kierunek wspétzawodnictwa w kaidej gatezi produkcji, w zaleZnosci od jej
specyfiki — przy czym takie wskaZniki jak jakos$é, asortyment, koszty wlasne nie znajdujq sie wcias jeszcze w centrum
uwagi ani zwiqzkéw, ani administracji gospodaxczej, ani Stowarzyszen branZowych. Kiedy méwimy o polepszeniu kie-
rowania wspétzawodnictwem, mamy ma mysli lepszq, kolektywna prace ogniw zwigzkowych naszego aparatu i szerokie-
go aktywu spotecznego z Zywym czlowiekiem, budzenie i podtrzymywanie jego osobistej Swiadomosci i inicjatywy w walce
0 poprawe wszystkich wskaznikéw produkcji. To jest gtdwny kierunek, w jakim powinniémy uporczywie rozwijaé wspét-
zawodnictwo socjalistyczne, walczac z formalizmem.

Wigze sie z tym zagadnienie systematycznej \kontroli i oceny realizacji zobowiqzan, szczegélnie wilasnie tam, gdzie zo-
staty podpisane umowy zakladowe i zobowiqzania diugofalowe. Chodzi o to, by nie ograniczaé zainteresowania instancji
zwigzkowych fq sprawq tylko do jednorazowej kampanii, lecz by czuwanie mad peing realizacja uméw bylo tresciq co-
dziennej pracy zaktadowych organizacji zwigzkowych i przedmiotem statego zainteresowania wyzszych instancji.

JeZeli chcemy powaznie méwié o postepie fi rozwoju wspétzawodnictwa, o jego wyzszych formach, jezeli mamy rzeczy-
Wiscie skoncentrowaé sie wokét walki o poprawe wskaZnikéw techniczo-ekonomicznych, o planowe upowszechnienie przo-
dujacych metod pracy — to niesposéb tego zrealizowaé bez jak mnajbardziej czynnego udziatu dowddcéw frontu produk-
Cyjnego — majstrow, technikéow i inZynieréw, bez wspéldziatania aparatu planowania i zaopatrzenia, bez kierownictwa
administracyjnego. : !

Radykalnej zmiany roéwniez wymaga krytykowany juz przez nas miejednokrotnie i bardzo ostro stawiany przez robo-
tnikéw w zaktadach pracy stosunek administracji do spraw wynalazczo$ci robotniczej i ruchu racjonalizatorskiego. Rzecz
Jasna zarzutu tego mie mozZna uogdlnié, znamy szereg przykladéw poZytecznej i icenionej przez mnas wspoipracy aparatu
mzynieryjno-technicznego z pionierami postepowej mysli technicznej wsréd robotnikéw, ale jesli spojrzymy na calo$é za-
Qadnignia, to widaé, ze wraz ze wzrostem liczby wnioskéw rosna zaleglo$ci, co podcina i hamuje inicjatywe robotniczq.

Wezmy na przyktad Ministerstwo Przemystu Maszynowe go, gdzie racjonalizacja jest Zrédiem wielomilionowych oszczed-
noSci. W roku 1953 zalegato nierozpatrzonych ponad 19 tysiecy wnioskéw, za§ w roku 1954 — zalega 21,5 tysiaca. Czyz
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trzeba wyjasniaé, ze taki stan rzeczy sprzeczny jest z podstawowymi wytycznymi partii i rzadu, Ze godzi on w podstauy
naszej pracy nad rozwojem inicjatywy robotniczej, stwarza pozory sprzeczno$ci miedzy interesami resortu, jako urzed,
a spoteczna postawq robotnika, wynikajaca z troski o dobro produkcji.

Nasze gltéwne zadanie nakreSlone przez III Plenum KC — to osiqgniecie w roku biezacym wzrostu wydajnosci pra
w przemysle o ponad 5 proc., w budownictwie o ponad 4 proc., a réwnoczesnie wygospodarowanie 7,5 miliarda zlotye)
oszczednos$ci drogq obnizki kosztéow wlasnych. To sa zadania, ktére bezwzglednie muszq zostaé¢ wykonane. Od wypelnieni
tych zadan zalezy dokonanie dalszego kroku maprzéd na drodze poprawy warunkéw materialno-bytowych ludnosci.

Co nalezy zrobié, aby sprostaé tym zadaniom? i

W pierwszym rzedzie nalezy dqzyé bezwzglednie do tego, by zdecydowanie potoZyé kres administracyjnym metodoy
organizowania wspélzawodnictwa pracy, by bardziej niz dotychczas oprzeé¢ wspotzawodnictwo o inicjatywe przodujacys
robotnikéw zalogi i nadaé mu w pelni charakter bogatego w formach, oddolnego, masowego ruchu.

Chodzi dalej o to, by droga statego, operujgcego konkretnymi przyktadami wyjasnienia zwiqzaé jeszcze mocniej nas
wspétzawodnictwo z prowadzong w pelnej Swiadomosci walkq o wzrost stopy Zyciowej, by mna gruncie tej Swiadomosy
szerzej rozwijaé systematyczng walke o rytmiczne wykonywanie zadan produkcyjnych w petnym asortymencie, 0 0szcze
na gospodarke surowcami, paliwem, energiq, stale podnoszenie jakosci produkcji i walke z brakorébstwem, o petne wyk
rzystanie czasu roboczego, podniesienie dyscypliny pracy i placy, wprowadzanie postepu technicznego oraz petne wyk
rzystanie istniejacych urzqdzen i maszyn.

Zadania produkcyjne roku biezqcego nie sa tatwe, ich wykonanie wymaga potozenia nmacisku na te wskaZniki produke
ktére dotychczas byty mnajbardziej zaniedbane, dlatego tez trzeba bedzie duzego wysitku tak ze strony zwiqzkow j
i administracji, by te wskazniki osiqgnaé¢ w granicach przewidzianych planem.

Mamy wszelkie dane ku temu, by w oparciu o doSwiadczenia lat ubiegtych, o wzrost Swiadomosci spolecznej maszycl
zalég, o wiekszq jasno$é i konkretno$é naszych zatozen doprowadzi¢é do tego, by rok obecny stat sie dla mas rokiem rze
czywistego postepu w usprawnieniu przez zwiqzki zawodowe i stowarzyszenia metod kierowania wspéizawodnictwen
socjalistycznym, w zacie$nienin wspélpracy zwigzkéw i stowarzyszen z aparatem gospodarczym, jak tego wymaga dobr

produkcji, sprawa pomyslnej realizacji zadan ostatniego roku planu 6-letniego i dalszej poprawy naszego bytu.

Inz.-mech. ANDRZEJ JOZEFIK i inz.-mech. KAZIMIERZ ZALESKI

ZDOLNOSCE SKRAWNA

Wstep

Pierwsze prace nad opracowaniem technologii odlewania
narzedzi rozpoczeto w kraju w 1951 r. w Instytucie Meta-
lurgii w Gliwicach w ramach akcji EPN!), prowadzonej
przez Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem w Kra-
kowie,

Artykuly?), ktoére ukazaly sie w ,Mechaniku“ w 1952 r.
przedstawily wyniki pierwszego etapu pracy nad technolo-
gig narzedzi odlewanych. W niniejszym artykule omoéwione
beda wyniki badan przeprowadzonych w 1953 r. w IOOS na
frezach odlanych w Instytucie Odlewnietwa.

P wmgses2

Rys. 2. Odlew freza tarczowe-
go trzystronnego 2z ostrzami
naprzemiansko$nymi wykona-
ny metoda wytapianych mo-
deli (odlew przed obrobkg me-
chaniczng)

Instytut Odlewnictwa kontynuowal prace Instytutu Meta-
lurgii, dostarczajgc przemystowi z koncem 1953 r. dokumen-
tacje technologii odlewania narzedzi ze staliwa szybkoing-
cego.

Opracowane zostaly dwie metody odlewania narzedzi:

— odlewanie w formach piaskowych (rys. 1)
— odlewanie metodg wytapianych modeli®) (rys. 2).
Przy metodzie odlewania w formach piaskowych model

Rys. 1. Frez. tarczowy trzy-

stronny 2z ostrzami prostymi

odlany w formie piaskowej
(frez zaszlifowany)

1) Ekonomizacja Produkcji Narzedzi.

2) H. Zak — ,Precyzyjne odlewanie narzedzi metoda wosku
traconego’’, Mechanik, nr 1, 1952 r.
A. Jozefik — ,,Uwagi na temat jakoSci frezéw odlewanych me-

toda wosku traconego'’, Mechanik, nr 3, 1952 r.
3) Zwana roéwniez metoda ,,traconego wosku'‘.

FREZOW ODLEWANYCH

(dwuczeSciowy) wykonany jest z siluminu. Przy metodzi
wytapianych modeli model (jednolity) wykonany jest z wo
sku. Metoda ta pozwala na uzyskanie odlewu znacznie di
kladniejszego.

W roku biezgcym odlewanie narzedzi zdaje egzamin W
kilku zakladach przemystowych.

Ponizej opisane zostang wyniki badan zdolno$ci skraw:
nych dwoéch wiekszych partii frezow. Badania te przepro-
wadzono w drugim péiroczu 1953 r., a wiec w okresie, gdj
technologia odlewania zostala juz dostatecznie opanowana

Byly to serie:
1) frezéw tarczowych o ostrzach proslych, NFTa 80 X 14

odlanych w formach piaskowych,
2) frezo6w tarczowych o ostrzach mnaprzemiansko$nych

NFTb 70 X 10, odlanych metodg wytapianych modeli.

Frezy te zostaly odlane w Instytucie Odlewnictwa ze sta
liwa szybkotngcego o skladzie zblizonym do stali szybkotng-
cej gatunku SW18 (wyjatek stanowi frez nr 117 zawierajac
11,2 wolframu). Wszystkie frezy po odlaniu poddano pel
nej obrobce cieplnej.

Celem oceny frezo6w przeprowadzono nastepujace obser-
wacje i pomiary:

a). jakoSci odlewow ze wzgledu na wady odlewnicze ora

gltadko$¢ powierzchni,

b) twardosci,

c¢) zdolno$ci skrawnej.

Jakos¢ i gladkos¢ powierzchni surowych odlewow frezov

Przeprowadzone przy pomocy lupy 8X ogledziny zewnegtrz
ne surowych odlewéw stwierdzily dobrg jako$¢ odlewow
bledy odlewnicze w postaci jam, porowato$ci, peknig¢ itp
na ogo6t nie wystepowaly. Przelomy frezéw (rys. 3 i 4) wy
kazaly strukture drobnoziarnistg bez porowatosci, jam, rza
dzizn itp.

Pomiar gtadko$ci powierzchni surowych odlew6w prze]
prowadzono postugujac sie podwoéjnym mikroskopem Lin
nika, przy czym mierzono gladko§¢ na gléwnych powierz
chniach przylozenia ostrzy oraz na obu bocznych powierz
chniach frezéw.

Wyniki pomiaréw wykazaly, ze $rednia wysokos¢ chro-
powatos$ci wynosi:
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Rys. 3. Fragment przelomu freza NFTa 80 X 14 odlanego w formie
piaskowe]j (powiekszenie 8 X)

Rys. 4. Fragment przelomu freza NFTb 70 X 10 odlanego metoda
wytapianych modeli (powiekszenie 8 X)

— dla frezéow odlewanych w formach piaskowych H; =
= 13 — 33 u, co odpowiada klasie gtadkosci V4,

— dla frezéw odlewanych metodg wytapianych modeli H ¢ =
= 8 — 17n, co odpowiada klasie gtadkosci V/5.
Gladko$¢ ta jest bardzo dobra, zwazywszy, ze zrédla ra-

dzieckie*) podajg gtadko$¢ surowych odlewéw narzedzi w

granicach 60 .

Twardos¢ frezow odlewanych

Po obrébce mechanicznej, ktéra obejmowata obrébke otwo-
ru na trzpien frezarki oraz ostrzenie frezéw, przeprowa-
dzono pomiar twardosci, postugujac_sie aparatem Rockwella,
skala C. Rownocze$nie pomierzono twardos$é identycznych

| frezo6w handlowych (z kutej stali szybkotnacej). Twardos§é

mierzono na szlifowanych bocznych powierzchniach frezéw
(piastach) w cztsrech punktach pomiarowych, po obu stro-
nach freza.

Srednig twardo$é frezow po obrébce cieplnej podajg tabl.
iCTT.

TABLICA I. Srednia twardo§¢ frezé6w NFTa 80 X 14

Rodzaj frezéw Frezy odlewane Frez
handl.
Sred“i;;“g“d"éé 65,3 | 62,3 | 65,2| 64,7 65,2|62,1|62,5 61,9| 63,4 |

TABLICA II. Srednia twardo$¢ frezow NFTb 70X10

Rodzaj frezéw Frezy odlewane hI;l;legI.

S“‘d"i‘;,;“grd"éé 65.3’ 65,6‘ 64.0| 62,0| 62,9( 63,8

\4).1. I. Briskin — ,,Tiechnologija otliwki riezuszczego instru-

Mienta', WNII, 1949.

Jak widaé z zestawienia, frezy odlewane majg na ogoé6t
dobra twardo$¢. Nizsza twardo$é niektérych z nich, jedynie
nieznacznie przekraczajgca minimalng granice twardosci,
spowodowana zostala prawdopodobnie niedokladno$cig ob-
robki cieplnej.

Nalezy dodaé, ze kontrolowano réwniez strukture frezéow
zaréwno odlewanych jak i handlowych,

Zdolno§é skrawna frezow odlewanych

Badania zdolno$ci skrawnej frezéw odlewanych przepro-
wadzono na drodze pomiaru okresu trwatoSci ostrza, przyj-
mujac jako kryterium stepienia starcie ostrza na powierz-
chni przylozenia o szerokos$ci 0,4 — 0,6 mm dla frezé6w NFTa

AjA

F\'

Rys. 5. Geometria ostrza freza
tarczowego NFTa

80 X 14 i o szerokosci 0,6 — 0,8 mm dla frezow NFTb
70 X 10%),

Przyjecie wiekszej warto$ci kryterium stepienia dla fre-
z6w tarczowych o ostrzach naprzemianskosnych spowodo-
wane jest spokojniejszg pracg frez6w w poréwnaniu z fre-
zami o ostrzach prostych.

_Roéwnocze$nie, dla otrzymania jak najwlasciwszego po-
gladu na witasciwo$ci eksploatacyjne narzedzi odlewanych,
przeprowadzono proby skrawania w identycznych warun-
kach frezami handlowymi tego samego typu i wymiaru, ze
stali szybkotngcej kutej wzglednie walcowanej gatunku
SW9. .

Préby skrawania wszystkimi frezami przeprowadzono na
frezarce poziomej, frezujac zgrubnie rowki w klockach o
dlugosci okolo 520 mm, ze stali M 70 o twardosci Hp =
= 205 — 210 kG/mm?2, co odpowiada wytrzymalosci R, =
= 72 — 74 kKG/mm?2,

Wszystkim frezom nadano te samg geometrie ostrza (rys.
5), a mianowicie: kat przylozenia o = 10°, pomocniczy kat
przylozenia o1 = 6°, kat natarcia y = 10° kat przystawienia
pomocniczej krawedzi skrawajgcej 1 = 1° oraz we frezie
NFTb — kat pochylenia gléwnej krawedzi skrawajacej
L = 8°

Warunki skrawania dobrano tak, aby frezy pracowaly
w warunkach obrébki zgrubnej (tabl. III),

TABLICA III. Warunki skrawania

Warunki skrawania Frezy NFTa 80X14 Frezy NETb 7010

gleboko$§é skrawania g£=>5mm g =10 mm
posuw na ostrze P = 0,069 mm/ost. 9, = 0,076 mm/ost.
DOSUW CZasowy p¢ = 177 mm/min p; = 110 mm/min

b =10 mm
v = 32 m/min

b =14 mm
v =36 m/min

szeroko$¢ skrawania
predkoéé skrawania

Skrawano z chlodzeniem 4% emulsjg sporzadzong z oleju
E.

{ )

5) Zgodnie z zaleconymi przez ,,Warunki skrawania metali na-

rzedziami ze stali szybkotnacej*, Warszawa 1952.
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Uzyskane podczas skrawania okresy trwalo$ci zestawione
sg w tablicach IV i V,

TABLICA IV, Okresy trwaloSci frez6w NFTa 80 X 14

Numer freza 39| 40| 46 | 47| 55| 61 | 70| 71 | Frez
handlowy
=
Okres trwalobei | |0 | 1oy 72’ 63| 120| 75 | 85 | 63 [87,74, 102
T (min)

TABLICA V. Okresy trwaloSci frezow NFTb 70 X 10

Numer freza 70 83 | 117 121 129 Frez handlowy

Okres trwalosci

T (min) 152 147

162, 123, 177

131 141 139

Najwlasciwszy poglad na wilasciwosci eksploatacyjne na-
rzedzi odlewanych uzyskamy poréwnujac ich wydajnosé
skrawania z wydajnoScig skrawania frezéw handlowych.

Jak wiadomo, wydajno§¢ skrawania, czyli ilo§¢é zeskrawa-
nych wiéréw w jednostce czasu, jest funkcja predkosci
skrawania, oczywiScie przy mnie zmienionych pozostatych pa-
rametrach warunkéw skrawania (gltebokosci, posuwu na
ostrze, szeroko$ci frezowania i zalecanym okresie trwatos-
ci ostrza).

Analizujgc uzyskane okresy trwaloSci ostrza widaé, ze
o ile frezy odlewane NFTb 70 X 10 wykazaly zblizony okres
trwalosci, to wéréd frezéw odlewanych NFTa 80 X 14 mo-
zna wyodrebni¢ dwie grupy frezé6w o zblizonych okresach
trwalo$ci. Jedng grupe tworza frezy nr 39, 40 i 55, druga za$
pozostate frezy,

Celem uzyskania danych poréwnawczych wyliczono dla
kazdej grupy S$redni okres trwaloSci ostrza (jako $rednig
arytmetyczng), a nastepnie obliczono ekonomiczng predkoéé
skrawania vise, to znaczy predko$¢, przy ktérej okres trwa-
loSci ostrza bedzie wynosit T = 180 min. (jest to zalecany
okres trwatlosci ostrza dla takich typéw i wymiaréw fre-
zZ0w),

Przeliczen dokonano wedlug zalezno$ci:

(T 0.2 /

v = 9T |— m/min

180 T \180)

gdzie:

vT — predkos¢ skrawania przy przeprowadzonych probach,
T ~— okres trwalo$ci ostrza uzyskany przy przeprowadzo-

nych proébach.

Wreszcie wyliczono wydajno§¢ frezow odlewanych w od-
niesieniu do frezéw handlowych, jako stosunek ekonomicz-
nej predkosci skrawania frezow odlewanych do ekonomicz-
nej predkos$ci skrawania frezéw handlowych.

Wyniki obliczen zestawiono w tablicach VI i VII oraz
przedstawiono na rysunkach 6 i 7.

Z powyzszych zestawien wynika, ze ekonomiczna pred-
kos¢ skrawania, a wiec i wydajnos$é¢ frez6w odlewanych wa-

TABLICA VI. Poréwnanie wydajnoSci skrawania frez6w NFTa
80 X 14

Wydajnoéé skrawania

180
[ frezy udlewane I
s frezy handlowe AN //T {54T1n‘
140 ;/ /////
-—E: // //.
L L 111 min { o
F\' 100 f 77 //{ ///
& 88 min 747
s 80t 72min % / ; ,';,// //:/ /
E 60 i5 / 7 //
§ | i/
kw0 Qslalix|]| | 8 9 8 SloINISIR ;
© Lol |elelelele]| | & ¢ & clalelsls :
% %%
2%,
0

X
frezy NF Ta 80%14 Frezy NFTb 70x10
M 154 -RO

Rys. 6. Poréwnanie §redniego okresu trwatoSci frezéw odlewanych

)
104%
1007, g 100%
w0} o3 o, sk 0
80 // // 7
Z/
8 7
& 7 7
S 7 7
§ 60 // % %
e 7 7
o /7
g 50 . 7 /
g« .
=30 ; 7
7 7
20 %
10 / / 7
"/
0

Frezy NFTa 80x14 frezy NFTb 7010
[ Frezy odlewane frezy handlowe

NI6YS4-RT

Rys. 7. Por6wnanie $redniej wydajnoSci (viso) frezéw odlewanych

ha sie w granicach 96 — 104% wydajnoSci frezéw handlo-
wych, a zatem utrzymuje sie ma poziomie frezéw handlo-
wych wykonanych na drodze obrébki mechanicznej ze stali
szybkotngcej walcowanej lub kutej.

Wskazniki techniczno-ekonomiczne

W chwili obecnej nie dysponuje sie jeszcze z doSwiadczen
krajowych cyframi wskaznikow techniczno-ekonomicznych
narzedzi odlewanych, w szczeg6lnoSci jezeli chodzi o kosz-
ty robocizny bezposredniej. Niemniej jednak mozna jui
obecnie zdaé sobie sprawe z ekonomicznego znaczenia meto-
dy odlewania narzedzi,

Gloéwny ciezar znaczenia ekonomicznego zastosowania tech-
nologii do produkecji narzedzi skrawajacych lezy w ograni-
czeniu do minimum obrébki skrawaniern, dzigki czemu
czas wytwarzania freza i zuzycie surowca zmniejsza si€
bardzo powaznie, a co za tym idzie rowniez i koszty wy-
twarzania. .

Numer freza Sk T.g" Y180 w odniesieniu do fre- 2, 3
m/min min m/min za handlowego %/, TABLICA VIII. Poréwnawcze wskazniki iloSciowe robocizny bez
poSredniej dla narzedzi odlewanych
39, 40, 55 111 .6 104 1 g
e “: Tablica wskaZnikéw W;,
46,47,61,70, 71 36 2 30,0 9%
Srednica narzedzi w mm
Handlowy 36 78 31,2 100 Rodzaj narzedzia
55 | ‘60| 70| 75| €0 | 90| 110
TABLICA VII. Poréwnanie wydajnosci skrawania frezéw NFTb
Frezy walcowe 0,63 0,62 0,52 ‘ 0,44
Wydajnoéé skrawania ozal 0,64 0,55' 0,47
Rodzaj frezéw /v in ;i:l mt;lsoi w odniesieniu do {re- Freey aicowa-crdlowy gl ——l—l
P R za handlowego o Frezy tarczowe trzystronne 0,76 0,73 0,67 | 0,60]
Odlewane 32 142 30,5 98,5 Rozwiertaki nasadzane 0,81 0,69 0,66
Handlowe 32 154 31,0 100 Plytki do nozy 22X10 0,82 E
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Rys. 8. Wskazniki iloSciowe robocizny bezposredniej narzedzi odle-
wanych i narzedzi wytwarzanych z peilnych pretow
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W tabl. VIII i na rys. 8 zestawiono poréwnawcze wskazniki
robocizny bezposredniej Wi,

ty
W;, = - -
inp
We wzorze powyzszym:
ty, — norma czasowa produkcji freza ze stali kutej,
ty, — norma czasowa produkcji freza odlewanego.

W produkcji narzedzi odlewanych odpadajg wszelkie ope-
racje tokarskie i frezarskie, wzrastajg natomiast nieco ope-
racje szlifierskie. Obrébka mechaniczna odlewéw ogranicza
sie bowiem wylacznie do obrobki szlifierskiej. Dzieki temu
uzyskujemy dodatkowa korzy$¢ ekonomiczng w postaci zwol-
nienia obrabiarek (tokarek i frezarek) do innej produkcji.

Bardzo powazne sa oszczednoSci surowcowe uzyskiwane
przy tej metodzie produkcyjnej.

Wezmy dla przyktadu obecnie stosowang w przemy$le tech-
nologie wytwarzania frezéw tarczowych NFTb 90 X 22 (rys.
9). Materiatem wyjSciowym sa prety $rednicy 100 mm, prze-
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Rys. 9. Usuwane warstwy stali szybkoSciowej przy cieciu i toczeniu

frezéw tarczowych NFTb 90 X 22

‘0.

27

toczenie
o 1BYS4-R 9

cinane pilg segmentowg o grubo$ci 6 mm, przy czym na
obrobke pozostawia sie po 2,5 mm po obu bokach freza,

czyli 5 mm na catej szeroko$ci. Nie uwzgledniajgc mate-
rialu usuwanego przy frezowaniu wnek miedzyzebnych, o-
trzymamy oszczedno$é stali szybkotngcej w iloSci 53% w
stosunku do materialu wyjsciowego. Z tej samej wiec ilosci
stali mozemy uzyska¢ dwukrotnie wiecej marzedzi,

Powaznym argumentem ekonomicznym przemawiajgcym
za ta metodag wytwarzania jest wykorzystywanie do wsadu
zlomu narzedziowego. Szybciej i sprawniej nastepuje bowiem
wykorzystanie zlomu narzedziowego przez przetopienie go
bezposrednio na narzedzie badz to w narzedziowniach zakla-
dowych, badz tez w fabrykach narzedzi, niz przez przeto-
pienie go w hucie, Skraca sie cykl produkcyjny, szybciej
nastepuje odmrozenie kapitalu zawartego w zlomie i wy-
korzystanie rezerw surowcowych. Ma to, rzecz jasna, szcze-
gbélne znaczenie w przypadkach trudnosci w zaopatrzeniu
rynku w stal szybkotnaca walcowang lub tez w gotowe na-
rzedzia.

Zakonczenie

Zwazywszy zatem, ze wytwarzanie narzedzi na drodze od-
lewania zaréwno w formach piaskowych jak i metoda wy-
tapianych modeli pozwoli na:

1) zmniejszenie zuzycia stali szybkotnacej,

2) wykorzystanie zlomu narzedziowego,

3) zmniejszenie kosztéw wytwarzania przez wyeliminowa-

nie kosztownej obrébki skrawaniem —
i wobec tego, ze wydajno$¢ narzedzi odlewanych zblizona
jest do wydajno$ci narzedzi handlowych, nalezy metode od-
lewania narzedzi jak najszerzej wprowadzaé¢ do przemystu,

Odlewanie metoda wytapianych modeli moze byé zale-
cone do wyrobu frezéw tarczowych z ostrzami naprzemian-

" sko$nymi, frezéw katowych, frezéw ksztaltowych i wreszcie

narzedzi specjalnych.

Odlewaniem w formach piaskowych wytwarzaé mozna:
frezy tarczowe z ostrzami prostymi, frezy katowe, frezy wal-
cowe i walcowo-czolowe, wiertla krete, ptytki do nozy oraz
mniej zlozone narzedzia specjalne.

Ze wzgledu na to, ze opracowane obecnie metody odle-
wania narzedzi daja nam narzedzia jednolite, winny byé one
zastosowane do narzedzi o Srednich wymiarach, Dotyczy to
przede wszystkim frezéw walcowych, walcowo-czolowych i
frezéw tarczowych.

Wytwarzanie na drodze odlewniczej narzedzi bimetalowych
nie dalo dotagd w kraju pozytywnych wynikéw. Narzedzia
wigkszych Srednic wytwarzane by¢é winny metoda napawa-
nia badz tez z plytkami ze stali szybkotngcej, mocowanymi
mechanicznie.

KLUCZ DO POKRECANIA

73 e UL
S
y
8
§
i
)
A wkrely mocujgce nakretke
M-212/54-Rt

Rys. 1. Kilucz do §rub dwustronnyech: 1 — korpus klucza, 2 — na-
kretka, 3 — trzpien dociskowy, 4 — zacisk mimosrodowy, 5 — dra-
zek klucza, 6 — o§ zacisku mimoérodowego.

—

SRUB DWUSTRONNYCH

Klucz dziata na zasadzie zacisku przez mimosrod i trzpien
dociskowy ma Srube dwustronng wkrecong w mnakretke.
Sktada sie on (rys. 1) z korpusu 1, w ktérym zamocowana
jest makretka 2 przymocowana do korpusu czterema wkret-
kami, Wewnatrz korpusu w otworze pionowym jest umiesz-
czony luzno trzpienn dociskowy 3, ktéry z mimos$rodu prze-
nosi nacisk na $§rube koltkowg. W gbérnej czeSci jest umiesz-
czony drazek stuzacy do krecenia kluczem. Chcac wkrecié
srube nalezy:

1) wkreci¢ ja w makretke przy zaciSnietym zacisku mi-
mosrodowym, a nastepnie wkreci¢é w kolmierz az do oporu;

2) zwolni¢ zacisk mimo$rodowy, opuszczajgc raczke mi-

mos$rodu w doél;

3) odkreci¢ klucz.
Operacje i budowa klucza jest bardzo prosta.

Pomyst racjonalizatorski
techn.-mech. Kopanskiego
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Inz.-mech. ANDRZEJ ANKIEWICZ

ZASTEPCZA METODA OBROBKI STOZKOWYCH EWOLWENTOWYCH
WALKOW WIELOWYPUSTOWYCH

Wstep

Uzytkownik wyrobéw wytwarzanych wielkoseryjnie lub
masowo, do ktérych nalezy na przyklad sprzet motoryza-
cyjny, staje czesto przed konieczno$cia uruchomienia pro-
dukeji czeSci zamiennych, niemozliwych do uzyskania na
innej drodze. Przy takiej produkcji czeSci te sa wytwarzane
w stosunkowo niewielkich iloSciach, przy czym koszt ich
jest wysoki, a jako§é na og6l nizsza od czeSci oryginalnych,
dostosowanych konstrukcyjnie do produkcji wielkoseryjnej
lub masowej.

Stosujac specjalne rozwigzania konstrukcyjne, niekto-
rzy producenci zagraniczni kieruja sie nie tylko wzgledami
technologicznymi, ale celowo daza do stworzenia tego ro-
dzaju konstrukcji, ktéra stanowi o nieoptacalno$ci produk-
cji maloseryjnej. W ten spos6éb pragna oni postawi¢ uzy-
tkownika przed konieczno$cig zaopatrywania sie u nich w
cze$ci zamienne.

Przystepujac do produkcji czeSci zamiennych, nalezy roz-
poczaé od przeprowadzenia gruntownej analizy, ktéra wy-
kaze, czy specjalne uksztaltowanie poszczegélnych elemen-
t6w podyktowane jest wzgledami konstrukcyjno-technolo-
gicznymi czy tez handlowymi. Zaleznie od wynikéw analizy
dalszy tok postepowania bedzie mastepujacy: f

a) jezeli zostanie stwierdzona celowo$¢ zastosowanego
rozwigzania, nalezy zwroci¢ dalsze wysitki w kierunku
doboru takiego procesu technologicznego, ktéry by za-
pewnil mozliwie niski koszt produkcji i wymagang ja-
kos§é wytworzonych czesci,

b) jezeli analiza rozwigzania konstrukcyjnego dopro-
wadzi do wniosku, ze jedynym jego uzasadnieniem sa
wzgledy handlowe, nalezy konstrukcje zmieni¢, majac
przy tym na uwadze obnizenie kosztéw produkcji przy
jednoczesnym utrzymaniu prawidlowej pracy cze$ci. Roz-
wigzanie takie pociaga za sobg z reguly konieczno$¢ wy-
miany obu wspoipracujacych czeSci, bez wzgledu na nie-
réwnomierne ich zuzycie.

Opis obrabianego przedmiotu

Tematem niniejszego artykulu jest obrobka stozkowych
watkéw wielowypustowych o ewolwentowym zarysie wy-
pustéw (rys. 1). Z rysunku wynika, ze konstruktor zastrze-

#5726

Zazebienie: P-0 Przekrof | Przekroj
Zeby: korygowane, dzikie ; ? éa i | g?l;)m/
1_llosc zebow z=| 4 | 24
2_Modut nominalny m=| 225 | 225
3 A inalny kqt praypory @=137°30" | 37°%0
4_ Wspdlcaynnik wysok flowy zeba_y=1_07 | 0.7
5 Przesuniecie zarysu xm=|-1658 | +1949 |
(6 Luz migdzyzebny L=] 0 i
Zarys zebow wieloklina \7_Pomuar preez 5 2ebow 2805 | —
rcil-’omzar " przez b zebdw xRNy
9 _Klasa doktagnosci m [ m
M-241/5¢-R1

Rys. 1. Rysunek konstrukeyjny stozkowego waltka wielowypusto-

wego o ewolwentowym zarysie wypustow.

ga istnienie dokladnych wymiaréw uzebienia jedynie yw
dwoéch przekrojach A-B i C-D, zapewniajac jednocze$nig
zwiekszenie luzéw miedzyzebnych w przekrojach posred-
nich, o czym $wiadczy lukowe uksztaltowanie linii spoddy
zgbéw. Kat pochylenia tej linii zwymiarowany jest jako kat
zawarty miedzy prosta, przechodzaca przez spody zebdy
w przekrojach A-B i C-D, a osig walu.

W obu zwymiarowanych przekrojach mamy do czynie-
nia nie tylko z jednakowymi wartoSciami modulu i ilodg
zgbbéw (wynika to z rysunku), ale i z ta sama wartoscig
$rednicy podzialowej i Srednicy kola zasadniczego. Pomi-
jajac na razie istnienie promienia 2250 mm, mozemy w dal-
szym ciggu przyja¢, ze wzdluz calej dilugosci rozpatrywa-
nego uzebienia wystepuje ten sam walec zasadniczy (czyli
zbiér jednakowych ko6t zasadniczych), z ktérego odwijane
sa powierzchnie ewolwentowe wypustow.

M- 241/54-R2

Rys. 2. Schemat pracy frezarki obwiedniowej przy wykorzystaniu
pionowego posuwu narzedzia i poziomego przedmiotu.

Konsekwencja podanych wyzej zatozen bedzie stwierdze-
nie, ze w rozpatrywanej czeSci waltek sklada sie z szeregu
ko6t zebatych nieskonczenie cienkich, z ktérych kazde jest
korygowane. Oznacza to w innych stowach, ze na ditugosc
rozpatrywanego uzebienia wystepuje ciggla korekcja. Rozu-
mowanie to znajduje potwierdzenie w rysunku konstrukeyj-
nym czeSci, bowiem w charakterystyce przekrojow podano
rézne co do wartosci i znaku przesuniecia zaryséw.

Zalozenia technologiczne

Ze wzgledu na brak obrabiarki specjalnej (prawdopo-
dobnie diutownica specjalnej konstrukecji), przebieg obrébki
wypustow powinien by¢é obmyS$lony w ten sposéb, aby ist-
niala mozno$§¢ przeprowadzenia jej na obrabiarce uniwersal-
nej. Jeszcze korzystniej byloby powiazaé¢ te obrébke z uzy-
ciem prostego narzedzia. Dlatego tez zbadano na wstepie
mozno$¢ naciecia uzebienia na frezarce obwiedniowej przy
uzyciu narzedzia $limakowego o normalnej konstrukcji. Na
pierwszy rzut oka nasuwa sie¢ mozliwo$¢ dokonania tego
na drodze skojarzenia pionowego ruchu narzedzia z posuwen
poziomym przedmiotu (rys. 2), jednak spody otrzymanych
w ten sposéb zebéw beda lezaly na stozku, a wiec nie zo-
stanie osiggniety luz miedzyzebny, zagwarantowany przez
konstruktora wprowadzeniem promienia 2250 mm.

Ostatecznie przyjeto rozwiazanie polegajace na polgcze-
niu posuwu pionowego narzedzia z jego posuwem stycznym,
tzn. skierowanym wzdluz osi narzedzia (rys. 3). Unikniecié
przebudowy obrabiarki jest w tym przypadku okupione bar-

i
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dziej skomplikowana konstrukcja narzedzia, wykonanego
pod postacig freza Slimakowego o ksztalcie stozkowo-ba-
rytkowym.

Ustalenie wymiaréw narzedzia rozpoczyna si¢ od wyzna-
czenia wielkoSci kata 82, przy czym zostaje przyjete tym-
czasowe zaloZenie, ze odwzorowanie spodéw zebéw odbywa
sie po stozku, a nie po luku (rys. 3). Dalszym krokiem be-
dzie natozenie na stozek ksztaltu barylkowego, dzieki kt6-
remu zostanie uzyskany potrzebny luz miedzy rowkami
otworu a obrabianymi wypustami (oczywiScie z wyjatkiem
przekrojéw A-B i C-D).

Narzedzia stozkowe

W poczatkowym okresie frezowania narzedzie jest usta-
wione na wysoko$ci przekroju A-B (rys. 3). W miare po-

1/

M- 241/54-R3

Rys. 3. Schemat pracy frezarki obwiedniowej przy wykorzystaniu
pionowego i stycznego posuwu narzedzia.

stepu frezowania marzedzie opuszcza sie, stajac naprzeciw-
ko przekrojéw o coraz wiekszej Srednicy, przy czym Sre-
dnice przekrojow freza, ustawiajacych sie kolejno naprze-
ciwko przedmiotu, sa coraz mniejsze. Ze wzgledu na to, ze
0§ freza pozostaje stale w plaszczyZnie réwnoleglej do osi
rzedmiotu, posuw pionowy i styczny (osiowy) freza musza
by¢ tak dobrane, aby suma stojgcych naprzeciwko siebie
Srednic przedmiotu i narzedzia nie ulegala zmianie, to zna-
czy aby zwiekszenie sie S$rednic przedmiotu odpowiadato
zmniejszeniu sie $rednic narzedzia. Warunek ten bedzie
spelniony, jezeli

(ro6wnoleglym do osi przedmiotu), za$
n — skladowa pozioma (tzn. prostopadia do posuwu p) po-
uwu stycznego narzedzia. Znaczenie katéw 81 i 82 wynika
rys, 3.

Ze wzgledu na to, ze posuw styczny narzedzia ps odbywa
le w kierunku jego osi, ustawionej do poziomu pod katem
) nalezy dodatkowo uwzglednié ten kat, bedacy jednoczes-
ie katem pochylenia linii $rubowej zebéw freza:

Pn p-tgd,

FEY cosk  tg d, + cos A

Ostateczng zalezno$¢ miedzy wielko$§ciami posuwu pionowe-
go i stycznego ujmie wzér:

5 7 e, [2]
Powiekszajac p i ps odpowiednio do czasu trwania obrébki,
ofrzymamy diugos$¢ uzebienia nacinanego przedmiotu I i mi-
nimalng diugos¢ freza L. Tym sie tlumaczy, ze wzér po-
wyzszy jest zarazem wzorem, okre§lajgcym zalezno$§é mie-
dzy diugosciami I i L.

Narzedzie barylkowe

Chcac otrzymaé przy powyzszych zalozeniach lukowy
ksztalt linii spodéw zebéw walka, nalezy zastapié stozkowa

Pt H

Przekroj / \.‘
zerowy .0 |
P T TR,
- by e, 0
E'} =0 \_p _l/l__ /
< >\/‘l,\)<
| :
g L
D /'

M /!
Mﬂ /
‘ Frez N ‘ ‘ o

\.

‘-—— constans

o,
M-241/54-Ra

Rys. 4. Barylkowy ksztalt freza.

powierzchnie freza powierzchnig barylkowa o okreslonym
promieniu krzywizny (rys. 4). W celu wyznaczenia tego pro-
mienia nalezy wprowadzi¢ przekrdj zerowy rozpatrywanego
waltka stozkowego, tzn. taki przekrdj, w ktérym wspol-
czynnik korekcji Xy, = 0. Polozenie przekroju zerowego
okres§laja nastepujgce zaleznogci:
e skad [, = Foun o [3]
55 l— 1, X TXs
gdzie X; i X» sa to wspélczynniki korekcji w przekrojach
A-B i C-D, dlugosci 1 i 1y za§ wynikaja z rys. 5.

Xy
ST

= 5;;

B \ Przekroj zerowy x, 0 [
M241/54 RS
Rys. 5. OkreSlenie polozenia zerowego przekroju obrabianego watka.

dp
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W przekroju zerowym nalezy dobiera¢ $rednice natzedzia, R T T T T} :
ustalaé¢ skok linii §rubowej i kat pochylenia zwoju A (war- PR R
tos¢ kata jest zmienna na diugosci narzedz’ia) gr:az wielkose Literami si, ss itd. oznaczono ilo&ci zebbw przekladni §
zatoczenia, tak jak dla norr‘nalnych frezéw §limakowych. batych (patrz schemat rys. 6).

Z powyzszego wynika, ze przesunieciu stycznemu pg -
= hi odpowiada przesunigecie pionowe p = m - hg, Przy czy
hi i hs oznaczaja odpowiednio skoki $rub pociggowych p
suwu stycznego i pionowego. Tak wiegc stosunek obu p
suwow jest dla danej obrabiarki staly i wymosi

:
1;

p2d n - hy [

Ds hy |

Zestawiajge wzory [2] i [5], otrzymamy wzér na kat §
-h tg d, - cos A < h tg 8
.z_,_zn el S Skadtg@zzn g e,
bs hy tg 9, hy cos A

Oczywiscie, jak w kazdym przypadku stosowania posuw
stycznego, musi by¢é wykorzystana podzielnica réznicoy
frezarki obwiedniowej.

s przedmioty

Uwagi koncowe

Rys. 7 przedstawia przykladowy rysunek wykonawe
opisanego narzedzia, oparty o wyzej przytoczone zalozeni
Sprawdzeniem prawidlowos$ci zalozen konstrukcyjnych je
obliczenie catkowitej diugosci freza, ktéra nie moze byé¢ wiel
sza od polowy osiowego przesuniecia glowicy frezarki.

Z opisanego przykladu wynika, ze w wielu przypadkac
réwnoczesne przeprowadzenie analizy konstrukcyjnej i

chnologicznej pozwala na dobér procesu technologiczneg
][. L — ) umozliwiajgcego zastgpienie obrabiarki specjalnej istnieja
‘7; |'l—p1- A obrabiarka uniwersalng, wyposazong w specjalnie wykonar
Rys. 6. Schemat kinematyczny frezarki obwiedniowej. przyrzad lub narzedzie.
Majac Srednice narzedzia w przekroju ze- ZDUM]M@M%WMMF@%M”—”@Q 52‘5'5, /(raw%igizg{amat
rowym, nietrudno wustalié jego S$rednice, - ! J
wispoipracujgce ze S$rednicami watka w szl \I““\\\'\\\:A 1 Skokza(gaema
przekrojach A-B i C-D. ,4.1 Y 1=
Ustalone w powyzszy spos6b trzy pun- "gt?. ] T
kty zewnetrzne zarysu freza, odpowiada- ; N 8 : 4
jace przekrojom A-B, zerowemu i C-D, Q T ,45{6 16 145° | \
pozwalajg na analityczny dobdér takiego | i" \ | : | 57 ey AR
promienia R, ktory przejdzie przez te trzy T 8 €L 05 i |
punkty. ZakreSlony tym promieniem *Iuk ) I e B vz < i /
stanowi linie, na ktérej beds lezaly jedna- 2y / %ﬁf}/ 2
kowej szerokos$ci wierzchotkj zeboéw na- i§ B e 3
rzedzia (rys. 7). Ze wzgledu na to, ze spo- S B A e o ; ;
dy zebow narzedzia leza na stozku (wy- i % e o e
maga tego stozkowy ksztalt watka), szero- TR T ) £ 12370 — Er-F - praekrdj wspdipracujgcy Stosunek postwy S!UEZHZI?TO J
kosci podstaw zeb6w narzedzia bedg szer- skok gwintu 1073 z przekrojem zerowym l do posuwu plonoweqo /pp

z : 5 b Cechowad m=2.25,. 0= 37°30°
sze dla zeb6éw polozonych w sasiedztwie B=Zq’ggf_g;[gp-/,§ SWI8;

i 1 .
przekroju zerowego niz dla zebéw zew- :‘EZ7/ 2 77, 77 % Znak wytworni; Symbol;
netrznych. / K eiiNe 2 } Jlos¢ zebow z=10; Kat pochylenia linit srubow

Dobér kata stezka freza mu;kdw miedzqzegf;q% 0; god/((l{tmj}?lj;m
j 6t § & Kat przyporu cc=37°30'; Sredni kgt pachyle
Na Jedzn_ obx:ot sruby stycznego posu: lini Sru. qwinty B=2°30" oA
kL aarzeazia, | Sruba posuwi \PIoNOWes0 ? T e Tolerancja skoku gwintu na déugosci 4 nitek *® N
wykona n obrotéw, przy czym n znajdzie- Praekrdj w plaszeryinie 0sione Materiat: SW18 Hartowac Hgc 62+65

M-241{54-R7
my z wzoru Rys. 7. Rysunek wykonaweczy barytkowego freza §limakowego.

SIMPOWCY — bierzcie czynny udziat w organizowaniu i p.racy racjonalizatorskich bryge
robotniczo-inzynierskich,

wprowadzajcie nowq technike

i nowq organizacje pracy!
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Mgr inz. BERNARD SICZEK

Elektroerozyjna obrobka metali metoda wynaleziong
z radzieckich uczonych B. i N. fazarenko zyskala w
tnich latach duze znaczenie przemystowe. Znajduje ona
coraz szersze zastosowanie w réznorodnych procesach ob-
bki metali. Metoda elektroerozyjna pozwala bowiem obra-
bia¢ przedmioty, ktérych obrobka stosowanymi dotychczas
mi byla utrudniona Ilub wprost niemozliwa, ze
zgledu na bardzo zlozony ksztalt lub tez twardo$¢ obra-
bianego materialu,

W rozszerzajacym sie ciggle zakresie stosowania meto-

y elektroerozyjnej wymieni¢ mozna zastosowanie jej do
robki foremmikéw, wykrojnikéw, lopatek turbin, dysz,
konywania oczek do przeciggania itp. Metoda ta pozwa-
w mateniale dowolnej twardosci, jak np. spiekane we-
gliki metali, stale hartowane i zaroodporne — uzyskiwac
zlozone ksztally zaréwno zewmetrzne jak i wewnetrzne,
wykonywaé otwory dowolnego ksztaltu, otwory o prostoli-
iowej i krzywoliniowej osi, otwory o bardzo matej Sred-
icy, wynoszacej 0,01 mm itp,
Obrébka materiatéw metoda elektroerozyjng oparta jest
zasadzie fizycznego zjawiska wyrywania czgsteczek ma-
terialu elektrod pod wplywem wyladowan iskrowych. Na
kutek zachodzacych zjawisk czastki wyrwanego materiatu
lektrod wyrzucone sg ze strefy wyladowan w otaczajacy
ciekly o$rodek (nafta, benzyna, olej transformatorowy),
w ktorym studza sie, krzepnag i osiadaja w formie meta-
icznego proszku.

Wyladowanie iskrowe mnastepuje w chwili zblizenia sie
elektrod na taka odleglo§é, przy ktoérej natezenie pola
elektrycznego, (stniejacego miedzy elektrodami osiggnie
arto$¢ wytrzymatosci elektrycznej o$rodka, w ktérym
omawiany proces przebiega. Zakres mnapie¢ stosowanych'
w praktyce obrobki elekiroerozyjnej waha sie w grani-
cach 40—400 wolt. Pole elektryczne o duzym natezeniu po-
woduje lawinowsg jonizacje os$rodka, zmniejszajac tym sa-
m jego opor elektryczny. W wyniku tego nastepuje
zeskok iskry elekirycznej i zwarcie kondensatoréw, cze-
mu towarzyszy przeniesienie czgstek materialu anody do
osrodka ptynnego, Rozladowane przez iskre kondensatory
faduja sie ponowmie, az do przekroczenia mapiecia przebi-
ia i caly proces powtarza sie. Kazdy impuls, powodujgcy
wyrywanie z elektrody czasteczek materialu o okreslonej
sie pozostawia na obrabianej powierzchni $lad zblizony
ksztaltem do krateru.

Stwiérdzono ma podstawie doSwiadczen, ze glebokosé
ch krater6w zalezy od wielkoSci natezenia pradu wytado-
wania a ich powierzchnia jest proporcjonalna do czasu wy-
adowania, Grubosé szczeliny (odpowiadajacej szezytowemu
pieciu kondensatora) wywiera znikomo maly wplyw na
gleboko$é powierzchni krateru, ma mnatomiast wplyw na
ladko$é i regularno$é krateru. Wynika stad, ze napiecie (od
Orego zalezy grubo&é szczeliny podezas wyladowania) wy-
iera istotny wplyw na dokladno&é obrébki. Material elek-
trody-narzedzia wywiera minimalny wplyw ma wymiary
ateru powstalego w materiale obrabianym, natomiast ma
ecydujace znaczenie na zuzycie samej elektrody. Na sku-
kK wyrzucania czastek materialu w otoczenie, w przedmio-
-ie obrabianym powstaje stopniowo wglebienie odpowiada-
ACe zarysowi elektrody-narzedzia. Wiekszosé badaczy twier-
dzi, ze fizycznymi podstawami elektroerozji sa procesy elek-
Totermiczne. B, N. Zolotych w swej najnowszej publikacji

ELEKTROEROZYJNE DRAZENIE MALYCH OTWOROW

,Fizyczeskije osnowy elektroiskrowoj obrabotki mietallow*
(1953 r.) w oparciu o prace £azarenki i innych uczonych ra-
dzieckich oraz wtasne do$wiadczenia, uzaleznia przebieg
procesu elektroerozji od trzech nastepujacych czynnikéw:

1) dziatania plaskiego Zrdédia ciepla na powierzchnie
elektrod,
2) dziatania sit ponderomotorycznych, elektrycznych

i elektromagnetycznych,
3) dziatania sit o charakterze mechanicznym.

Impuls elektryczny dzialajac na elektrody w postaci zja-
wiska hamowania elektronéw na anodzié i jonéw na ka-
todzie wytwarza na elektrodach krotkotrwale Zrédia ciepla.
Nie ustalony proces rozchodzenia sie ciepla od tych Zrédet
wywoluje w poblizu nich miejscowe topienie i cze$ciowe
parowanie metalu. Zjawisko to ostabia w znacznej mierze
sity wigzgce roztopiony metal z podiozem i jest on nastep-
nie pod dzialaniem sit ponderomotorycznych wyrzucony
w przestrzen miedzyelektrodows, gdzie zastyga w postaci
proszku o réznej granulacji. Ostatnie badania radzieckie po-
wierzchni obrobionych elektroiskrowo na mikroskopie elek-
tronowym wykazaty wyraznie §lady dzialania wysokich tem-
peratur tj. nadtopienia krysztaléw. Dziatanie tych tem-
peratur jest bardzo kroétkie tak, ze wplywowi ich podlegajg
tylko krysztaly w mikroskopijnie cienkiej warstewce, co
jest jedng z najwazniejszych zalet tej metody.

W dziedzinie obroébki elektroiskrowej istnieja dwie me-
tody otrzymywania wyladowan iskrowych, sg to: metoda
stykowa charakteryzujaca sie mechanicznym drganiem elek-
trody narzedzia oraz metoda bezstykowa, cecha ktérej jest
utrzymywanie stalej odleglo$ci miedzy elektrodami, ko-
niecznej do przeskoku iskry. Jezeli w jednym z wyze] wy-
mienionych sposobow stworzymy warunki sprzyjajace za-
chowaniu wytadowan iskrowych, to katoda bedzie stopniowo
zaglebiaé sie w material anody. Réwnocze$nie z ubytkiem
materialu anody zuzywaé sie bedzie katoda, a jej ostre kra-
wedzie beda zaokragla¢ sie. Podczas trwania procesu die-
lektryk burzy sie, a na jego powierzchnie wyddbywaja sie
w postaci dymu produkty spalenia dielektryka.

Moment przebicia otworu na wylot daje sie¢ tatwo uch-
wyci¢ stuchowo, wyladowania zaczynajg stopniowo zanikaé,
a elektroda zaglebia sie swobodnie w przebity otwér. Pro-
ces drazenia mozna uwazaé¢ za skonczony.

Ksztalt wykonywanego otworu odpowiada ksztattowi
elektrody-narzedzia z tym, ze otwory sa nieco wieksze
od wymiaréw elektrody uzytej do drazenia. Luzy te uzalez-
nione s3 w duzym stopniu od wielko$Sci parametrow elek-
trycznych stosowanych podczas obroébki. I tak dla warunkéw
zgrubnych luzy wahaja sie w granicach 0,1 — 0,2 mm, a w
przypadku obrébki bardzo dokladnej, rezygnujac z szyb-
koSci dragzenia (odpowiednio niskie warto$ci parametréow
ele‘ktrycznych),‘ uzyska¢ mozna luzy rzedu 0,03 — 0,01 mm
a mawet mniej. Skutkiem zuzywania sie elektrody-narze-
dzia otrzymany otwoér ma ksztalt stozka, ktérego zbieznosé
regulowa¢ mozna ksztaltem samej elektrody, badz kasowac,

_stosujgc drazenie dwustopniowe: wstepne (zgrubne) i osta-

teczne (wykanczajace).

Wagowo ilo$ci usuwanego materialu wzrastaja w miare
podwyzszania natezenia pradu i pojemnos$ci baterii konden~
satoro6w. W miare zaglebiania sie elektrody w przednﬁot
obrabiany, szybko$§¢ obrébki maleje niezaleznie od warun-
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kéw, w jakich jest ona przeprowadzana. Zjawisko to ttu-
maczy¢é nalezy tym, Zze w miare zanurzania sie elektrody
w glab przedmiotu obrabianego zwicksza sie droga, ktora
majg przeby¢ czastki materialu wyrzucane impulsem ze
strefy roboczej. W wyniku tego proszek gromadzi si¢ miedzy
elektrodami, zwiekszajgc ilo§¢ zwaré, co wplywa w duzym
stopniu na obnizenie szybko$ci obrébki. Drugim niekorzy-
stnym zjawiskiem podczas drazenia na wiekszej giebokos$ci
jest stabe doplywanie dielektryku, bez ktérego zjawisko
drazenia zachodzi bardzo wolno. Potwierdzeniem tego moze
by¢ nagle zwigkszenie szybkoSci zaglebiania sie elektrody
w otwoOr podczas przebicia. Towarzyszg temu zjawisku moc-
niejsze dymienie oraz glos$niejsze wyladowania, ktére ida
w parze z duzg wydajnoscia obrébki. Spowodowane jest to
wlasnie doplywem $wiezego dielekiryka od dolu przez pierw-
szg przebitg szczeling, Wyzej omawianymi zjawiskami tiu-
maczy¢ réwniez mozna niemozliwo$¢ przekroczenia pewnej
gleboko$ci przy przebijaniu matych otwordéw, gdzie dopro-
wadzenie dielektryku pod ci$nieniem jest trudne lub wprost
niemozliwe.

W celu otrzymania dostatecznej odleglo$ci miedzy elek-
troda-narzedziem a przedmiotem obrabianym, niezbednej
do przeskoku iskry elektrycznej, konieczne jest zapewnienie
ruchu posuwowego elektrody roboczej. Zagadnienie to roz-
wigzuje sie réznymi sposobami. Reczny posuw elektrody
jest niewygodny, malo ekonomiczny, wymaga wiekszego na-
piecia roboczego i duzej uwagi pracujgcego. Praca urzadze-
nia jest nieregularna, natezenie robocze jest rézne i uzalez-
nione od nacisku reki obstugujacego.

Posuw mechaniczny jest korzystniejszy od poprzednie-
go, nie daje jednak pelnych mozliwosci wykorzystania urza-
dzenia ze wzgledu na to, ze zjawisko nigdy nie przebiega
zupelnie regularnie, lecz sa okresy kiedy przebiega szyb-
ciej, lub tez wystepuja zwarcia.

Nie posiadaja czeSciowo wyzej omawianych wad posuwy hy-
drauliczne lub elektryczne. Napedy tego typu zmieniajg au-
tomatycznie szybko§¢ posuwu wrzeciona réwnoczeSnie ze
zmiang warunkéw pradowych procesu, nie zapewniajg jed-
nak réwniez pracy bez zwaré. Typowym elektrycznym na-
pedem posuwu jest solenoid wilgczony réwnolegle do oporéw
ukladu elektrycznego. Rdzen solenoidu jest jednocze$nie
wrzecionem mocujacym elektrode-narzedzie. Poza tym sto-
suje sie naped ruchu posuwowego za pomocg elektrycznego
silnika rewersyjnego, zaleta ktoérego jest niezawodno$é dzia-
tania. Jego wadami s3: opéznienia spowodowane bezwlad-
noscia ukladu, niecigglo$¢ regulacji oraz duzy koszt urza-
dzenia.

W Zakladzie Obrobki Metali Politechniki Warszawskiej
wykonano prototyp urzadzenia do drazenia matych otworéw,
w ktérym zagadnienie posuwu elektrody rozwigzano za po-
moca specjalnego wibratora i przekladni réznicowej. Apa-
rat ten stuzy do wykonywania malych otworéw rzedu
0,3 mm metoda elektroerozyjna-stykowsa. Przyrzad jest za-
silany zmiennym pradem z sieci o napieciu 220 V. Cale urzg-
dzenie jest przeno$ne i sklada sie z dwéch zasadniczych
czeSci: urzadzenia mechanicznego nadajacego posuw elek-
trodzie oraz urzadzenia elektrycznego zasilajgcego uktad.
Proces drazenia odbywa sie w malej wanience roboczej,
nieznacznie tylko wiekszej od przedmiotu obrabianego. Za-
stosowanie tak malego naczynia daje mozliwo$ci stosowania
benzyny, jako §rodka pozwalajacego drazyé glebsze otwory
oraz dajacego wieksza gladko§¢ obrabianej powierzchni.
Ilo$¢ produktéw ubocznych przy drgzeniu malych otworéw
jest tak znikomo matla, ze zupelie wystarczajace jest sto-

.sowanie matlych naczyn bez przepltywu dielektryku. Ory-

ginalno§¢ omawianego aparatu stanowi zastosowanie do po.
suwu elektrody wibratora elektromagnetycznego specjalnej
konstrukeji, ktéry w powigzaniu z przekladnia réinicowa

Rys. 1. Przyrzad do elektroiskrowego drazenia malych otworéw

i napedem ciernym stuzy jednocze$nie do: posuwu elektrody
nadania jej ruchu drgajacego oraz prostowania pradu. Jed-
no urzadzenie skladajgce si¢ z wibratora i przekiadni moz
obstugiwaé kilka stanowisk roboczych, co przy produkej
masowej ma szczegblne znaczenie ekonomiczne. Zastosowa-
nie wibratora elektromagnetycznego eliminuje calkowicie
potrzebe stosowania zrédel pradu stalego oraz wszelkich
importowanych elementéw prostowniczych, jak seleny i lam-
py. Réwniez zbyteczne jest stosowanie silnika napedoweg
z olbrzymia przekladnia, czy tez posuwéw hydraulicznych
Niezaleznie od tego rozwigzanie powyzsze wplynelo na po-
wazne zmniejszenie gabarytéw calego urzadzenia, czynig
je réwnocze$nie prostym w wykonaniu i obstudze.

log
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1-23/54-R2

Rys. 2. Schemat ukladu elektrycznego przyrza_du do elektroiskro-
) wego drazenia malych otworéw.

Schemat ukladu elektrycznego omawianego aparafl
przedstawia rys. 2. Zasilanie aparatu odbywa sie z sied
pradu zmiennego 50 okr/sek. Transformator sieciowy o mot
100 W obniza napiecie sieci z 220 V na 60 V. Ta wartos
napiecia okazala sie najkorzystniejsza ze wzgledu na wy
dajno$é pracy urzadzenia. Aparat od strony sieci zabezpi
czony jest dwoma bezpiecznikami topikowymi. Wiaczani
aparatu odbywa si¢ za pomoca wylacznika blyskawiczneg
W. Neonéwka sygnalizuje wigczenie aparatu do sieci.

Do powstawania wyladowania iskrowego madaje sie naj
lepiej uklad oporowo-pojemnosciowy, sktadajacy
z opornikéw R; Re R3 oraz kondensatoréw Ci, Cs, Cs, Cs, Ci
Ce, ktére maja tak dobrane warto$ci elementéw, ze pozwé
laja na prace aparatu w stosunkowo duzym zakresie. Dodé
tkowy regulowany opornik Ry pozwala ma dokladniej

],

54 Zeszyt 2/55

MECHANIK Rok XXVIII




regulowanie oporéw przy malych wartoSciach natezenia.
Biorac pod uwage, ze warunki pradowe i pojemnosciowe
winny zmienia¢ sie w przyblizeniu proporcjonalnie do po-
wierzchni drazonego otworu, rozpieto§¢ wartoSci oporéw
i pojemmnosci ro$nie w drugiej potedze w stosunku do roz-
pietosci érednic drazonych otwordéw. Oporniki i kondensato-
ry sa polaczone za pomoca wylaczniké6w od W1 do Wiy, co
pozwala na do$¢ swobodng regulacje w calym zakresie.
Zarowka zapala sie z chwilg, gdy przez opory Ri, R3 plynie
prad; jest to glowny sprawdzian przebiegu drazenia, W uk-
tadach typowych zamiast lampy stosuje sie¢ amperomierz.
Zastosowanie zaréwki w opisanym wurzadzeniu jest uzasa-
dnione tym, ze przy jednoczesnym drazeniu na kilku stano-
wiskach latwiej rzuca si¢ w oczy jasno Swiecgca zaréwka
(co oznacza zwarcie) niz strzaltka amperomierza. Poza tym
jest to uklad znacznie tanszy.

Cze$é mechaniczna przyrzadu sklada sie z watka nape-
dowego do ktérego dostawiane sa stojaki ze stanowiskami
roboczymi, ktérych ilo§¢é ograniczona jest tylko mozliwoScig
wymiany przewierconych przedmiotéw przez obstugujacego.
Elektroda E dociskana jest do watka W (rys. 3) za pomocg
rolki R ciggnionej sprezyna
S. Watek WR stuzy do re-
cznego doprowadzenia elek-
trody do miejsca pracy,lub
jej wycofania po skonczo-
nym drazeniu. Nalezy w
tym przypadku dzwigien-
ke, na ktérej znajduje sie
rolka R przelozyé tak, aby
przestata dociska¢ elektro-
de do watka W, a docisnela
ja do walka WR. Prowa-
dzenie elektrody odbywa
sie w rurkach kapilarnych.
Naped drgajgco-posuwisty
otrzymuje waltek W od wi-
bratora i przektadni rézni-
cowej,

M-213/54°R3
Rys. 3. Schemat napedu elektrody

Wibrator sktada sie z elektromagnesu, miedzy biegunami
ktérego umieszczona jest sztabka magnesu stalego zamoco-
wana wahliwie na osi, Miedzy biegunami elektromagnesu
(rys. 4) niech bedzie umieszczony biegun poélnocny magnesu
stalego oraz mniech prad plynacy
przez uzwojenie elektromagnesu ma
chwilowy kierunek taki, ze prawy
biegun a elektromagnesu bedzie
a biegunem poéinocnym; woéwcezas ko~
niec sztabki bedzie od niego odpy-
chany a przyciggany przez biegun b.
Gdy prad w elekfromagnesie zmie-
nj swoéj kierunek, wéweczas zjawisko
przebiegaé bedzie odwrotnie tzn, ko-
niec sztabki bedzie odpychany przez
biegun b. a przyciaggany przez a.
Jak wynika z powyzszego, w czasie
trwania pelnego cyklu pradu zmien-
nego sztabka wykona jeden ruch miedzy biegunami, Widzi-
my wige, ze sztabka magnetyczna bedzie drgala z czestotli-
Woscig sieci tj. 50 okr/sek. Zjawisko to wyjasnia dodatko-
WO rys. 5.

Wykres goérny przedstawia przebieg pradu zasilajacego
Cewke elektromagnesu. Wykres dolny pokazuje przyblizony
Charakter ruchéw sztabki. Widzimy tu, ze w zaleznosci od
kierunku pradu plynacego w cewce elektromagnesu sztab-

M-203/54Re

Rys, 4. Schemat ukladu
Wwibrowania magnesu

o —

ka jest przyciaggana do bieguna a lub b elektromagnesu,
inaczej niz w przypadku elektromagnesu zwyklego wibra-
tora stosowanego dotychczas, kiedy niezaleznie od kierunku
pradu cze§¢ drgajaca jest przyciggana do rdzenia w kaz-
dej polowie sinusoidy.
Zjawisko to mozna wy-
korzysta¢c do synchro-
nicznego prostowania
pradu. Uklad do syn-~
chronicznego prostowa-
nia pradu przedstawio-
ny jest na rys. 6.
Dzialanie ukladu jest
nastepujace. Po =zasile-
niu  cewki wibratora
pradem zmiennym Xko-
twica K zacznie drgaé,
jak to poprzednio omo-
wiono, z czestotliwo-
Scig 50 okr/sek. Kon-
takt ¢ zamocowany na
kotwicy co 1/2 okresu zwiera sie na przemian z kontaktem
a lub b. Zalézmy, ze w danej chwili biegun 1 uzwojenia
transformatora Tr ma znak dodatni, wobec tego $rodek tego
uzwojenia transformatora
ma znak ujemny wzgledem
konca 1. Przypusé¢my, Zze
jednocze$nie kontakt ¢ zo-
stat zwarty z kontaktem a,
woOwczas prad poplynie
przez kontakty a i ¢ opor
obcigzenia R i zamknie sie
do $rodka uzwojenia trans-
formatora. W nastepnej po-
lowie okresu pradu zmien-
nego zostang zwarte kon-
takty ¢ i b, a biegun 2
transformatora Tr bedzie posiadal znak dodatni; prad wiege
bedzie plynal od bieguna 2 poprzez kontakty b i ¢, op6r ob-
cigzenia R do $rodka transformatora. W dalszym ciggu cykl
powtarza sie okresowo, przy czym prad plynacy przez opor
obcigzenia R zachowuje staty kierunek. OczywiScie w zalez-
no$ci od kierunku podigczenia uzwojenia wibratora W kie-
runek-pragdu wyprostowanego moze ulec zmianie.

{

/_\ ,
R
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ruch kotwicy
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r1-213/5¢-R5
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Rys. 5. Wykres drgania magnesu

2,216

-23/56-R8

Rys. 8.
napedu posuwu i ruchu drga-
jacego elektrody

Schemat przektadni

Wydajnos¢é obrébki iskrowej zalezy miedzy innymi od,
ilosci wyladowan w czasie; poniewaz w mnaszym przypadku
zalezne jest to tylko od czestotliwosci pradu, widaé¢ z tego,
ze zwigkszenie wydajnosci uzyska¢ mozemy stosujac wyzsze
czestotliwosei bez zadnych absolutnie zmian w konstrukeji
samego aparatu. Istniejg zaklady, ktére oprécz pragdu nor-
malnej czestotliwosci posiadaja oddzielng sie¢ o czestotli-
wosci wyzszej. Witedy wystarczy wiaczy¢ przyrzad do takiej
sieci a uzyska sie wiekszg wydajno§é. Stosowanie bardzo
duzych czestotliwo$ci ograniczone jest w tym przypadku
bezwladnoscia watka, Oprécz ruchu drgajacego walek po-
siada ruch obrotowy regulowany bezstopniowo (oporem w
obwodzie wibratora) w granicach 0,5 — 2 obr/godz, Tak
mata predko§¢ vobrotowa uzyskano stosujac przekladnie
cierng, ktérej naped odbywa sie z wibratora.

Dzialanie wyzej wymienionej przekladni w zasadzie po-
dobne jest do dzialania zapadki, co pokazane jest na rys. 7.
Do ramion magnesu stalego NS umocowane sg elastyczne
dzwigienki 1 z klockiem ciernym D, stykajacym sie z we-
wnetrzng powierzchnig bebna B. Wahliwy ruch magnesu
stalego NS okolo osi O powoduje przesuwanie klockéw cier-
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nych D do wewnetrznej powierzchni bebna B. Podczas wa-
hniecia magnesu NS w kierunku zgodnym ze strzatka uklad
sit jest taki, ze powoduje obrét bebna B. Przy wahnieciu ma-
gnesu w kierunku przeciw-
nym uklad sit jest taki, ze
klocek S$lizga sie wewnatrz
bebna nie powodujac jego o-
brotu.

Poniewaz predko$¢ obroto-
wa bebna bylaby jeszcze zbyt
duza, zastosowano przeklad-
nie planetowa (rys. 8) o prze-
lozeniu zwalniajagcym (1:100).
Walek napedowy ‘W do kté-
rego przymocowany jest ma-
gnes staly wykonuje ruch o-
brotowy wraz =z elektroma-
gnesami oraz dodatkowo
wzgledem nich ruch wahliwy. W rezultacie waltek otrzymuje
podwodjny ruch: wahliwy o czestotliwosei pradu i wolny
obrotowy.

Elektroda E, jak to wskazuje rys. 3, otrzymuje w ten
spos6b od watka W réwniez dwa ruchy: wolny ruch wgle-
biajacy elektrode w material oraz szybki ruch drgajacy,
odrywajacy elektrode od materialu po zwarciu. Zasilanie
obracajacych sie elektromagneséw pradem odbywa sie za po-
moca szczotek.

Omawiane urzadzenie zdalo juz cze$ciowo egzamin pod-
czas prob wstepnych prototypu, a obecnie przeprowadza sie
dalsze préby. Drazenie elektroerozyjne z punktu widzenia
czasu obrobki nie moze oczywiScie konkurowaé¢ z wierce-
niem otwor6éw wierttami kretymi. Stosowanie natomiast

1-213/54-R7

Rys. 7. Schemat ciernego
uktadu zapadkowego

omawianego urzadzenia staje sie bardzo ekonomiczne przy
wierceniu twardych metali, przy wierceniu otworéw ma-
lych $rednic, w ktérym to przypadku wiertla bardzo cze-

Tr

|

H-213/54-RE

Rys, 6. Schemat uktadu do synchronicznego prostowania pradu

sto lamig sie, nastepnie przy drazeniu otworéw nieokraglych,
lub tez otworéw o krzywoliniowej osi, co w normalnych
warunkach byloby w ogoéle niemozliwe. W szczegblnosci
metoda ta umozliwia drazenie otworéw w weglikach spie-
kanych, diamentach lub czeSciach, ktére muszg byé wier-
cone po hartowaniu,

PRZYRZAD WYZNACZAJACY OS TOKARKI

Przy obrébce przedmiotéw o miepelnym (< 180°) obwo-
dzie, dokonywanej ma tokarce na tarczy, natrafia sie na

o

N o

2

H-220/54-R 1

Rys. 1. Specjalny trzpien do ulatwienia pomiaréw na toka.rce: 1 —
trzpienn splaszezony, 2 i 3 — czopy z nakielkami.

R
Ba

M-229/54-52

N
L_IN
Rys. 2. Zastosowanie specjalnego trzpienia do pomiaru: 1 — spe-

cjalny trzpien pomiarowy, 4 — obrobiony przedmiot, 5 — tarcza
tokarska, 6 — dokladny znacznik.

trudnosci pomiarowe $rednicy. W tym przypadku nalezy
ucieka¢ si¢ do réznych pomocniczych sposobéw w celu do-

konania tej czynnosci. Jednym =ze sposobow jest uzycie
przyrzadu przedstawionego na rys. 1.

Przyrzadem tym jest trzpien z nakladkami (wykonany-
mi w czopach 2 i 3) splaszczony do potowy. Przyrzad ten
powinien byé¢ wykonany ze stali zahartowanej i oszlifowa-
ny.

7
i
—A
L M-229/54-R3
N
™~
Rys. 3. Zastosowanie specjalnego trzpienia: 1 —-specjalny trzpien
pomiarowy, 4 — obrobiony przedmiot, 5 — tarcza tokarska, 7 — mi=-

krometr.
Jak to wida¢ ma rys. 2 i 3 przyrzad ten po zalozeniu na
tokarke stwarza oparcie dla urzadzen mierniczych.
Usprawnienie , Czestawa Krajnicka, Centralne Biuro
Techniczne Maszyn Widkienniczych w Lodzi
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Inz.-mech. TADEUSZ GIBAS

WPLYW LIKWACIJI WEGLIKOWEJ NA JAKOSC NARZEDZI ZE STALI
SZYBKOTNACEJ

Rola wegla w strukturze stali szybkotnacej. Przyczyny powstania likwacji weglikowej oraz
sposoby jej usuwania. Wplyw likwacji i jej kierunkowos$ci ma wtasnosci wytrzymatosciowe
stali 4 na wlasno$ci skrawne narzedzi.

Duze powinowactwo do, wegla szeregu dodatkéw stopo-
wych, wehodzacych w skiad stali szybkotngcej powoduje, ze
wegiel w tej stali pozostaje mie tylko w postaci cementytu,
ale takze tworzy wegliki w polaczeniu z wanadem, molib-
denem, wolframem i chromem, Cze$¢é cementytu i weglikéw
ztozonych przechodzi przy grzaniu hartowniczym w roz-
twor staly, a nastepnie w strukture martenzytyczng — po-
dloze, w kté6rym rozmieszczone sa twarde, odporne na wy-
sokie temperatury, ale za to bardzo kruche zlozone wegliki.
Dlatego tez bardzo wazny jest dobér odpowiednich ilo$ci
dodatkéw weglikotworczych do stali szybkotnacej w stosun-
ku do iloSci wegla, gdyz nalezyty rozdzial zawartosci wegla
miedzy roztwor staly (austenitu wzgl. martenzytu) a wegliki
decyduje o wilasnoSciach i przydatnosci stali.

Diugotrwale proby doprowadzily do ustalenia zawartosci
wegla dla stali szybkotnacej typu 18-4-1 (SW18) na 0,7 =
= 0,8%%, a dla stali typu 9-4-2 (SW9) na 0,8 =+ 0,9%. Jednak
nie sam sklad chemiczny i nie tylko obrébka cieplna decy-
duje o dobrych wtasnos$ciach stali szybkotnacej. Ostatnie
badania wykazaly duzy wplyw na wlasnosci stali jej stanu,
wynikajacego ze sposobu odlewania i jako$ci obrébki pla-
stycznej. Sposéb odlewania i obrébka plastyczna decyduje
bowiem o postaci i rozkladzie weglikéw wanadu, molibde-
nu, wolframu i chromu w strukturze stali szybkotngcej.

Wegliki te posiadaja sklonnosé do nieréwnomiernego
rozkladu w masie metalu, co wynika z istoty samego proce-
su krystalizacji. Z plynnego metalu krystalizujg najpierw
najwyzej topliwe, ubogie w wegiel krysztaly zelaza, wzbo-
gacajac tym samym reszte w wegiel i pozostate dodatki sto-
powe. Krzepngca na koncu faza weglikowa (tzw. wegliki
pierwotne) zgromadzona juz w wiekszych skupieniach,
utworzyé moze tzw. likwacje weglikowg. Likwacja we-
glikowa objaé moze takze wegliki wtérne, wydzielone z roz-
tworu stalego austenitu w czasie stygniecia stali. Nie sta-

. " -226/59- 82

Rys. 2. Stal szybkotnaca SW18
po obrébce cieplnej (hartowa-

Rys. 1.

odlewane odérodkowo po ob-
Tébce cieplnej i

Staliwo szybkotnace

nowiga one jednak trzonu likwacji, gdyz sa znacznie mniej-
sze od pierwotnych i wulegajg rozpuszczeniu w austenicie
w temperaturze hartowania.

Mozemy wyobrazi¢ sobie narzedzie wykonane ze stali
szybkotnacej w ten sposéb, ze ostrze uformowane zostato
w miejscu objetym likwacja. OczywiScie ostrze takie pra-
cowaé¢ nie bedzie, gdyz wykruszy sie przy wejsciu w obra-
biany material. Odwrotnie, ostrze narzedzia pozbawione zu-
pelnie weglikéw bedzie nie tylko zbyt miekkie, lecz odzna-
cza¢ sie bedzie szkodliwg gruboziarnisto$cia (wegliki pier-
wotne utrudniaja bowiem rozrost ziarn austenitu przy har-
towaniu). Dlatego zapobieganie wigkszej likwacji 1 usuwa-
nie jej skutkéw jest bardzo powaznym zagadnieniem.

Poniewaz likwacja ma swoéj poczatek w procesie kry-
stalizacji, nie mozna jej zlikwidowa¢ w zupelnosci. Na jej
stopien duzy wplyw wywiera przebieg stygniecia odlewu.
Im szybciej stygnie odlew, tym mniej pozostaje czasu ato-
mom wegla na ,,wedréwki“ do wiekszych skupisk i gcze-
nie sie z innymi pierwiastkami stopowymi. Otrzymywanie
jakosSciowo dobrych narzedzi odlewanych ze staliwa szyb-
kotngcego jest mozliwe dlatego, ze czas krzepniecia i styg-
niecia malych odlewéw, przy odpowiednio dobranym ma-
teriale formy jest krétki i nie dopuszeza do tworzenia sie
wiekszych skupien weglikow (rys. 1). W tablicy I podany
jest przykladowo wplyw materialu formy i wielkoSci prze-
kroju odlewu ze staliwa szybkotngcego na zawartos¢ fazy
weglikowej w odlewie.

W przemys$le hutniczym nie odlewa sie jednak stali w
tak mate wlewki. Normalnie stosuje sie¢ do odlewania stali
szybkotngcej kokile o ciezarze wlewka 100 do 200 kG, dla-
tego tez nalezy ograniczyé powstalg likwacje do minimum.
Odpowiednia obrébka cieplna (diugotrwale wyzarzanie uje-
dnoradniajgce) jest w stanie usung¢ tylko likwacje weg-
likbw wtoérnych i trzeciorzedowych. Likwacje weglikoéw
pierwotnych najlepiej zmniejsza sie, a nawet usuwa przez

R

Rys. 4. Struktura stali szybko-
tnacej SWI18 w stanie suro-

Rys. 3. Struktura stali szybko-.
tnacej SW18 w stanie suro-

)] (hartowaniu i niu i odpuszezaniu). Powiek- wym. Pasmowa likwidacja wym. Ta$mowy rozklad we~
czpuszczanlu). irawione od- szenie 600-krotne. weglikowa. Powiekszenie 135- glikéw. Powigkszenie €00~
a yonikiem Murakami‘ego. Wi- Kkrotne. krotne.

0czny rozklad weglikéw (we-
gliki wolframu sa ciemniejsze).
Powigkszenie 600-krotne.
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obrébke plastycznag na gorgco — kucie i walcowanie. W cza-
sie obrébki plastycznej na goraco, czes¢ weglikéw przecho-
dzi do roztworu stalego y — Zzelaza, a nierozpuszczona czes$é
zmienia swe polozenie, rozmieszczajgc sie rownomiernie w
calej masie obrabianego przedmiotu (rys. 2).

Sposréd dwu sposobéw obrobki plastycznej, kucie jest
skuteczniejszym, ale drozszym i niewygodnym sposobem.
Dla zupelnego zlikwidowania likwacji drogg walcowania,
potrzeba jest okolo 200 przejscé.

Nalezy zaznaczy¢, ze polepszenie wlasno$ci stali po ob-
rébce plastycznej jest wynikiem nie tylko zmniejszenia
stopnia likwacji weglikowej, ale takze wynikiem usunie-
cia i innych defektéw staliwa, jak budowy dendrytycznej,
niejednorodnosci sktadu chemicznego z weglikami }acznie.

Wplyw skupisk weglikéw na wilasno$ci stali wyjasniaja
czesciowo nastepujace dane liczbowe: twardoéé weglikéw —
1350 + 1400 Hy twardo$¢ martenzytu — 900 H,, podczas
gdy wytrzymatos¢ ma zginanie weglik6w jest 3 —+ 4 razy
mniejsza niz martenzytu.

Stad jasne jest, ze wegliki, podwyzszajac twardosé stali,
obnizaja znacznie jej plastyczno$§é i udarnoéé. Odnosi sie to
przede wszystkim do weglikéw pierwotnych, ktére rozmia-
rami sg wieksze od pozostatych, a przy obrébce cieplnej nie
przechodza do roztworu staltego. Z drugiej strony skupienia
weglikow wystepuja w miejscach najbogatszych w dodatki
stopowe, @ pozostale miejsca pozbawione tych dodatkéw
odznaczajg sie zmmniejszona odpornoscia na podwyzszone
temperatury. W sumie, likwacja weglikowa spowodowaé
moze obnizenie wlasnos$ci skrawnych narzedzi wykonanych
z takiej stali, zwlaszcza przy pracy o charakterze udaro-

wym. Do narzedzi pracujacych wten sposéb zaliczy¢é mozna
frezy, noze strugarskie, noze do glowic frezowych i in.

Obecnos¢ siatki weglikowej spowodowaé moze wylamywa-
nie sie zeb6w lub powstawanie ma nich wykruszen zaleznie
od tego, czy likwacja obejmuje cale narzedzie, czy tylko
czesci zebow.

W celu polepszenia jako$ci narzedzi, niektére wytwoérnie
stosujg przekuwanie stali szybkotnacej.

Stwierdzono, ze takie narzedzia, jak wiertla, przecig-
gacze i frezy Slimakowe wykonane z pretéw dwu- i trzech-
stronnie przekutych, wykazuja 2,5 do 4-krotnie wiekszg
trwalosé. Poza tym 80% frezéw, wybrakowanych w jednej
z niemieckich wytwoérni wskutek peknieé pohartowniczych,
wykazalo niejednorodno$¢é weglikowa. Narzedzia mniejsze
o Srednicach ponizej 80 mm, wykonywane sa jednak za-
zwyczaj z pretéow tylko walcowanych. Jak juz wspomnia-
no, walcowanie jest w stanie tylko cze$ciowo usungé lik-
wacje weglikowg i to przewaznie w powierzchniowych
warstwach o grubo$ci zaleznej od przekroju i profilu wal-
cowanej sztuki. Im mniejszy jest jej przekrdj, tym réwno-
mierniejszy moze byé rozklad weglikow. ]

Analiza poréwnawcza struktury stali szybkotngcej na
wielko$§¢ i charakter likwacji weglikowej stala sie mozliwa
dzieki opracowaniu 10-stopniowej skali likwacji (tzw. ska-
la ZIS). Wedlug tej skali stopien likwacji dzieli sie na trzy
grupy: do grupy pierwszej — Kklasy 1 i 2 — zaliczono sto-
sunkowo réwnomierny rozkilad weglikéw (rys. 1 i 2), do
drugiej — Kklasy 3, 4 i 5 — pasmowy rozklad weglikow
(rys. 3.i 4), za$§ do trzeciej grupy rozklad siatkowy — klasy
6,7 8 91i10 (rys. 5).

Przykladowe zestawienie wynikéw analizy charakteru
likwacji weglikowej, przeprowadzonej w ciggu 12 miesiecy
na jednej z walcowni w Zwigzku Radzieckim, przedstawia
tablica II. Z danych tej tablicy wynika, ze réwnomierny
rozklad weglik6w osigga sie tylko w pretach okraglych
o Srednicy nie wiekszej niz 25 -+ 30 mm.

Badania przeprowadzone przez E. I, Malinkine nad wpiy
wem likwacji na twardo$¢ stali szybkotnacej typu 18-4
w zalezno$ci od temperatury
odpuszczania przedstawiono
na rys. 6.

Pokazany na rys. 7 i 8
wplyw likwacji weglikowe]j
na wytrzymalosé stali na zgi-
nanie oraz na udarno$é wska-
zuje roéwnocze$nie na duze
znaczenie kierunku walcowa-
nia, @ zatem i kierunkowo$ci
rozkladu weglikéw na wtas-
no$ci stali. Probki do badan
wytrzymatoSciowych, wyciete
wzdluz kierunku walcowania,
wykazywaé bedg zawsze wyz-
sze wlasno$ci, Przypuszczaé
wigc nalezy, ze réwniez duzy
wplyw posiadaé bedzie kie-
runkowo$é na wlasno§eci na-
rzedzi. Specjalnie odnosié sie
to bedzie do ukladu witdkien w poblizu krawedzi tnacej
(réwnolegle, sko$ne, wzglednie prostopadle do kraweds
ulozenie pasemek weglikow).

¥

Rys. 5. Siatkowy rozklad We-
glikéw w stali szybkotnace
SW9. Slady przegrzania przy
hartowaniu. Powiekszenie 60(.

krotne.

TABLICA I. Wplyw szybko$ci krzepniecia odlewu ze staliwa szyb.
kotngcego na zawartos¢ weglikéw (wg W. Kowalskiego)

l WatenintFortiy Prze‘lzngl xl:xrébkl Zawar{{coéﬁeﬁa‘fryezveglx-
stal 6 X 20 4,0
stal 10 X 10 4,5
suchy piasek 6 X 20 8,0
stal 120 X520 11,0
suchy piasek 20 X 20 18,8

TABLICA II. Analiza stopnia likwacji weglikowej po walcowaniu.

Wymiary | Siopien Klasa likwacji weglikowej wg skali ZIS
§ e . | et N ST TR T LTS L] |8 o]
10—15 204 100%

20—-25 569 | 449

30-35 44 229, | 439, | 359,

4045 80%|18%| 2%

2078 64%24% 12%

60—65 | 11-12 339%|479%| 169 4%

70-75 60%| 27%| 13%

80—85 5 229 | 35%] 33%| 10%|

100—105 75%| 10%| 15%

TABLICA III. Wyniki badan wplywu likwacji weglikowej na wias-
nosci skrawne =ozy dilutowniczych ze stali szybkotnacej.

l}ﬁlasa“ Uklad wllfki%n Czas pracy| Naiwicksze zui}y—. Obecnodé
ikwacji | w stosunku do | "\ min, | cie na powierzchni| ol ryszen
weglikowej| krawedzi tnacej przylozenia w mm
réwnolegly 14,4 0,4 tak
7 réwnolegly 3,6 0,35 tak
prostopadly T2 0,25 tak
réwnolegly 7,2 0,15 tak
réwnolegty 18 0,4 tak
5 prostopadly 14,4 0,3 nie
prostopadly 14,4 0,35 nie
g pod 45° 18 0,25 nie
pod 45° 21,6 0,4 nie

Badania nad wplywem likwacji weglikowej (klasy i kie-
runkowosci) na wilasno$ci skrawne mnarzedzi przeprowadzo-
no w ZSRR w Wszechzwigzkowym Naukowo-Badawczym

it
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Instytucie Narzedziowym. Préby przeprowadzo-

szona odporno$¢ na temperature czerwonego za-

no na diutownicy do ko6t zebatych, nozami ze ru, wieksza udarno$é i wytrzymalosé na zgina-
stali szybkotnacej marki RF-1!). Noze do ba- '?:.?Tz, nie. Zmiane wlasno$ci nie nalezy jednak przy-
dan wykonane zostaly w trzech wariantach: n‘ \ pisywaé wylacznie weglikom pierwotnym, latwo
3001 |
66
Kasa2 kbm/cm?
fit—— ;m - 221 u
- \/Q” 6 A 1, w
- — ~
P~ \-»i/?&? e 2001 20 !
62 TN 177
NN 18
D) 16
50 \\ 145
s ’ '\\ 14
< .\
% N\ 12
8 38 By | 10
\ >
= .X\ 08
4 N 06 048
\ & e
\ [ : 041 |
3 3
54 | \_‘\‘ ﬁ mclzlsa7 02 e
I oL
52 M-226/54R)
'HHIH] probki wzdtuzne MHH] pribki wadtuine
X 560 580 600 620 % i
i czne :
Temperatura odpuszczania w °C ~ 2%/5¢#s P 24 % prabki poprzeczne
Rys. 6. Wplyw likwacji weglikowej w stali RF-1 Rys. 7. Wplyw likwacji weglikowej na Rys. 8. Wplyw likwacji wegliko-

(SW18) na twardo$¢ po hartowaniu i 3-krotnym
odpuszezeniu (wg. E. I. Malinkiny)

w 2-3, 5 i 7 klasie likwacji wg skali ZIS. Uwzgledniono tak-
ze kierunkowos$¢é wykonujgc narzedzia w ten sposob, aby
uzyska¢ réownolegly, prostopadly, wzglednie nachylony pod
katem 45° do krawedzi tnacej kierunek wildkien, a zarazem
i weglikow. Noze poddane zostaly hartowaniu z tempera-
tury 1270 - 1280°C i trzykrotnemu odpuszczeniu w 560°C
po jednej godzinie.

Geometria ostrzy nozy przedstawiata sie nastepujgco:

@ =3°% a,= 3% a,=10°, ¥ = 5° % =45% %= 5°

odleglo§¢é wierzcholka od bocznej powierzchni ostrza 6 mm.

Warunki obrébki: ilo§¢ podwoéjnych skokéw diutowmicy
W minucie n 253, dlugos¢ skoku 30 mm, $rednia szyb-
kos¢ skrawania 15,2 m/min, gleboko§¢é skrawania 0,1 mm,
material obrabiany — stal weglowa konstrukcyjna w gatun-
ku 45 o twardosci Hp 187, =+ 192

Wyniki préb przedstawione w tabl. III potwierdzaja przy-
buszezenia co do wplywu likwacji weglikowej na wtasno$ci
skrawne narzedzi ze stali szybkotnacej; narzedzia wykonane
Ze stali o mieré6wnomiernym rozkladzie weglikéw wykazuja
nizsze okresy trwato$ci niz narzedzia z bardziej réwnomier-
nie roztozonymi weglikami, Noze o pasmowym, réwnoleglym
do krawedzi tnacej ukladzie weglikéw zuzywaly sie mnaj-
szybeiej, gléwnie wskutek wykruszen.

‘Whnioski

Ze zmiang stanu likwacji przez obrébke plastyczng
Zmieniaja sie takze wlasno$ci technologiczne stali. Im réw-
Nomierniejszy jest rozklad weglikow, tym wyzsza jest ja-

koS¢ stali: bardziej jednorodna struktura i twardosé, zwiek-
—_—

) Odpowiada polskiej stali marki SWi8

——

granice proporcjonalnos$ci (Q')stali szyb-

kotnacej po zahartowaniu i 3-krotnym
odpuszezeniu (wg Malinkiny).

wej na udarno$é stali RF-1 (SW18)
po zahartowaniu i 3-krotnym
odpuszczeniu (wg Malinkiny).

widocznym pod mikroskopem. Jest ona takze wynikiem usu-
niecia przez obrébke plastyczng nier6wnomiernosci rzkladu
weglikéw wtérnych i trzeciorzedowych, niejednorodnoéci
skiadu chemicznego w ogélnosci oraz innych wad typowych
dla staliwa.

Stal szybkotngca walcuje sie przy stosowaniu réznych
wielko$ci gniotéw i réznych ilo$ci przej$é, zaleznie od kon-
cowego przekroju i warunkéw typowych dla danej wal-
cowni. Jednak im wigkszy jest przekrdj kohcowy preta, tym
mniejszej ilo$ci przejsé zostal on poddany i tym wieksza
bedzie jego likwacja weglikowa (struktura bardziej zblizo-
na do staliwa). Dlatego jako$§¢é narzedzia zalezy w duzym
stopniu od tego, z jakiego preta zostalo ono wykonane.

Najwigksza trwalo$¢ posiada¢ beda narzedzia wykonane
z pretéw okragltych o @ 20 -+ 25 mm, natomiast narzedzia
z pretéw o Srednicy 60 + 80 mm bedg juz znacznie gorsze.
Dlatego w celu otrzymania dobrych jakoSciowo narzedzi
o S$rednicy powyzej 50 mm, surowiec nalezy poddawaé
przekuciu.

W celu podniesienia trwalo$ci krawedzi tnacych narzedzi
skrawajacych, zaleca sie, gdzie tylko to jest mozliwe, uwz-
glednia¢ kierunek wiokien.
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PRZYKLAD ZASTOSOWANIA OBROBKI PLASTYCZNE)
W PRODUKCJI GWINTOWNIKOW

Opisany ponizej sposéb wykonywania kwadratowych
zakoneczen chwytéw gwintownikéw stanowi ciekawa probe
zastapienia obrébki skrawaniem
plastycznej.

Przedstawiony spos6b nie jest wolny od wad: nie za-
pewnia np. zachowania wspoétosiowosci kwadratowego za-
bieraka z czeScig cylindryczna chwytu, co moze stanowic
przeszkode przy stosowaniu wykonanych w ten sposéb
gwintownikéw w niektérych typach oprawek (przede
wszystkim przy pracy maszynowej). Sadzi¢ jednak nalezy,
ze w przypadkach, gdy okoliczno$¢ ta nie odgrywa powaz-
niejszej roli, jak np. przy gwintownikach recznych, a szcze-
' gélnie przy wykonywaniu gwintownikéw o mniejszych wy-
miarach, opisana metoda moze przynie§¢ powazne korzysci.

1. Zakres i warunki préb

W ramach wprowadzania do produkcji, w jednej z kra-
jowych fabryk, metody walcowania na zimno gwintowni-
koéow zostala opracowana, zbudowana i czeSciowo zastoso-
wana w produkcji metoda kucia na zimno kwadratowych
zabierakow czeSci chwytowej gwintownikow.

Préby kucia zabierakéw przeprowadzono'na gwintowni-
kach recznych do otworéw nieprzelotowych (typu NGMS5)
w zakresie wielkosci od M3 do M27 wykonanych ze stali
narzedziowej stopowej NC 6. WielkoSci badanych gwintow-
niké6w podano w tabl. I.

TABLICA I. Wykaz gwintownikéw, dla ktérych przeprowadzono
proby kucia, wraz z zestawieniem uzytych pras
Wielkosc i 8588
gwintownika s sila nacisku

rodzaj w tonach
M3 hydrauliczna 3—6
M4 % 3-6
M4 ,, 10
M10 mimoérodowa 25
Mis 5 40
MZ27 v 40

Twardo$¢ gwintownikéw przeznaczonych do kucia zmie-
niano w szerokich granicach (Hgrc = 10 <+ 32), przy czym
w czasie préb stwierdzono, ze gwintowniki o twardosci
wiekszej od Hrc = 16 wykazywaly po kuciu rysy i $lady
peknie¢ (rys. 1). Na gwintownikach o twardo$ci ponizej
Hrc = 16 rys i peknie¢ nie zaobserwowanol).

Rys. 1. Pekniecia wystepujace przy ku-
ciu zabierakéw: a — miejsca peknieé
przy twardo$Sci materiatu HRg = 23; b —

pekniecia przy twardosSci HRg= 16

b
/'4/-

Kucia kwadratowych zabierakéw przeprowadzono na
prasach o réznych wielko$ciach sit nacisku (tabl. I). Opty-
malnej wielko$ci sily nacisku w zaleznoSci od wielkos$ci
gwintownika nie ustalono, gdyz nie dysponowano odpowied-
nig iloScia pras o réznych sitach nacisku, posiadane za$
prasy hydrauliczne nie byly wyposazone w odpowiednie
urzadzenia miernicze.

1) Badania przeprowadzono pod mikroskopem.

jedna z metod obrobki-

Préby kucia kwadratowych zabierakéw przeprowadzong
na kilku matrycach, wykonanych ze stali, o réznych skla-
dach chemicznych oraz réznej obrobce cieplnej. Pierwsze
proby wykonano na matrycy ze stali NC11 zahartowanej
na wskro$. Kierujgc sie przestankami ekonomicznymi, ma-
tryce zaprojektowano tak, ze mogla ona by¢ wykorzystana
dwustronnie (rys. 2). W czasie préby matryce ustawiono na

N N

\ N a
W B
D\

Rys. 2. Matryca o wadliwej kon-
strukeji (a — peknigcia w czasie
pracy).

IS, 7
M-138/54-R2
sztywnej niehartowanej plycie o grubo$ci 40 mm. Tak wy-
konana matryca pekla przy kuciu pierwszego zabieraka
gwintowni M 20. Przyczynami pekniecia mogly by¢:

1) wadliwa konstrukcja i niewlasciwa obrébka cieplna,

2) sztywne podloze matrycy.

Nastepnie przeprowadzono proby kucia w matrycy wy-
konanej ze stali weglowej nieznanej zahartowanej do twar-
do$ci HrRc = 48. Powierzchnie robocze kwadratéw cyjanowa-
no. Matryca ta po wykonaniu 10 zabierakéw wykazala
pekniecia na powierzchniach roboczych kwadratéw oraz od-
dzielania sie warstwy utwardzonej.

W dalszym etapie préb wykonano matryce ze stali NCIJ,
ktorej czeéci robocze zahartowano na gleboko§¢ okolo
10 mm. Matryce umieszczono na lekko wygietej hartowanej
ptycie stalowej o grubo$ci 16 mm (rys. 3).

N\

N

AN

OO AN
#M-138/54-R3

INNSNSNNNN \T\ N

NANNNNWN F AN N
Rys. 3. Matryca o konstrukeji prawidlowej: 1 — cze$¢ gbrna, 2 —
zderzak; 3 — prowadzenie gwintownika; 4 — sprezyna; 5 — sworzen

Zastosowanie plyty sprezystej zapobiega sztywnym ude-
rzeniom a tym samym zwieksza zywotno$é matrycy. Na
wykonanej w ten sposéb matrycy odkuto 32 tysigce kwa-
dratowych =zabierakéw gwintownikéw. Po wykonanil
20 tys. zabierakéw bok kwadratu powiekszyl sie o ok
0,03 mm.

2. Ksztaltowanie czesci kwadratowej i dobér optymalnego
ksztaltu wyjSciowego koncéwki czeSci chwytowej

Jako$é wykonanych zabierakéw zalezy od warunkow
kucia i od ksztaltu koncéwki czeSci chwytowej (poéifabry-
katu). Jezeli odkuwamy zabierak w jednym zabiegu tzn.
wymiar profilu matrycy réwna si¢ wymiarowi nominalne-

.
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mu kwadratu zabieraka, fo po kuciu otfrzymujemy gérne
i dolne naroza zblizone do wymiaru rysunkowego, nato-
miast boczne naroza sg badz ostre (rys. 4a) badz tez poja-
wiaja sie rabki o grubosci okolo 0,2-+0,3b (rys. 4b).

M-135/54-R<

Rys. 4. Kucie zabierakéw w jednym zabiegu. Wystepuja tu: a —
ostre naroza lub b — rabki,

W przypadku wykonywania zabieraka w dwoéch zabie-
gach (rys. 5) — po pierwszym z nich naroza goérne i dolne
maja promien zaokraglenia wiekszy niz podany na rysun-
ku konstrukcyjnym, natomiast naroza boczne uksztaltowa-
ne sa zgodnie z rysunkiem. Po drugim zabiegu (rys. 5b)
uzyskujemy wszystkie naroza zgodnie z rysunkiem.

M-138/54-RS

Rys. 5. — Kucie zabierak6w w dwoéch zabiegach: a — zabieg pierw-
szy, b — zabieg drugi.

W czasie kucia kwadratowych zabierakéw nastepuje
wyplyw (wydluzenie) materialu w kierunku osi gwintowa-
nia. W zwigzku z tym nalezy gwintowniki wytwarzane ta
metoda zaopatrywaé w nakielki zewnetrzne (rys. 6), gdyz

Rys. 6. Prawidlowe uksztaltowa-

nie zakonczen: a — przy gwin-

townikach matych, b — przy

gwintownikach $rednich rozmia-
TOW.

. ™ 13854 R6
przy nakielkach wewnetrznych wyplywajacy material de-
formuje nakietki, a na czolowej powierzchni przedmiotu
tworzy sie kulista czasza (rys. 7).

Rys. 7. Nieodpowiednie do kucia
zakonczenie gwintownika (nakie-
ek wewnetrzny)

3. Technologia wytwarzania kwadratowych zabierakow

Gwintowniki o przygotowanej juz czeSci skrawajacej,
2 posiadajgce twardo$é czeSci chwytowej wieksza niz
HRc = 16, nalezy podaé wyzarzaniu zmiekczajacemu. Przy
8wintownikach, ktérych cze§¢ skrawajaca wykonuje sie
metoda walcowania na zimno, odpada wyzarzanie przed
ftoczeniem, gdyz poifabrykaty do walcowania gwintu

—

o twardo$ci wiekszej od Hrc = 16 muszg by¢ wyzarzane.
W przeciwnym razie wystepuja rysy na gwintownikach
oraz przedwczesne zuzywanie narzedzia (rolek).

Kucie kwadratowych zabierakéw czeSci chwytowej
gwintownik6w odbywa sie dwustopniowo. Zabieg pierw-

szy — wytlaczanie wstepne, zabieg drugi — wytlaczanie
wykanczajace.
Zabieg 1: gwintownik wsuwamy czeScia chwytowa do

otworu matrycy (rys. 3) w ten sposob, aby: gwintownik
opar! sie zakonczeniem czeSci chwytowej o zderzak 2,

Nastepnie uruchamia sie prase, ktéra naciskajgc na gor-
ng cze$¢ matrycy, wytlacza zabierak o wymiarze boku
kwadratu réwnym 1,2 + 1,3 wymiaru koncowego boku kwa-
dratu. Po zwolnieniu macisku prasy sprezyna 4 podnosi
gbérng cze$¢ matrycy zwalniajac gwintownik.

Zabieg 2: Po wyjeciu gwintownika obracamy go o 90°
i wsuwamy do otworu wykonczajacego w ten sposéb, aby
gwintownik oparl sie krawedzig powstala przy wstepnym
wytlaczaniu o maroze otworu matrycy, mnastepnie urucha-
mia sie prase i wykonuje zabierak ma wymagany wymiar
boku kwadratu.

4. Analiza kosztéw

Przyjmujae, ze koszt jednej maszyno-godziny, stawka
robotnika, koszty narzedziowe, koszty amortyzacji i utrzy-
mania bylyby identyczne dla frezowania i kucia, uzyskali-
by$Smy efekt ekonomiczny dla typéw gwintownikéw poda-
nych w tabl. II, wyrazajacy sie zmniejszeniem kosztéw
produkeji od 4,3-krotnym do 9,65-krotnym.,

TABLICA II. Por6wnanie czasé6w potrzebnych do wykonania kwa=
dratowych zabierakéw metodami kucia i frezowania

Gwintownik Norma (w godzinach) na
wykonanie 1000 szt. za- | Ekonomia czasu przy
wymiar bierakéw metoda: stosowaniu kucia
wielkoéé | boku kwa- N
dratu b mm| frezowania') kucia
M3 3,4 13 3 430
M4,5 43 13 3 430
M5-5,5 49 13 3 430 ,
M6—+8 49 14 3 465
M9 55 14 3 465
M10 5;5 ; 15 3 500
Mi11-12 7 18 3 600
Mi4 8 18 3 600
Mi6 8 23 3 765
Mi8 10 25 3 830
M20 12 28 3 935
M22 14,5 28 3 935
M24 16 28 3 935
M27 18 28 3 965

1) Frezowanie zespolem frezéw tarczowych, gwintownik moco-
wany w uchwycie podzielnicy.

Cena prasy mimosrodowej czy hydraulicznej jest znacz-
nie nizsza od ceny frezarki, natomiast zuzycie narzedzi
(frez6w) jest wieksze, gdyz jedna matryca przy wlasciwej
eksploatacji wytrzymuje kucie 50000 gwintownikéw, po re-
generacji za§ polegajacej na szlifowaniu stykowych po-
wierzchni matryc moze stuzyé do wykonania takiej samej
ilodci gwintownikéw, przez co uzyskane oszczednos$ci beda
jeszcze wieksze.

5. Whnioski

W wyniku przeprowadzonych badan bezposrednio w za-
kladzie produkcyjnym oraz w Instytucie Obrabiarek i Ob-
robki Skrawaniem w Krakowie stwierdzono:

1) Wymiar dlugoéci zabieraka kwadratowego uzyskane-
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Rys. 8. Gwintowniki z zabierakami kutymi.

go w drodze kucia utrzymuje si¢ w granicach tolerancji
przewidzianej dla gwintownikéw.

2) Wymiar ‘wielko§ci bokéw kwadratu b utrzymano
w granicach tolerancji 0,02 mm. Réznica wymiaru mozliwa
do stwierdzenia mikrometrem wystepowata dopiero po wy-
konaniu okolo 5000 szt,

3) Ilo§¢ brakéw wystepujacych przy kuciu kwadrato-
wych zabierakéw w stosunku do frezowanych przedstawia
sie tak, jak 1:9 (kute do frezowanych).

4) Proby na skrecenie wykazaly, ze zabieraki wykonane
metoda kucia majg znacznie wieksza wytrzymalo$¢, niz
zabieraki wykonane metodg frezowania, przy kuciu bowiem
nie przecinamy wiékien oraz uzyskujemy lagodne przejScie
z czesci cylindrycznej w plaska,

.

Rys. 9. Gwintowniki z zabierakami frezowanymi.

5) Wyglad zabierak6w kutych nie ustepuje frezowany
(rys. 8 i 9), a nawet przy nie do§¢ starannym frezowani
jest bardziej estetyczny.

Wyzej podana metoda pozwala na powazne zwigkszeni
wydajnos$ci produkcji przy jednoczesnym zwigkszeniu wy.
trzymatosci, obniZzeniu = kosztéw produkcji, zmniejszeni
brakéw i zmmniejszeniu wysitku fizycznego robotnika.

Doswiadczenia zdobyte przy wprowadzeniu tej metod
wykazuja, ze mozna ja zastosowaé do wykonywania kwa
dratowych zabierak6éw, innych narzedzi skrawajgcych j
rozwiertakéw, wiertel itp. Ponadto wydaje sie celowe roz
szerzenie tej metody do wykonywania innych profili, j
np. rowkéw wibrowych w niektérych narzedziach wiel
ostrzowych.

APARAT DO SZLIFOWANIA MALYCH PLASKICH
POWIERZCHNI

Aparat ten (rys. 1) stuzy do szlifowania matych ptaskich
powierzchni, jak np. powierzchni tngcej narzedzi, plaszczyzn
styku i tym podobnych, za pomoca $ciernicy garnczkowej a.

n-91s4-R1

Przedmiot b zamocowuje sie w uchwycie d, obracajacym
sie na okolo osi ¢ i napedzanym przez mimos$réd e. Mimo-
§rod otrzymuje naped od wrzeciona szlifierskiego przez do-
wolng przektadnie. Do posuwu w kierunku osi wrzeciona
szlifierskiego stuzy nakretka f, przesuwajaca sie po gwin-
cie osi c¢. Nakretka jest obracana albo recznie albo za po-
moca zapadki g, umieszczonej na ruchomym chwycie d.

Na podstawie Werkstatt und Betrieb,
zeszyt 6/53 opracowal J. N.

URZADZENIE POMOCNICZE I SPOSOB SZLIFOWA
MALYCH SWORZNI

Szlifierke klowa mozna w bardzo prosty sposob pr
ksztatcié w szlifierke bezklowg do szlifowania przez we
nanie cylindrycznych sworzni gladkich lub z kolnierze
Miedzy kiy szli- ;
fierki  (rys. 1)
wstawia si¢ wa-
lek z tarcza a na-
pedzang od wrze-
ciona. Pomiedzy
tarcze a i Scierni-
¢e b umieszcza sie
klatke obejmuja-
cg przedmiot e
Klatka ta ma mo-
zno$¢ obrotu na
przegubie d doci-
skanym za pomo-
cg sprezyn e do
nastawnych $rub
zderzakowych f.
Wiasciwe poloze-
nie przedmiotu u-
stalajg podkladki
g, ktérych odstep jest mniejszy od jego Srednicy. W kierus
ku podluznym jest on elastycznie podparty przez Sru
ustawczg,

Do wkladania i mocowania zwlaszcza malych swo
stuzy zdejmowany magnes na prad staly, ktéry przed
lozeniem tarczy mapedowej utrzymuje przedmiot we W
ciwym polozeniu.

H-90/54-R1

Na podstawie Werkstatt und Betri
zeszyt 6/53 opracowal J. N.
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nz.-mech. TADEUSZ BERENS

SCIAGACZE

Sciggacze stosuje sie¢ do operacji demontazowych lub
montazowych, bez potrzeby transportu elementéw maszyn
na specjalne stanowiska robocze. Sg to przyrzady skladajg-
ce sie z dwoch podstawowych grup elementéow: z elementu
napedowego wywolujacego nacisk i elementéw mocujacych
(chwytajacych) czeSé Sciggana.

W zaleznoéci od tych dwoéch podstawowych grup elemen-
t6w skladowych mozna dokonaé¢ mnastepujacego podziatu
Sciagaczy:

A. Podziatl
pedu:

1) hydrauliczne i pneumatyczne,

2) napedzane maszynami prostymi tj. dzwigniowe i $ru-
bowe. ¢

Poniewaz S$ciggacze stosuje sie bezposrednio mna stano-
wiskach montazowych i postuguje sie¢ nimi trzymajac je w
rekach, urzadzenia hydrauliczne i pneumatyczne maja ma-
le zastosowanie,

B. Podzial ze wzgledu na sposdéb moco-
wania:

1) $ciggacze mocowane bezposrednio ma czeSci wymonto-
wywanej za pomocg S$rub znajdujacych sie na tej czesci,
lub tez za pomoca $rub pomocniczych, spelniajacych réwno-
cze$nie role ciegiel,

2) Sciggacze zaopatrzone w zaczepy,

3) Sciggacze dostosowane do ksztalttu przedmiotu.

Stosowanie $ciggaczy mocowanych bezposrednio na
przedmiocie jest mozliwe wtedy, gdy przedmiof zdejmo-
wany posiada otwory gwintowane lub $ruby dwustronne. W
tym przypadku korpus Sciggacza mocuje sie¢ do zdejmowa-
nego przedmiotu $§rubami lub naklada sie go na $ruby dwu-
stronne i mocuje nakretkami. Ten typ Sciggaczy jest czesto
stosowany w przemys$le motoryzacyjnym. Wiele fabryk po-
siada specjalne wlasne zestawy przyrzadow i S$ciggaczy,
umozliwiajacych pelny demontaz i montaz przedmiotéow
o réznych ksztaltach. Szczegdlnie dotyczy to fabryk samo-

ze wzgledu na sposoéb na-

n272/53-—0

Rys. 1. Zestaw przyrzadéw dla samochodu GAZ-1: 1 — Sciggacz
do zdejmowania zewnetrznego pierScienia lozyska wewnetrznego
Piasty przedniego kota, 2 — $ciggacz do zdejmowania piast przed-
niego i tylnego kola, 3 — §ciagacz d6 zdejmowania zewnetrznego
PierScienia tozyska zewnetrznego piasty przedniego kola, 4 — $cia-
gacz uniwersalny z kompletem tarez oporowych 13, 14, 15, 16, 17,
5 — Sciggacz do Sciggania zewnetrznego pierScienia lozyska pochew
pblosi, § — przyrzad do osadzania kola zebatego rozrzagdu na wale,
korbowym, 7 — S$ciagacz do Sciggania lozyska kola zamachowego,

— Sciggacz do Sciggania zewnetrznego pier§cienia lozyska walu
kﬂrdana, 9 — Sciagacz do zdejmowania kola zebatego z watu rozrzad-
:;Zego, 10 — przyrzad do wmontowania tylnego resoru, 11 — trzpien
0 osadzania tozyska kota zamachowego, -12 — $ciggacz do zdejmo-

wania kota kierownicy.

—

chodéw. Zestaw taki przeznaczony dla samochodu GAZ po-
kazany jest na rys. 1,

Zasade dzialania najprostszego $ciggacza mocowanego
do przedmiotu pokazuje rys. 2.

| SR |

o

|

o 2

n272/83-R 3

RyS. 2. Najprostszy Rys. 3. Sciggacz do kola za-
Sciagacz mocowany do machowego.
przedmiotu.

Sciagacze mocowane za pomoca Srub

Na rys. 3 przedstawiono Sciagacz do kota zamachowego.
Belka $ciggacza 1 przymocowana jest dwiema $rubami do
kola zamachowego. Pokrecajac Srube 2 powodujemy S$cia-
ganie kola z walu silnika, Stopka 4 zabezpiecza koniec $ru-
by od zgniecenia. Je$li lozysko lub kolo, ktére ma byé
zdjete, osadzone jest w wiegkszej odleglosci od konca watu,
woéwcezas nalezy zastosowaé Sciggacz zaopatrzony w, odpo-
wiednio diugie $ruby mocujgce. Sciagacz taki pokazany jest
na rys. 3.

Sciggacze tego typu sa wykonywane takze jako uniwer-
salne. Dzieki wycieciom wzdiluznym w mamionach mozna
ustawia¢ $ruby %aczace S$ciggacz z przedmiotem zgodnie
z polozeniem otworéw w czeSci demontowanej. Sciggacz te-
go typu pokazany jest na rys. 4. Celem przeciwdzialania

M 272)53-R4

Rys. 4. Sciggacz uniwersalny z belka zaopatrzong w wzdluzne row=
ki dla przesuwania $rub mocujacych.

obrotowi Sciggacza wraz z czeScig Sciagang, do belki przy-
spawana jest nakretka dla klucza. Konce $rub $ciggajg-
cych zabezpiecza sie stopkami ze stali utwardzonej, lub
oprawka obrotows, zaopatrzong w kulke Ilub lozysko
(rys. 5).

Na rys. 6 przedstawiono Sciggacz do obudowy lozyska.
Sciggacz ten w ogdélnej zasadzie konstrukcyjnej nie rézni
si¢ od poprzednich. Miseczke 1 wykonuje sie ze stali do
ulepszenia i ulepsza sie¢ do Hrc = 40 — 45. Miseczka za-
bezpieczona jest przed spadnieciem =ze $ruby dwoma lub
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jednym koélkiem cylindrycznym 3 (stozkowym). W tym
Sciggaczu zastosowano belke w postaci wygietego plaskow-
nika. Sruby mocujace ¢ posiadajg kolnierze 5, a do wygie-

M-272/53-R6
Rys. 6. Sciggacz z wygieta belka.

!

tego plaskownika przy-
spawane sa podkladki
6, przez co zabezpiecza
sie przed wypadnieciem
Sruby. W niektérych
przypadkach cze$ci Scig-
gajace mie posiadaja o-
T - tworéw do wkrecania
Srub mocujacych. Wte-
dy $ruby wkreca sie w
pierscienn oporowy z wy-
cieciem (rys. 7).
Przyrzad maklada sie
w ten sposdb, aby belka
oporowa oparla sie o
tylng $ciane S$cigganego
przedmiotu. Dokrecajac
srube $ciggajacy (po na-
prowadzeniu jej na o$
watu) powodujemy zdje-

gz

:
|
i

T; ﬁr_,i_t: ::'.g;({

||
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ys. 7. Sciggacz z pierScieniem opo-
rowym: 1 — pokretto, 2 — Sruba do-

ciskowa, 3 — belka, 4 — &ruby ciag- cie czeSci demontowa-
nace, 5 — miseczka, 6 — belka opo- Sei
rowa wycieta. 1.
Sciagacze zaczepowe

Najprostszym S§ciggaczem zaczepowym jest $ciagacz

o nieruchomych zaczepach pokazany na rys. 8. Zasada dzia-

lania tego S$ciggacza jest zblizona do Sciggacza z pierscie-
niem oporowym, Zaczepy posiadajg stale rozwarcie i nale-
zy wsuwaé je na kolo zebate lub pasowe z boku.

L ‘/-4’

i #-272]53-R8
Rys. 8. Najprostszy $ciaggacz zaczepowy ze stalym ramieniem za-
czepowym.

Znacznie wygodniejszy w uzyciu jest Sciggacz o zacze-
pach umocowanych przegubowo (rys. 9), w tym przypadku
bowiem mozna go wygodnie zakladac.

il
U

L
ARl
UJ. .EU ~-272/53-R9

Rys. 9. Sciagacz zaczepowy z przegubowymi zaczepami.

Nalezy jednak stwierdzi¢, iz Sciggacz o zaczepach nie-
ruchomych jest pewniejszy w uzyciu i posiada bardziej
sztywna konstrukeje.

W celu przeciwdzialania zeSlizgiwaniu sie zaczepow
z przedmiotu, po stronie zewmetrznej zaczepéw ( w Sciaga-
czach zewnetrznych) lub stronie wewnetrznej (w Scigga-
czach wewnetrznych) malezy zastosowaé przesuwng tarczke
lub pierscien (rys. 10).

ey
E e S
g

Rys. 10. Sciagacz z zaczepami rozpieranymi pierScieniem.
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Innym sposobem zabezpieczenia zaczepdéw przed ze-
glizgiwaniem sie z przedmiotu jest osadzenie ich w pro-
wadnicach (rys. 11). W celu uniemozliwienia obrécenia sig

>
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M-272/53-R11
Rys. 11. Sciagacz z zaczepami prowadzonymi.
zaczepu mocuje sie przyrzad do przedmiotu i wywoluje sie
w zaczepach mnaprezenie wstepne, jeszcze przed wiasciwa
operacja demontazu.
Inny spos6b uniemozliwiajacy = zsuniecie sie zaczepéw
pokazany jest na rys. 12. Sruba $ciggajgca 2 jest przewier-

4 1

i

,
UL

2

~-272[53-R12

Rys. 12. Sciggacz z zaczepami rozpieranymi stozkiem.

cona, a przez nig przechodzi mnagwintowany trzpien 1 za-
konczony stozkiem rozpierajacym. Po wlozeniu przyrzadu
W otwor rozpieramy zaczepy przez pokrecenie trzpieniem I
i zabezpieczamy nakretka 4. Obracajac kluczem nakretke 6
Powodujemy przesuwanie Sruby 2 wraz z zaczepami cigg-
nacymi lozysko.

Przy wycigganiu tulei ze $lepych otworéw przydatny
jest przyrzad przedstawiony mna rys. 13. Sciagacz wklada
si¢ do otworu, przy czym haki 1 sa obrécone do wnetrza.
Nastepnie zaczepy obraca sie (zgodnie ze znakami znajdu-
jacymi sie w kwadratowych koncach $rub) na zewnatrz.
Dociggajac mnakretki 2, powodujemy wstepne mnaprezenia
Zaczepéw. Pokrecajgc S$rube dociskowg 3 opierajgca sie
0 dno otworu wyciagamy tuleje, .

Gdy tuleja jest rowkowana lub jest zbyt diuga, potrzeba
stworzyé miejsce na haki. W tym celu na tokarce skraca
si¢ tuleje od wewnetrznej strony przez podtoczenie.

W niektérych przypadkach jak np. specjalnie przy otwo-
rach przelotowych przyrzady stosowane do wtlaczania da-
Ja sie zastosowaé jako $ciagacze. Zasada dzialania takiego
Przyrzadu dla obydwoéch operacji pokazana jest ma rys. 14.

—

Podstawowa czeScia przyrzadu jest Sruba 1 i nakretka
z pokretltem 2. Przy wytlaczaniu nalezy zastosowaé tuleje
dystansowa z denkiem 3. Dlugo$¢ wewnetrzna tulei dystan-

,—-% 5 sowej musi by¢ wieksza od
g

dlugosci tulei wyciskanej.
Przy wtlaczaniu zaklada

.3\% : WS ® g sie podkladke oporowag 4
S | ‘ ! [‘F‘*"{—/I z prowadzeniem w otworze.

e Z TR P e Podkladka moze byé wy-
T A [ W ™ ' konana jako podkladka

<

~ oporowa z wycieciem bocz-
nym, w celu umozliwienia
szybkiego jej wsuwania
i wysuwania. W tym przy-
padku nalezy uzy¢ nakret-

|
I
' |
|
|
! ke zamiast pokretta. Na leb
|
|
|
|
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|

1
|

|

|

I
|
|
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Sruby mozna przy roéznych
$rednicach otworéw zakla-
da¢ tuleje redukcyjne.

W praktyce remontowej
_zd:arzaja sie przypadki, iz
czes¢ demontowana nie po-
siada miejsc przewidzia-
nych do zalozenia Scig-
gacza. Spotyka sie to np. przy stabych 1 cienkich Kkot-
nierzach, matych lub waskich podtoczeniach, braku kra-
wedzi, za ktére mozna zatozy¢ Sciagacz. W tych przypad-
kach nalezy wywierca¢ i gwintowa¢ otwory dla zalozenia
Sciggacza.

T 2725381

Rys. 13. Sciagacz z zaczepami do

tulei osadzonych w otworach
Slepych.

i
2 |l

1

+1-272/53-R

Rys. 14. Przyrzad montazowy a) — do wyciggania tulei, b) — do
weiskania tulei.

Stosujac $Sciggacze zaczepowe
nalezy pamietaé o niebezpieczen-
stwie uszkodzenia cze$ci zdejmo-
wanej, gdyz Sciggacze zaczepowe
chwytaja najcze$ciej za krawe-
dzie majdalej odlegle od osi.
Z tych wzgledéw bardziej celo-
we jest uzycie Sciggacza kleszczo-
wego pokazanego na rys. 15.
Szczgki 1 Sciggacza zaciskane sg
na przedmiocie za pomoca na-
kretki 3. Na tulei dociskowej 4

RYys.

1-272/54-R1S

15. Sciggacz z ramio-
nami kleszczowymi

osadzone jest jarzmo 2 zabezpie-
czone przeciw obrotowi wkre-

Rok
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tem 6. Pokrecajac $rubg 5 powodujemy przesuniecie sie na-
kretki 3 i zaciskanie szczek, a nastepnie zdjecie cze$ci de-
montowanej. Nalezy zaznaczyé, iz przy stosowaniu tego $cig-
gacza moze nastgpi¢ uszkodzenie przez zadarcie powierzchni
czesSci zdejmowanej,

—

=
| #1-272/53-R16

Rys. 16. Sciagacz z zaczepami zabezpieczonymi pierScieniem

Gdy przedmiot jest polaczony z innymi cze$ciami z lek-
kim weiskiem, lub gdy nie mozna uzy¢ Sciggacza zaczepo-
wego, uzywa sie Sciggacza z pierScieniem zaciskowym
(rys. 16). Po zaciénieciu pierscienia na zaczepach powodu-
jemy zdjecie przedmiotu przez pokrecenie Sruba.

Sciagacze zaciskowe

Warsztaty remontowe o duzej réznorodnosci naprawia-
nych maszyn nie moga posiada¢ kompletnego oprzyrzado-
wania remontowego. Dlatego tez w warsztatach tych znaj-
duja sie wszelkie narzedzia i przyrzady uniwersalne,

| Z NG
& ‘ | &
b 3 o
— e =
|
1\ c"f"rt 5 L
1BV s P e 1, R e 578 | el
it Lo & o
A L'A_'T'“ﬁr Pt g
- H-272/53R17

Rys. 17. Sciggacz uniwersalny .z zaczepami podwieszanymi, prze-
suwnymi na belce.

Najprostszy $ciggacz wuniwersalny (rys. 17) sklada sie
z belki ze $ruba dociskows i z zaczepéw wzdiuz belki. Za-
czepy w niektorych przypadkach zastepowane sg $rubami
lub ciegnami. Wykonanie poélokraglych mnacie¢ na belce,
w ktore wstawia sie zaczepy, przeciwdziala swobodnemu
przesuwaniu sie zaczepéw wzdluz belki.

W Sciggaczu pokazanym mna rys. 18 zastosowano boczne
Sruby przeciwdzialajgce przesuwaniu sie zaczepow. Zasto-
sowanie belki oporowej 2 umozliwia wycigganie pierscieni,

L

tozysk i tulei. Po zdjeciu i obréceniu zaczepéw hakami ng
zewnatrz mozna S$ciggaé cze$ci zewnetrzne,

Bardziej zlozony, lecz pewniejszy w uzyciu jest Sciagacy
uniwersalny przedstawiony na rys. 19. Tuleja 3 nagwinto-
wana jest od wewnatrz i z zewnatrz z tym, ze na zewnatrz
gwint jest maciety na dwoch polowach o przeciwnych zwo-

Pt

’

/

M-272/53-R18

Rys. 18. Sciggacz uniwersalny z zaczepami zabezpieczonymi prze.
suwnymi na belce.

jach (lewym: i prawym). Obejma 1 réwniez nagwintowana
ma mozno$¢ przesuwania sie po gwincie lewozwojowym tu-

‘lei 3, obejma 2 — po prawozwojowym. Checac zacisnaé lub

rozszerzy¢ zaczepy obracamy tuleje 3 pokretka 9. Zaczepy
umocowane sg w przegubach 5 i 7. Po ustawieniu zaczepdéw

g == ==y

S e

e

M-272/53-R19 (_1)

Rys. 19. Sciggacz uniwersalny z rozchylonymi zaczepami.

na przedmiocie, pokrecajac raczke 8, powodujemy S$ciggnig
cie czeSci demontowanej za pomoca $ruby 10. Sciggacze te-
go typu przeznaczone dla otworéw wykonuje sie bez ra-
mion przegubowych 4, a obejma 2 jest wykonana jako sto-
zek rozpierajacy zaczepy.
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Inz.-mech. JERZY CHUDZINSKI

RYSUNEK WARSZTATOWY W RZUTACH JEDNOMIAROWYCH
(IZOMETRYCZNYCH)

1. Wstep

Przy wykonywaniu wszelkiego rodzaju mapraw -maszyn
i innych urzadzen powstaje niejednokrotnie potrzeba spo-
rzadzania rysunkéw warsztatowych dla zuzytych lub uszko-
dzonych elementéw maszyn. Na podstawie tych rysunkéw
wykonywane sa w warsztacie naprawczym nowe zamienne
elementy.

Rysunki warsztatowe wykonuje sie zazwyczaj w rzutach
prostokatnych: stanowig one jednoznaczne odwzorowanie
w okreslonej podzialce wymiaréw przedmiotu, lecz nie daja
pogladowego przestrzennego wyobrazenia o ksztaltach i dla-
tego moga by¢ odczytywane tylko przez osoby posiadajgce
dobre przygotowanie techniczne.

m735a R

Rys. 1. Rysunek ele-
mentu maszyny w rzu-
tach prostokatnych.

4+ ——+—4——————

Dla przykladu przedstawiono na rys. 1 element maszyny
w rzutach prostokatnych: odczytanie tego rysunku tj. od-
tworzenie jego ksztaltéw i polozenia w przestrzeni, wymaga
nie tylko znajomoS$ci czytania rysunkow technicznych lecz
i pewnego czasu.

Szybki rozwdj uprzemystowienia kraju i powstawanie
w zwigzku z tym szeregu nowych galezi przemystu powoduje
duze zapotrzebowanie pracownikéw, ktérych szkolenie i do-
skonalenie w zawodzie odbywa sie podczas wykonywania
pracy. Wobec tego porozumiewanie sie z osobami posiada-
jacymi slabsze przygotowanie techniczne moze odbywaé sie
tylko za pomoca technicznych rysunkéw pogladowych, ktore
umozliwiaja plastyczne przedstawienie ksztaltéw elementéow
na plaszezyznie rysunku.

Pogladowe przedstawienie elementéw i zespoléw maszyn
mozna uzyska¢ stosujac w rysunkach rzuty perspektywiczne
albo rzuty aksonometryczne.

Zasadnicza réznica pomiedzy rzutami perspektywiczny-
mi a aksonometrycznymi jest ta, ze ksztalty przedmiotu od-
wzorowane mna rysunku w rzutach perspektywicznych sa
znieksztalcone na skutek przyjecia dla tych rzutéw zasady
zbieznosci na linii horyzontu krawedzi do siebie réwnole-
giych, nachylonych do plaszezyzny obrazu. Zbiezno&é ta mo-
Ze byé powodem falszywego wyobrazenia o ksztaltach
Przedmiotu i dlatego rzutéw perspektywicznych nie stosuje
si¢ w rysunkach technicznych maszynowych.

Natomiast w rzutach aksonometrycznych wszystkie réw-
nolegle do siebie krawedzie przedmiotu sg réwnolegle do
siebie réwniez i na rysunku;
ksztalceniu.

Pogladowo§é rysunku aksonometrycznego uzyskuje sie
W ten spos6b, ze rzutowanemu elementowi nadaje sie

—

jedynie katy ulegajg znie-.

w przestrzeni takie polozenie, aby na plaszczyznie rzutowa-
nia bylo widocznych jak najwiecej szczegdiow.

Na rys. 2 przedstawiono w rzutach aksonometrycznych
element maszyny pokazany uprzednio na rys. 1 w rzutach
prostokatnych. Z poréwnania tych
dwoch rysunkéw widaé zalete rzu-
tow aksonometrycznych, polegajaca
na pogladowym odwzorowaniu ele-
mentu, dzieki czemu dla odczyta-
nia rysunku nie potrzeba duzego
przygotowania technicznego oraz
biegltej umiejetnosci czytania ry-
sunkéw technicznych.

Wprowadzenie wiec rzutéw akso-
nometrycznych do rysunkéw war-
sztatowych w postaci uzupelnienia,
np. jak jest to podane na rys. 3 oraz wykonywanie w rzu-
tach aksonometrycznych rysunkéw operacyjnych, zabiego-
Wych, na kartach magazynowych oraz rysunkéw zlozenio-
wych moze spowodowaé zwiekszenie wydajnosci, zmniej-
szenie kosztéw wlasnych i podniesienie jako$ci mnapraw,
przez unikniecie szeregu pomylek i bledéw przy wykony-
waniu, pobieraniu i wydawaniu z magazynu elementéw, czy
tez zespolow maszyn.

n7s)5e Az

Rys. 2. Rysunek ele-
maszyny w
aksonome-

mentu
rzutach
tryecznych.

2. Podstawy teofetyczne rzutow aksonometrycznych

W metodzie rzutéw aksonometrycznych nowa rzutnia
jest plaszczyzna n, dowolnie ustawiona wzgledem trzech
rzutni m;, we i w3 ukiadu prostokatnego (rys. 4). Nowsq plasz-
czyzn€ mp, nazywamy rzutnig aksonometryczng. Rzut réwno-
legly utworu znajdujacego sie¢ w przestrzeni moze byé wy-
konany w kierunku prostopadiym do rzutni aksonometrycz-
nej, albo w dowolnym wukosnym kierunku, W pierwszym
przypadku méwimy o aksonometrii prostokgtnej, a w dru-
gim o aksonometrii ukosnej.

Rozréznia sie rzuty aksonometryczne: 1) jednomiarowe
(izometryczne), 2) dwumiarowe (dimetryczne), 3) troéjmia-
rowe (trimetryczne). Roéznice pomiedzy powyzszymi rodza-

50
25
e
F“
! R i Mb
b =
v
2 r [ o 1
10 " e el o S
L e Gl 1
g 415 o olgpsle | 38—
= “ 1
3 /‘-\‘ i
i \>
e 55 —ola 25 25:1
——— 105
MI73[54-R3
Rys. 3. Rysunek elementu urzadzenia w rzutach prostokatnych

uzupeiniony rysunkiem pogladowym w rzutach aksonometrycznych.
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jami rzutowania aksonometrycznego ujeto w tablicy I a po-
legaja one na tym, ze skréty sg jednakowe na wszystkich
z

D

H-173/54-R4

Rys. 4. Rzutnia ukladu prostokatnego i aksonometrycznego.

osiach lub na dwoch jednakowe, a na jednej inne lub tez
na wszystkich trzech rézne.

NI73[54-RS

Rys. 5. Rysunek kowadla w rzutach aksonometrycznych dwu-
miarowych. .
Najnaturalniej odtwarzane sg utwory w rzucie aksono-
metrycznym dwumiarowym (rys. 5), natomiast rysowanie ich
w rzucie jednomiarowym (rys. 6) jest majtatwiejsze, gdyz
skrocenia aksonometryczne wszystkich odecinkéw réwnole-

. AN, T
Rys. 6. Rysunek kowadla w rzutach aksonometrycznych jednomia-

glych do osi aksonometrycznych xe¢ ya i z4 zawierajacych
miedzy soba katy 120° sg jednakowe,

Wielko§é skrécen wymiaréw na osiach aksonometrycz-
nych jednomiarowych obliczymy na podstawie rys. 4.

Z tréjkata OP2P3 odczytamy

OPLL QPR = PiP}
Poniewaz ()—132 — 61;3 = OP1 przeto napiszemy
P, P,=P, P,=0P;))2 = OP, /2 (a)

Z trojkata rownobocznego PiPsP3 rzutni aksonometrycz-

nej obliczymy wysoko$§é P;E2, a mianowicie

P, E* =P P! — P, F? (b)

e P2E=%m=%m (c)
zatem po wstawieniu wartosci (c) i (a) w (b) otrzymamy

R \/ %_ OP, (d)

Wielko$é skrécenia wymiaru P10’ na osi aksonometrycz-
nej obliczymy w zaleznoS$ci

et n e, ol SR, A
PO =S PE.

gdyz punkt O’ jest $rodkiem ciezko$ci tréjkata réwnobocz-
nego, a wiec ostatecznie

PO = ]/ % OP, = 0816 - OP, ~082 OP, (1

Z tej zalezno§ci wynika, ze wszystkie odeinki réwnolegle
do osi ukladu prostokatnego x, y, z sg skrécone w przybli-
zeniu 0,82 raza w rzutach aksonometrycznych jednomiaro-
wychl). Element za§ narysowany w rzutach aksonometrycz-
nych réwnolegltych uko$nych jest znieksztalcony i ma cechy
nienaturalno$ci.

3. Zasady wykonywania

rysunkéw aksonomefry-

cznych jednomiarowych
(izometrycznych)

Pomimo pogladowo-
Sci rysunkéow wykona-
nych w rzutach akso-
nometrycznych, co nie-
watpliwie stanowi za-
lete, posiadaja one dwie
zasadnicze wagdy. Pier-
wsza z nich jest znie-
ksztalcenie katéw na
rysunku, a druga —
trudno$¢ Kkre$lenia.

Celem unikniecia na-
potykanych  trudnosci
przy Kkre§leniu rysun-
kéw  technicznych w
rzutach jednomiaro-
wych, w dalszym ciggu
artykulu oméwione be-
da proponowane po-
moce kre$larskie i ta-
blice, ktére w duzym
stopniu utatwia wyko-
nywanie rysunkéw w
rzutach jednomiaro-
wych.

H123[54-R7

Rys. 7. Etapy konstruowania rysun-
k6w w rzutach aksonometrycznych
jednomiarowych.

1) Jezeli oznaczymy dlugo§é odcinkéw P10 = e, P20 = g,
P30 = e, na osiach x, y i 2, to dlugoseci rzutéw tych odcinkéw na
rzutnie ., wzdluz osi ¥®y3iz% beda Wynosily ey, ey i ez

rowych (izometryeznych).
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Etapy kreS$lenia rysunku w rzutach jednomiarowych ele-
mentu, przedstawionego uprzednio ma rys. 3, pokazano na
rys. 8, a na rys. 9 — kadiub zaworu grzybkowego oraz je-
go przekroje.

Rys. 8. Etapy konstruowania rysunku zaworu grzybkowego w rzu-
tach aksonometrycznych jednomiarowych.

Ogblnie zasady rysunku izometrycznego mozna sformu-
towa¢ nastepujgco:

Wszystkie linie gléwme na rysunku izometrycznym sa
pionowe lub nachylone do poziomu pod katem 30°.

i

55

100
M-173/54-R%
Rys. 9. Wielokat izometryczny.

2. Wszystkie odcinki réwnolegte do osi aksonometrycz-
nych x9, 3@ i 2¢ w rzucie izometrycznym sa skrécone
0,82 raza.

3. Kola znajdujace sie na plaszczyznach réwnolegtych do
rzutni uktadu prostokatnego przedstawiaja sie w rzucie izo-
metrycznym jako elipsy. Stosunek diugosci duzej gltownej
osi elipsy do matej gtéwmej osi wynosi 1 : 0,58. Gl6wna o$
elipsy jest pozioma (w plaszczyznie x2 32) lub nachylona
do poziomu pod katem 60° (dla pozostalych plaszczyzn).
Dlugoéé gtéwnej osi elipsy jest réwna Srednicy kola.

4. Promien tuku duzego kota stanowiacego odcinek elip-
Sy wynosi 0,780 D, a promien luku malego kota 0,211 D.

Z uprzednio wymienionych zasad oraz zamieszczonych
Iys. 7 i 8 widaé, ze trudnoéé wykonywania rysunkéw izo-
Metrycznych polega gléwnie na przeliczaniu dlugodei od-

——

cink6w, osi elips i promieni lukéw kot zastepczych two-
rzacych elipsy, jak réwniez konstruowaniu oraz wykresla-
niu elips.

4. Pomoce do kreslenia rysunkow w rzutach izometryeznych

Tych niedogodno$ci mozna unikngé przez zastosowanie
do odmierzania diugo$ci podziatki izometrycznej, a przy
kresleniu elips — wzornikéw kre§larskich oraz tablic po-
mocniczych ulatwiajagcych wykonywanie rysunkéw izome-
trycznych.

a) Wielokat izometryczny. Linie réwnolegle
do osi izometrycznych %% i y@ sg nachylone pod katem 30°
do linii poziomej. Wykre§lanie tych linii moze odbywaé sie
za pomoca tréjkata kreSlarskiego 30° ktéry mnalezy wusta-
wicznie przektadaé¢, co powoduje strate czasu i rozprasza
uwage kreslacego. W celu unikniecia tej niedogodnosei na-
lezy postugiwac sie wielokatem izometrycznym wykonanym
z celuloidu o grubosci 2 =+ 2,5 mm (rys. 9). Na krawedziach
wielokata izometrycznego réwnoleglych do osi izometrycz-
nych powinna by¢ naniesiona podziatka izometryczna, co
w duzym stopniu ulatwi odmierzanie dlugo$ci na rysunku
izometrycznym. Postugiwanie sie¢ wielokgtem pokazano na
rys. 10,

AIS )
o S
X
{90179 g ,bs_
o 6 ;
s

HATI[54RI0
Rys. 10. Poslugiwanie sie wielokatem izometrycznym.

b) Linijka izometryczna. W rzucie izome-
trycznym skrécenia aksonometryczne odcinkéw réwnole-
gtych do osi aksonometrycznych x4, 8 i 24 sy jednakowe,
a stosunek skrécen wynosi 1 : 1,22 = 0,82. Aby uniknaé

mnozenia przez 0,82 wymiaréw liniowych elementu Tyso-
wanego, nalezy postugiwa¢ sie podzialka izometryczng na-
niesiong na 4 krawedziach wielokata izometrycznego (rys. 9),
albo na linijce (rys. 11).

LY 1
0 Podziatka izomelryczna
1cm-0,82cm

DUJ3ISaIZp DY)DIZPOY

0€

I llll[gllth?II‘Hll‘:llllIIIIIEIHIIIHIAZIHLIH xl'uhw’

M- 173/54 R11
Rys. 11. Linijka izometryczna.

¢ Wzorniki do wykre§lania elipls
w rzutach izometrycznych Kolowrzucie
aksonometrycznym przedstawia sie jako elipsa. W rzucie
jednomiarowym duza gléwma o$ elipsy jest réwna dlugoseci
$rednicy D kola rzutowanego a mala o$§ elipsy wynosi ~
~ 0,58 D. ¢

Rysowanie elipsy przedstawia duze trudnos$ci. Elipsy w
sposéb uproszczony rysuje sie przy pomocy 4 promieni ko-
lowych. Duze ulatwienie mozna uzyska¢ stosujgc wzorniki
do wykres$lania elips. Wzorniki te sg wykonane z celuloidu
o grubo$ci 2 + 2,5 mm, dla znormalizowanych §rednic w za-
kresie 10 do 60 mm (rys. 12). -
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trycznym, ze wzgledu ma zorientowanie
duzej osi elipsy, moze by¢ gérne (pozio-
me), prawe i lewe (rys. 14).

W zaleznoSci od zorientowania gléwnej
osi elipsy postugujemy sie wzornikiem w
spos6b pokazany na rys. 15,

—f Polozenie elipsy ma‘ rysunku izome-
|
|
|
|
|

Celem unikniecia rozplywania sie tu-
szu przy wykre$laniu elips wzornik po-
siada wkrecone w czterech miejscach
wkrety, w ktéorych wypukle by uniemo-
zliwiajg bezposSrednie przyleganie wzorni-
ka do papieru.

d) Wzornik do wykre$lania
szeSciokgtnych lbéw §rub i
‘ nakretek. Rysowanie sze$ciokatnych
B 1bow i nakretek w rzutach izometrycznych

£

b jest bardzo ucigzliwe, gdyz sprowadza sig

Rys. 12. Wzorniki kre$larskie dla elips w rzutach izometrycznych

Elipsy na wzornikach nalezy wykona¢ w ten sposéb, aby
duza o§ (rys. 13) tworzyla z podstawg trojkata kat 60°,
a jej diugosé byla réwna w danej podzialce Srednicy kola
rzutowanego. Kierunek matlej osi elipsy powinien by¢ réw-
nolegly do osi izometrycznej a jej dtugo$¢ powinna by¢ skré-
cona o 0,58 w stosunku do duzej osi elipsy.

Za

M m[54R1

Odcinki pionowe i pochylone do poziomu pod katem
30° (bedace rzutami réwnoleglych $rednic kota do dwoch osi
ukladu prostokatnego) powinny by¢ skrécone w stosunku
do duzej osi elipsy o 0,82. Na zewmnetrznym obwodzie elipsy
nalezy nanie§¢ kreski w sposéb przedstawiony na rys. 13,
oznaczajagc duzg i malg o§ elipsy, polozenie linii poziomej
i pionowej oraz linii nachylonej do poziomu pod katem 30°.

M173]54 B0
Rys. 14. Kierunki zorientowania duzej giéwnej osi elipsy na

rysunku izometrycznym.

ERRI T

do wykreslenia 2 elips, krawedzi 3 plasz-
czyzn nie réwnolegtych do osi izometrycz-
nych i 5 lukéw stanowiagcych zaokraglenie krawedzi.

Duzym utatwieniem przy rysowaniu lboéw i nakretek
szeSciokatnych moga byé wzorniki (rys. 16) wykonane dla
znormalizowanych $rednic $rub.

Zﬂ

03 pionowa_~~

0 prawa

os lewa

ne

173 ) 54-RIE

Rys. 15. Postugiwanie sie wzornikami kreslarskimi dla elips
i nakretek.
Postugiwanie sie wzornikiem dla
wykreslania $§rub podano na rys. 15.
Jezeli zakres wzornika do wykre-
Slania 1bow $rub i nakretek jest nie-
wystarczajacy, to mozna stosowac
prosty sposéb wykre§lania nakretek,
podany na rys. 17.

Rys. 16. Wzornik kreslarski
dla b6éw i nakretek Srub
w rzutach izometrycznych.

60° 05 prawc
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Porownante roznych rodzajow rzutiw aksonometrycznych

Skrocenia aksonometriycz Kat pomiedzy osia-

Rodzaj rzuty r’;’g wzdtuz ost f;‘,’;‘c’zg" mi aksanometryczn
X y Z x0z | y0z

ety | ao | 62 | X | 122 | 200 | n20°
2| g2 | Z2 | 49 | 106 | 70| 131725

Vo | | 5| 09 |00z 129°49'

‘(’d‘j’,‘,’,’;’t‘,‘flg;’g) ) G| B L e ||z
) 5 | &Y e | e o755’

6| i | o | 4% | 113 |iwe20| o550

) 5% | 25| 2% | w02 | g5 | 107ae

,’ij’;,”;;f’u’;’;;g ) 18] o | | 2| e | sor| e
g (%7 45 | 107 | or //5°47_:

Uwaga: liczby w liczniku oznaczajg stosowang wielkosc skrocenia, a w miano-
whtku - rzeczywistg wiglkosc skrocenia.

H-173/54-T1

5. Skrécenia w Kkierunkach dowolnych

Opisane wzorniki majg zastosowanie w przypadku, gdy
krawedzie utworu sg réwnolegle do osi izometrycznych,
a elipsy sy rzutami k6t lezacych w plaszczyznach réwno-
leglych do rzutni uktadu prostokatnego. Natomiast jezeli
kIawedzie utworu nie sg réwnolegle do osi izometrycznych,
to ich rzuty nie przedstawiajg skrécen w uprzednio podanym
stosunku. Skrécenia te przybieraja wartoSci, zaleznie od
Wielkosei kata nachylenia tych krawedzi do osi izometrycz-
nY'Ch i wobec tego podziatka izometryczna dla tych odcin-
kéw nie moze by¢ stosowana. Podobnie i skrécenia osi elips
Mmajg wartosci rézne i dlatego opisane wzorniki do wykre-
Slania elips réwniez nie maja zastosowania.

s

Jako przyklad ilustrujacy
wymieniony przypadek moze
stuzy¢ szeScian, ktéry obraca
sie dookola jednej z osi ukla-
du wspoirzednych. x4, ya, za
(rys. 18).

Wielko§¢ kata nachylenia
duzej osi elipsy w zalezno$ci
od kata mnachylenia dolnej
krawedzi kwadratu, w kto-
rym jest wpisane kolo rzutu-
jace sie jako elipsa, oraz po-
zostale parametry rysunku
izometrycznego, ujeto w tabli-
ce II.

Postugiwanie sie tablica
jest nastepujgce. Wyobrazmy
sobie szesScian (rys. 19) obré6-
cony dookola pionowej osi z
ukiadu prostokgtnego w ten
spos6b, ze dolne krawedzie
szeScianu tworzg z linig pozio-
ma kat 55° i 35°. Dla okre§le-
nia kata mnachylenia dolnych
krawedzi szeScianu wzgledem
linii poziomej w rzucie izome-
trycznym oraz wartosci skro-
cen tych krawedzi, w tablicy
II, w kolumnie o i w wierszu
C7 odnajdujemy kat 55° oraz

& Gl acm) i«
1) l

7 KD

)
RS
Q—

5%

e

-

3)

1)

N\

W\
3,

M54 17
Rys. 17. Uproszczony sSposob
kreSlenia béw i nakretek sze-
Sciokgtnych w rzutach akso-
nometrycznych.

wszelkie dane dotyczace 3 rzutéw na 3 osie aksonometryczne.
Poniewaz rozwazany sze$cian zostat obrécony o pewien kat
wzgledem osi pionowej 29, dane z kolumny K, L, M i N
w wierszu C7 dotyczace osi &% i 2, w danym przypadku
pomijamy.

ld
1
e bR Hy
2/ \3
SwIE R
L ERn S
AL

Rys. 18.

W kolumnie J, zatytulowanej ,kat nachylenia wzgledem:
linii poziomej* — odczytujemy wartosci kata JC7 = 39°31’ >
a znak > wskazuje kierunek pochylenia wzgledem poziomu
(przykladnicy). W kolumnie H odczytujemy wartos¢ sto-
sunku skrécenia diugos$ci dolnej krawedzi szeScianu, ktéra
wynosi HC7 = 0,743, Jezeli rzeczywista dlugos¢ krawedzi
szeScianu jest réwna jednostce dlugosci, to jej dlugoséc w

Rok XXVIII MECHANIK Zeszyt 2/55

71



Tablica skrdcen (zometrycznych

Wartosct odpowiadajgce
trzem ostom izomelrycziym

0s pionowa (29)

os lewa (x%

os prawa (y%)

'Q"\
Blaz i
i
i
&
[ b
!
/
NIERSS
e
Gez7
G,
@ &a 7 N
(14 L, 2> =
H-173/56°R19
Rys. 19.

rzucie izometrycznym wyniesie 1 X
X 0,743 = 0,743. W podobny spos6b od-
czytujemy z tablicy w kolumnie A7 dla
kata 35° wartosé JAT = 22°1' <, HAT=
= 0,884, a dla pionowych krawedzi sze-
Scianu HA9 = 0,816,

Przy wykreslaniu elips, bedacych
rzutami két wpisanych w boki uprzed-
nio rozwazanego kwadratu (rys. 20),
przede wszystkim nalezy okre§li¢ kat
nachylenia duzej osi elipsy wzgledem
linii poziomej na rysunku (przykladni-
¢y), nastepnie malej osi elipsy i w kon-
<cu dlugos$ci tukéw promieni kotowych
dla wykre§lenia elipsy.

Bs2 Baz

0574 Q813

izometrycznym jako diugo§c
Srednicy D kota wpisanego w
boki kwadratu, Kat nachyle-
nia duzej osi elipsy wzgledem
linii poziomej mna rysunku
(przykladnicy) jest podany w
kolumnie I, a dtugo$¢ malej
osi elipsy w kolumnie E.

Dlugo§¢ promieni Iukoéow
ko6t zastepczych dla wykresle-
nia elipsy (jako stosunek du-
zej osi elipsy) podano w ko-
lumnie F i G. Podobnie jak
i poprzednio, odczytane z ta-
blicy warto§ci nalezy pomno-
zy¢ przez rzeczywistg dlugo$é
celem zachowania matema-
tycznej dokladnoSci rysunku
Rys. 20. izometrycznego.
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lipsy rzutuje si¢ w ukladzie (rys 21), wykonany w postaci szeSciokata. Podzialka katowd
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Rys. 21. Katomierz izometryczny.
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0s plonowa

co 5° powinna by¢ naniesiona ma nie-
zamknietej linii eliptycznej. Kazda z
krawedzi katomierza moze byé przy-
stawiona do przykladnicy. Osie izome-
tryczne nalezy zaznaczy¢ dlugimi linia-
mi,

Sposéb postugiwania sie katomie-
rzem izometrycznym podano na rys. 22.

g ° A 8
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2. Machinery, The Leete System of Three-
Dimensional Engineering Drawing, 12-th
July, 1948, London.

o 173/54 R2Z

Rys. 22. Poslugiwanie sie katomierzem izometrycznym.

OBROBKA TOCZENIEM ELIPTYCZNYCH POWIERZCHNI CYLINDRYCZNYCH
, BEZ URZADZEN KOPIUJACYCH

Zastosowanie racjonalnege sposobu obrébki eliptycznych
powierzechni cylindrycznych (przewaznie wewnetrznych) daje
znaczng praktyczna korzys¢ w zwiazku z masowym stosowa-
niem eliptycznych tlokéw i pierscieni tlokowych, wywazonych
pomp lopatkowych z eliptyczna cylindryczna powierzchnia robo-
cza, elementéw urzadzen hydraulicznych itd.

Obrébka prawidiowych geometrycznie eliptyeznych powierz-
chni cylindrycznych moze by¢ przeprowadzana na specjalnych
frezarkach i szlifierkach, zaopatrzonych w skomplikowane urza-
“dzenia koriujace.

r1-26/54-R1

Rys. 1

Trudno$¢ obrébki tych powierzchni prowadzi do tego, ze nie-
kiére zaklady zamiast eliptycznego otworu roztaczaja otwor
0 zarysie skladajagcym sie z tukéw trzech przecinajacych sie
okregéw (rys. 1). Ta metoda niemozliwe jest otrzymanie gtad-
kiej zamknietej krzywej, a ostre zmiany krzywizny w miejscach
przécigcia okregéw powoduja przedwezesne zuzycie wspélpra-
cujgeych elementéw. Dlatego wynikta konieczno$é znalezienia
lakiej metody obrébki, ktéra databy geometrycznie prawidlowe
eliptyczne powierzchnie cylindryczne i nie wymagata stosowania
Specjalnego urzgdzenia i skomplikowanego wyposazenia kopiu-
jacego. Ta metoda powinna zapewni¢ polepszenie eksploatacyj-
nych wiasciwosci mechanizméw z eliptycznymi powierzchniami
toboczymi, uproszczenie technologii ich wykonania oraz mozno§s
Produkowania i remontu tego rodzaju mechanizméw w war-
sztatach, nie wyposazonych w specjalne urzadzenia.

Celem obrébki geometrycznie prawidiowych eliptycznych po-
Wierzchni cylindrycznych toczeniem, mozna wykorzystaé ogélinie
iang zalezno$¢, ze rzut okregu kota na pochylong plaszczyzne
fiaje elipse, przy czym stosunek dlugosci pélosi elipsy réwny
Il?_St cosinusowi kata miedzy plaszczyzng kola a plaszczyzng
Elpsy:

b

— = C0S8 &
a

Jesli promien kota wynosi r, to dlugosci pétosi elipsy beda:
a=1t; b=rcosa
Do obrébki powierzchni eliptycznej mozna zastosowaé obra-
cajacy si¢ n6z, wysunigty od osi wrzeciona -0 wielko$é r = a.
Koniec noza bedzie opisywal w przestrzeni, kolo o promienii
réwnym a, lezgce w plaszczyznie prostopadiej do osi wrzecio-
na. Obrabiany pétfabrykat umieszczamy tak, aby jego podluzna

o$ tworzyla z osig wrzeciona kat @ = arc cos — . Konieczne jest
a

przy tym, aby o$§ obrotu przedmiotu obrabianego i 0§ wrzecio-
na przecinaly si¢ ze soba i lezaly w plaszczyznie poziomej.

Je$li przy zachowaniu tych warunkéw wprawimy w ruch
n6z i zaczniemy przesuwaé przedmiot w kierunku jego wiasnej
rodtuznej osi, to néz obrobi w nim prawidlowy eliptyczny cy-
linder z pélosiami @ i b, przy czym dluzsza oS elipsy potozona
bedzie w plaszezyznie pionowej, a krétsza w poziome;.

W zaleznoSci od ksztattu noza moina otrzymaé wewnetrzne
lub zewnetrzne eliptyczne powierzchnie.

‘Do obrébki eliptyczaych powierzchni cylindryeznych moze
byé uzyta zwykla tokarka. Za marzedzie sluzy wysuwany néz
W oprawce, umocowanej w otworze wrzeciona obrabiarki.
Przedmiot mocuje si¢ przy pomocy prostego urzadzenia zacisko-
wego na suporcie tokarki, z ktérego uprzednio zdjeto imak noza.
Srodek przedmiotu powinien byé na jednej wysokosci z osia
wrzeciona, za$ podluzna o przedmiotu winna leze¢ w plaszczyz-
nie poziomej. Ustawienie obrabiarki polega na tym, ze gérne

b
sanki suportu skreca si¢ pod kgtem a = arc cos — .
a

Przesunieciem dolnych i gérnych sanek suportu osigga sig
to, ze punkt przeciecia osi przedmiotu i wrzeciona znajduje sig
w plaszczyinie obrotu ostrza noza, przecinajacej powierzchnig
czolowg przedmiotu w strefie obrébki. Nastepnie nalezy ustali¢
polozenie sanek.. Posuw osiaga si¢ gérnym suportem w kierunkw
wzdiuznej osi przedmiotu (pod katem « do osi wrzeciona).
Skrawanie rozpoczyna si¢ na wysunietej stronie przedmiotn
(blizszej robotnika). Widry zdejmuje si¢ warstwami prosto-
padlymi do osi wrzeciona.

Za kazdym obrotem noza kat miedzy osia noza, a tworzaca
cliptycznego cylindra waha si¢ w granicach * «, a zatem w ta-
kich samych granicach zmienia si¢ i kat przystawienia . Ta
okoliczno$¢ stwarza mniejednakowe warunki skrawania réznych
czedci powierzchni.
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Z rys. 2 widaé, ze kat » zmienia si¢ w nastepujacych grani-
cach:
Ymax =90 — v+ a
Ymin=90 — v —a
Kat y nalezy dobiera¢ tak, aby zapewni¢ swobodne zdejmowa-
nie wi6ora i uniknaé znacznych sil odpychajacych, wywolujacych
drgania oprawki.
Zakladajac %max < 90°% %min > 0° otrzymujemy o <y < 90°
Warunki obrébki réznych czesci powierzchni beda tym bardziej

X,
jednakowe, im blizszy jedno$ci bedzie stosunek _—
Yomin
% N0—y +a
Przy danej wielkosci a stosunek oo TR 5 jest tym
Lmin 90—y —a

mniejszy, im bardziej wielkosci @ i y sa do siebie zblizcne.

Rys. 2

Praktycznie nalezy przyjmowaé przy ostrzeniu noza

; el y<<ad 5°

W zaleznosci od wielkosci kata y przemieszczenie przedmiotu
musi by¢ tym wigksze, im wieksza jest jego szeroko$¢. Ograni-
<za to mozno$§é obrébki wskazanym sposobem, jak réwniez po-
zwala obrabiaé tylko takie przedmioty, ktére wykazuja stosumek
wzajemny wymiar6w, lezacy w okreSlonych granicach. Przy mie-
przestrzeganiu tych warunkéw przedmiot oprze sie o oprawke
noza wezesSniej, nim zakoficzy sie¢ obrébka.

Z rys. 3 widaé, ze:
droga pélfabrykatu w kierunku posuwu AB = AE -+ BE
dtugo$é obrébki BE = h '
Z tréjkata A EF

AE=AFsinai AF=2a
slad B :
AE=2asinei AB=h+ 2asina
Z tréjkata BAC poprzeczne przemieszczenie pétfabrykatu
AC=ABsina lub AC=(h+ 2asina)sina

Z rys. 3 wynika, ze obrébka przy jednym ustawieniu jest

mozliwa tylko wéwezas, gdy AO<AO —R, lecz AO =a, a za-

tem (h+ 2a sin a) sin a<a—R, gdzie R jest promieniem

oprawki. Przyjmujac praktycznie R =~0,3-a, otrzymujemy
(h H2a sin a) sin a<0,7 a. Lub po przeksztalceniu
h 0,35 o
— < — — sina
2a sin «
o
s ) b\* 59D
Podstawiajac sin a= 1 —{—) (gdyz — = cos).
a a
B\
(— ~ 0,65
— h a
e | T e,
S b 2
(e
a
Tablica I
I Z b i
a = 2a a & 2a
1,00 0 = 0,90 25950/ 0,36
0,98 11030 1,56 0,88 2820/ 0,30
0,96 16015 0,97 0,85 31050 0,13
0,94 19015/ 0,69 0,80 feia 0
0,92 23/ 0,51

Rys. 3

W tablicy I podano graniczne wartosci stosunku dlugosci obrdb-
ki do dluzszej osi elipsy w zaleznoscei od ksztaltu ehpsy, okreslo-
nej stosunkiem diugosci poélosi.

Po roztoczeniu na obrabianej powierzchni powstajg krzywo
liniowe ryski. W tych wypadkach, kiedy eliptyczna powierzchnia
jest zbyt porysowana, nalezy wprowadzi¢ dodatkowe operacje
polepszajace jako$¢ powierzchni.

Przeprowadzone préby obrdbki i pracy mechanizmu potwier
dzaja pelna przydatno$¢ opisanej metody.

Wg czasopisma ,Wiestnik Maszinostrojenia® zeszyt 11/5

cpracowat J. N.

Czy uruchomiono juz w twoim zakladzie pracy

produkcje uboczng
artykuléw powszechnego uzytku?
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Inz.-mech. TADEUSZ SRODULSKI i inz.-mech” MARIAN ZABLOCKI

TECHNOLOGICZNOSC KONSTRUKCJI Z MAS PLASTYCZNYCH

(Dokonczenie)

4. Dokladnosé¢ wykonania

Poniewaz elementy z mas plastycznych produkowane sg
najczeSciej w gotowej postaci przez sam zabieg prasowania,
zagadnienie dokladno$ci wykonania posiada duze znaczenie
z punktu widzenia mozliwos$ci zmniejszenia prac wykancza-
jacych.

Ze wzgledu na stosowana metode wytwarzania mozna
rozrézni¢ 2 odmiany dokladno$ci wykonania, tj. postaciows
i wymiarowa.

Zagadnienie dokladnos$ci postaci zwiazane jest gtownie
z p(;wstawaniem wspomnianych naprezen skurczowych przy
stygnieciu i wichrowaniu sie przedmiotéw po ich wykona-
niu. Uzyskanie maksymalnej dokladno$ci postaci jest w
wielu przypadkach nieodzowne, gdyz najczeSciej odksztal-
cen postaciowych nie da sie usunaé¢ zadnymi zabiegami wy-
kanczajacymi. Okoliczno§¢ ta musi by¢é brana pod uwage
szezegOlnie przy projektowaniu duzych i ptaskich przed-
miotéw, ktére po prasowaniu najsilniej ulegajg odksztal-
ceniom. Duzy wplyw na odksztalcenia postaciowe ma %a-
twos¢ wyjmowania przedmiotu z matrycy. Uszkodzenia
ksztattu, jakie moga powstaé¢ przy tym zabiegu, majg z re-
guly trwaly charakter i nie daja sie juz usungé. Dlatego
tez najdokladniej zachowane ksztalty wykazuja po praso-
waniu przedmioty niewielkie, ktérych konstrukcjé odpowia-
da najbardziej wymogom latwo$ci wyjmowania z matrycy.

Dokladno$¢ wymiarowa zwigzana jest — poza rodzajem
masy plastycznej — z budowa matrycy. Ocena tej doklad-
noSci wigze sie z podzialem wymiaréw przedmiotu na dwa
rodzaje:

a) wymiary zwiazane z matryca (a, b na rys. 22)

b) wymiary nie zwigzane z matryca (c, d, e, na rys. 22).

Tablica II
' " by Wymiar Odchylka
gorna czesc matrycy mm -+ mm
0—6 0,1
6—18 0,2
18—30 0,3
30—50 0,4
50—80 0,6
80—120 0,8
120—180 1,0
180—250 13
s 250-315 1,6
gk ,
dolna Clesi.::;j. ¥ 38400 26
Rys. 22 ; 400—500 2,5

W tablicy II podane sg odchylki wykonawcze nietole-
Towanych wymiaréw przedmiotu, zwigzanych z matryca.

Gdy wymagana jest wieksza dokladno$é, podane toleran-
¢je mozna zmniejszyé o polowe, oznaczajac je na rysunku
Wwykonawezym. Jak K wykazuje praktyka, osiagalne sg réw-
niez odchylki 4-krotnie nizsze od wymienionych w tablicy
II. Wymaga to jednak duzego nakladu prac wykonczenio-
Wych i z tego powodu mozna je stosowaé tylko w szczeg6l-
nych przypadkach dla tatwo obrabialnych powierzchni (np.
Prosty dodatkowy zabieg toczenia czy wiercenia).

Nalezy zaznaczy¢, ze w zwiazku z tzw. starzeniem sie
masy plastycznej, przedmioty z niej wykonane zmieniaja
Z czasem swoje poczatkowe wymiary i dlatego dazno$é do

—

uzyskania maksymalnej dokladno$ci wykonania nie zawsze
jest celowa. Celowos$é zastosowania duzej dokladnosci be-
dzie wiec zwigzana zaréwno ze sztywnos$cia konstrukeji
elementu jak réwniez z gatunkiem masy plastycznej.

Dokladnos¢ wykonania wymiaréw nie zwigzanych z ma-
tryca jest mniejsza i zalezy gléwnie od rodzaju masy pla-
stycznej. Szczegélnie odchylki tolerancyjne wymiaréw, mie-
rzonych zgodnie z kierunkiem ruchu matrycy w czasie pra-
sowania, musza by¢ znacznie wieksze, ze wzgledu na rézny
stopien docisniecia obu czeSci matrycy. Odchylki te sa zwy-
kle o 0,3 do 0,5 mm wieksze od odchylek z tablicy II.

5. Wplyw ksztaltow przedmiotu na latwosé wykonania
matrycy

Przy ksztaltowaniu przedmiotéw z mas plastycznych na-
lezy tez bra¢ pod uwage latwo$é wykonania matrycy, wiele
bowiem przedmiotéw zaprojektowanych poprawnie z punktu
widzenia samej techniki prasowania, moze nastreczyé¢ trud-
no$ci przy wykonaniu matrycy. Zwieksza sie przez to koszt
matrycy, a tym samym i cena przedmiotu.

a) e

| 1-156/54-R24
M 158/54-R23 B8

Rys. 23 Rys. 24

Przykladem moze by¢é papiero$nica z mésy plastycznej,
przedstawiona na rys. 23. Wykonanie dla niej jednej z czes-
ci matrycy bedzie powaznie utrudnione, ze wzgledu na ko-
nieczno$¢ wyfrezowania i wypolerowania waskiego wycie-
cia. Jedynym rozwigzaniem byloby tu wykonanie tej czesci
matrycy jako skladanej z 2 czeSci. Jednak przy najlepszym
nawet dopasowaniu obu tych czesci — na skutek ogrzewania
i ci$nienia podczas prasowania — powstang w miejscu ich
zetkniecia szczeliny, przez ktére przedostanie sie masa pla-
styczna, tworzac rabek na powierzchni przedmiotu. Rabek
ten nie tylko zwiekszy naklad prac wykanczajgcych, ale
moze takze wywolaé konieczno$é stosowania wyrzutnikow,
co jeszcze wiecej komplikuje budowe matrycy.

Podobnym przykladem jest ksztalt toczonego mnajczesciej
uchwytu przedstawionego ma rys, -24a:. Uchwyt z masy
plastycznej o takim ksztalcie trzeba by bylo wykonaéc
w matrycy dzielonej wzdluz osi A-A, przy czym powstalby
rabek na linii podziatu. Ten sam natomiast uchwyt, uksztat-
towany wedlug rys, 24b da sie bez trudnosci wykonaé
w prostej matrycy, dzielonej wzdluz plaszczyzny B-B,
a powierzchnia jego pozostanie gladka.

Dlatego przy projektowaniu przedmiotéw z mas plastycz-
nych trzeba zwracaé¢ uwage nie tylko ma to, czy matryce
bedzie mozna w ogoéle wykonaé, ale powinno byé¢ réwniez
zapewnione wykonanie jej o ile moznos$ci z 2 czeSci.

Zasada ta jest réwniez bardzo wazna ze wzgledu na
ogrzewanie matrycy. Umieszczenie bowiem grzejnikéw
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w matrycy o ztozonych ksztaltach moze by¢ tak utrudnio-
ne, ze nie uda sie zapewni¢ jednostajnego jej ogrzewania.
Wywola: to z kolei obnizenie jako$ci produkowanych przed-
miotow,

Konieczno$é stosowania wyrzutnikéw w postaci pretéw
powoduje takze skomplikowanie budowy i zwigkszenie
kosztow matrycy. Poza tym w miejscu oddzialywania wy-
rzutnika pozostaje zawsze $§lad ma powierzchni przedmiotu.
Jedli za$ jako wyrzutnik wykorzysta sie kolek rdzeniowy
otworu w przedmiocie, woOwczas krawedzie tego otworu
beda ostre, co nie zawsze jest pozadane.

Omoéwione poprzednio sposoby latwiejszego wyjecia
przedmiotu z matrycy sg tu szczegdlnie wazne. Na przykiad
‘wykonanie otwor6w w plycie (przy pomocy kolkéw rdze-
niowych, wystajacych z obu poléwek matrycy) w ksztalcie
stozkéw o machyleniu okolo 100, umozliwi wyjecie jej z ma-
trycy przy pomocy sprezonego powietrza bez stosowania
wyrzutnikéw (rys. 25a),

a)

e W S N

R

S R
‘

o

dele.

M-158/54-R25
Rys. 25

Nalezy unikaé konstrukcji, wymagajacych stosowania
w matrycy wystajacych kotkéw, np. do formowania otwo-
ré6w w przedmiocie, gdyz moga one ulec latwo wuszkodze-
niom, W tym celu wymieniong wyzej plyte z dwoma otwo-
rami, mozna by uksztaltowaé w sposéb, pokazany na rys.
25b. Woéwezas czeSci matrycy bylyby wykonane prosciej,
bez wystajacych kotkéw. OczywiScie w opisanych przypad-
kach, na miejscu zetkniecia sie obu cze$ci matrycy powsta-
nie w otworach rabek, ktérego usuniecie nie powinno jed-
nak stanowi¢ trudnosci.

Rys. 26

Prawidlowe wykonanie profilowanej powierzchni przed-
miotu w obu czeSciach matrycy (rys. 26a) jest zawsze utrud-
nione. Poza tym powierzchnia ta zostanie czeSciowo znie-
ksztalcona przez powstajacy na niej rabek. Lepiej byltoby
wiec uksztaltowaé ten przedmiot wedlug rysunku 26b, tj.
tak, aby profilowana powierzchnia przedmiotu mogla byé¢
wykonana w jednej czeSci matrycy. Dzieki temu, matryca
bedzie tansza, a powstaly ragbek — latwy do usuniecia —
nie pogorszy wygladu powierzchni.

Sposéb umieszczenia w przedmiocie wystepéw roéwniez
wplywa na latwo$¢ wykonania matrycy. Na przyktad
skrzynka z wystepem od wnetrza (rys. 27a) bedzie wyma-

b) eobree

c) dobree

Rys. 27

gaé dzielonej czeSci matrycy, formujacej wnetrze. Aby tego
uniknaé, mozna to zgrubienie uksztaltowa¢ jako pionowe
zebro (rys. 27b) lub o ile na to warunki pozwalaja, umiescié¢

a e

a)

b) dobrze

b} dobrze

|
|
|

M-158/54-R28
Rys. 28

Rys. 29

je na zewnatrz (rys. 27c). Kolnierze, zebra i wzmocniehia,
umieszczone prostopadle do kierunku prasowania (np. rys.
28a i 29a) wymagaja takze zlozonej budowy matrycy. Na
rys. 28b i 29b pokazane sa sposoby uzyskania tych wzmoc-
nien przy zachowaniu najprostszego wykonania matrycy.

Specjalnie wiele uwagi trzeba poswieci¢ ksztaltowaniu
otworéw o osi prostopadiej lub uko$nej wzgledem kierun-
ku prasowania. Obecno§¢ takich otworéw w przedmiocie
wymaga z reguly podzialu jednej z cze$ci matrycy na kilka
nawet elementéw, jak to jest pokazane na rys.30a. Przez
niewielka za§ zmiane konstrukcji, pokazang na rys. 30b,
mozna te niedogodno$¢ usunagé.

(1) Zle b) dobrze

)

\82),

A\

7

4

M-158/54-R32

Rys. 30

Walec z bocznymi otworami, uksztaltowany w sposéb

nie wymagajacy specjalnej budowy matrycy, przedstawio-
ny jest na rys. 31.

Boczne otwory nagwintowane musza czesto posiadac
wzmocnienia (rys. 32a). Wykonanie takiego przedmiotu be-

dzie réwniez wymagalo zastosowania matrycy wielokrotnie
i ; 3

a ) ile b) dobrze

-
R
#-158/54- M2

1-158/54-R21
Rys. 31
dzielonej. Aby tego uniknaé korzystniej byloby zmieni¢
ksztalt wzmocnienia (np. rys. 32b).
Podobne trudno$ci przy wykonaniu matrycy powstana

Rys. 32

w przypadku bocznych wycie¢é w skrzynce (rys. 33a).
Ksztalt i wykonanie matrycy mozna byloby uprosci¢ przez
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przedlu2enie wycie¢ bocznych $cian do dna. skrzynki
(rys. 33b).

Skomplikowanej matrycy wymagaloby réwniez wykona-
nie uchwytu z rowkowana krzyzowo powierzchnig (rys.

a) Zle b} dobrze a) e b) dobrze

P-158/54-R23 M- 158/54-R14

Rys. 34

Rys. 33

34a). Prostszym, a réwniez skutecznym rozwigzaniem, be-
dzie zastosowanie rowkowania réwnoleglego do osi uchwy-
tu, przy zachowaniu minimalnej podzialki rowkéw réwnej
1,5, mm (rys. 34b).

6. Szczegélne przypadki konstruowania elementéw z mas
plastycznych

Elementy gwintowe. Wykonanie gwintéw w elementach
z mas plastycznych moze odbywaé¢ sie przez sam zabieg
prasowania albo przez skrawanie. Praktyka wykazuje jed-
nak, ze gwinty prasowane (z wyjatkiem gwintéw plaskich)
sa najczeSciej tansze w produkeji.

Formowanie gwintéw z mas plastycznych odbywa sie
przy pomocy odpowiednio nagwintowanych czeSci matry-
cy, ktére po prasowaniu wykreca sie z przedmiotu. Azeby
zabieg ten skréci¢ pozadane jest stosowanie gwintéow krot-
kich, mozliwie o jednym zwoju.

Latwos¢é wykonania zalezy takze od ilo$ci i sposobu
umieszczenia gwintéw; gwinty zewnetrzne i wewnetrzne
o osiach nieréwnolegltych do kierunku prasowania kompli-
kuja budowe samej matrycy oraz utrudniaja wyjmowanie
przedmiotu z formy. Wykrecenie z matrycy przedmiotu
0 gwincie zewnetrznym moze byé¢ w duzym stopniu ulatwio-
ne przez zastosowanie wewnetrznych zeber (rys. 35).

a s b dotere

3 i

L i

11-158/54- Q22

M-158/52-R15
Rys. 35

Rys. 37

Gdy przedmiot posiada dwa gwinty wewnetrzne lub
dwa gwinty zewnetrzne, duzym ulatwieniem przy wyjmo-
waniu przedmiotu i uproszczeniem budowy matrycy jest
zastosowanie obu gwintéw o tym samym skoku (rys. 36).
Podcinanie gwintéw wg rys. 37a, stosowane przy obrébee
skrawaniem nie jest potrzebne i powoduje jedynie ko-
niecznos$é¢ stosowania dwukrotnego podzialu matrycy. Pra-
Wwidlowe rozwiazanie pokazuje rys. 37b.

Réwniez ze wzgledu na latwo§é wykrecenia z matrycy,
gwint prasowany w masie plastycznej powinien byé zawsze
stozkowy. Gdyby bowiem wewnetrzny gwint przedmiotu
Wykonany zostal na walcowej powierzchni, wykrecenie go
Z matrycy byloby niemozliwe lub bardzo utrudnione, z po-
Wodu skurczu masy plastycznej przy ostyganiu i tworzenia
Sie¢ prézni pomiedzy matryca a wnetrzem przedmiotu pod-
€zas zdejmowania. Stozkowe polgczenia gwintowe nie za-
Pewniajg szezelno$ci, ktéra mozna uzyskaé przez zastoso-
Wanie np. korkowych podkladek uszczelniajgcych.

—

Gdy polaczenie gwintowe przenosi obciazenie, niosaca
diugos¢ gwintu powinna byé réwna co najmniej 2,5-krotnej
jego $rednicy. Najmniejsze $rednice gwintu z mas plastycz-
nych wynosza 2,5 do 5 mm, zaleznie od rodzaju masy.
Gwinty o mniejszych $rednicach nalezy zaprojektowac¢ jako
wykonane w metalowej tulei (lub sworzniu), wprasowanej
w mase plastyczng.

Wprasowane wstawki metalowe. Przedmio-
ty z mas plastycznych posiadaja czesto wprasowane czesci
metalowe, ktérych zadaniem jest zwiekszenie wytrzyma-
lo$ci. Konstrukcja takich przedmiotéw musi byé szczeg6l-
nie dokladnie opracowana, ze wzgledu na skurcz masy
plastycznej podczas stygniecia oraz duzo wieksza rozsze-
rzalno$¢ cieplng w stosunku do metalu. Rozszerzalno$é nie-
ktérych gatunkéw mas plastycznych jest bowiem okoto
10 razy wieksza niz metalu. Je§li wiec gruba cze$¢ metalo-
wa zostanie otoczona cienkg warstwa masy plastycznej,
wowecezas po ochlodzeniu powstang w niej na skutek skur-
czu silne naprezenia, ktére moga wywolaé opadniecie ca-
lej warstwy. Dlatego elementy metalowe, wprasowywane
w mase plastyczng powinny by¢ mozliwie cienkie i matle.
Np. wzmocnienie cienko$ciennego przedmiotu przy pomocy
walcowanej wktadki metalowej (rys. 38a) z pewnos$cig do-

b) dobrze

~:155/54-.:1-3

Rys. 38
prowadzi do pekniecia warstwy masy plastycznej. Zapobiec
temu mozna przez przeciecie tej wkladki w kilku miejscach
na obwodzie (rys. 38b).

Stosunkowo najlepsze wyniki daje wprasowywanie nie-
wielkich tulejek gwintowych. Grubo§¢ S$cianki masy pla-
stycznej dokota takiej metalowej wkladki nie powinna byé
jednak mniejsza niz 1/g Srednicy tej wstawki.

Nastepnym waznym zagadnieniem jest sposéb zamoco-
wania wstawek metalowych, gdyz najczeSciej musza one
by¢ zabezpieczone przed obroceniem sie i wyciagnieciem.
Przy diugich wstawkach trzeba réwniez wzigé pod uwage
skurcz masy plastycznej.

Praktyka wykazala, ze dla duzych ci$nien prasowania
najlepszym rozwigzaniem jest 6-katne zakonczenie wstaw-
ki, z podtoczeniem, przedstawione na rys. 39. Zadaniem
stozkowej koncoéwki jest zmniejszenie bocznego nacisku
masy plastycznej na wstawke podczas prasowania i zapew-
nienie w ten sposob jej prawidlowego ulozenia.

A4S

e

W-158/54-R38 ' 11-158/52-R40

Rys. 39 Rys. 40

Typowe rozwigzanie tulejki gwintowej, zabezpieczonej
przed obrotem i wyciggnieciem przez krzyzowe rowkowa-
nie powierzchni i podtoczenie, przedstawia rys. 40. Otwory
gwintowe, o ile gwint nie jest nacinany po wprasowaniu
wstawki, powinny byé S$lepo zakonczone, aby zapobiec
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przedostawaniu sie prasowanej masy plastycznej na zwoje
gwintu (rys. 40).

Tulejka taka nie powinna réwniez znajdowac sie poni-
zej powierzchni masy plastycznej, jak na rys. 41, gdyz po-

M-158/54-Ra2

~-158/54-Ra1

Rys. 41 Rys. 42

woduje to duze trudnos$ci utrzymania jej podczas prasowa-
nia w prawidlowym polozeniu.

Inz.-mech. KAZIMIERZ BOSIACKI

Rys. 43

Okragle sworznie Srubowe, zabezpieczone przed wyciag-
nieciem i obrotem przez krzyzowe rowkowanie powierzch-
ni, muszg by¢ wpuszczone w mase plastyczna na glebokosé
réwng co najmniej 2-krotnej $rednicy (rys. 42).

Prostokatne prety, listwy i ine podobne
elementy metalowe wprasowywane w mase
plastyczng, nalezy zabezpieczy¢ przed wy-
ciggnieciem odpowiednimi nawierceniami lub
wycieciami (rys. 43).

Wprasowywanie elementéw metalowych,
lezgcych uko$énie lub prostopadle wzgledem
kierunku prasowania, stanowi réwniez — po-
dobnie jak i wykonanie w przedmiocie otwo-
réw o takim kierunku — duze utrudnienie produkcji. Z te-
go wzgledu stosowanie takich wstawek nie jest wskazane.

M-155]54-R43

OPAKOWANIA BLASZANE

Fabryka opakowan blaszanych na Targach Lipskich

W pawilonie obrabiarek do metali na Targach Lipskich
zostala zademonstrowana przez zaklady WMW nalezgce do
Niemieckiej Republiki Demokratycznej czynna fabryka
szczelnych pudetek do herbaty (przedstawionych na rys.l),
wyposazona w nowoczesne, specjalne maszyny i pétautomaty.
Wydajnosé tej fabryki wy-
nosi okoto 1000 sztuk pu-
detek na godzine. Ilos¢ ta
przy calkowitym zautoma-
tyzowaniu transportu mie-
dzyoperacyjnego moze by¢
jeszcze znacznie zwigkszo-
na.

Materialem wyjSciowym
do produkcji pudelek jest
blacha stalowa o grubosci
ok. 0,45 mm, ktorej jedna
strona jest cynowana, a
druga pokryta powloka la-
kieru,

Ponizej zostang omo-
wione poszczeg6lne opera-
cje wykonania $cianek bocznych, denka, pokrywki pudelka
i laczenia tych cze$ci oraz konstrukcja i dzialanie maszyn
przerébki plastycznej przeznaczonych do tego celu.

Rys. 1

(rys. 2a). Wykonuje sie te operacje na nozycach gilotyno-
wych z dolnym napedem ScTU 850 X 0,75 pokazanych na
rys. 3. Nozyce posiadaja sprzeglo nastawialne za pomocg au-
tomatu rozrzadu, umozliwiajace ciecie jednorazowe (poje-
dyncze skoki noza), lub ciecie ciggle (automatycznie naste-
pujace po sobie skoki noza). Rama podiluzajgca st6t posiada

Rys. 3.

— Nozyce gilotynowe

dowolnie nastawialng przesuwng li-
stwe z przylga dla dokladnego usta-
lenia linii ciecia wzgledem mnoza.

Charakterystyka tych mozyc giloty-
nowych jest nastepujgca: diugost

ciecia 850 mm, grubos¢ blachy (przy
R: — 50 kg/mm?) do 0,75 mm, sze-

/e

Rys. 2. — Kolejne fazy wykonania bocznego plaszcza pudelka

1. Wykonanie Scianek bocznych
Wykonanie $cianek bocznych odbywa si¢ w siedmiu od-
rebnych operacjach przedstawionych na rys. 2.
Pierwsza operacjg jest pociecie arkusza blachy na pasy
o szerokos$ci réwnej dlugo$ci rozwiniecia plaszcza bocznego

rokosé pasa (przy pracy z nastawie-
niem przed nozem) do 500 mm, cie-
zar — 300 kG. Nozyce tego typu
produkowane sa w dwoéch typo-
wielko$ciach: ScTU 850 X 0,75 i ScTU 1000 X 2.

Nastepng operacja jest ciecie ofrzymanych paséw na
prostokaty, ktérych szeroko§¢ odpowiada wysokodci Scian-
ki bocznej (rys. 2b). Operacje wykonujemy na mnozycach
wielokrazkowych do ciecia paséw z arkusza blachy, z au-

-2

——
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tomatycznym podawaniem materialu (rys. 4). Maszyny te
o unowocze$nionej konstrukcji sa powszechnie stosowane
w przemy$le NRD przy masowej produkcji wyrobéw z bla-
chy. Stuza one do jednoczesnego dzielenia arkusza blachy
na kilka lub kilkana$cie paséw na plaszcze do puszek kon-
serwowych i innych opakowan blaszanych, Maszyny sa bu-
dowane przez zaklady WMW, w dwoéch wielko$ciach ScCt
800 X 0,7 i SeSt 1000 X 0,4, Charakterystyka zastosowanej
maszyny ScSt 800 X 0,7 jest mastepujgca: szerokosé uzyt-
gowa mnoza wielkokrgzkowego — 800 mm, grubos¢ ciecia
plachy bialej — do 0,7 mm, dopuszczalna szerokos¢ pasa —
38 mm, ilo§¢ par nozyc — 9, cigzar — 78 kG.

Trzecia operacja wykonania S$cianek bocznych ' polega
na obcinaniu dwéch mnarozy pod katem 45° i przycinaniu
pozostalych dwoéch mnarozy jak mna rys. 2c. Do tego celu

B ouese

Rys. 4. — Nozyce krazkowe

przeznaczona jest 4-narzedziowa maszyna do przycinania
narozy plaszczy opakowan blaszanych (rys. 5). Paski sa au-
tomatycznie wprowadzone miedzy narzedzia maszyny i po
wycieciu samoczynnie ukladane w magazynku. Odpowied-
nie urzadzenie prowadzgce zapewnia wymagana doklad-
no$¢ prowadzenia pasa jednocze$nie w kierunku wzdluznym
ipoprzecznym. Wielko$ci charakterystyczne tej maszyny
KEZAV 1000 s3 mastepujace: dlugo§¢ materialu wyjscio-
wego — 210 do 1000 mm, szeroko$§¢ — 38 mm, majwiekszy
przekr6j ciecia — 80 mm2, najwieksza dlugo§é blachy —
15 mm, ciezar — 400 kG.

Czwarta operacja polega na zawinieciu obrzeza gérnej
krawedzi plaszcza (rys. 2d). Operacje wykonuje sie na wie-
lorolkowej maszynie KB 0,04/4 do profilowania (giecia po-
przecznego) paséOw i tasSm blachy (rys. 6). W podstawe ma-
szyny wbudowane sa 4 — 6 par rolek z regulacja ich usta-

— ]

ejase M
Sl

;
v

» )
Rys. 5. — Maszyna do $cinania naroznikéw plaszeza bocznego
Wienja, Regulacja ma mna celu utrzymanie prawidlowej

linij walcowania pomiedzy poszczegbélnymi parami rolek.
Maszyna do profilowania blachy zastepuje prace 4 — 6 kra-
Wedziarek. Charakterystyka tej maszyny przedstawia sie
hastepujaco: grubo$é blachy ksztaltowanej — 0,4 mm, ilosé
Waleow — 4, rozstawienie miedzy osiami rolek — 56 mm,

—

szeroko$¢ tasmy (pasa) — 56 mm, gleboko$é profilowania
(ksztaltowania) — 10 mm, predkosé¢ robocza walcowania —
15 m/sek, ciezar — 350 kG. Maszyny te maja zastosowanie
nie tylko do wykonania omawianej powyzej operacji za-
ginania krawedzi, lecz do wszystkich operacji zwigzanych
z gieciem poprzecznym, tj. wykonaniem profiléw z blachy.
Budowane s3g one przez przemyst NRD w oSmiu typo-wiel-
ko$ciach dla tasmy walcowanej lub paséw o grubosci od
0,4 do 2,4 mm i szeroko$ci 56 — 250 mm, przy glebokosci
profilowania od 10 do 60 mm. Oczywiste jest, Ze rodzaj
wykonywanej produkeji zalezy od typo-wielkosci maszyny
przeznaczonej do tego celu. Przy zastosowaniu specjalnych
urzadzen na maszynach tych moga byé wykonywane profi-
le o ksztalcie spirali tuku kota, lub np blotniki rowerowe.

Rys. 6. — Wielorolkowa maszyna do profilowania

Pigta operacja jest zagiecie pas6w plaszcza w czterech
miejscach jak przedstawia to rys. 2e. Wykonuje sie ja na
specjalnej maszynie dwuwatkowej konsolowej do giecia
plaszczy opakowan blaszanych (rys. 7). Maszyny te stuzg
do wykonania plaszczy o ksztalcie okraglym, kwadrato-
wym, prostokatnym i innych z paséw blachy lakierowanej
lub drukowanej. Produkcja na godzine wynosi 600 — 800
plaszczy. Przy blachach wytlaczanych oraz przy duzych
walkach, zwlaszcza przy duzych plaskich walkach (trzpie-
niach) wydajno$¢ obniza sie do 400 — 500 szt. na godzine.
Przy obcigganiu na watkach ptaszczy poddawanych w cza-
sie giecia wstepnemu rozcigganiu wspomniana wydajnosé
godzinowa moze by¢ prawie podwojona. Mozliwe jest row-
niez jednoczesne gigcie dwu ztozonych ze soba paséw blach.
Gieciu moga by¢ poddawane zaréwno pasy zupelnie glad-

Rys. 7T — Maszyna do zaginania plaszcza

kie, jak i pasy z zawinietymi obrzezami lub wygnieciony-
mi zebrami. Przemyst NRD produkuje dwie wielkosci tych
maszyn KEZW 265 i KEZW 400 o diugosci uzytkowej wal-
kéw odpowiednio 265 i 400 mm.

Szésta operacja polega na zamknieciu plaszcza przez za-
ginanie jego krawedzi (rys. 2f) na maszynie typu KBF
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130 X 0,3, pokazanej na rys. 8. Charakterystyka tej maszy-
ny przedstawia sie nastepujgco: dlugosci szwu — do 130
mm, gruboéé blachy — do 0,4 mm, ilo§¢ skokéw suwaka —
100/min, ciezar maszyny — 245 kG. Maszyny tego rodzaju
produkowane sa przez przemyst NRD w czterech typo-wiel-
kosciach (KBF 130 X 0,3; KBF 265 X 0,4; KBF 380 X 04;
KBF 550 X 0,4).i posiadaja szerokie zastosowanie w prze-
mystach opakowan blaszanych, zabawkowym i wyrobow
masowych. Operacja lgczenia krawedzi nastepuje za jednym
skokiem maszyny,

Si6dma operacja jest wytloczenie w plaszczu zebra
(rys. 2g) stuzacego jako oparcie do pokrywki pudelka, po
czym nastepuje wytloczenie w tylnej S$cianie podluznego
rowka przeznaczonego na umieszczenie w nim drutu beda-
cego osig zawiasy.

Rys. 8. — Maszyna do wykonywania szwu poprzecznego
2. Wykonanie denka i pokrywki puszki
Wycinanie i wytlaczanie denka lub pokrywki puszki od-
bywa sie w jednej operacji bezposrednio z arkusza na spe-
cjalnej prasie wysiegowej przechylnej typu ,zyg-zak®,
PEXZ 30 o nacisku 30 T, Srednicy wycinaka — od 40 do 125
mm, wysiegu — 230 mm i najwiekszej glebokosci wyttacza-

Rys. 9 — Prasa mimo$rodowa do wycinania { tloczenia bezposrednio

1

nia — 20 mm (rys. 9). Normalny wymiar arkusza blachy
wynosi 530 X 760 mm, Zaklady WMW buduja te prasy
w dwoch typo-wielkosciach: PEXZ 30 i PEXZ 40, o nacisky
30 i 40 T.

Prasy ,zyg-zak® sg polautomatami, przeznaczonymi dg
wycinania i wyttaczania pokrywek, denek do opakowan bla.
szanych, pudelek do pasty do obuwia, kreméw, pigulek, pa.
pieroséw, taém do pisania lub podobnych artykuléw. Tlo.
czenie wyrob6w odbywa sie z catego arkusza lub tasmy
(drukowanej lub mniedrukowanej) z przedstawionych szere.
gobw wycinanych otworéw, lub z jednego szeregu.

Wydajnosé tej maszyny wynosi, w zalezno$ci od wprawy
obstugujacego i wielko§ci wyrobow, od 3000 do 5000 szt/gods,
a nawet wiecej. Prasa przechylona do tylu pracuje dogod-

12 AST R

Rys. 10. — Maszyna do zawijania denek i pokrywek pudeika

niej niz przy pionowym jej ustawieniu, przy czym czesd
tloczone sg zdmuchiwane do tylu prasy. Widoczne na rysun-
ku okragle otwory w stole i odpowiadajace im stemple
w odgatezieniach suwaka przeznaczone sg do ciecia i usuwa-
nia odpadéw blachy pozostawionej w postaci azuru blachy
po wycieciu wyrobow.
3. Wtloczenie i zawiniecie denka w plaszczu oraz zawinié
cie pokrywki

Operacje te wykonujemy na zamykarce typu KEVUS 2
(rys. 10), czyli maszynie do zawijania krawedzi pudetek.

Wielko$ci charakterystyczne tej maszyny sa nastepujace:
$rednica lub przekatna pudelka — do 250 mm, najmniejs#
szeroko§é — 40 mm, wysoko§¢ — do 350 mm, ciezar maszy-
ny — 680 kG. Maszyny te produkowane sa w 3 typo-wiel
koéciach: KEVUS 250, 320 i 450, gdzie liczba podana w sym-
bolu oznacza $rednice lub wymiar przekgtnej pudelka.

Zawijanie krawedzi nastepuje za pomoca wbudowaneg
w te maszyne automatycznie pracujacego mechanizmu 2é
ginajacego obrzeze w nieruchomo ustawionych pudetkach
o ksztatcie okraglym, owalnym lub nieokragtym, Podwojné
zawijanie krawedzi lub zamykanie denek odbywa sie¢ za po-
moca wkladek rolek wirujgcych omawianego mechanizmi

=_
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USPRAWNIENIA

PRZYRZAD DO TRASOWANIA ROWKOW KLINOWYCH
(WPUSTOWYCH) W PIASTACH KOL

Trasowanie rowkéw na Kkliny lub wpusty w piastach kot
jest dzi$ klopotliwe i pracochlonne.

Przyrzad przedstawiony ma rys. 1 czynno$é te znacznie
upraszcza i przy$piesza. Sklada sie on z dwodch czeSci prze-
suwnych wzgledem siebie: plytki wzornikowej 1 i opraw-
ki 2 z nacieta skala. Obie te cze$ci sg wzajemnie zmoco-
wane $ruba 3. Plytka wzornikowa jest zakonczona Kkilkoma
wystepami R o szerokos$ci odpowiadajacej szeroko$ci rowka
klinowego. |
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Rys. 1. Przyrzad do trasowania rowkéw klinowych: 1 — plytka

wzornikowa, 2 — oprawka, 3 — S$ruba.

Podczas trasowania opiera sie przyrzad krawedziami K
oprawki 2 o Sciane otworu, po czym przesuwa sie plytke
wzornikowg 1, ustawiajac odpowiedniej szeroko$ci wzornik
na obwodzie otworu, i zakleszcza sie $ruba 3 obie czeSci
przyrzadu, po czym obrysowuje sie zarys rowka.

Usprawnienie
~Alfonsa Matka
Huta ,,Zygmunt‘

MIEKKIE MEOTKI

Przy niektérych operacjach montazowych zachodzi konie-
czno$¢ ustawiania przedmiotéw z dokladnie obrabianymi po-
wierzchniami przez uderzamie. Stosowanie do tego zwyktych
n}lotk()w stalowych jest miedopuszczalne i dlatego stosuje
Si¢ w praktyce ‘miotki wykonane z otowiu lub brazu. Przy
stosowaniu jednak takich mlotkéw ulegaja one szybko roz-
klepaniu i zachodzi konieczno§é ich wymiany, co powoduje
duze i zupelnie miepotrzebne straty metali niezelaznych.
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Zmniejszenie zuzycia metali niezelaznych mozna uzyskaé
przez stosowanie mlotkow stalowych zaopatrzonych w miek-
kie koncéwki wymienne,

W zalezno$ci od potrzeby wymienne koncéwki moga byé
wykonywane z brazu, olowiu i gumy.

Na rys. 1 przedstawiono jedna z konstrukcji takiego mtot-
ka. Wymienna koncéwka 1 wytoczona z brazu jest osadzo-
na na stalowym mlotku 2 ma jaskoélczy ogon.

Wkret 3, ktéry Sciska przeciety korpus mlotka, stuzy do
pewnego zamocowania. W celu zdjecia koncéwki 1 z korpu-
su 2 nalezy odkreci¢ i wyja¢ wkret 3, gdyz wkret ten prze-
chodzi przez poélokragle wybranie we wkladce. Ma to te
zalete, ze przy stosowaniu wkretu 3 wkladka nie spada,
a wiec praca jest bezpieczna, L

Przy montazu przedmiotéw niehartowanych mozna sto-
sowa¢ mlotki z nakladkami z twardej gumy. Mlotek taki
przedstawiono na rys. 2. Koncéwke z gumy mnasadza sie na
walcowy korpus miotka, Po uzyciu koncéwka moze byé bez
trudu wymieniona.

W. N.
wg ,,Stanki i instrumient® 9/54

OBCINANIE ZUZYTYMI PIEKAMI DO CIECIA METALI

Zuzyte pitki maszynowe do ciecia metali mozna zuzy-
wa¢ do obcinania i wecinania zamiast przeznaczaé je na
ztom. Wszelkie czeSci- ttoczne, jak réwniez rury o wytrzy-
malosci do 60 kG/mm? mozna korzystnie obrabiaé tego ro-
dzaju marzedziami, Bardzo dogodne okazaly sie specjal-
nie w tym celu wykonane oprawki do nozy (rys. 1). Dwie
listwy stalowe posiadajg rowki, wykonane odpowiednio do
ksztattu pitki. Goéma listwa prowadzona jest za pomoca
dwoéch pasowanych koltkéw. Dwie $ruby ustawcze nie po-
zwalaja pilce przechyla¢ sie na bok przy mocowaniu jej
w imaku nozowym tokarki,

@)
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Rys. 1. Oprawka nozowa do pilek do ciecia metali: a — pitka do
ciecia metali, b i ¢ — g6érna i dolna listwa stalowa, d — dwa kolki

pasowane, e — dwie Sruby ustawcze.
Na podstawie Werkstatt und Betrieb
zeszyt 6/53

opracowat J. N.

METODA ULATWIAJACA OBROBKE PLASTYCZNA

Pokrywanie metalowych przedmiotow warstwami soli
wchlaniajagecych olej, jak fosfat i wapno, zdobylo sobie
w obrobce plastycznej zwlaszcza przy ciggnieniu szerokie
zastosowanie, jednak przytoczone sole nie przywieraja do$é
mocno do mniektérych stopéw, mp. do stali szlachetnych.
W tych przypadkach stosuje sie powloke z grafitu z syhte-
tycznymi, organicznymi polimerami, otrzymywang przez
zanurzenie, pociggniecie pedzlem, lub mnatryskiwanie. Po-
niewaz jednak materialty wyjSciowe do wytwarzania sztucz-
nych lakéw zywicznych sg drogie, zaproponowano zasto-
sowanie mieszanki, dobrze wigzacej grafit i dajgcej mocno
przywierajaca powloke. Gléwnymi jej sktadnikami sg bi-
tumin i kalafonia. Specjalnie dobre zestawienie stanowi:
15% grafitu, 5% asfaltu, 12% kalafonii, 2% mydla i 60%
rozpuszczalnika (np. terpentyny). Po obrébce mechanicznej,
a wigc po zmianie ksztaltu, malezy czeSci przemy¢ roztwo-
rem wapna albo barytu, a nastepnie w znany sposéb wy-
gotowaé w tugu sodowym, .

74 )
git (R (i | (Rt Na podstawie Werkstatt und Betrieb, zeszyt 6/53
Rys. 1 Rys. 2. opracowat J. N.
e ——
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Prof. P. Sokotowski

LKURS TECHNOLOGII BUDOWY MASZYN®“ cz. II. Tech-
nologia obrobki cze$ci maszynowych. Ttumaczyl z jez. rosyj-
skiego mgr inz. W. Wasiljew. Format B5, stron 437, rysun-
kow 259, tablic 11. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl 28.

Cze$é 1 pracy prof. Sokolowskiego obejmujaca ogélne za-
gadnienia technologii budowy maszyn zostata wydana przez
PWT w r. 1952. Cze$¢ II jest pierwszg proba ujecia posta-
wionego przez prof. Sokotowskiego zagadnienia typizacji
procesu technologicznego. Typizacja okrefla sie tu kierunek
badan polegajacy na klasyfikacji procesé6w technologicz-
nych czeSct maszynowych i rozwigzywaniu kompleksowym
wszystkich zadan zwigzanych ze szczegélowym opracowa-
niem proceséw kazdej grupy. Zagadnienie to ma olbrzymie
znaczenie dla przemystu. Opracowania typowe daja opar-
cie technologom o niedostatecznym doswiadczeniu, sa $rod-
kiem wprowadzenia najbardziej racjonalnych metod pracy,
daja podstawe dla normalizacji oprzyrzadowania.

Sprawie typizacji w Zwigzku Radzieckim po$wieca sie
niezmiernie wiele uwagi, u nas jest ona zaledwie zapocza-
tkowana.

Obecnie wydana praca prof. Sokolowskiego jest, poza
jednym artykulem inz. Zbierskiego w ,Mechaniku* jedynym
zrodtem informacji o zasadach i metodach typizacji proce-
s6w technologicznych.

Wypada wyrazi¢ zal pod adresem PWT, ze prace z zakre-
su technologii budowy maszyn sa wydawane z tak duzym
op6znieniem. Praca prof. Sokolowskiego wydana bowiem
w ZSRR w 49 r. u mas ukazuje sie w 1954 r. Podobnie wy-
glada opbznienie wydania pracy prof. Kaszirina. Te opdznie-
nia powoduja, ze w momencie wydania prace te nie daja
obrazu obecnego stanu techniki radzieckiej.

W omawianej pracy prof. Sokotowski opierajac sie na
klasyfikacji zaprojektowanej dla przemystu obrabiarkowe-
go a podanej w pierwszej czeSci pracy rozpatruje kolejno
charakterystyczne cechy poszcezegélnych grup procesow
technologicznych.

Jakkolwiek cbecna ksiazka jest czeScig calej pracy, to
autor ujagt ja w spos6b umozliwiajacy korzystanie z miej bez
potrzeby positkowania sie pierwsza czeScig. Wynikaja stad
pewne powtarzania sie niektérych zagadnien.

Catosé ujeta jest w siedmiu rozdziatach. Rozdziat I obej-
muje przeglad majogélniejszych prawidel stosowanych przy
opracowywaniu planéw operacyjnych, Rozdzial II omawia
metody obrobki czeSci klasy waléw. Rozdzial III — metody
obréobki otwordw jako przygotowanie do rozdziatu IV, ktéry
zawiera technologie obrébki czeSci klasy tulei i tarcz, czesci
mimo$rodowych (mimosrody, waly wykorbione itp.) oraz
cze$ci o osiach przecinajacych sie. Rozdzial V rozpoczyna sie
przegladem metod obrébki plaszezyzn jako przygotowanie
do oméwienia technologii obrébki czesci plaskich (ptyty, 1i-
niaty) oraz przedmiotéw plaskich o dokladnych otworach
(skrzynki, korpusy itp.). Rozdzial VI po$wiecony obrébece
powierzchni ksztaltowych w zalozeniu swoim zajmuje sie
pozostatymi klasami czeSci, tj. kotami-zebatymi, krzywkami,
Ssrubami pociggowymi i §rubami, Porusza jednak tylko sa-
me metody obrobki powierzchni ksztaltowych stozkéw, kul,
gwintéw i uzebienn i nie odbiega od ujeé¢ dotychczasowych.
Rozdzial VII zajmujacy sie podstawami technologii monta-
zu jest zbyt ogélnikowy i wymaga znacznego rozszerzenia.

W sumie w literaturze technicznej w jezyku polskim
praca przedstawia b. warto§ciowag pozycje.

Inz. J. Tymowski

Piotr Piotrowski
,OBROBKA METALI PILNIKIEM¢*

Format A5, stron 88, rysunkéw 108, PWT, Warszawa 1954.

Z punktu widzenia przydatno$ci i aktualnosci tematu dla
potrzeb gospodarki narodowej malezy stwierdzi¢, ze temat
broszury jest bardzo aktualny i potrzeba wydania przystep-
nej ksigzeczki o obrébce metali pilnikiem — w obecnym
czasie intensywnego szkolenia mlodych kadr dla przemy-
stu — jest w zupelnos$ci uzasadniona.

Autor opracowal temat starannie, dazac do podania
w malej broszurce jak najwiekszego zasobu wiadomosci.
Ujecie tematu jest rzeczowe i raczej zbyt suche, co — wy-
daje mi sie — nie jest bardzo korzystne dla ksigzki na
pierwszym poziomie, ktéra powinna jak najbardziej zain-
teresowaé poczatkujacego czytelnika ksiazek technicznych
i nie nuzyé go zwiezlo§cia wykladu. Opisy miektérych czyn-

no$ci sa w omawianej pracy zawile i dla malo wprawnegg
czytelnika moga by¢ niezrozumiate.

Poza tym za malo uwagi poSwiecono sprawie uswiado-
mienia mlodego robotnika o tym, ze lekkomyS$lny stosunek
do pracy powoduje niszczenie kosztownych narzedzi, urza-
dzen i materialéw stanowigcych w gospodarce socjalistycz-
nej wlasno§é spoleczna, ktéra dla wspdlnego dobra musimy
szanowag,

Jezyk w tego rodzaju pracy powinien by¢ bardziej pro-
sty i bezposredni, azeby latwo pobudzat wyobraznig. Nie-
ktore zwroty lub zdania sg miepotrzebnie zbyt zawile. Nie-
wlasmwy wydaje mi sie np. czesto stosowany zwrot ,pra-
cowaé pilnikiem*.

Jezeli chodzi o uklad pracy, to ogolme jest on popraw-
ny, z niewielkimi wyjatkami, np. zastrzezenie moze budzié
tytut I rozdziatu ,Miejsce pracy i jego wyposazenie dosto-
sowane do pracy pilnikiem®. Tytul ten powinien brzmieé
prosciej, a wiec: ,,Stanowisko $lusarskie i jego wyposaze-
nie“. Nastepnie: ,,Uwagi ogélne o imadlach* (str. 19) po-
winny byé umieszczone przed opisami poszczegélnych ima-
del. Tu mozna byto wspomnie¢ o konserwacji imadet i zwrd-
ci¢ uwage ma sposoby utrzymania ich w odpowiednim sta-
nie uzytkowym.

Stosunkowo za duzo miejsca w ksigzce po§wiecono pra-
cy ma pilnikarkach, na ktéorych poczatkujacy robotnik nie
bedzie pracowal. Te czeSci materialu moglty by¢ pominiete
bez szkody dla ksigzki na I poziomie. Jezeli jednak o pracy
na pilnikarkach pisze sie do$¢ obszernie, to zbyt malo miej-
sca poSwiecono zwroceniu uwagi czytelnika ma miebézpie-
czenstwo grozace przy nieumiejetnej obstudze pilnikarek,
Jest o tym kilka wzmianek, ale nalezalo je bardziej uwy-
puklié,

Stownictwo techniczne jest poprawmne, chociaz rdéwniez
zdarzaja sie wyjatki, np.: dlaczego w podpisach pod rys.
3—6 (str. 12) oraz w tekScie nie przyjeto prawidlowego po-
dzialu wg PN/M-02814, jak: imadia réwmolegle i zawiaso-
we, a jako kryterium podzialu przyjeto materiat imadel,
albo jak np. na str., 23, gdzie zostalo wydrukowane ,,réw-
nak“ a mie ,réwniak®“ oraz ,podjedwabniki® zamiast ,pdl-
jedwabniki®. Podobnie pokazane ma rys. 36 (str. 29) pilniki
obrotowe wg PN/M-02813 noszg nazwe frezéw.

Dobér materiatu ilustracyjnego jest trafny, sadze jed-
nak, ze opis budowy i dziatania imadia (na str. 16) powinien
by¢ zilustrowany rysunkiem z obszernie opisanymi odno$ni-
kami. W tej postaci dla niewprawnego umystu opis ten jest
malo zrozumiaty.

Opisujac ruchy robocze przy pitowaniu, Autor zamiesz-
cza 4 fotografie (str. 62 i 63), ktérych kolejnoé¢ zostalta mie-
stety w czasie druku zamieniona. Uwazam, ze o wiele lep-
sze byloby zilustrowanie prawidlowego pilowania szeregiem
przejrzystych rysunkéw przedstawiajacych poszczegdlne
fazy tej czynnosci.

Niewlasciwy jest uklad imadel i szuflad w stole robo-
czym (rys. 58 str. 40 i rys. 62 str. 44), poniewaz szuflada po-
winna byé umieszczona na lewo od imadta.

Sktad typograficzny jest peprawny, jednak w tych miej-
scach tekstu, w ktorych przechodzi sie od omawiania szcze-
géléw dotyczacych obrébki recznej do szczeg6tow obrobki
na pilnikarkach, powinny byé podkreélenia drukiem pol-
ttustym w celu zwigkszenia przejrzystosci tekstu.

Szata zewnetrzna ksiazki jest dobrana trafnie.

Nalezy madmienié, ze niezbyt trafnie zestawiono infor-
macie o tytulach ksiazek wydanych przez PWT (4 sin
okladki, a szczegbélnie ma ostatniej stronie tekstu). Informa-
cja wydawnicza powinna by¢ $ciéle dostosowana do tematyki
i pozmmu pracy, w ~ktore1 jest umieszczana. Uwaga ta mo-
7e sie odnosi¢ réwniez i do innych ksigzek wydawanych
przez PWT.

Wykonanie techniczne poprawne z tym, Ze miezbyt prze-
konywaiaco i nienaturalnie wypadly kolory na barwnym
rys. 1. Przedmiot mosiezny jest za ciemny, przedmiot cyn-
kowy — zbyt niebieski, a miedziany — za czerwony.

Zestawienie dalszych drobmiejszych usterek dostrzezo-
nych w tekscie przekazano redakcji.

“Ta zakonczenie pragne podaé niektére z trafnych uwag
jakie zostaly wypowiedziane o powyzszej pracy przez robot-
nikéw jednego z zakladéw przemystu metalowego.

Ob. Wi. S. Slusarz-brygadzista: ,Ksigzka na og6t jest
bardzo dobra, zawiera cenne wskazéwki dla pocza,tkmacych
Slusarzy i spehma swoje zadanie. Napisana jest zrozumial®
7z wyiatkiem niektérych ustepéw, jak np.: opis noniusza nd
str. 38, pitowanie powierzchni wklestych na str. 76. W ksiat-
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ce nie napisano o kilku waznych szczegoélach, a mianowicie:
na str. 10 nalezy wspomnie¢, ze do pilowania zgrubnego
miekkich metali uzywamy pilnikéw o grubym nacigciu, a do
wygladzania — o drobnym nacieciu. Przy pifowaniu nowym
pilnikiem nie nalezy silnie dociska¢ go do materiatu, bo po-
woduje to wykruszanie zabkoéw pilnika. Na str. 19 nalezaio
dopisac, ze imadio po pracy musi by¢ zluzowane, tak aby
miedzy szczekami powstala szczelina o szerokos$ci ok. 3 mm.
Na str. 26 brak jest wzmianki, ze przy osadzeniu rekojesci
pa pilnik nalezy w rekojeSci najpierw wywierci¢ otwor,
a nastepnie mabija¢ pilnik. Na str, 83 nie napisano, ze przy
wykonywaniu otworow w przedmiocie, najpierw nalezy wy-
wierci¢c otwor o odpowiedniej Srednicy, a potem dopiero na-
stepuje pilowanie. W ksigzce za duzo moéwi sie o pilnikar-
kach, na ktorych poczatkujacy $lusarz nie pracuje. Rysunki
sa przydatne, zrozumiate i dobrze ilustrujg tekst. Zaintereso-
wanie ksigzka w przemysle bedzie na pewno duze‘.

Ob. Z. Z. uczen $lusarski: ,,Ksigzka jest dobra, ale — dla
robotnika, ktéry przyjdzie z prowincji i dopiero rozpoczy-
pna prace w przemysSle — mie zawsze s3 zrozumiale terminy
techniczne, Moim zdaniem, obok wlasciwych nazw tech-
nicznych, nalezy podawac¢ stare mazwy gwarowe, z ktory-
mi sie czesto spotyka w warsztacie, np. wzornik (szablon)
wiertto (bor) itp. Z ksigzki tej poeczatkujgcy S$lusarz duzo
skorzysta. Trudny jest opis noniusza suwmiarki i nalezy
poda¢, skad pochodzi nazwa ,noniusz®. Wiele fotografii jest
niewyraznych, np. fotografia ma rys. 32 jest miewyrazna
i za mala. Poniewaz bylem juz ma kursie, wiec rysunki sg
dla mnie na o0goé! zrozumiale. Ksigzka na pewno zaintere-
suje robotnikow*.

Reasumujac malezy wyrazi¢ uznanie autorowi i wydaw-
nictwu oraz mie¢ mnadziejg, ze nastepne ksigzki z tak war-
tosciowej serii wydawmniczej ,,Bede fachowcem* bedg opra-
cowywane jeszcze bardziej wnikliwie, azeby nalezycie spel-
nily swe zadanie i staly sie¢ tatwa, pociagajacg i pozyteczng
lekturg dla mlodego robotnika stawiajgcego pierwsze kroki
w obranym zawodzie.

Mgr inz. R. Kolman
A, F. Witasow

»TECHNIKA BEZPIECZENSTWA PRACY NA OBRA-
BIARKACH DO SKRAWANIA METALI*

Tlumaczyt z rosyjskiego inz. A. Wysocki. Format A5,
stron 161, rysunkoéw 121, PWT, Warszawa, 1954,

Gloéwne przestanki, na jakich powinna sie opiera¢ ksigz-
ka z zakresu ochrony pracy, polegaja na $cistym powigzaniu
ochrony pracy z technologia i organizacjg procesé6w produk=
cyjnych.

Powigzanie to powinno by¢ glebokie,
kwentne.

Ksigzka Wiasowa w duzej mierze odpowiada takim prze-
stankom i dlatego moze by¢ uwazana za jedng z lepszych
sposrod ostatnio wydanych ksigzek z dziedziny ochrony
pracy.

Na poczatku ksigzki autor omawia podstawowe S$rodki
bezpieczenstwa pracy na obrabiarkach, do ktérych zalicza
wszelkie ostony mechanizméw napedowych, urzadzenia ste-
rujagce, zabezpieczenia przed razeniem pradem elektrycz-
nym; duzo uwagi autor po$wieca mechanizacji recznych
czynnoSci wykonywanych w czasie pracy ma obrabiarkach
oraz prawidtowej orgamizacji stanowiska roboczego.

W dalszych rozdzialach autor omawia prace na poszcze-
golnych obrabiarkach: tokarkach, szlifierkach, frezarkach
1 wiertarkach oraz obrabiarkach do frezowania gwintéw
1 obrabiarkach do elektroiskrowej obrébki metali.

Ostatni rozdziat autor poswiecit zagadnieniom usuwania
Wwibréw z hal produkcyjnych.

Omawiajgc prace ma poszczegdlnych obrabiarkach autor
analizuje przyczyny wypadkéw zdarzajacych sie w czasie
Pracy. Przyczyny te sa ma 0go6l jednakowe dla wszystkich
obrabiarek i mozna je podzieli¢ w nastepujacy sposéb: 1. ru-
thome mechanizmy obrabiarek w przypadku, gdy nie maja
odpowiednich oston i zabezpieczen, 2. uchwyty i obrabiane
Drzedmioty, 3. narzedzia skrawajace, 4. wiéry, 5. chlodziwo,
6. niewlasciwa organizacja stanowiska roboczego.

Analizujgc przyczyny wypadkéw autor réwnocze$nie po-
dfiJe Srodki i sposoby zapewnienia lepszych i bardziej bez-
Dlecznych warunkéw pracy. Widzi je autor w stosowaniu
Prawidiowych i wlasciwie uzytych uchwytéw i narzedzi
W otrzymywaniu wiéréw w takiej postaci, aby nie zagrazaty
Yobotnikowi w czasie pracy i tatwo mogly byé usuwane,
W prawidlowej organizacji stanowiska roboczego i wreszcie
W stosowaniu prawidlowych oslon i zabezpieczen.

Sciste i konse-

——

Omawiajac prace na obrabiarkach do obiegowego frezo-
wania gwintow i na obrabiarkach do elektroiskrowej obrob-
ki metali autor na wstepie wyjasnia istote tych procesow
wychodzge ze stusznego zalozenia, Ze procesy te jako sto-
sunkowo nowe moga by¢ jeszcze niedostatecznie znare, po
czym dopiero przystepuje do omoéwienia zwigzanych z nimi
zagadnien ochrony pracy.

Thumaczenie ksiazki posiada pewng ilo§é musterek.

Inz. Zb. Zanozinski

Adam Tadeusz Troskolarnski

»HYDROMECHANIKA TECHNICZNA. TOM II —
HYDRAULIKA*

Format B5, stron 460. PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 37.

Staranna szata ksigzki, piekny druk z zywg paging, ry-
sunki, ktére ucza i zdobig, bogate wyposazenie Kksigzki we
wszelkie pomoce pozyteczne dla czytelnika, m. in. skorowidz
rzeczowy, ktory jest przewodnikiem wsrod tysigca pojeé
omowionych w ksigzce, a zarazem pomysiowym stownikiem
polsko-angielsko-francusko-niemiecko-rosyjskim i obfita bi-
bliografia w koncu kazdego rozdzialu dla oséb, ktore pragna
dalszego rozszerzenia badz poglebienia wiadomosci zawar-
tych w poszczegélnych rozdziatach — nic nie zdradza po-
$piechu, jaki musial towarzyszy¢ ogromnej pracy. Jest zna-
mienne, ze posrdd cytowanych ksigzek znajdziemy najnow-
sze wydania: co najmniej 50 takich, ktére ukazaly sie¢ w
ciggu ostatnich czterech lat.

W tej pracy kazdy termin wazono. Moze nowotwoér ,ma-
szyny rotodynamiczne mogitby budzi¢ watpliwosci. Wszak
nazwa ,rotodynamiczny*“ jest zbyt umowna, pasowalaby
roéwniez dobrze i do maszyn z ttokami obrotowymi.

Tre$¢ ksigzki jest bogata, moze cokolwiek za bogata.
Autor staral sie rozszerzy¢ tematyke, aby wobja¢ wszelkie
zagadnienia, ktore maja jakikolwiek zwigzek z hydraulika.
We wstepie i rozdziale I podano pigkne zestawienia podsta-
wowych wiadomosci z analizy wymiarowej i tzw. ,,praw po-
dobienstwa®“ (zalozen podobienstwa Neutona, Teynaldsa,
Cauchy‘ego). Rozdzial X posSwiecono tarciu, ktére nie lezy
specjalnie w sferze zainteresowan hydromechanikéw, jakkol-
wiek czerpie matchnienie z hydrauliki. Do tematow hydra-
uliki nalezg: teoria wyplywu cieczy z otworu i przez na-
sady, przeplyw w przewodach otwartych i w rurach, ude-
rzenia wodne, napor i reakcja hydromechaniczna (hydroki-
netyczna), ogélna teoria turbin i ejektoréw zaworéw samo-
czynnych, oporow o$rodka i ruchu wod wglebnych. Mimo
tak duzej rozmaito$ci tematow, calto$¢ nie wyglada na luzne
wypisy, jest naprawde dobrana i powigzana jednolitym
poziomem, jednosciag metody wykladu (wsréod ktoérych wy-
roéznia sie metoda analizy wymiarowej), Praca daje podsta-
wy teoretyczne, systematyke i przyklady stosowania teorii.
Praca stanowi najobszerniejsze i najbardziej aktualne dzie-
to z zakresu hydrauliki.

Jednakowoz i w dzielach tej miary nie uniknieto bledow.
Tradycyjna errata — tym razem szczupla, stanowi uzupel-
nienie bogatej kolekcji wzorow. MoglibySmy te liste cokol-
wiek uzupelni¢, gdyby byl zwyczaj poprawia¢ réwniez in-
terpretacje wzoréw. Twierdzenie autora, ze przy ruchu burz-
liwym w rurach stosunek predkosci Sredniej do maksymal-
nej mialby by¢ zawarty w granicach 0,8 — 0,86 (str. 163)
wymagatoby uzupelnienia w dwoéch stowach ,jzazwyczaj*,
,»zazwyczaj pomiedzy 0,8 i 0,86“. Trzy wzory na strate
ci$nienia w zwezkach (IV 62, IV 63 i IV 77) stanowia trzy
postacie tego samego wzoru Bordy, przeciwstawianie ich
sobie jest nieporozumieniem. Twierdzenie na str. 9, jakoby
metoda analizy wymiarowej miata prowadzi¢ do wynikow
tylko przyblizonych nie zawsze jest stuszna.

Na og6t autor wystawia sie zwiezle i dokladnie, jako do-
Swiadczony redaktor, ale czy zawsze zrozumienie tekstu,
nawet logicznego zalezy od autor6w? Na str. 29—30 autor
glosi (w zasadzie stusznie i logicznie), ze prawo podobien-
stwa Reynoldsa odnosi sie do zjawisk ruchu cial statych
w os$rodku plynnym. Istotnie parametr Reynoldsa moze
by¢ stosowany réwniez i w tym przypadku. Ale czytelnik
mogltby zrozumieé¢ to zdanie inaczej: ze ten parametr moz-
na stosowa¢ tylko do ciat poruszajacych sie w nierucho-
mej cieczy. ;

Jezeli wolno Kkrytykowaé to, czego jeszcze nie ma,
chciatbym zaznaczy¢, ze autor poskapil przyktadéw na
obliczenie i stosowanie liczby Reynoldsa, przykladéw na
sporzgdzanie nomogramu Manninga i wykresOw Ankony
dla turbiny i pompy. ;
Inz. Wtodzimierz Pietraszewicz
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WIADOMOSCI SIMP

KONFERENCJA NAUKOWO-TECHNICZNA SIMP PO-
SWIECONA ZAGADNIENIOM KOSTRUKCJI SPAWA-
NYCH

Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Inzynieréw i Tech-
niké6w Mechanikéw Polskich przystapito z inicjatywy Sek-
cji Spawalmcze] SIMP i Instytutu Spawalmctwa do zorga-
nizowania konferencji naukowo-technicznej posw1econe3 za-
gadnieniom konstrukcji spawanych we wrze$niu 1955 r. w
Warszawie.

W celu poglebienia wspélpracy i wymiany do§wiadczen na
konferencje zaproszeni beda przedstawiciele Zwigzku Ra-
dzieckiego i krajéw demokracji ludowej (CSR, NRD i We-
gry).

Dla przygotowania konferencji wyloniony zostal Komitet
Organizacyjny w nastepujacym skladzie:

Prof. E. Dobrowolski — Politechnika Warszawska
Prof. L. Dreher — Politechnika Gdanska

Inz. M. Dworczyk — P.K.P.G.

Inz. E. Juffy — Politechnika Warszawska

Inz. J. Legat — Sekretarz Generalny SIMP

Inz. Z. Le$niak — Politechnika Warszawska

Prof. J. Pilarczyk — Politechnika Gliwicka

Inz. S. Rudowski — Ministerstwo Przemyslu Maszyno-
wego

Inz. M. Rzedowski — Ministerstwo Budownictwa Prze-
myslowego

Inz. L. Stankiewicz — Ministerstwo Kolei

Inz. B. Szupp — Instytut Spawalnictwa

Funkcje przewodniczacego objal inz. S. Rudowski, sekre-
tarza — inz. E. Juffy.

Udziat w konferencji i otrzymaniu materiatéw konferen-
cyjnych zapewniony bedzie na podstawie platnych kart ucze-
stnictwa rozeslanych w odpowiednim czasie do zainteresowa-
nych instytucji i zakladow.

Poniewaz celem konferencji jest jak najwszechstronniej-
sze nas$wietlenie zagadnien konstrukeji spawanych z punktu
widzenia ich technologicznos$ci, jako pilnym zadaniem. w
zwiazku z planem 5-letnim. Komitet Organizacyjny prosi ta
droga o zglaszanie referatow pod adresem Zarzadu Glow-
nego SIMP, Warszawa, ul. Czackiego 3/5 w terminie do 31
marca br. Zgloszenie powinno zawiera¢ dyspozycje i wnio-
ski. W przypadku przyjecia referatu, termin ukonczenia
opracowania uplywa 30 kwietnia br.

KURS ELEKTRONIKI DLA MECHANIKOW

Sekecja Metrologii i Mechaniki Precyzyjnej SIMP organi-
zuje kurs elektroniki dla mechanikéw. Kurs obejmuje pod-
stawy elektroniki, lampy elektronowe,  fotokomérki, uklady
lampowe oraz epecjalne zastosowania elektroniki, jak np.
w spawalnictwie i grzejnictwie oraz do sterowania obrabia-
rek i do réznego rodzaju pomiaréw spotykanych w prakty-
ce inzyniera-mechanika.

Zajecia, ktéore beda sie odbywaly cztery razy tygodniowo
w godzinach wieczornych, obejmuja okoto 100 godzin wykta-
dowych i 30 godzin ¢wiczen laboratoryjnych.

Kurs rozpocznie sie przypuszczalnie w koncu marca br.

Blizszych danych udziela Wydzial Szkoleniowy Zarzadu
Gioéwnego SIMP.

NAGRODY PANSTWOWE

- W roku biezagcym w dniu Swieta Wyzwolenia przyznane
zostana Nagrody Panstwowe w dziale nauki i postepu tech-
nicznego. Wnioski o przyznanie nagrdéd zglasza¢ moga do
Komitetu Nagrod Panstwowych do dnia 31 marca br.: PAN,
ministerstwa, centralne urzedy, towarzystwa naukowe, in-
stytuty naukowe i wyzsze uczelnie,

STUDENCKA KONFERENCJA NAUKOWA.

W dniu 16 grudnia ub. r. odbyla sie IT Studencka Koferen-
cja Naukowa Wydzialéw Mechanicznych Politechniki Wro-
clawskiej.

WYZSZE STUDIA TECHNICZNE ZAOCZNE

Uchwalg nr 583 Prezydium Rzadu zostaly utworzone w
wyzszych uczelniach technicznych studia zaoczne. Uchwala
ta ma na celu udostepnienie przodujacym pracownikom
uspotecznionych zakladéw pracy aktywistom w pracy zawo-
dowej i spolecznej, majstrom, technikom oraz pracownikom
pedagogicznym szkolnictwa zawodowego — podniesienia
kwalifikacji zawodowych i uzyskania dyplomu inzyniera
bez odrywania od pracy zawodowej.

Studia zaoczne przewidziane sg dla kandydatéw, posiada-
jacych $rednie wyksztalcenie w zakresie liceum technicz«
nego lub szkoly ogolnoksztalcacej stopnia licealnego oraz
mogacych sie wykazaé co najmniej jednoroczng praca zawo-
dowa odbyta w danym zakladzie pracy.

Dla zabezpieczenia prawidlowego przebiegu studiow
Uchwatla Prezydium Rzadu przewiduje, ze w oSrodkach prze-
mystowych, w ktérych bedzie nie mniej niz 15 studentéw
zaocznych, utworzone zostang punkty Kkonsultacyjne podle-
gle wlasciwym wyzszym szkotom technicznym i organizowa-
ne przy wspotudziale terenowych stowarzyszen naukowo-
technicznych NOT.

Oproécz juz uruchomionych w pazdzierniku ub. roku stu-
diow zaocznych dla kierunkéw: mechanicznego (budowa ma-
szyn) i kolejnictwo (specjalno$ci: pojazdy szynowe, drogo-
we) uruchomione w poszczegblnych uczelmach nowe kierun-
ki studiéw zaocznych:

1. Budownictwo ladowe — w Politechnikach: w Warsza-
wie, Gdansku, Gliwicach, Wroctawiu, Krakowie.

2. Budownictwo wodne — w Politechnikach: w Warsza-
wie, Gdansku i Krakowie.

3. Inzynieria sanitarna — w Politechnikach: w Warszawie,
Gliwicach i Wroctawiu.

4. Komunikacja (specjalno$¢: drogi i ulice) — w Politech-
nikach: w Warszawie, Gdansku, Wroctawiu i Krakowie.

5. Elektrotechnika — w Politechnikach: w Warszawie, F.o-
dzi, Gdansku, Gliwicach, Wroctawiu, w Akademii Gérniczo-
Hutniczej w Krakowie, |

6. Widkiennictwo — w Politechnice ELédzkiej. ‘

7. Geodezja — w Politechnice Warszawskiej i Akademii
Gorniczo-Hutnicze] w Krakowie. |

8. Gornictwo — w Politechnice Slgskiej w Gliwicach i w |
Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie.

Kandydaci posiadajacy wyksztalcenie $rednie mogg ubie-
gac sie o przyjecie na studia, jezeli:

1) uzyskaja skierowanie Zakladowej Komisji Rekrutacyjnej,
2) nie przekroczyli 40 lat zycia,
3) zloza z wynikiem pomys$lnym egzamin wstepny.

W uzasadnionych przypadkach moze byé¢ przyjety na stu-
dia kandydat, ktéry ukonczyt 40 lat zycia.

Pierszenstwo w przyjeciu na studia maja kandydaci
wykazujacy sie dluzszg niz jednoroczng praca zawodowa
w produkcji zgodna z obranym kierunkiem studiéw.

W sprawach zwigzanych z rekrutacja rektoraty wyi-
szych szkét technicznych jak politechniki, szkoly inzynier-
skie oraz wieczorowe szkoly inzynierskie jako tez placéwki
terenowe NOT sa w posiadaniu odpowiednich wytycznych
i wskazéwek Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego.

Termin rozpoczecia rekrutacji w zaktadach pracy przewi-
dziano w miesigcu styczniu br. a zakonczenie — w dniu 31
marca 1955 r. Studia zaoczne trwajg 5 lat.

Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, Warszawa, ul. Czackiego 3/5

KOMISJA PROGRAMOWA: inz.-mech. Marian KRAINSKI,

inZ.-mech. Tadeusz PIETRZKIEWICZ, inZ-mech. Tadeusz KRAJEWSKL

KOMITET REDAKCYJNY: prof. inz. Wiadystaw GWIAZDOWSKI, inz.-mech. Pawel KOSIERADZKI, inZ.-mech. Stanistaw KUNSTETTER,
inz.-mech. Zdzislaw MARCINIAK, inz.-mech. Kazimierz OCHEDUSZKO, inz.-mech, Jan TUSZYNSKI, inz.-mech. Eugeniusz WOLNIEWICZ.

Redaktor naczelny inz.-mech. Heliodor CHMIELEWSKI.
Redakcja przyjmuje codziennie od godz. 9,30 do 16,30.
Adres Redakcji:

Z-ca redaktora naczelnego inz.-mech. Przemyslaw MANKOWSKI
Redaktor techmiczny Jézef IZYCKL

Warszawa, Czackiego 3/5, tel. 6-74-61, wewn. 35.
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KSIAZKI NADESLANE

F. P. Jednieral ,ELEKTROMETALURGIA“. Z rosyjskiego
tlumaczyt mgr inz. Kazimierz RadZwidzski. Format B5, stron
446, rysunk6éw 208, tablic 77. Wydawnictwo Gérniczo-Hutni-
cze, Stalinogréd, 1954. Cena z1 46,00.

Ksigzka ta zaznajamia czytelnika z konstrukeja i wypo-
sazeniem piecow stalowniczych lukowych i indukcyjnych
oraz piecow do wytwarzania zelazostopéw, z procesem tech-
nologicznym wytapiania tudziez odlewania stali i stopéw, jak
rowniez — zagadnieniami organizacji produkcji, bezpieczen-
stwa pracy i rozmieszczenia wyposazenia stalowni elektrycz-
nych.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw pracujgcych w
przemy$le hutniczym i dla stuchaczy wydzialéw metalur-
gicznych wyzszych uczelni technicznych.

Stanisiaw Holewinski ,,PRZYGOTOWANIE RUD I TOP-
NIKOW DLA WIELKIEGO PIECA“ Format BS5, stron 183,
rysunkéw 140, tablic 18. Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze,
Stalinogréd, 1954. Cena zt 17,10.

Ksiazka zawiera og6lng charakterystyke rud i topnikéw
przeznaczonych dla wielkiego pieca, opisy zakladéw przy-
gotowania wsadu, urzadzenia i rozplanowanie zaktadéw, opi-
sy Srodkéw transportu materialéw wsadowych, zasobniki
oraz sposoby przygotowania rud dla wielkiego pieca.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw
wielkopiecownikéw, a moze takze stuzyé pomoca stuchaczom
wyzszych uczelni hutniczych.

Mieczyslaw Markuszewski i Aleksander Miecrzyjewski

»MATERIALY MAGNETYCZNE®“. Format B5, stron 497, ry-
sunkéw 559, tablic 87. Wydawnictwo Gérniczo-Hutnicze, Sta-
linogréd, 1954. Cena zt 62,50.

Zadaniem niniejszej ksigzki, noszacej charakter opraco-
wania monograficznego, jest ulatwienie inzynierom zatrud-
nionym w przemystach hutniczym i elektrotechnicznym
umiejetnego wytwarzania tudziez racjonalnego stosowania
wysokowarto§ciowych materiatéw metalicznych o szczegdl-
nych wlasno$ciach magnetycznych.

W pierwszej jej czeSci podano najwazniejsze wiadomosei
teoretyczne niezbedne do zrozumienia podstawowych pojeé
z nauki o magnetyzmie i szczegélowo oméwiono wiasnoSci
charakteryzujgce materialy magnetyczne oraz metody i
technike pomiaréw magnetycznych.

Druga cze$¢ ksigzki poSwiecono wyczerpujacemu, NOwWo-
cze$nie ujetemu opisowi i technologii materialéw magne-
tycznych.

Prof. inz. Klaudiusz Filasiewicz ,,TECHNOLOGIA META-
LI“. Wyd. II. Format B5, stron 454, rysunkéw 381, tablic 55.
Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze, Stalinogréd, 1954. Cena zt
35,00. )

Ksigzka sklada sie z trzech czeSci. W pierwszej opisano me-
talurgie suréwki, stali i metali niezelaznych.

W drugiej omoéwiono walcownictwo, budowe walcarek i
urzgdzenr pomocniczych, teorig i procesy walcowania metali,
sposoby kalibrowania walcéw oraz walcowanie rur i prze-
cigganie pretow.

W {trzeciej opisano kuznictwo, ogniska i piece kuznicze,
paliwo, spos6b nagrzewania stali, narzedzia i czynnosci ko=
walskie, mioty mechaniczne i prasy oraz kucie swobodne i
w matrycach.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw, technikéw i in-
zynieréw hutnikéw. Moze ona réwniez stuzyé pomoea ucz-
niom $rednich i wyzszych szkét technicznych.

Mieczyslaw Godecki ,,0GOLNE PODSTAWY BEZPIE-
CZENSTWA 1 HIGIENY PRACY W TRANSPORCIE WE-
WNATRZZAKLADOWYM®. Format B6, stron 54. PWT, War-
szawa, 1954. Cena zt 3,00.

W broszurze omoéwiono w zarysie podstawowe zagadnie-
nia bezpieczenstwa i higieny pracy w transporcie wewnetrz-
nym zakladéw przemyslowych. Rozpatrzono z tego punktu
widzenia organizacje transportu i rozplanowanie drég, trans-

' port reczny, transport kolejowy 'i drogowy oraz uzytkowanie

wszelkiego rodzaju dzwignic i przenos$nikéw.

Broszura przeznaczona jest dla wykladowcow kurséw szko-~
leniowych bhp, personelu stuzby bhp oraz personelu inzy-
nieryjno-technicznego w ogéle. Moze by¢ réwniez pomocna
dla stuchaczéw kurséw szkoleniowych bhp.

Prof. dr inz Bronislaw Biegeleisen-Zelazowski ,,METO-
DA INZ. KOWALOWA JAKO WYZSZA FORMA WSPOL-
ZAWODNICTWA®. Format A5, stron 63, rysunkéw 2, tablic
4, PWT, Warszawa, 1954. Cena z1 3.00.

W broszurze omoéwiono metode inz. Kowalowa oraz jej
wplyw na podniesienie wydajnoSci pracy i aktywizacje ru-
chu wspélzawodnictwa pracy. Szczegélowo opisano przykila-
dy zastosowania tej przodujacej metody w przemysle oraz
podano sposoby rozpowszechnienia jej wsréd robotnikéw
w drodze szkolenia przywarsztatowego.

Broszura przeznaczona jest dla robotnikéw, mistrzéw, per-
sonelu technicznego oraz akiywu zwigzkowego.



Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZN

Nowosci wydawnicze

Domanski B. 1.: Podstawy automatyki i telemechaniki. Tium.
z ros. Z. Szparkowski. 1954, s. 320, zt 52.— (opraw.)

Dziankowski M. Chemia techniczna organiczna. 1954, s. 174,
zt 9,50 (opraw.)

Gierdziejewski K., Chabowski W.: Maszyny formierskie. 1954,
s. 228, zt 20.—

Godecki M.: Ogoélne podstawy bezpieczenstwa i higieny pra-
cy w transporcie wewnafrzzakladowym. Biblioteczka
Wykladowcy bhp. 1954, s. 55, zt 3.—

Grzebalski C., Korpetta S.: Oslony i zabezpieczenia przy ma-
szynach i pedniach. Biblioteczka Wykladowcy bhp.,
1954, s. 51, zt 2,50

Kretzschmar F. E.: Akumulatory kwasowe. Tium. z niem.

K. Appelt. 1954, s. 288, zl 15.— (opraw.) 75

YLazariew N. W.: Szkodliwe substancje w przemysle. Tom
Zwigzki organiczne. Tium. z ros. W. Nowacki i Z. K
walski. 1954, 5. 566, zt 60.— (opraw.)

Majewski D.: Arytmetyka dla robotnikéw. 1954, s. 172, zt 6.

Maly poradnik mechanika. Nauki matem.-fizyczne i ogéln
techn. Praca zbiorowa. Wyd. 3 calkowicie przerob.
uzup. 1954, s. 792, zt 70.— (opraw.)

Rézanski W.: Obrébka cieplna stali. Biblioteka Ochrony Pr:
cy. 1954, 8. 63, zt 3.—

Sowinski L., Zmigrodzka H.: Zagadnienia ochrony pra(
w ustawodawstwie polskim. 1954, s. 227, zt 16,50

Szuman W.” Urzadzenia pemeocnicze elektrewni cieplnyc
Tom 1. Rureciagi i pompy. 1954, s. 431, zt 16,50

Swiatek J.: Pomoc przy obsludze zeliwiaka. Seria ,,Bede Fi
chowcem®. 1954, s. 47, zt 2.—

Do nabycia w ksi¢garniach technicznych Domw Ksiaeki
i u kolporterow zakladowych

Wiadomosci o nowych ksigzkach technicznych, wydawanych
przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Wydawnictwo
,Budownictwo i Architektura®, Wydawnictwo Goérniczo-Hut-
nicze, Wydawnictwo Przemystu Lekkiego i Spozywczego. —

podaje Biuletyn ,Ksiazka Techniczna“ dostarczany be:

platnie po zgloszeniu odpowiedniego zapotrzebowania pc
adresem:

PWT, Warszawa 10, Mazowiecka 4, skrytka poczt. nr 71
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