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ZEOM 1 ODPADKI METALOWE CENNYM SUROWCEM
WTORNYM

Szybkie i wszechstronne uprzemyslowienie kraju, a prze-

de wszystkim wspanialy rozwdj przemysiu ciezkiego,
a wiec hutnictwa i przemystu budowy maszyn, to jest tych
galezi gospodarki narodowej, ktére decydujag o potencjale
i mozliwosciach rozwojowych kazdego kraju, uzaleZniony
jest miedzy innymi w powaznej mierze od bazy Surowco-
wej czyli od zasobu rud.

W Polsce jak wiemy mamy malo zt62 rudono$nych. Do-
tyczy to zaréowno rud 2Zelaznych, jak réwniez i rud metali
kolorowych. Czyni sie wprawdzie obecnie intensywne po-
rezultatami

w rejonie kielecczyzny, Kujaw i Dolnego Slaska, ale i.te

szukiwania geologiczne wuwienczone pewnymi

pozytywne wyniki nie zmieniaje faktu, iZ zapotrzebowanie
naszego przemyslu hutniczego ma rude zelazng pokrywamy
w duzej czeSci z importu, jak rowniez zapotrzebowanie na
rudy manganowe oraz na metale kolorowe, z wyjatkiem
cynku.

Sprowadzajgc rudy z zagranicy albo placié musimy za
nie cennymi dewizami, ktérych uzyé by mozna w wiekszej
mierze na zakup potrzebnych lekéw nie produkowanych
w kraju, welne, skére, owoce potudniowe, aparature labo-
ratoryjna itp. — albo tez za zakupiona rude ptacié musimy
naszym weglem, chemikaliami, produkowanymi w kraju
maszynami itp. Przy okazji wspomnieé musimy, iZ w na-
s2ym eksporcie coraz wiekszq pozycje zajmuje produkty
brzemystu maszynowego a wiec: obrabiarki, ktére docieraja
do tak odlegltych krajéow jak Chiny, Indie i Argentyna —
tabor kolejowy — statki pelnomorskie — sprzet motoryza-
cyjny — itp.

Fakt, i w dziedzinie zaopatrzenia w rudy wuzaleinieni
jestesmy w ogromnej mierze od importu, naklada na nas
obowigzek nmadzwyczaj oszczednej gospodarki materiatami.
Projektowaé winni$émy wiec konstrukcje wszelkich maszyn,
Przyrzqdéw, uchwytéw, narzedzi i aparatéw jak najoszczed-
niej i jak majlzej z zachowaniem racjonalnych wspétczyn-
nikéw bezpieczenstwa, opracowywaé winnismy technologie
Wykonania tych konstrukcji w ten sposéb, by zuzyé jak naj-

—

mniej materiatu, by zastosowaé obrébke jak najmniej
stratng, by powodowaé jak najmniej odpadkéw, oraz by
niezbedne odpadki wykorzystaé w dalszym procesie pro-
dukcyjnym do wyrobu czeSci mniejszych wymiarowo lub

tez do produkcji ubocznej artykutéw powszechnego uzytku.

Wykorzystujgc do maksimum w produkcji material spo-
tykamy sie jednak w kazdym zakladzie mechanicznym
z naturalnym zjowiskiem powstawania przy obrébece skra-
waniem wiéréw, a przy eksploatacji zniszczeniem cze$ci lub
nawet catych zespotéw maszyn, przyrzadéw i narzedzi, kto-
rych sie naprawié¢ nie da i ktére ida ma ztom. Majac na
uwadze, ze sprowadzamy z zagranicy ogrommne ilosci rud
metalowych, rzecz w tym, aby powstajgce wibry zbieraé,
skrzetnie sortowaé — zwlaszcza odpadki metali koloro-
wych — magazynowaé racjonalnie i wreszcie odsytaé do od-
powiednich hut. To samo dotyczy i wszelkiego rodzaju
zlomu. _

Na przestrzeni ostatnich lat zaréwno PKPG jak i MPMasz
wydaly szereg zarzqdzen i instrukcji w sprawie zbiérki zlo-
mu i odpadkéw nieuzytkowych. Instrukcje te sq w posia-
daniu wszystkich zakladéw pracy, zresztq wzmiankowalo
o nich i nasze czasopismo. Nalezy te instrukcje wydobyé
z zapomnienia i skrupulatnie stosowaé je w praktyce co-
dziennej. Kierownictwo zakladu lacznie z rada miejscowaq
i kotem =zaktadowym SIMP powinno podjaé natychmiast
dorywcezq akcje oczyszczenia zakladu ze wszystkich zbed-
nych a nieuZytecznych odpadkéw metalowych walajacych
sie na podwoérku, w hali warsztatowej, magazynie lub na
strychu oraz zorganizowaé stalq akcje zbiorki widréw i zlo-
mu traktujac ja jako mormalng cze$é procesu produkcyjne-
go, ktéra réwniez musi przebiegaé planowo — bez zakto-
cen, w sposéb ciagly.

I to jest makaz racjonalnej gospodarki. Przetopiony bo-
wiem w hucie ztom i widry, to zaoszczedzone dewizy, to
cenny surowiec wtérny oddany do dyspozycji waszego za-
kladu!

s A S,
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Inz.-mech. WEADYSEAW KAWECKI

FREZOWANIE GWINTOW KROTKICH

Wstep

Spoéréd réznych metod seryjnego i masowego nacinania
gwintéw jedna z najbardziej wydajnych jest frezowanie
gwintéw frezami wielokrotnymi., Z uwagi na liczne zalety
metoda ta znalazia szerokie zastosowanie we wszystkich ga-
leziach przemystu budowy maszyn, w szczegélnoSci za§ w
przemystach: obrabiarkowym, motoryzacyjnym, lotniczym
oraz uzbrojeniowym. Oprocz tego frezowanie gwintéw ma
zastosowanie przy masowej i wielkoseryjnej produkcji na-
rzedzi skrawajgcych, np. do obrébki: gwintownikéw recz-
aych nr 1 na gotowo oraz zgrubnie gwintownikéw nr 2 i 3,
narzynek okraglych od M40 wzwyz, plaskich szczek do wal-
cowania gwintéw, nozy wielokrotnych do nacinania gwin-
tow itp.

Jakkolwiek frezowanie gwintow frezami wielokrotnymi jest
metodg od dawna znang i stosowang, do dzi§ jeszcze nie jest
dostatecznie poznane i opanowane, Swiadczy o tym w pierw-
szym rzedzie brak Scistych wskazowek co do zakresu stoso-
wania tej metody, ktory dotychczas jeszcze jest do§é waski.
Zakres stosowania frezowania gwintéw frezami wielokrot-
nymi, na skutek znieksztalcen zarysu gwintu nacinanego,
jest w pewnym stopniu ograniczony, ale nie tak dalece, jak
sie to powszechnie uwaza. Ograniczenia te wyplywaja przede
wszystkim z braku charakterystyki odksztalcen, jakim ulega
gwint w czasie frezowania, ich zalezno$ci od szeregu czyn-
nikéw jak: skoku gwintu, Srednicy freza i gwintu nacina-
nego.

Znieksztalceniom zarysu gwintu przy frezowaniu mozna
z powodzeniem zapobiega¢ przez odpowiednie poprawianie
zarysu gwintowego freza. Dzieki temu zakres frezowania
gwintéw ta metoda znacznie si¢ rozszerza, przy czym do-
ktadno$§¢ gwintu nacinanego zwiegksza sie.

W niniejszym artykule zajmiemy sie¢ omdéwieniem ogélnym
tej metody frezowania gwintow, jej zalet i mozliwo$ci tech-
nologicznych. W nastepnym artykule przeanalizujemy pro-
ces skrawania, wplyw poszczegélnych czynnikéw na wielko-
$ci znieksztalcen oraz podamy sposob zapobiegania tym znie-
ksztalceniom, :

Zasada frezowania gwintow krotkich

Do frezowania gwintéw kroétkich stosuje sie frezy wielo-
krotne (rys. 1), ktore frezujg gwint na gotowo calg szero-
koécig. Ostrza frezéw wielokrotnych, jak widaé z rys. 1, ma-
ja zarys gwintu, a sam frez
jest jak gdyby zlozony z kraz- =
kow o zarysie gwintu; stad
tez pochodzi jego nazwa —
frez wielokrotny.

Schemat frezowania frezem
wielokrotnym gwintu zewne-
trznego i wewnetrznego przed-
stawia rys. 2. Ruchy freza
i przedmiotu jakie zachodzag
w czasie frezowania sg naste-
pujace: frez obraca sie wokét
swej osi, przedmiot réwniez

sie obraca, przy czym — W e nLSSH R
celu uzyskania powierzchni Rys. 1. Frez wielokrotny do

> A gwintu,
gwintowej — albo frez, albo

tez przedmiot musi sie¢ przesuwaé. Mamy tu trzy ruchy:
ruch roboczy (skrawamia), ruch posuwu (powolny obrét cze-
Sci obrabianej) oraz ruch wszdiuzny freza wzglednie czeSci

obrabianej. Ruch wzdluzny jest tak dobrany, ze w czasie
jednego obrotu czeSci, cze$¢ obrabiana (badz tez frez) prze-
suwa sie o jeden skok gwintu. Frez wykonuje cala swg sze-
roko$cia rzgd Srubowych kanalkéw na obrabianej czedci
tworzacych gwint.

Frezowanie gwintu odbywa sie¢ w zasadzie podczas jednegp
obrotu cze$ci obrabianej. Na poczatku skrawania jednak
frez nie skrawa na calg gleboko$¢ gwintu, lecz przedmiot
jest stopniowo przyblizany do freza, az ten zaglebi sie na pel-
ng wysoko$¢ gwintu. Ruch ten — przyblizajacy przedmiot

Y

[ RN

—
=
—
_—
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2. Schemat frezowania gwintu frezem wielokrotnym:
gwint zewnetrzny, b) — gwint wewnetrzny.

Rys. a) —

do freza — odbywa sie przewaznie samoczynnie i w wie-
kszo$ci frezarek do gwintu frez weglebia sie¢ na caltkowitg
wysoko$§é gwintu po obrocie czeSci o okolo 60°, Aby gwint
byt wykonany jednakowo na calym obwodzie przedmiotu,
frez musi jeszcze raz przej$¢ przez napoczete przy wglebianiu
zwoje i przefrezowaé je. W ten spos6b po obrocie czesci o 450°
(1 i 1/6 obrotu) gwint zostaje wykonany na gotowo.

Poniewaz w czasie frezowania przedmiot przesuwa sig¢ 0
1 i 1/6 skoku nacinanego gwintu, przy czym frez skrawa cala
szeroko$cig, wynika z tego, ze frez musi by¢ szerszy od diu-
go$ci nacinanego gwintu co najmniej o wielko$¢ roéwng dwom
skokom nacinanego gwintu.

Szybkoscia skrawania przy frezowaniu gwintu frezem wie-
lokrotnym jest szybko§¢ obwodowa freza, ktérg mozna okre-
§li¢ z wzoru:

ndf - nf
1000

gdzie: v — szybko$é skrawania w m/min,
df — $rednica freza w mm,
nj — predkosé obrotowa freza w obr/ min.

Nacinanie gwintu zachodzi wzdluz zwojow gwintu — sko-
énie do jego osi — a wiec szybkos§¢ ruchu posuwowego Tub
tzw. posuw minutowy roézni sie cokolwiek od szybkosci
obwodowej przedmiotu. Poniewaz jednak réznica ta nie md
w ©ogble znaczenia przy okre§laniu wielkoSci posuwu, moznd
przyjaé, ze posuw minutowy jest rowny szybkosci obwodo-
wej przedmiotu. Czyli:

0= m/min; [1]

pt = n dp + np mm/min [2)
gdzie: py — szybko$¢é ruchu posuwowego (posuw_minutowY)
w mm/min,

dp — zewnetrzna $rednica gwintu w mm,
np — predkosé obrotowa czesci obrabianej w obr/min

Wielkosé posuwu minutowego ustala sie na podstawie po-
suwu przypadajacego na 1 zab freza p,

p’ = pz . Z - nf, [3]
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Ostatecznie predko$¢ obrotowa "przedmiotu obrabianego
wyniesie:
Pt Dz -nf

np = ?d; = ?;A obr/min. [4]

W charakterystykach niektérych frezarek do gwintu za-
miast predkosci obrotowej przedmiotu podaje sie czas ma-
szynowy tm. Czas ten réwny jest czasowi trwania cyklu
obrobki gwintu. Przyjmujgc, ze jeden cykl odbywa sie w
ciagu m obrotéw czeSci, czas maszynowy wyniesie:

1 md) ndp
e e Sy T
np P Pz B - nf

Po wybraniu posuwu i szybkosci skrawania frezarke usta-
wia sie wg danych: predkosci obrotowej freza nj obliczonej
ze wzoru [1], posuwu minutowego ps wg wzoru [3], czasu
jednego cyklu t,; wg [5] wzglednie predkosci obrotow przed-
miotu z wzoru [4].

. = . m min. [5]

Przez frezowanie frezami wielokrotnymi moga by¢ wyko-
nywane nie tylko gwinty jednozwojne, lecz takze wielozwoj-
ne oraz stozkowe.

Zasada frezo-
wania gwintow
wielozwojnych
jest taka sama, jak
gwintow zwyklych. W
tym przypadku podzial-
ka zarysu freza wielo-
krotnego jest réwna od-
legtosci pomiedzy dwo-
ma sasiednimi zwojami
gwintu. Posuw wzdluz-
ny natomiast musi by¢
réwny skokowi nacina-
nego gwintu. Do frezo-
wania gwintéw wielozwojnych uzywa sie tych samych fre-
20w co do gwintéow jednozwojnych o tym samym skoku.
Réwniez gwint wielozwojny zostaje naciety w ciagu jednego
cyklu.

e

M-257154-R3

Rys. 3. Schemat frezowania gwint
stozkowego. 3

Pir z'y: niac-in-aniurgwintdw stozk 0~
Wy ¢ h warunki kinematyczne sg nieco inne, niz przy gwin-
tach cylindrycznych. Ruch posuwu, podobnie jak poprzednio,
sklada sie z powolnego obrotu cze$ci oraz z ruchu wzdiuz-
nego przedmiotu lub freza, Przy gwincie stozkowym jednak
kierunek posuwu wzdluznego jest réwnolegly do tworzacej
stozka nacinanego gwintu (rys. 3). Wielko$¢ za§ tego posu-
Wu w ciaggu jednego obrotu czeSci obrabianej musi by¢ ta-
ka, aby jego wypadkowa, réwnolegla do wosi gwintu, byla
réwna skokowi gwintu nacinanego.

Oprécz zwyklego frezowania gwintéw, ktoére opisano po-
krétce powyzej, stosuje sie réwniez frezowanie obiegowe
oraz obwiedniowe.

Zakres zastosowania frezowania gwintéw

Zakres $rednic gwintéw, ktére moga byé wykonywane przez
frezowanie jest dosS¢ znaczny. Wiekszo$¢ frezarek do gwin-
6w krétkich dopuszeza wykonywanie gwintéw o Srednicy
do 200 mm, diugosci do 75 mm oraz najwiekszym skoku
d0 3 i do 6 mm. Niektére specjalne typy frezarek dopusz-
Czaja frezowanie gwintéw o $rednicy nawet do 350 mm,
dlugosci do 140 mm i skoku do 12 mm. Takie wymiary gwin-

6w jednakze nalezg raczej do rzadko$ci w produkcji ma-
sowej,

—

Najmniejsza $rednica gwintu zewnetrznego wykonywane-
go przez frezowanie moze wynosi¢ 10 =+ 12 mm, zas§ we-
wnetrznego 18 =+ 20 mm. Gwintéw o mniejszych $rednicach
nie mozna frezowa¢ z uwagi na zbyt malag sztywnos¢ przed-
miotu przy gwincie zewnetrznym oraz zbyt matg wytrzyma-
lo§¢ freza — przy wewnetrznym.

Pod wzgledem dokladnosSci wykonania frezowanie gwin-
téw zapewnia wykonanie wg 2 lub 3 klasy doktadnos$ci (Sre-
dnio doktadnej i zgrubnej). Przy gwintach doktadniejszych
frezowanie stosuje sie jako obrobke wstepng, na przykltad
przed szlifowaniem.

Przez szlifowanie frezami wielokrotnymi mozna wykony-
wac gwinty réznego rodzaju, przede wszystkim za$ gwinty
polaczeniowe jedno — i wielozwojne. Poza tym wykonuje sie
gwinty stozkowe woraz gwinty specjalne jak: drobne gwinty
trapezowe o duzej $rednicy, gwinty okragte itp. Kilka przy-
kladow gwintéw wykonanych przez frezowanie przedstawia
rys. 4.

4 - 4
Rys. ‘4. Przyklady gwintéw wykonanych przez frezowanig: a) =
gwint wewnetrzny trapezowy, 'rl:) — gwint okragly, ¢) — gwint stoz-

OWY.

Frezami wielokrotnymi nie moga by¢ wykonywane gwin-
ty prostokatne lub inne gwinty, ktérych chociaz jeden bok
zarysu jest prostopadly do osi gwintu. Te boki zarysu byly-
by podcinane przez frez.

Wielka zaletg frezowania gwintéw jest to, ze jest ono je-
dyna metodg wykonywania gwintéw, ktéra umozliwia
okre$élone polozenie poczatku i k on-
ca zwojow nacinanego gwintu.

Czesto przy wykonywaniu gwintu stawiane sa wymaga-
nia, aby polozenie gwintu bylo $ciSle okre§lone. Np. przed-
miot nakrecony na g'wint do oporu musi zajac odpowiednie
polozenie wyznaczone konstrukeja. Zachodzi to na przyktad
przy gwincie w obsadzie lufy i w lufie karabinu, gdzie wy-

M-257/54-RS

<
Rys. 5. Uchwyt tréjszczekowy do wiertel.

magane jest, aby po wkreceniu lufy do oporu muszka i ce-

lownik zajely polozenie na jednej linii.

Podobne lecz nieco vdmienne wymagania zachodzg przy
szczekach uchwytu tréjszczekowego do wiertet (rys. 5), ktére
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maja naciety gwint trapezowy niesymetryczny. Aby uchwyt
mocowal narzedzie centrycznie, gwint na poszczegdlnych
szezekach musi byé¢ tak wykonany, aby po zlozeniu uchwytu
zakonczenia szczek znajdowaly sie na jednej wysokosci nie-
zaleznie od rozwarcia szczek.

Rys. 6. Frezowanie szczek do uchwytu wiertarskiego.

Jezeli wzigé pod uwage, ze szczeki uchwytu wspéipracuja
z nakretka stozkowa, to wida¢, ze wlaSciwie nie ma mozli-
wosci dokladnego wykonania gwintu na szczekach droga
jakiego§ innego zabiegu technologicznego niz frezowanie.
OczywiScie mamy tu na mys$li seryjne lub masowe wykony-
wanie wymienionych uchwytéw, Jak wida¢ z rys. 6, szczeki
do jednego uchwytu wykonuje sie w ciagu jednego cyklu
frezem wielokrotnym stozkowym, przy uzyciu przyrzadu do
mocowania szczek (rys. 7).

e e \v
N e ’ ‘,,—;/ /f

ANER

Rys. 7. Konstrukecja uchwytu do mocowania szczek.

Widok z kierunku A

M-257/59-87

Wymagania dokladnie okres§lonego polozenia gwintu w sto-
sunku do powierzchni czolowej przedmiotu sa tatwe do speil-
nienia na frezarce do gwintéw krétkich. Wystarczy w tym
przypadku, aby przy zamocowywaniu cze$ci na frezarce mia-
la ona zapewnione okre$lone polozenie w stosunku do freza
zamocowanego na wrzecionie roboczym.

Frezowanie frezami wielokrotnymi umozliwia jednoczesne
wykonanie dwdédch sasiadujgcych
gwintéw na jednej czeSci, jezeli tylko gwinty te majag
ten sam skok. Osigga sie to przez frezowanie za pomocg ze-
spolu dwoch frezéw wielokrotnych w sposéb przedstawiony
na rys. 8. Frezy wchodzace w skitad zespolu muszg by¢ tak
wykonane, aby roéznica S$rednic .podzialowych obu frezéw
utrzymana byla w granicach polowy tolerancji przewidzia-

nej na $rednice, wzglednie — przy gwintach o réwnych Sred-
nicach — $rednice frezow muszg by¢ réwne.

Jednocze$nie z frezowaniem gwintu frezem wielokrotnym
moga byé obrabiane powierzchnie przylegajace do gwinty,
np. powierzchnia cylindryczna lub podtoczenia dla wyjscia
gwintu. W tym celu cze§¢ koncowa freza wykonana jest

:

n-257/54-R8&

Iﬁlﬂ dm
| |
b 33 '

Rys. 8. Schemat frezowania dwoéch

walcowo bez zarysu gwintu, Powierzchnie czolowe wyko-
nane przez frezowanie frezem wielokrotnym bedg Srubowe,
Dlatego tez wykonywanie podtoczen nalezy przewidywac tyl-
ko w takich przypadkach, gdy sa one konieczne z uwagi na
konstrukcje czesci; ze wzgledu na technologie frezowania

podtoczenia dla wyjScia gwintu sa zbedne.
Jednoczesne frezowanie frezem wielokrotnym dwodch
gwintéw na jednej czeSci wzglednie gwintu i sgsiadujacej
powierzchni walcowej ma
&W 7 te zalety, ze gwarantuje
1NN doskonalg  wspotosiowosé
gwintéw badz powierzchni
oraz gwintu. Jako przy-
: klad takiej obrobki na
e \\\ rys. 9 przedstawiono sche-
mat rdéwnoczesnego frezo-
wania gwintu oraz dwdch
powierzchni cylindrycz-
nych w glowicy silnika
motocyklowego; frezowanie
odbywa sie metodg obie-

gowWa.

Wazng zaleta frezowania
gwintéw jdnoczesnie. gwmt?w. jest to, ze CZ.%S(:
na ktérej wykonywany jest
gwint nie musi mieé¢ podtoczenia do wyjscia gwintu. Frez
cofajgc sie po skonczonej obrébce gwintu stopniowo splyca
ostatni zwdj, ktéry wybiega tagodnie do powierzchni cylin-
drycznej., Plynne przejscie od powierzchni gwintowej do cy-
lindrycznej ma duze znaczenie, szczegblnie przy czeSciach
pracujgcych przy obcigzeniach zmiennych, gdzie obecnosé
karbu nie jest pozadana z uwagi na wytrzymalo§¢ zmecze-
niowg. Typowe ksztalty przejs¢ gwintéow do powierzchni
czotowej wykonanych przez toczenie i frezowanie ilustruje
rys. 10,

Q
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Rys. 9. Schemat frezowania gwintu wewnetrznego oraz dwoéch po-
wierzehni centrujacych w glowicy silnika motocyklowego.

Jak wynika z powyzszego frezowanie gwintu frezami wie-
lokrotnymi daje wielostronne mozliwosci technologiczne,
ktoérych nie zawsze mogg zapewni¢ inne metody wykonywa-
nia gwintéw. Z innych zalet frezowania gwintéw nalezy
przede wszystkim wzigé pod uwage, ze czas maszynowy fre-
zowania jest mniejszy niz przy wielu innych metodach.

o
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Czas pomocniczy jest takze maly, gdyz sklada sig jedynie
2z czasu zdjecia i zamocowania obrabianej czeci. Praca na
frezarkach do gwintéw krétkich jest prosta i czeSciowo
zautomatyzowana, dzieki czemu szeroko mozna stosowaé
prace na kilku frezarkach réwnoczesnie.

/)
j)

A i

Rys. 10. Ksztalty wyjsé gwintéw: a) — przy toczeniu, b) — przy
frezowaniu.

Frezarki do gwintéw krétkich

Szerokie zastosowanie frezowania gwintéw frezami wie-
lokrotnymi spowodowalo opracowanie calego szeregu kon-

strukcji frezarek do gwintéw krétkich, pétautomatycznych

i automatycznych, ze sterowaniem mechanicznym lub hydra-
ulicznym, Ponizej opiszemy dokladniej typowg frezarke do
gwintéw krétkich spotykang najcze$ciej, ktérej widok ogél-
ny przedstawiony jest na rys. 11.

Schemat kinematyczny frezarkj tego typu produkcji ra-
dzieckiej pokazany jest na rys. 12. Wrzeciono robocze fre-
zarki napedzane jest silnikiem elektrycznym poprzez dwu-
stopniowg przekladnie pasowg. Silnik stosuje sie przewaznie
dwustopniowy, dzieki czemu wrzeciono robocze moze mieé
4 szybkoSci obrotéw. Od wrzeciona naped przenosi sig
na wal I przez dwa kola zebate Srubowe 21 i 22 i dalej przez
kola zmianowe A, B, C i D, wat II, kola stozkowe z3 na wat
III, na ktérym umieszczona jest przekladnia nawrotna skla-
dajgea sie z trzech kot zebatych stozkowych, z ktérych jedno
osadzone jest na wale IV. Pozostale dwa kola stozkowe osa-

dzone sg na wale III luzno i moga byé z nim polgczone
przez sprzeglo klowe zaklinowane na wale. Wal IV napedza
pionowy wal V przez przekladnie stozkows z5, 26 wraz z osa-
dzonym na nim kolem $limakowym, ktére przenosi ruch na
§limacznice z7 zaklinowang na wrzecionie przedmiotu,

m 4]

M-257/54a-Rn2

Rys. 12. Schemat kinematyczny frezarki do gwintéw.

Naped posuwu wzdtltuzmnego wrzeciona
przedmiotu odbywa sie nastepujaco. Razem ze $limacznicg
27 obracajg sie dwa jednakowe kola zebate 20, z ktérych
naped moze byé przenoszony na wat VI albo bezposrednio
przez koto zs, albo tez przez kolo poSredniczace z9. Na koncu
walu VI osadzone jest kolo zebate 211, zazebiajgce sig z ko-
lem 212, osadzonym luZno na wrzecionie. Koto 212 polgczone
jest sztywno z mimo$rodem, na
czole ktérego znajduje sie opdér &
k. Podczas obrotu kola zi2 opér k 5
przesuwa sie po krzywce gwin-
towej zamocowanej do korpusu [*
wrzeciona. Krzywka ta odpycha-
jac opér k w lewo $ciska réwno-
cze$nie sprezyny przy kolnierzu
wrzeciona i odcigga je w lewo.
Gdy w czasie dalszego obrotu
opér k mnadejdzie na uskok
krzywki, wéwczas wrzeciono pod
dzialaniem sprezyny przesuwa
si¢ z powrotem w polozenie wyj-
Sciowe.

M-257/54-R13

OczywiScie krzywka ma wznios
Rys. 13. Krzywka gwintowa,

réwny skokowi gwintu nacina-
nego pomnozonemu przez ilo$é
obrotéw przedmiotu w czasie
jednego cyklu (rys. 13), przy
czym niezaleznie od tego czy fre-
zowany gwint jest prawy czy tez
lewy, kolo zi2 oraz opér k obra-
cajg sige zawsze zgodnie ze wska-
z6wkg zegarka. Osigga sie to al-
bo przez naped bezpo$redni z kot
210 na koto zg, albo posredni przez

M-257/54-R14

Rys. 11. Widok typowej frezarki do gwintéw Kkrétkich. koto 29, zaleznie od kierunku fglg; z104'nas\al\,/(.:xsébVIo s(?';i:'e ?Zl)a
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obrotu wrzeciona przelaczanego sprzeglem osadzonym na
wale III. W celu zabezpieczenia od niewlasciwego wigczenia
kota zebatego zs jest ono osadzone na wale VI za pomocg je-
dnostronnie dzialajacego zaczepu (rys. 14).

Oprocz ruchu wzdluznego wrzeciono przedmiotu musi
mie¢ zapewniony ruch poprzeczny: dosuniecie wrze-
ciona do freza na poczgtku cyklu i cofniecie po skonczonym
frezowaniu, Ruchy te odbywaja sie samoczynnie.

Na rys. 15 pokazany jest schemat konstrukcyjny glowicy
frezarki opisanej powyzej. Wrzeciono przedmiotu 1 ma otwor
przelotowy i zaopatrzone jest w zaciski sprezynujace 2 oraz
w nakretke 3, sluzace do zamocowywania przedmiotu obra-
bianego. Na wrzecionie osadzone jest przesuwnie na wpu-
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Rys. 15. Schemat konstrukeyjny glowicy frezarki do gwintéw
krétkich

Scie kolo zebate 5 (na rys. 13 z19) o dwéch wiencach, pola-
czone ze $limacznicg 4 (z7). Kolo 5 napedza poprzez szereg
ko6t zebatych (na rys. 13 zs, z9 i z11) kolo 6 osadzone luzno
na wrzecionie i opierajgce sie przez lozysko kulkowe osio=

we na nakretce 16. Na czole kola 6 umieszczony jest opér 7
(k) przesuwajacy sie po krzywce gwintowej 10, ktéry pod-
czas obrotu powoduje cofnigcie wrzeciona w lewo, lub w

Rys. 16. Widok ogélny automatycznej frezarki do gwintéw krétkich,

koncu cyklu — powrét wrzeciona pod dzialaniem sprezyn 17,
Wystajgca cze$¢ czolowa kola 6 uksztaltowana jest jako
krzywka wspolpracujgca ze sworzniem 13 oraz z oporem 9
i przez nie steruje samoczynnym ruchem poprzecznym wrze-
ciona oraz wytacza frezarke po skonczonym cyklu frezowa-
nia,

Na poczatku cyklu — po wigczeniu ruchu frezarki —
krzywka 8 popycha sworzen 13 do dolu, a ten za$ obraca
przez dzwignie 14 wat 15, na koncu ktérego naciete zeby za-
zebiajg sie z zebatkg na nakretce 18 Sruby posuwu poprzecz-

‘nego. Na skutek obrotu wal 15 toczy sie po zebatce, prze-

suwa glowice w lewo, co powoduje S$ciSniecie sprezyny 19
i wgtebienie sie freza w przedmiot obrabiany.

"-252/54-R12

Rys. 17. Schemat zasilania w frezarce automatycznej.

Przy dalszym obrocie kota 6 opdr 7 opiera sie o cylindrycz-
ng cze$¢ krzywki 8 i glowica pozostaje nieruchoma. W kon-
cu cyklu, gdy trzpien 13 trafi we wglebienie krzywki 8, glo-
wica cofa sie pod dzialaniem sprezyny 19. W tym momencié
opér 9 natrafia na wylacznik krancowy 11 i wylacza silnik
elektryczny frezarki. Moment wylaczenia silnika nastawia
sie za pomocg $ruby 12, Wielko§¢ przesuwu poprzecznegd
reguluje sie Srubg 20.
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Krzywka gwintowa 10 moze stluzyé do nacinania tylko
gwintow o jednym skoku. Dla wykonania gwintu o skoku
innym trzeba krzywke wymienié, co w wiekszosci frezarek
do gwintu dokonuje si¢ w sposéb prosty i szybki,

Oprécz opisanej frezarki spotyka sie wiele innych typéw
frezarek, ktorych konstrukcja jednak i sposob dzialania
oparte sa na tej samej zasadzie, co opisana powyzej. Mozna
pp. wspomnie¢ o frezarkach do gwintow krétkich z podwdj-
ng krzywka gwintows, tzn. taka, ktéra zamiast jednej krzy-
wizny na calym obwodzie ma dwie, przy czym kazda z nich
ma wznios réwny skokowi gwintu, W tym przypadku krzyw-
ka jest zaklinowana na wrzecionie, a obracajg si¢ dwa opo-

Inz-mech. ZDZISEAW DEBICKI

ry napedzane z takg szybkoscia, ze w czasie cyklu krzywka
wyprzedza opory o /2 obrotu. Czyli jezeli wrzeciono wykona
11 1/6 obrotu, to krzywka — 2/3 obrotu.

Frezarki automatyczne majg sterowanie przewaznie hy-
drauliczne, przy czym wyposazone sa w urzadzenie zasilajg-
ce. Przykladowo frezarka taka pokazana jest na rys. 16.
Schemat zasilania przedstawia rys. 17. W tych frezarkach
posuw wzdluzny odbywa sie nie za pomocg krzywki, lecz
przy uzyciu listwy ustawionej sko$nie i przesuwanej hy-
draulicznie. Nastawianie skoku dokonuje sie przez zwie-
kszenie lub zmniejszenie kata ustawienia listwy, regulowa-
nego za pomocg Sruby mikrometrycznej,

METODY OSTRZENIA | OSTRZARKI DO FREZOW WALCOWYCH
| WALCOWO-CZOLOWYCH

Wiasciwe ostrzenie frezéw, podobnie jak i innych narzedzi skrawajacych, posiada dla przemy-
stu metalowego powazne znaczenie. Sprawie tej po§wiecono w ,,Mechaniku® w r. 1949 cykl ar-
tykutéw, ktére wydano nastepnie w postaci broszuryl). Od tego czasu jednak sprawa ta nie
stoi w miejscu, dowodem s3 nowe udoskonalenia techniczne i liczne artykuly zamieszczone w

prasie zagranicznej.

Zamieszczony ponizej artykul podaje przeglad metod ostrzenia frezéw, zgodnie z obecnym

stanem tego zagadnienia

1. Wstep

W celu naostrzenia freza znacznie stepionego nalezy prze-
prowadzié mastepujace zabiegi (patrz rys. 1).

1) szlifowanie ,na okraglo®“ cylindrycznej powierzchni A4,

2) szlifowanie powierzchni natarcia N nachylonej pod ka-
tem v,

3) szlifowanie powierzchni przylozenia P; nachylonej pod
katem o, ]

4) szlifowanie wtornej powierzchni przylozenia P machy-
lonej pod katem a’, w celu otrzymania wlasciwej szerokosci
lysinki §.
Zabiegi 1 i 2 wykonywa si¢ jedynie w przypadku znacznego
stepienia wzglednie wykruszenia ostrza.
Zabieg 4 dokonywany jest, gdy szerokos¢ lysinki f staje sie
byt duza, co moze doprowadzié do zacierania sig zeb6w na
powierzchni przylozenia.

Przy normalnej wielkoSci stepienia ostrzenie polega na
przeprowadzeniu zabiegu 3, tj. na szlifowaniu powierzchni
przylozenia P;. Jest to podstawowa operacja ostrzenia ze-

szczegot A £=07+2mm
~0.05<01mm
R R e

A
‘ Sk
R : .
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le—
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Rys. 1. Uksztaltowanie ostrza freza §cinanego.

bow freza i jest ona zatem najczeSciej wykonywana. W dal-.
$Zym ciggu artykulu beda omodwione metody wykonania tej

\
) J. Witkowski — ,,Ostrzenie frezéw', Warszawa 1949.

—

wlasnie operacji oraz zwigzane z nimi konstrukcje ostrza-
rek. Szlifowanie powierzchni przylozenia mozna przeprowa-
dzi¢ czolem Sciernicy garnkowej lub obwodem $ciernicy tar-
czowej.

2. Szlifowanie powierzchni przylozenia obwodem Sciernicy
tarczowej

Mozna tu wyrdézni¢ dwa sposoby ostrzenia freza w zalez-
nosci od sposobu ustawienia $ciernicy dla uzyskania kata
przylozenia.

S2czeqot A

o

pow._wklesta

M3/55-R2

Rys. 2. Szlifowanie obwodem Sciernicy (metoda zwyktla).

1. Pierwszym sposobem jest obnizenie osi Sciernicy i pod-
porki ponizej osi freza o wielkosci H, jak to pokazuje rys. 2.
Wada tej metody jest powstawanie wklestej powierzchni
przylozenia, co w konsekwencji prowadzi do ostabienia
ostrza. Wkleslo§¢ ta zmniejsza sie przy stosowaniu $§cierni-
cy o wigkszej Srednicy, jednak nie znika w ogéle i dlatego
tez sposob ten nie jest godny polecenia. Wielko$é przesunie-
cia H oblicza sie ze wzoru H = D/2-sin «, gdzie: D — $red-
nica freza: @ — kata przylozenia. Ustali¢ ja réwniez moz-
na z nomogramu na rys. 3.

2. Drugi sposéb, zwany szlifowaniem obwiedniowym, sto-
suje sie¢ do ostrzenia frezéw o duzym kacie pochylenia linii
srubowej wynoszacym A = 30 <+ 75° Sposéb ten polega na
skreceniu osi Sciernicy w stosunku do osi freza o kat ¢

Rok XXVIII MECHANIK
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(rys. 4b), lub na zaprofilowaniu Sciernicy pod tym katem,
jak to pokazano na rys, 40. Warto$ci kata ¢, podane w ta-
beli I, zalezg od kata pochylenia zwojéw A i zadanego kata
przylozenia on mierzonego w pil. prostopadiej do krawedzi
tngcej. Wielko$ci te wigze zalezno$¢:

tge =tg on-sin A

H
mm
= P
43
Kqt przytozenia o ¢
3 ]
44
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Rys. 3 Nomogram dla wyznaczania wielkoSci H w zalezno$ci od
Srednicy Sciernicy D i kata przylozenia a.

Gléwng zaletg szlifowania obwiedniowego jest uzyskanie
korzystniejszego ksztaltu powierzchni przylozenia w plasz-
czyznie skrawania, A—A (rys. 4); w tym przypadku staje
sie ona powierzchnig wypukla (rys. 5), podczas gdy przy me-
todzie poprzedniej (rys. 2) posiadala ona ksztalt wklesly, co
moglo powodowaé niebezpieczenstwo zanurzania sie freza.

Pewng wadg, a wlaSciwie trudno$ciag stosowania metody
obwiedniowej, sa male wartosci kata &, ktére nalezy doklad-
nie ustawié na maszynie. Bledy tego kata zmieniajag w bar-
dzo duzym stopniu otrzymywany przy ostrzeniu kat @, co
widoczne jest z tabeli I. Trudnos¢ te rozwigzuje sig w spe-

Rys. 5. Zarys ostrza szlifo-

wg3yss s« Wanego: B — metodg ob- saln i 19l wienie Sciernicy i
€ wiedniowg, C — metodg YCh’ ,_pOdo})me‘ jak ostrzarka przy szlifowaniu czole®
Rys. 4 Szlifowanie obwiedniowe. zwykla (A — obwo6d kota). produkcji krajowej typ OU2, nie §ciernicy.
—

TABLICA 1. Warto§ci kata e (rys. 4) w zaleZno§ci od Kkata przyloge.
nia « 1 kata pochylenia zwoju freza A

Kat pochyle- Kat przylozenia o)
nia zwoju - T 5
it S % it e e o [l i (9 U 11°\1z-
30° 1°30°| 2°  [2°30’}3° | 3°30’| 4°02’| 4°307! 5°02/| 5°33" | 6%y
35° 1aa| 20107 2°53| av27t 4°02’| a%377| 5°127| %477 6°22' | e8]
40° 1°567| 2°357| 3°13’| 3°52”| 4°30’| 5°10°| 5°49’| 6°28"| 7°07” | 7°47
45° 2°08’| 2°507| 3°32’| 4°15| 4°57/| 5°417| 6°247| 7°07"| 7°46" | 8°34'
50° 2°207| 3°057| 3°50,| 4°36| 5°227| 6°09"| 5°56'| 7°42| 8°29’ | 9°1¢/
55° 2°28| 3°17/| 4°06"| 4°55°| 5°45| 6°347| 7°24’| 8°13’| 9°03" | 9°5¥
60° 2°367| 3°28'| 4°207| 5°12'| 6°04/| 6°57"| 7°49'| 8°41’| 9°33" | 10°7
65° 2°43’| 3°38'| 4°327| 5°26| 6°21’| 7°157| 8°107| 9°067| 9°59” | 10°57’
70° 2°50| 3°a57| 4°a1| 5°39'| e°a4’| 72327 8°28| 9°25¢| 10°21” | 117
75° |2°54' 3°52'| 4°50°| 5°48| 6°467| 7°46"| 8°42’ 9°40'| 10°38" | 11737

cjalnych ostrzarkach do szlifowania obwiedniowego (rys. §)
w ten sposéb, ze zaopatrzone sg one w urzgdzenie do do-
kladnego obciggania Sciernic pod katem & (jak na rys. 4a)

Rys. 6. Ostrzarka do szlifowania obwiedniowego.

3. Szlifowanie powierzchni przylozenia czolem Sciernicy
garnkowej

Ta metoda szlifowania powierzchni przylozenia jest naj-
czeSciej stosowana. Zasada wzajemnego ustawienia frez
i §ciernicy pokazana jest na o e
rys. 7. Ustawienie to mozna
osiggngé w rézny sposob, w za-
lezno$ci od konstrukcji ostrzarki:

a) przez obnizenie krawedzi
tnacej szlifowanego zeba ponizej
osi freza (rys. 8a),

b) przez pochylenie wrzecien-
nika z tarczg szlifierskg (rys. 8b).

Pierwszy sposo6b jest najbar-
dziej rozpowszechniony, ponie-
waz wiekszo§¢ ostrzarek uniwer-

m 31/s5R1
Wzajemne usz

Rys. T.
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maja pochylonego wrzeciennika. Drugi sposoéb posiada na-
tomiast powazne zalety w poréwnaniu z pierwszym, ktoére
zostana omoOwione przy porownaniu obu sposobow,

a/,\a -

#~31/55-R8

Rys. 8. Szlifowanie czolem Sciernicy: a — przy obnizeniu krawedzi
tnacej freza; b — przy pochylonym wrzecienniku.

a) Ostrzenie przy obnizeniu krawedzi tnacej zeba freza
ponizej jego osi

Ostrzony zab freza opiera sie o podpérke  (wskazdéwke),
ktéra musi znajdowaé sie o wielko§¢ H = D/2 - sin a ponizej
osi freza, gdzie wg rys. 8a: ¢

D — jest Srednicg freza

« — katem przylozenia (mierzonym w plaszczyznie skra-
wania, prostopadlej do osi freza).

Polozenie osi Sciernicy nie ma zupelnie znaczenia dla
wielkoSci kata przylozenia o. Bledne jest mniemanie, jakoby
o Sciernicy musiata znajdowa¢ sie o wielko§¢ H ponizej osi
freza, Jest to jednakze wygodne przy jednym ze sposobdéw
ustawiania, bo bedzie oméwione w dalszym ciggu. Wartosé
H mozna wyliczy¢ z dostateczng dokladno$cig z uproszczo-
nego wzoru:

H = 0,0087-D-a
gdzie o — kat w stopniach,
lub odezytaé z nomogramu podanego na rys. 3. Nalezy pa-
mieta¢, ze warto$ci wyliczone z powyzszych wzoréw, lub od-
ezytane z nomogramu, odnoszg sie do kata przylozenia a
mierzonego w plaszczyznie prostopadiej do osi freza, A za-
tem otrzymane wartoSci nie wystarczajg do ustawienia freza

10
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»-31/55°R9

Rys. 9, Nomogram dla wyznaczenia wielkoSci H — przy szlifowaniu
frezéw ze Srubowa linig zebdéw.

——

z zgbami Srubowymi dla zgdanego kata przylozenia an, mie-
rzonego w plaszczyznie prostopadiej do ostrza. Wartoéé kata
on w stosunku do kata przylozenia o mierzonego w plasz-
czyznie prostopadlej do osi freza wynosi:

Dla unikniecia przeliczeA mozna tu skorzystaé z nomo-
gramu podanego na rys. 9.

W celu otrzymania dobrej gtadko$Sci powierzchni szli-
fowanej $ciernice nalezy skreci¢ o kat 1° — 3° dookola osi
pionowej (rys. 10). W przeciwnym wypadku, tj. przy réwno-
leglym ustawieniu czola $rednicy do tworzacej powierzchni
cylindrycznej freza, nastepowaloby zacinanie innych zgbow
drixga strong $ciernicy. Ponadto wskazane jest przesungé o$
Sciernicy O2 powyzej osi freza O, tak aby kierunek ruchu

#3155 ®10

Rys. 10. Ustawienie §ciernicy przy szlifowaniu czolowym
(metoda a z rys. 8).

pracujgcej $ciernicy byl o ile moznoSci prostopadly do linii
Srubowej. Ustawienie takie pokazane jest na rys. 10 (punkt E).

Przebieg ustawienia freza do szlifowania powierzchni
przylozenia jest tu nastepujacy (patrz rys. 11): nastawiak N
nalezy ustawié¢ na stole ostrzarki. Plytka ustawiacza U na-
stawiaka znajduje sie woéwczas dokladnie w polozeniu osi
konika, a zatem i osi freza, ktéry zamocowany jest w ktach.
Nastepnie przesungé¢ trzeba pionowo wrzeciono Sciernicy Osg,
wraz ze znajdujgcg sie na nim wskazéwkag W do polozenia,
w ktoérym plytka ustawcza U zbiegnie sig z osig wrzecio-
na Oz (rys. 11a). Wskazéwke W nalezy doprowadzi¢ do sty-

- linia

zernowa

| S

M- 255 K11

Rys. 11. Ustawianie ostrzarki przy szlifowaniu czolem S$ciernicy

(metoda a z rys. 8
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ku z plytka ustawczg U. O$ wrzeciona bedzie wowczas le-
ze¢ w jednej plaszezyznie z osig konika Oi, a wiec i ostrzo-
nego freza. Nastepnie nalezy opusci¢ glowice G o ustalong
wielko§¢ H. Wskazéwka znajduje sie woOwczas réwniez o H
ponizej osi ostrzonego freza, Zab freza oprze¢ trzeba o wska-
zo6wke i mozna rozpoczaé ostrzenie.

Jezeli zalezaloby nam, aby o§ Sciernicy znajdowala sie
powyzej osi freza, jak to pokazano na rys. 10, nalezaloby od
razu przy nastawianiu podnie$é o§ wrzeciona o wielko$¢ Hy
powyzej osi konika,

b) Ostrzenie przez pochylenie tarczy Sciernej w plaszczyznie
pionowej

Ostrzarka zbudowana specjalnie do ostrzenia przez po-
chylanie wrzeciennika w jednym kierunku w plaszczyZnie
pionowej pokazana jest na rys. 12. Pochylanie wrzeciennika
zmusza do umieszczenia silnika napedzajacego nad wrze-
ciennikiem, jak w szlifierce na rys. 12, wzglednie bezpo$re-
dnio we wrzecienniku. Pochylny wrzeciennik, ktéry moze
byé¢ zainstalowany na kazdej normalnej ostrzalce uniwer-
salnej, z wbudowanym na wrzecionie silnikiem, pokazany
jest na rys. 13.

Dla frezé6w z zebami S$rubowymi S$ciernica, oprécz po-
chylenia o kat ¢ w plaszczyznie pionowej, musi by¢ ponad-
to skrecona dookola osi pionowej o kat e, ktdérego wartosé
zalezy od kata pochylenia linii zwojéw A

Wartos§é kata & mozna wyliczy¢é ze wzoru:

tg e = tgo - tgh
wzglednie odczytaé z nomogramu podanego na rys. 14.

W poréwnaniu z poprzednio opisanym sposobem mamy
tu nastepujace korzysci:

1) latwe ustawianie kata o i ¢ wedlug skali, przy czym
otrzymywany (dla danego ustawienia maszyny) kat przy-
lozenia jest zawsze ten sam, niezaleznie od $rednicy’ freza.
Jest to szczegdlnie wazne dla narzedzi stozkowych, dla kté-
rych kat przylozenia winien by¢ staly wzdluz calego zegba.
Wskazowka i 0§ freza sg tu zawsze na tej samej wysokoSci.

W poprzedniej metodzie kat « uzyskiwany byl przez
przesuniecia liniowe, a wigc wielko$¢ jego nie mogla by¢

H#-31155-R12
Rys. 12. Ostrzarka z pochylnym wrzeciennikiem.

bezposrednio sprawdzana. Wielko$¢ przesunigecia musialy
by¢ dla kazdej Srednicy odeczytywana z nomogramoéw, na.
wet przy zachowaniu tych samych katéw ostrza. Dla na.
rzedzi stozkowych, na skutek zmiany wielkoSci H wzdhy;
stozka, ulega takze zmianie kat a.

gy
Rys. 13. Pochylny wrzeciennik.

2) sztywne podparcie wskazéwkg ustawiong na kat po-
chylenia zwoju. Przy metodzie poprzedniej, gdzie wska-
zOwka jest pionowa, celem dobrego prowadzenia nalezaloby

=) . . g
£ - kat skrecenia wrzeciennika

Lo 4]
przytozena —

o e
+-A d»:a" -
i }1/
e il

> = o
ed T ‘Il

1 o R
A-kqt pochylenia linii-srubowe,  50°

1 g

\\“

Ao #

Rys. 14. Wykres dla wyznaczenia kata skrecenia wrzeciennika ¢
w zaleznos$ci od kata pochylenia zwojow A i kata przylozenia

dopasowaé jej zakoniczenie do kazdorazowego pochylenié
zwojow zebow freza. Mozna tego uniknaé dajac wskazowke
zaokraglong. Pocigga jednak to za soba bledy kata przy-
lozenia «, poniewaz dla réznych katéw pochylenia zwo0jo¥
zebOow rézna jest wartos¢é H, co obrazuje rys. 15.

3) szlifowanie odbywa sie szeroka powierzchnig czold
Sciernicy, podczas gdy w metodzie poprzedniej szlifowanié
dokonywane jest krawedzig specjalnie obciagnietego czola
$ciernicy, co widoczne jest na rys. 10 (szczeg6l A), Prac
$ciernicy krawedziag daje mniej gladka powierzchni€ szli-
fowania oraz wywoluje niedokladno$é cylindrycznodei fré
za z powodu szybkiego zuzywania sie tej krawedzi. W cellf
zachowania cylindrycznoéei freza w metodzie poprzedni)
nalezy zachowaé mala cylindryczng faze na kazdym zebie
o szerokosci 0,05 = 0,1 mm na powierzchni przyloienia
(rys. 1). Faza ta jest niekorzystna, poniewaz podczas pracf
gniecie ona material, utrudniajac skrawanie.
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Szlifowanie ,,do ostrego“, tj. az do catkowitego usunie-
cia fazy cylindrycznej jest w pierwszej metodzie bardzo
trudne do osiagniecia i mozliwe jedynie przez bardzo wpra-
wnych robotnikéw. Natomiast przy szlifowaniu z pochyle-
niem wrzeciennika, szlifowanie ,do ostrego®“ jest latwe do
osiggniecia, dzigki dobremu, tj. sztywnemu podparciu wska-
zowka i szlifowaniu szeroka powierzchnig czola Sciernicy.
Osiagana jest przy tym cylindryczno§¢é w granicach 0,02 mm.
Wydajnos¢ ostrzenia na skutek szlifowania szeroka po-
wierzchnig Sciernicy jest lepsza.

Rys. 16 przedstawia najbardziej nowoczesng konstrukcje
ostrzarki z pochylnym wrzeciennikiem. Wrzeciennik po-

o0s freza

dla A,> A,
H,> H,

ba

linia z¢

wskazowka

"-31/55-R1S

Rys. 15. Zmiana wielkoSci H w zalezno$ci od wielko§ci kata pochy-
lenia zwoju A.

chylony jest tu o kat A woké6t osi Oz — Oz (rys. 17 i 18).
Pochylenie to skreca plaszczyzne, w ktérej nastepnie po-
chylany jest wrzeciennik o kgt przylozenia an (woké! osi
0; — O1 — rys. 17). Dzieki temu jest to kat przylozenia
mierzony w plaszczyZnie prostopadiej do krawedzi tnacej.
Ustawienie do szlifowania dokonywane jest tu przy bezpo-
Srednim odczytaniu kata linii Srubowej i kata przylozenia
na dwoch duzych skalach katowych, co zapewnia otrzymy-
wanie dokladnych katéw we frezie. Uzycie jakiegokolwiek
nomogramu jest zatem zbedne.

Prostopadto$¢ kierunku szlifowania do linii zeba uzy-
skana jest dzieki temu, ze 0§ Oz — Oz przechodzi przez
punkt styku §ciernicy z ostrzonym zebem freza, tzn. wrze-
ciennik nachylany jest woko6l osi przechodzacej przez ten
punkt. Poniewaz na wrzeciono moga by¢ zakladane S$cier-
nice o réznych $rednicach, gérna cze$¢ wrzeciennika jest
przesuwana poprzeeznie, w celu uzyskania mozliwo$ci usta-
wienia brzegu Sciernicy w osi O2 — O3z (patrz rys. 18).

Rys. 16. Nowoczesna ostrzarka z pochylnym wrzeciennikiem.

——

Wraz z glowicg nachylona jest wokol osi Os — Os wska-
z0wka o szerokiej powierzchni pracujacej. Powierzchnia ta
jest réwnolegla do linii pochylenig zwoju, dzigki czemu do
ustawienia wrzeciennika na kat zwoju zbedna jest nawet

~-37/55 @»

Rys. 17. Wzajemne ustawienie freza i Sciernicy przy ostrzarce
Z rys. 16.
znajomo$¢ jego wartoci. Wystarczy glowice nachylaé¢ tak
daleko, az szeroka wskazowka oprze sie cala swa robocza
powierzchniag o powierzchnie natarcia freza.

Skrecanie glowicy wokoél osi pionowej o pare stopni jest
tu zbedne, poniewaz cze§¢ obwodu Sciernicy, lezgca na-
przeciwko miejsca szlifowania (rys. 17), oddala sie od po-
wierzchni cylindrycznej freza, na skutek pochylenia wrze-
ciennika naokél osi Oz — Oz, Nie ma wiec obawy zacina-
nia zebow freza innym miejscem S$ciernicy.

‘ j
‘ M-31/55-R18

Rys. 18. Wrzeciennik ostrzarki z rys. 16.

: 4. Whnioski

Ostrzenie frezéw na ostrzarkach z pochylnymi wrzecien-
nikamj przebiega sprawniej i daje lepsze wyniki, niz przy
ostrzeniu na ostrzarkach ze stalymi wrzeciennikami, Lepsza
sprawnos¢ ostrzenia polega na latwiejszym ustawieniu
i mniejszej pracochlonnoSci ostrzenia, a lepsze wyniki na
otrzymaniu wypuktej, wzglednie plaskiej powierzchni przy-
lozenia, dokladnym kgcie przylozenia, mozliwosdci szlifowa-
nia ,,do wostrego“ i prostopadiego szlifu do krawedzi tnacej.

Najprostszym sposobem rozpowszechnienia tego rodzaju
ostrzenia frezow bedzie opracowanie pochylnej glowicy
z silnikiem umieszczonym bezposrednio na wrzecionie, ktérg
mozna by zastosowa¢ do uniwersalnej ostrzarki typu OU2
produkcji krajowej.
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Mgr inz, JAN TUSZYNSKI

UWAGI NA TEMAT OBROBKI WALCOWYCH SLIMAKOW SPIRALNYCH

Slimaki dzielimy na globoidalne i walcowe, za§ walcowe
§limaki moga by¢ spiralne i ewolwentowe!). Najczesciej sto-
sowane sg §limaki spiralne, ktérych cecha charakterystycznag
jest prostolinijny zarys zwojow.

Zarys zeb6w $limaka spiralnego w przekroju normalnym
(tzn. poprowadzonym prostopadle do linii Srubowej na walcu
podzialowym §limaka) jest wypukly (rys. 1). Nietrudno sie

M23/55-R1

Rys. 1. Slimak spiralny

przekonaé, ze §limak o zarysie prostoliniowym w przekroju
normalnym ($§limak pseudospiralny) ma w przekroju osio-
wym zarys zlekka wkle$niety (rys. 2). Twierdzenie to jest

a) b)

=

N

7 g

M 23/55 R2
Rys. 2. — Przekroje zwojoéw S$limaka pseudospiralnego: a — nor-
malny, b — osiowy.

niezgodne z informacjami podawanymi w niektérych Zré-
dilach, w ktérych podaje sie, ze zarys boku $limaka pseudo-
spiralnego jest w przekroju osiowym wypukly. Niescistosé
tych informacji wynika z rys. 3, na ktérym przedstawiono
obok siebie zarysy zwojow S$limaka spiralnego w przekro-
jach: @ — normalnym i b — osiowym. Jezeli obecnie zamiast
§limaka spiralnego rozpatrzymy pseudospiralny, woéwczas

a) b)

NN \ SN

M 23/55-92

Rys. 3. Poréwnanie zaryséw $limaka spiralnego (linie peine) i pseu-
dospiralnego (linie przerywane): a — W przekroju normalnym,
b — w osiowym.

przez usunigcie z przekroju a zakreskowanego pola musimy
i z przekroju osiowego b usung¢ zakreskowane pole, przez
co uzyskuje sie oczywiScie wklestos¢ zarysu.

Obrébka $limakéw jest najlatwiejsza wowecezas, gdy kieru-
nek ustawienia narzedzia odpowiada pochyleniu linii §rubo-
wej na walcu podzialowym $limaka. Na rys. 4 widzimy
przekroje normalne obrabianego §limaka przedstawiajace
wzajemne polozenie zarysu i narzedzia. Narzedziem tym

1) Blizsze dane mozna znalez¢ w literaturze podanej na koncu
artykutu.

moze byé néz tokarski ksztalttowy (rys. 4 a), frez lub Scierni-
ca (rys. 4b).2)

W literaturze fachowej spotykamy sie ze zdaniem, Ze sto-
sujac opisane wyzej metody obrébki otrzymamy $limak pse-

M-23/55 Re

Rys. 4. Najdogodniejsze ustawienie narzedzi przy obrébce Slimakéw:
a — toczeniem, b — szlifowaniem.

udospiralny. Twierdzenie to jest jednak stuszne jedynie dla
toczenia, Podczas frezowania i szlifowania tarczg krgzkows
nie mozna unikngé pewnego podciecia, wskutek czego przez
stosowanie narzedzia (freza lub S$ciernicy) o zarysie prosto-
liniowym uzyskuje sie §limak o zarysie wypuklym, i to za-
réwno w przekroju normalnym, jak i osiowym,

Chege uwzglednié wszystkie przytoczone wyzej mozliwo-
$ci, nalezaloby uzupelnié uznane w literaturze dwa rodzaje
§limakéw spiralnych (rys. 1 i 2) trzecim rodzajem, otrzyma-
nym w wyniku obroébki frezarskiej i szlifierskiej. Obecnie
zastanowimy sie nad tym, czy ten trzeci rodzaj moze byt
zaliczony do jednego z dwéch poprzednich i czy celowe jest
w zwiazku z tym tworzenie dla niego specjalnego okreslenia.

Zanim odpowiemy na powyzsze pytanie, musimy wpierw
okreélié wielko$¢ wypuklo$ci, otrzymang w przekroju nor-
malnym w wyniku podcinajacego dzialania freza lub Scier-
nicy (rys. 4b). W tym celu uszeregowano na rys. 5 zarysy
zwojow w przekroju normalnym wedtug rosnacych krzywizn
oméwionych wyzej $limakéw: pseudospiralnego (rys. 5a),
spiralnego (rys. 5b), i podcietego (rys. 5¢).

Dla przykladu przytaczamy wielkosci krzywizn dla $li-
maka trzykrotnego o $rednicy podzialowej 30,4 mm, module
3,5 mm (skok ok. 33 mm) i kacie zarysu 22°307:3)

a) b) c)

Ay A

240

A

Rys. 5. Poréwnanie krzywizn zarysow §limakéw w przekroju
normalnym: 4 ‘
a — &limaka pseudospiralnego, b — $limaka spiralnego, ¢ — §limaka
podcietego (frezem lub &ciernica).

7

M:23/55°R5

A, = 0,001 do 0,0016 mm (zaleznie od polozenia przekrojul
A = 0,063 mm.

2) Oddzielnego rysunku dla obrébki frezem nie wykonano, gdy?
pod wzgledem geometrycznym obrébka ta nie rézni sig od szlifo-
wania.

8) Obliczen tych wielko$ci dokonal autor (przyp. red.).
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Opierajac sie na wzorach, ktére postuzyly do obliczenia
powyzszych wielko$ci, mozna réwniez obliczy¢ stosunek obu
krzywizn, otrzymujgc nastepujacg przyblizong zaleznos¢:

C = t' 4
| i
We wzorze tym litera o oznaczono kat zarysu, wynoszacy w
przerobionym przykladzie 22°30°. Stwierdzi¢ nalezy, ze z tego
wzoru uzyskuje sie¢ wartosci nieco nizsze od rzeczywistych.

Na tej podstawie dochodzimy do wniosku, ze wskutek
przejScia z prostoliniowego zarysu osiowego na prostoliniowy
zarys normalny uzyskuje sie minimalng réznice obu krzy-
wizn (miarg tej roéznicy jest wiasnie wielko§é Ap), wobec
czego krzywizna zarysu $limaka podcigtego jest praktycznie
piorac stata, niezaleznie od tego, w jakim przekroju ja mie-
rzymy.

Z tych danych wynika nie tylko, ze krzywizna spowodo-
wana podcieciem jest wielokrotnie wigksza od krzywizny
zarysu w przekroju normalnym $limaka spiralnego, ale i to,
ze roznica miedzy S$limakiem spiralnym a pseudospiralnym
jest praktycznie bez znaczenia.

Krzywizna A, spowodowana podcieciem zarysu $limaka,
jest proporcjonalna do wyrazu

-

gdzie dp — Srednica podzialowa Slimaka
a — odleglo$¢ miedzy osiami §limaka i Sciernicy (lub
freza).

dp :
iz i, co jest oczy-

wiscie niemozliwe, gdyz w takim przypadkiu $rednica Scier-
nicy musiataby by¢ réwna zeru,

Podana wyzej warto$¢ Ac zostala obliczona dla a = dp,
tzn, dla Sciernicy o S$rednicy réwnej $rednicy Slimaka.

Wprawdzie przez zastosowanie S$ciernicy o S$rednicy wok.
300 mm krzywizna jest w przyblizeniu dwukrotnie wigksza,
to jednak do szlifowania §limakéw nie uzywa sie malych
$ciernic, ze wzgledu na szybkie zuzywanie sie takich Scier-
nic. Niedogodnos$ci tej uniknie sie, postugujac sie przyrzg-
dem do korygowania zarysu $ciernie, pozwalajagcym na otrzy-
manie §limakéw o zarysie prostoliniowym przy uzyciu Scier-
nic normalnej wielko$ci (rys. 6). _

Dla zrozumienia zasady, na jakiej dziata przyrzad korygu-
jacy, zalozymy, ze zostal wykonany $limak wzorcowy o zg-
danym prostoliniowym zarysie i ze material §limaka nie pod-
daje sie dzialaniu szlifujgcemu Sciernicy. Jezeli wprowa-
dzimy $ciernice miedzy zwoje takiego Slimaka (nadajac jej
jednocze$nie posuw podiuzny, odpowiadajacy skokowi obra-
cajacego sie $limaka), wowczas wskutek wzajemnego od-
dziatywania miedzy $limakiem a $ciernica spowodowaliby-
$my ksztaltowanie zarysu $ciernicy przez nieobracajacy sig
material §limaka. Jezeli tak uksztaltowana $ciernica zostanie
nastepnie uzyta do szlifowania $limaka, wykonanego z nor-
malnego materiatu, woéwczas zarys $ciernicy nie ulegnie w
czasie szlifowania zmianie, a zatem ksztalt wykonczonego
limaka bedzie odpowiadal $limakowi, uzytemu uprzednio
do ksztaltowania Sciernicy.

Ze wzgledu na trudno$ci materialowe i technologiczne ko-
rygowanie zarysu $ciernicy nie odbywa sie przy uzyciu

Krzywizna ta spadlaby do zera dla a =

wspomnianego §limaka wzorcowego, lecz za pomocg diamen-
tu, ktorego koniec zajmuje w czasie diamentowania szereg
polozen, opisujacych powierzchnie Slimaka spiralnego, ktory
zamierzamy szlifowaé. Jak wida¢ z rys. 6, suport z diamen-
tem moze przesuwaé sie wzdluz wysoko$ci zarysu $limaka,
ponadto za$ podstawa z prowadnicami, po ktorych przesu-
wa sie suport, moze obracac¢ sie w klach szlifierki, przy czym
obroét ten jest sprzezony za poSrednictwem zabieraka i wrze-
ciona roboczego z posuwem podluznym glowicy szlifierskiej,
ktérego wielko§¢ odpowiada skokowi szlifowanego $limaka.
W czasie ksztaltowania zarysu Sciernicy zmieniamy poloze-
nie diamentu zaréwno wzdluz prowadnic przyrzadu jak i
dookota osi ktow szlifierki.

Stosowanie opisanego przyrzadu zwieksza koszt obrébki
zaréwno ze wzgledu na koszt przyrzadu, jak i na diuzszy czas
ksztattowania $ciernicy. W zwigzku z tym zarys S$ciernicy
korygujemy jedynie dla duzych katéw wzniosu linii $rubo-
wej na walcu podzialowym $limaka; dla katéw mniejszych
za$ od pewnej warto$ci granicznej (ok. 10°), wypuklo§é Ac
jest tak niewielka, ze korygowanie zarysu jest zbedne.

Na zakonczenie wrécimy do postawionego wcze$niej pyta-
nia: do jakiej kategorii nalezy zaliczy¢ §limaki spiralne, kto-
rych zarys zostal podciety przez frezowanie lub szlifowanie.
Jezeli wprowadzono klasyfikacje slimakéw na spiralne i pse-

/

Rys. 6. Przyrzad do korygowania zarysu S$ciernicy przy szlifowaniu
§limakéw spiralnych.

udospiralne, mimo ze istniejaéa miedzy nimi roéznica jest
praktycznie bez znaczenia, to tym bardziej nalezaloby uznac
odrebnos$¢ geometrii §limakéw o zarysie podcietym. Szuka-
jac podobienstwa miedzy tymi $slimakami a wymienionymi
na wstepie odmianami, mozna by udowodni¢, ze zarys $limu-
kow podcietych bardzo nieznacznie odbiega od Slimakoéow
ewolwentowych i w zwigzku z tym proponuje dla nich
nazwe S$limakow pseudoewolwentowych.
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SZYBKOSCIOWA OBROBKA WALKOW WIELOKARBOWYCH

Walki wieloklinowe oraz walki wielokarbowe bardzo cze-
sto spotykamy w rozmaitych konstrukcjach maszynowych,
zwlaszcza obrabiarkach, silnikach spalinowych, skrzynkach
przekladniowych i innych mechanizmach.

Zaleznie od rodzaju i natezenia produkcji, jak réwniez
specyfiki konstrukcyjnej tych walkéw, w zakladach me-
chanicznych sa stosowane rozmaite sposoby ich obroébki.

Zasadnicze operacje profilowania wieloklina lub tez wie-
lokarbu na obrabianym watku odbywa sie zazwyczaj na
frezarkach obwiedniowych za pomoca obwiedniowych fre-
z6w S$limakowych. Ta metoda technologiczna jest stosowana
w obrébce przeszito od 50 lat. Jednak stosowanie jej, zwlasz-
cza w przypadku wysokich wymagan dokladno$ci wykona-
nia watka, jest polaczone z koniecznoS$cig posiadania fre-
zarek obwiedniowych o wysokiej dokladno$ci, jak réwniez
z koniecznos$cig ucigzliwego projektowania i kosztownego
wykonania obwiedniowych frezéow slimakowych o zarysie
szlifowanym.

Olbrzymie znaczenie praktyczne posiada nowo opracowa-
na i zastosowana przez technologéw radzieckich metoda wy-
sokowydajnej obrobki walkéw wieloklinowych o. profilu
prostoliniowym.

Istota tej nowej metody technologicznej polega na rozdzie-
leniu frezowania wieloklina na dwie operacje:

a) frezowanie wstepne (zgrubne),

b) szybko$ciowe wykonczanie.

Frezowanie wstepne odbywa sie na frezarkach poziomych
za pomocg zataczanych ksztaltowanych frezéw tarczowych,
ktére jednoczesnie obrabiajg dwa rowki wieloklina. Na sku-
tek duzego kata przylozenia ostrza freza, wymnoszgcego
15° — 20° oraz zwiekszonej szeroko$ci rowkéw miedzyzeb-
nych, w celu latwego usuwania wioéréw, staje sie mozliwe
znaczne zwiekszenie posuwu podczas frezowania.

Ostateczne profilowanie wieloklinowe odbywa sie przez
szybko$ciowe frezowanie, ktére jest dokonywane za pomoca
glowicy frezowej o nozach z malutowanymi plytkami z we-
glikéw spiekéw. Operacja ta jest dokonywana bgdz na fre-
zarkach poziomych, przy zastosowaniu dokladnych podziel-
nic, badz tez na szlifierkach do wieloklinbw (np. radziec-
kiego typu 345 A). W ostatnim przypadku na wrzecionie
tarczy szlifierskiej jest osadzona glowica frezerska; pred-
koS¢ obrotowa wrzeciona zostaje zmniejszona droga odpo-
wiedniej wymiany kél pasowych napedu.

Zastosowanie tej metody pozwala zmniejszy¢é czas obrob-
ki maszynowe]j wieloklina 4-krotnie, a nawet wiecej, w sto-
sunku do czasu obrobki frezem $limakowym. Czytelnicy za-
interesowani blizszymi szczegétami stosowania tej metody
obrobki moga je zaczerpnag¢ z artykutu p.t. ,,Wydajna ob-
robka walkéw wieloklinowych o profilu prostoliniowym®,
zamieszczonego w czasopi$mie ,,Awtomobilnaja i traktorna-
ja promyszlennost“ — N° 1 — 1954 r.

Przenoszac doswiadczenie technologéw radzieckich na te-

ren naszych zakladéw, zastosowaliSmy omawiang metode.

szybkosSciowego skrawania walkow wielowypustowych do
obrobki watka wielokarbowego.

Material waltka: stal chromo-niklowo-molibdenowa, o twar-
dosci w stanie normalizowanym 28 jednostek w skali Rock-
wella C i wytrzymaloSei na rozeiaganie R 90 kG/mm?2.
Przebieg operacji obrébki tego walka jest przedstawiony
w tablicy I.

Operacja 3 — zewnetrznego toczenia walka — moze od-
bywac \sie zaré6wno na tokarkach szybkobieznych, przy za-

Wakk * wielokorbowy

—_—

Naterial :
PN-124.3.30 | Tworgost
stal chromanc-oxAHRe=28,R. = I04G/ed
- mokbaenowq

Nr. operagji

Nozwo operogji

Szkic

-0

| Ciecie moteriolu no dlugost

Plenowonie i nakielkowanie 0bu korey

Podcinanie rowka

Toczenie i fozowanie

Selifowanie zewnerzne

Bodonie  pekmiec na gefextskope
magnelycznym

Frezowanie rowka pod zobierak

Frezowanie karbow
(10 coley dlugosci cylingra )

Harlowonie | . odpuszczanie
00 twaraosci Hre=47—44

Oczyszczenie notielkow

Szlifowanie zewnetrzne

/1

Szlfowanie karbow

Kontrol e/ze/m/é[' 10 Gefekoskopie
magnetycznym

13

Odcinanie koncowki

14

Steprenie ostrych krowedzi dbokol

15

Mycie i agmuchonie powierzohni

16

Kantrol ostateczna

BERSSC

H-249/54-11
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stosowaniu nozy z plytkami z weglik6w spiekanych, jak i na
{okarkach zwyklych, uzywajac nozy tokarskich typu Ko-
lgowa. .

operacja 6 — frezowania rowka pod zabierak — ma na
celu umozliwienie zaré6wno zabierania samego watka pod-
738 dalszych operacji frezowania i szlifowania wielokarbu,
jak i dokladnego ustawiania go stale w jednakowym poto-
|ieniu wyjsciowym.

Rys. 1.

Operacja 7 — szybkoSciowego frezowania profilu wielo-
karbu — odbywa sie na uniwersalnej szlifierce narzedzio-
wej typu UWS (rys. 1) produkowanej przez fabryke VEB
,Werin“. Wrzeciono tarczy szlifierskiej jest napedzane od
silnika elektrycznego o mocy 1,5 kW i posiada predkosé
obrotowa w granicach 2000 — 3300 obr/min. Stét obrabiarki
wraz z podzielnicg i konikiem wykonuje ruch posuwowy
wzdluzny napedzany hydraulicznie o szybko$ci w granicach

od 200 do 800 mm/min. Podzial odbywa sie przez dokladng

AA

Stozak Morsea Nr3

: _”‘__EEE_—'

11-249/54-R2

Rys. 2

automatyczng podzielnice. Zabierak przedmiotu obrabiane-
80 osadzony jest na stale na wrzecionie podzielnicy, umo-
zZliwiajac szybkie ustawienie walka obrabianego bez zad-
nych dodatkowych regulacji.

Jako narzedzia do szybko$ciowego frezowania wielokarbu,
Uzywamy specjalnie zaprojektowanej glowicy czteronozowej
(rys. 2). Stosunkowo ciezka tarcza tej glowicy pelni role ko-
fa zamachowego, umozliwiajac réwnomierny bieg wrzecio-
“na Podezas pracy. Nalezy jednak unikaé zbyt ciezkich tarcz
W konstrukcjach tych glowic frezerskich, a to ze wzgledu
fa stosunkowo stabe utozyskowanie wrzeciona i mozliwosé
Powstawania drgan, ktére ujemnie wplywaja na gladkoé
obrébki, Korpus glowicy jest cementowany i hartowany na
po.Wiechhniach oporowych, przy czym gwinty pozostaja
!mlekkie. Glowica frezowa posiada cztery noze zamocowane
“ pomocy nakladek i §rub ze tbami o szeSciokgcie we-
¥netrznym, Powierzchnie przylegania nakladek mocujacych

s

'y

oraz nozy — winne by¢ starannie oszlifowane, w celu za-
chowania dobrego przylegania wzajemnego.
" Rys. 3 — przedstawia konstrukcje noza, trzonek ktorego

jest wykonany ze stali St.7, za$§ ostrze posiada przylutowa-
ng plytke z weglika spiekanego gatunku S 1. Ostrze tego
noza winno by¢ starannie oszlifowane i dotarte, co wybitnie
przedluza jego okres trwalosci. W celu latwiejszego zdej-
mowania wiéra przez noze glowiczki, korzystne jest zeszli-
fowa¢ po 0,1 mm na stronie bocznych krawedzi tngcych no-
zy, tak aby kolejno po sobie pracowaly raz noze lewe, raz
noze prawe.

Charakter uzyskanych wiéréw przy pracy taka glowica
przedstawiony jest w powigkszeniu pieciokrotnym na rys. 4.

Praca glowicy frezerskiej odbywa sie przy 640 obr/min,
co odpowiada szybkos$ci skrawania 200 m/min. Konieczna
jest w tym przypadku wymiana ko6t pasowych napedu wrze-
ciona. Wybranie tej stosunkowo niskiej szybkos$ci skrawa-
nia w tym przypadku zostalo podyktowane wzgledami sta-

10

M-249/54-R3

Rys. 3

bego ulozyskowania wrzeciona maszyny oraz niezbyt wyso-
ka jakoscig plytek z weglikéw spiekanych. Przy warunkach
bardziej pomyS$lnych szybko$¢ skrawania mozna by podwyz-
szy¢ do 300 m/min, a nawet wiecej. Ze wzgledé6w mna bez-
pieczenstwo pracownika obstugujgcego obrabiarke, nalezy
zastosowaé¢ dookola gltowiczki mocng i pewng oslone bla-

et

L &

Rys. 4

szang, jak réwniez ustawié ostone blaszang z okienkiem z
celuloidu, ktéra umozliwialaby obserwacje pracy, nie na-
razajac pracownika na niebezpieczenstwo pokaleczenia wid-
rami. W kazdym razie zaleca sie¢ dokonywaé operacji szyb-
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kosciowego frezowania przynajmniej w okularach ochron=
nych, gdyz drobne wiorki, wyrzucane z duza szybkoscia,
stanowig powazne niebezpieczenstwo dla pracownika.

Praca odbywa sie na sucho, poniewaz naturalne chlodze-
nie powietrzne, przy bardzo krétkotrwalym styku pojedyn-
czych nozy z materialem obrabianym, jest zupelnie wy-
starczajgce.

Osiggana gladko§¢ powierzchni obrabianej na flankach
karbéw jest uzalezniona w pierwszym rzedzie od wielkoS$ci
stosowanego posuwu wzdiuznego stolu maszyny oraz od
sztywnos$ci ukladu ,obrabiarka — przedmiot obrabiany —
narzedzie“. Przy wilasciwie dobranych parametrach skrawa-
nia i dobrym ulozyskowaniu wrzeciona, otrzymujemy taka
gtadkos¢ powierzchni rowkéw, ktéra w niczym nie ustepuje
powierzchni starannie szlifowanej. Pozwala to na wyelimi-
nowanie operacji szlifowania rowkéw w tych przypadkach,
gdy walki nie sg poddawane dalszej obroébce cieplnej.

Pomiar kontrolny wielokarbéw watka odbywa sie za po-
moca zwyklego mikromierza oraz dwoch rolek kalibrowa-
nych, wkladanych do rowkoéw watka, naprzeciw siebie lezag-

URZADZENIE DO.BtYSKAWICZNEGO PRZERYWANIA PROCESU SKRAWANIA
PRZY WYSOKICH SZYBKOSCIACH SKRAWANIA

Coraz szersze wprowadzanie bardzo wysokich szybko$ci
skrawania i wobec widokéw na przyszlo$¢ jeszcze powa-
zniejszego wzrostu tych szybkosci, np. przy zastosowaniu
spiek6w ceramicznych jako materialu narzedziowego, za-
chodzi potrzeba wszechstronnego zbadania zjawisk wyste-
pujacych w procesie skrawania dla tych zakreséw szyb-
kosci.

!

i) lw;i"

moIss Ri

Rys. |

Szczegblnie wazne jest np. zbadanie zjawisk, dotycza-
cych stanu materialu skrawanego w strefie skrawania.
W tym celu konieczne jest bardzo szybkie przerwanie pro-
cesu skrawania, tak, aby w postaci nieskazonej mozna na-
stepnie zbada¢ deformacje materialu wystepujace w miejscu
tworzenia sie widra.

Szereg dotychczas istniejacych przyrzadéw (np. P. E.
Dijaczenki, I. S. Sztejberga, A. I. Isajewa, T. T. Loladze),
stuzgeych do przerywania proceséw skrawania i szybkiego
wycofania narzedzia z kontaktu z materialem obrabianym,
oparte na zastosowaniu roéznego rodzaju sprezyn, mogg za-
bezpieczy¢ wlasciwe odsuniecie narzedzia jedynie przy sto-
sunkowo niewielkich szybko$ciach skrawania.

Przy duzych szybko$ciach, przekraczajacych 1000 m/min
przerwanie kontaktu ostrza narzedzia z przedmiotem ob-
rabianym z zachowaniem warunku ochronienia i zachowania
w stanie nieskazonym miejsca skrawania powinno naste-
powaé w czasie rzedu 10—3 sekundy; w tym celu ostrzu
narzedzia (przy wahliwym wycofywaniu) nalezy nada¢ przy-
spieszenie katowe rzedu & = 10— sek —2

cych. Sprawdzanie wlasciwego ksztaltu frezowanego roy
jest dokonywane za pomocg wzornika.

Zastosowanie  metody szybkosciowego frezowania wigl
karbu pozwolilo zmniejszy¢ czas obrébki mechanicznej i,
cej niz dwukrotnie, w stosunku do czasu frezowania za y,
moca freza obwiedniowego.

Szlifowanie zewnetrzne watka (w operacji 10) odbywa g
na zwyklych szlifierkach klowych, za pomoca tarcz elekiy
korundowych o wigzaniu ceramicznym, ziarnie 60 i tyg
dosci M.

Szlifowanie karbéw watka (operacja 11) odbywa sie
tejze obrabiarce, na ktérej przeprowadzono frezowanie kg
bow w operacji 7.

Dla diamentowania tarczy szlifierskiej zaszia konieczng
zastosowania specjalnego przyrzadu.

Na zakonczenie autor wyraza nadzieje, ze podany powy
zej opis nowej metody technologicznej, pobudzi naszy
technologéw do szerszego jej zastosowania, z wynikami p
mniej pomy$§lnymi.

Inz. Roman Giela

skrawania 1z

szybko$ciach

procesu skrawania przy
2000 m/min?).

Cechg znamienng budowy tego urzgdzenia jest zastos
wanie w nim komory dla spalania prochu, ktoérego ener
jest wykorzystana do woderwania narzedzia od materid
obrabianego.

Rys. 1 podaje zasade konstrukcyjnego rozwigzania
wyzszego przyrzadu. Na podstawie 1 osadzony jest cyli
der 2, zwigzany z podstawa przez dwie obejmy 3, oraz op
rowy katownik 4. Cylinder posiada komore 5, w ktorej
stepuje spalanie prochu, hermetycznie zamknietg z dwi
stron elementami 6, oraz uszczelkami 7, ktére zabezpiecz
przedostawanie sie gazéw prochowych do gwintéw.

Zapalanie prochu nastepuje przez dzialanie elekiryczs
go zapalnika 8. CiSnienie gazow dziala na pret 9, ki
btyskawicznie $cina oporowy sworzen 10, posiadajacy ¥
cjalne wytoczenie. W rezultacie tego néz wraz z dzwigh
katowg 11 obraca si¢ okolo osi 13 i wychodzi z konta
z materialem obrabianym.

Rys. 2 pokazuje sposéb ustawienia urzgdzenia na SZ"
kobieznej tokarce. Zamocowanie nastepuje na sankach P
przecznych suportu tokarki.

BT

Te wymagania spowodowaly konieczno$¢ zbudowania —m——
% 5 . > : 1) Prawo autorskie przyrzadu: ZSRR Nr 94430 E. D. Salomo™
specjalnego urzgdzenia dla blyskawicznege przerywania yjcz A. A. Grigoriewa, A. A. Pietrosjanca.
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Diiatanie zapalnika elektrycznego nastepuje automa-

oznie przez dojscie suportu do zderzaka na lozu. Jedno-
cze$nie nastepuje przerwanie ruchu posuwowego suportu
urzadzeme z opadajgcym $limakiem).
! Dzialanie urzgdzenia zostalo zbadane przy szybkoSciach
skrawania od 45 do 1017 m/min, przy czym uzyskano tego
rodzaju wynik, ze na przedmiocie obrabianym pozostawatly
kawatki wioré6w nie oddzielone od przedmiotu.
. Na rys. 3 przedstawiono schematycznie wzajemny uklad
ostrza noza i przedmiotu obrabianego, przy czym O: jest
jego osia obrotu, a g jest gleboko$cig skrawania. Wierzcho-
1ok ostrza noza tokarskiego znajduje sie w punkcie A, przy
czym dla przerwania kontaktu ostrza z materialem skra-
.wanym wierzcholek A powinien wykona¢ droge katowa ¢:
okolo punktu O: (odpowiadajacej osi 13 na rys. 1) z taka
szybkoscia, aby wierzcholek noza A znalazl sie¢ w punkcie
B wezeéniej, anizeli punkt A; znajdujacy sie¢ na powierzchni
przedmiotu obrabianego. Przedmiot obrabiany wykonuje
w tym czasie obrot o kat @1. W ten sposéb zapewniony zo-
stanie nieskazony stan warstwy w strefie skrawania, w po-
czatkowym momencie odrywania sig narzedzi'a od mate-

riatu.

Przedmiot
obrabiany

m 20/55 RS

W celu blizszego zorientowania sie w. zachodzacych tu
zjawiskach, ustalamy najpierw wartosci
Z 1ys. 3 tatwo mozemy obliczy¢, ze:
| 7 (r 7,1 8)

‘ 208 — ; oraz
‘I iz (r, + 7)) 172+ 2) i
b 0 Fr)t =7 oyt 0)
7o (73t 7s)

tad okre§lamy warto$ei katéw @1 i @2
Czas t;, w ktérym przedmiot obrabiany obroéci sie o kat
1zy predkosci obrotowej mi obr/min wynosi

60 [l WA

f, =il n
g 7,5, 360 6 my

Czas ts, w ktérym punkt A wierzchotka ostrza wykona
luku AB okoto osi Os obrét o kat ¢z, musi by¢ mniejszy
Czasu t1, a wiece

sek

ts = k - t1 sek,
TZy czym k < 1,

Ruch noza w czasie jego odrywania od materialu obra-
lanego mozna przyja¢ jako rownomiernie przys$pieszony,
edy

2
€~ t2

B
2y czym ¢ jest przyspieszeniem katowym obrotu katownika

I okolo osi 13 (rys. 1). Warto§¢ przyspieszenia musi wy-
0si¢

P

29, rad

8§ == N
12 sek?
2

katow @1 i @2

Wyra'zajac\katy ¢1 1 92 w stopniach oraz wstawiajgc uprzed-
nio ustalone wielko$ci, uzyskamy ostatecznie warto$é przy-
$pieszenia '
1,26 - @, - n% e

k2.2 sek?

Obecnie mozemy wyznaczy¢ warto§é sity P, ktéra gazy
prochowe za poSrednictwem preta 9 wywrzeé musza na ka-
townik 11. Z rys. 4 mozemy wyznaczy¢ moment obrotowy
M, potrzebny do pokonania oporéw bezwladnos$ci w cza-
sie odrywania noza od materialu obrabianego z zalezno$ci

M=:P iy =Ty

gdzie I jest momentem bezwladnosci katownika 11 w sto-
sunku do osi Os.

T —

Po przeprowadzeniu obliczen dla konkretnego przyrzg-
du uzytego do badan, i biorgc $rednice toczonego przedmio-

tu d = ok. 420 mm, gteboko$é skra- p
wania g = 0,5 mm (@1 = 1,8° @2 = ¢
= 6,9°, k = 0,75) warto§é sity P M
musi wynosié¢
0.
P=235.10".n, kG J
Zwré¢my uwage, ze taka sila & 0
musi by¢ wywarta na katownik .
z nozem tokarskim, aby oderwanie 1 20/55-04

ostrza moza od kontaktu z materia- Rys. 4
lem nastgpilo w czasie dostatecznie krétkim, zapewniajacym
nieskazone miejsce tworzenia sie widra z ewentualnym po-
zostawieniem czeSci wibra. b

Jak wielko$¢ sily P zmienia sie w zaleznoSci od szyb-
ko$ci skrawania i od predkoSci obrotowej (przy S$rednicy
d = 420 mm) widzimy z wykresu — rys. 5, zestawionego na
podstawie obliczen wg powyzszych zalezno$ci.

5000 /P
4000
2 //
< 3000
g
“ 2000
1000
0 400 800 1200 1600
Szybkosc skrawania v mjmin
M-20/55 - RS

.

Rys. 5.

Z wykresu tego mozemy wyraznie stwierdzi¢, ze dla za-
pewnienia warunkéw blyskawicznego oderwania ostrza no-
za od materialu obrabianego nalezy wywrzeé w przypadku
duzych szybko$ci skrawania bardzo znaczne sity P; i tak
np. przy szybkosci skrawania v = ok 1385 m/min — sila P,
zapewniajaca wymagany czas wycofania noza musi wynosié
az 2580 kG, podczas gdy np. przy szybkos$ci skrawania v =
= 43,5 m/min wystarcza sila tylko 2,5 kG.

Opisany przyrzad moze odda¢ ustugi réwniez dla bada-
nia zjawisk wystepujacych w procesie skrawania réwniez
przy innych rodzajach skrawania, a nie tylko na tokarkach.

Opracowano na podstawie artykutu: ,Pribor dla mgno-
wiennogo priekraszczienia processa riezania na bolszych
skorostiach® — kand. mech. nauk doc. E. D. Salomonowicz.
,Wiestnik maszinostrojenia®“ nr 12/1954,

W. G.
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Mgr inz. WIESELAW WROBLEWSKI

MECHANIZACJA ZALADOWYWANIA PIECOW KUZNICZYCH

Szybki wzrost zapotrzebowania ma wyroby kute oraz dazno$¢ do polepszenia warunkéw pry
w kuzZniach zmuszaja do jak najszerszego stosowania mechanizacji poszczegélnych zabiegg
wykonywania odkuwek. Artykul niniejszy zaznajamia czytelnikéw z
nizacji zaladowywania i wyladowywania piecéw kuZniczych, ze szczegélnym uwzglednienies
pomystow radzieckich racjonalizatoréw.

Jednym z najciezszych i najbardziej pracochlonnych
zabiegobw kuzniczych jest zaladowanie wsadu do pieca
grzewczego oraz wyladowanie go z pieca po nagrzaniu do
temperatury kucia. Zmechanizowanie tych zabiegdw nie
zawsze jest tatwe, gdyz kuZnie maja wsad bardzo roézno-
rodny pod wzgledem wielkoSci i ksztaltu. Ciezar wsadu
moze wynosi¢é od kilkuset graméw do kilkudziesieciu ton,
przy czym wsad moze by¢ w postaci wlewkéw lub diu-
gich kes6w wzglednie pretéw, lub tez ich odcinkéw, albo
wreszcie moze mieé¢ zlozony ksztalt odkuwek wstepnych
przeznaczonych do matrycowania, Z tego powodu urzadzenia
do zatadowywania wsadu do piecow grzewczych nie moga by¢
we wszystkich przypadkach jednakowe, lecz sa bardzo roéz-
norodne, zaleznie od ciezaru i ksztaltu wsadu oraz rodzaju
i wielkoSci mlotéw lub pras.

Ilo§¢ wykonanych odkuwek w znacznej mierze zalezna
jest od sprawnie i w odpowiednim czasie wykonanych za-
biegbw zaladowania i wyladowania piecow grzewczych.
Niejednokrotnie powstaja systematyczne przerwy w pracy
mlotéw i pras, spowodowane dlugotrwalym zatadowywaniem
i wyltadoewywaniem piecow, zwlaszcza wtedy gdy piec oraz
milot lub prasa wyposazone sg we wspoOlna suwnice, lub tez
wsp6lny zuraw, wzglednie gdy jedna i ta sama brygada ob-
stuguje zar6wmo piec, jak tez i miot lub prase. Straty wyko-
rzystania czasu pracy agregatéw kuzniczych, spowodowane
oczekiwaniem na nagrzany wsad oraz diugotrwalym zala-
dowywaniem i wyladowywaniem piecéw, dochodzg niekiedy
nawet do 30%o.

Stosunkowo najprostsze i najmniej ucigzliwe do zatado-
wywania i wyladowywania sg piece grzewcze o wysuwnym

s hid

Rys. 1. Rolka ulatwiajaca zaladowywanie i wyladowywanie komo-
rowego pieca kuzZniczego.

trzonie. Z tego powodu ten rodzaj piecéw znalazl szerokie
rozpowszechnienie, zwlaszcza do nagrzewania -ciezkich
wlewkoéw, ktore tatwo moga byé ulozone na trzonie, wysu-

mozliwo$ciami  mech:

nietym poza obreb komory piecowej. Do zaladowywania pj
cdwW o wysuwanym trzonie w zupelnosSci wystarczaja odpg
wiednio przystosowane kleszcze zawieszone na haku syy
nicy.

Znacznie trudniejsze jest zaladowywanie i wylado{vy
nie wsadu do pozostalych typéw piecoéw kuZniczych, zwlag
cza do piecéw komorowych o nieruchomym trzonie, kie
to wsad musi by¢ przepchniety przez okno wsadowe. Daw'
niej, a w wielu przypadkach i obecnie, zaladowywanie ty
piecow odbywa sie recznie za pomocg Kkleszezy Iy
lopat. Kleszcze stosowane sa do zaladowywania wsad
o stosunkowo niewielkim ciezarze. Kleszcze takie charak
ryzuja sie dlugimi rekojeSciami. Ciezszy wsad zaladowywa
jest wowczas przy pomocy lopat. Tego rodzaju wsad usi:
wiano na lopacie, zawieszonej na haku suwnicy, i wprow:
dzano przez okno wsadowe do pieca, gdzie przez obriy
nie lopaty wsad zostawal zrzucony na trzon pieca. Sz
gblnie niebezpieczna dla pracownikéw zaladowujacych pi
byla czynno$¢ obracania lopaty, za$ spadajacy na tm
wsad powodowal czeste uszkodzenia wymurowania Dpies
Poza tym, zaréwno podczas uzywania kleszczy jak tez il

M-16/55-R2

Rys. 2. St6t rolkowy.

pat, pracownicy narazeni sg na bezposrednie dzialanie
sokiej temperatury piecow:.

Najprostszym urzadzeniem ulatwiajacym zaltadowar
i wyladowanie wsadu jest rolka zamocowana na zewngl
nej stronie okna wsadowego (rys. 1) pieca o statym t
nie. Rolka posiada diugo$¢ réwna szeroko$ci okna wsal
wego i jest zabudowana w ten sposob, ze gérna jej tworz
jest nieco wyzsza od powierzchni trzonu pieca. Roi
ulatwia zaladowywanie dtugich i prostych keséw oraz PH
téw. Do tego samego celu dla malych wlewkow wzgleds
krétkich kawatkéw keséw stosowane sa stoly wyposad
w rolki (rys. 2).

Rolki pojedyncze i stolty rolkowe stosowane sg do P
cOw komorowych o trzonach mieruchomych. Piece o P
ciagtej (fancuchowe, z belkami kroczacymi itd.) zatados
wane i wyladowywane sg zazwyczaj za pomoca samot
kéw zamocowanych na stolach lub kozlach. Samotoki
to rolki napedzane grupowo lub indywidualnie silniké
elektrycznymi, Samotoki bezposrednio wprowadzaja ¥
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przez 0kno wsadowe umieszczone z jednej strony pieca
o pracy ciagtej; wsad po nagrzaniu zostaje przez odpowied-
nie urzadzenie wysuniety na zewnatrz przez drugie okno
umieszczone po przeciwleglej stronie pieca.

Czesto zamiast samotokéw stosowane sa transportery tan-
cuchowe. Rys. 3 przedstawia tego rodzaju fransporter prze-

THRAPRAA

M 10/55-R1

Rys. 3. Transporter lancuchowy do przenoszenia wsadu
o przekroju okraglym.

znaczony do zatadowywania i wyladowywania piecow lan-
cuchowych lub piecéw z belkami kroczgcymi. Inny transpor-
ter tancuchowy stosowany do piecéw przepychowych przed-
stawia rys. 4.

Samotoki i transportery napedzane silnikami elektrycz-
nymi mozna stosowaé¢ do transportowania wsadu o cieze_\rze
ponizej 1.000 kG z pily do pieca grzewczego oraz z pieca do
mlota lub prasy. Transportery ancuchowe posiadaja szyb-
koé¢ posuwu dochodzaca do 0,2 = 0,8 m/sek; stosowanie
wiekszych szybko$ci powoduje powstawanie znacznego ha-
tasu.

Transportery stosowane do zaladowania piecOw o pracy
ciggltej niekiedy wspoipracuja z wpycharkami. Najprostszy
typ wpycharki sklada sie z cylindra powietrznego lub hy-
draulicznego, w ktérym porusza sie tlok polaczony z ttoczy-

\‘J g; M- 16/55 R4

4, Transporter lancuchowy do przenoszenia wsadu
o przekroju prostokatnym.

Rys.

skiem. Przeciwny koniec tloczyska zaopatrzony jest w pilyte
bezposrednio wpychajaca wsad do pieca.

Dotychczés omawiane urzadzenia mialy raczej charakter
pomocniczy, gdyz ulatwialy one tylko zaladowanie wsadu,
ale nie wprowadzaly go bezposSrednio do wnetrza komory
piecowej. Jednym z najprostszych urzadzen, pozwalajgcym
na zaladowanie i wyladowanie wsadu, jest urzadzenie o-
pracowane przez radzieckiego racjonalizatora F. D. Tka-
czenke (rys. 5).

Urzadzenie to sklada sie z draga stalowego 1 zaopatrzone-
go z jednej strony w uchwyt, a z drugiej w przeciwciezar.
Uchwyt wyposazony jest w dwie szczeki: nieruchomg dolng
i ruchoma gbémg 2. Szczeka goérna moze w pewnym zakresie
obraca¢ sie dookota sworznia 10; w stanie nieobcigZonym
szczeka ta jest odchylona i w tym polozeniu utrzymywana
przez chomatko 8. Do tylnego ramienia gbérnej szczeki przy-
mocowany jest zaczep 9, ktéry zostaje przymocowany do
jednego z dwu lancuchéw 4 zwisajacych z haka suwnicy.
Drugi tancuch 3 przymocowany jest do haka 7, znajdujacego
sie na przeciwciezarze 6. Z chwilg wlozenia wsadu pomie-
dzy szczeki zwalnia sie chomatko 8 i nieznacznie cale urza-
dzenie podnosi do gory. Lancuch polgczony z zaczepem 9
podnosi do géry tylne ramie szczeki 2, wskutek czego prze-
dnie ramie silnie zaciska uchwycony przez szczeki” wsad,
ktory wowczas mozemy zaladowaé do pieca. Do zapewnie-
nia poziomego polozenia catego urzadzenia stuza: przesuwny
przeciwciezar 6 oraz dodatkowe ogniwa 5 znajdujgce sie na
tancuchu 3, co pozwala na zmniejszanie lub zwiekszanie jego
diugosci. Wyladowywanie wsadu z pieca odbywa sie podo-
bnie., Urzadzenie z odchylong szczekg 2 wprowadzamy do
pieca tak, aby wsad zostal objety przez szczeki. Po zwolnie-

'} ' | !
e L—'JJ

| M- 16/55-RS

Rys. 5. Urzadzenie Tkaczenki do zaladowywania i wyladowywania
wlewkow oraz kesow.

niu za pomoca dodatkowego preta chomatka 8 i niewielkim
podniesieniu urzadzenia do gory, wsad zostaje zaci$niety
przez szczeki i moze by¢ wysuniety suwnicg z pieca. Urza-
dzenie Tkaczenki stuzy do zaladowywania i wyladowywania
wlewkoéw oraz keséw i pretéw o Srednicy powyzej 250 mm,
ktérych ciezar nie przekracza 2 t.

Inne urzadzenie do zaladowywania i wyladowywania wsa-
du o niewielkich wymiarach, a zwlaszeza keséw plaskich
przedstawia rys. 6, Urzadzenie to sklada sie ze stalowej lo-
paty, zawieszonej na wozku poruszajacym sie wzdluz belki
zamocowane]j prostopadle do okna pieca. Na lopacie uklada
sie wsad przeznaczony do zaladowania, a nastepnie lopate
wprowadza do pieca. Razem z lopatg zostaje wprowadzone
do pieca specjalne ramie, wykonane z rury stalowej chlo-
dzonej woda. W czasie wyjmowania lopaty z pieca ramie
pozostaje nieruchome i opiera sie o wsad, a tym samym za-
trzymuje go w piecu. Po wyjeciu lopaty wycigga sie naste-
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pnie ramie z pieca. Do wyladowywania mozna uzywac to
samo urzadzenie, gdyz dolna strona lopaty zaopatrzona jest
w specjalne wystepy w ksztalcie hakéw, ktére zaczepiaja
nagrzany wsad i przesuwajac go po trzonie pieca wyciggaja
go na zewnatrz. Urzadzenie tego rodzaju nie zastuguje na
szersze stosowanie, gdyz powoduje uszkodzenia trzonu pod-
czas wyciggania wsadu z pieca, @ manipulacja ramieniem
chtodzonym woda jest wysoce klopotliwa.

5

=t

o900
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Rys. 6. Urzadzenie do zaladowywania i wyladowywania keséw
kR plaskich.

Podobne urzadzenie przedstawia rys. 7 z ta roéznicg, ze
wozek podtrzymujacy lopate porusza sie po szynach umiesz-
czonych co$kolwiek ponizej poziomu progu okna wsadowe-
go. Urzadzenie to przeznaczone jest jedynie do zaladowywa-
nia wsadu, przede wszystkim odkuwek wstepnych o skom-
plikowanym ksztatcie. Ramie chlodzone wodg, przeznaczone
do zatrzymywania wsadu w piecu, jest tutaj przymocowane
do obmurza i uzbrojenia pieca i musi by¢ podnoszone do
gbéry podczas wsuwania lopaty ze wsadem, a opuszczane w
chwili jej wyciagania z pieca.

s
i

Ik +}

M

M-16{55-R7

Rys. 7. Zaladowywarka odkuwek wstepnych.

Inne urzadzenie do zatadowywania, nie posiadajgce niewy-
godnego ramienia do spychania wsadu z lopaty, zostalo
skonstruowane w Taganrowskich Zakladach Hutniczych.

H Y

M16)55-KE

Rys. 8. Zaladowywarka skonstruowana w Taganrowskich Zakladach

Hutniczych.

Urzadzenie to, zwane zaladowywarkg (rys. 8), posiada wé-
zek 1 napedzany silnikiem elektrycznym 15. Wézek porusza
sie po szynach ulozonych wzdtuz okien piecéw. Na spawanej
ramie 1 tej zaladowywarki ustawiona jest obrotnica 2 na-
pedzana silnikiem elektrycznym 10, za poSrednictwem sprze-
gta 9 i uktadu koét zebatych 8. Obrotnica ta pozwala na ruchy
obrotowe goérnej cze$ci zaltadowywarki 3. Lopata 7 przymo-

1

N
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Rys. 9. Beben Silicziewa do regulacji diugosci kabla elektrycznego.

cowana jest do draga 4, zaopatrzonego w zebatke 5. Po ulo-
zeniu wsadu na lopacie zostaje ona wprowadzona do pieca. |
Razem z lopata zostaje wprowadzony do pieca spychacz 6,
ktéry na poczgtku ruchu powrotnego lopaty pozostaje nie- |
ruchomy (nie cofa sie wraz z lopatg), wskutek czego wsad

pozostaje w miejscu, pomimo Ze topata co-

fa sie. Gdy wsad znajdzie sie na trzonie, |
cofajac sie lopata wyzwala zapadke, kté-
ra powoduje dalsze jednoczesne cofanie sig
spychacza wraz z lopata. Po wyprowadze-
niu lopaty z pieca zalacza sie zapadke 12
i za pomocg obrotéw kola 13 spychacz zo-
staje ustawiony w polozeniu wyjSciowym.
W tym polozeniu zaladowywarka gotowa
jest na przyjecie nowego wsadu. Zatado-
wywarka posiada pomost roboczy 11, na
ktéorym znajduje sie obslugujacy ja pra-
cownik. Prad potrzebny do napedu silni-
kéw 10 i 15 doprowadzony jest przewo-
dem 14.

Dogodne urzadzenie do doprowadzania
przewodow elektrycznych do zaladowywa-
rek (a takze do wozkéw, dzwigéw rucho-
mych itd.) zostalo zaprojektowane przez
radzieckiego racjonalizatora A. N. Silicze-
wa. Schemat takiego urzadzenia przedsta-
wia rys. 9. Zasadnicza cze§cia urzadzenid

—
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jest beben 1, podzielony na dwie cze$ci. Na jednej czeSci be-
bna nawiniety jest gietki kabel elektryczny 7, za§ na drugiej
Jina stalowa 2. W miare oddalania sie zaladowywarki, kabel
odwija sie z bebna, a jednocze$nie nawija sie na niego lina.
W czasie nawijania sie liny zostaje podniesiona do gory
umieszczona na linie rolka 3 wraz z chomatkiem 4, do ktd-
rego przymocowany jest tancuch 6. Im wigcej nawija sie li-
na na beben, tym bardziej wzrasta dtugos¢ swobodnego zwi-
sania lancucha 5, a tym samym wzrasta sila naciggajaca ka-
pel. Gdy zaladowywarka zbliza sie do bebna, lina 2 obcia-
sona lancuchem odwija sie, .co pocigga za sobg nawijanie
sie kabla na beben. :

Urzadzenia przedstawione na rys. 7 i 8 sa najprostszymi
zaladowywarkami. Bardziej udoskonalone zatadowywarki, o
podobnej budowie, zamiast lopat posiadaja specjalne szczeki
zaciskane hydraulicznie lub mechanicznie. Tego rodzaju u-
rzadzenia sluzg nie tylko do zaladowywania i wyladowywa-
nia wsadu, ale takze podawania nagrzanego wsadu do mlo-
tow lub pras, przy czym dalsze trzymanie wsadu i jego
obracanie podczas kucia wykonywane jest za pomoca in-
aych urzadzen (suwnic, obrotnic itd.).

Dalszym udoskonaleniem zatadowywarek sg manipulato-
ry (rys. 10), pozwalajace oproécz zatadowywania i wylado-
wywania wsadu takze na jego tfzymanie i obracanie w cza-
sie kucia. Dzieki manipulatorom mozna prawie w zupelno-
éci wyeliminowac¢ ciezka prace w czasie kucia, gdyz wysi-
lek ludzki zostaje ograniczony jedynie do regulowania ru-
chow poszczegblnych maszyn i urzgdzen.

Na zakonczenie omawiania przykiadéw mechanizacji za-

ladowywania i wyladowywania wsadu do piecow kuiniczyvch
nalezy takze wspomnie¢ o mozliwo$ciach mechanizacji pod-
noszenia zaston okiennych tych piecow. NajczeSciej do tego
celu stosowane sg podnos$niki pneumatyczne. Schemat ta-
kiego urzadzenia przedstawia rys. 1la. Urzadzenie wyposa-

L 4
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Rys. 10. Manipulator kuzZniczy.

zone jest w cylinder 4, w ktérym porusza sie ttok 5 pod cis-
nieniem sprezonego powietrza, Jego ttoczysko polgczone jest
Zza pomocg linki stalowej i tancucha 2 z zastong piecowa 1.
Cheae podnieéé zastone do géry, mastawiamy zawér tréj-
drozny 6, tak aby do cylindra zostalo doprowadzone rurocia-
giem 3 sprezone powietrze. Pod dzialaniem sprezonego po-
wietrza ttok obnizy sie, a tym samym zostanie podniesiona
zastona. Zastona opadnie, gdy przez zawdér trojdrozny wy-
buScimy z cylindra na zewnatrz sprezone powietrze.

Urzadzenie do pneumatycznego podnoszenia ciezkich za-
ston piecowych (rys. 11b) nalezy wyposazy¢ w dodatkowy
obciaznik 7, czeSciowo réwnowazacy ciezar zastony.
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Rys. 11. Urzadzenie do pneumatycznego otwierania zaston pieco-

wych: a — zwykle, b — z obciaznikiem

Podane przyklady nie wyczerpuja wszystkich mozliwosci
usprawnien i mechanizacji zaladowywania i wyladowywania
piecow Kkuzniczych, ale przedstawiaja zasadnicze rodzaje
stosowanych do tego celu urzadzen. Ze wzgledu na wielkg
réznorodno$é urzadzen do zaladowywania, podezas projekto-
wania nowego urzgdzenia nalezy dobra¢ odpowiedni jego typ,
zaleznie od rodzaju pieca, ksztaltu i ciezaru wsadu, oraz wy-
posazenia kuzni.
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Inz. ROMAN SYPNIEWSKI

GOSPODARKA REMONTOWA W KUZNI

1. Wstep

W okresie podwyzszajacej sie z roku na rok wydajnosci
pracy, dzieki coraz lepszemu opanowywaniu techniki, spe-
cjalizacji oraz stopniowej mechanizacji pracy, dazymy do
pelnego wykorzystania mozliwo$ci produkeyjnych posiada-
nych S$rodkéw produkcji. Jednocze$nie zgdamy podniesie-
nia dokladno$ci ich dzialania w celu polepszenia jako$ci pro-
dukowanych wyrobow.

Réwnolegle ze wzmagajaca sie wydajno$cia pracy rosna
zadania i plany produkcyjne. W celu umozliwienia rytmicz-
nego wykonywania planéw produkcyjnych w kuzni koniecz-
ne jest posiadanie odpowiedniej iloSci rytmicznie naptywa-
jacego materialu produkecyjnego, dostatecznie licznej i wy-
szkolonej zalogi, odpowiednich marzedzi kuZniczych w sta-
nie zdatnym do pracy oraz niezawodnie dzialajacych $rod-
kéw produkeji.

2. Gotowosé produkcyjna agregatu kuzZniczego

Rozpatrzmy nieco glebiej zagadnienie utrzymania stalego
ruchu kuzniczych $rodkéw produkeji.

Charakter pracy urzadzen KkuZniczych wyplywa z ich
gtéwnego celu, tj. przerébki plastycznej metali na goraco,
a zatem konieczne jest ré6wnoczesne dzialanie urzadzen na-
grzewajgcych material oraz przerabiajgcych go plastycznie.
Sprowadza sie¢ to do réwnoczesnego utrzymania ruchu paru
lub kilku $rodkéw produkceji, ktére tworza wspélnie agre-
gat produkcyjny.

W kuzniach motoryzacyjnych takimi agregatami kuzni-
czymi sa najczeSciej nastepujace zespoly maszyn i urza-
dzen:

przy kuciu swobodnym: piec + prasa kuznicza -+ urzadze-
nia transportowe, lub piec + milot sprezarkowy + urzadze-
nie transportowe;

przy kuciu matrycowym: piec + mlot matrycowy + pra-
sa okrojcza + urzadzenie transportowe, lub piec -+ prasa
kuZnicza + prasa okrojcza.

Do urzadzen transportowych wewnatrz agregatu naleza:
przepychacze piecowe, wozki szynowe podwieszone, zurawie
portowych obstugujacych agregat nalezy zaliczyé podnogniki
stuzgce do zabudowania kowadet i matryc na prasy i mioty.

Uszkodzenie lub zatrzymanie sie jednego choéby urzadze-
nia w agregacie kuZniczym staje sie przyczyna przerwania
pracy i przymusowego postoju wszystkich maszyn agregatu.
Jedynie jesli chodzi o $rodki transportowe wewnatrz agre-
gatu produkujacego stosunkowo lzejsze odkuwki (ponizej
15 kG), to ich ewentualne zepsucie nie grozi postojem WSzy-
stkich maszyn lecz niemniej przyczynia sie do obnizenia
wydajnoSci pracy i przysparza wysitku fizycznego obstugu-
jacej brygadzie kowalskiej.

Z tych krétkich rozwazan wynika, ze prawidlowe utrzy-
manie ruchu w kuzni jest znacznie trudniejsze i wymaga
wyzszego stopnia organizacji pracy, niz w wydziale obrébki
skrawaniem, gdzie uszkodzenie jednej obrabiarki nie decy-
duje o natychmiastowym postoju sasiednich ,obrabiarek.
Tam przeniesienie pracy z uszkodzonej obrabiarki na inna
nie nastrecza specjalnych trudnosci, zwlaszcza gdy s one
ustawione grupami wedlug rodzajéw (np. osobno tokarki,
osobno wiertarki itp). Wigze sie to zwykle z faktem posiada-
nia wiekszej liczby obrabiarek skrawajgcych, mogacych wy-
konywac¢ te sama operacje. Przeniesienie pracy na inny agre-
gat kuzniczy jest na ogdét ciezkie do przeprowadzenia i na-
strecza powazne trudnosSci, jak na przyklad przezbrajanie

paru maszyn ciezkimi i gorgcymi narzedziami, rozpalanje
innego pieca, przeladunek gorgcego materialu do tego piecy
itp. Czesto w ogdle nie jest to mozliwe do wykonania, ponje-
waz liczba agregatéow kuzniczych podobnej wielkosci W jed-
nej kuzni jest na ogét bardzo ograniczona, lub w ogéle jest
brak podobnych agregatow. Wiaze to sie z ich duza wydaj-
nosScig godzinowa.

Praca na agregacie kuzniczym =zalicza sie¢ do typu prac
potokowych, rytmicznych, podobnie jak np. montaz na tas-
mie, tylko w znacznie mniejszym zakresie, ale o tych sa-
mych wymaganiach odno$nie poszczegélnych stanowisk ro-
boczych. Zatrzymanie agregatu kuzniczego na 1 godzing ozna-
cza zatem niewykonanie kilkudziesieciu lub paruset odku-
wek i pocigga jednocze$nie za soba strate 3 — 7 roboczogo-
dzin (zaleznie od liczebno$ci brygady kowalskiej) oraz stra-
te wielu kalorii ciepta na powtérne rozgrzewanie materialy
i narzedzi.

Jak widzimy zagadnienie utrzymania agregatéw kuzni-
czych w ruchu jest bardzo powazne i wymaga pelnej mobi-
lizacji pracownikéw remontowych oraz wlasciwego przygo-
towania sie ich do tej pracy.

3. Planowanie remontéw maszyn kuzniczych w powiazaniu
z planami produkeyjnymi

W wydzialach przerobki plastycznej na gorgco planuje
sie zasadniczo prace na 2 zmiany, przeznaczajac trzecia
zmiane na tzw. rezerwe awaryjna dla dokonania drobnych
napraw, przezbrojenia maszyn, wygrzania materialu przy
zmianie asortymentu itp. Ze wzgledu na gospodarke ciepl-
na byloby lepiej prace przewidywaé¢ na 3 zmiany, podobnie
jak to czynia huty, lecz jest to bardzo trudne ze wzgledu na
do§¢ krétkie na ogoét serie planowanych odkuwek, czeste
przezbrajanie maszyn oraz ich drobne naprawy.

Z tego wzgledu przy pracy na 2 zmiany pelny fundusz
czasu pracy na rok wynosi 4672 godziny na stanowisko ro-
bocze (305 dni roboczych na rok). Na remonty natomiast,
wedtug literatury i danych biur projektowych, planuje si¢
pewien procent ogélnego czasu pracy w zalezno$ci od ro-
dzaju maszyn, ktoére dzielimy na trzy grupy:

Grupa I — 5% funduszu czasu na remonty maszyn:

a) mate mloty kuznicze (do kucia swobodnego do 500 kg
do kucia matrycowego do 1000 kg),
b) male i proste prasy mechaniczne o nacisku do 200

ton,
c) obrabiarki skrawajace.
Grupa II — 7,5 funduszu czasu na remonty maszyn:

a) $rednie mloty kuznicze (do kucia swobodnego powy-
zej 500 do 1000 kg, do kucia matrycowego powyze]
1000 do 3000 kg),

b) mate i $rednie kuzniarki o nacisku do 800 ton (do ¢
cali),

c) $rednie prasy mechaniczne o nacisku do 800 ton,

d) bezakumulatorowe prasy hydrauliczne.

Grupa III — 10% funduszu czasu na remonty rr:aszyn: .

a) duze mloty kuZnicze (do kuciaswobodnego powyZz
1000 kg, do kucia matrycowego powyzej 3000 kg lub
6000 kg), '

b) duze kuzniarki o nacisku powyzej 800 ton (powyZl
4 cali),

¢) prasy hydrauliczne z akumulatorami.

A zatem normalnie przewiduje sie¢ roczny fundusz czast
pracy i czas remontéw jak nastepuje:
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Grupa maszyn Fundusz czasu pracy Czas remontow

I 4440 godz/rok 232 godz/rok (2,5 tyg)
1I 4320 godz/rok 352 godz/rok (3,8 tyg)
III 4200 godz/rok 472 godz/rok (5,2 tyg)

Poza tym ustala sie na podstawie analizy statystyki u-
rzadzen, ze przy maloseryjnej produkcji, jaka normalnie
spotyka sie w kuzniach motoryzacyjnych, planowana ilo$¢

W czasie wyznaczonym na remont agregatu musza by¢
dokonane naprawy wszystkich maszyn i urzadzen wcho-
dzacych w jego sklad oprécz giéwnego Srodka produkeji,
chyba ze stan ich jest zadowalajacy i nie grozi awariag
przed terminem nastepnego remontu. Pod tym wzgledem
piece grzewcze wymagaja znacznie czgstszych remontow,
niz mloty lub prasy, dlatego tez korzystnie jest posiada¢ za-

TABLICA I. Dopuszezalny czas obciaZzenia maszyn i czas przeznaczony na remonty

GRUPY MASZYN Roczny Czas planowanych Dopuszczalna
fundusz remontéw planowana
czasu wielko$é
- / d ‘ i
Nr Rodzaj Charakterystyka pracy | % ma:i‘;ggi?/rzggg’;czg‘:h obciazenia
Miloty kuznicze | do kucia swobodnego do 500 kg 80 9,
mate do kucia matrycowego do 1000 kg 232 masz. godzin'ro-

I Prasy mech. 4440 masz. 5% boczych 90%
(male i proste) do 200 ton | godzin/rob | ~*° 4 2
Obrabiarki (2,5 tygodnia/robocz.)
skrawajace Y 7 o ol
Mijoty kuznicze | do kuciaswobodnego 500--1000 kg 80%

($rednie) do kucia matrycow. 2000--3000 kg
KuZniarki do 800 t. . 809
I (male i $rednie) (do 0 4") 14320 masaz. 7,5% 352 masz. godzin/robocz.
(I;;:z);li:;ech. nacisk 200--800 t |[godzin/rob. (3,8 tygodnia/robocz.) 809%
Prasy hydrau- bez akumulatoréw 70%
iczne
Mioty kuznicze |do kucia swobodnego powyzej 1000 kg 80%
(duze do kucia matrycowggo 2000--3000 kg
e gjﬂii:iarki powyz:ei. 800 ,f 4200 masz.}g0 ' 472 masz. .godzmlrob. 80%
powyzei 8 4| godzin/rob (52 tygognia/robocz.)
Prasy hydrau- |z akumulatorami 70%
liczne

maszynogodzin pracy w ciggu roku nie powinna przekro-
czy¢:

a) na milotach sprezarkowych i matrycowych — okoto
80 funduszu czasu pracy,

b) na prasach hydraulicznych — okoto 70°% funduszu
czasu pracy,

¢) na prasach okrojczych — okoto 90°0 funduszu' czasu
pracy,

aby w razie nieprzewidzianych defektéw i awarii maszyn
nie spowodowaé¢ powaznych zaburzen w produkcji zakladu.
W przypadku gdy rzeczywiste obciazenie maszyn przekra-
cza podany procent funduszu czasu pracy, konieczne jest
uruchomienie drugiego agregatu, lub zmiany technologii
wykonania niektérych odkuwek, w celu przerzucenia ich
produkcji na inny agregat. W niektérych przypadkach
réwniez korzystnym rozwigzaniem moze byé kooperacja
z inng kuznig na zagrozonym odcinku.

Z podanych cyfr wynika, ze na remonty, w ktoérych ag-
regat kuzniczy moze by¢ calkowicie uruchomiony, planuje
sie w ciagu roku tylko do§é¢ kroétkie okresy czasu, nie liczac
oczywiScie trzeciej zmiany. W pozostalym czasie agregat
musi by¢ zdolny do pracy.

Opierajac sie na podanych zalozeniach, sekcja planowa-
nia rob6t w kuzni oraz sekcja planowania Dziatu. Gi. Me-
chanika ustalaja, w jakich terminach maja byé¢ poszcze-
g6lne agregaty unieruchomiane w celu przeprowadzenia
planowych remontéw. Do tego celu musi byé znany rocz-
ny asortymentowy plan produkeji odkuwek, uzgodniony
z dostawcami materiatu w taki sposéb, aby zabezpieczyé
terminowa produkcje oraz czas trwania poszczegblnych re-
montéw i przewidziany przez gl. mechanika maksymalny
okres czasu, w ktérym agregat moze jeszcze pracowaé bez
remontu. Jak widzimy, sekcja planowania Gl. Mechanika,
Uzgadniajgc z wydzialem produkcyjnym terminy remontow,
musi dobrze znaé stan techniczny maszyn oraz orientowaé
sig, jak dtugo trwaé beda poszczegdlne prace remontowe.

pasowy, juz wymurowany i wysuszony piec, ktéry w krot-
kim czasie moze byé ustawiony na miejsce zuzytego. Do
takiej operacji przy matych i §rednich agregatach wystar-
czy zaledwie kilka godzin czasu. Przy duzych agregatach,
ze zrozumialych powodéw, trudno sobie pozwoli¢ na posia-
danie zapasowego pieca, wiec w tym przypadku konieczna
jest szybka i dobrze zorganizowana praca brygady remon-
towej na trzy zmiany, aby remont ukonczyé¢ jak najpredzej
i zdazy¢ jeszcze piec wysuszy¢, zanim S$lusarze ukoncza re-
mont pozostalych maszyn.

Remonty obmurza piecow nalezy przeprowadza¢ co 4—6
miesiecy. Remonty najszybciej zuzywalnych czesSci mlotéow
matrycowych, tj. gniazd jaskétczych w bijakach i poduéz—
kach, wg danych z literatury radzieckiej, nalezy réwniez
przeprowadzaé co 4 — 6 miesiecy. A wiec remonty piecoOw
i mlotow daja sie w czasie do§¢ dobrze kojarzy¢, nalezy sie
tylko do nich odpowiednio przygotowaé¢, aby trwaly jak
najkrécej i zostalty ukonczone w terminie. Przy lekkich ag-
regatach, przy ktérych mozliwa jest wymiana pieca grzew-
czego, pozadane jest posiadanie calkowicie obrobionych za-
pasowych bijakéw i poduszek mlotowych, wymagajacych
jedynie wmontowania, a w niektérych przypadkach najwy-
zej korekty dopasowania.

4. Przeprowadzanie remontéw w kuzni

Jak juz wspomnialem, czas trwania remontéw w znacz-
nej mierze zalezy od wlaSciwego przygotowania sie Dzialu
Gl. Mechanika do przewidzianych robét. W pierwszym rze-
dzie konieczne jest posiadanie’ dokumentacji technicznej na
cze$ci maszyn, ktérej najczesciej ulegaja zuzyciu lub znisz-
czeniu i musza byé zastapione nowymi. CzeSci te powinny
byé zawczasu wykonane i zlozone w magazynie czeSci za-
miennych. Powinny tu znajdowaé sie zapasowe poduszki,
bijaki, taémy no$ne i cierne mlotéw ciernych, trzony ttoko-
we mlotow parowych i powietrznych, pierscienie tlokowe,
zderzaki, podpérki bijakéw, wszelkie panewki, kola zeba-
te przekladni wolnobieznych, paski klinowe, tuleje dystan-
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sowe i podkladki amortyzujace pomiedzy prowadnicami bi-
jaka. Poza tym pozadany jest zapasowy silnik elektiryczny
wraz z rozruszalnikiem.

Przy kapitalnych remontach starych maszyn czesto bra-
kuje wlaSciwej dokumentacji rysunkowej i nalezy ja od-
twarzaé¢, robigc pomiary czeSci maszyn z natury. Taki stan
rzeczy niewatpliwie utrudnia planowg gospodarke remon-
towa i powoduje dodatkowe okresy unieruchamiania ma-
szyn w celu ich rozbiérki, dokonania pomiaréw warsztato-
wych i narysowania poszczegélnych czeSci. Z chwila od-
tworzenia dokumentacji technicznej nastepne remonty po-
winny przebiegaé¢ juz znacznie szybciej, bo mozliwe bedzie
wezesniejsze wykonanie wielu czeSci zamiennych.

Drugim S$rodkiem przy$pieszenia remontéw jest wtasci-
we i wysoce fachowe rozplanowanie poszczegélnych prac
remontowych w pbrebie calego agregatu kuzniczego, aby
przebiegaly one w sposéb zharmonizowany ze sobg oraz u-
mozliwily racjonalng realizacje remontu i réwnoczesne
ukonczenie prac na wszystkich odcinkach.

Trzecim warunkiem przys$pieszenia remontéow, w celu
zmieszczenia sie w ramach przewidzianych okres6w czasu,
jest praca brygad remontowych .co najmniej na dwie zmia-
ny lub nawet trzy zmiany na odcinkach bardziej zagrozo-
nych.

Tymeczasem' w praktyce realizacja planowej gospodarki
remontowej w kuzni napotyka na duze trudnosci.

Pierwsza tego przyczyna jest ustawiczny brak zapasu
gotowych odkuwek, wynikly z braku dostatecznych dostaw
materialéw produkcyjnych i niewykonywania asortymen-
towych planéw produkeyjnych przez kuznie. W zwiazku
z tym nie sa dotrzymywane poprzednio ustalone z Gi. Me-
chanikiem terminy oddawania agregatéw do remontu.

Druga przyczynag jest wyznaczenie zbyt dtugich okreséw
remontu poszczegblnych maszyn, przez co praca brygad re-
montowych jest nader powolna i odbywa sie na ogét tylko
na jedna zmiane. Przy tym nie wykorzystuje sie nalezycie
mozliwo$ci stworzenia pelnej dokumentacji rysunkowej na
cze$ci zamienne.

Trzecig przyczyna jest czeste niedotrzymywanie termi-
néw zakonczenia remontéw przez gl. mechanika i mecha-
nika wydzialowego kuzZni, pomimo wyznaczenia i tak do$é
dlugich okreséw remontowych. Wskutek tego nastepuja
powazne zaburzenia w realizowaniu przez kuznie asorty-
mentowych planéw produkeyjnych.

Pracownicy Dzialu Gl. Mechanika, zaré6wno fizyczni jak
i nadzér, nie zawsze zdajg sobie sprawe z istotnych potrzeb
kuzni i wymagan odno$nie jako$ci remontowanych obiek-
tow i dokladno$ci ich pracy podczas dynamicznych uderzen.
Pod tym wzgledem maszyny kuznicze, choé¢ sg na ogét pro-
ste w konstrukecji, znacznie odbiegaja od obrabiarek skra-
wajacych i wymagaja specyficznego podej$cia. Poza tym
zdarzaja sie jeszcze wypadki ,,zapominania® wyremontowa-
nia pieca w czasie remontu maszyn, co doprowadza ze zro-
zumialych wzgledéw do niemozno$ci wtasciwej eksploata-
cji urzadzen agregatu kuzniczego. W rezultacie zmusza to
do pracy z odleglego pieca, kosztem nadmiernego wysitku
obstugi i zmniejszenia wydajnoS$ei.

5. Dlaczego maszyny czesto sie psuja?

Mogloby sie zdawa¢ z powyzszych rozwazan, ze gloéwna
wine za niedociagniecia w gospodarce remontowej w kuzni
ponosi Dzial G!. Mechanika, borykajacy sie z remontami
w warsztacie nieomal w sposéb odosobniony. Zastan6éwmy
sie jednak, czy zatoga kuzni zdaje sobie sprawe z tych trud-
nosci i rozumie jak poméc kolegom, aby skréci¢ czas re-
montu i zmniejszy¢ ich zakres.

Przede wszystkim nalezy przelamaé przyzwyczajenie
wielu kowali, ze nie nalezy do nich dbalos¢ o czystosé
i wlasciwy stan wyregulowania swego agregatu produkcyj-
nego. Nie wystarczy tylko zamie§¢ po pracy podloge wko-
lo stanowiska roboczego, ale mlot, prasa i piec réwniez mu-
sza by¢ czyste a zgorzelina, trociny i zbedny obciekajacy
smar usuniete. Konieczne jest dokrecenie Srub przesuwajg-
cych stojaki oraz wlasciwe wyregulowanie prowadnic bija-
ka, aby ograniczy¢ luzy do minimum. Nalezy czesto spraw-
dzaé, czy jakie$§ czeSci nie odkrecily sie podczas wstrzasow,
przyczyniajac sie do przedwczesnego wyrobienia sig¢ obluz-
nionych mechanizméw, a nawet narazajac obstuge na nie-
bezpieczny wypadek. Kowale musza nauczy¢ sie zauwazaé
te niedociagniecia i usuwaé je osobiscie lub przywolywaé
Slusarzy.

Zaloga §lusarzy konserwacji nie powinna czekaé na we-
zwanie, ale samorzutnie musi doglada¢ prawidlowego dzia-
tania mechanizméw maszyn i usuwaé podczas godzin posto-
ju wszystkie zauwazone usterki. Roéwniez do nich nalezy
racjonalne smarowanie maszyn. Powinni oni zrozumieé, ze
nadmierne smarowanie az do stanu, w ktérym oliwa kapie
i leje sie po konstrukecji, nie dopomoze w konserwacji ma-
szyny, a tylko doprowadzi do szybszego uszkodzenia, gdyz
do tlustych powierzchni znacznie latwiej przywiera wszel-
ki pyt i twarda zgorzelina, ktéra potem latwo moze by¢
wciggnieta pomiedzy smarowane powierzchnie.

Roéwniez elektrycy wydzialowi powinni zainteresowaé sie,
dlaczego tak czesto zostaja uszkodzone silniki i izolacje
przewodow elektrycznych w kuzni, o czym $wiadczg liczne
meldunki o awariach. Pyt latwo gromadzi sie pomiedzy uz-
wojeniami silnikéw, a w obecno$ci wstrzgsé6w nie trudno
o przetarcie izolacji. Nalezaloby systematycznie i czesto
przedmuchiwaé uzwojenia i silniki suchym sprezonym po-
wietrzem, wzglednie stopniowo wymienia¢ silniki na szczel-
nie okapturzone.

Przeprowadzona klasyfikacja meldunkéw o awariach ja-
kie nastapily w jednej z kuzni ujawnila, ze 41% przypad-
kow dotyczy uszkodzen sprzetu elektrycznego, w tym 21%
awarii stanowi uszkodzenia izolacji w silnikach elektrycz-
nych, ktérych naprawa najczeSciej mogla byé¢ przeprowa-
dzona tylko przez calkowita wymiane uzwojen, 550 awarii
ma swe zrodio w uszkodzeniach mechanicznych, a 4% awa-
rii jest spowodowane innymi przyczynami.

Stosunkowo wysoka cyfra awarii sprzetu elektrycznego
dowodzi, ze i na tym polu konieczne jest uzdrowienie ist-
niejacego stanu rzeczy, czym powinien zajaé sie nadzor
Dziatu Gl. Energetyka.

6. Wnioski

Nalezy poglebi¢ prawidlowosé i racjonalno$¢ planowania
produkcji i remontéw oraz $ciS§lej planéw tych przestrze-
gat. Remonty musza dotyczyé réwnocze$nie wszystkich
urzadzen wchodzacych w sktad agregatu.

Konieczne jest niezwloczne stworzenie zapasu czeSci za-
miennych do mtotéw, pras i piecéw.

Konieczne jest czestsze, przynajmniej raz na pét roku,
przeprowadzenie napraw gniazd jaskoélezych, stuzgcych do
umocowania matryc na milotach, przy tym za$ pozadane jest
posiadanie zapasowych poduszek i bijakéw w stanie calko-
wicie obrobionym.

Konieczne jest podniesienie kultury technicznej perso-
nelu obslugujacego i konserwujacego agregaty, przez stwo-
rzenie kurséw doksztalcajgcych, uaktywnienie wymiany do-
Swiadczen z innymi zakladami, czestsze i liczniejsze wy-
cieczki do przodujgcych organizacyjnie zakladéw, wyswiet-
lanie filméw fachowych oraz stale uS§wiadamianie zatogi.

o=~
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MECHANICZNE USUWANIE NAPREZEN WEWNETRZNYCH WSTRZASANIEM

Naprezeniami wewnetrznymi nazywamy takie naprezenia
w materiale, ktoére istniejg przy braku jakichkolwiek obcig-
zen zewnetrznych. Naprezenia te istnieja w stanie réwno-
wagi i nie ujawniaja si¢ na zewnatrz, mimo ze wielkos¢ ich
moze by¢ nawet na granicy wytrzymalo$ci przedmiotu. Na-

gdzie wewnetrzne naprezenia sa najwieksze. Uderzenia po
odlewie powoduja wibracje, w wyniku ktorej nastepuje zmia-
na rozkladu i wyzwalanie naprezen wewnetrznych.

W jednym z zakladéw budowy ciezkich obrabiarek w Pol-
sce poddano prébom usuwanie naprezen przez mlotkowanie

.@_
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5668
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Rys. 1. Belka suportowa karuzelowki.

prezenia takie wystepuja w wiekszym lub mniejszym stop-
niu w odlewach, odkuwkach, przedmiotach poddawanych
obrébce cieplnej przy spawaniu, zgrubnej obrébce mecha-
nicznej, czy obrébce na zimno. Przyczyna powstawania na-
prezen jest albo nier6wnomierny przebieg stygniecia przy
przedmiotach nagrzewanych lub nieréwnomierne zgnioty
przy obrébce skrawaniem lub plastycznej.

Przedmiot posiadajgcy naprezenia wewnetrzne wyglagdem
zewnetrznym nie rézni sie niczym od przedmiotéw, w kté-
rych nie ma naprezen. Przy obrébce skrawaniem takiego
przedmiotu np. odlewu naprezenia wewnetrzne zmieniajg
swoéj rozklad i odlew odksztalca sie. Najwieksze odksztaice-
nia powoduje obrébka zgrubna, w trakcie ktorej zdejmuje
sie naskérek odlewniczy zwalniajac wigkszo$¢ naprezen, je-
dnak, S$ciSle rzecz biorac, kazda dodatkowa obrébka moze
wywolaé odksztalcenia przedmiotu. Jednym ze sposobéw u-
suwania naprezen wewnetrznych dotychcezas rzadko stoso-
wanym jest mechaniczne usuwanie naprezen wstrzasaniem.

Stosowanie tej metody znajduje zastosowanie szczegélnie
przy usuwaniu naprezen wewnetrznych w odlewach ciez-
kich, o duzych wymiarach, ktérych sezonowanie w piecach
jest nieekonomiczne i czesto utrudnione.

Metoda ta polega na obstukiwaniu odlewu zawieszonego
na dzwigu przy pomocy miotkéw pneumatycznych.

Obstukiwanie prowadzi sie w miejscach zmiany przekroju
np. w miejscach stykéw $cianek, zeber i prowadnic, tj. tam
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Rys. 2. Rozmieszczenie pél mlotkowych.

belki suportowej ciezkich karuzelowek. Belka ta jest odle-
wem zeliwnym o wadze 5 ton, ktérej konstrukcje (rozklad
zeber i Scianek) przedstawia rys. 1.

Rys. 2 przedstawia rozmieszczenie powierzchni poddawa-
nych mtotkowaniu.

Rys. 3 wraz z tablica przedstawia wyniki miotkowania.
Operacje przeprowadzono przy pomocy miotkéw pneuma-
tyeznych o $rednicy bijaka 28 mm, przy ci$nieniu roboczym
powietrza ~ 3 ata i ilo$ci uderzen 1200 na min.

Przed mitotkowaniem
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Przed mtotkowaniem Po mtotkowaniw
Prostolinijnosc prowadnic | Prow. grna | Prow. dolna | Prow. gorna | Prow. dolna
w kierunku wzdtuzrym.
Pomiar. przy uzyew Ui~ ;
niady 3500 mrm 02mm 03mm 006 mm 005mm
a-a 0 0 0 0
Prostolinijnosc ~ |b<b| 0,08 0.08 002 014
prowadnic w kierun-{cc| 0,16 0.16 002 0
ku wzdbuznym.  [g=ql > 0.24 >0 0.12 0
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Zakres 12godz nafst: |2 018 018 0.4 02
h—h >0,24 >0 >024 >024
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Prostolingnosc pro- || >024 \| >024 / 065 / 02755
wadncc w kier poprz|g=q 0 0 = 5
Pomiar przy utyewlazal g6 | 016 N| 0I5 /| 025 ~
poziomnicy ¢ liniatuc=c] g 0 = 0
1000mm___ [eze[ 5027 <] 5024 71 035 7| 0B
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3. Wyniki mlotkowania.
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Belka byla zawieszona na suwnicy. Odleglo$¢ miedzy pun-
ktami zawieszenia (linami) wynosila okolo 3000 mm.

Poszezegbdlne pola w zaleznosci od przewidywanego sku-
pienia naprezen miotkowano 5 do 30 min. Cala operacja przy
uzyciu 3 ludzi trwala 8 godz. Mlotkowanie przeprowadzono
po obrébce zgrubnej prowadnic.

Jak widzimy z tabelki rys. 3 w wyniku mlotkowania od-
lew zdeformowatl si¢ w widoczny sposoéb.

WYCISKANIE

Jedna z nowych metod plastycznej obrébki metali na zim-
no, o stale rozszerzajacych ‘sie zastosowaniach w przemysle
metalowym, jest wyoblanie polaczone z wycigganiem, czyli
tzw. wyciskanie obrotowe.

W metodzie tej, w odréznieniu od zwyklego wyoblania,
grubo$é Scianki przedmiotu wyoblanego ulega — w stosun-
ku do grubosci materialu wyjSciowego — silnemu wycig-
ganiu, co obok madania zadanego ksztaltu stanowi istote
omawianego procesu, Przy zwyklym wyoblaniu pocienienie
blachy jest raczej miekorzystne.

Materialem wyjSciowym przy wyciskaniu obrotowym jest
grubos$cienny krgzek lub gruboscienna tuleja, wzglednie
miseczka otrzymana przez kucie, tloczenie lub wyciskanie
na prasie. Podeczas gdy przy wyoblaniu S$rednica krazka
wyjSciowego jest znacznie wigksza od $rednicy wyoblanego
przedmiotu, to przy wyciskaniu obrotowym S$rednica krazka
jest réwna majwiekszej $rednicy przedmiotu.

Wyciskaniem obrotowym mozna otrzymaé¢ m. in. cienko-
Scienne przedmioty o grubosciach §cianek dochodzacych do
0,02 mm. Najwieksze stosowane S$rednice krazkéw wyjscio-
wych siegaja 1100 mm, a grubosci w przypadku miekkiej
stali, aluminium, miedzi i mosigdzu dochodza do 12 mm;
dla stali nierdzewnych, tytanu, nadstopéw zaroodpornych
itp. metali twardych grubosci wyciskanych krazkéw nie
powinny przekracza¢ 8 mm.

Zgniot Sciankowy Zs!) przy wyciskaniu obrotowym dla
jednej operacji bez zarzenia zmiekczajacego moze docho-
dzi¢ do 85%, podczas gdy przy ciggnieniu na prasie — za-
ledwie do 50°.

Z

Rys. 1. Schemat wyciskania Rys. 2. Wyciskanie obrotowo-cy-
obrotowego - cylindrycz- lindryczne tulejki

nego: 1 — wytloczka, 2 —

wzornik; 3 — wrzeciono;

4 — plyta dociskowa; 5 —
wyoblak rolkowy

Na rys. 1 pokazano typowe wyciskanie obrotowe-cylin-
dryczne. Materialem wyjSciowym jest grubo$cienna wytiocz-
ka 1, umieszczona na cylindrycznym wzorniku metalo-

1) Z, = %" %1 100 w Y, gdzie:g, — grubosé Scianki materiatu
go

wyjéciowego, g, — grubosé S$cianki przedmiotu.

W trakcie dalszych operacji obrobki, jak i przy montazy
nie zauwazono dalszego ,,paczenia“ sie belek.

Metoda milotkowania jest szczegélnie korzystna w przy-
padku gdy zaklad nie posiada pieca do wyzarzania, w kto-
rym mogiby przeprowadzi¢ starzenie sztuczne i musi korzy-
sta¢ ze wspoipracy innych zakladéw.

Sobiestaw Zbierski

OBROTOWE

wym 2, mocowanym na wrzecionie maszyny 3. Plyta do-
ciskowa 4 zapewnia wirowanie wyciskanej wyttoczki razem
z wzornikiem. Na pobocznice wytltoczki wywierany jest na-
cisk wyoblakiem rolkowym 5, mocowanym w suporcie ma-
szyny. Poétkolisty profil rolki z przyleglymi powierzchniami

walcowymi powoduje miejscowe plyniecie — wyciSniecie
4_-(—
\_
|
|
i\ /i :
ie el i)

]
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Rys. 3. Narzedzie do obrotowego wyciskania na wiertarce

#1-221/54-R3

metalu przy jej zaglebianiu sie w material. Niewielka sto-
sunkowo objetosé materialu w sgsiedztwie bezposredniego
zetknigcia sie z rolkg ulega odksztalceniu wzdiuz linii Sru-
bowej na pobocznicy wyciskanego przedmiotu. Dzigki temu
uzyskuje sie znaczne zmniejszenie potrzebnych mnaciskéw
odksztalcania, co w poréwnaniu z wyciskaniem mna prasie
stanowi cenng zalete tego procesu.

Na rys. 2 podano przyklad wyciskania obrotowego cy-
lindrycznej tulejki z $cianka o zmiennej grubosci. Grubos¢
Scianki tulejki ze stopu ,,Kovar*
(53% Fe, 29%0 Ni, 17%0 Co) wyno-
si 0,8 mm. Grubo$¢ po wycisnie-
ciu 0,025 mm.

Prosta konstrukcja narzedzia,
pokazana na rys. 3, pozwala na
wykonanie tych tulejek na zwy-
klej wiertarce pionowej. Tulejke
wyjSciowa 1 nasuwa sie na trzpien
2 mocowany na wrzecionie wier-
tarki. Wykonane na odsadzeniu
trzpienia zgbki lub naciecia za-
bezpieczaja przed obrotem tulejki. Trzpien z nasadzong tu-
lejka obraca sie miedzy trzema rolkami 3 przyrzadu moco-
wanego na stole wiertarki; dwie rolki sg przesuwne, a trze-
cia nastawna 4 za pomocg dokrecanej Sruby 5. Rolki obra-
caja sie na lozyskach igietkowych. Ruch obrotowy i potrze-
bny poosiowy przesuw trzpienia uzyskujemy z wrzeciona i

2n/54 R4

Rys. 4. Schemat wyciskania
obrotowego-stozkowego.
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p,zesuwnej tulei wiertarki. Wystepujace niewielkie sily po-
osiowe pozwalaja na reczny jej przesuw. Szlifowany i pole-
rowany trzpien przyrzadu wykonuje sie z niskostopowej stali
chromowej i hartuje w oleju na twardo$¢ 64 do 66 Hge.

F\SQ&IK 32

1
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¥
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" 22f54-R5

Rys. 5. Przyklad wyciskania obrotowego-
stozkowego.

Rolke o $rednicy d = 25 mm 2z promieniem zaokragle-
nia profilu r = 1,6 mm wykonuje sie z wysokoweglowej
stali narzedziowej i hartuje w oleju na 64 Hgc.
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1 wyciskanie

Rys. 7. Przyklady wyciskania obrotowego ksztaltéw zlozonych.

Przyklad stozkowego wyciskania obrotowego z plaskiego
krazka pokazano ma Tys, 4. Rolka wyciskajaca przesuwa
sig wzdluz tworzacej stozkowego wzornika, ksztaltujac po-
bocznice przedmiotu na okreslong grubo$é (1,65 mm),

Przedstawiony ma rys. 5 przedmiot otrzymano z krazka
0 Svednicy 510 mm i grubosei 3,2 mm, przy liczbie obrotéw
““'leClOrLa wyoblarki 300 na minute i posuwie 25 mm na
Minute,

Potrzebne wewnetrzne odsadzenia i zmienne grubosei
Stianek przedmiotu wg rys. 6, trudne do otrzymania meto-

S ————

e T

Rys. 6. Przyklad wyciskania obrotowego
z wewnetrznymi

dg tloczenia, otrzymano réwniez stosujac wyciskanie obro-
towe.

Na rys. 7 podano przyklady wyciskanych obrotowo przed-
miotéw o ksztattach zlozonych. Jezeli sie przyjmie, ze $red-

. 24/34, 6 ., Mo/se-28
i

Rys. 8. Schemat wyeiskania obrotowego-
bezwzornikowego

osadzeniami
nica materialu wyjSciowego podczas wyciskania nie ulega
zmianie, a miejscowe przemieszczenie sie czastek materiatu
zachodzi jedynie w kierunku réwmnoleglym do osi obrotu,
wowczas miedzy grubosSciami materialu wyjSciowego i pro-
duktu zachodza nastepujace zaleznosci (rys. 7):

g1 = go sin a

g2 = go sin B

Stozki o kacie mniejszym mniz 30° wykonuje sie¢ z krazka

w dwbéch lub wiecej operacjach, przy czym wstepnie ksztal-
tuje sie stozek o wiekszym kacie.

Srednice rolek wyciskajacych zalezne sg od grubosci wy-
ciskanych krgzkéw. Dla krazkéw o grubosci do 4 mm sto-
suje sie rolki do 250 mm $rednicy. Krazki grubsze wyma-
gajg stosowania rolek o wiekszych $rednicach. Rolki nale-
zy dokladnie smarowa¢ i chtodzi¢ strumieniem oleju lub
emulsji wiertarskiej.

Oryginalng odmiane wyciskania wobrotowego (bezwzorni-
kowego) przedmiotu stozkowego przedstawia rys. 8. Plaski
krazek wyjSciowy 1 umieszcza sie mna plaskiej wirujgcej
tarczy maszyny 2 i. mocuje na obrzezu uchwytami 3. Rolka
wodzona réwnolegle do plaszczyzny tarczy powoduje stop-
niowe ksztaltowanie sie stozka, mnie jak w poprzednich
przypadkach ma wzorniku, lecz w powietrzu. Do tarczy
przylega jedynie mnieodksztalcona czes¢ krgzka. Gotowy
ksztalt przedmiotu uzyskuje sie w jednej operacji.

Wyciskanie obrotowe wiekszych przedmiotéw wymaga
odpowiednio silnych, specjalnie konstruowanych wyoblarek
z sztywnymi suportami do mocowania wyoblakéw rolko-
wych,

Wyzszo§¢é wyciskania obrotowego nad tloczeniem jest
w okre§lonych warunkach bezsporna. Wystepuje ona ja-
skrawo przy produkeji mniejszych partii przedmiotéw obro-
towych, zlozonych ksztaltow stozkowych, wymagajacych
wielu operacji tloczenia, a wiec wielu kompletéw mnarzedzi,
z takimi czynnoSciami pomocniczymi jak zmiekczanie, tra-
wienie, fosforanowanie ditp. Wyciskanie obrotowe, wobec
istnienia wysokosprawnych maszyn specjalnych, moze sku-
tecznie konkurowaé¢ z tloczeniem na prasach, mawet przy
produkcji wiekszych partii przedmiotow o prostszych ksztai-
tach.

Opisana metoda, przy swych zaletach, moze by¢ podana
jako przyklad stalego rozwoju techniki obrobki plastycznej
metali; winna ona znalez¢ wiele zastosowan réwniez w na-
szym przemySle,

B. Kwasniewski
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B. KWASNIEWSKI i A. TURNO

PRAKTYCZNE WYZNACZANIE SitY DOCISKAJACEJ | WYTLACZAJACE]
PRZY WYTLACZANIU PRZEDMIOTOW OKRAGLYCH

1. Wyznaczanie sily dociskajacej

W procesie wytlaczania na zimno z dociskaczem (rys. 1),
czyli przy tzw. miseczkowaniu, bardzo waznym czynnikiem
jest wielko$é sity dociskajacej. Uzycie zbyt matlej sity pocig-
ga za soba powstanie fald na czeSci krazka wyjsciowego pod
dociskaczem, juz w poczatkowej fazie procesu. Usunigcie
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Rys. 1. — Schemat wytlaczania na zimno z dociskaczem, wraz

z krzywa rozkladu sily wytlaczajacej.

tych fald w pozniejszych fazach jest w zasadzie niewykonal-
ne. Zbyt duza sila dociskajaca niepotrzebnie zwigksza sile
wyttaczajaca i po przekroczeniu pewnej wartosci granicznej
powoduje zrywanie sie dna wyttoczki.

Optymalng warto$é sity dociskajacej okresli ta najmniej-
sza jej wielko$é, przy ktorej jeszcze nie utworza si¢ fatdy.
Zalezy ona glownie od wielkoSci czynnej powierzchni do-
ciskacza i rodzaju oraz grubosci blachy, a ponadto od wspoét-
czynnika ciggnienia, stosunku $rednicy krazka wyjSciowe-
go do jego grubosci, promieni zaokraglenia krawedzi ciggo-
wych narzedzia oraz rodzaju smarowania.

W praktyce wielko§¢ sity dociskajacej przy wytlaczaniu
obliczamy zwykle z powszechnie stosowanego wzoru.

Pq = F - P4 kG
gdzie: F = czynna powierzchnia dociskacza w mm?2,

P4 =nacisk jednostkowy dociskania w kG/mmZ2.

TABLICA I. Jednostkowy nacisk dociskania dla réznych materialow
i réznych grubo$ci blachy

Czynng powierzchnie dociskacza okresla sie w przypadky
wytloczek okraglych z nastepujgcego wzoru:

T

k== T[Dg— {dy+ ZrM)'-’]mm2

gdzie: D, = $rednica krazka wyjSciowego w mm
d; = $rednica zewnetrzna wytloczki w mm
ry = promien zaokraglenia krawedzi ciggowej ma-
trycy w mm.
Warto$ci docisku jednostkowego dla réznych materiatéw i
réznych grubo$ci blachy podano w tablicy I (wg Hudika [1])

E. A. Szofman [2] na podstawie nowszych wilasnych do-
ciekan teoretycznych i badan opracowal nastepujacy wazir
do obliczenia jednostkowego nacisku dociskacza:

=R : ) RS BN O R
Pa = I - 9y Tzl_q’ll P 1 1005, /mm

gdzie: R, = wytrzymato$é na rozcigganie w kG/mm?
So = grubo$é kragzka wyjSciowego w mm:
T Fl =wspblezynnik (modul) ciagnienia:
o

9, 19", = wspblezynniki charakteryzujgce  stopien
wzmocnienia materialu odksztalconego przy ciggnieniu:
9", = wspolezynnik réwny 0,006 — 0,008.
Warto$ci wspoéiczynnikow @1 i @1” dla réznych materialow,
w zaleznoS$ci od wielko$ci przewezenia Cs, w chwili pojawie-
nia sie szyjki przy probie rozciggania, podano w tablicy IL

TABLICA II. Warto$ci wspolezynnikow v, i ¢/, W zaleznoSci od wiel-
ko$ci przewezenia Gy

; |
Csz 91 24
0,15 do 0,20 0,75 1,0
0,25 do 0,30 0,80 1,10
0,35 do 0,40 0,85 1,15 do 1,20

' S. I. Gubkin [3] za Sachsem podaje nastepujacy praktycz-‘
ny wzér doSwiadczalny na obliczenie nacisku jednostko-
wego:

25 x !
Py = 50 kG/mm
Wielkos¢ sity dociskajacej, obliczonej wzorem Py = F-i
dla wytlaczania przedmiotéw okraglych, mozna latwo wy-
znaczy¢ z przedstawionego na rys. 2 nomogramu [1]. W tym
celu na podzialce I znajdujemy punkt odpowiadajgcy war-
tosci Do, po czym laczymy go prosta z punktem odpowiadé-
jacym wartosci d1 + 2 ry na podziatce II. Przediuzenie tel
prostej da nam punkt przeciecia z podziatka pomocniczg 1,
ktéry z kolei lgczymy druga prostg z punktem dla pg na po-
dzialce IV. Przedtuzenie tej prostej wyznaczy nam na p&
dzialce V szukang warto$¢ Pg.
Uwaga: w przypadku gdy D < 50 mm nalezy przyjmowalé
warto$ci na podziatkach prawostronnych, gdy D > 50 mm —
na lewostronnych. W przypadku duzych warto$ci Do i (d1 *
+ 2 rm) zmniejszamy je dziesieciokrotnie i woéwczas znale-
zione wartos$ci sity dociskajacej mnozymy przez sto.

SO

Grubo$é Nacisk jednostkowy dociskacza pg w kG/mm?*
blichy 2, twarda blacha | miekka blacha mosiadz aluminium
W mm stalowa stalowa i tombal i cynk

0,2 | 0,30 0,25 0,20 0,15

0,4 0,29 0,24 0,19 0,15
0,6 | 0,28 | 0,24 0,19 0,145

0,8 0,28 0,23 0,18 0,145
1,0 | 0,27 0,23 0,18 0,14

1,5 0,27 0,22 0,17 0,135
2,0 | 0,26 0,21 0,17 0,135

2,5 0,25 0,21 0,16 0,125
3,0 | 0,25 0,20 0,16 0,12

3,5 0,24 0,20 0,15 0,12
4,0 | 0,23 0,19 0,15 0,115

4,5 0,23 0,18 0,14 0,115
5 0,22 0,18 0,14 0,11

6 0,21 0,17 0,13 0,11
7 0,21 0,17 0,13 0,105

8 [ 0,20 0,16 0,12 0,10
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Dokladniejsza warto$¢ optymalnej sity dociskajacej (dla
p,zedmiotéw okrgglych) otrzymamy z wzoru Szofmana [2]:

; D3
Pi=08:R, - o, (';l— i @'1) (1—m?) 9" - 10075',, s

1
w ktéorym oznaczenia i wartoSci wsp6iczynnikéw — jak po-
przednio,

d,'2r, Py
m‘}b mm kG
5050 150 50 30005 500
1403
w0 1305 ¥
i 120 340 25008 450
110~
180+ 100~
- -0 2000-
5 3 00
_60F0
|y - A%y 15001
- I
¥ 20
90430 1009
& b £
VEL i 5 100
g 2000 _ S
0 B+ 7 Pa[05(d,*2wmf]
0_-10 )4
! 2500 0to
[ m M-314/53-R2 V

Rys. 2. — Nomogram do wyznaczania sity dociskajacej przy wy-
tlaczaniu przedmiotéw okragtych.

2. Sila wytilaczajaca

Wystepujaca w procesie wytlaczania sila wytlaczajaca, po-
dobnie jak sita dociskajgca, zalezna jest od wymiaréw,
ksztattu i wlasno$ci mechanicznych materialu wyjsciowego,
wielkoéci luzu miedzy matrycg i stemplem, promieni zao-
kraglen krawedzi ciggowych matrycy i stempla, stanu pracu-
jacych powierzchni narzedzia, stanu powierzchni materialu,
rodzaju uzytego smaru, predko$ci wyttaczania oraz naci§ku
jednostkowego dociskania.

Przebieg zmiany sity wytlaczajacej w zalezno$ci od drogi
stempla obrazuje rys. 3 dla réznych wartoSci sily dociska-
jacej. Charakter krzywych ulega zmianie zaleznie od wa-
runkéw tloczenia.

kG
4000

R=75kG)

=200
7. 00
4 A=390k6

=

0 10 20 30 40mm
droga stempla - 2475083

Rys. 3. — Zmiany sily wytlaczajacej w funkecji drogi stempla przy
Wytlaczaniu mosiadzu z réznymi silami dociskacza Pj. Zbyt maly
docisk powoduje powstanie fald przy wytlaczaniu i w konsekwen-
¢ji nagly wzrost sily wytlaczajacej, widoczny na wykresach.

3000
2000

sito wyttaczajgca

1000

NajezeSciej spotykany w literaturze technicznej wzér na
obliczenie sity wytlaczajacej w przypadku przedmiotéw okra-
Blych posiada postaé:

Pi=nx-di-SO-R,-n kG
We wzorze tym warto§¢ wspélczynnika n przyjmuje sie w
2aleznoici od wspblezynnika ciggnienia m.

———

A. D. Tomlienow [4] rozréznia trzy rodzaje warunkéw cig-
gnienia i podaje warto$ci wspélczynnika n zawarte w ta-
blicy IIIL.

Wyzej przytoczony wzér spotyka sie takze w innej po-
staci: [1]:

m,
o,s)R' kG
Warto$ci otrzymane tym wzorem odpowiadajg $rednim wa-

runkom ciggnienia okreSlonym przez Tomlienowa.

TABLICA IIl. Warto§ci wspélczynnika n w zalezno$ci od m 1 wa-
runkoéw ciagnienia (wg Tomlienowa).

Pi=r-d,-s5f2 ~

d Wartoéé wspdlczynnika n
1 -
M, Srednie warun- | OFEYCRe e | DEIOTRYERS
ki ciagnienia nia nienia
0,50 o 1,0 -
0,55 1,0 0,85 o
0,60 0,85 0,70 1,0
0,65 0,70 0,60 0,85
0,70 0,60 0,50 0,70
0,75 0,50 0,40 0,55
0,80 0,40 0,30 0,45

* W latwy spos6b mozna sile wytlaczajacg wyznaczyé przy
pomocy nomogramu przedstawionego na rys. 4. W tym celu
na podzialce I znajdujemy punkt dla di, ktéry tgczymy pro-
stg z punktem odpowiadajacym warto$ci s, na podzialce II,
po czym z punktu przeciecia sie tej prostej z pomocniczg
podziatkg III prowadzimy drugg prostg do punktu odpowia-

d, S, R R, q,
mm mm ¥G kb‘/rmm’ m( [7:)
1003 84 e 500000 100 02
g > 74 3 U
90 ! s 3 i 3
873' I 51 Liooooo 04
g% VE 50000 50 05
60 B e b =3t Sl
50 - el Lidoo0 - 0 06
Sehstdh 7 SN M SR
40 E
1000 3
otk e 08
! 1 3
- 100 L0685
204
05
L1 44
0 | s
d B 27y 'ir 709
" 3530
Rys. 4. — Nomogram do wyznaczania sily -wyttaczajacej przy wy-

ttaczaniu przedmiotéw okraglych.

dajacego warto$ci R, na podzialce IV. Punkt przeciecia sie
tej drugiej prostej z podzialkg pomocniczg V laczymy trzecig
prosta z punktem dla mi na podziatce VI. Warto$§¢ sity P;
odczytamy na podzialce VII w punkcie przeciecia sig z trze-
cig prosta.
Uwaga: w przypadku gdy di > 100 mm przeprowadzamy
obliczenie przyjmujac warto$¢ di dziesieciokrotnie zmniej-
szong; wowczas rzeczywista warto$¢ sity wytlaczajgcej be-
dzie dziesieé razy wigksza niz warto$¢é odczytana z nomo-
gramu.

M. E. Zubcow [3] przytacza nastepujacy wzér empiryczny
Szofmana wyznaczajacy sile wytlaczajaca w przypadku cig-
gnienia migkkiej stali:

D,
P1=n.d,.s,.R,(_"_ 1\)b, kG
d,
s
gdzie warto§¢ wspétezynnika by = 1,2 dla I;— 100 < 1
(4
by = 10 dlaj— > 1
oraz b Y Da 4
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Szofman [2] wyprowadzil na podstawie wnikliwych prac
teoretycznych i badan doSwiadczalnych nastepujace wzory
okres$lajace sile wytlaczajaca

Pi'=n- di + 8o « 'P1 kG

gdzie p1 jednostkowy opoér plastyczny wyrazony w
kG/mm?2 — oblicza sie z réwnania:
)( D, ) ](l+]6u)+

1 9" 1
p1=Rr{‘Pl(7""‘-—CP1)[I +_l___

1
+20M+]}

TABLICA IV. WartoSci wspélczynnika tarcia dla réznych materia-
10w i réznych smaréw ciggowych

_ Wartoéci wspélczynnika p
Rodzaj smaru - :

stal aluminium | duralumin

Olej mineralny :

(maszynowy, wiertniczy) 0,14—0,16 0,15 0,16

Olej roslinny

(sojowy) - 0,10 -

Grafit lub kreda 0,60—0,10 0,10 0,08—0,10

Bez smaru 0,18—0,20 0,35 0,22

] ™ : ki
gdzie: app s_ = jednostkowy promien zaokraglenia

0
krawedzi matrycy
w = wspélezynnik tarcia miedzy powierzchniamg
materialu i narzedzia przy ciagnieniu. Do§wiadczalnie okre.
§lone warto$Sci wspétczynnika p podano w tablicy IV.
Przytoczone wyzej wzory umozliwiaja obliczenie — z do.
stateczng dla praktyki warsztatowej dokladnoScig — sit wy-
stepujacych w procesie wytlaczania przedmiotéw okragtych,
Obliczenie sit przy wytlaczaniu przedmiotéw prostokat-
nych, lub o ksztaltach bardziej skomplikowanych, sprowa-
dza sie do polaczenia klasycznego procesu wyttaczania przed-
miotéw okragltych (w odniesieniu do zaokraglen narozy) ;
procesem giecia (w odniesieniu do prostych $cian bocznych
wytroczki). .

LITERATURA

[1]1 J. Hudik — Konstrukce razidel. Praga, 1951.
[2] £ A. Szofman — Elemienty tieorii, cholodnoj sztampowki. Mo-
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31 M. E. Zubcow — Tiechnotogia cholodnoj sztampowki, Moskwa
1950.

[4] A. D. Tomlienow — Tieoria plasticzeskich dieformacij mietatiow,
Moskwa, 1951.

OKRESLENIE BLEDU KATOWNIKA 90° UZYTEGO DO SPRAWDZANIA
WZAJEMNEJ PROSTOPADLOSCI PRZESUWOW SAN MIKROSKOPU
MIERNICZEGO

Jednym z warunkéw uzyskania mozliwie dokladnego po-
miaru za pomocg mikroskopu warsztatowego lub uniwer-
salnego jest dokladna prostopadlo$§¢ san mierniczych prze-
suwu poprzecznego wzgledem przesuwu wzdluznego. Za-
chowanie tego warunku jest szczegélnie wazne w przypad-
ku mierzenia przedmiotéw w ukladzie wspoéirzednych pro-
stokgtnych.

AVAVAVA

0 B

7-228/54-R 1

Rys. 1

Odchylenie wzajemnej prostopadio$ci przesuwow san
mierniczych nie powinno przekracza¢ dla mikroskopu war-
sztatowego -+ 30”7 i dla mikroskopu uniwersalnege
+20”. Zwazywszy, ze w krancowych przypadkach dopusz-
czalnej mieprostopadto$ci przesuwow wyniki pomiaréw beda
juz obarczone znacznym bledem, wynoszagcym w wymiarze
lintowym dla mikroskopu uniwersalnego okolo 10 mikro-
néw na 100 mm, nie moze by¢ pominiete uwzglednienie
tych bledéw w ogdélnym rachunku dokladnoSci pomiaru.
Bledy te powinny byé okre§lone i wprowadzone jako po-
prawki do wyniku pomidru. Wprowadzenie poprawek wy-
maga dokladnego okre§lenia wielko$ci i kierunku bledu
wzajemnej nieprostopadto$ci san mierniczych mikroskopu.

W tym celu najlatwiej postugiwaé sie specjalnym katowni-
kiem krawedziowym 90° +3” (rys. 1). Jednak wykonanie
i sprawdzenie tak dokladnego katownika moze nastreczat
pewne trudno$ci. Dlatego mozna uzy¢ do tego celu zwykle-
go katownika krawedziowego 90°, ktéry powinien mie¢ jed-
nak dokladnie prostoliniowe granice miernicze, lub plaskie-
go powierzchniowego katownika 90°, ktérego biedy prosto-
liniowo$ci i plasko$ei zewnetrznych powierzchni mierni-
czych sa utrzymane w granicach bledéw dopuszczalnych
dla katownikéw kl. I. Katy 90° tych katownik6w moga byt
zawarte w granicach dokladnoéci dopuszczalnych nawet dla
klasy IV (przepisy Gtéwnego Urzedu Miar, POM poz. 3,125/1,
poz. 3,1251/1), gdyz istnieje mozliwo§é okre§lania bledu
kata uzytego katowmnika podczas sprawdzania mikroskopu.
Dokladno$é okreSlenia tego bledu jest uzalezniona od do-
kladno$ci urzadzenia odczytowego mikroskopu. Wieksza do-
kladno$§é wyznaczania bledu prostopadios$ci przesuwéw san
mierniczych dla sprawdzanego mikroskopu mnie ma prak-
tycznego znaczenia, jednak ze wzgledu na dokladno$¢ spraw-
dzania samego katownika zalecany jest raczej mikroskop
uniwersalny.

Pomiary tych katéw przeprowadza si¢ bezpo$rednio, wy-
chodzac z mastawionych na ostro§é obrazu grani mierni-
czych katownika, ktéry spoczywa ma stole mikroskopu. Przy
uzyciu katownika plaskiego stosuje sie dodatkowo mnozyki
miernicze. Zasada sprawdzania jest przedstawiona na ry-
sunku 2.

Katownik krawedziowy mocuje sie na stole mierniczym
mikroskopu (polozenie I) tak, aby obraz dluzszej grani ka-
townika nie schodzil ze $rodkowej poziomej kreski krzyzd
okularu goniometrycznego podezas wzdluznego przesuwu sail
mierniczych mikroskopu. Przy zerowym polozeniu podzialki
katowej okularu, poziome kreski krzyza, w calym polu wi-
dzenia, powinny w zasadzie réwniez dokladnie pokrywat

_—
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sie Z obrazem grani kagtownika. Moze si¢ jednak zdarzyé¢
dostrzegalne schodzenie obrazu grani katownika z prawej
ub lewej strony pola widzenia, co mozna poprawi¢, korzy-
stajac ze specjalnego urzadzenia nastawczego, w jakie zwy-
kle sa wyposazone okulary mikroskopéw mierniczych. Uzy-
wajac jednak przy pomiarze tylko krzyzujacych si¢ w §rod-

|
e
A 0y Przesuw wazdtuing  p

;
/

.

r1-228/54-R2

(e
|
i
i
i
3
[ R ‘

™%,
\* Przesuw wzdtuzny A

>
S

oo

M-228/54 - RG

Rys. 3

ku pola widzenia kresek krzyza, usuwamy wplyw tego bledu
na dokladno$§é pomiaru.

Po ustawieniu obrazu grani katowmika réwnolegle wzgle-
dem przesuwu wzdluznego, ustawia sie $rodek krzyza oku-
laru na teoretyczny punkt O przeciecia grani OA i OB ka-
townika. Przesuwajac sanie miernicze w kierunku poprzecz-
nym, badamy czy pionowa kreska krzyza nie schodzi z o-
brazu grani katownika. Schodzenie obrazu grani o wielkosé
@ na odleglo$ci h notujemy, biorgc $redni wynik z kilku
Powtérzonych pomiaréw,

Po obr6ceniu katownika o 180° (polozenie II) i ustawieniu
jak poprzednio, mierzymy wielko§é b réwmiez na odleghosci
h, przy czym bierzemy takze $redni wynik pomiaréw.

W czasie pomiaréw mnalezy zwrdcié uwage, czy mierzy sie
wielkosci @ i b w prze§wictie pomiedzy grania miernicza ka-
townika i kreska krzyza okularu, czy tez w obszarze cienia
obrazu katownika. Je§li obie wielko§ci @ i b wystapia w
brzeSwicie wtedy kat o katownika jest mmiejszy od 90°, a
W przypadkach odwrotnych kat o jest wiekszy od 90°. W oby-

—

dwu przypadkach warto$¢ bezwzgledna ibledu k sprawdza-
nego katownika w mierze liniowej na odleglo$ci h wyniesie:
‘=a+tb

g )

k

Jesli tylko jedna z wielko$ci e lub b wystapi w prze$wicie,
wtedy o kierunku odchylenia kata o decyduje ta wielkosé
a lub b, ktérej warto$é bezwzgledna jest wieksza, przy czym
warto§¢ bezwzgledna wielko$ci bledu k w mierze liniowej
na odleglo$ci h wyraza sie wzorem:

a—b
2

k =

Majac wielko$ci a i b oraz kierunek i wielko$¢ odchylenia
kata a od 90° nalezy wykonaé¢ szkic, odtwarzajacy dang sy-
tuacje, powiekszajgc przy tym wielkosci a i b w odpowied-
nio dobranej skali, na przyktad 1000 :1 (1 mikron = 1 mm).
Na wykresie prosta, przeprowadzona przez punkty C — O,
wyznaczy kierunek poprzecznego przesuwu mikroskopu.

Obliczenie bledu Ae uzytego katownika oraz bledu Af
wzajemnej prostopadto$ci san mierniczych mikroskopu mnie
nastrecza trudnos$ci.

Dla przypadku przedstawionego na rysunku 2 jest

b—a
—— +ta
. k b—a th AR k+a 2 b+ a
R e s . —— e ey
= SO0 Dl KN PR M e
i dla sytuacji pokazanej na rysunku 3
a+b b
E a+b k—b B a—b
t. A DR A — = —
TS TR b s e 7 2h

Ze wzgledéw praktyecznych mozna sie uméwié aby ozna-
czat¢ bledy prostopadio$ci przesuwu poprzecznego wzgledem
przesuwu wzdluznego san znakiem plus w przypadku odchy-
lenia od 90° w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwki
zegara i znakiem minus w przypadku odchylenia w kierun-
ku zgodnym z ruchem wskazéwki zegara (rys. 4).

m-228/54-R4

Okreslenie wielko$ci i kierunku odchylenia od prosto-
padloSci san mierniczych mikroskopu umozliwia wprowa-
dzenie poprawek do pomiaréw dokonywanych nastepnie za
pomocg tego mikroskopu, co moze niekiedy znacznie zwiek-
szy¢ ich dokladnosé.

Jan Pietraszek
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WYMIANA DOSWIADCZEN W KUZNIACH MOTORYZACYJNYCH

W dniach 20 i 21 stycznia br. odbyla sie w Zaktadach Sta-
rachowickich narada kuZnicza przedstawicieli nadzoru tech-
nicznego i przodujacych pracownikéw kuzni Centralnego Za-
rzadu Przemystu Motoryzacyjnego.

W naradzie wzieli udzial przedstawiciele innych kuzni
MPMasz. oraz instytutéw naukowych: Obrébki Plastycznej
i Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.

Porzadek dzienny narady obejmowat nastepujace referaty:
1. Kucie matryec,
2. Nowe osiggniecia w technologii kuZniczej,

3. Ksztaltowanie sie kosztéw wlasnych w kuZni Zakla-
déw Starachowickich,

4. Analiza wskaznikéw w kuZniach motoryzacyjnych.

Omawiana konferencja jest trzecig z kolei. Poprzednie od-
byly si¢ w roku ubieglym, przy czym pierwsza miala miejsce
w kuzni ,Ustron“, a druga w zakladach mechanicznych
»Ursus“. Z powyzszych konferencji mozna juz wyciggngé
pewne wnioski oraz rozwazyé plynagce korzySci i ewentu-
alne przeniesienie do§wiadczen na inne CZ lub specjalnosci.
Dotychczas kazda z konferencji byla zorganizowana w ten
spos6b, ze w czeSci pierwszej byly referaty na tematy aktu-
alne z zakresu technologii kuzniczej, organizacji produkcji,
planowania operafywnego w kuzniach, jako$ci produkeji,
kontroli technicznej, bhp w procesie kuzniczym, kosztéw
wtasnych, rozrachunku gospodarczego, analizy ekonomicznej
pracy w kuzni itp.

Referenci opracowali swoje odczyty w ten sposéb, ze po-
dali stan wiedzy w okre§lonej dziedzinie, opisali osiggnie-
cia przodujacych kuzni i podali §rodki oraz drogi najszyb-
szego przejecia nowych osiggnieé.

Drugg cze$¢ narady stanowilo zwiedzanie kuzni w Zakla-
dach Starachowickich i nastepnie dyskusja.

Pierwsza cze$¢ omawianej konferencji miala charakter
konferencji naukowo-technicznej podobnej do zwolywanych
przez stowarzyszenie branzowe inzynieréw i technikéw lub
NOT.

Postawione zagadnienia zostaly gleboko przedyskutowane
i wykazaly, ze biorgcy udziat w dyskusji §ledzg postep tech-
niczny nie tylko u nas, ale na calym $wiecie, szczegdlnie
korzystajac z do$wiadczen ZSRR i krajow demokracji ludo-
wej.

Kuznictwo w Polsce jest opéznione w stosunku do obréb-
ki skrawaniem. W krajach wysokoprzemystowych kucie i
tloczenie coraz bardziej wypiera obrébke skrawaniem, do-
starczajac odkuwek o gtadkiej powierzchni i wysokiej do-
ktadno$ci. W tym stanie rzeczy wiele powierzchni odkuwek
nie wymaga wecale obrébki, a inne wymagajg zdjecia nie-
wielkiego naddatku na obrébke, W tym kierunku dazy po-
step techniczny, prowadzgc do oszczednoSci w materiale i
robociznie, co w ostatecznym wyniku doprowadza do statej
obnizki kosztéw wilasnych.

Wséréd kuzni, najbardziej postepowymi sg kuznie motory-
zacyjne, dostarczajace odkuwek dla produkcji samochodow,
traktoréw, motocykli i roweréw. Konferencja wigc lgczyla
aktyw .techniczny z kilku zakladéw przodujacych i tym moze
w pewnym stopniu réznita sie od konferencji zwolywanych
przez stowarzyszenia NOT.

Pracownicy kilku kuzni produkujacych odkuwki podobne-
go ksztaltu, wagi i dokladnos$ci, znaja naturalnie dobrze tech-
nologie, organizacje i ekonomike swych zakladéw i potrafia
wiasciwie oceniaé problemy w innych kuzniach tego same-
go lub zblizonego typu.

Powoduje to, ze tak referaty, jak i dyskusje sg konkretne
i szezegdlowe, co nalezy uznaé za bardzo pozytywne.

Dyskusja w szerszym gronie przedstawicieli réznych za-
kladéw produkcyjnych moglaby sie zbytnio rozszerzy¢ i
objaé zakres nie pozwalajacy na wyciagniecie konkretnych
wnioskow.

Z drugiej strony w przeprowadzonych konferencjach w
charakterze goSci m. in. wzieli udzial rowniez przedstawi-
ciele kuzni ,Tasko*, ktérzy stwierdzili, ze konferencje ku-
Znicze sg dla nich bardzo pozyteczne i zawsze chetnie beda
brali w nich udziatl.

Stad po pierwsze wyplywa wniosek, ze konferencje na
pewno moglyby zainteresowaé inne kuznie MPMasz., a na-

wet MPR, a po drugie, ze zbytnie rozszerzenie sktadu ucze-
stnik6w wplyneloby ujemnie na zakres tematéw, ich kon-
kretnos$é i szczegblowosSé.

W tym stanie rzeczy sadze, ze nalezaloby uzna¢ dotych-
czasowy zakres konferencji za wiaSciwy z tym jednak, aby
tak referaty jak i dyskusje udostepnié innym zakladom, kté-
re by mogly wyciagnaé dla siebie pewne informacje i w razie
potrzeby skontaktowaé sie z odpowiednim referentem lup
zakladem posiadajgcym opanowane pewne zagadnienie.

Druga cze$¢é konferencji miala charakter narady czysto
branzowy (CZPMot) zwigzany z danym zakladem przemy-
stowym.

Jedng z najbardziej cennych korzySci takiej konferencji
jest pewna mobilizacja zakladu. Tak kierownictwo kuznj,
jak. OOP i ZOZ, referat bhp i inne przygotowujg zaloge
i kuznie do konferencji. Jak wykazaly dotychczasowe kon-
ferencje, takie przygotowanie odbija sie korzystnie na za-
kladzie organizujacym konferencje.

W organie Komitetu Fabrycznego PZPR, Dyrekcji, Rady
Zakladowej i ZMP pt. ,,Budujemy Samochody*, w numerze
przygotowanym na narade kuzniczg znajduja sie nastepujg-
ce artykuty:

Nad czym dyskutowaé na naradzie?
Podnies¢ jakos¢ odkuwek.

W trosce o zdrowie kowali.

Z nich dumna jest zaloga (wyniki poszczegdlnych przo-
dujacych kowali).

5. Kilka st6w o dokumentacji technicznej i inne.

Artykuty te w sposéb bardzo rzeczowy przedstawiajg pe-
wne osiggniecia, potrzeby i braki kuzni, dajagc w wielu przy-
padkach projekty poprawy.

Sama kuznia przygotowala sie na przyjecie kolegéw, kté-
rzy przeciez znaja sie na pracy w kuzni i potrafia pewne
usterki zauwazyé. Przede wszystkim w takich przypadkach
poprawia sie porzadek, bhp, wykonanie planu, jako$¢ odku-
wek itp. Kilkunastu specjalistébw przechodzac przez kuznig
okiem znawcy i jednocze$nie gospodarza zwraca uwage na
wszystko — na to co dobre i na to co zte,

Dyskusja byla obszerna, uczestnicy krytykowali rézne spo-
strzezone usterki, ale takze stwierdzili wiele elementéw po-
zytywnych, ktére nalezy przenie$é na pozostate kuznie CZP
Mot. Poziom i atmosfera dyskusji byly bez zarzutu. Kiero-
whnictwo Kuzni Starachowickiej przyznalo racje wielu dy-
skutantom, w kilku przypadkach wyja$nilo powody swego
postepowania. Najszerzej omawianymi zagadnieniami byly:
zaopatrzenie materialowe, konieczno§é zwiekszenia jakosci
pétabrykatéw przeznaczonych do obrébki plastycznej, ma-
terialy na matryce szczegélnie z punktu®widzenia produko-
wanych wymiaréw blok6w, mechanizacja produkcji, trans-
port, gospodarka odpadkami, analiza ekonomiczna (wska-
#niki kosztéw), bhp, jak réwniez potrzeba zrewidowania
stawek zarobkowych dla pracujgcych w kuZni. y

Narada kuZznicza w gronie specjalistéw z jednego lub zbli-_
zonych zakladéw produkeyjnych jest duzym osiagnieciem i
daje wielkie korzy$ci tak zakladom, jak i uczestnikom. Po-
dziat narady na cze$¢ referatowa, dokladne zapoznanie sig
z zakladem produkcyjnym i postawienie konkretnych real-
nych wnioskéw co do usprawnienia technologii, organizacji,
bhp itp., jest nad wyraz pozyteczne i moze mieé tylko miej-
sce w gospodarce socjalistycznej, gdzie do§wiadczenia jedne-
go zakladu nie ukrywa sie¢ przed innym zakladem.

o5 ot o

Narada zakonczyla sie szeregiem wnioskéw dotyczacych
CZPMot. i kuzni Zakladéw Starachowickich.

Na przyszio§¢ postanowiono, ze zaklady organizujgce na-
rady przygotuja pokaz nowych zdobyczy postepu technicz-
nego zastosowanych zgodnie z Planem Rozwoju Techniki,
jak roéwniez przedstawig zastosowane w produkcji uspraw-
nienia racjonalizatorskie.

Wymiane do§wiadczen w kuzniach CZPMot. nalezy uwa-
za¢ za duze osiggniecia na drodze wprowadzenia do naszyck
zakladéw postepu technicznego i podnoszenia kwalifikacl
pracownikéw przemystu.

Dr inz, Zygmunt Zbichorski

m—

156

Zeszyt 4/55 MECHANIK Rok XXVIII



USPRAWNIENIA

PRZYRZAD DO PRZECIAGANIA NA TOKARCE

Wiele cze$ci samochodow, ciggnikéw, kombajnéw i maszyn
rolniczych posiada otwory o ksztalcie zloZzonym (rys. 1). Naj-
lepszym sposobem otrzymania tych otworéw (a w niektérych
przyoadkach rowniez dokladnych okraglych otwo.réw, na

rzyktad w prowadnicach zaworéw) jest przeciggame. I.’rzet
cigganie zapewnia duzg dokladnos¢ i gladkos¢ obrabianej
powierzchni przy wydajno$ci 10—20 razy wigkszej, anizeli
inne rodzaje obrébki.

P-242/54-R1
Rys. 1. Ksztalty otworéw przecigganych.

Zastgpienie przeciggania przez przepychanie pod prasg,
ktére stosowane jest w warsztatach i zakladach napraw-
czych, jest mozliwe tylko dla otworéw o dos¢ duzym wy-
miarze i w przypadku skrawania nieznacznych naddatkow;
szarpniecia bowiem i mieréwnomierny pPosuw przepychan§§
(powstajace podczas pracy na prasie) zmniejszaja gladkosc
-obrobki, Caacli

W jednym z zakladéw mechanicznych Zwigzku Radziec-
kiego skonstruowano i wykonano przyrzagd do przeciggania
na tokarce. Cecha charakterystyczng jego konstrukcji jest
wykorzystanie konika obrabiarki jako korpusu przyrzadu,
przez co uzyskuje sie mozno$¢ zastosowania nawet w slabo
wyposazonych warsztatach mechanicznych.

Przyrzad do przeciggania na tokarce (rys. 2) sklada sig
ze stalowego uchwytu nakreconego na wrzeciono tokarki.
Wewngtrz uchwytu znajduje sie¢ brazowa nakretka 2. Na-
kretka jest zaopatrzona w gwint trapezowy. O§ gwintu na-
kretki powinna by¢ zgodna z osia obrotu wrzeciona. Wkret
3 zabezpiecza nakretke przed obracaniem sig. Sruba pocig-
gowa 4 wspolpracujaca z makretkg 2 wchodzi czeScig glad-
ka w tuleje prowadzgcg 5. W celu zabezpieczenia Sruby 4
przed obracaniem sig zaopatruje sie ja ma zewnetrznej po-
wierzchni w rowek pod specjalny klin 6.

Tuleje prowadzacg umieszcza sie mieruchomo w korpusie
konika, z ktérego uprzednio zostaly wyjete wszystkie cze-
Sci. W otworze tulei prowadzgcej zrobione sg dwa rowki pod
kliny 6, Kliny mocowane sa w tulei prowadzgcej za pomo-
cg wkretéw 7. Tuleja prowadzgca jest zaciskana tg samg
rgczka, co i tuleja konia.

Taki uktad $ruby pociggowej i tulei prowadzacej stuzy do
przetwarzania ruchu obrotowego wrzeciona obrabiarki w
ruch prostoliniowy S$ruby pociggowej.

Na koncowke $ruby pociggowej makreca sie gtowke 8, w
ktérej zostal przewidziany specjalny otwér dla uchwytu
przeciggacza.

Gléowka 8 jest wodzona w tulei kolnierzowej 9, przymo-
cowanej wkretami do kadiluba konika. W prawej stronie
tulei kolnierzowej znajduje sie wymienny pier§cien oporowy
10 dla oparcia obrabianego przedmiotu.

Ustawienie przyrzadu wykonuje sie¢ w spos6b nastepujacy:
Po wyjeciu z konika tulei i polgczonych z mig czesci, wsta-
wia sie na miejsce tulei konika, z lewej strony obrabiarki
tuleje prowadzaca 5 w zespole ze $rubg pociggowg 4 i glow-
k3 8, nastepnie $rube pociaggowa smaruje sie olejem maszy-
nowym. Po zamocowaniu tulei prowadzacej 3, wstawia sig
tuleje koinierzowa 9 z pierScieniem oporowym 10. Nastepnie
PO nakreceniu uchwytu 1 na wrzeciono obrabiarki, lgczy sig
Srubg pociagows 4 z nakretka 2 uchwytu 1, tak aby nakret-

wszystkimi zwojami zostala makrecona na gwint Sruby.
Woéwezas konik przesuwa sie w lewo do zetkniecia czola
gléwki 8 z pier§cieniem oporowym 10. W potozeniu tym ko-
nik przymocowuje sie mocno do loza obrabiarki, przecia-
8acz z nasadzonym przedmiotem przylacza do glowki Sruby
Pociggowej i uruchamia sie wrzeciono obrabiarki.

Przecigganie mozna wykonywaé przy 120 — 150 obrotach
Wrzeciona na minute, co (przy skoku gwintu Sruby pociggo-

[~ S

wej rownym 8 mm) odpowiada predkosci liniowej 0,96 — 1,2
m/min. Naddatek na przecigganie wynosi 0,15 — 0,2 mm.
Przed przecigganiem otwoér mnalezy wytaczaé. Przeciggacz
podczas pracy chlodzi sie emulsjg.

Rys. 2. Przyrzad do przeciggania na tokarce:
1 — uchwyt, 2 — nakretka, 3 — wkret zabezpieczajgcy, 4 — $ruba
pociggowa, 5 — tuleja prowadzgca, 6 — klin, 7 — wkret, § — gléw-
ka, 9 — tuleja kolnierzowa, 10 — pierScien oporowy

Dlugo$¢ Sruby pociggowej i wymiar A (rys. 2) zalezy od
dlugosci przeciggacza i warunkéw pracy. Wymiar otworu
w gléwce 8 jest wykonywany wg koncowki przeciggacza, a
otwoér w pierScieniu oporowym — wg. czesci obrabianej.

Sruba pociagowa 4 z gléwka 8, tuleja prowadzaca 5, tuleja
kolnierzowa 9 z pierScieniem oporowym 10 i kliny — wyko-
nane s3 ze stali 045. Gléwke 8 malezy obrabiaé¢ cieplnie do
twardo$ci Hre = 40 — 45 (gwint pozostawi¢ miekki). Potfa-
brykaty pozostalych czeSci nalezy hartowaé i odpuszczaé do
twardosci Hre = 20 — 28,

Na podstawie broszury SIELSO Seria RIEMONT, nr 19 — 20,
luty 54, opracowat d By

USTAWIENIE FREZA MODUEOWEGO W OSI
PRZEDMIOTU

Istnieje kilka sposob6w warsztatowych ustawienia freza
modulowego w osi przedmiotul), lecz majg one wspélng nie-
dogodnos$¢ polegajacg na tym, ze stét wraz z podzielnicg i ko-
nikiem oraz ewentualnie z przedmiotem obrabianym trzeba
podnie$¢ az do wysokosci freza.

Kiet
frez

Nitka ~

Obciginik

)

" oess R

Gdy ustawianie odbywa sie raz dla wigkszej ilo$ci przed-
miotéw obrabianych wéwczas oczywiscie ten wzglad nie od-
grywa roli. Jezeli jednak, jak to wystepuje przy obroébce
przedmiotéw remontowych, wykonuje sig¢ pojedyncze sztuki,
wowczas sposoby te sg ucigzliwe.

W tym ostatnim przypadku mozna zastosowaé sposéb opi-
sany nizej (rys. 1). Po zalozeniu freza na wrzecionie zawie-
szamy za pomocg petelki mocng nitke obcigzong cigzarkiem
na zebie freza polozonym powyzej osi wrzeciona. Uzyskany
w ten spos6b pion ustawia sie nitkg dokladnie na §rodek ze-
béw freza, a potem dostawia kiel konika przesuwajgc po-
przecznie st6l z konikiem.

Sposob ten jest bardzo wygodny, gdyz przesuwanie stolu
poprzeczne i wzdluzne jest mniej klopotliwe i dogodniejsze
jak przesuwanie pionowe.

Tworca pomystu racjonalizatorskiego
frezer Stanistaw Adamkiewicz

1) Blizsze dane znajdzie czytelnik w Kkronice K. Ocheduszki pt.

s, Podzielnica uniwersalna‘* PWT Warszawa — 1955 r.
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URZADZENIE POZWALAJACE NA DLUTOWANIE NA TOKARCE

W malych warsztatach niejednokrotnie zachodzi koniecz-
no$¢ wykonywania rowkéw na wpusty w réznego rodzaju
tulejkach. Wprawdzie operacja ta powinna by¢é wykonana
na diutownicy lub na przeciggarce, jednakze w braku tych

— A

obrabiarek, operacje t¢ mozna wykonaé¢ na tokarce po za.:
stosowaniu odpowiedniego bardzo prostego urzadzenia.
Urzgdzenie takie zamontowane na tokarce pokazano ng
rysunku, stuzy ono do recznego diutowania. W tym celu my-
si by¢ wymontowana Sruba suportu na-
rzedziowego 4, a imak narzedziowy j
unieruchomiony ma saniach suportu na-
rzedziowego. Do san poprzecznych §
suportu przykrecany jest Srubamj
wspornik z czopem 7, okolo ktoérego mo-

ze sie waha¢ dzwignia 6 (przekrdj (A-4

i C-C). Do san marzedziowych 5 jest
przykrecany Srubami wspornik 9 (prze-
kréj B-B). W tym wsporniku umiesz-
czony jest sworzen 10, stuzacy do
wodzenia dzwigni 6 przez otwoér podiu-
zny w niej wyfrezowany. Oprawka I
zZ umieszczonym w niej nozem, ktorego

ksztalt odpowiada ksztaltowi rowka,
jest zamocowana w imaku nozowym 5,

Zasada dzialania tego urzadzenia jest
nastepujgca. Tulejke 15 zamocowujemy

w uchwycie samocentrujacym 14. Za
pomocg kotka pokretnego 2 przesuwa-
my suport tak, aby néz znalazt sie przed
tulejka 15, po czym unieruchomiony su-
port przez wiaczenie nakretki na Sru-
bi¢ pociggowej. Kotko pokretne supor-

_%b‘

tu poprzecznego stuzy do przesuwania
narzedzia w kierunku poprzecznym tzn.
do posuwu wglebnego.

1 ; Po unieruchomieniu suportu i nasta-

Rys. Urzadzenie pozwalajace na dilutowanie na tokarce: 1 — oprawka nozowa, 2 — kot
ko pokretne suportu wzdiuznego, 3 — kélko pokretne suportu poprzecznego, 4 — suport
narzedziowy, 5 — imak nozowy, 6 — dzwignia, 7 — wspornik (czop obrotu dzwigni 6),
8 — suport wzdluzny, 9 — wspornik, 10 — sworzen, 11 — tulejka odlegloSciowa, 12 — tu-
lejka, 13 — tuleja odlegloSciowa, 14 — uchwyt samocentrujacy, 15 — przedmiot.

UCHWYT DO ZAMOCOWYWANIA PRZEDMIOTU
O DWOCH OTWORACH OBRABIANYCH PRZY JEDNYM
ZAMOCOWANIU W UCHWYCIE

Uchwyt jest przeznaczony do mocowania na szlifierce prze-
dmiotu przedstawionego na rys. 1, ktérego dwa otwory maja
by¢ obrobione w klasie 2 (wg GOST), a odlegto$é osi ma byé
wykonana z tolerancjg 0,1 mm. W korpusie 1 uchwytu (rys.
2), nakreconego na wrzeciono szlifierki, wykonany jest ro-
wek 2, w ktérym moze sie przesuwaé tarczka 3 o otworach
4 i 5, odpowiadajgcych otworom szlifowanego przedmiotu.
Do ustalania tarczki 3 wzgledem korpusu 1 stuzy zatrzask
6. Ustalenie polega ma tym, ze palec 10 zatrzasku wchodzi
do jednego z otworéw 8 i 9 korpusu 1.

Zatrzask 6 weciska sie, obraca-
jac teb radetkowany 13, wskutek
czego palec 10 pod dzialaniem
sprezyny 14 wskakuje do otworu
8 lub 9 korpusu 1, zapewniajac
dokladne pokrywanie sie osi szli-
fowanego otworu z osig wrzecio-
na szlifierki, Po ustaleniu plytki
3 zamocowuje sie¢ ja na tarczy za
pomocg docisku 11 i dwoéch Srub
12, dzieki temu zatrzask nie jest
obcigzony silami skrawania.

Przedmiot szlifowany zamocowuje si¢ do tarczy 3 docis-
kiem 7, a ustala sie za pomocg ustalacza dwupalcowego, kt6-
rego palcami przetyka sie przedmiot oraz otwory 4 i 5§ w
plytce 3. Po zamocowaniu przedmiotu wyjmuje sie ustalacz,
a tarcze wraz z przedmiotem zamocowuje sie ma, korpusie 1
uchwytu, wpuszczajac wystep tarczy do rowka przy wy-
tgczonym zatrzasku 6 i w jednym z polozen roboczych wia-
cza sie zatrzask 6, po czym zamocowuje sie tarcze 3 na kor-
pusie 1 wkretami 12. Przed szlifowaniem drugiego otworu
nalezy odmocowaé tarcze 3 (nie zmieniajac potozenia przed-
miotu wzgledem mniej), wylaczy¢ zatrzask 6, @ po przesunie-

1607+

M-49/55-R1

Rys. 1

N wieniu noza, wykonujemy robocze ru-
chy posuwisto-zwrotne dzwignig 6,
zdejmujgc kolejne warstwy materiatu,
Wglebienie narzedzia odbywa sie przez
przesuwanie suportu poprzecznego po
kazdym wahnieciu dzwigni 6.

Na podstawie Technische Rundschau
nr 42/54

M-11/55-R1

opracowat B. K.

ciu tarczy w drugie polozenie robocze wcisna¢ zatrzask i za-
mocowaé tarcze wkretami 12. Poniewaz zamocowanie Otbl:a-
bianego przedmiotu na tarczy jest dokonywane po jej zdje-

ustalacz ~*
awupalcowy

ARATA i Dot L
Rys. 2
ciu z korpusu uchwytu, przeto czas pomocniczy mo'ma. ‘
zmniejszy¢, stosujac przy jednym uchwycie dwie tarcze 3
w tym przypadku podczas obrobki jednego przedmiotu mo-
zna zamocowaé na tarczy 3 nastepny przedmiot.
Wg ,,Stanki i instrumient“ — 9/53 opracowat

H-4/55-R2

S
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Jerzy Lutoslawski

~WADY ODLEWOW STALIWNYCH”
Format B5, stron 236, rysunkow 107, tablic 36.
PWT Warszawa, 1954. Cena zl 24.—

Ksiazka sklada sie z dwoéch czeSci. W pierwszej autor
omawia pojecia podstawowe: Ogoélne warunki powstaw,a-
nia wad i ich analize oraz analize rysunku i wa}*unkow
technicznych. CzeS¢ druga nosi tytut: Wady odle\_;vow §-ta-
liwnych, wykrywanie, zapobieganie, naprawa — 1 zawiera
wyszczegélnienie réznego rodzaju wad odlewow staliw-
nych.

Poruszony temat niewatpliwie jest bardzo wazny dla
gospodarki narodowej — zmniejszenie brgwk()w w pdlevs{-
niach. Szczegoélnie praca J. Lutostawskiego wigze sie
z opublikowang przed kilku miesigcami pracg E. Janickie-
go, C. Kalaty i S. Kobylinskiego pt. ,,Systematyka wad od-
lewow staliwnych® i dazy do rozwiniecia treSci tej publi-
kacji, podbudowania opisowej czesci w zakresi.e‘przyczyn
powstawania wady i Srodkéw zapobiegania jej. Gdyby
autor zechcial utrzymac¢ si¢ w granicach tak zakreSlonego
zadania, wyczerpa¢ by moégt go na 120—130 stronach ksigz-
ki i dalby odlewnikowi pozyteczng publikacje, za ktoérg
byliby$Smy mu bardzo wdzigczni, Powinno mu by;o to
przyj$¢ wzglednie latwo, poniewaz opieral sie w gilownej
czeSci swojego opracowania na zbiorowej pracy: ,,Kontro-
la, predupriezdienje i isprawlenje braka fasonnawo stal-
nowo lit’ja”, pod redakcjg A. S. Klauzena, ktéra tez po-
mimo, ze i jej mozna zarzuci¢ nieco rozproszony uklad,
zamyka tres¢ ma okolo 150 stronicach.

Recenzowana ksigzka grzeszy nadmiarem materialu - nie
majacym bezposredniego zwigzku z tytulem i zawiera du-
70 niepotrzebnych diuzyzn.

Pomimo znacznie zwigkszonej ponad rzeczywistg ko-
nieczno$¢ objetosci ksigzki, autor zupelnie po macoszemu
potraktowal rozdzial VIII — o naprawie wadliwych odle-
wow, ktoremu poswiegcil tylko 8,5 stronicy z ogolnej ilo-
$ci 236.

Konspektowy charakter mnadany przez autora, ksigzce
spowodowal, ze znalazly sie¢ w niej wiadomosci nie zwigza-
ne z tematem ksigzki, rozwadniajgce jej tres¢ i utrudmia-
jace uchwycenie istotnej tresci ksigzki, tytut ktorej jest
zupeinie konkretny. Do takich odcinkéw nalezg na przy-
klad: wiadomosci o analizie statystycznej, o konstrukeji od-
lewéw, o piecach i topieniu metali, o ,budowie cieklej
stali, mapieciu powierzchniowym, naddatkach na obrébke,
zagadnienie mas formierskich oraz technologia wykonania
rdzeni i skiladania form, zagadnienie stopnia dokladnos$ci
wykonania skrzynki formierskiej (wymagajacej zresztg
znacznie glebszej podbudowy oparte] o szereg pomiarow
praktycznych) itd. — mnieduzo daja czytelnikowi, ktory
w ksigzce tego rodzaju szuka konkretnych wiadomosci;
autor natomiast stawia problemy i szkicuje ich rozwigza-
nie, pozostawiajac z tym czytelnika.

Szczegblnie duzo zastrzezen charakteru merytorycznego
nasuwajg wywody autera na odcinku ,statystycznej“ me-
tody w zastosowaniu do analizy wad odlewéw. Niestety,
ograniczona wielko$¢ recenzji uniemozliwia mi szczegdto-
wiej zatrzymaé sie nad tym odcinkiem pracy.

Stwierdzi¢ nalezy, ze w ksigzce autor zebrat duzo -wia-
domosci ciekawych i pozytecznych dla odlewnika, lecz
efekt tej pracy bylby zupelnie inny, gdyby podzielono te-
matyke na odcinki krotsze, bardziej poglebione i konkretnie
rozwigzujgce okreslone zagadnienia,

Poprawnosé -slownictwa technicznego i jezykowa jest
fa wysokoSci wymagan stawianych wydawnictwom tech-
fieznym, w odniesieniu za$ do trafnosci i poprawneosci zi-
lustrowanja treéei — wypada to powigzaé z moja opinia
O Przeladowaniu ksigzki materialem wychodzacym poza
Zkres objety tytulem, a tym samym zbytnie jego posze-
Izenie. Wydaje sie mi, ze okolo 70 ilustracji wystarczylo-
y W zupelnosci dla zilustrowania ksigzki o temacie po-
Sawionym w nagtéwku. Wiekszosé ilustracji znana jest
Zytelnikowi uwaznie studiujacemu literature odlewnicza
% rédel, na ktére autor powoluje sie.

Strona edytorska wydania, a wigc uklad typograficzny,
Wykonanie ilustracji, szata zewnetrzna itp. zadowoli¢ mo-

e

.
ga nawet najbardziej wybrednego nabywce ksigzki i za to
nalezy sie¢ uznanie Panstwowym Wydawnictwom Tech-
nicznym.
inz. K. Gierdziejewski

Mgr inz. Kazimierz Ocheduszko
KOEA ZEBATE. TOM 1. KONSTRUKCJA.

Format B5, stron 320, rysunkéw 270, tablic 70..PWT War-
szawa, 1954. Cena zl 35.—

Ksigzka sktada sie ze wstepu i 4 czeSci.

Cze$¢ pierwsza obejmuje kola zebate walcowe o zebach
prostych i Srubowych oraz daszkowych (strzatkowych).

Cze$¢ druga zawiera wiadomosci o kotach zebatych stoz-
kowych o zebach prostych i sko$nych oraz o zebach tuko-
wych.

W czesdci trzeciej autor omawia przekladnie §rubowe tocz-
ne i Slimakowe,

Cze$¢ czwarta dotyczy zagadnien wytrzymalo$ciowych
przekladni zebatych. Po czeSci pierwszej jest to najobszer-
niejsza cze$¢ ksigzki. Autor podal w niej obliczanie wytrzy-
matloSciowe walcowych ko6t zebatych o osiach réwnole-
glych, stozkowych kot zebatych, walcowej przekladni $ru-
bowej i przekladni Slimakowej. Oprocz tego w tej czeSci
oméwiono smarowanie przekladni zebatych, obliczanie naci-
skow lozyskowych oraz podano zasady wymiarowania két
zgbatych i przyklady rozwigzan konstrukcyjnych przekladni
zebatych.

Megr inz. K. Ocheduszko wydajac niniejszg ksigzke przero-
bit gruntownie pierwszy tom 3-tomowej pracy pt. ,Kola ze-
bate w przystepnym zarysie“. Tom ten ukazal sie w roku
1947,

Poréwnanie obecnego wydania z poprzednim wskazuje,
ze autor wprowadzil wiele nowych zagadnien lub znacznie
rozszerzyl oméwione poprzednio. Oto wykaz najwazniejszych
zmian:

1) w obecnym wydaniu rozszerzono omoéwienie zasadni-
czych poje¢ dotyczacych kol zebatych i dolgczono wyznacza-
nie zarysu zeba wspoélpracujgcego z danym zarysem,

2) dodano omoéwienie zazebienia cykloidalnego,

3) dodano omoOwienie poslizgow,

4) dodano obliczanie stopnia pokrycia (liczby przyporu) dla
kot o zebach niepodcietych, dla zebatki i dla k6t z zebami
podcietymi,

5) poruszono zagadnienie ugiecia zebéw pod dzialaniem: =it
zewn.,

6) wprowadzono omoéwienie pracy tarcia i sprawnoS$ci za-
zebienia,

7) dodano obliczanie grubosci zeba na dowolnej wysoko-
Sci,

8) rozszerzono dzial dotyczacy korekcji uzebienia i zaze-
bienia, dodajgc sporo nowych wykreséw do ustalania wspo6i-
czynnika przesuniecia zarysu ewolwentowego,

9) rozszerzono tabele wartosci funkeji ewolwentowej
inva = tg « — a dla katéw od 0° do 60° co 1°.

10) rozszerzono omowienie przekladni walcowej o uzebie-
niu wewnetrznym z zagadnieniem interferencji zebéw wig-
cznie,

11) opracowano obszerniej i bardziej wyczerpujgco kola
zgbate o zegbach Srubowych i daszkowych (strzatkowych),

12) obszerniej oméwiono kota zebate o zebach stozkowych
z dodaniem kol o zebach skosnych (Srubowych) i tukowych,

13) rozszerzono ustep o przekladniach Srubowych i $§lima-
kowych z uwzglednieniem przekladni slimakowej globoidal-
nej,

14) czeS¢ dotyczacg obliczenia wytrzymalo$ciowego prze-
kiadni zebatych rozszerzono i unowocze$niono, wprowadza-
jac wytrzymalo$¢ zmeczeniowa materiatow,

15) dodano nowy rozdzial o smarowaniu przekladni zeba-
tych i o obliczaniu naciskéw lozyskowych,

16) dodano przyklady rozwigzan konstrukcyjnych przekla-
dni zebatych,

17) podano nowy, obszerny wykaz literatury zlozony z
dziel podstawowych oraz ksigzek j licznych. artykuléw spe-
cjalnych drukowanych w prasie technicznej krajowej i za-
granicznej,

Jak wida¢ z powyzszego rejestru zmian, uzupelnien i roz-
szerzen, obecnie wydana ksigzka jest w zasadzie nowym
opracowaniem, bardzo odbiegajacym od poprzedniego. Po-
przedni ,,przystepny zarys“ konstrukeji két zebatych byt dosé
pospiesznie zlozony z szeregu czesto do§é luznych i stabo
z sobg powiazanych artykuléw drukowanych przez autora
w naszej prasie technicznej gléwnie przed wojng. Pilno§é
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potrzeb i popularno$é ujecia zagadnien byly wtedy naczel-
/ ng mys$lg autora i nie pozwalaly na uwzglednienie i rozwi-
niecie szeregu bardziej zlozonych zagadnien.

W nowej ksiazce autor zrezygnowal w znacznej mierze
z dazno$ci do popularyzowania kéi zebatych. Polozyl nacisk
na mozliwie wyczerpujace opracowanie poszczegdélnych pro-
bleméw, wyczerpujgce w tym zakresie, w jakim jest to naj-
czeSciej potrzebne konstruktorom przekladni zebatych. Trze-
ba przyznaé, ze wybor takiej drogi jest trafny, bo konstruk-
cja kot zebatych nie jest ltatwa do spopularyzowania. Wo-
bec ztozonosci wielu zagadnien autor bylby zmuszony do wy-
bhoru najprostszych albo poniechania wyjasnien tlumacza-
cych istote zagadnien trudniejszych.

W ten sposob otrzymaliSmy ksigzke, ktéra w znacznie wie-
- kszej mierze niz poprzednia zaspokaja potrzeby konstruk-
tor6w w dziedzinie két zebatych. Nie zaspokaja i nie moze
zaspokoi¢ wszystkich potrzeb, bo wymagania stawiane wspoél-
czesnym przekladniom zebatym sg coraz obszerniejsze i wie-
le probleméw nie zostalo jeszcze nalezycie zbadanych.

Duzym krokiem naprzéd jest wprowadzenie do obliczen
wytrzymalosciowych teorii zmeczeniowej materiatow. Jednak
dotychczasowe osiggniecia na tym polu sg jeszcze dalekie
od wszystkich potrzeb praktycznych, ktére zmuszajg czesto
konstruktoréw do stosowania wielu parametréw ,,na wyczu-
cie*“, gdyz ,,oficjalne” dane sg niewystarczajgce. Dotyczy to
np. przekladni szybkobieznych i silnie obcigzonych, w kt6-
rych szybko$§¢ obwodowa wynosi kilkadziesigt lub kilkaset
m/sek.

Z obowigzku recenzenta przytaczam drobne usterki, ktére

zauwazylem, czytajgc tekst ksigzki. Na str. 69, wiersz 22 od
dotu autor podaje, ze ,,...jedyna wadg zazebienia ewolwento-
wego jest to, ze wspdlpraca odbywa sie migedzy dwoma ze-
bami o wypuklych powierzchniach bokoéw...“ Autor mial na
mys$li zapewne tylko zazebienie zewnetrzne. W zazebieniu
wewnetrznym mamy wspolprace wypuklej powierzchni je-
dnego zeba z wklestg drugiego, co praktycznie zwigksza zna-
cznie powierzchnie dolegania.
« Str. 212, wiersz -6 od goéry: ,,W tabeli XXXVI podano...
wilasciwo$ci mechaniczne metali stosowanych na kota zeba-
te“. Poniewaz tabela XXXVI zawiera oprocz metali réwniez
drzewo (grab), skoére i masy plastyczne, wiec powinno
brzmie¢: ,,..wlaSciwo$ci mechaniczne materialow*,

Str. 212, wiersz 4 od dotu: ,,..wszelkiego rodzaju obrazenia
powierzchniowe... winny by¢ — sadze¢ — zastapione uszko-
dzeniami powierzchni.

Str. 226, wiersz 5 i 6 od goéry oraz 4 i 13 od dotu: ,,... sila
dostawiona do wierzchotka (zeba, przyp. méj) ..“ nie jest
chyba szczeSliwym wyrazeniem. Lepiej juz brzmi ,Sita

. przylozona u wierzcholka... zeba...“, jak autor podaje na
str. 209, wiersz 7 od goéry, a najlepiej ,,sita wywarta na wierz-
chotek zeba“.

Str. 237, wiersz 7 od dotu: ,,..w przypadku; gdy migkszy
material wspélpracuje z materiatem twardszym, wowczas
nastepuje utwierdzanie przez zimna obrébke plastyczng...
zamiast po prostu ,,utwardzanie przez zgniot”.

Str. 246, wiersz 11 i 12 od goéry: ,..przyjmuje sie dla ze-
béw Srubowych Bmax = 20° gdyz przy wiekszym ro$nie nad-
miernie sila poosiowa‘. W 46 przykladzie obliczeniowym na
tej samej stronie autor zaklada p = 35° nie podajgc, ze jest
to ewentualnie przekladnia daszkowa, dla ktérej zalecono
B = 30° do 45°.

Oprécz tego jest jeszcze troche ,,swoistych® wyrazen auto-
ra na ogél nie uzywanych (np. wyrézniaé¢ zamiast rozroz-
niaé¢) oraz sporo btedéw drukarskich, dla ktérych nie sporzg-
dzono wykazu (nie znalazlem go w egzemplarzu ksigzki na-
destanym mi przez redakcje). .

Nalezy tez zwrocié uwage na niekonsekwecje w podkre$-
laniu wazno$ci pewnych wielko$ci, wzoréw lub sformulowan
przez ujmowanie ich w prostokatne obwodki lub zaznaczanie
gruba pionowa kreskg na marginesie strony. Np. na str. 63
i 69 ujeto w prostokatne obwodki zalecang liczbe przyporu
(stopien pokrycia ¢ > 1,4 i nominalny kat przyporu o, = 20°
oraz podkreslono w ten sam sposdb, ze dla zebéw normal-
nych wspolezynnik wysokosci zeba y = 1. Na str. 52, 92 i 280
zakre§lono marginesowymi kreskami sformulowania o do$é¢
ré6znym stopniu waznosci. Poniewaz autor nie wyréznia gra-
ficznie innych réwnie waznych lub jeszcze wazniejszych za-
gadnien, ktorych jest przeciez w ksiazce bardzo duzo —
wiec wynika stad niekonsekwencja. Moim zdaniem w po-
waznej ksigzce — a taka jest omawiana — nie powinno sie

stosowa¢ tego rodzaju graficznych podkreflen waznogg
tekstu. Wystarczy stosowanie odpowiednich czcionek.

Uklad ksigzki bylby — sadze — logiczniejszy, gdyby rop.
dzialy o smarowaniu, obliczaniu naciskéw lozyskowych
i konstrukeji kot zebatych wydzieli¢é z czeSci czwartej, za.
tytutowanej ,,Obliczenia wytrzymatoSciowe przekladni Zg-
batych* i stworzyé z nich oddzielng czeg$¢ pigta.

Za powazniejszg usterke mnalezy uzna¢ brak chociazhy
krotkiego oméwienia i zilustrowania rysunkami przekladp;
ztozonych, a wsréd nich przede wszystkim przekladni obje.
gowych (planetarnych) i roéznicowych. Roéwniez przyklady
rozwigzan konstrukcyjnych przekladni zebatych na koney
ksigzki sa podane w zbyt malej skali (niektére) i przez fg
trudne do odczytania. Nalezaloby umieSci¢ je na formacje
B4 i co najmniej dwukretnie powigkszone. Wybor przykia-
déow nie nalezy do najszczeSliwszych. Mamy ciekawsz
i bardziej nowoczesne rozwigzania przekladni zebatych.

Wymienione usterki nie naruszajg zalet ksigzki, do kié-
rych zaliczam w pierwszym rzedzie:

1) zebranie podstawowych, nowoczesnych danych po-
trzebnych do poprawnego obliczania i projektowania naj.
czgSciej uzywanych przekiadni zebatych rdznych typow,
przy czym liczne tabele § wykresy bardzo podnoszg wartost
uzytkowa ksigzki.

2) wiasciwy autorowi talent prostego i oryginalnego uj-
mowania zagadnien czesto bardzo skomplikowanych, umoz-
liwiajgcy korzystanie z ksigzki réwniez poczatkujacym czy-
telnikom, ,

3) ilustracje wywodéw teoretycznych wieloma (51) kon-
kretnymi przykladami: obliczeniowymi, co jest szczegdlnie
wazne dla konstruktoréw niezaawansowanych,

4) gruntownie przemyS$lane oznaczenia i konsekwentne
ich stosowanie oraz starannie sporzgdzone zestawienie ozna-
czen na poczatku ksigzki, co przyczyni sie niewgtpliwie do
wprowadzenia tadu i ujednolicenia oznaczen w maszej lite-
raturze technicznej dotyczacej ko6t zebatych,

5) przemyS$lany uklad ksigzki i wlasciwy podzial na czeci
rozdzialy, paragrafy i ustepy (wyjawszy ostatnig czeit
czwartg),

6) staranny i przejrzysty (czasem zbyt ciasny) druk
wtaSciwy doboér czcionek oraz dokladne, jasne i liczne ry-
synki, .

7) obszerng literature przedmiotu, umozliwiajgcg studio-
wanie poszczegdélnych zagadnien (przewaznie trudng jednak
obecnie do nabycia).

Reasumujgc, nalezy podkreSli¢, ze ksigzka stanowi po-
wazny wklad w rozwéj naszego piSmiennictwa technicznego
o kotach zebatych. Nalezy zyczy¢ sobie, azeby autor mozli-
wie w krétkim czasie podjgl prace nad rozszerzeniem i po-
nownym wydaniem pozostalych toméw, szczegdlnie IIL
(sprawdzanie k6t zebatych), ktéory w dotychczasowym zbyt
krétkim ujeciu nie zaspakaja wielu potrzeb naszego prze-
mystu maszynowego, produkujgcego kola zebate.

W koncu nalezy tez podkresli¢, ze o ile wielkg zastugi
PWT jest starannie wydana tre§¢ ksigzki, o tyle okiadka
nadaje sie raczej do sensacyjnej powiesci. Pl6cienna oprawé
i spokojniejszy koloryt okladki sg konieczne w nastepnym
wydaniu.

B. Kiepuszewski

Romuald Szedlanowski
»ZBIORKA ZEOMU W ZAKRLADZIE PRZEMYSEOWYM'

Format A5, stron 166, rysunkéw 7. Polgos 1954.
Cena 10,80 zi.

Rozwijajgcy sig przemyst, zwlaszcza hutniczy i maszj-
nowy, potrzebuje ' ogromnych iloSci surowcow. ‘Wobet
skromnych zasobéw rud krajowych, zbiérka zlomu metalo-
wego stala sie zagadnieniem nadzwyczaj wielkiej wagi i ¥
w tej skali, ze zostal powolany do zycia Centralny Zarzgl
Gospodarki Ziomem, a szereg wydanych zarzadzen pan
stwowych naklada na =zaklady przemystowe obowigzes
zbierania, sortowania, a niekiedy i przerébki zlomu.

Praca R. Szedlanowskiego ma na celu podanie i omé-
wienie w sposéb systematyczny wszystkich zarzgdzen adj
ministracji gospodarczej w zakresie zbidrki zlomu, omawi
wiec zupelnie wyczerpujaco w poszczegdlnych rozdziatach
sprawe normalizacji ztomu, jego przerobu, transportu, wa
toSciowania oraz organizacje zbiorki. |

Z ksiazka ta winny zapoznaé sie wszystkie zaklady pré
cy i to zaréwno personel techniczny, jak i administracyio¥

H. Ch.

—
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Ini. Gustaw Trzcinski i inz. Eugeniusz Krawczuk
»NARZEDZIA SKRAWAJACE DO METALI”.

Format A5, stron 99, rysunkéw 114, tablic 4. PWT, War-
szawa, 1954. Cena zi. 4,25. .

Ksigzka zawiera trzy zasaadnlcge czeSci:

1) tworzywa na narzedzia skrawajace oraz materialy do wyrobu
$ciernic,

9) opis i podzial narzedzi,

3) zasady konserwacji i przechowywania narzedzi oraz krotki
rzut na gospodarke narzedziami,

Ksiazka przeznaczona jest dla pracownikéw zaopatrzenia,
pedzie ona réwniez pomocna pracownikom wypozyczalni oraz
magazynierom narzedzi.

W pierwszej czeSci autorzy omawiaja materialy, z jakich
wykonuje sie narzedzia do skrawania metali podajac ich sklad
chemiczny oraz ogéinie w jakich warunkach moga narzedzia
2 danego materialu pracowac. Podaja jednoczesnie zasady zna-
kowania stali wg cech hutniczych i Polskich Norm. W czesci
fej podane sa réwniez materialy, z jakich wykonuje sig tarcze,
pasty i plétna Scierne.

W drugiej czeSci podane sg wraz z rysunkami typowe na-

rzedzia skrawajgce, w zaleznoSci od warunkéw pracy rézne
ich odmiany oraz wykaz Polskich Norm poszczegdlnych typow
narzedzi.

Trzecim dzialem, najcenniejszym ze wzgledu na brak lite-
ratury z tej dziedziny, jest podanie sposobéw konserwacji oraz
sposob przechowywania narzedzi. Podano réwniez rysunki szaf,
polek i stojakéw dla réznych typéw narzedzi.

Dla zamknigcia calo$ci ksiazki na temat narzedzi z punktu
dostosowania jej dla pracownikéw zaopatrzenia oraz magazy-
nierow narzedz; brak jest oméwienia wlasciwego sposobu i urzg-
dzefi do transportu narzedzi wewnatrz zakladu oraz rodzaju
opakowania przy transporcie dalszym. Brak jest réwniez omo-
wienia narzedzi $lusarskich, ktére uzupelnilyby calo$é¢ marze-
dzi do obrébki skrawaniem,

Ujemng strona ksigzki jest obecno$¢ rysunku technicznego
narzedzi. Biorgc bowiem pod uwage fakt, ze czytelnicy, dla
ktérych ksigzka jest przeznaczona, rzadko znaja rysunek {ech-
niczny — podanie w ksiazce rysunkéw perspektywicznych, jak
to dla niektérych narzedzi zostalo zrobione znacznie ksigzke te
uprzystepniloby czytelnikom.

inz, S. Rozpedek

PLAN TEMATYCZNY CZASOPISMA MECHANIK NA ROK 1955

Plan tematyczny czasopisma ,,Mechanik na rok 1955 zo-
stal opracowany przez kolegium redakcyjne ma przelomie
ubiegtego roku. Za podstawe do jego opracowania stuiyly
sugestie resortu, marady czytelnicze, listy czytelnikéw oraz
realne mozliwo$ci opracowania poszczegblnych tematéw.

Podane miZej tematy nie sq na ogél tytutami ostatecznymi,
lecz okreSlajq jedynie jakie zagadnienia bedq poruszane
w treSci artykutow. i

Czytelnikéw prosimy o zaznajomienie sie z tematami oraz
nadestanie do redakcji swych uwag o planie. Przy sugero-
waniu nowych tematéw prosimy, o ile to mozliwe, wskaza-
nie ewentualnego autora, ktéry mégitby dany temat opra-
cowaé.

Podejmujqc krytyke oraz sugerujqc mowe tematy, nalezy
pamietaé, Ze czasopismo ,,Mechanik® jest poSwiecone zagad-
nieniom technologii przemystu metalowego. Omawia budo-
we i eksploatacje obrabiarek, ich oprzyrzadowanie, kon-
strukcje i uzytkowanie narzedzi, obrébke plastyczna, meta-
loznawstwo i obrébke cieplna, zagadnienia warsztatowe oraz
pomiary warsztatowe.

L Obrabiarki i obrobka skrawaniem
A Skrawanie:
1. Postepy w zakresie stosowania spiekéw ceramicznych
2. Obrébka szlifowaniem
3. O szlifowalno$ci stali i peknieciach szlifierskich
4. Dobér warunkéw skrawania przy obrébee kot zebatych
metodq strugania i frezowania obwiedniowego.
3. O postepie w zakresie elektroerozyjnych metod obrébki
6. Wpltyw plynéw smarujaco-chtodzacych na obrabialnosé
metali
k7- Rézne artykuly z zakresu skrawania (osiqgniecia autor-
skie)
8. Wysokowydajne skrawanie trudnoobrabialnych stali
9. O metodach pomiaru sit, momentéw, temperatur itp.
B.Obrabiarki do metali
Obrabiarki produkowane w kraju
Nowe typy obrabiarek radzieckich
Badania obrabiarek préba pracy
Sztywnosé obrabiarek i metody ich badania
Karty maszynowe obrabiarek
- Przyrzady obrabiarkowe, rozszerzajace zakres techno-
logicznego zastosowania obrabiarek
7. Prototyp polskiej ostrzarki termoelektrycznej
8. Pila cierna do przecinania stali i zeliwa

I

——————

9. Wrzeciona szlifierskie do obréobki otwordéw

10. Pomiary sprawno$ci obrabiarek

11. Artykuly rézZne — z postepu technicznego w budowie
obrabiarek, -

II. Technologia. Przyrzady i uchwyty

A. Ekonomika przemystowa

1. Rezerwy w procesach technologicznych

2. Typizacja procesow techmologicznych

3. Organizacja stanowiska roboczego w zakladach me-
chanicznych.

4. Oszczedno$é w gospodarowaniu materiatem
B iPlo st e poinwa . d2ided iz dniie

oprzyrzadowania

1. Nowe procesy technologiczne

2. Nowe rozwigzania konstrukcyjne w dziedzinie oprzy-
rzadowania

3. Technologia produkcji kot zebatych

4. Najnowsze osiqggniecia w dziedzinie klejenia metali

5. Osiggniecia technologiczne przemysiu krajowego
gospo-

technologii i

C.-Zagadnienie organizaey.)ne,
darka narzedziowa

1. Technologia produkcji i montazu pomocy specjalnych

2. Gospodarka rysunkowa w dziedzinie pomocy specjal-
nych

3. O istocie i znaczeniu dyscypliny technologicznej

4. Rola technologa przy wprowadzaniu produkcji gniazdo-
wej i potokowej

5. Zasady analizy wymiarowej

III. Konstrukeje i eksploatacja narzedzi

A. Konstrukcja narzedzi
Dobér katéow ostrzy mozy tokarskich
Oznaczenie katéw ostrza narzedzi skrawajqcych
Rozwiertaki z ostrzami wstawianymi
Gwintowniki trapezowe
Ksztalty i oznaczenia ptytek z weglikéw spiekanych
Gwintowniki maszynowe
Noze oprawkowe do spiekéiv

8. Geometria mozy tokarskich i frezéw ulepszanych elek-
troiskrowo.

9. Spieki ceramiczne produkcji krajowej

S SR e B0 B

B. Wykonanie narzedzi
1. Odlewanie precyzyjne narzedzi ze stali szybkotngcej
2. Postep techniczny w produkcji narzedzi napawanych
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3. Technologia tloczenia kwadratowych zabierakéow gwin-
townikéw

4. Wytwarzanie wiertet kretych skrecanych

5. Technologia przeciqgaczy do wielowypustow

6. Technologia produkcji gwintownikéw walcowanych

7. Wykonywanie narzynek okraglych

8. Usprawnienia technologiczne przy produkcji gwintow-
nikow
C. Ostrzenienarzedzi

1. Technologia chemiczno-mechanicznej obrobki  metali
(cz. 1I)

2. Ostrzenie nozy do gtowic gwinciarskich

D. Badanie i eksploatacja narzedzi
Zasady uzytkowania glowic frezowych
Eksploatacja narzedzi $ciernych

Normalizacja narzedzi $ciernych

Wady mnarzedzi $ciernych i ich wykrywanie
Wtasnosci skrawne wiertel skreconych

R T R o

E. R6zne

1. Osiggniecia X-lecia w zakresie konstrukcji i produkcji
narzedzi

2. Notatki z historii narzedzi skrawajacych

IV. Obrobka plastyczna

A. Technologia

1. Prasowanie matrycowe odkuwek na korbowych prasach
kuZniczych
2. Kucie piasty rowerowej na kusniarce

3. Ciagnienie metodq przewijania

4. Kucie wielowykrojowe dZwigni

5. Walcowanie kot zebatych

6. Spajanie na zimno

7. Wykonywanie matryc i ciagadet aparatem elektroiskro-
Y
8

. Wuyciskanie obrotowe

B. Oprzyrzgqdowanie

Automatyczny dziurkownik do pierScieni
Nowe resortowe nmormy elementéw ttocznikéw
Uwagi o sztywno$ci prowadnic tlocznikéw

O zwiekszenie trwato$ci matryc kuziennych

A A

C. Maszyny i urzqdzenia
1. Korbowe prasy kuznicze
2. Nowe konstrukcje maszyn do obrébki plastycznej
3. Kowarki rotacyjne

D.Artykuty tresci
1. Artykul omawiajacy osiggniecia w dziedzinie obrobki

plastycznej w okresie X-lecia
2. Artykul obrazujacy postep techniczny ‘w ZSRR

ogélnej

V. Metaloznawstwo i obréobka cieplna

Zagadnienie stali oszczedno$ciowych
Masy plastyczne, ich rodzaje i zastosowania
Technologiczno$é konstrukcji z mas plastycznych
Nowe normy stali i metali niezelaznych

5. Zabiegi obrébki cieplnej stosowane w celu polepszenia
obrabialnosci

6. Naweglanie w gazie Swietlnym

7. Obrébka cieplna pilnikow

8. Obrébka cieplna matryc kuiniczych

9. Kapiele hartownicze w produkcji krajowej

10. RzemieSlnicze metody obrébki cieplnej

11. Ogniotrwate powloki aluminiowe na stalach niskowe-
glowrych — technologia, zastosowanie

il

12. Powloki ochronne na aluminium i jego stopach

13. Metody oksydowania stali

14. Fotoelektryczny pomiar temperatury

15. Zmechanizowanie procesu elektroiskrowego utwardzg.
nia narzedzi

16. Maszyny do hartowania indukcyjnego

VI. Pomiary warsztatowe

1. Nowe przyrzady miernicze

2. Sposoby i urzadzenia do pomiaréw matych otworéw

3. Sprawdziany sktadane i nastawne

4. Regeneracja mnarzedzi
sprawdzianéw

5. Mozliwos$ci zastosowania klejow bakelztowych w go-
spodarce sprawdzianowej

6. Kontrola wymiarowa walkow rozrzadczych

7. Sprawdzanie kot zebatych o matych modulach

8. Zastosowanie czujnikéw pneumatycznych do pomig-
ru dtugo$ci i chropowato$ci powierzchni.

9. Warsztatowy komparator pneumatyczny do pomiaréy
gladkosci powierzchni

10. Technologia uniwersalnych wzorcéow gtadkosci

11. Produkcyjne wzorce gtadkoSci

12. Pomysty racjonalizatorskie z dziedziny pomiaréw ng-
rzedzi skrawajacych

13. Ocena bledow ksztattu i polozZenia

14. Profilometr foto-optyczny

15. Sprawdzanie narzedzi

mierniczych uniwersalnych

VII. Zagadnienie warsztatowe

A . Bezpieczenstwo i« higiena pracy
Bhp w konstrukcji obrabiarek

Bhp przy obrobce skrawaniem

Bhp przy cieciu metali

Chlodziwo z punktu widzenia higieny pracy
Bhp przy transporcie

ot e e

B.Techniczne normowanie czasu pracy

1. Ogolne zasady technicznego normowania czasu pracy
przy obrébcee skrawaniem

2. Podstawowe wiadomosci z technicznego mormowanit
czasu pracy przy obrobee plastycznej

3. Wybrane zagadnienia z techmicznego normowania €z
su pracy przy obrdébece skrawaniem

C, T"ransport wewnagtrzzaktadowy

1. Transport widéréw i jego organizacja

2. Rodzaje urzadzen transportowych przy produkcji poto-
kowej

D.Remonty
1. Sciagacze
2. Przywoine warsztaty naprawcze
3. Organizacja remontéow obrabiarek

tkonse rwacin

E. Nio'ramaal 2 a6 d

1. Organizacje prac normalizacyjnych

2. Jak korzystaé z norm
F. Usprawnienia i pomysty racjonalizt

torskie

VIII. Osiagniecia X-lecia w zakresie

Dziatalno$ci SIMP
Dzialalno$é I00S
Dziatalno$ci GUM
Prac Urzedu Patentowego
5. Rozwoju szkolnictwa zawodowego kierunku budowd
maszyn
6. Wydawnictw z dziedziny mechaniki

ot o
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W SPRAWIE PISOWNI WYRAZOW: TONNA | TONA

wprawdzie przedmowa do oficjalnego wydawnictwa Prze-
piséW Pisowni Polskiej z roku 1936 konczy sie pelnym op-
mizmu akordem, iz reforma ortografii polskiej przetrwa
kilka pokolen, to jednak niektére .p}‘zepisy po dzi§ dzien
stanowia przedmiot licznych utrapien dla c_)golu .pxszacycp
i coraz czeSciej odzywaja sie glosy domagajace sig rewizji
niektérych postanowien. St ! ;

Do zagadnien blednie przez niektérych Jezylfoznawcow
interpretowanych nalezy pisownia dwu wyrazow: tonna
i tond.
]?;Lzepisy Pisowni Polskiej wydane przez Polska Akademig
Umiejetnosei w 1936 roku zawierajg tylko jeden wyraz:
tona (tych ton). : . > >

Jako uzasadnienie tej pisowni podaja niektorzy tw1erclize-.
nie, iz pisownia tona (przez jedno n) wy'ni'ka z wyraznej
sktonnosci jezyka polskiego do redukowapla ; tzw. geminat,
czyli spoéiglosek podwoOjnych. W isto'cife zjawisko to wystg—
puje W niektérych wyrazach, ale zZrédiem te.go zubpzan{a
fonetycznego jezyka polskiego .jest zwykle lenistwo lingwi-
styczne, lenistwo w wymawianiu. e ;

Przygniatajgca przewaga przedstawicieli ngu}{ humam:
styeznych w Komitecie Ortograficznym .Pols.kue'e] Akademii
Umiejetno$ci z 1936 roku spowodowala niewziecie pod. uwa-
ge faktu, iz istnieja dwa pojecia: tqnny ‘metryczfr_LeJ i ton
anglosaskich (angielskich i amery‘kansklch).. Prawie w ca-
lym Swiecie odroéznia sie tonne metry_cznq pisang przez dwa
n od ton aglosaskich pisanych przez ]edpo n. 'Ngw.et Wymo-
wa tonny metrycznej w jezyku angielskim rozni sie od wy-
mowy tony angielskiej. W normie angielskiej Brlt.lsh' Stan-
dard 350 : 1944 sprawa ta jest w sposob jasny 1_n1e§1wu-
znaczny sprecyzowana (wzmianka o tym znajduje sie na
stronie 461 tomu 1/2 Poradnika Technicznego Mechanik).

Art. 7 Dekretu z dn. 19.4.1951 r. o organach administracji
miar oraz o miarach i narzedziach mierniczych (Dz. U.
Nr 26 poz. 195) postanawia, ze ,Rada Ministréw wustali
w drodze rozporzadzenia legalne jednostki miar®, a wiec ich
nazwy, przy czym pamieta¢ nalezy, ze na nazwe skladaja
sie¢ dwa elementy; wymowa i odpowiadajgca jej pisownia.

Prawidlowa i obowigzujaca prawnie umowe i pisownie
wyrazu tonna dla tonny metrycznej ustala § 7 Rozporzadze-
nia Rady Ministréw z dnia 1 lipca 1953 roku w sprawie
prawnie obowigzujacych jednostek miar (Dziennik Ustaw
PRL Nr 35 z dnia 17 lipca 1953 r. poz. 148).

Spotykane w prasie i.podawane w audycjach radiowych
sWyjasnienia“ na temat pisowni wyrazu tonna, jakoby
wspomniane Rozporzgdzenie Rady Ministréw nie dotyczyto
pisowni jednostek miar, lecz tylko zagadnien technicznych,
stanowi dowo6d nieSwiadomosci istnienia dwu odrebnych po-
je¢: tonny metrycznej i ton anglosaskich oraz faktu iz pra-
widlowg pisownie jednostek miar ustala mie Komitet Orto-
graficzny lecz zgodnie z art. 7 Dekretu z dn. 19. 4. 51 r. Ra-
da Ministrow.

Podwoéjne n w wyrazie tonna nie jest wynikiem ani ble-
du drukarskiego (gdyby taki blad sie zakradl, zostalby
w jednym z nastepnych zeszytéw Dziennika Ustaw sprosto-
wany), ani tez przypadku, lecz Sswiadomego dzialania majg-
cego na celu podkreslenie konieczno$ci zroznicowania fone-
tycznego wyrazow: tonna i tona.

Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 1 lipca 1953 r.
jest aktem prawnym, opartym na art. 7 ust. 2 Dekretu
z dnia 19 kwietnia 1951 r. i tym samym obowigzuje ono ca-
te spoleczenstwo polskie.

Inz. Adam Tadeusz Troskolanski

Z DZIEJOW TECHNIKI

0 SZLUFOWANIU I POLEROWANIU

Przez szlufowanie rozumiemy wlasciwie Scieranie powierz-
chni kazdego twardego ciata, za pomocq ostrey iakiey mate-
ryi: mp: piasku, kamienia piaskowego, i podobnych istot.
Przez polerowanie zas, oznaczamy zgtadzenie kazdey twardey
powierzchni do takiego stopnia, iz trwaty lustr czyli polysk wy-
daie. Tylko metale mieksze daiq sie polerowaé przez zgla-
dzenie, czyli to hartowng stalnica, czyli teZ gladkiem ka-
miennem narzedziem. Ciata za$ twarde, iako to: szklo, ka-
mienie, stal, platyna, mabieraiq polysku przez uzycie do
szlufowania drobno ziarnistych kamieni, lub niedokwaséw
metalowych. Jm wiecey miatka iest materya do szlufowania
uzyta, tym pieknieyszy polor iest rzeczy szlufowaney.

Lubo wiec trudno iest pociqgnaé pewna liniie miedzy szlu-
fowaniem a polerowaniem, gdyz iak sie iuz rzekto, czesto-
kroé polerowana powierzchniq tylko za pomoca szlufowania
otrzymaé mozna, idge wszelako za przyietym znaczeniem
wyratu, rozréiniamy tu iedno od drugiego. MozZna bowiem
s2lufowaé miepoleruiac, miemoZna za$ polerowaé, aby choé
w matym stopniu nieszlufowaé.

Jedno iak’ drugie ma rozleglty uzytek w kunsztach; niema
bowiem Zadnych lepszego gatunku wyrobkéw kamiennych,
$2klanych, lub metalowych, aby szlufowane i polerowane
mebyly.

Robota ta,

aczkolwiek czasem ucigqzliwa i pracowita,

zawsze iednak wdzieczna, bo udziela przedmiotem nadobney
powierzchownosci, ktéra sie oku podoba.

Czestokro¢ depczemy po rozmaitych kamieniach, a Zaden
nie zwréci wwagi naszey, bo istotna pieknosé onego, w sta-
nie naturalnym wydaé sie niemoze. Wyszlufowany i wypole-
rowany, odkrywa dopiero te pieknosci, ktére czestokroé stu-
sznie oko zachwycaiq.

Wyrobiony sprzet iaki Zelazny lub stalowy, w stanie, w
iakim wyszedt z pod mlota lub niezgrabnego pilnika, mo-
Zesz sie tak podobaé iak sprzet z tego samego kruszcu,
umieietnie wyszlufowany i wypolerowany, moszqcy ceche
doskonale ukonczoney roboty? ‘

Srodki do szlufowania, przerzynania i polerowania stuzace,
sq pilniki, pily gladkie i zebate, stalowe i miedziane, ka-
mienie, piasek, szmergel, tripla, niedokwasy metalowe z Ze-
laza, cyny etc i wegle zwierzece i roslinne, oliwa, skora i t.d.

Wszelkie szlufowanie i polerowanie, odbywa sie nieréwnie -
lepiey za pomocq machin, a wtasciwie toczydet, niZieliby ta-
kowe rekami uskutecznione byé mogto, a mianowicie tam,
gdzie sie wieksze i rowne plaszczyzny szlufowaé i polero-
waé maig. Rzeczy drobne, okragle, giete, krecone, tylko re-
kami doskonale wyszlufowane i wyplerowane byé mogaq.

(Opis zaczerpnieto z jednego z najstarszych czasopism pol-
skich ,,JZYS POLSKA czyli dziennik wmiejetnosci, wyna-
lazkéw i rekodziet“. Tom trzeci, czesé pierwsza, str. 88, rok

1820).
H. Ch.

WIADOMOSCI SIMP

KRAJOWA KONFERENCJA NAUKOWO TECHNICZNA
W SPRAWIE JAKOSCI MASZYN ROLNICZYCH

W dniach 25 i 26 lutego 1955 r. odbyla sie w Domu Tech-
mka. W Warszawie konferencja w sprawie jako$ci maszyn
l"’lnl’CZych, zorganizowana przez Zarzad Giowny SIMP przy
Wspotudziale Min. Przemystu Maszynowego, Min. Rolnictwa,
Min, PGR i poparciu PKPG.

w konferencji tej wzieto udzial okolo 500 uczestnikéw
% calej Polski, w tym wielu pracownikéw fabryk produku-

e —————

jacych maszyny rolnicze, pracownikéw POM, GOM, PGR,
spoldzielni produkcyjnych, dystrybucji oraz przedstawicieli
nauki. Czynny udziat w konferencji wzigli przedstawiciele
Ministerstwa Przemysitu Maszynowego, Ministerstwa Rolnic-
twa, PGR, Ministerstwa Przemystu Drobnego i Rzemiosta,
Polskiej Akademii Nauk oraz prasy.

W pierwszym dniu odbywaly sie narady plenarne. Otwar-
cia konferencji dokonal prof. inz. Tymowski, ktéry przewo-
dniczyl konferencji, referaty wyglosili: wiceminister Rol-
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nictwa tow. Czeslaw Domagala, prof. dr inz. Gustaw Kana-
fejski i dyr. CZP Maszyn Rolniczych inz. Ludwik Kuberski.
Po wygloszeniu referatow odbyla sie dyskusja, ktorej celem
bylo omdéwienie poruszonych zagadnien, dotyczacych jako$ci
maszyn rolniczych.

W drugim dniu uczestnicy podzielili sie na trzy sekcje, na
ktorych na tle wygloszonych sekcyjnych referatéw omawia-
no juz bardziej poszczegélne zagadnienia, a wiec konstrukeji,
technologii i eksploatacji maszyn rolniczych. Poszczegdlne
sekcje zglosily szereg wnioskéw do komisji wnioskowej.
Whnioski te wraz z rezolucjg zostaly nastepnie przyjete przez
Plenum Konferencji.

O kierunku i zakresie obrad $wiadcza m. in. nastepujgce
wymienione przykladowo wnioski:
1. Powotlanie biur konstrukcyjnych o waskiej specjalizacji
w typowych zakladach.

2. Doplyw wysokokwalifikowanych konstruktoréw przez
utworzenie na wydzialach mechanicznych wyzszych uczelni
kierunku, specjalizujacego konstruktoréw maszyn rolniczych.
3. Scislejszy kontakt z zagranicg, zwlaszcza ze Zwigzkiem
Radzieckim, praktyki i konsultacje zagraniczne.

4. Dostarczenie zakladom nowych urzadzen i obrabiarek oraz
zwiekszenie powierzchni produkcyjnych i urzadzen socjal-
nych.

5. Lepsze i doktadniejsze przeprowadzenie prob prototypéw
i serii prébnych w celu unikniecia dopuszczenia do produk-
cji maszyn nie nadajgcych sie dla rolnictwa.

6. Stworzenie o$rodkéw badan serii préobnych w POM i PGR.
7. Podniesienie poziomu kwalifikacji bezposredniej obslugi
maszyn rolniczych i dozoru technicznego u uzytkownika.

8. Zapewnienie uzytkownikom dostatecznych iloSci czeSci
wymiennych dobrej jakosci.

KRONIKA

NOWE BUDOWLE PLANU 6-LETNIEGO

® We Wreczycy, pow. Klobuck, powstaje nowoczesna ko-
palnia rud zelaza. Kopalnia bedzie calkowicie zmechanizo-
wana i czeSciowo zautomatyzowana.

® W walbrzyskiej elektrowni ,,Victoria“ montuje si¢ wyso-
koprezny kociot typu Benzona na 135 ata. Po uruchomieniu
tego kotta elektrownia ,Victoria“ bedzie najwigksza silow-
nig w kraju.

m Na ukonczeniu sg prace rozruchowe urzadzen drugiego
wielkiego pieca Huty im. Lenina.

m W elektrowni wodnej w Czchowie na Dunajcu urucho-
miono drugi turbozesp6él! wykonany przez przemys! aus-
triacki. ‘

= W hucie ,Bolestaw* uruchomiono nowy wielki oddzial
elektrolizy.

m W Rudzie Pabianickiej uruchomiono wielkg przedzalnie
Srednioprzedna.

TARGI LIPSKIE. Dnia 27 lutego br. otwarto miedzynaro-
dowe Targi Lipskie. Na Targach tych w stoisku polskim wy-
stawiono m. in. obrabiarki i inne produkty przemysiu maszy-
nowego. °

KONFERENCJA W SPRAWIE MASZYN ROLNICZYCH
W dniach 26 i 27 lutego br. SIMP wesp6t z MPMasz i Min.
Rolnictwa zorganizowal konferencje producentéw i uzytko-
wnikéw maszyn rolniczych. Konferencja po$wiecona byta
omowieniu potrzeb w zakresie mechanizacji rolnictwa i pod-
niesienia jako$ci maszyn i narzedzi rolniczych.

ZAOCZNE STUDIA NA POLITECHNICE WARSZAWSKIEJ
Politechnika Warszawska rozpoczyna rekrutacje na 1 rok
Studium Zaocznego kierunku mechanicznego. Studia trwac
bedg 5 lat. Umozliwia zdobycie wyzszego wyksztalcenia bez
odrywania sie od pracy zawodowej — pracownikom uspote-
cznionych zakladéw pracy, posiadajacym $rednie wyksztal-
cenie. Egzamin wstepny odbedzie si¢ od 16 do 25 sierpnia

9. Stworzenie warunkow wilasciwego przechowywania i kop.
serwacji maszyn i narzedzi rolniczych.

Z AKCJI WYDAWNICZEJ SIMP

Zarzad Glowny SIMP wydaje w formie zeszytéw refera.
ty opracowywane centralnie od 1951 r. Dotychczas oprace.
wano 17 zeszytéw zawierajacych po 5 referatéw kazdy.

Przebieg dyskusji oraz zgloszone przez uczestnikow wniog.
ki i rezolucja wskazujg nie tylko na stuszno$¢ odbycia takiej
konferencji i powigzanie tematu z aktualnymi potrzebamj
zycia gospodarczego i na odcinku mechanizacji rolnictwa, ale
i na konkretne korzys$ci, jakie obrady te moga przynies
polskiemu przemystowi.

Szczegbélowe sprawozdanie, ftreSci referatéow, dyskusj
i wnioskéw zostang wydane przez Zarzad Gloéwny SIMP
w specjalnej broszurze.

W celu poinformowania zakladéw pracy o tym wydawnic-
twie, rozestano do oddziatéw terenowych i kot zaktadowych
SIMP katalog referatow opracowanych w latach 1951, 1952
1953 i 1954.

Przypominajgc, ze zarzadzenie Min. Przem. Masz. z dnig
31.II1.54 r. nr 4 zal. instrukcja § 7 ,zobowigzuje biblioteki
zakladowe do zakupu wydawnictw SIMP®, podajemy naste-
pujace informacje:

1. Cena 1 zeszytu wynosi zt 30 plus koszty wysylki

2. Nalezno$é nalezy wplaca¢ na konto Zarzadu Giéwnego
SIMP NBP VII Oddzial Miejski w Warszawie nr Kkonta
1531-9-1811 lub PKO Warszawa nr konta 1-9-120065

3. Na dowodzie wptlaty nalezy poda¢ tytut wplaty i wystaé
listowne zawiadomienie o wplacie, zglaszajgc réwnoczesnie
ilo§¢ zamoOwionych egzemplarzy.

4. Wyczerpane sg juz naklady zeszytéw 1, 2, 3, 4, 5, 1.

i obejmuje matematyke, fizyke i nauke o konstytucji. Bliz-
szych informacji udziela Studium Zaoczne przy Politechnice
Warszawskiej, Warszawa, ul. Narbutta 85 pokoj 131.
JUBILEUSZ POLITECHNIKI WARSZAWSKIEJ. Dnia 12
marca br. odbyta sie uroczysto§¢ X-lecia restytuowania Po-
litechniki Warszawskiej.

STUDIA MAGISTERSKIE. Absolwencji studiéw 1 stopnia
wyzszych uczelni technicznych, ktérzy pracuja zawodowo
zgodnie z kierunkiem ich studiow, maja moznos¢ zlozy¢ jako
eksterniSci egzaminy obowiazujgce na studiach II stopnia
w Politechnice, ktéra ma siedzibe najblizej ich miejsca za-
mieszkania. Ubiegajacy sie o przyjecie na studia skladac be-
da egzaminy konkursowe.

UPOWSZECHNIENIE SPAWALNICTWA. Prezydium Rzadu
PRL podjelto uchwale o rozszerzeniu stosowania spawalnic-
twa w dziedzinie budowy maszyn, urzadzen oraz wszelkiego
rodzaju konstrukcjach, jak rowniez w dziedzinie remontéw
i demontazu.

ABSOLWENCI WST — TECHNIKAMI. Prezydium Rzadu
PRL podjeto uchwale dotyczacg przyznawania tytutu techni-
ka absolwentom oficerskich szko6l wojskowych o kierunkach
technicznych.

PROTOTYPY CIEZKICH ELEKTROWOZOW. W Pafawagu
wykonano dwa prototypy ciezkich elektrowozow, ktére uzy-
wane bedg do pociggow towarowych.

EKSPORT POLSKICH OBRABIAREK. Polskie obrabiarki
zdobywaja systematycznie rynki zagraniczne. Ostatnio wy-
stano do Austrii ciezkg strugarke podiuzng produkcji FUM
w Porebie oraz do Islandii pite do metalu z Wroctawskiej
Fabryki Urzadzen Mechanicznych.

PLENUM RADY GLOWNEJ SZKOLNICTWA WYZSZEGO.
W dniach 14—17 marca br. odbywaly sie w Sopocie obrady
Plenum Rady Gléwnej Szkolnictwa Wyzszego przy udziale
Ministerstwa Szkél Wyzszych, PAN, KC PZPR, Zw. Nauc
Polskiego i rektoréw szkét wyzszych.

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

inz.-mech. Marian KRAINSKI, inz.-mech. Tadeusz PIETRZKIEWICZ, inZ.-mech. Tadeusz KRAJEWSKL
KOMITET REDAKCYJNY: prof. inz. Wiadyslaw GWIAZDOWSKI, inZ -mech. Pawel KOSIERADZKI, inZ.-mech. Stanistaw KUNSTETTER,
inz.-mech, Zdzislaw MARCINIAK, inZz.-mech, Kazimierz OCHEDUSZKO, inZ.-mech. Jan TUSZYNSKI, inZ.-mech, Eugeniusz WOLNIEWICZ:

KOMISJA PROGRAMOWA:

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

Adres Redakcji: Warszawa, Czackiego 3/5, tel. 6-74-61, wewn. 35.

Z-ca redaktora naczelnego inz.-mech. Przemyslaw MANKOWSKI
Redaktor techniczny Ré6za MILER.
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KSIAZKI NADEStANE

Mgr inz. Henryk Zoélkiewski
»MASZYNY BUDOWLANE*

Format A5, stron 231, rysunkéw 64. PWT, Warszawa,
1954. Cena zt 18,30.

W ksiazce podano wskazéwki dotyczace prawidlowej i bez-
piecznej obstugi maszyn budowlanych oraz ich konserwacji.
Omoéwiono poszczegélne czynnoSci robotnikéw obstugujacych
te maszyny i podano sposoby udzielania pierwszej pomocy przy
wypadkach powstalych wskutek niewlasciwej obslugi maszyn.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotni-
kéw oraz mistrzéw. Moze by¢ przydatna réwniez dla personelu
kierowniczego i organéw ochrony pracy jako systematycznie
ujety material niezbedny przy szkoleniu i kontroli pracy oséb
zatrudnionych przy obstudze maszyn budowlanych.

Mgr inz. St. Splewinski i mgr inz. W. Szymborski
,,CERAMICZNE TWORZYWA IZOLACJI CIEPLNEJ
Format A5, stron 203, rysunkéw 85, tablic 77. PWT, Sta-

linogréd, 1953. Cena zl 16,00.

Ksiazka zawiera ogélne wiadomoSci z zakresu ruchu ciepla,
szezegélowe opisy wilasnosci surowcéw, metody produkeji wy-
rob6w izolacyjnych oraz sposoby i mozliwesci ich racjonalnego
siosowania do réznych urzadzen cieplnych w przemysle hutn}-
czym, ceramicznym, szklarskim i innych. Gléwng uwage zwro-
cono na korzysci wynikajace ze stosowania wyrobéw 1zola;9y3-
nych wskazujac na nowe, jeszcze nie wykorzystane Zrdédia

oszczednodei paliwa i innych waznych korzysSci technologicz-

nVCh' . r .

" Ksiazka przeznaczona jest dla inzynier6w, mistrzéw i tech-
nikéw zatrudnionych w przemysle materialéw ogniotrwalych,
budowlanych, izolacyjnych itp.

Ludwik Walewski
,2PRZEWODY I KABLE“

Format A5, stron 69, rysunkéw 53, tablic 2. PWT, War-
szawa, 1955. Cena zl 3,50. )

Broszura dzieli sie na dwie cze$ci. W czeSci pierwszej omo-
wiono zasady nomenklatury literowej przewodéw i kabli,
podzial asortymentowy przewodéw i kabli oraz przewody
i kable najcze$ciej uzywane. W czesci drugiej znajdujemy
wiadomos$ci z zakresu wyposazenia magazynu, odbioru ma-
terialu, przechowywanie przewodéw i kabli, wydawania ma-
terial6w oraz transportu. ;

Broszura przeznaczona jest dla pracownikéw magazynow.

Ignacy Baran
»SZTUCZNE OSWIETLENIA POMIESZCZEN PRACY“

Format A5 stron 107, rysunkéw 52, tablic 14. PWT, War-
szawa 1955. Cena zt 8,50. Wydanie II poprawione i uzu-
peinione.

Broszura podaje teoretyczne wiadomos$ci z zakresu zasad
"wspélezesnych zrédet $wiatta, budowy i dziatania narzadu
wzroku na tle warunkéw pracy wzroku oraz praktyczne
wiadomog$ei o oprawach oéwietleniowych i ich zastosowaniu,
o rozmieszczeniu zrédel $wiatia i wytyczne projektowania
ofwietlenia w zakladach przemystowych. W zakonczeniu
broszura . zawiera zestawienie zaleconych natezen oswietle-
nia dla réznych galezi przemystu.

Broszura przeznaczona jest dla kierownikéw zakladow
pracy i personelu technicznego bhp oraz dla oséb projektu~
jacych o$wietlenie w nowych zakladach pracy szczegblnie
w zakresie o$wietlenia fluorescencyjnego.

Tadeusz Mazanek
,OBSEUGA WSADZAREK PIECOW MARTENOWSKICH*

Format A5, stron 106, rysunkéw 87, tablic 9. Wydawnic-
two Gérniczo-Hutnicze, Stalinogréd, 1955. Cena zt 6,00.

Ksigzka ,,Obstuga wsadzarek piecé6w martenowskich® za-
wiera osiem rozdzialéw, w ktérych w sposéb przystepny opi-
sano budowe pieca martenowskiego i jego obsluge, podsta-
wowe czefci mechanizméw wsadzarki, wsadzarke suwnico-
wa, wsadzarke pomostowsa, urzadzenie elektryczne wsadza-
rek, obsluge wsadzarki, przeglady i naprawy wsadzarelg
i bezpieczenstwo pracy. Ksigzka ta ma za zadanie zapoznac
kierowcéw wsadzarek oraz pracownikéw dozoru tgchmcz-
nego stalowni z budowa, praca i przepisami obstugi nowo-
czesnych wsadzarek piecéw martenowskich. ;

Ksigzka przeznaczona jest dla kierowcédw wsadzarek, mis-
trzéw i technikéw zatrudnionych w stalowniach oraz moze
stuzyé pomoca stuchaczom $rednich szkél technicznych.

Stefan Bielecki

»PRZYRZADY DO POMIAROW CISNIENIA I TEMPERA-
TUR »

Format AS5, stron 79, rysunkéw 58, tablic 1. PWT, War-
szawa, 1955. Cena zt 3.

’Ksiailfa zawiera opisy najczeSciej stosowanych przyrza-
doéw, mianowicie manometréw i wakuometréw oraz termo-
metréw i pirometréw wraz z elementarnie prostym wyjag-
nieniem ich dzialania, opisem obslugi i konserwaciji.

Ksigzka przeznaczona jest dla robotnikéw niewykwalifi-
kowanych obstugujacych aparature pomiarowa do mierzenia
ci$nienia i temperatury.

Ignacy Szornel

»ROZWALCOWYWANIE RUR KOTEOWYCH

Format A5, stron 70, rysunkéw 75, tablic 17. PWT, War-
szawa, 1955. Cena zt 2,50.

W ksigzce podane sg sposoby rozwalcowywania rur oplom-
kowych plomieniéwkowych przegrzewaczowych itp. oraz
stosowane przy tym przyrzady.

Ksigzka jest przeznaczona dla poczatkujacych monteréw,
podaje jednak wiele wiadomoSci interesujacych monter6w
z duzg praktyka zawodowag.

Inz. Szezepan Razarkiewicz

»OBSLUGA POMP ODSRODKOWYCH*

Format A5, stron 63, rysunkéw 33, tablic 3. PWT War-
szawa 1955. Cena zt 2,50.

Broszura zawiera podstawowe wiadomos$ci o zasadzie dzia-
lania i konstrukcji oraz wskazéwki dotyczace ustawiania,
obstugi, konserwacji i remontu pomp od$rodkowych.

Wiadomo$ci zawarte w niniejszej pracy przeznaczone sg
dla obstugujacych pompy od$rodkowe w réznych gateziach
przemystu i ustugi’ technicznej.

A. M. Koniuszkow

»ZAOPATRZENIE W WODE ZAKEADOW PRZEMYSELU
CIEZKIEGO*

Przelozyli z rosyjskiego mgr inz. Jerzy Wilczewski i Ma-
rian Wilczewski. Format B5, stron 264, rysunkéw 107, ta-
blic 29. Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze, Stalinogréd, 1955.
Cena zt 34,50.

W ksigzce opisano warunki technologiczne zuzycia wody
w zakladach przemystu ciezkiego: hutach zelaza i metali
niezelaznych, koksowniach, zakiadach wzbogacania rud, za-
kiadach budowy maszyn i silowniach. Poza tym opisano sy-
stemy zaopatrzenia w wode przeznaczona do chlodzenia urzag-
dzen oraz opisano specyficzne wlasciwosci urzgdzen wodo-
ciagowych.

Ksigzka przeznaczona jest dla projektantéw, technikéw
i inzynieréw zatrudnionych przy projektowaniu i budowie
urzadzen zaopatrujgcych w wode zaklady przemystu ciez-
kiego i moze byé pomoca dla sluchaczy wyzszych szkél tech-
nicznych.

Inz. Andrzej Paraszczak

»MASZYNY I URZADZENIA PRODUKCYJNE
; PRZEMYSLU GUMOWEGO*

Format B3, stron 362, rysunkéw 284, tablic 15. PWT. War-
szawa 1955. Cena zt 31,50.

W ksigzce podano opis maszyn i urzadzen przemysiu gu-
mowego zapoznajgc czytelnika szczegélowo z budowg i za-
sadami dzialania oraz szczegélami konstrukecyjnymi, spraw-
noécig i gléwnymi wymiarami najwazniejszych czeSci ma-
szyn.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw, konstruktoréw
i personelu technicznego przemysiu gumowego.

Tadeusz Piwonski
»FORMOWANIE ZA POMOCA MODELI
UPROSZCZONYCH*

Format A5, stron 154, rysunkéw 143, tablic 12. PWT, War«
szawa, 1955. Cena zt 7,50.

W ksiazce omoOwiono rézne sposoby formowania za pomo-
cg modeli uproszczonych, sposoby i warunki zalewania form
odlewniczych, rodzaje stopow odlewniczych i ich wiasnosci,
wlasno$ci materiatow formierskich oraz sposoby ich przygo-
towania. Podano réwniez sposoby suszenia form, zwieksza-
nia wydajnoéci, poprawienia jakos$ci odlewu oraz omoéwiono
przyczyny powstawania wad przy formowaniu i sposoby ich
unikania.

Ksigzka przeznaczona jest dla formierzy.



Cena zl 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZN

Nowosci wydawnicze

BELZECKA K., BELZECKI C.: Cwiczenia z preparatyki or-
ganicznej. S. 204, zt 9.50 (opraw.)

BOSIACKI K., MARCINIAK Z., SEYNA F.: Zarys tlocznic-

! twa. S. 327, zl 20.— (opraw.)

CHMIELECKI A.: Wulkanizacja opon i detek. S. 72, zt 3.—

DOMANUS J.: Budowa i obsluga elektrycznych grzejnikow
do gotowania. S. 80, zt 4.50

DRABAREK A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy w labora-
torium chemicznym. Biblioteka Laboranta. S. 59, zt 2.50

DUDIK K.: Trasowanie w budowie maszyn. S. 136, zt 7.—

EFRUSSI M. M.: Aparaty sluchowe dla slabo slyszacych.
Tium. z ros. J. Baranowski. Biblioteka Radiomechanika.
S. 47, z1 2.50

FILIPKOWSKI S.: Wypadki przy pracy i choroby zawodowe.

Wiadomosci podstawowe. Biblioteka Ochrony Pracy.
S. 59, zt 3.—
GIZINSKI B.: Technologia wyrobéw gumowych. S. 236,

zl 15.— (opraw.)

GODLEWSKI Z.: Wady odlewow zeliwnych. S. 225, zt 18. —
(opraw.)

GORSKI E.: Frezy. Konstrukc.]a Wyd. 2 popraw. i uzup.
S. 200, zt 21.— (opraw.)

HOLTORP J.: Praca w odlewniach metali niezelaznych. Bi-
blioteka Ochrony Pracy. S. 175, zt 8.50

HUPERT L., WALTER K.: Chemia techniczna. S. 472, zt 26.—
(opraw.)

JESZCZERICYN P. I.: Szlifowanie szybkosciowe. Tlum. z ros.
T. Szafranski. S. 110, zt 8.—

KACEJKO L.: Sieci elektryczne wysokiego napigcia. Wyd. 3.
S. 472, zt 21.50 (opraw.)

KARRER P.: Chemia organiczna. Tom 3. Tlum. z niem.
W. Lampe, J. Swiderski, J. Grochowski i T. Bartnikow-
ski. S. 244, zt 25.—

KASSENBERG K., RUCINSKI J.: Elementy laczeniowe, syg-
nalizacyjne i zabezpieczajace. Tom 1. Wyd. 2. S. 235,
zt 21.50

KOMOROWSKI S.: Piece odlewnicze. Metalurgia dla odlew-
nikéw. Tom 1. S. 328, zt 13.—

Kontrola analityczna w przemysle chemicznym. Tom 3. An
liza produktéw nieorganicznych. Kwas siarkowy. Naw
zy fosforowe. Sole. Praca zbiorowa. S. 440, zl 46.
(opraw.) !

LESZCZYNSKI S.: Obsluga piecow wapiennych i lasown
kow wapna. Seria ,,Bede Fachowcem®. S. 59, zt 2.50

LAZARKIEWICZ S.: Obsluga pomp odsrodkowych. S. ¢
zt 2.50 -

Mechanik. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod re
A. T. Troskolanskiego. Tom 5. Cze§¢ 1. Organizacja z:
kladéw przemystowych. Wyd. 3 calkowicie przerobion
S. 640, zt 57.— (opraw.)

MERMON W.: Praca na wiertarko-frezarkach. S. 127, z! 11.-

NOWAKOWSKI S.: Zasady wietrzenia i ogrzewania zakl:
dow pracy. Wyd. 2. Biblioteka Ochrony Pracy. S. 23
zt 15.60

OCHEDUSZKO K.: Podzielnica uniwersalna. S. 128, zt 8.-

PASZKOWSKI M., RAUTENSTRAUCH S.: Chemia orga
niczna. S. 336, zt 19.50 (opraw.)

POLAKOW K. A.: Chemicznie odporne matenaly niemeta
lowe. Tium. z ros. zespot. S. 399, zt 33.—

RESZEL E.: Modelarstwo. Cze$¢ 1. S. 170, zt 8.— (opraw.)

SJERGIEJEW N. P., FEJGENSON M. S.: Elektryczne zgrze
wanie oporowe. Tium. z ros. S. Tomaszewski. S. 28!
zl 16.— :

SUCHORZEWSKI T.: Prasowanie tloczyw fenolowych. S. 5¢
zt 2.50

SZOPSKI K.: Obsluga pras mimosrodowych. Seria ,,Bede Fa
chowcem®. S. 59, zt 2.—

TATUR H.,, NOWAKOWSKI W.: Jonity. Teoria i zastosowa
nie w przemysle. S. 200, zt 16.50 (opraw.)

Urzadzenia elekiryczne w zarysie. Praca zbiorowa pod rec
B. Walentynowicza. S. 492, zt 26.—

WALCZYNSKI J.,, DUTKIEWICZ Z.: Zatrucia weglowodo
rami w przemysSle naftowym i ich zwalczanie. S. 144
zt 10.50

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
i u kolporterow zakladowych

®

W lipcu br. ukaze si¢ pierwszy numer czasopisma technicznego p.t.

+POMIARY, AUTOMATYKA, KONTROLA*

Czasopismo to, jako jeden z organéw Naczelnej Organizacji Technicznej bedme mialo charakter miedzybranzowy i po-
Swigcone bedzie zagadnieniom metrologii technicznej, mechaniki precyzaneJ, konstrukcji drobnych, optyki, automatyki
i kontroli technicznej oraz tematyce postepu technicznego, unowoczesnienia naszego przemysiu i walce o wyzszg jakosc

produkcji.

Sposéb zamawiania prenumeraty miesiecznika ,,POMIARY, AUTOMATYKA, KONTROLA“ — analogiczny jak innych

czasopism wydawanych przez N.O.T.

Prenumerata normalna pélroczna
of = kwartalna
v ulgowa péiroczna

kwartalna

» ”

wynosi zl. 54.—
” ” 27—
” ” 27—
” ” 13’50

Cena normalna jednego egzemplarza zi. 9.—, cena ulgowa zi. 4,50. Termin iglaszania prenurheraty ulgowej na II poélrocze
i III kwartat 55 r. uplywa dnia 1.VL55 r. prenumeraty normalnej 10.VI. 55 r.
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