TECHNICZNY

—

A WaIe WONACZELNEJ ORGANIZAC)I TECHNICZNEJ



WARUNEKI PRENUMERATY

Prenumerata normalna Prenumerata ulgowa
Kwartalna 27— Kwartalna 8, —
Pélroczna 54.— Potroczna 18—
Roczna 103.— Roczna 36.—
Pgloszenia na prenumeratq przvimuja urzedy pocztowe oraz Z prenumeraty ulgowe] korzystaé moga: czlonkowie stowa-
Hatonosze miejscy 1 wiejscy. Mozna réwniez zamawiaé pre- rzyszen naukowo-technicznych zrzeszonych w NOT, czlonko-
wumerate normalng przez wplacenie nalezno$ci na konto wie SARP, czlonkowie Kklub6w techniki i racjonal.lzacji
PXO-1-110/14000 podajac dokladnie nazwisko, adres, ckres studenci szk6! wyzszych, oraz uczniowie szk6! zawo-
srenumeraty { tytul 7emawianego czasopisma. Termin zgla- dowych. Zaméwienia zbiorowe, Imienne, 2z podaniem
s7ania prenumeraty normalne] na okres kwartalny, pétrocz- adresdbw, okresu prenumeraty i tyfulu czasopisma, eraz
3y lub roczny uptywa = dniem 19 kazdego miesigra poprre- naleznoSel przyjmuja: kota zakladowe, od cznkow nie-
dzajgcego okres prenumenaty, zrzesaonych w kotach — oddziaty stowarzyszefi nauko-
wo-technicznych, od studentéw kola naukowe uczelni,
a2 od  ucznidw — dyrekecje szkoly. Zaméwienia w po-
nitej gpodanych terminach przekazywaé nalezy do PPK
Huch Centralna Ekspedycja Warszawa, Srebrna 12, wpla.
cajae jecdnoczesnie naleinos$cl na konto PKO I-110/14600,
Terminy zglaszania prenumeraty ulgowej:
na I7I = do 1.6.55
na IV v do 1.9.53
SPIS TRESCI ZESZYTU — 3/55
Str.
ARTYKULY GLOWNE )
Swigto Pracy — Swieto Pokoju . . . o NGRER LS TR O el o R B sl TGS
Mgr inz. Marian Wiktor Balul i mgr in2. Stefan Lewandows i — Linie automatyczne obrabiarek ze-
spolowych w produkeji przeptywowej & T et el S R I S e LR R S e me ) S e s el (TS
Niektoére nowe rozwigzania obrabiarek — W. G. . . . . . . . . . . . . . . . .11
Inz. J. Kowalski — Paszporty obrabiarek . . . N, 5 P o7
Inz.-mech. Andrzej Jozefzk 4 inZ.-mech. Kazimierz Zaleskt — Ostatme wymln badax1 na"zeda napa-
wanych . . . B % ’ 5 A S RS R L St E R R S R T o s )
Mgr inz. Bronistaw Kzepu.s“wskz — Obrobka kol shmanow,v o) s e e IR e A 183
Inz.-mech. Mieczystaw Reiman — Matle piece hartownicze do obrébki c1ep1ne3 stah szybkotnqce; . 188
Inz. Lestaw kowczyrniski — Sprawdzanie zaryséw krzywek . . . AT e T 10

Normowanie techniczne czasu w warunkach produkcji maloseryjnej i JeanS‘tkOW‘EJ — Henryk Rybka 192
NOTATKI TECHNICZNE

Normalizacja sztywnosci obrabizarek w ZSRR — W. G. oy U (R RSl e S b )
O wiladciwy system pracy w biurach konstrukeyjnych — Inz Z Pervyk T Lol et el © Sl e 86
Z doSwiadczen skrawania narzedziami ze spiekéw ceramicznych—W.G.. . . . . . . . . 187
USPRAWNIENIA

IMaszynowe ciecie palnikiem jako nowoczesna metoda produkeji I e B O TR e e o el R AR, 2
Nowe ulozyskowzanie wrzeciona szlifierskiego . . . St B T e e TR E e e et el o S e
WIADOMOSCYSTOOR -0 0y Mralic, & JoaN S T 7 s Tl i LR ey e B T R s S g
SR RRS BRI S o 02t e R e o i e e e e e T e e R e O S I S AR
A O OB R R . e R e s L T e el T e T T L ey
KBONIKA R e s S e S e S It e 7

ERRATA:

: W zeszycie _4/55 na str. 136 zamieszczono  globoidalny, zamiast przekroju osiowego i normalnego $li
omyikowo (z winy Redakeji) nad podpisem ,Rys. 1. Slimak maka spiralnego (patrz zeszyt 6/54 str. 227, rys. 4).
spiralny” mniewlasciwy rysunek, przedstawiajgcy $limak

Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, Warszawa, ul. Czackiego 3/3
KOMISJA PROGRAMOWA: inZ.-mech. Marian KRAINSKI, inZ.-mech. Tadeusz PIETRZKIEWICZ, inz.-mech. Tadeusz KRAJEWSKI.
LZOMITET REDAKCYJNY: prof. inz. Wiadysltaw GWIAZDOWSKI], inz.-mech. Pawel KOSIERADZXKI, inZz.-mech. Stanistaw KUNSTETTER,
inZ.-mech. Zdzistaw MARCINIAK, inZ.-mech. Kazimierz OCHEDUSZKO, inZ.-mech. Jan TUSZYNSKI, inZ.-mech. Eugeniusz WOLNIEWICZ.
Redaktor naczelny inZ.-mech. Heliodor CHMIELEWSKI. Z-ca redaktora naczelnego inz.-mech. Przemystaw MANKOWSKI
Redakeja przyjmuje codziennie od godz. 9,30 do 16,30. Redaktor techniczny Réza MILER.
Adres Redakeji: Warszawa, Czackiego 3/5, tel. 6-74-61, wewn. 35.

NOT — Naczelna Organizacja Techniczna 1955. Warszawa
Ark. wyd. 21. Ark. druk. 7. Pap. druk. sat. kl. V, 60 g, 86X122/16. Naktad 15 500
Oddano do skiad. 29.II1.55. Podpisano do druku 21.V.55. Druk ukonczono 27.V.535
Drukarnia im. Rewolucji PaZdziernikowej, Warszawa. Zam. 403c/35. B-6-6461,



ROK xXV|II

MAJ 1955

ZESZYT 5

—_—

MECHANIK

MIESIECZNIK

TECHNICZNY

ORGAN
STOWARZYSZENIA NAUKOWO -TECHNICZNEGO INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

REDAKCJA: WARSZAWA, ULICA CZACKIEGO 3/5

ADMINISTRACJA: WARSZAWA, ULICA CZACKIEGO 3/5

SWIETO PRACY — SWIETO POKOJU! ff’

Tegoroczne Swieto Pracy — 1 Maja obchodzimy w Polsce
jako dzieri rado$ci z osiggnietych wynikéw rozwoju naszej
gospodarki marodowej oraz jako dzien miestrudzonej i mie-
ustannie prowadzonej walki o pokdj.

Istotnie, wyniki naszej pracy sq imponujgce. Nowe fabry-
ki, nowe huty, nowe kopalnie, nowe miasta i osiedla, nowe
domy, nowe drogi i mosty — to widome tej pracy wyniki.

A nasza walka o pokéj — to praca dla dobra wlasnego
narodu, to dobrosasiedzkie stosunki ze wszystkimi krajomi
ofciennymi, to aktywny udzial w zwalczaniu wszelkiej
agresii i imperializmu, to miliony podpiséw zlozZone samo-
rzutnie na Apel Wiedenski za zniszczeniem broni atomowej.

W zwigzku z 1 Maja rozwija sie wsréd zatég fabrycznych
wspétzawodnictwo o jak majlepsze wykonanie tegorocznych
2adan produkcyjnych. ;

Réznorodne i wszechstronne zobowiagzania 1-majowe sku-
piaja sie coraz bardziej na sprawie najwazniejszej, majacej
2asadnicze znaczenie dla rozwoju maszej gospodarki naro-
dowej, dla wzrostu dobrobytu spoteczenstwa — ma obnizce
kosztow wiasnych i na zwalezaniu wszelkiego rodzaju mar-
notrawstwa.

Zobowiqzania oszczednosciowe polegajace ma rezygnowa-

niu z okreSlonych ilo$ci surowcéw, materiatéw pomocni-
c2ych, paliwa i innych $rodkéw produkcji, bez uszczerbku
dla normalnej produkcji — zastuguja mna jak najszerszq
Popularyzacje. Zrzeczenie sie cze$ci dostaw, Swiadomosé ze
Pewnej ilo$ci materiatéw nie ma, pobudza inicjatywe zatogi
do jak najbardziej oszczednego gospodarowania posiadany-
M zapasami, do wykrywania rezerw materiatowych, do

S2ukania surowcéw zastepczych itd.

Zobowiqzania takie wceiggajo do wspoétzawodnictwa nie
Wko robotnikéw zuiywajacych bezposrednio $rodki pro-
ukeji, lecz réwniez dozér i personel inZynieryjno-technicz-
™. Postanowienie zmniejszenia zuzycia materiatéw, energii
iwszelkiego rodzaju $rodkéw bedzie wymagato niejedno-

e
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krotnie zmian technologicznych, rewizji norm surowcowych,
skioni do szukania pomocy w racjonalizatorstwie, do stoso-
wania nowoczesnych metod pracy. A to wymaga Scistego
wspoldziatania robotnikéw, mistrzéw, inZynieréw i techni-
kéw,

Doswiadczenia i osiggniecia, ktére zrodzily sie w czynie
I-majowym muszq byé upowszechniane. Inicjatywa zwiek-
szenia.  produkcji, oszczedzania materiatéow, surowcéw
i energii, obnizania kosztéw wlasnych powinna byé utrwa-
lona i poglebiona przez postep w technologii, technice, orga-
nizacji pracy i planowaniu zadan.

O wzroscie produkcji decyduje w zasadzie wydajnosé pra-
cy. Systematyczny wzrost wydajnosci pracy moze sie doko-
nywaé przede wszystkim w oparciu o postep techniczny,
stad przed oczyma zaktadu, zwlaszcza zakladu przemystu
metalowego sta¢ winna ciggle troska o wprowadzanie nowej
techniki, ktéra by zapewnita wzrost produkcji $rodkéw pro-
dukcji. Tylko wtedy bowiem mozna produkowaé w Kkraju
z roku ma rok wiecej, gdy mamy wiecej maszyn, urzqdzen,
surowcéw, materiatéw i mnarzedzi — czyli Srodkéw pro-
dukcji.

Znaczne zwiegkszenie produkcji maszyn i urzadzen stano-
wi jedno z gtéwnych zadan budownictwa Polski Ludowej.
Mamy w tej dziedzinie juz powazne osiagniecia. Produkcja
przemysitu maszynowego wzrosta w roku 1954 w poréwna-
niu z okresem przedwojennym 8 razy. Tempo rozwoju prze-
mystu maszynowego w okresie obecnego planu 6-letniego
wyprzedzilo znacznie tempo rozwoju calego przemystu. I tak
powinno byé madal. Od tego bowiem zalezy wzrost dobro-
bytu naszego calego spoleczenstwa oraz wzmozenie obron-
nosci kraju, a co za tym idzie przyczynienie sie do utrwale-
nia pokoju ma Swiecie,

Wzrost dobrobytu i pokéj to hasta tegoroczmego Swieta
Pracy.
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Mgr inz. MARIAN WIKTOR BALUL i mgr inZ, STEFAN LEWANDOWSKI

LINIE AUTOMATYCZNE OBRABIAREK ZESPOtOWYCH W PRODUKC]|
PRZEPLYWOWE)

1. Wstep

Produkcja przeptywowea (ciaglq) w przemysle budowy ma-
szyn nazywamy taka produkcje, w ktoérej poszczegdlne sta-
nowiska robocze sg rozmieszczone zgodnie z przebiegiem pro-
cesu technologicznego, a przedmioty wytwarzane przesuwaja
sie bezposrednio i w sposob ciagly droga najkroétsza od sta-
nowiska do stanowiska, na ktérych wykonywane sa Scisle
okreslone operacje.

Transport jest zwykle zmechanizowany i zautomatyzowa-
ny, niezalezny na poszczegbélnych stanowiskach Ilub tez
wspolny.

Charakterystyczng cechg produkcji przeptywowej jest jej
rytmiczno$é, to znaczy ze cze§¢ obrobiona splywa w rownych
odstepach czasu. Jest to mozliwe wtedy, gdy na kazdg ope-
racje przeznacza sie jednakowg ilo$§¢ czasu.

Produkcja przeplywowa ma bogatg historie. Z okresu ma-
nufaktury Karol Marks podaje w , Kapitale* opis produkcji
igiel, ktore przechodzily kolejno przez rece siedemdziesieciu
wyspecjali;owanych robotnik6w. Juz ten przyklad, a mozna
by przytoczy¢ ich wiecej, obala utrzymujace sie¢ przed ostat-
nig wojng przeSwiadczenie, jakoby pierwszenstwo zastoso-
wania produkcji przeptywowej nalezalo do USA.

Rozw6j produkcji przeptywowej polegal gtdwnie na wpro-
wadzaniu coraz to nowszych zdobyczy z dziedziny metod ob-
rébki i organizacji, az doprowadzil w swej obecnej fazie do
stworzenia tzw. automatycznych linii produkcyjnych. Szcze-
gbélnym przeobrazeniom i ulepszeniom w liniach produkecy;j-
nych podlegaly transport, oprzyrzadowanie i sterowanie, o-
siggajgc coraz wyzsze formy mechanizacji i automatyzacji.

Obecnie czynne w przemys$le budowy maszyn linie pro-
dukecyjne mozemy podzieli¢é na obrabiarkowe, montazowe,
odlewnicze i inne. Do produkcji przeplywowej wilacza sie
ponadto kontrole, obrobke termiczng, malowanie, suszenie itp.

Nowoczesny oddziat fabryczny sklada sie zwykle z kilku

= O a0 0 ==

Rys. 1. Przyklady przedmiotéw, obrabianych na automatycznych
liniach, zlozonych 2z obrabiarek typowych (wielocelowych).

linii produkcyjnych; jezeli beda one automatyczne, utworzy
sie oddzial automatyczny. Z automatycznych oddzialow zbu-
dowaé mozna automatycznag fabryke, jak np. stynng automa-

Poczatkowo uwazano, ze do produkcji przeplywowej nada-
ja sie tylko takie przedmioty, ktére wykonywane sa w wiel-
kich ilo$ciach. Dlatego tez pierwsze sukcesy osiagnely prze-
mysty samochodowy i zbrojeniowy. Obecnie produkcja prze-
plywowa przenikneta gieboko do przemystu budowy maszyn
rolniczych i obrabiarkowego, ktére z reguly produkuja w
stosunkowo mniejszych seriach.

W rozwoju linii obrabiarkowych, o ktérych bedziemy mé-
wili zarysowaly sie¢ wyraznie rozne tendencje. Poczatkowo
usilowano operacje zlozone rozdzieli¢c na wiele operacji ele-

M-509/55-0"

Rys. 2. Przyklady przedmiotéw, obrabianych na automatycznych

liniach zlozonych z obrabiarek zespolowych.
mentarnych, co doprowadzito do uzycia fatwych w produkeji
normalnych narzedzi i obrabiarek typowych, a nastepnie do
budowy bardzo prostych obrabiarek jednooperacyjnych.

Dla zaoszczedzenia powierzchni produkcyjnej warsztatu i
dla latwiejszego wprowadzenia automatyki, zaczeto pozniej
operacje obrobkowe koncentrowaé, tak aby wykonaé ich jak
najwiecej na jednym stanowisku. Doprowadzilo to do stwo-
rzenia nowych typdw obrabiarek specjalnych, jednocelowych
o wielkiej wydajnosci, lecz o znacznej pracochlonnosci przy
ich budowie.

Jednostkowe projektowanie i wykonywanie tych wobra-
biarek podnosito jednak powaznie koszty i czas ich budowy.
Opracowano wiec nowe typy obrabiarek, opierajgc sie¢ na
normalizacji i unifikacji zespoléw i podzespoléw oraz ele-
mentoéw. Takie normalne zespoly i podzespoly zaczeto pro-
dukowa¢ seryjnie, a konstruktor operujgc nimi moze szybko
zaprojektowaé specjalng obrabiarke zwang zespotowa.

Ustawiajac obrabiarki zespolowe wedlug kolejnos$ci Ope'
racji, wyposazajac je we wspélny transporter, tworzy si€
automatycznag linie obrabiarkowaq.

Linie automatyczne ztozone z obrabiarek zespotowych siu-
zg przewaznie do wykonywania operacji wiercenia, wyta-
czania, gwintowania, frezowania i innych. Linie automatycz

ne obrabiarek zespolowych stuzg szczegélnie do obrobki 102~

nego rodzaju kadlubéw maszynowych (rys. 2). Natomiast
czeéei o ksztaltach obrotowych (rys. 1) sa obrabiane w I
niach utworzonych z obrabiarek typowych — tokarek, auto-
matow tokarskich, szlifierek itp.

e

2. Cechy charakterystyczne i rodzaje linii obrabiarkowych

Charakterystyczna cecha linii obrabiarkowych jest to, 1
w réwnych odstepach czasu wychodzi z nich gotowy, obrobio-

tyczng fabryke tlok6éw samochodowych uruchomiona ny przedmiot. Okres czasu dzielacy wypuszczenie dwoch
w Zwiagzku Radzieckim. przedmiotéw nazywamy taktem linii.

=
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przy produkcji w liniach obrabiarkowych, dla nalezytego
wykorzystania obrabiarek, czasy trwania operacji na po-
szezegblnych stanowiskach powinny by¢ wyréwnane, gdyz
o diugosci taktu decyduje najdiuzsza operacja, Operacje ta-
ka nazywamy ograniczajaca.

_Rys. 3. Otwarta linia automatyczna obrabiarek zespolowych z przy-
rzadami stalymi, przeznaczona do obrébki kadluboéw silnikéw sa-
mochodowych.

M-59IS5-R2

g}::y:h Eamkmeta (tu_nelowa) .automatyczna linia obrabiarek zespo-
dwoen t.'p’rzyrz'agdi:;m_n stalymi, przeznaczona do obrébki kadhubéw
wego W.\IQOW s:lmkpw samoc}quowych. cztero- i szeSciocylindro-
Jacych ® Inii pracuje 'czternasm'g jednostek obrébkowych wykonu-
Wanie ) fq swdemnasqe.operacn §w1erqenie, nawiercanie, gwinto-
we dzi }l.ezowame). ;m1a wyposazona jest w urzgdzenia pomiaro-
alajagce W czasie pracy, oraz centralne odprowadzanie wio-

% i row, smarowanie i chlodzenie narzedzi.
,ymelroi:ttorx}atycznej linii, posiadajacej jednostki obrébkowe o sta-
Mozliuye a\ugn_lu _wrzecion, obrobka.innego przedmiotu nie jest
ma!yczné f\’lqzhwosc Zmiany przedmiotu obrabianego daje auto-
Inia pokazana na rys. 7 (o wrzecionach przestawnych).

e ——

W najprostszych formach linii obrabiarkowych bez trans-
portu automatycznego, gdzie nagromadzajg sie zwykle spo-
re zapasy miedzyoperacyjne przedmiotéw obrabianych, czasy
trwania operacji na poszczegdélnych pozycjach moga sie od
siebie nieco r6zni¢ i by¢ niezsynchronizowane. Mowimy, ze
linie takie pracuja w rytmie swobodnym.

W odréznieniu od powyzszego przypadku linie obrabiarko-
we zwigzane wsp6lnym transportem automatycznym pracuja
rytmem przymusowym.

Spos6b ustawienia obrabiarek zespolowych w linii automa-
tycznej jest sprawa zasadnicza, poniewaz decyduje o wydaj-
nosci i tatwosci eksploatacji.

Spotykamy najczesSciej dwa rodzaje linii: otwarte i za-
mkniete zwane rowniez tunelowymi.

Liniami automatycznymi otwartymi (rys. 3) nazywamy ta-
kie linie, w ktorych obrabiarki zespolowe ustawione sa tylko
z jednej strony transportera w dowolnej pozycji, a wiec po-
ziomo, pionowo lub pochylo. Dostep do przedmiotu obrabia-
nego jest latwy.

Rys. 5. Zamknieta (tunelowa) automatyczna linia obrabiarek zespo-

lowych z przyrzadami przesuwnymi, Kktérych transport powrotny

odbywa sie gora nad stanowiskami roboczymi, przeznaczona jest

do obrébki elementu samochodu osobowego. W linii pracuje osiem-

nascie jednostek obrobkowych, wykonujgcych wiercenie, nawier-

canie, rozwiercanie, gwintowanie, frezowanie, toczenie i wytacza-
nie.

Liniami automatycznymi zamknietymi lub tunelowymi
(rys. 4 do 7) nazywamy takie linie, w ktérych obrabiarki ze-
spolowe ustawione sg z obu stron transportera poziomo, pio-
nowo lub tez pochylo. W przeciwienstwie do linii otwartych
w liniach zamknietych dostep do przedmiotu obrabianego
jest stosunkowo trudny.

Linie. automatyczne budowane sa obecnie jako caltkowite
lub dzielone na cztony. Linie catkowite budowane sg wtedy,
gdy przedmiot poddany jest obrébce w tym samym poloze-
niu na wszystkich stanowiskach.

Zeszyt 5/55 167
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Podzial linii-automatycznej na czlony spowodowany moze
byé réznymi wzgledami, a wiec np. konieczno$cig obracania
przedmiotu dla wykonania operacji z kilku stron, koniecz-

Rys. 6. Zamknieta (tunelowa) automatyczna linia obrabiarek zespo-

lowych z przyrzadami przesuwnymi, dla ktérych zastosowano

boczny transport powrotny. W linii tej pracuje dwadzieScia jedno-

stek obrébkowych wykonujacych w stalowym elemencie pojazdu

mechanicznego operacje: frezowania, wiercenia, rozwiercania. Li-

nia wyposazona jest w urzadzenie do transportu wiéréw oraz cen-
tralng instalacje chlodzenia narzedzi.

TABLICA I. Stopien automatyzacji linii obrabiarkowych
3 Dla auto-
2L 3 Nieau- matycz- | W sta-
Linie obrabiarkowe toma- | Automatyczne nvch od- | dium
tyczne dzialéw préb
i fabryk
G tomat i ]
rupy automatyzacii
linii obrabiarkowych Lne i ii CGEE G I % i
Operacje technolo-
giczne (cykl obrébki) | T |+ [F[H|FIHHIHA + |+ | 4+
Instalowanie i moco-
wanie przedmiotéw +lH |+ |+ + + -+

obrabianych

|

Transport przedmio-

+
+
[5F
+ |
[h]

s i
T
bl
£
&

téw obrabianych

Sterowanie linii i po-
szczegolnych obrabia-
rek

+
-+
“+
+
RS
4+

I+ |
[+ |
[+
[+ |
I+ |
+

Sygnalizacja i blokada

Smarowanie i chlo-
dzenie

|
|
!

B

4+

Odwiérowanie

Rodzaje operacji
[+ | +

|
|
|

Kontrola przedmio-
téw obrabianych

|+ [+ +
+

|

|

]

|

|
L

Mycie i czyszczenie
przedmiotéw obrabia-
nych

|

|

|

|

|

|
e
e
W

|
|

Zaladowanie i zdjecie
z linii przedmiotéow
obrabianych

—=l=l=l=l==l = | +

oh e o] gl e

Znaczenie, malowa-

wanie, pakowanie

Zamiana narzedzi -

B e il }lf!flil]l‘ll-}-
|

+ operacje automatyczne operacje nieautomatyczne (reczne)

noécig zmiany taktu, zamiany dlugo$ci skoku transporterg
itp. Dalszym powodem podziatlu linii na czlony jest réw.
niez konieczno$é zmniejszenia ujemnych wplywow przesto.
jow wypadkowych (awaryjnych). Ze wzgledow konstrukeyj-
nych i technologicznych liczba pozycji obrabiarek w kazdym
czlonie linii automatycznej waha sie zwykle okolo szesciu,

3. Stopien automatyzacji linii obrabiarkowych

Ze wzgledu na stopien automatyzacji linie obrabiarkowe
mozemy podzieli¢ na dwanascie grup (tablica I).

Pierwszg i druga grupe zaliczamy do linii nieautomatyez-
nych. Od trzeciej do dziewiatej grupy sa linie z coraz wyz-
szym stopniem automatyzacji. Grupy dziesigta i jedenasty
zaliczamy do linii automatycznych, nadajacych sie do two-
rzenia automatycznych oddziatéw i fabryk. Ostatnia, dwuna-
sta grupa, z najpelniejsza automatyzacja jest jeszcze w sta-
dium préb i studiow.

Jak wynika z powyzszego podzialu, automatyzacja cyklu
technologicznego i transportu poélfabrykatéw jest podstawo-
wym i minimalnym warunkiem dla linii automatycznych.

Istnieja obecnie linie automatyczne, ktére nie obejmujs
wszystkich operacji potrzebnych do wykonania danego przed-
miotu. Niektére operacje z wielu przyczyn musza by¢ wy-
lgczane i wykonywane poza liniami.

Czynno$ci automatyczne moga by¢ uzupelnione recznymi
(np. sterowanie, kontrola itp.). Im wigcej czynnoSci jest wy-
konywanych automatycznie, tym linia staje sie coraz bar-
dziej zlozona, a koszt jej budowy ro$nie w stopniu bardzo
wysokim. Koszt ten jednak w eksploatacji stosunkowo szyb-
ko sie zamortyzuje, Dlatego tez istnieje obecnie tendencja
projektowania i budowania automatycznych linii obrabiar-
kowych o mozliwie najwyzszym stopniu automatyzacji.

g8 85 -5

Rys. 7. Zamknieta (tunelowa) automatyczna linia obrabiarek zespo
lowych, o wrzecionach przestawnych, z przyrzadami stalymi, preé
znaczona do obrébki kadlub6éw czterech typoéw silnikéw samochodo
wych (cztero- i szeSciocylindrowych). Linia jest bardzo prostej Koi
strukeji umozliwiajacej szybkie przestawianie czternastu jednostek
obrébkowych na jeden z typéw obrabianych kadiubéw, w ktory

z -czterech stron wykonywane sa operacje wiertarskie i gwinciar

skie.
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Ustawianie i zakladanie narzedzi (rys. 8) odbywa si¢ z re-
gquly recznie, poniewaz urzgdzenia automatyczne do tego ce-
Ju sa bardzo zlozone i kosztowne oraz nie wyszly jeszcze po-
sa stadium studiéw i prob.

Dostarczanie przedmiotéw do obrébki i ustawianie ich na
linii odbywa sie zwykle recznie, a w przypadku gdy sa one
» duzych wymiarach i cigzarze — dzwigami.

a)

- 5255 -RE

Rys. 8. Przykiady narzedzi, stosowanych w automatyeznych liniach
obrabiarek zespolowych.

Ustalanie i zamocowywanie przedmiotéw obrabianych za-
lezy od rodzaju procesu technologicznego, sposobu transpor-
towania, rodzaju powierzchni ustalajgcych, ksztaltu przed-
miotéw i moze by¢ automatyczne lub reczne.

Wykonywanie powierzchni oporowych i otworéw ustala-
jacych w przedmiotach obrabianych odbywa sie zwykle po-
za liniami, poniewaz sg to operacje przygotowawcze trudne
niejednokrotnie do wykonania w cyklu automatycznym lipii.
Obecnie wida¢ jednak wyraznie tendencje do wprowadze-
nia tych operacji do cyklu automatycznego, na pierwszych
stanowiskach linii.

Transport przedmiotéw obrabianych w liniach automa-
tyeznych odbywa sie automatycznie, zar6wno w przypadku
gdy obrébka dokonywana jest w stalych lub przesuwnych
przyrzadach, a przy liniach pétautomatycznych — dzwiga-
mi itp. Poniewaz w czasie obrébki zachodzi niejednokrotnie
potrzeba wycofania przedmiotu z linii, kontrola, uzupeinie-
nie obrébki itp. z tego powodu urzadzenia transportowe
komplikujg sie.

Dalszym powaznym zagadnieniem w liniach automatycz-
nych, szczegélnie do mniejszych przedmiotéow, jest sprawa
powrotnego transportu przyrzadéw na stanowisko poczgtko-
we. Istnieje w tym zakresie szereg rozwigzan automatycz-
nych. Przyrzady transportowane mogg byé dolem pod sta-
nowiskami roboczymi linii, albo tez géra nad nimi, co po-
Woduje stosunkowo male zapotrzebowanie powierzchni
Warsztatu (rys. 5). Ze wzgledu na prostote transportu czesto
stosuje sie transport boczny, tj. przyrzady transportowane
53 obok linii (rys. 6). Daje to najprostsze i najbardziej tatwe
W obstudze urzadzenie transportowe.

Ponadto w niektérych przypadkach zachodzi potrzeba obro-
enia przedmiotu obrabianego w plaszczyznie poziomej lub
Dlonowej, co dokonywane jest w specjalnych bebnach.

Dalszym problemem jest odprowadzanie przewaznie duzej
llogei wibréw, ktére nastepuje zwykle automatycznie. Urza-
dzenia te sq badz centralne dla catej linii, badz tez oddzielne

boszczegblnych obrabiarek. Podstawowe rodzaje tych
Wrzadzen przedstawione sa na rys. 9.

N ———

Kontrola, selekcja, jak tez znakowanie gotowych wyrobéw
moze si¢ odbywaé recznie lub automatycznie. W wiekszosci
pracujacych linii automatycznych kontrola ich dzialania, a
takze kontrola wykonania obrébki sg automatyczne. Zna-
kowanie wykonywane jest przewaznie recznie, jakkolwiek
automatyzacja tej czynnoSci nie nastrecza specjalnych trud-
noéci.

Mycie gotowych wyrobéw stalowych dokonywane jest w spe-
cjalnych urzadzeniach recznie lub automatycznie, zaleznie od
ich wielkoSci i rodzaju. Czyszczenie przedmiotéw zeliwnych
i wykonywanych ze stopéw kolorowych odbywa sie przez
przedmuchiwanie (przyklad rys. 10). Odbiér i pakowanie, je-
§li jest ono konieczne, odbywa sie przewaznie recznie. Ste-
rowanie i sygnalizacja sprowadza sie jedynie do uruchamia-
nia i zatrzymywania catej linii automatycznej ' lub tez po-
szczegblnych jej czlonéw, jesli linia jest na nie podzielona,
a ponadto wchodzacych w jej sktad obrabiarek.

Dla zapewnienia bezblednosci wiaczania, wykluczenia
sprzecznych czynno$ci oraz sygnalizacji miejsc ewentualnych
uszkodzen, uklady sterowania sa zwykle tak rozwiazane, ze
robotnik moze sie skoncentrowaé tylko na obserwacji prze-
biegu obrébki. Sterowanie calg linig, jej czlonami, a nawet
poszczegélnymi obrabiarkami odbywa sie z centralnego pul-
pitu sterowniczego, albo z kazdej pozycji linii, gdzie zdublo-
wane sg odpowiednie przyciski elektryczne.

Urzadzenia sterujace pracuja zwykle jako uklady elektro-
hydrauliczne, elektro-pneumatyczne, rzadziej jako czysto hy-
drauliczne lub elektryczne.

Smarowanie linii obrabiarkowej jest automatyczne i scen-
tralizowane, podobnie rozwigzane jest rowniez chtodzenie na-
rzedzi w przypadku obroébki przedmiotéow stalowych itp.

1 59/55°%9

Rys. 9. Schematy urzadzen do odprowadzania wiOrow.

4. Zalety i wady automatycznych linii obrabiarek zespolowych

Wprowadzenie do produkeji automatycznych linii obrabia-
rek zespolowych daje nastepujgce korzysci:
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1) znaczne zwigkszenie wydajnoéci, zaznaczajqce sie zwie-
kszeniem produkcji w jednostce czasu,

2) znaczne zmniejszenie obstugi przez mechanizacje i auto-
matyzacje,

1

RS
SR
1 0-n

ap-alp
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Rys. 10. Pneumatyczne urzadzenia do czyszczenia przedmiotéw ze-
liwnych.

3) znaczne obnizenie kosztéw wilasnych przez zwiekszenie
wydajnosci i zmniejszenie iloSci personelu obstugujgcego.

4) gwarancje ciggloSci i rytmiczno$ci produkeji,

5) gwarantuje lepsza jakoké przedmiotéw obrabianych
oraz wyzszy stopien wymiennosci,

6) prowadzi do zmniejszenia powierzchni produkcyjnej
przez skrécenie drogi transportu, zlikwidowanie magazy-
néw poétfabrykatow miedzyoperacyjnych i zmniejszenie ilo$ci
obrabiarek przez zastosowanie zasady koncentracji operacji,

7) upraszcza znacznie obstuge ma skutek duzej automaty-
zacji i centralizacji sterowania oraz na skutek sygnalizacji,
samoczynnego smarowania, usuwania wioréw itp.,

8) pozwala na istotne przelamanie granicy miedzy pracag
fizyczng i umystowa, poniewaz robotnicy sg zwykle obser-
watorami i kierownikami odbywajgcego sie procesu tech-
nologicznego, a tylko przy liniach o nizszym stopniu auto-
matyzacji zmuszeni sg do wykonywania latwych i stosun-
kowo malto skomplikowanych czynnosSci,

9) podwyzsza kulture produkcji i poziom techniczny oraz
rozszerza zainteresowania robotnikéw przez zetkniecie ich
z postepowg technologia produkcji i automatyzacjg, czyni
ponadto prace bardziej bezpieczng i higieniczna.

Obok podanych wyzej cennych zalet, automatyczne linie
obrabiarek zespolowych posiadaja szereg wad, np.:

1) tendencja do konserwatyzmu w zakresie produkowa-
nego przedmiotu i technologii spowodowana tym, ze sto-
sunkowo trudno jest zmienia¢ i ulepsza¢ produkt na skutek
sztywnej i niezmiennej technologii uwarunkowanej kon-
strukcjg przyrzadéw i wyposazenia,

2) zmiana przedmiotu obrabianego na inny powwoduje ko-
nieczno$¢ niejednokrotnie bardzo powaznych zmian w bu-
dowie linii automatycznej, co jest bardzo ucigzliwe i pra-
cochlonne. Moze to by¢ dokonane tylko wtedy, gdy prze-
widziane bylo przy konstruowaniu, w przeciwnym razie

V

mozna sie spotkac¢ pozniej z powaznymi trudnos$ciami (rys,
11),

3) konieczne jest podwyzszenie wymagan technicznyey
dla pétfabrykatow, ktére muszg gwarantowaté mozliwogg
obrébki w linii,

4) trudny montaz automatycznych linii z powodu skom.
plikowanej budowy i zlozonej aparatury, znacznie trudniej.
szy niz przy obrabiarkach typowych,

5) bardzo duze naklady pracy i kosztéow,

6) duze trudno$ci przy opanowaniu nowej produkcji,

7) konieczno$¢ zatrudnienia wysokokwalifikowanego per-
sonelu kierowniczego i wykonawczego do zmian i ustawia.
nia narzedzi oraz do usuwania ewentualnych awarii i re-
montow,

8) ogélny wspoélczynnik wykorzystania jest nizszy ni;
przy niezaleznej pracy poszczegélnych obrabiarek, ponie-
waz takt dla wszystkich obrabiarek narzucony jest prze;
najdiuzsza operacje. Niektore obrabiarki nie sg catkowicie
wykorzystane,

9) niemozliwo$¢ dowolnego zwigkszania produkeji obréb-
kowych poza liczbe optymalna, ktérej przekroczenie powo-
duje raptowne obnizenie wydajnosci.

Mimo wymienionych wad automatycznych linii obrabia-
rek zespolowych, zalety ich sa tak wielkie, Zze w krajach
przodujacych technicznie stosowane sa one obecnie prawie
wszedzie tam, gdzie to jest tylko mozliwe.

5. Automatyczne linie obrabiarkowe w Polsce

Po wojnie zaistnialy w Polsce warunki umozliwiajace
wprowadzenie do przemystu automatycznych linii obrabia-
rek zespolowych, Wzrost przemysiu w okresie planu 3-lef-
niego, a zwlaszcza planu 6-letniego, sprawil, ze zagadnie-
nie zastosowania i budowy obrabiarek zespolowych i auto-
matycznych linii obrabiarkowych stato sie nie tylko mozli-
wym, lecz palacym i koniecznym warunkiem rozwigzania
stojacych przed nami zagadnien produkcyjnych w prze-
myS$le budowy maszyn.

Pozycjal

= sayssen

Rys. 11. Przyklad obrébki kadluba silnika samochodu ciezarowego.

Po raz pierwszy zagadnienie obrabiarek zespolowych
i linii automatycznych zostalo postawione w r. 1948 na Kon-
ferencji Obrabiarkowo-Narzedziowej SIMP w Poznanil
Wygloszono woéwczas dwa referaty wprowadzajace w Za-
gadnienie, a w podjetych rezolucjach podkre§lono koniecz
no$é studiowania i wprowadzania do produkcji wszedze
gdzie to jest uzasadnione ekonomicznie, mozliwie jak naj-
wiecej obrabiarek zespolowych i linii automatycznych.

Realizujgc powziete uchwaly, przeprowadzone zostaly
w Centralnym Biurze Konstrukcyjnym Obrabiarek studia
i prace konstrukcyjne, ktére doprowadzily do opracowani?
i wykonania pierwszej jednostki obrébkowej wystawioné
na Miedzynarodowych Targach Poznanskich w r. 1950, opré
cowania wlasnych normalnych typowych zespotéw oraz 7

=
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pmjektowania i zbudowania kilku pierwszych obrabiarek
zespowWYCh i linii automatycznej do obrobki silnikéw elek-
trycznyCh.

przystapienie do pracy nad obrabiarkami zespolowymi
{ liniami automatycznymi z pewnym op6znieniem w stosun-
ku do innych krajow pozwolilo uniknaé¢ wielu bledéw, do-
pra¢ najracjonalniejsze rozwigzania konstrukeyjne i szereg
ich wielkosci, aby mozliwie mata iloScig typéw obja¢ cato-
ksztalt przewidywanych zastosowan i uniknaé . konstrukeji
zespolow wykonywanych dorywczo w zwigzku z nasuwaja-
cymi sie konkretnymi zadaniami.

Otrzymana w r. 1952 dokumentacja techniczna ze Zwigz-

xu Radzieckiego w znacznym stopniu przyspieszyla wyrow-
nanie naszego poziomu w catej rozlegtej dziedzinie obrabia-
rek zespolowych i linii automatycznych.
. Nalezy zaznaczy¢, ze w r. 1953 konstruktorzy Zakla-
déw Starachowickich, produkujacych samochody ciezarowe
Star”, zaprojektowali we wlasnym zakresie automatyczng
linie obrabiarek zespolowych do obrébki kadiuba silnika,
ktéra zostala w roku 1954 oddana do eksploatacji.

Przy projektowaniu za podstawe stuzyly opracowane
w Centralnym Biurze Konstrukecyjnym Obrabiarek znorma-
lizowane elementy oraz radzieckie jednostki obrébkowe.

6. Zakonczenie

Ogromny rozwoj produkeji przeptywowej przy zastosowa-
niu linii automatycznych za granicg pozwala przypuszczac,

ze odegraja one w kraju ogromng role i pchng naprzéd nasz
przemyst budowy maszyn. O tym, ze przypuszczenia takie
sq stuszne, Swiadcza wyniki pracy pierwszych oryginalnych
linii automatycznych catkowicie zaprojektowanych i zbudo-
wanych w kraju.

Dalszy rozwdéj pracy nad waznym zagadnieniem wprowa-
dzania automatycznych linii obrabiarek zespolowych za-
lezny jest jednak od tego, czy podobnie jak to ma miejsce
w Zwigzku Radzieckim nasze wladze mocno popra wysitki
konstruktoréw.
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NIEKTORE NOWE ROZWIAZANIA OBRABIAREK

W artykule niniejszym omoéwione zostang niektére nowe
rozwigzania konstrukcyjne obrabiarek, ze zwrdéceniem uwa-
gi na tendencje postepu technicznego, przede wszystkim
w zakresie zwiekszenia wydajno$ci obrabiarek, ulatwienia
ich obstugi i zwiekszenia stopnia ich automatyzacji. 4

W obrabiarkach wielocelowych (uniwersalnych) wyraznie
dazy sie do zabezpieczenia najwlasciwszych warunkéw skra-
wania dla czesto zachodzacego przypadku szybko nastepuja-
eych po sobie operacji obrobkowych. Uzyskuje sie to przez
coraz szerzej stosowane napedy ruchu roboczego i posuwo-
wego o bezstopniowej (ciaglej) zmianie predkos$ci. Jedno-
czeSnie stosowane urzadzenia preselekcyjne pozwalajg
sprowadzi¢ do minimum czas przelgczania predkoSci ruchéw
obrabiarki. W bardzo wielu przypadkach wprowadza sie

f

=

kopiowa

Rys. 1. Szybkobiezna tokarka ,»Dubied*.

automatyczne urzadzenia do podawania przedmiotéw do
°brablarki; w ten spos6b uzyskuje sie pelng automatyzacje
Pracy niektérych obrabiarek. Poza tym w bardzo wielu

——

przypadkach dazy sie do uzyskania automatycznego cyklu
calego szeregu, operacji obrébkowych, a wiec do budowy
obrabiarek pétautomatycznych. Na uwage zastuguje row-
niez dazenie do zwiekszenia sztywnos$ci obrabiarek, miedzy
innymi przez zastosowanie zaciskania (czesto zautomatyzo-
wanego) tych zespoléw lub elementéw obrabiarki, ktére
w okres$lonych operacjach pozostaja nieruchome. Zwraca
réwniez uwage poszukiwanie nowych wysokowydajnych me-
tod obrébki gwintow. :

W dalszym ciggu przedstawimy opis niektérych obrabia-
rek, w ktorych wystepuja pewne nowe charakterystyczne
cechy budowy. '

Szybkobiezna tokarka kopiowa, przedstawiona na rys. 1,
produkeji szwajcarskiej wytworni Dubied, wyréznia sie sze-

. M-38/55-R2

(G. Fischer) z urzadzeniem do toczenia
gwintow

Rys. 2. Tokarka kopiowa

regiem mnowoczesnych rozwjazaﬁ. Odnosi sie to przede
wszystkim do napedu ruchu roboczego obrotowego wrze-
ciona. Wiadomo, ze w przypadku normalnego toczenia ko-
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piowego — podczas przesuwu suportu wzdiluz przedmiotu
obrabianego, przy zmieniajacych sie Srednicach przedmiotu
i stalej predkosci obrotowej wrzeciona — szybkos$¢ skrawa-
nia ulega zmianie, przy czym zjawisko to nie pozwala na
wiasSciwe wykorzystanie zdolno$ci skrawajacych narzedzia
i mocy obrabiarki. Opisywana tokarka posiada naped tego
rodzaju, ze umozliwia toczenie przy statej, najkorzystniej-
szej szybko$ci skrawania, niezaleznie od zmiennych $rednic
toczenia wzdiuz osi przedmiotu, W tym celu do napedu uzy-
to znang przekladnie tancuchowsg typu PIV, o bezstopniowe]
zmianie predko$ci. W zaleznos$ci od zmiany polozenia wierz-
chotka noza od osi toczenia, w czasie ruchu posuwowego
wzdluznego, nastepuje — droga sterowania typu elektrycz-
nego — automatyczna i ciggla zmiana predko$ci obrotowej
wrzeciona, zapewniajgca stalg szybkos$¢ skrawania. Do na-
pedu ruchu posuwowego oraz sterowania ruchu kopiowania
zastosowano uktady hydrauliczne. Predkos¢ obrotowa
- wrzeciona zmienna jest w sposéb ciggly w granicach od
Nmin = 300 obr/min do #max = 2100 obr/min; posuwy (row-
niez zmienne bezstopniowo) — od 0 do 0,75 mm/obr.
Sposrod wielu typoéw tokarek kopiowych, ktére powstaly
w ostatnich latach, na szczegdlng uwage zastuguje tokarka

j f“w:-n

Rys. 3. Uproszczony schemat tokarki kopiowej z urzadzeniem do
toczenia gwintow.

typu KDM 18/150 przedstawiona ma rys. 2 (produkeji szwaj-
carskiej wytwoérni G. Fischer). Obrabiarke te cechuje wyso-
ka wydajno$¢ pracy, w warunkach obrébki zgrubnej, gdyz
jej moc mapedowa wynosi 22 kW, co przy uzyciu narzedzi
z weglikobw spiekanych pozwala na stosowanie wysokich
szybkos$ci skrawania oraz znacznych posuwow i glebokosci
skrawania. Niezwykle interesujgce jest zastosowane w tej
tokarce urzadzenie do toczenia gwintéw, ktére pozwala na
obrobke zaré6wno gwintéw o duzych skokach, jak i rowkéw
$§rubowych (np. rowkéw mna bebnach linowych wciggarek).
Obrébka gwintu nastepuje przy wysokich szybkosciach
skrawania i moze by¢ wykonana jednocze$nie z toczeniem
innych powierzchni przedmiotu. Do tego celu zastosowano
osobny suport wzdluzny przeznaczony tylko do toczenia po-
wierzchni $rubowych. Suport ten umieszczony jest u gory
nad przedmiotem obrabianym i zaopatrzony w $rube pocig-
gowa oraz sanki poprzeczne.

Zasada obrobki gwintu odbiega od powszechnie dotych-
czas znanych i stosowanych metod. W dotychczas stosowa-
nych metodach uzywa sie marzedzia (noza, freza, tarczy szli-
fierskiej), ktére posiada zarys gwintu i ktére wzdluz osi
przedmiotu otrzymuje ruch posuwowy, o wielko$ci odpowia-
dajgcej przesuwowi o jeden skok gwintu, przypadajacy na

1 obrot przedmiotu. W warunkach toczenia powoduje tvo]
brzymie trudno$ci w przypadkach stosowania bardzo wysg.
kich szybko$ci skrawania, gdyz wymaga rowniez bardzo dy.
zych szybko$ei ruchu posuwowego. Dlatego tez, poza nie.

Rys. 4. Magazyn i urzgdzenie do automatycznego podawania przed-
miotéw do tokarki.

licznymi rozwigzaniami tego typu w tokarkach (np. znana
tokarka Cri-Dan), szybko§ciowa obréobka gwintéw nastepuie

przewaznie przez frezo-
wanie, lub jego odmia-

ne — obrobke wiru-
jacymi nozami, gdyz |
wowczas przy duzych

szybko$ciach skrawania,
szybko§é ruchu posu-
wowego jest mata. Roz-
wigzanie zastosowane w
opisywanej tokarce jest
zupelnie inne. Opiera
siec bowiem na ko-
piowaniu ksztaltu nie-
okraglego, ktéry wyste-
puje na powierzchni
gwintu w  przekroju
plaszczyzng prostopadia
do osi przedmiotu. Ten
sam zarys nieokragly
wystepuje w  kazdej
plaszczyznie prostopad-
lej do osi i tym, ze jest
on o pewien kat prze-
suniety. Sanki poprzecz-
ne sg sterowane krzyw-
ka, ktora zapewnia uzy-
skanie zadanego ksztal-
tu, odpowiadajacego za-
rysowi w plaszczyznie
prostopadiej do osi.
Krzywka przesuwa sig
po walku wielowy-
pustowym wzdluz osi
przedmiotu razem z san-

Rys. 5. Przebieg automatycznego P&
dawania przedmiotéw do tokarki

I
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kami wzdluznymi urzadzenia do kopiowania. Krzywka po-
siada ruch zsynchronizowany z obrotem wrzeciona, a po-
nadto ruch dodatkowy zwiazany z ruchem posuwowym
urzadzenia do kopiowania, uzyskiwany i przekazywany na
tarczke sterujaca za poSrednictwem mechanizmu réznico-
wego.

Uproszczony schemat tej tokarki przedstawia rys. 3. Nale-
7y zwrocié uwage, ze gwint zostaje obrobiony catkowicie
w czasie jednego przejScia wzdluznego sanek urzadzenia do
gwintowania, posuw moze byé dowolnie dobierany i wielo-
krotnie mniejszy od skoku obrabianego_ gwintu, a szybkos¢
skrawania — bardzo wysoka.

Tokarki te mogg by¢ zaopatrzone ponadto w automatycz-
ne urzadzenie do podawania przedmiotéw do obrébki z ma-
gazynku, umieszczonego na obrabiarce. Ogoélny widok ma-
gazynku przedstawia rys. 4, a przebieg automatycznego po-
dawania przedmiotu — rys. 5. Przez dodanie do tokarki ta-
kiego automatycznego podajnika tokarka moze by¢ prze-
ksztalcona w pelny automat.

Wiertarka rewolwerowa (rys. 6), o najwiekszej $rednicy
wiercenia w stali 20 mm, posiada naped wrzeciona o bez-
stopniowej zmianie predkoSci obrotowej wrzeciona w gra-

o o - nicach od mmin = 35
do fmax = 3500 obr/min.
Moc napedowa — 2,2

kW. Ruch posuwowy
moze by¢é zaréwno recz-
ny, jak i mechaniczny.
Wiertarka posiada 6
wrzecion rozmieszczo-
nych promieniowo w
glowicy rewolwerowej,
stanowigcej  wilasciwie
wrzeciennik przestawny,
przy czym tylko jetdno
. wrzeciono, zajmujace
polozenie robocze nad
stotem, jest wprawiane
w ruch, pozostale =za$
wrzeciona sg nierucho-
me.

;‘ Vs — i U tafsERsd Wiertarka tej budowy

¥S, 6. Wiertarka stojakowa 6-wrze- s 3 P 4

clonowa z rewolwerowym przestawia- daje niewatpliwie ko-
rzySci, polegajace na

niem wrzecion.
tym, ze przedmiot obrabiany pozostaje na miejscu, i moze
podlega¢é obrébce w szeciu kolejnych operacjach np. wier-
Cenle, rozwiercanie zgrubne, rozwiercanie wykonczajace,
bogigbianie, gwintowanie itp.

Wiertarka posiada preselekcyjne urzgdzenie do zmiany
bredkosci obrotowej ‘wrzeciona: juz w czasie trwania jednej
peracji nastawia sie uklad sterujacy zmiane predkosci
Wrzeciona na predko$é obrotowa wrzeciona wlasciwg dla
llas-tepnej operacji. Podczas pokrecania glowicy rewolwero-
We] z wrzecionami nastgepuje automatyczne wlaczenie
Przygotowanej uprzednio predkosci wrzeciona. Obracanie
Shwicy rewolwerowej nastepuje réwniez samoczynnie pod-
€235 podnoszenia sanek w gorne polozenie, po kazdej wyko-
nanej operacji.

Wiertarka ta umozliwia — oproécz operacji wiercenia, roz-
Wiercania, poglebiania — réwniez gwintowanie. W tym celu
dia ?Chrony gwintownika przewidziane jest urzadzenie za-

“Dieczajace, ograniczajace najwiekszy moment obrotowy
W czasie gwintowania; w przypadku jego przekroczenia na-
Siebuje wylgczenie ruchu.

e

Jedno z nowych rozwigzan wiertarko-frezarki przedstawia
rys. 7; obrabiarka posiada wrzeciono o $rednicy 63 mm. Stét
posiada 3 prowadnice, z ktérych tylko S$rodkowa stuzy do
wlaSciwego prowadzenia stolu. Wrzeciennik jest prowadzo-
ny po 2 bardzo dokladnie obrobionych stupach walcowych,
przy czym wrzeciono przechodzi miedzy nimi. Wrzeciono
posiada naped o bezstopniowej zmianie predkos$ci w koniecz-
nych dla tej obrabiarki szerokich granicach od nmin = 15 do
Mmax = 1060 obr/min. Naped ruchu posuwowego stotu, wrze-
ciennika oraz wrzeciona nastepuje od wrzeciona, przy czym

&1 735557

Rys. 7. Wiertarko-frezarka o $rednicy wrzeciona d = 63 mm.

zmiana wielko$ci jest réowniez bezstopniowa. Jako mecha-

nizm do cigglej zmiany predkosSci, zaréwno wrzeciona jak
i posuwow, uzyte sa dwa niezalezne mechanizmy typu PIV.
Szybkie ruchy przestawieniowe uzyskuje sie przez osobny
silnik i przekladnie ré6znicowg. Obrabiarka posiada mozli-
wo$é toczenia gwintow przez urzadzenie umieszczone w o-
zu. Podtrzymka ma prowadnice w postaci dwoéch cylindrycz-
nych stupéw, podobnie jak wrzeciennik,

Strugarke poprzeczna przystosowana do kopiowego stru-
gania przedstawia rys. 8. Strugarka ta jest szczegélnie przy-
stosowana do obrobki foremnikéw i narzedzi. Naped ruchu
roboczego sanek, o najwiekszym skoku 200 mm, jest hy-
drauliczny o bezstopniowej zmianie predkosci. Sanki na-
rzedziowe majg — zamiast normalnych prowadnic plaskich

g B B ~-39/55-R4

Rys. 8. Strugarka poprzeczna z urzadzeniem hydraulicznym do

kopiowania.
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czy pryzmatycznych — prowadnice w postaci dwéch walco-
wych pretow. Stél posiada ruch w kierunku pionowym —
napedzany hydraulicznie, przy czym ze stolem tym jest
zwigzany kopial, ktéry Slizga sie po palcu, polaczonym z nie-
ruchomym korpusem maszyny. Podczas ruchu powrotnego
(jalowego) sanek mnarzedziowych wspornik wraz ze stolem
i kopialem zostaje opuszczony i w tym czasie nastepuje ruch
posuwowy poprzez mechanizm zapadkowy. Przed rozpocze-
ciem kazdego kolejnego ruchu roboczego sanek z marze-
dziem, wspornik ze stolem zostaje ponownie podniesiony do
pozycji uzaleznionej od kopialu. W ten sposéb nastepuje
dokladne odwzorowanie ksztaltu kopialu na przedmiocie
obrabianym. Sterowanie hydrauliczne kopiowania zapewnia
sztywne utrzymanie stolu przy jednoczesnym minimalnym
nacisku palca sterujacego na kopial. Zabezpiecza to zar6wno
duzg dokladno$é obrobki, jak i zapewnia znikome zuzycie
kopiatu,

W dazeniu do zwiekszenia sztywmnoS$ci obrabiarki, zmniej-
szenia drgan i zwiekszenia dokladno$ci obrobki uklady kon-
strukeyjne typowych obrabiarek, o tradycyjnie zdawatoby
sie ustalonej konstrukeji, sa rozwiazywane nieraz catkiem
odmiennie.

Rys. 9. Frezarka pozioma z przesuwnym w kierunku pionowym sto-
jakiem i wrzeciennikiem, a stolem nie zmieniajacym potozenia
w kierunku pionowym.

Jako przyklad stuzyé moze podana na rys. 9 frezarka po-
zioma, odpowiadajaca z punktu widzenia jej zakresu zasto-
sowania technologicznego poziomej frezarce wspornikowej
(konsolowej), nie posiadajacej jednak wspornika, pozwala-
jacego na przestawianie stolu wraz z przedmiotem w kie-
runku pionowym. St6l przesuwny na prowadnicach san po-
przecznych, ktére z kolei przesuwane sa po prowadnicach
wykonanych bezposrednio na korpusie osadzonym na fun-
damencie, nie posiada mozno$ci przestawiania w kierunku
pionowym. Uklad wiec budowy stotu jest podobny do ukta-
du stosowanego we frezarkach wzdluznych. W celu umozli-
wienia nastawiania freza na wilasciwy wymiar w stosunku
do przedmiotu obrabianego, kolumna pionowa frezarki wraz

z wrzecionem i ukladem napedu ruchu gléwmnego, jest prze-

stawna w kierunku pionowym.

Rys. 10 przedstawia podstawowe zespolty tej frezarki. Me-
chanizmy napedowe ruchu posuwowego wraz z osobnym sil-
nikiem elektrycznym wbudowane sa bezposrednio przy stole
frezarki.

Frezarka posiada 12 predkos$ci obrotowych wrzeciona,
o rozpietosci ciagu B, = 50 (min = 50 i n,,,,= 2500 obr/min),

oraz 9 predko$ci ruchu posuwowego stolu o rozpietosci cig-
gu Bp = 20 (Ptmin = 125 i Pt,,, = 500 mm/min).

Rys. 11 przedstawia ten sam typ frezarki przystosowa.
ny do frezowania pionowego.

Frezarka uniwersalna (rys. 12) z automatycznym urzadze.
niem podzialowym, produkcji szwajcarskiej wytwornj
Reichshauer, posiada wrzeciennik skretny w granicach

M-19]55-R10

Rys. 10. Podstawowe zespoly frezarki przedstawionej na rys, §

-+ 30°, co pozwala na obrébke przedmiotéw z rowkami Sru-
bowymi, bez konieczno$ci skretu stotu. Automatyczna po-
dzielnica o sterowaniu hydraulicznym pozwala na reali
zacje okreslonego cyklu automatycznego, wg z gory ustale-
nego programu. Np. w przypadku frezowania rowkoéw w roz
wiertakach o nieré6wnomiernej podzialce — mozliwe jest na-

-

4

1 #enis s R,

Rys. 11. Frezarka z przesuwnym pionowo stojakiem i wrzecienn®
kiem w uktladzie pionowym.
stawienie ukladu na kolejne podzialy w ramach jedneg
obrotu przedmiotu. )
Rys. 13 przedstawia mowy typ obciagarki (honing), P
dukcji Wytwérni Obrabiarek w Naumburgu (NRD), do Wy

—
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konczajacej gladkosciowej obrébki otworéw o $rednicach do
355 mm i diugosciach do 950 mm. Naped ruchu prostolinio-
wego ukiadu oselek jest hydraulicany. Ramowy Kkorpus
obrabiarki jest catkowicie spawany. Cecha charakterystycz-
na tej konstrukeji jest przesuwny stél, na ktérym zamoco-

e : i & ﬁ—béu‘:w 2
Rys. 12. Frezarka untwersalna z automatycznym urzadzeniem po-
A dzialowym.

wuje sie dwa przedmioty obrabiane tak, ze podczas obrébki
jednego z nich drugi moze by¢ juz wcze$niej zamocowany
lub dokonywany pomiar oraz sprawdzanie jako$ci obrobki.
Cykl obrébkowy jest w tej obrabiarce w znacznym stopniu
zautomatyzowany.

Mt

o w{ e 'fqvbv:hmwm o vy

i V wegslistealy

Rys. 13. Obciggarka do gladkoSciowej obrébki cylindréww(honing).

" Na wzmianke zasluguje coraz szersze wprowadzenie szli-
fierek pracujacych nie $ciernicg (tarcza szlifierska), lecz
tasmg pokryta materialem S$ciernym. Szlifierke taka, prze-
zaczong do wykonczajacej obrobki mnozy tokarskich z na-
kKladkami z weglikOw spiekanych, przedstawia rys. 14. Tasma
Scierna jest prowadzona na 3 rolkach i jako powierzchnie

—

oporowa w miejscu pracy posiada stalowa plytke hartowa-
na. W czasie szlifowania néz wraz ze stolem uzyskuje po-
nadto ruchy oscylacyjne, co sprzyja usunieciu rys, a przez
to zwiegkszeniu gtadkoSci, a ponadto powoduje réwnomierne

Rys. 14 Szlifierka tas-
mowa do nozy z na-
kladkami 2z weglikow
% spiekanych,

. N -2OISS R

zuzywanie sie¢ taSmy Sciernej. Tasmy takie sg stosunkowo
tanie (np. catkowita tasma o szeroko§ci 100 mm do opisy-
wanej szlifierki kosztuje 90 fenigéw). Ten sposéb szlifowa-
nia oceniany jest jako bardzo ekonomiczny.

Interesujgcg obrabiarke przedstawia rys. 15. Jest to péi-
automatyczna frezarka do obrébki zebatek. Zakres zastoso-
wania technologicznego tej ' obrabiarki obejmuje zebatki
0 module w granicach od 1 do 16 mm i dtugosci do 2700 mm.
Mozliwa jest obrébka zaréwno zebdéw prostych, jak i sko$-
nych. Proces frezowania moze by¢ prowadzony badZz prze-
ciwbieznie, badz tez wspoélbieznie, co zapewnia wyzszg trwa-
los¢ frezow.

W celu zabezpieczenia odpowiednich dokladnos$ci obrobki
zespoly, nie wykonujgce ruchéw w okresie wlaSciwego fre-
zowania wrebu miedzyzebnego, sa zaryglowane przez za-
ciski hydrauliczne. Odnosi sie to do sanek, niosgcych wrze-
ciennik wzdluz korpusu maszyny oraz do urzadzenia dla sa-
moczynnego podnoszenia wrzeciennika podczas powrotnego
ruchu freza. Obrabiarka pracuje metoda ksztaltowa, przy
uzyciu badz pojedynczego freza krazkowego, o zarysie od-
powiadajgcym zarysowi wrebu miedzyzebnego, badz tez
(szczegblnie przy mniejszych modutach) — freza krazkowe-
go wielokrotnego, obrabiajacego jednocze$nie kilka zebdow.
Caltkowity cykl obrébkowy w ramach obrébki jednej ze-
batki jest automatyczny, acznie z dzieleniem, polegajacym
na przesunieciu wrzeciennika freza wzdiuz korpusu maszy-
ny ©o jedng lub kilka (przy wielokrotnym frezie) podzialek.

— % HM-30i585-R1S.

Rys. 15. Pdlautomatyczna frezarka do zegbatek.

Wszystkie ruchy pomocnicze w ramach eyklu automatycz-
nego odbywaja sie przy zwiekszonych szybkosciach. Zakres
predkos$ci obrotowych wrzeciona freza jest nastepujacy:
Nmin = 37, Nmax = 236 obr/min, przy czym naped ruchu ro-
boczego przewiduje 9 stopni predko$ci. Ruch posuwowy
obejmuje 26 stopni predkos$ci w granicach Ptmin = 8,5 mm/
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/min do Ptmex = 183 mm/min. Obrabiarka ta posiada pre-
selekcyjne urzadzenia do sterowania predkoSci ruchow
obrabiarki. Nie wydaje sie tutaj celowe stosowanie prese-

i s - M-d8{s5-]18
Rys. 16. Pé6tautomatyczna frezarka obwiedniowa do walkéw wielo-
wypustowych.
lekeji, gdyz wystepuje tu tylko jedna operacja, nie wyma-

gajgca zmiany szybkoSci w czasie obrébki 1 przedmiotu.
Frezarke obwiedniowa do obrébki waléw wieloklinowych
(wielowypustowych), pracujaca w cyklu automatycznym
przedstawia rys. 16. Najwieksza dlugos¢ frezowania wynosi
640 mm, najwiekszy modut m = 6. Moc silnika napedowe-
g0 — 5 kW; zakres predkos$ci obrotowych wrzeciona od
Nmin = 40 do Mmax = 224 obr/min, przy czym iloéé stopni
predkoSci wynosi 6. Frezarka posiada réwniez 6 predkosci
ruchu posuwowego stolu. Obrdébka przebiega w nastepujg-

LEDTTE

Fragment zautomatyzowanej frezarki obwiedniowej do
k6l zebatych.

Rys. 17.

cym automatyecznym cyklu: w pierwszym okresie rozpoczy-
nania frezowania (wcinania freza) wystepuje posuw o bar-
dzo matej predkos$ci, nastepnie w chwili, gdy frez wglebil
sie do normalnej pozycji, nastepuje samoczynne przestawie-
nie na wlasciwa predko§¢é ruchu posuwowego. Po dojsciu
freza do okreS§lonej dlugosci frezowania nastepuje réwniez
samoczynne wylaczenie ruchu posuwowego oraz frezowanie
bez posuwu w czasie jednego dodatkowego obrotu przed-
miotu frezowanego (réwnomierne zfrezowanie wszystkich

1

wystepéw na wyjsciu). W koncu cyklu nastepuje samoczyn.
ny powr6t stotu ruchem szybkim do pozycji wyjSciowej,

Przykladem pelnej automatyzacji pracy frezarki obwied.
niowej do obrébki két zebatych moze stuzyé rozwiazanje
przedstawione na rys. 17. Zautomatyzowanie pracy frezarkj
obwiedniowej polega¢é musi w zasadzie na zastosowaniy
urzadzenia do samoczynnego doprowadzania przedmiotu dg
obrobki, jego zamocowywania oraz odprowadzania obrobio-
nych przedmiotéw. Obrabiarka ta ponadto -umozliwia same-
czynne usuwanie skutkéw zuzycia narzedzia. W tym celu po
kazdym cyklu obrébkowym {obrébce jednego kola) naste-
puje przesuniecie freza w kierunku jego osi o pewng Scifle
okreélong wielko§¢é. W ten spos6b mastepuje réwnomiermge
zuzycie freza na calej jego dlugosci, a zeby obrabianych ke
posiadajg te same wymiary. Urzadzenie do automatycznegy
podawania przedmiotéw jest w pewnych granicach uniwer.
salne, a wiec nie jest przystosowane jedynie do jedneg
§ciSle okreSlonego przedmiotu, lecz moze stuzyé do przed-
miotéw w pewnym zakresie wielkoSci; tak np. jedna wiel-
ko§é przyrzadu moze stuzyé do két w zakresie Srednic of
30 do 80 mm. W ten sposéb istnieje mozliwo$¢ stosowania
takiej automatycznej obrabiarki réwniez do obrébki przed-
miotéw w mniejszych seriach. Opisywana obrabiarka posia-
da przewidziane 4 wielkoSci urzadzen do automatyczneg
podawania przedmiotéw. Obstuga tej obrabiarki po jej na-
stawieniu polega. jedynie ma uzupelnianiu stanu magazynku
przedmiotéw obrabianych.

Rys. 18 przedstawia ciezka frezarke obwiedniowq do ob-
rébki uzebien ko6t zebatych o zebach prostych, Srubowych

'

» s
Rys. 18. Ciezka frezarka obwiedniowa do obré6bki

o $rednicach do 3500 mm.
oraz §limacznic. Najwieksza $rednica obrabianych kol —
8500 mm, najwiekszy modul m = 42 mm. Silnik napedoWwy
o mocy N = 20 kW. St6t obrotowy, na ktérym osadzany jest
przedmiot obrabiany, posiada prowadnice pierScieniowa dlf
ruchu obrotowego bezposrednio na mieruchomej podstawi
maszyny. Korpus pionowy, na ktérym przesuwa sie w kie-
runku pionowym wrzeciennik freza, posiada ponadio
mozno$é przesuwu w Kkierunku poziomym ku osi przedmio-
tu obrabianego. Frezarka jest zaopatrzona w mechanizm
réznicowy dla napedu dodatkowego ruchu obrotowego kola
obrabianego przy obrobce kot srubowych.

(Opracowane na podstawie ,,VDI” nr 31/54 i 35/54, ,.Werk;

statt und Betrieb® nr 11/54 oraz ,Machines Frangaises
nr 8/54). w. G.

———
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Iz, J. KOWALSKI

PASZPORTY

I. Uwagi ogoélne

Okoto 20 lat temu w Zwigzku Radzieckim wprowadzono
specjalny rodzaj dokumentacji technicznej, ktoérej przezna-
czeniem bylo umozliwienie najbardziej racjonalnego wyko-
rzystania parku obrabiarkowego. Calos¢ tej dokumentacji
nazwano paszportem maszyny. Nazwa ta szeroko przyjeta sie
tez i u nas. (Zarzadzenie Przew. PKPG z 1 lutego br. — Mo-
nitor Polski Nr 13/55).

W Polsce paszporty tego rodzaju nie byly do wojny zna-
ne. W celu umozliwienia pelnej inwentaryzacji i zestawienia
podstawowej charakterystyki obrabiarek, wprowadzono w
Polsce w roku 1946 tzw. , karty maszynowe obrabiarek®, opra-
cowane przez Owczesny Instytut Naukowej Organizacjil).
Karty maszynowe istniejg jeszcze i obecnie w wigkszoSci za-
ktadow. W roku 1949 wprowadzono w przemysle elektrotech-
nicznym wzory ,paszportow obrabiarek* oparte juz na da-
nych radzieckich. W 1950 r. w przemysle motoryzacyjnym
réwniez wprowadzono paszporty analogiczne do paszportow
przemystu elektrotechnicznego. Wzory tych paszportow byly
jednak znacznie lepiej opracowane i bardziej zblizaly sie do
rzeczywistych potrzeb, tak Ze przemyst motoryzacyjny wy-
- przedzil inne dziedziny przemystu w tym zakresie.

Nalezy jednak stwierdzi¢, ze wszystkie dotychczasowe ,kar-
ty maszynowe* czy ,paszporty obrabiarek“ opracowywane
w kraju, nie spelniajg w pelni swego zadania, z powodu
szezuplej ilosci zawartych w nich danych, charakteryzuja-
cych technologiczne i eksploatacyjne mozliwosci obrabiarek
jak i stabego ich opracowania, a ponadto ogélnego niedoce-
niania samego zagadnienia. Tym niemniej, zrozumienie pro-
blemu paszportéw obrabiarek jest przez ogél pracownikéw
inzynieryjno-technicznych coraz szersze.

Wszechstronne i optymalne wykorzystanie parku maszy-
nowego oznacza, ze maszyny powinny by¢ wilasciwie uzyte
do okre$lonych zadan oraz pracowaé¢ przy najwigkszej wy-
dajno$ci. Realizacja tych postulatéw zalezna jest przede
wszystkim od wyboru odpowiednich obrabiarek do okreslo-
nych przedmiotéw, ustalenia wilasSciwego przebiegu procesu
technologicznego i wyboru wlasciwych warunkéow skrawania.

Wybor parametrow skrawania celem przy$pieszenia obrob-
ki byt w zasadzie przypadkowy i czesto opieral sie o lepiej
czy gorzej zorganizowane proby nie sprawdzone obliczenia-
mi. W tym stanie rzeczy mozna stwierdzi¢, ze obrabiarki po-
siadaja duze i niewykorzystane rezerwy. .,

Jest rzeczg oczywistyg, ze wyboér parametrow skrawania i
opracowanie procesoOw technologicznych powinno miedzy in-
nymi wynikaé z konkretnie okreslonych mozliwosci danej
obrabiarki. Technolodzy powinni nie tylko dopasowaé pro-
ces technologiczny do mozliwo$ci danej obrabiarki, ktéore
scharakteryzowane sa w paszporcie, ale réwniez rozpatrzeé¢
mozliwosci jej modernizacji. Materialty do tego celu powin-
ny stanowié gtéwna i zasadniczg cze$¢ paszportu obrabiarki.

Odpowiednie wykorzystanie obrabiarek w dilugim okresie
Czasu zalezy od systemu gospodarki konserwacyjno-remon-
towe;j.

System tej gospodarki powinien wiec z jednej strony prze-
Widzie¢ opracowanie norm niezbednych dla komoérki pla-
Nowania produkcji, a z drugiej — danych umozliwiajacych
Przedtuzenie okreséw miedzyremontowych i zmniejszenia cza-
SU przestoju maszyn w remoncie.
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Dla przeprowadzenia obliczen szybkos$ci ruchéw podstawo-
wych i pomocniczych obrabiarki, nalezy opracowaé¢ schemat
kinematyczny. Schemat ten potrzebny jest zaréwno praco-
wnikom giéwnego technologa, jak rowniez gtéwnego mecha-
nika, poniewaz schemat kinematyczny dokladnie umiejsca-
wia zespoly i cze$ci napedowe obrabiarki, a wiec schemat
ten jest réwniez podstawg dla wilasciwego planowania i prze-
prowadzenia przegladow czeSci zapasowych i modernizacji.
Podobnie przedstawia sie szereg innych zagadnien.

Powyzsze przestanki §wiadcza wymownie o tym, Ze pasz-
port maszyny jest zasadniczym dokumentem technicznym,
ktéry musi zawiera¢ lacznie wszystkie zasadnicze elementy
normujace gospodarke maszynami. Z tego tez wzgledu, oprécz
danych, o ktérych wspomniano dotychczas, paszport winien
réwniez zawieraé¢ notatki o wszelkich zasztych zmianach w
maszynie. Jest rzecza jasng, ze paszport jest waznym i zlo-
zonym dokumentem technicznym i dlatego tez powinien byé
opracowany przez wykwalifikowanych pracownikéw oraz za-
twierdzony przez kierownictwo zakladu.

Ze wzgledu na przeznaczenie paszportow nalezy je wyko-
naé¢ co najmniej w kilku egzemplarzach dla wydziatéw: pla-
nowania produkcji, gtéwnego technologa, komérki norm (kal-
kulacji) oraz dla gléwnego mechanika.

Oparcie organizacyjno-technicznej dziatalno$ei zakladu
o paszporty maszyn stwarza baze (poza usprawnieniem tech-
nologii i gospodarki konserwatywno-remontowej) do wpro-
wadzenia norm technicznych (produkcyjnych norm czasu)
i usprawnienia operatywnego planowania produkeji.

II. Rodzaj danych i formularzy paszportu

Dane techniczne, ktére powinny by¢ zawarte w paszpor-
cie mozna podzieli¢ na 3 zasadnicze grupy:

1) dane dotyczace charakterystyki technicznej obrabiarki,

2) dane dotyczace systemu planowo-zapobiegawczego re-
montéw,

3) dane porzadkowo-administracyjne.

Dane dotyczgce charakterystyki technicznej powinny gtow-
nie zawieraé¢: a) nazwe rodzaju obrabiarki, b) fotografie lub
szkic maszyny z wymiarami gabarytow, c) wage obrabiarki
(z wyposazeniem i bez), d) moc i obroty silnikéw, e) tabela-
ryczne zestawienie: mozliwych predkosci obrotowych wrze-
cion, szybkos$ci posuwow, mocy efektywnej wrzecion przy
réznych szybko$ciach, f) tabelaryczne zestawienie (podwéj-
nych) momentéw obrotowych wrzecion przy réznych obro-
tach, g) wspolczynniki sprawnosci przenoszonych sit na pa-
sach itp., h) wielko$ci i ciezar obrabianych przedmiotéw, i)
szkice elementéw obrabiarki, stuzacych do ustawiania i mo-
cowania narzedzi i przyrzadéw, j) zestawienie wyposazenia
standartowego (handlowego) (z podzialem na istniejace w za-
kladzie i przewidywane przez sprzedawce) Oraz wyposa-
zenia specjalnego wraz z uwagami o jego stanie technicz-
nym, k) schematy: kinematyczny, elektryczny, hydrauliczny
i pneumatyczny.

Dane dotyczace systemu planowo-zapobiegawczego remon-
tow powinny przede wszystkim zawieraé:

‘W zakresie obstugi:

a) szkic maszyny z oznaczeniem S$rodka ciezkoSci oraz
miejsc i sposob6w mocowania lin dla transportu suwnica,

b) instrukcje i szkice w sprawie fundamentowania, wypo-
ziomowania (z podaniem odpowiednich norm) oraz podigcze-
nia do sieci energetycznej,
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c) instrukcje oraz szkice dotyczace uruchamiania maszy-
ny, utrzymania jej w ruchu, sterowania i hamowania.
W zakresie konserwacji:

a) schemat instalacji smarowania,

b) dane dotyczace gatunku i rodzaju smaréw, czestotliwo-
§ci smarowania i ilo$ci smaru dla danego punktu smarowa-
nia (lub zespolu czy powierzchni).

W zakresie remontow:

a) strukture cyklu remontowego oraz kryteria jego ustale-
nia,

b) normy pracochtonno$ci remontowej dla ustalonych ro-
dzajow remontéw i przegladow,

¢) normy zywotnoSci czeSci wchodzacych w uklad kinema-
tyczny,

d) normy sztywnoS$ci i dokladno$ci z oznaczeniem granic

. dopuszczalnych odchylek, ktérych pojawienie sie¢ warunkuje

remont. .

Dane porzadkowo-administracyjne powinny zawierac:

a_) wykaz ustalonych cze$ci zapasowych z rozbiciem na cze-
$ci wymienne (wykonane we wilasnym zakresie i handlowe)
i czeSciowo obrobione lub znajdujace sie¢ w stanie surowym,

b) wykaz posiadanych rysunkéw dla danej maszyny,

c) miejsce zainstalowania obiektu,

d) nr inwentarza, nr fabryczny maszyny (seria, model),
nazwe wytworni danego obiektu i jej adres, date zainstalo-
wania, nazwe instytucji, ktéra dostarczyla obiekt i date do-
stawy,

e) techniczny stan maszyny po jej otrzymaniu.

Jak wida¢, wszystkie powyzsze dane mozna z punktu wi-
dzenia organizacji prac podzieli¢c na dane o charakterze
og6lnym, tj. takim, ktéry odnosi sie do wszystkich obrabia-
rek danego typowymiaru, i na dane o charakterze indywidu-
alnym, ktére odnosza sie wylacznie do okre$lonej maszyny.
I tak np. dane dotyczace charakterystyki technicznej nosza
charakter ogélny, a dane porzadkowo-administracyjne — in-
dywidualny. Natomiast dane dotyczace systemu planowo-za-
pobiegawczych remontéw majg charakter zar6wno ogélny,
jak i indywidualny. Oznacza to, ze cze§é tych danych lub
ich elementy mozna opracowaé¢ dla wszystkich maszyn tego
samego rodzaju, a cze$¢ tylko dla danej maszyny.

Konkretny podzial tych danych na ogélne i indywidualne
zalezy nie tylko od przyjetego na zakladzie systemu gospo-
darki remontowej, ale rowniez od stanu tej sprawy w ca-
tej branzy lub resorcie.

I tak np. przy konsekwentnym realizowaniu zasad syste-
mu planowo-okresowego, cykle remontowe, normy praco-
chlonnos$ci remontowej, normy zywotnoSci czes$ci itd. beda
nosily charakter indywidualny. Przy stosowaniu systemu
standartowego dane te moga nosi¢ charakter ogélny. Nalezy
jednak pamietaé o tym, ze w przemys$le maszynowym prze-
chodzimy i musimy przej$¢ do systemu planowo-okresowego.

Paszport obrabiarki sklada sie w zasadzie z oddzielnych
formularzy formatu A-4, zszywanych w segregatorze lub
teczce i odpowiednio ponumerowanych. Konieczno$é oddziel-
nych formularzy podyktowana jest wieloma wzgledami,
a przede wszystkim tym, ze niektére dane w nich zawarte
wymagaja czesto uzupelnien, poprawek itp., podczas gdy in-
ne dane potrzebne sg innym pracownikom w tym samym
czasie. Wszystkie formularze powinny zawiera¢ daty opra-
cowania ich treSci oraz nazwisko opracowujgcego, a oprécz
tego miejsce do odnotowywania zaszlych zmian. I w tym
wypadku nalezy réwniez poda¢ date odnotowania zmiany
(lub poprawki) oraz nazwisko wypekniajacego.

Jest rzecza konieczna, zeby formularze mialy jednolitg
postaé¢ dla danych maszyn. W Zwigzku Radzieckim rzecz ta

|

rozwinegla sig¢ na tyle, Ze poszczegdlne rodzaje i typy obra'.‘
biarek posiadajg swoje, odrebne wzory formularzy. Dla
przySpieszenia prac w tej dziedzinie, jak rowniez ze wzgle-
du na koniecznos$¢ zdobycia niezbednego doswiadczenia, wy.

daje sig celowe opracowanie jednolitych i uproszczonych for.

mularzy dla wszystkich obrabiarek niezaleznie od rodzajy
czy typu.

Przekazujgc maszyne innej jednostce, nalezy razem z nig
przekaza¢ rowniez paszport. W tym wypadku do paszporty
nalezy zalgczy¢ wszystkie posiadane rysunki danej maszy-
ny, a na wszystkich kartach (formularzach) poczyni¢ uwagi
o stopniu aktualno$ci zawartych w nich danych.

III, Prace przygotowawcze i wykonanie paszportu

Ogélny charakter niektérych danych, o ktérych byla po-
przednio mowa, umozliwia podziat zadan dla poszczeg6lnych
zakladéw w zakresie ich opracowania, a zatem umozliwia
koncentracje prac w danym zakladzie na niektére tylko ro-
dzaje czy typy maszyn. Na pozostale posiadane przez dany
zaktad maszyny powinny wskutek jednoczesnej i plano-
wej pracy wielu zakladéw nadej$¢ opracowane materialy,
W ten sposob, we wzglednie krétkim okresie, dany zaklad
moze dysponowa¢ danymi og6lnymi dla wszystkich posiada-
nych maszyn, podczas gdy sam moze je opracowaé¢ dla nie-
licznej tylko ich iloSci.

Organizacyjne przygotowanie zakladéw w zakresie opra-
cowania paszportéw powinno uwzglednié nastepujgce zasa-
dnicze etapy:

1. Opracowanie schematu faktycznego rozstawienia obra-
biarek w poszczegélnych wydziatach z wyszczeg6lnieniem
w legendzie ich numeréw inwentarzowych, typu, wytworey,
roku wykonania i daty zainstalowania.

2. Opracowanie wykazu maszyn wedlug 'ich typowymia-
réow z okresleniem maszyn wymagajacych pelnej lub czescio-
wej rozbiérki dla opracowania potrzebnych danych.

3. Okres$lenie kolejnosci przeprowadzenia paszportyzacji
z uwzglednieniem przewidzianych remontéw i potrzeb dzia-
tu gtéwnego technologa.

4. Wyznaczenie brygad do paszportyzacji, sktadajacych sie
zaré6wno z pracownikow dzialu gléwnego mechanika, jak
i innych dzialéw, specjalnie w tym celu przydzielonych. Bry-
gady te powinny sklada¢ sie z pracownikéw inzynieryjno-
technicznych, jak i $lusarzy-remontowcow.

5. Opracowanie harmonogramu wykonania paszportéw
z dokladnym okreS§leniem terminéw opracowania poszcze-
gblnych danych.

Z tak opracowanym planem' zaklad przystepuje do bez-
posrednich prac wykonawczych, Jezeli maszyna wymaga
specjalnego demontazu i nie jest przewidziana w tym okre-
sie do remontu, rozbiérke i prace paszportyzacyjne nalezy
przeprowadza¢ w dni S$wigteczne lub w czasie nieobciaioriych
zmian. W koniecznych wypadkach plan produkcyjny powi-
niem uwzgledni¢ specjalne przestoje celem opracowania pa-
szportow.

Organizacja pracy na stanowisku roboczym powinna prze-
biegaé w nizej przedstawiony sposéb. Jezeli opracowanie‘
danych do paszportu powinno sie odbyé podczas remontu
danej obrabiarki, to rozbiérka maszyny, jak i jej montaz, po-
winny odbyé sie pod kierownictwem kierownika brygady,
opracowujgcej dane. Tak samo nalezy postepowaé, gdy ma-
szyna jest specjalnie w tym celu demontowana. W tym dru-
gim przypadku nalezy jednak dazyé do tego, by rozbiorka
byla minimalna. A wiec cheac np. ustalié obroty wrzeciond
nalezy postugiwaé sie obrotoSciomierzem, aczkolwiek w za-
sadzie nalezy obroty, jak i inne parametry ustali¢ przez pbli'
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czenia oparte o dokladna charakterystyke przekladni. Opra-
cowane droga pomiaru dane sa oczywiscie niedoktadne, ale
w okre§lonych przez stuzbe techniczng wypadkach sg ko-
nieczne. Gdy zachodzi taki wypadek, harmonogram opra-
cowania paszportéw powinien przewidzie¢ terminy doklad-
nego i peinego opracowania danych.

Brygada dzieli miedzy soba prace w ten sposéb, ze kazdy
z pracownikéw brygady opracowuje oddzielny zespét ma-
szyny. W innych wypadkach przy okreSlonym zespole mo-
sa zatrudni¢ 2 pracownikéw, z ktérych jeden szkicuje sche-
mat kinematyczny, a drugi — poszczegblne czesci.

M-17f[5a-R)
Rys. 1

Szkicowanie nastepuje po przemyciu czeSci ze smarow.
Czesci nalezace do danego zespotu nalezy rozlozy¢é na stole
w takim porzgadku, w jakim zachodzi kolejno$¢ ich sprzeza-
nia sie i wspolpracy. Dla unikniecia btedéw, ktére moga wy-
nikna¢ z nieuwagi, montaz powinien byé¢ kierowany przez
jednego z pracownikéw, ktéry posiada calo§é lub fragmenty
schematu kinematycznego. Kierowanie montazem pozwala
sprawdzi¢ prawidlowoéé schematu.

Nalezy dazy¢ do tego, zeby schemat umiesci¢é w rzeczywi-
ste kontury zespolu lub obrabiarki. W wypadkach, gdy nie

mozna tego przeprowadzi¢, schemat nalezy kre§li¢ w spo-
s6b rozwiniety. Zamiast koniecznych zazwyczaj dwoéch
czy trzech rzutéw, a niekiedy i wiecej — schemat powinien
objaé wszystkie cze$ci w jednym rzucie. Sposob ustawiania
schematu przedstawiono na rys. 1.

Wszystkie czeSci, wchodzace w sklad schematu, powinny
by¢é numerowane. Specyfikacja czeSci powinna objaé dla
ko6t zebatych i $rub: ilo$é zebow oraz Srednice (ewentualnie
— modul), a dla §rub — $rednice i skok (lub ilo§é nitek na
cal). Dla wazniejszych czesci (w tym kota zebate i §ruby) na-
lezy rowniez okre§li¢ rodzaj materiatu.

Jest rzecza niezmiernie waznag, zeby symbole znakéw kine-
matycznych byly ujednolicone?).

Jezeli obrabiarka posiada uklad hydrauliczny lub pneu-
matyczny, nalezy roéwniez oprécz sporzgdzenia wiasciwych
schematow, wykona¢ szkice odnos$nych zespoléw i czeSci, jak
np. cylindréw, tlokéw, zaworéw itp.

Po wykonaniu schematéw i szkicOw nastepuje montaz. Po-
zostale dane, ktére powinny wej$¢ w zakres paszportu uzu-
pelnia sie w nastepnej fazie.

Biuro konstrukcyjne gléwnego mechanika, przystepujac
do wypetnienia paszportu, powinno celem unikniecia ble-
déw stosowaé nastepujacag kolejno§é prac:

a) zebra¢ wszystkie dostepne materiaty, ktére dotyczg da-
nej obrabiarki,

b) sprawdzi¢ otrzymane od brygady paszportyzacyjnej ma-
teriaty,

¢) przeprowadzi¢ obliczenia kinematyczne i dynamiczne,

d) wykona¢ obliczenia na wytrzymaloéé i zuzycie,

e) wypelni¢ odpowiednie karty paszportu.

Na podstawie powyzszych prac oraz analizy rysunkéw po-
szczegllnych czeSci i zespoldw, nalezy sporzadzi¢ szezeg6lo-
wy wykaz zmian konstrukeyjnych, ktére nalezy przeprowa-
dzi¢ celem zmodernizowania danego obiektu zaréwno z pun-

ktu widzenia potrzeb technologii, jak i potrzeb gospodarki
konserwacyjno-remontowej.

2) Znaki schematéw Kkinematycznych znajduja sie w ksiazce
»Pasportizacja mietattoriezuszezych stankow* — Mietalturgizdat
1948 1.).

NORMALIZACJA SZTYWNOSCI OBRABIAREK W ZSRR

W roku 1954 wprowadzono w Zwigzku Radzieckim norme
pafstwowa o wielkim znaczeniu, dotyczaca ogélnych warun-
k6w sprawdzania sztywnosci obrabiarek do metali.

Wprowadzenie wymagan technicznych i przepiséw bada-
nia sztywnosci obrabiarek stanowi niezwykle powazny krok
naprzéd, gdyz ujmuje istotne cechy, okreélajace jakosé obra-
biarek. Nalezy zwrécié uwage na to, ze ocena sztywnos$ci
Obrabiarki stanowi jednocze$nie ocene zaréwno jakos$ci kon-
strukeji obrabiarki, jak réwniez jako$ci jej wykonania, tj.
0brébki jej elementéw i montazu.

_Bgdowa obrabiarek o wysokiej sztywnosci pozwoli na pod-
Diesienie dokladno$ci obrabianych na nich elementéw oraz
fa zwiekszenie parametréw skrawania, a szczegélnie szyb-
kosei skrawania.

quCie problemowe sztywnos$ci obrabiarek w postaci norm
Panstwowych jest wynikiem niezwykle powaznych prac na-
“k,O“]ych radzieckich -naukowcéw i inzynieréw przez bardzo
Ugl okres czasu. Liczne do$wiadczenia naukowcéw za-
T0Wno w skali badan laboratoryjnych, jak i przemystowych,
bogaty materiat i stworzyly podstawe do normalizacji
Problemu sztywnosci obrabiarek.

Spomniana norma (GOST 7035-54) stanowi ogé6lne wpro-
Wa_d?enje do norm szczegbtowych, dotyczacych badan sztyw-
0S¢l poszezegélnych rodzajéw obrabiarek. W normie zostala
“Jeta brzede wszystkim ogélna definicja sztywno$ci obra-
larki, Zgodnie z ta definicja sztywnosé obrabiarki wyraza
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sie wielko$cia obcigzenia, wywartego na cze$ci obrabiarki
utrzymujace narzedzie i przedmiot obrabiany i wywolujace-
go okreS§lone zmiany w ich wzajemnym potozeniu. Podczas
sprawdzania sztywnoS$ci obrabiarki nalezy obcigzenia ukla-
du utrzymujacego narzedzie i przedmiot obrabiany dokony-
wa¢ w sposob ciagly (plynny), az do przewidzianej dla danej
obrabiarki wielko$ci, a jednocze$nie mierzyé wzajemne prze-
mieszczenie tych elementéw.

Przepisy przewiduja, ze w normach szczegélowych odno-
szacych sie do poszczegbélnych rodzajéw obrabiarek powin-
ny by¢ podane warunki, w jakich majg by¢ prowadzone pré-
by, a wiec miedzy innymi:
| a) polozenie zespoléw i elementéw obrabiarki w czasie
sprawdzania,

b) kierunki i wielkoSci wywieranych sit oraz punkty ich
przytozenia,

¢) kierunki i miejsca, w ktérych nalezy mierzy¢ przemiesz-
czenia,

d) sposoby wywierania sit i ich mierzenia,

e) sposoby i $rodki pomiarowe dla okre§lenia powstaltych
przemieszczen.

Ponadto norma zawiera szereg innych wskazan ogélnyc’h,
jakie nalezy przestrzega¢ podczas przeprowadzenia proéb
sztywnoSci.

W. G.
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OSTATNIE WYNIKI BADAN NARZEDZI NAPAWANYCH

Wytwarzanie narzedzi metoda napawania znajduje coraz szersze zastosowanie w Przemygj
maszynowym. W roku ubieglym krajowy przemyst narzedziowy zastosowal na szeroka skalg
napawanie w produkcji narzedzi skrawajgcych.

W artykule przedstawiono wyniki ostatnich badan narzedzi napawanych, przeprowadzonyeh
w Instytucie Obrabiarek i Obroébki Skrawaniem.

Wstep

Prace instytutéw!) z zakresu technologii napawania na-
rzedzi, przeprowadzone na podstawie wniosku racjonaliza-
torskiego inz. W. Czyrskiego, weszly w roku ubieglym
w stadium szerokiego wprowadzania do przemysitu. Nalezy
zaznaczy¢, ze realizacja prac instytutéw przeprowadzana
jest w sposéb najwlasciwszy i najpelniejszy, bo przez prze-
myst narzedziowy.

W celu umozliwienia wprowadzenia metody napawania
w fwielrkoseryjhej produkeji 'narzedzi, Instytut Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem wykonal na przelomie 1953/54 roku
szereg dalszych prac, a mianowicie: opracowal techniczne
warunki kontroli miedzyoperacyjnej i odbioru koncowego
narzedzi napawanych (4) 2) oraz instrukcje biezacej kontroli
w zakladzie przemystowym zdolno$ci skrawnej narzedzi na-
pawanych [6]. Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem
przeprowadzal rowniez badania serii prototypéw narzedzi
napawanych, wykonanych calkowicie przez zaklad, ktory
przystapit — po przyjeciu prototypéw — do wielkoseryjnej
produkecji narzedzi napawanych [5]. Instytut Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem uczestniczyt réwniez w pracach In-
stytutu Spawalnictwa i jednej z hut, majgcych na celu wy-
produkowanie elektrod ze stali szybkotnacej niskowolfra-
mowej (9% W) [3].

W artykule mniniejszym przedstawiono pokrétce wyniki
badan prototypéw frezéw walcowych réznych $rednic, wy-
produkowanych w warunkach przemystowych, jak réwniez
prototypow frezéw palcowych wykonanych przez napawa-
nie elektrodami ENS9W o zawartosci 9% wolframu,

Badania zdolnoSci skrawnej frezéow walcowych
napawanych elektrodami ENS18W

Badania te przeprowadzono na prototypowej serii frezéw
napawanych, wykonanej w warunkach przemystowych
przez jeden z zakladéw przemystu narzedziowego. Seria ta

1 14)35-R1

Rys. 1. Frezy walcowe napawane elektrodami ENS18W

obejmowala frezy walcowe o wymiarach: 75 X 110, 80 X 90
i 125 X 125, napawane elektrodami ENS18W. Wymienione
frezy przedstawione sg na rysunku 1,
Réwnoczesnie dla uzyskania danych poréwnawczych
przeprowadzono badania zdolno$ci skrawnej frezéw walco-
1) Instytutu Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem. Instytutu Spa-
walnictwa oraz Centralnego Biura Konstrukeyjnego Narzedzi.

2). Cyfry podane w nawiasach odnosza sie od wykazu literatury
zamieszczonego w koncu artykutu.

wych NFWa 80 X 110 i 125 X 125, jednolitych, ze stali Swy,
produkcji tego samego zakiadu.

Préoby skrawania wszystkimi frezami przeprowadzono pg
frezarce poziomej firmy ,Jerwag” o mocy silnika napedza.
jacego wrzeciono Ns = 4 kW, frezujac plaszczyzne na kloe-
kach o wymiarach okoto 550 X 100 X 100 mm org
550 X 85 X 100 mm, ze stali gatunku 45, o wytrzymatos
R, = 63 kG/mm2 Wszystkimi frezami frezowano przeciy-
bieznie, stosujac chlodzenie 5°0 emulsja sporzadzong z ole-
ju ,,E”, przy czym mierzono okres trwalo$ci ostrza ora;
wielko$é stepienia (jako szeroko$¢ starcia na powierzchpj
przylozenia). Warunki skrawania dobierano rézne, zaleznie
od wielko$ci badanych frezéw, przy czym pewne ogranicze-

TABLICA I. Wyniki badania zdolno$ci skrawnej frezow NFWa
125 X125

Warunki skrawania

Glebokoéé skrawania g = 3 mm
Szeroko$¢ skrawania b = 100 mm
Predkosé skrawania v = 29,5 m/min
Predko$é obrotowa n = 75 obr/min

= 130 mm/min
t» = 0,173 mm/ostrze

Posuw czasowy
Posuw na ostrze

-
~
|

3 Okres trwalosci Stepienie
Oznaczenie freza T min hp mm
3 — SW9 189 0,2—0,3
9 — ENS18W 192 0,2—-0,3

TABLICA II. Wyniki badania zdolno$ci skrawnych
frezow walcowych NFWa ¢ 80

‘Warunki skrawania

Gleboko$é skrawania g = 5mm

Szerokoéé skrawania b = 85 mm

Predko$é skrawania v = 37,5 m/min

Predkos$é obrotowa n = 150 obr/min

Posuw czasowy p; = 130 mm/min

Posuw na ostrze Py = 0,145 mm/ostrze

$ Okres trwalosci | Stepienie
Oznaczenie freza T min ‘ hy mm

1 — SW9 120 ' 0,2
7 — ENSI8BW 184 1 0,15-0,25

TABLICA III. Wyniki badania zdolno$ci skrawnej frezow
walcowych NFWa ¢ 80 i ¢ 75

Warunki skrawania

Glebokoé¢ skrawania g = 3 mm
Szeroko$é skrawania b = 100 mm®)
Predko$é skrawania v = 55 m/min**)
Predko$é obrotowa n = 220 obr/min
Posuw czasowy p; = 215 mm/min
Posuw na ostrze p,= 0,17 mm/ostrze
. Okres trwaloéci Stepienie
Oznaczenie freza T rath hp MM
2 — SW9 36 I 0,7
5 — ENS18W 89 0,4—0,6
6 — ENS18W 59 0,6
8 — ENSI8W 36 0,4—0,7
—————

*) Szeroko§é skrawania dla freza nr 8 wynosita b = 8 mm =
**) Predko§¢é skrawania dla frezé6w nr 5 i 6 wynosila ¥
= 52 m/min.
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nia stanowila moc obrabiarki oraz konieczno$¢ przeprowa-

ja prob na mozliwie niewielkiej iloSci skrawanego ma-
terialu. W tablicach I, IT i III zestawione sa warunki skra-
wania oraz wyniki préb skrawania, a na rysunkach 2,3 i 4
pnedstawiono graficznie poréwnanie uzyskanych okresow
trwalosci ostrza.

T & frez jednolity

I (3 frez jednolity s
[

min § gz frez napawany 200 2 frez napawany
200 L 7
80 , e
160 i %
140 140
120 120 —
100 7 100 /
& /{ 80 ,{
g <] 60 %’ X
S b O - ] O
40 Ak 40 -~ %
2 2 /
NEWa 125125 NFWa80+110 NFWa 80~90

~- /55 Q7 (20 M-14/55 R

Rys. 2. Poré6wnanie okresu trwa-
losei frez6w walcowych 125 X 125
(wg danych z tablicy I)

Rys 3. Poréwnanie okresu
trwalo$ci frezéw 80X90 (wg da-
nych z tablicy II)

Na podstawie wynikéw uzyskanych podczas prob skra-
wania nalezy stwierdzi¢, ze zdolno$¢ skrawna badanych
frezéw napawanych przewyzsza, @ co najmniej doréwnuje
zdolnoSci skrawnej frezéw jednolitych, przez co uzyskano
potwierdzenie wynikéw badan przeprowadzonych w IOOS

w latach 1952 i 1953.

T
min § 1 frez jednolity
100 frezy napawane
90 -
80 C//
74 7,
&
80 Y
£ r—/—q
50 7
40 7/ /
30 h R
e s 9
oL =) |3
10 e o A
o 7
NFWa 8010 NFWa80<90  NFWa 75110

MN-W55-Ra

Rys. 4. Por6wnanie okresu trwaloSci frezéw walcowych (wg da-
nych z tablicy III)

Badania zdolnosci skrawnej frezow palcowych NFPh-28B
napawanych elektrodami ENS9W

Badaniom poddano sze$é sztuk frezow palcowych dwu-
ostrzowych do rowkéw na wpusty (rys. 5), wykonanych me-
toda napawania elektrodami ENS9W, dajacymi stopiwo
0 skladzie zblizonym do stali szybkotnacej gatunku SWO.
Nai{awa,nie przeprowadzono w Instytucie Spawalnictwa,
obrébke mechaniczng i cieplng w jednym z zakladéw prze-
Mystowych. Frezy te oznaczono kolejno numerami 5 do 10.

Dla uzyskania danych poréwnawczych przeprowadzono
r6wniey, proby skrawania dwoma identycznymi frezami na-
Dayvanyrni elektrodami ENS18W, dajgcymi stopiwo o skla-
dzie zblizonym do stali szybkotnacej SWI18 (oznaczono je
Bumeramj 1 i 2) oraz frezem handlowym, jednolitym, ze sta-

e

1i szybkotnacej o ciezarze wlasciwym y = 8,26 G/cm3, co
wskazuje, ze jest to stal szybkotngca o skladzie zblizonym
do stali SW9.

Wszystkie frezy posiadaly jednakowa geometrie ostrza,
a mianowicie:

kat przylozenia o = 10°
kat natarcia ¥y = 12% 422
kat wierzcholkowy e =-g7° ‘F 12
kat linii §rubowej rowkéow L = 13°

Badania zdolno$ci skrawnej przeprowadzono na frezarce
»Van Norman” o mocy silnika napedzajacego wrzeciono
Ns = 2KM, frezujac rowki w stali gatunku St 7 o wytrzy-
maloéci R, = 72-74 kG/mm?2,

Warunki skrawania jednakowe dla wszystkich frezéw by-
ly nastepujace:

Szeroko$¢ rowka g = 28 mm
glebokosé rowka b =5 mm
predkoéé skrawania v = 29,5 m/min
predkosé obrotowa n = 335 obr/min

pOSUW CZasowy pt = 28,5 mm/min
posuw na ostrze p, = 0,042 mm/ostrze
chtodzenie 4/ emulsjg sporzadzong z oleju.,E”.

- 1afse-ng

Rys. 5. Frez palcowy NFPh-28B napawany elektrodami ENS9W.

Jako kryterium stepienia przyjeto starcie na powierzchni
przylozenia o szerokosci 0,3 — 0,5 mm (zgodnie z zalecenia-
mi podanymi w ksigzce: ,,Warunki skrawania metali narze-
dziami ze stali szybkotnacej” PWT, 1952 r.).

Wyniki préb skrawania zestawione sa w tablicy IV oraz
przedstawione graficznie na rysunku 6.

Poréwnujac uzyskane wyniki mozna stwierdzié, ze maj-
lepsze zdolno$ci skrawne wykazaly frezy napawane elektro-
dami ENS18W, nastepnie — frezy napawane elektrodami
ENS9W, a najgorsze — frez jednolity (handlowy). Niski
okres trwalodci freza jednolitego mnalezy traktowaé z pew-
nym zastrzezeniem, ze wzgledu na to, ze przeprowadzono
tylko badania jednego freza (w okresie przeprowadzania
préb nie dysponowano wiekszg iloScig frezow jednolitych
tego typu), aczkolwiek uzyskany okres trwaloSci jest zbli-
zony do okresu trwalosci, jaki frez ten, wedltug wyzej poda-
nego poradnika, powinien wykaza¢. Jezeli bowiem obliczy-
my okres trwalosci, jaki powinien wykazaé¢ frez NFPh-28B
ze stali szybkotnacej w warunkach, w ‘jakich przeprowa-
dzono probe, otrzymamy:

49 - D*% ’
£ (,U‘pg,z .g%3.p0.! .20,1) 5
49 . 28045
8 (29,5-0,0420'2-280'3-50'1-20"

3
) = 70 min

W celu poréwnania wydajnosci skrawania (ktéra, jak
wiadomo, wyraza sie przez predko$¢ skrawania przy nie-
zmienionych pozostalych parametrach i tym samym okresie
trwatoéci ostrza), obliczono dla kazdego freza ekonomiczng
predko$é skrawania veo, to znaczy predkos¢ skrawania, przy
ktérej okres trwatosci ostrza powinien wynosi¢ T = 60 mi-
nut (jest to zalecany okres trwalosci ostrza dla frezéw pal-
cowych NFPh-28B).

e e
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TABLICA IV. Wyniki badania zdolnoSci skrawnych frezéow

NFPh-28B.
Gatunek i oznaczenie frezéw | Okres trwalo$ci Szeroko$§¢ starcia
Material ostrza Nr T min hy Mm
SW9 jednolity 58
5 150
6 118
ENSOW z 192
8 126
9 80 0,4—0,5%)
10 125 :
ENS18W 1 159
2 175
*) Skrawano do momentu wystapienia starcia hp = 0,5 mm

przynajmniej na jednym ostrzu.

T .
m[n“ ) Trezy jednolite
200 frezy napawarne
i & =167 min g
160 S A )
140 iz
: Ty =123min A, 4
20 o ] —-— / & 2 g
100 §§ %g A0 b
. 3 5 1 & P
30 -Q__T ge E # / /
60 Lo ; 9 i
t
40 R SHCRES Sl K
o SRR SHESES

Frezy oapawane elektrodami ENSIW  Frezy napawane
elektrodami
ENSIBW ~ wiss <8

Rys. 6. Poré6wnanie okresu trwaloSci ostrza frez6w NFPh-28B.

Przeliczen dokonano wediug zaleznosci:
3 T\ 038 )
Vo T VT ¢ (E) m/min,
gdzie:

vT — predko$¢ skrawania, z jakg skrawano podczas prob,

T — okres trwatosci ostrza mzyskany podczas prob.

Wyniki obliczenn i poréwnanie wydajno$ci skrawania ze-
stawione sg w tablicy V oraz przedstawione na rysunku 7.

Porownujac uzyskane wyniki nalezy stwierdzi¢, ze:

1) frezy palcowe dwuostrzowe napawane elektrodami
ENS9W wykazaly lepsza zdolno§¢ skrawng miz frez jedno-
lity ze stali szybkotnacej gatunku SW9, ale gorszg niz frezy
napawane elektrodami ENS18W,

2) ekonomiczna predko§¢ skrawania vep, a tym samym
i wydajnos¢ skrawania w przyjetych warunkach wvobrobki,
jest dla frezéw palcowych dwuostrzowych napawanych
elektrodami ENS9W o 29%, a dla frezé6w napawanych elek-
trodami ENS18W o 43% wyzsza niz dla freza jednolitego
ze stali szybkotngcej gatunku SW9.

Biorgc przy tym pod uwage, ze frezy napawane elektro-
dami ENS9W wykazaly tylko o 9,5 nizsza wydajno$¢ skra-
‘wania niz frezy napawane elektrodami ENS18W i wobec
tego, ze elektrody ENS9W zawierajg o 50% mniej cennego
wolframu, zaleca sie w wyniku przeprowadzonych badan
stosowanie elektrod ENS9W do produkcji frezéw palcowych
dwuostrzowych do rowkéw na wpusty.

: Zakonczenie

Reasumujgc mozna stwierdzi¢, ze wyniki badan zdolno$ci
skrawnych narzedzi napawanych, wykonywanych w warun-
kach przemystowych pokrywaja sie z wynikami badan na-

rzedzi wytworzonych laboratoryjnie. Doswiadczenia raz jesz.
cze wykazaly wyzsza jako§¢ narzedzi napawanych i potwiep.
dzity calkowite uzasadnienie techniczne zastosowania jg
w przemySle.

W biezacym roku wiele zakladéw przemystowych bedz
moglo zakupi¢é narzedzia napawane przez przemyst narze,
dziowy i powinno stosowaé¢ je z pelnym zaufaniem.

TABLICA V. Ekonomiczna predko$S¢é skrawania v,, i wskaznikj
wydajno$ci skrawania W,*) i W,**)

—
Gatunek i oznaczenie freza |* v T Vgo W, W,
Material ostrza | Nr freza m/min | min |m/min| % | 9%

EI 262***) lub obliczono e 60 315 108
RF1***") wg wzoru 3 10
—
SW9 jednolity 29,5 58 29 100 %)
—_—
5 150 | 40 138 127
!
6 118 37 127 117
B 3200 g 1%
ENSOW 7 137 | 39 | 135 | 1
8 295 | 12 | 38 131 | 12
; ot 80 | 325 | 112 | 13
$rednio 123 37,5 129 119
—
1 159 40,5 140 128
ENS18W 2 29,5 175 | 42 45 | 13
$rednio 167 41,5 143 131

v freza napawanego

*) Wskaznik wydajnos$ci skrawania W,= > : - 100%
vy freza jednolit.
vy freza badanego
™) Wy = : - 100%
24 Obliczona wg wzoru
##%) Radziecka stal szybkotngca o skladzie zblizonym do stali
SW9 . ¢

#:#¥) Radziecka stal szybkotngca o skladzie zblizonym do stali
SW18

\ [ Irezy jednolite
% frezy napawane
B
2160
S . e
3 sredia M3 7%
{ o aE7aal
S iy Srednia 129% A 7] -71
3 pr=
S 120 Z
Si0f [] ] %
] 2 [
= Lo
veof |§] |3 : :
o S S - re
A% = ) I ot 24 IR_AIT 1
sor 18181 I I i B L i
O xS = < = : /
ot |5 |8 10 A ¥/
8| |« Al :

frezy napawane elektrodam: ENS9W  frezy napawane
elektrodomi ENSISW:

M- 14[55-R7

Rys. 7. Por6wnanie wskaznika wydajnoSci skrawania frezéw na
pawanych NFPh-28B (w stosunku do freza jednolitego).
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Mgr iné. BRONISEAW KIEPUSZEWSKI

OBROBKA KOt SLIMAKOWYCH

Kola $limakowe ($limacznice) podobnie jak §limaki mo-
semy obrabiaé metodq ksztattowq i metodq obwiedniowq. Me-
toda ksztaltowa jest metoda prymitywng i mato dokladna.
7najduje ona jednak zastosowanie przy remoncie niektérych
maszyn i urzadzen, gdy do obrébki Slimacznicy nie mamy
odpowiedniego freza $limakowego i frezarki obwiedniowej.
Np. W warsztatach T.O.R i P.O.M. przy remoncie maszyn
rolniczych mozna naciaé zeby kota Slimakowego na tokarce,
jesli warsztat nie posiada frezarki uniwersalnej.

1. Obrobka kot slimakowych na tokarce.

Nacinanie zebow kola Slimakowego na tokarce metoda
ksztaltowa pokazano ma rys. 1.

Tokarke nalezy zaopatrzy¢ w urzadzenie umozliwiajgce
zamocowanie kola S$limakowego na suporcie pod katem v
rownym katowi wzniosu linii Srubowej S$limaka, z ktérym
kolo ma wspblpracowac. Frez 2 jest osadzany na trzpieniu
w klach tokarki. Podziat umozliwia tarcza podzialowa 3 osa-
dzona na tej samej osi co §limacznica 1 i jest ustalana za
pomoca prostego zatrzasku 4. Slimacznica otrzymuje posuw

~ 2755 L1

Rys. 1. Schemat urzgdzenia do obrébki k6t §limakowych na tokarce
metoda ksztaltowa.

reczny w kierunku prostopadlym do osi ki6w tokarki (ku
frezowi), jak to wskazuje strzatka k.

JeSli w warsztacie znajduje sie frez §limakowy odpowia-
dajagcy Slimakowi wsp6Olpracujacemu z obrabianym kotem
Slimakowym, mozna przystosowaé tokarke do obrobki ob-
wiedniowej $limacznic w sposob pokazany schematycznie
na rys, 2,

Tokarka sluzgca do tego celu musi mieé urzadzenie, na
ktérym osadza sie obrabiane kolo §limakowe 1. Koto to jest
napedzane z wrzeciona tokarki za poérednictwem przekladni
zgbatej z; 2o 23 24 i przekladni §limakowej z5 zs. Kolo $§lima-
kowe 24 jest osadzone na tej samej osi, co kolo obrabiane.

Jesli frez 2 jest jednokrotny, a obrabiane kolo &limakowe .

ma mie¢ z zebo6w — to na jeden obroét wrzeciona, a wiec i fre-

1
Z2 obrabiany przedmiot musi wykonaé o obrotéow, czyli

W czasie obrobki przesuwa sie stopniowo suport S w kierun-
ku k prostopadtym do osi freza az do osiagniecia wlasciwej
wysokosci zebéw w obrabianym kole $limakowym.

Obrébke zebéw kola $limakowego na tokarce mozemy. tez
przeprowadzi¢ w ten spos6b, ze najpierw frezujemy je
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Rys. 2. Schemat urzadzenia do obrébki k6t §limakowych na tokarce
metoda obwiedniowa
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ksztattowym, pojedynczym frezem trapezowym, a nastepnie
wykanczamy frezem $limakowym. W czasie obrobki wykan-
czajacej obrabiana $§limacznica musi obracaé¢ sie swobodnie
na swej osi i jest napedzana obrabiajacym ja frezem S$lima-
kowym.

2. Obrobka kot slimakowych na frezarce uniwersalnej.

- W tym przypadku obrébka odbywa sig¢ przewaznie naj-
pierw zgrubnie, nastepnie wykanczajaco.

Przy frezowaniu zgrubnym dokonywanym za pomocg fre-
za krgzkowego 2 kolo $§limakowe 1 osadzamy na trzpieniu,
trzpien za$ miedzy ktami podzielnicy 3 i konika (rys. 3). St6t
frezarki nalezy skreci¢ o kat y linii $rubowej na walcu po-
dziatlowym S§limaka, ktoéry bedzie wspoéipracowal z obrabia-
nym kotem S$limakowym. Jako narzedzia uzywamy freza
krazkowego o zarysie trapezowym i kacie réwnym katowi
przyporu danej przekladni $§limakowej. Srednica freza po-
winna byé wieksza od $rednicy $limaka o podwoéjng wartosé
luzu wierzcholkowego. Zeby freza muszg by¢ ciensze od
szeroko$ci wrebu kola $§limakowego o wielko$¢é naddatku
na frezowanie wykanczajace. Pod osig freza stot frezarki

{ Zy Z3 Zs 1
Zs Za 2 Z & #-07/55°R3
Sk Zy Zg 1 Zg : g
ad S T R 158 (1) Rys. 3. Schemat frezowania zgrubnego zebéw kola Slimakowego
Zy Zy z Zs frezem krazkowym na frezarce uniwersalnej.
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otrzymuje ruch posuwowy pionowy do goéry az do zaglebie-
nia sie freza na wlasciwg glebokos¢. Po wyfrezowaniu wre-
bu opuszcza sie st6t i dokonuje podziatu, a nastepnie obrabia
sgsiedni wrab itd. az do maciecia wszystkich wrebow.
Frezowanie wykanczajace przeprowadzamy w ten sposob,
ze kolo §limakowe 1 z nacietymi zgrubnie zebami osadzamy
luzno na- trzpieniu 3, ustawiajac je w ktach na stole fre-
zarki tak, azeby o$§ trzpienia 3 tworzyla z osig freza taki
sam kat, jak w obrabianej przekladni §limakowej. Kat ten
wynosi najezesSciej 90°. Jako narzedzie uzywamy freza $li-
makowego o wymiarach odpowiadajacych wymiarom §lima-
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Rys. 4. Schemat frezowania wykanczajacego kola $limakowego na
frezarce uniwersalnej lub poziomej.

ka, ale zapewniajgcych wykonanie luzu wierzcholtkowego
i miedzyzebnego. Po ustawieniu obrabianego przedmiotu sy-
metrycznie wzgledem osi freza podnosimy stot frezarki w go-
r¢ tak, aby zeby freza $limakowego znalazly sie w zgrubnie
pnafrezowanych wrebach kota $limakowego. Frez otrzymuje
ruch obrotowy i mapedza niejako koo $limakowe. Podczas
frezowania podnosimy ostroznie st6t ku gorze az do osiggnie-
cia odpowiedniego zaglebienia freza (rys. 4). :

Jak wspomniano, opisane wyzej sposoby obrabiania $§li-
macznic na tokarce i na frezarce nie sg dokladne. Stosujemy
je z konieczno$ci wtedy, gdy nie mamy odpowiednich obra-
biarek lub narzedzi i gdy moze by¢ dopuszczana mniejsza do-
ktadno$¢ pracy obrabianych przekladni §limakowych.

Obrobke kota $§limakowego na frezarce uniwersalnej po-
kazano na rys. 5 i 6.

Rys. 5. Frezowanie zgrubne kola $limakowego pojedynczym frezem
krazkowym na frezarce uniwersalnej metoda ksztattowa.

M-27[s5-RS

Rys. 6. Frezowanie wykanczajace kola §limakowego frezem $limako-
wym na frezarce uniwersalnej metoda obwiedniowa.

3. Obréobka kol slimakowych na frezarce obwiedniowej

Kota Slimakowe mozemy obrabia¢ na frezarce obwiednio-
wej dwiema metodami: promieniowsg i styczna.

Spos6b obrébki metoda promieniows jest przedstawiony
schematycznie na rys. 7.
. Jako narzedzia uzywamy freza S$limakowego walcowego,
‘W poczatkowej fazie obrobki ustawiamy koto $limakowe tak,
azeby czolowe powierzchnie jego wienca byly polozone sy-
metrycznie wzgledem osi freza. O$ freza jest oddalona od osi
kola Slimakowego o wielko§¢ L; wiekszg od odlegltosci osi L
w przekladni slimakowej pracujacej. Kolo §limakowe w cza-
sie obrébki posiada posuw prostopadly do osi freza (posuw
»promieniowy) az do chwili, gdy wreby zostang nafrezowa-
ne na wilasciwa glebokos$¢, co przedstawia rys. 8.
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Rys. 7. Polozenia kola Slimakowego wzgledem freza: a) poczatko-
we, b) koncowe.

Glebokos$é weiecia h + f = L; — L
h — wysoko$¢ zeba kola $limakowego w przekroju $rodko-
wym,

F — dodatkowa wielko§¢ wciecia zalezna od kata opasania

i konstrukeji wienca,
L; — poczatkowa odleglo$¢é osi kola $limakowego wod osi
freza,
L — koncowa odleglo$¢ osi kota $limakowego od osi freza.
Metoda promieniowa nacinania zebéw kot §limakowych
ma powazne wady, do ktérych nalezy przede wszystkim
§cinanie wierzchotkéw zebow w wypadku, gdy kat wzniost

e
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zwoju vy Slimaka, a wigc i freza, jest znaczny, a kat przy-
poru @ obrabianej przekladni miewielki. Ilustruja to rys. 9

i rys. 10.

» 27)55 RS

Rys. 8. Glebokie weciecia freza przy frezowaniu zebéw kota Slima-
kowego metoda promieniowa.

Na rys. 10 pokazano schematycznie w rozwinieciu linie
§rubowe zebow Slimaka lub kola §limakowego. Linie grube
oznaczaja linie Srubowe wierzcholk6w zwojow §limaka (fre-
za §limakowego) lub wreb6éw kola $limakowego. Linie cien-
- kie odnosza si¢ do podstaw zwojow §li-
maka (freza) lub wierzcholtkéw zebdéw
kola S$limakowego. Z rozwiniecia widaé
wyraznie, ze np. dla kata wzniosu zwo-
ju y = 42° i kata przyporu o = 15° na-
stapi silne $ciecie wierzcholtkéw zebéw
kota $limakowego, jesli szeroko§é wienca
i kat opasania ¥ beda znaczne (pola za-
kreskowane).

Sciecie wierzcholkéw zeb6w kota §lima-
kowego zmniejsza pole przyporu i przy-
$§piesza zuzywanie sie zebéw w czasie
owaniu  metodg ~ Pracy przektadni. Sciecia rrToiemyur?i’knaé

promieniowa, stosujac mniejszy kat wzniosu zwojow vy
(Slimaki jednokrotne), mniejszy kat opasania ¥ oraz wiek-
szy kat przyporu a, co czesto jest sprzeczne z zalozeniami
konstrukcyjnymi przekiladni S$limakowej. Dlatego tez me-
foda promieniowa nie jest zalecana do obroébki zebéw kot
§limakowych wsp6tpracujacych ze Slimakami o ka-
cie y > 8°,

Metoda styczna nie posiada wad, o ktéorych byta
mowa przy metodzie promieniowej, gdyz tutaj odleglo$¢ L
0si freza od osi obrabianego kola $limakowego nie ulega
Zmianie w czasie frezowania. Spos6b obrobki przedstawiaja
sthematycznie rysunki 11 i 12.

M-27/55°R9

Rys. 9. Scinanie
wierzchotkow ze-
béw kota S$lima-
kowego przy fre-
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slimak I-kmotny - shmak 5-kwofny  slimak 5 krotny
a5 a=15° a=25°
y=7" * y=42° y=42°

Rys. 10, Scinanie wierzcholkéw zeb6w kola Slimakowego w zalez-
nosSci od kata wzniosu zwoju $limaka i kata przyporu.

™ 27/55-RI0
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W czasie obrobki tg metodg kolo $limakowe 1 tylko sie
obraca, za$§ frez 2 wykonuje ruch obrotowy i ruch posuwo-
wy w kierunku swojej osi. Jako narzedzia uzywamy freza

a) y el
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Rys. 11. Polozenia freza wzgledem kola $§limakowego przy frezo-
waniu zebéw kola metoda styczna: a) poczatkowe, b) koncowe.

M-27[55RN

slimakowego o nakroju stozkowym w tym celu, aby prace
skrawania rozlozy¢ na poszczegblne zeby freza lub pojedyn-
czych nozy osadzonych we wrzecionie, a uksztaltowanych,
rozmieszczonych i ustawionych tak, jak gdyby stanowity
zgby freza $limakowego. Na rys. 1la pokazano schematycz-
nie poczatek pracy freza, a na rys. 11b — koniec.
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Rys. 12. Droga 1, kt6ra musi wykonaé narzedzie przy frezowaniu
zeboéw Kkota $limakowego metoda styczna.
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Rys. 13. Kierunek obrotéw freza i kota §limakowego w zalezno$ci
od kierunku zwojow freza w metodzie promieniowej.

Narzedzie w metodzie stycznej spelnia w stosunku do
obrabianego kota podwdjng role: role $limaka zazebiajacego
sie z kotem §limakowym i role zebatki przesuwanej powo-
dujgcej dodatkowy obrét kota Slimakowego. Wobec tego
w metodzie stycznej frezarka obwiedniowa musi umozli-
wia¢ nie tylko taki obrét narzedzia i obrabianego kotla, jaki
ma kolo Slimakowe obracane przez $limak, ale réwniez ruch
posuwowy narzedzia i odpowiadajgcy temu nuchowi dodat-
kowy obr6t obrabianego przedmiotu. W czasie przesuniecia
sie¢ narzedzia o jedng podzialke koto $§limakowe musi wiy-

1
konaé¢ dodatkowo ;( obrotu (zx — ilo$¢ zebéw kola §lima-

kowego).

krerunek posuwu frezo

E@—Di\

~-27/55-R14

Rys. 14. Kierunki obrotéw freza i kola §limakowego oraz kierunek
posuwu freza w zalezno$ci od kierunku zwojéw freza w metodzie
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Nalezy nadmieni¢, ze w metodzie promieniowej nieza-
leznie od tego, czy frezujemy zeby kola Slimakowego o po-
chyleniu prawym lub lewym, nie zmienia si¢ kierunek obro-
tow freza, natomiast zmienia sie kierunek obrotéw obrabia-
nego kola, jak to pokazuje rys. 13.

‘—-_
kierunek posuwu
L[ [ ]] fea

kierunek obrotu kota slima-
kowego od napedu frezem

kierunek obrotu kota slima

kowego od posuwu freza
M-27/55-R1S

~Rys. 15. Schematyczny uklad frezowania stycznego ,;przeciwbiezne-
go'' zebéw kola Slimakowego.

W metodzie stycznej nalezy zmieni¢ kierunek posuwu
freza zaleznie od tego, czy uzywamy freza prawo-, czy le-
wo-zwojnego. Przedstawia to rys. 14. Zasada frezowania
kot élimakowych metoda styczng jest wiec miejako frezo-
waniem ,,wspo6tbieznym”.

Gdyby$my wodstagpili od zasady frezowania wspoéibieznego
i uzyli freza lewozwojnego o kierunku posuwu takim, jak
dla freza prawozwojnego, to otrzymaliby$my frezowanie
przeciwbiezne i koto §limakowe mialoby obroty opéznione.
Schematycznie przedstawiono to ma rys. 15,

Metoda styczna umozliwia wykonanie ko6t $§limakowych
wsp6lpracujgcych ze §limakami wielokrotnymi bez $cinania
wierzchotkéw zeb6w. Oprocz tego jest ona znacznie dokilad-
niejsza od metody promieniowej i daje gladsza powierzchnie
zeb6w kota $limakowego, co wynika z wiekszej iloSci ob-

O WLASCIWY SYSTEM PRACY W

Sprawa, ktérg mam tu zamiar poruszy¢ nie jest nowa,
ale system, jaki mam zamiar wskaza¢ jako dobry, ani nie
jest jeszcze znany we wszystkich biurach konstrukeyjnych,
ani tez powszechnie stosowany w tych biurach, ktérych pra-
cownicy, a nawet kierownicy znajg jego zalety.

Przyczyng tego jest zapewne pozostalo$¢ po warunkach,
w jakich organizowano biura konstrukcyjne po wojnie. Przez
dziesie¢ lat duzo sie zmienito, ale poczatkowy system pracy
najczeSciej byl utrzymywany silg przyzwyczajenia lub bra-
kiem czasu na jego zmiane, wobec rosnacych z dnia na dzien
zagadnien. Ale wlasnie te rosngce zagadnienia doszly juz do
takiego poziomu, ze wydaje sie rzecza konieczng wprowadze-
nie wlasciwego systemu, aby mozna bylo im sprostac.

Wiekszo§é biur konstrukcyjnych (mam tu na myS$li biura
konstrukcyjne wtérne jak np. giéwnych mechanikéw, gi.
technologbéw, gt. metalurgéw itp., gdyz te biura sa mi znane
w wielu zakladach, za§ w biurach konstrukecyjnych pierwot-
nych, gdzie projektuje sie nowe obiekty produkcyjne, by¢
moze sytuacja wyglada lepiej) pracuje w ten sposob, ze kon-
struktor dostaje do wykonania jaka$§ prace i wykonuje ja
pod wzgledem rysunkowym od poczatku do konca, po czym
rysunki jego ida do sprawdzenia przez specjalnego praco-
wnika i nastepnie sg przestane do wykonawstwa. KreS§larze
w tych biurach (jesli w ogéle sa) wykonuja jedynie prace
wymagajace estetycznego wygladu, jak tabele do powie-
kszen, normy, napisy na instrukcjach itp.

Wady takiego systemu sg nastepujace: konstruktor-pra-
cownik wysokokwalifikowany wykorzystuje swéj czas tylko
czeSciowo na prace wymagajace jego kwalifikacji, wieksza
za§ cze$é czasu zuzywa na takie czynnoSci, jak zakladanie
papieru na rysownice, rysowanie cze$ci sktadowych zapro-
jektowanego przez siebie obiektu, bezmyslne, denerwujace
go kreskowanie przekrojow, ,wyciaganie* strzalek napisow,
wykonywanie tabelek itp. Wykonane przez niego rysunki
czesto dilugo czekaja na sprawdzenie przez specjalnego pra-
cownika, najczeSciej dobrego Konstruktora, ktéry musi prze-
my§le¢ zagadnienia od poczatku oraz pos$wieci¢é duzo czasu
na sprawdzenie rysunkéw ze wzgledéw czysto wymiarowych,

wiedniowych polozen marzedzia przypadajgcych na 1 zah
kota s$limakowego.

Nalezy jednak pamieta¢, ze o$§ narzedzia musi mie¢ do-
kladnie takie samo polozenie w czasie obroébki, jak o§ §lj-
maka wspoOlpracujacego z obrabianym kolem S$limakowym,
Dotyczy to réwniez metody promieniowej. W przeciwnym
wypadku zwoje $limaka nie beda prawidlowo dolegaly dg
zeh6w kola Slimakowego, powodujac szybkie zuzywanie sig
zebow i grzanie sie przekladni oraz zmniejszenie jej spraw-
nosci. Slady dolegania miedzy zwojami §limaka i zebamij
kola $limakowego pokazano na rys. 16. W szczegblnie do-
kladnych przekladniach $§limakowych prawidlowe dolega-

b)
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Rys. 16. Doleganie zwojéw $limaka do zebéw Kkota S$limakowego
w przekladni nie obcigzonej: a) i b) prawidlowe, c¢) i d) niepra-
widlowe.

nie mozna otrzymaé w ten sposdb, ze do starannie naciete-
go kota Slimakowego dopasowuje sie $limak wykonany po-
przednio z pewnym nadmiarem na wykonczenie.

BIURACH KONSTRUKCYJNYCH

przy czym nierzadko zdarzajg sie wypadki przeoczenia ist-
niejacych pomyiek.

Wobec braku dostatecznej iloSci dobrych sit konstrukeyj-
nych system ten wymagajacy od konstruktora' prac, ktore

moga by¢ wykonywane przez pracownika mniej wykwalifi-

kowanego, powinien by¢ zmieniony w sposob nastepujgcy:

Konstruktor po otrzymaniu zlecenia dokonuje obliczen
i rysuje szkic orientacyjny, po czym uzgadnia swoj projekt
z kierownikiem, a nastepnie rysuje zestawienie bez wykon-
czenia kreS$larskiego. Na podstawie tego zestawienia rysuje
odreczne szkice czeSci sktadowych (cho¢by na makulaturze)
i calo§¢ oddaje kreSlarzowi do wykonczenia, sam za$ przy-
stepuje do rozwigzywania nowego zagadnienia. Gdy kreslarz
wykonczy rysunek zestawieniowy, narysuje detale, wykona
tabelki itp. konstruktor sprawdza jego prace. Przychodz
mu to bardzo latwo, poniewaz cale zagadnienie ,ma We
krwi‘.

Zalety tego systemu sg nastepujace:

1. Czas konstruktora jest wykorzystany catkowicie d0
prac, wymagajacych wyzszych kwalifikacji.

2. Znaczna cze$¢ pracy jest wykonana tamiej, bo przei
pracownika o mniejszych kwalifikacjach.

3. Sprawdzanie rysunkéw trwa znacznie krécej i nie po-
woduje juz spietrzania tych prac w specjalnej komorce
ktérg mozna Zlikwidowac. "

4, Powstaje znacznie mniejsza mozliwo§¢ wypuszczanid
rysunkéw na warsztat z btedami, bo jesli konstruktor rysu
jac odreczny szkic popelni btad, to blad ten najczeSciej 70
stanie juz zauwazony przez kre§larza, a poza tym kon-
struktor, sprawdzajac prace kre§larza usunie praktycznié
biorge reszte ewentualnych pomytlek.

Za stluszno$cig wprowadzenia tego systemu we wszyst
kich biurach konstrukecyjnych przemawia fakt, ze nierzad-
kie sa wypadki, gdy w biurze, ktére pracuje starym syste-
mem, poszczegblni konstruktorzy (zwlaszeza ci z diugo
letnia praktyka) nie chca w ogéle wykonywaé__ bardziel
latwych rysunkéw czeSci i zadaja rysowania ich przez kre-
§larzy. Inz. Zdzistaw Perzyk

peer—
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Z DOSWIADCZEN SKRAWANIA NARZEDZIAMI ZE SPIEKOW CERAMICZNYCH!)

Procesy technologiczne oparte na skrawaniu stanowig
weiaz jeszeze w przemysle budowy maszyn najpowazniejsza
pozycje. Dlatego tez dazenie do intensyfikacji tych proce-
s6w jest podstawowym problemem, nurtujacym zaréwno
przemyst jak i odpowiednie placéwki naukowe i badawcze.

Intensyfikacja proceséw skrawania w vogromnej mierze

zalezy od stosowania materiatéw na ostrza, wykazujacych
wysokie zdolnoSci skrawajgce, przy jednoczesnym mozliwie
malym ich koszcie, oraz przy wyeliminowaniu drogich i de-
ficytowych sktadnikéw jak np. wolfram.,

Dlatego tez wprowadzane od kilku lat spieki ceramiczne
na narzedzia skrawajgce stanowig przedmiot szczegdlnego
zainteresowania.

Obecnie przedstawimy niektére doswiadczenia z bogatych
juz doswiadczen w skali przemystowej radzieckiego przemy-
stu budowy maszyn.

Szezegblnie interesujace sg wyniki uzyskane w zakladach
pbudowy maszyn transportowych. Nalezy tu zwrdci¢ uwage
na wazne zagadnienie toczenia plytki ze spieku ceramicz-
nego z trzonkiem noza. Zaklady te stosuja tgczenie droga
lutowania. Ostrzenie odbywa sie droga szlifowania tarczami
szlifierskimi karborundowymi o ziarnisto$ci 60 — 80 przy
szybkosciach obwodowych tarczy: 8 — 15 m/sek w przypad-
kach ostrzenia nowych nozy (gdy zachodzi potrzeba zbiera-
nia materialu ptytki i trzonka) oraz 1,5 — 2 m/sek przy
ostrzeniu jedynie samej plytki.

Dwuletnie doswiadczenie nad stosowaniem nozy z plyt-
kami ze spiek6w ceramicznych w zaktadach budowy maszyn
“transportowych i maszyn ciezkich wykazalo, Ze moga one
by¢ stosowane w operacjach wykanczajgcego i polzgrubne-
go toczenia i wytaczania stali i zeliwa.

Np. noze z ptytkami IIM-332 — mogg by¢ stosowane do
obrobki elementéw ze stali konstrukecyjnych o wytrzymato-
§ci w granicach 160 — 180 kG/mm2, na tokarkach, karuze-
lowkach i wytaczarkach.

Podczas obrobki wykanczajgcej osi parowozowych nozami
ze spiekOw ceramicznych szybkos¢ skrawania wynosita 385
m/min, podczas gdy przy obrobce narzedziami z weglikow
spiekanych T 15 K6 szybko§¢ wynosita 190 m/min. Czas ma-
szynowy w tej operacji zostal obnizony dwukrotnie; okres
frwaloSci ostrza ze spiekéw ceramicznych utrzymano w gra-
nicach 80 — 85 min.

Podobne rezultaty osiggnieto w obroébce tokarskiej innych
przedmiotéw, przy czym przy zachowaniu takiego samego
okresu trwalosci ostrza jak i w narzedziach z weglik6w spie-
kanych uzyskano mozliwo$¢é zwiekszenia szybko§ci skrawa-
nia od 50° do 100°% przez wprowadzenie nozy zaopatrzo-
nych w plytki ze spiekow ceramicznych.

DoSwiadczenia prowadzone nad wprowadzeniem spiekéw
ceramicznych wykazaly mozliwosé ich zastosowania do naj-
dokladniejszego toczenia i wytaczania (typu diamentowa-
nia), stali i zeliwa. Jak wiadomo, tego rodzaju toczenie, cha-
rakteryzujace sie wysokimi szybkosciami skrawania oraz ma-
lymi glebokosciami skrawania i posuwami, daje w wyniku
wysoka dokladno$é obrabianej powierzchni i wysokiej gtad-
koSci powierzchni, w ktérej wysoko§é nieréwnoéci nie prze-
kracza 2 do 6 mikronéw, a ponadto dobre wlasno$ci struk-
tury warstwy podpowierzchniowej.

Doswiadezenia wykazaly, ze w przypadkach tego rodzaju
Ob.rébki noze ze spiek6w ceramicznych zle pracujg (wyka-
Zujg intensywne zuzycie) przy zbyt matej gltebokosci skrawa-
nia. Praktyka wykazala, ze optymalna glebokosé skrawa-
hia, ze wzgledu na najmniejsze zuzycie ostrza, wynosié po-
Winna g = 0,4 — 0,8 mm.

Interesujace jest doswiadczenie w jednym z zakladéw nad
Wytaczaniem zeliwnych tulej o $rednicy otworu 390 mm
I dlugosci 1000 mm. Stawiane wymagania doktadno$ci ksztal-
W, w szezegélnosei dopuszczalnej stozkowatosci — 0,02 mm
ha calej dlugosci nie mogly byé spelnione podczas wytacza-
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nia nozami z weglikéw spiekanych (BK3, BK6 i BKS8). Uzy-
skiwana bowiem stozkowato§¢ otworu w tych warunkach
wynosita do 0,1 mm, wobec czego konieczne bylo stoso-
wanie jako wykanczajgcej obrobki — szlifowania.

Naddatek obrébkowy wynosit 5 mm (na $rednicy). Obréb-
ka narzedziami z weglikOw spiekanych przebiegala w dwéch
przej$ciach, przy nastepujacych warunkach skrawania.

Pierwsze przejScie: g = 2 mm, p = 0,26 mm/obr, v = 76
m/min

Drugie przejscie: g = 0,5 mm, p =
m/min.

Okres trwalosci ostrza noza wynosit 40 minut.

Po wprowadzeniu nozy ze spiek6w ceramicznych uzyska-
no dwukrotne zwiekszenie wydajno$ci obrébki. Jednoczeénie
uzyskano wysokg gladko$¢é powierzchni oraz dokladnosé
ksztattu walcowego, tak, ze stozkowato$é otworu nie prze-
kraczata 0,01 mm i pozwolilo to na wyeliminowanie operaciji
szlifowania.

0,26 mm/obr, v — 76

Obrébke nozami ze spiek6w ceramicznych przeprowadzono
rowniez w dwoch przej$ciach, przy nastepujgcych parame-
trach skrawania:

Pierwsze przejscie: ¢ = 2 mm, p = 0,52 mm/obr, v = 310

m/min

Drugie przejscie: g = 0,5 mm, p = 0,13 mm/obr, v = 315

m/min.

Trwalo$¢ ostrza noza ze spiek6w ceramicznych wynosita 70
minut.

Czas maszynowy obroébki otworu tulei, ktéry wynosit dla
nozy z weglikéw spiekanych 80 minut, obnizyl sie przy wpro-
wadzeniu spiek6w ceramicznych do 39 minut.

Wiele innych przykladéw pomys$lnego wprowadzenia na-
rzedzi ze spiek6w ceramicznych w przemys$le budowy ma-
szyn transportowych ZSRR wskazuje na to, ze spieki te zdo-
byly juz stosunkowo powazny zakres zastosowania.

Przy wprowadzaniu spiekOw ceramicznych w przemyS$le
samochodowym (zaklady ZIS) napotkano na powazne trud-
nosci ich stosowania.

Stwierdzono szczegdlnie duze trudnosSci w przypadkach,
gdy wystepuje bicie przedmiotu, witrgcenia niemetaliczne w
metalu i przerwy w powierzchni skrawanej oraz trudno$é
uzyskania duzej doktadnoSci,

Ponadto plytki ze spieké6w ceramicznych jakimi dysponuje
zaktad charakteryzowaly sie powaznym rozrzutem ich wita-
snosci fizykalnych i mechanicznych, a takze wystepowaly
trudnosci z ustaleniem wlasciwego sposobu zamocowywania
plytek ze spiekéow ceramicznych na trzonkach mozy.

Rezultaty na ogél niepomys$lne uzyskano w przypadkach
zastosowania spiekOw ceramicznych na tokarkach wielono-
zowych. Trudne warunki skrawania wilasSciwe pracy tych
obrabiarek nie zawsze moga zapewnia¢ rowniez witasciwe wy-
korzystanie weglikéw spiekanych.

Ogélnie na podstawie opisanych doswiadczen uzyskanych
przy wprowadzaniu nozy ze spiekOw ceramicznych mozna
stwierdzi¢, ze:

1) juz przy obecnej ich jako$ci umozliwiajg one, w bardzo
wielu przypadkach obrobki toczeniem i wytaczaniem,
uzyskanie lepszych wynikéw, anizeli pozwalajg uzyskaé
wegliki spiekane;

2) dla szerokiego ich wprowadzenia do obrébki skrawaniem
nalezy dazy¢ do polepszenia ich wlasno$ci mechanicz-
nych (szczegdélnie odporno$ci na wykruszenie) w przybli-
zeniu do takich warto$ci jakie posiadaja wegliki spie-
kane;

3) trwalos¢ ostrzy ze spiekO6w ceramicznych w bardzo po-
waznym stopniu zalezy od sztywno$ci ukladu: obrabiarka
' — przedmiot — narzedzie. Z tego powodu konieczne jest,
aby sztywnos$é tego ukladu byla nie nizsza od 5000 — 6000
kG/mm, przy sitach promieniowych rzedu 50 — 150 kG.

W. G.
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Inz.-mech. MIECZYSELAW REIMAN

MALE PIECE HARTOWNICZE DO OBROBKI CIEPLNEJ STALI
SZYBKOTNACEJ

Na podstawie do$wiadczen jednego z zakladoéw opisano zespét piecéw umozliwiajacych prze-

prowadzenie prawidlowej obroébki

cieplnej stali narzedziowej szybkotngcej, zbudowanych

przez racjonalizatoréw tego zakladu.

Stale narzedziowe szybkotnace typu SW18 lub SW9, za-
wierajace wolfram, chrom, wanad i molibden, sa stalami
kosztownymi i deficytowymi ze wzgledu na brak tych sktad-
nikéw w kraju. Znaczna zawarto§¢ wolframu powoduje ko-
nieczno$é stosowania odpowiedniej obrobki cieplnej narze-
dzi skrawajacych wykonanych z tych stali, tatwo bowiem
je przegrza¢ lub uzyska¢ niezadowalajaca strukture two-
rzywa.

Male i $redniej wielkosci zaktady budowy maszyn, warsz-
taty np. zaklady naprawy samochodéw, posiadajace sto-
sunkowo niewielkie wydzialy obrobki maszynowej w po-
réwnaniu z wydzialami montazowymi i wykonujgacymi pra-
ce reczne, bardzo czesto produkuja we wilasnym zakresie
niewielkie ilo$ci narzedzi, jak frezy, gwintowniki, narzynki,
przeciggacze itp. Wynika to z konieczno$ci pilnego nieraz

dostarczenia do produkecji — przy dlugich terminach
dostaw droga zakupu — narzedzi o charakterze specjalnym,

jak np. frezy o rzadko spotykanych modulach lub zarysie
zeboéw, narzedzia do gwintéw specjalnych, noze ksztaltowe
i inne. Nie majac mozliwo$ci przeprowadzania wlasciwej
obrébki cieplnej w odpowiednich piecach hartowniczych
o zakresie temperatur powyzej 1000°C, czesto przeprowadza
sie wadliwa obrébke cieplna, polegajaca na hartowaniu sta-
1i typu SW9 lub SW18 przez nagrzanie przedmiotu w kotli-
nie kuziennej do ocenianej zwykle orientacyjnie temperatu-
ry okoto 1300°C i na studzeniu w zimnym oleju. Narze-
dzia wykonane w takich warunkach sg czesto pekniete lub
tez na skutek przegrzania kruche i atwo pekajace w pracy.

Wiasciwa obrébka cieplna stali tego typu powinna prze-
biega¢ nastepujaco:

1) podgrzewanie w piecu do temperatury ok. 500°C z wy-
trzymaniem w tej temperaturze;

2) podgrzewanie w piecu do temperatury ok. 850°C z wy-
trzymaniem w tej temperaturze;

3) szybkie dogrzewanie w piecu do temperatury 1260 -
— 1280°C dla stali SW18 lub 1220 + 1240°C dla stali SW9
z wytrzymaniem w tej temperaturze przez kilka minut
w zalezno$ci od wielkos$ci i ksztaltu przedmiotu. Hartowa-
nie w kapieli solnej w temperaturze 450 <+ 500°C lub w cie-
ptym oleju o temperaturze ok. 60°C;

4) dwukrotne lub trzykrotne odpuszczanie w temperaturze
560 <+ 570°C dla stali SW18 lub 530 - 550°C dla stali SW9—
po jednej godzinie.

Tak stosowana obrobka cieplna daje zadowalajgce rezul-
taty, dla przeprowadzenia jej jednak niezbedne jest posia-
danie przez zaklad odpowiednich piecow hartowniczych.

Piec solny oporowy

Piec ten pracuje w zakresie temperatur do 600°C. Kgpiel
sktada sie z 50% azotanu sodu NaNOg i 50° azotanu pota-
su KNOs. Piec o wysoko$ci 500 mm okragly o $rednicy ze-
wnetrznej 600 mm posiada, jak przedstawiono na rys. 1, ty-
giel 1 wykonany z zeliwa lub zastepczo z blachy stalowej
o Srednicy wewnetrznej 180 mm i gleboko$ci 300 mm. Ele-
menty grzejne maja posta¢ skretki wykonanej z drutu opo-
rowego Kanthal A, o érednicy 1 mm i lgcznej diugosci 23 m.
Wewnetrzna Srednica skretki 2 wynosi 8 mm. Umocowana

jest ona na izolatorach rolkowych od wewnetrznej strony
obudowy pieca 3, wykonanej z cegly ogniotrwalej. Napiecie
zasilania przyjeto 380 V, jako nominalne z sieci sily. Calos¢
obejmuje oslona 4 z blachy stalowej. Wieko 5 grubosei
100 mm, wykonane 10w~

niez z cegly ogniotrwalej

ostonietej z zewnatrz bla- |
cha posiada pokrywe 6
umozliwiajagca zanurzenie
w soli 7 przedmiotu oraz
termoelementu dla spraw-
dzania temperatury. Wska-
zane jest réwniez zaopa-
trzy¢ piec w pirometr polg-
czony z urzadzeniem sygna-
lizujagcym osiggniecie tem-
peratury 560 =+ 580°C ze
wzgledu na bezpieczenstwo
pracy. Pirometr roboczy
i kontrolny moga by¢ wsu-
wane do tygla przez niewi-
doczne na szkicu otwory w
wieku lub pokrywie. Piec zaopatrzono réwmniez w otwor 8§
na wypadek awarii tygla i przeciekania kapieli. Regulacji
temperatury latwo dokonywaé, wiaczajac piec w obwdd
sieci sity elektrycznej poprzez opornik lub w sposéb bar-
dziej ekonomiczny — stosujac przelacznik napiecia z 380
na 220 V.

Piec ten ze stanu zimnego osigga temperature robocza ok.
500°C w ciagu jednej do dwoéch godzin, zuzywajace ok. 3 kW
i jest niezwykle przydatny zaréwno dla obrébki cieplnej
stali narzedziowych szybkotnacych, jak i dla obrobki
cieplnej przedmiotéw produkowanych lub regenerowanych
przez zaklad i posiadanie go w kazdym zakladzie majacym
do czynienia z tymi zabiegami umozliwia — obok zwyklych
piecéw hartowniczych — przeprowadzaé np. hartowanie
izotermiczne, obrobke cieplna czeSci przedmiotu zanurzonej
w kapieli bez konieczno$ci chronienia czeSci pozostalej itp.
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Rys. '1

Piec oporowy komorowy

Piec elektryczny oporowy, przedstawiony szkicowo na rys.
2, pracujacy na temperaturach do 900°C, jest bardzo wygod-
ny dla obrébki cieplnej niewielkich przedmiotéw. Zuzywa
on 3 + 4 kW. Komora 1 o wymiarach 300 X 180 X 140 mm
w korpusie 2 z cegly szamotowej, ogrzewana jest drutem
oporowym 3, cato$¢ za§ oslonieta jest blacha stalowg 4 i u-
mieszczona na podstawie z pretéw stalowych 5 tak, by wzier-
nik 6 w drzwiczkach 7 podnoszonych dZwignig nozna 8 dla
dokonywania wsadu, znajdowal sie na wysokosci oczu praco-
wnika. Umieszczona z tylu ptyta 9 izolowana umozliwiad
podlaczenie do niej koncéwek elementéw grzejnych, wyko-
nanych z drutu oporowego Kanthal A o Srednicy 1 mm
a skladajacych sie z 10 skretek, z ktérych kazda zwinietd
z odcinka dlugoéci 6 m o wspblezynniku skrecenia (tj. st
sunku $rednicy skretki do $rednicy drutu) s = 9 i wspdl-

czynniku wyciagniecia (stosunku skoku skretki do $rednicy
\

—
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drutu) w = 3. Skretki polaczono w dwie galezie réwnolegte
do 5 skretek lgczonych szeregowo. Jako napiecie zasilania
przyjeto nominalne napiecie 380 V. Przy mocy 4 kW obcig-
senie powierzchniowe drutu wynosi ok. 2,2 W/cm?, co przy
maksymalnej dopuszczalnej temperaturze 900°C jest do-
puszczalne.

Elementy grzejne
umieszczone sa w ka-
natach otwartych wy-
konanych w cegle sza-
motowej wewngtrz kor-
pusu pieca. W tylnej
Scianie pieca przewi-
dziany jest (niewidocz-
ny na szkicu) -otwoér,
ktéory umozliwia wpro-
wadzenie termoelemen-
tu dla sprawdzania tem-
peratury, regulowanej w
spos6b analogiczny do
omodwionego przy ‘piecu
solnym. Po uruchomie-
niu urzadzenia i prébach
zaopatrzono piec w au-
totransformator, regulu-
jacy doprowadzenie mo-
cy przez obnizanie na-
piecia zasilania.

H-4f55-82

Rys. 2 ’
Wymiary zewnetrzne

pieca bez podstawy wynosza: dlugo§¢é — 600 mm, szero-
kos¢ — 570 mm, wysokos¢é — 500 mm.

Jakkolwiek zasada dzialania tego pieca nie r6zni sie od
powszechnie uzywanych piecéw hartowniczych oporowych,
budowa jego zastuguje na uwage przede wszystkim na sku-
tek wspomnianej dogodno$ci dla obrébki
cieplnej matych przedmiotéw. Przy malej
bezwladno$ci cieplnej (piec ten osigga ze
stanu zimnego w czasie ok. 1 godziny tem-
perature ok. 850°C) pozwala to na jego
zastosowanie zaréwno do omawianej na
wstepie obrobki cieplnej stali szybkotng-
eych, jak i dla przeprowadzania doraznych
préb w skali laboratoryjnej, odcigzajac
duze piece hartownicze, zajete normalny-
mi zadaniami produkcyjnymi,

Dla regulacji temperatury tego pieca w doéé szerokich
granicach, zastosowano transformator 380/40 V i do ok.
400 A z podwo6jng regulacja: indukeji magnetycznej na
uzwojeniu pierwotnym oraz napiecia na uzwojeniu wtérnym,
jak przedstawiono na schemacie (rys. 4). Transformator ten,
pobierajgcy moc do 18 kVA w zaleznoSci od temperatury
pieca, ma wymiary zewnetrzne 380 X 220 mm przy wyso-
kosci 370 mm, a jego dwa rdzenie 250 X 195 X 60 mm i dwa
jarzma 380 X 220 X 60 mm. Inne parametry budowy po-
daje tablica I.

TABLICA I
Uzwojenie Uzwojenie
pierwotne wtérne
Napiecie robocze 380 V 1045 X
Drut nawojowy:,
materiat miedZ miedz
przekréj 4 X4 mm 30 X 4 mm
izolacja tasdma bawelniana | ta§ma bawelniana
} + szelak
Przyjete dopuszczalne obciazenie
przewodu 3,2 A/lmm® 3,5 A/mm?*
Regulowana wielko§¢ indukcji
magnetycznej 11--15-10* Gs <
Przy iloéciach zwojéw czynnych 110150 18
Ilo$¢ zaczepéw regulacyinych 8 8

Transformator jednofazowy obliczono na moc ok. 18 kVA.
Przekr6j rdzenia zlozonego z blach krzemowych 0,3 mm
wynosi 60 mm X 195 mm czyli 11700 mm2. Na uzwojeniu
pierwotnym przewidzianym na mapiecie 380 V wykonano 8
zaczepdw regulacyjnych, uzyskujgc moznoéé zmiany induk-
¢ji w rdzeniu w granicach 11.103 <+ 15.103 Gs, w zaleznoS$ei
od uzytego zaczepu. Dokladna regulacje wielko§ci napiecia
osigga sie przy pomocy przelgcznika po stronie wtérnej,
stanowigcego szereg miedzianych stykéw mozowych zwie-
ranych parami. Gesto§¢ pradu w uzwojeniach przyjeto
3,5 A/mm?2, a dla zapewnienia dobrego chlodzenia oraz le-
pszej izolacji uzwojen zanurzono transformator w kadzi
z olejem transformatorowym. Odbiornik o mocy ok. 18 kW

g

Requlator indukcji magnet.
phe it

Piec solny elektrodowy

Do pieca tego jako sél zastosowany zo-
stal chlorek baru BaClz z dodatkiem
2—3% zelazokrzemu lub boraksu, pozwa-
lajacy osiggnaé temperatury do 1300°C.
W kapieli solnej 1 (rys. 3) zanurzone s3 ? L

e ﬁunsfarmafar
———-———-——————————ﬁ\ 18kVA,380/10+45

e

elektrody 2 ze stali o zawartosci 0,12%

O]

wegla, o przekrojach prostokatnych

80 X 10 mm. Korpus 3 z cegly szamoto-
wej ostoniety blacha stalowa 4 oraz okap 5
Zz drzwiczkami 6, zapewniaja dobre odpro-

Requ/a{o; n?lpiecia

Wadzenie par oraz latwo$é dokonywania
Wsadu. Zewnetrzna obudowa pieca moze
byé prostokatna lub okragta. Piec wyko-

400/5A

Peec elektronowy

hano okragly o $rednicy zewnetrznej 500
mm i wysoko$ci bez okapu 400 mm. Naj-
- Wygodniejsze wymiary kotliny na kapiel
olng wynosza 360 X 120 mm przy jej gtebokoSci 180 mm
dla obrébki cieplnej przedmiotéw wielkosci normalnie uzy-
Wanych narzedzi skrawajacych.

——

Rys. 3

M-4/55-R4

Rys. 4
zalgczony do sieci elektrycznej tréjfazowej tylko na dwie
fazy obcigza ja bardzo nieréwnomiernie i pozadane byloby
zasilanie tréjfazowe. O wyborze zasilania jednofazowego
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zadecydowal jednak przypadek posiadania przez zaklad wra-
tu transformatora jednofazowego, w ktérym dokonano wy-
miany uzwojen. Mimo to jednak przy pracy urzadzenia nie
stwierdzono nadmiernych asymetrii napie¢ sieci tréjfazowej.
Pracuje ono, podobnie zresztg jak transformatory spawal-
nicze, budowane na moce ok. 20 kVA, jako odbiornik jedno-
fazowy.

Rozpalanie pieca odbywa sie przy pomocy dodatkowej
elektrody weglowej, podigczanej do jednej z elektrod stalo-
wych przy rozruchu. Uzyskuje sie w ten sposéb moznosé
stopienia gérnej warstwy soli dla przepltywu pradu miedzy
elektrodami.

Iné. LESEAW LOWCZYNSKI

Dogodnos¢ regulacji temperatury tego pieca pozwala prze-
prowadza¢ w nim obroébke cieplng réznego rodzaju stali, jak
np. NC10, NC11, NCK, mozna go wiec stosowaé¢ jako wuni-
wersalny piec, niezbedny w zakladzie zaréwno do prac la-
boratoryjnych i do$wiadczalnych, jak i do obroébki stali na-
rzedziowych szybkotnacych i wysokochromowych.

Nalezy w koncu zauwazyC, ze opisane piece, opracowang
i Zbudowane przez zespo6l racjonalizatoréw jednego z zakla-
déw, moga by¢é bez wiekszych trudnos$ci wykonane w kaz-
dym warsztacie majacym do czynienia z obrébka cieplng
badZz dla celéw laboratoryjnych, badz tez dla wykonywania
ustug produkcyjnych,

SPRAWDZANIE ZARYSOW KRZYWEK

W budowie maszyn, a w szczegélnosci w budowie maszyn
ttokowych, mechanizmy krzywkowe sa bardzo rozpowszech-
nione. W silnikach spalinowych i parowych, w sprezarkach
i pompach tlokowych wysokoobrotowych stuzg one do ste-
rowania otwarcia i zamkniecia zaworéw wlotowych i wy-
lotowych. W silnikach wysokopreznych mechanizmy krzyw-
kowe stuza do napedu ttoczkéw pomp wtryskowych lub
w majnowszych konstrukcjach — do napedu agregatu: pom-
pa-witryskiwacz, montowanego na glowicy silnika. Po-
wszechnie stosuje sie tu krzywki plaskie, otwarte, o ruchu
obrotowym (rys. la). Sa to krzywki, w ktérych ruch cztonu na-
pedzanego, np. popychacza zaworu tloczka pompy wtrysko-
wej, zalezy od jednego czynnika, to jest od jednego proste-
go ruchu krzywki. W tym przypadku ruchem tym jest ruch
obrotowy krzywki, za§ czynnikiem wywolujgcym ruch czto-
nu napedzanego jest zmiana wielko$ci promienia krzywki.
Taki mechanizm jest otwarty, bowiem czton napedzany nie
jest zlaczony z czlonem napedzajgcym, lecz dociskany jest
sprezyng do krzywki. W przypadku duzych szybkwosci i zna-
cznych zmian promienia krzywki moze wystapi¢ odrywanie
sie czlonu napedzanego od powierzchni krzywki. Wystepuje
wtedy charakterystyczne stukanie.

'\J
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W celu zmniejszenia tarcia czlon napedzany bywa zakon-
czony rolka, toczacg si¢ po krzywce. Przy wigkszej liczbie
cylindréw silnika, krzywki wykonuje sie na jednym lub dwu
watkach. Ksztalty krzywek sa wtedy jednakowe, za$ wazng
role odgrywa ich wzajemne przesunigcie katowe oraz usta-
wienie w stosunku do wpustki, ustalajacej polozenie na-
pedzajacego kola zebatego.

Dalszym typem krzywki, stosunkowo czesto spotykanym,
jest otwarta krzywka plaska o ruchu posuwistym, spotyka-
nym w przyrzgdach precyzyjnych i obrabiarkach (rys. 1b).
Krzywka taka (zwana tez kamieniem) jest prostopadto$cienng
kostka, w ktorej czeS¢ jednej Sciany jest obrobiona na zada-
ny ksztalt. Na miej opiera sie rolka czlonu napedzanego,
za$ pozostalte Sciany stuza jako prowadnice. Jezeli do nape-

~du krzywki uzyje sie drugiej krzywki, to mimo stosowania

prostych i latwych do wykonania ksztattow krzywek mozna
zrealizowa¢ bardzo skomplikowane“zaleznosci skoku od cza-
su,

Z krzywek otwartych rzadko stosowane sg krzywki prze-
strzenne, zwane tez konoidami (rys. 1c). Mozna je sobie wy-
obrazi¢ jako mieskonczong ilo§¢ krzywek plaskich, umiesz-
czonych obok siebie na wspodlnej osi. Ruch czlonu napedza-
nego zalezy tu od dwu czynnikéw: od ruchu obrotowego i od
przesuniecia. Czlon napedzany nie moze by¢ w tym przy-
padku zakonczony rolka, ze wzgledu na zlozony ruch krzy-
wki, lecz ma koncoéwke kulistg. Powstaje wskutek tego du-
zy macisk jednostkowy i stad szybkie zuzycie krzywki i kofi-
cowki. TrudnoSci wykonawcze i szybkie zuzycie sg prze-
szkoda w rozpowszechnianiu sie tego typu krzywek, cho¢ sa
one korzystniejsze niz np. mechanizmy sumujgce przyrza-
déw pomiarowych, ktére mogltyby zastapic.

Jako przyktad krzywki zamknietej moze stuzyé krzyz mal-
tanski (rys. 1d), sluzacy do napedu tasmy filmowych apara-
téw fotograficznych i kinowych aparatéw projekeyjnych.
Krzywka ta nazwana jest zamknietg, poniewaz jej dwa ele-
menty napedzajgcy i pedzony isg nierozilgcznie ze sobg zwig-
zane.

®

Kontrole zarysow krzywek przeprowadza sie badz na apa-
racie kontrolnym z podzielnicg i komparatorem pionowym
(krzywki typu la, 1c i 1d), bagdZ na pro jektorze
(krzywki typu 1d i 1b).

Spos6b pierwszy polega na znalezieniu zaleznosc1 wzniosu
koncéwki mierniczej stykajacej sie z krzywka od kata obro-
tu krzywki; wymaga wiec dwu przyrzadéw mierniczych:

Rys. 1. Rodzaje mechanizméw krzywkowych: a — mechanizm : ® : 4 mi Znios
krzywkowy plaski, otwarty, obrotowy; b — mechanizm krzywko- gompa.rat(.na pmnowego A (rys. ‘2) mlez.'zacego W 4
wy plaski, otwarty, przesuwny; ¢ — mechanizm krzywkowy otwar- i podzielnicy optycznej — B (rys. 2) mierzacej dokladnie ka
ty, przestrzenny; d — mechanizm krzywkowy zamkniety, ptaski, brot

obrotowy. -obrotu.
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Aparat kontrolny z komparatorem pionowym i podzielni-
cg (rys. 2) sklada sie z nastepujacych zasadniczych czesci:
loza 1 na trzech wykrecanych podstawkach do ustawiania
W poziomie, z podzielnicy optycznej 3 oraz suportu 9 z kom-
paratorem pionowym.

Przedmiot mierzony umieszcza sie w dwu ktach: jednym
stalym wmontowanym w podzielnice optyczng i drugim
przesuwnym 4 zmontowanym na suporcie 8. Boczne prowa-
dnice loza 17 sg nie tylko prowadnicami suportu przesuwne-
go kla, ale réwniez wspornikéw 7 mierzonego przedmiotu.

7' 7188 8 2

Rys. 2. Aparat do kontroli krzywek z podzielnica i komparatorem
pionowym.

W przypadku pomiaréw krzywek dlugich waléw rozrzadu za-
pobiega sie¢ ugieciu watéw przez podparcie ich dwoma wspor-
nikami. Wsporniki zaklada sie na prowadnice po zdjeciu
suportu 8, po czym suport zaklada sie ponownie. Wsporniki
ustawia si¢ na jednym poziomie pod czopami szyjkowymi
kontrolnego walu przez pokrecanie makretki 18 po zwol-
nieniu $ruby 19, ¥

Polozenie czopéw walu w jednym poziomie kontroluje sie
pionowym komparatorem. Dla podparcia walkéw 1zejszych
uzywa sie mniejszych wymiennych koncéwek wspornikéw
20. Ruch obrotowy mierzonego wallkka mozna uzyskaé przez
zmontowanie sercéwki na jego koncu od strony podzielnicy.
Kofncéwke pocigga zabierak 21 zlgczony z wrzecionem po-
dzielnicy. Kat obrotu mezna tatwo i szybko odezytaé (w stop-
niach) na podziatce katowej na metalowym pierScieniu 5 po-
dzielnicy lub w minutach w okularze 22 podzielnicy optycz-
nej,

Do pomiaru wspéirzednej pionowej stuzy komparator pio-
N0Wy ze spiralg Archimedesa powszechnie stosowany w la-
boratoriach miernictwa wiarsztatowego. Pomiar polega na
odezytaniu przesumiec'ia ruchomej podziatki na szkle 25 zwia-
znej z suwliwym waltkiem wyposazonym w wymienne ko-
wadetko 11,

Przesuwanie suportu komparatora pionowego po gérnym
1ozu nastepuje za pomoca két 12 za posrednictwem kola zg-
l”atego 1 zebatki. Komparator daje sie pokrecaé w plaszezy-
Ziie pomiaru przechodzacej przez kly w granicach -+ 25°.
Skret ten odezytuje sie na podziatce 13. Do ustawienia kom-
Dflratora po skreceniu stuzg kétka pomocniczych suportéw
Plonowego 14 i poziomego 15. Podziatke komparatora pio-
lowego oswietla zaréweczka (12V — 3W) zasilana z sieci
Przez dostawiany transformator.

'Dla zorientowania sie w mozliwosciach pomiaru podaje
SI§ wymiary charakterystyczne jednego z aparatéw kontrol-
oych. Maksymalny rozstaw kléw wynosi 1250 mm, co wy-
starezy do pomiaru watkéw rozrzagdu 6-cylindrowych silni-

e ——

kow o ukladzie cylindrow w linii. Maksymalna s$rednica
mierzonego przedmiotu wynosi¢ moze 375 mm, maksymalny
skok czujnika 100 mm, maksymalne przesuniecie san pio-
nowych komparatora 125 mm, san podituznych 150 mm. Po-
mocnicze wsporniki walu mierzonego mozna wysungé w goé-
re o 150 mm.

Nacisk mierniczy jest staly i wynosi 250 graméw, Do-
ktadno§¢ pomiaru -+ 0,5 mikrona. Dokladno§é odeczytania
0,2 mikrona. 5

Aparat wyposazony jest w komplet kowadelek o zakon-
czeniach kulistych, lopatkowych, rolkowych i talerzyko-
wych. Kowadelko dobiera sie zawsze o takim ksztalcie i wy-
miarach jak cze$¢ wspoéipracujgca z krzywka.

Pomiar obejmuje kontrole aparatu i kontrole krzywek.
Kontrole aparatu wykonuje sig¢ za pomoca watka kontrolne-
go wykonanego z dokladnoscig do + 0,5 mikrona. Odeczyta-
nie w okularze powinno daé¢ bezposSrednio promien watka;
powinno by¢ state dla catej diugosci i obwodu.
| Na rysunkach technicznych podaje sie zwykle wazniosy
krzywki w funkcji kata obrotu, przy czym wzniosy sa tolero-
wane w waskich granicach (okolo 0,02 mm). Nalezy wiec
mozliwie dokladnie znalezé o§ krzywki, aby wykluczyé su-
mowanie sie dwoch biledow: wykonania ksztaltu krzywki
i btednego ustawienia katowego. W tym celu w przypadku
krzywki symetrycznej, wybiera si¢ dwa odcinki krzywki,
najbardziej strome, lezace symetrycznie po obu stronach wosi

" i wykonuje sie pomiary katéw ustawienia krzywki dla je-

dnakowych wznioséw po obu stronach krzywki. Polowa Sre-
dniej z kilkunastu pomiaréw kata dla obu stron krzywek
w odstepach 10 — 15, daje kat osi krzywki w stosunku do

,jakiego§ polozenia wyjsciowego. Polozeniem wyjsciowym jest

najczeéciej krzywka zaworu ssacego pierwszego cylindra lub
osi wpustki mocujgcej koto zebate rozrzadu. Polozenie kato-
we osi rowka wpustki znajduje sie jako S$rednia z kilku po-
miaréw katowego rozstawienia brzegéw rowka wpustki. Do
pomiaru uzywa sig koncowki pomiarowej w ksztalcie lopa-
tki. Krawedz lopatki do pomiaru nalezy ustawié¢ réwnolegle
do krawedzi rowka krzywki. Po znalezieniu kata osi rowka

1 S
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Rys. 3. Schemat projektora: 1 — Zrédlo Swiatla, 2 — kondensory,
3 — zwierciadlo, 4 — plytka szklana, 5 — przedmiot mierzony, 6 —

mikroskop, 7 — pryzmat, 8§ — zwierciadla, 9 — ekran.
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i kata osi pierwszej krzywki wykonuje si¢ pomiar zarysu
krzywki. Po zmierzeniu $rednicy krzywki, ktéra jest mniej
ostro tolerowana od zarysu krzywki, mierzy si¢ wzniosy
w stalych odstepach katowych np. co 15°, a ponadto katy
odpowiadajgce punktom zmiany krzywizny.

Przy pomiarze nalezy zwraca¢ uwage, by stale zachowy-
waé jeden kierunek obrotu korbki dla unikniecia wplywu
luzé6w w mechanizmach. W przypadku pokrecenia korbkag
za daleko, tak, ze zadany kat na podzielnicy zostanie prze-
kroczony, nalezy cofngé korbke poza ten zadany kat i na-
stawi¢ podzielnice krecac powoli korbkg w poprzednio obra-
nym stalym kierunku. Poszczegdlne wzniosy wylicza sie
odejmujac od odczytania na komparatorze pionowym stalg
warto§¢ promienia kola podstawowego krzywki.

W przypadku krzywek przestrzennych pomiar wykonuje
sie podobnie jak dla krzywek plaskich z tg tylko réznica,
ze pomiary przeprowadza sie w okreSlonych odstepach
wzdluz osi walu. Podziatka milimetrowa suportu komparato-
ra jest za malo dokladna do tego celu. Nalezy zastosowac
wtedy urzadzenia pomocnicze.

Drugim aparatem znajdujacym zastosowanie w pomiarach
krzywek jest projektor (rys. 3). W kadlubie umieszczone jest
zroédlo sSwiatta — zaréwka. Promienie §wietlne po przej$ciu
przez kondensatory 2 staja sie réwnolegle, a odbijajac sie
od zwierciadla 3 o$wietlajg od dolu lezacy na plytce szkla-
nej 4 przedmiot mierzony 5. Cze$¢ promieni zostaje zatrzy-
mana i przedmiot rzuca cien. Pozostale promienie wpa-
dajg do mikroskopu 6 i po odbiciu sie w pryzmacie 7 i zwier-
ciadtach 8 padajg na ekran 9. Pomiar przeprowadza sie me-
toda cieniows, to znaczy mierzy sie cien rzucany przez mie-
rzony przedmiot.

L

Wstepng czynnoscia przy przeprowadzaniu pomiaru jest
sprawdzenie rownolegloSci wiazki Swiatta. W tym cely
nalezy wstawi¢ kartke bialego papieru tuz za kondensorem
i tuz przed soczewka mikroskopu. Wigzka Swiatla powinng
da¢ w obu miejscach krag $wiatla o tej samej Srednicy. Dla
regulacji réwnolegloSci wigzki promieni nalezy przesunag
zar6wke za pomoca Srubki wzdluz osi kondensora. Za-réwke
nalezy réwniez umie$ci¢ w osi kondensora, co latwo spraw-
dzi¢ obserwujac polozenie obrazu wiékna zaréwki. Ustawia-
nie zar6wkiw osi kondensoréw (,centrowanie o$wietlenia®)
odbywa sie réwniez za pomoca Srubek.

Przy pomiarze wiasSciwym dobiera sie na wstepie obie-
ktyw w zaleznoSci od pozadanego powigkszenia. Moze ong
by¢ nawet 250-krotne, chociaz na ogo6t nie jest to wskazane,
gdyz ze wzrostem powiekszenia maleje odpowiednio pole
widzenia. Krzywke mierzong kladzie sie na stole w polo-
zeniu poziomym. Na ekranie powstaje obraz krzywki w for-
mie cienia o zamazanych krawedziach. Obraz ustawia sje
na vostroéé przez przesuwanie obiektywu w dét lub w gére
za pomoca odpowiedniego koétka. Na ekranie umieszcza sie
rysunek krzywki w powiekszeniu. Z grubsza mozna go usta-
wié recznie tak; aby pokryl sie z obrazem krzywki. Doklad-
ne pokrycie obrazu krzywki i rysunku otrzymuje sie¢ przez
poprzeczny i podiuzny przesuw stolu za pomoca Srub mi-
krometrycznych. Roéznice miedzy rysunkiem a obrazem
krzywki sg dowodem niedokladno$ci wykonania krzywki,

Sprawdzanie na projektorze ograniczone jest oczywiScie
do krzywek o malych rozmiarach i zdjetych z watu rozrzad-
czego. Dokladno$¢ pomiaru jest tu mmniejsza niz przy po-
przednio opisanym sposobie, Zaleta jest mozno$¢ obserwacji
zarysu catej krzywki.

NORMOWANIE TECHNICZNE CZASU W WARUNKACH PRODUKCJI MALOSERYJNE/
| JEDNOSTKOWE)J

Wsiep

Okres powojennego rozwoju naszego przemysiu jest okre-
sem stale rosngcego zrozumienia dla potrzeby naukowo uza-
sadnionych, mobilizujagcych norm pracy. Mimo znacznych
osiggnie¢, wyrazajacych sie w coraz wigkszej wartosci i wyz-
szej jakoSci stosowanych norm, wiele jeszcze pozostaje
w tej dziedzinie do zrobienia.

W licznych zakladach przemystowych, a nawet i catych
gateziach naszego przemystu stosowane sa nadal normy sza-
cunkowe, przy czym dotyczy to przede wszystkim tych przy-
padkéw, gdy wzgledy ekonomiczne nie pozwalajg na poswie-
cenie wiekszej iloSci czasu na opracowania technologiczne
i na normy czasowe. Tego rodzaju stan rzeczy spotykamy
przede wszystkim wsréd przedsigbiorstw o produkecji mato-
seryjnej i jednostkowej, ulegajacej czestym zmianom.

W wiekszoséci przypadkéw napotykanych w przemys$le ma-
szynowym przewazajaca czeS¢ czasu wykonania stanowi czas
maszynowy obrobki, przewaznie obréobki skrawaniem.
W zwigzku z tym istnieje znaczna ilo§¢ materialéw norma-
tywnych, zawierajgcych szczegétowe dane co do czaséw trwa-
nia operacji dla réznych warunkéw skrawania, przy
uwzglednieniu podzialu ich na elementy skladowe, do ru-
chu roboczego wilgcznie. Korzystanie z tych materialéw
zwieksza czas potrzebny na ustalenie normy czasu w poréw-
naniu do metody szacunkowej, pozwala natomiast na wita-
Sciwe jej obliczenie, co ma duze znaczenie w produkcji wiel-
koseryjnej i masowej.

W niektérych przemystach, jak na przyklad w przemysle
maszyn elektrycznych, czas maszynowy obrobki skrawaniem

wynosi ponizej 50°%, ksztaltujac sie Srednio na wysokosc
30 — 35%. Pozostate 65 — 70% to czas obrébki recznej i mon-
tazu. W tych warunkach, charakterystycznych dla produk-
cji jednostkowej i matoseryjnej, specjalnego znaczenia na-
biera sprawa wyboru metody normowania.

Ze wzgledu na pilno$¢é opracowan i nie zawsze nalezyfe
kwalifikacje personel normujgcy opiera si¢ zazwyczaj w fa-
kich przypadkach na osobistym wyczuciu albo na oceni
‘metoda poréwnywania z dawniej wykonywanymi operacjami
Jest to tzw. sumaryczna metoda normowania, przy ktore
czas okreS$la sie dla catos$ci operacji, tzn. bez wnikania w czas
trwania poszczegélnych elementéw, z ktérych sktada sig ope-
racja.

Postep techniczny w dziedzinie normowania pracy w pro-
dukeji jednostkowej i maloseryjnej bedzie sie wyrazal prze
de wszystkim w znacznie szerszym niz dotychczas wprowa:
dzeniu zasad analitycznego normowania. W tym samym kie-
runku nalezy uzy¢ do normowania czaséw recznych. W ce
lu lepszego wnikniecia w istote zagadnienia rozpatrzymy
w dalszym ciggu obie metody normowania.

Istota i wady sumarycznego normowania czasu

Metoda sumarycznego normowania polega na tym, ze nor
ma czasu okre$lana jest dla calej operacji przez jej porow-
nanie z podobng wykonywang juz uprzednio w tym samy®
zakladzie. Przy postugiwaniu sie ta metodg nie przeprowat‘lza
sie analizy zuzycia czasu na poszczegblne elementy operd
cji, a wiec tym samym nie wnika si¢ w mozliwos$ci prodﬂlf‘
cyine na danym stanowisku roboczym. Dalszg konsekwencl

B
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tego sposobu postepowania jest nieujawnianie istniejacych
rezerw, ktérych wykorzystanie pozwolitoby na podniesie-
nie wydajno$ci pracy i brak wskazéwek co do drég i spo-
sobéw wykorzystania tych rezerw.

Jako§¢ normy sumarycznej zalezy przede wszystkim od
jakoéci danych co do rzeczywistego zuzycia czasu na po-
przednio wykonywane operacje, przyjete za podstawe do
ustalenia nowej normy metoda poréwnania. Wyznaczanie
norm sumarycznych opiera sie¢ na nastepujgcych podsta-
wach:

a) osobiste do$wiadczenie normujacego,

b) istnienie uporzadkowanych danych co do rzeczywistego
zuzycia czasu na podobne operacje, wykonywane w ubie-
glym okresie czasu,

¢) nalezyte wykorzystanie zebranych danych, osiggniete
dzieki specjalnemu opracowaniu posiadanych materialéw.

Inaczej mowigc, opracowywanie norm omawiang metoda
polega na wykorzystaniu doSwiadczenia i danych statys-
tyeznych, totez metode takiego normowania czasu mozna
by okresli¢ jako metode doSwiadczalno-statystyczna. Ogra-
niczajac sie do punktu a), otrzymaliby$Smy norme szacunko-
wa. Jak juz zaznaczono na wstepie, normy takie sg dalekie
od doskonato$ci, na co wskazuja rowniez nastepujace roz-
wazania:

Normy do$§wiadczalno-statystyczne nie ujawniaja w do-
statecznym stopniu mozliwo$ci produkcyjnych posiadanych
 maszyn i urzadzen. Z natury rzeczy sa one ponadto norma-
mi przestarzalymi, opieraja sie bowiem o wyniki okresu,
ktéry juz minagl. OkreSla sie¢ je na podstawie osobistego do-
éwiadezenia, wskutek czego bywaja przewaznie przypadko-
we i pozbawione naukowego uzasadnienia.

Przy ustalaniu takich norm operacja jest traktowana ja-
ko caloé bez wnikania w warunki wykonywania pracy.
Z tego powodu normy do$wiadczalno-statystyczne nie mobi-
lizuja robotnikéw socjalistycznego przedsigbiorstwa do osig-
gania wysokiej wydajnoSci pracy i do lepszego wykorzysty-
wania rezerw produkcyjnych. Jednocze$nie normy takie
wplywaja ujemnie na dalszy wzrost wydajnoS$ci pracy.

Reasumujac, nalezy stwierdzi¢, ze omawianym normom
brak jest naukowego uzasadnienia i ze stosowanie ich nie
zapewnia progresywnoS$ci norm, przy czym zarzuty sa wa-
me nie tylko woweczas, gdy zrédlem ich jest osobiste do-
éwiadczenie normujacego, ale nawet w tych przypadkach,
gdy rozporzadza on uporzadkowanymi danymi co do rze-
czywistego zuzycia czasu na podobne operacje w ubieglym
okresie. Z tych i poprzednio oméwionych wzgledéw metoda
sumarycznego normowania, oparta o dane do$wiadczalne
i statystyczne, nie moze byé uwazana za metode technicz-
nego normowania czasu.

Przy ustalaniu norm sumarycznych korzystamy z materia-
u statystycznego, przy czym dla nalezytego wykorzystania
tego materiatu konieczne jest, jak juz zaznaczono, jego upo-
rzadkowanie, a nawet specjalne opracowanie. Zgromadzenie
takich materialéw wymaga przeprowadzenia specjalnych
badan,

Badania przeprowadza sie przez obserwacje i pomiary rze-
czywistego zuzycia czasu. Wychodzac z charakteru i tech-
niczno-organizacyjnych odrebnosci normowanej pracy, ogra-
nicza sie badania do operacji, zblizonych pod tym wzgledem
do pracy, podlegajacej normowaniu. Badania te polegaja
na ustaleniu wplywu najwazniejszych czynnikéw (np. wy-
miaréw obrabianej powierzchni, ciezaru przedmiotu) na czas
trwania operaciji.

Wyniki badan nalezy ujmowaé pod postacia wykreséw,
'fablic lub wzoréw empirycznych, wyrazajacych wplyw przy-
Jetych parametréw na zuzycie czasu i pozwalajacych dzie-

——

ki temu na wyznaczenie norm sumarycznych. Otrzymanie
wystarczajaco pewnych danych dla ulozenia normatywoéow
pod postaciag wykreséw, tablic lub wzoréw wymaga prze-
strzegania nastepujgcych warunkéw:

1) Praca (operacja) powinna by¢ wykonywana przez ro-
botnika, ktéry w pelni opanowal technike pracy i ktérego
wydajnos$¢ jest nieco wigksza niz ogélny $redni poziom wy-
dajnos$ci wszystkich robotnikéw, wykonujacych dang prace.

2) Prace (operacje) stanowigce podstawe do opracowania
normatywow, powinny by¢é wykonywane w normalnych wa-
runkach technicznych i organizacyjnych wykluczajacych
zbedne zuzycie czasu.

3) Tablice i wykresy, otrzymane w wyniku badan, powin-
ny wyraznie i doktadnie okreslaé zmiany czasu w zaleznosci
od zmian czynnikéw przyjetych za podstawe.

Nawet przy przestrzeganiu tych warunkéw sumaryczna
metoda normowania oparta na wykorzystaniu uporzadko-
wanych danych, nie moze by¢ uwazana za metode pelnowar-
toSciowa, nie zapewnia bowiem pelnego przeanalizowania
rzeczywistych mozliwosci produkeyjnych i nie uwzglednia
wplywu wszystkich czynnikéw na czas trwania operacji.
Doktadno$é norm okreslanych ta metoda jest niewielka (spe-
cjalnie przy normowaniu pracochtonnych i ziozonych ope-
racji).

Normatywy dla sumarycznego normowania

Jak juz zaznaczono, normatywy dla sumarycznego nor-
mowania, oparte na odpowiednio uporzadkowanych i prze-
pracowanych danych, powinny by¢ ujete nod postacia wy-
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kreséw, tablic lub wzoréw empirycznych. Jako przyklad tak
opracowanych normatywéw moze shuzy¢ wykres norm su-
marycznych, dotyczacych szlifowania niehartowanych watl-
kéow ze stali o wytrzymalo$ci R, = 50 kG/mm?2 (rys. 1).
W tym przypadku punktem wyjScia dla okre§lenia normy
jest dlugo$¢ i $rednica szlifowanego watka.

Obliczenie norm sumarycznych moze byé¢ réwniez doko-
nane przy pomocy wzoréw empirycznych, wyrazajgcych za-
leznoé¢ norm czasu od czynnikéw, wplywajacych na czas
trwania procesu. Wzory empiryczne wyprowadza sie przez
uprzednie wykonanie wykresu, uwidoczniajgcego charakter
zmiany czasu w zalezno$ci od zmian miarodajnych czynni-
kow.
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Korzystanie z wykreséw lub wzoréw empirycznych bywa
niewygodne ze wzgledu na trudnos¢ odczytania dokladnych
danych (wykresy) badz tez konieczno$¢ wykonywania prze-
liczen (wzory). Trudno$ci tych mozna uniknaé¢, wprowadza-
jac do uzytku tablice liczbowe, pozwalajace na bezpoSrednie
odczytanie szukanych czasow.

Zakres stosowania normowania sumarycznego

Obliczanie norm sposobem sumarycznego normowania
znajduje zastosowanie przede wszystkim w warunkach pro-
dukeji do$wiadczalnej, jednostkowej i matloseryjnej. Tym
sposobem normujemy prace o matej pracochtonnos$ci, odpo-
wiadajace nastepujgcym cechom charakterystycznym:

1. Procesy technologiczne opracowane sa w spos6b uprosz-
czony i nie zawieraja dostatecznej iloSci danych dla glebszej
analizy operacji i dla normowania jej wg elementéw skla-
dowych.

2. Mala powtarzalno§é rozpatrywanej pracy nie usprawie-
dliwia specjalnego badania i analizy zuzywanego czasu.

3. Réznorodno$é i czesta zmiana normowanych prac wy-
maga zastosowania prostej metody normowania, pozwalaja-
cej na szybkie obliczenie normy i umozliwiajacej dzieki te-
mu terminowe (przed rozpoczeciem produkeji) wystawie-
nie dokumentacji warsztatowej.

Jako§é norm sumarycznych bedzie tym wyzsza, im lepiej
opracowane sa podstawy (ujete pod postaciag wykreséw, ta-
blic lub wzoréw), na ktérych opiera si¢ dobor tych norm.

Metoda analitycznego normowania w produkeji maloseryj-
nej i jednostkowej

W produkcji maloseryjnej i jednostkowej mamy do czy-
nienia z niewielka powtarzalno$cig napotykanych procesow
i z matymi ilo$ciami przedmiotow, wchodzacych w sktad
jednej partii. Okoliczno$ci te wykluczaja mozliwos¢ zasto-
sowania metody analityczno-badawczej (badanie normowa-
nych operacji w trakcie ich wykonywania) i wymagaja zasto-
sowania uproszczonych metod obliczania norm. PoSwiecenie
zbyt diugiego czasu na opracowanie technicznych norm by-
loby ekonomicznie nieuzasadnione i nie pozwoliloby na ter-
minowe wystawienie dokumentacji.

W zwigzku z powyzszym zachodzi konieczno$¢ opracowa-
nia normatywéw czasu w sposOb uproszczony, przy wzigciu
pod uwage typowych proceséw technologicznych, przepro-
wadzonych w typowych warunkach organizacji pracy i sta-
nowiska roboczego. Odpowiednie badania obejmuja réw-
niez analize parametréw technologicznych uzywanych ma-
szyn i otrzymanie na tej drodze wyjSciowych wielkosci dla
normowania czasu maszynowego przy wykonywaniu analo-
gicznych prac, Uproszczony spos6b obliczania obniza silg
rzeczy doktadno§é norm, i to w tym wigkszym stopniu, im
wiecej normowana operacja zawiera w sobie zabiegow.

W zwiazku z tym przy opracowywaniu uproszczonych
normatywoéw czasu grupowanie i 1gczenie zabiegéw w wie-
ksze caltoSci przeprowadza sie przy uwzglednieniu zadanej
dokladnos$ci norm. Przy tego rodzaju produkcji szeroko sto-
suje sie normowanie analityczno-obliczeniowe na podstawie
typowych norm. W tym celu obrabiane przedmioty klasy-
fikuje sie wedtug cech podobienstwa procesu technologicz-
nego, konstrukeji i innych.

Dla kazdej grupy, reprezentowanej przez typowych przed-
stawicieli, zaklada sie pewien typowy proces technologiczny
W oparciu o opracowany proces przyjmuje sie typowe nor-
my, wykorzystujac w tym celu uproszczone typowe norma-
tywy. O ile brak jest normatywéw obliczeniowych, otrzy-
mane normy przybieraja posta¢ typowych norm, obliczonych

metoda sumaryczna, przez poréwnanie, i maja oczywiscie
wady, zwigzane z metoda sumaryczng. .

Dla podniesienia jako$ci typowych norm i mozliwie naj-
wigkszego przyblizenia ich do technicznych nalezy:

a) opracowa¢ dla poszczegdlnych przypadk6w mozliwie naj-
bardziej zrézniczkowany podzial przedmiotéw na grupy,

b) ustali¢ dla kazdej grupy najbardziej racjonalne meto-
dy i parametry obrdébki,

¢) przeprowadzi¢ na warsztacie bezposrednia obserwacje
poszczegblnych operacji, dazac do nagromadzenia danych,
pozwalajgcych po uprzedniej systematyzacji i opracowaniy
na zbudowanie wykresu lub tablic,

d) wyodrebni¢ czynniki, wplywajace decydujaco na czas
trwania operacji, okreslajac w tym celu zalezno§é tego cza-
'su od podstawowych zmiennych wymiaréw; jak juz zazna-
czono, przy ustalaniu czaséw nie bierze sie pod uwage poje-
dynczych zabiegdéw, a ich zgrupowanie w wieksze catodei
(operacje).

Whnioski konicowe

Poréwnajmy na zakonczenie metody sumaryczng i anali-
tyczna:

1. Metoda sumaryczna (do$wiadczalno-statystyczna) polega
na okresleniu normy na podstawie osobistego do$wiad-
czenia normujgcego. Zazwyczaj okre§la on norme ,na
oko“, kierujac sie¢ przy tym wygladem przedmiotu (wg
rysunku lub z natury). Mozliwy jest réwniez inny spo-
s6b postepowania, polegajacy na poréwnaniu normowanej
operacji z podobng do niej.

2. Trzeci spos6éb sumarycznego normowania przewiduje za-
stosowanie normatywéw pod postacia tablic, wykreséw
lub wzoréw. Normatywy takie opracowuje sie na podsta-
wie uporzadkowanych danych statystycznych, okreslaja-
cych rzeczywiste zuzycie czasu.

3. Metoda analitycznego normowania w warunkach pro-
dukecji maloseryjnej i jednostkowej wymaga normaty-
wow w postaci wykreséw lub tabel, oraz typowych norm,
opracowanych na podstawie tych normatywéw. Norma-
tywy te, zblizone na pozoér do normatywoéw uzywanych
przy metodzie sumarycznej, sa jednak opracowane ina-
czej, a mianowicie na podstawie szczegéltowych badan
typowej operacji metoda analityczno-obliczeniowg Ilub
analityczno-badawczg.

Stosowane w naszych zakladach normatywy na obrébke
mechaniczng i prace reczne sg z reguly oparte na rzeczywi-
stym zuzyciu czasu. Ze wzgledu na szczuplosé kadr i czesto
niedostateczne kwalifikacje pracownikéw zaklady maja trud-
nosci w opracowaniu lub rewidowaniu normatywow, sta-
nowiacych podstawe dla analitycznego normowania pro-
dukcji jednostkowej i maloseryjnej oraz dla rozszerzenia
akcji racjonalnego normowania na dalsze prace, dotad nor-
matywami nie objete,

Wydaje sie stuszne podjecie energiczniejszych krokow,
zmierzajacych do opracowania normatywoéw na typowe czyn-
nosci i operacje obrébki recznej, maszynowej i mieszanej,
dostosowanych do warunkéw produkeji jednostkowej i ma-
loseryjnej. Warunki takie spotykamy w wielu zaktadach
produkcyjnych i w narzedziowniach. Potrzebne normatywy,
oparte ma podstawach analitycznych, powinny by¢ opraco-
wane przez komisje miedzyzakladowe przy udziale odpo-
wiednich instytutéw naukowo-badawczych.

(Opracowane na podstawie: N. N. Zacharow i G. I. Obrazcow
»Tiechniczeskoje Normirowanie w Maszinostrojenii®, Masz
giz, 1949).

Henryk Rybkt

e—
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MASZYNOWE CIECIE PALNIKIEM JAKO NOWOCZESNA METODA PRODUKCIJI

Maszynowe ciecie palnikiem jest ostatnio coraz czesciej
stosowane przy obrobce stali obok obrébki wiérowej, jako
metoda bardzo ekonomiczna. Przez udoskonalenie palnikéw
i maszyn wyzyskuje sie¢ wysoka jako$¢ powierzchni i do-
ktadno$¢ wymiarow tego rzedu, ze dalsza obrébka mecha-
niczna jest przewaznie niepotrzebna.

Bezbledne ciecie maszynowe palnikiem daje gladka po-
wierzchnie, powstajace zlobki maja wymiary rzedu setnych
czeSci milimetra i (patrzac w kierunku ciecia) sa one lek-
ko zakrzywione do tylu. Krawedzie ciecia sg ostre, powierz-
chnie ciecia ptaskie i wzajemnie prostopadie (rys. 1).

Rys. 1. Element o grubo$ci 50 mm bezblednie wyciety prowadzonym
maszynowo palnikiem.

Krzywizna rowkow ciecia zalezy od szybkosSci -ciecia
i grubo$ci materiatu. W przypadku, gdy ciete palnikiem diu-
gie czeSci sa nastepnie spawane, mozna — w celu zwiek-
szenia wydajno$ci — szybko§é ciecia znacznie powiekszycé
i przekroczy¢é o 50°% wartoSci zalecane w tabelach przez
wytworcow sprzetu.

Przy cieciu na gotowo krawedz ciecia powinna byé moz-
liwie ostra. Osigga to sie tatwo za pomocg wlasciwego usta-
wienia plomienia. Przy cieciu materialu do 100 mm gru-
bosci nie sprawia to wiekszych trudnosci, przy wiekszych
grubo$ciach moga wystepowaé wady, jak nadtopienie i za-
okraglenie goérnej krawedzi. Jest to spowodowane przegrza-
niem materialu ponad jego temperature topnienia, Plomien
powinien mozliwie réwnomiernie przenikaé calg grubosé
materiatu, a mie ogrzewac¢ tylko jego gérng powierzchnie.
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Rys. 2. Jako$é osiggalna przy cieciu palnikiem w normalnych wa-
runkach.

Plomien posiada stale najwyzsza temperature bezposrednio
FOd' dysza i to tym wieksza, im wieksza jest szybko$é spa-
ania.

Ze stosowanych gazéw acetylen umozliwia najwyzsza
SZYPROS'(: spalania, a ptomien jego przy cieciu stali do 100 mm
mozna tak ustawié, ze mie zachodzi topienie gérnej krawe-
dZL.Przy wigkszych gruboSciach stali jest to trudno osiggal-
e i wtedy, gdy zalezv mam ma ostrych krawedziach, stosu-
Jemy wolno-palacy sie gaz, jak np. wodér, gaz Swietlny,
Propan. Zaokraglenia gérnej krawedzi wystepuja réwniez
Whedy, gdy odleglo$¢ od dyszy przedmiotu jest zbyt duza.

—

Przy acetylenie, z powodu jego duzej szybkosci spalania, na-
lezy stosowaé jak majmniejszg odleglo$é, przy wolniej spa-
lajacych sie gazach sa dopuszczalne wieksze odleglosci.

Powierzchnia ciecia nie powinna by¢ wklesta. Zalezne
to jest od ci$nienia gazu, ktére nalezy odpowiednio regulo-
waé. Przy zbyt duzym ci$nieniu powstaje wypuklo§¢ do
wewnatrz. Rys. 2 podaje wyniki, uzyskiwane przy normal-
nych warunkach.

Rys. 3. Jako$é roznic obrabianych powierzchni: u géry — zgrubne
frezowana, u dolu — wycinana palnikiem.

Jakos¢ powierzchni cietej palnikiem jest w stosunku do
powierzchni obrabianej zgrubnie skrawaniem bardzo dobra.

Na rys. 4 pokazano kolo zebate, w ktérym ramiona zo-
staly wyciete palnikiem zamiast frezowania frezem palco-
wym. Frezowanie jednego kota trwaloby co najmniej 20 go-
dzin, podczas gdy wymiana palnikiem trwala jedynie 45
minut. Nadmienié¢ tu jeszcze nalezy, ze pomimo tego, iz jest
to koto zebate silnika lotniczego, ktéremu stawia sie spec-
jalnie wysokie wymagania co do dokladnos$ci i trwalosci,
obrobka palnikiem nie tylko spelnila te wymagania, ale

VieD® [5G~ R

Rys. 4. Lotnicze kolo zebate z ramionami uzyskanymi przez wypa-
lenie palnikiem. Grubo$é przedmiotu — 50 mm.

dala jeszcze znaczna oszczedno$¢ na czasie.' Ekonomicznose
obroébki palnikiem jest wiec duza.

Na rys. 5 wskazano szybko$¢ ciecia, zuzycie tlenu i ace-
tylenu w zalezno$ci od grubos$ci blachy. Na rys. 6 pokaza-
no male przedmioty wyciete tlenem, oraz podano czasy
ciecia 1gcznie z czasami pomocniczymi.

Przemyst dazyt stale do stworzenia dysz palnikéw, do-
stosowanych do duzych szybko$ci i ciecia przy jak najmniej-
szym zuzyciu gazu. Aby zwiekszy¢ wydajno$¢ buduje sie
obecnie maszyny o paru palnikach, jak réwniez dazy sie do
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wlasciwego uksztalfowania ruchomych stoléw pod obra-
biane przedmioty tak, aby skroci¢ do minimum czasy przy-
gotowania.
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Rys. 5. a — czas cigcia, b — zuzycie tlenu, ¢ — zuzycie gazu palne-
go w zalezno$ci od grubo$ci materialu cietego.
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Rys. 6. Male przedmioty wycinane palnikiem. Czas ciecia z czasa-

mi pomocniczymi: ¢ — 2 min, b — 6 min, ¢ — 2,5 min, d — 2,5 min,
e — 3 min, f — 3,5 min.
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Rys. 7. Mala reczna maszyna do ciecia.

Maszyny do ciecia palnikiem sg reczne i stale, do kto-
rych obrabiany przedmiot jest dowozony. Na rys. 7 pokazano
jedna z najmniejszych maszyn, ktéra mozna cigé recznie,
wykonywaé¢ automatycznie diugie ciecia wzdluz prowadnicy
oraz tuki za pomocg urzadzenia cyrklowego. Maly silnik

elektryczny o iloSci obrotow dostosowanej do szybkosci cie-
cia daje palnikowi réwnomierny posuw.

Maszyn statych, zaleznie od potrzeby, jest wiele typow.
Ze wzgledu jednak na konieczno$¢ zachowania dokladnogej
ciecia posiadaja one wszystkie sztywne ksztalty. odporne
na drgania wysiegi, lane i hartowane prowadnice (rys. 8),

CRIROE RS

Prosta stala maszyna do ciecia wg rysunku, sterowana
elektrycznie.

Rys. 8.

Maszyna ta jest dostosowana do ciecia wg rysunku, wg
trasy, wg wzornika a moze réwniez cig¢ automatycznie tuki.
Zakres jej pracy 1000 — 2000 mm. W celu ulatwienia cie-
cia wg rysunku, maszyny tego typu sg zaopatrzone w opty-
ke lub w urzadzenie fotoelektryczne. Rzutowany na rysu-
nek krzyz lub punkt $§wietlny prowadzony stycznie do za-
rysu steruje maszyne. Daje to dokladno$¢ rzedu 0,1 —
0,2 mm.

Na podstawie artykulu dra inz. R. Bechtle pt.
,Maschinelles Brennschneiden ein neuzeitliches
Fertigungsverfahren*, zamieszczonego w czasop,
Werkstatt und Betrieb, zeszyt 6/53 opracowal
J. Ng

NOWE ULOZYSKOWANIE WRZECIONA
SZLIFIERSKIEGO

Wrzeciona szlifierskie szlifierek do gwintéw typu Matrix
i Lamson sa ulozyskowane na specjalnych tozyskach kul-
kowych (wykazujacych wlasciwo$¢é kasowania niewielkich
luzéw) lub na cylindrycznych lozyskach, ulegajacych latwe-
mu i szybkiemu zuzyciu. Bylo to powodem czestych prze-
stojow maszyn.
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Te usterke usunieto przez zastosowanie ulozyskowania
przedstawionego na rys. 1. W tym rozwiazaniu konstruk-
cyjnym wrzeciono 1 jest zaopatrzone w stozkowe czopy lo-
zyskowe, ktére spoczywaja na stozkowych panewkach 2
(statej) i 3 (przesuwnej). Luz poosiowy, a tym samym i pro-
mieniowy, moze byé regulowany za pomoca nakretki 4 za-
opatrzonej na zewnetrznej powierzchni w zeby $limacznicy,
z ktéra wspélpracuje $limak 5. Przez pokrecenie S$lima-
kiem 5, ktérego koncéwka wystaje poza oprawe 6 ozyska,
powoduje sie przekrecenie nakretki 4, ktéra wkrecajac Si€
w panewke 3 powoduje jej przesuniecie. Panewka ta znal-
duje sie ponadto pod stalym naciskiem sprezyn 8 osadzo-
nych w podktadce dociskowej 7.

Tworcy pomystu racjonalizatorskiego
Henryk Rutkowski i Bolestaw Zarski
z Fabryki Wyrobéw Precyzyjnych w Warszawié
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM
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KONSTRUKCJA PROTOTYPU OSTRZARKI CHEMO-MECHANICZNEJ

W radzieckim Instytucie WNII przeprowadzono szereg
padan nad ostrzeniem i docieraniem narzedzi skrawajacych
z plytkami ze spiekanych weglikéw metali oraz narzedzi
; wktadkami ze spiekéw ceramicznych metodg chemo-me-
chaniczng. Metoda ta znalazlta takze zastosowanie do do-
ktadnego wykonczania plytek ze spiekanych weglikéw me-
tali, przeznaczonych do wlutowywania w narzedzia skrawa-
jace i do ostrzenia tych narzedzi w przypadku normalnego
ich stepienia lub nieznacznego wykruszenia.

Wyniki osiagniete przez radzieckich naukowcéw staly sie
podstawa do opracowania przez Instytut Obrabiarek i Ob-
robki skrawaniem konstrukeji prototypu ostrzarki chemo-
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Rys. 1 — Schemat kinematyeczny prototypu ostrzarki chemo-me-
chanicznej .

mechanicznej, celem dalszej eksperymentacji metody, usta-
lenia optymalnych warunkéw ostrzenia i docierania oraz

O{Kreélenia zakresu stosowalnosci metody chemo-mecha-
nicznej.

Podstawowymi zalozeniami do konstrukecji prototypu sg
przede wszystkim prostota i tatwosé budowy, bardzo latwa
obstuga i duze bezpieczenstwo pracy. Ostrzarka — jako pro-
totyp laboratoryjny — (rys. 1) dostosowana jest do osiggnie-
cia duzego zakresu warunkow obrobki ptytek. Ostrzarka
przeznaczona jest do przygotowywania plytek z weglikow
spiekanych metali do wlutowywania w narzedzia skrawajg-
ce. Stanowi¢ ona bedzie prototyp pomocniczego stanowiska
do prac doswiadczalnych nad lutowaniem plytek z wegli-
kéw spiekanych metali z korpusami narzedzi metoda in-
dukcyjng oraz przez zanurzanie w cieklym lutowiu.

Gléwne dane charakterystyczne prototypu ostrzarki sa
nastepujace: Wymiary obrysu: wysoko§é — 790 mm, diu-
gos§¢ — 840 mm, szeroko$¢ — 590 mm, $rednica wanny
D = 350 mm, $Srednica docieraka d = 120 <+ 150 mm, obro-
ty wanny ni1 = 105 obr/min, ng = 210 obr/min, nz = 300
obr/min; moc silnika napedowego 125 kW; obroty silnika
napedowego 750 obr/min; skok docieraka 0 --50 mm; ilo§é
podwéjnych skokéw na minute sy = 25 mm, s = 50 mm,
s3 = 72 mm; obroty docieraka — samoczynne.

Prototyp ostrzarki chemo-mechanicznej wedlug kon-
strukeji IOOS sklada si¢ z obudowy 1 spawanej z katowni-
kéw i cienkiej blachy, wanny 2, w ktérej odbywa sie pro-
ces obrdébki wedlug dwoéch alternatyw.

Wedtug alternatywy pierwszej: plytki nie zwigzane na
state z korpusem mnarzedzia, zamocowane na dnie wanny
przy pomocy kalafonii lub wosku technicznego, obrabia sie
chemicznie roztworem soli lub kwasu znajdujacego sie
w wannie oraz mechanicznie zawiesing proszku S$ciernego
W wyzej wymienionym roztworze przy pomocy docieraka 3.
Docierak zamocowany jest obrotowo w lozysku 4 ze sprezy-
ng dociskowg 5. :

Wedlug alternatywy drugiej obrabia sie ptytki wlutowane
w korpusy narzedzi, ktére zamocowane sg w uchwycie do-
cieraka. W drugiej alternatywie powierzchnig roboczg jest
powierzchnia dna wanny. Wanna zamocowana jest na stoz-
ku wrzeciona 6 wulozyskowanego w podwoéjnym lozysku 7
napedzanego silnikiem 8 przez trzystopniowg podwdjng
przekladnie pasowg 9 z walkiem poséredniczacym 10. Ruch
docieraka woko! osi pionowej przechodzgcej przez jego §ro-
dek odbywa sie samoczynnie pod wplywem ruchu obroto-
wego wanny. W celu uniknigcia jednokierunkowosci §ladéow
obrobki na obrabianej plytce, docierak wykonuje dodatko-
wo ruch posuwisto-zwrotny po promieniu o wielkosci réw-
nej diugo$ci dzwigni 11. DZwignia ta zamocowana jest na
watku 12 w sposéb umozliwiajgcy szybkie odmocowanie
i wymontowanie w przypadku zmiany docieraka na uchwyt
wieloszczekowy.

Docierak napedzany jest silnikiem posrednio z wrzeciona
wanny przy pomocy przekladni pasowej i ukladu mimo$ro-
dowego 13, z nastawnym kolkiem 14 do regulacji wielkosci
skoku docieraka.

Proces Scierania reguluje sie¢ za pomocy przyciskow
umieszczonych na bocznej Scianie ostrzarki. W przypadku
obrébki pitytek luznych, wielko$é jednocze$nie obrabianej
powierzchni siega ok. 450 cm2, tj. okolo 100 sztuk plytek
Sredniej wielko$ci. W przypadku obrébki plytek wlutowa-
nych w korpusy narzedzi, konstrukcja uchwytu pozwala na
zamocowanie 6 do 8 narzedzi o jednakowej geometrii ostrza.

Stanistaw Radon

RACJONALNE ZASTOSOWANIE DRAZENIA ELEKTROISKROWEGO DO PRODUKCII
MATRYC

Niektére zaklady posiadajace drazarki elektroiskrowe po
krotkim okresie préb, ktére nie przyniosty oczekiwanych
Wynikéw, zaniechaly dalszego stosowania drazenia elektro-
iskrowego.

PP\_NOdem nieotrzymania oczekiwanych wynikéw jest naj-
C2esciej niewlasciwe zastosowanie drazenia elektroiskrowe-
g0. Stosuje sie je zamiast frezowania do wykonywania wgle-

B

bien o duzych przekrojach w stalach niehartowanych lub
w przypadkach, gdzie wymagana jest bardzo duza gtadkos$é
lub dokladno§¢ wymiarowa.

We wszystkich tych przypadkach drazenie okaze sie nie-
wlasciwe, poniewaz wydajno§é drazenia elektroiskrowego
jest zbyt mata. Przy réwnoczesnym do$¢ duzym zuzyciu
elektrod, w przypadku obrébki stali niehartowanej, frezo-
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wanie wysuwa sie niewatpliwie jako ekonomiczniejsze.
Poza tym po drazeniu elektroiskrowym, zwlaszcza po-
wierzchni nieobrotowych, nie otrzymuje sie zbyt dobrej
gladkos$ci powierzchni (uzyskuje sie 6 najwyzej 7 klase glad-
kosci) oraz tolerancji wymiaréw otworéw lub wglebien
(moga one wynosi¢ 0,1 mm, a w szczegblnych przypadkach
bardzo dokladnego wykonania 0,05 = 0,06 mm).

Drazenie elektroiskrowe powinno wigec by¢ stawiane
przede wszystkim do wykonywania otworéw lub wglebien
w spiekanych weglikach, w specjalnych stopach twardych
i w stalach hartowanych, gdzie nie wymagana jest gladkos¢
powierzchni powyzej 7 klasy i bardzo duza dokladno$é.

Przykladem wlasciwego zastosowania drazenia elektro-
iskrowego moze byé forma do modeli woskowych frezow
odlewanych, wykonana w IOOS w ramach jednej z prac
w r. 1954. Formy te dotychczas byly wykonywane ze stopéw
niskotopliwych Bi-Sn, ze wzgledu na olbrzymie trudnoSci

Rys. 2.

Fotografia poléwki matrycy

wykonania form stalowych przez skrawanie. Rys. 2 przed-
stawia takg forme wykonang przez drazenie elektroiskrowe,
czeSciowo przez skrawanie. Frezowaniem obrobiono plasz-

czyzny podzialowe i wykonczono je przez obrobke reczng,
Drazeniem natomiast wykonano wglebienie pod ostrze fre.
za, lyski, wlew oraz klin. Catkowite wykonanie obu polé-
wek tej formy przez drazenie elektroiskrowe bylo niemozli-
we ze wzgledu ma konieczno$¢ zapewnienia duzej doklad-
nos$ci i gladko$ci powierzchni plaszczyzn podzialowych, kté-
rych wykonanie przez skrawanie nie nastreczalo trudnosei,

Rys. 3. Model woskowy freza odlanego w formie stalowej

CzeSciowe zastosowanie obrobki elektroiskrowej pozwolilg
na wykonanie formy stalowej o skomplikowanych ksztal-
tach zamiast form ze stopu niskotopliwego Bi-Sn. Rys. 3
-f»rzec!stawia model woskowy freza odlany w formie sta-
owej.

Zakladajgc odlanie tylko 10000 szt. modeli woskowych
frez6w w formie stalowej, koszt jej jest okolo 3-krotnie
mniejszy niz koszt form ze stopu Bi-Sn, dla tej samej ilodci
modeli woskowych.

Doktadne dane doboru materiatéw i ksztaltéw elektrod
roboczych dla wykonania formy zawiera praca IOOS
ETb-13, :

Mgr inz. Kazimierz Albinski

KOMUNIKAT

Dyrekcja Instytutu podaje do wiadomosci, ze z dniem
1 marca 1955 r. pokazy nowych metod pracy, potgczone z in-
struktazem, organizowane przez Instyt:* od paru lat dla
pracownikow przemystu, zostaly zmodyfikowane.

Masowe pokazy dla robotnikéw, informujace z koniecz-
nosci do$¢ ogblnie o nowych zdobyczach techniki w zakre-
sie technologii budowy maszyn, spelniaja tylko czeSciowo
swoje zadanie. Instytut, opierajac sie na kilkuletnim do-
Swiadczeniu i realizujac wytyczne PKPG w zakresie szko-
lenia pracownikéw przemystu, organizowa¢ wiec bedzie
w roku 1955 jednodniowe kursy, obejmujace $ciSle okreslo-
ne dziedziny technologii budowy maszyn i przeznaczone dla
okreslonej grupy pracownikéw przemyshu.

Kurs sklada¢ sie bedzie z wykladu, pokazu polaczonego
z instruktazem i dyskusji.

Harmonogram jednodniowych kurséow z zakresu nowych
osiggnie¢ w technologii budowy maszyn na rok 1955 jest
nastepujacy: ;
1. Zastosowanie obrébki elektroerozyjnej: 16. IV.11.VI,

17. IX i 12.XI. 1955 (w budynku IOOS przy ul. Oboz-

nej 14).

2. Kontrola gltadko$ci powierzchni czeSci maszyn: 13.IV.,
15. VI, 21.IX i 9. XI. 1955 r. (przy ul. Oboznej 14).

3. Nowe rozwiazania konstrukcyjne i nowe materialty w bu-
dowie ostrzy skrawajacych: 26.1II., 14.V. 1955 r. (przy
ul. Reymonta 7), 15.X., 10.XII. 1955 (przy ul. Oboz-
nej 14).

4. Wysokowydajne ostrzenie $cierne mozy tokarskich i do
gtowic frezarskich: 26.I1IL., 28.V. 17.IX., 19.XI. 1955 T.
(przy ul. Reymonta 7).

5. Sprawdzanie sztywnosci i sprawno$ci obrabiarek: 21.V.,
17. IX., 26.XI. 1955 r. (przy ul. Reymonta 7).

6. Pokazy instruktazowe dla szkél zawodowych: 19. IL,
23.1IV., 29.X,, 17. XII. 1955 r. (przy ul. Reymonta 7).

7. Skrawanie duzymi posuwami (toczenie): 30.IV., 25.VI,
29. X., 17. XII. 1955 r. (przy ul. Reymonta 7).

Kursy powyzsze odbywac sie beda wylacznie w wyzej po-
danych terminach, w godzinach od 8 —14.

Ilo$é uczestnikéw kurséw jest ograniczona: dla kursow
1—3i5—6 do 30 os6b, a dla kurséw 4 i 7 do 45 oséb.

Przeznaczenie kursow jest nastepujgce:

Kurs 1 — dla technologéw projektujacych przebiegi tech-
nologiczne w zakresie obrobki elektroerozyjnej, dla pra-
cownikow komorek postepu technicznego, dla pracownikéw
juz zatrudnionych wzglednie przewidzianych do zatrudnie-
nia przy: powlekaniu elektroiskrowym narzedzi, przecina-
niu termoelektrolitycznym materialéw trudnoobrabialnych
oraz drazeniu elektroiskrowym.

Kurs 2 — dla konstruktoréw, technologbéw i pracownikow
dziatu kontroli technicznej.

Kurs 3 — dla pracownikow dziatéw: gléwnego technolo-
ga, gtownego konstruktora, gospodarki narzedziowej, mi-
strzéw produkeyjnych, przodujgcych tokarzy, ostrzarzy i fre-
zarzy.

Kurs 4 — dla technologdw normujgcych prace ostrzarskie,
pracownikow dzialu gospodarki narzedziowej.

Kurs 5 — dla pracownikéw dzialow: gléwmnego mechani-
ka i gtéwnego konstruktora.

Kurs 6 — dla nauczycieli zawodu szkét zasadniczych
i technicznych podlegtych MPM.

Kurs 7 — dla pracownikéw dzialu gléwnego technologa
i przodujacych tokarzy.

Zgloszenia udzialu pracownikéw przemystu w kursach
nalezy kierowaé¢ do Instytutu na trzy tygodnie przed termi-
nem kursu, okreSlajgc ilo§¢ pracownikéow, ktéry dany za-
klad zamierza wydelegowa¢ na kurs.

Oproéez kurséw jednodniowych, plan Instytutu na rok 1955

przewiduje zorganizowanie nastepujacych kursow kilku-

dniowych: i
1. Kurs z zakresu elektroiskrowego utwardzania narzedzi
skrawajacych — II kwartat br.,
2. Kurs z zakresu termoelektrolitycznego ostrzenia i prze-
cinania — IV kwartat br., A
3. Kurs dla konstruktoréw w zakresie postugiwania SI€
normami gtadko$ci powierzchni — II kwartat br.,
4, Kurs ostrzenia, docierania i kontroli narzedzi skrawaja-
cych — II i IV kwartat br.
O dokladnych terminach wymienionych kurséw i warun-
kach uczestniczenia w nich Instytut powiadomi zaintereso-
wane zaklady specjalnymi pismami.

=
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G. S. Niezewienko

MOJE DOSWIADCZENIE PRZY SZYBKOSCIOWEJ
OBROBCE METALI

Tiumaczyl z rosyjskiego mgr inz. Z. Zurawski, format A5,
stron 63, rys. 91, tablic 9. PWT, Warszawa — 1951. Cena
7 31_—

Sposréd licznych broszur popularyzujacych osiagniecia ra-
dzieckich przodownikéw i nowatoréw produkcji, ksigzeczka
Niezewienki wyréznia sie szczegélnie dodatnio kompleksowo-
éeia przedstawienia doSwiadczen przy obrébce szybkoscio-
wej. Druga cechg tej ksigzki jest bardzo przystepne wyloze-
nie tre$ci z zachowaniem pelnej $cisto$ci naukowo-technicz-
nej.

Jest rzeczg bardzo cenng, ze Niezewienko, tokarz Odesskiego
Zakltadu Budowy Wiertarek Promieniowych, przedstawil w
I rozdziale o istocie szybkoSciowego skrawania, w spos6b
pardzo dobitny, Ze obrébka szybkoSciowa to nie tylko néz
ze spiekiem i duze obroty wrzeciona, ale réwniez wlasciwe
wykorzystanie obrabiarki, troska o nia, jej modernizacja,
to organizacja stanowiska roboczego, walka o skracanie czyn-
noéci przygotowawczych i pomocniczych oraz o pelne oprzy-
rzadowanie maszyny i produkeji. Na podkre§lenie przy tym
zastuguje uwypuklenie w ksigzce rozszerzonego pojecia mo-
dernizacji obrabiarki oraz ,matej automatyzacji“ obrabiarki.

Swoje bogate doswiadczenie tokarza przekazuje Nieze-
wienko w drugim rozdziale ksigzki. Na konkretnych przy-
kladach pokazuje Niezewienko, jak przy pomocy prostych
metod i Srodkéw, ale prawidlowo i nalezycie uzywanych i w
oparciu o wiadomosci teoretyczne z zakresu organizacji pra-
_ ¢y i obrobki skrawaniem, mozna uzyskaé duze osiagniecia
produkcyjne.

Trzeci rozdzial tej ksiazki, traktujacy o technologii robét
tokarskich, jest zbyt szczuply w stosunku do cato$ci. Wpraw-
dzie planowanie przebiegéw technologicznych jest rzecza
technologa, ale niemniej doSwiadczenie wykazuje, ze robot-
nik bardzo czesto korzystnie usprawnia te przebiegi. Szer-
sze rozwiniecie zagadnienia rewizji przebiegéw technologicz-
nych i udzialu w tym robotnika byloby niewatpliwie pod-
niosto jeszcze bardziej warto$¢ ksiazeczki, tym bardziej, ze
praktyka wykazuje, iz dos¢é czesto zalozenia przyjmowane
przez technologa nie sa calkowicie spelniane, a wtedy robo-
tnik, dbajacy o jakos$é i wydajnosé pracy, z konieczno$ei mu-
si rozwigzywaé sam niektére trudnosci obrébceze.

Mimo ze w sumie praca Niezewienki jest §cista pod wzgle-
dem teoretycznym, sa w niej pewne odchylenia pod tym
wzgledem. Tak np. rys. 1b stanowi blednie przedstawiony
schemat powstawania wiéra przy toczeniu ujemnym katami
natarcia. Pewnym usprawiedliwieniem moze tu byé to, ze
podobny schemat byt powtarzany w kilku wydawnictwach
radzieckich (jak réwniez i polskich). Bledne jest réwniez
sformulowanie na str. 13, jakoby ujemne katy natarcia
zmieniaja zginanie plytki na S$ciskanie. W rzeczywistosci
istnieje i zginanie, i $ciskanie, a réznica polega tyl-
ko na zmianach iloSciowych tych obcigzen. W sposéb nie-
wiaSciwy réwniez przedstawiono zalecenie ,,potréjnego kata
przytozenia“ (str. 15). W rzeczywistosci jest to nie tyle za-
lecenie, ile konieczno$é technologiczna ostrzenia przy dotych-
tzasowych metodach ostrzenia.

Pod adresem tlumacza i redakcji ksiazeczki nalezy prze-
{ie_ wszystkim przekazaé uznanie za dobre spolszczenie ksig-
Zki. Jezyk, a szczegblnie terminologia, sg calkowicie popra-
wne. Taki zwrot, jak ,,wydajne wykorzystanie dobrych wia-
sciwosei skrawnych® (str. 3 — przedmowa) jest bodaj jedy-
03 niezreczno$cia jezykowa.

_ Natomiast mozna mieé¢ pretensje, za braki w przypiskach
1 wWyjasnieniach, koniecznych dla polskiego czytelnika. Na
Sk}!tek tego zmniejsza sie troche praktyczna, doradcza role
ksigzeczki, Tak np. zamiast lakonicznego powolania sie na
PN (str. 8) potrzebne bytoby raczej wstawienie poréwnaw-
Czego zestawienia spiek6w radzieckich i polskich z bliz-
szym' podaniem ich zastosowania. Wielu z czytelnik6w nie
bgdzxe wiedzialo, czytajgc symbole spiekow radzieckich, ja-
l_um_ to one gatunkom spiekéw polskich — choéby w przybli-
“niu — odpowiadaja. Tym bardziej, ze niestety stwierdza
51§ do$¢ jeszeze powszechna nieznajomo$é racjonalnego sto-
SOwania gatunkéw spiekéw. Zupelnie analogiczna mozna
UWage uczyni¢ odnoénie materiatéw obrabianych. Wprawdzie

—

w niektéorych miejscach tlumacz podaje odpowiedniki pol-
skich materialéw, ale czyni to nie wszedzie.

Korekta ksigzki nie byla staranna, bo bledéw drukarskich
i pisarskich jest wiecej, niz to podaje errata. Poza przecin-
kami, podkre$li¢ nalezy przeoczenie na str. 14 i 15, na kté-
rych ,,grubos¢ warstwy skrawanej“ oznaczono literg a oraz
,.kat przylozenia‘ rowniez litera a (miato by¢ str. 8)). Blad jest
réwniez w przypisku 1 na str. 8, gdzie podano, ze 7 — 8
klasa gtadkosSci GOST odpowiada 3 klasie gladkosci wg PN.

Mimo posiadanych usterek — ksigzka Niezewienki, poka-
zujgca na zywym przykladzie wlasSciwy poziom pracy to-
karza — szybkoSciowca, speini dobrze role propagatorska,
doradczag i instrukcyjng wsréd polskich tokarzy.

PWT stusznie postepuje, ze coraz czeSciej wydaje tego ty-
pu ksigzki, co ksiazka Niezewienki. Sa one bardzo potrzebne
dla podnoszenia poziomu klasyfikacji naszych robotnikow.

Prof. inz. Jan Kaczmarek

Inz. Stefan Grochowski

»WALKA O JAKOSC W ZAKLADACH PRZEMYSLU
MASZYNOWEGO*

Format B5, stron 96, rys. 35, tablic 16. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne, Warszawa, 1954, Cena zl. 9.—

Walka o jakos¢ produkcji jest zagadnieniem wysuwanym
od dwoéch lat na czolo zagadnien przemyslowych w Polsce
zarOwno przez Rzad, jak i przez Polskg Zjednoczong Partie
Robotniczg. Wage tego zagadnienia podkreSla zreszta autor
w rozdziale I swej ksigzki. Z walka o jako$§¢ wigze sie nie-
rozerwalnie zagadnienie prawidlowej organizacji i dzialtal-
noéci kontroli technicznej oraz $rodkéw i metod, umozliwia-
jacych usprawnienie i podniesienie na wyzszy poziom tech-
niczny czynnoS$ci kontrolnych. W polskiej literaturze tech-
nicznej niewiele dotychczas bylo pozycji, poSwieconych tym
zagadnieniom. Luke te zapelni¢ ma ksigzka inz. Stefana
Grochowskiego, ktéra poswiecona jest nie tylko samej wal-
ce o jakos¢ produkcji, lecz takze, a nawet przede wszyst-
kim, zagadnieniom kontroli technicznej. Przewaga tych
ostatnich zagadnien jest w omawianej ksiazce tak duza, ze
nawet nasuwa watpliwosci, czy tytut ksigzki jest odpo-
wiednio dobrany. Jedynie bowiem pierwsze 22 strony po-
wyzsze] ksigzki zwigzane sg istotnie z oméwieniem tytuto-
wego zagadnienia.

Walce o jako$¢ poSwiecone sg w catoSci dwa pierwsze roz-
dzialy ksigzki oraz 6 podrozdzialéw rozdziatu III.

W rozdziale I omawiane jest znaczenie gospodarcze ja- .
ko$ci produkeji. Drugi rozdzial po§wiecony jest analizie ja-
ko$ci wyroboéw gotowych; podane sg w nim w sposéb upo-
rzadkowany wszystkie jej elementy, ktére tworza nie tylko
podstawe dla prawidlowej oceny jako$ci, lecz zarazem
umozliwiaja wszczecie planowej akcji w kierunku jej pod-
wyzszenia. Jedyna watpliwos§¢ w tym rozdziale budzi za-
mieszczona na str. 10 tablica 1 ,,Schemat analizy jako$eci
wyrobu gotowego®, w ktérej autor umie$cit dopiero na
6 miejscu ,Podstawy do analizy”, podkre§lajac zarazem
w treSci rozdzialu, ze wlasnie od tych podstaw mozna je-
dynie rozpocza¢ prawidlowa analize jako$ci. Poza ta uster-
ka rozdziat ten stanowi cenny material dla kierownictwa
kazdego zakladu przemystowego, ktéry istotnie chce pod-
nie§é jako$é swych wyrobow.

Nastepny rozdzial poSwiecony jest walce o zmniejszenie
iloSci brakéw, zagadnieniu zwigzanemu nie tylko z sama
jako$cig produkceji, lecz takze z ekonomikg zakladu. W roz-
dziale tym autor zaweza jednak to tak wazne zagadnienie,
gdyz omawia jedynie niektére czynniki i metody, majace
wplyw na nie. Tak np. méwigc o zadaniach personelu pro-
dukcyjnego na odcinku walki o jako§é produkcji, ograni-
cza sie do wykazania roli mistrza. Natomiast. bardzo dobrze
uwypuklone zostaly przez autora takie czynniki, jak pelna
samokontrola robotnikéw, rézne formy wspélzawodnictwa
jako$ciowego oraz prawidlowa organizacja miejsca pracy,
jednak pominiete zostaly inne czynniki, ktére skladaja sie
na prawidlowe przygotowanie produkcji i stwarzajg istotne
podstawy wysokiego poziomu jej jako$ci. Omoéwienie tych
czynnikéw przy zachowanitt stosowanej przez autora
zwiezloSci nie rozszerzyloby zbytnio objetoSci ksigzki,
a stworzyloby pelniejszy obraz zakresu walki o jakos$é
w zakladzie przemystu maszynowego.

W tym samym rozdziale przechodzi autor do zagadnien
kontroli technicznej, omawiajac szczegélowo ewidencje
i analize przyczyn powstawania brakéw, tj. zagadnienia,
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ktore dotychczas byly mocno zaniedbywane w szeregu za-
kladow. Nie wiadomo jednak, dlaczego autor krytykuje sto-
sowany przy tej analizie wskaznik procentu strat, spowo-
dowanych przez braki, zalecajac jednocze$nie obliczanie
catkowitego kosztu wlasnego brakéw i poréwnywanie go
z kosztem wilasnym wyprodukowanych w tym okresie do-
brych wyrobéw lub pélwyrobéw — przeciez jest to jedno
i to samo.

Nastepny rozdzial, zatytulowany
nicznej“, jest jakby zbiorem instrukeji prawidiowej orga-
nizacji kontroli technicznej, zakresu kompetencji i obo-
wigzkOéw poszczegblnych jej komorek, wypelniania i obiegu
dokumentacji tego dzialu itp. Materiat zawarty w tym roz-
dziale nalezy uwazaé za bardzo cenny i w duzym stopniu
utatwiajgcy ustawienie i organizacje pracy dziatu kontroli
technicznej w zakladzie.

Do usterek, znajdujgcych sie w tym rozdziale, zaliczyé
nalezy pewne niezgodnoS$ci opisywanego schematu organi-
zacyjnego z podanym na rys. 1 schematem przykladowym.
Tak np. na str. 34 autor podaje, ze kontrola miedzyopera-
cyjna dzieli sie na kontrole wydzialowe, ktérych kierowni-
cy podlegaja kierownikowi kontroli miedzyoperacyjnej za-
ktadu, bedgcemu czesto zastepca DKT. Tymeczasem na
rys. 1 jest podany inny, bardziej stuszny podzial, a miano-
wicie na wydzialowe kontrole techniczne produkcji, ktére
dziela sie na komérki kontroli miedzyoperacyjnej, konco-
wej i ostatecznej. Ten sam blad autor popelmia w czesci,
dotyczacej kontroli koncowej detali.

Pewne zastrzezenia budzi podany przez autora w punkcie
C podrozdzialu 7 rozdziatu IV (str. 39) system wydawania
przez magazyny surowcéw i pélwyrobéw dla uzupelnienia
brakéw. Na wydanie surowcéw i pélwyrobéw powinny byé
wystawiane nowe kwity materialowe przez dzial produk-
cyjny, gdyz ten ewidencjonuje wykonang produkcje i jest
komérka, ktéra reguluje sprawy ewentualnego wydania no-
wej dokumentacji warsztatowej na wykonanie nowych
czeSci w zamian za zbrakowane.

Rowniez nie mozna uznaé za stuszne podanego przez au-
tora w tym rozdziale szczegélowego opracowania zakresu
praw i obowigzkéw brakarzy. Juz sama ilo§¢ tych praw
i obowigzkéw, dwukrotnie wyzsza niz kontrolera, nasuwa
watpliwosci, czy rzeczywisScie mozna nimi kogokolwiek ob-
cigzyé. Po rozpatrzeniu za$§ tych praw i obowigzkéw nasu-

- wajg sie zastrzezenia, ze niektére z nich moga zakléci¢ or-

ganizacje pracy w zakladzie lub tez nigdy w praktyce nie
zaistnieja. Bo czyz w rzeczywistoSci brakarz moze zada¢ od
robotnik6w przerwania produkcji? Normalnie sprawe te
zalatwia kontroler z mistrzem. Czy brakarz bedzie moégt
zadaé od dyrektora zakladu znakowania produkecji jego zna-
kiem w przypadku, gdy pomimo zatrzymania jej przez kon-
trole, dyrektor wyda polecenie kontynuowania obrébki lub
wystania cze$ci gotowych do montazu? Dyrektor spraw ta-
kich nigdy nie zatatwia i nie powinien zalatwia¢ bezpo-
$rednio z brakarzem. Czy brakarz wspllnie z mistrzem rze-
czywiscie ma ustalaé przyczyny brakéw i zadaé¢ natychmia-
stowego ich usunigcia? Jakich kwalifikacji technicznych
wymagaé¢ trzeba by od brakarza, aby moégl sprosta¢ wszyst-
kim, podanym w ksigzce obowigzkom? Powyzej wymienio-
na cze$é rozdzialu IV powinna byé bezwzglednie przez au-
tora przeanalizowana i poprawiona w ewentualnych na-
stepnych wydaniach tej bezsprzecznie pozytecznej, ksigzki.

Rozdzial V ksigzki poS§wiecony jest oméwieniu statystycz-
nej i okresowej kontroli jakos$ci. Poza oméwieniem podstaw
i ekonomicznego znaczenia statystycznej kontroli, autor po-
dat w tym rozdziale caly szereg przykladéw wyczerpuja-
cych instrukcji przeprowadzania tego rodzaju kontroli
w wydzialach mechanicznych, na montazu oraz w odlew-
niach. Ze wzgledu na stabe rozpowszechnienie tego rodzaju
metod kontroli w naszym przemyS$le rozdziat ten zastuguje
na specjalne podkreS$lenie. Zaznajomienie sie pracownikow
kontroli technicznej i dyrekcji zakladéw z opisanymi jasno
i przejrzyScie metodami wplynie bez watpienia na szersze
ich zastosowanie. Spowoduje to bezwzglednie usprawnienie
kontroli, zlikwidowanie powstajacych tam zatoréw, a przede
wszystkim pomoze do prawidlowego ustawienia kontroli
technicznej na odlewniach, ktéra dotychczas we wszystkich
niemal zakladach najwiecej wykazuje niedociggnie¢ w swej
dziatalno$ci. Korzystanie z podanych przez autora instrukcji
ulatwiaja podane w tek$cie przypadkowo wypelnione karty
kontroli statystycznej. W niektérych z tych kart (tablica 11
i 12) budzi jedynie watpliwo§é rubryka ,,° brakéw wg ope-
racji kontroli“, w ktérej na zadnym z przyktadéow nie wpi-

»Dzial Kontroli Tech- .

sano % brakéw, lecz godziny regulowania obrabiarek. Pg.
dawane wzory wypelniania kart powinny by¢ zawsze sta-
rannie przejrzane i skorygowane.

Ostatni rozdzial ksigzki poswiecit autor omoéwieniu $rod-
kéw, zmierzajacych do skrécenia czasu trwania operacji
kontroli i selekcji, do ich mechanizacji i automatyzacjj,
Znalezé w nim mozna krotkie opisy, uzupelnione rysunka-
mi, przyrzadéw mierniczych do jednoczesnego sprawdzania
kilku wymiaréw, automatéw do sortowania kulek i dysz
gaznikowych, przyrzadéw do automatycznej kontroli watl-
kéw w czasie szlifowania, fotoelektrycznych przyrzadéw
mierniczych, przyrzadéw pneumatycznych i pneumatyczno-
elektrycznych. Rozdzial ten moze wzbudzi¢ szersze zainte-
resowanie postepem technicznym w dziedzinie usprawnie-
nia czynno$ci kontrolnych i przez to poméc do przelamania
konserwatyzmu, ktéry daje si¢ odczuwa¢ na tym polu
w wielu zaktadach.

W rozdziale tym autor porusza réwniez zagadnienie po-
miaru gladko$ci i w zwiazku z tym podaje na tabl. 16 kla-
syfikacje gtadkosci wg GOST 2789-45, pomijajac istnienie
polskiej normy w tej dziedzinie, a mianowicie PN/M-04251,

Ogo6lnie biorac, ksigzka inz. Grochowskiego moze oddaé
duze korzy$ci na odcinku walki o jako§é i usprawnienia
dzialalnoSci kontroli technicznej. Jej zwarta i dobrze upo-
rzadkowana tre§¢ oraz niewielka objetos¢é =zacheci nie-
watpliwie szersze kregi pracownikéw technicznych przemy-
stu do zapoznania sie z jej tre$cig i wzbudzi przez to dalsze
zainteresowanie sie¢ poruszanymi nawet pobieznie proble-
mami.

Przy omawianiu kazdej ksigzki nie mozna pomijaé¢ takze
strony wydawniczej, oceny pracy redaktoréw i korektoréw,
Niestety trzeba stwierdzi¢ z zalem, ze pod tym wzgledem
jakos¢ ksigzki wykazuje do§é duzo usterek, co tym bardziej
razi, ze tytut jej brzmi ,,Walka o jako$é¢“. Pomijamy juz
sprawe znakéw przestankowych, a zwlaszcza przecinkéw,
ktére sa tak stawiane, ze trudno dociec, jakimi zasadami
kierowal sie stylista opracowujacy ksigzke, a takze sporo
przekrecen i btedéw w poszczegblnych stowach (np. ,,zgub-

na“ zamiast ,zgrubna®, ,Polinski*“ zamiast ,Polianski®, ,wy-

kowalifikowany*, , wewnatrz wydzialowy* itp.). Razi takze
nieuzgodnienie treSci podawanych kolejno punktéw, zwig-
zanych z poprzednim zdaniem, konczgcym sie dwu-
kropkiem (str. 13 i 14: ,,Sposobami...s3: a) w Dziale Kon-
troli Technicznej.... powoluje sig...., b) Bardzo duzo ma-
teriatu.... dajg...., c¢) Trzecim wreszcie sposobem.....
$3....%). Zwrécié trzeba takze uwage, ze w wypadku wy-
liczania szeregu punktéw nalezy stosowaé zasade, ze wszyst-
kie punkty trzeba zaczynaé albo od matych, albo od du-
zych liter, a nie stosowaé dowolno$ci.

Zamieszczone w ksigzce rysunki i tablice nie sg réwniez
wolne od bledéw. Na rys. 1 przez nieprawidlowe umieszcze-
nie linii, lgczacych poszczegblne ogniwa DKT, caly szereg
komérek zawist w prézni, nie majgc zadnej zalezno$ci od
kierownika. Na rys. 3 brak linii, laczgcej stanowisko lotnej
kontroli z suszeniem form. Na tabl. 12 rubryka ,,Wyniki
100° spr. partii“ zmienila swe znaczenie dzieki opuszcze-
niu liczby 100. Wszystkie te przykladowo wyliczone usterki
nie Swiadczg dobrze o jako$ci pracy personelu PWT.

Inz. Marian Krainski

Mgr inz. Waclaw Rozanski
»OBROBKA CIEPLNA STALI*

Format A5, str. 63, rysunkéw 17. PWT, Warszawa, 1954
Cena 3 zi.

Zagadnienie bezpieczenstwa pracy posiada dwa zasadni-
cze aspekty: stworzenie warunkéw pracy zapewniajacych
najwieksze mozliwe bezpieczenstwo i nalezyte pouczenie
pracownikoéw, dotyczace zaréwno obslugiwania maszyn
i urzadzen, jak i przestrzegania higieny osobistej itd. Autor
w swojej broszurce, po§wieconej ochronie pracy w warszta-
tach obrébki cieplnej, naswietla oba te aspekty w sposob
przystepny, logiczny i jasny.

Tre§é broszury mgr inz. W. Rézanskiego mozna podzielié
na 3 czeSci: w pierwszej (obejmujacej rozdziaty I i II) Autor
podaje wiadomos$ci ogélne o obroébce cieplnej, zasadach na-
grzewania wsadu i zrédlach energii cieplnej: cze§¢ drugad
(obejmujgca rozdziaty III, IV, V i VI) dotyczy techniki
ochrony pracy przy piecach i innych urzadzeniach do 0}71
r6ébki cieplnej oraz przy zabiegach pomocniczych: w czestt
trzeciej (rozdziat VII) omoéwiony zostal wplyw rozmieszczé~
nia warsztatéw obrobki cieplnej, organizacji pracy i me-
chanizacji proceséw na bezpieczenstwo i higiene pracy.

—
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Rzuca sie w oczy brak powolywania si¢ na urzedowe prze-
jsy regulujace sprawe bezpieczenstwa pracy w obrébce
cieplnej wydane przez rézne ministerstwa w ciagu ostat-
nich 5 lat, jak np. Rozporzadzenie Ministrow Pracy i Opie-
ki Spolecznej, Zdrowia oraz Przemystu i Handlu (z dn.
91.4.49) o pracy, w czasie ktoérej pracownik styka sie ze
swiazkami ofowiu, Rozporzadzenie Min. Pracy i Opieki Spo-
lecznej, Zdrowia, Przemystu Lekkiego, Ciezkiego i Zeglugi
(z dn. 20.10.50) o pracy w piaskowniach i inne,

Tre§¢ broszury nie jest wolna od pewnych nieScistosci
i usterek, jak np. na str. 9 »Perlit sktada sie z ziaren ferry-
tu i cementytu”. Na str. 15 Autor pisze, ze powstawanie
grubej warstwy tlenk6w ,,jednoczesnie prowadzi do od-
weglania powierzchni”, Wegiel i koks nie sg paliwami
o niskiej warto$ci opatowej, jak to twierdzi Autor na str. 17.
przesadny wydaje sie zakaz palenia tytoniu w warsztacie
obstugiwanym przez piece ogrzewane paliwem cieklym
(str. 23). Gaz ziemny zawiera raczej malo wodoru (str. 25),
co zreszta widzimy w tablicy 1. Przy omawianiu piecéw ga-
zowych (str. 26—27) Autor nie wspomina o sposobie odpro-
wadzania spalin i nie podaje postepowania przy rozpalaniu
piecow.

Zasadniczym zabezpieczeniem obstugi piecow elektrycz-
nych przed porazeniem pradem jest tzw. wyltacznik drzwio-
wy, odcinajacy doplyw pradu do elementow grzejnych
z chwila otwarcia drzwi pieca. Wylacznik taki w polacze-
niu z sygnalizacja $wietlna jest nieodzowna cze$cia wypo-
sazenia kazdego nowoczesnego pieca elektrycznego. Autor
nie wspomina o tym, omawiajac $rodki bezpieczenstwa pra-
¢y przy piecach elektrycznych (str. 29).

Méwiac o kapielach saletrzanych (str. 38), nalezaloby za-
znaczy¢, ze szczegdllnie niebezpieczne jest polaczenie saletry
ze zwiazkami cyjanowymi. Przy omawianiu proces6w ob-
robki cieplno-chemicznej (str. 42—50) za malo podkres$lono
znaczenie nalezytej wentylacji. Brak rowniez uwag o ko-
niecznosci zobojetniania po cyjanowaniu wyrobéw i narze-
dzi oraz odziezy pracownikéw (przed praniem) i Sciekéw
zanieczyszczonych solami cyjanowymi.

Szata zewnetrzna ksigzki nie pozostawia nic do Zyczenia.
Broszura mgr inz. W. Rozanskiego jest pierwsza publi-
kacja poSwiecona zagadnieniu ochrony pracy w obrébce
cieplnej i pomimo wspomnianych drobnych usterek stano-
wi pozyteczny wklad do naszej literatury fachowej.

Inz, St. Jablonski

Inz. R. Berger

+NACHSCHLAGEWERK FUR DEN GUTEKONTROL-
LEUR IN DER METALLINDUSTRIE®“ Stron 185, rys. 186.
Fachbuchverlag GMBH, Leipzig 1954.

Ksigzka omawia wazniejsze zagadnienia, majace wplyw na
jako$¢ produkcji w przemysle metalowym. Zagadnienia te
zainteresuja nie tylko pracownikéw zatrudnionych w Kon-
troli Technicznej, ale rowniez i pracownikéw inzynieryjno-
technicznych, zatrudnionych w innych dzialach technicz-
nyck.

Ksigzka opracowana jest fachowo. Zawarte w niej tema-
ty ujete sa zwiezle i przejrzyscie.

Calo$¢ materiatu ujeto w dziewieciu rozdziatach, a miano-
wicie:

A. Materialoznawstwo.

Zelazo i stal. Chemicznie czyste zelazo. Suréwki zelaza,
Stal spawalna, stopowa, staliwo (stal lana). Materialy odle-
wnicze. Skladniki chemiczne zelaza i stali (wegiel, fosfor,
siarka, tlen, wodér, azot, krzem, mangan, chrom, molibden,
nikiel, wolfram, wanad, kobalt, tytan, miedz, aluminium).
Rudy zelaza. Proces wielkopiecowy. Produkcja stali: w pie-
cach tyglowych, w gruszkach do $wiezenia, piecach marte-
nowskich, w piecach elektrycznych. Stale stopowe. Ogoblne
wiadomosci o zelazie i stali: odlewy z zeliwa szarego, odle-
Wy staliwne, wyroby walcowane, wyroby kute, wyroby pra-
SOwane, obrobka skrawaniem, obrébka cieplna, spawanie.
Metale cigzkie — miedz, otéw, cynk, cyna. Stopy metali
;IiQZkich — mosigdz, braz, stopy dla specjalnego przeznacze-

a.

Metale lekkie — aluminium, magnez. Stopy metali lekkich.
SFODY lekkie nadajace sie do obroébki cieplnej. Stopy lekkie
Nie nadajace sie do obrébki cieplnej. Stopy. Stopy magnezu.
Obrébka cieplna metali. Wykres zelazo-wegiel. Bilans
tieplny zelaza. Struktura metali. Hartowanie, odpuszczanie,

—

ulepszanie, hartowanie powierzchniowe. Naweglanie, azoto-
wanie, wyzarzanie zmiekczajgce. Obrobka cieplna metali
ciezkich i lekkich.

B. Proby metali

Proby metali na: zrywanie, giecie, wydluzenie, udarnose¢,
twardos$é, tloczliwos$é, odporno$¢ na Scieralnosé¢, obrabial-
nos$¢, defektoskopia. Badanie metalograficzne. Analiza che-
miczna.

C. Rysunek techniczny

Rysunek w rzutach prostokatnych. Jednostka miary diu-
gosci i sposoby wymiarowania rysunku technicznego. Spo-
soby oznaczania obrobki powierzchniowej przy skrawaniu.
Oznaczanie gtadkos$ci powierzchni przy obrébce skrawaniem.

D. Tolerancje i pasowania

Wiadomos$ci ogdlne o tolerancji i pasowaniach. Tempera-
tura odniesienia a pomiary przedmiotéw tolerowanych. Za-
sada statego watka i statego otworu. Rozmieszczenie pél to-
lerancji, linia zerowa. Pasowania jednostkowe i tolerancje
jednostkowe. Tablice pasowan wg uktadu ISA.

E. Gwinty i pasowanie gwintow

Wiadomoseci wstepne o gwintach. Wymiarowanie gwintow.
Rozmieszczenie pél tolerancji gwintow. Tolerancje gwintow.
Dopuszczalne odchylki gwintow.
F. Wlasciwosci narzedzi mierniczych

Ogolne wiadomo$ci o wiasciwos$ciach narzedzi mierniczych.
Dokladno$¢ wykonania narzedzia mierniczego, dokladnosé
mierzenia, metody pomiaréw. Warunki umozliwiajace wyko-
nanie dokladnych pomiaréw — cisza, czysto§¢ otoczenia,
temperatura itp. Mierzenie. Bltedy pomiaréw. Liczbowe obli-
czanie wymiarow tolerowanych. Metody mierzenia: przy po-
mocy czujnika, sprawdzianéw, przyrzadu czujnikowego, ku-
lek mierniczych (pomiary stozkéw zewnetrznych i wewnetrz-

* nych), pomiary metoda interferencji. Pomiary gwintéw.

G. Warsztatowe przyrzady miernicze

Macki do otworéw i do watkéw, katomierz nastawny, wy-
sokoSciomierz, kgtomierz uniwersalny, katomierz optyczny,
sinusnica, poziomnica optyczna, podzielnica optyczna, suw-
miarka uniwersalna, mikrometr z mikroczujnikiem, $redni-
coOwka mikrometryczna, glebokosciomierz, czujnik, mikrometr
z czujnikiem, przyrzady czujnikowe, czujnik do pomiaru
otworéow, mikroczujnik.

H. Sprawdziany i przeciwsprawdziany

Sprawdziany gladkie: tloczkowe, szczekowe, lopatkowe.
Obliczanie wymiaréw granicznych sprawdziandéw i przeciw-
sprawdzianéw gladkich. Sprawdziany i przeciwsprawdziany
stozkowe. Sprawdziany i przeciwsprawdziany do gwintow —
trzpieniowe i szczekowe. Tablica tolerancji dla sprawdzia-
now.

I. Wazniejsze zarzadzenia w sprawie jakosSci produkeji

Znakowanie wyrobow. Obowigzek kontrolowania produk-
cji. Poprawa jakosci produkeji. Organizacja i dziatal-
nos¢ Kontroli Technicznej. Wymagania jakoSciowe wyrobow
przeznaczonych na wystawy i targi. Wymagania stawiane
surowcom i metody badan tych surowcow.

Autor ksiazki pomingl niektére wazne dla Kontroli Tech-
nicznej zagadnienia jak:

a) omoéwienie sposobéw stosowania okresowej kontroli na-
rzedzi mierniczych;

b) mechanizacja i automatyzacja kontrolowania jakosci pro-
dukeji;

¢) nowoczesne metody pracy Kontroli Technicznej;
1) statystyczna kontrola jakosci,
2) samokontrola jakosci produkcji,
3) superkontrola jakosci produkcji,
4) kontrola lotna jakosci produkcji,

d) wplyw gtadkosci powierzchni na jako$¢ produkcji;

e) klasyfikacja i analiza brakéw jakoS$ciowych.

Pomimo tego niedociggniecia praca inz. Bergera zastuguje
na rozpowszechnienie jej wérod pracownikéw zatrudnionych
w przedsiebiorstwach przemystowych.

Nalezy dazy¢, aby w ramach polskiej literatury fachowej
wyda¢ podobna ksigzke, ktoéra by objeta pominiete zagadnie-
nia oraz omdéwila nowy uklad pasowan i wazniejsze obowia-
zujace zarzadzenia w sprawie jako$ci produkeji.

inz. S. Pstrqgowski
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NARADA SIMP W SPRAWIE

Zarzad Oddzialu Warszawskiego SIMP wespo6t z Zarzg-
dem Techniki MPMasz z inicjatywy KW PZPR zorganizowatl
w dniu 21 kwietnia br. narade aktywu inzynieréw i techni-
kow okregu warszawskiego w sprawie postepu technicznego.

Obradom przewodniczyt kol. Gabrielewicz, wprowadzajg-
cy referat podstawowy pt. ,,Wezlowe zadania inzynieréw
i techniké6w przemystu maszynowego w walce o postep tech-
niczny w $wietle uchwal III Plenum” wyglosit sekretarz
KW tow. Biatkowski, za§ referat sumujacy obrady wyglosit
dyr. gen. MPMasz. kol. P. Moroz,

Obrady robocze odbywatly sie w sekcjach: konstrukcyjnej
pod przewodnictwem kol. Biernawskiego, technologicznej
(kol. Tymowski), metrologicznej (kol. Paciorkowski) i eko-
nomicznej (kol. Miszutowicz). W wyniku obrad uchwalono
rezolucje, ktora stanowi wytyczne pracy na najblizszg
przyszios¢ dla kot zakladowych SIMP.

OBRADY SEKCJI TECHNOLOGICZNEJ

W naszych zaktadach przemystu metalowego przyczyna

najwiekszych strat sa:

1. niski procent wykorzystania materiatéw,

2. braki produkcyjne,

3. niska wydajnos$¢ pracy.

Niski procent wykorzystania materialow wynika gltow-
nie ze zlego doboru materialéw wyjSciowych przewi-
dzianych w przyjetym procesie technologicznym.

W naszych zakladach punkt ciezkoSci kladzie sie na ob-
rébke mechaniczna. Jest ona przedmiotem giéwnej tro-
ski technologéw i kierownictwa zakladéw. W znacznie
mniejszym stopniu i to niedostatecznym stopniu kieruje
sie uwage na odlewnictwo, kuznictwo i obrébke pla-
styczna.

Huty, odlewnie i kuZnie pobieraja ceny za swe wytwo-
ry wg ciezaru i dostarczaja je z duzymi nadlewami
i naddatkami, za ktére odbiorca musi ptaci¢ a oprocz
tego zuzy¢ dodatkowa prace na usuniecie nadlewow czy
naddatkéw. To samo dotyczy pretéow i blach dostarcza-
nych przez hutnictwo. Materialy te z reguty sa wyko-
nywane powyzej przewidzianych tolerancji.

Duze straty na materiale wynikaja ze zbyt liberalnego
obliczenia norm zuzycia materiatéw podstawowych i bra-
ku kontroli wykonania tych norm.

Do zastosowania niezwlocznego z natychmiastowym
efektem byloby poréwnanie rzeczywistych ciezaréw od-
lewéw i odkuwek z teoretycznymi i kontrola modeli
oraz wprowadzenie placenia za sztuki a nie za wage
a takze wprowadzenie kontroli wykonania norm.

2. Drugim co do wielko$ci zrédtem strat sg braki produk-
cyjne.

Podstawowa ich przyczyna jest brak elementéw in-
struktazowych w opracowanej technologii- oraz nie-
wlasciwe opracowanie technologii niedostosowanej do
warunkow zaktadu, brak parametréw obrobki itp.

Brak przyrzadéw, obrébka wg trasy i niedostateczne
wyposazenie zakladow w narzedzia miernicze stanowig
dalsze zrodio brakow.

Bardzo waznym niedociggnieciem jest nieprzestrzeganie
dyscypliny technologicznej. Np. nieprzestrzeganie ko-
lejno$ci operacji, brak kontroli wymiaréw miedzyope-
racyjnych, operowanie nadmiernymi posuwami itp.
i opuszczanie pewnych operacji powoduje wzrost iloSci
brakéw i dodatkowe koszty poprawek oraz obniza ja-
ko$é gotowego wyrobu.

Sprawa podniesienia dyscypliny technologicznej wy-
maga zdecydowanej postawy, wytezonej pracy w Kkie-
runku uswiadomienia zalogi o znaczeniu dyscypliny
technologicznej, jasnego ustalenia odpowiedzialnoSci
i statej kontroli nad przestrzeganiem tej dyscypliny.
Dalszymi przyczynami powstawania brakéw jest ziy
stan obrabiarek i urzadzen, nieprawidlowe ulozenie
i nieprzestrzeganie planu remontéw oraz niedostateczny
instruktaz i nadzér nad pracownikami a zwlaszcza nad
mlodocianymi i nowozatrudnionymi.

3. Na straty wynikajace z malej wydajno$ci sktadaja sie:
3.1. Niedostatecznie przechodzenie w odlewach na dokladne
odlewy kokilowe i ci$nieniowe.
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1.2.

1.3.

14.

1:5.

2.1,

2.2,

2.3.

2.4.

POSTEPU TECHNICZNEGO

3.2. Niedostateczne rozpowszechnienie kucia

wego. g
Niewykorzystywanie automatéw i rewolwerdwek, zhyt
male stosowanie gléwek wielowrzecionowych, przecig.
gania i obrébki wysokosprawnej.

3.4. Brak mechanizacji w odlewniach i kuzniach.
3.5. Zla organizacja produkcji.
3.6. Niestosowanie nowych metod pracy.

Na tle wyzej wymienionych usterek pracy pionu gltéwne.
go technologa mozna postawi¢ w kazdym zakladzie odpo-
wiednie tezy wskazujace, w jakim kierunku powinien ig
postep techniczny w tym pionie,

Zadaniem pionu gléwnego technologa i kota zaktadowegy
SIMP jest uczynienie maksymalnego wysitku, by podnies¢
kazdy ;aklad produkeyjny na najwyzszy osiagalny technicz-
ny poziom.

foremnikg.

3.3.

Inz. R. Gdulewski

OBRADY SEKCJI EKONOMIKI I ORGANIZACJI

Podcigganie zacofanych organizacyjnie zakladéw pracy
do poziomu $redniego, oraz podcigganie pozostalych zakla-
déw pracy do poziomu przodujacych na obecnym etapie
jest zadaniem najpilniejszym, dookota ktérego powinny sje
zeSrodkowa¢ wysiltki inzynieréw i technikéw zrzeszonych
w SIMP.

W kazdym zakladzie produkcyjnym obok diugofalowych
kompleksowych rozwigzan organizacyjnych jest duza ilogé
drobnych i stosunkowo latwych do usuniecia btedéw i uste-
rek organizacyjnych.

W referacie i w dyskusji wysunieto miedzy innymi na-
stepujace tezy:

1. W przemysle budowy maszyn istnieje jeszcze wiele
przedsiebiorstw, w ktéorych poziom organizacyjny nie
doréwnuje poziomowi technicznemu.

2. Postep organizacyjny jest warunkiem postepu technicz-
nego; wyzsza technika wymaga wyzszych form organi-
zacyjnych, a jednocze$nie wyzsze formy organizacji
produkcji stawiaja caly szereg wymagan technicznych
stanowigcych niewatpliwe podniesienie poziomu techni-
ki; dlatego tez postep organizacyjny nalezy zawsze roz-
patrywaé¢ jako nieodlgczny czynnik postepu technicz-
nego.

3. Prawidlowe =zaplanowanie usprawnien  organizacyjno-
technicznych jest jednym z gléwnych czynnikéw pro-
dukeji, wyzwolenia rezerw, wzrostu wydajnoSci pracy
i obnizki kosztow wiasnych. :

4. Zasadniczym sprawdzianem postepu technicznego s3
uzyskane efekty ekonomiczne. Znajomos$¢ struktury
kosztéw wilasnych i prawidtowa ewidencja, oraz analiza
ksztaltowania sie kosztéw wiasnych jest nieodzownym
warunkiem zabezpieczajacym prawidlowe planowanie
rozwoju techniki w poszczegdlnych zakladach pracy.

5. Bodzce materialne stanowia bardzo wazny czynnik pod-
noszenia techniki na wyzszy poziom. Niski poziom orga-
nizacji w zakladach produkcyjnych utrudnia, a nieraz
uniemozliwia stosowanie bodzcéw materialnych, zwiasz-
cza w stosunku do personelu kierowniczego.

6. Dziatalno$¢ inwestycyjna w zakladzie budowy maszyn
musi byé nastawiona bardziej na modernizacje bazy ma-
terialno-technicznej niz na jej rozbudowe. Dlatego tez
przedsiewziecia organizacyjne i usprawnienia techniczne,
jak np. zabezpieczenie i uporzadkowanie magazynow,
mala mechanizacja w zakresie transportu pionoweg0
i poziomego, konteneryzacja w przewozach wewnatrz-
zaktadowych, modernizacja maszyn i urzadzen itp. po-
winny przede wszystkim by¢ uwzglednione w planach
inwestycyjnych. )

7. Nalezy duza uwage pos$wieci¢ zagadnieniu organizacjl
i wyposazenia stanowisk roboczych. Dlatego tez w pla-
nach inwestycyjnych nalezy polozyé wiekszy nacisk na
wyposazenie stanowisk roboczych i parku maszynowego
niz na zakup nowych maszyn.

8. Nalezy zwroci¢ szczegbélng uwage na organizacje pracy
recznej i reczno-maszynowej, ktorej udzial w ogolnym
funduszu czasu roboczego jest duzy.

9. Brak systematyki okre$lania zdolno$ci i obliczania re-
zerw produkcyjnych oraz brak ujednolicenia poje¢ ter-
minologii w zakresie ekonomiki i organizacji produkejt

__

MECHANIK Rok XXVIII

20 2 Zeszyt 5/55



w budownictwie maszynowym utrudnia porozumiewa-
nie sie fachowcéw miedzy soba nie tylko w instytutach
naukowych, katedrach, ale réwniez sprawia duze trud-
noéci na szezeblu centralnych zarzadoéw i zakltadéw prze-
mystowych. i
wnikliwa i rzeczowa dyskusja na te tematy doprowadzila
do sformutowania nastepujacych wnioskéw uchwalonych
przez Plenum podsumowujace Narady.

1. W zakresie planowania rozwoju techniki:

a) Opracowa¢ metody wspéipracy cztonkéw SIMP z Za-
kladami w sporzadzaniu planu rozwoju techniki.

b) Rozpowszechni¢ materialy obrazujace wplyw organi-
zacji na postep techniczny.

¢) Zorganizowa¢ Kkurso-konferencje dia czlonkéw SIMP
na temat sporzadzania planu rozwoju techniki na
1956 r.

d) Opracowaé¢ wytyczne dla két zakladowych SIMP do-
tyczace doraznej akcji zwigzanej z posunieciami orga-
nizacyjnymi zmierzajacymi do uzyskania maksymal-
nych efektéw usprawnien techniczno-organizacyjnych
w biezacym roku.

e) Przeprowadzi¢ analize wykonania planu rozwoju tech-
niki i uchwal konferencji partyjno ekonomicznych
i wskaza¢ $rodki i sposoby zabezpieczenia wykonania
podstawowych usprawnien techniczno-organizacyj-
nych.

9. W zakresie racjonalizacji i wynalazczoSci pracowniczej:
Rozwing¢ szeroka akcje w kierunku zglaszania wnioskow
racjonalizatorskich dotyczacych usprawnien typu orga-
nizacyjnego w ramach zarzgdzenia PKPG Nr 34 br.

3. W zakresie szkolenia kadr przemystowych:

a) Opracowa¢ i wyda¢ materialy z zakresu organizacji
produkeji.

b) Zorganizowa¢ prace szkoleniowo-odczytowa.

4, Wzakresie rozpowszechniania przodujacych metod pracy:
a) Wyznaczy¢ imiennie sposréd czlonkéw SIMP opie-

kunéw naukowo-technicznych dla brygad robotni-
czych i robotniczo-inzynierskich wdrazajgcych nowe
metody pracy.

b) Zmobilizowa¢ czlonkéw SIMP i wlaczyé sie do kon-
kursu na najlepsze wprowadzenie metody Franciszka
Klaja.

5. W zakresie rozwigzan metodologicznych:

a) podjecie prac zwigzanych z ustaleniem metod okre-
Slania zdolno$ci produkeyjnych i obliczania rezerw.

Wnioski powyzsze stanowig podstawe do opracowania

szczegblowego planu pracy organizacji simpowskich.

inz. B, Miszulowicz

OBRADY SEKCJI METROLOGII I KONTROLI
TECHNICZNEJ

III Plenum KC PZPR dajac ocene sytuacji gospodarczej
wskazalo m. in., ze przemyst maszynowy nie osiagnat dotych-
czas nalezytej jakosci produkowanych maszyn i urzadzen
technicznych, ze ujawnione w toku produkeji braki nie sa
W sposob operatywny usuwane. Warto postawié¢ pytanie, dla-
czego w niektérych asortymentach nie osiggamy okre$lonej
jakoSci produkcji wzglednie dlaczego uzyskanie dobrej ja-
koSei powoduje nadmierny procent brakéow. Podstawowa
przyczyng tego zjawiska jest sprawa przestrzegania w proce-
sie produkeyjnym ustalonej dla danego procesu i wyrobu
technologii.

Zasadniczym warunkiem podwyzszenia dotychczasowego
poziomu jako$ci produkcji, zwiekszenia trwaloSci wyrobu
1 uzyskania pelnych wymagan eksploatacyjnych jest bez-
wzgledne przestrzeganie dokumentacji technicznej. Dowol-
nos¢ — niestety czesto spotykana w naszych zakladach w
wykonywaniu poszczegdlnych operacji, dopuszczenie ztych
materialéw produkecyjnych, nieprawidiowy montaz, zte oprzy-
Izadowanie lub jego brak itp. — sprzyja powstawaniu bra-
kéw, jak rowniez utrudnia rozpoznanie przyczyn zachodza-
tych bledéw. Bezwzgledne przestrzeganie dokumentacji tech-
nicznej napotyka na trudno$ci z uwagi na nie zawsze dosta-

‘tzne docenianie wagi tego zagadnienia przez nadzér tech-
hiczny, a w czestych przypadkach nawet i przez kierownic-

a zakladow.

Kierownictwa zakladéw, a w tym i masza organizacja
SIMP-owska winny w wiekszym niz dotychczas stopniu
ZWréci¢é uwage na prace Dziatu Gléwnego Technologa i Kon-
troli Technicznej. W tym zakresie szczegélne zadania mozna
Postawi¢ przed zaktadowym kotem SIMP, jak réwniez w za-
Tesie udzielania maksymalnej pomocy kierownictwa zakta-

—

du w usuwaniu przyczyn powodujacych braki, analizowanie
tych przyczyn dla dotrzymywania modernizacji i ulepszania
proceséw wytworczych, szczegélnie w miejscach stanowig-
cych ,,waskie gardla“ produkcji.

Powodowanie przez dyskusje w kole lub przez jego sekcje,
poprzez prelekcje i odczyty, unowocze$niania metod pomia-
rowych, mechanizujacych lub automatyzujacych czynnosci
kontrolne, unowoczes$niajgcych procesy odbiorcze, stawianie
— szczegOlnie przez pracownikow kontroli technicznej, czlon-
kéw SIMP — konkretnych wnioskow w tym zakresie do
planu technicznego zakladu.

Wzmozenie kontroli okresowej narzedzi, przyrzadéw pro-
dukcyjnych i $rodk6w mierniczych przez utrzymywanie w
ramach zakladowego kola SIMP wilasciwej wspoipracy po-
miedzy DKT, Gl Technologiem, Dz. Gospodarki Narzedzio-
wej i poszezegblnymi wydziatami produkcyjnymi,

Objecie przez SIMP patronatu nad szkoleniem zawodo-
wym wewnatrzzakladowym w celu wiekszego umasowienia
szkolenia i stalego podnoszenia kwalifikacji personelu
inzynieryjno-technicznego i bezposrednio produkcyjnego.

W wyniku obrad sekcji ustalono, iz przyczyng niezadowa-
lajgcego stanu jakosci produkeji jest:

1) nieprzestrzeganie dyscypliny technologicznej,

2) mniedostateczna analiza brakow, poprawek i reklamacji
oraz przyczyn ich powstawania, jak réwniez niewycigganie
wiasciwych wnioskow w celu usuwania tych przyczyn,

3) niedostateczne wprowadzenie nowoczesnych metod i or-
ganizacji kontroli oraz $rodkéw mierniczych dla podwyz-
szenia jako$ci produkcji, obnizenia kosztow wytwarzania i
uzytkowania wyrobéw,

4) niewystarczajaca troska o wilasciwy poziom techniczny
personelu kontroli technicznej,

5) niedostateczna realizacja obowigzujgcych uchwat zarza-
dzen i instrukcji wydanych w sprawach jako$ci produkcji.

Aby mozna bylo przestrzega¢ dyscypline technologiczna,
potrzebna jest na kazdy wyrob dobrze opracowana doku-
mentacja techniczna, uwzgledniajaca takze potrzeby i wy-
magania kontroli technicznej. Chodzi tu gléwnie o rysunki
zestawieniowe podzespoléw Ilub zespoléw, na ktérych nie
zawsze okreSlane sg wymiary wynikowe, co utrudnia prawi-
diowy odbior kontroli. Brak jest réowniez rysunkéw poéifa-
brykatéw dla kontroli wstepnej. Nie sa takze w rysunkach
ustalane miejsca znakowania kontrolnego, sprawy bardzo
istotnej dla zabezpieczenia przedostania sie do dalszej ob-
robki lub montazu czeSci wykonanej wadliwie oraz zniesie-
nia anonimowosci produkcji i odbioru.

W dokumentacji technologicznej okresla sie czesto wylacz-
nie pozycje gléwnych operacji, majacych wilasciwe znaczenie
tylko dla potrzeb rozrachunku finansowego z wykonaweca.
Proces technologiczny z kartami operacyjnymi dla kontroli
technicznej, jak to ma miejsce w dokumentacji licencyjnej,
nalezy w naszych zakitadach do rzadkosci. Brak dla szeregu
wyroboéw opracowanych warunkéw technicznych pogtebia
dowolno$¢ w produkeji i odbiorze.

Dlaczego z takim uporem i ostro$ciag domagamy sie od na-
szych zakladow zwiekszenia udzialu dokumentacji technicz-
nej w produkcji i jej bezwzglednego przestrzegania — i co
nalezy w tym kierunku robic¢?

Analiza przyczyn powstawania brakow i analiza przyczyn
powstawania reklamacji udowadnia bezspornie, Zze s3 one
wynikiem niedofrzymania wymagan ustalonych dokumen-
tacja techniczng to po pierwsze, po drugie — bez zachowania
dokumentacji technicznej w produkcji nie moze by¢é mowy
o postepie technicznym, o unowocze$nianiu proceséw wy-
twoérczych, metod kontrolnych, nie moze by¢ mowy o statym
planowym zmniejszeniu pracochlonnosci i kosztéw witas-
nych produkcji.

Kolegium Ministerstwa Przemystu Maszynowego na po-
siedzeniu w dniu 19 marca 1955 r. podjeto uchwale w spra-
wie $rodkéw zabezpieczajacych polepszenie jakosci produk-'
cji i przestrzegania dyscypliny technologicznej.

Uchwata ta moéwi m. in.,, ze: ,;jakiekolwiek odchylenia
w produkeji od danych rysunkowych lub warunkéw tech-
nicznych bez wzgledu na ich przyczyne, charakter i waz-
no$¢ — moga by¢ dopuszczane tylko na podstawie pisemnego
zezwolenia Gl. Konstruktora i akceptacji Gl. Inzyniera Za-
ktadu‘.

W celu poprawy istniejacego stanu rzeczy:

1) uwzgledni¢ w planach pracy két zakladowych SIMP —
dla cztonkow lub zespoléw — konkretne zadania wynikajace
z trudnos$ci zakladu na odcinku nadmiernych brakéw, po-
prawek i reklamacji, stanowiacych szczegélnie ,,waskie gar-
dia“ produkcji lub zaopatrzenia materiatowego.
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2) popularyzowac i
i wprowadzaniu:

a) systematycznego S$ledzenia jakoSci produkeji w czasie
jej wytwarzania,

b) zabezpieczenia wiasciwej jako$ci wyrobéw przez roz-
szerzenie wspélzawodnictwa, miedzy innymi, metoda Saja
i Klaji,

¢) nowoczesnych metod pomiarowych mechanizujacych
czynnosci kontrolne, jak réwniez unowocze$niajacych pro-
cesy odbiorcze oraz stawianie w tym zakresie konkretnych
wnioskéw do planu technicznego zakladu. Szczegélnie nalezy
popularyzowa¢ metody pomiaréw pneumatycznych,

d) kontroli okresowej narzedzi, przyrzadéw produkcyj-
nych i Srodkéw mierniczych, przez nawiazanie i utrzymanie
w ramach kota SIMP wlasciwej wspolpracy pomiedzy DKT,
Gl. Technologiem, Dzialem Gospodarki Narzedziowej i Dzia-
tem Produkecji,

e) nadzoru nad przestrzeganiem obowigzujacej technologii
wykonania produkcji.

3) objecie patronatu nad szkoleniem — wewnatrzzaklado-
wym personelu kontroli technicznej i innych dzialow,
w zakresie metrologii i kontroli technicznej, ze szczegbélnym
uwzglednieniem znajomo$ci warunkéw technicznych odbio-
ru, jak réwniez konstrukeji i dzialania wyrobéw produko-
wanych oraz ich wymagan eksploatacyjnych.

4) wstawienie do planu pracy koét zakladowych — kon-
kretnych zadan dla zespoléow roboczych, w zakresie wspoi-
uczestniczenia przy opracowywaniu, opiniowaniu i uaktu-

udzielaé pomocy w organizowaniu

KRONIKA

Nowe budowle planu 6-letniego

* W elektrowni Szombierki oddano do eksploatacji nowy
turbozespé! wraz z kotlami wysokopreznymi. Zwiekszyla
sie w ten spos6b moc elektrowni o 509,
* W elektrocieptowni na Zeraniu uruchomiono drugi tur-
bozespoét i rozpoczeto montaz trzeciego zespotu.
# W elektrowni pruszkowskiej rozpoczeto montaz kotta
olbrzyma, ktéry przyczyni sie do znacznego zwiekszenia mo-
cy elektrowni.
* Wytwornia sprzetu w Swidniku rozpoczela produkcje
motocykli.
# W Piotrkowie Trybunalskim powstaje najwieksza w kra-
ju fabryka konstrukecji stalowych, ktéra produkowaé bedzie
elementy mostéw, hal produkecyjnych, szybow kopalnianych
itp.
* Cementownia Rejowiec II rozpoczeta prace. Da ona pro-
dukcje réownajaca sie 10 produkcji krajowej cementu.
* W Lyszkowicach, woj. l6dzkie, ruszyla nowoczesna fa-
bryka laktozy.
* W hucie im. Lenina rozpoczeto proby drugiego wielkiego
pieca.

Ministerstwo Eacznosci

Rada Panstwa PRL dekretem z dnia 11.3.55 przeksztalcita
Ministerstwo Poczt i Telegraféow na Ministerstwo Lacz-
nosci. Do nowego ministerstwa naleza sprawy poczty, kol-
portazu czasopism, telefonii, telegrafii, radiokomunikacji
oraz innych technicznych $rodkéw igcznosci.

Ministerstwo Przemyslu Motoryzacyjnego

Rada Panstwa oglosita dekret o utworzeniu Ministerstwa
Przemystu Motoryzacyjnego. Ministrem nowego resortu zo-
stal dotychczasowy minister MPMasz. Julian Tokarski, mi-
nistrem za$§ Ministerstwa Przemystu Maszynowego Roman
Fidelski.

Budowa wysokopreznych zespolow energetycznych

Prezydium Rzadu powzielo uchwale w sprawie rozwoju
produkcji wysokopreznych zespoldw energetycznych, ktére
umozliwia zaspokojenie zapotrzebowania przemystu, rol-
nictwa, transportu i gospodarstw domowych na energie
elektryczna.

Zgon Alberta Einsteina

Dnia 18 kwietnia zmart w wieku lat 76 genialny uczony,
twoérca teorii wzgledno$ci dr Albert Einstein.

q

alnianiu warunkéw technicznych na wyroby produkowan
ze szczegllnym uwzglednieniem warunkéw techniczno-gg.
biorczych na wyroby eksportowe.

5) zainicjowanie akcji spolecznej kontroli — realizacji obg.
wigzujacych zarzadzen dotyczacych jakoSci produkcji1
zmniejszenie ilo$ci brakéw i zwigzanej z tymi zagadnieniamj
obnizki kosztéw wlasnych.

6) poprzez akcje popularyzacyjng w prasie technicznej
oraz odczyty i prelekcje, jak réwniez wystawy, upowszech-
nia¢ i przenosi¢ doSwiadczenia oraz osiggniete wyniki przo-
dujacych koél zaktadowych w dziedzinie:

a) zwalczania brakéw produkceyjnych i poprawek

b) rozszerzania wspoélzawodnictwa jakoSciowego

¢) unowocze$niania metod i pracy kontroli techniczne;

d) modernizacji i uzupelniania $rodkéw mierniczych
stosowanych w produkeji i kontroli.

7) zapewni¢ kotom zakladowym SIMP poparcie i pomoe
w dziedzinie patronowania w szkoleniu wewnatrzzakiadowym
przez: :

a) wymiane programéw szkolenia,
b) opracowywanie programoéow typowych,
¢) wskazywanie wykladowcow.

8) poczynienie staran w kierunku przykladowego wprowa-
dzenia statystycznej kontroli jako$ci na dalszych zakladach
przemystu warszawskiego.

9) zorganizowanie cyklu odczytéw z dziedziny nowoczes-
nych metod i urzadzen kontrolnych w oparciu przede wszyst-
kim o osiggniecia przodujacej techniki Zwigzku Radzieckiego,

ZARZADZENIA, INSTRUKCJE, NORMY

Nalezyte zagospodarowanie zbednych obrabiarek

Przewodniczacy PKPG wydat zarzadzenie, Monitor Polski
Nr 27 z dnia 29 marca 1955 r., regulujace w sposob osta-
teczny sprawe nalezytego zagospodarowania zbednych obra-
biarek. W mys$l tego zarzadzenia posiadacze obrabiarek po-
winni w ciggu 45 dni od dnia wejScia w zycie zarzadzenia
sprawdzi¢ przydatno$é i potrzebe posiadanych obrabiarek
do wykonania zadan planowych i ustali¢ obrabiarki zbedne,
sporzadzi¢ dla kazdej obrabiarki zbednej certyfikat, doko-
na¢ komisyjnej oceny zbednych obrabiarek, odpisy certy-
fikatow przestaé do jednostki nadrzednej oraz do Central-
nego Zarzadu Gospodarki Maszynami.

Legalizacja drewnianych przymiarow skladanych

Glowny Urzad Miar opracowal instrukcje o sposobie le-
galizowania drewnianych przymiaréw skladanych (Dzien-
nik Urzedowy GUM Nr 1/55).

Nowe normy - s

Przewodniczacy PKPG zatwierdzit m. in. nastepujgce nor-

my panstwowe (PN):

54/M — 55040 — Obrabiarki do metali. Koncowki
cion wiertarek i wiertarko-frezarek.

54/M — 55070 — Obrabiarki do metali. Koncéwki wrzecion
szliferek.

54/M — 55081 — Obrabiarki do metali. Koncéwki wrzecion

i uchwyty trzpieni frezarek.

54/M — 55091 — Obrabiarki do metali. Rowki teowe obro-
bione.

54/M — 61275 — Obrabiarki do metali. Nakretki teowe.

54/M — 82081 — Znaki na cze$ciach maszyn z gwintem le-
wym.

54/M — 85031 — Kliny wpuszczane,

54/M — 85032 — Kliny wpuszczane zaokraglone — §$ciete.

54/M — 85033 — Kliny wpuszczane noskowe.

54/M — 85034 — Kliny plaskie noskowe.

54/M — 85036 — Wpusty pryzmatyczne.

54/M — 85039 — Kliny.

54/M — 85041 — Kliny styczne zwykle.

54/M — 85042 — Kliny styczne wzmocnione.

54/M — 85043 — Wpusty czélenkowe.

54/M — 88502 — Kotla zebate. Moduly.

Wwrze-

Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA
KOMISJA PROGRAMOWA: inz.-mech. Marian KRAINSKI,

TECHNICZNA, Warszawa, ul. Czackiego 3/5
inz-mech. Tadeusz PIETRZKIEWICZ, inZ.-mech. Tadeusz KRAJEWSKL

KOMITET REDAKCYJNY: prof. inz. Wiadystaw GWIAZDOWSKI, inz.-mech. Pawel KOSIERADZKI, inz.-mech. Stanistaw KUNSTET-

TER, inZz..mech. Zdzistaw MARCINIAK,

inz.-mech. Kazimierz OCHEDUSZKO, inz.-mech. Jan TUSZYNSKI, inz-mech. Eugeniusz

WOLNIEWICZ

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

Z-ca redaktora naczelnego inz.-mech. Przemyslaw MANKOWSKI
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KONKURS

na najlepsza prace omawiajgcq ekonomiczne skutki
wprowadzania i stosowania norm

CEL EONKURSU

Celem konkursu jest:

1. popularyzacja i propaganda normalizacji,

2. zebranie materialéw rzeczowych dotyczacych ekonomicznych skutkéw norm,
3. zapoczatkowanie badan nad metodami okre$lania skutkéw stosowania norm.

TRESC PRACY KONKURSOWEJ

Ogélne omdéwienie stosowania norm w zakladzie. Ilo§¢ i zakres stosowanych norm.

Analiza kosztéw produkcji przed normalizacja oraz produkecji znormalizowanej. Oméwienie wplywu normalizacji
na koszty materialowe, narzedzi i innych pomocy, koszty robocizny i kontroli.

Omoéwienie ewentualnych kosztéw opracowania normy i kosztéw poniesionych wskutek zmian w organizacji, wy-
posazeniu i produkecji zakladu, spowodowanych wprowadzeniem normy.

Analiza bezpo$rednich efektéw technicznych i ekonomicznych oraz posredniego wplywu norm na inne odcinki
zycia gospodarczego.
Pozostawia sie zupelng dowolno$é metod analizy (opisy, obliczenia, wykresy, zestawienie).

WARUNKI KONKURSU

1. Uczestnictwo w konkursie nie jest niczym ograniczone. Jest rzeczg pozadang aby w konkursie wypowiedzieli
sie, poza normalizatorami, pracownicy bezposrednio zatrudnieni w produkcji w réznych specjalnoéciach, pra-
cownicy kontroli technicznej, biur konstrukcyjnych, kalkulatorzy kosztéw wlasnych, ekonomiSci.

2. Prace nalezy nadestaé w formie maszynopisu formatu A4 w objetosSci od 2 do 20 stron. Forma ujecia dowolna —
wedlug uznania autora (artykul, notatka, sprawozdanie).

3. Prawa do prac zgloszonych na konkursie. Redakcja ,,Normalizacji” zastrzega sobie prawo pierwodruku wszyst-
kich prac konkursowych do kofica 1956 r. Prace drukowane honorowane beda wedlug obowigzujacych stawek.

ORGANIZACJA KONKURSU

1. Organizatorzy: konkurs jest zorganizowany przez Polski Komitet Normalizacyjny i Naczelng Organizacje Tech-
niczna.

2. Terminy:

a) prace konkursowe nalezy nadsyla¢ do dnia 15 pazdziernika 1955 r.
b) rozstrzygniecie konkursu nastapi w listopadzie 1955 r., wyniki konkursu ogloszone bedq w miesigczniku
,»Normalizacja” i w czasopismach branzowych NOT. :

3. Sposéb oceny prac konkursowych: Oceny prac konku.sowych dokona jury powolane przez Polski Komitet
Normalizacyjny i Naczelna Organizacje Techniczng.

4. Sposéb nadsylania prac. Prace powinny byé przesylane w kopercie adresowanej jak nastepuje:
Polski Komitet Normalizacyjny, Redakcja ,Normalizacji, Warszawa, ul. Swietokrzyska 20/22. ,, Konkurs na naj-
lepsza prace o ekonomicznych skutkach stosowania norm”. Na odwrocie koperty powinno byé podane godio
wysylajacego prace. W kopercie, obok pracy konkursowej podpisanej godlem, powinna znajdowaé sig druga,
zalakowana koperta zawierajaca nazwisko i adres osoby zglaszajacej prace.

NAGRODY

Ustalono nastepujace nagrody konkursowe:

1 nagroda I — zt 2.000.—
2 nagrody II po zt 1.500.—
3 nagrody III po zt 1.000.—
5 wyréznieih w postaci rocznej hezplatnej prenumeraty miesiecznika ,,Normalizacja”.



Cena z1 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZN|

W zwigzku z Uchwala Prezydium Rzadu o rozwoju spa-
walnictwa, Panstwowe Wydawnictwa Techmicane podajg mi-
zej wykaz ksiazek z tej dziedziny. Spis tem obejmuje zesta-
wienia zaréwno ksiazek znajdujgcych siq@ w obrocie ksiegar-
skim, jak rowniez wyczerpanych; te ostatmie gnaleZzé mozna
i korzysta¢ z nich w bibliotekach.

BEESZYNSKI T.: Spawanie szyn ferromitem. 1950, s. 64,
z1 3.10

BLESZYNSKI T.: Spawanie szyn termitem. 1953, s. 44, z! 3.—

BRYS S.: Spawanie i lutowanie przewodéw aluminiowych.
Wyd. 2. 1954, s. 128, gt 9.—

BRYS S., PUFAL Z.: Spawanie cynku i jego stopow. 1953,
s. 84, zt 5.70 )

BUJOK A.: Lutowanie twarde. 1953, s. 124, z1 8.20

CZYRSKI W.: Spawanie stali stopowych. 1953, s. 225, 2} 26.—
(opraw.)

CWIEK Z.: Ciecie i spawanie metali pod woda. 1953, s. 191,
zt 11.50

DOBROWOLSKI Z.: Podrecznik spawalnictwa. 1955, s. 248,
zt 22.—

DOBROWOLSKI Z.: Spawalnictwo. Wyd. 2. 1953, s. 404, gt
22.— (opraw.)

GRABIEC A., MARKIEWICZ E.: Metalizacja natryskowa.
1954, s. 196, z 14.—

HOARE W. E.: Cynowanie na goraeo. Tlum. x ang. K. Tar-
nowski. 1951, s. 152, gt 9.70

JUFFY E.: Materialy, urzadzenia i sprzeé spawalniczy. 1985,
s. 192, zi 8.50

KULAKOWA G. N.: Nalutowywanie plytek z weglikéw spie-
kanych na narzedzia skrawajace. Ttum. m ros. R. Kolman.
1954, s. 54, zt 3.—

LEWIS W. R.: Lutowanie miekkie, Ttum. z ang. K. Tarnow
ski. 1951, s. 128, zt 7.30 :

LAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa. Wyd. 2 uzup. 195!
S. 143, zt 13.40 (opraw.)

A. T. TROSKOLANSKIEGO. Tom 3. Cz. 1—1, Metalurgi:

odlewnictwo i spawalnictwo. Wyd. 3 catkowicie przerok
1954, s. 518, zt 46.— (opraw.)

Mechanik. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod rec

MISTUR L.: Spawanie zeliwa, 1953, s; 132, zi 8.30

PAC W.: Préby mechaniczne w spawalnictwie. 1954, s. 16¢
z} 14— (opraw.)

PILARCZYK J.: Kurs spawania elektrycznego w pytaniac]
i odpowiedziach. Wyd 4. 1954, s. 91, zt 250

"PUFAL Z.: Spawanie miedzi, mosiadzu i brazu. 1951, s. 90

zt 4.50

RZECKI M.: Elektryczne spawanie i ciecie metali. Technik:

bezpieczenstwa i ochrony pracy. Bibl. Ochrony Pracy
1952, s. 99, zt 4.60

SJERGIEJEW N. P., FEJGENSON M. S.: Elektryczne zgrze:

Zanie oporowe. Tium. z ros. S. Tomaszewski, 1955, s. 288
16.—

Slownik spawalniczy polsko -rosyjsko - angielko - francusko-
niemiecki. Komisja Stownictwa Technicznego PKN. 1952
s. 111, zt 15—

SZUPP B.: Kurs spawania acetylenowego w pytaniach i od-
powiedziach. Wyd. 5 niezmienione. 1955, s. 108, zt 4.—

SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego. Wyd. 3 uzup,
i popraw. 1954. s. 293, zt 22.— (opraw.)

SLEDZIEWSKI E.: Projektowanie konstrukeji spawanych.
1952, 5.156, zt 18.—

SWIECICKI T.: Cynkowanie zelaza w cieklym cynku. 1952,
s 128, rt 10.60 i :

Do nabycia w ksiegarniach techmiemmych Domu Ksigzki
i u kolporteréw makiadowych
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