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Prenumerata normailna

Kwartalna 27—~
Péiroczna 54—
| Roczna 108.—

EZgloszenia na prenumerate przyjmujg urzedy pocziowe oraz
Hstonosze miejscy 1 wiejscy. Mozna réwnie? zamawiaé pre-
sumeratg¢ normaing przez wplacenie naleznofci na koato
PXO-I-110/14000 podajgc dokladnie nazwisko, adrss, okres
prenumeraty i tytu! zamawianego czasopisma. Termin zgia.
gzania prenumeraty normalnej na okres kwartalny, poétrocz-
By lub roczny uplywa z dniem 10 kazdego miesigea poprie-
dzajgcego okres prenumeraty.

WARUNEKI PRENUMERATY

Prenumerata ulgowa

Kwartalna 9.—
Poétroczna 18.—
Roczna 36.—

Z prenumeraty ulgowej korzystaé moga: czionkowie stowa-
rzyszen naukowo-technicznych zrzeszonych w NOT, czlonko-
wie SARP, czitonkowie klubédw techniki 1 racjonauzacjl,

studenci szkél wyzszych, oraz uczniowie szkéi zawo-
dowych. Zamdwienia zbiorowe, imienne, 2z podaniem
adreséw, okresu prenumeraty 1 tytulu czasopisma, oraz

naleznofei przyjmujs: kota zakiadowe, od cznkéw nie-
zrzeszonych w Kkolach oddziaty stowarryszefi nauko-
wo-technicznyeh, od studentéw kola mnaukowe uczezlnd,
e od ucznibw dyrekeje szkoly. Zaméwienia w po-
nizej podanych terminach przekazywaé nalezy do PPK
Ruch Centralna Ekspedycja Warszawa, Srebrna 12, wpla-
cajge jednoczeSnie nzleZno$ci na konto PKO I-110/14006,

Termin zgloszenia prenumeraty ulgowej:
na IV » do 1.9.55
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DZIESIEC LAT DZIAEALNOSCI SIMP

Dzialalnosé kazdego stowarzyszenia maukowo-techniczne-
go powinna byé odbiciem przejawéw ruchéw i walki o po-
step techniczny okreslonej gatezi gospodarki marodowej,
a ujmujac szerzej — powinna byé odbiciem wszelkiej dzia-
lalnosci oraz zamierzen . politycznych i gospodarczych okre-
slonej branzy maszego przemysiu.

Ilustracja tego twierdzenia jest historia dzialalnosci Sto-
warzyszenia Inzynierow i Technikéw Mechanikéw Polskich.

Dziatalnosé SIMP — to odbicie rozwoju i postepu w prze-
mys$le metalowym, to wszechstronny wkilad przy opracowy-
waniuw i realizacji planu 3-letniego i 64letniego,. to udzial
w opracowywaniu zatozen planu 5-letniego. Stowarzyszenie
powstato w roku 1926 i odegrato w czasie miedzywojennym
duza postepowaq role w rozwoju techniki polskiej. Dla scha-
rakteryzowania dziatalnosci Stowarzyszenia w tyni okresie
podamy wyjatek z pracy Polskiej Akademii Nauk ,,Dziesie-
ciolecie rozwoju nauki w Polsce Ludowej*, gdzie w rozdzia-
le ,Nauki o budowie maszyn“ czytamy o okresie miedzy-
wojennym: ,,Z braku wlasciwej opieki panstwa i poparcia
przemystu dla prac naukowych, duzq role w zakresie po-
pierania i rozwijania wilasnej tworczosci naukowej odegrato
Stowarzyszenie InZynieréw Mechanikéw Polskich SIMP.

Walne zjazdy i konferencje tego Stowarzyszenia stawaty
sie powaznymi sesjami maukowymi. Referaty opracowywali
i wyglaszali przedstawiciele mauki z wyzszych uczelni
i z przemyslu. Stowarzyszenie stworzyto dwa czasopisma:
wPrzeglad Mechaniczny* i ,,Mechanik®, ktére staly sie o$rod-
kiem Zycia naukowego i postepu technicznego. SIMP bierze
udziat w Kongresie InZynieréw w roku 1937, w ktérego pra-
cach pojawilty sie pierwsze nie§miate koncepcje z dziedziny
planowania przemystu metalowego wbrew liberalno-kapi-
talistycznym mastawieniom rzqdu. W okresie tym wychowal
sie jednakze powazny zastep ludzi przemysiu i nauki w o-
parciu o miektére osrodki przemystowe i uczelnie wyzsze,
brzy powaznej akcji naukowej i organizacyjnej Stowarzy-
szenia SIMP. Ta kadra, ktéra buntowata sie niejednokrotnie
brzeciwko bezplanowej gospodarce rzqdu np. w pracach

Natychmiast po wyzwoleniu simpowcy stajqa w pierwszym
szeregu walczacych o dZwigniecie z ruin, odbudowe i TozwWo)
polskiego przemystu wmetalowego, a gdy w koncu 1945 7.
zaczely kietkowaé koncepcje organizowania branzowych sto-
warzyszen inzynierow i technikéw, odezwat sie aktyw Sto-
warzyszenia i w dniu 22 marca 1946 r. na nedzwyczajnym
zjezdzie Stowarzyszenia uchwalono mnowy statut, wedtug
ktérego cztonkami Stowarzyszenia moga byé inZynierowie i
technicy zatrudnieni w przemysle metalowym. Od tego
czasu zaczela sie dziatalno$é SIMP w warunkach budowy
socjalizmu w Polsce,

PrzejdZzmy teraz do scharakteryzowania tej dzialalnosci
na poszczegolnych odcinkach naszej pracy.
r,i

2 a 7 4 .
Zagadnienia organizacyjne

Tegoroczny zjazd jest 11 walnym zjazdem delegatéw SIMP.
Pierwszy odbyt sie w dniu 22 marca 1946 r., drugi — 28
czerwea 1946 r., trzeci — 28 marca 1947 r. (na tych trzech
zebraniach przewodniczyt kol. St. Grzymatowski), czwarty —
19 marca 1948 r., piagty — 4 marca 1949 r., szosty — 24 mar-
ca 1950 r., siodmy — 6 kwietnia 1951 r. (na tych czterech ze-
braniach przewodniczyt kol. J. Dickman), 6smy — 11 czerwca
1952 r. (przewodniczyt kol. J. Palacz), dziewiaty — 29 czerw-
ca 1953 r. (przewodniczyt kol. St. Grzymatowski) i dziesiqty
— 16 czerwca 1954 r. (przewodniczyl kol. J. Brach). W okre-
sie dziesieciolecia godno$ci prezesow petnili kolejno: w roku
46/47 i 47/48 r. — kol. L. Uzarowicz, w roku 48/49 i 49/50 r. —
kol. M. Wakalski, w roku 50/51 i 51/52 r. — kol. Z. Muszy-
ski, w roku 52/53 — kol. R. Gdulewski oraz w roku 53/54
i 54/55 — kol. Z. Keh. Funkcje za$ sekretarza generalnego
petnili kolejno koledzy: W. Pachulski (1946—1947), T. Za-
leski (1947—1948), E. Malkiewicz (1948—1952) i J. Legat (od
sierpnia 1952), Liczba czlonkéw wynosila w dniu 1 marca
1947 r. — 755, za$ w dniu 1 marca 1955 r. — ok. 24.000. Licz-
ba za$ oddzialow mna 1 marca 1947 r. — wynosita 6, a na
1 marca 1955 r. — 31. Liczba ko6t zaktadowych wynosita
1 marca 1947 r. — 0, ¢ w dniu 1 marca 1955 r. — 424. Liczby
te dajaq nam ogdlne pojecie o rozwoju Stowarzyszenia w okre-
sie 10-lecia.

Specjalnie nalezy podkre$li¢ zagadnienie két zaktadowych.
Akcja tworzenia ich zostala podjeta w 1951 r. i ma bardzo
duze znaczenie. Najnizszq komorka, w ktérej powinna sie
przejawiaé dzialalno$é Stowarzyszenia, jest koto zaktadowe.

Kongresu Inzynieréw), ktéra zahartowata sie mnastepnie
W walce z okupantem — stanowila najcenniejszy wktad
okresu przedwojennego do mowego okresu — do budowy
Polski Ludowej*.
Pie¢ lat okupacji hitlerowskiej spowodowalo przerwe
W pracy naukowo-spotecznej Stowarzyszenia.
ﬁxblioteka

”» . ATR IR
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Chociaz juz istnieje pokaZna ilo$é tych kot, to jednak maleZy
stwierdzié, ze praca w mich nie stoi jeszcze na nalezytym po-
ziomie. Jednym 2z wazniejszych zadan, ktére stoi przed Sto-
warzyszeniem jest wzmozenie pracy kola zakladowego w kie-
runku pobudzenia inicjatywy w walce o postep techniczny
w zakladzie pracy, obnizke kosztéow wtasnych, podniesienie
wydajnosci, wprowadzenie nowej techniki 4 podniesienie
jako$ci produkcji, wzmozenie pracy kota zaktadowego w o-
pracowywaniu planu postepu technicznego zaktadu, planu
5-letniego i wreszcie we wciggnieciu mlodych technikéw
~ do pracy stowarzyszeniowej. Oto zadania Stowarzyszenia na
odcinku kot zaktadowych.

Akcja szkoleniowa

Jednym z naczelnych zadan dziatalno$ci SIMP jest pod-
niesienie poziomu technicznego jego czlonkéw oraz szerze-
" mie wiedzy technicznej i postepu technicznego wsréd licznej
rzeszy inzynieréw i technikéw mechanikéow, Akcja ta byla
stale prowadzona i wybija sie na czoto dzialalnosci SIMP.

Komisja OS$wiatowa (przeksztatcona péiniej na Komisje
Szkoleniowq) i Komisja Odczytowa, utworzone na poczatku
1946 r., zajmowaty sie organizacja kurséw i odczytéow. Pro-
wadzone byty dwa rodzaje kurséw: kursy na najwyiszym
poziomie zaznajamiajqce z ostatnimi zdobyczami wiedzy tech-
nicznej, z osiagnieciami przodujacej techniki zagranicznej,
a w szczegolnosci radzieckiej, oraz kursy dla podniesienia
kwalifikacji zawodowych inZynieréw i technikéw w mysl
programoéw uzgodnionych z resortem.

Tematy i programy kurséow, jak rowniez i czeSciowo tema-
ty odczytow, byly uzgadniane poczatkowo z pionem tech-
nicznym Centralnego Zarzadu Przemystu Metalowego, a na-
stepnie z Departamentem Techniki Resortu.

Tematy kurséow i odczytow dotyczyly najréiniejszych, naj-
nowoczes$niejszych probleméw ze wszystkich dziedzin, kté-
rymi powinien sie interesowaé kazdy inZynier i technik me-
chanik. W miesiqgcach przyjazni polsko-radzieckiej byty or-
ganizowane specjalne odczyty poswiecone technice radziec-
kiej.

Akcja kursow osiagnela swéj nmajwyzszy szczyt w 1954 r.,
po czym ulegla pewnemu zahamowaniu wskutek ukazania
sie zarzqdzenia Prezesa Rady Ministrow o finansowaniu
wszystkich kurséw z budzetu panstwa i zeSrodkowaniu orga-
nizacji kurséw w centralnych zarzadach szkolnictwa zawo-
dowego. Pare liczb poréwnawczych: w 1948 r. zostaly zorga-
nizowane 2 kursy i 10 odczytéw, za$ w 1954 roku 99 kurséw
i 1396 odczytow. Te cyfry najlepiej charakteryzuja rozwdj
Stowarzyszenia w zakresie akcji.szkoleniowej.
Konferencje it narady naukowo-tech~
niczne

Jako jedng z form popularyzacji wiedzy i pracy mad po-
stepem technicznym byly organizowane konferencje i mara-
dy mnaukowo-techniczne. Tematami tych konferencji byly
najrézniejsze zagadnienia nurtujoce w danej chwili mysl
techniczna. Rokrocznie odbywato sie od 2 do 4 konferencji
z udziatem przedstawicieli nauki i przemystu. Na konferen-
cje zjezdzali sie delegaci z calej Polski, ktorzy po wystucha-
niw referatow i po dyskusji uchwalali wnioski, realizowa-
ne nastepnie przez odpowiednie czynniki. Z kazdej konfe-
rencji ukazywaty sie sprawozdania w formie skryptéw, w ce-
lu rozpowszechnienia tresci i uchwat konferencji. Na tym
odcinku istniala $cisla wspoétpraca z resortami.

Oto najwazniejsze tematy tych konferencji: zagadnienia
wytrzymaloéciowe: metaloznawstwa, produkcji i stosowania

weglikéw spiekanych; zagadnienia obrabiarkowe: szybkos-
ciowego skrawania metali, ekonomizacji obrébki skrawa-
niem, gltadkoSci powierzchni; zagadnienia fabrykacyjne:
elektrycznych metod obrobki metali, centralnych ostrzalni
narzedzi, narzedziowe, plastycznej obrobki, metrologii war-
sztatowej i kontroli techniczwej, poprawy maszyn rolniczych;
wreszcie zagadnienie oszczednosci tworzyw w budowie ma-
szyn i urzadzen. Ta ostatnia konferencja byla zorganizowana
przez Polskq Akademie Nauk przy wspétudziale PKPG
i SIMP.

Os§rodek Szkoleniowy SIMP

Na plenarnym posiedzeniu Zarzqdu w dniu 28 czerwca
1950 r. — po omoéwieniu wytycznych IV Plenum KC PZPR —
zostata powzieta nastepujaca uchwala:

»Ze wzgledu na wytyczne IV Plenum KC PZPR, zawarte
w referacie Przewodniczqcego Partii ob. Prezydenta Bole-
stawa Bieruta, ktore jako zagadnienie najwazniejsze stawia
sprawe szkolenia kadr technicznych dla realizacji planu 6-
letniego, Stowarzyszenie Inzynieréow i Technikéw Mechani-
kéw Polskich, w pelni $wiadomi roli jaka winno na tym
odcinku odegraé, postanawia:

1) uaktywnié program prac SIMP na rok 1950 przez wzmo-
Zenie aktywno$ci dziatania na odcinku szkolenia kadr tech-
nicznych,

2) przeznaczyé wygospodarowane przez Instytut Wyda-
wniczy SIMP sumy, zgodnie z zaleceniami Walnego Zjazdu
Delegatéw SIMP, na stworzenie wlasnej bazy szkoleniowej,
przez odbudowanie w Warszawie obiektu z przeznaczeniem
na OSrodek Szkoleniowy SIMP®,

Uchwaly powyzsze ‘zostaty w pelni zrealizowane, a jakie
byty donioste i wazne Swiadczaq o tym fakty. OSrodek Szko-
leniowy SIMP miesci sie w Warszawie przy ul. Mickiewi-
cza 9 i dysponuje: 2 salami wyktadowymi, bursq na 80 kur-
santéw, stotéwka, Swietlicq, pomieszczeniem na podreczne
laboratorium pomiarowe, biblioteka, pomieszczeniami po-
mocniczymi. Nalezy tu podkreslié, Ze na wybudowanie
Osrodka Stowarzyszenie nie otrzymato Zzadnej dotacji —
wszystko zostalo wykonane z witasnych funduszéw. Tak sa-
mo i teraz Os$rodek oparty jest o zasade samowystarczalnos-
ci finansowej i mie otrzymuje zadnych subwencji. Osrodek
dziata od czerwca 1951 roku. W osrodku zorganizowano:

w 1951 r. — 17 kurséw z liczbg 780 przeszkolonych

w 1952 r.— 31 i S 1012 =
w 1953 r.— 38 ,, ol g 1223 s
w 1954 r.— 39 ,, SNBSS 17 | s
Razem 125 kurséw z liczba 4669 przeszkolonych.

Niezaleznie od powyzszych kurséw, Osrodek w miare mozli-
wosci jest w ramach wspoétpracy udostepiony innym stowa-
rzyszeniom zrzeszonym w NOT. Kierunek organizacyjno-
naukowy i wychowawczo-polityczny w Osrodku wytycza Ra-
da Programowa, sktadajaca sie z przedstawicieli wyzszych
uczelni technicznych, przemystu i Zarzaqdu Gléwnego SIMP.

W ramach realizowanej akcji szkolenia kadr technicznych
Oérodek $ciSle wspdlpracuje przede wszystkim z Minister-
stwem Przemystu Maszynowego oraz z innymi resortami
zainteresowanymi tematyka prowadzonych kurséw. Duze za-
stugi potozyt przy organizowaniu OSrodka Szkoleniowego
SIMP — kol. E, Zielinski. W ocenie ogélnej Osrodek Szko-
leniowy SIMP nalezy wwazaé za jedng z chlubnych kart
dziatalnos$ci naszego Stowarzyszenia.
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Wieczorowa Szkola InzZynierska

Zorganizowanie i uruchomienie przez Stowarzyszenie
pierwszej w Polsce Wieczorowej Szkoly InZynierskiej jest
chlubna kartq dziatalno$ci SIMP.

pPierwsza mysl o utworzeniu w Warszawie Wieczorowej
Szkoty InZymierskiej powstata w Stowarzyszeniu w pocza-
tkach 1947 r. Jak dalece stuszna byta idea utworzenia takiej
szkoly Swiadezyla ilo$é zapiséw kandydatéw na ogtoszona
ankiete. Ilo$é zgloszen osiqgneta liczbe 700 osob. Komisja
Oswiatowa i Zarzqd Gtowny przystapili niezwlocznie do ak-
cji uzyskania zgody Ministerstwa O$wiaty i praw dla szkoty,
uzyskania funduszéw i lokalu. Jednoczes$nie przystapiono do
opracowywania siatki godzin dla wydzialéw: Mechanicznego
i Elektrotechnicznego. W Ministerstwie Oswiaty natrafiono
na bardzo duze opory — uwwazano, ze studia na poziomie in-
zynierskim mnie dadzq sie potgczyé z pracq zawodowq. Po
wielkich staraniach udato sie w marcu 1948 r. uzyskaé pi-
smo z Ministerstwa Oswiaty nadajace prawa Wieczorowej
Szkole Inzynierskiej. W miedzyczasie uzyskano 2 miliony
zlotych z Centralnego Zarzqdu Przemystu Metalowego i 1 mi-
lion z Centralnego Zarzaqdu Przemystu Elektrotechnicznego.
Budzet szkoty wynosit 6 milionéw zlotych, wobec czego re-
szta zostata pokryta z oplat pobieranych od studentow. Za-
wdzieczajac wiele rektorowi L. Uzarowiczowi, lokal uzyska-
no w Szkole Wawelberga i w dniu 6 paZdziernika 1948 r.
nastapilo otwarcie pierwszej w Polsce Wieczorowej Szkoly
Inzynierskiej z wydziatami Mechanicznym i Elektrotech-
nicznym.

Utworzenie przez SIMP pierwszej Wieczorowej Szkoty
Inzynierskiej i prowadzenie jej z bardzo dobrymi wynikami
dato asumpt do tworzenia wieczorowych szkot inzZynierskich
w innych miastach — calosciq tego zagadnienia zajela sie
Naczelna Organizacja Techniczna, ktéra przejeta z dniem
1 stycznia 1950 r. i Wieczorowa Szkole InZynierskq w War-
szawie. Do 1 stycznia 1951 r. NOT prowadzita 9 wieczoro-
wych szkot, ktore nastepnie przeszty pod bezposredni Za-
rzad Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego, Tak wiec dzieki
inicjatywie SIMP nasze szkolnictwo wyzsze zostalo wzbo-
gacone o specjalny typ wyzszej uczelni. Ze szkoét tych wy-
szly juz duze zastepy inzynieréw — budowniczych socjaliz-
mu w Polsce Ludowej. Duze zastugi przy uruchomieniu
tej pierwszej w Polsce Wieczorowej Szkoty InzZynierskiej
majq koledzy: L. Uzarowicz, St. Gokeli i J. Gubrynowicz.
Stowarzyszenie jest tez gtéwnym inicjatorem zaocznych stu-
dibw politechnicznych. W 1954 r. zostaly utworzone w ra-
mach tych studidw wydziaty: Mechaniczny i Kolejowy.

Akcja wydawnicza

Jednym z wazniejszych posunieé Zarzadu Gléwnego z ro-
ku 1946 byto podjecie akcji wydawniczej. W dniu 24 pas-
dziernika 1946 r. zapadia uchwala o powolaniu Instytutu
Wydawniczego SIMP. Podstawowym zaloZeniem ideowym,
na ktérym Instytut Wydawniczy SIMP opart swa dziatalnosé
byto dazenie do upowszechnienia wiedzy technicznej w$réd
najszerszych rzesz polskich mechanikéw.

Instytut Wydawniczy SIMP zadania swe spelnil przez
wydawanie czasopism i ksigzek technicznych, umozliwiajac
ksztatcenie miodziezy i doksztalcanie pracownikéw przemy-
stu metalowego.

Przejawem dagzZenia do upowszechnienia wiedzy technicz- °

nej wsréd majszerszych warstw byto wznowienie w pierw-
szej kolejnosci czasopisma ,,Mechanik®, utrzymanego ma po-
ziomie dostepnym dla wykwalifikowanego rzemieslnika, mi-
Strza i technika, a nastepnie dopiero ,Przegladu Mechanicz=

——

nego®, przeznaczonego dla inZynieréw. Aby stworzyé sprzy-
jajace warunki dla pracy ma polu pismiennictwa technicz-
nego, Instytut Wydawniczy przystapil do opracowania wie-
lotomowego dziela Zrédlowego ,,Poradnik Techniczny Me-
chanik® oraz zeszytéw Polskiej Encyklopedii Mechanika.
Réwnocze$nie Instytut wydal ,,Poradnik rzemieSlnika-me-
chanika®, ktéry w nastepnych latach pod nazwa ,,Maly po-
radnik mechanika“ doczekal sie 4 wydan o lacznym nakla-
dzie 141.000 egzemplarzy, bijac tym samym rekord poczytno-
$ci ksiqzki techmicznej.

Program wydawniczy Instytutu obejmowal dziela ze
wszystkich dziedzin wiedzy, na ktérych opiera swa dzialal-
no$§é przemyst metalowy, a wiec dzietla podstawowe, prace
badawcze, ksiazki do nauki, ksiazki warsztatowe, poradniki
techniczne i encyklopedie techniczne,

W ciaqgu trzech lat istnienia Instytut Wydawniczy SIMP
wydat okoto 350.000 egzemplarzy ksiqzek. Z cenniejszych
dziet, jakie ukazaly sie w latach 1947 — 1949 staraniem In-
stytutu, poza wymienionym juz ,Poradnikiem Technicznym
Mechanik“ i ,,Matym poradnikiem mechanika®, nalezy wy-
mienié: prof. W. Moszynskiego — Wuyktad elementéow ma-
szyn, in2. K. Ocheduszki — Kola zebate, dr inz. St. Neumar-
ka — Mechanika Techniczna, prof. T. Pelczyniskiego i inz.
R. Sypniewskiego — Metaloznawstwo, inz. T. Dobrzanskie-
go — Rysunek techniczny itd,

W zwiqzku z polityka wydawnicza PKPG, dagzqcq do
scentralizowania wydewnictw w przedsiebiorstwa panstwo-
we, z dniem 1 stycznia 1950 r. Instytut Wydawniczy SIMP
przeszedt w stan likwidacji 7 dzialalno$é jego objely Parn-
stwowe Wydawnictwa Techniczne.

Znaczenie dzialalnodci Instytutu Wydawniczego SIMP jest
bardzo duze. W okresie odbudowy maszego przemystu Insty-
tut przyczynil sie powaznie do odbudowy i rozwoju polskiej
kultury techmicznej. Poza wydaniem bowiem Szeregu pod-
stawowych dziet, wyszkolono zespél redakcyjny, ktory stat
sie w duzej mierze zalazkiem organizacyjnym Panstwowych
Wydawnictw Technicznych oraz wypracowal mowoczesne,
naukowe metody pracy wydawniczej. Sq to niewatpliwe za-
stugi catego zespotlu Instytutu Wydawniczego z dyrektorem
inz. A. Troskolanskim mna czele i stanowiq chlubng karte
dziatalnos$ci naszego Stowarzyszenia.

Czasopisma techniczne

Jeszcze w okresie przedwojennym dwa pisma techniczne
byly oficjalnymi organami Stowarzyszenia: ,Mechanik®
i ,,Przeglad Mechaniczny“. Miesiecznik ,,Mechanik® powstal
w 1909 r. i przetrwal do 1913 r. Nastepnie od 1920 r. do
1927 r. jest organem Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich
z Ameryki. W tym roku bowiem zostaje organem Sekcji
Warsztatowej SIMP pod redakcja prof. E. Oski. W roku
1935 , Mechanik® zostaje chwilowo zawieszony i mna jego
miejsce powstaje ,Przeglad Mechaniczny“, ktéry przetrwal
do wybuchu wojny. W roku 1938 znow zostaje wznowiony
»Mechanik*.

Dzieki pomocy Centralnego Zarzadu Przemystu Metalowego
na wiosne 1946 r. zostaje wznowione pismo ,,Mechanik®, ja-
ko organ CZPMet i SIMP, stajac sie czasopismem powszech-
nym wsréd licznej rzeszy polskich mechanikéw. Autorami
artykutéw byli zaréwno rzemiedlnicy i mistrzowie, jak i wy- -
bitni insynierowie reprezentujacy szczyty polskiej mysli
technicznej. Jednoczesnie na terenie L.odzi w roku 1947 uka-
zuje sie pierwszy mumer czasopisma ,Przeglad Mechanicz-
ny“. Te dwa pisma sq oficjalnymi organami Stowarzyszenia,
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poza tym w latach 1948 powstalo czasopismo ,,Technika Lot-
nicza®, w 1949 r. czasopismo ,,Przeglad Spawalnictwa® i wresz-
cie ,,Technika Motoryzacyjna“. Nad wszystkimi pismami
czuwa Rada Programowa SIMP, ktéra wytycza kierunki roz-
woju tych pism. W okresie dziatalnosci IWSIMP czasopisma
te wydawat Instytut, obecnie za§ Administracja Czasopism
Technicznych NOT. Akcja wydawnicza czasopism techmicz-
nych rozwija sie na ogot dobrze, co ma duze znaczenie dla
podniesienia kultury technicznej w Polsce.

® Kongres Technikéw Polskich

Udziat Stowarzyszenia w organizowaniu Kongresu Tech-
nikow Polskich w dniach 1—3 grudnia 1946 r. byt bardzo
znaczny. Z trzech zasadniczych plenarnych referatow —
dwa zostaly wygtoszone przez simpowcéw — prof. dr B.
Stefanowskiego ,,Rola nauki i techniki w gospodarstwie u-
spotecznionym* i kol. inz. I. Bracha ,,Drogi rozwojowe prze-
mystu polskiego®, zas w sekcji przemysiu metalowego brat
udzial w dyskusji aktyw SIMP.

Kongres Technikéw Polskich wytyczyt drogi rozwoju pol-
skiej kultury technicznej i polskiego przemystu w oparciu
o posiadane zasoby i mozliwosci. Wplyw nasz ma rezolucje
kongresowe byt znaczny. ,,Przeglad Mechaniczny“ z mie-
sigca lutego 1947 r. tak charakteryzuje te uchwaty: ,,Naszy-
mi uchwatami na kongresie zobowiqzalismy sie do petnego
udzialu w realizacji trzyletniego planu i nie zawiedziemy po-
kladanego w mas zaufania przez Rzad Rzeczypospolitej Pol-
skiej. W dniach 28 — 29 wrzesnia 1952 r. odbyt sie II Kon-
gres InZynieréw i Technikéw Polskich, w ktérym Zywy udziat
wezieto nasze Stowarzyszenie.

Ustawa o stopniu inZyniera

Stowarzyszenie nasze bylo inicjatorem Ustawy o stopmiu
inZyniera z 1948 r., biorac czynny udziat przy opracowywa-
niuw tej Ustawy oraz zorganizowaniu jej realizacji. Duze za-
stugi w tej akcji potozyt kol. J. Trenter.

Utworzona przy Zarzqdzie Gtownym Komisja Usprawnien
Zawodowych rozpatrzyta przeszto 2000 podan kandydatéw.
Od 1949 r. do 1954 r. 1294 kolegéw zdotylo tytut inzyniera.
W okresie najwiekszego nasilenia kandydatéw Stowarzysze-
nie zorganizowato specjalne kursy korespondencyjne dla
kandydatow ubiegajacych sie o stopierr inZyniera. Akcja ta
data dobre rezultaty. Obecnie w toku opracowania znajduje
sie ustawa o stopniu technika. SIMP okazuje i na tym od-
cinku duza aktywnosé.

Wspolpraca z Resortem

Od wznowienia dzialalnosci Stowarzyszenie ktadlo silny
nacisk na prawidlowq wspétprace z Centralnym Zarzadem
Przemysitu Metalowego. Kazda inicjatywa Stowarzyszenia
spotykata w CZPM zyczliwy oddZwiek. Z drugiej strony za$
aktyw SIMP zawsze byl gotowy do wspétpracy z Centralnym
Zarzadem Przemystu Metalowego w rozwiqzywaniu wszyst-
kich trudniejszych zagadnien techmnicznych, produkcyjnych
itp. W osobach kierownikéw CZPM: dyr. M. Lesza, I. Bracha,
M. Kotowicza i innych miato Stowarzyszenie wyprébowa-
nych aktywistéw. Tak trwalo to do potowy 1949 r., tj. do
momentu, gdy CZPM przestat istnieé, a powstato Minister-
stwo Przemystu Ciezkiego. Wspélpraca sie rozluZnia — pod-
trzymywano wowczas kontakt tylko z Departamentem
Techniki. Z chwilqg utworzenia Ministerstwa Przemysiu Ma-
szynowego kontakt staje sie coraz Zywszy, za§ Uchwala Pre-
zydium Rzadu z dn. 30 maja 1953 r. w sprawie wspélpracy
organdéw administracji gospodarczej ze stowarzyszeniami

naukowo-technicznymi ustala Scistq wspolprace mnaszego
Stowarzyszenia z Resortem, a w zwiazku z czym juz od

1954 r. wspoélpraca uktada sie coraz SciSlej i nalezy sadzié,
2e znéw nastapi wlasciwa 2ywa i owocna wspolpraca.

Wspélpraca z PAN

W pracach Polskiej Akademii Nauk w Komitecie Budo-
wy Maszyn wuczestniczq cztonkowie SIMP, stad staly i Zywy
kontakt z Akademiq. W konferencjach naukowo-technicz-
nych organizowanych przez SIMP zawsze bierze czynny
udziat oficjalny delegat Polskiej Akademii Nauk i na odwrét
Stowarzyszenie uczestniczy w PAN przy rozwiqzywaniu zg-
gadnien wchodzacych w zakres naszych zainteresowan.

Wspélipraca
2e Zwigqzkiem Zawodowym Metalowcdw

Od poczatku reaktywowania Stowarzyszenia idea Scistej
wspotpracy SIMP ze Zwiagzkiem Zawodowym Metalowcéw
przy$wiecata wszystkim bez wyjatku zarzadom gléwnym.
Nie we wszystkich latach jednak wspétpraca uktadala sie
tak jak powinna. Potrzeba harmonijnej i Scistej wspotpracy
jest tak oczywista, ze dazeniem SIMP musi byé, by na kaz-
dym szczeblu naszej organizacji zazebialo sie dziatanie SIMP
i Zwigzku Zawodowego Metalowcow. :

Zadania

Na Walnym ZjeZdzie Delegatéw w dn. 24 marca 1950 1.
Prezes NOT minister kol. B. Ruminski tak okreslit zadania
SIMP: ,JesteScie Stowarzyszeniem, ktére skupia w swych
szeregach kwiat inteligenciji technicznej, konstruktorow i me-
chanikéw, metalurgéw i techmologéw, obrabiarkowcow i
warsztatowecéw. JesteScie tq czeSciq inzynieréow, ktéra de-
cyduje i decydowaé bedzie o rozbudowie przemystu ciez-
kiego. W programie prac ma rok 1950/51 moiwicie o tym
z wtadciwym sobie zrozumieniem i odpowiedzialnoscia, Po-
gtebianie wiedzy fachowej, realizacja postepu technicznego,
zespolenie wysitkéw i dazen inzZynieréw i robotnikéw i
wzmozenie aktywnosci spolecznej inteligencji w oparciu o te-
orie materializmu dziejowego — oto wytyczne tego progra-
mu, ktory formulujecie i o ktérym moéwicie. Macie przed so-
ba powazne zadania, powazne zamierzenia organizacyjne,
realizacje planu, dziatalno$é o$wiatowo-szkoleniowa, prace
naukowo-techniczne, akcje wydawniczaq, ktéorq konkretyzu-
jecie w Waszym programie ma rok 1950/1951, To jest nie-
watpliwie i mobilizujace dla wszystkich, ale chciatbym pod-
kreslié najwazniejszq znamienna rzecz dla mechanikéow i dla
SIMP. Mechanicy, przemyst ciezki jest teraz najwazniejszy!
Tak jest nie tylko u nas. Tak byto . w Zwigzku Radzieckim,
tak jest w krajach demokracji ludowej i dlatego w stosunku
do Was, mechanikéw, wymagania sa¢ wieksze i wymaganit
beda wieksze anizeli od imnych. Na Wasze barki zrzucona
jest wieksza praca‘.

Dziesiecioletnia dzialno$§é SIMP wykazuje, ze w miare sil
spetnialo Stowarzyszenie naloZone nan obowiqzki, tak jasno
przedstawione  w przemowieniu ministra  Ruminskiego
w 1950 roku. Lecz czy te obowiqzki sq dzi§ inne? Nie — dzis,
gdy walka o pokéj dochodzi do punktu kulminacyjnego, gdy
zadania przemyslu ciezkiego saq coraz wieksze — musimy
jeszcze bardziej wzméc wysitek, musimy byé w pierwszych
szeregach walki.

Przed Stowarzyszemiem stojq mowe trudne zadania, ale
mozna byé przekonanym, Ze simpowcy spelniq zaszczyiny
obowigzek naloZony na nich przez Rzad i Partie.

Mgr inz. St. Grzymatowski
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fmé-mech. SOBIESLAW ZBIERSKI

W SPRAWIE KLASYFIKACJI TOKAREK KARUZELOWYCH

Karuzelowka jednostoja-

MeRUSSRT

Rys: 1. Rys. 2. Karuzelé6wka jednostoja- Rys. 3. Sk S atotag
kowa lekka KN 8, $rednica stolu kowa lekka, mod. 1531, szybko- kg\?va 3;ielz<l<a;u1§§gs zre{ierﬁcasstglu
800 mm (produkcja polska) biezna, S$rednica stolu 1120 mm 4

(produkeja radziecka)

Tokarki karuzelowe przeznaczone sa do obrobki przed-
miotow wiekszych wymiaréw, charakteryzujacych sie ma-
lym stosunkiem wysoko$ci | do $rednicy d (U/d < 1 dla
lekkich i $§rednich oraz l/d << 0,5 dla ciezkich karuzelowek),
ktorych obrobka na uniwersalnych tokarkach zwyktych (po-
ziomych) lub tokarkach tarczowych jest utrudniona Ilub
wrecz niemozliwa.

Karuzelowki pozwalaja na przeprowadzenie operacji to-
czenia i wytaczania powierzchni cylindrycznych, stozkowych
i ksztaltowych, planowania powierzchni czolowych oraz na-
cinania gwintéw. Na obrabiarkach posiadajacych glowice
rewolwerowa mozna wierci¢, rozwierca¢ oraz przy istnieniu
specjalnych przyrzadow diutowaé, frezowaé i szlifowac.

Rys. 4. Karuzeléwka jedno-

stojakowa z odsuwnym sto-

lem, lekka, typ 9340, Sred-

nica stolu 1800 mm, naj-

wieksza Srednica toczenia

2700 mm (produkcja fran-
cuska)

Podzial karuzelowek jest nastepujacy:
1) karuzelowki jednostojakowe:

a) lekkie zwykle (KN),

b) lekkie z odsuwnym stotem (KP),

¢) ciezkie zwykle (KA),

d) ciezkie z odsuwnym stolem (KB),
2) karuzelowki dwustojakowe:

a) lekkie (KD),

b) ciezkie zwykle (KG),

¢) ciezkie z odsuwanymi stojakami,
3) tokarki karuzelowe rézne:

—

1450 mm (produkecja niemiecka)

Podane w nawiasach oznaczenia odpowiadajg stosowanym
przez polski przemyst obrabiarkowy, wedlug instrukcji Cen-
tralnego Biura Konstrukcji Obrabiarek z dnia 11.8.1953 r.
Oznaczenie to sklada sie z 3 liter oraz oznaczenia wielkoS$ci
charakterystycznej. Pierwsza litera symbolu (K) oznacza
grupe obrabiarki, druga (N, P, itd.) oznacza rodzaj, trzecia —
odmiane danego rodzaju obrabiarki, Oznaczenie konstrukcji
nadawane jest chronologicznie wedlug alfabetu w miare
konstruowania nowych obrabiarek. Oznaczenie wielkoSci

M-41/55-RS %

a) dla kolejnictwa (KL), Rys. 5. Karuzeléwka jednostojakowa z odsuwnym stolem, ciezka,

b) kopi ‘ typ 9040, Srednica stolu 375 mm, najwieksza $rednica toczenia
opiowe do czasz. 7000 mm (produkcja francuska)
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charakterystycznej obejmuje wymiar charakterystyczny po-
dany w normie klasyfikacji obrabiarek skrawajacych do me-
tali. Przyjeto dla tokarek karuzelowych podawac jako wy-

Rys. 6. Karuzeléowka jednosto.

jakowa ze stala belka, lekka,

typ Webster & Bennet (pro-
dukcja angielska)

ERE e

miar charakterystyczny $rednice stolu w cm. Dla obrabia-
rek, ktorych produkcja byla opanowana przed 1953 r., pozo-
staly stare oznaczenia.

Karuzelowki jednostojakowe (rys. 1 — 5) wykonuje sig¢ naj-

Rys. 7. Karuzeléwka jednosto-

jakowa ze statg belka, zdwojo-

na, typ Webster & Bennet
(produkcja angielska)

czesciej o Srednicy stolu w zakresie od 800 do 1600 mm. Za-
kres ten nie jest SciSle sprecyzowany.

Korpus karuzelowek jednostojakowych sklada sie ze sto-
jaka i loza, odlanych jako calo$¢ lub tez oddzielnie. Na pro-
wadnicach stojaka przesuwa sie belka niosgca jeden lub dwa
suporty pionowe state lub przesuwne na belce. Suport naj-
czeSciej wyposazony jest w glowice rewolwerowsg. Dwa su-
porty pionowe stosuje sie zwykle dla karuzeléwek o $redni-
cach stolu powyzej 1000 mm. Najczes$ciej na prowadnicach
stojaka umieszczony jest suport boczny. Spotyka sie rowniez
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Rys. 8. Karuzelowka dwustojakowa lekka, typ SE2/F, §rednica stolu

Rys. 9.

Karuzelowka dwustojakowa ciezka,
stolu 2500 mm (produkcja polska)

typ IKCE, Srednica

karuzelowki jednostojakowe ze stalg belka bez suportu bocz-
nego (rys. 6). Karuzelowki takie laczy sie czasem w szereg
(rys. ), uzyskujac przez to ekonomiczniejsze rozwigzanie
konstrukeyjne i nizszg cene.

Szczegblne odmiany konstrukecyjne stanowia karuzeléwki
jednostojakowe z przesuwnym stolem na plycie dolnej, po-
zwalajgce na znaczne zwiekszenie maksymalnej $rednicy to-
czenia bez powiekszenia gabarytéw obrabiarki, Do karuzeld-
wek jednostojakowych ciezkich zalicza sie obrabiarki o $red-
nicy stolu ponad 1600 mm lub o wadze ponad 10 ton. Karu-
zelowki jednostojakowe przeznaczone sg do obrébki stosun-
kowo matych lub Srednich przedmiotéw, przy czym mnadaja
si¢ one szczegblnie do obrobki przedmiotéw wymagajacych
uzycia kilku nozy.

Karuzelowki jednostojakowe ciezkie (KA) budowane s4
bardzo rzadko. Czesciej spotyka sie karuzeléwki z odsuwnym
stotem (KB), w ktéorych budowie specjalizuje sie francuska
fabryka Berthiez, '

Karuzeléowki dwustojakowe (rys. 8 — 11) wykonuje sie
w szerokim zakresie $rednio od 1600 do 24000 mm. ROwniez
i ten zakres nie jest SciSle ograniczony. Korpus tych obra-
biarek gklada sie¢ z toza i dwoch stojakéw zwigzanych belkd
poprzeczng. Na prowadnicach stojakéw przesuwa sie belka
suportowa z dwoma suportami pionowymi, z ktérych jeden
(zwykle dla karuzelowek o Srednicy stolu 2300 mm) moze
byé wyposazony w glowice rewolwerowa. Dzieki skretowi
suportéw mozna toczy¢ stozki. Niektore karuzelowki wypo-
sazone sg w przekladnie k6t zmianowych umozliwiajace to-
czenie stozkéw i gwintéw. Na prawym stojaku (réwniez nie-
kiedy na lewym) umieszczony jest suport boczny. Karuze-
16wki z odsuwanymi stojakami w osi poprzecznej buduje si¢

—

1300 mm (produkcja wegierska)

Zeszyt 6/55 MECHANIK Rok XXVIII



Rys. 10. Karuzeldwka dwustojakowa z odsuwanymi stojakami, typ
§GK900, najwigksza Srednica toczenia 9000 mm (produkcja niemiecka)

awykle w zakresie Srednic stolu od 9000 do 18000 mm, co po-
qwala na uzyskanie maksymalnej - $rednicy obrébki
od 12000 do 24000 mm. W obrabiarkach tych suport boczny
nie istnieje lub tez moze by¢ ustawiony na oddzielnym prze-
no$nym stojaku. Karuzelowki dwustojakowe stosuje sie do
obrobki $rednich i ciezkich przedmiotow.

Karuzelowki specjalne dla kolejnictwa (rys. 12—15) moga
byé jedno- lub dwustojakowe i przeznaczone sa do obtacza-
nia obreczy zestawdéw kolejowych lub koét bosych. Wobec
swego specjalnego charakteru konmstrukcja ich jest z reguly
uproszczona. Belka suportowa nie posiada przesuwu, a su-
porty posiadaja specjalng konstrukcje. Uchwyty tych karu-
zelowek przystosowane sg do szybkiego zamocowywania o-
breczy. Ponadto przewidziane sg urzadzenia do toczenia row-
ka zaciskowego. Karuzelowki do obrébki czasz (rys. 16) sto-
suje sie w zaktadach budowy kotléw do toczenia wypuklych
czasz kottow lub zbiornikéw ci$nieniowych. Charakterystycz-
na cechg tych karuzeléwek jest mozliwos¢ toczenia kopio-
wego. ;

Na tle powyzszego omoéwienia rodzajow karuzelowek na-
lezaloby podda¢ analizie przyjmowany dotychczas ich po-
dzial. Instrukcja Centralnego Biura Konstrukeji Obrabiarek

|
=
3
|
l H-41/55-R12
Rys. 11. Karuzeléwka z odsuwanymi stojakami, typ MK-159, $redni-
€4 stolu 8750 mm, najwieksza $rednica 9000 mm, a przy odsunig-
tych stojakach 12000 mm (produkcja radziecka)

Rys. 12. Karuzelé6wka do toczenia obreczy wagonowych KO10, Sred-
nica otworu obreczy (min/max) 500/1000 mm (produkcja polska)

nie wyréznia w swym podziale rodzajowym karuzeléwek
dwustojakowych z odsuwanymi stojakami, podczas gdy ta
cecha konstrukcyjna w sposob istotny wyréznia je od nor-
malnych karuzelowek,

Rys. 13. Karuzelowka do tocze-

nia obreczy parowozowych 2!/

KBE, $rednica otworu obreczy

(min/max) 500/1900 mm (prod.
polska)

Autor proponuje przyja¢ dla tej odmiany karuzeléwek ozna-
czenie KS. To samo dotyczy karuzeléwek kopiowych do ob-
robki czasz, dla ktérych mozna przyja¢ oznaczenie KK. Pol-
ska Noma PN/M-02780 — ,,Obrabiarki skrawajace do metali
— Klasyfikacja*“ przewiduje zasadniczy podzial na karuze-
16wki lekkie (M125) i ciezkie (IM126).

Rys. 14. Karuzeléwka do tocze-

nia obreczy wagonowych i pa-

rowozowych DKXRR, $rednica

otworu obreczy (min/max)

550/1000 mm (produkcja nie-
miecka)

FAyEs R I8

Autor proponuje przyja¢ podzial podany na poczatku z je-
dnoczesng propozycjg wprowadzenia nastepujgcych oznaczen:
M125 tokarki karuzelowe jednostojakowe
M125.01 tokarki karuzelowe lekkie zwykle

M125.02 oy » 5, z odsuwanym stotem
M125.03 % 3 ciezkie zwykle
M125.04 = 55 . 5, z odsuwnym stolem
M126 tokarki karuzelowe dwustojakowe

M126.01 tokarki karuzelowe lekkie
M126.02 ciezkie zwyktle
M126.03 z odsuwanymi stojakami

” ”

” ” ”
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wymiar charakterystyczny znamionujacy wielkosci obra.‘
biarki proponuje przyja¢ $rednice stolu oraz maksym,alna
Srednice toczenia w mm. Jeden wymiar daje pojecie o mojz-
liwo$ciach mocowania, drugi o mozliwosciach obrobkowyeh
i gabarycie obrabiarki.

M- 41/S5-R16

Rys. 15. Karuzelé6wka do toczenia obreczy wagonowych i parowozowych oraz kéit bo-

sych 2!, KBE-R (produkcja polska)
Jako rozroznienie pomiedzy karuzelowkami lekkimi a ciez-
kimi mozna uzna¢ granice wagi 10 ton, a orientacyjna $red-
nice stolu 1600 mm, przy czym obie te wielko$ci nie sg ze sobg
zwigzane. Propozycje uzasadniam bardziej praktycznym roz-
réznieniem karuzeléowek na podstawie istotnych cech kon-
strukcyjnych, §ciSlej precyzujacych zaréwno ich budowe, jak
i mozliwosci eksploatacyjne. Wyodrebnienie w PN/M-02780
karuzeléwek lekkich rewolwerowych (M125.03) nie jest Sciste,
poniewaz zawsze istnieje mozliwo§¢ dodania karuzelowce
glowicy rewolwerowej jako wyposazenia. Jako zasadniczy

Inz-mech. MIECZYSEAW OLSZEWSKI

M-41155-R1S Rys. 16. Karuzeléwka kopiowa do

toczenia czasz, mod. 1553S2, S$red-
nica stolu 2100 mm (produkeja ra-
dziecka)

Klasyfikacja karuzelowek dla kolejnictwa jest w normie
PN/M-02780 wg mego zdania wlasciwa. Zasadniczym wymiz-
rem charakterystycznym w tych obrabiarkach jest maksy-
malna $§rednica obreczy lub kola bosego, tak jak to ujmuje
norma.

Podane propozycje autor traktuje jako material dyskusyj-
ny, gdyz brak pelnego kompletu materialéw nie pozwala au-
torowi na definitywne i ostateczne ob‘je‘ci\e wszystkich rézno-
rodnoéci konstrukeyjnych, jakie moga istnie¢.

WALCOWANIE | SKRECANIE WIERTEL

(Z doéwiadczen Instytutu Obrobki Plastycznei)

Wstep

P’riéwaiajaca cze$¢ produkeji wiertet kretych opiera sig
na metodach obrébki skrawaniem. Frezowanie wiertel jest
z wielu wzgledéw niekorzystne, stwarza bowiem wysokie
koszty produkcyjne, wymaga stosowania kosztownych i ma-
lowydajnych, w stosunku do zapotrzebowania, obrabiarek,
pociaga za sobg zwidrowanie okoto 60° cennej stali narze-
dziowej i wplywa ujemnie na wytrzymato$ciowe wiasnosci
wiertta. Wszystkich tych niekorzystnych wtasciwosci tech-
nologii frezowania mozna unikna¢ przez zmiane obrébki
skrawaniem na obrébke plastyczng na gorgco.

Znane sa cztery metody produkeji wiertet kretych obréb-
ka plastyczna:

1) Walcowanie i skrecanie na gorgco profilu wiertta w diu-
gich odcinkach (800 do 1400 mm).

2) Walcowanie przy pomocy walcow segmentowych odcin-
kéw o dlugosciach odpowiadajacych dtugosci gotowego wier-
tla.

3) Walcowanie poprzeczne, podobne do walcowania gwin-
tow.

4) Odkuwanie matrycowe profilu wiertta i pozniejsze jego
skrecanie. s

Odkuwanie profilu wiertta zostaje obecnie zastapione przez
bardziej wydajne walcowanie przy pomocy walcow segmen-
towych.

W przemysle krajowym do produkcji wiertel stosowano
dotad jedynie obrébke skrawaniem. Obecnie wymagania po-
stepu technicznego stworzyly konieczno§é opracowania i
wprowadzenia do przemystu bardziej ekonomicznej techno-
logii produkcji wiertet metoda obrébki plastycznej. Zwro-
cono przy tym specjalng uwage na metode pierwsza, tzn
walcowania i skrecania na goraco diugich odcinkéw profilt
wiertta, dajaca szanse szybkiego jej opanowania i wdroze-
nia do przemystu.

W kraju pierwsze proby walcowania profilu wiertla zé
stali szybkotnacej przeprowadzono w Instytucie Obrobki
Plastycznej w Poznaniu z inicjatywy i przy udziale Central-
nego Biura Konstrukeji Narzedzi z wynikiem pozytywnym

Artykul niniejszy obejmuje przede wszystkim do$wiad-
czenia zdobyte przy opracowaniu metody walcowania i skre-
cania profilu wiertla w diugich odcinkach. Pozostale metody
beda opisane w znacznie mniejszym zakresie.
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Technologia produkcji wiertel kretych droga walcowania
i skrecania na goraco dlugich odcinkow

Materialem wyjsciowym do produkcji cze$ci roboczej wier-
t1a, ta metoda, sa prety okragle ze stali szybkotnacej (SW9
Jub SW18) lub weglowej stali narzedziowej.

prety te tnie sie na odcinki o dtugosci 500 do 850 mm. Diu-
gos¢ ta zalezna jest od rozporzadzalnego parku maszynowego
7 jednej strony, z drugiej natomiast powinna by¢ tak dobra-
na, zeby powstawalo jak najmniej bezuzytecznych obcinkoéw
w trakcie ciecia profilu na odcinki gotowego wiertta.

Dla zabezpieczenia jak najlepszych wlasnoSci przysziego
wiertla stosuje sie szlifowanie pretéw, w przypadku istnie-
nia warstwy-odweglonej.

Nastepnie prety podgrzewa sie w piecu komorowym lub
elektrooporowo do temperatury walcowania, ktéra dla stali
szybkotnacej wynosi 950 do 1100°C. Proces podgrzewania wi-
nien by¢ tak przeprowadzony, by nie nastgepowato odwegle-
nie.

Walcowanie profilu wiertta

Prawidlowe wywalcowanie profilu wiertta jest najtrud-
niejszym zabiegiem nowej technologii. Zalezy ono od wia-
seiwego opracowania kalibrow na walcach. Po walcowaniu
powinniSmy otrzyma¢ profil wiertta o mozliwie dokladnych
wymiarach i prawidlowym ksztalcie, pozbawiony wad wal-

Przepust 1 Przgpust 2

Przepust 3

Rys. 1. Kalibrowanie profilu wiertla z materiatu wyjsciowego ¢ 10 mm z matym posze-

rzeniem.

cowniczych takich jak wasy, pekniecia, zawalcowania itp.
Zagadnienie to jest tym wiecej skomplikowane, poniewaz
mamy do czynienia ze stalami trudno walcujgcymi sie i po-
siadajacymi duze sklonno$ci do wszelkiego rodzaju wad wal-
cowniczych.

Zakres Srednic wiertel walcowanych lezy w granicach okoto
6 do 30 mm i wyzej, przy czym S$rednice mniejsze do okolo
15 mm wykonuje sie w trzech przepustach, wieksze nato-
miast w czterech. Liczba przepustow moze by¢ rowniez uwa-
runkowana rozporzadzalng mocg walcarki,

Na rys. 1 pokazano kalibrowanie profilu wiertta o $redni-
¢y 10,6 mm z materialu o Srednicy 10 mm. Przy tym kali-
browaniu uzyskano prawidtowy profil o dokladnej $rednicy
zewnetrznej. Zachowanie prawidtowego wymiaru tej Sred-
nicy jest bardzo wazne z uwagi na pézZniejsze szlifowanie
wiertla. Ujemna strona tego kalibrowania jest zbyt gteboki
wykréj w ostatnim przepuscie, nieco trudny do wykonania.
Cechy charakterystyczna kalibrowania wg rys. 1 jest sto-
sunkowo mate poszerzenie (B = 6%).

Odmienny rodzaj kalibrowania w czterech przepustach
0 znacznym poszerzeniu (B = 28%) przedstawia rys. 2. Pro.
file poszczeg6lnych przepustéw pokazano na rys. 3. Wada ta-
kiego kalibrowania jest trudno$é uzyskania doktadnych wy-
Miaré6w $rednicy zewnetrznej gotowego profilu. Srednica ta
iest bowiem funkcja poszerzania, zaleznego od szeregu czyn-
nikéw: wielko$ci gniotu, Srednicy walcow i stosunku S$red-
nicy walcowanego profilu do $rednicy walcéw, ksztattu wy-
kroju, temperatury walcowania, tarcia (stanu powierzchni
foboczej walcéw), skladu chemicznego i stanu materiatu
oraz liczby przepustéw. Teoretyczne ustalenie wartoSci po-

——

szerzenia jest w tym wypadku praktycznie biorac niewyko-
nalne, doS§wiadczalnie natomiast wymagaloby zbyt wielu proéb.
Zamkniecie wykroju umozliwia co prawda uzyskanie do-

M-45/55-R2

Rys. 2. Kalibrowanie profilu wiertta z duzym poszerzeniem.
s

kladnego wymiaru S$rednicy zewnetrznej gotowego pmfilu;
powoduje jednak zwykle powstanie wasow (rys. 4). Uksztal-
towanie wykroju jak na rys. 5a daje profil z wasami po-

Rys. 3. Profile walcowki wg kali-
browania rys. 2 po kolejnych prze-
pustach.

ziomymi (rys. 4a). Inaczej natomiast utozone sg wasy (rys.
4b) na profilu walcowanym w wykroju zamknietym wg rys.
5b. Wasy walcownicze 'wymagajq znacznego ('zwiek'szenia
czasu szlifowania i sa przyczyna peknie¢ materialu w ope-
racji skrecania i hartowania. Walcowanie profilu wiertta
z wasami jest wige z tych wzgledéow niedopuszczalne.

Opierajac sie na praktycznych spo-
strzezeniach opracowano trzeci rodzaj
kalibrowania (rys. 6a) w czterech prze-
pustach na walcarke o mocy 55 KM
i $rednicy walcow 130 mm, dajacy calko-
wicie zadowalajace wyniki. Réwnie do-
bre wyniki mozna uzyska¢ stosujac
trzy przepusty (rys. 6b), przy tym jednak
potrzebna jest walcarka o wigkszej mo-
cy i walce o wiekszej §rednicy. Srednice
materialu wyjSciowego dla tego kalibrowania przyjmuje
sie

Przepust 4

r-d5/S5R1

dp = (0,75 do 0,85) dvyiertta

Rys. 4. Wasy na profilu wiertta: a) ulozone poziomo do lysinki,
b) ulozone prostopadle do lysinki.

5 5k

M-45[55-805
Rys. 5. Zamkniecie ostatniego wykroju, powodujace powstanie wa-
sOw: a) zamknigcie cze$ciowe, b) zamkniecie zupelne.
Zaokraglenie lysinki profilu wiertta jest bardzo korzystne

przy nastepnej operacji skrecania.

Z tablicy I wynika, ze najwieksze ubytki przekroju za-
chodza w trzech pierwszych przepustach. Ostatni wykréj
jedynie kalibruje profil z niewielkim gniotem. Przy takim
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TABLICA 1. Przebieg walcowania

pg:p_ Ubytek procentowy Najwigkszy gniot procentowy Sredni gniot procentowy W'sp‘&j;cdzly:;ﬁk
gy e = Fs sopiie - % 100 = 15.,4% h‘%}‘" 100 = %ﬁ 100 = 41,5% h'éh_lshzé 100 = 5‘55;43 100 = 22% e % = (o
3 F ;zF' 100 = % 5”6 %0 100 = 11% hy ; hs 100 = 3'83%2'2 1000 = 42% hzsh;hi 100 = 43 ;33’47 100 = 19,2%| &5 = E—: = 1,12
v ;‘F‘ 100 = 50_5—0ﬁ> 100 = 8% b = he 100 = 2‘22._2 2 100 = 9,1% hag h;h's' 100 = 3'473;73’“ 100 = 0,87%] 1, = };—‘ = 109

uksztaltowaniu wykrojow uzyskuje sie zawsze prawidlowe
wymiary koncowe, bez wzgledu na wielko§é poszerzania,
przy czym wymiar zewnetrzny profilu wiertla mozna regu-
lowa¢ przez dosuw walcéw. Kalibrowanie to umozliwia poza
tym stosowanie pretéw wyjsciowych z odchytkami wymiaro-
wymi w granicach +5%, —2°% od $rednicy nominalnej, bez
obawy uzyskamia niedokladnych wymiaréw koncowych.

Proces walcowania

Obecnie stosowane urzadzenia walcownicze wymagaja kil-
kakrotnego nagrzewania pretow, co w znacznym stopniu
przediuza czas walcowania i powoduje powstawanie strat
na skutek utlenienia. Przy wta$ciwie prowadzonym procesie
grzewczym utlenienie i odweglenie powierzchniowe jest zni-
kome. Najlepsze rozwigzanie procesu walcowania daloby

Przepust 1 Przepust 2

Przepust 3

{4‘ %

b)

Przepust 1 Przepust 2

urzadzenie do walcowania profilu na gotowo z jednorazowym
nagrzaniem. Urzadzenie takie powinno sklada¢ sie z trzech
lub czterech walcarek w ukladzie posobnym.

Walce do walcowania profilu wiertta wykonuje sie ze
stali stopowej o zawarto$ci okolo 12% Cr (245-12-160) wzgl.
ze stali szybkotngcej. Walce powinny by¢ zahartowane na
twardos¢ okoto 54 do 58 R¢, wykroje szlifowane i polerowane.

Wiertla do $rednicy 18 mm najlepiej walcowa¢ na wal-
cach o Srednicach 170 do 180 mm, konstrukecji jak na rys. 7.
Na kazdym walcu wytoczone sg po dwa takie same wykro-
je. Po zuzyciu sie jednego wykroju pracuje drugi.

Wady walcownicze

W procesie walcowania mogg powsta¢ wybraki. Typowym
tego przykladem jest powstawanie waséw walcowniczych
(rys. 4) oraz jeszcze grozniejszych peknie¢, ktérych przyczy-
ng moze by¢ zbyt miska temperatura walcowania lub duza
predkos¢ studzenia, Dlatego wobec znanej sklonnosci stali
szybkotngcej do pekania przy gwaltownych zmianach tem-
peratury, nalezy przewalcowane ‘prety powoli studzi¢ w
skrzyniach lub w popiele i SciSle przestrzega¢ wlasciwej
temperatury walcowania.

e

Przepust 3
Rys. 6. Kalibrowanie: a) w czterech przepustach, b) w trzech przepustach.

Mikroszlif, wykonany na przekroju poprzecznym wywal-
cowanego profilu ze stali szybkotnacej SW9, pokazano ng
rys. 8. Widzimy, ze wegliki sg bardzo drobne i réwnomiernie
rozsiane na calym przekroju. Tak silne rozdrobnienie we-
glikbw nastepuje w procesie walcowania na goraco. Wply-
wa ono korzystnie na podwyzszenie wytrzymatosci gotowe-

go wiertla oraz trwatoSci jego cze$ci skrawajgcych.
Skrecanie profilu wiertta

Wywalcowany odcinek

) e
profilu wiertta nalezy i s T
skreci¢ w celu otrzy-
mania linii $rubowej

o kacie pochylenia, za-
leznym od przeznacze-

90

®180 g g e

Przepust 4

" M-as/ss-R7

Rys. 7. Konstrukeja walcow do
profilowania wiertlta (I prze-
pust).

PM-45/55-R6

nia wiertla, Proces skrecenia winien da¢ zadany skok (kat
pochylenia linii $rubowej) réwnomierny na calej diugosci
preta i zabezpieczyé otrzymanie prostego preta bez pekniet.

Do skrecania profilu wiertta istnieja specjalne maszyny,
w ktorych rozrézniamy dwa typy:

1. Skretarki, ktore skrecaja prety juz nagrzane.

2. Skretarki, w ktérych pret nagrzewa sig, a mnastepnie
skreca.

Skretarka pierwszego typu daje dobre wyniki przy skre-
caniu pretow profilowych na wiertta o wiekszych Sredni-
cach a wiec wiekszej pojemnosci cieplnej, zabezpieczajacel
pret przed zbyt szybkim ostygnieciem, co moze spowodowat
pekanie lysinki wiertta, najbardziej narazonej na spadek
temperatury.

Przy matych S$rednicach pretow profilowych stygniecie
jest tak szybkie, ze skrecanie staje si¢ klopotliwe. Wazna
réwniez rzecza jest posiadanie przez pret jednakowej temj
peratury i przekroju, gdyz tylko wtedy mozna uzyskac
rownomierny skok. Zachowanie jednakowej temperatury
preta na catej jego diugosci jest dosy¢ utrudnione i dlateg?
tez odchyltki skoku sg do$¢ znaczne.
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TABLICA II. Dane techniczne skretarki typu drugiego

Lp- ‘ Wyszczegdlnienie Wymiar
T”Z;\'r;s skrecanych profiléw @ 6 do 26 mm
T Dtugoéci pretéw skrecanych 700 do 1400 mm

3 | Moc transformatora do elektrooporo- okolo 25 kW

wego nagrzewu

4 | Natezenie i napiecie pradu wtérnego| 300 do 800 A 10 do 30 V

T Eg;t()éé pradu okolo 10 A/mm* przekroju
profilu

/b— Dane silnika napedzajacego 0,8 kW 1440 obr./min.
T T)hroty wrzeciona 100 obr/min.
T Przekladnia (rodzaj) paski klinowe
T’R;i;ai wylaczania obr. wrzeciona automatyczne
T Wydajnos§é ok. 60 pretéw na godz.

ok. 0,22 kW/kG stali

di. 2300 mm, wysokoéé 1100
mm. szeroko$§¢é 500 mm

okolo 180 kG

niekonieczne

11 | Zuzycie pradu

12 | Wymiary gabarytowe

13_| Ciezar
14 | Fundamentowanie

Skretarki typu drugiego, nadajace sie przede wszystkim
do mniejszych $rednic, dajg bardziej réwnomierny skok.
Widok zewnetrzny skretarki tego typu konstrukeji autora
pokazany jest na rys. 9. Dane techniczne skretarki zebrano
w tabeli 2. Pret profilowy o diugosci 700 do 1400 mm pod-
grzewany jest elektrooporowo bezpoSrednio w skretarce do
temperatury 900 do 1000°C, a nastepnie skrecany. W trak-
cie nagrzewania i skrecania pret jest naciagniety.

Jak widaé z rys. 12, skretarka ta sklada sie z dwoch za-
sadniczych czeéci: napedu 1 i przystawki 2. Naped, jak row-
niez urzadzenie naciggajace znajdujg sie w spawanym,
zwartym, calkowicie zakrytym korpusie maszyny.

Schemat napedu tej skretarki widzimy na rys. 10. Naped

978 : z silnika elektirycznego 11
EE 0 mocy 0,8 kW i 950 obr/min
przenosi sie poprzez przeklad-
nie pasowg i1 = 3 i i = 3,16
na tuleje 6, obracajaca sie w
tozysku Slizgowym., Wrzecio-
no 3 ulozyskowane jest obro-
towo w przesuwnej glowicy 2.
Yozysko 2 chlodzone jest wo-
da, konstrukecja jego umozli-

Rys. 8. Mikrozdjecie wykonane
na przekroju walcowanego
profilu wiertta ze stali szyb- & » doiy 7

Kotnacej SWIS. wia rowniez doprowadzenie

pradu do uchwytu 1. Na wrzecionie 3 osadzone jest prze-
suwnie na dwoéch wpustach sprzeglo klowe 4, bedgce zara-
zem $limakiem o iloSci zebow z1 = 1, zazebiajacym sie sta-
le za $limacznica 5 o z2 = 50. Przekladnia $§limakowa obra-
ca automatyczne urzadzenia do wylaczenia napedu wrze-
ciona. Sprzeglo klowe wlaczane jest noznym pedalem i za-
zebia sie¢ z napedzang tuleja 6, powodujac obracanie sie

11,=1000br/min

‘4:& lﬁ/"géi”/Z ég/!

M-45/55-R10
Rys. 10. Schemat napedu skretarki do wiertel: 1 — uchwyt obro-
towy, 2 — lozysko §lizgowe przesuwne, 3 — wrzeciono, 4 — sprzeglo
klowe ze §limakiem, 5 — S$limacznica napedzajaca wylacznik, 6 —
tuleja, 7, 9, 10 — kola na paski klinowe, 8 — walek po$redniczacy,
11 — silnik elektryczny, 12 — linka naciagajaca, 13 — Kkrazki, 14 —
obciazenie, 15 — loze z prowadnicami, 16 i 17 — zderzak nastawny
z amortyzatorem gumowym.

max 1400 o

' min 700

x

900

3524 5] 513

/

M-45/55-R11

— — 3 U/‘Zf_n_ = ezt I Rys. 11. Schemat automatycznegoswylacz-

nika: 1 — uchwyt, 2 — lozysko S$lizgowe,

—ag0 -~ 500——=! 3 — wrzeciono, 4 — sprzeglo klowe wyla-

74515579 czalne, 5 — §limacznica, 6 — walek wy-

lacznika, 7 — tarcza ze stalym zderzakiem,

Rys. 9. Skretarka do wiertel drugiego typu (konstrukeji autora); 1 — naped, 2 — przy- 8 — tarcza nastawna, 9 — sprezyna, 10 —

Stawka, 3 — uchwyt obrotowo-przesuwny, 4 — zacisk staly odizolowany, 5 — tarcza zde- sworznie prowadnicze, 11 — zderzaki na-

nak°W§, 6 — tarcza do nastawiania ilo§ci obrotéw, 7 — dzwignia do wstepnego nacia- stawne, 12 — ciegno, 13 — opornik, 14 —

BU profily; § — wilacznik silnika, 9 — wiacznik elektrooporowego nagrzewu, 10 — za- sprezyna, 15 — zapadka, 16 — dzwignia,

;°Wka kontrolna biegu silnika, 11 — pedal do wlaczania sprzegta, 12 — zderzak, 13 — na- 17 — pedal, 18 — system dzwigien, 19 —
'e¢tka do luzowania tarczy zderzakowej, 14 — zderzak wstepnego naciagu. jarzmo, 20 — tuleja sprzeglowa.
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wrzeciona 3. Naciag preta skrecanego uzyskuje sie przy po-
mocy ciezaru 14, bloczkéw 13 i linki 12. Wielko$¢ naciagu
mozna regulowaé. Przesuwanie sie glowicy z lozyskiem 2

et

o gl

-e555 87

Rys. 12. Schemat instalacji elek-
trycznej do elektrooporowego
nagrzewu preta w skretarce:
1 — transformator o mocy 25
kW, napiecie wtérne 10 — 30 V,
2 — zacisk odizolowany statly,
3 — =zacisk obrotowy, 4 i 5 —
wylacznik elektromagnetyczny,
6 — przycisk ,,wlaczone', 7 —
przycisk ,,wylaczone*, 8 — przy-
cisk ,,wylaczone‘'’ polgczony z pe-
dalem sprzegla, 9 — bezpieczniki,
10 — pret nagrzewany.

SNLD

—_

po prowadnicach 15 umozliwia swobodne wydluzanie sie
preta w trakcie nagrzewania oraz kurczenie sie¢ w czasie
skrecania. Ruch powrotny glowicy ogranicza gumowy zde-
rzak 17. Potrzebng liczbe obrotéw wrzeciona 3 obliczong ze
wzoru

R = obr.

| b

gdzie: L — diugo$é preta miedzy uchwytami
h —zadany skok

nastawiamy przy pomocy specjalnego automatycznego wy-.

lacznika, ktorego schemat widzimy na rys. 11. Slimak 4

Y ~~;.;/u_,3
Rys. 13. Skrecony odcinek preta profilowanego.

z wylaczalnym sprzeglem klowym zaklinowany jest prze-
suwnie na wrzecionie 3 i ulozyskowany w korpusie 19, ma-
jacym mozliwo§¢ przesuwu na sworzniach 10. Wielkosé
przesuwu ograniczona jest nastawnym zderzakiem gumo-
wym 11 i korpusem maszyny. Sprezyny 9 staraja sie wy-
laczy¢ sprzeglo. Przeciwdziata temu zapadka 15 dociskana
sprezyna, opierajaca sie o mastawny element 13, osadzony
na ciegnie 12 zlgczonym z korpusem przesuwnym 19. Wig-
czenie sprzegta nastepuje przy pomocy pedatu noznego 17
i systemu dzwigni 18. Wylgczenie sprzegla moze nastgpic¢
tylko przez maci$niecie dzwigni 16, powodujace odciggnie-
cie zapadki 15. W tym momencie sprezyny odrzucaja sprze-
glo 4, wrzeciono 3 zatrzymuje sig, podczas gdy tuleja 20
obraca sie dalej. NaciSniecia dzwigni 16 dokonuje zderzak
tarczy 8, osadzonej na walku 6 napedzanym przekladnig $li-
makowa o przelozeniu 1:50. Tarcza 8 po kazdym wylacze-
niu obrotéw wrzeciona musi by¢ ponownie nastawiona. Do-
konuje sie tego przez zluzowanie i powtérne zaciSniecie
sprzegla ciernego, ktore lgczy sie z watkiem 6. IloS¢ obro-

a)

t

' T d-085-0950 o Rosd.
‘_ i
; ==

e 4450, —
1 2
b) 0075+ 850
Lo e = 7 77,
| N
T o £
L; M 45/55 R1e

Rys. 14. Konstrukeja wiertlta wykonanego droga walcowania i skre-

cania na goraco diugich odcinkéw: a) wiertlo z wymiennym trzon-

kiem, b) wiertlo ze stalym trzonkiem wciskanym na goraco: 1 —
cze$¢ robocza wiertlta, 2 — trzonek.

'

téw wrzeciona 3 zalezy od kata, o jaki moze obrocié sie tap.
cza 8, nie ruszajac dzwigni 16. Wielko§é tego kata reguluje
sie druga nastawng tarczg 7 odpowiednio wyskalow.ana‘
Skala na tarczy 7 podaje bezposrednio liczbe obrotéw wrze.
ciona. Godny uwagi jest fakt, ze kazdy obrét wrzeciona 3
rejestrowany jest przez tarcze 8 i nawet kilkakrotne wylg.
czanie sprzegla (nie tarcza 8) mie zmienia pierwotnie na.
stawionej liczby obrotéw wrzeciona.

Rysunek 12 przedstawia schemat instalacji elektryczne;
do elektrooporowego mnagrzewu preta profilowego. Prad
elektryczny plynie z sieci do transformatora 1 przez bez-
pieczniki 9 i wylacznik elektromagnetyczny 4 uruchamiany
cewka indukcyjnag 5. Przez maci$niecie guzika przycisku §
powodujemy wilaczenie wylacznika 4, a tym samym i trans-
formatora 1. Wylaczenie transformatora moze by¢ dwoja-

H 8
|

)

L )
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Rys. 15. Przyrzad do weciskania trzonkéw Kkonstrukeji autora:

1 — dwudzielna matryca, 2 — walek z mimo$rodami, 3 — dzwignia

do zaciskania matrycy, 4 — plyta oporowa, 5 — stempel, 6 — ma-
tryeca trzonka, 7 — ciegno wyrzutnika, 8§ — wyrzutnik.

kie: reczne przyciskiem 7, w wypadku zaistnienia jakiej-
kolwiek konieczno$ci oraz automatyczne przyciskiem 8, po-
laczonym z pedalem do wigczania sprzegta. Transformator
polaczony jest przewodami miedzianymi © przekroju ok.
250 mm? z zaciskiem odizolowanym 2 i glowicg 3.

Konstrukcja przystawki (rys. 9) jest prosta. Moze by¢ ona
latwo odejmowalna. Zasadnicza jej czeScig jest wat o Sred-
nicy 60 mm, na ktérym osadzony jest odizolowany zacisk 4
Zacisk ten moze by¢ ustawiony w dowolnym miejscu nad
wale, umozliwiajac przez to skrecanie pretéw o roznej diu-
gosci. Wal na drugim koncu podparty jest zespérka wyko-
nana z katownika, dodatkowo polaczona z korpusem ma-
szyny dwoma ciggnami,

Praca na skretarce jest bardzo tatwa. Zamocowanie preta
w uchwytach dokonuje sie recznie przez docisk §rubami.
Na calkowity czas, potrzebny do skrecania jednego preta
profilowanego skladaja sie: zapiecie preta o maszyne — t1,
nagrzanie preta ts, skrecanie — t3, wyjecie preta — f
Dla preta o dtugos$ci 850 mm i $rednicy zewnetrznej 12,8 mm
czas ten wynosi 50 sek, z czego t1 = 10 sek, to = 28 sek
ts = 6 sek, t4 = 6 sek.
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Nalezy tutaj wspomnie¢, Ze dla zabezpieczenia réwno-
miernego skoku mozna w obu wypadkach stosowa¢ dodat-
kowe miejscowe chlodzenie preta profilowanego strugg po-

M- 45[55-R16

Rys. 16. Schemat walcowania na walcach segmentowych: 1 — se-
gmenty kalibrowane, 2 — walce, 3 — walcowane wiertlo, 4 — zderzak
wietrza w okolicach, gdzie skrecanie przebiega gwaltowniej,
co zreszta nie trudno zauwazyé. Skrecony odcinek profilu
wiertta widzimy na rys. 13.

Na rys. 14 widzimy dwa roézne rozwigzania konstrukcyjne
polaczenia czeSci roboczej wiertla z trzonkiem. W typie ,,a
trzonek jest nasadzany, wymienny. Typ ,,b“ przedstawia
trzonek zlaczony trwale z czeS$cig robocza wiertla.

Trzonek wiertla typu ,b“ wykonany jest ze stali 45
i weisniety na gorgco na obsadzenie cze$ci roboczej. Do
weiskania trzonkéw stuzy specjalna prasa o nacisku 20 t,
konstrukcja zblizona do kuzniarki poziomej. Trzonki mozna
tez weiskaé na prasie hydraulicznej pionowej © nacisku
% t przy zastosowaniu odpowiedniego przyrzadu, przedsta-
wionego na rys. 15 konstrukecji Instytutu Obroébki Plastycz-
nej. Sktada sie on z dwudzielnej matrycy 1, dociskanej wal-
kiem mimo$rodowym 2 i dzwigni 3. Rozsuwana matryca
umozliwia szybkie oczyszczenie przyrzadu ze zgorzeliny
oraz w wypadku pokruszenia wiertla w trakcie zaciskania
frzonka — ze zilomu. Pod matrycg umieszczona jest harto-
wana plytka 4. W trakcie wciskania trzonka, wiertlo —na
skutek posiadania rowkoéw S$rubowych — obraca sie o pe-
wien kat. W stemplu 5, zamocowanym do suwaka prasy
osadzona jest druga matryca 6, formujgca trzonek. Matryca
ta posiada w dolnej swej czeSci stozek odpowiadajacy swa

M-a5/55-R 17

Rys. 17, Przyrzad do skrecania profilu wiertta wywalcowanego na

Walcach segmentowych: 1 — profil wiertla, 2 — matryca dwudziel-

Na z gwintem, 3 — tarcza, 4 — obsada matryey, 5 — korpus chlo-
dzony wodg, 6 — lozysko kulkowe oporowe.

wielko$cig objeto$ci czesci wiertla wceisnietej w trzonek. Po
weisnieciu trzonka suwak z matrycg 6 podnosi sie w gore
i wycigga wiertlo z matrycy 1. Po osiagnieciu przez stempel
odpowiedniej wysokosSci ciegna 7 zatrzymuja sie, a polgczo-
ny z nimi wypychacz 8 wyrzuca wiertlto z wciSnietym juz
trzonkiem.

Technologiaprodukcji wiertet kretych
walcowanych na walcach segmento-
wych.

Metoda tg mozna produkowaé¢ wiertla ze stali narzedzio-
wej weglowej wzgl. stali szybkotngcej. Zakres produkowa-
nych $rednic lezy w granicach od 15 do 40 (50) mm. Proces
walcowania odcinkowego umozliwia uzyskanie wiertla kre-
tego, zblizonego konstrukcja do wiertla frezowanego, posia-
dajacego zmienny przekr6j rdzenia, rosngcy w kierunku do
uchwytu.

Na poszczegoblne etapy tego procesu technologicznego skla-
dajg sie:

1) Przygbtowanie wstepniaka, zlozonego z czeSci roboczej
(stal marzedziowa wzgl. szybkotnaca) i uchwytu (stal weglo-

M-45/55-R18

Rys.

1 — walce, 2 — segmenty z nacietymi wykrojami, przykrecone do

walcéw, 3 — walcowane wiertlo, 4 i 5 — kola zebate, 6 — Sruba
dociskowa, 7 — prowadnica.

18. Schemat walcarki do walcowania poprzecznego wiertel:

wa), elektrooporowo zgrzanych doczolowo ze sobg. Po zgrza-
niu wstepniak poddany jest Zarzeniu odprezajacemu.

2) Przygotowanie mnakietkéw 1 obtoczenie zgorzeliny.
W etapie tym zdejmuje sie rowniez, o ile zachodzi potrzeba,
warstwe odweglona.

3) Zagrzanie elektrooporowo do temp. ok. 1050°C, walco-
wanie, skrecanie i prostowanie.

4) Szlifowanie nakielka zewnetrznego na czeSci roboczej
oraz obrobka uchwytu.

5) Obroébka cieplna.

6) Szlifowanie $rednicy zewnetrznej czeSci roboczej i u-
chwytu wiertla oraz operacje wykanczajace.

Technologia ta niewiele roézni sie od sposobu produkeji
wiertel metoda frezowania. Odpada tutaj frezowanie profilu
wiertta. Operacje te zastepuje walcowanie i skrecanie.

Walcowanie profilu (rys. 16) wykonujemy w czterech
przepustach wg kalibracji pokazanej na rys. 1. Srednica wal-
c6w, dobrana w zalezno$ci od Srednicy wiertta i diugosci
czesci roboczej, wynosi okolo 250 mm i wyzej. Wykroje po-
szezegOlnych przepustéw naciete sa na specjalnych segmen-
tach 1, przykrecanych do walcow 2, kiére obejmujg pewng
czes¢ obwodu walcow. Wstepniak ustawia sie w walcach
do zderzaka 4 w momencie, kiedy segmenty znajduja sie
w czeSci nie pracujacej obwodu. Walce wyrzucaja go w kie-
runku przeciwnym do wkiadania.
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Wywalcowany profil skreca sie na prasie srubowej w spe-
cjalnym przyrzadzie (rys. 17). Sklada sie on z korpusu 5
i weisnietego elementu 4 ze stozkowym gniazdem, w ktérym
znajduje sie dwudzielna matryca 2 z nacietym wewnatrz
rowkiem S$rubowym. Profil rowka odpowiada swym ksztal-
tem profilowi wiertla, a jego pochylenie jest ré6wne zadane-
mu pochyleniu linii Srubowej wiertla. W trakcie wciskania
profilu wiertta 1 matryca 2 opiera si¢ o element 4. Wytwo-
rzone tarcie zabezpiecza ja przed obracaniem sie, na skutek
czego nastepuje skrecanie wiertla. Przy ruchu powrotnym
matryca 2 unosi sie w gore i opiera o kolnierz 3, osadzony
obrotowo na kulkowym lozysku oporowym 6. Matryca mo-
ze swobodnie obraca¢ sie nie powodujac odkrecania sie wier-
tta. Caly przyrzad chlodzony jest biezgeg woda.

Po skreceniu wiertto jest prostowane na prasie $rubowej
o nacisku ok. 60 t w specjalnym przyrzadzie, zabezpieczaja-
cym przed uszkodzeniem lysinki., Walcowanie, skrecanie i
prostowanie odbywa sie przy jednorazowym nagrzaniu.

Dalsze wykonywanie wiertta nie rézni sie miczym od tech-
nologii stosowanej przy wierttach frezowanych

Technologia produkcji wiertet kr e-
tych metoda walcowamnia poprzecz
nego.

Walcowanie poprzeczne umozliwia, podobnie jak walcowa-
nie na walcach segmentowych, otrzymanie wiertla, zblizo-
nego konstrukcja swoja do wiertta frezowanego. Wstepniak

777 \2 M-45/55-R 19

Rys. 19. Schemat walcarki do walcowania poprzecznego szczekami
plaskimi: 1 — szczeka ruchoma, 2 — szczeka nieruchoma, 3 — wal-
cowany profil wiertta (wstepniak), 4 — suwak ruchomy, 5§ — Kklin
przesuwny, 6 — Sruba nastawna, 7 — oprawa szczeki nieruchomej,
8 — naped. ;
moze by¢ wykonany z jednego kawatka materiatu (dla $red-
nic do 12 mm) wzglednie moze sklada¢ sie z dwoch czesci:
roboczej i uchwytu, zgrzanych doczolowo ze sobg. Sposob
przygotowania wstepniaka jest podobny do stosowanego w
technologii wiertet frezowanych. Walcowanie poprzeczne mo-
ze przebiega¢ o wiele szybciej w poré6wnaniu do poprzednio
opisanych sposobow i dlatego tez zezwala na produkcje wier-
tel o Srednicy 6 mm przy jednorazowym nagrzaniu. Gérna
granica wymiarowa $rednicy wiertla zalezy od wielkoSci u-
rzadzen.

Do walcowania poprzecznego wiertel mozna stosowaé urzg-
dzenia podobne do uzywanych przy walcowaniu gwintow:

1. Walcarke z dwoma walcami.

2. Walcarke ze szczekami plaskimi.

Schematycznie przedstawiong walcarke z dwoma walcami
do walcowania - poprzecznego wiertel widzimy na rys. 18.
Dwa walce 1 z nalozonymi segmentami 2 obracajg sie z jed-
nakowa predkos$cia obwodowg w przeciwnych kierunkach.
Na segmentach naciete sg wykroje, pod katem odpowiadajg-
cym katowi pochylenia linii §rubowej wiertla, powodujgce
stopniowe kalibrowanie wstepniaka. W czasie profilowania
wiertlo obraca sie woko6l swojej osi wzdluznej. Walce nape-

dzane sg kolami zebatymi 4, zazebiajacymi sie z kolem 2.
batym 5, do ktérego doprowadzony jest naped od silniks

M- 45/55-R20
Rys. 20. Szezeki plaskie do walcowania poprzecznego wiertel; 1 —
czeS¢ wprowadzajaca, 2 — cze$¢ kalibrujaca, 3 — wstepniak przed
walcowaniem, 4 — wstepniak po walcowaniu zgrubnym, 5 — po
kalibrowaniu.

elektrycznego. Walec gérny moze by¢ dosuwany przy po-
mocy Sruby 6. Podawanie materialu do walcéw moze byt
reczne lub mechaniczne.

Schemat walcarki do walcowania szczekami plaskimi
przedstawia rys. 19. Zasadniczymi cze§ciami walcarki sg dwie
szezgki plaskie 1 i 2, na ktérych maciete sa wykroje. Szczeka
1 osadzona jest na ruchomym suwaku 4, napedzanym mecha-
nizmem korbowym od silnika elektrycznego.

Nieruchoma szczeka 2 zamocowana jest w oprawie 7 umie-
szczonej na przesuwnym klinie 5, Polozenie szczeki 2 regulu-
je sie pokrecajac Srube 6, ktéra przesuwa klin 5. W czasie
ruchu suwaka 4 material 1 dostaje sie miedzy szczeki i zo-
staje sprofilowany. W tym procesie posiada on ruch poste-
powy i obrotowy.

Szezeki (rys. 20) skladajg sie z dwéch czeéci: czesei wpro-
wadzajacej, ktérej zadaniem jest wstepnie sprofilowaé mate-
rial i czeSci kalibrujacej, gdzie materiat otrzymuje ostatecz-
ny ksztalt i dokladne wymiary przekroju poprzecznego. Od-
powiednie zaprojektowanie wykrojéw na szczekach przed-
stawia tutaj najwieksza trudnosé i potgczone jest z wieloma
probami.

Szczeki chlodzone sa woda. Podawanie materialu w maszy-
neg, jak réwniez jego podgrzanie moze byé¢ calkowicie zauto-
matyzowane. Dlatego tez wydajnosé jest duza, Jedna maszy-
na do walcowania poprzecznego moze wykonaé¢ okolo 35 razy
wiecej wiertel niz frezarka w tym samym czasie.

Uwagi koncowe

Technologia produkcji wiertel kretych metoda plastyczna
daje w poréwnaniu do wiertel frezowanych znaczne oszczed-
noSci cennego metalu, wynoszace do 50°% przy produke
wiertel kretych droga walcowania i skrecania na goraco
diugich odcinkéw 30 — 35% przy walcowaniu na walcach
segmentowych i do 40% przy walcowaniu poprzecznym.

Pracochlonno$ci nowych technologii sg znacznie mniejsze
niz starej. Odnosi si¢ to specjalnie do operacji frezowania
ktéra pochlaniata 50%0 calego czasu potrzebnego do wykona-
nia wiertta ze zgrzanym uchwytem, a 60% dla wiertla z jed-
nego kawatka. Operacja walcowania i skrecania, zastepujaca
frezowanie, w pierwszej metodzie pochtania 25%, a w trze-
ciej, tzn. walcowaniu poprzecznym tylko 10° catkowitego
czasu. W zwiazku z powyzszym wzrasta w duzym stopni

i
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wydajnoéé pracy. Na przyklad frezarka automat frezuje na
jedna zmiane okolo 200 szt, wiertel o $rednicy 10 mm. Jedna
walcarka do walcowania poprzecznego wykonuje w tym sa-
mym czasie okoto 5000 sztuk, a wiec 25 razy wiecej, wydaj-
noéé linii, skladajacej sie z trzech walcarek posobnych i jed-
nej skretarki jest 12 razy wieksza niz frezarki.

Wysoka wydajno$¢ nowych technologii pozwala na okolo
15-krotne zmniejszenie parku maszynowego przy zacho-
waniu tej samej, a nawet zwigkszonej produkecji.

Rowniez i zapotrzebowanie miejsca do produkcji wiertet
metoda plastyczna maleje kilkakrotnie.

Jakoscia swoja wiertlta wykonane mowg technologig do-
rpwnuja W zupeinoSci wierttom frezowanym, a nawet je

Inz. ROMAN GIELAZYN

przewyzszaja. Trwalos¢ wiertel walcowanych jest przecietnie
o 25% wieksza anizeli wiertel frezowanych, wykonanych
z tych samych materialéw, wytrzymato$¢é na skrecanie mniej
wiecej taka sama, a wytrzymalo§¢ na udarno$é znacznie wyz-
sza. Tak dobre wlasnosci wiertel walcowanych sg nastep-
stwem odpowiedniej technologii ich wykonania. Korzystne
znaczenie ma tu proces walcowania, ktéry powoduje silne
rozdrobnienie weglikow. Poza tym uklad widkien jest znacz-
nie korzystniejszy anizeli przy wierttach frezowanych.
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REMONTOWE WYKONANIE UZEBIENIA GLEASONA

Niejednokrotnie dla celéw remontowych obrabiarek; ma-
szyn i urzadzen zachodzi konieczno$¢ wykonania stozko-
wych kot zebatych z zebami tukowymi — o uzebieniu Glea-
sona.

W tym przypadku (zwlaszcza gdy zaklad nie posiada od-
powiednich maszyn do wykonania takiego uzebienia) po-
 wstaja powazne trudnos$ci, ktére mnieraz mna okres diuzszy
powoduja przestéj remontowanej maszyny. Zwracanie sie
do fabryk, posiadajgcych frezarki Gleasona, nie daje po-
mySlnych wynikéw, gdyz frezarki te sa obcigzone progra-
mowg praca. Zastan6wmy sie obecnie, czy nie mozna tych
kol wykona¢ we wilasnym zakresie.

Rys.1

Zanim odpowiemy na to pytanie, uprzytomnijmy sobie
zasade powstawania uzebienia lukowego w stozkowych ko-
lach zebatych. Z rys. 1 widzimy, Ze przetaczajac obrabiane
kola zebate 2 po zebatce pierScieniowej 1 spowodujemy od-
'maczanie sie zeb6w w kole obrabianym z tej zebatki pier-
Stieniowej,

Zamiast zeba zebatki pierScieniowej mozna zastosowaé
skrawajace noze glowicy 3, ktéra moze obracaé sie dookola
Wiasnej osi 0’ — 0/ (rys. 1).

Powyzszy uklad kinematyczny maszyny mozemy w prak-
tyce remontowej odtworzy¢ przez zastosowanie uniwersal-
ej podzielnicy oraz stotu obrotowego uzywanego na fre-
Zrkach, osadzajac narzedzie skrawajace na wrzecionie
Mmocnej frezarki pionowej badz wiertarki promieniowej.

Do zespolu powyzszego wchodzi plaska plyta stalowa II,
ktérg mocuje sie Srubami do frezarskiego stotu obrotowe-
80 ITI i wraz ze stolem (w odwréconym polozeniu) ustawia

—

na stole maszyny I, do ktérego plyte II mocujemy za pomo-
cg przyciskow (rys. 2).

Na podstawie stolu obrotowego III mocuje sie¢ uniwersal-
na podzielnice IV, przy czym walek napedzajacy podzielni-
ce i watek $§limaka stolu obrotowego lgczymy za posSred-
nictwem ko6t zmianowych a, b, ¢ i d.

Obracajgc koélkiem recznym, osadzonym mna walku $lima-
ka stolu obrotowego, powodujemy obracanie sie stotu fre-
zarskiego dookola osi §limacznicy 0—0 wraz z podzielnicg,
a jednocze$nie obracanie sie wrzeciona podzielnicy wraz
z nacinanym kotem dookola swej osi. W ten sposéb oma-
wiany zesp6! mechanizméw wytworzy wymagany ruch tocz-
ny kola obrabianego po zebatce pierScieniowej (kole koro-
nowym), ktérej zeby w tym przypadku zostang zastgpione
przez dwu- lub wielonozowa glowice skrawajgcag V.

Celem otrzymania prawidlowego przetaczania sie kola
obrabianego po uzebionym wiencu zasadniczym, nalezy do-
braé wiasSciwe przetozenie i dla k6t zmianowych a, b, ¢ i d.

Po wyfrezowaniu jednego wrebu w kole obrabianym na-
lezy dokona¢ podzialu za pomocg podzielnicy IV.

Wzajemne ustawienie glowicy nozowej i kota obrabianego
jest analogiczne do ustawienia na frezarce Gleasona.

~

kola zmianowe

M-52/55-R2
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Obecnie ustalamy przelozenie i dla ko6l zmianowych me-
chanizmu. Podczas obrotu stotu III o wiel‘koéézi (gdzie 2o —
ilos¢ zebow zebatki pierscieniowej), kolo obraboiane musi sie
obréci¢ o jeden zab (tj. wykonaé i obrotu, gdzie z — ilos¢
zebow na kole obrabianym). Mamzy wiec:

1 230 il D u 220 3O NeSg 1 1

PR S AR BT TR e
Poniewaz ilo§¢ zebéw zebatki pierScieniowej wyraza sie
wzorem:

COS ¢s
e ? sin 8 @)
gdzie 8p — kat stozka podzialowego kola obrabianego,
Cs — kat stopy zeba,
przeto, po podstawieniu réwnania (2) do (1) otrzymamy:
1 i R 1 1
e e B Gl S MR | i e (3)

0 =z
skad ofrzymujemy wymagane przelozeniem ko6t zmiano-
wych:

2 cos &g 1 ¢ a

i CAISSinSP @
5% d i coRiEs )

Przyktad: Nacigé¢ zeby w kole stozkowym, o kacie stoz-
ka podzialowego 8, = 45° oraz kacie stopy zeba Ts = 2°45'.
Przy tych danych przelozenie k6! zmianowych wyniesie:

sin 45° 0,70711 1

o 0,99885  0,78476

Dla ulatwienia doboru koét zmianowych mozna skorzystaé
z ksigzki: Pr. Zbior. — Dob6r két zmianowych, PWT, 1951.
W tym celu przelozenie i zostalo przedstawione w postaci
ulamka o liczniku 1 i mianowniku w postaci ulamka dzie-
sietnego mniejszego od 1. Z tablic znajdujemy:

a c 1 65
b 51

W tym przypadku zamiast k6! zmianowych b i ¢ mozna
zalozy¢ dowolne kolo posrednie.

Zazwyczaj komplet k6t zmianowych uniwersalnej podziel-
nicy sklada sie z ko6t zebatych o iloSciach zebow: z = 25,
30, 33, 34, 37, 40, 41, 43, 45, 47, 50, 53, 55, 59, 60, 61, 62, 65, 67,
70, 71, 75, 79, 80, 83, 85, 89, 92, 95, 97, 98 i 100.

Poniewaz w tym komplecie ko6t zmianowych posiadamy
tylko kota o iloSci zebow z = 65 i z = 50, przyjmujemy naj-
blizsze:

a c

27,

65 - v LoD
gl S5 1,3000 zamiast wlasciwego 7= e 1,2745.

Wobec tego nalezy przeprowadzi¢ korekcje kata zarysu
noza, nacinajacego zeby w kole obrabianym, wediug wzoru:
i

COS Oy = COS® - 7 (5)
gdzie « — kat przyporu na stozku podzialowym kotla obra-
bianego,
on — kat noza nacinajgcego,
i — wymagane przelozenie k6t zmianowych podziel-
nicy,
¥ — zastosowane przetozenie ko6t zmianowych po-
dzielnicy.

W danym przypadku i przy kacie przyporu o = 20° na
kole obrabianym otrzymamy:

W odréznieniu od skrawajacych nozy osadzonych w glo.
wicach Gleasona, mozemy uzy¢ nozy w glowicy Uproszez.
nej, ktéra przedstawia sie konstrukcyjnie badz jako tarez
wielonozowa, badz jako krazek z dwoma nozami. Nog
Gproszczone powinny by¢ zaszlifowane symetrycznie na Wwy-
magany kat an.

Przytaczamy tu jeszcze wzor do obliczenia ‘konieczne,’
poprawki ustawienia nozy w glowicy (rys. 3).

Ee1 1 Ees
2

Alossi— - sin 8 ()

gdzie: €51 — kat stopy zeba w malym kole,
ts2— kat stopy zeba w duzym kole,

B — kat pochylenia linii zeba w S$rodku szerokog
wienca.
Z rys. 3 odczytujemy:
of =y, —Aa
o' =an+Aa } 0
Podczas sprawdzani

dolegania zebow dwdch
wspolpracujacych ze so.
ba ko6t zebatych naleﬁyi
cokolwiek regulowaé t
pochylenie noza, jak
réwniez promienie R
i Rs wewnetrznego i ze
wnetrznego kota.

W tym celu nalezy ro-
wek, przez ktéry prze-
chodzi S$ruba mocujges
n6z w glowicy, wykonat
o ksztalcie podiuznym.

Zaznaczamy jednocze$nie, Ze opisany powyzej zespoOl me-
chanizmu nie odznacza si¢ duzag sztywnoscig i podczas pracy
nozy moga powsta¢ niedopuszczalne drgania, ktore z kole
powodujg niegladko$¢ powierzchni bocznej zebow. Z teg
wlasnie powodu mnie zaleca sie opisanej metody obrobki
uzywaé do wykonywania uzebien o module wigkszym od i

W celu otrzymania mozliwie jak najlepszych wynikow za-
leca sie obrobke matego kola dokonywaé w trzech etapach
a mianowicie:

1) zgrubne nacinanie wszystkich wrebdéw,

2) wykonczajgce nacinanie wszystkich wypuklych stron
zebow,

3) wykonczajace nacinanie wszystkich wiklestych stron
zebOw. | i

Obrébke natomiast duzego kola zebatego mozna dokony-
waé w dwoch etapach:

1) zgrubne nacinanie wszystkich wrebow,

2) wykonczajace jednoczesne nacinanie
puklych i wklestych) stron zebow.

Obrébke z reguly nalezy przeprowadzaé¢ stosujac obfife
chlodzenie za pomocg oleju maszynowego siarkowanego.

Opisana powyzej metoda obrébki (w przypadku koniec
no$ci wykonywania uzebien o module wigkszym niz 5, 5
przyklad przy remoncie kot zebatych dyferencjalu samocho-
dowego) réwniez moze by¢ zastosowana, jednak pod warun-
kiem zaprojektowania i wykonania specjalnego przyl‘zadw
‘mocujgcego kolo obrabiane, o budowie zwartej i bardz
sztywnej, aby unikngé drgan przy pracy glowicy skrawé
jacej.

M-52/55°R2

Rys. 3

obydwu (Wy-
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Iné. KAZIMIERZ ZIENKIEWICZ

MODYFIKACJA EWOLWENTY

Méwiac o modyfikacji ewolwenty, nie mamy bynajmniej
na my$li zastapienia jej jaka$ inng krzywa. Zazebienie ewol-
wentowe ma tak wielkie zalety, Ze nie nalezy przypuszczac,
aby ustapilo ono kiedykolwiek miejsca zazebieniu o innym
sarysie. Mimo to istniejg wzgledy, sklaniajgce nas do wpro-
wadzania drobnych zmian, czyli tzw. modyfikacji zarysu
ewolwentowego, przy czym modyfikacja moze dotyczy¢ za-
owno glowy jak i stopy zeba. NajczeSciej spotykamy sie
; modyfikacja zarysu w sasiedztwie wierzcholka, przeprowa-
dzana w celu:

a) przesuniecia pola tolerancji ewolwenty w gigb mate-

riatu,

b) unikniecia miedzyzebnych uderzen. spowodowanych

uginaniem sie obcigzonych zebdw,

¢) stworzenia warunkéw, sprzyjajacych powstaniu

i utrzymywaniu sie na powierzchni zebéw warstwy
§rodka smarnego.

Przesuniecie pola tolerancji ewolwenty. Rys. 1 przed-
stawia wzajemne polozenie zebéw ko6t zebatych (napedza-

" 18/55 R1

Rys. 1. Polozenie zebéw w chwili pierwszego zetkniecia:

CE — czynna dilugo$é linii przyporu.

jacego O; i napedzanego Os) w chwili, gdy nastepuje pierw-
szy kontakt dwoch zebéw, spotykajacych sie w punkcie C.
Jezeli zarys dolnego zeba w okolicy punktu C wykazuje
w stosunku do zarysu teoretycznego odchylenie, zwroécone
na zewnatrz (na rysunku — w lewo), woéwczas w chwili
zetkniecia obu zebéw nastapi uderzenie, oddziatujace nieko-
tzystnie na ré6wnomierno$¢é pracy przekladni zebatej. Nie-
bezpieczenstwa tego unikniemy, przesuwajac pole tolerancji
Wykonania zarysu w glab materiatu zeba.

Zabezpieczenie sie przed uginaniem zebéw. Przesuniecie
sie zarysu wierzchotka zeba poza teoretyczng linie zarysu
moze nastgpié¢ nie tylko pod wplywem wspomnianych wyzej
niedokladnosei, ale réwniez w wyniku ugiecia sie obciazo-
lego zeba, Ze zjawiskiem tym spotykamy sie przede wszy-
stkim przy wspélpracy wysoko obcigzonych ko6t o szlifo-
Wanych zebach, gdy ugiecie zeba jest wieksze, anizeli nie-
Wielka tolerancja wykonania zarysu zeb6w. Aby unikngé
uderzenn i hatasu, towarzyszacych wspdélpracy takich kot
stosuje sie modyfikacje zarysu w sasiedztwie wierzcholtkow
26bow.,

—

. Rys. 2. Wzajemne polozenie

Poprawa warunkéw smarowania. Najkorzystniejsze wa-
runki dla powstania i utrzymania si¢ warstwy smaru mie«
dzy wspoOipracujacymi powierzchniami istnieja wowczas,

'%k

0, il 1 18/55°R3

Rys. 3. Polozenie punktéow K i K',
uniemozliwiajace prawidiowa

poczatku krzywej przej-
wspoiprace ko6t zebatych.

Sciowej K i koncowego
punktu czynnej czeSci za-
rysu zeba K’.

gdy tworza one Kklin, sprzyjajacy nagarnianiu smaru mies
dzy zblizajgce sie do siebie powierzchnie. Istnienie takiego
klinu zostanie zapewnione przez lekkie cofniecie zarysu
wierzcholtkowego w glagb materiatu zeba.

Omoéwione powyzej zjawiska, powodujace niewlasciwy
prace przekladni zebatej, sa zwigzane z zarysem glowy zes
ba. Inaczej moéwige, przy dotychezasowych rozwazaniach
przyjeto zalozenie, ze zarys drugiego zeba jest wykonany
dokladnie i sam przez sie mie jest zrédiem dodatkozvych
zaburzen w pracy przekladni. Obecnie wykazemy, ze zarys
stopy zeba moze rowniez zagraza¢ prawidlowej wspoipracy
k6l zebatych, 3

Jak wynika z rys. 1, zarys stopy zeba sklada sie z dwoch
cze$ci: pracujacej K'M i niepracujgcej K'N. Polozenie punk-
tu K’ wyznaczymy, znajac polozenie punktu E, ktéry ogra-
nicza czynng dlugosé linii przyporu od strony kota 01. La-
two zauwazy¢, ze punkt K’ lezy na tuku, zatoczonym ze $ro-
dka O; promieniem OiE i Ze odcinek K’'N jest tym diuzszy,
im mniejsza jest $rednica kota Os. Jest to oczywiste, gdyz
W miare zmniejszania sie Srednicy tego kola punkt E bedzie
sie zblizat do punktu P, co jest réwnoznaczne z oddaleniem
sie go-od punktu O;.

Ze wzgledu na to, ze kola zegbate sa z reguly obrabiane
metodg obwiedniows, zarys zeba ponizej punktu K’ powsta-

.

" 18/55 Re

Rys. 4. Zarys wzorcowej zebatki wg normy GOST 3058-45: a — za-
rys i wymiary zebatki wyrazone w funkeji modutu (m), b — zarys
narzedzia-zebatki, stanowiacego odpowiednik zebatki a.

Zeszyt 6/55 221

Rok XXVIII MECHANIK



nie jako zarys toru wzglednego wierzchotka zeba narze-
dzia. Zarys ten nazywamy krzywq przejSciowq. Na rys. 2
przedstawiono zarys zeba z polozonymi na nim punktami
K’ i K. Punkt K’ odpowiada tak samo oznaczonemu punk-
towi z rys. 1, punkt K za$ stanowi granice miedzy ewolwen-
towa czeScig zarysu, nacieta krawedzig boczng zeba narze-
dzia, a krzywa przejSciowa, stanowiacg tor wierzchotka ze-
ba narzedzia. Potozenie punktu K jest odmienne od K’, gdyz

narzedzie nacinajgce rézni sie z reguly od kola Os, wsku--

tek czego odpowiada mu inne polozenie punktu E (patrz
rys. 1).

Umiejetno§¢ projektowania 1 obrabiania kél zebatych
polega m, in. na takim doborze geometrii k6t i metod ob-
robki, aby punkt K lezal zawsze ponizej punktu K’. Od-
wrotne polozenie tych punktéw uniemozliwia prawidlowa
prace przekladni, gdyz (rys. 3) na odcinku K’ K wystepuje
woweczas naktadanie sie wierzchotka wspélpracujacego ze-
ba z krzywa przej$ciowa, wychodzacg poza zarys ewolwen-
ty KN’.

Obawa nakladania sie zarysoéw istnieje jedynie w przy-
padku ko6t zebatych, obrabianych nozami Fellowsa, gdyz
przy tej metodzie obrébki punkt K lezy wyzej, niz przy
uzyciu narzedzia o ksztalcie zebatki. Tak obrabiane koto
nie moze wspoipracowaé z zebatkag ani tez z kolami o duzej
iloSci zebow, nacietymi narzedziem — zebatka. Mozliwosé
wspoélpracy moze byé zbadana analitycznie na drodze ob-
liczenia promieni Rx i Rk’ (rys. 2).

Jest oczywiste, ze nakladaniu sie zapobiegniemy nie
tylko przez doboér wilasciwej metody obrobki i odpowiedniej
geometrii przekladni, ale i przez stosowanie zarysu mody-
fikowanego w czeSci wierzchotkowej, gdyz dzieki modyfi-
kacji punkt K’ oddala sie od podstawy zeba.

Wielko$§¢é modyfikacji ustalamy, wprowadzajac ja i wy-
miarujac na zarysie zebatki wzorcowej (rys. 4a). Odpowie-
dnikiem tej zebatki bedzie narzedzie-zebatka (rys. 4b),
ktoérego zastosowanie pozwala na otrzymanie zebéw o mo-
dyfikowanym zarysie. Modyfikacja przewidziana w normach
radzieckich (GOST 3058-45) polega na S$cieciu wierzchotka
zebatki pod katem of na wysokosci hy = 0,45 m, wprowa-
dza zatem, jak wida¢ z rys. 4a, zalamanie linii zarysu. Ist-
nieja réwniez sposoby modyfikacji, przy ktérych zmodyfi-
kowana cze§¢ zarysu jest wykonana pod postacig tuku o du-
zym promieniu (rys. 5).

72
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Rys. 5. Modyfikacja zary-

Rys. 6. Zarys zeba na no-
su glowy zeba lukiem o . 5

fow zu Fellowsa, przeznaczo-
promieniu r,.styczny.m do nym do nacinania zaryséw
prostoliniowej czeSci za- modyfikowanych wg rys. 4.

rysu.

Przy doborze parametréw o7 i hf, ustalajacych wielkosé
i charakter modyfikacji, nalezy liczyé¢ sie z nastepujacymi
okoliczno$ciami:

1. Wierzcholek zeba napedzanego kota nie powinien
przyjmowa¢ udzialu w zazebianiu sie k6!, nawet przy po-
fgczonym oddziatywaniu wszystkich czynnikéw, wplywajg-
cych na zblizenie sie obu wspélpracujacych zaryséw. Czyn-
nikami tymi sg: nieréwne odleglto$ci miedzyzebne ( w gra-

nicach, wynikajacych z tolerancji i wykonania) i ugiecie
obcigzonych zebow.
2. Liczba przyporu wspoéipracujacych ko6 nie POWinp;

by¢ mniejsza od jedno$ci (w praktyce przyjmuje sie gra.
niczng warto$é 1,11).

Jezeli zebatka przedstawiona na rys. 4a zostanie uzyts
jako narzedzie do obrébki noza Fellowsa woéwczas tak op.
robiony néz (rys. 6) pozwoli na otrzymanie zebéw o zm.
dyfikowanym zarysie. W praktyce noze Fellowsa musz;
mie¢ zarys szlifowany i dlatego wykonanie noza wg rys, ¢
wymaga zastosowania specjalnie ksztaltowanej Sciernigy

Inna metoda modyfikowania zarysu polega na doborz
specjalnej geometrii noza Fellowsa, Na rys. 7 pokazano ng;

|2,

potozenie przekrgjy
feoretyczneqo

L ivavay S —"A"a74

%
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Rys. 7. Przekr6j osiowy noza Fellowsa 4.

o normalnych katach ostrza. Gdyby kat natarcia wynosil
zero stopni, wéweczas ewolwenta, odwijana w plaszczyznie
obrotu noza, nie bylaby znieksztalcona. W rzeczywistosci kat
ten wynosi 5°, wskutek czego powstanie roéznica miedzy
wspomniang ewolwentg a rzutem rzeczywistej krawedz
tnacej (rys. 8). Roéznica ta jest zwrécona w pozgdanym kie-
runku, gdyz zewnetrznym prze-
< sunieciom Aj zarysu noza beds
odpowiadaly przesuniecia zarysu
obrabianego zeba, zgodnie z kie-
runkiem wymaganej modyfi-
kacji. Tak wiec narzedzie o tego
rodzaju zarysie §cina pewng
wielko$é zarysu glowy zeba oraz
podcina jego stope.

Mozna obliczy¢, ze przy do-
tychczas stosowanych katach no-
zy Fellowsa warto$ci Af sg mi-
nimalne i nie spelniajg wyma-
ganych zalozen. Sprawg ta zaj
muje sie Matiuszyn w cza-
sopiSmie Stanki i Instrumient, Nr 8/49, nastepnie za§ W
ksiazce ,,Zubodolblenije* (Maszgiz, 1953), w ktérej propo-
nuje on powiekszenie kata przylozenia z 6° (rys. 7) do 9,
aby osiggnaé w ten sposéb zwiekszenie wielkosci At (rys. 8).
Czytelnik znajdzie w tych zZrodtach rozwazania i wzory, na
ktérych jest oparty rys. 8 i obliczenie wielko$ci Af dla réi-
nych katéw narzedzia, gll

ewolwenta

rzut krawedzi
Inace/.

™ 18/55 RE

Rys. 8. Modyfikacja zarysu

zgba noza Fellowsa uzy-

skana dzieki doborowi spe-
cjalnej geometrii noza.

&y,

Modyfikacje swoja przeciwstawia Matiuszyn modyfikacii,
proponowanej przez wspomniany GOST 3058-45, wymaga-
jacej szlifowania noza Fellowsa przy uzyciu $ciernicy, za-
prawionej na dwa katy przyporu (rys. 4). Modyfikacja w8
GOST daje uskokowe przejScie z zarysu normalnego na jego
zmodyfikowang cze$¢, podczas gdy modyfikacja wg Matiu-
szyna ma przebieg ciagly i nie wymaga specjalnego profilo-
wania $ciernic, uzywanych do szlifowania narzedzia.

Sprawa modyfikacji zarysu narzedzia zajmuja sie row-
niez inni teoretycy radzieccy. W czasopi$mie ,Stanki i In-
strumient®, Nr 12/50, Waksman proponuje ostrzenie narze-
dzi specjalng S$ciernicg (rys. 9), udowadniajac, ze nie jest
przy tym wymagana zmiana geometrii narzedzia. Metoda

—
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ta, aczkolwiek teoretycznie prawidlowa, jest zwigzana z nie-
dogodnoscia nadania Sciernicy wilasciwego ksztattu i utrzy-
mania €0 W czasie ostrzenia, wskutek czego nalezy sie li-
ayé z bledami ostrzenia wigkszymi od wystepujacych przy
giyeiu zwyklych Sciernic.

Firma Fellows stosuje od lat modyfikowane moze, przy
ym dotyczy to zwlaszcza narzedzi o malej iloSci zebow.
Istnieja cztery odmiany narzedzi, z ktérych pierwsza (unmo-
dgifying, radial flank) daje poprawng ewolwente, pozba-
wiona zasadniczo modyfikacji.

Druga odmiana (modifying, tangent flank) daje modyfi-

noz | Fellowsa

SCler, g

1 18/55 R9

Rys. 9. Sposéb ostrzenia normalnych nozy Fellowsa, pozwalajacy
na uzyskanie modyfikowanego zarysu zebow.

kacje glowy nacinanych zebdow, zmieniajacg sie w miare
ostrzenia narzedzia. Trzecia odmiana nozy, to typ H (H-ty-
pe), podobny do poprzedniego, jednak o stalej wartoSci mo-
dyfikacji przez caly czas ostrzenia. Czwarta odmiana, oz-
naczona literami XX (XX-type), jest przeznaczona do wy-
konywania ko6t zebatych, wykanczanych nastepnie przez
wibrkowanie. Zeby nozy XX majag w gornej czeSci zgrubie-
nie, dzieki czemu zeby obrabianego kota otrzymuja zarys,
przedstawiony na rys. 10, a narzedzie wiérkujace nie za-
czepia w czasie pracy o dno miedzyzebnego wrebu.

Urzad Patentowy P.R.L. wydat Centralnemu Biuru Kon-
strukeji Narzedzi w 1954 r. patent Nr 38064 na oryginalny
sposob modyfikacji nozy Fellowsa i ko6t zebatych (rys. 11).
Zasada nowego pomystu, ktérego tworca jest autor arty-
kulu, polega na ustawieniu szlifowanego noza (kota zeba-
tego) na podstawie, wykonujacej w czasie szlifowania ruch
wahliwy naokolo §rodka O, przy czym szlifowanie w poto-
zeniu A daje modyfikacje glowy i stopy, skierowana na
zewnatrz (modyfikacja nozy), w polozeniu B natomiast mo-
dyfikacja jest skierowana ku stronie wewnetrznej zeba (mo-
dyfikacja kot zebatych).

Przy normalnej metodzie szlifowania narzedzi i kot ze-
batych przesuwaja sie one wzdiuz réwnolegltych prowadnic,
dzigki czemu otrzymuje sie czysty zarys ewolwentowy.
Z rys. 11 wynika, ze w krancowych potozeniach szlifowa-
ny zab jest bardziej oddalony od Sciernicy, niz przy szli-
fowaniu normalng metodg. Oddalenie to, ktérego miarg

Rys. 10. Zarys zebOw, prze-
widujacy pozostawienie
naddatku na wiérkowanie
(zakreskowana warstwa).

" 18/55-R10

Jest krzywizna toru s$rodka narzedzia, decyduje wlasnie
0 powstaniu przy koncach zarysu przesunieé¢, odpowiada-

———

oczywiscie polozenia $ciernicy A (rys. 11), za§ przy polo-
zeniu B mamy do czynienia ze zblizeniem sie kola do §Scier-
nicy w polozeniach krancowych.

Poza omoOwiong wyzej roznica (zastapienie toru prostoli-
niowego lukiem kota), opisywane urzadzenie nie rézni sie
od istniejgcych urzadzen tego rodzaju, w sklad jego musi
vatem wchodzi¢ mechanizm do odtaczania kota, czyli do
sprzezenia posuwisto-zwrotnego ruchu $rodka kota z jego ru-
chem obrotowym naokolo tegoz Srodka, Odtaczanie to uzy-
skujemy w praktyce, stosujac znane ta$my Maaga lub krzy-
wke o zarysie ewolwentowym (tzw. kopiat ewolwentowy).

Na zakonczenie nalezy zwroéci¢ uwage na to, ze przy opi- |
sywanej metodzie modyfikacja zarysu bedzie tym wigksza,
im bardziej jego punkty sa odlegle od osi noza, w zwigzku
z czym modyfikacja glowy zeba bedzie wieksza w przekroju
czolowym narzedzia, niz w jego przekroju teoretycznym,
polozonym w pewnej odleglosci od czota (rys. 7). Ttumaczy
sie to tym, ze dzieki istnieniu kata przylozenia przekréj
czolowy ma wiekszy promien zewnetrzny, niz przekréj te-
oretyczny.

Istnienie zwiekszonej modyfi-
kacji w przekroju czolowym na-
lezy uznaé za korzystne, gdyz
nowe noze Fellowsa daja wyzej
potozong krzywa przejSciowg
(punkt K na rys. 2 przesuniety
w kierunku glowy), a wiec

- zwiekszenie modyfikacji noza
odsuwa niebezpieczenstwo za-
kleszczenia  sie wierzcholtkow
kola wspoipracujacego.

0 Modyfikacja zarysu zeboéw sta-

nowi w dzisiejszym stanie tech-
niki ogblnie uznang konieczno$¢.

Obok podanych na wstepie roz-

wazan, $wiadczy o tym ustosunkowanie sie badaczy ra-
dzieckich do tego zagadnienia, jak réwniez fakt dostarcza-
nia specjalnych krzywek do nowoczesnych szlifierek do koét
zebatych (Maag, Lees Bradner), pozwalajacych na modyfi-
kowanie zarysu zeba. Na tle istniejacych metod polski spo-
s6b modyfikacji wyroéznia sie swoja prostota i korzystnym
rozlozeniem modyfikacji po obu stronach kota podzialowego.

L

W. M. Matiuszin, ,,Zubodolblenije‘’, Maszgiz, 1953 r.
A.

W. Waksman, ,Flankirowanije priamozubych dolbiakow, po-
luczajemoje za szczot popierecznoj zatoczki‘,
mient, Nr 6/50.
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Rys. 11, Otrzymywanie
modyfikowanej ewolwenty
wg patentu Nr 38064.
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KATY PRZYSTAWIENIA FREZOW ZATACZANYCH

Wiadomo powszechnie, ze frezy zataczane w zasadzie po-
winny posiada¢ powierzchnie przylozenia, ktéra w przekro-
jach plaszczyznami prostopadlymi do osi dawalaby krzywa,
zwang spiralg logarytmiczng. Krzywa ta ma te wilasnosé,
ze kat zawarty miedzy promieniem a styczng do krzywej
w dowolnym punkcie jest staly. To zapewnia nam uzyska-
nie stalego kata przylozenia — o (rys. 1) w calym okresie
uzytkowania freza i po jego ko-
lejnych ostrzeniach. Z drugiej
strony wiadomo, ze wykonanie
tarczki krzywkowej do zataczar-
ki o zarysie spirali logarytmicz-
nej nastrecza tak powazne klo-
poty, Zze powszechnie krzywki te
sa wykonywane o zarysie spirali
Archimedesa, a wiec i zarys po-
wierzchni przyltozenia zataczane-
go freza posiada ksztalt spirali
Archimedesa. Spirala Archime-
desa posiada te wlasciwosé, ze przyrost promienia jest pro-
procjonalny do przyrostu kata. Powoduje to latwo$é ob-
rébki tarczki o takim zarysie (np. na frezarce z uzyciem
podzielnicy), gdyz spirala Archimedesa powstaje w wyniku
jednoczesnych ruchéw jednostajnych: obrotowego — tarczki
okolo jej osi — i prostoliniowego, zblizajacego o§ tarczki
do osi freza.

Jednakze zastapienie spirali logarytmicznej spiralg Archi-
medesa powoduje, ze kat przylozenia po kolejnych ostrze-
niach freza nie bedzie staly. Z tego wszyscy zdajemy sobie
sprawe, jednakze nie jest tak powszechnie wiadomo, jak
wielkie sg réznice:

m-48/55~#1

Rys. 1. Zab freza zatacza-
nego z zarysu spirali loga-
rytmicznej

a) w zarysie krzywki sterujgcej ruch suportu zataczarki
w przypadku spirali Archimedesa i spirali logarytmicznej,

b) w zarysie krzywej powierzchni zataczania na frezie —
spowodowane zastapieniem jednej krzywej przez inna.

Aby zorientowaé¢ sie w zagadnieniu pierwszym, na rys. 2
przedstawiono zarysy tarczki krzywkowej: I — o ksztalcie
spirali Archimedesa i II — spirali logarytmicznej.

Tablica I podaje warto$ci promieni dla obu krzywych

TABLICA 1. Charakterystyka tarczki krzywkowej o zarysie spirali
Archimedesa (I) i spirali logarytmicznej (II)

p rwej

e ekt 058 S - B G 1 Nt o T Y l K

Punk e o - ; :

Hur(llotg.)krzy“ej A B c t D ‘ E F G H K
i 1 1 ™

S sonaied; ¥y 29,9 | 31,275| 32,65 34.025‘ 35,4 | 36,7751 38,15 39,525! 40,9

(Arch.) z ;

S Smuialiryy 29,9 (31,08 | 32,4 | 33,7 |35 |363 [379 ]394 | 40,9

(log.)

Rézni

,Iz_mfjl 0 | 0,195\ 0,25/ 0325 0,4| 0,475 025 0,125/ O

Kat 1 = 51 [ '

o AP ke ooy | g1 | o | 25w | 2050|203 | 20| 2202 | 2027

Kat « dl 4 LI Wl ; o T

o kezy- ) gospr | sy | 2052 | 252 | 202 2vsy | 2os| 20 |20

Réznica katéw L 208 127 6 | —2| — 9 [— 14| — 20" |- 25

i katéw a, zawartych miedzy promieniem i styczng do od-
powiedniej krzywej w danym punkcie. Przyjeto tu do po-
rownania krzywki, ktérych zarysy zar6éwno w punkcie po-
czatkowym A i koncowym K pokrywajg sie tak, ze uzyski-
wany skok suportu zataczarki jest taki sam. Zestawione
w tablicy dane odnosza sie do krzywki, ktérej najmniejszy
promien OA = 29,9 mm i skok AK = 11 mm. Jak widzimy,

najwigksza réznica promieni nie sigega 0,5 mm, a TOznjg
katéw « nie przekracza 31 minut.

Tablica II przedstawia poréwnanie katéw przylozenia, otrzy.
mywanych na frezie zataczanym wg spirali Archimedeg;
i frezie zataczanym wg spirali logarytmicznej, przy czym

TABLICA II. Poréwnanie katéw przylozenia wzdluz linii zeba —
dla freza zataczanego wg spirali Archimedesa i spirali
logarytmicznej

Polozenie, w ktérym okre-
$lone sa katy « a b ¢ d i f
Kat zawarty miedzy Oa i ko- o o o o o \ &
lejnymi promieniami 0 10 20 30 40 ‘I 45
ap= kat. przs-l?zenla dla spi- 852 | 9% | 920" | 9°37' | o°s5 | 10
rali Archimedesa {
ayr — kat przylozeniadla spi- 9038’
rali logarytmicznej
Réznica a; — app —d46" | =32 — 18|k 1" | 17 | P8
C‘ "-2g/s5-R2
Rys. 2. Poréwnanie zarysu tarczki krzywkowej zataczarki I — Wwg
spirali Archimedesa, II — wg spirali logarytmicznej

dla tej ostatniej krzywej kat przylozenia jest staly i w pray-
padku rozpatrywanego przykladu (rys. 3) wynosi a = 9°38’,
W przypadku spirali Archimedesa kat przylozenia waha sie
w granicach od 8°52’ do 10°4’. Najwieksza wiec réznica w ka-
tach przylozenia przy zastgpieniu spirali logarytmicznej spi-
ralg Archimedesa — 46 minut. Wahania kata przylozenia
ostrzy, freza zataczanego w tych granicach mnie posiadaja
praktycznego znaczenia.

Rys. 3. Poréwnanie zarysu
powierzchni przylozenia
dla freza zataczanego: I —
spirala Archimedesa, II —
spirala logarytmiczna

& »- <455 R

Nalezy tu zwrdcié uwage, ze rodzaj krzywej zataczania
(spirala Archimedesa lub spirala logarytmiczna) nie wywiera
wplywu na zachowanie prawidlowego i niezmiennego pro-
filu freza, a wiec niezmiennego zarysu powierzchni obra-
bianej tym frezem w calym okresie uzytkowania freza i po
kolejnych jego ostrzeniach. Musi by¢ jedynie zachowany
prawidlowy sposéb ostrzenia.

(Opracowano na podstawie artykutu:
Werkst. u. Betrieb nr 11/53).

ing. H. Magnus,
w. G.

am—
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Mgr inz. ROMUALD WOLK

TECHNICZNE NORMOWANIE CZASOW ROBOT NA PRASACH
MIMOSRODOWYCH

Wstep

W dotychczasowej praktyce normowania czaséw robo6t na
prasach stosuje si¢ z zasady tabele norm wuproszczonych
typu statycznego, oparte glownie na obserwacji wydajno$ei
pras. Po prostu w kazdym zakladzie istnieja pewne usta-
Jone normy czaséw na wykonanie 1 operacji ttoczenia cze-
éci, w zalezno$ci od jej wielko$ci. Np. przyjmuje si¢ naste-
pujace Srednie normy czasowe na sztuke tj w min:

tloczenie z paska czeSci o gabarycie 4 cm?—tj=0,04 min.

tloczenie z paska czeSci o gabarycie 25cm?—t;=0,06 min.

tloczenie z paska czeSci o gabarycie 400 cm? — t;=0,12 min.
albo tez normy czasowe okre$la sie, wychodzac z wielkoSci
prasy:

dla pras © nacisku do 50 t — t; = 0,06 min.

dla pras o nacisku do 100 t — t; = 0,08 min.

dla pras o nacisku do 250 t — t; = 0,15 min.

Jesli przewiduje sie zastosowanie podajnika automatycz-
nego i tasSmy zamiast paskéw blachy, to najczeSciej przyj-
muje sie z gorg jedna norme na sztuke, jako:

tj = 0,02 <+ 0,03 min.
Tego rodzaju okre$lenie norm czaséw pracy nie ma by-

staly wspomniane zmienne warunki wykonywania operacji,
tzn. wielko$§¢ posuwu i szeroko$¢ materiatu, ilo$¢é skokéw
na minute prasy oraz czy tloczona cze$¢ trzeba usuwaé
z tlocznika, czy tez sama ona wypada z prasy. Jednakze ta-
kie ujecie normowania rob6t nie pozwala na techniczna ana-
lize wydajnos$ci operacji, nie pozwala wyznaczyé normy
w spos6b analityczny, jak to czyni sie przy obrobce skra-
waniem. Podajac w artykule analityczny sposéb okres$lenia
norm technicznych dla przypadku wycinania z paskéw na
prasach mimos$rodowych, nie nalezy sadzi¢, ze ma on by¢
zalecany do stosowania we wszystkich rodzajach produkeji.
Podobnie jak przy obrébce skrawaniem, analize operacji
przeprowadza sie w zalezno$ci od warunkoéow produkeji.
W produkcji matoseryjnej, a wiec gdy wycina sie na prasie
rocznie ok. 2.000 szt. jednego rodzaju przedmiotu, nie opta-
ca sie prowadzi¢ szczegotowej analizy, wystarczy przyjaé
uproszezone normy na 1 sztuke, okreSlone statystycznie dla
danego zakladu w danych warunkach produkcyjnych. Jesli
do czynienia bedziemy mieli z produkcja seryjna, ktoéra
nazwiemy produkcje czeSci tloczonych o gabarycie ok. 25

TABLICA II. Normy czaséw wykonania 7, W minutach na 1 sztuke
przy wycinaniu na prasach z paskéw blachy szerokoSci 70—175 mm.

najmniej cech norm technicznych. W.wyznaczapiu norm O PR B Czas wykonania t,, W min. przy posuwie
czasowych wychodzi sie z danych statystycznych czy tez [prasy namin.| prjedm. paska » w mm
pewnych pomiaréw chronometrazowych, Takie Zrédia norm 4 50 | 75 '] 1oo |- 125 | 150 200
nie uwzgledniajg: 75 A 0,038 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,055 | 0,060
a) rodzaju ttocznika wuzytego na prasie, B 0,053 | 0,057 ) 0,064 | 0,067 ;| 0,074 | 0,082
b) wielko$ci posuwu materialu na kazdg operacje i sze- 60 A 0,041 | 0,046 | 0,049 | 0,053 | 0,088 | 0,063
roko$ci paska blachy (tasmy), B 0,056 | 0,060 | 0,067 | 0,070 | 0,077 | 0,085
¢) ilosci skokéw na minute samej pracy. 45 A 0,044 | 0,050 | 0,053 | 0,057 | 0,062 | 0.066
Normy: te nie spelniajg wymogéw, jakie stawia sie nor- i g'gi’g\( 2'3:53 2'2;2 2'22 2'22 2'2:?
mom technicznym. Nie uwzgledniaja mozliwosci postepu 35 el B 2 - i :
technicznego, nie odzwierciedlaja warunkéw technicznych B 0;065¢ 10,009, 150,075 1} 10,079 -1 /0,087 | /0,098
pracy. Niewatpliwie poprawa na tym odcinku byloby za- 30 A G0 008 ol 03045 6 0,067 2 GI070 o DS
stosowanie tabel norm czasowych w rodzaju podanych w ta- i— g'gzx g'ggx g'gzx g'gix 2'2::1’ 0,099
blicy I i II. W tablicach tych czeSciowo uwzglednione zo- 25 = 0'079 0'084 0"090 0'094 0’101 g-‘l’zg
TABLICA 1. Normy czas6w wykonania f,, W minutach przy wyci- 20 A 0,059 | 0,062%| 0,064x| 0,066%| 0,071%| 0,075
naniu z paskéw blachy szerokoSci do 70 mm na prasach B 0,088 | 0,091 0,097 | 0,101 | 0,109 | 0,115
B G ki siatir Ot oanie Czas wyk(:\nania Ly W .min. przy 17 A 0,067 % | 0,070 | 0,078x | 0,075%| 0,080x| 0,084
na minute 7 przedm. posuwie paska p w mm B 0,094 | 0,098 | 0,104 | 0,108 | 0,115 | 0,121
207 g8, TESas0l F L T5n o] 1100 Uwaga: oznaczenia A, B, x — jak w fablicy I
130 g 2:222 2:229 2:22 g:zj: 2:222 cm? w ilo$ci ok. 20.000 szt. rocznie, to glebsza analiza nor-
e > 0028 | 0,031 | 0,034 | 0,036 | 0,040 my nakladu pracy staje sie nieodzowna. Réznica 0,2 minuty
100 2 P T oy o T Y g e na sztuce czyni w stosunku rocznym przy Srednim parku
A 0031 | 0,034 | 0,037 | 0,039 | 0,043 maszynowym 20 pras o Sredniej wydajnosci 300 szt. na go-
75 = o0tk | oode | 0,081 7'0‘53' 0,060 dzing, powstanie réznicy rzedu 11.000 — 12.000 godzin, czyli
Y % 0,035 | 0037 | 0,040 | 0.042 | 0,046 ;)llgwlsg"'c/)o rocznego funduszu godzinowego tego parku maszy-
B 0,047 | 0,050 | 0,054 | 0,057 | 0,063
& A S.020x 1 bzl ) G0k o 0,065 | 600 Analityczne wyznaczanie technicznej normy czasu wycina-
i 000 10,000 | L DOA, 110067 nia z paskéw na prasach mimosrodowych
35 & oo A e G o) Czas jednostkowy t; okreSla sie wg znanej ogblnie za-
B 0055 | 0088 | 0093 | 0065 | 0072 1 Jeznosci
%0 A 0,037x| 0,088 | 0,040%| 0,041x| 0,047 x by S bt i e R
m e _B 0'0_62 0063 Q08 4 0,001 - 0.0 -  gdzie t,, — czas wykonania
: ypadek A przedmiot wyecinany sam wylatuje z wy ) .
krojnika tohs— czas dodatkowy zaobstuge techniczna i organi-
2) };gztig?\floel;Bw;k?;jzgggiot wycinany trzeba usunaé do- zacyjnag stanowiska maszynowego
3) Normy ze znakiem x uwzgledniaja stosowanie posuwu that — czas dodatkowy na potrzeby naturalne robotnika
ciaglego do calego paska bez indywidualnego wlaczania ¢ %
prasy do kazdego uderzenia. pracujgcego na prasie.
.
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Czas tobs 1 tnat Okres$la sie przy pomocy procentowego do-
datku do czasu wykonania t,. Wielko§¢ tego procentu zale-

zy od organizacyjnych i technicznych warunkéw prowadze- '
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Rys. 1. Nomogram do okreslenia czasu Lpom1 wprowadzenia paska

blachy do wykrojnika. Przyklad: pasek blachy o wymiarach: grub.
2 mm, szer. b = 100 mm, diug. I = 1500 mm, F = 3,3. Wynik:
ol s Lpomy = 0,33 min.

nia produkcji w danym zakladzie, od jego poziomu tech-
nicznego. Dlatego wielko$¢ tego dodatku winna by¢ ustalo-
na droga szeregu okresowo powtarzalnych obserwacji stop-
nia wykorzystywania produkecyjnej wydajnos$ci stanowisk.
Te obserwacje nazywa sie sporzadzeniem fotografii dnia
roboczego stanowiska produkcyjnego. W zakladach o wia-
Sciwie zorganizowanej produkcji wypadajg Srednio:

tobs = 8 — 6% czasu wykonania t,

that = 2%0 czasu wykonania tu

Istotng cze$¢ obliczeniowa normy stanowi czas wykonania
t. sktadajacy sie — podobnie jak w obrobce skrawaniem —
z czasu giéwnego tg i czasu pomocniczego tpom, czyli

(I e e At S e N e

Charakterystyczng cechg rob6t z posuwem recznym na
prasach mimosrodowych jest to, ze czas gldéwny stanowi na
0g6! mniejszg czesS¢ czasu wykonania t,,. Czynno$ci pomocni-
cze przy posuwie recznym materiatu decyduja w duzym stop-
niu o wydajnos$ci pracy i dlatego na nie tez trzeba zwrocié
szczegoblng uwage.

Czynnos$ci pomocnicze przy wycinaniu z paskéw blachy
rozbijaja sie na 3 grupy czynnosci:

1) czynnosci zwigzane z wprowadzeniem paska do wykroj-
nika i odrzuceniem odpadu, a wiec jednorazowa czynnos$¢
na kazdy pasek blachy,

2) czynnoS$ci zwigzane z wlaczeniem uderzenia prasy,

3) czynno$ci zwigzane z posuwaniem paska i usuwaniem
wycietych przedmiotow.

Czas czynnos$ci wprowadzenia paska do wykrojnika, ozna-
czany dalej przez tpomi, zalezy od wymiaréw paska, jego
ciezaru, a wiec od:

a) szerokosci paska b mm

b) grubosci blachy g mm

¢) dtugosci paska | mm

Czas ten tpom1 — jako jednorazowy na caly pasek — nalezy
przeliczy¢ na 1 sztuke wycinang z paska, a wigc Przyjaé
iloraz

tpoml

iox G
gdzie ic; — ilo§¢ przedmiotéw wycinanych z 1 paska. Iloge
ta wynika po prostu z podzielenia dlugosci paska przez wiel-
ko$é posuwu paska na 1 uderzenie prasy, tzn.

l
f o et ol et e Sl e [4]
p

Czas pomocniczy tpomi mozna okre$lié z nomogramu poda-
nego na rys. 1, gdzie wskazano réwniez sposéb postugiwa-
nia sie. Nomogram ten pozwala jednoczeSnie okresli¢ tzw,
wspoétezynnik ciezarowy F, mierzacy jak gdyby stopien trud-
no$ci manewrowania paskiem w zalezno$ci od jego gabary-
tu. Ten wspoOtezynnik jest potem uwzgledniany przy okre-
§laniu czasu posuwania paska (rys. 4), 'gdyz niewagtpliwie
wymiary gabarytowe paska maja wplyw na sprawnos¢ je-
go posuwania.

Druga grupe czynnos$ci pomocniczych stanowi wlaczanie
uderzenia prasy. Jak wiemy, nie zawsze wlgcza sig uderze-
nie do kazdej sztuki.

Zaleznie od wielko$ci potrzebnego posuwu paska na kazde
uderzenie, zmienia sie jak gdyby mozliwo$¢ zdazenia jego
posuwania w czasie, gdy stempel idzie do gory i jeszcze nie
spadl na materiat. W ten sposéb pewna ilo§¢ posuwéw pa-
ska zostaje pokryta czasem gléwnym skoku suportu prasy.
Nawet przy bardzo matych posuwach nie moie by¢ calkowi-
tego pokrycia czasu posuwania przez czas gléwny, gdyz po
pewnych iloSciach posuwo6w, robotnik- musi zmieni¢ miejsce
chwytu paska, poprawi¢ swoja pozycje. Rys. 2 przedstawia
wykres pozwalajgcy okresli¢ przecietng procentowa wiel-
ko§é niepokrycia czynosci posuwania paska przez czas giow-
ny skokéw prasy, w zaleznosci od wielkoSci posuwu, rodza-
ju ograniczania wielko$ci posuwu w wykrojniku oraz diu-
gosci paska.

Wielko§¢ niepokrycia czynnoSci pomocniczych czasem
glownym okre§la zarazem procentowo ilo§¢ wigczen, ude-
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Rys. 2. Nomogram do okreSlenia procentu W niepokrycia czasem

gléwnym czynno$ci posuwania paska. Przyklad: wycinanie na wy-

krojniku z nozami boeznymi, posuw p = 75 mm, diug. [ = 1500 mm.
Wynik: W = 30%.

rzen, jaka nastapi w stosunku do iloSci sztuk wycinanych.
Bedzie to wiec jak gdyby wskaznik, jaka cze§é czasu poje-
dynczego wiaczenia tpomz Przypadnie $rednio na 1 sztuke
przedmiotu.
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Nomogram narys, 3 pozwala okresli¢ czas czynnos$ci pomo-
eniczych tpomz zwiazanych z wigczeniem uderzenia prasy.
Nalezy tu uwzgledni¢ spos6b wiaczania i wielkos¢ prasy, kto-
ra w tym miejscu zostala scharakteryzowana iloscig n sko-
k6w na minute. Czas pomocniczy tpom2 z harmonogramu wy-

e S e
§GO40 \‘\ ~ wigczanie 1, an.e ol e
§am’ wigcz quaikowe— [ rﬁ
§oozo; ekt )\T | i
'S 0015 wlacz nozne :
§ 0012' - |
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ilos¢ skokow prasy n na minutg
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s. 3. Nomogram do okreSlenia czasu ¢ wlaczania indywi-
Ry oms

dualnego uderzenia. Przyklad: wlaczanie pedalem noznym ‘na pra-
sie n = 70 skok/min. Wynik: tpamz = 0,012 min.

padnie z kolei przeliczy¢ na 1 sztuke przedmiotu wg zale-
mosci

w
] el (5]
tzn. uwzgledni¢ czestotliwo$¢ zastosowania pojedynczych
wigczen uderzenia prasy.

Ostatniag czynno$cia pomocniczg bedzie posuwanie paska
do oporu i usuwanie wycietych przedmiotéw. Czas na te
czynnosci tpoms podaje nomogram na rys. 4. Przy wyznacza-
niu czasu w tym przypadku nalezy uwzglednic:

a) wspoélczynnik gabarytu paska F, o ktérym byla mowa
poprzednio i ktéry zostaje okreSlony na rys. 1,

b) rodzaj ograniczania wielko§ci posuwu paska, tzn. czy
zwykly kolek oporowy, czy zastosowane sg noze boczne,

¢) wielko$¢é posuwu paska p w mm,

d) stopien niepokrycia W posuwu paska czasem gléwnym
uderzen prasy, tzn. jak gdyby wspoétezynnik nieciggtego po-
suwania paska.

Sposob postugiwania sie wykresem na rys. 4 podaje tam
zamieszezony przyklad liczbowy i odpowiednie linie obja-
$niajace. Wielko$ciami wyjSciowymi sg w danym przypadku:
rodzaj zderzaka w wykrojniku, wielko§¢é posuwu p w mm
oraz wspétezynnik ciezarowy paska F. Wspéiczynnik W ko-
ryguje ostateczny wynik.

Gdy wycinany przedmiot po uderzeniu pozostaje w wy-
krojniku, nie ma w zasadzie moznosci stosowania cigglego
posuwu (tzn. bez wylaczenia skokéw suportu prasy), woOw-
Czas przewidywa¢ nalezy wlaczanie uderzenia do kazdej
sztuki i posuwanie paska nie bedzie pokryte czasem glow-
nym. Niepokrycie jest 100%, tzn. W = 100%o.

Czas gtowny tg w przypadku prasy mimosrodowej okre-
Slimy jako:

tpomz !

fg:_]_. [6]

n
gdzie n — ilo§é skokéw suportu prasy na minute.

Ostatecznie wiee, czas wykonania t,, podany we wzorze [2]
okre§limy jako:

tw = tg ~+tpom + tpoms + tpoms - - - - - [T]

Przyktad obliczeniowy

Przedmiot o gabarycie 70 X 92 mm z blachy grubosci g =
= 2 mm wycina sie z paskéw b = 100 rim i I = 1.500 mm
ha wykrojniku z nozami bocznymi. Wykrojnik dostosowano
40 posuwow paska p = 75 mm. Wycinanie wykonywa sig

O i

na prasie mimosrodowej o ilo$ci skokéw na minute n = 70
z wiaczeniem pedalem noznym,
Rozwigzanie:

1) Zrys.1dla b = 100, 1 = 1500, g = 2 wypada czas

tpom1 = 0,33 min. oraz wspoéiczynnik F = 3,3.

Ilo§¢ przedmiotéw wycinanych z paska wg wzoru [4]

1.500
Logi— = 20

75

Czas tpom1 na 1 sztuke wzoru [3]

0,35
wyniesie = 0,0165 min.

2) Z rys. 2 dla paska I = 1.500 mm posuwu, p = 75 mm,
przy zastosowaniu wykrojnika z nozami bocznymi, niepo-
krycie czynno$ci wilaczen i posuwow czasem gléwnym wy-
niesie

W = 30%

3) Z rys. 3 dla prasy n = 70 sk/min, przy wlaczaniu noz-

nym, czas wlgczenia wyniesie:

tpomz = 0,012 min.
a $rednio na 1 sztuke wg wzoru [5], przy W = 30%, wy-
padnie

0,012 - £ 0,0036 min.
100

4) Z rys. 4 dla wykrojnika z nozami bocznymi, posuwie
p = 75 mm, wspdlczynniku ciezarowym F = 3,3 (z rys. 1)
i niepokryciu W = 30% (z rys. 2), czas posuwania tpoms
przypada Srednio na 1 sztuke

tpoms = 0,006 min.

5) Czas glowny tg, przy n = 70 sk/min., wyniesie wg wzo-

ru [6]

[
1g= - 0,0143 min.

6) Czas wykonania ty, wg wzoru [7] stanowi suma otrzy-
manych wynikow:
tw = 0,0143 + 0,0165 + 0,0036 + 0,006 = 0,0404 min.
7) Norma jednostkowa t;j przy przyjeciu tobs + tpat = 10%
bedzie wynosita wg wzoru [1]
t; = 0,0404 + 0,1-0,0404 = 0,045 min,
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50 40

30 20 15 22'
N ar
] § 008" &
. Lo M~ H Q06" E
Q04" 2
q N T~ ]
6 AN S — ooy &
~ 5 3
e 5 & a02' 3
g g Nl Jaors* &
£3 H ™
S N N N e
g, agpr Qo1 §
N ™ RS N~ 0008' >
i S N aooe’ 2
£ §
! NN 0004" -2
SN NN ™ Z
Q003'
o B
H S Q002'
rodzaje wy- )
krojnikéw ~ 0003 0003 G005 Q008 Q07 Q04 Q02 Q03 Q04"
S toom3 - C2as posuwu w min. przy W=100%
boczoymt 3570 3050 75 100 150 250
otk
bez prowa- 30 50 100150 @ 250 300 500 4
dzenia 5 0N 00 S
M-OS5-Re

Rys. 4. Nomogram do okreSlenia $redniego czasu tpa,m, posuwania
paska na jeden skok prasy. Przyklad: wykrojnik z nozami bocz-
nymi, p = 75 mm, F = 3,3, niepokrycie czasem gté6wnym W = 30%.

Wynik: tpoms = 0,006 min.
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Whioski

Z obliczen analitycznych przykladu wynika, ze czas glow-
ny tg stanowi ok. 36% normy czasowej, czynnosci wklada-
nia paska zabierajga 41% czasu, a wilaczanie i posuwanie
zajmuje zaledwie 23% czasu wykonania. W takim razie
techniczne normy czaséw robo6t na prasach musza uwzgled-
nia¢ przede wszystkim nastepujace parametry techniczne
(w kolejnos$ci waznosci):

a) wymiary gabarytowe paska czy przedmiotu, jako wpty-
wajace na czas wkladania materialu do wykrojnika,

b) ilo§¢ skokéw prasy na minute,

¢) sposOb prowadzenia paska w wykrojniku, ograniczanie
posuwu paska, ustalanie polozenia materialu,

d) spos6b usuwania przedmiotu po operacji.

Dlatego tez minimalne wymagania, jakie nalezaloby po-
stawié wobec zZrédla normy technicznej, moga stanowié¢ ta-
bele norm, sporzadzone w postaci tablic I i II, ktére przy-
najmniej uwzgledniaja wymienione dwa najwazniejsze pa-

rametry techniczne pracy: wielkos¢ materiatu, przedmioty
oraz ilo$¢ skokéw na minute prasy.

Jesli dla podanych warunkéw przykiadu obliczenioweggy
okre§limy norme, postugujac sie tablicg II, otrzymamy
tw = 0,042 min, co catkowicie odpowiada wielko$ci t, =
= 0,0404 min. okreslonej analitycznie. Naturalnie analitycz-
na metoda pozwala na wieksze zrézniczkowanie trudnogej
roboty niz taka sumaryczna i dlatego lepiej spelnia posty-
laty wymagane od sposobow okreSlenia technicznych norm
pracy.

Opracowanie takiej metody analitycznej dla calo$ci robét
na prasach jest wiec sprawa otwarts, czekajaca na rozwia-
zanie w skali krajowej.
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PODZIELNICE O WYSOKIE) DOKtADNOSCI

Normalne podzielnice odpowiadaja wymaganiom o0go6l-
nym, lecz sa miewystarczajace do potrzeb przemystu op-
tyczno-precyzyjnego. U podzielnic z wyskalowang tarcza
nie daje sie unikngé pewnych réznic — nawet po dodatko-
wym zaopatrzeniu tarczy w moniusz — i po wykonaniu
calkowitego obrotu przyrzadu nie osigga sie dokladnie po-
lozenia wyjsciowego mna skali. Bezwzgledna = dokladnosé
nalezy co prawda do dziedziny teorii, jednak za pomocg
" plytek wzorcowych mozna osiagnaé dokladno$¢ zapewnia-
jaca bardzo dobre wyniki w produkcji.

Rys. 1. Glowica czcionkowa wybijarki ,,Ardema‘’. Pierscien skurcz-
ny 1 natozony po frezowaniu.

W tarczy (rys. 1) o érednicy ok. 200 mm wyfrezowane
jest na obwodzie 90 rowkéw do osadzania wybijakow. Od-
stepy miedzy rowkami majg szeroko$¢ ok. 1,5 mm. Gdyby
réznica szeroko$ci miedzy rowkami sgsiednimi wynosita
tylko 0,01 mm, to w wyniku sumowania sie tych odchylek
o jednym znaku na calym okregu tarczy ostatni odstep
(zgbek) mialby juz tylko 0,6 mm szerokos$ci i przedmiot zo-
statby zabrakowany.

Na rysunku 2 przedstawiona jest podzielnica, ktérej na-
dano mozliwie mnajlepsze ustawienie za pomoca plytek
wzorcowych metoda sko$nicy isinusowej. Przyrzad jest
zmontowany na obrabianej ze wszystkich stron plycie z ze-
liwa szarego i moze byé¢ przesuwany wzdluznie w odpo-
wiednim rowku. Na diuzszych bokach plyty (podstawy)
znajduja sie po dwa daszkowe, hartowane kotki oporowe 4,
wedlug ktorych przyrzad moze by¢ ustawiony na frezarce
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Rys. 2. Podzielnica sinusowa: 1 — plyta (podstawa), 2 — plytka
wzorcowa, 3 — podstawa, 4 — kolek oporowy, 5 — plytka wzorcowa.

lub szlifierce. We wsporniku jest osadzone wrzeciono
w stozkowej tulei. Wrzeciono to jest ograniczone obustron-
nie zahartowanymi pier§cieniami osadczymi, w celu usunie-
cia wszelkich luzéw osiowych i promieniowych.

Wrzeciono podzialowe jest unieruchomione w ustawionym
polozeniu podczas calego przebiegu pracy za pomoca Sruby,
obracanej kotkiem palczastym (rys. 3), ktéra naciska spre-
zynujacy sworzen ku pierécieniowi osadczemu. Tarcza po-
dzialowa z czterema sworzniami pomiarowymi jest zamo-
cowana na stozkowym czopie wrzeciona podzialowego.
Otwory na sworzniu pomiarowe, w tarczy podziatowej mu-
sza byé réwnoleglte od $rodka wrzeciona i zawiera¢ miedzy
soba dokladnie kat prosty; otwory te najlepiej wykonywat
na wiertarce wspoéirzednosciowej.

Hartowana, dobrze odmagnesowana plyta (vpodsbawa)‘l
jest przySrubowana bezposrednio pod podzielnicg i shlgy
jako podstawa dla plytek wzorcowych 2. Przy rozpoczeciu
dzielenia dwa sworznie pomiarowe znajduja sie na Jednygn
pionie, tzn. najnizszy sworzen pomiarowy dotyka wlaéme
ptyty 1. Nastepnie odpowiednia plytka wzorcowa zostaje

M-77/55-R3

Rys. 3. Przekr6j wrzeciona podzialowego (rys. 2 z prawej strony).

podsunieta pod sworzen pomiarowy, a sworzen dociskowy
zostaje doci$niety do pierScienia osadczego za posrednictwem
ko6tka palczastego. Mozna tez dodatkowo wsungé pod drugl
sworzen pomiarowy odpowiednia plytke wzorcowag minuso-
wa, osiggajac podwdjng kontrole.

W celu ulatwienia ustawiania podzielnicy nalezy wyko-
na¢ tablice liczbowa zawierajaca wartosci kata co 5 sekund.
Walcowy koniec wrzeciona podzialowego zaopatrzony jest
w rowek klinowy i moze stuzy¢ réwniez do osadzenia po-
kretta (kolka) recznego. Niezaleznie od umocowania przed-
miotu w klach, mozna umocowaé¢ na wrzecionie uchwyty.

Na podstawie ,Fertigungstechnik® nr 1/5
opracowal J. S.
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DZIURKOWNIK DO DZIURKOWANIA PIERSCIENIA

Majac do wykonania duze ilosci pierScieni dziurkowa-
nych na obwodzie, konstruktor projektujacy dziurkowmnik
na prase musi go tak zaprojektowa¢, aby mozliwie zmniej-
szy¢ czas dodatkowy, potrzebny na obrécenie pierScienia
o pewien kat, po wykonaniu kazdego otworu. Znaczne skré-
cenie czasu potrzebnego na obracanie pierScienia jest moz-
liwe przez wykorzystanie ruchu powrotnego suwaka prasy
po wykonaniu czynno$ci dziurkowania,

Pierscien przed

Pierscier przed Szczegot A

77 dziurkowaniem wycigciem otworow | 34
[ 9315 —= ; B,

i A o l- 2

i o

$395—» ! s
11 otworow na
obwodzie it
Rys. 1

Przedstawiony na rys. 1 pier$cien z kolnierzem, wykona-
ny z blachy stalowej gtebokotlocznej o grubosci 0,7 mm,
ma 11 otworéw na obwodzie. Ksztalt otworu i jego wy-
miary przedstawia szczegét ,,A“ rys. 1.

Operacje dziurkowania wykonano w dziurkowniku (rys. 2)
na prasie mimosrodowej 25 ton.

W plycie gérnej tego dziurkownika 1 osadzony jest stem-
pel pojedynczy 2 za pomocg uchwytu stempla 3. Zabezpie-
czenie stempla 2 przed obracaniem sie dokola swojej osi
wykonane jest przez Sciecie szeroko$ci kolnierza stempla
i osadzenie go w rowku prostokgtnym uchwytu stempla 3.

Widok z kierunku
strzatki A"

Plyta gérna 1 dziurkownika polaczona jest z czeScig dolng 4
za pomocg dwoch slupkéw prowadniczych 5 osadzonych
W plycie 1; tulejki prowadnicze stupkéw 6 osadzone sa
W czeSci 4. W czeSci 4 osadzona jest tulejka 7 o Scietym kol-
nierzu na powierzchni ,,a“, zabezpieczajgcym ja przed obra-
caniem sie w otworze czeSci 4. W tulejce 7 osadzona jest
obsada matrycy 8 zabezpieczona przed obracaniem sie za
bomocg wpustu 9. Obsada matrycy 8 skrecona jest z czeScia
4 przy pomocy mnakretki szeSciokatnej 10 i podkladki 11.
Na obsadzie matrycy 8 osadzone jest kolo zebate 12 o ma-
ctietych 11 zebach na obwodzie (ilo$é zebéw kola jest réwna
ilosci otworéw dziurkowanego pierScienia). W kole zeba-
tym 12 osadzony jest pierscien 13, w ktérym sa zamocowa-
ne 2 kotki prostokatne 14 stuzgce do polaczenia z uchwyta-
mi pier§cienia 15. W uchwyt pierscienia 15 zakladany jest

—

pierscien przeznaczony do dziurkowania. Uchwyt pierScie-
nia 15, bedac polaczony z kolem zebatym 12, przesuwa
pierscien (rys. 1) o staly kat. Przesuniecie pierScienia dziur-
kowanego w stosunku do uchwytu pierscienia 15 jest nie-
mozliwe, gdyz sprezyna 22, dzialajac ma uchwyt pierScie-
nia 15, dociska kolnierz dziurkowanego pierscienia do
pierScienia 13 kola zebatego 12, tworzac z nim wystarcza-
jaco sztywna calo$¢. W obsadzie matrycy 8 osadzona jest
matryca 16 zabezpieczona przed obracaniem si¢ i wyciggnie-
ciem przez stempel 2 za pomocg kolka 17. W obsadzie ma-
trycy 8 zalozony jest wypychacz 18, przy ktérego pomocy
wysuwamy recznie wyciete wodpadki 2z dziurkowanego
pierScienia, po zdjeciu uchwytu pierscienia 15. Po wyrzu-
ceniu odpadkéw sprezyna 19 cofa wypychacz 18 do pierwot-
nego potozenia. Na koncu wypychacza 18 przypawana plyt-
ka uko$na zastania otwor dolny w obsadzie matrycy 8 (pod
matrycg) przed wpadaniem tam wycietych odpadkéw
i ewentualnym utrudnianiem obrotu dziurkowanego pier-
Scienia. Uchwyt pier$cienia 15 dociskany jest do koétka ze-
batego kulkg 20 zamocowang obrotowo w sworzniu 21 przez
sprezyne 22, Tulejka 24 przypawana jest do raczki 25. Aby
ragczka 25 pod dzialaniem sily sprezyny 22 nie mogla sig
cofngé do tylu, w raczce tej zamocowana jest dzwigien-
ka 26, ktéra po zamknieciu raczki 25 wchodzi w wycigcie
wykonane w cze$ci 27, umiejscawiajac raczke 25 we wlasci-
wym polozeniu.

Po wlaczeniu prasy noznym pedalem stempel 2, opuszcza-
jac sie ku dotowi, wycina otwor w pierscieniu, a nastepnie
idgc do gory pocigga cieglo 28, ktére bedac polaczone z za-
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padka 29 obraca koétko zebate 12, a wraz z nim uchwyt 15,
w ktorym znajduje sie pierscien do dziurkowania (rys. 1).
Skok prasy mimosrodowej jest tak dobrany, ze po wycieciu
otworu i po powrocie stempla do goérnego polozenia koto ze-

1
bate 12 wykonal—l— cze$¢ obrotu, przesuwajac dziurkowany

pierscien do polozenia wlasciwego dla wykonania drugiego
otworu,

Gdy cieglo 28 idzie do gory, krzywka 30 dzialajac na
dzwignie 31 cofa zapadke 32, umozliwiajgc obrét kotka ze-
batego 12. Po przej$ciu krzywki 30 za koniec dzwigni 31,
sprezyna 33 wysuwa zapadke 32 do normalnego polozenia.

Gdy cieglo 28 idzie ku dolowi, dzielona zapadka 29 lamie
sie¢ w punkcie obrotowym 0, umozliwiajagc pionowe przesu-
nigcie cieglta 28 oraz zajecie wlasciwego polozenia dzwig-
ni 29 pod nastepnym zebem kola zebatego 12. Przy ruchu
cigglta 28 w dét nacisk na dzwignie 29 odbywa sie poprzez
sprezyne 28a, a zapadka 29 trgc koncem o zeby kota 12 la-
mie sie w punkcie 0, dociskajac tym samym zab kola 12
do zapadki 32; w ten spos6b mamy zawsze zapewniony
réwny podzial pierScienia, gdyby mna skutek bezwladno$ci
kolo zebate 12 moglo sie przesungé¢ dalej przy ruchu suwa-
ka do gory.

W celu umozliwienia cigglego ruchu prasy (tzn. bez za-
trzymania - sie prasy po wycieciu kazdego otworu) zastoso-
wano pomocnicza krzywke 35, ktéra wskazywata robotni-
Kowi obslugujgcemu prase, ze wyciecie 11 otworéw w pier-
Scieniu zostalo juz wykonane i ze mnalezy zdjaé noge z pe-
datu noznego prasy celem jej zatrzymania.

Dzialanie krzywki 35 jest nastepujace:

Na kole zebatym 12 od strony czesSci 4 ma diugosci 1 zeba
jest wykonane wglebienie (patrz rys. ,widok w kierunku
strzatki ,,A“). Do cze$ci 4 przymocowany jest za pomocg
plytki 37 sworzen 36 z odgietga koncowksg. Do sworznia 36
przynitowana jest krzywka 35. Na sworzniu 36 nalozona
jest sprezynka 38, ktéra naciskajgc na krzywke 35 stara sie
ja ustawi¢ w kierunku pionowym. Na czesci 4 poziomo na-
malowane jest stowo ,,Stop“ (patrz rys. ,widok w kierunku
strzalki A“). Gdy robotnik naci$nie mozny pedal prasy,
stempel 2 wykona pierwszy otwor w pierScieniu dziurko-
wanym, a jednocze$nie obrét kota zebatego 12 spowoduje
podniesienie sie krzywki 35, ktora utrzymuje sie w tym po-
lozeniu przez czas dziurkowania 10 otwordéw. Z chwilg gdy
dzwignia 29 przesunie ostatni zgb kola 12, a wraz z nim

pierscien, wtedy koncéwka sworznia 36 trafia na wybranie
w kole zebatym 12 i krzywka 12 odstania slowo ,,Stop“. Na
ten sygnal robotnik zdejmuje noge z pedalu moznego prasy,
a tym samym prasa zostaje wylgczona.

Matryca 16 ostrzona byla ma szlifierce do walkow po wy-
jeciu obsady matrycy 8 i czeSci 4 dziurkownika. Przeq
ostrzenie matrycy 16 nalezalo podlozy¢ podkladke pod ma-
tryce (o grubo$ci réwnej wysokosci ostrzenia); w tym cely
nalezato wybi¢ matryce (za pomoca kotka przez otwor wy-
wiercony w czeSci 8 pod matryca 16), a nastepnie po wio-
zeniu podkiadki i matrycy 16 whijato sie kotek 17.

W szlifierce do watkow szlifowana byta tylko cze$é ma-
trycy wysunietej nad powierzchnie obsady matrycy . 8.

Sama obsada matrycy 8 w czasie ostrzenia matrycy nie
byla szlifowana, aby mie =zatraci¢ pasowania suwliwegy
przewidzianego dla pierscienia (rys. 1).

Ostrzenie krawedzi tngcej stempla 2 mie przedstawialo
zadnych trudnos$ci.

Koto zebate 12 obracajgce sie na czeSci 8 smarowane by-
to 2 razy dziennie oliwg wlewana przez kanal wywiercony
w kolnierzu tulei 7,

Wiszystkie czeSci przyspawane do plyty dolnej dziurkow-
nika byly poddane po operacji spawania wyzarzaniu, w ce-
lu usuniecia naprezen, a mastepnie wykonywane byly czyn-
nosci obrobki mechanicznej.

Przedstawiony na rys. 2 dziurkownik wykonat kilkadzie-
sigt tysiecy sztuk pierscieni dziurkowanych, dajac réwny
podzial otworéw; wodznaczal sie on pewnosciag dziatania
i tatwoscig iobstugi.

Pewna wada tego przyrzadu bylo to, ze robotnik, doko-
nujac bez przerwy w czasie 8-godzinnego dnia pracy ope-
racji dziurkowania pierscienia, ulegal znuzeniu przez ciggle
obserwowanie ruchu krzywki 35 i zdejmowanie nogi z pe-
dalu noznego prasy (jesli by nawet mnie wytgczyl prasy
w tym czasie gdy mu to krzywka 35 wskazywala, nie moglo
nastapi¢ uszkodzenie dziurkownika, a tylko zmniejszala sie
ilos¢ podziurkowanych pierscieni w jednostce czasu). Celem
zmniejszenia znuzenia robotnika obstugujgcego prase, wy-
nikajagcego z ciaglego wigczania i wylgczania prasy oraz ob-
serwowania ruchu krzywki 35, zastosowano wylaczniki
przerywajace automatycznie doplyw pradu elektrycznego
do ‘silnika napedzajacego prase po skonczonej operacji
dziurkowania 11 otworow w pierscieniu.

Techn.-mech. Lambert Amanowicz

OPRAWKA DO GWINTOWNIKOW UZYTYCH NA TOKARCE

Przy mnacinaniu gwintéw ma mnakretkach na tokarkach
gwintownik w oprawce trzyma sie w rekach, co jest i nie-

# 253/54 R

Rys. 1

wygodne i mniebezpieczne, Dla unikniecia tego mozna sto-
sowa¢ oprawke przedstawiong na rys. 1.

Oprawka ta sklada sie z korpusu 1, trzpienia przesuwne-
go 2, sprezyny 3, kamienia oporowego 4, korka 5, kotka 6,
tulejki 7, koncowki 8 i wkretu 9.

Chwyt oprawki umieszcza sie w koniku. Przed macieciem
gwintu przesuwny trzpien 2 przesuwa sie¢ w prawo (na ry-
sunku). W kwadratowym otworze koncoéwki 8§ umieszcza si€
gwintownik, ktéry wraz z ftrzpieniem 2 przesuwa sie do
obrabianego przedmiotu. Sila [potrzebna do prowadzenia
gwintownika przy mnacinaniu pierwszych zwojow gwinfu
uzyskiwana jest przez rozprezania uprzednio $ciSnietej spre-

Kolek 6 i tulejka 7 zabezpieczajg trzpien 2 przed obrotem.

Do prébnego naciecia stuzy specjalny trzpien, ktéry u-
mieszcza sie w otworze trzpienia przesuwnego i trzyma si€
w rekach, W tym przypadku koltek 6 i tulejka 7 sa wyjete.

Oprawka do gwintownikow pomada szereg wyrmemoenych
koncoéwek 8 i dwie sprezyny 3 o rozneJ sztywnosci, ktére
stosuje sie w zaleznos$ci od $rednicy macinanego gwintu.

W. N.
wg ,,Stanki i Instrumient® 9/54

I—
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WYKONANIE OTWOROW W PLYTACH TNACYCH ZA POMOCA
SZABLONU

Wykonywanie otworéw w plytach tnacych wymaga —
przy duzej produkecji tlocznikéw — dobrego wyposazenia
parzedziowni. Prowadzenie stupowe tlocznikéw ulatwia
ustawienie krawedzi tngcych stempla wzgledem krawedzi
otworu plyty tnacej, lecz dokladno$§¢ wykonania otworu
z odpowiednim Iuzem w stosunku do stempla zalezy od
kwalifikacji narzedziowca. Wprowadzenie specjalnych ma-
szyn zwanych stemplarkami przyczynilo sie¢ do ulatwienia

M~SL/ST-RT

Rys. 1. Wykonywanie Kksztaltu otworu plyty tnacej za pomoca sza-

blonu: ¢ — stempel; b — szablon; ¢ — ptyta tnaca; d — podstawa;

e — szczelina miedzy stemplem a plyta tngca; e — kat pochylenia
Scianki otworu plyty tnacej.

obrobki stempli szczegélnie o ztozonych ksztaltach. Jednak
na tego rodzaju maszyny, jak stemplarki czy szlifierki
specjalne, pozwoli¢ sobie mogg tylko duze narzedziownie.
Opisana w niniejszym artykule nowa metoda obrébki
otwor6w w plytach tngcych z zastosowaniem szablonéw
w znacznym stopniu utatwia zachowanie zadanych luzéw
miedzy krawedziami stempla i ptyty tnacej. Metoda ta, choé
bardzo prosta, wymaga wyposazenia warsztatu w komplet
tarcz szlifierskich o odpowiednich profilach i ziarnisto$ci.
Otwory tnace w dzielonej plycie tnacej wykonuje sie
wstepnie, z uwzglednieniem naddatku na szlifowanie we-
dlug wymiaréw i ksztaltu cze$ci ttoczonej. Po zahartowa-
niu plyty osadza sie ja z powrotem na podstawie, w ktérej
juz uprzednio wykonano otwory pozwalajace usungé wyci-
nany material. Na powierzchni plyty tnacej umieszcza sig

kqt pochylenia krawedzt tngce)
2' '
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Rys. 2. Zalezno$§é grubosei szablonu i kata pochylenia §cianki otworu
plyty tnacej od grubo$ci materiatu cietego.

nastepnie plytke z migkkiej stali ze wstepnie obrobionym
otworem. Plytka ta zostaje zakolkowana z pilyta tnaca. Na
plytce spelniajgcej role szablonu odciska sie ksztalt otworu
stemplem uprzednio juz obrobionym, zahartowanym i oszli-
fowanym. Po doci$nieciu zdejmuje sie plyte tnaca i wraz
z szablonem szlifuje sie¢ ja pod odpowiednim katem (rys. 1),
wzdluz linii odcisku stempla na szablonie.

TABLICA 1. Zestawienie stosowanych luzéw.

Luz w mm
Sy ey
ac : Zbko~ =
wmm | Awp | Hilbert Oehles I hittne~ | Wolless
¢ 0,015 ‘/ R*)|  prasy berga
0,1
0,2 0,01 0,012 0,008 0,006
0,3 0,02
0,4 0,02 0,024 0,012
0,5 0,016
0,6 0,04 0,03 0.036 0,018
0,7 0,024
0,8 0,04 0,048 0,024
0,9 0,05
1,0 0,05 0,060 0,030 0,030
1,1 0,07
12 0,06 0,072 0,038 0,036
1,3
1,4 0,08 0,07 0,084 0,042
1,5 0,046 0,045
1,6 0,08 0,092 0,048
1,7 0,10
1,8 0,09 0,108 0,054
1,9
2,0 0,12 1,0 0,120 0,060 0,060
2,1
2,2 1.3 0,132 0,066
2,3 0,18
2,4 13 0,144 0,072
28 0,075
2.6 0,21 1,3 0,156 0,078
2.7
2,8 1,4 0,168 0,084
2,9 0,23
3,0 1,5 0,180 0,090

*) Ry = 36 kG/mm?

Przy tego rodzaju obrébce otworéw tnacych zachowanie
jednakowego luzu miedzy stemplem a piyta tnaca nie przed-
stawia wiekszej trudno$ci, gdyz luz ten wynika z gruboSci
zalozonego szablonu oraz kata pochylenia $cianek otworu.
Wielko$ci te podane sg w tablicach I i II. Wielko$ci luzu
ustalone przez W. Wollenberga sa prawie o polowe mniej-
sze od wielko$ci podawanych przez AWF, Hilbrta, wzglednie

TABLICA II. Wielko§¢ kata

pochylenia
Grubosé Kat pochy-
blachy lenia «
w mm W min.
do 0,6 | 10
ponad 0.6 ... 1_0! 20
ponad 1,0 l 30

Oehlera, natomiast pokrywaja sie z luzami przyjmowanymi
w tlocznikach pracujacych na prasach szybkobieznych
(tabl. I). Wzrost kata pochylenia $cianki otworu tngcego po-
zwala na zmniejszenie grubo$ci szablonu oraz utatwia usu-
wanie materialu z otworu tnacego. Zwigkszenie kata po-
chylenia jest mozliwe przy cieciu grubszych materialow
(tabl. II). Grubo$¢ szablonu (z uwzglednieniem gtebokoSci
odcisku stempla réwnej 0,3 mm) mozna znalezé z wykresu
podanego na rys. 2 lub z tablicy IV.

Uksztaltowanie otworéw tngcych plyty bez czeSci walco-
wej (Iyski) moze budzi¢ pewne zastrzezenia, dlatego tez na-
lezy rozpatrzy¢ wplyw wywarty przez kolejne ostrzenia po-
wierzchni plyty tngcej na dokladno$¢ czeéci wycinanych
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(rys. 3). Grubo$¢ catkowitej warstwy podlegajacej zeszlifo-
waniu przyjeto dla plyty tnacej 3 mm. W tabl. III podano
wielko§¢é wzrostu szezeliny o warto§¢é x, wzglednie luzu
o warto$é 2x, powstajacego przy maksymalnym zeszlifowa-

Q06 T l
i mm i
| -
i an }”,
i L ans // 20"
- fe 2 4 J{ 7"
' o J/ Lovsct
3|
V% H-Mﬁ:-nl 00 7 Z mm J
zeszlifowanie w-sa/sh-Ra

Rys. 4. Wzrost luzu o warto$é

2x przez Kkolejne zeszlifowania

plyty tnacej o kacie a = 10';
20"; 30°.

Rys. 3. Wplyw kolejnych
szlifowan na luz miedzy
stemplem a plyta tnaca:
x — warto§¢ wzrostu szcze-
liny przez zeszlifowanie;
a — kat pochylenia Scian-
ki otworu plyty tnacej.

TABLICA IIL. Zeszlifowanie plyty tna-

cej — 3 mm.

Kat pochy-| Jednostronne | Obustronne
feniate powickszenie | powiekszenie
5 ia luzu x luzu 2 x

' w mm w mm
10 0,0058 0,00174
20 0,0174 0,0348
30 0,0261 0,0522

niu matrycy o 3 mm (rys. 3) i przy kacie pochylenia a = 107,
20" i 30°. Z wykresu podanego na rys. 4 wynika, ze zeszli-
fowanie plyty tnacej o 3 mm przy o = 30" (nawet przy gru-
bych materiatach) daje wzrost luzu tylko o 0,05 mm. Zatem
szlifowanie otworéw tngcych na calej diugosci pozwala mna
daleko idace wykorzystanie tlocznika przy jednoczesnym
zachowaniu wymiaréw czeSci tlocznych w granicach tole-
rancji.

Jako przyklad moze stuzy¢ wykrojnik wielotaktowy o pro-
wadzeniu stupowym (rys. 6), wykrawajacy przedmiot przed-
stawiony na rys. 5. Plyta tngca d wpuszczona w obsade b

TABLICA IV. Okre§lenie gruboSci szablonu.

|
jest podzielona w celu dogodniejszego szlifowania. Ng
rys. 7 pokazano odcinek pasa z wycieciami, ktore najlepiej
obrazuja kolejnos¢ ciecia przy zastosowaniu pary nozy bocz

== 9

M-S4Y55RE

Rys. 5. Cze§¢ wycinana,

nych o. Po zahartowaniu i oszlifowaniu wszystkie segmen.
ty tnace zostaja wciSniete w obsade, przy czym otwory tng.
ce obrobione sa wstepnie; przewidziano réwniez otwory pog
kolki mocujace szablon.

M-54/55-RE

Rys. 6. Wykrojnik do wycinania cze$ci z rysunku 5: a — podstawa;

b — obsada seg. tnacych; d — segmenty tnace; e — tulejki tnace;

m — stempel wycinajacy; n — stempel dziurkujacy; o — noze
boczne.

Po tych przygotowaniach nastepuje wlasciwa operacja
wykanczania otworéw tngcych. Na matryce naklada sie
szablon o odpowiedniej grubosci, obliczonej z wykresu po-
danego na rys. 3. W danym przypadku dla grubosci' cietej

Grubosé : Grg}mﬁé blachy T.éWIleJ'_U,G mm, grubo$¢ szablonu wyniesie 3,39 mm.
Cicteun - Lus2e Szczglma Kate rf’i(;cfy' s % sza ?nu Ilj(;aésj:epm.e odmskq sie na s;a}blqme_ksztalt stempli. Gtlebo-
t:v“friums wmm| w mm SOE = gm:;n g o 708 ¢ odcisku powinna wynosi¢ nie wiecej niz 0,3 mm (rys. 8).
W mm ﬂ
0,1 0,003 0,0015 10 0,516 0,816
0,2 0,006 0,0030 10 1.032 1,332
0,3 0,009 0,0045 10 1,547 1,847
0,4 0,012 0,0060 10 0,0029| 2,062 2,362 1 L—m
0,5 0,015 0,0075 10 2,578 2,878 ’
0,6 0,018 0,0090 10 3,094 3,394 )
0,7 0,021 0,0105 10 3,609 3,909 %
0,8 0,024 0,0120 10 4,125 4,425
0,9 0,027 0,0135 20 2,320 2,620 % % N\ d
1,0 0,030 0,0150 20 2,578 2,878 H-sa/se=r7 > P
1,1 0,033 0,0165 20 2.833 3,133 | r/ ﬂ—é
1,2 0,036 0,0180 20 3.094 3,304 ' " mesasss-ra
1,3 0,039 0,0195 20 3,276 3,576 Rys. 7. Odcinek pasa Rys. 8. Wyeciskanie ksztaltd
1.4 0,042 0,0210 20 0,0088| 3,610 3,910 z wyecieciami. stempla na szablonie: b — o0b-
1,5 0,045 0,0225 20 3,868 4,168 sada plyty tnacej; f — piyia
1,6 0,048 0,0240 20 4,126 4,426 pr,ﬁ’,wi"é?éi;p.ﬁ._r s ystzaabtlrgxc.a'
17 0,051 0,0255 20 4,383 4,683 ’
1,8 0,054 0,0270 20 4,640 4,940 Po otrzymaniu odciskow stempli dzieli sie szablon, rozcina-
L9 0,057 0,0285 20 4,899 5,199 jac go wg linii podzialu segmentéw tnagcych. Po wyjecit
2,0 0,060 0,0300 20 5,157 5,457 segmentéw z obsady, segmenty szablonu koltkuje sie z od-
2,1 0,063 0,0315 30 3,610 3,910 powiednimi segmentami tngcymi. Ostatnig operacja jest ze-
2,2 0,066 | 0,0330 39 3,781 4,081 szlifowanie szablonu wraz z segmentem tngcym z uwzgled-
2,3 0,069 0,0345 30 3,953 4,253 nieniem odpowiedniego kata o (w przykladzie a = 10°) Wé
2-4 g-g;f’ 3’0360 30 4,125 4,425 zarysu odcisku stempla na szablonie. Po zdjeciu szablont
»5 8 ,0375 30 10,0087 4290 4,59 i ponownym weciSnieciu segmentéw w obsade otrzymuje Si
i»g g'gg? gsgizg gg :'23 :’;‘; ttocznik, ktérego plyta tnaca wykonana jest z odpowiednim
2,8 0,084 0,0420 30 4,813 5,113 DizoRs, % emmnin o ki e
2,9 0,087 | 0,0435 30 4,985 5,285 Na podstawie Werkstatt und Betrieb nr 8/54 opracowal
3,0 0,090 0,0450 30 5,156 5,456 ASE
————
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Mgr inz. JERZY MIERZEJEWSKI

NOWE MOZLIWOSCI SPRAWDZANIA GLADKOSCI POWIERZCHNI

Wstep

powszechne wprowadzenie normy gladkoSci powierzchni
PN/M-04251 w przemys$le maszynowym narzucilo koniecz-
noéé zaopatrzenia izb pomiarowych zakladéw produkeyj-
nych W $rodki kontroli gladkos$ci powierzchni. CzeSciowo
sprawa zostala rozwigzana przez zaopatrzenie zakladow we
wzorce gladko$ci powierzchni, wyprodukowane w IOOS. Je-
dnak ocena gltadko$ci powierzchni danego przedmiotu, oparta
na wzrokowym poréwnywaniu z wzorcami, nosi zawsze cha-
rakter subiektywny i cho¢by dlatego nie moze by¢ jedynym
sposobem okreslania gladkos$ci przez kontrole zakladowa.
Poza tym kontrolowanie gtadkosci
wiekszej iloSci przedmiotow za pomo-

sprezone cg wzorcoOw jest czynno$cia bardzo
powielrze

meczaca.

Zaopatrzenie izb pomiarowych we

wlasciwg aparature napotyka na znacz-
ne trudnos$ci, poniewaz dotychczas nie
jest ona w kraju produkowana. Wyko-
nanie w kraju prostych przyrzadow,
stuzacych do pomiaru gladkosci, mo-
globy stan ten poprawic.

Do sprawdzania gladkosci czeSci ma-
szyn w warunkach kontroli warsztato-
wej potrzebne sa przyrzady szybko oceniajace gladkos$¢ po-
wierzchni, przy czym obsluga tych przyrzadéw powinna
by¢ na tyle prosta, aby mogta by¢ dokonywana przez pra-
cownikOw przyuczonych,

Rys. 1. Pas nieszczel-
noéci miedzy chro-
powatoSciami  mie-
rzonej powierzchni
a krawedzia dyszy

Wydaje sie, ze tym warunkom najlepiej odpowiada me--

toda pomiaru gladkos$ci catkowaniem pneumatycznym. Jak
wiadomo, metoda ta opiera sie nma pomiarze iloSci przepty-
wajacego powietrza miedzy nieréwno$ciami mierzonej po-
wierzchni a krawedzia dyszy pomiarowej (rys. 1). Ilosé
przeplywajgcego powietrza jest zalezna od chropowatosci
powierzchni.

W dotychczas uzywanych gtadko$ciomierzach pneumatycz-
nych do pomiaru przeplywu powietrza stosuje sie uktady
analogiczne, jak w czujnikach pneumatycznych, od ktérych
zreszta metoda ta sie wywodzi. Jednak odrebne czynnosci,
jakie wystepuja przy pomiarze gltadkos$ci, daja inne mozli-
wosci pomiaru iloSci wyplywajacego powietrza.

Stosujac nowa metode okreSlania iloSci wyplywajacego
powietrza oraz nowy typ koncéwki pomiarowej, zostat wy-
konany wstepny prototyp warsztatowego gladko$ciomierza
pneumatycznego, wykazujgcy duze zalety.l)

Koncowka pomiarowa

Czescig zasadnicza pneumatycznych przyrzadéw do po-
miaru gtadko$ci powierzchni sg koncéwki pomiarowe, ktore
stykajg sie bezposrednio ze sprawdzang powierzchnia. W do-
tychezas stosowanych koncéwkach pas nieszezelno$ci, przez
kiory wyplywato powietrze, tworzyl sie miedzy plaska,
sztywna krawedzig dyszy koncéwki a nier6wno$ciami po-
wierzchni (rys. 1). OczywiScie tego typu koncéwki nadajg sie
ledynie do pomiaru gtadkosci powierzchni plaskich, gdyz
Przystawione do powierzchni np. walcowych tworzytyby nie-
Szczelnosei, wynikajgce z réznicy ksztaltu przedmiotu i kra-

Wedzi dyszy. Rowniez powazna wada tego typu koncéwek
e —— -

) Badania nad nowym typem gladko$ciomierza pneumatyczne-
%(0 byly prowadzone przez autora na terenie Centralnego Biura
skOnstrukcyjnego Obrabiarek w Pruszkowie (praca racjonalizator-
p a). Przyrzad zostal wykonany przez brygade robotniczo-inzynier-

W skladzie: ob. Trocjan, ob. Kominek oraz autor.

—

jest brak mozno$ci dopasowywania sie duzych falistosci po-
wierzchni, co powoduje powazne bledy pomiarowe, Ponie-
waz ilo§¢ wyplywajacego powietrza przez koncowke jest za-
lezna od calkowitej diugos$ci L krawedzi dyszy pomiarowej,
powinno sie dazy¢ do uzyskania jak najdiuzszych krawedzi
w celu podniesienia dokladno$ci pomiaru. Zwykle dysze
koncoéwek sa okragle i dilugo$¢ krawedzi dyszy L = = d,
gdzie d jest $rednica dyszy. Srednica dyszy d jest ograni-
czona warunkiem mnieprzekraczania pewnej maksymalnej
wielko$ci powierzchni zajmowanej przez koncéwke. Diu-
goé¢ krawedzi L w dotychczas stosowanych koncéwkach
waha sie w granicach: & + 50 mm, co daje w rezultacie ma-
1a dlugos¢ pasa mieszczelnoéci, stanowigcego o wielkosci
wyplywu powietrza.

Analizujgc wszystkie ujemne strony dotychczas stosowa-
nych koncéwek, opracowano nowy typ koncéwki2), w kté-
rej nie wystepuja opisane poprzednio wady (rys. 2). Zasa-
dniczg czescig tej koncowki jest cienka blaszka B, o grubo-
Sci ok. 0,1 mm, w $rodku ktoérej wykonany jest maty otwo-
rek O. Obszar powierzchni blaszki wokél otworku otoczo-
ny jest wypuklo$cig, ktéra tworzy linie L ulozong w zygzak.
Blaszka przyklejona jest do klocka gumowego G, za po-
$rednictwem ktérego mozna jg przycisnaé do badanej po-
wierzchni. Przyci$nieta blaszka wygina sie odpowiednio do
ksztaltu badanej powierzchni. Wypukla linia styka sie wte-
dy swoja czeScig przylgowa z nieréwnos$ciami powierzchni,
a w obszarze ograniczonym powierzchnig badanag, powierz-
chnig blaszki i wypuklg liniag panuje ci$nienie wyzsze od
atmosferycznego, na skutek polgczenia tego obszaru (poprzez

Rys. 2. Schematyczny widok nowej koncéwki: B — elastyezna
blaszka, O — otwér, ktérym doplywa powietrze, L. — wypuklo§é
w ksztalcie linii, G — gumowy Kklocek.

otwor w blaszce i gumowym klocku) ze zbiornikiem powie-
trza o cinieniu wyzszym niz atmosferyczne. Wpltyw powie-
trza zachodzi wzdluz pasa nieszczelno$ci, ktérego ditugo$é L
odpowiada dlugosci rozwinietej wypuktej linii koncowki.
Przy doborze ukladu zygzaka linii kierowano sie wzgledami
latwego rozplywu powietrza, ktére doplywa otworem w $rod-
ku powierzchni blaszki ograniczonej wypukla linig, a na-

2) Konstrukecja oparta na wynalazku pracowniczym autora (pa-

tent Nr 38062).
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stepnie powinno réwnomiernie uchodzi¢ przez nieszczelnosci
wzdtuz catej dlugosci linii.

Blaszki koncéwek, ktéore wyprodukowano dla celéw do-
$wiadczalnych, byly wykonane metoda trawienia foto-che-
migraficznego. Tego rodzaju technologia daje moznosé
otrzymania bardzo cienkich, gesto ulozonych (o duzej cal-
kowitej diugosci) wypuktych linii koncowki. W jednej z wy-
konanych blaszek $rednica tarczki wynosila 6 mm, za$§ cal-
kowita dtugo$é linii L = 125 mm. Przypuszcza¢ nalezy (na
podstawie poréwnania z podobnymi technologicznie proce-
sami poligraficznymi), ze mozliwe jest wykonanie koncow-
ki, o dlugosci linii L = 200 mm, przy $rednicy tarczki 6 mm.

Rys. 3. Nowy typ koncéwki do badania gladko$ci. Monete umiesz-
czono dla poréwnania wielkosci.

Dla koncéwek dawniej stosowanych (przy S$rednicy dyszy
6 mm) otrzymaliby$my diugos¢ krawedzi L = 6 - & ~ 19 mm.
Jak wynika z tego poréwnania, nowa koncéwka pozwala
na uzyskanie przeszlo dziesieciokrotnie wiekszej dlugosci
pasa nieszczelnosci, przy tej samej powierzchni zakrywanej
przez koncowke. .

Doci$nieta za posrednictwem gumowego klocka blaszka
nowej koncowki dopasowuje sie dokladnie do ksztattu ba-
danej powierzchni, tak, ze falisto§¢ powierzchni nie wply-
wa na wynik pomiaru, Pozornie wydawa¢ by sie moglo, ze
blaszka nowej koncéowki dopasowuje sie tylko do powierz-
chni rozwijalnych (np, walca lub stozka). W praktyce oka-
zalo sie, ze w pewnym stopniu moze ona réwniez dopaso-
waé¢ sie do powierzchni nierozwijalnych (np. kulistych).
Przykladajac nowg koncowke do powierzchni soczewki oku-
flarowej stwierdzono jej calkowite przystawanie.

Fotografia (rys. 3) przedstawia kompletng nowg koncow-
ke. Boki koncéwki stanowia dwie piytki stalowe, zakon-
czone chieciami, tworzacymi pryzmy, na ktérych koncéwka
- opiera sie przy doci$nieciu jej do watka lub plaszczyzny.
Pryzmy ograniczajg odksztalcenia klocka gumowego, usta-
lajac w okres$lonym zakresie nacisk koncéowki na badang
powierzchnie.
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Rys. 4. Schemat uktadu, stuzacego do pomiaru czasu przeplywu
powietrza: Z — zaworek, W — wzorzec gtadkosci.

W celu okreslenia, jak zmieniajg sie warunki wyplywy
powietrza przez nowa koncéwke przy stykaniu jej z po-
wierzchniami o réznej chropowato$ci, przeprowadzono po-
miary, postugujac sie wzorcami gtadkosci, wyprodukowanymj
przez I0OS. W doSwiadczeniu Ppostugiwano sie ukladem
przedstawionym na rys. 4. Przez wypompowywani€ powie-
trza z przewoddéw poziom wody w 7Turce podnoszono do
wysokos$ci hi, a nastepnie zamykano zaworek Z i mierzong
czas t, w jakim poziom wody opadl do wysokos$ci h. Powie-
trze w tym czasie doptywato do rurki przez szczeline utwo-
rzona miedzy powierzchnig przylgowa koncéwki a plasz-
czyzng wzorca gtadkoSci. Uklad ten jest w zasadzie swojej
catkowicie zgodny z ukladem zastosowanym w pneumatycz-
nym komparatorze (poréwnujac gladko$¢ powierzchni me-
talowych) pomystu prof. dr inz. W. Biernawskiego (2). Cha-
rakteryzuje go wielka prostota dzialania i brak mozliwosci
rozregulowania. Te cenne zalety sa zapewne przyczynag, ze
uklad ten jest od dawma chetnie stosowany w pomiarach
gladkosci powierzchni papieréw i jest tam znany pod nazwg
aparatu Bekka [3].

Wyniki pomiaréow przedstawione sg na wykresie (rys. 5)
Dane przeprowadzonych pomiaréw byly nastepujace: po-

wierzchnia przekroju rurki F = 0,555 cm?2, ciSnienie wyj-
Sciowe h; = 20,4 cm H20, ci$nienie koncowe h = 18,6 c¢m
500
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Rys. 5. Czas przeplywu powietrza w zalezno$ci od Kklasy gladkosci
(wg PN/M-04251).

Il

H»20. Dlugo$éé wypuktlej linii koncéwki wynosita L = 110 mm,
szeroko$é linii s = 0,056 mm, gleboko$§¢ trawienia 8u. Przy
wykonywaniu pomiaréw powtarzalno§¢ wynikéow byla nie-
mal zupeina.

Opis zastosowanego ukladu réznicowego

W konstrukeji przyrzadu, ktérego zadaniem jest okre-
§lié ilos¢ wyplywajacego przez koncoéwke powietrza, zasto-
sowano nowy uklad pneumatyczny. Przyrzad ten cechuje
duza prostota konstrukcji i latwos¢ obstugi.

Rys. 6 podaje schematycznie zasade dzialania przyrzadu.
Przez S$ci$niecie gumowej gruszki 1 zostaje wpompowaneé
powietrze do komory 2 zasilacza, zamknietej od goéry prze
pona 3. Przepona unosi sie wtedy do gory, co powoduje pod-
niesienie grzybka 4 zlgczonego z przepona. Grzybek odsta-

—
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nia szereg obwodowo rozmieszezonych otworéw wlotowych

do dwoch pier§cieniowych komér 5 i 6, do ktéorych wplywa -

sprezone powietrze. Przy dalszym wzroscie ci$nienia w ko-

Rys. 6. Schemat uktadu
réznicowego, zastosowane-
go w przyrzadzie: 1 — gu-
mowa gruszka do pompo-
wania, 2 — komora zasila-
cza, 3 — przepona, 4 —
grzybek zastaniajacy wlot
do komér manometru roéz-
nicowego, 5 i 6 — komory
pier$cieniowe, 7 — grzybek
zaworu bezpieczenstwa, 8
i 9 — komory manometru
réznicowego, 10 — koncow-
ka gtadkoSciomierza, 11 —
dtawik, 12 — element od-
ksztalcalny dtawika, 13 —
przepona manometru roz-
nicowego, 14 — styk obwo-
du zaréwki czerwonej.

i

/s

morze 2 uniesie sie¢ réwniez grzybek 7, odslaniajgc otwory
laczace komore z atmosferg. Nadmiar powietrza wyplynie
wtedy swobodnie przez te otwory. Grzybek 7, jak z tego
wida¢, spelnia role zaworka bezpieczenstwa. Przy zwolnie-
niu nacisku na gumowa gruszke, ci$nienie w komorze 2 opa-
da (na skutek mieszczelnosci) i grzybek 4 zamyka jedno-
cze$nie wloty do dwoéch komoér. Komory 5 i 6 polgczone sg
dalej przewodami z manometrem réznicowym. Bezpo$red-
nio po zamknieciu przez grzybek otworéw wlotowych, w ko-
morach 8 i 9 manometru réznicowego panowaé¢ bedg réwne
ci$nienia. :

Z komory 8 manometru réznicowego sprezone powietrze
wyplywa przez koncéwke 10 stykajgca sie z badang po-
wierzchnig, Ilos¢ wyplywajacego powietrza jest zalezna od
chropowatoSci mierzonej powierzchni. Z komory 9 wyplyw
powietrza zachodzi poprzez dlawik 11, ktorego szczelina V
jest zalezna od obcigzenia sitg P elementu odksztatcalnego 12.

Zalozmy, ze na skutek obcigzenia elementu odksztalcal-
nego dtawika sita P7 powstata szczelina ¥7, przez ktorg w je-
dnostce czasu wyplywa taka sama ilosé powietrza, jak przez
koncéwke, stykajacg sie z powierzchnig o gladkosci odpo-
wiadajacej 7 klasie gladkoSci. Jezeli przy takim ustawieniu
szezeliny dlawika koncowka stykac sie bedzie z powierz-
chnig o 6 klasie gladkosci, to — po napelnieniu przez zasilacz
komoér 8 i 9 do jednakowego ci§nienia — z komory 8 powie-
trze bedzie wypltywaé szybciej niz z komory 9 i — na sku-
tek powstajgcej roznicy ciSnien — przepona 13 manometru
roznicowego wygnie sie tak, ze nastapi zwarcie stykéw 14
1 polaczenie obwodu elektrycznego, zapalajacego czerwong
zaréwke. Zapalenie czerwonej zaréwki oznacza, ze badana
Powierzchnia jest mniej gtadka niz ta, jakiej odpowiada
ustawiona szczelina diawika.

Analogicznie zapalilaby sie zaréwka zielona, gdyby kon-
tbwka stykala sie z powierzchnia, odpowiadajacg 8 klasie
gladkosci.

Ogdlnie biorgec (po wstawieniu takiej szczeliny diawika,
e odpowiada ona sprawdzanej klasie gladkos$ci i po mnaci-
Snieeiu gumowej gruszki) zajéé moga trzy wypadki:

a) zapalenie sie zaréwki zielonej,

b) zapalenie sie zaréwki czerwonej,

¢) niezapalenie sie zadnej zar6wki.

—

Oznaczajg one, ze gladko$¢ badanej powierzchni:
a) jest wieksza niz ustawiona na diawiku,
b) jest mniejsza niz ustawiona na dlawiku,
c¢) odpowiada ustawionej na dilawiku.

Omawiane przypadki calkowicie wystarczajg dla spraw-
dzenia gtadkosci badanej powierzchni w warunkach war-
sztatowych.

Przyrzad speinia wlasciwie role nastawnego sprawdzia-
nu gladkosci, ale za pomocg niego mozliwe jest rowniez wy-
znaczenie (z pewnym przyblizeniem) wysokos$ci chropowa-
tosci, droga kilkakrotnych proéb.

Na osobne omoéwienie zastuguje zastosowany w przyrzag-
dzie dlawik. Zadaniem jego jest dokladnie ustali¢ warunki
wyplywu powietrza z komory manometru. Poniewaz wyso-
kos$é szczeliny ¥ musi by¢ ustawiona z wielkg dokladno$cia,
zastosowanie mechanizméw s$rubowych czy tez dzwignio-
wych prowadziloby do duzych bledéw lub skomplikowania
przyrzadu. Wykorzystanie zjawiska odksztalcenia sie ele-
mentu pod wplywem sity daje mozliwosé bardzo dokladnej
i prostej regulacji wielko$ci szczeliny, W zastosowanym dia-
wiku zmianie sity o AP = 1 G odpowiada zmiana szczeliny
dtawika o A} = 0,2u. W zbudowanym przyrzadzie mozna by-
lo obcigza¢ element odksztalcony dlawika, wieszajgc na nim
ciezarki, lub tez za posrednictwem sprezyny, osadzonej w
przesuwnym tloczku. Przesuwny tloczek daje mozliwo$¢ re-
gulowania napiecia sprezyny za pomoca odpowiedniej krzyw-
ki, polgczonej ze skalg. :

Fotografia (rys. 7) przedstawia calo$¢ aparatury, zmonto-
wanej na probnym stanowisku. Zaréwki kontrolne sg za-
silane z bateryjki do latarki kieszonkowej.

Opisany przyrzad wykazuje szereg zalet, z ktorych naj-
wazniejsza jest wyeliminowanie zasilania urzadzenia spre-
zonym powietrzem z sieci, jak to ma miejsce w czujnikach
pneumatycznych. Dzieki zastosowaniu lampek kontrolnych
obstuga przyrzadu jest bardzo prosta i moze by¢ prowadzo-
na przez personel do$¢ nisko wykwalifikowany, o poziomie
kontrolera sprawdzajacego czesSci sprawdzianem dwugra-
nicznym, gdyz przyrzad pracuje jak sprawdzian. Nalezy pod-
kresli¢ tatwos¢ uruchomienia przyrzadu sprowadzajacego sie
do $ci$niecia gruszki gumowej. Przy tych wszystkich zaletach
przyrzad jest prosty i do budowy jego nie sg potrzebne za-
dne trudne do otrzymania materialy.

Rys. 7. Aparatura do sprawdzania gladkoSci zmontowana na préb-

nym stanowisku: 1 — gumowa gruszka do pompowania, 2 — zasi-
lacz, 3 — manometr réznicowy, 4 — dlawik, 5 — koncéwka, 6 —
bateryjka, 7 — lampki kolorowe.

Do wad opisanego przyrzadu zaliczy¢ nalezy nieco dilugi
czas, jaki uplywa od chwili $ci$niecia gx_"uszki do momentu
zapalenia si¢ lampki. Przy ustawieniu diawika na Kklase
gladkosci ,,8 i p6t“ i zetknieciu koncowki z wzorcem odpo-
wiadajgcym 9 Kklasie — czas ten wynosil 5 sek. Jest on
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znacznie krotszy, jezeli wystepuja wigksze roéznice miedzy

ustawieniem dlawika i klasg dokladno$ci sprawdzanej po- -

wierzchni. Przez zastosowanie wigkszego ci$nienia zasilajg-
cego oraz podniesienie wrazliwosci (rozruchu) manometru
réznicowego czas ten moze by¢ znacznie skroécony.
Badania, przeprowadzone na prowizorycznym przyrzadzie,
daty bogaty material doswiadczalny, ktéry niewatpliwie
przyczyni sie do dalszego konstrukcyjnego i technologicz-
nego udoskonalenia przyrzadu. Jest planowane wykonanie
prototypu przyrzadu, ktérego obudowa odpowiadalaby po-

trzebom warsztatowym. Brane sg pod uwage dwa TOZWig~
zania konstrukcyjne: jako przyrzadu przeznaczonego do
pracy mna stole i jako Ilekkiego przyrzadu Przenosnegg
w ksztalcie pistoletu.
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PODAJNIKI DLA WIORKAREK DO KOt ZEBATYCH

1. WiadomosSci wstepne

Wprowadzenie ulepszonych wiérkarek i metod wiérkowa-
nia ko6t zebatych doprowadzilo do znacznego skrécenia cza-
soOw obrobki, co znéw wymagalo przySpieszenia czynnoSci
zakladania przedmiotéw na maszyne. Zakladanie reczne ma-
tych ko6t zabiera niemal tyle czasu co obrébka, obnizajac wy-
dajno$¢ maszyny. Stuszne jest wiec ograniczenie lub usunie-
cie kosztownych czynnos$ci recznych przez zastosowanie me-
chanicznych urzadzen zasilajacych, ktoére pozwalaja na pel-
niejsze wykorzystanie zdolno$ci produkcyjnej wiorkarek.

Podajniki do wioérkarek istnieja w dwodch zasadniczych
odmianach: poétautomatyczne i automatyczne. Pierwsze goé-
ruja nad recznym sposobem mocowania, ale nadal uzalez-
niaja wydajno$¢ maszyny od sprawnos$ci obstugujacego ro-
botnika.

Istota pracy urzadzenia poétautomatycznego polega na tym,
ze robotnik umieszcza przedmiot w luznym zazebieniu z nie-
ruchomym narzedziem na ustawiaczu wstepnym, a nastepnie
naci$nieciem guzika rozruchowego uruchamia maszyne, przy
czym dalszy przebieg pracy jest samoczynny.

W tym przypadku pneumatyczny konik umiejscawia i za-
ciska przedmiot, drzwiczki (o napedzie pneumatycznym) za-
suwaja sie, dopltyw chlodziwa zostaje otwarty i maszyna wy-
konuje prace. Po jej ukonczeniu doplyw chtodziwa zostaje
automatycznie wstrzymany, drzwiczki rozsuwaja sie i konik
zostaje cofniety, pozostawiajac obrobiony przedmiot na usta-
wiaczu wstepnym, skad zostaje usuniety recznie.

Podajniki automatyczne posiadajg zasilanie magazynkowe,
robotnik musi tylko uzupelniaé magazynek i zbieraé obrobio-
ne czeSci z tacy u czola maszyny. Wstepny pomiar przed-
miotu, zazebienie go z urzadzeniem, obrébka i wyrzucenie na
tace odbywaja sie automatycznie.

Poréwnujac podajniki poédrautomatyczne i automatyczne
stwierdzamy, ze podajniki poétautomatyczne sg bardziej
wszechstronne od automatyeznych, gdyz pozwalaja na o-
brébke wielu odmian k6t na jednej maszynie przy zmianie
tylko ustawiacza wstepnego i kl6w. Ponadto sa tansze i ta-
twiejsze w konserwacji oraz pozwalaja na obstuge dwoéch
maszyn, je§li tylko cykl pracy jednej z nich lub obu nie jest
zbyt krotki.

O wyborze wiec podajnika automatycznego czy tez poi-
automatycznego decydujag wzgledy techniczne i ekonomiczne
— konstrukcja obrabianego przedmiotu i wielko$¢ produk-
cji oraz jej asortyment w danym zakladzie.

Urzadzenia automatyczne usuwaja jalowe czasy miedzy
obrébka poszczegbélnych koéi, a ponadto odznaczaja sie na-
stepujacymi zaletami:

1) pozwalajg na zastosowanie §wietlnej sygnalizacji o bra-
ku materiatu,

2) zapewniaja bezpieczenstwo pracy, gdyz reka robotnika
nie zbliza sie¢ do narzedzia;

3) obnizaja koszty produke¢ji, umozliwiajac obstuge kilku
maszyn przez jednego robotnika,

4) obnizaja naklady inwestycyjne i zmniejszaja powierz-
chnie produkcyjna dla danych rozmiaréw produkecji:

5) zapewniaja réwnomiernie wysoka jako$§¢é obrobki ze
wzgledu na jednostajne samoczynne zamocowanie;

6) obnizaja zuzycie narzedzia, gdyz zesp6l elementéw po-
miarowych zapewnia kontrole nad iloScig zdjetego materialy,

Podajniki automatyczne sa wiec wskazane dla zakladéw
o produkcji wielkoseryjnej i masowej, w ktoérych kazda wiér-
karka posiada narzedzia do obrébki tylko jednej czeSci, pro-
dukcja powinna by¢ iloSciowo wystarczajaca dla powierzenia
jednemu robotnikowi obstugi co najmniej dwéch maszyn,
Niekiedy jednak tadownik automatyczny optaca sie nawet
w warsztacie z jedng tylko wiérkarka, gdyz zostawia robo-
tnikowi czas na przeglad maszyny i na usuwanie zadzioréw.

Ponizej zamieszczamy pordéwnanie czas6w obrobki kola
o $rednicy 25 mm, szeroko$ci 25 mm i 12 zebach, przy za-
stosowaniu podawania recznego i automatycznego.

Podawanie reczne: Podawanie automatyczne

Czas obrobki 11 sek Czas obrobki 11 sek
Reczne nakladanie Automatyczne
i zdejmowanie 10 sek naktadanie i zdej-
5 mowanie 2 sek
razem 21 sek razem 13 sek
Produkcja: 137 cze$ci/godz. Produkcja: 277 czeSci/godz

przy wydajnoSci 80% przy wydajnosci 100°0

Podawanie automatyczne podwaja wiec wydajno$¢ ma-
szyny i daje co najmniej 50°0 oszczednosci na kosztach oso-
bowych.

Konstrukcja podajnikéw automatycznych powinna:

1) umozliwié kontrole wymiaréw zeba przedmiotu przed
wiérkowaniem, by zapobiec uszkodzeniu narzedzia;

2) umozliwiaé dostawianie przedmiotu do obracajacego sie
narzedzia w spos6b zapewniajacy wlasciwe zazebienie;

3) zapewnia¢ sprawne wlaczanie sie w cykl pracy ma-
szyny,

4) by¢ prosta i niezawodna w dzialaniu,

5) umozliwiaé nakladanie cze$ci w najdogodniejszy spo-
sob,

6) nadawa¢ sie do typowych wiérkarek,

7) zawieraé maximum czeSci znormalizowanych w celu
zmniejszenia kosztow;

8) nadawa¢ sie do szeregu typéw i wymiaréw kot zeba-
tych,

9) mie¢ tatwo dostepne sterowanie guziczkowe dla nieza-
leznego wykonywania poszczegoélnych czynnosci (przy usta-
wianiu);

10) manewrowaé¢ przedmiotami bez ich uszkodzenia,

11) dziala¢ szybko przy jak najmniejszej iloSci poruszefl-

II. Typy podajnikéw automatycznych

Powyzszym warunkom odpowiadaja trzy zasadnicze typy
podajnikéw automatycznych, a mianowicie:
1) typ wahliwy — do k6t matych (o Srednicach do 50 mm),

—
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9) typ Slizgowy — do Srednich kol zebatych i walkow lub
czeéci, wymagajacych stalego punktu oparcia,

3) typ prostoliniowy — do k6l duzych, z zespolami kot
wspolosiowych wigcznie.

M-30/55-R1

Rys. 1. Podajnik wahliwy: a) polozenie wstepne, b) polozenie kon-
cowe (robocze).

Podajniki uzywane sg do kot zebatych o $rednicach po-
dzialowych od 22 do 150 mm, modutach od 1,5 do 2,75, ka-
tach wzniosu linii $rubowej od 14° do 45° i o szeroko$ci wien-
ca od 16 do 64 mm. Obrabiane kota moga by¢ z otworami
lub bez, jak réwniez moga byé trzpieniowe.

LPodajnik wahliwy

Podajnik wahliwy (rys. 1) cechuje automatyzacja dosé
tiekawa, gdyz zeby kola musza za kazdym razem zazebiaé
sie bezposrednio z zebami narzedzia. Podajnik sklada sig
Z trzech zasadniczych czeSci:

1) sprawdzian 1 i magazynek 2,

2) wychylny przeno$nik plytkowy 3 w ksztalcie wycinka
kolowego, poruszany sprezonym powietrzem od cylindra 4,

3) wyktadacz palcowy 5 i rynienka spustowa 6.

Przeno$nik plytkowy 3 jest zaopatrzony w ladowacz palco-
Wy 7 poruszany sprezyna i stykajacy sie podczas czynnosci
skrawania z nastawna $§ruba zderzakows 8.

Na rys. 1a sg pokazane poszczegblne wzajemne polozenia
czeSci, gdy jeden przedmiot 9 zostal przeniesiony do poto-
Zenia obrébki, a obrobione kolo 10 zostaje zrzucone do ry-
Dienki spustowej.

Na rys. 1b pokazano $wiezo zalozone kélko w polozeniu
roboczym. Gdy przenos$nik plytkowy powraca dla pobrania

—

nastepnego przedmiotu z magazynku, wykladacz 5 wznosi sie,
aby odebra¢ obrobiony przedmiot.

Urzadzenie podajnika wahliwego jest takie, ze ruch tioka
w cylindrze powietrznym ku przodowi jednocze$nie zwalnia
przedmiot obrobiony i podsuwa nastepny do obrébki w spo-
s6b szybki i bez zaklécenia prawidlowosci przebiegu robo-
czego. Kontrolna sygnalizacja elektryczna stuzy tylko do
blokowania zabezpieczajacego i zapalania lampek wskazu-
jacych poczatek lub koniec cyklu oraz stan (zaci$niecie
lub zluzowanie) glowicy i konika.

2.0 Pod gijtik 815 2 2 oW Y

Podajnik Slizgowy (rys. 2) ma zasadnicze cechy konstrukeji
poprzedniego, réznigc sie od niego tylko tym, ze w sktad ze-
spolu przenos$nikowego wchodzg poziome sanie (prowadnica
Slizgowa) zamiast plytki wychylnej. Sanie te pozwalaja na
obrobke wigkszych ko6t na maszynie danej wielkosci. ¢

1-30/55-R2

Rys. 2. Podajnik §lizgowy: a) polozenie wstepne, b) polozenie kon-
cowe (robocze).

Typowy podajnik S$lizgowy, pokazany schematycznie na
rys. 2, jest wyposazony w sprawdzian 1 i magazynek 2. Pro-
wadnica §lizgowa 3, poruszana przez cylinder powietrzny 4,
posiada podajnik palcowy 5 (na sprezynie Srubowej) do
chwytania przedmiotu podczas przenoszenia na miejsce
obrébki, Do spuszczenia obrobionego przedmiotu na korytko
spustowe 7 stuzg: krzywka, dzwigienka i wykladacz palco-
wy 6.

Na rys. 2a pokazano wzajemne polozenia cze$ci urzadzenia
w chwili, gdy przedmiot 8 jest przesuwany do miejsca
obrobki, a obrobiony — zrzucony do korytka spustowego.
Na rys. 2b pokazano przedmiot zazebiony z narzedziem. Gdy
sanie przeno$nikowe cofajg sie, wykladacz palcowy podnosi
sie pod dzialaniem krzywki poruszonej poprzez zespét dzwi-
gni i gotéw jest przyja¢ obrobione kotko.

Rok XXVIIT "MECHANIK

Zeszyt 6/55 237



3. Podajnik prostoliniowy

Podajniki prostoliniowe stanowig dalsza faze rozwoju i
odpowiadajg wymaganiom automatycznego ladowania jesz-
cze wiekszych kot zebatych. Mozna tu uzy¢ widrkarki ty-
powej bez ograniczania jej zdolno$ci wiérkowania wigkszych

powego ladownika prostoliniowego przedstawiono schema-
tycznie na rys. 3.

Na rys. 3a, przedstawiajagcym zamknigcie cyklu obrébki,
przedmiot 1 znajduje sie¢ w poblizu obrébki, za$ obrobione
kélko 2 oczekuje zrzucenia na rynienke spustowa.

L

ko6t ze wzgledu na tadownik. Wyposazenie takie pozwala wy-
korzysta¢ catkowity zakres zastosowania maszyny.

W tym ladowniku narzedzie, mechanizm tadowania i przed-
mioty do obrébki znajdujg sie w plaszczyznie odchylonej
0 90° od stosowanej w obu poprzednio opisanych typach la-
downikéw. Poza tym wszystkie zasadnicze ich cechy zostaly
zachowane, lgcznie z predko$cig i z minimalnymi czasami
martwymi, gdyz jeden ruch san przeno$nikowych jednocze-
$nie zdejmuje kolo obrobione i podsuwa nastepnie do obrobki.

Kolejno§¢é ruchow wykonywanych przez mechanizm ty-

M-30/55R3

Rys. 3. Podajnik prostoliniowy: a) polozenie wstepne, b) polozenie posrednie (jedna sztuka zdjeta a druga wprowadzona w polozenie
robocze), c¢) polozenie robocze.

W urzadzeniu tym zastosowano dwa cylindry powietrzne:
cylinder 3, poruszajacy podajnik 4 i wykladacz 5 oraz cylin-
der 6 przesuwu san 7.

Na rys. 3b pokazano przedmiot 1 juz zazebiony z narzé-
dziem, a obrobione kétko 2 w rynience spustowej 8. Z roz-
poczeciem czynno$ci wiérkowania palce podajnika i wykla-
dacza automatycznie cofaja sie, a nastepnie powracaja do
swych polozen wyjsciowych (rys. 3c) i sa gotowe do rozpo-
czecia cyklu roboczego.

Na podstawie Machinery, Dec 17/1954
opracowal J. S.
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USPRAWNIENIA

NOWY SPOSOB CHLODZENIA NARZEDZIA PRZY
OBROBCE SKRAWANIEM

Ciagle zwiekszajgce sie szybkoSci skrawania oraz wpro-
wadzenie (zwlaszcza w lotnictwie) nowych materialow, jak
pp. stopy o duzej zawartosci niklu, uranu, czy tez tytanu,
gierowaly w ostatnim czasie uwage instytutéw do$wiad-
walnych ma problem chlodzenia narzedzi skrawajacych. Re-
witatem badan bylo opracowanie catkowicie nowej meto-
dy chiodzenia przy obrobce toczeniem.

Dotychczasowa metoda uwidoczniona ma rys. 1 polegala
na stosowaniu 16z~
nych emulsji oleju
i wody, przeptywaja-
cych z szybko$cig
1,5 —3 m/sek, o wy-

Hil datku 20 — 40 1/kg
materialu skrojone-
go. Przy metodzie tej
chlodzenie ostrza od-
bywalo sie niemal
catkowicie droga po-
$rednig, gdyz gorny
strumien stykal sie
z wiérem, dolny za$
rozpryskiwal sie do-
chodzac do ostrza.
Zapewniajgc umiar-
kowanie skuteczne
chlodzenie, system
ten nie zapewniatl
smarowania tracych
sie¢ powierzchni, na
ktorych wystepowa-
H-71/54-R1 ly miejscowe na-

ciski siegajace 3500

kG/cm?2. Powodowa-

o to powstawanie
narostbw na ostrzu i w efekcie nier6wng powierzchnie.
Powiekszenie wydatku nie prowadzilo do celu, gdyz do
chlodzenia zdolna byla jedynie cienka warstewka pozo-
stajaca w bezposrednim styku z nagrzanymi powierzchnia-
mi. Nowa metoda przedstawiona schematycznie na rys. 2
pozwolita na 15 — 20-krotne zmniejszenie wydatku .chlo-
dziwa.

' Jak widaé¢ z rys. 2 podstawowa zmiang jest zastosowa-
nie jednej lub kilku dysz o kalibrowanym otworku $red-
nicy rzedu 0,25 — 0, 40 mm. Z otworka takiego wytryskuje
z szybko$cig okoto 70 — 80 m/sek olej chlodzacy o cis-
nieniu rzedu 30 — 40 at wywolanym przez pompe. Strumien
przez odpowiednie ustawienie dyszy skierowany jest po sy-
metralnej kata przylozenia. Przypuszcza sig, iz stykajacy
si¢ z nagrzanym narzedziem strumien paruje i w tej posta-
¢i przedostaje sie¢ poprzez drobne szczeliny miedzy ostrzem
a materialem do przestrzeni nad ostrzem, a tam czeSciowo
skrapla sie, stuzac jednocze$nie jako $rodek smarujacy. Na
odparowywanie prawie calej ilosci cieczy wskazuje fakt, iz

Rys. 1

Wrzgce chtodziwo Przeptyw wzdtuz

narzedzia

M-71[54-R2

przy zastosowaniu nowej metody tworzg sie stosunkowo
znaczne ilosci dymu. Aby dym ten pochlona¢ stosuje sie
zastone olejowa, przedstawiong na rys. 3, wykorzystujac do
jej utworzenia pompe chlodziwa obrabiarki oraz olej do
chlodzenia (rys. 4). Aby zapewni¢ nieprzerwang prace urzg-
dzenia chlodzgcego konieczne jest zastosowanie sprawnie
dzialajgcego tamacza widrow (rys. 3).

Na rys. 4 przedstawiony jest schemat calo$ci ukiadu dla
tokarki produkcyjnej. Zastosowano tutaj filtry o wymien-

f S

-

Rys. 3

nych wktadkach oczyszczajace olej zasysany przez pompe
wysokiego ciSnienia. Pompa zebata lub lopatkowa pozwala
na uzyskiwanie ci$nien rzedu 30 — 40 kG/cm?2 przy wydatku
3,5 1/min, co pozwala na zastosowanie 5 — 6 dysz i osigg-
niecie szybko$ci wyptywu do 80 m/sek.

Na skutek znacznie polepszonych warunkéw chilodzenia
trwalos¢ narzedzia przy nowej metodzie wzrasta 5 — 8 ra-
zy zaleznie od warunkéw skrawania. Jest rzecza niezmier-
nie ciekawa, ze przy materialach bardzo trudnych do ob-
robki przy stosowaniu starej metody chlodzenia uzyskuje
sie najwieksze trwaloSci narzedzi po zastosowaniu nowej
metody.

Olej pod niskim cisnieniem

TN

: =)

Za@rje_;l._ f?«)lgrr;tr —I

|

251

/) Pompa |

zebata |

|

\ |

Pompa chtodziwa Filtr zgrubny |

________________ o |
Silnik prqdu

Zmiennego .. oq

Rys. 4 $

Warto zaznaczyé¢, iz w celu uzyskania optymalnych wy-
nikéw dla danego materialu konieczne jest przeprowadzenie
préob przy réznych szybkos$ciach wyplywu chlodziwa.

Na zakonczenie nalezy stwierdzi¢, iz nowa metoda moze
znalezé zastosowanie wszedzie tam, gdzie uda sie dopro-
wadzi¢ strumien chlodzacy do krawedzi tnacej narzedzia,
a wiec np. przy frezowaniu.

Na podstawie ,,SAE Quarterly Transactions®,
July 1952
opracowat S. T.
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MOCOWANIE DEUGICH PRZEDMIOTOW NA FREZARCE

Do frezowania przedmiotéw o znacznej dtugosci koniecz-
ny jest zesp6l kilku docisk6w, azeby zamocowanie przed-
miotu bylo wystarczajaco silne ma calej jego dlugosci. Do-
ciski te jednak czesto znajduja sie na drodze freza, szcze-
gblnie gdy frezowany przedmiot jest stosunkowo waski.
Komplikuje to obrébke zmuszajac do zwolnienia predkosci
przesuwu stotu, tak aby frezer zdazy! usuna¢ we wiasci-
wym czasie docisk znajdujacy sie w danej chwili na dro-

dze freza.
(o)

T R S RIS N = W

=

Rys. 1

e it » o

#1-253/53-R1

Opisane dalej urzadzenie zapewnia silny i pewny uchwyt
przedmiotu przez caly zespot zaciskOw, przy czym kazdy
z docisk6w ,,schodzi“ niejako z drogi przy zblizeniu sie fre-
za oraz zaciska sie automatycznie z powrotem, po przejsciu
freza,

Na rys. 1 pokazano przedmiot zamocowany z pomocg sied-
miu dociskéw. Srodkowy docisk Jest odchylony na skutek
dzialania krzywki E.

Dociski sg uruchamiane ci$nieniem ole]u ktory ttoczy
pompka olejowa zamocowana wraz z silnikiem elektrycz-
nym do stolu frezarki. Kabel doprowadzajgcy prad do sil-
nika elektrycznego nawiniety Jest na beben. W czasie ruchu
stolu roboczego kabel odwija sie z bebna, azeby umozliwié
posuwanie sie silnika.

Olej z pompy jest dostarczany do poszczegdlnych do-
ciskOw za posrednictwem przewodu rozdzielczego przepro-
wadzonego wzdluz stolu roboczego i majacego odgalezie-
nia do kazdego docisku.

Odlegtoé¢ miedzy dociskami zalezy od wymiaru frezowa-
nego przedmiotu. Przecietnie wynosi ona okolo 45 ecm. Dru-
gi przewo6d przeprowadzony rownolegle do pierwszego od-
prowadza olej do zbiornika.

Sita zaciskajaca dociskow jest regulowana wielkoScig
ci$nienia oleju w obwodzie, przy czym pompe oleju mozna
nastawi¢ na zadane ci$nienie. Po osiagnieciu wymaganego
ci$nienia pompa olejowa utrzymuje samoczynme nastawio-
ne ci$nienie.

Dzialanie urzadzenia
uchwyt jest nastepujace:

W cylindrze A panuje okreSlone ciSnienie oleju doprowa-
dzanego poprzez zawo6r C. Olej naciska na ttok N, pokonu-
jac dzialanie $rubowej sprezyny F. W wyniku dzialania

zaciskajgcego i zwalniajgcego

ci$nienia oleju, drazek tlokowy B Scigga docisk w dol, do.
ciskajgc jego szczeke, z sila regulowana, przez nastaWIeme
pompki olejowej, do obrabianego przedmiotu K. leonek
zaworu C zaopatrzony jest w rolke D. Gdy zbliza sie dany
docisk do freza, krzywka E naciska na rolke zamyka]ac
zawoér C i odcma]ac w ten sposob doplyw oleju do cylindrg,
Brak ci$nienia oleju w gornej czeSci tloka umozliwia dzia.

lanie sprezyny F, ktéra podnosi do gory tlok wraz z trzon.

kiem i dociskiem, zwalniajgc zaci$niecie przedmiotu w da.

nym miejscu.

Podczas dalszego ruchu stolu roboczego walcowe kolo ze-
bate G, zamocowane na dolnym koncu trzonka tlokowego
zazebla sie z zebatka H i przekrecajac docisk o 90° umozli.
wiaja przejscie freza.

Docisk pozostaje w tym polozeniu az do czasu przejscia
freza, po czym kolo zebate G zazebiwszy sie z zebatka J
umieszczong z przeciwnej strony powoduje powrot docisky
do poczatkowego polozenia.

Z kolei rolka C schodzi z krzywki E otwierajac zawor C
dla doptywu oleju. Wzrost ci$nienia w cylindrze A powo-

duje nacisk docisku na frezo-
wany przedmiot.

M Jak wynika z opisu frez M,
krzywka E i zebate kolo G
stanowia jeden zespol, wzgle-
dem ktoérego porusza sie stét
roboczy wraz z zespolem do-

Rk i

Z
N ciskOw, calg aparatura ci$nie-
niowg i frezowanym przed-
miotem.
- K
‘Q F
ol 12
Vi % B
c & /”
D 7
| f
J J 1 ~G
£
Me263/53-R2 ’H-JSJI!J-"
Rys. 2 Rys. 3

Azeby zdjaé przedmiot frezowany ze stolu, uruchamia sig
zawor gléwny, ktory odcina doplyw oleju réwnocze$nie do
wszystkich cylindrow, lgczac je rownocze$nie z przewodem
odplywowym oraz ze zbiornikiem oleju. Po uruchomieniu
zaworu gléwnego obraca sie dociski recznie i po zdjgciu
przedmiotu obrabianego i umieszczeniu nastepnego ustawia

sie dociski w potozenie robocze.
M. Ch.

ZASTOSOWANIE OKULARU DO WYTACZANIA POZIOMEGO

Przy obrobce skrzynek przekladniowych, wrzecienni-
kow itp. duze trudnoSci sprawia wytaczanie otworow
o $rednicy 16-—25 mm, umieszczonych w glebi. Szczegol-
nie trudne jest wykonanie otworéw, ktérych osie majg le-
ze¢ na jednej prostej linii, przy czym polozenie tej osi

wzgledem osi innych otworéw powinno by¢ zachowane
z duza dokladnos$cig. Zadanie to ulatwia znacznie zastoso-

wanie specjalnego okularu przedstawionego mna' rysunku.
Okular 5 nasadza sie na dwa trzpienie 3 i 4 umieszczo-
ne w wywierconych wuprzednio otworach. Trzeci otwor
w okularze sluzy do prowa-

e 5

—

dzenia wytaczadla 2 lub
trzpienia rozwiertaka. Sposob

ten nie tylko ulatwia zapew-
nienie wlascxwego polozenia

Th

narzedzia, ale réwniez zwiek-
sza jego sztywnos¢. Wyta-
czadlo jest prowadzone row-

noczesnie w tulejce plyt}'

1 ~\ i
: k=

wiertarskiej 1.
Okularu mozemy uzy¢ row-
niez przy wytaczaniu otword

w plascxe o ile oczywiscie
miejsce pozwala na jego
umieszczenie. W tym wypad-
ku okular zawieszamy fu
przed piasta, a tuleja okulart
musi byé zaopatrzona w I0°

Rys. 1

M-336/52+ ll

wek umozliwiajacy przejscie
wytaczaka. F. M
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W, Mermon
,JAK OBCHODZIC SIE Z OBRABIARKA®

Format A5, stron 48, rysunkéw 46. PWT, Warszawa 1954.
Cena 2. 2.

Broszura W. Mermona ,Jak obchodzi¢ sie z obrabiarka“

sanowi niewatpliwie pozyteczna i potrzebna pozycje w serii
Bede fachowcem”.
" oméwiono w niej mozliwie prosto szereg ogélnych wia-
' domosci 0 budowie, a zwlaszcza konserwacji i obstudze za-
sadniczych czeSci i zespoldéw, z ktérych skladajg sig obra-
piarki. Jako czesci i zespolty konstrukcyjne obrabiarek omo-
wiono w osobnych rozdzialach prowadnice, lozyska i waly,
guby pociagowe, przekladnie zebate i pozostale mecha-
nizmy. Osobny rozdzialik po$wiecono silnikom napedowym
i urzadzeniom pomocniczym, a zwlaszcza uchwytom mocu-
jacym. Omoéwiono réwniez krétko ogdlne przepisy konser-
wacji oraz sprawe remontéw. W zakonczeniu. autor przed-
sawit na kilku przyktadach problem bezpieczenstwa pracy.
Moze nalezalo w poszczeg6lnych rozdzialach jeszcze wigeej
qwrocic uwage na bezpieczenstwo wiasne pracownika,
swlaszcza ze broszura przeznaczona jest dla niewykwalifi-
kowanych pracownikéw przyuczanych do pracy na obra-
biarkach.

Nalezy podkresli¢ stosunkowo dobra jako$§¢ zamieszczo-
nych zdje¢. Sprawa ta dos¢ czesto wyglada bardzo stabo,
nawet w wydawnictwach powazniejszych. Proste i jasne ry-
sunki znacznie ulatwiaja zrozumienie tfekstu, szkoda, ze —
jak zwykle — nie ma ich wigcej.

Ciekawie ujeta kolorowa okladka podnosi od strony ze-
wnetrznej warto$§¢ broszury.

Kubs

Inz. mech. Zbigniew Kosciolek *
i inzz. mech. Wiktor Natanson

+PRZYRZADY I UCHWYTY DO OBROBKI
~ SKRAWANIEM“ — Cz. L

Format A5, str. 204, rysunkéw 246, tablic 74. PWT, War-
szawa, 1954. Cena 9 zi.

W ciagu kilku ostatnich lat ukazata sie druga z kolei pra-
ca z dziedziny konstrukeji przyrzadéw i uchwytéw. Pierw-
sza praca bylo dwutomowe dzielo prof. W. Mermona_ pt.
JZasady konstrukecji przyrzadéw, uchwytéw i sprawdzia-
néw specjalnych” t. I. w r. 1950, t. II. w r. 1952. Praca za-
mierzona jest w dwoéch czeSciach i obecnie oddano do uzyt-
ku cze§¢ pierwsza, ktora omawia zasady ustalania i zamo-
cowywania przedmiotéw, elementy przyrzadéw i uchwytow
do obrébki skrawaniem oraz zagadnienia zwigzane z nor-
malizacja elementéw przyrzadéw i uchwytow.

Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego zatwierdzil te
ksiazke jako podrecznik dla technikum mechanicznego.
jl‘akie to sa zaltozenia tej pracy. Zapoznajmy sie z treScig
1 rozpatrzmy, jak autorzy rozwigzali to zagadnienie.

Prace podzielono na cztery gléwne rozdzialy:

I Wiadomos$ci wstepne, gdzie wyjasniono pojecia pod-
stawowe w zakresie wyposazenia obrabiarek, wykazano
korzySci stosowania przyrzadéw i uchwytéw oraz wa-
runki ich optacalno$ci ekonomicznej.

Zasady ustalania i zamocowywania przedmiotéw. Tu
szezegblowo zanalizowano zasady i przypadki ustalen
polozenia przedmiotéw w zalezno$ci od ich ksztaltow
1 potrzeb oraz omoéwiono zagadnienie baz (podstaw)
W obrabianych przedmiotach. Ponadto wyjasniono sze-
reg zagadnien mocowania i dociskania przedmiotow.
1IL Kpnstrukcje elementéw przyrzadéw i uchwytéw stano-
Wwigeych zbiér ,,czeSci maszyn” stosowanych w przyrza-
dach i uchwytach. Wyszczegélniono typowe czeci przy-
rzadowe, gltownie te, ktére zostaly ujete normami PKN.
Rozdziat ten jest jak gdyby wyciagiem i omowieniem
opublikowanych norm PKN w dziedzinie konstrukeji
‘_Elementéw przyrzadowych i obejmuje prawie 60° ob-
Jt:’goéci ksigzki. Wyciggi te stanowia zarazem najbar-
dngj warto§ciowg praktycznie cze$¢ ksigzki, bo zaste-
buja one w zupelnosci potrzebe postugiwania sie ory-
8nalnymi normami.

~N0rmalizacja w budowie przyrzadéw i uchwytow, za-
DOZpajaca czytelnika z istniejagcymi w tej dziedzinie
mozliwo$ciami, gtéwnie na podstawie danych literatury
radzieckiej.

IL

—

L

Uktad tematyczny ksiazki jest logiczny, ale wykonanie,
szczegOlnie je§li patrzeé pod katem podrecznika dla szkét
zawodowych, budzi powazne zastrzezenia.

Autorzy nie wzieli w dostatecznym stopniu pod uwage
zakresu zasobu wiadomos$ci ucznia, uczacego sie stopniowo
zagadnien oprzyrzadowywania produkeji oraz mozliwosci
jego wyobrazen przy czytaniu pewnych tekstowych postu-
latow. Tak wiec na stronie 10, gdzie uzasadnia sie korzy$é
stosowania przyrzadéw, polegajacg na zmniejszeniu ilo$ci
brakéw, przytacza sie mozliwo$¢ wiercenia ,,w przyrzadzie
z tulejkami wiertarskimi”. Taki argument koniecznie trzeba
zilustrowaé¢, poniewaz uczen nic jeszcze nie wie o tulejkach
wiertarskich: Podobnie na str. 29, wskazujac na ustalanie
plaszczyzn schodkowych, méwi sie o potrzebie zastosowania
nastawnych kotkéw oporowych. Nie ilustruje sie tego ry-
sunkiem, a uczen (na tym etapie uczenia sie) jeszcze nic
nie wie o tych kolkach.

Tlustracji postulatéow tekstowych nie zastapi suche powo-
lanie sie na rysunki samych elementéw w oderwaniu od ich
zastosowania, jak to czynig Autorzy na str. 31, powotlujac
sie na rys. 58 i 68. Duzym ulatwieniem w uczeniu sie ,,czeSci
maszyn” jest poparcie ich prostymi rysunkami zastosowan.
Weale nie potrzebuja by¢ nimi rysunki calych przyrzadow,
jak rys. 17 i 149. Z wtasnych do$wiadczen na uczelni tech-
nicznej wiem, ze kazda teze czy twierdzenie nalezy zilu-
strowaé, szczegoélnie w przypadku, kiedy omawiane zagad-
nienie nie jest bezpos$rednio oczywiste. Tymczasem — acz-
kolwiek ksiazka jest bogato ilustrowana — Autorzy zanie-
chali podania w wielu miejscach prostych rysunkow, ktoére
pozwolilyby uczniom latwiej przyswoi¢ material tekstowy.

Nie tylko ja sam, ale i moi koledzy, ktérzy znaja cato-
ksztalt zagadnienia oprzyrzadowania, stwierdzaja duza
trudno$¢é w przyswajaniu tresci ksigzki, szczegélnie w roz-
dziale II. Oto przykitady niedostatecznie zrozumiatych uste-
pow: str. 28 — o dwukrotnym uchwyconym kierunku,
str. 32 — o unikaniu zetkniecia Srodkowe]j czeSci powierzch-
ni przedmiotu z korpusem przyrzadu — ustep b str. 32/33,
str. 3¢ — o dokladno$ci ustalenia zaleznie od diugosSci otwo-
ru, str. 54 — o rysunku 52a itd. Nie powinno si¢ np. oma-
wiaé zagadnienia baz do pierwszej operacji (str. 44) w za-
stosowaniu do odlewéw, bez podania odpowiednich szkicoOw.
Tymeczasem caty podrozdzial B nie zawiera ani jednego szki-
cu. W omawianiu elementéw przyrzadéw (rozdziatl III) spo-
tykamy sie z podobnymi brakami.

Ten brak dostatecznego ilustrowania tekstu, szczegolnie
gdy Autorzy co$§ uzasadniaja czy wyjasniaja, jest powazng
usterkg ksiazki, ktéra ma byé¢ podrecznikiem szkolnym.

W niektérych miejscach ksigzki ilustrowanie ,,zastosowa-
niami* czyni material bardziej zrozumiatym, jak np. przy
omawianiu pryzm. Takich prostych rysunkéw w formie
szkicow, jak np. Nr 96, powinno byé wiecej przy omawia-
niu elementéw przyrzadowych.

Rozdzial o normalizacji popadl w druga krancowo$¢. Naj-
pierw Autorzy przytaczaja bez przykladéw caly szereg de-
finicji, jak normy ogélne, szczegélowe, podstawowe itd.
Czyzby uczniowie mieli uczy¢ sie takich poje¢ przez pamie-
ciowe opanowywanie tresci definicji? Normalizacja jest
waznym zagadnieniem, ale nie mozna zbyt wcze$nie — kie-
dy uczen wlaSciwie nie poznal jeszcze konstrukeji podsta-
wowych typéw przyrzadow i uchwytow — przytacza¢ tak
ztozonych rysunkéw, jak np. rys. 227 i 228 (ten ostatni
jest w ogéle nie do uzytku, wskutek duzego zmniejszenia
skali). Omoéwienie uniwersalnych przyrzadéw skladanych
i stupowych wiertarskich powinno nastapi¢ po zapoznaniu
ucznia z typowymi przyrzadami tokarskimi, wiertarskimi
i frezarskimi, a wiec w drugiej czeSci zamierzonej pracy.
Sam sposéb ujecia zagadnienia uniwersalnych przyrzadéw
sktadanych wykazuje brak ,pedagogicznosci”’. Zamiast wy-
mienia¢ na str. 178—183 ilos¢ typow i wielkos¢ uniwersal-
nych czeSci, trzeba bylo ograniczy¢ sie np. do rys. 226
i przedstawiony przyrzad pokaza¢ w stanie rozebranym oraz
wyjasni¢, na jakich wymiarach opiera sie normalizacja i jak
sie te cze$ci sktada. Uczen powinien zrozumieé¢, na czym po-
lega skladanie oraz istote uniwersalno$ci. Z przedstawio-
nych np. rysunkéw 217 — 226 uczen wlasSciwie nie wie,
na czym polega normalizacja plytek wiertarskich. Pomi-
nieto réwniez sprawe zastosowania wpustek, a przeciez od-
grywaja one przy skladaniu duza role.

Szczuple ramy recenzji nie pozwalaja na wykazanie jesz-
cze calego szeregu podobnych przykladow niepedagogicz-
nego ujecia zagadnien. Uwazam, np., ze rozwazania o usta-
leniu przedmiotu (str. 16 — 30) nalezalo ograniczy¢ do zasa-
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dy szeSciu stopni swobody, a nie rozszerza¢ ich do dwuna-
stu kierunkéw swobodnych. Moéowigec o maksymalnym sto-
sowaniu czeSci normalnych, trzeba wyjasni¢ uczniowi, ja-
kie czeSci znormalizowane sg rzeczywisScie produkowane
masowo ,na sktad”. Duza szkode idei normalizacji moze
przynie§¢ fakt stwierdzenia przez ucznia, ze kazda czes$¢
w rys. 245, bedacego wzorcem normalizacji, w rzeczywi-
sto$ci kazda fabryka musi wykona¢ sama. Dlatego trzeba
bylo rozr6ézni¢ tzw. normy konstrukcyjne, ktérymi sa na
razie przewaznie czeSci przyrzadowe.

Pod wzgledem technicznym material przedstawiony
w ksigzce nie budzi w zasadzie zastrzezen, miewatpliwie
jednak pewne skroty tekstowe byly powodem niedostatecz-
nego uzasadnienia przyczyn stosowania pewnych szczegé-
16w konstrukeyjnych. Nie mozna bowiem zgodzi¢ sie na ar-
gument, ze kotki oporowe utwardza sie jedynie w celu
zmniejszenia ich zuzycia. Nalezalo tu powiedzie¢ o odpor-
nos$ci na odksztalcanie pod wplywem uderzen.

Z drugiej strony uwazam za zbyteczne obliczanie (str. 29)
katéw pochylen czy odchylen (str. 36 i 88). Jaka to ma war-
tos¢ praktyczna? Za to na str. 121 zamiast podanych za-
leznoéci na E i R powinno sie podaé, jak wybiera¢ mimo-
ér6d do danej konstrukeji, korzystajac z tablic 34 —36. Ja-
kie praktyczne znaczenie maja przytoczone wzory na str.
12— 14 do obliczania oplacalno$ci przyrzadéw, skoro nie
poruszono zasadniczego problemu: jak okreSli¢ koszt nie-
wykonanego przyrzadu, jesli jest on tylko konstrukcyjnie
wyobrazony przy analizie oprzyrzadowania danej operacji.
Po co ucznia zasypywaé wzorami (mylnie podajac, ze na-
rzuty Ni liczy sie tylko od robocizny maszynowej, powinno
sie bowiem liczyé od calej robocizny z trasowaniem), jesli
z nich nie bedzie moégt korzystac.

Stownictwo techniczne jest poprawne. Spotyka sie co
prawda niezbyt szcze$liwe, nowe okreSlenia, jak ,kierunki
uchwycone®, ,przestalenie®, , wspélosiowanie®, ale — nie-
stety — brak innych lepszych.

W rysunkach znajduje sie troche bledéw (rys. 48 —bledne
taczenie koncéw sit Px Py P,; rys. 151 — druga polowa
podkladek nie powinna byé kreskowana, rys. 64 — w gor-
nym wymiarze rozstawu winno by¢ Tk, a nie To, rys. 109 —
zamiast 12H7 winno byé 120 H7, na rys. 232 nalezalo gru-
biej obrysowaé¢ czeSci dorabiane do przyrzadu, jak to uczy-
niono na rys. 233).

Korekta drukarska ma tez na swoim sumieniu szereg
przeoczen: str. 18, wiersz 8 od géry — zamiast rys. 4a win-
no byé 5a, str. 23, tabl. 1, L.p. 8, rubr, 4 od lewej — zamiast
p4, winno byé p-;, str. 24, w uwadze 1) — winno by¢ ma-
te p; str. 25, wiersz 9 od gory — niepotrzebne gérne indeksy
przy xyz, str. 169 — zamiast MSt (035) winno byé MSt5(035),
str. 188, tabl. 70 — brak tresci odsylacza 1., str. 202 — rys.
246, a nie 346.

Recenzja wypadla zbyt obszernie w stosunku do objetosci
ksigzki, ale konieczne bylo omoéwienie zasadniczych usterek
tej ksigzki, jako podrecznika dla szko6t zawodowych. Chodzi
tu bowiem o to, ze réwniez w przedmiotach technicznych
nalezy zachowaé pewne zasady ,pedagogiki®, a przede
wszystkim uwzgledni¢ stopien rozwoju umiejetnosci wy-
obrazen ucznidow.

Nieprzestrzeganie tych zasad cechuje niestety wielu na-
szych kolegdéw, nauczajacych w szkolach technicznych. Dla-
tego tez ,podreczniki“ z przedmiotow technicznych okazujg
sie czasem wecale nie na poziomie podrecznika.

Mgr inz. Romuald Wotk

Inz. W. Borkowski
PRACA NA AUTOMATACH TOKARSKICH

Format A5, stron 67, rysunkéw 55. PWT, Warszawa 1954.

Broszura inz. Borkowskiego omawia prace mna automa-
tach tokarskich i jest przeznaczona dla mniewykwalifiko-
wanych pracownikéw, oraz moze sluzy¢ jako pomoc przy
szkoleniu przyzaktadowym. Obejmuje ona opis trzech
podstawowych grup automatéw tokarskich do robét z pre-
ta (automaty, poprzeczne, rewolwerowe i wzdluzne), urzg-
dzen pomocniczych, narzedzi skrawajacych, marzedzi mier-
niczych oraz uzytkowamia i konserwacji podanych auto-
matow.

W pracy, w sposéb mozliwie najprostszy, podano opis
wymienionych typéw automatéw i ich obstuge, bez wnika-
nia w~ samg istote pracy tych niewatpliwie najbardziej
skomplikowanych kinematycznie i konstrukcyjnie obrabia-

rek. Przeznaczenie ksigzki dla niewykwalifikow:
pracownikéw zmusito Autora do przedstawienia zagagy;
nia od strony zewnetrznego opisu popartego ilustracja
w formie zdje¢. Niestety, zdjecia zamieszczone w
pod wzgledem techniki wykonania stabe i czytajacy,:
bardzo moze sobie wyobrazi¢ opisywanych elementéy P
tez czeSei i podazaé za mysSla Autora. Jest 10 dosé
mankament wydawnictwa, szczegélnie w tych wypadkag
gdy prawie cala cze$¢ tekstowa odnosi sie do DOszezegs
nych stabo czytelnych zdjet. Wydaje sie, ze zZamieszezen
mniej skomplikowanych rysunkéw byloby bardzo celgy

Nazw_y s@o;owane w opisach przyjeto w zasadzie shyg
ne i najczesciej uzywane,

Moze zbyt stabo wykazano réznice pomiedzy autom;
tami poprzecznymi i wzdtuznymi.

Rozdzial dotyczy narzedzi, mawet uwzgledniajac szen
plos¢ pracy, potraktowano zbyt krétko. ‘

Ustep o narzedziach mierniczych — prosty i celowy,

Cze§¢ druga broszury, dotyczaca uzytkowania i konser
wacji automatu, podaje w sposéb mozliwie prosty i jag
wiele potrzebnych i celowych uwag, odnoszacych sie ¢
pracy na automatach i orgamizacji stanowiska roboczeg
oraz podstawowe wskazéwki dotyczace bezpeczensty
i higieny pracy.

‘ inz. K. P,

W. M, Szestopal
ODLEWNICTWO W BUDOWIE OBRABIAREK

Tlumaczyt z rosyjskiego mgr inz. Jerzy Lutostawski, fo
mat B5, str. 261, rys. 264, tabl. 62 — PWT Warszawa — 1954;
Cena 26 zi.

Odlewnictwo nasze nie nadaza za ogbélnym postepem ;
budowie obrabiarek, zaré6wno co do metod odlewania jak i
do jakoSci wyrobu. Ksiazka prof. Szestopata stanowi ww
czerpujacy wyklad zawierajacy caloksztalt zagadnien zwi
zanych z odlewnictwem obrabiarkowym. Stanowi wiec cenx
pomoc dla kazdego, kto styka sie w swej pracy z zeliwnyn
czeSciami obrabiarek, a wiec dla formierzy, technologéw o
lewania, modelarzy, kalkulatoréw, pracownikéw dziatu in
gest;lr(cji, dyrektorow zakladéw oraz dla konstruktoréw obr-

iarek.

Ksigzka obejmuje 6 rozdzialéw, z ktérych kazdy zawies
osobne zagadnienie potraktowane jako nie powtarzajaca s
w innych rozdziatach cato$é.

Rozdziatl I—traktuje o zadaniach radzieckiego odlewni-
twa w budowie obrabiarek, o polepszeniu jako$ci odlewds
og6lnie o powiekszeniu rozmiaréw produkeji, obnizeniu pr
cochlonno$ci i zmniejszeniu strat w odlewniach.
Rozdziatl II — podaje ogdélng charakterystyke odlewdr
obrabiarkowych, wagowy udziat odlewéw zeliwnych w rd
nych typach obrabiarek, wymagania stawiane odlewom !
klasyfikacje.

Rozdziat III — zawiera technologie wykonywania odlewor
obrabiarkowych, wiadomos$ci o formowaniu recznym i ma
szynowym, szczegbélowy opis wykonywania rdzeni reczni
i na maszynach réznego typu. Omawiajac zagadnienie Wy
kanczania odlew6w, przedstawiono rézne sposoby wybijani
form, rdzeni i oczyszczania odlew6w. Wyczerpujaco opisay
zostala obrébka cieplna majgca na celu usuniecie naprez
wlasnych w odlewach, polepszajaca jako§¢é odlewow ord
podano sposoby naprawiania wadliwych odlewdéw.
Rozdziatl IV — omawia wybér proceséw technologit:
nych, okre$la koszty, wydatki na materialy i wyposazen
Przyktady liczbowe wykazuja droge do ustalenia najbardz
rentownych proces6w technologicznych dotyczacych forme
wania, wykonania rdzeni i wykanczania odlewoéw.
Rozdzial V — podaje sposoby projektowania technolt:
gii odlewniczej. Opisano zagadnienie wyboru technologii ¥
zalezno$ci od typu produkcji. Szczegétowo opracowano p©
lozenie cze$ci przy odlewaniu. Podano sposoby wyznaczal?
naddatkéw na obrébke, zamieszezono szezegGtowa anali®
wyboru formy, polozenia cze§ci przy formowaniu, budo¥
rdzeni i skrzyn formierskich. Wyczerpujaco -opisano .
wlewowy, jego budowe i obliczenie oraz przebieg stygniet*
odlewu.

Rozdziat VI — zawiera analize wyboru wyposazenia m®
delowego, skrzynek formierskich i oprzyrzadowania, podai®
ich cechy w produkcji matoseryjnej przy formowaniu m&
szynowym. Opisano konstrukcje i podano wymiary skr
formierskich do odlewéw obrabiarkowych.
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azke zamyka spis literatury i zrédel, z ktorych autor
stal przy pisaniu dziela.
Ksiazka obejmuje duzy material ujety w quséb zwiezly
e usystematyzowany, bez uproszczen i skrétow. Skon-
wana forma ksigzki pociggnela za sobg koniecznos¢
swieztego wypowiadania sie. Poniewaz ponadto ksigzka prze-
sona byla w oryginale dla czytelnika radzieckiego, d}{—
nujacego odpowiednimi zrédiami i liter‘ayura, .n.ie.jest dzi-
wne, e pewne miejsca w ksigzce mogag by¢ mniej jasne dla
Iskiego czytelnika, czego nie wzigl pod uwage ttumacz. Na—
ey tu dla przykladu wymieni¢ oznaczenia maszyn fqrml.er-.
skich nie popartych ilustracjami, okreSlenia radzieckimi
olami surowcéw, materialéw formierskich, kontroli
odlewéw itp. ol Stk 3 ; :
przeklad poprawny i wierny, niektore jednak terminy nie-

e.
po:?)kélewnictwo“ Szestopala jest bardzo cennym wkiadem
do naszej literatury technicznej. Oddajac te ksiazke do rak
elnikow Panstwowe Wydawnictwa Techniczne wy-
pemiaja dotkliwa luke w polskiej literaturze technicznej,
pnyczyniajac sie do szybszego postepu w pracy naszych od-

Jewni. e G
inz. Jarostaw Budzynski

Marian Chrzanowski
GEOMETRIA DLA ROBOTNIKOW

Format A5, str. 89, rysunkéw 111, cena 3,50 zi. PWT, War-
szawa 1954 r.

Ksiazka ta w bardzo przystepny sposéb podaje najelemen-
tarniejsze wiadomos$ci z geometrii. Material zawarty w niej
zostal rownomiernie i dobrze roziozony. Autor umiejetnie
wprowadza czytelnika w temat, omawiajac na wstepie, do
czego potrzebna jest znajomo§é geometrii.

Po omowieniu podstawowych poje¢ z geometrii, jakim
punkt, odcinek i prosta, Autor, dowcipnie dobierajac zy
we przyklady, opisuje sposoby wykreslania prostych rc¢
noleglych, prostopadiych, katow itp., az dociera do zaga
nien nieco trudniejszych, jak figury plaskie, bryly, mierze
nie katéw, powierzchni, objetosci itp.

Dzieki oryginalnemu ujeciu ksigzka stala sie przejrzysta,
a tre$¢ w niej zawarta tatwo trafia do przekonania robot-
nika, zwlaszcza ze jest poparta trafnie dobranymi ilu-
stracjami.

Przytoczony w ksiazce material pozwala w zasadzie wy-
starczajaco zorientowa¢ sie czytelnikowi w geometrii ele-
mentarnej, chociaz mozna byloby objeto$¢ ksigzki nieco po-
wiekszy¢, szerzej omawiajac niektére wazniejsze zagadnie-
nia w niej zawarte.

Poza drobnymi i nielicznymi usterkami w teks$cie, jakimi
sg miedzy innymi, w niektérych przypadkach, niesScisla ter-
minologia i niewytluszczenie niektérych waznych okreslen,
za najstabiej i najskapiej opracowany nalezy uznaé roz-
dziat o rysunku technicznym. Wprawdzie rozdziat ten nie
nalezy do tematu, niemniej $cisle sie z nim wigze. PWT wy-
daja rézne ksigzki dla robotnik6w na tematy wylacznie
zwigzane z okreSlonymi gateziami przemystu, takie jak np.
o obstudze obrabiarek, o pracy $lusarza, o pracy montera
i wiele innych, a przeciez kazdy z nich spotyka sie codzien-
nie z mniej lub bardziej zlozonymi rysunkami, do odczyta-
nia ktérych niezbedne sa wiadomos$ci z geometrii elemen-
tarnej i rysunku technicznego. Wydanie tej ksiazki nalezy
uzna¢ za jedna z potrzebniejszych pozycji dla podnoszenia
kwalifikacji robotnikéw.

Oktadka jest malo atrakcyjna i nie do$¢ starannie wyko-
nana, a przeciez powinna by¢ pomystowa i dobrze skompo-
nowana, by przyciaga¢ uwage czytelnika.

Bernard Kowalski

WALNY ZJAZD DELEGATOW SIMP

W dniu 12 maja br. odby! sie Zwyczajny Walny Zjazd

Delegatéw SIMP z nastepujacym porzadkiem obrad:

1. Otwarcie Zjazdu

2. Referat na temat roli SIMP w rozwoju przemystu ma-
szynowego

. Wyréznienie zastuzonych dziataczy Stowarzyszenia

. Sprawozdanie z dziatalno$ci Stowarzyszenia w kadencji
1954/1955

. Plan pracy Stowarzyszenia na rok 1955

. Sprawozdanie Gl6wnej Komisji Rewizyjnej

. Dyskusja nad sprawozdaniami i planem pracy

. Udzielenie absolutorium ustepujacemu Zarzgdowi

. Zatwierdzenie przez Walny Zjazd Delegatéw regulami-
nu Sadu Kolezenskiego oraz Komisji Rewizyjnej

10. Wyb6r wladz Stowarzyszenia

Il Przyjecie wniosk6w Zarzadu Gléwnego, Zarzadu Od-

dzialéw Kot i Delegatéw _
12, Powziecie uchwat i rezolucji. Zamkniecie Zjazdu.

Otwarcia Zjazdu dokonal wiceprezes ustepujacego Zarza-
du inz. Marian Krainski, obradom przewodniczyt inz. Ja-
nusz Tymowski.

Zjazd uchwalil nadanie czlonkowstwa honorowego ko-
legom: inz. Janowi Piotrowskiemu, dr inz. Bohdanowi Ste-
fqnowskiemu i inz. Ludwikowi Uzarowiczowi oraz przyzna-
nie dyplom6éw uznania za wydajna prace nad rozwojem SIMP
kolegom: Janowi Obalskiemu, Franciszkowi Tatarze, Janowi
quociﬁskiemu, Jerzemu Jablkiewiczowi, Michatowi Czer-
skiemu i Stanistawowi Zelenie. Ponadto wreczono dyplomy
Sluml\:pflia oraz drobne upominki 70 terenowym aktywistom

Zjazd dokonal wyboru nowych wiadz Stowarzyszenia.

sklad Zarzadu Gléwnego weszli koledzy: do Prezydium

_rlﬁdu — Zygmunt Keh, Janusz Tymowski, Tadeusz Ko-
“ew}‘-'Z, Adam Wrysocki, Stanistaw Frankiewicz; jako czlon-

Wie Zarzadu i ich zastepcy — Stefan Wojciechowski, Ed~
erd Juffy, Jan Florkow, Zbystaw Rauszer, Eugeniusz Blat-
ton, Stefan Rozpedek, Marek Kostyrko, Stefan Pstragowski,

‘niew Kaminski, Andrzej Latour, Henryk Kuron, Zy-
Imunt Zbichorski, Wiadystaw Gabinski, Mieczystaw Galecki,

.

rry
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Eugeniusz Misiurewicz, Jozef Rafatowicz, Kazimierz Bosiac-
ki, Eugeniusz Malkiewicz; do Komisji Rewizyjnej — Janina
Gubrynowicz, Stanistaw Grzymalowski, Czestaw Chodkow-
ski, Waclaw Brodowicz, Tadeusz Gutkowski, Edward Zmi-
chorski, Stanistaw Guzicki; do Sadu Kolezenskiego — He-
liodor Chmielewski, Zygmunt Dobrowolski, Marian Wakal-
ski, Ludwik Uzarowicz, Tadeusz Dobrzanski, Wiadystaw
Gwiazdowski, Mieczystaw Patyrowski.

Obrady zakonczyly sie uchwaleniem nastepujgcej rezo-
lucji:

sInzynierowie i Technicy Mechanicy zebrani na Zwyczaj-
nym Walnym Zjezdzie Delegatéw SIMP, reprezentujacy 24.000
cztonkéw Stowarzyszenia po dokonaniu przegladu i oceny
dzialalno$ci Stowarzyszenia w roku ubieglym oraz w okresie
minionego Dziesigciolecia Polski Ludowej, w nawigzaniu do
etapu, na jakim obecnie znalazl sie nasz kraj w ugruntowy-
waniu ustroju socjalistycznego oraz w nawigzaniu do sytu-
acji politycznej i gospodarczej jaka zostala wytworzona na
skutek intryg i knowan rozpadajgcego sie przezytego Swiata
kapitalistycznego uchwalaja: ;

1. Zebrani cztonkowie Zjazdu pozdrawiajg goraco i ser-
decznie delegatéow, przybylych do Warszawy na Konferencje
Panstw Europejskich, zyczac im owocnych obrad dla za-
pewnienia bezpieczenstwa i wolno$ci naszych krajéw oraz
dla zbudowania trwatego pokoju $wiatowego. My, inzyniero-
wie i technicy pragniemy wspoétpracowaé ze wszystkimi na-
rodami, pragniemy wymienia¢ osiggniecia techniki i nauki,
by wspélnym wysitkiem rozwija¢ postep techniczny w po-
kojowej stuzbie catej ludzkos$ci. Nie chcemy wojny i potra-
fimy wole nasza poprze¢ zgodng i potezng praca naszych
moézgow i rak.

2, Zebrani czlonkowie patrzgc w perspektywy minionych
10 lat budowy socjalizmu w naszej Ojczyznie stwierdzaja, ze
osiagniecia techniczne i gospodarcze Polski Ludowej sg wiel-
kie w tempie rozwoju nie spotykanym w dotychczasowej
naszej historii; wktad techniké6w w ciagu catego okresu byt
znaczny, jednak w wielu przypadkach niedostateczny; aby
zapewni¢ przedterminowe i wysokie pod wzgledem jako$ci
wykonanie planu 6-letniego oraz nastepnego planu 5-letnie-
go, Swiat techniczny a szczegélnie inzynierowie i technicy
mechanicy, reprezentujacy przemyst §rodkéw produkcji, wi-
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nien zmobilizowac¢ sie i skoncentrowaé¢ swe wysitki w kie- studia na wyzszych uczelniach, w technikach, na ku

runku peinej realizacji wytycznych III Plenum KC PZPR. oraz przez organizowanie odczytow i dyskusji na akt“alhe
Zdajac sobie z tego sprawe Inzynierowie i Technicy Me- tematy;

chanicy Polscy postanawiajg: 3 P il . :
a) zorganizowa¢ i ozywi¢ prace kot zakladowych SIMP kc) twalcz;;c wsielkm:il kdq§tepdny_m1 sxg)_dkaml o .Obn'

bezposrednio zwigzanych z dzialalno$cia gospodarcza i pro- ?stz A a'inyc JLRGMISal  ZRAIAC, SONIE AN AW, 20 ik

dukeyjna zakladéow przemystowych, podstawowych ogniw . €1 SPOSOD mozemy zapewnic Podniesienie stopy zygjg.

gospodarki narodowej; ozywienie dzialalnosci k6t winno W& Swiata pracy.

poéjs¢ w kieruku wytworzenia w zalodze kolektywnej $wia- Zobowigzujemy sie zmobilizowaé nasze wysitki dla Pod.

domosci w wykonywaniu ustalonych planéw zadan; niesienia dobrobytu Swiata pracy, dla wzmocnienia sit Py,
b) podnosi¢ ustawicznie i systematycznie kwalifikacje skiej Rzeczypospolitej Ludowej, dla zapewnienia pokojy

wiasne oraz innych czlonkoéw zalogi przez samoksztalcenie, Swiatowego*.

KRONIKA

PLAN KWIETNIOWY MPMasz cego planowania gospodarki narodowej oraz 3) Panstwowe.
Przemysl! maszynowy wykonal plan kwietniowy w 104%. go Komitetu do Spraw Nowej Techniki.
Zadania swoje zrealizowaly wszystkie centralne zarzady STUDENCKA KONFERENCJA NAUKOWA

z wyjatkiem przemystu okretowego. Przemyst obrabiarko- Dnia 9 maja br. odbyla si¢ we Wroctawiu Studencka Kop.
wy wykonat swoje zadania kwietniowe w 108°%. Rytmicz- ferencja Naukowa, na ktérej wygloszono 4 referaty z dzje
nos$¢ produkcji jest nadal niezadowalajgca. dziny budowy maszyn. 1
SPAWARKI WIRUJACE NOWA ELEKTROLIZERNIA CYNKU

Zaklady Wytworcze Maszyn Elektrycznych i Transforma- W Zaktadach Hutniczych w Bolestawiu oddano do eksplp.
toréw w Zychlinie wypuScily pierwsza serie spawarek wi- atacji wydziat elektrolizy cynku, ktérego produkcja bedz
rujgcych o wielkiej mocy. dwukrotnie wieksza anizeli obecna produkcja wszystkich

Nowa produkcja przyczyni sie wydatnie do rozszerzenia zakladéw tego typu w kraju.
stosowania spawalnictwa w zakladach przemystu metalo- GAZOCIAG — ZABKOWICE — WARSZAWA
wego. W trakcie budowy znajduje si¢ dalekosiezny gazocig
KOPALNIE RUDY ZELAZNEJ Zabkowice — Czestochowa — Warszawa. Gazociggiem tyn
W rejonie kLegczycy trwaja prace przy budowie szyboéw  poplynie gaz dla celow przemystowych i gospodarstwa do-
gorniczych. Ztoza leczyckie sa najwieksze z odkrytych mowego.
ostatnio z16z rudy zelaznej w Polsce. NOWY TURBOZESPOL
ELEKTRYFIKACJA TRASY WARSZAWA—PIOTRKOW Dnia 20 maja br. w Hucie im. Lenina uruchomiono nowy
Od 22 maja br. wszystkie pociagi osobowe i pospieszne na turbozespét o mocy wystarczajacej do obsluzenia miast:
trasie Warszawa—Piotrkéw prowadzone beda przez loko- o liczbie 100000 mieszkancéw.
motywy elektryczne. Jest to dalszy etap usprawnienia ko- NARADA METALOWCOW

munikacji krajowej. Dnia 20 maja br. odbyla sie w Zakladach im. Warynskie-

DNI QSWIATY_', KSIAZKI I PRASY s i go narada metalowcéw wojewodztwa warszawskiego w spra-
]?n‘la 15 maja rozpoczely sie¢ tegoroczne Dni OSwiaty, wie racjonalnej gospodarki materialami.
Ksigzki i Prasy. Na kiermaszach uczestnicza réwniez Pan-

stwowe Wydawnictwa Techniczne reprezentujgc wiele no-
wych ksiazek z dziedziny przemystu maszynowego. ZARZADZENIA' INSTRUKCJE’ NORMY

NOWA RADIOSTACJA NOWE NORMY
Dnia 15 maja br. uruchomiono nowg rozglo$nie radiowsg
w Bialymstoku. Jako normy panstwowe zostaly zatwierdzone przez Prze-
AUTOMATYCZNA LINIA OBROBCZA W TARNOWIE wodniczacego PKPG m. in. nastepujace normy:
W Zaktadach wytworczych silnikéw elektrycznych w Tar- 53/M — 69760 — Spawanie. Badanie wrazliwos$ci spoiny na
nowie uruchomiono automatyczng linie obrébcza, ktéra po- Pekanie.
zwala na pelna obrébke korpuséw silnikowych. 53/N — 95039 — Pismo odreczne. Cyfry i liczby.
DZIESIECIOLECIE PZWS 53/T — 01201 — Elektronika. Symbole graficzne.
Panstwowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych obchodzity 53/M — 81171 — Przewleczki ptaskie.
w dniu 23 kwietnia br. dziesieciolecie swej chlubnej dzia- 54/M — 02499 — Nakielki wewnetrzne 60°.
talnosci. 54/M — 06501 — DZwignice. Udzwigi.
POSIEDZENIE NAUKOWE PAN 54/M — 45350 — Suwnice. Rwozpietosci.
W dniu 5. V. br. odbylo sie posiedzenie naukowe pre- 54/M — 53300 — 2 — Sprawdziany do gwintow.
zydium PAN po$§wiecone zagadnieniom fizyki jadrowej i za- 54/M —55012; 54/M — 55019; 54/M — 55030 — Chwyty
stosowaniu radioaktywnych izotopéw — w zwigzku z poro- i gniazda narzedzi.
zumieniem w sprawie pomocy naukowej ZSRR w tej dzie- 54/M —55691—2 — Maszyny do obrobki plastycznej. Pré-
dzinie. sy mimosrodowe. Sprawdzanie dokladnosci.
NOWOCZESNA ODLEWNIA STALIWA ; 54/M — 55693 — Maszyny do obrobki plastycznej. Prasy
W Myszkowskich Zaktadach Metalurgicznych uruchomio- korbowe. Sprawdzanie dokladno$ci.
no nowoczesng odlewnie staliwa posiadajgca piece elek- 54/M — 59118 — Sciernice tarczowe. Wywazanie statyczne
tryczne. 54/M — 60551—2 — Przyrzady i uchwyty. Tuleje reduk-
WSZECHZWIAZKOWA KONFERENCJA PRACOWNIKOW cyjne.
PRZEMYSLU W ZSRR 54/M — 88503 — Zazebienia.
W dniach 16—18 maja odbywala sie¢ Wszechzwigzkowa Kon- 54/M — 02415 — 02428 — Tolerancje i pasowanie ISAOC.T
ferencja Pracownikow Przemystu ZSRR, na ktérej omawia- 54/M — 55013 — Chwyty i gniazda narzedzi. Tolerancj

no aktualne sprawy techniczne przemystu radzieckiego. wykonania stozkow.

W trakcie obrad Marszalek N. Bulganin zakomunikowat 54/M — 55110 — Chwyty i gniazda narzedzi. Chwyty prze
o utworzeniu: 1) Komisji Rady Ministrow ZSRR do spraw ciagaczy ptaskich,

planowania perspektywicznego gospodarki narodowej, 2) Ko- 54/N — 53201 — Suwmiarki. Wymagania techniczne.
misji Ekonomicznej Rady Ministrow ZSRR do spraw biezag- 54/N — 53202 — Macki. Wymagania techniczne.

Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, Warszawa, ul. Czackiego 3/5
KOMISJA PROGRAMOWA: inz-mech. Marian KRAINSKI, inz.-mech. Tadeusz PIETRZKIEWICZ, inZz.-mech. Tadeusz KRAJEWSKL
KOMITET REDAKCYJNY: prof. inz. Wiadystaw GWIAZDOWSKI, inz.-mech. Pawel KOSIERADZKI, inZ.-mech. Stanistaw KUNSTETTER,
inZz.-mech. Zdzislaw 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., Przemyslaw MANKOWSKI
Redakecja 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.
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KOMUNIKAT

Sqdu Konkursowego konkursu na najlepszy odczyt Kota Zaokladowego SIMP

Sad Konkursowy w skladzie:

Kol, A. Latour — przedstawiciel Zarzadu Giéwnego
SIMP — przewodniczacy

Kol. M. Zablocki — przedstawiciel Oddzialu Krakowskie-
go SIMP — sekretarz

Kol. W. Grabowski — przedstawiciel Komisji Odczytowej
ZG SIMP — czilonek

Kol. W. Natanson — przedstawiciel Oddzialu Warszaw-
skiego SIMP — czlonek

Kol. Z. Zanczinski — przedstawiciel Komisji TOP ZG
SIMP — czionek

Kol. J. Florkoew — przedstawiciel Zwigzku Zawodowego
Metalowcow
na posiedzeniu w dniu 13.IV. 1955 r. po zapoznaniu sig
z materialem nadestanym przez oddzialy SIMP z konkursu
na najlepszy odczyt Kola Zakladowego oraz opiniami recen-
zentdw — postanowil przyzna¢ nagrody nastepujgcym Ko-
legom:

I nagroda w wysokosci zt. 1.500.— Kol. St. Frankiewiczowi
(Oddzial SIMP w Lodzi) za odczyt pt. ,,Wprowadzenie meto-
dy tow. Klaji w Centralnym Biurze Technicznym Przemysiu
Maszyn Widkienniczych”, wygloszonym w Kole Zakladowym
SIMP przy Centralnym Biurze Technicznym Przemysiu
Maszyn Wibkienniczych.

II nagroda w wysoko$ci zt. 1.000.— Kol. E. Kaminskiemu
(Oddziat SIMP w Warszawie) za odczyt pt. ,,Oszczednosciowe
stale konstrukcyjne w przemy$le motoryzacyjnym”, wyglo-
szony w Kole Zakl. SIMP i K. T. i R. przy B.K.P.Mot.
w Warszawie,

III nagroda w wysokos$ci zl. 750.— Kol. Z. Wajsowi (Od-
dziat SIMP w %odzi) za odczyt pt. ,Zagadnienie produkcji
prototypowej”, wygloszony na zebraniu Kola Zakladowego
SIMP przy Centralnym Biurze Technicznym Maszyn Wid-
kienniczych w Eodzi.

IV nagroda w wysoko$ci zl. 500.— zespolowi autorskiemu
Kota Zakladowego SIMP w Brzezince za odczyt pt. ,,Powody
peknieé u artykuiéw porcelany prasowanej”, wygloszony na
zebraniu Kola Zakladowego przy Zakladach Wytwoérczych
Porcelany Elekfrycznej w Brzezince (Oddzial SIMP w Sta-
linogrodzie).

Dwie piate nagrody:

Va — nagroda w wysokos$ci zt. 250.— Kol. W. Szle_ngowi
(Oddziat SIMP w kodzi), za odczyt pt. ,,Obrébka'meplna
drutéow — patentowanie”, wygloszony na zebraniu Kola

Zakladowego SIMP przy Zakladach Przemystowych ,,Komu-
na Paryska” w Radomsku.

Vb — nagroda w wysokosci zl. 250.— Kol. St. Wachnow-
skiemu (Oddzial SIMP w - Zielonej Gérze) za odezyt pt.
»O organizacji i niezbednych usprawnieniach w dziedzinie
naszego transportu wewnatrzzakladowego”, wygloszony na
zebraniu Kola Zakladowego SIMP ,Zastal” w Zielonej Go6-
rze.

Sad Konkursowy przyznal réwniez 3 wyréznienia po 100 zi.

1. Kol. Wi Jakubowskiemu z Oddzialu SIMP w Lublinie
za odczyt pt. ,Technologia procesu produkcyjnego ksigzki
w ZSRR — a u nas”, wygloszony na zebraniu Sekcji Poli-
graféw Oddzialu Terenowego w Lublinie.

2. Kol. B. Baranskiemu z Oddzialu SIMP w Eodzi za od-
czyt pt. ,,Udzial mistrza i robotnika w obnizce kosztéw
wiasnych i wydzialowym rozrachunku gospodarczym?”, wy-
gloszony na zebraniu Kola Zakladowego SIMP przy Zakla-
dach Mechanicznych im. Strzelezyka w Eodzi.

3. Kol. H. Grygorowiczowi z Oddzialu SIMP w Eodzi za
oc}czyt pt. ,,Chromowanie dyfuzyjne” wygloszony na zebra-
niu Kota Zakladowego SIMP w Prozamecie w Piotrkowie.

Ponadto przyznano 5 nagrdéd organizatorom nagrodzonych
odczytow, a to:

1. Referentowi odczytowemu Kola Zakladowego SIMP
przy CBT Masz, Widkien. w Eodzi — zi. 500.—

2. Referentowi odczytowemu Kola Zakladowego SIMP
przy ,Zastal” w Zielonej Goérze — zt. 400.—

3. Referentowi odczytowemu Kola Zakladowego SIMP
przy Zakl. im. Strzelczyka w Lodzi — zi. 300.—

4. Referentowi odczytowemu Kola Zakladowego SIMP
przy BKPMot. w Warszawie — ziL 200.—

5. Referentowi odczytowemu Kola Zakladowego SIMP

przy Bielskich Zakladach Urzadzen Techn. w Bielsku —
zt. 100.—
Za podstawe do oceny przyjeto nastcpujace kryteria:
1. Przydatno$¢ dla zakiadu produkcyjnego.
2. Poprawno$é ujecia tematu pod wzgledem merytorycz-
nym.
' 3. Oryginalny wklad autora w opracowanié zagadnienia.
4. Poprawno$é stylu i jasnos¢ jezyka, przejrzysto$¢ rysun-
koéw, nalezyta objetosc.
* 5. Poziom organizacyjny zebrania i dyskusji.

KSIAZKA — ARYTMOMETR

Wiemy o tym, ze w zakladach pracy i instytucjach cen-
tralnych mamy za malo maszyn do liczenia. Niestety trud-
nosci tych nie rozwiazemy szybko, gdyz nowe maszyny do
liczenia — to wydatek kosztowny, podwojnie kosztowny,
gdyz pochlania tak bardzo nam potrzebne dewizy.

Poza tym nie wszyscy oczywiScie i nie na kazdym stano-
wisku pracy potrzebujemy duzych, kosztownych maszyn do
liczenia, W wiekszoéci przypadkéw wystarcza zwykle recz-
ne arytmometry, a nawet ksigzka arytmometr.

Taka wlaénie ksigzka pt. ,,Tablice do obliczania zarobkow
akordowych” ukaze sie juz w sierpniu br. nakladem Wy-
dawnictwa ,,Budownictwo i Architektura” (Warszawa, Sien-’-
kiewicza 12) i kosztowaé bedzie ok. 71 zi. Ksigzka zawierac
bedzie (w postaci tablic) wyniki mnozenia liczb od 1 do 500
przez liczby od 1 do 600, a wiec w bardzo duzej skali. Auto-

rem ksigzki jest A. Polecki; tablice te — to jego pomysl
racjonalizatorski, Przeprowadzone badania ‘chro.nor‘netrazq-
we wykazaly, ze przy przecigtnej wprawie uzycie tablic
skraca czas mnozenia w stosunku do nakladu pracy przy
uzyciu maszyny do liczenia o 66%, a W stosunku do obli-
czania odrecznego — o 90%o. :

Précz zasadniczego zastosowania do obliczania z.arobkéw
robotnikéw we wszelkich galeziach produkcji, tablice moga
stuzyé do mnozenia liczb calkowitych i u}’agnkowych, a przez
to moga mieé zastosowanie w ksiggowosci, w szkolnictwie,
w pracy kazdego technika itp. ) _ :

Ze wzgledu na ograniczony naklad k_sxqzkl pozad.ane jest
wezeséniejsze zaméwienie jej w ksiegarni technicznej »Domu
Ksigzki”. Odpowiednie rozpowszechnienie k§1gzk1 _w.celu
jak najszerszego jej wykorzystania — to' zmniejszenie ilosci
dewiz wydatkowanych na maszyny do liczenia.




Cena z1 9.—

KONKURS _

na najlepszq prace omawiajgcq ekonomiczne skutki
wprowadzania i stosowania norm :

" 1. CEL KONKURSU

Celem konkursu jest: 1
1. popularyzacja i propaganda normalizacji,

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

II. TRESC PRACY KONKURSOWEJ :

Ogolne oméwienie stosowania norm w zakladzie. Ilo&é i zakres stosowanych norm, ;
Analiza kosztéw produkeji przed normalizacja oraz produkeji 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 produkeji zakladu, spowodowanych wprowadzeniem normy.

Analiza bezposrednich efektéw technicznych i ekonomicznych oraz poéredniego wplywu norm na inne odecinki
zZycia gospodarczego. i :

Pozostawia sie¢ zupelng dowolno$¢ metod analizy (opisy, obliczenia, wykresy, zestawienie).

] IIl. WARUNKI KONKURSU

1. Uczestnictwo w konkursie nie jest niczym ograniczone. Jest rzecza pozgdang aby w konkursie wypowiedzieli
4 sig, poza normalizatorami, pracownicy, bezpoSrednio zatrudni w produkeji w réznych specjalnoSciach, pra- -
X cownicy kontroli technicznej, biur -konstrukeyjnych, kalkulatorzy kosztéw wlasnych, ekonomisci, :
2. Prace nalezy nadesta¢ w formie maszynopisu formatu A4 w objetosci 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 beds wediug obowigzujacych stawek.

IV. ORGANIZACJA KONKURSU
1. Organizatorzy: konkurs jest zorganizowany przez Polski Komitet Normalizacyjny i Naczelng Organizacje Teche
niczng.
2. Terminy: , ;
a) prace konkursowe nalezy nadsylaé¢ do dnia 15 paZdziernika 1958 r.
b) rozstrzygniecie konkursu nastapi w listopadzie 1955 r., wyniki konkursu ogloszone bedg w miesieczniku
»Normalizaeja” i w czasopismach branzowych NOT.
3. Sposéb oceny prac konkursowyeh: Oceny prac konkursowych dokona jury powolane przez Polski -Komitet
3 Normalizacyjny i Naczelng Organizacje Techniczng. :
4, Sposéb nadsylania prac. Prace powinny byé przesylane w kopercie adresowanej jak nastgpuje:
' Polski Komitet Normalizacyjny, Redakcja ,Normalizacji“, Warszawa, ul. Swietokrzyska 20/22. ,,Konkurs na naj-
A 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,
i zalakowana koperta zawierajaca nazwisko i adres osoby zglaszajgcej prace.

oY, NAGRODY

Ustalono nastepujace nagrody konkursowe:
= . 1 nagroda I — zi 2.000.— ¥

2 nagrody II po zt 1.500.—
3 nagrody IH po zt 1.000.— . P
5 wyrbznien w postaci rocznej bezplatnej prenumeraty miesigeznika ,Normalizacja”, : TR







Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		mechanik_1955_czerwiec_nr_06.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie
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