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POSTEP TECHNICZNY PRZEDE WSZYSTKIM

1. Uwagi ogolne

Kraj masz wchodzi obecnie w mowy okres budownictwa
socjalistycznego, w okres budowy planu 5-letniego, w o-
kres ofenzywy zmierzajgcej do przyspieszenia wzrostu dob-
robytu materialnego i kulturalnego szerokich rzesz ludnosci.
Realizacja tego programu mozliwa jest tylko ma bazie dal-
szego unowoczesniania i rozbudowy przemysiu budowy ma-
szyn i wyréwnania dysproporcji miedzy poszczegdlnymi
jego gateziami. Doskonali sie wprawdzie stale techniczne
wyposazenie przemystu i zakladéw badawczo-naukowych
oraz ulepsza sie techmiczne procesy produkcyjne, jednakze
stwierdzié trzeba, Ze donioste osiggniecia nauki i techniki
wprowadza sie zbyt wolno do praktyki i produkcji, a wszel-
kie posiadane rezerwy wykorzystuje sie jeszcze w zbyt ma-
tym zakresie.

Zeby osiagnaé postep techniczny w catej gospodarce naro-
dowej, malezy go przede wszystkim wprowadzi¢ szerokim
frontem w przemysle maszynowym. W zwigzku' z tym na
czolo zadan wysuwa Sie zagadnienie opanowania produkcji
seryjnej mowych maszyn i urzadzen, odpowiadajocych wy-

sokim wymaganiom gospodarki socjalistycznej, gwarantujg- .

cych wysoka jakosé i wydajnosé pracy, mechanizacje i auto-
matyzacje proceséw, obnizajacych koszt wltasny wytwarzania.
Droga do postepu technicznego prowadzi przez rozbudowe
laboratoridw fabrycznych, izb pomiarowych, rozbudowe
technologicznych biur studidw, uaktywnienie pracy insty-
tutéw naukowo-badawczych, biur konstrukcyjnych, warsz-
tatdw doSwiadczalnych itp. Droga ta wymaga rozszerzenia
nowoczesnych metod produkcyjnych, jak skorupowe odlewa-
nie, odlewanie pod cisnieniem, rozszerzenie zakresu stosowa-
nie obrébki plastycznej, podniesienie precyzyjnej obrdébki
mechanicznej, termicznej, chemicznej, elektroerozyjnej itp.
Przemyst maszynowy stanowiqcy rdzen uprzemystowienia
kraju ma powazne osiagniecia. Swiadczy o tym choéby fakt,
ze produkcja jego w przeliczeniu ma jednego mieszkanca
jest 9-krotnie wieksza niz przed wojna, a w przemysle obra-
biarkowym — mawet 15-krotnie. Jednakze tempo rozwoju
techniki jest u mas jeszcze ciagle zbyt powolne, a na wielu
odcinkach znajdujemy sie jeszcze ponizej poziomu techniki
przodujacych przemystéw zagramicznych.
Wszechzwigqzkowa marade pracownikéw przemysiu, kté-
Ta odbyla sie na Kremlu w maju br. oraz Uchwata Plenum
KC KPZR z dnia 11 lipca 1955 1. ,,O zadaniach w dziedzinie
dalszego rozwoju przemystu, postepu technicznego i uspraw-
nienia organizacji produkcji obnazyla wiele usterek w dzia-
lalnosci przemyslu radzieckiego oraz wytyczyla drogi ich
likwidacji. Te wskazania sq w wielu wypadkach niemal cal-
kowicie madajace sie do przeniesienia ma masz grunt.

2. Kierowanie przemyslem

Struktura kierowania mnaszym przemystem jest wielo-
stopniowa, @ przez to nader ociezata. Ministerstwa zbyt
czesto odczuwajaq staly administracyjny zakres ingerenciji
PKPG, ktéra ogranicza potrzebna operatywna swobode
dziatania resortw. W aparacie matomiast ministerstwa, cen-
tralnych zarzadow i przedsiebiorstw jest jeszcze wiele
zbednych, réwnolegle dziatajacych, posredniczqcych ogniw.
Wskutek tego aparat kierowniczy jest oderwany w znacznej
mierze od produkcji i odcigga wielu wartoéciowych fachow-
cow od bezposredniego udzialu w tejZe produkcji ma rzecz
zadan administracyjnych.

Drugim powaznym mankamentem jest sprawa lokalizacji
centralnych zarzqdéw z dala od podleglych im przedsie-
biorstw, co utrudnia bezposredni kontakt, a stwarza ideal-
ne warunki do tzw. komenderowania zza biurka.

Istniejaca w - wielu galeziach przemystu maszynowego
nadmierna centralizacja utrudnia bezpoSrednie, operatywne
kierowanie przedsiebiorstwami i mnie stwarza dogodnych
warunkow do przeprowadzania mnalezytej kontroli dziatal-
no$ci przedsiebiorstw i zabezpieczenia terminowych dostaw
Srodkow finansowych i materialowych dla zakladéw pracy.

Rozbudowana zbytnio wielostopniowosé kierowania prze-
mystem, zla lokalizacja urzedéw, rozrost aparatu admini-
stracyjnego — stwarzajq wdzieczne pole do rozwoju biuro-
kracji, zasypywania podlegtych jednostek sprawozdawczosciaq
i opieszaltego, czesto opdZnionego mocno w czasie wytycza-
nia planu produkcji oraz zatwierdzania rocznych $rodkéw
finansowych i materiatowych. Wszystko to oczywiscie nie
sprzyja rozwojowi postepu techmicznego, wrecz przeciwnie
powoduje to jego zahamowanie. Dlatego tez winna miewat-
pliwie ulec znacznemu usprawnieniu wspétpraca PKPG
z resortami, a praca ministerstw i centralnych zarzadéw
przestawié sie bardziej na dziatalno$é organizacyjng i ins-
pekecyjna, zwigzang z wprowadzaniem w 2ycie przodujacych
do$wiadczen i osiagnieé¢ nauki i techniki.

Zobowiqzaé trzeba PKPG, MPMasz. i odno$ne centralne
zarzady do usprawnienia planowania oraz zapewnienia
wprowadzenia we wlasciwym czasie do przedsiebiorstw
planéw rocznych i kwartalnych, polepszyé radykalnie orga-
nizacje zaopatrzenia materiatowo-technicznego przemystu w
ten sposéb, by kazde przedsiebiorstwo moglo nalezycie przy-
gotowaé sie do wykonania plandéw produkcyjnych we wtas-
ciwym czasie.

3. Planowanie postepu technicznege w przemysle

Technika powinna wciaz posuwaé sie naprzod. Bez tego
niemozliwy jest przyspieszony rozwdj produkcji socjali-
stycznej, wszrost dobrobytu spoleczenstwa i zwyciestwo
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idei socjalistycznej. Wiele jednak ogniw administracji gos-
podarczej, zwiqzkowej, partyjnej i stowarzyszeniowej za-
pomina o tym, majac na oku jedynie sprawe wykonania
biezqcych planéw produkcyjnych. A przeciez — na réwni
z zapewnieniem wykonania ilosciowego planu — zapewnié
trzeba réowniez jak najwieksze podniesienie poziomu tech-
nicznego produkcji. Podstawowym warunkiem rozwiqzania
tego zagadnienia powinno byé zdecydowane zwiekszenie
tempa zastosowania udoskonalen technicznych we wszys-
tkich galeziach przemystu — wudoskonalen opartych przede
wszystkim mna bazie wykorzystania zjowisk elektrycznych,
akustycznych, fototechnicznych, chemicznych, elektroniki,
promieniotwoérczosci, atomiki itp. — udoskonalen majacych
na celu zwiekszenie mechanizacji i automatyzacji procesow
produkcyjnych i kontrolnych.

Azeby nalezycie zrealizowaé¢ wytyczone zadania, trzeba
zbudowaé wnikliwy plan postepu technicznego dla calej
gospodarki mnarodowej oraz dla poszczegdlnych resortéow
i przedsiebiorstw. W tym wzgledzie Swiezo przeprowadzona
w ZSRR reorganizacja wladz gospodarczych powinna byé
i dla nas odpowiednim przyktadem.

Ze wzgledu ma skale problemu, w ramach PKPG nalezy
stworzyé: ma wzor radzieckiej Panstwowej Komisji Plano-
wania — departament planowania perspektywicznego, na
wzor radzieckiej Komisji Ekonomicznej — departament pla-
nowania biezqcego i wreszcie na wzoér radzieckiego Panstwo-
wego Komitetu Technicznego — departament miedzyresor-
towego wdrazania postepu technicznego. Wszystkie te de-
partamenty powinny S$cisle ze soba wspolpracowaé i uzu-
pelniaé sie wzajemnie.

W kazdym ministerstwie nalezy obarczyé odpowiedni wy-
dziat skonkretyzowanq odpowiedzialnosciq za opracowanie
i wykonanie planu postepu technicznego, za inicjowanie
i rozpowszechnianie w zakladach pracy przodujacych do-
Swiadczen, za wymiane doSwiadczen miedzyzaktadowych
i miedzyresortowych.

Nalezy rozwinaé na szerokaq skale prace naukowo-badaw-
cze i projektowo-konstrukcyjne, kojarzac $cisle tematycznie
i terenowo prace miektérych instytutéw i biur konstrukcyj-
nych z odpowiednimi przodujacymi zaktadami pracy. Taka
Scista, organiczna, w jednym miejscu zlokalizowana wspoél-
praca winna daé¢ niewatpliwie pozytywne wyniki. Przetamie
sie wéwczas wystepujacy jeszcze nieprawidlowy Stosunek
niektorych instytutéow i niektérych naukowcéw do badan
typu praktycznego.

Fakt skojarzenia tematyki prac instytutu z tematyka pro-
dukcyjna fabryki nie przekreSla absolutnie idei samodziel-
nych instytutow naukowo-badawczych lub odpowiednich
tylko dziatow w instytutach przeprowadzajacych badania
eksperymentalne i zajmujgcych sie wdrazaniem odkryé
z réznych dziedzin wiedzy do techmologii i konstrukeji bu-
dowy maszymn.

Podobnie jak instytutéw naukowo-badawczych ustawiona
winna byé réwniez praca biur konstrukcyjnych. Przy pro-
jektowaniu maszyn i urzqdzen uwzgledniaé nalezy koniecz-
no$¢ szybkiego wprowadzania do produkcji mnajnowszych
osiqgnieé nauki, doSwiadczen z dziedziny konstrukcji i wnio-
skéw racjonalizatorskich, zwracajoc przy tym szczegdlnag
uwage na zwiekszenie wydajnosci, oszczedno$é, pewnosé
ruchu oraz zmniejszenie wagi Mmaszyny.

Konstruktor, $cisle wspélpracujac z technologiem, powi-
nien przy projektowaniu czeSci maszyn i urzadzen staraé
sie uwzgledniaé inne, poza skrawaniem, metody obrébki me-
tali, tak aby koszty materiatu i robocizny byty jak najniz-
sze. Do takich metod nalezy dokladne odlewanie pod cisnie-
niem, odkuwanie w foremnikach, wyciskanie itp.

1

Nalezy uaktywnié prace instytutéow naukowo-badawczych
uczelnianych zaktadéw mnaukowych, biur konstrukcyjnyeh
i laboratoriow przyfabrycznych, koncentrujac ich uwage nq
rozwigzywaniu zadan, majocych pierwszorzedne zZnaczeni
dla realizacji postepu technicznego. Rozszerzyé malezy ba;_e
eksperymentalng i znacznie polepszyé zaopatrzenie tech.
niczne laboratoridow zakladowych i wyzszych uczelni.

Zobowiqzaé trzeba Departament Techniki MPMasz. i Cep.
tralny Instytut Dokumentacji Technicznej oraz odpowiednis
instytuty i biura, by ulepszyly organizacje informacji nay.
kowej i technicznej, rozszerzaly kontakty z instytutami zg.
granicznymi, wzmogty wymiane informacji naukowej i tech.
nicznej oraz usprawnity i rozszerzyty zakup zagranicznej
literatury technicznej.

4. Postep techniczny w zakladzie pracy

Wielkie znaczenie dla akcji postepu technicznego ma nie-
watpliwie jednolito$¢ profilu produkcyjnego zakladu pracy,
Niestety dzieje sie u nas tak, ze liczne zaklady przemystowe
majq szeroki profil produkcyjny i wytwarzaje wyroby w
szerokim i réznorodnym asortymencie. To rozproszenie dzia-
tania mie sprzyja skupieniu sie ma jednym problemie pro-
dukeyjnym, czyli na jednym zagadnieniu technicznym i roz-
wigzaniu go w Sposob mnowatorski. Szeroko wprowadzong
specjalizacja zaktadéw produkcyjnych i ich $cista wspol-
praca uzupetniajoca — to odpowiedni pomost do postepu
technicznego. O realizacje tej idei powinny sie bié¢ wszystkie
zaktady produkcyjne, a centralne zarzqdy winny realizowaé
stopniowo, lecz stale stusznie wysuwane w tym wzgledzie
postulaty.

Nalezy nma szerokq skale wprowadzié¢ i nadaé odpowiednig
tre$é pracy przyfabrycznym biurom studidow, ktore staé sie
winny wylegarniq pomystéow i miejscem ich realizacji uzyt-
kowej. Stad wychodzi¢ winna inicjatywa i koncepcja zakla-
dowego planu postepu technicznego, tu powinna bycé roz-
patrywana poprawnosé teoretyczna kazdego pomystu i kaz-
dego wniosku racjonalizatorskiego.

Postep techniezny realizuje sie nie tylko przy pomocy cal-
kowicie nowych maszyn i urzadzen, mozna go realizowaé —
a czesto nawet trzeba — przy pomocy posiadanych urzqdzen,
ktore malezy odpowiednio zmodernizowaé i przystosowaé do
wymagan wprowadzanej nowej technologii. Wynika stad,
ze w kazdym zakladzie pracy winien byé opracowany plan
rekonstrukcji i modernizacji urzqdzen, maszyn i marzedzi
zastapienie przestarzalych — bardziej wydajnymi, wymiany
cze$ci sktadowych lub calych zespotéw maszynowych na no-
we, 0 wiekszej wydajnosci i przystosowaniu do nowej tech-
nologii.

Okres planu 6-letniego byl okresem poteinego wzrostu
ruchu racjonalizatorskiego. W ilo$ci zgtoszonych wnioskow
znajduje to swdj dobitny wyraz. W koncu bowiem 1949
roku zgtoszono okoto 15000 wnioskéw racjonalizatorskich,
a w korcu 1954 r. okolo 230 000 wnioskéw, dajacych oszczed-
no$¢ przeszto 1,5 miliarda ztotych. W obliczu tego wielkiego
rozmachu twérczego trzeba wusprawnié opieke mad nim,
przy$pieszyé analize wnioskéw, przeprowadzaé sprawnie
ich selekcje i ocene, przyspieszyé realizacje, wdrozyé do
produkcji przyjete i zrealizowane, dokonaé natychmiast
wyplat premiowych racjonalizatorom, zlikwidowaé sterty
zalegtos$ci. Oto zadania ma majblizszq przysztosé. Zbyt stabe
dotychczasowa dziatalno$é planowa centralnych zarzadow
i ogniw stowarzyszeniowych winna byé jak najszybciej zre-
formowana i uaktywniona.

Aby wnioski racjonalizatorskie mogly sie rodzié w wiek=
szej jeszeze iloéci miz dotychczas, aby mogly wyjsé ze sfery
projektéw i oblec sie w realne ksztalty oraz aby mie byl
szjawiskiem hamujacym wykonywanie biezqcego plant

—
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pfodukcyjnego — nalezy stworzyé w kazdym niemal zakta-
dzie pracy warsztaty doSwiadczalne, gdzie nowatorzy mogli-
by realizowaé swoje pomysty i przeprowadzaé z nimi odpo-
wiednie eksperymenty.

Opracowywany w zaktadach pracy plan techniczny winien
byé $ci§le powigqzany z planem postepu technicznego i pla-
pem finansowym. Te plany stanowi¢ powinny organiczne
czesci ogdlnego planu przemystowego.

Inzynierowie i technicy muszq znaleZé wspdlny jezyk
» ekonomistami, a ekonomiSci muszq zrozumieé sens tech-
niki i sens konieczno$ci finansowania postepu technicznego.
Nalezy stworzyé takie operatywne plany kwartalne, ktére
beda realizowaly nie tylko produkcje wyrobéw, ale bedq
rowniez realizowaty konkretne plany postepu technicznego.
0d synchronicznej realizacji planu produkcji i planu poste-
pu technicznego uzaleznione winny byé place pracownicze,
a zwlaszeza place personelu technicznego, ktéry na wprowa=
dzenie postepu technicznego ma wplyw istotny, a wiec od
mistrza poczaqwszy — na dyrektorze skonczywszy. Prawidlo-
we wynagrodzenie opieraé sie powinno na szeroko pojetej
sasadzie ilosci pracy i jakoSci jej wynikow. :

5. Zadania SIMP

Realizacja szczytnych zadan wdrazania postepu technicz-
nego do przemystu zalezna jest od stopnia podnoszenia kwa-
lifikacji naszych inZynieréw, techmikéw, mistrzéw i robotni-
kéw, od podnoszenia systematycznego ich wiadomosci fa-
chowych. Nieustanne doskonalenie techniki wymaga stale-
go podnoszenia kwalifikacji pracownikéw. Trzeba stwier-
dzi¢é jednak bez ogrddek, ze ani resort budowy maszyn, ani
poszczegolne zaktady pracy mnie stworzyty do tej pory od-
powiedniej organizacji systematycznego doskonalenia perso-
nelu technicznego. Oprécz szkolenia ma kursach, obok pro-
pagandy czytelnictwae w oparciu o naleZycie rozbudowanag
sie¢ dobrze wyposazonych w lekture techniczng bibliotek,
nalezy wprowadzi¢ ,,praktyki miedzyzaktadowe®, podczas
ktérych pracownicy zakladéw opéénionych w rozwoju zdo-
bywaé beda doswiadczenia, a pracownicy zakladéw przo-
dujgcych instruowaé bedaq swych kolegéw. Tej akcji, ktora
powinna byé zorgawizowana przez kierownictwo fabryki,
patronowaé powinno koto zakladowe SIMP.

Wielkie znaczenie dla akcji podnoszenia kwalifikacji pra-
cownikow majqe wyjezdy do przodujacych zaktadéw prze-
mystu zagranicznego. Wyjazdy te nalezy organizowaé w ilosci
2nacznie wiekszej anizeli dotychczas, a objaé¢ one powinny
nie tylko dyrektoréw, lecz réwniez szeroki krag inzynieréw,
technikéw i mistrzéw. Kota SIMP winny rozwinaé w tym
wzgledzie odpowiednia akcje dopingujacdg.

Zwrécié nalezy szczegdlng uwage ma prace organizatorskaq
w dziedzinie podnoszenia wydajnosci pracy i stosowania
najnowszych osiggnieé mauki i techniki, w dziedzinie sze-
rokiego rozpowszechnienia doSwiadczen nowatoréw produk-
cji i przodujacych zaktadéw pracy. Zwrécié trzeba szcze-
golng wwage na prace instytutéw naukowych i biur kon-
strukcyjnych w kierunku odpowiedniego wychowania kadr
naukowych, zdolnych popchnaé naprzéd rozwdj techniki.
Nalezy zdecydowanie zwalczaé wéréd kierownictwa zaktadu
nastroje samouspokojenia i szkodliwe pomijanie sprawy po-
Stepu technicznego w walce o iloSciowe wykonanie planu
produkcji. Trzeba w oparciu o Swiadoma postawe cztonkéw
Stowarzyszenia stworzyé ‘we mwszystkich zaktadach pracy
ttmosfere codziennej walki o postep techniczny, atmosfere
odpowiadajace wymaganiom naszego wielkiego budownictwa.

Dla szybszego wdrazania postepu technicznego w naszych
2oktadach wytworczych nalezy jeszeze bardziej zaciesnié
Wspolprace tych zakladéw z instytutami naukowo-badaw-

—

czymi, z katedrami i zakladami wyzszych wuczelni, nalezy
szeroko rozwijaé dziatalno$é zaktadowych kot simpowskich,
umacniaé wieZ miedzy pracownikami przemystu a naukow-
cami.

Upowszechnienie nowej techniki i dotarcie z mia do naj-
odleglejszego nawet zakatka mozliwe jest tylko dzieki od-
powiednim wydawnictwom technicznym. W tym celu nale-
2y jeszcze bardziej uaktualni¢ i powiqzaé z 2Zyciem czaso-
pisma Sstowarzyszeniowe, jeszcze bardziej rozpowszechnié
ich ezytanie wsréd jak najszerszych rzesz przodujacych pra-
cownikéw przemystu. Ale oprécz tego powinno Stowarzy-
szenie zajaé sie powaznie sprawq restytuowania dzialalnosci
instytutu wydawniczego, ktéry zajatby sie sprawae wydawa-
nia materiatéw pokonferencyjnych, biuletynéw postepu tech-
nicznego, przektadéw z literatury zagranicznej oraz sprawda
wydawania mniezbednych, podstawowych i mowinkarskich
ksiazek, uzupelniajac w ten sposéb dzialalno$é wydawniczq
PWT. W warunkach przodujacej techniki niezbedne jest nie-
ustanne podnoszenie swoich kwalifikacji zawodowych, sta-
te zainteresowanie dla postepu i techniki, czytanie i upo-
wszechnianie pism fachowych i literatury technicznej.

Upowszechnieniu nowych metod produkcyjnych stuza ma-
rady i zjazdy mnaukowo-produkcyjne organizowane przez
Stowarzyszenie. Nalezy podnie$é regularno$é i czestotliwos$é
odbywania tych narad, podniesé ich poziom i komunikatyw-
no$é oraz stworzyé taka technike ich przeprowadzania, aby
staty sie one czynnikiem rozszerzania postepu technicznego
we wszystkich krajowych zaktadach pracy.

Z chlubnej pracy mad podnoszeniem kwalifikacji zawo-
dowych i szerzeniem postepu technicznego poprzez kursy mie
powinno nasze stowarzyszenie zrezygnowaé mimo niesprzy-
jajacego dla tej akcji odnos$nego zarzadzenia. Nalezy spowo-
dowaé, aby MPMasz zrewidowalo to zarzadzenie i nadal
z jeszcze wieksza niz dotad energiq te akcje popierato.

6. Uwagi koncowe

Wuyniki pracy przemyslu polskiego w ciggu ostatnich lat
potwierdzajaq stuszno$é zasady prymatu rozwoju przemysitu
ciezkiego, dostarczajgcego S$rodki produkcji dla wszystkich
przemystéw. Przemyst ciezki powinien nadal rozwijaé sie
szybciej miz inne galezie gospodarki marodowej. Im wyzszy
bedzie w maszym kraju poziom rozwoju przemystu ciezkie-
go, decydujacego o dalszym rozwoju wszystkich galezi gospo-
darki marodowej, tym lepiej zdotamy zaspokoié nieustam-
nie rosnace potrzeby spoleczenstwa i zapewnié¢ dostatek ar-
tykutéw powszechnego uzytku i spozycia.

Podniesienie poziomu techniki i staty rozwoj postepu
technicznego musi oprzeé sie ma szerokiej pracy uSwiada-
miajacej naszej kadry technicznej oraz na stworzeniu takiej
organizacji dziatania i kontroli i ma wprowadzeniu takiego
systemu plac, ktére nie dopuscilyby do zastojéw.

* ¥ 3k

Czasopismo Mechanik posSwieca zagadnieniom postepu
technicznego stale sporo miejsca. Ostatnia moskiewska na-
rada pracownikéw przemystu radzieckiego, uchwata KC
KPZR z dnia 11 lipca br. orez ankieta Trybuny Ludu wska-
zuja, 2e problem ten wymaga statej i Zywej troskliwosci
i uwagi, albowiem on decyduje przede wszystkim o tym,
czy przemyst nasz bedzie przodujocym nma Swiecie przemys-
lem, czy tez wlec sie bedzie w ogonie innych przemystéw, po-
wodujac zacofanie gospodarcze kraju. Dlatego tez zaprasza-
my szerokie rzesze pracownikéw przemystu budowy maszyn,
a zwlaszcza simpowcéw do mnadsylania do maszego czaso-
pisma swych uwag, precyzujacych co hamuje postep naszej
techniki i co przyczynitoby sie do jej rozwoju. Sluszne
wypowiedzi drukowaé bedziemy jako artykuty dyskusyjne.
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Inz. JOZEFE PLUZEK

ZASTOSOWANIE OBROBKI PLASTYCZNEJ W WIELKOSERYJNEJ PRODUKCIJI
GWINTOWNIKOW

1. Wstep

Wielkie zapotrzebowanie przemystu metalowego na na-
rzedzia skrawajace zmusza przemyst narzedziowy do coraz
wydajniejszych i bardziej nowoczesnych metod produkecji.

Opisany ponizej tok produkcji gwintownikéw przy wyko-
rzystaniu metod plastycznych §wiadczy bardzo dobrze o pod-
niesieniu sie poziomu technicznego, jaki w ostatnim czasie
ksztaltuje sie w przemysle narzedziowym. Na specjalng
uwage zasluguje metoda wytwarzania gwintownikéw do
otworéw nieprzelotowych, przy ktérej obrébka skrawaniem
zostala w wiekszos$ci operacji zastgpiona obrobka plastyczna.
Daje to wielokrotne zwiekszenie wydajnosci, zmniejszenie
zuzycia materiatu produkcyjnego (w granicach 30 — 60%)
i narzedzi przy réwnoczesnym zmniejszeniu brakéw i pod-
niesieniu jako$ci wytwarzanych gwintownikéw., W dalszym
ciggu artykulu omoéwiono technologie produkcji gwintowni-
kéw wymiaréw matych (w zakresie od M3 do MS6), z na-
kielkami zewnetrznymi o $rednicy chwytu wiekszej od $re-
dnicy czeSci roboczej.

2. Przygotowanie poifabrykatow

Materiatl (drut) na tego typu gwintowniki przecigga sie
na wymiar rowny Srednicy czeSci chwytowej gwintownikow
z pozostawieniem 0,05 mm naddatku (na strone) na szlifo-
wanie. Drut ten rozwija sie z kiebka, prostuje i tnie na od-
powiednie dlugoscil) w matrycy na prasie mimosrodowej
(rys. 1).
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Rys. 1 — Schemat prostowania i ciecia materialu na gwintowniki
o wymiarach $rednicy czesci chwytowej wiekszej od czeSci roboczej:
1 — rolki prostujace, 2 — podajnik, 3 — matryca, ¢4 — zderzak

Na gwintownikach tego typu cechy wykonuje sie bezpos-
rednio po cieciu materiatu. Cechy wyttacza si¢ na walcar-
kach dwurolkowych stemplami osadzonymi na jednej rolce
(rys. 2).

11-40/$5-R2

Rys. 2 — Schemat wyttaczania cechy na gwintownikach — na wal-
carce dwurolkowej: 1 — rolka, 2 — stempel, 3 — gwintownik, 4 —
rolka podtrzymujaca, 5 — podstawka.

1 Z uwagi na pézniej wystepujacy proces tloczenia kwadratéow,
w czasie ktérego material wydluza sie, p6ifabrykaty gwintownikéw
po obcieciu sa krétsze od wymiaru rysunkowego.

Toczenie nakietk6w wykonuje sie w tulejkach zacisko-
wych na tokarkach wyposazonych w podajniki, umozliwig-
jace zamocowywanie obrabianego gwintownika bez zatrzy.
mywania obrabiarki (rys. 3).

N
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M-40/55R3

Rys. 3 — Schemat toczenia nakietkéw, z uzyciem podajnika: I — ma-
gazyn podajnika, 2 — poétfabrykaty gwintownikow, 3 — dzwignia,
4 — zderzak, 5 — tuleja zaciskowa, 6 — néz, 7 — sprezyna.

Przebieg procesu toczenia przedstawia sie nastepujaco:
Z magazynu podajnika 1 wysuwa sie poéifabrykat 2 za
pomocg dzwigni 3 az do zderzaka 4.

Dalsze przesuwanie dzwigni 3 powoduje zaci$niecie poi-
fabrykatu 2 w tulei zaciskowej 5, po czym nastepuje samo-
czynne wycofanie sie dzwigni 3 do pierwotnego polozenia.
Po wykonaniu nakielka wycofuje sie n6z 6 i odsuwa dzwig-
nie 3 w prawo. Przesuniecie dzwigni powoduje zluznienie
tulei zaciskowej 5 i wyrzucanie poélfabrykatu 2 za pomoca
sprezyny 7.

Kwadraty cze$ci chwytowej gwintownikéw tloczy sie na
prasie mimos$rodowej w matrycy (rys. 4).
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Rys. 4 — Schemat tloczenia kwadratowych czeSci chwytu gwin-
townikéw: 1 — prowadzenie, 2 — matryca, 3 — poifabrykat, 4 —
zderzak.

Tloczenie odbywa sie w 2 zabiegach, nastepujacych bez-
posrednio po sobie.

Toczenie czesci roboczej wykonuje sie na tokarce z uzyciem
specjalnego przyrzadu zabierakowego (rys. 5) umozliwiaja-
cego zmiane toczonego przedmiotu bez zatrzymywania ob-
rabiarki.

Przeprowadzona analiza kosztéw wtasnych wykazala, ze
opisany powyzej tok wytwarzania poélfabrykatow gwintow-
nikéw jest ekonomiczniejszy od dotychczas stosowanej me-
tody toczenia na automatach.
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Rys. 5 — Schemat toczenia czeSci roboczej gwintownikéw: 1 — kor-
pus, 2 — sprezyna, 3 — poéifabrykat, 4 — ruchomy kiet, 5 — szczeki

gabieraka, 6 — sprezyna rozpierajaca szczeki, 7 — néz, 8§ — Kkiet
obrotowy.

3. Wykonanie gwintow

Gwint w gwintownikach wyttacza sie na walcarce dwu-
rolkowej (rys. 6). Przed wytloczeniem gwintu Srednice péi-

SRS S

H-40/55-R6

Rys. 6 — Schemat walcowania gwintu na walcarce dwurolkowej:
1 — rolki, 2 — pélfabrykat, 3 — zderzak, 4 — podstawka.

fabrykatow szlifuje sie na szlifierce bezklowej, na wymiar
ustalony praktycznie dla kazdego rodzaju materiatu i warun-
kéw pracy. Przyblizony wymiar Srednicy péifabrykatu gwin-
townika pod walcowanie gwintu oblicza sie wg wzoru:

ds =1/ 0,52 +d>)
gdzie: d, — zewnetrzna Srednica gwintu,
d — Srednica rdzeniowa gwintu.

Radziecki przemysl, oprocz wzor6w na obliczanie $rednicy
potfabrykatow pod walcowanie gwintu, postuguje sie go-
towymi tablicami sporzadzonymi przez instytuty naukowe.
Tablice te uwzgledniajg rodzaj walcowanego materialu i po-
daja dokladnie przy jakich warunkach pracy dane te zo-
staly ustalone.

TABLICA I. Wymiary $rednic d; péifabrykatéw gwintownikéw
przed walcowaniem gwintu wg A. Gubina

Wymiary $rednic péifabrykatéw przed
OST iniar walcowaniem gwintu — dg mm
Gwintownik | Gwintownik | Gwintownik
Nr I Nr r
3%0,5 2,57°%02 2.65° 002 2,772
o4 3,5%0,6 3,002 3,00% 3,202
4x0,7 3,42°%0% 3,51"%%2 3,627202
5%0,8 4,35 202 VI 4,56 %2
6%1 5,21 B ’ 5,310 5447002
7x1 6,21"202 6,31 %02 N v
8% 1,25 7,002 7,14"%02 7,28"%%2
9x1,25 8,00 %2 8,14 %02 8,277 %
e 10x1,5 P D 8,97 % 9,12°%:%2
12x1,75 10,60"%2 10,80 %% 10,96 %%
14x2 12,362 12,6302 12,8102
162 14,36 %2 14,6302 14,8102
18%2,5 16,0302 16,3102 16,4902

[ |

Np. tablica wymiaréw S$rednic péifabrykatéw opubliko-
wana przez A. Gubina w pracy ,Nakatywanie riezby roli-
kami“, odnosi sie do gwintownikéw wg OST 94 i 32 wyko-
nanych ze stali U 10A i U 12A (tablica I).

W niemieckim przemys$le wymiar $rednicy péifabrykatu
pod walcowanie gwintownikéw oblicza sie ze wzordéw:

1000

d-‘max
et 61V h
d’min = dl’ =15 W'({T

gdzie: dp — wymiar Srednicy podzialowej gwintownika
h — skok gwintu.

M-40/SS-R7

'Rys. 7 — Schemat szlifowania cze§ci roboczej gwintownika na szli-

fierce bezklowej: 1 — $ciernica, 2 — poéifabrykat, 3 — mechanizm
sterujacy posuw, 4 — podstawka

W polskim przemysle narzedziowym opracowano tablice
wymiaréw $rednic poéifabrykatow pod walcowanie gwintu
dla kilku rodzajow stali narzedziowej. !

Wymiar $rednicy podzialowej i $rednicy rdzeniowej gwintu
otrzymuje sie w zadanej tolerancji bezposrednio z walcarki.
Natomiast wymiary $rednicy zewnetrznej otrzymuje sie po
operacji szlifowania na szlifierce bezklowej (rys. 7). Szlifo-
wanie zewnetrznej $rednicy gwintu przy wymiarach gwin-
townikéw powyzej M4 nie przedstawia trudnosci, natomiast
szlifowanie gwintownikéw mniejszych jest trudniejsze.

4, Wytlaczanie rysek (oznaczenie numeréw gwintownikéow)

Wytlaczanie rysek oznaczajacych kolejne numery gwin-
townikéw wykonuje sie na walcarce dwurolkowej (rys. 8).
Zastapienie toczenia rysek walcowaniem podnosi wytrzy-
mato$é (na skrecanie) chwytéw gwintownikéw. Przy walco-
waniu nastepuje wygiecie wiékien materiatu, gdy natomiast
przy toczeniu przecina sie¢ widkna, co sprzyja pekaniu gwin-
townikéw w tym miejscu (tablica II).

!

g

Rys. 8. — Schemat walcowania rysek na walcarce dwurolkowej:
1 — rolka z ryskami, 2 — rolka z wglebieniami, 3 — péifabrykat,
4 — podstawka.

Przeprowadzone przez Instytut Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem préby wytrzymaloSci na skrecanie wykazaly,
ze gwintowniki NGMb — M10 z ttoczonymi kwadratami maja
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TABLICA II. Wyniki préb wytrzymalo$ci na skrecanie gwintowni-
kow recznych NGMb M 10 ze stali NC 6

Ryski toczone, Ryski toczone, | Ryski walcowane,
Metoda kwadrx:vtznl;rezo- kwadraty tloczone |kwadraty tloczone
Rysunek 9A 9B 9C
Miejsce pek-
nigcia wg a b c a b c CWE
rys. 9
Tos¢ gwin- 1 8 1 019 1 5 015 |
townikéw

najstabszy przekréj w miejscu naciecia ryski (rys. 9 i 10 oraz
tablica II)."

Jak wynika z tablicy II, na 20 gwintownikow z ryskami
toczonymi i tloczonymi kwadratami 19 gwintownikéw pe-

j— m
—)e
; .

t1-40/55-RY

Rys. 9 — Miejsca w ktérych nastepuja pekniecia gwintownikow

(poréwnaj tabl. II).

klo na rysce, gdy natomiast na 20 gwintownikéw z ryskami
walcowanymi i tloczonymi kwadratami ani jeden nie pekt

Rys. 10 — Charakterystyczne spo-
soby pekania gwintownikéw: a —
gwintownik z ttoczonym kwadra-
tem i toezonag ryska, b — gwin-
townik z frezowanym kwadratem,
¢ — gwintownik z tloczonym kwa-
dratem i tloczona ryska (fotogra-
fia przedstawia gwintownik M10).

- AHSERE

na rysce, lecz wszystkie pekniecia nastapilty w miejscu osta-
bionym przez frezowanie kanaléw widrowych (przejscie
z cze$ci chwytowej w czesé robocza).

5. Frezowanie kanalkow wiérowych

Kanatki wiérowe w gwintownikach — od wymiaru M4
wzwyz — wykonuje sie¢ na frezarce poziomej na szybko-
zmiennym trzywrzecionowym przyrzadzie podzialowym.
Gwintowniki wktada sie kwadratowa czeScig chwytowa do
czworokatnego zakonczenia wrzeciona glowicy — drugie
konce gwintownikéw podpiera sie¢ klami sprezynowymi
z odpowiednim wybraniem na przejScie frezéw. Po zalo-
zeniu wszystkich trzech gwintownikéw stét wraz z gwin-
townikami podsuwa sie pod zesp6t frezéw i wiacza sie po-
SUw.,

W czasie frezowania kanalk6w zwraca sie uwage, aby
na przecieciu powierzchni bocznych gwintu z powierzchni
natarcia nie powstawaty zadziory. Powstale tam przypad-
kowo zadziory usuwa sie za pomoca specjalnie w tym celu
wykonanej narzynki lub za pomoca szlifowania kanatkéw.
Gladko$é kanatkéw widrowych utrzymuje sie w mozliwie
najwyzszej klasie dokladno$ci, jaka mozna uzyskaé przy
frezowaniu frezami zataczanymi (8 klasa).

6. Wykonanie nakroju

Nakréj wykonuje sie przed obrobkag cieplng na szlifier-
kach specjalnie zbudowanych do tego celu.

Wykonywanie nakroju przed obrébkg cieplna ma na cely
zachowanie na nakroju mozliwie najwiekszej twardosci, Jak
wiadomo, twardosé¢ dla stali ptytko hartujacych sie (z ktérych

7 ——Omm-lip -5
g U,Ifr"-‘i,w 615
7 Q5mm-Hag ~5)
/ 5 Imm-He =54
L 175 tae 54
| e/ s

Rys. 11 — Rozmieszczenie pél twardoSci w gwintowniku ze stal
N11E (obrébke cieplna przeprowadzono po calkowitym wykornicze.
niu gwintu).
najczeSciej wykonuje sie gwintowniki, jak np. N11E) szybkg
maleje w glab materiatu (rys. 11). Szlifowanie wiec nakrojy
po obrébce cieplnej powoduje usuniecie najtwardszej war-

stwy zewnetrznej2),

7. Obrobka cieplna

W czasie obrébki skrawaniem, transportu i magazynowa-
nia miedzyoperacyjnego gwintowniki zanieczyszczajg sie
pyilem, smarem i opitkami. Zanieczyszczenia te przykleja-
ja sie do powierzchni ostrzy gwintownikéw tak silnie, ze
nie mozna ich oderwaé¢ od gwintowniké6w mimo mechanicz-
nego wycierania. Zanieczyszczenia te przy obrébce cieplnej
w soli wytwarzajg warstewki dziatajace ujemnie na otrzy-
manie odpowiedniej twardosci ostrza.

Celem usuniecia tych zanieczyszczen, gwintowniki przed
obrobka cieplng umieszcza sie w koszach i gotuje sie je
w wodzie z 10% domieszka sody. Zamiast gotowania w wo-
dzie oczyszczanie to mozna przeprowadzi¢ takze w tréj-
chlorku etylenu (Tri).

Gwintowniki ze stali stopowej i ze stali szybkotnacej
z gwintem walcowanym hartuje sie w piecach solnych i od-
puszcza sie w cieklym o$rodku.

Bezposrednio po wyjeciu z kapieli oczyszczajacej, gwin-
towniki wraz z koszem suszy sie i nastepnie podgrzewa
w piecu solnym do temperatury 300°C — 330°C, skad po
odpowiednim czasie (okoto 30 minut w zaleznos$ci od Sred-
nicy gwintownik6w) przenosi sie je do nastepnego pieca
o odpowiednio wyzszej temperaturze.

MN-20/55°#12

Rys. 12 — Schemat obrébki cieplnej gwintownikéw umieszczqnych
w koszach: 1 — wanna lub tygiel, 2 — kosz, 3 — gwintownik.

W kapieli dogrzewajacej o temperaturze wilasciwej danej
stali zanurza sie tylko czesci robocze gwintownikéw, zosta-
wiajac czeSci chwytowe powyzej powierzchni soli — kapie=
i (rys. 12). Po wytrzymaniu gwintownikéw w kapieli dogrze-

2) Zwracamy uwage, ze kolejnos§¢ operacji proponowana przez

Autora jest niezgodna z kolejno$cia spotykang zazwyczaj w prakty-
ce (przyp. red.).

290

Zeszyt 8/55 MECHANIK Rok XXVIII



S

wajacej przez czas zgodny z instrukcja, przenosi sig je wraz
; koszem do kapieli hartujacej. Z kapieli hartujacej wyj-
muje sie gwintowniki i studzi na wolnym powietrzu do tem-
peratury otoczenia. Nastepnie dla odpuszczenia, gwintow-
niki ze stali stopowej w tych samych koszach, w ktérych
byly hartowane, zanurza sie w oleju podgrzanym do tempe-
ratury odpuszczania, skad po wytrzymaniu przez okolo 1 go-
dzine wyjmuje sig i studzi na wolnym powietrzu. Gwintow-
niki ze stali szybkotnacej odpuszcza sie w kapielach sol-

nych.

8. Ostrzenie gwintownikow

Ostrzenie gwintownikéw wykonuje sie na ostrzarkach na-
rzedziowych z urzadzeniem do chlodzenia sprezonym powie-
trzem.

Strumien sprezonego powietrza (2 — 3 atm.) skierowany
jest w miejsce styku ostrzonego gwintownika ze S$ciernicg
(rys. 13). Jak sie okazalo sprezone powietrze jest dobrym
érodkiem chlodzacym, ktérego robotnicy chetniej uzywaja
anizeli emulsji chlodzacej.

- 40/55-R13 l

Rys. 13 — Schemat ostrzenia gwintownika z uzyciem dq chiodze-

nia sprezonego powietrza: 1 — $ciernica, 2 — pochlaniacz pytu,
3 — gwintownik.

Po zastosowaniu sprezonego powietrza do chlodzenia
gwintownikéw w czasie ostrzenia zmniejszyta sie ilo$¢ bra-
kow z ostrzatek na skutek przypalenia, przy réwnoczesnym
wzro$cie wydajno$eci ostrzenia.

Ostrzenie gwintownikéw po obroébce cieplnej przeprowa-
dza sie tylko w tych gwintownikach, ktérych ostrza zostaty
przytepione w czasie obrébki cieplnej.

9., Szlifowanie czesSci chwytowej

‘Celem podniesienia estetycznego wygladu i czytelnoSci
cechy, czeSci chwytowe gwintownikéw szlifuje sie¢ na szli-
fierkach bezklowych.

10, Polerowanie kanalkow

Polerowanie kanatkéw wykonuje sie tarczami filcowymi
Przy pomocy proszkow S$ciernych. Polerowanie to przepro-
wadza sie w celu uzyskania wyzszej gltadkosci kanatkéow
wibrowych, a takze celem podniesienia estetycznego wy-
gladu. 5

11. Proby i kontrola jakosci wykonania gwintownikéw

Kontrola jakosci gwintownikéw jest prowadzona od pier-
Wszej operacji poprzez caly proces ich produkcji.

Przy wydawaniu materiatu kontrola techniczna (KT) po-
biera 3 — 9 prébek z kazdej partii i przeprowadza préby
twardosci przed hartowaniem. Jezeli proby twardosci nie-

s

hartowanej stali wykaza wieksza roéznice twardosci od
10 Hrc to material ten po cieciu poddaje sie wyzarzaniu
zmiekczajgcemu. Wieksza bowiem rozbieznos¢ twardosci od
10 Hrc uniemozliwia otrzymanie wymiaréw Srednic gwintu
w granicach zalozonych tolerancji.

o T S
AN N
v !
s j
Rys. 14 — Gwintowniki przygotowane do wyzarzania zmiekczaja-
cegox 1 — skrzynka, 2 — pokrywa, 3 — polfabrykat, 4 — opitki
zeliwne lub popi6l drzewny, 5 — glina.

Do wyzarzania gwintowniki wklada sie do skrzyn z miek-
kiej blachy i obsypuje sie je opitkami zeliwnymi lub po-
piotem z wegla drzewnego (rys. 14). :

12. Kontrola wykenania gwintu

Wykonanie gwintu oraz szlifowanie $rednicy pélfabrykatu
przed walcowaniem i szlifowanie zewnetrznej Srednicy
gwintu po walcowaniu, sprawdza KT (kazda sztuke) bezpo-
Srednio na stanowisku pracy. Kontrola ta ma nastepujacy
przebieg:

Majster ustawia szlifierke bezklowa na wymiar podany
w instrukecji technologicznej. Oszlifowane pierwsze 2 szt.
po zmierzeniu przez kontrolera (mikrometrem) oddaje sie
do walcowania gwintu. Po walcowaniu gwintu w obu sztu-
kach kontroler sprawdza (mikrometrem i wateczkami) $red-
nice podzialowa walcowanego gwintu, a nastepnie (mikro-
metrem) zewnetrzng $rednice gwintu.

Jezeli wymiary S$rednicy podzialowej i Srednicy zewne-
trznej byly zgodne z instrukcjg technologiczna, kontroler
sprawdza (na mikroskopie) zarys i skok walcowanego gwin-
tu. Jezeli wszystkie mierzone wymiary sa zgodne z instruk-
cja technologiczng, kontroler daje zezwolenie na szlifowa-
nie i walcowanie nastepnych gwintowniké6w. Gwint kazdego
nastepnego gwintownika sprawdza sie przy pomocy spraw-
dzianu do gwintu a ponadto co w setnej sztuce bada sie
zarys gwintu. Jezeli natomiast wymiary walcowanege gwin-
tu nie sg zgodne z instrukcjg technologiczng, kontroler po-
daje to do wiadomos$ci majstra, ktéry powoduje albo zmiane
rolek (o ile brak powstal z powodu nieodpowiedniego zary-
su gwintu na rolkach), albo zmiane wymiaru $rednicy péi-
fabrykatu (o ile brak powstal z tego powodu). Ustalony
praktycznie wymiar $rednicy poifabrykatu pod gwint maj-
ster podaje (kazdorazowo) technologowi. Wymiar ten jest
natychmiast umieszczony w instrukcji technologicznej.

Wspblosiowos§¢é osi zewnetrznych powierzchni gwintu
z osig nakietkOw nie sprawdza sie w produkcji gwintowni-
kéw wykonywanych metoda walcowania gwintu, gdyz na-
kietki stuzg tu tylko dla podtrzymania gwintownikéw w cza-~
sie polerowania kanatkéw wiérowych lub przy ostrzeniu.

Proby twardosci i prostolinijnosci przeprowadza KT w Wy—
dziale Obrobki Cieplnej po 2 — 5% z kazdego koszyczka.

Do badania na pekniecie gwintowniki zanurza sie. w go-=
tujacym sie oleju, nastepnie po wyjeciu ich wyciera sie je
na sucho i posypuje kreda, a nastepnie obserwuje pod lampg
fluorescencyjna.
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Inz. STEFAN GORECKI

PRZYBLIZONE PROFILOWANIE NOZY KSZTALTOWYCH

Wstep

Noze ksztaltowe sg wykanczane po hartowaniu nastepujg-
cymi metodami:

1) przy produkcji jednostkowej w malych zakladach prze-
myslowych — w drodze wykanczania (docierania) recznego,

2) przy produkcji seryjnej lub masowej — na specjalnych
szlifierkach do zaryséw krzywoliniowych,

3) w wiekszych zakladach przy produkcji maloseryjnej lub
jednostkowej — przez szlifowanie na zwyklej szlifierce do
plaszezyzn lub szlifierce uniwersalnej $ciernicg zaprofilowa-
ng na zarys skorygowany w stosunku do zarysu obrabianego
przedmiotul).

W artykule zostanie omoéwiona uproszczona odmiana me-
tody 3), dajaca wyniki przyblizone, jednakze dla praktyki
najczesciej zupelnie wystarczajace. Metode te2) mozna sto-
sowa¢ niemal we wszystkich przypadkach profilowania no-
zy ksztaltowych z wyjatkiem nozy do zataczania frezéow
modulowych i innych narzedzi do nacinania dokladnych kot
zebatych o wiekszych modutach. Metode oméwimy na przy-
kladzie profilowania pryzmatycznego noza promieniowego
wewnetrznego o promieniu r i kacie natarcia y = 0° przy
uzyciu odpowiednio profilowanej $ciernicy.

Geometria wspomnianych nozy ksztaltowych, wykonanych
zgodnie z wymaganiami teorii, moze by¢ okre§lona nastepu-
jacymi punktami:

1) powierzchnia przylozenia nozy pryzmatycznych powinna
by¢é uksztaltowana w ten sposéb, aby tworzace ja linie
proste byly wzajemnie réwnolegle, wtedy bowiem =za-
rys ich krawedzi tnacych nie bedzie ulegal zmianom
pod wplywem ostrzenia,

2) zarys noza w przekroju B-B, prostopadlym do powierz-
chni przylozenia, powinien by¢ tak dobrany, aby otrzy-

M-68/55-R1

Rys. 1. Wyznaczanie zarysu noza ksztaltowego.

1) Patrz poz. 2 literatury przy koncu artykutu.

2) Temat artykulu oparty na patencie autora: ,,Sposéb wytwa-
rzania przyblizonego profilu nozy plaskich do zataczania‘* — patent
polski nr 36314, kl. 49a 33/02.

many w Dplaszczyznie natarcia A-A zarys gwarantowag)
otrzymanie Zgdanego zarysu na obrabianym przedmjg.
cie (rys. 1). .

Poniewaz zakladamy y = 0°, podany warunek zostanie
spelniony, jezeli zarys noza w plaszczyznie A-A bedzie ogd.
powiadal zarysowi obrabianego przedmiotu. Wymaga to og.
powiedniego skorygowania zarysu moza w przekroju B-B,
przy czym korekcja ta moze by¢ przeprowadzona wykresl.
nie lub analitycznie. Stosujac metode analityczna, otrzy.
mamy rzedne zarysu skorygowanego z tréjkata AP;C:

Yois=
Z wzoru [1] i z rys. 1 wynika, ze punktowi P zarysu przed-
miotu o wspéirzednych x i y odpowiada punkt Ps zarysy
skorygowanego o wspoirzednych x i y -icosa, gdzie o ozna-
cza kat przylozenia noza, Najwieksza rzedna zarysu skory-
gowanego dla rozwazanego zarysu poéOlokraglego wyniesie:

Y'max = I - cOS/® [21

Y - cosa |

Profilowanie Sciernicy

Przy metodzie dokladnej postugujemy sie Sciernicg o za-
rysie, ktérego wsplirzedne =zostaly ustalone w oparciu
o wzér [1]. Poruszajac sie wzdluz powierzchni przylozenia
noza (rys. 2), Sciernica taka nada mu zarys skrécony w sto-
sunku do zarysu obrabia-
nego przedmiotu. W plasz-
czyznie natarcia noza, two-
rzacej kat o z prostopadig
do kierunku posuwu, za-
rys noza wydluzy sie, uzy- L
skujac wspoélrzedne zgodne
ze wspobirzednymi zarysu
obrabianego przedmiotu y

W celu nadania S$cierni-
cy potrzebnego zarysu po-
stugujemy sie kopiatem 3
(rys. 3) o zarysie, odpowia-
dajagcym zarysowi w prze-
kroju B-B (rys. 1).

Rys. 4 przedstawia sche-
mat profilowania Scierni-
cy metodg przyblizona, be-
daca przedmiotem artykutu.
Przewiduje ona stosowanie
kopialu o zarysie, stano-
wigcym dokladny mnegatyw
zarysu obrabianego przed-
miotu, w omawianym wiegc
przypadku zarys ten bedzie
pétkolem o promieniu 7.
Korekcje zarysu S$ciernicy

i kierunek posuwu

o e 1-68/5582

Rys. 2. Szlifowanie noza pryzma-
tycznego Sciernica ksztaltowa.

otrzymujemy, pochylajac
digment wraz z kopialem
pod katem a. Otrzymany

na obwodzie Sciernicy sko-
rygowany zarys roézni sie
od zarysu teoretycznie pra-
widlowego o wielko$é ble-
du A, i w zwigzku z tym
mozemy napisac:

Y =y -cos o+ A [3]

-58/s5°R2

Rys. 3. Profilowanie §ciernicy przy

pomocy Kkopialu o zarysie skory-

gowanym: 1 — $ciernica, 2 — dia-

ment w oprawce, 3 — kopial o za-

rysie, odpowiadajacym zarysowi

noza w przekroju B-B (patrz
rys. 1).
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Szlifowanie $ciernicg o za-
rysie skorygowanym w spo-
s6b przyblizony nie rézni
sie od ukladu, przedstawio~-
nego na rys. 2. Zarys otrzy-
manego noza ksztaltowego
bedzie oczywiScie obarczo-
ny bledem, odpowiadaja-
cym bledowi zaprofilowa-
nia $ciernicy.

[ Rys. 4. Profilowanie §ciernicy me-

=== toda skoénego ustawienia osi dia-

! ¢« mentu: 1 — S$ciernica, 2 — dia-

ment, 3 — kopial o zarysie obra-

bianego przedmiotu (nieskorygo-
wanym).

s | s
SIS IPIIIIS

: 1 M-E8/55-R4
i
Analiza dokladnosSci szlifowania nozy metoda przyblizona
Zadanie sprowadza sie do wyznaczenia wielkoSci biedu
profilowania A. Rozwazymy dwa przypadki profilowania.
A. Profilowanie $ciernicy odbywa sie w plaszczyZnie I,
ktora przecina sie z plaszczyzng pionowa II wg prostej,
przechodzacej przez punkt 2, na $rednicy Dy, (rys. 5).

R R R

e T

kierunek posuwu
. % 1
———~— zarys prawidtowy >‘/ (3 /\<_ Vs
»  przublizony

Rys. 5. Blad zarysu S$ciernicy przy ustawieniu diamentu wg przy-
padku A (przecigcie §ladéw plaszezyzn I i II na okregu D,,)-

B. Plaszczyzna I, w ktorej odbywa sie profilowanie $cier-
nicy, przecina sie z plaszczyzna pionowa II wg prostej, prze-
chodzgcej przez punkt 1 na srednicy D (rys. 6).

| 0 | |

\
Tk
—

z
=
7

7

kierunek posuwu

™ 68/55 RS

—~——— zarys prawidlowy \

— nrzublizony
Rys. 6. Blad zarysu $ciernicy przy ustawieniu diamentu wg przy-

padku B (przeciecie §ladéw plaszezyzn I i II na okregu D).

W obu przypadkach pod mianem plaszczyzny pionowej
nalezy rozumieé plaszczyzne, przechodzaca przez o§ Scierni-
€y, w stosunku do ktérej plaszczyzna profilowania I jest po-
¢hylona pod katem o.

—

<

W przypadku A koniec diamentu posuwa sie wzdiuz tuku
o promieniu 7, opisujac zarys, ktérego maksymalna rzedna,
przedstawiona na rys. 5 przez odcinek 1’4/, jest réwna pro-
mieniowi r. Opierajgc sie na podanych poprzednio zasadach
korygowania zarysu, nietrudno dosfrzec, ze odcinkowi 1’4’
powinien odpowiadaé po skorygoweniu odcinek 174”, réwny
r cos @, jak to wynika z rys. 5. W rzeczywisto$ci tak nie be-
dzie, gdyz majnizsze miejsce skorygowanego zarysu bedzie
lezalo w punkcie 37, lezacym ma $rednicy D. W przypadku
tym zarys rzeczywisty jest wiec powiekszony w stosunku do
zarysu wilasciwego, a najwieksza jego rzedna, wyrazona od-
cinkiem 3” 4”7, réwna sie (jak towynika z rys.5) r cosa+A4,
gdzie symbolem A4 oznaczono wielko§é bledu.

Rozpatrujge rys. 6, stwierdzimy, ze zamiast teoretycznie
prawidlowej maksymalnej rzednej 1”7 4” o dilugoSci rcosa
otrzymamy rzedng skrocong o odcinek 4”5” oznaczony sym-
bolem Ap. Sposdb rozumowania jest tu analogiczny, jak dla
przypadku A.

Z omoéwionych rysunkéw 5 i 6 wynika, ze zaleznie od spo-
sobu ustawienia diamentu otrzymuje sie zmniejszenie lub
zwiekszenie rzednych zarysu rzeczywistego w stosunku do
teoretycznie prawidlowego3). Jak przekonamy sie w dal-
szym ciggu, wielko$¢é bledu A zalezy od S$rednicy Sciernicy,
kata przylozenia noza i rzednych obrabianego zarysu.

Okreslenie wielkoSci bledu profilowania

Wielko$é btedu A okreslimy, opierajac sie ma rys. 7 (przy-
padek A) i rys. 8 (przypadek B). W tym celu oprzemy sig
na znanym twierdzeniu geometrycznym, gloszgcym, ze kwa-
drat prostopadlej, spuszczonej z obwodu kola na Srednice,
réowna sie iloczynowi odcinkéw, na ktoére Srednica zostala
podzielona przez te prostopadia. Na tej podstawie mozemy
napisaé (z rys. 7):

r?.sin’x

e A (D= AN =
Noy=uid gt A B = oo 3
Ze wzgledu na to, ze warto$¢ szukanego bledu jest w sto-
sunku do $rednicy D bardzo niewielka, moze by¢ ona usu-
nieta z mianownika otrzymamego wzoru. Ostatecznie wigc

otrzymamy:

2 g
7e.8In“o
Ay [4]
D
2
i
| o uf
Q 3 g
A 8| &
< gl&
+ (3
o NS
ISR
~ —,qo
Xa= [ Sinog | rsinoc=|_x
o
H-68/55R7 o

Rys. 8. Obliczenie wartosci bledu
A dla przypadku B.

Rys. 7. Obliczenie warto$ci bledu
A dla przypadku A.

3) Ustawiajac diament w odpowiednio dobranym polozeniu po-
Srednim, mozna uzyskaé zarys, ktorego calkowita gleboko$é bedzie
SciSle odpowiadata glebokosci teoretycznie prawidlowej. Ten zarys
nie bedzie jednak réwniez wolny od bledéw: cze$§é gbérna zarysu
(tzn. polozona dalej od osi $ciernicy) bedzie zwiekszona, natomiast
cze$¢é dolna — zmniejszona w stosunku do teoretycznie prawidiowej.
Mimo to wydaje sie, ze tego rodzaju ustawienie diamentu da wy-
niki najdokladniejsze (przypisek Redakcji).
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Zastepujac w powyzszym wzorze warto§é r wartoscig do-
wolnej rzednej y, otrzymamy wielkos¢ bledu w dowolnym
punkcie zarysu,

Przy obliczaniu wielko$ci btedu A dla przypadku B, zasto-
sujemy wyzej podane twierdzenie geometryczne w stosunku
do kola o Srednicy D, (rys. 8). Jak wynika z rysunku, $red-
nica tego kolta réwna sie D — 2 (rcoso — AB), co mozna
zastapi¢ z duzym przyblizeniem przez D — 2 rcosc, gdyz
Ap jest bardzo miewielkie w stosunku do pozostalych wiel-
kosci, wchodzacych w sktad wyrazenia na szukang $rednice.
Analogicznie do wzoru [4] otrzymamy:

A 72 sin’a .
$ B 2% D — 2rcosa 5]
Amalizujac wzory [4] i [5], nalezy stwierdzié, co nastepuje:

1) Ay < A, a wiec profilowanie w przypadku A jest do-
kladniejsze,

2) w obu przypadkach profilowania wyniki sg tym do-
kladniejsze, im wieksza jest $rednica Sciernicy, im mmiejsza
jest maksymalna rzedna obrabianego zarysu (w tym przy-
padku promien r) oraz im mniejszy jest kat przylozenia a.

9

4y /
8 /
7 — . sinfoc
4 5r cas & W

f——~——— RSSO SRRt

ST I G R R

4 ///E
S A
A
|

in?
\Azsmoc,,

A 0 o3

Oy

(&%)

/
0 f 2 3 4

6 r 7mm

M 68/55-R0

Rys. 9. WartoSci bledéw A, i A p dla réznych glebokosci zarysu 7.
: Srednica Sciernicy D = 135 mm, kat przylozenia a = 10°.

Aby dac¢ czytelnikowi poglad na wystepujgce w praktyce
wielkoSci biedéw A, zostalo dokonane przeliczenie tych
wielkosci dla D = 135 mm i o = 10°. Wyniki przeliczen,
dokonanych w oparciu o wzory [4] i [5], zostaly zestawione
w tablicy I i w wykresie na rys. 9. Wykres ma posta¢ dwoch

TABLICA I. WartoSci bledéw Ag i AB dla réznych glebokosci

zarysu r. Srednica $ciernicy D = 135 mm, kat przylozenia « = 10°.
; AA AB
4 | P f AA:T % 1 | AB:T %
]
155 | 0,50 0,033 0,52 0,035
2.0 ! 0,90 0,045 0,92 0,046
i IS E 0,056 1,45 0,058
3,0 ‘ 2,02 0,067 271 0,070
343 ; 2,7 0,077 oo 0.083
4.0 | 3,6 0,020 3,8 0,095
4,5 | 4,5 0,100 4,8 0,107
5.0 { 5.6 0,112 6,1 0,122
n ] | 6,8 0,124 73 0,133
6.0 8.1 0,135 8,8 0,147

parabol o wierzchotkach w poczatku ukladu wspoirzednych.
Obok wielko$ci bezwzglednej bledéw A tablica I zawiera
rowniez procentowe warto$éi tych bledow w. stosunku do
wielkosci 7.

Przytoczone dane dowodza, Zze proponowana metoda Bro.
filowania nozy ksztaltowych daje wyniki bardzo nieznagy,
nie odbiegajace od wynikow teoretycznych. W istocie Tzeczy
stwierdzone bledy mieszczg sie w granicach bledéw wyke.
nawezych mnozy ksztaltowych dla rozwazanych warunkéy
wykonywania.

Dostosowanie istniejacego przyrzadu do profilowania

metoda przyblizona

Profilowanie $ciernicy metoda przyblizong moze by¢ prze.
prowadzone przy uzyciu przyrzadu kopialowego, oméwione.
go we wspomnianym juz artykule (patrz odnosnik 2). Nalezy
jedynie wprowadzi¢ dwie zmiany.

1. Uzyty do prowadzenia diamentu kopial (rys. 10) ma za.
rys odpowiadajacy zarysowi obrabianego przedmiotu. Sta.
nowi to znaczne uproszczenie, odpada bowiem potrzehs
zmudnego wyznaczania zarysu korygowanego.

2. Podstawe przyrzadu nalezy ustawi¢ skosnie w plasz-
czyznie $ciernicy, aby w ten sposob osiaggnaé¢ profilowanie
$ciernicy w plaszczyznie, nachylonej do pionu pod katem g
Osigga sie to przez ustawienie przyrzadu na stoliku szli-
fierskim, ktérego podstawa jest skrecona o kat «, lub stosu-
jac przyrzad oparty na zasadzie sinu$nicy. Ustawienie kon-
ca diamentu na rys. 10 odpowiada przypadkowi A, za$ przy-
padek B otrzymalibySmy, przesuwajac go nieznacznie
W prawo.

Profilowanie szczegélnie upraszcza sie przy szlifowaniu
zarysow zlozonych z tukéw lub odcinkéw prostych. Wystar-
czy wtedy zastosowaé dla tukéw zwykly przyrzad do profi-
lowania §ciernic ,na promien”, ustawiony w ten sposéb, aby
0§ diamentu tworzyla kat o. z promieniem S$ciernicy. W celu
profilowania odcinkéw prostych, oprawka diamentu poru-
sza sie podobnie na podstawie stolika szlifierskiego, usta-
wionego sko$nie pod katem a.

Préby praktyczne

Préby praktycznego wykorzystania omawianej metody
profilowania byly przeprowadzone przy uzyciu $ciernicy
o §rednicy D = 120 =+ 150 mm, pracujacej z predkoscia ob-
wodowa rzedu 35— 45 m/sek. Stwierdzono, ze po jednym
zaprofilowaniu S§ciernica pozwalala na oszlifowanie 10—+
+—12 mnozy ksztaltowych promieniowych wewnetrznych
o promieniu r = 1--5 mm. Kat przylozenia szlifowanych
nozy wynosit o = 10 =+ 12°, kat natarcia za§ byl rowny
zeru.

\

(e D \ i
LAY, Y? P 7 s s /P77 YIS 77T 7
Q e LAk
¢ A ST M-68/55-R12
|
Rys. 10. Profilowanie S$ciernicy za pomoca specjalnego przyrzadu

o ustawieniu skoSnym: P — zarys przyrzadu do profilowania Scier-
nicy opisanego w Mechaniku Nr 2/53.
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sprawdzenia zarysu nozy w ich plaszezyznie natarcia do-
KNy Wano za pomoca wateczkéw kontrolnych ,,pod $wiatio”.
Blad profilowania, zwlaszeza dla plytkich zaryséw, byl nie-
dostrzegalny.

Nalezy zaznaczy¢, ze szlifowane w ten sposéb noze byly
przeznaczone do zataczania frezéw promieniowych dla fre-
sowania rowkow wioérowych w gwintownikach,

Whioski

7 uwagi na prostote oméwionej metody (odpada potrzeba
wyznaczania zarysu korygowanego) i jej duzg wydajnos¢
(jednym przejsciem Sciernicy mozna profilowaé¢ jednocze$nie
5 do 8 nozy zamocowanych w jednym uchwycie), pozwala
ona na znaczne obnizenie kosztéw wytwarzania nozy ksztai-

towych.

Opisana metoda moze by¢ stosowana do szlifowania wszel-
kich zarysow o malej i Sredniej dokladno$ci. Moze by¢ takze
stosowana do bardzo dokladnych zaryséw, z tym jednak za-
strzezeniem, ze beda to zarysy bardzo plytkie (glebokos$¢ do
5 mm), wtedy bowiem. blad profilowania nie przekracza ok.
0,05%. W takich przypadkach pozadane jest uzycie Sciernicy
o0 jak najwigkszej Srednicy. .
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TOKARKI Z NAPEDEM ZAPEWNIAJACYM STALA SZYBKOSC SKRAWANIA

Zachowanie optymalnych warunkéw skrawania w czasie
calego procesu obrobki przedmiotu jest problemem szcze-
golnie waznym dla robé6t tokarskich. W tym bowiem przy-
padku podstawowy parametr skrawania — szybko§¢ skra-
wania — zalezy od $rednicy obrabianego przedmiotu. Przed-
mioty za$ obrabiane na tokarkach w przewazajacej iloSci
przypadkéw posiadajg $rednice zmienne, przy czym bardzo
czesto rozpieto$¢ Srednic dla tego samego przedmiotu jest
bardzo duza: np. watki o stopniowanych S$rednicach, stozki,
czotowe powierzchnie plaskie itp.

Wobec tego nalezy stwierdzié, ze obrdébka przedmiotu przy
stalej predkosci obrotowej wrzeciona spowoduje zmienno$é
szybkosci skrawania, a wiec nieutrzymanie optymalnej szyb-
kosci skrawania w przewazajgcym okresie czasu obrébki. Stad
wniosek, ze napedy tokarek powinny posiada¢ moznos$é utrzy-
mania stalej, optymalnej szybkos$ci skrawania, a nie auto-
matycznie zmiennych predkosci obrotowych. {

Jedli z drugiej strony wezmiemy pod uwage, ze W Przy-
padkach obrobki przedmiotéw na tokarkach -0 zmiennych
Srednicach (a wiec i ksztaltach) najbardziej stuszna i szero-
ko w ostatnich latach rozwijajaca sie jest metoda toczenia
kopiowego, to stad wniosek, ze za najbardziej stuszne nalezy
uzna¢ stosowanie tokarek kopiowych, pozwalajacych na
skrawanie przy statej szybko$ci skrawania, a wiec o predkos-
ciach obrotowych wrzeciona zmieniajacych sie w spos6b

RY_S. 1. Szybkobiezna tokarka kopiowa o bezstopniowej automatycz-
Dej zmianie predko$ci obrotowej wrzeciona, sterowanej przez ukiad
elektryczny.

ciggly i1 automatyczny, w zalezno$ci od zmieniajgcej sie
w czasie ruchu posuwowego Srednicy obrabianego przed-
miotu.

Napedy o automatycznie zmiennej predkos$ci obrotowej
wrzeciona mogg by¢ stosowane do wszystkich tokarek, a nie
tylko do kopiowych. Problem polega na tym, ze w zalezno§-
ci od polozenia wierzcholtka noza od osi toczenia powin-
no nastepowa¢ samoczynne przystosowanie predkosci obro-

Rys. 2. Tokarka z urzadzeniem do toczenia kopiowego, pozwalajgca
na automatyczna ciagla zmiang predkos$ci obrotowej wrzeciona
i posuwu.
towej wrzeciona tak, aby szybkos§¢é skrawania pozostawala

stala.

OczywiScie, ze wspoélczesne tokarki tego typu powinny
posiadaé¢ z reguly predkosci obrotowe wrzeciona wysokie,
przystosowane do wysokiej zdolnoSci skrawnej mnarzedzi
z weglikow spiekanych.

Tokarki kopiowe o automatycznie regulowanej predkosci
wrzeciona pozwola na uzyskanie optymalnego czasu ob-
r6bki i na najnizszy koszt obroébki.

Nalezy zwrocié uwage, ze zachowanie statej, wysokiej
szybkosci skrawania podczas obrébki calego przedmiotu za-
pewni rowniez dobrg gladko$¢ powierzchni obrabianej.

Dalszym warunkiem, ktéremu odpowiadaé powinny tego
rodzaju tokarki, jest rowniez mozliwo$§¢é uzyskania w sposéb
automatyczny w czasie toczenia zmiennego posuwu, ktéry
powinien byé dostosowany do wymaganej réznej gladkosSei
powierzchni na réznych czeSciach obrabianego przedmiotu.

Wobec wysokich wymagan dotyczacych najwyzszej wy-
dajnos$ci i dokladno$ci pracy tego rodzaju tokarek, podwyz-
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szone muszg by¢é wymagania sztywnos$ci ich konstrukeji,
odpornosci na drgania, bardzo dokladnego ulozyskowania
wrzecion i dokladnych prowadnic ruchu prostoliniowego,
ochrony przeciw dostawaniu sie wiéréw i pylu do mecha-
nizméw i prowadnic itp.

Omoéwimy przykladowo kilka typéow tokarek, ktérych roz-
wigzania konstrukcyjne sg wynikiem iﬁyiej omawianych
zalozen.

Szybkobiezna tokarka kopiowa (rys. 1) posiada bezstopnio-
wo zmienng predko$¢ obrotowg wrzeciona sterowang przez
uklad elektryczny w ten sposdb, ze szybkos§é skrawania
w czasie obrébki przedmiotu o zmiennych $rednicach pozo-
staje stala. Do napedu wrzeciona zastosowano znany me-
chanizm lancuchowy typu PIV, pozwalajacy na cigglg zmia-
ne predkosci. obrotowej wrzeciona. Moc napedowa tokarki
wynosi 10 KM, a rozpietos¢ cigglej i automatycznej zmiany
predkosci obrotowej wynosi 7. Sterowanie zmiany predkos$ci
obrotowej wrzeciona (rozsuwanie tarcz stozkowych prze-
kladni PIV) nastepuje przez serwomotor.

Naped ruchu posuwowego jest hydrauliczny, jednak po-
suw wzdluzny jest uzalezniony od obrotu wrzeciona, tak ze
wielko$é posuwu p okreSlona jest w mm na 1 obrét wrze-
ciona.

Tokarka produkecyjna z urzadzeniem hydrauliczanym do
kopiowego toczenia przedstawiona jest na rys. 2. Bezstop-
niowsg, ciggla zmiane predkosci obrotowych wrzeciona uzy-
skuje sie w tej tokarce przez zastosowanie do napedu silni-
ka elektrycznego na prad staly. Potencjometr pod wplywem
ruchu sanek poprzecznych suportu steruje automatycznie
(za po$rednictwem ukladu elektronowego) predkoscig obro-
towa silnika napedowego (a wiec i wrzeciona) w ten spo-
sob, aby szybko§¢ skrawania utrzymywala sie stata. Roz-
pieto$¢ bezstopniowej i automatycznej zmiany predkosci
obrotowej wrzeciona wynosi 6. Obrabiarka ta posiada réw-
niez automatyczng ciagla zmiane posuwoéw, przy czym do
tego celu uzyto przekladni tancuchowej typu PIV, ktéra pod-
czas ruchu posuwowego wzdluznego moze zmienia¢ wielkosé
przetozenia lancucha kinema’cycznego ruchu posuwowego,
a wiec i posuw. Charakter zmian posuwu moze by¢ dowol-
ny i przystosowany do okreslonych warunkéw stawianych
poszczegbélnym powierzchniom przedmiotu obrabianego.

Tokarka kopiowa przedstawiona na rys. 3 posiada moznos$é

# a5 f55 R
N

Rys. 3. Tokarka kopiowa o automatycznej stopniowanej zmianie
predkos$ci obrotowej wrzeciona.

N385 /55 s

R i

Rys. 4. Tokarka produkeyjna o automatycznej zmianie predkosei
obrotowej wrzeciona, zapewniajaca skrawanie przy stalej szyp-
ko$ci skrawania.

automatycznej zmiany predkos$ci obretowej wrzeciona w cza-
sie obrébki — w przeciwienstwie do poprzednio oméwio-
nych tokarek — nie w sposéb bezstopniowy (ciagly), lecz
stopniowany. Rozpieto$¢ predkosci obrotowych wrzeciona
wynosi 40 (mmin = 50, m,,,, = 2000). Znaczna ilo$¢ stopni
predkosci (k = 24), przy czym predko$ci moga byé zmienia-
ne w calym zakresie w sposéb automatyczny (dzieki zasto-
sowaniu w skrzynce predkoSci sprzegiel elektromagnetycz-
nych), pozwala uzyskaé¢ szybko§¢ skrawania w przyblizeniu
stala. Wzgledny spadek szybko$ci skrawania, przy przejSciu
z jednej predkosci obrotowej wrzeciona na bezposrednio niz-
szg {(dla tej samej $rednicy), wyniesie tylko okolo 1,6°. Na-
ped ruchu posuwowego w tej tokarce nastepuje od wrzecio-
na, przy czym w lancuch kinematyczny ruchu posuwowego
wlaczona jest bezstopniowa przekladnia typu PIV. Tokarka
ta pozwala na nastawienie 3 réznych posuwoéw, ktére moga
by¢ automatycznie zmieniane w czasie toczenia drogag ste-
rowania przez zderzaki. Wobec sko$nego umieszczenia su-
portu i goérnej pozycji noza, suport i urzadzenie kopiujace
nie jest narazone na uszkodzenia przez wiory, ktore spadaja
bezposrednio do wobzka umieszczonego pod lozem.

Jeszcze jeden przyklad przystosowania tokarki produk-
cyjnej do toczenia przy zachowaniu stalej szybkosci skra-
wania przedstawia rys. 4. Réwniez w tej tokarce do bezstop-
niowej zmiany predkosci obrotowej wrzeciona uzyto prze-
kladni lancuchowej typu PIV. Rozpieto$¢é predkosci obroto-
wych wrzeciona wynosi B, = 25 (Mmin = 50 i n,,,, = 1250
obr/min). Predko$ci te uzyskuje sie w dwoch silnie nakrywa-
jacych sie zakresach (pierwszy — 50 -+ 350, drugi — 178 =
-+ 1250 obr/min), przy czym w ramach kazdego z zakresow
wystepowaé moze automatyczna i ciggla zmiana predkosci
obrotowe]j wrzeciona.

Do automatycznego sterowania zmiany predkosci wrzeciona
uzyto ukladu mechanicznego, skladajacego sie z trzech krzy-
wek o zarysie logarytmicznym. Na jedng z tych krzywek
dziala przesuw sanek poprzecznych suportu, @ wigc zmiana
Srednicy toczenia; druga krzywka jest uruchamiana recznie
dla nastawienia zadanej szybkos$ci skrawania, trzecia za$
dziala przez uklad mechanizméw na samoczynne przesta-
wianie tarcz przekladni PIV.

Rozpatrzmy obecnie blizej celowosé stosowania napedow
tokarek pozwalajagcych na automatycznie zmieniang pred-
kosé obrotowa wrzeciona, tak ze szybko$§¢ skrawania pozo-
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staje stata. Dla oceny uwzgledni¢ nalezy zaréwno czas trwa-
nia obrobki, jak i wszystkie koszty zwigzane z obrébka. Roz-
wazania tel) oprzyjmy przede wszystkim na przykladzie ob-

robki powierzchni czolowej

B ; tarczy stal ( 5). Roz-
i N\ y stalowej (rys. 5). Roz

SN N i N ' pieto§¢ $rednic = obrabianego
P [ T przedmiotu wynosi Bqg = 300 :

:60 = 5. Do obroébki uzyto no-
zy tokarskich wg rys. 6. Przy
czym, jako kryterium stepienia
przyjmowano szeroko$¢ star-
cia na powierzchni przyloze-
nia réwng 0,8 mm. Celem po-
réownania kesztéw obrobki, ob-
réobke tarcz (péifabrykatéw
kot zebatych) przeprowadzono
na 2 obrabiarkach:

a) na tokarce z automatycz-
ng ciggla zmiang predkosci o-
brotowej - wrzeciona — typu
przedstawionego na -rys. 2
(skrawanie przy v = const),

b) na tokarce podcbnej kon-
strukeji i, mocy, ale bez ciag-
lej i automatycznej zmiany
e predkosci obrotowej wrzecio-
na (skrawanie przy n=const).

Poréwnanie kosztéw obrdb-
ki’ tego przedmiotu przedsta-
a éj wia wykres na rys. 7. Jako

) wartos¢ stuzaca do poréwna-
nia kosztéw obrobki w roéz-
nych warunkach skrawania
przyjeto jako jednostke (100%q)
koszt obrébki na tokarce pra-
cujacej przy stalej predkosci
obrotowej wrzeciona n = 120 obr/min, a wiec przy szybkosci
skrawania zmieniajgcej sie podczas planowania tarczy w gra-
nicach od 113 do 22,6 m/min. Jak wynika z tego wykresu,

M-135/55-RS

Rys. 5. Przedmiot obrabiany,

na ktérym przeprowadzono po-
réwnacze préby toczenia.
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Rys. 7. Zalezno$é calkowitych kosztéw toczenia powierzchni czolo-

Wej tarczy przedstawionej na rys. 5 od predkoéci obrotowej wrze-

ctiona (toczenie przy m = const) oraz od szybkos$ci skrawania (tocze-
nie przy v = const).

koszt obrobki ksztattuje sie bardzo wyraznie nizej podczas
obrébki na tokarce o bezstopniowej zmianie predkos$ci obro-
towej wrzeciona, regulowanej wg zasady utrzymania stalej
——

1) Wg artykutu F. W. Simonisa — ,,Metall" nr 7/8 1955 .

—

szybkosci skrawania. Dla przypadku toczenia tarczy wg rys.
5 minimum kosztu obrobki uzyskuje sie przy stalej szybko$-
ci skrawania ok. ¥ = 100 m/min; koszt obrébki przy tej sta-
tej szybkosci skrawania wynosi ok. 59% kosztéw obrobki
przy stalej predkos$ci obrotowej wrzeciona n = 100 obr/min.

Analizujgc poszczegodlne skiadniki kosztow obrébki, stwier-
dzono duzg oszczedno$¢ uzyskang na narzedziach skrawajg-
cych, ktére w przypadku obrébki przy v = const pozwalajg
przecigtnie uzyskaé¢ trzykrotnie wieksza ilo$¢ obrobionych
przedmiotéw, przypadajacych na jedno ostrzenie noza. Udziat
kosztow samej obrabiarki w catkowitym koszcie obroébki jed-
nego przedmiotu zwieksza sie stosunkowo nieduzo dla to-
karek o automatycznie zmiennej predkosci obrotowej wrzecio-
na, przy czym koszty obrabiarki stanowig nie wiecej niz
4 —+— 5% kosztow obrobki. Oczywiscie koszt obrébki przed-
miotu na tokarce bedzie sie ksztaltowal na korzys¢ ,skra-
wania przy stalej szybkosci skrawania v*, w zestawieniu ze

»Skrawaniem przy stalej predkosci obrotowej wrzeciona
100
o/. -
80—
Rys. 8. Stosunek calkowitych i \
kosztéw obrobki powierzchni czo- 60
lowej (plancwania) na tokarce o e \
automatycznie zmiennej predko- ;’j*w N
Sci obrotowej wrzeciona do kosz- s
téw obrébki na tokarce, ktorej
toczenie odbywa sie przy =n = 20
= const — dla przedmiotéw o réz- -
nych rozpietoSciach By §rednic oL 4 i i 2.
zewnetrznej i wewnetrznej. 1 2 3 4 5 6

8= Uy #-15055-78

n“ — szczegbdlnie w przypadkach, gdy wystepowaé beda
znaczne roznice miedzy $rednicami tego samego obrabiane-
dmax

go przedmiotu, a wiec gdy rozpigtos¢ Srednic By = ——
min
bedzie znaczna.

Wykres na rys. 8 przedstawia stosunek catkowitych kosz-
tow obrébki tarczy przy v = const do kosztow ob-
robki przy m = const, w zaleznosSci- od rozpieto$ci
$rednicy zewnetrznej i otweru planowanej tarczy. Z wykresu
tego wida¢ wyraznie jak powaznie obniza sie calkowity
koszt toczenia plaskiego (podobnie toczenia stozkoéw) w przy-
padku stosowania tokarek o bezstopniowej, automatycznie

-9 40 » 55 Y-

b

Elg—¢84 ——/

~-135/55-R9

Rys. 9. Przyklad. typowego przedmictu obrabianego o znacznej roz-
pietosci Srednic (B;=d = 84 :13 = ok. 6,45).

max * min
sterowanej zmianie predkosci obrotowej wrzeciona. W zesta-
wieniu kosztéw obrobki uwzgledniono rowniez to, ze koszt
tokarek pozwalajacych na toczenie przy v = const, dla
zmiennych $rednic jest wyzszy niz tokarek zwyktlych,

Szczegdlnie interesujgce jest poréwnanie catkowitych kosz-
téw obrobki jednego przedmiotu na tokarkach kopiowych
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o automatycznie zmiennej predkosci obrotowej wrzeciona,
zapewniajacej skrawanie ze stalg szybkoscig skrawania, na
tokarkach kopiowych px‘acujaéych przy m= const oraz na
tokarkach produkcyjnych zwyklych,

Znaczna ilo§¢ przedmiotéw obrabianych na tokarkach po-
siada poszczegdlne swe czeSci o znacznej rozpieto$ci $red-
nic.

;: T $25 612
o HaR £3 T
3 £3 b,
Shiky

‘ . s P A
— 25 L—
250
~1-135/55-R10

Rys. 10. Przyklad typowego przedmiotu obrabianego o znacznej

rozpietosci Srednic (By = 100:12 = ok. 8,3).

Rysunki 9 i 10 przedstawiaja dwa typowe przedmioty o po-
waznych rozpieto$ciach $Srednic. Pdréwnanie calkowitych
kosztéw obroébki tych przedmiotéw na trzech réznych
typach tokarek: a) produkcyjnych, b) kopiowych o normal-
nym napedzie wrzeciona i c) tokarek kopiowych o ciaglej
i automatycznej zmianie predkosci obrotowej wrzeciona —
przedstawia‘tablica I. W kosztach obrébki uwzgledniono réw-
niez i w tym przypadku koszt samej obrabiarki,

TABLICA I. Porownanie kosztow obroébki przedmiotéw na 3 réznych
typach tokarek.

; : Przedmiot | Przedmiot | ~Cena

Rodzaj tokarki wg rys. 9 | wg rys. 10| obrabiarki
Zwykla tokarka produkcyina 100% I 100% 100%
Tokarka kopiowa o normalnym na-
pedzie wtrzecmna (toczenie przy 78,4% 79.8% 130%
n = cons
Tokarka kopiowa z napedem bez- |
stopniowym pozwalajaca na tocze- 56,4% ' 60,8% 230%
nie przy v = const

Z tablicy wida¢ wyraznie celowo$é stosowania tokarek,
pozwalajgcych na obrébke przy stalej szybkosci skrawania.
" Na podstawie przeprowadzonych obliczen F. W. Simons
stwierdza, ze juz dla przedmiotéw, ktérych rozpietosé Sred-
nic jest wieksza od 1,23 (Bd = d,,,y :dmin — 1,23), uzyskuje
sie nie tylko skrécenie czasu obrébki, ale réwniez obnizke
kosztéw, jesli obrébke prowadzi¢ przy stalej szybkosci skra-
wania.

Nalezy zwroéci¢é uwage na jeszcze jedno zagadnienie zwia-
zane z obrobka tokarska przy staltej szybkosSci skrawania,
a mianowicie — na zagadnienie gladko$ci powierzchni ob-
robionej. Podczas skrawania przy stalej szybkosci obrotowej
wrzeciona predkos¢é wrzeciona dobiera sie wg najwigkszej
Srednicy toczenia. Oczywiscie przy skrawaniu czeSci przed-
miotéw o Srednicach mniejszych szybko§é skrawania zmniej-

Inz. SOBIESLAW ZBIERSKI

sza sie, co wywiera rowniez niekorzystny wplyw na j~akoéJ
powierzchni obrobionej.

Rys. 11 przedstawia po-
wierzchnie czolowg tarczy sta-
lowej o $rednicy zewn. d, =
= 160 mm i otworu do, = 30
mm skrawanej przy stalej
szybkosci skrawania (v = 120
m/min). Rys. 12 przedstawia
te samg tarcze obrobiong na
tej samej tokarce, ale przy
zachowaniu statej predkosci
obrotowej wrzeciona tak do-
branej, aby szybkos$¢ skrawa-

A4 3505

Rys. 11. Wyglad tarczy o $reg.

nia v = 120 m/min wystepo-

Kk . . nicy 160 mm, obrobionej przy
wala tylko na zewnetrznej gtaiej szybkosei  skrawanis
czeSci przedmiotu. Gladkos¢ v = 120 mr/nn;‘r‘l’/’gbrp = 0,08

powierzchni w tym przypad-
ku jest wyraznie rézna na ca-
lej powierzchni; blizej otworu
— w czeSci gdzie szybkosé
skrawania byla mniejsza od
ok. 50 m/min — gladko$¢ jest
znacznie  gorsza (wysoko$é
nieréwnosci ok 5-krotnie wie-
ksza miz na obwodzie). Pogar-
szajgca sie .gladko$¢é powierz-
chni przy zmniejszonej szyb-
koSci skrawania wystapi szcze-
gblnie silnie wtedy, gdy twar-
dos¢ = obrabianego materiatu
bedzie mniejsza.

W wyniku powyzszych roz-
wazan mozna wyciggnaé wnio-

Rys. 12. Wyglad tarczy o $red-
nicy 160 mm obrotowej przy

¢ . i statej szybkoSci obrotowej
sek, ze tokarki, pozwalajace wrzeciona n = 340 obr/min;
na uzyskanie stalej szybkosci B R Rk

skrawania przy zmniejszajacych sie érednicach przedmiotu
obrabianego, nalezy uzna¢ za racjonalnie rozwiazujace pro-
blem toczenia w mnajbardziej ekonomicznych warunkach.
Szczegblnie korzystne jest stosowanie tego typu napedow do
tokarek kopiowych, posiadajgcych bezstopniowo zmienna
predkos¢ obrotowa wrzeciona, sterowang automatycznie
w zalezno$ci od polozenia wierzchotka ostrza noza od osi
obrabianego przedmiotu. Ponadto zaopatrzenie takich to-
karek réwniez w urzadzenie, zmieniajace wielko§¢é posuwu
wedlug okre$lonego programu w czasie obrobki tego samego
przedmiotu, daje w =zasadzie najpoprawniejsze rozwigzanie
zadania technologicznego z punktu widzenia optymalnych
warunkéw skrawania i spelnienia okre§lonych wymagan
technicznych, stawianych przedmiotowi obrabianemu w za-
kresie jako$ci obrabianej powierzchni.
w. G.

NOWA ORGANIZACJA TECHNOLOGICZNEGO PRZYGOTOWANIA PRODUKCIJI

Przyjete dzisiaj metody opracowywania proceséw tech-
nologicznych prowadzg do znacznej ich r6znorodnosci,
nie_tylko w pewnej galezi przemyslu, ale nawet w obrebie
tego samego zakladu. Jezeli na przyklad zaklad opanowat
produkcje kilku typow obrabiarek, wéwczas rozporzadza on
opracowaniami technologicznymi kilkunastu tysiecy przed-
miotéw., Wérdéd tych przedmiotéw istnieje caly szereg podob-
nych a nawet identycznych, a jednak ich procesy technolo-

giczne, opracowane w roznych okresach czasu i przez roz-
nych technologéw, wykazuja czesto niczym nie uzasadnione
réznice.

Przy danych warunkach produkcyjnych i organizacyjnych
mozna zawsze ustali¢é pewien optymalny proces technologicz-
ny. Na tej podstawie staje sie oczywiste, ze przy dotychcza-
sowej organizacji przygotowania technologicznego produkcji
istnieja niewykorzystane powazne rezerwy ekonomiczne. Wy-

—
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korzystanie tych rezerw jest dodatkowo utrudnione wskutek
praku wykwalifikowanych technologéw. Szybkie uzupeinie-
nie tych brakéw jest bardzo utrudnione, gdyz zdobycie pel-
nych kwalifikacji technologicznych przez absolwentéw u-
¢zelni wymaga 3 do 5 lat pracy w zakladzie od chwili ukon-
ezenia studiéw, dajacych w tej dziedzinie tylko najbardziej
ogblne wiadomosei.

Sposobem zaradczym, pozwalajacym na najszybsze usunie-
cie kazdej dowolnosci i réznorodnosci oraz zwiazanych z nimi
strat, jest usystematyzowanie i w dalszej kolejnosci znor-
malizowanie wystepujacych zagadnien. Stad powstala mys$l
znormalizowania proceséw technologicznych, oparta na wia-

- §eiwej klasyfikacji obrabianych przedmiotéw. Na podstawie
takiej klasyfikacji mozna opracowaé typowe procesy tech-
nologiczne dla kazdej klasy, grupy czy podgrupy przedmio-
t6w. Tego rodzaju typowe opracowania bylyby zadang nor-
ma procesu, umozliwiajaca jednolite opracowanie proceséw
technologicznych i usuwajgcg w ten sposéb dowolnosé i réz-
norodnos¢ w takim zakresie, dla jakiego zostata opracowana
klasyfikacja obrabianych przedmiotow.

Praktyczne rozwiazanie poruszanego zagadnienia napotyka
na powazne trudnosci, a uchwycenie typowego procesu tech-
nologicznego staje sie zagadnieniem bardzo zlozonym, wsku-
tek koniecznosci liczenia sie z calym szeregiem czynnikéw.
Z jednej strony sa to wplywajace na proces liczne czynniki
technologiczne, z drugiej strony za§ — ogromna réznorodnosé¢
konstrukeyjna obrabianych przedmiotéow. Zbyt wielkie uo-
golnienie nie daje zadanych wynikéw, natomiast zbyt szcze-
gotowe podejScie doprowadza do innej ostatecznos$ci — indy-
widualnych opracowan. Cala nie rozwigzana dotychczas
trudno$¢é polega tu na znalezieniu praktycznego optimum.

W artykule ,,Typizacja procesow technologicznych® za-
mieszczonym w nr 3/53 ,,Mechanika“ autor omoéwit na pod-
stawie zZrédel radzieckich mys$l i zasady opracowywania ty-
powej technologii, pozostawiajac jednak na uboczu prak-
tyczne rozwigzanie przedstawionego zagadnienia. Celem
obecnego artykulu jest poddanie pod dyskusje przyktadu
praktycznego rozwiazania opracowanego w jednym z zakla-
dow przemystu obrabiarkowego. Podany przyklad dotyczy
jednego zakladu, obejmuje zatem tylko wytwarzane w tym

zakladzie przedmioty, przy czym ich proces technologiczny
oparty jest na istniejacych warunkach produkcyjnych, bez
uwzglednienia planowanych kierunkéw postepu technicznego.

Ze wzgledu na ograniczone ramy artykutu podany w dal-
szym ciggu opis dotyczy ‘tylko niewielkiego wycinka wpro-
wadzonego w zycie systemu, dobranego wszakze w ten spo-
s6b, aby dawal on pojecie o catosci systemu.

Rys. 1 przedstawia wycinek ogélnej klasyfikacji przedmio-
tow obejmujgcy grupe watkéw gladkich (symbol Wg).
Grupa ta nalezy do Kklasy watkéw. Najbardziej typowym
przedstawicielem grupy Wg jest podgrupa 1. Pozo-
stale podgrupy stanowia odmiany konstrukcyjne w stosun-
ku do przedstawiciela grupy. Mimo ze ujete podgrupami
30, 32, 33, 34 i in. czeSci odpowiadaja pod wzgledem kon-
strukcyjnym normom PN, zostaly jednak zaliczone do gru-
py Wg ze wzgledu na odchylenia wymiarowe w stosunku
do znormalizowanych wielkosci.

Przedstawiona klasyfikacja obejmuje w 38 podgrupach 140
pozycji rysunkowych produkcji zakladu. Nasuwa sie tu za-
gadnienie unifikacji ksztaltéw, ktéra powinna doprowadzié¢
do zmniejszenia ilo$ci podgrup, jest to jednak zagadnienie,
wchodzace w zakres technologii perspektywicznej (tzn. zwia-
zanej z realizacjg planéw postepu technicznego), a wiec nie
nalezace do tematu niniejszego artykulu.

Roéznorodnos$ci technologiczne, wystepujace w obrebie gru-
py Wg, zostaly wziete pod uwage w typowym (marszruto-
wym) procesie technologicznym, przedstawionym w tablicy
I. Przy opracowywaniu tego procesu uwzgledniono kilka
wariantéw, opartych na rozréznieniu nastepujacych czynni-
kow technologicznych:

Wymiary przedmiotu Wzieto pod uwage dwa
warianty:

a) watki o Srednicy nie przekraczajacej 55 mm, o stosunku
L/D < 10,

b) watki nie objete wariantem a.

Obrdébka cieplna. Przewidziano dwa warianty: a)
bez obrébki cieplnej i b) z obrébka cieplna. Przy drugim wa-,
riancie nie wzieto pod uwage operacji wyzarzania i ulepsza-
nia, gdyz pierwsza z nich (jezeli wystepuje) moze by¢ ujeta
w procesie, druga natomiast moze by¢ wykonana na poifa-
brykacie.

TABLICA I. Marszrutowy typowy proces technologiczny. Walki gladkie (Wg)

i L
Wymiar Q< 553 < 10 Pozostale
Stenowisko
robocze Gladko$¢ powierzchni v vv ’ VvV v v vvv
Obrébka cieplna bez obr. / bez | obr. bez | obr. bez obr.
odl. ¥ I: ‘ 1. 1 I 15 13

Pélfabrykat wale.jodk, | W | k. ‘ w l k. | W kgl W s k. I W | e R e s o e e
Pila Pobra¢ materiat 1 1 1 1 1 1 1 1
Pila Ucinaé materiat 1 1 1 1
Nakielczarka lub Nakietkowaé 7 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
tokarka
Rewolwerdwka Toczyé zewnatrz, planow. czolo (zato- | 3 3 3 3

czy¢ czolo), wykonaé operacje specjalne

z czola (otwdr, gwint itp.) Toczy¢ ze-

wnatrz gwint, zalamaé¢ krawedzie. Od-

ciaé.
Tokarka Toczyé zewnatrz, planowaé czolo 4 4 4 4 4 4 4 4
Tokarka Planowaé drugie czolo. Wykona¢ spec;j. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

operacje z czola
Gwinciarka Gwintowaé [ - - g -
Rézne obr. Wykonaé specj. operacje % 7 7 il Y4 7 7 7 7 7 7 " d d @
Slusarz Gradowaé (o o TR - e g ) o L+ ) ST o 5 O PR 8L g B8
Hartownia Hartowaé 9 9 9 9 9 9 9
Szlifierka 1 Szlifowaé l 10 10 10 10 10 10 10 10
Tokarka ] Ucinaé¢ nakielki poza wymiarem ( 11 11 11 11 11 11 11 11

Objasnienie: cyfry w rubryce procesu oznaczaja numery instrukcji obrébezych.
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Gladko$§¢ powierzchni moze i)yé: a)

TABLICA II. Instrukcja obrobki Nr 1 typowego procesu

1 ¥ technologicznego — walki gladkie (Wg)
zwykla — odpowiadajgca V/ lub VYV (wg starych Ober
i ; 32 iadaj j 3 : Habry- z : ]
noa'rr’\ i b) podwyzszona ; odpqmadaJace VVV. 'g:"ﬁ Szkic czynnosci ks k;;try 8‘;;1‘23 Narzedzie P,Z’&
Pdifabrykat moze byé: a) walcowany grupy
albo b) postacia odkuwki lub odlewu. Przy za- Dot Lrad o Pate tarte i it e
stosowaniu materialu ciggnionego odpada cze- X gi'i/ak 2;;téu}fa- xévg) ik -,Zx,?) i
$ciowo lub catkowicie obrobka tokarska, jednak __l_ ZM - Pl aios %9»01:13
przypadku tego nie optacalo sie wyodrebnia¢ gtféép&f‘;: va(a)-OIJ w;a Tardo-~
jako oddzielnego wariantu, gdyz jest niezalezny o Al lixgka&u Z0O—01
sy ¢ t- ¢ =
od innych czynnikéw. i 7 A. B nad-
Ujety w typowym procesie opis ope- an?‘ Siecis
racji nie jest szczegélowy, gdyz dane, dotyczace g;ioaw;alrl;b
$cistego opisu nalezy czerpa¢ z instrukeji obréb- ‘ rZa(r)nO\ovla
ki, oznaczonych liczbami w rubrykach procesu E -——daderzak Naddatek
Kt s A Tie ¢ na nakielek|
typowego. Tak na przyklad opis operacji szli R[S VRN
fierskich (tam gdzie one wystepuja) mozna zna- Z0—10. |
lez¢ w instrukcji obrébkowej nr 10. Chyanotiis Sgr?“._  Fanieigel Novsd o i
Ze wzgledu na stosunkowo znaczng ilos¢ i ob- dlﬁ’gggzéogﬁtgﬂg )(plrzg;cifxcc'mr[)l;et na % skrawania czasu |
iz P . s s : ) u ma- |Linial sta- 75— 70 — “hio |
jeto§é poszezegdlnych instrukeji ograniczymy sie teriat (ucia¢ pret na odcinki_odpo- |lowy ZKL-!%SJ{:% ég_gigé gzhggie
w dalszym ciggu do instrukeji Nr 1 i zwigza- I,V;ng;fff dlugosci przedmiotu o- l Z0g
nych z nia dokumentéw pomocniczych. Jak wy- Uvagis ;
nika z tablicy II, instrukcja ta podobnie jak 1) Pile ramowa stosowa¢ w przy- i
X £ i A i 2 3 o padku_ciecia materialéw deficyto- |
kazda inna instrukcja obejmuje szkic operacji, W'}éChI)JIak; 53, braz itp. ‘
zestawienie czynno$ci oraz dane dotyczgce 8 za- 11') 13-31,9*? 3g$}lpp;2ie3£pt1iszb ia% 118_ !
sadniczych czynnikéw technologicznych, okre- nieczno$¢ zastosowania nakielkéw |
< . s % poza wymidrem. |
§lajgcych sposdb przeprowadzenia operacji.

Zawarcie w instrukeji calo$ci danych, dotyczacych
wspomnianych wyzej 8 czynnikéw, nie jest mozliwe ze wzgle-
du na konieczno$¢ uwzglednienia réznych zmiennych jak
wymiary przedmiotu, materiat i inne. Aby jednak ograni-
czy¢ dowolnos$é doboru tych czynnikéw, opracowano kom-
plet zakladowych norm (ZO), ustalajacych zakres i charak-
terystyke kazdego czynnika technologicznego, wystepujacego
w zakladzie.

Obecnie omoéwimy pokrétce informacje, zawarte w po-
szczegblnych mormach, ktérych numery wymieniono w ta-

Klasyfikacja watkow gtadkich

1" 21 Al 31
(TN

e

A
=
—
%L

0

2227777
=%

noa2/55 R1

Rys. 1

blicy II. W charakterystykach obrabiarki znajdzie technolog
dane, ktére pozwola mu na dobér obrabiarek do poszcze-
gblnych operacji i na uzgodnienie warunkéw skrawania
z mozliwoSciami wybranych obrabiarek. W tym przypadku
chodzi o dobér pily, przy czym w rachube moze wchodzié
pita tarczowa (Z0-01.5) lub pila ramowa {ZO-01.7).

W normach dotyczacych narzedzia znajduje sie calo$é in-
formacji, pozwalajacych na dobér wlaSciwego narzedzia i
na ustalenie tych wymiaréw narzedzia, ktérych znajomosé
jest niezbedna dla wyznaczenia innych czynnikéw technolo-
gicznych. W omawianym przypadku potrzebne dane sa za-
warte w normach ZO-01.12 i 13 (pila tarczowa) oraz w Z0-01
(pita ramowa).

Warunki skrawania nalezy dobieraé, opierajgc sie na nor-
mach ZO-01.21 (szybko§¢é skrawania) i ZO-01.22 (posuw).
Normami tymi sq objete dane, pozwalajace na dobér warun-
kéw skrawania przy uwzglednieniu wszystkich czynnikow,
od ktérych warunki te zaleza. ;

Normy czasu sa zestawione w normach ZO0-01.31 (pila
tarczowa) i Z0O-01.32 (pita ramowa), w ktérych czasy ciecia
uzaleznione od $rednicy i charakterystyk przecinanego ma-
teriatu, Brak numeréw norm oznacza oczywiscie, ze dany
czynnik nie wystepuje w operacji (,,Przyrzad®).

Omoéwimy tferaz strone organizacyjna wykorzystywania
w praktyce typowego procesu technologicznego. Calos$é wy-
twarzanych przez zaklad przedmiotow jest poklasyfikowana
na grupy i podgrupy, przewidziane istniejgcym systemem
klasyfikacji. W wyniku dokonanej w ten sposob klasyfika-
cji, w kazdej podgrupie znajda sie przydzielone do niej po-
zycje rysunkowe, a karty procesow zostang oznaczone sym-
bolem grupy i podgrupy.

W miare wplywania nowych rysunkéw (np. prototyp6éw) sa
one kierowane do pracownika, ktory ustala dla kazdego ry-
sunku podgrupe klasyfikacyjna i wariant procesu, opiera-
jac sie¢ przy tym na ogélnym ukladzie klasyfikacyjnym i na
istniejacych typowych procesach technologicznych. Po doko-
nanej klasyfikacji rysunek jest kierowany do technologa,
ktéry opracowuje kompletny proces, korzystajac w tym ce-
lu z opisanych wyzej typowych opracowan i norm technolo-
gicznych.
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Nalezy podkresli¢ nastepujace korzySci, uzyskane dzigki
wprowadzemu typowych proceséw i z\mazanych z nimi norm
technologxcznych

1. Normy ustalaja zakres wystepowania w zakladzie po-
sczegélnych czynnikéw, stanowia zasadniczg podstawe w
planowamu wyposazenia i zaopatrzenia i usuwaja w tych
dzxedzmach dowolno§é w postepowaniu poszczegdlnych ko-
morek organizacyjnych zakladu.

9. Typowe procesy i normy stanowia zbidér Scistych wytycz-
nych, dzieki istnieniu ktérych technolog, opracowujacy szcze-
gotowa instrukeje, nie musi by¢ wysokokwalifikowany.

Dalszym krokiem, prowadzacym do przySpieszenia opraco-
wan, bedzie przygotowanie drukéw instrukecji obrébkowych
7 bezwymiarowymi rysunkami operacji i zmniejszenie w ten
sposob pracochtonnosci wykonywania rysunkéw, uniemozli-
wiajacej obecnie szerokie stosowanie instrukeji.

Opisany system daje gwarancje jednolitoSci opracowan
podobnych przedmiotéw i eliminuje przypadki typowania
w procesie technologicznym nieistniejgcego wyposazenia,
gdyz uzywane normy biorg pod uwage jedynie wyposazenie
istniejace. Zakres stosowania posiadanych przyrzadéw, wy-
mienionych w typowej instrukecji, moze by¢ znacznie rozsze-
rzony, za$ wszystkie nowe przyrzady moga by¢ projektowane
przy uwzglednieniu zakreséw wymiarowych i technologicz-
nych, wynikajacych z potrzeb calej grupy czy tez podgrupy
klasyfikacyjnej.

Przy wprowadzaniu zmian istniejgcej technologii, nalezy
rowniez wychodzi¢é z ukladu klasyfikacyjnego obejmujac
w ten sposéb wszystkie podobne przedmioty. Trzeba tutaj
z naciskiem podkreslié, ze zaréwno uklad klasyfikacyjny,
jak i typowe procesy czy normy technologiczne nie sg stale
i musza by¢é biezaco aktualizowane, odpowiednio do
zmian warunkow produkcyjnych zakladu, osiggnieé ra-
cjonalizatoréw, czy wreszcie poczynan w dziedzinie postepu

Inz. KAZIMIERZ BOSIACKI

technicznego. Zaniedbanie aktualizacji najlepszego nawet
systemu ostabia stopniowo jego zwiazek z rzeczywistoScig
i obraca w niwecz wysitki, zwigzane z wprowadzeniem tego
systemu w zycie.

Omoéwiony system dotyczy jednego tylko zakladu, nic je-
dnak nie stoi na przeszkodzie, aby zastosowaé¢ go dla calej
galezi przemysiu, a nawet calego resortu, oczywiscie pod
warunkiem, ze zostanie przy tym zapewniona centralna ko-
ordynacja wszelkich zmian w normach,

Omawiane rozszerzenie zastosowania pozwoliloby na uje-
dnolicenie technologii (przy uwzglednieniu odchylen, zwia-
zanych z warunkami lokalnymi poszczegdlnych zakladéw)
i na pelng wymiane do§wiadczen miedzy poszczegdlnymi za-
ktadami, zwigzanymi omawianym systemem. Efekty tech-
niczno-ekonomiczne takiej akcji bylyby niewatpliwie bardzo
powazne.

Przytoczony przyklad typowego procesu technologicznego,
jak juz wspomniano wyzej, oparty jest na rzeczywiscie ist-
niejacych warunkach techniczno-organizacyjnych zakladu.
Uwzgledniajac postep techniczny, opracowuje sie procesy
perspektywiczne zwigzane z wprowadzeniem w zycie zamie-
rzen planu technicznego.

Opracowywanie takich proceséw nalezy do zadan komérki
postepu techmcznego ktéra powinna opieraé sie w tym celu
na literaturze ' technicznej, pomystach racjonalizatorskich,
doswiadczeniach innych zakladéw i in. Procesy perspekty-
wiczne stajg sie procesami typowymi, po ich wyprébowaniu
w warunkach do$wiadczalnych (w specjalnych warsztatach
lub w narzedziowni) badz tez w produkcji, jezeli zaklad nie
rozporzadza innymi mozliwo§ciami. Mozliwe sa wreszcie ta-
kie przypadki, gdy zasieg i znaczenie zamierzen z tej dzie-
dziny usprawiedliwi powierzenie ich instytutom naukowym.
Bedzie tu chodzilo w pierwszym rzedzie o zamierzenia, do-
tyczace catej galezi przemystu lub resortu.

MASZYNY PRZEROBKI PLASTYCZNEJ NA TARGACH LIPSKICH

W celu zaznajomienia czytelnika z ostatnimi osiggniecia-
mi z zakresu budowy maszyn przerobki plastycznej, w ar-
tykule omowione zostang rodzaje i typy maszyn do prze-
robki plastycznej produkcji réznych krajéw reprezentowa-
nych na jesiennych i wiosennych Targach Lipskich (marzec
1955).

A, Niemiecka Republika Demokratyczna

Wobec doniostego znaczenia metod przerébki plastycznej
W procesach produkcyjnych przemyst NRD rozwingl po
wojnie produkcje calego szeregu roznych maszyn, przezna-
czonych do tego celu.

Produkcja maszyn przer6bki plastycznej na zimno i gora-
o wyraza sie¢ w NRD globalng cyfra 105 typo-rodzajéw ma-
szyn w ilo$ci ponad 570 typo-wielkoSci produkowanych ma-

" szyn; z ilosci tej ok. 190 typo-wielkosci przypada na pra-
Sy mechaniczne, 29 na prasy hydrauliczne, 76 — na rdéznego
rodzaju nozyce, 127 — na maszyny do giecia, 48 — na ma-
szyny do opakowan blaszanych, 32 — na maszyny do dru-
tow i wyrobéw z drutu, 9 — do wyrobu $rub nitéw, oraz
ok. 53 typo-wielko§ci przypada na maszyny kuznicze.
Z podanej og6lnej iloSci maszyn okoto 70% sa to
maszyny przerdbki plastycznej o catkowicie nowoczesnej
lub unowocze$nionej konstrukeji. Rozpieto§é wielkosci
gabarytowych produkowanych maszyn przer6ébki pla-
stycznej i ich ciezar6w mieszczaca sie w granicach 200 do

-

400.000 kG. wskazuje na rozlegte mozliwo$ci produkcyjne
NRD.

Za jedno z wielkich osiagnieé przemystu NRD nalezy uwa-
za¢ wprowadzenie do programu produkcyjnego pras mecha-
nicznych z dolnym napedem, w szczegdlno$ci prasy karose-
ryjnej do gtebokich ciggéw o nacisku 1000 T i ciezarze 400 t
i rozstawieniu stojakéw 4500 mm, oraz pras kolanowych
o nacisku 800, 1000 i 1600 t do wybijania ornamentacyjnego, .
plytkiego wytlaczania wyrobéw z blachy i dotlaczania od-
kuwek (rys. 1).

Naped dolny, zastosowany w ostatnich konstrukcjach no-
woczesnych pras mechanicznych, ma szereg niezaprzeczal-
nych zalet: a) wielkg stateczno$§é prasy, pozwalajacg na
znaczne, bo o 50°% zwiekszenie iloSci skokéw na minute,
a wiec wydajnos$ci, b) znaczne obnizenie wysokos$ci pras nad
podloga, a wiec zmniejszenie wysoko$ci hal fabrycznych, c)
zwiekszenie bezpieczenstwa pracy przez umieszczenie wszyst-
kich wirujacych czesci prasy w kanale pod podloga i latwosé
demontazu i remontu napedu bezposrednio w tym kanale.

Ponizej om6éwimy niektére z maszyn przerdbki plastycz-
nej wystawione przez NRD na Targach Lipskich.

1. Stoisko fabryki ,Pels*

Prasa ciggowa podwdéjinego dziatania 500 T z kolankowo-
dzwigniowym przytrzymywaczem blachy (suwakiem doci-
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skajacym) i jednopunktowym, korbowym zawieszeniem su-
waka ciggowego (rys. 2). Przy obecnym stanie nowoczesnej
techniki ciggnienia prasy tego typu budowane sa o nacisku
od 160 do 1800 t gtebokosci ciagnienia 200 — 400 mm i roz-
stawieniu stojakéw 800 — 1600 mm. Przeznaczone sg one
przewaznie do wytlaczania $redniej wielkoS$ci cze$ci z blach
o duzej wytrzymalosci, jak ostony, pokrywy, zbiorniki, be-
bny hamulcéw, tarcze koét itp.

Korpus tej prasy jest spawany z blach stalowych i Sciag-
niety poprzez stojaki czterema $ciggaczami dokreconymi na
gorgco, co zapewnia bardzo duza sztywnos$¢ konstrukeji pra-
sy. Naped czterostopniowy walu korbowego i uklady kolan-
kowo-dzwigniowe zamkniete sg w glowicy korpusu.

W celu uruchomienia prasy powinny by¢ jednocze$nie na-
ci$niete wszystkie cztery przyciski elektryczne przy 2 ro-
botnikach obstugujacych prase, a to w celu uniemozliwienia
dostepu robotnikéw do strefy tloczenia prasy w czasie ruchu
suwaka w dot.

Przedwczesne zwolnienie nawet jednego przycisku pod-
czas ruchu w doét powoduje natychmiastowe zatrzymanie su-
waka. Poza tym prasa posiada jeden przycisk bezpieczen-
stwa ,,czerwony' pozwalajacy na zatrzymanie suwaka w do-
wolnym potozeniu.

Poziom podtogi l
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Rys. 1. Schemat dzialania prasy kolanowej z dolnym napedem.

Sterowanie prasg jest tak pomys$lane, ze przy ruchu po-
wrotnym suwaka nie ma potrzeby naciskania elektrycznych
kontaktéw. Prasa moze by¢ wilaczona: a) na skoki pojedyn-
cze suwaka, b) ruch ciagly, .c) powolne, przerywane ru-
chy suwaka stosowane przy ustawieniu ttocznikéw.

Nozyce gilotynowe do ciecia blachy o grubosci 50 mm
(rys. 3) maja nastepujaca charakterystyke: najwiekszy na-
cisk 720 t, dilugosci ciecia 4000 mm, kat ciecia 4°, wysieg
630 mm, moc silnika 160 KM przy = 750 obr/min. ciezar
1157 g

Maly nastawialny kat ciecia noza (gilotyny) pozwala na za-
stosowanie nozyc przy roéznych operacjach ciecia prostoli-
niowego grubych blach kotlarskich, okretowych i in.

Korpus tych nozyc o duzej sztywnosci jest wykonany jako
konstrukcja spawana z grubych blach. Naped od silnika
poprzez 3 przekladnie zebate jest przenoszony na wal mimo-
srodowy ustawiony poprzecznie do powierzchni czotowej glo-
wicy nozyc. Suwak noza jest odcigzony za pomoca urzadze-
nia powietrznego. Przytrzymywacz powietrzno-hydrauliczny

NI 6

Rys. 2. Prasa korbowa podwdéjnego dziatania z kolankowo-dzwignio-
wym przytrzymywaczem blachy.

cietej blachy skiada sie z mocnej belki z wieloma trzpie-

niami poruszajacymi sie w cylindrach hydraulicznych. Trzy

manometry wbudowane w gérnej czesci belki pozwalajg na

odczytanie wielkoS$ci ciSnienia wywieranego przez trzpienie.

Dla latwiejszego przesuniecia ciezkich blach przewidziany
jest w stole uktad rolek. N6z jest wymienny, sktadany z wie-
lu segmentéw o obustronnych krawedziach tngcych. Nozyce
posiadajg ponadto dwa krotkie noze ustawione poprzecznie
do noza gléwnego, stuzace do obcinania blachy prostopadle
do gléwnej linii ciecia.

Uruchomienie nozyc odbywa sie za pomoca elektrycznego
przycisku noznego lub dwoch przycisk6w recznych, umiesz-
czonych na stojakach nozyc. Dla wilaczenia sprzegta koniecz-
ne jest ciénienie powietrza 6 — 7 atm. Nozyce posiadaja na-
stawialne urzadzenie przylgowe do krajania paséw blachy,
umozliwiajgce ciecie waskich paskéw o przekroju prosto-
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Rys. 3. Nozyce gilotynowe o nacisku 720 T do ciecia gruboéci 50 mm.
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r Katnym lub kwadratowym, bez skrecen, zagie¢ i zadziorow.
Nozyce posiadaja optyczny wskaznik rzutujacy linie ciecia.
Nozyce (tamacze) o nacisku 1000 T ciecia kesé6w o wymia-
rach do [ 180 mm lub @ 190 mm i wytrzymaloSci 45
KG/mm?2. Ilo§¢ skokéw 12/min. Nozyce te (rys. 4) wystawio-

Rys. 4. Nozyce (lamacze) o nacisku 1000 T do ciecia keséw 180 mm
lub ¢ 190 mm.

ne na targach wiosennych zaopatrzone sa w hydrauliczny
przytrzymywacz kesa i rolkowy podajnik do automatycz-
nego podawania i ustawiania cietego kesa na wymagang
dtugo$¢. Powierzchnia ciecia jest gtadka, bez zadzioréw i pro-
stopadia do osi kesa. Otrzymane po cieciu odmierzone ka-
walki keséw calkowicie nadaja sie do bezposredniego ich za-
stosowania jako materialu wyjsSciowego do kucia lub pra-
sowania w matrycach. W poréwnaniu z pilami tarczowymi
cigcie bezodpadowe keséw na nozycach jest o wiele wydaj-
niejsze, tansze i przyczynia sie do oszczednoSci w uzyciu
materialu wyjsSciowego. Z tych przyczyn nozyce tego typu
powinny znalez¢ zastosowanie we wszystkich kuzniach i pra-
sowniach matrycowych. Fabryka ,Pels* produkuje nozyce
tego typu w pieciu wielko$ciach o nacisku 315, 500, 630, 1000
i 1600 T do ciecia keséw o przekrojach: [[]J 110, 125, 140, 180
i 220, oraz dwa typy lzejszych nozyc do ciecia pretow [[] 63
i 80 mm,

2. Stoisko Zakladéw WMW

Fabryka opakowan blaszanych wystawiona na targach je-
siennych, w sktad ktérej wehodzi 12 nowoczesnych maszyn
specjalnych, pras i automatéw zostata juz oméwiona w nu-
merze 2/1955.

Prasa korbowa automatyczna do wykonywania bezodpado-
wego siatek metodg nadcinania i wyciggania pasemek z ar-
kusza blachy jest pod wzgledem wykonywanego procesu
technologicznego bardzo interesujaca branzowag maszyng
przerobki plastycznej.

Siatke te stosuje sie przy wykonywaniu uzbrojenia zelbe-
tonu, wyprawie $cian, sufitéw, sklepien oraz jako zaluzje do
drzwi i okien, okladziny grzejnikéw, siatki ogrodzeniowe i in.
Przy wykonaniu siatki blacha zostaje samoczynnie przesu-
wana i nadcinana z wyciaganiem oczek tak, ze z maszyny
ofrzymujemy gotowa siatke metalowa zwinietag w role.

Prasa $rubowa z napedem od két zebatych o nacisku 250 T
rozstawieniu stojakéw 560 mm, ilosci 14 skokéw na minute
i wielko$ci skoku 450 mm. W poréwnaniu z do§é powszechnie
stosowanymi dotad Srubowymi prasami ciernymi o zlozo-
nym, ciezkim jedno-, dwu — lub trzytarczowym mechaniz-
mie napedu, prasa $rubowa z napedem od kot zebatych wy-
réznia sie lekkos$cia konstrukcji i estetycznym ksztaltem
(rys. 5). Uklad kinematyczny prasy jest bardzo prosty. Na-
ped od watu silnika elektrycznego za pomocg sprzegla elek-
tro-magnetycznego przenosi sie na kolo zebate napedzajace
zebate kolo zamachowe osadzone na pionowym wrzecionie,
Wrzeciono obraca sie w ozyskach umieszczonych w glowicy

prasy i wkrecajac sie lub
wykrecajge z bronzowej na-
kretki umocowanej w su-
waku wprawia go tym sa-
mym w ruch postepowo-
zwrotny., Wrzeciono pola-
czone jest z kolem zama-
chowym za pomoca sprze-
gla  elastycznego, Kktore
zabezpiecza prase przed
przecigzeniem i chroni tym
samym zeby przekladni
przed wylamaniem. Srubo-
we prasy z napedem od ko6t
zebatych byly juz poprzed-
nio konstruowane, lecz bu-
dowy tych pras zaniechano
ze wzgledu na zlozong kon-
strukcje mechanizmu na-
pedu i brak zabezpieczenia
prasy, a wiec i zebéw prze-
kiadni od udarnego dziata-
nia sil, szczegoblnie przy jej
przeciazeniu. Podstawa
wyjsciowa do opracowania
nowej konstrukeji omawia-
nej prasy Srubowej jest
zastosowanie silnika elek-
trycznego 20 kW umozli-
wiajgcego zmiane kierun-
ku obrotéw co najmniej
28 razy na minute oraz odpowiedniego sprzegla elektro-mag-
netycznego. Przyciskowe sterowanie elektryczne pozwala na
uzyskanie nastepujacych rodzajéow ruchu suwaka prasy: a)
skoki pojedyncze, b) ruch ciggly, c¢) ruchy kroétkie przerywa-
ne przy ustawieniu tlocznika. Korpus prasy wykonany jest
jako konstrukcja staliwna.

Prasa automatyczna wielostopniowa o nacisku 20 t i roz-
stawienia stojakéw 1400 mm umozliwia wykonywanie 7
kolejnych zabiegdw operacji tloczenia przy 30 skokach na
minute (rys. 6). Za kazdym skokiem prasy zostaje wykonany
jeden gotowy wyrdb, czyli wydajno$¢ godzinowa wynosi
1800 gotowych wyrobéw ttoczonych. Prasa posiada walcowy
podajnik do automatycznego podawania tasmy pod pier-

Rys. 5. Prasa s’rubox\;a zna S0
it pedem
od koél zebatych.

Rys. 6. Prasa automatyczna wielostopniowa (wielostemplowa)
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wszy tlocznik jednoczesnie wykonujgcy za jednym skokiem
2 zabiegi: wycinanie krazl:a i pierwsze wytlaczanie pétwy-
robu. Ponadto prasa zaopatrzona jest w podajnik potwyro-
bow i przyrzad obcinajacy obrzeze i nawalcowujacy we-
wnetrzny gwint w koncowych zabiegach operacji ttoczenia.
Omawiana prasa automatyczna zastepuje wiec prace kilku
pras, obcinarki i maszyny do nawalcowania gwintu. Zasto-
sowanie jej zapewnia catkowite bezpieczenstwo pracy,
zmniejsza kilkakrotnie powierzchnie produkeyjna tloczni,
oraz ilo§¢ zalogi zatrudnionej przy tloczeniu wyrobow na
kilku maszynach, eliminujac transport miedzyoperacyjny.
Koszt inwestycji takiej prasy automatycznej jest znacznie
nizszy od kosztu inwestycji calego agregatu maszyn po-
trzebnych do wykonania identycznego wyrobu, tym bar-
dziej jezeli uwzglednimy konieczno$é zastosowania urzadzen
mechanizujacych lub automatyzujgcych proces tloczenia. Te-
go typu prasy budowane sa przez NRD w 10 typo-wielko$-
ciach od 20 do 80 T macisku i rozstawieniu stojakéw od 800
mm do 2500 mm. Ilo§¢ zabiegow tloczenia wynosi 7 do 10.
W celu intensyfikacji proceséw ttoczenia wydaje sie celowe
zaktualizowanie zagadnienia wprowadzenia tych maszyn do
naszych tloczni i przeanalizowanie sprawy produkecji tego
typu pras automatycznych u nas w kraju.

W pawilonie maszyn ciezkich mie$cily sie stoiska Zakla-
déw ,,VEB“, ktérych fabryki ,Bensdorf* i Heinrica Rau
w Wildau pod Berlinem specjalizujg sie w produkcji maszyn
kuzniczych.

Produkcja maszyn kuzniczych ogranicza sie w NRD do
produkeji mlotéw: sprezynowego 50 kG; parowo-powietrz-
nych do kucia swobodnego o cigzarze czeSci spadajacych od
600 do 5000 kG; sprezarkowych o ciezarze cze$ci spadajacych
40, 60, 100, 300, 500, 630, 1000 i 2500 kG; matrycowych desko-
wych 400, 600 kG; parowo-powietrznych 1000, 1600 i 2500 kG;
przeciwbieznych 10, 16, 20, 32 i 40 T; oraz pras hydraulicz-
nych do kucia swobodnego o nacisku 800, 1000, 1600, 2000,
4000, 6000 i 10.000 T.

Interesujace jest zastapienie mlotéw parowo-powietrznych
dwustojakowych przez mloty bramowe (mostowe) o ciezarze
czeSci spadajgcych od 1500 kG wzwyz. W przyszitoSci NRD
zamierza budowe tego typu ciezkich mlotéw o ciezarze cze-
Sci spadajgcych 8000 i 12000 kG z zastosowaniem ich zamiast
pras hydraulicznych przy kuciu ciezkich odkuwek swobod-
nie kutych dla przemystu okretowego. Zagadnienie to po-
winno by¢ przeanalizowane przez naszych uzytkownikoéow,
technologéw oraz konstruktoréw.

3. Stoisko fabryki ,Bensdorf*

Mioty sprezarkowe jednostojakowe o ciezarze cze$ci Spa-
dajgcych 150 i 500 kG. Mloty te sg typu ,,Besche“ o unowo-
czes$nionej konstrukeji.

Korpus milota 500 kG jest wykonany jako odlew dzielony
w plaszezyznie poziomej znajdujacej sie ponizej cylindra
roboczego, co znacznie ulatwia jego obrébke i montaz. Tio-
czysko posiada cztery splaszczone gladkie powierzchnie,
prowadzone w dlawnicy, zabezpieczajace od skrecania przy
kuciu.

Rozrzad mlota sklada sie z dwdch sprzegnietych ze sobg
poziomych zaworéw cylindrycznych. Sterowanie za pomocg
palgka noznego lub dzwigni recznej umozliwia osiggniecie
od najlzejszych, wygladzajacych do najmocniejszych auto-
matycznych uderzen mlota i zawieszenie bijaka oraz wyko-
nanie uderzen przyciskajacych, co jest szczegdlnie wazne
przy operacjach giecia. Przy jalowym ruchu sprezarki spe-
cjalne dzwignie zabezpieczaja utrzymanie ttoczyska w gor-
nym potozeniu lub w polozeniu dolnym przy przyciskaniu
materialu do kowadla (operacje giecia lub skrecania).

I |

Palgk nozny ostoniety jest za pomoca blachy Przymocowa.
nej do dolnej czesci korpusu miota.

Smarowanie gtadzi cylindra odbywa sie automatycznie od
pompy olejowej z nastawnym dozowaniem ilo§ci smaruy,

Mtot sprezyny o ciezarze czesSci spadajqgcych 50 kG (rys. 7).
Miot ten o poziomym resorze wyrdznia sie nowoczesnoseig

M

Rys. 7. Mliot sprezynowy z poziomym resorem o ciezarze bijaka

50 kG.

swej konstrukcji w poréwnaniu ze stosowanymi dotad po-
wszechnie mlotami sprezynowymi z poziomym resorem typu
»Ajax“. Konstrukcja korpusu tego miota o duzym wskazni-
ku wytrzymato$ci wykonana jako belka wysiegowa z otwo-
rami i zebrami wzmacniajacymi pozwolila na uzyskanie
znacznych oszczedno$ci materiatu; i ciezar calego mlota wy-
nosi zaledwie 1400 kG przy zachowaniu wysokich wtasnosci
eksploatacyjnych jak: ilo§¢ skokéw 100/250 na minute, wy-
sokos$ci skoku 200/250; przekr6j wydluzanego plraskownika
120/40 mm, kwadratu 90 X 90 mm.

4. Stoisko Heinrich Rau

Miot parowo-powietrzny bramowy (mostowy) o ciezarze
czesci spadajacych 5000 kG, ktéory pod wzgledem nowoczes-
nosci konstrukeji mato rézni sie od ogolnie znanych typow
tych milotow.

Obok tego mlota przedstawiony byl model nowoczesnego
manipulatora kuzniczego 5000 kG, przeznaczonego do pra-
cy przy mlocie parowo-powietrznym do 5000 kG, lub przy
prasie do kucia swobodnego 1000 T.

Na targach wiosennych na stoisku tym proécz wspomni:i—
nych maszyn wystawiony byl mlot parowo-powietrzny wy-
siegowy o ciezarze czeSci spadajacych 750 kG dos¢ przesta-
rzatej konstrukcji oraz parowo-powietrzny przeciwbiezny
taSmowy o energii uderzenia 10 Tm. Ciezar tego mtota posia-
dajacego stojaki staliwne wynosit 68 T, a wiec o 15 <+ 20 T
wiecej o ciezaru mtotéw przeciwbieznych powszechnie sto-
sowanej konstrukcji spawanej i nie wyr6znial sie zadnymi
specjalnymi zaletami konstrukcyjnymi i eksploatacyjnymi,
usprawiedliwiajacymi jego nadmierny ciezar.

B. Zwiazek Socjalistycznych Republik Radzieckich

Rozlegly pawilon ZSRR na Targach Lipskich by! poka-
zem olbrzymich osiggnie¢ gospodarki narodowej ZSRR w za-
kresie realizacji Uchwal XIX Zjazdu KPZR.

Z tych przyczyn gléwna uwage zwrécono na wystawienie
i zgromadzenie w kilkunastu salach niezliczonej ilo$ci roz-
nego rodzaju artykutéw i wyrobéw powszechnego uzytku
oraz eksponatéw surowcowych i rolniczych.
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Rys. 8. Nozyce gilotynowe W L 2500 o grubosci cigeia blachy 15 mm.

Z maszyn przerdbki plastycznej zademonstrowano na tar-
gach jesiennych nozyce gilotynowe z gérnym walem model
493 do cigcia o grubos$ci 9 mm i szeroko$ci 2000 mm.

Program eksportowy ZSRR w zakresie nowoczesnych ma-
szyn przerobki plastycznej obejmuje ok. 30 typo-wielkosci
pras mechanicznych, 4 — pras hydraulicznych, 4 — maszyn
do ciecia, 4 — maszyn do prostowania i ciecia drutu, 25 —
maszyn do wyrobu S§rub, nitow i nakretek oraz 13 typo-wiel-
koSci mlotéw. Dane te zostaly oparte na najnowszym kata-
logu ,,Stankocimport".

C. Inne kraje demekracji ludowej

Kraje demokracji ludowej: Chiny, CSR, Bulgaria, Rumu-
nia, Wegry i Polska podobnie jak i Zwigzek Socjalistycznych
Republik Radzieckich, gléwng uwage skoncentrowaly na
obestanie swoich pawilonéw w eksponaty wyrobdéw bezpo-
srednio obrazujacych osiggniecia i dorobek w zakresie pod-
niesienia stopy zyciowej swoich spoleczenstw.

W pawilonie polskim nie wystawiono maszyn przerdbki
plestycznej, pomimo ze nasz przemyst posiada juz pewne
osiggniecia w zakresie produkeji tych maszyn.

W pawilonie Wegierskiej Republiki Ludowej zostaly je-
dynie wystawione na oddzielnym stoisku dwie maszyny
przerobki plastycznej, a mianowicie prasa mimosrodowa
przechylna wysiegowa o nacisku 31,55 i nozyce gilotynowe
WL 2500.

Inz.-mech. JAN ZYSK

M- 13155 =R

Rys. 9. Szybkobiezna prasa automatyczna o macisku 50 T i ilosci
1000 skok6w na minute.

Wystawione przez WRL nozyce gilotynowe W1 2500 sa
unowocze$nionej konstrukecji (rys. 8). Nozyce te wyrdzniaja
sie mocng budowa, dokladnym wykonaniem, precyzyjnoscia
nastawienia kata ciecia noza. Posiadajg one naped zamkniety
z poprzecznym ulozyskowaniem walu mimos$rodowego. Do-
kladny ruch mechanizmu napedu noza zapewnia czyste i do-
kladne ciecie. Korpus mnozyc jest nadzwyczaj mocnej kon-
strukeji spawanej z blach. Charakterystyka tych nozyc jest
nastepujgca: diugosé ciecia 2500 mm; grubo$¢ ciecia migk-
kiej blachy stalowej 15 mm; ilo§¢ skokéw 11 na minute, moc
silnika 20,5 KM, ciezar 15800 kG.

D. Panstwa zachodnie

W pawilonach panstw zachodnich jedynie Belgia na tar-
gach jesiennych wystawila do$¢ przestarzale konstrukcje pra-
sy mimosrodowej wysiegowej statej f-ki Raskin, oraz mlota
sprezarkowego f-ki Ateliers Demoor. Natomiast w prospek-
tach f-ki Raskin znajdujemy juz nowoczesne konstrukcje
maszyn przerobki plastycznej na zimno do produkeji wielko-
seryjnej lub masowej, miedzy innymi prase przechylng ,zig-
zag® o nacisku 40 t oraz szybkobiezne prasy automatyczne
o naciskach 10, 20, 30 i 50 T (patent f-ki Raskin), wykonu-
jace do 1000 skok6w na minute o jednoczesnym ruchu tasmy
i narzedzia wykonujgcego operacje (rys. 9). Wydajnos¢ tych
maszyn wynosi kilkadziesigt tysiecy wyroboéw na godzine.

OBROBKA CIEPLNA PILNIKOW

(dokonczenie)

5. Odpuszczanie

Odpuszczanie pilnikéw stosuje sie w celu: usuniecia we-
Wnetrznych naprezen powstalych przy hartowaniu, nadania
ostrzu wiekszej udarnosci oraz obnizenia twardoéci trzonka.

Twardoéé trzonka nie powinna byé wyzsza niz 35 Hgc.
Trzonki odpuszcza sie przez zanurzenie ich do kagpieli olo-
Wiowej nagrzanej do temperatury 630 -~ 670°C na czas kil-
kunastu sekund do kilku minut w zaleznosci od grubosci
trzonka. Po wyjeciu z otowiu pilniki chtodzi sie w wodnym
roziworze oleju wiertniczego (10% oleju + 90% wody).

—

W celu zabezpieczenia od utlenienia powierzchnia olowiu
powinna by¢ pokryta weglem drzewnym. Ze wzgledu na tru-
jace dzialanie par olowiu, olé6w powinien znajdowaé sie pod
dobrze dzialajacym wyciggiem.

Ze wzgledow ekonomicznych i bezpieczenstwa pracy olow
moze by¢ zastgpiony kapielg solng np. SH430 albo nagrza-
niem plomieniowym, Odpuszczanie trzonkéw pilnikéw har-
towanych w kapielach solnych, ktore znajdujgc sie nad po-
wierzchniag soli nie nagrzewaja sie do temperatury harto-
wania- nie jest potrzebne.
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Cate pilniki odpuszcza sie we wrzacej wodzie, we wrza-
cym oleju, w suszarkach lub w piecu z przymusowym obie-
giem powietrza w temperaturze 100 -+ 160°C. Czas grzania
w temp. ok, 100°C powinien wynosi¢ 4 <+ 6 godzin a w tem-
peraturze ok. 150°C — ok. 2 godziny. Po odpuszczeniu pil-
niki chilodzi sie na powietrzu i konserwuje przed rdzewie-
niem. Odpuszczanie powinno przeprowadza¢ sie w czasie
nie dluzszym niz 40 min. od chwili zahartowania.

70 Spadek twardo$ci odpusz-.
czonych pilnikéw jest nie-
= znaczny (rys. 13).

= 60 $75 Trzonek pilnika po odpusz-
3§ L/'\ czeniu zagiety o kat 45° w do-
g 50 L wolnym miejscu od konca do
3 polowy jego diugosci nie po-
winien lamaé¢ sie ani pekac.
0 70 20T 300 Pil-r}iki. gotowe nie posfvinny ?a-
temp odpuszezania mac 51e po upadnieciu z .wy-
HPERe soko$ci 1 metra na drewniang

Rys. 13. Zalezno$¢ twardosci

podloge, a uderzane o metalo-
wa plyte powinny wydawaé
czysty metaliczny dzwiek. Badaniom mna ostro$¢ za pomoca
plytki podlegaja wszystkie pilniki.

od temperatury odpuszczania
stali o zaw. 1,2°%C

6. Nacinaki

Na nacinaki do nacinania ostrzy pilnikdw powszechnie
stosowana jest stal szybkotnaca typu SW9 lub SWI18. Fa-
bryki pilniké6w przewaznie nie posiadaja urzadzen do ob-
robki cieplnej stali szybkotnacej i nacinaki hartowane sa
przewaznie w ogniskach kowalskich bez stosowania wlasci-
wego odpuszczania. Nacinaki tak obrobione wykruszaja sie
latwo w czasie pracy. Mozna nimi nacia¢ zaledwie ok. 20
pilnikéw. Nacinak szybko sie tepi skutkiem czego katy ostrzy
pilnik6w nie sa wlasciwie uformowane. :

Préby wykazaly, ze przez wlasciwe wygrzanie do hartowa-
nia i odpowiednie odpuszczenie mozna okres pracy nacinaka
przediuzy¢ kilkakrotnie.

Stale szybkotngce sa jednak nalezycie wykorzystane tylko

wowcezas, gdy skrawanie odbywa sie tak intensywnie, ze na-
stepuje znaczne nagrzewanie sie narzedzi w czasie pracy.
W przypadku nacinania pilnikéw nagrzewanie nie wystepu-
je, wydaje sie wiec, ze ze wzgledow ekonomicznych celowe
byloby stosowanie tanszych stali, jak np. stali NWV4, tzw.
diamentowej o bardzo wysokiej twardosci i odpornosci na
§cieranie hartowanej w temp. 790 < 820°C. Zastosowanie sta-
li NWV4 (C — 14%, W — 5%, Cr — 0,5%, V — 0,2%)
umozliwitoby przeprowadzenie obrébki cieplnej w fabrykach
pilnikow bez specjalnych urzadzen, jakie sa potrzebne
w przypadku obrobki cieplnej stali szybkotnacej.

7. Wady obrobki cieplnej

Najczestszymi wadami obrobki cieplnej pilnikéw sa:

— nieréwnomierne zahartowanie,
— pekniecia,

— skrzywienia,

— za niska twardosc¢.

Nier6wnomierne zahartowanie pilnikéw i stad nieréwno-
mierna twardo$¢ jest niedopuszczalna na glebokosci dp 1 mm
od podstawy ostrzy pilnikéw. Wada ta powstaje w gléwnej
mierze wskutek niezupelnego zeszlifowania warstwy odwe-
glonej w niektérych miejscach powierzchni pilnika po wy-
zarzeniu oraz wskutek niedostatecznie intensywnego poru-
szania w kapieli chlodzacej lub zanieczyszczenia kapieli.
Niezeszlifowane miejsca odweglone pokazano na rys. 14 (od
zewnetrznej krawedzi widoczne nasycenie weglem podczas
wygrzewania w kapieli cyjanowej).

/55514

Rys. 14. Struktura ostrza pilnika (przekr6j poprzeczny); widoezny
ferryt pod cienka warstwa drobnego martenzytu (niezeszlifowane
odweglanie przed hartowaniem).

Peknigcia i mikropekniecia tworza sie na skutek duzych
naprezen wewnetrznych powstatych w czasie chlodzenia przy
hartowaniu oraz wskutek przegrzania szczegélnie cienkich
ostrzy pilnikéw. Duze naprezenia wywolywane sa zwieksze-
niem objeto$ci w czasie przemiany martenzytycznej, nierdw-
nomiernym chlodzeniem zewnetrznych i wewnetrznych
warstw narzedzia jak réwniez szybkim chlodzeniem w cza-
sie przemiany martenzytycznej (ponizej 170°C). Pekniecia
w czasie hartowania moga réwniez wystapi¢ wskutek napre-
zen lub mikropeknieé powstalych przy nacinaniu pilnikéw
(rys. 1). Powodem peknie¢ w czasie hartowania moze byé
takze powtérne hartowanie pilnikéw (za niska twardosé po
pierwszym hartowaniu) bez uprzedniego wyzarzenia. Pek-
niecia hartownicze mogg wystapi¢ w czasie hartowania lub
po zahartowaniu.

Do wad materiatlowych wplywajacych na pekniecia w cza-
sie hartowania nalezg: za duza domieszka manganu, ktéry
sprzyja przegrzaniu oraz wystepowanie wiekszych likwacji
weglikow lub zanieczyszczen niemetalicznych. Najodpowied-
niejszg strukturg wyjsciowa ze wzgledu na pekniecia przy
hartowaniu jest drobnokulkowy cementyt.

Przyczyny powstawania skrzywien sz podobne do przy-
czyn powstawania peknie¢: nieréwnomierne nagrzewanie i
chiodzenie, szybkie chlodzenie w zakresie przemiany mar-
tenzytycznej, duzy stosunek diugosci do przekroju oraz nie-
rowne roziozenie masy wzgledem osi symetrii,

Za niska twardo$¢é moze by¢ spowodowana:

— za niska temperaturg wygrzewania (ponizej Acik),

— za malg szybkos$cig chlodzenia w zakresie temperatur
najszybszej przemiany austenitu (550 — 600°C), a wiec nie-
wlasciwie dobranym osrodkiem chlodzacym,

— za powolnym przenoszeniem pilnikéw z kapieli grzejnej
do wanny chlodniczej,

— duzg odleglo$cia wanny chlodniczej od pieca grzejnego,
co sie spotyka w niektérych fabrykach pilnikéw.

N »

6z ‘ ‘
107 E ‘ *
800 ‘ i ‘ i
600 } ‘
400 / M
\ 15 , : !
13| \ i

T

400 1200 2000 2800 L 3600 I0%cm
M 306,58 5
Rys. 15. Zalezno$§¢ iloSci spilowanych opilek jednym ostrzem (Gz)
pilnikéw réwniakéw ze stali NI2E od ich roboczej drogi. Material
pitlowany: stal 45 — twardosé Hp = 175 + 180.
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Pilniki o zbyt niskiej twar-
doSci nalezy zabezpieczy¢ pas-
ta ochronng od odweglenia,
wyzarzy¢ zgodnie z warunka-
mi podobnymi w punkcie 3
oraz powtornie hartowacé eli-

8. minujac uprzednip popelniony
S ietie biad. Jako paste ochronng
v mozna stosowa¢ mieszaning .
g8, Prslony, Sadameh  skladajaca sie » 5 creici kre-

nych na rys. 15. dy, 2 czeSci zelazocyjanku po-
tasu, 1 czesci soli kuchennej. S61 kuchenng rozpuszcza si¢ w go-
racej wodzie po czym wsypuje sie pozostate skladniki zmie-
lf;ne na proszek i gotuje az do otrzymania papki. Znane s3
i inne pasty. e
Opisane metody kontroli warsztatowej nie zawsze umoz'h-.
wiaja wykrycie wad produkecyinych. Badania Scieralnosci
pilnikow ze stali N12E o jednakowym nacieciu, pobrany.ch
7 produkeji biezacej i zakwalifikowanych przez kontrole .]a—
ko dobre wykazaty bardzo duze rozbiezno$ci w ilosci spito-
wanych widréw G (rys. 15).
Niektére z tych pilnikéw (13, 14, 15) pracujace poczatkowo
tak jak i inne pilniki wykazaly szybkie stepienie ostrzy.

Mgr MAREK WAJS

Mikroobserwacja wykazata, ze pilniki dobrze pracujace
posiadaty drobnoziarnista budowe martenzytyczng i drobne
wegliki, za§ u pilnikow zle pracujacych (13 i 14) wystepowata
zbyt cienka warstwa martenzytyczna. Przelomy pilnikéw 11,
12 i 13 podano na rys. 16,

Badania te sa potwierdzeniem niewlasciwie ustawionego
procesu technologicznego oraz niewystarczajacej dotychcza-
sowej metody kontroli. Dla wlasciwego okreslenia jakosci
pilnikéw wytwornie powinny uzupelni¢ dotychczasowg kon-
trole, wprowadzajac stalg kontrole za pomocg obserwacji
metalograficznych oraz kontrole wydajnosci pilnikéw za po-
mocg prob pitowania,
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ROZWOJ POLITYKI PLAC W PRZEMYSLE MASZYNOWYM POLSKI LUDOWE)J

1. Polityka plac i jej podstawy

Polityka plac jest czeScia polityki gospodarezej, tj. Swia-
domej, planowej dzialalno$ci organéw gospodarczych, orga-
nizujacych i kierujacych produkcja spoteczna. Polityke plac
prowadza nie tylko naczelne organa gospodarcze, usta,la]ace
fundusz plac oraz absolutny poziom plac dla poszczego}nych
grup pracownikow, ale takze centralne zarzady i admxmstra_\-
cje przedsiebiorstw. Naczelne organa gospodarcze gst’alaJa
tylko najogoélniejsze zasady polityki ptac, realizacja ktorych
odbywa sie w przedsiebiorstwach. Przedsigbiorstwa nie mo-
ga wprawdzie wg swego uznanja ustala¢ poziomu ptac dla
swej zatogi, jednak — co jest bardzo istotne — moga two-
rzyé warunki pracy takie, aby nieustannie rosty kwalifika-
cje i wydajno$é zalogi, a na tej podstawie — place. Polity-
ke plac realizujg wiec naczelnicy wydzialéw, inzynierowie,
technicy, majstrowie i brygadziSci, tj. ci wszyscy pracowni-
¢y przedsiebiorstw, od dzialalno$ci ktorych zaleza rezultaty
pracy zaldg. Ustalajac zadania produkcyjne, zwigzane z rea-
lizacja planéw gospodarczych, decyduja oni o wielko$ei pro-
dukeji i rozchodowania funduszu plac, wplywaja na wza-
jemny zwiazek miedzy wielkoScia produkeji i wielko$cig
plac. Warunki pracy ustalone przez naczelne organa gospo-
darcze nie sa niezmienne. Zmieniaja sie one zaleznie od
zmian w produkeji, od wydajnosci i kwalifikacji robotni-
kéw. Analiza w przedsigbiorstwach warunkéw pracy i placy
zalog, zgodnos$ci tych warunkéow z zasadami ustalonymi
przez naczelne organa gospodarcze i inicjatywa w kierun-
ku zaprojektowania zmian, w warunkach placy, odpowied-
nio do zmian w warunkach pracy, jest niezbednym warun-
kiem doskonalenia socjalistycznej polityki plac.

Podstawa socjalistycznej polityki plac jest ekonomiczne
prawo podzialu wg ilosci i jakosSci pracy, podporzadkowane
Podstawowemu prawu ekonomicznemu socjalizmu. W wa-
runkach spotecznej witasnos$ci srodkéw produkeji, celem pro-
dukeji nie jest zysk, lecz zaspokojenie stale rosnacych, ma-
terialnych i kulturalnych potrzeb spoleczenstwa. Zaspokoje-
nie tych potrzeb wymaga nieustannego wazrostu produkecji.
W zwigzku z tym, polityka plac, stuzac realizacji wymogéw
Praw ekonomicznych, musi sprzyja¢ wzrostowi spozycia mas
Pracujgcych i uzaleznia¢ to spozycie od ilo§ci i jakoSci wy-

onanej produkcji.

Prawo podzialu wg ilosci i jakosci pracy wysuwa te same
Wy.mogi w calej gospodarce socjalistycznej. Jednak w kaz-
dej galezi przemystu istnieja specyficzne warunki realizacji
YC_h wymogoéw, uwarunkowane technologiczng i organiza-
€ying odmiennos$cig danej gatezi.

—

* Specyfika przemyslu maszynowego polega na tym, ze wy-

- stepuja tu wyroby zlozone z wielu czeSci, przy czym sg one

produkowane przy pomocy szeregu czastkowych operacji,
zwigzanych z réznymi etapami technologicznej obrobki réz-
nych materialow i surowcéw, przy pomocy roéznych narze-
dzi. Wszystkie wystepujace tu prace sa réznorodne, wyma-
gaja roznych kwalifikacji, przedstawiaja rézna trudno$é i
maja rozne znaczenie. Dlatego polityka plac musi je rézni-
cowa¢, zapewni¢ wyzsze wynagrodzenie za prace wydajniej-
szg, wymagajaca wyzszych kwalifikacji, odbywajacg sie
w trudniejszych warunkach i majgca decydujace znaczenie
dla produkcji.

Produkcja przemystu maszynowego wymaga zachowania
Scistych stosunkéw iloSciowych pracy kazdego rodzaju, od-

2. Narzedzia realizacji polityki plac

Polityke plac realizuje sie planowo przy pomocy:
a) systemu taryfowego, b) norm pracy, c) form placy.

a) System taryfowy

System taryfowy realizuje jakoSciowa strone prawa po-
dzialu, réznicujgc prace i odpowiednio warunki ptacy, sto-
sownie do kwalifikacji niezbednych do wykonania danej
pracy. System taryfowy sktada sie z taryfikatora robot, siat-
ki taryfowej i stawki taryfowej.

Taryfikatory robot zawieraja charakterystyki prac wyste-
pujacych w danym zawodzie, zaszeregowujac je do odpo-
wiedniej grupy w zalezno$ci od wymagan kwalifikacyjnych
stawianych robotnikowi wykonujacemu dang robote. Na
kwalifikacje robotnikéow sktada sie ogdél wiadomosci teore-
tycznych i praktycznych niezbednych i dostatecznych dla
wykonania danej pracy.

Siatki taryfowe okres$lajg ilo§¢ grup kwalifikacyjnych oraz.
rozpieto$¢ plac w danym zawodzie. Podaja one iloSciowy
stosunek, wediug ktérego praca bardziej kwalifikowana jest
optacona odpowiednio wyzej od pracy prostej.

Stawka taryfowa okre§la poziom placy godzinowej dla
pierwszej grupy w danym zawodzie. Stawki dla grup wyz-
szych powstaja przez pomnozenie stawki grupy pierwszej
przez odpowiedni wspoélczynnik siatki taryfowej.

b) Normy pracy

Drugg strone prawa podziatu — strone iloSciowg — okres-
laja techniczne normy pracy. Norma pracy okresla czas nie-
zbedny w danych warunkach organizacyjnych i technicznych
dla wykonania konkretnej pracy (pojedynczej operacji, jej
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cze$ci lub kompleksu operacji). Wybor jednostki pracy pod-
legajgcej normowaniu zalezy od zmiennos$ci obcigzenia sta-
nowisk roboczych. W produkcji masowej i wielkoseryjnej,
obcigzenie stanowisk roboczych jest stosunkowo state,
w zwiazku z czym normy pracy moga i powinny by¢ doktad-
nie ustalone na najmniejsze czastki operacji (czynnosci,
przejscia a nawet poszczegélne ruchy robocze), gdyz nawet
niewielkie pomy}ki w kazdej operacji, po przemnozeniu przez
wielokrotng powtarzalno$¢ daja wielkie réznice w wydaj-
nosci pracy.

Im cze$ciej zmienia sie rodzaj obcigzenia stanowisk robo-
czych, tym bardziej produkcja staje sie maloseryjna i jed-
nostkowa, tak Ze normowanie jej moze ograniczy¢ sie do
calych operacji i jej kompleksow.

Opracowanie norm wymaga szczegélowego okres$lenia nie
tylko czasu niezbednego dla wykonania jakiej$ pracy, ale
takze warunkow pracy, zdolno$ci produkcyjnych urzadzen,
narzedzi i maszyn, organizacji stanowisk roboczych, kolej-
nosci poszczegélnych czynno$ci, prawidlowego sposobu ich
wykonania itp.; tzn. ogétu warunkow, ktérych przestrzeganie
zabezpiecza wykondnie ustalonej normy pracy. Nie znaczy
to, by przed wykonaniem kazdej pojedynczej operacji nale-
zato kazdorazowo wykonaé¢ tak szczegolowa i pracochtonng
analize. Pomimo olbrzymiej iloSci operacji wykonywanych
w kazdym zakladzie budowy maszyn, sktadajg si¢ one w o-
brebie jednorodnej technologii, z ograniczonej liczby takich
samych elementow, wystepujacych w réznych powigzaniach.
Pozwala to na opracowanie obliczeniowych normatywow
technicznych okre$lajacych warunki pracy urzgdzen i ma-
szyn (ilos¢ obrotéow, posuwu, temperatury, wytrzymatosci
itp.) oraz czasu trwania poszczegdlnych elementéw operacji.
Tak opracowane normatywy techniczne umozliwiajg ich za-
stosowanie dla znormowania réznorodnych robét i stanowig
miernik ilosci wykonanej pracy.

c) Formy ptacy

Formy placy okres$laja sposob oceny iloSci i jakosci pracy
wykonanej oraz odpowiadajgca jej ptace. Moze to by¢ forma
akordowa, uzalezniona od ilosci i jakosci wykonanej pro-
dukcji, lub forma placy za czas pracy uzalezniona od iloSci
czasu spedzonego na stanowisku roboczym, niezaleznie od
tego, ile i jaka prace robotnik wykonal.

Zaréwno forma placy akordowej, jak i dnidwkowej wy-
stepuje w réznych odmianach i kombinacjach, zaleznie od
dodatkowych warunkéw, okreslonych specjalnym regulami-
nem. Istota tych odmian jest jednak ta sama i kazda z nich
jest ptaca albo za czas pracy albo za ilo§¢ wykonanej pro-
dukcji.

Przedsiebiorstwa korzystajg z obydwu form, a wybér kon-
kretnej formy i jej odmiany zalezy od stopnia w jakim ona
zabezpiecza wzrost produkeji. Ziozono$¢ czynnikéw, przy
pomocy ktérych realizuje sie polityke plac, wymaga nieu-
stannej analizy ich skuteczno$ci i doskonalenia ich. Chodzi
o to, ze realizacja polityki plac odbywa sie w warunkach
nieustannej zmiany czynnikéw okre§lajacych = zaréwno
wktlad pracy pracujacych, jak i ich udzial w spozyciu, zZe
proporcje miedzy wktadem pracy i udzialem w spozyciu
nieustannie sie zmieniaja i zachodzi konieczno$é przywro-
cenia miedzy nimi $cistego zwiagzku. Nieustannie wzrasta
wyposazenie stanowisk roboczych, zmienia sie sita produk-
cyjna pracy, wktad pracy kazdego pracujacegol). Konieczna
jest wiec ciagla analiza warunkéw pracy i placy, zmiana
ich w kierunku zapewnienia bodzcéw wzrostu wydajnosci.
Z czynnikéw okreslajacych ilo$¢ i jakos¢ wykonanej pracy
najczeSciej zmieniajacym sie elementem sa normy pracy,
gdyz warunki organizacyjne i techniczne produkcji sg nie-
ustannie doskonalone.

3. Etapy rozwoju polityki plac

W ciagu 10-lecia warunki pracy w przemysle maszynowym
nieustannie sie zmienialy. Rozwijal sie sam przemyst ma-
szynowy, uruchamiajgc coraz to nowa produkcje, specjali-
zujac zaklady, powolujac do zycia coraz to nowe galezie.
W poczatkowym okresie zostal powolany Centralny Zarzad
Przemystu Metalowego, ktéremu podlegaty wszystkie za-
ktady przemyshu metalowego. Mialy one w tym okresie
charakter uniwersalny, byly nastawione na odbudowe znisz-
czonej gospodarki narodowej, w oparciu o posiadany park

1’)’ Nie omawia sie tu — ze wzgledu na ramy artykulu — b. waz-
nych zagadnien: zwiazkéw miedzy placami nominalnymi i realny-
mi, wplywu wzrostu wydajnos$ci i obnizki kosztéw na obnizke cen.

prostych maszyn, przy braku surowcéw i kwalifikowanej sily
roboczej. Produkcja w pierwszym okresie byla mata, zaklagy
byly zorganizowane w zjednoczenia. W 1947 r. CZPM
wolal pie¢ dyrekcji: Przemystu Ciezkiego, Sredniego, My,
toryzacyjnego, Wyrobéw Masowych oraz Taboru Kolejc)Weg0
i Rzecznego. \

Rozpoczeto planowsa specjalizacje i wyodrebnianie galey
przemystu maszynowego. W 1949 r. CZPM znalazl sie w pa.
mach nowopowstatego Ministerstwa Przemystu Ciezkiegy
gdzie ulegl reorganizacji. Powolano cztery centralne zarzq.’

- dy: Budowy Maszyn Ciezkich, Przemystu Motoryzacyjnegy

Wyrobéw Metalowych, Przemystu Maszynowego oraz Zjeqd.
noczenie Przemystu Taboru Kolejowego i Rzecznego. W cig-
gu 1951 r. z C. Z. Przemystu Maszynowego wyodrebnit sie
C. Z. Obrabiarek i Narzedzi, C. Z. Maszyn Wlékienniczych‘
C. Z. Maszyn Rolniczych.

W 1952 r. z M.P.G. wyodrebnit sie caly przemyst maszy.
nowy, powolano Ministerstwo Przemystu Maszynowegg
ktore kolejno wyodrebnilo kilkanascie wyspecjalizowanych’
_centralnych zarzadow, ktérych produkcja nieustannie ro$nie
iloSciowo i jakoSciowo. W kwietniu br. wyodrebniono prze-
myst motoryzacyjny. Odpowiednio tez wzrosty kadry prze.
mystu maszynowego, ich wydajro$é i kwalifikacje. Wyroby
przemysiu maszynowego coraz lepiej zaspokajaja potrzehy
gospodarki narodowej, coraz bardziej rozwija sie eksport
polskich maszyn do krajéw zagranicznych.

Tak szybki rozwéj przemystu maszynowego wymagat réow-
niez odpowiednich zmian warunk6éw placy, nieustannego do-
skonalenia polityki ptac, odpowiednio do rozszerzania socja-
listycznych stosunkow produkceji i potrzeb rozwoju przemy-
stu maszynowego. Oceniajac te zmiany nalezy odréznié dwa
okresy. Pierwszy od wyzwolenia kraju do lipca 1953 r. i dru-
gi, od reformy plac, przeprowadzonej w polowie 1953 r.

a) Polityka ptac w okresie Poczagtkowynm
W pierwszym okresie warunki placy byty regulowane

- droga dwustronnych umoéw zbiorowych, miedzy Centralnym

Zwigzkiem Zawodowym Metalowcéw, w szeregach ktérego
zorganizowany byt og6ét metalowcow, a CZPMetalowego,
Ten_ tryb ustalania warunkoéw placy i zasad polityki plac byl
kqmeczny, gdyz socjalistyczny sektor byl poczatkowo nie-
vs.nellki‘ mozliwosci planowania ograniczone do matego wy-
c1_nl_<a gospodarki narodowej. Nadto tryb ten uwzgledniat ist-
niejace instytucje klasy robotniczej (zwigzki zawodowe,
umowy zbiorowe), tradycyjne formy organizacyjne walki
klasy robotniczej, przeksztalcajgc te stare instytucje, od-
powiednio do zmienionych warunkéw politycznych i eko-
nomicznych, w narzedzie socjalistycznej przebudowy. Kai-
da nowa umowa zbiorowa, uwzgledniajagc konkretne wa-
runki w kraju stanowila réwnocze$nie etap w przeksztal-
ceniu warunk6éw pracy i placy z kapitalistycznych w socjali-
styczne.

Charakteryzujac polityke plac w okresie poczatkowym,
tow. Minc wskazywal, ze ,nie mieliSmy wtedy ( chodzi o I.
}945) do$¢ pieniedzy, by oplaca¢ place w -gotéwce, a przy
owczesnym stanie zaopatrzenia rynku wiele najpotrzebniej-
szych towar6w nie mozna bylo zreszta za pieniadze kupié¢“d).
W warunkach zniszczonego kraju, szczuplosci $rodkéw spo-
zycia, koniecznosci szybkiego rozwoju przemystu maszyno-
wego dla odbudowy transportu, przemystu i rolnictwa, je-
dynie mozliwa forma podzialu byla znaczna naturalizacja
ptac. W przemysle maszynowym warunki placy zostaly o-
kreslone w Ukladzie Zbiorowym z 31. VII.1945 r.

W ukladzie tym place pieniezne byty tylko niewielkg czes-
cig wynagrodzenia robotnikéw. Podstawowym elementem
wynagrodzenia, przewyzszajacym wielokrotnie wynagrodze-
nie pieniezne bylo zaopatrzenie w naturze, obejmujace re-
realizacje kart zywnos$ciowych i odziezowych, obiady w sto-
l6wce przyzakladowej i bezplatny deputat weglowy.

Trzecim elementem wynagrodzenia byly premie za osigg-
niete wskazniki jakoSciowe, wzrost wydajno$ci pracy, wy-
konanie ustalonego planu, specjalnych zlecen, np. obnizki
kosztéw i inne osiggniecia techniczno-ekonomiczne. Pre-
mie te byly wyplacane zaréwno w gotéwce, jak i w punk-
tach towarowych. Kazdy punkt towarowy upowaznial do
otrzymania towar6w reglamentowanych wartosci 15 zt.

Pierwszy uklad zbiorowy byl zawarty na okres do konca
1945. Miat on wiele bledéw, w malym stopniu uzaleznial
spozycie od produkcji, niedostatecznie pobudzat wzrost wy-

2) H. Minc: Osiagniecia i plany gospodarcze, str. 44, wyd. Ksiazka
i Wiedza, 1949 r. !
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gajnosci pracy. Najwiekszy jego brak tkwil w decydujacej
roli zaopatrzenia w naturze, ktére z natury rzeczy bylo ele-
mentem rownosciowego podziatu. Byl to jednak niezbedny
ofap, uwarunkowany sytuacja ekonomiczng kraju po wy-
gwoleniu i spelnit w tym okresie role materialnego bodzca
wzrostu produkecji. W oparciu o ten uklad przemyst metalo-
Wy osiagnat w styczniu 1946 r. 52,4°% poziomu produkecji
1939 r., wydajnos¢ pracy osiagneta ca 90° wydajnosci przed-
wojennej?). :

x) Polityka plac w okresieplanu3-letniego

1.X.1946 r. podpisano II Uklad Zbiorowy na czas nieokre-
¢ony z waznoscia od 1.IX.1946 r. Uklad ten wprowadzil nowe
warunki ptacy. Przede wszystkim zniesiono punkty premio-
we, gdyz w praktyce nie speinily swej roli i byly narze-
dziem wzrostu plac, niezaleznie od rzeczywiscie wykonanej
pracy. Zmieniono rowniez stawki taryfowe, a tabele plac
\gparto na nowej siatce taryfowej. Ustalono rowniez pewne

tawy do uporzgdkowania norm pracy oraz wprowa-
dzono akordowa forme piacy, jako akord czysty (prosty)
i progresywny.

Stuszna zasada normowania pracy zostala jednak — z nie-
majomosci innych metod normowania pracy — oparta na
starym kapitalistycznym systemie (Refa)!). Pominieto przy
tym nowg sytuacje mas pracujacych w warunkach spolecz-
nej wiasno$ci §rodkéw produkcji, ktora sprawia, ze pracuja-
¢y czuja sie organizatorami produkcji, co pozwala im bez
ograniczen przekazywa¢ wlasne przodujace doswiadczenie,
nieustannie doskonali¢ organizacyjne i techniczne warunki
pracy, podnosi¢ wydajnos¢ i kwalifikacje ogétu robotnikow.

Rowniez zaszeregowanie robo6t i robotnikow w przewaza-
jacej mierze opieralo sig o kryteria przeniesione z przesztosci,
przy duzym wpiywie na zaszeregowanie — czynnika subiek-
tywnego. Nowym elementem, wprowadzonym przez Uklad
Zbiorowy z 1. X.1946 r. w przeciwstawieniu do ukladow
przedwojennych bylo jasne stwierdzenie w p. 10, ze ,Za-
sada przestrzegania réwnej placy za réwng prace winna
obowiazywaé wszystkich nie wylaczajac kobiet i mlodziezy*.
W ten sposob Uklad ostro odcigt sie od kapitalistycznej
praktyki dyskryminacji kobiet i miodziezy.

Uklad z 1.X.1946 r. stanowil powazny krok naprzéd w sto-
sunku do I Ukladu Zbiorowego. Umozliwit on wzrost plac,
a w szczegdlno$ci pienieznej czeSci plac, zlikwidowal nie-
jasny system premiowania i oparl ocene ilosci wyl;onanej
pracy o normy, czym bezposrednio powiazal place z iloscig
wykonanej pracy.

II Uklad Zbiorowy, mimo ze zapewnil wzrost produkcji
i plac, juz po pewnym czasie zaczal hamowaé¢ dalszy wzrost
wydajno$ci. Przede wszystkim placa podstawowa stanowita
1/3 — 1/4 og6lnego wynagrodzenia, stad tez jej znaczenie
bylo niewielkie, gdy zacheta akordowa, progresja i doda-
tki przekraczaty kilkakrotnie stawke podstawowa, zaréw-
no pracownikow fizycznych jak i umystowych. Normy pocze-
to przystosowywaé do zarobkoéw i przy ich pomocy regulowa-
no zarobki. Normy na identyczne operacje przy uzyciu iden-
tycznych maszyn wykazaly kolosalne rozpietosci. Ale nie
tylko zle normy wplywaly na wadliwo$¢ polityki plac, na
rozne place za analogiczne roboty przy analogicznej wydaj-
noSci. Odbudowa przemyslu maszynowego wymagala wy-

kwalifikowanych kadr w coraz wigkszej iloSci. Dla zabez-

pieezenia przyplywu tych kadr szereg zakladéw uzyskatl
uprzywilejowanie w warunkach placy, uzasadnione trud-
noscia i odpowiedzialno$cia zadan. Z czasem trudnosci te
zostaly przezwyciezone, zaklad produkcje opanowal, lecz
uprzywilejowanie pozostato. Na tle réznych wynagrodzen
za analogiczne rezultaty pracy zaznaczyla sie plynnoS¢ sily
roboczej. W sprawozdaniu Centralnego Zwiazku Zawodowe-
g0 Metalowcow za lata 1945 — 1948 stwierdza sie, ze ,kwa-
lifikowani robotnicy, tokarze, szlifierze, §lusarze, pracowali
W réznych zakladach poza swoim zawodem, wykonywali
ezynnosci rézne od ich kwalifikacji — przy tym otrzymywali
Wynagrodzenia nieproporcjonalnie wysokie w 'stosunku do
wkiadu pracy*.

Dodatkowym czynnikiem znieksztalcajacym place bylo
stopniowe wycofywanie — w miare poprawy sytuacji rynko-
Wwej i narastania masy towarowej — z reglamentacji nie-
kiorych artykutéw jak: cukier, ziemniaki, wyroby dziewiar-
skie, maka i chleb i zastepowanie ich sztywnymi dodatkami
_—_—

.3) Cyfry z referatu dyr. nacz. CZPM inz. M. Lesza.
Wane na podstawie relacji ,,Metalowca'* Nr 4 z 1946 r.

%) Skré6t nazwy Reichsausschuss fiir Arbeitsforschung, tj. Komitet
do spraw badania pracy.

Cyto-

——

gotowkowymi. ,,W ten sposob znaczna cze$¢ placy uniezalez-
niona jest od tego, kto jak pracuje, a nawet od tego, kto
ile dni opuszcza w pracy‘d). Te czynniki spowodowaly, ze
juz w II poiroczu 1948 r. ujawnila sie ostro potrzeba opra-
cowania nowego ukladu zbiorowego. Reforma poszta w kie-
runku:

1) Podniesienia najnizszych uposazen.

2) Wmontowania w podstawowe stawki plac dodatkow
gotowkowych z tytulu likwidacji zaopatrzenia reglamen-
towanego, dotacji stolowkowych i podwyzki cen,

3) Ujegnolicenia warunkéw placy na Ziemiach Odzyska-
nych,

4) Zapewnienia przecietnej realnej podwyzki ptac o 10%,

5) Stworzenia bezpo$redniego zwigzku miedzy poziomem
plac i poziomem wydajnosci.

Na Kongresie Zjednoczeniowym H. Minc, méwigc o pro-
jektowanej reformie systemu plac, wskazywal, ze ,nowy
system ptac bedzie znacznie lepszy od poprzedniego i bedzie
stanowil powazny krok naprzéd na drodze do naprawde do-
brego socjalistycznego systemu ptac, stanowigcego skutecz-
ny instrument dla wzrostu wydajnosci i podnoszenia
stanu materialnego pracownikéw“.%) Nowe warunki placy
zostaly sprecyzowane w Uktadzie Zbiorowym pracy z dnia
4.1.1949 r. w Uktadzie tym poczyniono znaczny krok naprzéd
w taryfikacji robdt, ograniczajac liczbe grup kwalifikacyj-
nych do dziewieciu, o rozpietosci 1 i 2,28 przy pracach nor-
malnych, 1:2,10 przy pracach w wydzialach przerdbki go-
racej. W rzeczywistosci rozpieto$¢é byta nizsza (2,08 i 1,947),
gdyz wszystkim pracownikom fizycznym, niezaleznie od
grupy =zaszeregowania, rodzaju pracy i formy placy przy-
znano dodatek wyréwnawczy w, wysokosci 6,50 zt za kazda
przepracowang godzine. Utrzymano zréznicowane wediug
grup zaszeregowan dodatki morski i stoteczny. Uklad wpro-
wadzil ptace akordowe i dnidwkowe. Akordowa placa mogta
wystgpowaé jako akord czysty i progresywny. Progresywny
spos6éb wynagradzania moégt by¢é wprowadzony na podstawie
dodatkowego protokotu zawartego przez Zarz. Gt Z. Z. Met.
i C. Z. P. M. dla niektérych rob6t w zakladach, w ktérych
normy sa zatwierdzone przez wiadze nadrzedne oraz wnie-
sione do albumu norm. Uklad okre$lat réwniez warunki
zmiany norm oraz warunki placy wielowarsztatowecow.

Uklad Zbiorowy z 4.1.1949 r. wraz z czeSciowymi zmiana-
mi i uzupelnieniami przetrwal do lipca 1953 r. i zakon-
czyl okres, gdy warunki placy byly ksztaltowane droga
dwustronnych umow. W miare rozwoju i umocnienia soc-
jalistycznych stosunkéw produkeji zostala ograniczona sfe-
ra dzialania ekonomicznych praw socjalizmu. Na odcinku
ptac rozszerzylo sie dziatanie prawa podziatu wg ilosci i ja-
koSci pracy. Wyrazem tych przemian byla reforma plac
z lipca 1953 r., przeprowadzona przez Prezydium Rzadu.

Oceniajgc polityke plac pierwszego okresu nalezy stwier-
dzi¢, ze place zarOwno nominalne, jak i realne, nieustannie
rosty.

4. Polityka plac w planie 6-letnim

Reforma warunkéw placy w przemy$le maszynowym prze-
prowadzona w potowie 1953 r. byla konieczno$cia uwarunko-
wang calym rozwojem przemysiu maszynowego. Juz w ostat-
nim roku planu 3-letniego, a w jeszcze wiekszym stopniu
w planie 6-letnim w przemysle maszynowym zaszly glebokie
zmiany. Przede wszystkim stracily na aktualno$ci taryfika-
tory robot i osobiste zaszeregowania robotnikéw, gdyz za-
szeregowania wprowadzone ukladem z 4.1.1949 r. nie odpo-
wiadaly zmianom, ktére zaszty w technologii przemystu ma-
szynowego. Zaszeregowania z 1949 r. opracowane byly na ba-
zie starego parku obrabiarkowego i uwzglednialy zacofana
technologie o powaznym udziale rob6t recznych, odziedzi-
czong po stabo rozwinietym przemys$le maszynowym Polski
kapitalistycznej. Nalezalo poddaé¢ rewizji poglady na kwali-
fikacje, bedace podstawa taryfikacji robot. Kwalifikacje ro-
botniko6w zmienity sie, gdyz przemyst maszynowy zostal
wyposazony w wysokowydajne obrabiarki specjalne, auto-
maty i pélautomaty oraz szereg urzadzenn mechanicznych
ulatwiajacych i skracajacych prace.

Wzrosta masowos$¢ produkcji w oparciu o stabilizacje
asortymentu produkowanych maszyn i iloSciowy wzrost licz-
by jednorodnych typéw maszyn, produkowanych w poszcze-

9) H. Minc. — Osiagniecia i plany gospodarcze, cytowane wyda-
nie, str. 45.
%) H, Minc — Osiagniecia i plany gospodarcze, cyt. wyd., str. 47.
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go6lnych przedsiebiorstwach. Wzrosta takze wspoéipraca pro-
dukcyjna poszczegélnych zakladéw na odcinku produkeji
okreslonych czesci i zespoléw, poglebila sie normalizacja
i unifikacja czeSci, typizacja proceséw technologicznych.
Wszystko to zapewnilo specjalizacje przedsiebiorstw. W ten
sposob zaklady, ktore uprzednio wykonywatly produkcje ma-
loseryjng i seryjng w zmienionych warunkach staly sie za-
kladami o produkeji wielkoseryjnej i masowej. Tak rozwi-
nat sie przemyst motoryzacyjny, maszyn rolniczych, elek-
trycznych, obrabiarek, narzedziowy i inne.

W jeszcze wigkszym stopniu niz zaklady staty sie wy-
specjalizowane poszczegélne wydzialy, oddziaty, linie i sta-
nowiska robocze, produkujace w wielkich ilo$ciach, partia-
* mi. Wyspecjalizowane stanowiska stosuja specjalne narze-
dzia i przyrzady, ulatwiajgce mocowanie i zdejmowanie
przedmiotéw, ustawienie obrabiarki i jej samoczynne wyla-
czenie po dokonaniu obrobki,

a) Zmiany w systemie taryfowym

W wyspecjalizowanych zakladach zachodzi olbrzymia
zmiana w kwalifikacjach robotnikéw, przy czym robotnik
w coraz wiekszym stopniu musi opanowywaé¢ zasady dzia-
lania mechanizmow, kontrolowa¢ ich prace, dostrzegaé¢ i za-
pobiegaé zaburzeniom. Szereg czynnosci dotad wykonywa-
nych recznie przez robotnika (opanowanie ich wymagato kil-
kuletniej nauki), w zmienionych warunkach wykonuja me-
chanizmy latwiej, szybciej, dokladniej, a robotnik w coraz
wiekszym zakresie musi opanowywa¢ wiadomosci teoretycz-
ne z zakresu technologii. Te wszystkie zjawiska nie znajdo-
waly odbicia w zaszeregowaniach z 1949 r. Byly one niepel-
ne, nie uwzglednialy aktualnej technologii, rodzity prakty-
ke roznorodnego zaszeregowania robot wymagajacych tych
samych kwalifikacji. Te wady usunat taryfikator wprowa-
dzony w lipcu 1953 r. Uwzglednia on dotychczasowe do-
Swiadczenie i osiggniecia poszczegélnych galtezi przemystu
maszynowego, podaje przykilady robét w kazdej specjalnos$ci
i w kazdej grupie taryfowej, okre§la szczegélowo kwalifi-
kacje wymagane od robotnika wykonujgcego dang robote,
zarobwno wymagania w zakresie teorii jak i umiejetnosci
praktyczne. i

Roéwniez stawki taryfowe ustalone w 1949 r. przestaly od-
powiada¢ wymogom. Przez zastosowanie dla nich réznych
siatek taryfowych uksztaltowalo sie¢ w przemys$le maszyno-
wym szereg roznych tabel ptac dla robotnikéw dniéwkowych
o roznej rozpietosci. Bylo to w okresie powstawania szere-
gu nowych galezi przemystu maszynowego uzasadnione ko-
niecznos$cia zapewnienia nowym zakladom, opanowujacym
nowe rodzaje produkcji, doptywu sity roboczej w odpowied-
niej ilo$ci i o odpowiednich kwalifikacjach. Cel ten osigga-
no m. in. przyznajac tym zakiadom korzystniejsze warunki
piacy przez zatwierdzenie dla nich tabel plac o wiekszej
rozpietoSci. Jeszcze wieksza réznorodno$é istniata na odcin-
ku robotnikéw akordowych, ktorych ptace byly obliczone
przez dodanie do odpowiedniej stawki robotnika dniéwko-
wego zachety akordowej w wysokosci 10—30%0 stawki pod-
stawowej. Jesli do tego dodaé¢ dowolnosé kryteriow (z braku
jednolitych podstaw) branych pod uwage przy zaszerego-
waniu robo6t i robotnikéw, jasne jest, ze czesto robotnicy za-
trudnieni przy takich samych robotach wzglednie podob-
nych, wymagajgcych identycznych kwalifikacji, optacani by-
li rozmaicie, w zalezno$ci od zaszeregowania roboty i roz-
pietosci stosowanej w danym zaktadzie tabeli ptac. Ta prak-
tyka ostabiala sile oddziatywania taryfowych zaszeregowan
i dazno§¢ do podwyzszenia kwalifikacji. Dlatego stalo sie
konieczno$cig ograniczenie iloSci stoscwanych tabel ptac i
ujednolicenie ich rozpieto$ci. Byto to takze mozliwe dlatego,
ze zaklady w miedzyczasie opanowaly produkcje i utrzyma-
nie tabel o r6znej rozpietosci nie odpowiadalo potrzebom roz-
woju przemystu maszynowego, a przyczynialo sie do plyn-
nosci sity roboczej.

Niezaleznie, w wyniku realizacji Uchwaly Rzadu z 3.1
1933 r. o zniesieniu bonowego zaopatrzenia i podwyzce plac,
wynagrodzenia robotnikow zaszeregowanych do najnizszych
grup taryfowych (najmniej zarabiajacych) wzrosty znacznie
wigcej (40—27,7%) niz place robotnikow o wyzszych gru-
pach zaszeregowania (12%y), powodujac zmniejszenie rdznic
placowych miedzy praca prosta a kwalifikowang. Zmniej-
szajac ogodlna rozpietos¢é plac tabela zmniejszyla wskazniki
wzrostu placy przy przejSciu z grupy nizszej do wyzszej,
oslabiajagc bodzce wzrostu kwalifikacji. Wprowadzone
z dniem 1 lipca 1953 r. tabele plac zostaly ograniczone do
4 dla calego przemystu maszynowego (dwie dla robotnikéw

1

dniéwkowych i dwie dla akordowych) i maja rozpietose o
1:213 do 1:2,28,

b) Rewizja norm

Najwieksze zmiany zaszly na odcinku norm. UStalom
w 1949 r., a p6zniej zrewidowane na przetomie 1950—51 nor.
my pozostaly daleko w tyle za tym poziomem OI'ganiZacyj_
nym i technicznym, jaki osiggnat przemyst maszynowy, Jas.
ne jest, ze byly one wysoko przekraczane, nieraz przy nie.
pelnym wykorzystaniu dnia roboczego. Wysokie wskaznil
wykonania norm bsiggano przede wszystkim na wydzialach‘
pomocniczych i ustugowych, gdy na wydziatach podstayyg.
wych, decydujacych o produkcji danego zakladu, wskaznik
wykonania norm byl z reguly nizszy. Wskaznik wykonanj
norm rost z kwartalu na kwartal. RownotzeSnie wzrasty
odsetek robotnikéw wysoko przekraczajacych normy. Sytus.
cje na odcinku norm ilustrujg tablice I i II. Zawarte w nig
dane dotycza Centralnego Zarzadu Ogdélnego Budownictys
Maszyn.

Zjawisko przekraczania norm jest objawem poiadanym
o ile pocigga za soba wzrost wydajnosci pracy. Wtedy pro.
wadzi do wzrostu produkcji i wzrostu ptac. Jesli wzrostoyi
wskaznika przekroczenia norm nie towarzyszy odpowiedni
wzrost wydajnosei pracy, a takie zjawisko jeszcze wystepuje
w szeregu przedsiebiorstw budowy maszyn, prowadzi do na-
ruszenia socjalistycznej polityki ptac. W przedsiebiorstwie
wywoluje to szereg zaburzen w produkcji, odplyw robotni-
kow z odcink6w o normach bardziej napietych na odeink
o normach umozliwiajacych ich wyzsze przekroczenie, a tym
samym osiagniecie wyzszych zarobkéow.

Przyczyn tak wielkich przekroczen norm, przy réwnoczes-
nym znacznym pozostawieniu w tyle wskaznika wydajnosci,
jest kilka. Przede wszystkim normy te byly przewaznie usta-
lone szacunkowo i nie odzwierciedlaty istotnie osiggnietego
poziomu organizacyjnego i technicznego ani mozliwosci pro-
dukeyjnych. Szacunkowo ustalone normy Kryly w sobie

TABLICA I. Wykonanie norm w latach 1951 — 1953

Rok Wydzialy
iesige ¥ cha- 3 N - Remon-
MIESIAC) 1 winie I::I‘i;l,‘,i Montaz dzi“:)rvzviie Transport t:;lw:
1951
I 143,6 131,1 146,3 108,2
1v 164 140,7 159,8 171,9 150
VII 173,8 144 158,7 177,7 171,9
X 175,9 { 165 165,6 171,6 174,9
1952
I 176 " 164,8 188 172,2 191,6 171,0
v 205,6 165,8 .204,5 169,7 196,6 170,9
VII 2143 151,9 203,1 170,7 206,8 180
X 224 163 208 215 214 189
1953
I 232,5 171 212 189,5 211 184,5
v 232,8 174,6 214,7 202,2 242,3 1983
VII 172,4 142,5 161,5 168 163,9 159,6
Uwaga: W lipeu 1953 r. nastapilo zaostrzenie norm dla C. Z. o 26,7%

TABLICA II. Struktura zalogi wedlug s wykonania norm.

I - :
Porssel | 100-119% | 120-149% | 150-199% | ; iﬁﬁ’ei

1951
i 5,60 17,40 40,70 32,10 4,20
v 4,00 10,75 35,57 39,23 10,50
VII 3,70 10,61 29,94 44,83 10,92
X 3,20 7,90 22,80 47,70 18,40

1952
i 3,00 6,08 19,12 45,30 26,50
v 2,53 41 16,83 41,38 34,55
VII 4,30 6,35 17,40 37,45 34,50
X 470 5,26 14,44 36,90 38,70

1953
I 3,80 5,70 12,92 35,68 41,91
v 3,8 4,14 13,15 35,74 43,11
VII 8,20 11,85 27,95 41,80 10,20

wiele rezerw produkcyjnych i z géry ustalaly rézne napigcie
norm. Nieuzasadnione normy wplynely na oderwanie piac 0
wydajnos$ci. Wyrazalo sie to ré6znym ksztaltowaniem sie placy
roboczej na jednostke czasu pracy, przy czym nieraz pracd
trudniejsza, wymagajaca wyzszych kwalifikacji, wiekszeg0
wysitku i wiekszego napiecia i decydujaca dla danego Zza-
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Kladu wskutek zlego ustalania norm, byta op%acax}_a.niz_gj
od pracy prostej, wymagajacej nizszych kwalifikacji i niz-
se20 napiecia. ; ; .
Formalny stosunek do norm wyrazat si¢ w tym, ze norm
nie analizowano, nie badano przyczyn ich znacznego prze-
kroczenia, jak i okresowego niewykona'nia.. Ustallajac sza-
cunkowe normy i wiedzac o tym, ze kryja si¢ w nich rezer-
wy czasu, zaklady czesto pomijaty zagac}nienie zapewnienia
ofganizacyjnych i technicznych warunkow 1,1mozhw1a]qcych
Wykonanie i przekroczenie norm, tj. warunkow vyzrost_u wy-
dajnosci 1 w zaleznosci od niej \ygrpstu ptac. Z Je'Qn_e] strq-
ny nie uwzgledniano faktu przejscia od prod'chn indywi-
dualnej do seryjnej, oprzyrzadowanie operacji, zastosowa-
nie doskonalszej technologii co umozliwialo znaczny wzrost
wydajnosci pracy, a z drugiej strony zaczely sie mnoi’yé
wypadki tak znacznych odchylen istniejacych warunkow
pracy od normalnych, ze wykonanie norm bylo niemozli-
woscia. Anormalne warunki pracy przyjely posta¢ dodatko-
wych kart roboczych, wydawanych w wypadku, gdy opera-
¢ja musiata by¢ wykonana na zastepczej obrabia;'ce, gdy
zabrakio oprzyrzadowania dla danej operacji, gdy uzyte ma-
terialy byly zastepczymi o wyzszej twardo$ci lub wyzszych
wymiarach, lub gdy zachodzita' konieczno$¢ usuwania ble-
dow. Dodatkowe karty zwiekszaly pracochtonnos$¢ produkeiji,
odrywaly wskaznik wzrostu wydajnosci od wskaznika wzro-
stu wykonania norm.

Oderwanie tych dwu wskaznikéw wynika takze z faktu,
se o wskazniku przekroczenia norm decyduja rezultaty osia-
gane przy wszystkich pracach normowanych, gdy o wskaz-
niku wydajnosci tylko normowane roboty bezposrednio pro-
dukcyjne, a roboty pomocnicze -lub ustugowe na wskaznik
wzrostu wydajnosci wplyw majg niewielki. Tymczasem sto-
pien napiecia norm jest z reguty nizszy na robotach pomoc-
niczych i wywoluje ogélny wzrost wskaznika wykonania
norm zakladu. '

5. Wplyw formy placy

Na realizacje polityki ptac wplywa takze forma placy.
W stosunku do pracy normowanej najlepiej wymogi prawa
podziatu realizuje akordowa forma ptacy. Jednak nie wszyst-
kie prace w zaktadzie budowy maszyn moga by¢ normo-
wane. Niektére, zwiazane z obsluga proceséw produkeyj-
nych, ze wzgledu na ich charakter (dozér, kontrola, przygo-
towanie) i sporadyczno$é ich wystepowania, nie powinny i
nie moga byé normowane. W takich wypadkach stosowana
jest dniéwkowa forma placy, uwzgledniajaca rzeczywisty
czas przebywania robotnika na stanowisku roboczym.
W przemysle maszynowym, w miare doskonalenia organi-
zacji pracy, szereg czynnosci uprzednio wykonywanych przez
robotnika normowanego zostaje przejety przez specjal-
nych robotnikéw, obstugujacych proces pracy robotnikow
normowanych. Zapewniajg oni ciagtos¢ tego procesu i wzrost
wydajnos$ci robotnikéw normowanych. Rezultaty pracy ta-
kich robotnikéw s3 oceniane i wynagradzane zaleznie od re-
zultatéw pracy robotnikéw normowanych. Rezultaty pracy
robotnikéw normowanych sg miedzy innymi wynikiem tro-
ski i odpowiedniej jako$ci pracy robotnikéw dniéwkowych.
Wskazniki oceny i premie za lepsza prace okreslajg regula-
miny premiowania. Jednak praca dniowkowa juz z samego
swego charakteru zaklada mniejszy wysitek i napiecie niz
praca normowana. Dlatego stawki taryfowe dla robotnikow
akordowych sa wyzsze od stawek robotnikéw dniéwkowych.

Wzrost wydajnosci robotnikéw normowanych — uwarun-
kowany m. in. stopniem zepewnienia sprzyjajacych warun-
kow pracy przez robotnikéw dniéwkowych, powoduje jeszcze
szybszy wzrost plac robotnikéw akordowych w stosunku do
plac robotnikow dnidéwkowych. Jednak w praktyce sto-
sunek ten ksztaltuje sie nie zawsze zgodnie z po-
frzebami produkecji i wymogami socjalistycznej polityki piac.
W zakladach niejednokrotnie ptace robotnikéw dniéwkowo-
premiowych ksztattujg sie niezaleznie od rezultatéow pracy
robotniké6w normowanych. Premie wyplacane robotnikom
dni6wkowym przyjmuja postaé automatycznych dodatkéw
do placy podstawowej. Tak stosowane premie nie pobu-
dzaja do walki o polepszenie rezultatéw pracy. Temu sprzy-
ja réwniez praktyka przechodzenia robotnikéw dniéwko-
Wwych z jednego odcinka pracy na drugi.

6. Zadania biezace na odcinku plac

Reforma plac przerowadzona w lipcu 1953 r. stworzyla
Podstawy likwidacji uchybien w polityce ptac i wykorzysta-

.

nia jej jako bodzca wzrostu produkcji i ptac. Rézne napie-
cie norm, wynikajace z wadliwego normowania, zostalo zia-
godzone droga zaostrzenia norm zanizonych. Opracowano
nowe regulaminy premiowania robotnikéw dniéwkowych, le-
piej odzwierciedlajagce wymogi podzialu wedlug ilosci i ja-
ko$ci pracy, przywracajace wiasciwy stosunek miedzy pta-
cami robotniké6w normowanych i nie normowanych.

Istniejacego stanu na odcinku polityki ptac nie mozna uwa-
za¢ za zadowalajacy. Je$li system taryfowy wprowadzony
w lipcu 1953 r. w zasadzie odpowiada obecnemu poziomowi
technicznemu i organizacyjnemu przemystu maszynowego
i dostatecznie prawidtowo roznicuje prace i ptace, ich strone
jakosciowa, to nie mozna tego powiedzie¢ o istniejgcych i
stosowanych normach pracy.

W ciggu dwu lat, ktére minely od ostatniej rewizji norm,
przemyst maszynowy dalej rozwijal swa baze techniczng
i doskonalil organizacje pracy, tworzyl warunki nieustan-
nego wzrostu wydajnosci.

W szczegolnoSci wzrosto iloSciowo i udoskonalilo sie ja-
kosciowo oprzyrzadowanie produkeji, wzrosta liczba nowych
wysokowydajnych obrabiarek, udoskonalono technologie pro-
dukcji i usprawniono organizacje pracy. Wzrosty rowniez
kwalifikacje i wprawa robotnikéw, gdyz ustabilizowana pro-
dukecja umozliwia coraz lepsze jej opanowanie przez robot-
nikow.

W ciggu 1953 r. wprowadzono 15 nowych Iinii obrébczych,
42 gniazda i 15 linii montazowych. Wprowadzono typowa
technologie tozysk tocznych, kosiarek, snopowigzalek. W cig-
gu pierwszych trzech kwartatéw 1954 r. w przemysSle obra-
biarkowym uruchomiono seryjna produkcje 10 nowych ty-
poéw obrabiarek. O podwyzszeniu kwalifikacji robotnikéw
Swiadezy fakt, ze ponad 260 robotnikéw akordowych w trze-
cim kwartale 1954 r. przekraczalo normy w 200%, gdy
w trzecim kwartale 1953 r. takie przekroczenie osiggato tylko
17% robotnikéw. Ilo$¢ zrealizowanych wniosk6w racjonali-
zatorskich w 1953 roku wynosita 36 tysiecy. W CZOBM
przekroczenie norm od lipca 1953 r. wzrosto od 163,2 do
181,1%, w pazdzierniku 1954 r., tj. 19,5%. W tym samym cza-
sie wydajno§¢ wzrosta tylko o 11,5%. Podobna sytuacja ist-
nieje i w innych centralnych zarzadach. Powoduje to naru-
szenie socjalistycznej polityki plac, staje sie czesto hamul-
cem wzrostu wydajnosci.

Przyczyna tego stanu rzeczy sa w dalszym ciggu zle nor-
my. Maja one w dalszym ciagu charakter szacunkowy, nie
uwzgledniajae zmian w organizacji i technologii produkcji.
Ciaggle w niedostatecznym stopniu sa opracowywane progre-
sywne normatywy czasu pracy i warunkéw pracy ma-
szyn i urzadzen. Nawet w zakladach, w ktéorych normatywy
takie istnieja, niejednokrotnie nie sg one stosowane, gdyz
organizacyjne warunki zakladu roéznia sie od wymaganych.
Szereg zakladow wykonuje produkcje oparta o licencyjng
dokumentacje z ZSRR i innych krajow demokracji ludowej.
Produkcja taka ma rowniez opracowane analityczne norma-
tywy. Sa one jednak stosowane z pewnym wspotczynnikiem,
lagodzacym ich napieto$¢ i w tym, jak wydaje sig, kryje sie
powazne niebezpieczenstwo, ze nawet technicznie uzasadnio-
ne normy, wskutek ich poprawienia o wzglednie staly wspo6i-
czynnik zostang oderwane od konkretnych warunkéw pracy,
przestang by¢ czynnikiem organizujacym produkcje, a stang
sie elementem ,,wyréwnywania ptac®.

Te przyczyny sa czynnikiem naruszenia dyscypliny norm
i ich wadliwego wplywu na wydajne3¢. Cierpi na tym takze
jakoSciowa strona polityki plac, gdyz zie normy podwazaja
znaczenie taryfowych roéznic miedzy praca mniej i wigcej
kwalifikowanag.

Pewnym utrudnieniem w realizacji prawidlowej polityki
plac jest fakt, ze kazdy niemal zaklad przemystu maszyno-
wego nieustannie opracowuje nowag produkcje, wykonuje
prototypy, doskonali technologie i organizacje produkcji.
W zwigzku z tym w zakladach wystepuja wyroby stare, opa-
nowane i nowe, wymagajace opanowania. Stwarza to rézne
warunki pracy, rézne napiecie norm i odpowiednio rézne pta-
ce, nawet przy jednakowym wysitku pracownika i podobnych
kwalifikacjach.

* ¥ %

Wiasciwa realizacja socjalistycznej polityki ptac wymaga
od dzialaczy gospodarczych, inzynieréw i technikéw, trosk-
liwej opieki nad robotnikami, stworzenia im warunkéw
wzrostu wydajnosci i kwalifikacji i na tej podstawie wzrostu
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ich plac. Wymagania w stosunku do pracujacych winny sie
laczy¢ z gleboka troska o ich warunki pracy i placy, o ich
warunki wszechstronnego rozwoju. Zabezpieczenie tego wy-
maga Scistej wspolpracy pionu technicznego z pionem eko-
nomicznym.

»Irzeba... stworzy¢ dla robotnikéw takie warunki pracy,
ktére dawalyby im mozno$¢é pracowaé owocnie, podnosi¢ wy-
dajnos¢é, ulepsza¢ jako$é¢ produkcji. Trzeba wiec zorganizo-
wac¢ prace w fabrykach w ten sposéb, aby wydajno$é pod-
nosila sie¢ z miesigca na miesige, z kwartalu na kwartal“7).
Wymaga to stworzenia warunkéw najlepszego wykorzystania
mozliwo$ci i umiejetnosci robotnikéw, W ciggu pracy ro-
botnik winien mie¢ warunki, by maksymalna cze$¢ tego

'1

czasu poswieci¢ glownym czynnoSciom technologicznym
maksymalnie skroéci¢ wszelkie przerwy, przestoje, wszelkia
nieprodukcyjne czynno$ci, jak chodzenie po 'material, pa.
rzedzia itp., ktére wiecej meczg robotnika niz praca na
stanowisku roboczym. Troska o robotnika, o jego zarobkj,
winna wyrazi¢ sie przede wszystkim w trosce o odpowieg.
nie warunki pracy robotnika, o rozwo6j jego osobistych umie.
jetnosci i inicjatywy, o ich pelne wykorzystanie. Zapewni tg
zar6wno wzrost wydajnosci i plac, jak i wazrost produkejj
i obnizke jej kosztow.

7) J. Stalin. — Zagadnienia leninizmu, str. 3 i 4, wyd. Ksiazkj
i Wiedzy z 1948 r. :

DRAZENIE ZA POMOCA ULTRADZWIEKOW

Drazenie za pomoca ultradzwiekéw znajduje coraz szersze
zastosowanie zwlaszcza przy obrobce materialdow twardych
i kruchych.

Ta nowa metoda polega na przenoszeniu krétkich drgan
mechanicznych o bardzo wysokiej czestotliwoéci na ciecz lub
paste S$cierna, doprowadzang do powierzchni materiatu
obrabianego. Drgania przekazywane sg przez tepe odpowied-
nio uksztaltowane narzedzie wykonane z migkkiego metalu.
Metoda ta znalazla zastosowanie przy drazeniu spiekéw,
twardych stopéw, tytanu, stali utwardzanej, szkla, wyrobow
ceramicznych, germanu, sztucznych kamieni i diamentow.

Drobne czgsteczki materialu $ciernego zawieszone w cie-
czy lub pascie sa wbijane przez narzedzie w materiat drazo-
ny i to z bardzo duzg czestotliwo$cig i silg. Proces ten moz-
na porownaé z odlupywaniem czastek materialu przy pomo-
cy diuta pneumatycznego. Scianki wydrazenia rownolegle
do kierunku drgan sg podczas procesu docierane, tym tez
nalezy ttumaczy¢ duza dokladnos$¢ obrébki i gladkos$¢ otrzy-
mywanych powierzchni.

Czestotliwo$¢ stosowanych drgan jest zawarta w grani-
cach od 16 do 30 kilocykli/sek, za§ amplituda narzedzia od
25 w do 100 w. Proces opisywany daje dobre wyniki jedynie
przy obrobce materialéw kruchych. Przy materiatach pla-
stycznych $rodek Scierny whbija sie w materiat nie odiupu-
jac warstewki. Normalne metody obroébki sg zresztg dla ma-
terialow plastycznych bardziej ekonomiczne niz drazenie
ultradzwiekowe.

Stosowany $rodek §cierny powinien by¢ twardszy lub
przynajmniej tej samej twardoSci co materiat obrabiany.
W wiekszosci wypadkow jako materialu $ciernego uzywa sie
weglika krzemu lub weglika boru. Diamenty obrabia sie za
pomoca Ppylu diamentowego. Aby ulatwi¢ doprowadzanie
materiatu Sciernego miesza go sie z woda lub olejem, w ce-
lu zapobiezenia tworzeniu sie kurzu.

Narzedzia wykonuje sie ze stali lub mosigdzu, nie wyma-
gaja one ulepszania lub utwardzania. Ksztalt narzedzia od-
powiada doktadnie ksztaltowi wydrazenia. Poniewaz pod-
czas procesu temperatura materialu obrabianego wzrasta
tylko nieznacznie, przeto material zachowuje wszystkie swe
wlasnosci fizyczne.

Przykladem zastosowania tego procesu moze by¢ wycie-
cie otworu o charakterystycznym ksztalcie w plycie tnacej
ze stopu twardego weglika (weglika wolframu) (rys. 1). Uzy-
to tu narzedzia odpowiadajacego ksztaltem stemplowi tna-
cemu,

Gdyby w czasie drazenia plyty ze spieku przerwano ob-
robke, powstaloby $lepe wglebienie o ksztalcie odpowiada-

jacym ksztaltowi narzedzia. W materiale ciggliwym takie
wglebienie mozna osiagna¢ przez zastosowanie wygniatania
na zimno lub na gorgco. Wystepy narzedzia do obrébki ultra-
dzwiekowe] wytwarzajg wglebienie w obrabianym materia-
le i odwrotnie.

Do wytwarzania drgan o wysokiej czestotliwosci stuzy ge-
nerator magnetostrykcyjny. W urzadzeniu tym wykorzystu-
je sie zjawisko zmniejszania sie wymiaréw pewnych metali
(np. niklu, zelaza, kobaltu) o drobny utamek pod wplywem
pola magnetycznego. Na rys. 2 widzimy taki generator
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Rys. 2. Generator magnetostrykeyjny drazarki ultradzwiekowej.
1 — rdzen, 2 — plytka, 3 — klamra, 4 — uzwojenie, 5 — magnesy,
6 — uzwojenie, 7, § i 9 — narzedzia.

magnetostrykeyjny drgzarki. Rdzen 1 wykonany jest z ply-
tek z blachy niklowej. Na rdzeniu znajduje sie uzwojenie 4
do ktérego doprowadzany jest prad o wysokiej czestotli-
wosci. Dookola rdzenia wytwarza sie (zalezne od czestotli-
wosci pradu) zmienne pole magnetyczne, powodujace mecha-
niczne drgania rdzenia. Obejmujace rdzeh magnesy 5 o prze-
kroju ceowym sa otoczone uzwojeniami stuzacymi do przed-
magnesowania. Rdzen przymocowany jest w punkcie wezio-
- wym do podstawy przyrzadu
za pomoca Kklamry 3. Rdzen
nastrojony jest na czestotli-
wo$¢ rezonansowg 20 kilocy-
kli/sek. U dolu rdzen zakon-
czony jest plytka 2 z nierdze-
wnej stali. W nagwintowany
otwor tej plytki wkreca sie
rézne uchwyty narzedziowe o-
bliczone rowniez na czestotli-
wos¢ rezonansowg 20 kilocy-
kli/sek. W zalezno$ci od zwe-
zenia i ksztaltu stozka u-
chwyty te zwiekszaja skok
narzedzia w porownaniu z ru-
chem rdzenia 2, 3 lub 6 razy.
Gdy w drgzarce o mocy 250
W amplituda’ rdzenia wynosi
13 u, otrzymujemy amplitude
darzedzia 25 u, 38 w i 76 u (im
grubszy stozek tym mniejsza
amplituda).

Istnieja rézne rozwigzania
drazarek. Gléwna roéznica w rozwigzaniu konstrukcyjnym
polega na sposobie nadawania posuwu; w drgzarce pokaza-
nej na rys. 3 posuw jest reczny.

Rys. 3.

Hefssay
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podstawa drazarki wykonana jest w formie miski, w kt6-
rej zbiera sie ciecz Scierna. Glowica przyrzadu prowadzona
jest PO kolumnie pionowej, na ktoérej szczycie znajduje sie
ta zabezpieczajaca przed wystepowaniem niepozadanych
drgan rezonansowych,
: 9 Inne rozwigzanie drg-

. zarki o mocy 250 W
przedstawiono na rys.4.
Narzedzie jest dociska-
ne za pomoca sprezone-
go powietrza przez co
proces drazenia moze
by¢ doktadnie sterowa-
ny. Automatyczne urzag-
dzenie wyciaga co pe-
wien okres czasu narze-
dzie z otworu w celu do-

prowadzenia $wiezego
(nie zanieczyszczonego
odlupanymi  czgstkami

metalu) materiatu $cier-
nego. Drazarka opisywa-
‘na wyposazona jest w
czujnik  umozliwiajacy
kontrole postepu wraze-
nia i glebokosci otworu.
Drazarka zuzywa 0,2 m3/
min powietrza o ci$nie-
niu 4 atm.

Na rys. 5 pokazano
drazarke niemiecka
,Diatron“ o mocy 500
W. Za pomoca Kkotka
recznego w glowicy na-
pina sie znajdujaca sie
w kapieli olejowej spre-
zyne dociskajaca glowi-
ce do przedmiotu obra-
bianego. Wielko$¢ napie-
cia oraz gtebokos¢ otwo-
ru (gdy sprezyna nie
jest ponownie napieta
PO rozpoczeciu pracy)
podaje czujnik. Przez
zastosowanie  sprezyny
obrabiarka jest unieza-
lezniona od sprezonego
powietrza. Drgajaca
czesS¢ obrabiarki otoczo-
na jest olejem, odpro-
wadzajacym wytwarza-
jace sie ciepto do wody
za posrednictwem mie-
dzianej wezownicy. Du-
Za moc generatcra mag-
netostrykcyjnego po-
zwala na duzy (bo wynoszacy 0,1 mm) skok narzedzia.

Przedmiot obrabiany jest przymocowany do san przesuw-
nych w dwu prostopadlych do siebie kierunkach. Pozwala
to na ustawienie przedmiotu wzgledem narzedzia z bardzo
duza dokladno$cia. Pelne dane tej drazarki nie sa jeszcze
znane, wiadomo jedynie, ze w szkle mozna usungé¢ 100
mm3/min, za§ w bardzo twardym materiale, jakim jest
weglik boru (posiada twardos$é 5000° Vickersa), 5 mm3/min.

Na rys. 6 pokazano drazarke ultradzwiekowa o mocy
1 kVA. Sanie tej drazarki mozna przestawiaé w trzech wza-
jemnie do siebie prostopadiych kierunkach. Srodek $cierny
lest doprowadzany 1 odprowadzany 2z pochylego dna
uchwytu dwoma przewodami gietkimi.

Amplituda narzedzia przy =zastosowaniu czestotliwosei
25 kilocykli/sek wynosi 0,1 mm. Przy tej czestotliwosci
Czasteczki materiatu Sciernego uderzaja w material obra-
biany z sitg 5000—10000 razy wieksza od ich ciezaru.

Do wykonywania duzych przelotowych przecie¢ nalezy
stosowaé narzedzia wydrazone w $rodku, gdyz wtedy roz-
kruszeniu podlega znacznie mniejsza ilo§¢é materialu przez
€0, oprécz oszczednoSci na czasie i energii, zyskujemy ma-
tgnal do wyrobu mniejszych cze$ci. W wypadku stosowa-
Dla narzedzi tego typu $rodek Scierny doprowadza sie przez
uchwyt narzedziowy.

Drazarka o mocy 500 W wykonuje otwory o $rednicy od
015 do 12 mm na gleboko§é do 12 mm. Wykonanie mniej-

Rys. 5

—

szych otworéw jest bardzo trudne ze wzgledu na niedosta-
teczng sztywno$¢ narzedzia., Osiggniecie wigkszej glebokosci
niz podana jest mozliwe przy uzyciu specjalnych uchwytéow
narzedziowych.

Dokladno$é wymiaréw przy uzyciu materialu $ciernego
o ziarnie 120 wynosi 0,05—0,08 mm. Przez zastosowanie
dodatkowego wygladzajacego przejscia narzedziem (uzywa-
jac przy tym ziarna 1000) otrzymac¢ mozna dokladno$¢ rzedu
0,013 mm. Uzyskiwana gtadko$§¢ powierzchni moze wyno-
si¢ 1 u.

. ModrfEsaas

Rys: 6.

Rys. 6
Czas obrobki zalezy od twardo$ci obrabianego materiatu.
Np. szybkosé drazenia w szkle sodowym prostokatnego otwo-
ru o bokach dlugosci ok. 6 mm wynosi przy uzyciu weglika
krzemu jako materialu $ciernego 2 mm/min, za$§ przy wy-
konywaniu takiego samego otworu, lecz w wegliku wolfra-
mu przy uzyciu weglika boru zaledwie 0,1 mm/min.

Przy mocy 250 W mozna o-

brabia¢ otwory o S$rednicy od

1 0,15 do 50 mm i glebokosci do

50 mm. Gdy moc drazarki wy-

nosi 1 kW, woéwczas przy po-

mocy okraglego narzedzia o

$rednicy ok. 9 mm drazy sie

otwor w szkle z szybkoscig

5 mm/min, za§ w wegliku wol-

framu z szybko$cig 0,25 mm/
min.

Drazarki ultradzwickowe
znajduja szerokie zastosowa-
nie przy ostrzeniu nozy tokar-
skich z nakladkami ze spie-
kow i wykonywaniu w tych
nozach progéw do odchylania
wiorow. Wykonywanie progu
trwa przy uzyciu weglika bo
ru jako materiatu $ciernego od 0,5 do 2 min (rys. 7), co daje
sie poréwnaé z czasem analogicznej obroébki przeprowadza-
nej przy pomocy diamentowych tarcz Sciernych. Zastosowa-
nie metody ultradzwiekowej pozwala na ekonomiczne i z du~
zg gladkos$ciag wykonywanie wglebien w nakiadkach nozy.

Metoda ultradzwiekowa znajduje roéwniez zastosowanie
przy wykonywaniu réznego rodzaju przeciagadel plyt tng-
cych itp. nawet z bardzo twar-
dych materiatéow, ktérych wyko-
nywanie za pomoca szlifowania
jest nieekonomiczne. Przy zasto-
sowaniu zwezajacych sie narze-
dzi mozna latwo wykonywac¢ na-
wiercenia wejsciowe jak tez i o-
twory w kamieniach i pierscie-
niach do ciagniecia drutu, pretéw
i rur.

Za pomoca odpowiednich mna-
rzedzi mozna z twardych spiekow
wykonywaé nowa metoda stem-
ple do znakowania o ostrym za-
rysie (rys. 8).

Rys. 7 Drazenie progu w na-
kladce z weglika spiekanego.

s 3tl55-22

Rys. 8
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Nowa metoda pozwala réwniez na wykonywanie gwintéw
wewnetrznych w twardych materiatach. Narzedziem w tym
wypadku jest drgajaca $ruba, za§ material gwintowany
otrzymuje ruch obrotowy.

Tatwosé obrébki twardych materiatéw metoda ultradzwie-
kowa przyczyni sie niewatpliwie do czestszego jej stosowa-
nia.

Pierwsze proby zastosowania metody ultradzwiekowej
przeprowadzono na diamentach, rubinach i szafirach uzy-
skujac od razu znacznie wigksza wydajno$é obrébki niz przy
innych metodach. Zachecitlo to do zastosowania nowej me-
tody przy obrébce twardych metali i spiek6w.

Aczkolwiek przy uzyciu metod elektrycznych mozna otrzy-
ma¢ w materiatach przewodzacych prad te same ksztalty, jak
przy obrébce ultradzwiekowej, to jednak ta ostatnia daje

bardziej ostre zarysy oraz znacznie gladsza powierzchnig
Metoda elektroiskrowa odznacza sie wigksza szybkoseig
jednak ze wzgledu na mata gladko$¢ powierzchni Wymaga
dodatkowego wygladzania, tak Ze czasy obrobki sg Prawie
réwne. Metoda ultradzwigkowa daje mniejsze zuzycie na.
rzedzi, wykonywanych ze zwyklej stali lub mosigdzu. Meto.
da ultradzwiekowa nie zmienia wlaSciwosci mechanicznych
obrabianego materiatu, gdyz podwyzszenie temperatury jest
minimalne.

Obstuga drazarek ultradzwiekowych jest tatwa i bez
pieczna. Jezeli drazarki sa zautomatyzowane, to jeden pra-
cownik moze obstugiwa¢ kilkanascie obrabiarek. Wszystkis
te zalety rokuja metodzie ultradzwiekowej duza przyszloge

Na podstawie ,,Werkstattstechnik ung
Maschinenbau® 1/55 opracowat S.T.

OPRZYRZADOWANIE DO FREZOWANIA SZCZEK SAMOCENTRUJACYCH
"UCHWYTOW TOKARSKICH :

Opisane w dalszym ciagu oprzyrzadowanie jest uzywane
przy frezowaniu szczek, wchodzacych w sklad tokarskich
uchwytéw spiralnych (patrz artykul inz. K. Bardadina
,»Uchwyty samocentrujace trojszczekowe zaciskane recznie“,
Mechanik Nr 7/54). Przy konstrukecji oprzyrzadowania zosta-
ly wziete pod uwage nastepujace wymagania, ktérym po-
winny odpowiada¢ naciete na szczekach zeby (rys. 1):

1. Podzialtka zeboéw t (w omawianym przypadku t =
= 16 mm) musi by¢ zachowana z doktadno$cig * 0,005 mm.

2. W celu uzyskania punktowego styku ze spirala zeby
muszg mieé¢ zachowane promienie krzywizny R, = 45 mm
i Ry = 95 mm. '

3, Srodki wspomnianych wyzej promieni krzywizny po-
winny by¢ przesuniete o 2,5 mm w stosunku do osi szezeki.

4. Do jednego kompletu mnalezg trzy szczeki o wymiarach
a uwidocznionych w tabelce ma rys. 1. Réznica miedzy tymi
wymiarami odpowiada jednej trzeciej podziatki t (szczeki sa
rozstawione w uchwycie co 120°).

{= 16,00 max.blgd
nQ 3 z3p 1005 $ a |sxzeka
Y EaEpY ER 37 1
| le(}n*] 367 | 2
B %34 | 3
ittt i
i "g 'R Cechowac koleino 12.3
| 114 | G
LU
B 3
v ymiar | Odchylkd
4A_| 0019
250 | 3%
85 -G012
| 124 | 09|

Rys. 1. Szczeka stala tokarskiego uchwytu spiralnego.

Centralne Biuro Konstrukeyjne Narzedzi opracowato
i wprowadzilo do uzytku oprzyrzadowanie, pozwalajace na
dokladna obrébke zebéw szczek. Sklada sie ono z nastepu-
jacych pozyciji:

a) przyrzad frezarski (rys. 2),

b) glowica frezarska (rys. 3),

c) komplet sprawdzianéw roboczych i ustawczych.

Przyrzad frezarski (rys. 2) sklada sie z zeliwnej podsta-
wy 1, zaopatrzonej w trapezowa prowadnice 2, po ktérej
przesuwa sie szufladka 3, z dwoma kompletnymi uchwyta-
mi do zamocowania obrabianych szczek. Przeszlifowane
wstepnie szczeki przylegaja .do plytek 14 i 15, sg ustalone
w kierunku osiowym przez wystep X na szczekach (rys. 1),
wchodzacy w specjalne gniazdo plytki 15.

Do przesuwania szufladki wraz z zamocowanymi na niej
szezekami stuzy Sruba 4, pracujaca w dwoch brazowych na-
kretkach 5 i 6. Nakretka 6 jest wprasowana w podstawe

i zakolkowana, natomiast nakretka 5 moze by¢ przesuwana
w kierunku osiowym wzgledem nakretki 6, stwarzajac w ten
spos6b moznoéé kasowania luzu osiowego $ruby w na-
kretkach, Polozenie nakretki 5 ustalamy za pomocg przeciw-
nakretki 7.

Sruba 4 zaopatrzona w gwint trapezowy o skoku 5,33 mm,
odpowiadajacym jednej trzeciej podziatki miedzyzebnej t
(rys. 1), a wiec trzy obroty $ruby odpowiadajg przesunieciu
sie szufladki o wielko§¢ t. Do obracania Sruby stuzy korb-
ka 8, wyposazona w sprezynowy zatrzask ustalajgcy poloze-
nie korbki wzgledem tulejki 9 osadzonej w bocznej plycie 19.
Przy pokrecaniu korbki $ruba 4 wkreca sie w nakretki lub
wykreca sie z nich, pociggajac za sobg plyte boczng 19, w ktd-
rej Sruba jest utozyskowana, a wraz z nig szufladke 3. Po
przesunieciu szufladki w zgdane polozenie unieruchomiamy
ja w polozeniu tym za pomocg rekojesSci 12, stuzacych do
dociagniecia §rub mocujacych 10 i 11. E

Szufladka 3 jest zaopatrzona w tuleje 13, stuzacg do usta-
wiania przyrzadu w osi glowicy frezarskiej. Do tego celu
jest przewidziany specjalny nastawiak (pilot) o $rednicy do-
pasowanej do $rednicy tulei 13.

Wspomniane juz uchwyty do zamocowania szczek sklada-
ja sie z plytek 14 i 15 oraz z tap dociskowych 17 ze Srubami
18 i podkltadkami 16. Zaci$niecie szczek w uchwytach od-
bywa sie przez dokrecenie Srub 18. Polozenie plytek 14 jest
ustalone w ten sposob, aby o§ zaci$nietej w uchwycie szcze-
ki byla przesunieta w stosunku do osi tulei 13 (a wiec i do
osi glowicy frezarskiej) o 2,5 mm (patrz wymaganie 3 na
poczatku artykuiu).

Jak widzimy z powyzszego opisu, wymagania 1 i 3 zosta-
ly zaspokojone dzieki odpowiednio pomys$lanej konstrukeji
przyrzadu. Pozostale wymagania (2 i 4) sa spelnione dzieki
odpowiednim wymiarom glowicy frezarskiej, wiasciwemu
ustawieniu gniazd w plytkach 15 w stosunku do osi przyrzg-
du (tzn. do osi tulei 13) i wreszcie dzieki odpowiedniemu
przebiegowi obrobki.

Przedstawiona na rys. 3 glowica frezarska sktada sig
z korpusu (zlozonego z dwoch cze$ci) i dwoéch kompletow
profilowych nozy. Wewnetrzny komplet, ztozony z czterech
sztuk, jest przeznaczony do frezowania zewmnetrznych stron
zeb6w (promien krzywizny 45 mm), drugi za§, w sktad kté-
rego wchodzi 8 nozy, frezuje wewnetrzng strone o promie-

niu krzywizny 95 mm. Zadane promienie sg zapewnione
przez rozmieszezenie nozy na odpowiednich $redmicach. Osa-

dzone w specjalnych gniazdach noze sa doci$niete klinami 4
za posrednictwem S$rub dociskowych 5. Od tylu sg one pod-
parte $rubami 6, pozwalajacymi na wysuwanie nozy ku przo-
dowi. Przy ustawianiu i ostrzeniu nozy postugujemy sie spe-
cjalnymi sprawdzianami ustawczymi i roboczymi, zapewnia-=
jacymi prawidlowg geometrie zeb6w i ich wlasciwe ustawie-
nie wzajemne.
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jemnym potozeniu glowicy frezar-
skiej i szczek, przedstawionym na
rys. 4. Wypada zaznaczy¢, ze jest to
jedyne polozenie, przy ktérym kaz-
dy z obu kompletéw nozy frezuje

700 AT
ldlis e jednocze$nie dwie szezeki. Latwo sie
i A przekona¢, ze przy przesunieciu
G szczek o jedng podzialke (tzn. trzy
NN obroty korbki) w lewo czy w prawo
L) = : /'/'/ na kazdej ze szczeK bedzie praco-
I N wat tylko jeden komplet nozy. Przy
3 | N Q przesunieciu szezek w lewo noze we-
}._ ’/2_; i 2 _wnetrzne beda pracowaly na szcze-
12342002 3 ce prawej, zewnetrzne za§ — na le-

Rys. 2. Przyrzad frezarski.

»1-85/55-R4

Rys. 4. Ustawienie glowicy przy frezowaniu szezegk Nr 1: 1 — glo-
wica frezarska, 2 — szczeki, 3 — nastawiak.

Przebieg obrébki przedstawia sie jak mastepuje. Po usta-
wieniu przyrzadu w stosunku do glowicy frezarskiej za po-
mocy nastawiaka mocujemy przyrzad na stole frezarki, wyj-
Mmujemy nastawiak i rozpoczynamy frezowamie przy wza-

o ==

wej. Przy przesunieciu w prawo be-

dzie oczywiscie odwrotnie. Na jed-
nej szczece jest 5 zebow, a wiec frezowanie ich bedzie wy-
magalo ustawienia szczek w dziewieciu réznych potozeniach
(w wyj$ciowym potozeniu frezowane sa, jak juz zaznaczono,
jednoczes$nie dwie powierzchnie).

Rozpoczynajac frezowanie w polozeniu, przedstawionym
na rys. 4, otrzymamy dwie jednakowe szczeki Nr 1 (patrz
rys. 1). Cheac otrzymaé szczeke Nr 2, nalezy zmniejszy¢ wy-
miar ¢ o 5,33 mm (patrz rys. 1), co osiaggamy przesuwajac
szufladke ze szczekami w stosunku do polozenia z rys. 4
o jeden obrét korbki. Nietrudno sie przekonaé, zZe zmniej-
szajac wymiar ¢ na jednej szczece (np. lewej) o 5,33 mm,
zwiekszamy tenze wymiar na drugiej (prawej) szczece o te
sama wielko§é, w wyniku czego otrzymamy a = 42,33 mm.
Otrzymana w ten sposob szczeka bedzie oczywiscie iden-
tyczna z Nr 3, gdyZz jej sasiedniemu zebowi bedzie odpowia-
dat wymiar a = 42,33 — 16 = 26,33 mm, a wiec tyle, ile
przewiduje sie dla Nr 3. Tak wigec w tym samym zamoco-
waniu otrzymamy po jednym egzemplarzu szczek Nr 2 i 3.
Rzecz jasna, ze jeden obrot korbki stosujemy tylko w tym
celu, aby ustawi¢ szezeki w potozeniu wyjSciowym, przy
wszystkich za$é nastepnych przejSciach przestawiamy przy-
rzad o 3,6 itd. obrotéw korbki w stosunku do polozenia wyj-
Sciowego (o 1, 2, 3 skoki t = 16 mm).

Przy ustawieniu wg rys. 4 otrzymujemy, jak juz zazna-
czono, dwie jednakowe szczeki Nr 1, ktére beda uzyte na
dwéch uchwytach tokarskich. W celu otrzymania 4 dodat-
kowych szczek {(dwéch Nr 2 i dwoch Nr 3), koniecznych dla
skompletowania tych dwéch uchwytéw, musimy powtdrzy¢
dwukrotnie opisang wyzej operacje, przy ktorej wyjsciowe
potozenie szezek jest przesuniete o 5,33 mm w stosunku do
polozenia z rys. 4.
¥ Zbigniew Dzisiewski
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM

ROCZNIK III

SIERPIEN 1955

Nr ¢

—

| etap préb p}oipfypu ostrzarki termoelektrolitycznej NKA

W maju br. zakonczony zostal pierwszy etap préb proto-
typu ostrzarki termoelektrolitycznej typu NKA.

Ostrzarka NKA skonstruowana zostala przez IOOS i CBKO,
a prototyp wykonala Pabianicka Fabryka Urzadzen Mecha-
nicznych. Jest ona przeznaczona do seryjnego ostrzenia no-
zy tokarskich o przekrojach trzonkéw do 32 X 32 mm, zao-
patrzonych w plytki z weglikéw spiekanych.

’ - 3 " Ostrzone noze zamoco-

. wuje sie w tréjprzegubo-

- wym imaku, ktéry pozwa-
la na wilasciwe ustawienie
katéw ostrzenia. Imak wy-
konuje ruch wahadlowy
' przez cala szeroko$§¢ wien-
ca roboczego tarczy.

Stalowa ‘tarcza robocza
zamocowana jest na pio-
nowym, przesuwnym wrze-
cionie i obraca sie z pred-
koscia obwodowa 19,4 m/
/sek  (predko$¢ mierzona
na Sredniej Srednicy wien-
§ ca roboczego). Elastyczny
docisk tarcz do noza roz-
wigzany jest przez specjal-
ny uklad dzwigniowy zna-
stawnym ciezarem, pozwa-

. . . ! lajacym regulowac¢ wiel-
Rys. 1 — Ostrzarka NKA. Epscydocisin R
Imak i tarcza znajduja

sie w komorze zamykanej szczelnie przez przezroczysta oslo-
ne. Dzigki temu nie dopuszcza sie do rozbryzgu elektrolitu
na zewnagtrz i mozna swobodnie obserwowaé przebieg pro-
cesu ostrzenia.

Ostrzarka posiada dwa zbiorniki zaopatrzone w elektro-
pompki. Jeden z nich dostarcza elektrolit do miejsca styku
noza z tarczg, a drugi zaopatrzony w grzalke elektryczna

Zeliwo na trzonki

Odlewanie trzonkéw z zeliwa stanowi od wielu juz lat
czesto powtarzajacy sie temat pomystéw racjonalizatorskich.
Uzasadnieniem dla tych pomysiéw jest mozliwos$é zastapienia
rozchodu stali zeliwem oraz zmniejszenie pracochlonnosci
obrébki mechanicznej frzonkéw, a w rezultacie obnizenie
kosztu trzonka. Dodatkowa korzyscig jest lepsze ttumienie
drgan trzonkéw zeliwnych niz stalowych.

Celem przeprowadzonych w IOOS badan bylo stwierdze-
nie czy wytrzymalos¢ i sztywnosé zeliwa pozwolg na zasto-
sowanie go na trzonki nozy tokarskich.

Do badan uzyto serii trzonkéw nozy tokarskich bocznych
prawych z plytkami z weglikow spiekanych:

— z zeliwa maszynowego zl-18 oraz

— z zeliwa modyfikowanego ferrokrzemem.

Trzonki byly odlane w Fabryce Urzadzen Mechanicz-
nych w Porebie oraz w Instytucie Odlewnictwa w Krakowie.

Do prob zastosowano trzonki o przekroju kwadratowym
25 X 25 mm. Wysieg we wszystkich prébach wynosit w, =
=1,5 - h = 37,6 mm. Trzonki mialy obrabiane tylko dwie
plaszezyzny: podstawe i boczng plaszczyzne oporowa.

W wyniku badan metalograficznych stwierdzono, ze struk-
tura wigkszos$ci trzonkéw z zeliwa maszynowego byla ferry-
tyczno-perlityczna, a z zeliwa modyfikowanego — perlitycz-
na. Wiekszo§¢ odlanych trzonkéw posiadatla wady odlewni-
cze, najczeSciej rzadzizny i pecherze.

Badania objely: probe praca na tokarce TR-45 oraz bada-
nia wytrzymalosci doraznej na zginanie w warunkach zamo-
cowania trzonka w imaku czteronozowym. Obie te proéby
prowadzono przy réznych sposobach zamocowania trzonka
noza w imaku.

W wyniku badan mozna bylo ustali¢ szereg wnioskow.

ma za zadanie dostarczy¢ goracag wode do zmycia obrabiar.
ki. Jest to wazne z tego wzgledu, ze jako elektrolit stosowane
jest szklo wodne. X

Zrédiem pradu roboczego jest pradnica pradu statego o mo-
cy 2,1 kW. Wigczenie zadanych zakreséw natezen pradu ro-
boczego odbywa sie trzema przyciskami odpowiadajgcymi
obrébce zgrubnej, $srednio-dokladnej i dokladnej. Sygnaliza-
cja Swietlna obwodu roboczego i grzatki do wody pozwala
unikngé pomylek w pracy, a blokowanie pradu roboczegg
przy nieruchomej tarczy ostrzacej zabezpiecza obstugujgcego
przed skutkami nieostroznego dotkniecia tarczy bedacej pod
napieciem.

Proby ostrzenia przeprowadzone zostaly na plytkach Si,
S2, S3, G1, H1 oraz na nozach zaopatrzonych w te plytki:
bocznych odsadzonych i zdzierakach prostych prawych
o0 przekrojach trzonkéw 20 X 32 mm.

Badania doprowadzily do uzyskania wydajnos$ci 1,5 cm?
min = 1500 mm3/min z powierzchni 10 cm?. Stosowano przy
tym natezenie 150 A i napiecie 20 V (zasilanie dwiema prze-
twornicami spietymi réwnolegle). Jest to wydajnos¢ 15-krot-
nie wieksza od dotychczas uzyskiwanej,

Po obrébce wykonczajacej (4 A, 8 V) gladkos¢ powierzchni
plytek odpowiadata 9 klasie gtadkos$ci i wahala si¢ w grani-
cach 1°'do 2 mikronéw. Najlepszg gladko§¢ uzyskiwano na
plytkach G1 i H1, ktérych powierzchnia posiadata lustrzany
potysk. Bardzo korzystne jest réwniez uzyskanie réwnej i
ostrej krawedzi skrawajacej.

Po powrocie prototypu ostrzarki NKA z Wystawy w Patacu
Kultury i Nauki w Warszawie, zostana przeprowadzone pro-
by II etapu, ktérych zadaniem bedzie okreSlenie wplywu
zwiekszenia szybko§ci tarczy roboczej na proces ostrzenia,
dobdér odpowiedniego materiatu tarczy ostrzacej, przebada-
nie zmian strukturalnych w warstwie podpowierzchniowej
ostrzonych spiekéw oraz ustalenie zakresu powstawania siat-
ki peknig¢.

Mgr inz. Lucjan Kops

nozy tokarskich

Przede wszystkim nalezy stwierdzié, ze z dwéch gatunkow
zeliwa, zeliwo modyfikowane nadaje sie lepiej ze wzgledp
na wiekszg wytrzymatosé. W proébie statycznego zginania
w imaku nozowym zeliwo modyfikowane posiadato wytrzy-
matosé 36—40 kG/mm2, gdy zeliwo niemodyfikowane w tych
samych warunkach posiadato wytrzymatos¢ okoto 20 kG/mm?2

Biorac pod uwage wielko§¢ sity niszczacej, przy ktorej na-
stepuje pekanie trzonkéw, mozna stwierdzi¢, ze w pr,zecu;tj
nych warunkach toczenia moglyby by¢ stosowane rowniez
e e trzonki z zeliwa zwykle-
go. Dla trzonkéw stalo-
wych o wymiarach 25 X
X 25 mm przyjmuje si€
jako dopuszczalng silg
obciazenia P, = 1385
kG. Tymeczasem érednia}
warto$¢ sily niszczace]
wynosita przy badaniu
trzonkow zeliwnych
2400 kG. Zatem wspél-
czynnik pewnoéci byiby
dostatecznie duzy.

Charakterystyczne jest,
ze. w probie statyczne]
wszystkie prawie noze
popekaly w tym samym
miejscu (rys. 2), a mianowicie w miejscu, gdzie ostrze prze-
chodzi w trzonek. Wskazuje to na konieczno§é wzmocnienia
przekroju trzonka przez likwidacje zbednego w istocie odsa-
dzenia tylnej powierzchni ostrza.

vty 82

2 — Popekane trzonki ze-
liwne,

Rys.
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we wszystkich prawie przypadkach zlamanie trzonka po-
p,zedzalo przed tym uszkodzenie piytki z weglikéw spieka-
ch.
nyRozstrzygajace znaczenie dla mozliwosci stosowania ze-
liwa na trzonku posiada jako$¢ odlewu. Duze pory, wtrace-
nia itp. powoduja nieoczekiwane pekania trzonkéw.

Przeprowadzone badania wskazaly na mozliwo$é stosowa-
nia zeliwa modyfikowanego na trzonki nozy tokarskich, ped
warunkiem dobrego odlania i prawidlowego zamocowania
w imaku, nawet bez powiekszania wymiaréw trzonkéw
w stosunku do trzonkéw stalowych.

Doc. mgr inz. Jan Kaczmarek

Badania poréwnawcze brzeszczotéw pitek recznych

Celem pracy bylo poréwnanie wlasnosci skrawnych
przeszezotow wykonanych ze stali NW3 oraz ze stali NC4.

Wyniki tych badan mialy postuzy¢ do przeanalizowania
mozliwosci zastapienia stali wolframowej NW3 stalg NC4
w produkcji brzeszczotéw do pitek recznych do przecinania
metali.

Dla przeprowadzenia préb przecinania metali wykorzy-
stano strugarke poprzeczna po jej uprzedniej adaptacji.

T s e

T i M-129/55-R3

Rys. 3 — Schemat urzadzenia do przecinania mechanicznego na
strugarce poprzecznej.

Na rys. 3 przedstawiono schemat urzadzenia przystosowa-
nego do strugarki poprzecznej.

Do suwaka strugarki poprzecznej zamocowano wahliwie
rame, w ktérej mocowano w czasie préb przecinania badane
brzeszczoty.

Nacisk wywierany na brzeszczot w czasie préb ustalono
na P = 7 kG, co odpowiada $redniemu naciskowi wywiera-
nemu przez Slusarza na brzeszczot w czasie przecinania ma-
terialu. Przecinanie materialu odbywalo sie w czasie ruchu
roboczego suwaka strugarki z szybkoscig V, = 10 m/min —
bez chtodzenia.

Szybko§é przecinania V., = 10 m/min w przyblizeniu odpo-
wiada szybko$§ci przecinania recznego.

Proby przecinania brzeszczotami ze stali NW3 i NC4 prze-
prowadzono na stalach: st. 10 (R, = 35 kG/mm?) oraz st. 45

(Rr = 60 kG/mm?). Wszystkie prébki mialy ksztalt okrag-
ty o Srednicy 45 mm.

W czasie prob przecinania badane brzeszczoty skrawaly
jedna, a nastepnie druga strong przy zachowaniu jednako-
wego kierunku polozenia ostrzy.

Jako kryterium tepienia ostrzy brzeszczota przyjmowano
wytarcie sie ostrzy na powierzchni przylozenia, wzglednie
wykruszenia sie ostrza.

Na rys. 4 i rys. 5 pokazane sg stepione ostrza badanych
brzeszczotow (pow. 26,5 X).

§ - i . # hnww;fa
Rys. 4 — Brzeszczot ze stali NW-3.
Z powyzszych rysunkéw widoczna jest znaczna réznica

w procesie tepienia sie ostrzy. Ostrza brzeszczotow ze stali
NC4 na skutek zuzycia zostaja starte na powierzchni przy-

Rys. 5 — Brzeszczot ze stali NC-4.

lozenia ostrzy, gdy tymczasem ostrza brzeszczotow ze stali
NW3 na skutek zuzycia wykruszaja sie.

Na podstawie przeprowadzonych badan zostalo stwierdzo-
ne, ze okres trwato$ci brzeszczotow ze stali NC4 jest dwu-
krotnie mniejszy od okresu trwatosci brzeszczotow ze stali
NW3.

Z-ca prof. mgr in2z. Stanistaw Markowski

Szkolenie pracownikéw przemystu

W dniach od 16 do 18 maja 1955 r. Instytut Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem w Krakowie zorganizowatl dla praco-
wnikéw Zaktadow Przemystu Metalowego im. J. Stalina z Po-
znania trzydniowy kurs z zakresu racjonalnego stosowania
noza Kolesowa. W kursie brato udziat 30 pracownikéw. Kurs
skladat sie z czeSci teoretycznej i éwiczen praktyecznych.

W czesci teoretycznej zostaly wygltoszone nastepujace refe-
raty: , Metody wysokowydajnego toczenia“, ,,Zakres stoso-
Wania i dob6r warunkéw wysokowydajnego toczenia“ i
»Ostrzenie i kontrola nozy tokarskich®.

Po kazdym wykladzie odbyly sie w warsztacie do$wiad-
Czalnym pokazy, na ktérych uczestnicy praktycznie zaznajo-
mili sie z omawiana metoda skrawania duzymi posuwami.
quazy obejmowaly réwniez skrawanie spiekanymi tlenka-
ml metali (spiekami ceramicznymi) wytwarzanymi na skale
laboratoryjna w Instytucie,

—

Cwiczenia praktyczne odbywaly sie w 2 grupach. Pierwszg
grupe stanowili technolodzy, drugg — szlifierze i tokarze.

Z technologami oméwiono warunki, w jakich nalezy sto-
sowa¢ metode Kolesowa i jej ekonomiczne znaczenie, opie-
rajac sie na przykladach podanych w instrukcjach IOOS
i broszurach radzieckich.

Grupa szlifierzy i tokarzy praktyeznie zapoznala sie z o-
strzeniem, docieraniem i kontrola narzedzi oraz toczeniem
metodg Kolesowa.

Kurs zakonczy!l sie obszerng dyskusja i sprawdzeniem na-
bytych wiadomosci.

Uczestnicy kursu korzystali ze specjalnie przygotowanych
dla nich materiatéw wydanych w formie skryptéow, opraco-
wanych na podstawie prac Instytutu i literatury radzieckiej.

Mgr Bogumil Kacperski

Wiadomosei 100S
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SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Zenon Fryben — Czestochowa,

Zapytujecie nas, w jaki spos6b mozna obliczy¢ wymiary
ksztaltu i katy noza ksztaltowego oraz moc tokarki, po-
trzebnej do toczenia korbki wg nadestanego rysunku (rys. 1).

|
}\ I
i ST ¥
ey e o - 2 =2 !
=3 = = N —— o
3 \ N\
1 | N
| 30 e 30 ol
Rys. 1

Odpowiadamy:

Dla zmniejszenia oporow skrawania obrébke nalezy prze-
prowadzi¢ przy uzyciu trzech nozy, wg rys. 2. N6z srodko-
wy mocujemy w tylnym imaku nozowym w polozeniu od-
wrotnym, umozliwiajgc w ten sposéb przeprowadzenie ob-
robki bez zmiany kierunku obrotéw wrzeciona tokarskiego.

Rozpoczynamy od usta-
lenia zarysu nozy w plasz-
czyznie, przechodzacej
przez o$ korbki. Z trojkata
OBC (rys.3) wynika: OC2=
=0B2 = BC?; po podsta-
wieniu wielkosci liczbo-
wych otrzymamy: OC2 =
= 100 — 36 = 64 i wresz-
cie OC = 8 mm. W podob-
ny sposéb obliczymy, ze
01E = 10,36 mm. Dlugosé
odcinka CE obliczymy z
wzoru: CE = 00y — (OC+
+ O1E) = 30 — 18,36 =
= 11,64 mm.

Pozostaje jeszcze do obli-
czenia kat odcinka BF z o-
sia korbki. Tangens jego
obliczymy ze wzoru (EF —
— CB) : CE = 0,0859. War-
tosci tej odpowiada kat
4° 55’

Na rysunkach 4, 5 i 6 przed-
stawiono zarysy nozy o wy-
znaczonych wyzej wymiarach.
Wymiar 20,72 mm noza $rod-
kowego (rys. 6) réwna sie o-
czywiScie podwojonej warto$-
ci odcinka CE (rys. 3). Zarys
noza Srodkowego moze by¢
rowniez okreSlony za pomoca
wymiaru 7 mm (patrz rys. 6),
jednak w takim razie wymiar
20,72 mm stanie sie niepo-
trzebny.

Zarysy nozy skrajnych roéz-

nig sie miedzy soba tym, ze
‘“j\’ 1151 . n6z lewy powinien pozostawié
LS s .
o polgczenie o $rednicy 3 mm
miedzy korbka a pretem (wy-
miar 1,5 mm na rys. 4), pra-
wy natomiast powinien byé
tak uksztaltowany, aby noéz
i kiet podpierajacy nie prze-
szkadzaly sobie wzajemnie.
W zwigzku z tym wymiar 2
mm (rys. 5) ustalono, biorgc
pod uwage $rednice nakielka.
Poza tymi roéznicami oba za-

noz3

e oy mjﬁ

:
©
1156 %’

M:122/55-R5

Rys. 5

\‘\:3 e t rysy sa wzajemnie symetrycz-

] o~ ne.
s B Przy toczeniu niewielkiej
208 —— % ilosci sztuk wystarczy wyko-

”I2255°RE

nanie nozy, ktérych ostrza be-

Rys. 6 da mialy wyznaczone wyzej

zarysy, bez troszczenia sie o dokladno$§¢ ich zarysu w nizey
polozonych przekrojach. Nalezy jedynie dba¢ o to, aby né;
pracowat przy zerowym kacie natarcia tzn., aby caly zarys
noza lezal w plaszczyznie przechodzacej przez o$ korbkj, |
Nalezy réwniez zwrécié uwa.
ge na kat przylozenia, ktéry
powinien wynosi¢ 10 do 19° |
Tego rodzaju noze nie mog
by¢ stosowane przy wykony.
waniu wigkszej iloSci sztyk
gdyz po paru przeostrzeniach'
tracg pierwotny zarys i musza
by¢ przygotowane do dalszegg
uzytkowania przez wzorcarza,
W zwigzku z tym przy pro.
dukcji seryjnej stosujemy dp
omawianego celu noze sztab.
kowe (pryzmatyczne) lub kraz-
kowe. }

Gléwna trudno$¢, zwigzana
z projektowaniem mozy sztab-
kowych lub krazkowych, po-
lega na tym, ze przekroje, ktore stuzg do wymiarowania za-
rysu tych nozy, i ktére sprawdzamy przy ich produkcji (patrz
rys. 7 i 8, przekroje N-N), odbiegajg od zarysu obrabianej
czeSci. Ponadto noze takie wymagaja stosowania specjalnych
imakoéw. Nie wiedzgc, czy wielko§¢ produkeji korbek uspra-
wiedliwia stosowanie tego rodzaju nozy, nie podajemy za-
sad ich obliczania, tym bardziej ze szczegélowe omoéwienie
tych zasad réwnaloby sie napisaniu specjalnego artykutu.

Przypuszczajac, ze macie dostep do rocznikéw ,,Mechani-
ka“, podajemy tytuly artykuléw, ktére pozwolg Wam w ra-
zie potrzeby na blizsze zapoznanie si¢ z zasadami projekto-
wania nozy ksztaltowych. Sg to artykuly inz. K. Jedrycha
,»Noze krazkowe®, Mechanik Nr 7—38/51, oraz S. Gdreckiego
,2Uwagi. o wytwarzaniu nozy ksztaltowych*, Mechanik
Nr 2/53.

Przy projektowaniu nozy ksztaltowych nalezy zalozy¢ od-
powiednie wartosci kgtow natarcia v i przylozenia « (patrz
rys. 7 i 8). Kat przylozenia przyjmujemy, jak juz zaznaczo-
no, w granicach 10 do 12°, kat natarcia za$ zalezy od obra-
bianego materialu i waha sie od 10° (twarda stal i zeliwo)

1-122/55R3

Rys. 8

do 20° (miekka stal). Dla stali $redniej twardosci przyjmu-
jemy y = 15° Jak juz zaznaczono na wstepie, przy niewiel-
kiej ilosci produkowanych sztuk mozna stosowaé zerowy kat
natarcia.

Omoéwione wyzej narzedzia do obrébki ksztaltowej nie
wyczerpuja wszystkich mozliwo$ci, ktérymi rozporzadza
wspodliczesna technologia obrébki metali w dziedzinie tocze-
nia ksztaltowego. Inne mozliwosci, to toczenie kopiowe (Wg
wzornika) i toczenie obwiedniowe przy uzyciu nozy Corne-
lisa. Metody te wymagaja dodatkowych urzadzen (do tocze-
nia kopiowego), a nawet specjalnych tokarek (do toczenia
obwiedniowego).

Potrzebna moc tokarki dla toczenia przy 500 obr/min
i posuwie w gigb 0,04 mm na jeden obrét wrzeciona wyno-
si ok. 4 KM, przy zalozeniu, ze jednocze$nie pracuja oba
boczne noze (bez tylnego). Przy toczeniu nozem tylnym po-
bér mocy bedzie przeszlo dwukrotnie mniejszy.

S. Js

B
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ob. Alojzy Wojtynek — Ruda Slaska. ¢
prosicie nas o informacje w sprawie wykonywania wykroj-
nik6w napawanych oraz wyrobu stempli i znacznikow.

Odpowiadamy:

A) W sprawie wykonywania wykrojnikéw napawanych:

Wydaje sie, ze podejmowane przez Was proby wykon_ar}ia
we wiasnym zakresie elekirod do napawania wykrojnikow
nie doprowadza do pomySinych rezultatow, gdyz napotkacie
na duze trudno$ci w uzyskaniu surowcéw otulinowych o od-

wiednim skladzie i miatko$ci (zwlaszcza Zzelazo-stopow).
poruszone przez Was zagadnienie bylo przedmiotem jednej

prac badawczych Instytutu Spawalnictwa (Praca Badaw-
cza Gd16 z 1954 r.). Jednym z jej wynikéw byto opracov_vanie
elektrod dajacych stopiwo o skladzie chemicznym stali na-
redziowej do pracy na zimno NC10, a wiec takich ‘]akie
cheieliby$cie mie¢ do dyspozycji. Instytut Spawalnictwa
méglby na zlecenie zakladu zatrudniajacego Was dostar-
czy¢ pewna ilos¢ tych elektrod do préb napawania, a w ra-
zie uzyskania zadowalajacych rezultatéw tych préb dostar-
czaé elektrody na normalne zamoéwienie. Omawiane elektro-
dy oznaczone zostaly ENS 12 Cr.

Odno$nie technologii napawania wykrojnikdw nalezy
stwierdzi¢, ze przy napawaniu twardymi metalami koniecz-
ne jest wstepne nagrzanie napawanego przedmiotu dla zabez-
pieczenia sie przed peknieciami. Przy napawaniu elektroda-
mi ENS12Cr magrzewa sie wstepnie do temperatury od 350°C
wzwyz zaleznie od wielko$ci i ksztaltu napoiny. Poniewaz
twardo$¢ surowej napoiny ulozonej na nagrzanym przedmio-
cie wynosi ok. 46 — 47 Rc i jest za niska dla krawedzi wy-
krojnik6éw, konieczne jest przeprowadzenie hartowania wy-
krojnika w warunkach przepisanych dla stali NC10 tzn.
w temp. 910 — 940°C z chlodzeniem w oleju.

B) W sprawie wyrobu stempli i znacznikow:

USPRAWNIENIA

ZABEZPIECZENIE PRZYRZADOW WIERTARSKICH

Male przyrzady wiertarskie mogg by¢ podczas wiercenia
(z nielicznymi wyjatkami) przytrzymywane reka, przy czym

7

QAN TR R
I

M-72/55-R1 M-72/55-R2
Rys. 1. Zabezpieczenie jednokie- Rys. 2. Zabezpieczenie jedno-
Lfunkowe kierunkowe
LA NS LS PLY LY LLT Fs

M-72/55-R3

Rys. 3. Zabezpieczenie za pomoca listew przeciw obréceniu
i unoszeni

1) Opisana metoda mozna wykonywaé znaczniki literowe
i liczbowe dowolnego ksztaltu. Jednocze$nie nadmieniamy,
ze w przypadku braku stali kwadratowej, znaczniki moga
by¢é wykonywane ze stali okragglej przy odpowiednim prze-
konstruowaniu uchwytu (rys. 6 lub 8 ,,Mechanik", zeszyt 4,
rok 1953 str. 185),

2) Wykonanie znacznikéw opisang metoda przeprowadza
sie¢ na zimno. co jasno wynika z cytowanego wyzej artykutlu,

3) W punkcie 4 artykulu, w czwartym wierszu od géry
czytamy ,,Kat wierzchotkowy stozka (rys. 5¢) powinien wy-
nosi¢ 45°, a promien luku na wierzcholtku stozka dla stali
np. 7 12 mm powinien wynosi¢ 1 mm¢%. Z powyzszego wy-
raznie wynika, ze polfabrykat jest zakonczony stozkiem,
ktérego wierzcholek jest zakonczony tukiem. Rys. 5d przed-
stawia ten sam stozek po wypolerowaniu.

4) Zachodzity przypadki, ze z jednej matrycy odbijano po-
nad tysigc stempli i matryca pozostawala w dobrym stanie.
Odbicie stempli w iloSci kilkuset sztuk z jednej matrycy nie
powoduje jej uszkodzenia.

5) Odbijanie stempli na prasie mimosrodowej prawdopo-
dobnie nie da tego samego rezultatu, co na prasie ciernej,
poniewaz chodzi o szybkie jednorazowe uderzenie. Jezeli
chodzi o stemple o powierzchni wizerunku mniejszej od 5
mm? to zalecamy wyprobowana metode miotkowa (rys. 6).

6) Na rys. 5g i h pokazano obrébke bocznych powierzchni
stempla. W artykule uzyto omylkowo wyrazu ,,szlifowanie*
zamiast ,,obrabianie”. Wzgledy estetyczne przemawiajg jed-
nak za tym, aby wszystkie cztery powierzchnie bylty oszlifo-
wane, natomiast konieczno§¢ nakazuje, aby jedna z tych
powierzchni byla oszlifowana, co utatwia stosunkowo do-
kiadne spostrzeganie koloru stomkowego powstajacego przy
odpuszczaniu stempli.

ZiSEIWLS,

samoczynnie ustawiaja sie wzgledem przedmiotu, Podczas
wiercenia jednak lub rozwiercania wiekszych otworéw wy-
stepuja juz tak znaczne momenty obrotowe, ze przyrzad
musi by¢ zabezpieczony przeciw obroéceniom i szarpnieciom,
mogacym spowodowa¢ wypadki lub zlamanie narzedzia.
Je$§li wywierca sie szereg otworéw w jednej linii prostej
to mozna wlozy¢ w rowek teowy stolu wiertarki listwe do-
ciskowsg, o ktérg opiera sie przyrzad (rys. 1). Drugie zblizone
do opisanego zabezpieczenie polega na zaopatrzeniu w od-
powiedni rowek samego korpusu przyrzadu (rys. 2).

M-72/55 R4

Rys. 4. Zabezpieczenie Srubami oporowymi przeciw obrdceniu

Opory, ustalajace polozenie przyrzadu w wiecej niz jed-
nym kierunku, pokazano na rysunkach 3 i 4. Poza tym wy-
konanie, przedstawione na rysunku 3, ma jeszcze zabezpie-
czenie przeciw unoszeniu sie przyrzadu.

Na podstawie ,Fertigungstechnik* nr 1/5
opracowatl J. S.
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NOWA METODA SZLIFOWANIA I POLEROWANIA
NARZEDZI CIAGOWYCH

Gladko$¢ roboczych powierzchni narzedzi ciggowych wy-
wiera znaczny wplyw mna opoér formowania materiatu, liczbe
brakow, dopuszczalny stopien odksztalcenia oraz dobdér sma-
réw ciggowych, Dlatego narzedziownie, wykonujgce wszel-
kiego rodzaju matryce tloczne, ciggadia i pierscienie ciggo-
we, bardzo czesto stosujg staranne polerowanie ich powierz-

chni roboczych.
f)

- 245/54-R1

Rys. 1. Przyklady wzdluznego szlifowania matryc o réznych
ksztattach.

Przy dotychczasowych metodach szlifowania i polerowania
matryc i ciagadel, na ich powierzchniach roboczych pozosta-
waly drobne mnieréwnos$ci obwodowe, ulozone poprzecz-
nie do kierunku ciagnienia, wplywajgce niekorzystnie ma
ciggnienia materialu i powo-
dujgce wzrost wspoélczynnika
tarcia. Nalezy wiec dazy¢ do
takiego szlifowania i polero-
wania, aby mnieré6wnosci po-
wierzchniowe byly ulozone
w kierunku osiowym, a wiec
zgodnym z Kkierunkiem ciag-
nienia.

Takie szlifowanie i polero-
wanie matryc przedstawiono
w schemacie na rys. 1. Opera-
cji tej dokonuje sie za pomo-
ca tasémy w obwodzie zam-
knietym, o szerokosci 5 do 15
mm, napedzanej silnikiem e-
lektrycznym i tarcza. Nacigg
tasmy reguluje sie za pomo-
ca drugiej luzno obracajg-
cej sie tarczy odcigganej spre-
zyna.” Taséma szlifujgca jest
kierowana dwiema lub wiegcej
rolkami prowadzacymi w za-
leznosci od ksztaltu i wielkos-
¢i polerowanej powierzchni.

Przez zastapienie dolnej tar-
czy mnaciggowej dwiema rol-
kami kierujacymi mozna zwigkszy¢ zakres zastosowan tej
metody.

Maszyne taka pokazano ma rys. 2, Mozna na miej szlifo-
wac¢ lub polerowa¢ matryce o S$rednicy wewnetrznej od 8
do 300 mm oraz — Srednice zewnetrzne do 480 mm.

Opisang metoda mozna obrabia¢ narzedzia stalowe przed
i po hartowaniu oraz narzedzia z weglikow spiekanych.

Rys. 2.
wzdiuznego szlifowania matryc

Szlifierko-polerka do

B. Kwasniewski
*

URZADZENIE DO MASOWEGO GIECIA PRZEDMIOTOW

W Czechoslowackich Zakladach Wytworezych Sprzetu In-
stalacyjnego zastosowano mowy typ narzedzia do masowego
giecia przedmiotéw, skonstruowany przez ob. Franciszka
Grygierczyka. Pomyst ten uznany zostat przez Urzad Paten-
towy za wynalazek (Nr patentu 37197).

Do czasu wprowadzenia usprawnienia, giecie przedmio-
tow odbywalo sie ma prasach mimosrodowych i noznych,
gdzie stosowano do$¢ kosztowne narzedzia najczeSciej jed-
nokrotne. Pracownik obstugujacy narzedzia na prasach na-
razony byl na ciagle miebezpieczenstwo skaleczenia lub ob-
ciecia palcéw, poniewaz przedmioty wkladane byly recznie
bezposrednio pod stempel. Zastosowanie roéznego rodzaju
podajnikéw przedmiotéw podlegajacych gieciu przy maso-
wej produkeji mie spelnito swego zadania. Wydajno$§é przy
tego rodzaju obrébce byla stosunkowo miska i wahala sie
w granicach od 2.000 do 5.500 szt, na 8 godzin.

W nowej metodzie giecia zgdany ksztalt uzyskuje sie za
pomoca przedmiotéw miedzy dwiema profilowymi tarczami
(rys. 1).

Jedna z tarcz zastepuje matryce, posiada ona na obwodzig
kilka lub kilkanascie gniazd stuzacych do umieszczenia
w nich gietych przedmiotéw. Szczegélng uwage przy pro-
jektowaniu tarczy ,,a“ nalezy zwré6ci¢c na wlasciwe poloze.

prowadzenie przedmioiow
tarcza (motryca)

tarcza (stempel)

Leirautrik mech

!

’ s & 3 ‘
"__I_'__ £
gnigzda

M-£2/55-R1
Rys. 1

nie przedmiotéw wzgledem gniazda, poniewaz ma to decy--
dujacy wplyw na dokladno$¢ giecia (rys. 2).

> \grzedmiaty
prowndzeni2

(0P,

#1-82/55-R2

Rys 2. Rys. 3.

Druga tarcza ,b®“ spelnia role stempla,
ksztaltuje ona przedmiot w tarczy ,,a“.

Przedmioty poddawane gieciu wkladane sa recznie do
gniazd w obracajacej sie tarczy ,,a“, z dala od miejsca gie-
cia. Dzieki obrotowi tarczy, przedmioty osadzone w gniaz-
dach i zabezpieczone prowadnicg przed wypadnieciem prze-
suwane sa do miejsca giecia miedzy obu tarczami (rys. 3
i 4). W trakcie dalszego obrotu przedmiot wyrzucany jest
mechanicznie z gniazda lub spada pod wlasnym ciezarem,
zalezy to od budowy tarczy i profilu przedmiotu.

przez docisk

7

M 62/55R4

24/ ////
il / /
SIS

56

Rys. 4.

Rys. b przedstawia ksztalty réznych przedmiotéw o pro-
filach mniej skomplikowanych, ktére mozna gigé omawiand
metoda. Przedmioty giete sposobem walcowania, po TOZPre-
zeniu zachowuja dokladniejsze wymiary od przedmiotow
gietych ma prasach.
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opisana metoda giecia calkowicie wyklucza mozliwos§é
galeczenia rak obstugujgcego przy wysokiej wydajno$ei
(,,akladanie przedmiotéw recznie przez pracownika) od
3,000 do 16.000 szt. na 8 godzin.

< M » @

S M 82/55 RS

Rys. 5

zaletami tej metody sa:

1) wzrost wydajnosci, ktéra uwarunkowana jest jedynie
gybkoscig zakladania przedmiotéw do gniazd. Mozliwe jest
rowniez zasilanie mechanicznie, ]

2) zmniejszenie halasu, jaki powstaje w czasie pracy na
prasach mimosrodowych czy noznych,

3) przediuzenie zywotno$ci narzedzia, kilka- lub kilkuna-
stokrotne w zaleznos$ci od iloSci gniazd w tarczy,

4) zwiekszenie bezpieczenstwa pracy.

Opracowal: Tadeusz Lutak
Czechowice Pld. Zaklad A-15 k/Bielska

*

PRZYRZAD DO OBROBKI BOKOW NAKRETEK
NA TOKARCE

Na rys. 1 przedstawiono konstrukcje przyrzadu do tocze-
nia bokéw nakretek na tokarce przy wykonywaniu duzej
ich ilosci, gdy brak jest stali pretowej o przekroju szeScio-
katnym.

Przyrzad ten sklada sie z tarczy z obrecza 1 (w ktéra wkre-
ca sie osiem wkretéw 2 do zaciskania trzpienia 4) oraz osiem
gniazd w piaScie dla tboéw trzpieni 4 i nakretki 5 do zaci-
skania,

Przyrzad nakreca sie na wrzeciono tokarki, a obrabiane
nakretki 3 nasadza na trzpienie 4, ktére przeciwnymi konh-

BIBLIOGRAFIA

P. L. Jaszczericyn
SSZLIFOWANIE SZYBKOSCIOWE®

Tlumaczytl z rosyjskiego mgr inz. Tadeusz Szafranski.
Redaktor naukowy mgr inz. R. Kolman. Format A5, stron
110, rysunkéw 61, tablic 6. PWT, Warszawa, 1955. Cena
zt. 8,00.

Stusznie zwraca uwage autor w przedmowie do wydania
w jezyku rosyjskim, ze postep w dziedzinie szlifowania nie
nadaza za osiggnieciami obrébki tokarskiej i frezarskiej,
w zakresie podniesienia jako$ci i wydajno$ci. Wynikiem
niezadowalajgcego postepu w dziedzinie szlifowania szyb-
kosciowego jest brak publikacji na ten temat. Mozna wyra-
zi¢ zal, 7e zakres poruszonych w ksigzce spraw jest znacznie
wezszy niz wskazuje jej tytul. Opisane bowiem w ksigzce
osiggniecia dotycza w calosci specjalnych operacji spotyka-
nych w przemysle lozysk tocznych.

Wieksza cze§é ksiazki zajmuje rozdzial I, w ktérym autor
rozpatruje podstawy szybkoSciowego szlifowania. Godne
podkre§lenia sg informacje, dotyczace przypalania przy szli-
fowaniu, jak réwniez wyczerpujace dane, dotyczace Sciernic
porowatych. Nalezy zaznaczy¢, ze szlifowanie szybko$ciowe
opiera sie na uzyciu takich wta$nie $ciernic.

W rozdziale II jest mowa o pracach przygotowawczych do
szlifowania szybko$ciowego. Tu juz zainteresowania autora
obracaja sie w znacznie wezszym kregu zagadnien, dotycza
bowiem tylko szlifowania otworéw (poza drobng wzmianka,
dotyczaca ulozyskowania wrzecion w szlifierkach bezklo-
Wwych). To samo zawezenie zainteresowan autora wystepuje
W rozdziale III ,SzybkoSciowe szlifowanie Sciernicami o du-
z8j porowatosci®, ktérego zawarto$é jest sprawozdaniem
z interesujacych zresztg prob szlifowania otworéw.

Rozdzial IV ,,Przelotowa obrébka waleczkéw baryltkowych
na szlifierce bezklowej“ zajmuje sie bardzo specjalnym
Przypadkiem szlifowania i to nie tylko w odniesieniu do
caloksztaltu zastosowan szlifowania, ale nawet w samym
brzemy§le tozysk tocznych, z ktoérych lozyska barytkowe
brzedstawiaja bardzo ciasng specjalnos¢é. Nalezy zazna-
ezy¢, ze opracowana przez autora metoda szlifowania
tych wateczk6w stanowi jedno ze szezytowych osiagnieé
technologicznych $wiatowego przemystu lozysk tocznych.

tym samym rozdziale zostaly wylozone zasady szlifowa-

e

cami — tbami szeSciokatnymi — wstawia sie w odpowiednie
gniazda piasty przyrzadu, zapewniajac w ten sposéb doklad-
no$¢ ustawienia potfabrykatéw dla toczenia kazdego boku.

wq_wrzeciona
obrabiarki

n 2355 /M
Rys. 1. Przyrzad do obrobki bokéw nakreteks na tokarce: 1 — tar-
cza; 2 — wkret; 3 — obrabiane nakretki; 4 — trzpien; 5 — nakretka
. zaciskowa; 6 — korek nagwintowany.

Po obrébce jednego boku przekreca sie trzpienie 4 w gnie-
zdzie i zaciska nakretke 5.

Dla bezpieczenstwa pracy by wkretéw wystajgce ponad
obrecz przyrzadu nalezy zakrywa¢é ostong.

Przy obrébce na tym przyrzadzie nakretek M 16 osiaga sie
wydajnos¢ 1400 szt. w ciagu 8 godz. pracy.

Wg SIELSO Seria RIEMONT nr 46-47, luty 54,
opracowat T. S.

nia bezklowego metoda przelotowa i opisane zastosowanie
tej metody do szybkoSciowego szlifowania piers§cieni lozysk
tocznych.

Ostatni, V rozdziat zajmuje si¢ szlifowaniem plaszczyzn
i przyrzadami do mierzenia przedmiotéw bez zdejmowania
ich ze szlifierki. Zawarte w nim wiadomos$ci sg bardzo
skape i niewiele wnosza do wlasciwego tematu. Tak wiec
poruszony w tym rozdziale przyklad szybko$ciowego szlifo-
wania plaszczyzn jest malto konkretny i ogranicza sie do
kilkunastu wierszy druku, za§ opisane przyrzady miernicze
nie wykazuja takich cech, ktére usprawiedliwiatyby oma-
wianie ich w ksiazce, poSwieconej szlifowaniu szybko$cio-
wemu.

Na stronie 18 i dalszych wyjasnia autor powody, dla kto6-
rych szlifowanie szybko$ciowe pozwala na uzyskanie gtad-
szego wykonczenia obrabianej powierzchni. W tym celu
rozpatruje on pojedynczy przekrdj szlifowanego przedmiotu,
interesujac sie nim jedynie w tym momencie, w ktérym
polozenie tego przekroju pokrywa sie z plaszczyzna, prze-
chodzaca przez osie przedmiotu i Sciernicy. Rozumujac
w ten spos6b, pomija autor okres, w przeciagu ktérego szli-
fowany przedmiot wchodzi w strefe dzialania Sciernicy i ze
strefy tej wychodzi. Istnienie tej strefy wynika z obecnos$ci
pewnego posuwu poprzecznego, w wyniku ktérego miedzy
$ciernica a przedmiotem wystepuje kontakt powierzchnio-
wy. Jezeli zatem rozpatrujemy zjawiska, zachodzace w wy-
branym przekroju szlifowanego przedmiotu, to nie wystar-
czy wziecie pod uwage przekroju, ktéry przechodzi przez
plaszczyzne osi, a nalezy dodatkowo zaja¢ sie innymi poto-
zeniami, w obrebie przechodzenia przez wspomniang strefe.
Mozna co prawda przypuszczaé, ze ujecie tej sprawy przez
autora jest wynikiem pewnego $wiadomego uproszczenia,
ale w takim razie nalezalo te okoliczno$¢ zaznaczy¢. Nalezy
réwniez zwrécié uwage, ze rozwazania o ktérych mowa, nie
uwzgledniaja posuwu podluznego, ktéry moze wahaé sie
od zera (szlifowanie wglebne) do pewnej wartosci maksy-
malnej, nieco mniejszej od szerokosci S$ciernicy.(mowa tu
o posuwie, przypadajgcym na jeden obrét przedmiotu).

Przy rozpatrywaniu predko$ci obwodowej przedmiotu
autor raz twierdzi, ze predkos$¢ ta nie ma wplywu na wy-
dajno$é szlifowania (str. 21), na nastepnej stronie za§ wy-
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powiada zdanie, Ze pozostawienie niezmienionej predkoSci
obrotowej przedmiotu przy przejSciu na szlifowanie szyb-
kosciowe daje zbyt mala wydajnos§¢ szlifowania. Sprzecz-
nos$¢ ta pochodzi stad, ze autor omawia predkosé obrotowa
w oderwaniu od posuwu poprzecznego. Tak wiec oba twier-
dzenia moga by¢ stuszne zaleznie od tego, czy predkosé
obrotowg zmieniamy, zostawiajgc te samg wielko§¢ posuwu
poprzecznego, czy tez posuw ten zwiekszamy wraz z pred-
kos$cia. W zwiagzku z tym jest oczywiste, ze samo zwieksze-
nie predko$ci obrotowej przy szlifowaniu szybkosciowym
nie da zadnego wzrostu wydajnosci przy szlifowaniu szyb-
koSciowym i ze osiaggniecie tego celu wymaga dodatkowo
zwiekszenia posuwu, o czym autor nie wspomina.

Pewne zastrzezenia budzi réwniez strona matematyczna
przeprowadzonych przez autora rozwazan i praktyczna war-
to§¢ podanych wzorow. Kazdy czytelnik widzi, ze podany
we wzorze na str. 46 symbol z jest wykladnikiem potegi,
zamiast wiec stwierdza¢ w wyjasnieniu pod wzorem te oczy-
wistg okoliczno$¢ nalezalo poda¢ wystepujace w praktyce
warto$ci z. To samo dotyczy wzoru na str. 47 z wykladni-
kiem x. Dalszym przykladem sg obliczenia na str. 41. Nie-
trudno sie przekonaé, ze obliczenie szukanego kata o moze
by¢ trzykrotnie skrdocone i ze, co gorsza, nie ustrzezono sie
od bledu. Szukany bowiem kat wynosi 1°8" zamiast poda-
nych 1°32°. "

Obok powyzszych uwag mozna by przytoczy¢ caly szereg
innych, wykazujacych dysproporcje miedzy nadzwyczaj in-
teresujgcymi osiggnieciami autora w dziedzinie szlifowania
szybko§ciowego a ich podbudowa teoretyczng. Mozna by
réwniez wskazaé na celowo$é zmiany ukladu czesci teore-
tycznej, polegajgcej na bardziej przejrzystym i zwartym
ugrupowaniu zagadnien, poruszonych w tej czesci. Uwaga
taka nasuwa sie zwlaszeza w zwigzku z zagadnieniem poro-
watoéci i §ciernic, omawianym w bardzo wielu miejscach,
co nie pozwolilo oczywiScie na unikniecie wielu powtdrzen.

Przechodzac do samego tlumaczenia, nalezy z zalem
stwierdzi¢, ze zaréwno tlumacz mnie tylko nie wyzyskat
okazji dla wprowadzenia pewnych poprawek czy wy-
jasnien, ale jeszcze dolozyl sporo bledéw, ktérych oryginatl
nie zawiera. Oto kilka przykladow:

Na str. 21 czytamy, ze predko§¢ przedmiotu nie ma wply-
wu na proces szlifowania, gdy w rzeczywistosci autorowi
chodzi o wplyw tejze predko$ci na wydajno§¢ procesu szli-
fowania.

Na str. 53 zamiast ,,Niekiedy specjalisci...“ powinno by¢
,, Niektorzy specjalisci . . ... “. Na nastepnej stronie tltumacz
wprowadza pojecia dogodnych i niedogodnych warunkow
szlifowania, podczas gdy w istocie rzeczy autorowi chodzi
o lekkie i ciezkie warunki szlifowania. Ten sam blad po-
wtarza sie jeszcze na stronach 57 i 58.

Na str. 60 wyjasniono pod dolnym wzorem, ze r oznacza
S$redni promien Sciernicy, podczas gdy zamiast tej wielkos$ci
wystepuje we wzorze wielkos¢ y, ktérej znaczenie nie zo-
stalo wyjasnione. Z oryginalu dopiero dowiadujemy sie, ze
symbolem tym zostal oznaczony ciezar wlasciwy S$ciernicy.

Na str. 90 tlumacz uzyl slowa ,,odporno$¢“ jako odpo-
wiednik rosyjskiego ,ustojcziwost®. Nalezalo przetlumaczy¢
»statecznosé®.

Pospolitym przeoczeniem, napotykanym w tlumaczeniach
dziet radzieckich, jest przypisywanie czytelnikowi znajo-
mosSci radzieckich norm, symboli, oznaczen i in. W omawia-
nym przypadku mamy réwniez do czynienia z tego rodzaju
stanowiskiem tlumacza, i tak np. czytelnik polski nie zna
na ogél sktadu i wilasciwosci stali lozyskowej IIIX 15, na
ktorej autor przeprowadzal swoje proby. Ponadto nalezalo
poda¢ wymiary lozysk, obrabianych w czasie préb, w-szcze-
golnosci powtarzajgcych sie dos¢ czesto lozysk Nr 500 i 313.
Zamiast odsyla¢ czytelnika do polskich norm mnalezalto
wreszcie podaé w tablicy 1 nasze odpowiedniki radziec-
kich oznaczen twardosci Sciernic.

S3 i inne usterki, majgce charakter bledéw stylistycznych,
rusycyzmow czy moze bledéw korektorskich. Na str. 22 pi-
sze tlumacz o ,,Gléwnym zasadniczym zadaniu“, na str.
27 — o ,energii potencjonalnej*, na str. 45 okresla naddatek
jako ,nieznaczny pod wzgledem wielko$ci“. Na str. 51, idac
za wzorem oryginatu, daje zdanie bez orzeczenia: ,Poczat-
kowa twardo$¢ statyczna obu Sciernic CMI¥.

Wypada® wreszcie wskaza¢ na bledy stownictwa technicz-
nego. Lozyska rolkowe (str. 28) ustapily juz dawno miejsca
lozyskom waleczkowym. Wspoélczesne Sciernice sg wykony-
wane z elektrokorundu zwyklego (a nie z korundu — str. 46)
albo z elektrokorundu szlachetnego (a nie wyzszego —

str. 61). W nazwie ,lozyska promieniowo-osiowe* (str. g
sg az trzy bledy: zamiast promieniowe méwimy dzig Po-
przeczne, zamiast osiowe — wzdluzne, zamiast okreslenj;
polgczonego moéwimy wreszecie ,ltozyska skosne“. Na tejie
stronie 67 tlumacz pisze o wcisku mimo ze nalezalo tu uzyé|
»shaprezenie wstepne®.
Mimo istnienia powyzszych usterek, w zbyt wielkiej Nie-
stety czeSci spowodowanych niedociggnieciami ttumaczeni,
i opracowania redakecyjnego, nalezy wyrazié nadzieje, 7
czytelnik polski potrafi nalezycie wykorzystaé najbardziej
warto§ciowe rozdziaty ksigzki, w ktérych autor opisal swo.
je doswiadczenia w dziedzinie szlifowania szybkoSciowegg

Inz. J. Tuszynski
W. W. Kondaszewski

»AUTOMATYCZNA KONTROLA WYMIAROW PODCZAs
OBROBKI*

Format B5, stron 203, rysunkéw 155, tablic 2. PWT War-
szawa, 1955, naklad 3121. Cena 19 zi.

Redaktorzy naukowi — mgr inz. Stanistaw Blazewski i mg
inz. Kazimierz Szopski.

Powszechnie stosowana bierna kontrola czeSci maszyno-
wych nie rozwigzuje najwazniejszego zagadnienia zwigzane-
go z procesem produkcyjnym, a mianowicie nie zapobiega
powstaniu brakéw, natomiast stwierdza fakt ich istnienia,
Technolodzy i metrolodzy pracuja coraz usilniej nad wpro-
wadzeniem do przemystu takich metod wytwarzania, ktére
by w jak najwiekszym stopniu zmniejszaty niebezpieczen-
stwo powstawania brakéw., Wyrazem dazenia do zwieksze-
nia pewnosci wykonania jest stale rosngce stosowanie urza-
dzen kontrolujacych zadane wielko$ci w czasie trwania pro-
cesu technologicznego i realizowanie czynnych form kontroli,

W obrébce skrawaniem problem dokladnosci i wydajnosei
pracy wystepuje szczegoélnie ostro w wyzszych klasach do-
kladnosSci. Rozwigzanie tego problemu osiagga sie¢ przez mniej
lub wiecej daleko posuniete powigzanie obrabiarki z urza-
dzeniem pomiarowym w jedng calo§¢. Obecny stan techniki
pomiaru czeSci podczas procesu obrébki jest tematem wy-
mienionej pracy.

Na wstepie autor dokonal klasyfikacji istniejacych roz-
wigzan konstrukcyjnych urzadzen pomiarowych, uwzgled-
niajgc stosowane w nich metody pomiarowe, cele do ktérych
stuza oraz ksztalty obrabianych przedmiotéw. W szczegoélo-
wym omoéwieniu konstrukcji i dzialania szeregu rodzajéw
urzadzen, autor ograniczy! sie do opisu typowych przykla-
dow, podkreslajac ich wady i zalety.

Niewatpliwie najbardziej naturalnym rozwigzaniem za-
gadnienia czynnej kontroli jest bezposredni pomiar uzyski-
wanego wymiaru i dlatego tez autor specjalnie duzo miejsca
pos$wiecit opisowi tego rodzaju urzadzen kontrolnych. Urza-
dzenia sterujace do czynnej kontroli, oparte na bezposred-
niej dotykowej metodzie pomiaréw podzielono na trzy gru-
Py, a mianowicie: 1) urzadzenia do kontroli wymiaréw przed-
miotéw podczas ich obrobki, 2) przyrzady do samoczynnego
nastawiania obrabiarki, 3) urzadzenia blokujgce i ochronne.

Najliczniej reprezentowane sa przyklady pierwszej grupy,
wsrod ktorych znajdujemy opisy urzadzen do kontroli wa-
16w gtadkich, stozkowych i wielowypustowych i stopniowych
otworéw cylindrycznych, stozkowych i wielorowkowych, od-
leglo$ci pomiedzy ptaszczyznami rownoleglymi oraz urzadze-
nia o specjalnym przeznaczeniu. Te ostatnie stosuje sie do
pomiaréw przedmiotéw posiadajacych skomplikowane ksztal-
ty, np. do pomiaru gwintéw, zeboéw kot zebatych, krzywek,
waléw rozrzadczych silnikéw spalinowych itp.

Oddzielnie potraktowano urzgdzenia do samoczynnego na-
stawiania obrabiarki, urzadzenia te r6znia si¢ w dzialaniu
tym od poprzednio opisanych, ze pomiar przedmiotu odby-
wa sie po jego wykonaniu. Dzieki impulsom nadawanym
zespolowi wykonawczemu przez zesp6l pomiarowy urzadge-
nia, nastepuje automatyczna korekcja poltozenia zuzywaja-
cego sie narzedzia skrawajacego na takich obrabiarkach jak
szlifierki bezklowe i plaskie. .

W rozdziale III podano pokrétce opis urzadzen steruja-
cych do czynnej kontroli, opartych na bezposredniej meto-
dzie pomiaréw, nie stykajacych sie z przedmiotem, urzadze-
nia te, aczkolwiek oparte na stusznych zasadach teoretycz-
nych, w praktyce nie znalazlty dotychczas zastosowania z po-
wodu skomplikowanego ukladu optycznego.

Rozdzial IV zawiera opis konstrukeji urzadzen kontro}-
nych, opartych na posredniej metodzie pomiaréw: dzialanie
ich polega na wyznaczaniu przemieszczen narzedzia skrawa-
jacego lub zmian polozenia wykonawczych mechanizmow
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abrabiarki. Z tej grupy na specjalng uwage zasluguja' urzg-
dzenia ograniczajace ruch wykonawczth mechamzmow ob-
rabiarki z kompensacjg zuzycia narzedzia skrawajgcego.

Po zapoznaniu czytelnika z konstrukcja urzadzen kontrol-
nych roznych odmian, dziatajacych na rozmaitych zasadach
(mechanicznych, elektrycznych, pneumatycznych, o.p.ty’cz-
nych), autor przystapil do szczegdlowej analizy czynnikow,
majacych wplyw na bledy urzadzen sterujacych, stosowa-
nych Przy czynnej kontroli.

W rozdziale V dokonano Kklasyfikacji tych biedéow a na-
stepnie omoOwiono wyczerpujaco znaczenie ich eksplpatacji,
nawigzujac do konstrukeji urzadzen kontrolnych, oplsany’ch
w poprzednich rozdzialach. Charakteryzujac role poszczegol-
nych elementow konstrukecyjnych, pr;emacmnych do od-
powiednich czynnosci, a wiec elementéw mierniczych, ele-
mentéw kinematycznej przekladni, elementéw przetwarzania
impulsu mierniczego oraz elementéw zamocowujacych i usta-
lajacych, autor przedstawil wplyw konstrukcji urzadzenia
sterujacego na biedy pomiaru. Oméwiony rodzaj bledow
pyt niezalezny od ukladu obrabiarka — obrabiany przed-
miot — narzedzie skrawajace, a wynikal z btedéw kinema-
tyeznego ukladu urzadzenia sterujacego oraz bledoéw jego
wykonania.

Drugi rodzaj btedéw, zalezny od dzialania ukladu obra-
piarka — obrabiany przedmiot — narzedzie skrawajace ma
swe zrodto w zjawiskach 1) odksztalcenia sprezystego ukta-
du obrabiarka — przedmiot obrabiany — narzedzie skrawa-
jace pod dziataniem sit skrawania, 2) drgan obrabianego
przedmiotu i obrabiarki, 3) zmian temperatury obrabianego
przedmiotu i obrabiarki, 4) zuzycia koncoéwki mierniczej.
Rozdzial ten zawiera bardzo wiele cennego materialu za-
rowno dla konstruktora urzadzen kontrolnych, jak i ich
uzytkownika. Podano tam bardzo duzo ciekawych uwag,
wyniki licznych do$wiadezen, przeprowadzonych w Zwigzku

WIADOMOSCI! SIMP

Radzieckim oraz wiele wad oraz wskazowek dotyczacych
rozwigzan konstrukcyjnych istotnych zespoitéw omawianych
urzadzen pomiarowych.

W ostatnim rozdziale pracy przeanalizowano szereg czyn-
nikéw, majacych wplyw na ekonomiczny efekt stosowania
urzadzen sterujacych do czynnej kontroli, stwierdzajgc, ze
przynosza one duzo korzysci i zastuguja na rozpowszechnia-
nie. Oceniajac wartos¢ omawianej pracy, nalezy powiedzie¢,
ze stanowi ona cato$§¢ wszechstronnie ujmujaca zagadnienie
pomiaru cze$ci w czasie procesu technologicznego.

Autor starannie zebrat istniejgcy materiat i na tle licznych
przyktadow wskazal na konstrukcje urzadzen dobrze zdajg-
cych egzamin w okre$lonych warunkach oraz na konstrukcje
nieudane, aby uchroni¢ konstruktoréw urzadzen mierni-
czych przed powtarzaniem bledéw popelnianych przez ich
poprzednikow.

Dzieki pracy inz. W. W. Kondaszewskiego czytelnik polski
bedzie miat mozno$¢ pozna¢ zagadnienie, ujete w sposéb wy-
czerpujacy i bezstronny, gdyz dotychczasowe zrodia podawa-
ly je fragmentarycznie, a materialy jakie mozna znalezé
w innych czasopismach zagranicznych, maja z reguly cha-
rakter reklamowy. Dlatego dobrze sie stalo, ze ksigzka inz.
W. W. Kondaszewskiego zostala przettumaczona mna jezyk
polski. Ttumaczenie nalezy uzna¢ jako dobre a stownictwo
poprawne. Mozna mie¢ jednak zastrzezenia do opisu niekto-
rych urzadzen z powodu niedostatecznej jasnosci. Jesli cho-
dzi o stownictwo, to nazwa dawkownik, uzywana dla okres-
lenia czujniké6w elektrycznych nie wydaje sie trafna.

W sumie ksigzka bardzo pozyteczna, zawierajgca elementy
wstepu technicznego w zakresie pomiaréow i niewagtpliwie
przyczyniajaca sie do podniesienia precyzji wykonania cze-
Sci maszynowych, a tym samym — do zmniejszenia iloSci
brakow.

Inz. Antoni Wisniewski

Z DZIALALNOSCI ODCZYTOWO-SZKOLENIOWEJ SIMP

1. Okresowe narady referentow odczytowo-szkoleniowych

0d paru juz lat Zarzad Glowny SIMP organizuje co pét
roku narady referentéw odczytowo-szkoleniowych wszyst-
kich oddzialow terenowych. Narady te umozliwiajg utrzymy-
wanie bezpos$redniego kontaktu cztonkéw Zarzadu Gléwnego,
Komisji Odczytowej oraz Komisji Szkoleniowej z kolegami,
ktorzy organizujg i prowadza dzialalno$¢ rzeczowg SIMP na
odcinku odczytowo-szkoleniowym w poszczegélnych okre-
gach kraju.

TreScig tych narad jest przede wszystkim:

1) przeglad realizacji plandéw pracy Zarzadu Gléwnego
i oddzialow terenowych w zakresie akcji odczytowej i kur-
sowej;

2) ustalanie $rodkéw umozliwiajgcych zaréwno pokony-
wanie trudno$ci realizowania planéw, jak i zapobieganie
powstawaniu tych trudnosci;

3) zglaszanie dezyderatéw oddziatéw terenowych SIMP
odno$nie akcji odezytowej i kursowej;

4) udzielanie w tym zakresie przez Zarzad Gléwny wy-
tycznych, wskazan i porad;

5 omawianie innych spraw wyplywajacych z inicjatywy
uczestnikow narady i dotyczacych ich pracy w terenie.

Dotychczasowe do$wiadczenie wykazalo, ze narady takie
wplywaja dodatnio na ozywienie i ujednolicenie pracy
w oddziatach terenowych SIMP.

2. Narada referentow w dniu 3.VLbr.

Wzorem poprzednich narad odbyla sie w dniu 3 czerwca
br. w Warszawie, w Domu Technika jednodniowa narada re-
refentow odczytowo-szkoleniowych wszystkich oddzialéw te-
renowych SIMP.

W naradzie wzieli udzial przedstawiciele 23 najliczniej-
szych oddziatéw SIMP, Zarzadu Giéwnego (kol. inz. Jan Le-
gat), Komisji Szkoleniowej (kol. inz. Zbigniew Kaminski)
1 Komisji Odczytowej (kol. inz. Andrzej Latour).

Uczestnicy narady zwiedzili Patac Kultury i Nauki.

Na tres¢ narady zlozyly sie 2 sprawozdania zbiorcze: kol.
Latour zreferowal rozw6éj akcji odczytowej SIMP w okresie
Pierwszych 4 miesiecy br., kol. Kaminski przedstawil roz-

Wo6j akcji kursowej w I kwartale br. Referenci przedstawili

—

dotychczasowe osiagniecia, zestawiajgc je zaréwno z plana-
mi pracy na rok biezacy, jak i z wynikami dziatalno$ci w r.
1954, wymienili powstajace trudnos$ci oraz zaproponowali
szereg Srodkow zaradczych, ktérych zastosowanie powinno
wplynaé na nalezyty rozwdéj pracy organizatoréw akcji.

W toku ozywionej dyskusji omowiono przede wszystkim
sposoby zaktywizowania kot zakladowych w dziedzinie rea-
lizacji planéw odczytowo-szkoleniowych i lepszego dostoso-
wania tych planéw do mozliwos$ci i potrzeb terenu. Ponadto
zZwrocono uwage na organizowanie kurséw o poziomie naj-
wyzszym 1 nawigzanie S$ci$lejszej wspOlpracy z wyzszymi
uczelniami technicznymi, a takze na role Biuletynu Infor-
macyjnego wydawanego przez SIMP.

Duzo uwagi poswiecono aktualnemu i czolowemu zagad-
nieniu obnizki kosztéw wlasnych produkcji.

A. Postulaty w zakresie akcji odczytowej

W rozwazaniach na temat wiekszego uaktywnienia ko6t za-
kladowych w odniesieniu do akecji odczytowej wysunieto na-
stepujace postulaty natury organizacyjnej:

1. Nalezy dazy¢ do tego, aby kazde koto zakladowe miato
wlasnego referenta odczytowego, ktorego zadaniem bylcby:
aktywizowanie w tym zakresie czilonkéw kota, inicjowanie
tematyki odczytowej, wyszukiwanie autoréw referatéw i pre-
legentéw, organizowanie odczytéw i terminowe skladanie
sprawozdan. Referent odczytowy kola musi pozostawaé
w stalym kontakcie roboczym z miejscowym Klubem Tech-
niki i Racjonalizacji, z zakladowa komoérka szkoleniowg oraz
z referentem odczytowym terenowego oddzialu SIMP.

2. Referent odczytowy oddzialu powinien organizowaé sta-
le, okresowe narady robocze referentéw odczytowych kot
zakladowych nalezacych do danego oddziatu, Narady te moga
stanowi¢ plaszczyzne wymiany doSwiadczen miedzy kotami,
utatwié ujednolicenie organizacyjne akcji (przy zachowaniu
specyficznych wiasciwos$ei réznych zakladéw pracy) oraz in-
struowaé nowych referentéw (czesto na og6él zmieniajgcych
sie w kolach zakladowych). Przykladem moze tu stuzyé Od-
dzial Warszawski, ktéry urzadzit juz podobna narade.

3. Plany akcji odczytowej przygotowywane w oddziatach
SIMP musza byé oparte na planach ko6t zakladowych. Do-
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tyczy to zardéwno liczby planowanych odczytow, jak i ich
tematyki, ktéra powinna uwzglednia¢ przede wszystkim po-
trzeby poszczegolnych zakladow pracy.

4. O ile referaty opracowywane ,centralnie“ (na zamo-
wienie Zarzadu Gléwnego SIMP) moga mie¢ raczej tresc
0g6lng, nadajgcqg sie do odezytéw na terenie calego kraju,
to referaty zamawiane przez poszczegélne oddzialy powinny
by¢ bardziej odcinkowe i treSciowo S$ciSle zwigzane z tere-
nem.

B. Postulaty w =zakresie kurséw szkole-
niowych.

Przy planowaniu i organizowaniu kurséw szkoleniowych
musi w pelni wystepowaé Scista korelacja miedzy planami
szkoleniowymi zakladéw pracy a akcja kursowa kot zaklado-
wych i oddzialéw terenowych. Totez kola zakladowe powin-
ny w tym zakresie stale i bezposrednio wspoéipracowac z ko-
morkami szkoleniowymi zakladéw pracy. Tak ustalone pla-
ny kurséow szkoleniowych beda najbardziej wlasciwe.

Dla okreslenia, czy dany kurs jest lub nie jest kursem
simpowskim, nie ma znaczenia sprawa jego finansowania.
O przynaleznoS$ci organizacyjnej kursu powinny decydowac
3 czynniki: kto go zorganizowal, kto przeprowadzil wykiady
i ¢wiczenia i kto wydal §wiadectwa uczestnikom Kkursu.

W dotychczasowej akeji szkoleniowej zaréwno oddziaty te-
renowe, jak i Zarzad Glowny SIMP, nie po$wiecalty wigk-
szej uwagi sprawie podnoszenia droga kursowag kwalifikacji
zawodowych inzynjeréw i stad kursow na poziomie najwyz-
szym organizowano wzglednie mato, Wielkie i palace po-
trzeby szkolenia tzw. dozoru s$redniego (technikéow maj-
stro6w) prawie calkowicie pochtanialy wysitki SIMP w tej
dziedzinie pracy. Nalezy przy tym stwierdzi¢, ze na odcinku
szkolenia tzw. $redniego dozoru osiagnieto b. pozytywne wy-
niki.

W nadchodzacym etapie dziatalno$ci szkoleniowej trzeba
duzy macisk potozy¢ na organizowanie kurséw przeszkalajg-
cych inzynieré6w w kierunkach specjalistycznych. Wymagaé
to bedzie powaznych wysitkéw ze strony organizatoréw ta-
kich kurséw. Ustalenie tematu kursu, opracowanie progra-
mu naukowego, dobér kierownictwa i wykladowcow, doboér
uczestnikéw kursu (przede wszystkim inzynieréw mlodych),
wreszcie dokladne i sprawne przygotowanie strony orga-
nizacyjnej — wszystkie te czynno$ci wymaga¢ bedg grun-
townego przemys$lenia i uzgodnienia z wlasciwymi czynnika-
mi politycznymi, gospodarczymi i naukowymi.

C. ZacieSnienie wspoéipracy =z
uczelniami technicznymi,.
Staje takze przed nami zadanie, ktore przed kilku jeszcze
laty bylo z pozytkiem realizowane, a ktéore w ostatnich la-
tach odsunelo sie jakby na dalszy plan. Jest to zacies$nienie
wspoéipracy z wyzszymi uczelniami technicznymi. Wspoipra-
ca ta m. in. powinna zapewni¢ opiniodawczy udzial SIMP

KRONIKA

Wykonanie planu péirocza

Ministerstwo Przemystu Maszynowego wykonalo plan
czerwcowy w 102,3% zamykajac poélroczny bilans wynikiem
101,4%. Centralny Zarzad Przemystu Obrabiarkowego wyko-
nat swoéj plan zaledwie w 93%. ‘

XXIV Targi Poznanskie

‘W dniach od 3 do 20 lipca br. czynne byly Miedzynarodo-
we Targi Poznanskie. Udzial w Targach wziely 24 kraje. Ze
strony polskiej prezentowany byl niemal caly przemyslowy
dorobek dziesigciolecia. Przemyst budowy maszyn byl bogato
reprezentowany.

wyzszymi

Nowe budowle gospodarki narodowej
% W Warszawie rozpoczeto budowe pierwszej w kraju fa-
bryki odbiornikéw telewizyjnych. Fabryka ta produkowaé

przy opracowywaniu programéw nauczania w wyzszych w
czelniach technicznych, oraz udzial pracownikow naukowm‘
w dziatalno$ci szkoleniowej i odczytowej SIMP.

D. Rola Biuletynu Informacyjnego SIMp

Nie bez znaczenia nie tylko organizacyjnego, ale takze rz.
czowego, jest sprawa comiesiecznych Biuletynow Informacyj.
nych wydawanych przez Zarzad Giéwny SIMP i rozsylanye
do oddzialow terenowych. Niektore z oddzialdw, jak np. Qq.
dziat L.6dzki, wykorzystuja tres¢ tego Biuletynu przy wyda.
waniu wiasnych biuletynéw przeznaczonych dla kot zakladg.
wych, nalezgcych do tego oddziatu. Dlatego tez Biuletyy
16dzki, ktéry z jednej strony zawiera tematyke ogélng po-
dawang przez Zarzad Gléwny, majaca znaczenie dla wszyst.
kich komérek SIMP w kraju, a z drugiej strony podaje wia.
domos$ci z zycia i pracy Oddzialu oraz poszczegdlnych kg
zakladowych tferenu 16dzkiego — odgrywa cenng role czyn.
nika instruujgcego, jest plaszczyzng wymiany doswiadezey
i osiagnie¢ oraz wypelnia zadanie stalego 1acznika pomie.
dzy Zarzadem Oddzialu a kotami zakladowymi.

E. Sprawa obnizenia

kosztow wilasnych
produkcji.

Jest to sprawa, ktéra obecnie wysuwa sie na czolo zagagd-
nien w dzialalnosci rzeczowej zaréwno SIMP, jak i wszyst-
kich stowarzyszen naukowo-technicznych, a takze wszyst.
kich komoérek Naczelnej Organizacji Technicznej.

Wstepne oméwienie tej sprawy na naradzie oraz zasygna-
lizowanie, ze poczawszy juz od drugiego poéirocza br. stanie
sie¢ ona przedmiotem wielkiej akcji na przecigg najblizszych
paru lat, mialo powazne znaczenie mobilizujace komorki te-
renowe SIMP do ditugofalowej pracy w tym zakresie.

3. Wnioski koncowe

Oceniajac w najbardziej ogoélnym ujeciu znaczenie oma-
wianej narady nalezy podkre$lic nastepujace jej wyniki:

1. Tego rodzaju formy kontaktowania sie Zarzadu Giow-
nego SIMP zaliczy¢ nalezy do najbardziej pozgdanych i ce-
lowych.

2. Narady takie przyczyniajg sie do gruntownego wyjas-
nienia wielu spraw merytorycznych i organizacyjnych, budz
inicjatywe, upowszechniaja osiggniecia i wplywaja na ujed-
nolicenie akcji odczytowo-szkoleniowej.

3. Na omawianej naradzie podkreSlono koniecznos¢ jak
najwiekszego zaktywizowania ko6t zakladowych (jako pod-
stawowych komoérek organizacyjnych Stowarzyszenia), od
ktérych pracy zalezg w pierwszym rzedzie wyniki dziatal-
nosci Stowarzyszenia. Wyplywaja stad dla oddzial6w terene-
wych wskazania odno$nie form i metod pracy odczytowe-
szkoleniowej, konieczno$¢ oparcia sie o aktywno$é kol za-
ktadowych, a takze obowigzek otoczenia ich statg i wnikliwg
opieka.

Antoni Matek

bedzie oparte na dokumentacji radzieckiej odbiorniki ,, Awan-
gard*“.

% W pelnym toku trwajg prace przy budowie wielkiej elek-
trowni w Skawinie, ktérej moc doréwnywac¢ bedzie mocy
sitowni Jaworzno II. !
Y W Tarnowie trwajg roboty przy budowie elektrown
ktora obstugiwaé bedzie Tarnéw i okolice.

ZARZADZENIA, INSTRUKCJE, NORMY

Instrukcja o obsludze interferometru

W Dzienniku Urzedowym Gléwnego Urzedu Miar Nr 3/5
z dnia 26 marca 1955 r. ukazala sie ,Instrukcja o obstudze
interferometru PM do bezwzglednych pomiaréw interferen-
cyinych diugosci®.

Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA
KOMISJA PROGRAMOWA:

TECHNICZNA, Warszawa, ul. Czackiego 3/5
inz.-mech. Marian KRAINSKI, inZ-mech. Tadeusz PIETRZKIEWICZ, inz.-mech. Tadeusz KRAJEWSKIL

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

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

Z-ca redaktora naczelnego inz.-mech. Przemyslaw MANKOWSKI
Redaktor techniczny Réza MILER.

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

Praca zbiorewa pod redakeja mgr inz, Kazimierza Radiwic-
kiego
»KONTROLA JAKCSCI PRODUKCJI W HUTNICTWIE
ZELAZA“

Format B5, siron 483, rysunkéw 324, tablic 38.

Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze, Stalinogréd, 1955.

Nakiad 2641 egz, Cena zI 49.30

Opiniodawca — prof mgr inz. Feliks Olszak

Redaktor naukowy WGH — mgr inz. Jan Wicher

W ksigzce tej zagadnienie kontroli produkeji w hutnictwie
zelaza ujeto w trzech czeSciach, a mianowicie: w pierw-
szej czeSci scharakteryzowano biedy proceséw hutniczych
oraz wady pétwyrobéw i wyrobow  podajac réwnoczeénie
sposoby zapobiegania ich powstawaniu. W nastepnej cze$ci

opisano proby i badania miedzy nimi réwniez kontroli sta-

tystycznej oraz sposoby i zakresy ich stosowania do celow
koniroli jakosci. W {rzeciej czeSci omdéwiono zadania kon-
iroli zwlaszcza przyoperacyjnej, migdzyoperacyjnej, miedzy-
wydzialowej i koncowej uwzgledniajagc kwalifikacje sali za-
sady odbioru technicznego tudziez analize pracy kontroli
technicznej huty. Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw
i technikéw przemysiu hutniczego, przede wszystkim za-
trudnionych w kontroli technicznej, moze réwniez byé po-
mocg dla stuchaczy wyzszych uczelni technicznych.

Inz. Jerzy Nazarewski

»RACJONALIZATORSTWO W ZAKZADACH
IM. J. DYMITROWA*

Format A5, stron 111, rysunkéw 78. PWT, Warszawa, 1955.
Naklad 2137 egz. Cena zl 5.50.

Opiniodawcy — Inz. Walerian Czarnecki i mgr inz. Alek-
sander Paszynski

Redaktor naukowy — Antoni Dzikowski

Redaktor naukowy PWT — Jerzy Marczewski

W ksigzce omdéwiono osiggniecia racjonalizatoréw zaktadu,
trudnos$ci, jakie wynikaly w trakcie realizowania ich pomy-
stéw oraz korzySci powstale w wyniku zastosowania projek-
t6w usprawnien. Ksigzka ta przeznaczona jest dla komérek
i komisji wynalazczoSci, klubéw techniki i racjonalizacji, ak=-
tywu zwigzkowego oraz szerokich rzesz racjonalizatorow.

Prof. mgr inz. Fryderyk Staub
,ZASTOSOWANIE MIKROSKOPU DO BADAN STOPOW
METALI NIEZELAZNYCH*

Format B8, stron 112, rysunkéw 61, tablic 14, PWT, Warsza-
wa, 1955. Naklad 2134 egz. Cena zl 4.

Opiniodawca — mgr inz. Stanistaw KoSlacz

Redaktor naukowy PWT — inz. Aleksander Wysocki

W pracy opisano zagadnienia r6znorodnosci stopéw meta-
1i niezelaznych, zastosowanie mikroskopu do ich badania,
sposoby zaoszczedzenia metali deficytowych oraz przyklady
typowych struktur i ekspertyz.

Broszura jest przeznaczona dla racjonalizatoréw, robotni-
kow wykwalifikowanych i mistrzéw zatrudnionych w prze-
myéle hutniczym przy kontroli produkowanych stopéw me-
tali niezelaznych oraz przy odbiorze pélwyrobdw, jak row-
niez dla pracownikéw zatrudnionych w réznych galezu’\ch
przemystu metalowego przy kontroli wyrchbéw z tych stopéw.

Mgr inz. Wiadyslaw Hansel i mgr inz. Stanislaw Tochowicz

,SZYBKOSCIOWE WYTAPIANIE STALI ,,WEDLUG
METODY K. WADULY*

Format A5, stron 67, rysunkéw 14, tablic 5. Wydawnictwo
Goérniczo-Hutnicze, Stalinogréd 1955. Naktad 2129 egz. Ce-
na zi 360.

Opiniodaweca — mgr inz. Mieczyslaw Stankiewicz

Redaktor naukowy WGH — mgr inz. Leonid Apdre;ew

Ksigzka zawiera opis pracy przodujgcego v&{ytaplacza p91—
skiego hutnictwa Karola Waduly, posia na Sejm PRL Procz
tego podano w niej uzasadnienie stusznosei i celowosg nowo-
czesnych metod stosowanych przez naszych wy_tapxacgy —
szybkosciowcéw podezas wytapiania stali. Stanowi ona pierw-
sza w polskiej literaturze technicznej probe ujecia zagadmg-
nia wytopéw szybkosciowych nie tylko z punktu. widzenia
wykonywania poszczegdlnych czynnoéci,' lecz takze nauko-
wego opisu proceséw zachodzacych w piecu martenowskim.

Ksigzka przeznaczona jest dla wytapiaczy i mistrzéw pie-
cow stalowni martenowskich. :

Prof. Karcl Morsztyn

»IZOLACJA I TECHNOLOGIA UZWOJEN MASZYN
ELEKTRYCZNYCH“

Format B5, stron 232, rysunkéw 204, tablic 29. PWT, War-
szawa, _1955. Naklad 6143 egz. Cena zt 22.

Opxmogiawcy — mgr inz, Jerzy Schmidt, mgr inz, Edward
Turowski i mgr inz. Edward Harasimowicz

Redaktor naukowy PWT — inz. Eugeniusz Dzigciol

w k§iq2ce oméwiono szczegélowo zasady doboru i kon-
strukeji izolacji uzwojen maszyn elektrycznych, stosowane
przy _tym materialy jak réwniez technologie wykonania
uzwojen i ich proby.

Ks.iazka odzwierciedla przodujace osiggniecia techniczne
w tej dziedzinie zaréwno krajowe, jak i zagraniczne, zwiasz=
cza radzieckie,

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw pra-
cujacych w dziedzinie konstrukeji, produkeji, remontu i eks-
ploatacji maszyn elekirycznych. Moze byé réwniez wyko-
rzystana przez studentdw wyzszych uczelni i szk6t technicz-
nych. pragnacych uzupelni¢ i pogiebi¢ swoje wiadomosei
z dziedziny izolacji i technologii wykonania uzwojen ma-
szyn elektrycznych.

Mgr inz. Rudolf Madej

»OSZCZEDNA GOSPODARKA PARA W PRZEMYSLE®

Format B5, stron 159, rysunkéw 145, tablic 32. PWT, War-
szawa, 1955. Naklad 4096 egz. Cena zt 15.

Opiniodawca — mgr inz. Boleslaw Witwinski

Redaktor naukowy — Edmund Zieleniewski

Ksigzka omawia szczegélowo zagadnienie oszczednos$ci cie-
pla w zakladach przemystowych. Na podstawie licznych wy-
kreséw, rysunkoéw, tablic i przykladéw obliczeniowych poda-
no sposoby usprawnienia gospodarki cieplnej.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i mistrzéw za-
trudnionych w gospodarce cieplinej. §

Mgr inz, Zdzistaw Szczecifiski
»SPAWANIE W NAPRAWACH URZADZEN
TECHNICZNYCH* :
Format A5, stron 1590, rysunkéw 171. PWT, Warszawa
1955; Naklad 5135 egz. Cena zt 10.30
Opiniodawca — prof. inz. Zygmunt Dobrowolski
Redaktor naukowy PWT — Marian Chrzanowski
W ksigzce oméwiono spawalno$é metali, podano charakte-
rystyke materialéw krajowych uzywanych do prac napraw=
czych, szczegélowo opisano sposoby naprawy czeSci maszyn,
narzedzi i konstrukeji stalowych przy pomocy spawania.
Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw i technikow.

Jerzy Ignatowicz

»ODPOWIEDZIALNOSC MATERIALNA USPOLECZNIO-
NYCH ZAKLADOW PRACY ZA WYPADKI W ZATRUD-
NIENIU*

Format A5, stron 28. Wydawnictwo Prawnicze, Warszawa

1955.

W broszurce autor udokumentowuje troske panstwa ludo-
wego o bezpieczne i higieniczne ‘warunki pracy, wylicza ja=-
kie §wiadczenia otrzymuje pracownik, ktéry ulegt wypadko-
wi przy pracy, wyjasnia co nalezy rozumie¢ przez wypadek
w zatrudnieniu, na czym polega wina zakladu pracy, kto
moze zadaé odszkodowania i co wchodzi w skilad odszkodo-
wania.

INa zakoficzenie autor omawia odpowiedzialno§é materialng
bezposredniego sprawcy szkody.

Doe. inz. Czeslaw Kalata i mgr inz, Jur Piszak
»ZELIWO MODYFIKOWANE"

Format A5, stron 146, rysunkéw 66, tablic 26. PWT, War-
szawa, 1955, naklad 3138 egz. Cena zt 9,30.

Opiniodaweca — mgr inz. Janusz Tuchoika

Redaktor naukowy — mgr inz. Wlodzimierz Pessel.

W ksigzce opisano  wiasno$ci mechaniczne_, odlgwnigze
i technologiczne zeliwa modyfikowanego w porownaniu z in-
nymi gatunkami zeliw. Oméwiono w niej metc')dy_o.trzymy-
wania zeliwa wyjéciowego do modyfikacji jak réwniez mody-
fikatory oraz metody modyfikacji ciekiego me@alu; uwzgled-
niono przy tym zastosowanie zeliwa rr}odyflkowanego na
réznego typu odlewy. Praca zawiera‘ tak_;e przeglad hipotea
wyjaéniajacych istotg procesu modym.cac’:n.. e

Ksiazka przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw pra-
cujacych w odlewniach zeliwa.



Cena zi 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Przeglad wydawnictw z dziedziny bezpieczefistwa i higieny pracy

Spis ten obejmuje zestawienie ksigzek zaréwno znajdujg-
cych sie w obrocie ksiegarskim, jak wyczerpanych. Te ostat-
nie znalez¢ mozna i korzysta¢ z nich w bibliotekach.

Album echron osobistych. Praca zbiorowa pod red. M. Zie-
borakowej. 1953, s. 142, zit 8.80 (opraw.)

BATURIN W. W.: Podstawy wentylacji przemystowej. Tium.
z ros. A. Wysocki. 1954, s. 348, zt 36.30 (opraw.)

Bezpieczenstwo pracy przy urzgdzeniach elekiryeznych. Pra-
ca zbiorowa. Stow. Elektr. Polskich. Wyd. 2 popraw.

1 uzup. 1954, s. 178, zt 17.—

DZIKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy w rzemio-
sle brazowniczym, galwanizerskim i odlewniczym, Zwig-
zek Izb Rzemie$lniczych. 1954, s. 63, zt 4.—

DZIKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy w rze-
miosle kowalskim, Zwigzek Izb Rzemie$lniczych. 1953,
s. 34, zt 2.—

JEWTIUCHOW K. S.: Technika bezpieczenstwa {ransportu
wewnatrzzakladowego. Tium. z ros. W. Czarnocka i J.
Dobrzanski. 1954, s. 183, zt 13.—

EAZARIEW N. W.: Szkodliwe substancje w przemysle. Tom
1. Zwigzki organiczne. Tium. zgos. W. Nowacki i Z. Ko-
walski. 1954, s. 566, zt 60.— (opraw.)

MICHNOWSKI J., KOZEOWSKI T.: Ksiazeczka galwanize-
ra. 1953, s. 79, zt 2.50

MICHNOWSKI J., KOZLOWSKI T.: Ksiazeczka szlifierza.
1953, s. 61, z1 2.10

PALUCH E.: Toksykologia przemysiowa, 1954, s. 380, zt 47.—
(opraw.)

SKEODOWSKI E., ZANOZINSKI Z.: Bezpieczenistwo i hi-
giena pracy w rzemioSle Slusarskim. 1953, s. 50, zi 3.50

TOMAROW M. M.: Technika bezpieczenstwa pracy przy
ttoczeniu biach na zimno. Tium. z ros. W. Czaplicki. 1953,
s. 284, zi 23— (opraw.)

WALEWSKI A.: Bezpieczefistwo i higiena pracy w rzemios-
le blacharskim i kotlarskim, 1953, s. 40, zt 3.50

ZIELINSKI J.: WiadomoS$ci z higieny pracy. 1952, s. 151,
zZ 9.—

Biblioteka Ochrony Pracy

BARAN I.: Sztuczne oswietlenie pomieszczen pracy. Wyd.
2. 1955, s. 107, zt 8.50

BARAN I waatlo i praca. Wyd. 3 popraw. i rozszerz 1952,
s. 132, zt 2.—

BIEKAREWICZ A. M., MIESZCZARIAKOW J. S.: Techmka
bezpieczenstwa i higiena przemyslowa w odlewniach ze-
liwa. Tium. z ros. J. Holtorp. 1954, s. 166, zt 12.—

BUKOWIECKI L., KELM L.: Prasownie. Mlotownie. Kuz-
nie matrycowe i obreczarnie. 1952, s. 44, zi 2.30

CIUBRA K.: Pyl w przemysle i sposoby jego zwalceania.
1952, s. 52, zt 2.—

CWIEK Z.: Ciqcle i spawame metali pod woda. 1953, s. 74,
zt 5.90

DOBROWOLSKI J.,, ROTTENGRUBER J.: Polerowanie
elektrolityczne, 1954, s. 48, zt 3.—

DZIKOWSKI A.: Szlifowanie. 1953, s. 191, zt 11.50

Eksploatacja linii napowietrznych wysokiego napiecia, Wyd.
2 popraw, 1952, s. 108, zt 6.—

Eksploatacja urzadzen elektrycznych sicci miejskich i wiej-
skich. 1952, s. 136, zt 10.—

GLAZER T.: Zaklady koksochemiczne. 1954, s. 115, z! 7.80

GOSZTOWTT J.: Ochrona pracy przy produkeji uszczelnien
azbestowo-kauczukowych, 1952, s. 64, zt 3.50

HELBRECHT J.: Liny i lafdcuchy. 1952, s. 54, zt 4—

HELBRECHT J.: Przeladunek statkow handlowych.
s. 96, zt 6.30

HOLTORP J.: Bezpleczenstwo pracy przy obsludze zeliwia-
kow. 1953, s. 52, zt 3.50

HOLTORP J.: Bezpieczenistwo pracy zalewaczy i wybijaczy
w od!ewniach zeliwa. 1953, s. 40, z1 2.50

HORBACZEWSKI J.:Technika ochrony pracy przy przerobce
metali na prasach. 1953, s. 148, zt 8.30

KONARZEWSKI T.: Bhp w rzemiosie elektromechanicz-
nym. 1954, s. 71, zl 4.—

MALECKI I, KOLTONSKI W., STRASZEWICZ W.: Zwal-
czanie hala.sow w zakladach przemyskowych 1954, s. 208,
zt 15—

1954,

Montaz cieplno-mechanicznych urzadzen elektrowni. Tym-:
czasowe przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy. 1952
s. 108, zt 7.—
OKRASA E., WOLSKI J.: Sprzet ochronny w elektroener-
getyce, 1953, s. 59, zl 4.20
Przepisy bezpieczenstwa pracy w eksploatacji linii napo-
wigtlrznlych o napieciu ponad 35 kV. Wyd. 3 popraw. 1954
s. 91, z1 6.—
Przepisy bezpieczenstwa pracy w eksploatacji
elekiroenergetycznych elektrowni i stacji. Wyd.
s. 95, zt 6.80
Przepisy bezpieczenstwa pracy w eksploatacji urzadzen elek-
troenergetycznych sieci miejskich i w1erkxch Wyd. 2
1953, s. 106, zt 10.—
Pmplsy o bezpleczenstwm i higienie pracy z okresu od
6.X1.1946 r. do 29.I1.1952 r, Wyd. 2 uzup. 1952, s. 166, zt 11.—
Przerobka ropy naftowej i gazu ziemnego. Praca zbiorowa.
1953, s. 41, zt 2.—
ROSZKOWSKI S.: Bezpieczenstwo pracy przy pedniach.
1952, s. 81, zt 5.30
ROZANSKI W Obrébka cieplna stali. 1954, s. 63, zt 3.—
RZECKI M.: Elektryczne spawanie i ciecie metali. 1952, s.
© 99, zt 4.60
RZECKI M.: Uzytkowanie butli z gazami w przemysle. 1953,
s. 116, zt 8.80
SJERGIEJEW M, A., NIKITIN P. S.: Organizacja tokarskiego
stanowiska roboczego. Tium. z ros, S. Pietkiewicz. 1955,
S. 44, zt 2.—
SOWINSKI L. ZMIGRODZKA H.: Zagadnienia ochrony
pracy w ustawodawstwie polskim, 1954, s. 227, zi 16.30
Sprzet ochronny w elekiroenergetyce. Wyd. 2 popraw. i uzup.
1954, s. 58, zt 4.70 X
SZAWERNOWSKI P.: Bezpieczenstwo i higiena pracy przy
robotach poglebiarskich, 1953, s. 124, zt 8.60
SZUBERT W., Podstawy prawne bezpieczenstwa pracy w
ZSRR. 1953, s. 127, z1 6.80
SZYMIK F.: Pomiary rozkladu napie¢ na izolatorach linii
napowietrznych wysokiego napigcia, 1953, s. 30, zt 2.—
Transport paliwa i zasilanie kotlow weglem w elektrowniach.
1953, s. 72, z 4.40
Tymczasowe przepisy bezpiecsenstwa i higieny pracy dla
dzialéow cieplnych elektrowni i sieci przewodow cieplnych.
Praca zbiorowa. 1952, s. 118, zt 6.10
WALEWSKI A.: Wskazowki ochrony pracy przy eksploata-
cji silnikéw. 1952, s. 33, zt 1.50
WALEWSKI A., ROSZKOWSKI S.: Ochrona pracy w odlew-
niach. 1953, s, 243, zt 12.50
WEASOW A. F.: Technika bezpieczenstwa pracy na obra-
biarkach do skrawania metali. Tlum. z ros. A. Wysocki.
1954, s. 164, zt 12.—
ZAJAC S.: Produkcja Srodkéw ochrony roslin. 1954, s. 62,
7t 4.—
ZIEBORAKOWA M.: Zasady ochrony drég oddechowych.
1953, s. 35, zt 2.20

Biblioteczka wykladowcy Bhp

FILIPKOWSKI S.: Szkolenie zalog. 1954, s. 24, zt 1.—

FLATTAU J.: Oswietlenie. 1954, s. 32, z1 2.—

GARLICKI R.: Organizacja i dzialalno$é stuzb bhp. 1954,
s. 53, zt 2.50

GODECKI M.: Ogoélne podstawy bezpieczenistwa i higieny
pracy w transporcie wewnatrzzakladowym. 1954, S. 55,
7z 3.—

GRZEBALSKI C., KORPETTA S.: Oslony i zabezpieczenia
przy maszynach i pedniach. 1954, s. 51, z1 2.50

HUMMEL H.: Podstawy fizjologii i higieny pracy. 1954,
s. 68, zt 3.—

JANISZEWSKI T.: Podstawy zabezpieczen przeciw poraze-
niu pradem elektrycznym, 1954, s. 46, zt 2.—

MAZURKIEWICZ A.: Metody badania stanu bezpieczeastwa
i higieny pracy. 1954, s. 56, zt 2.50

MODLINSKI E.: Ochrona pracy w gospodarce socjalistycz-
nej. 1954, s, 47, zt 2.—

SZUBERT W.: Zagadnienia prawne ochrony pracy. 1954,
s. 56, zt 3.—

WOLFF T.: Ogoélne zasady wentylacji. 1954, s. 39, zt 2.—

ZIEBORAKOWA M.: Ochrony osobiste. 1954, s. 64, zt 2.50

urzadzer
2. 1954
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