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PRZYJAZN | WSPOLPRACA BRATERSKA

W roku biezqcym, dnia 21 kwietnia obchodziliémy 'dziesie-
ciolecie zawartego miedzy Polskq a Zwiagzkiem 'Radzieckim
ukladu o przyjaini, pomocy i wspotpracy.

Uktad ten zlikwidowal dawna polityke izolacji i nieufnosci
o zastapit jo politykq wspdlpracy, przymierza i przyjaini.

Artykut 7 ukladu stanowi podstawe wspéipracy naszych
narodow w dziedzinie gospodarczej i kulturalnej. Praktyka
okresu minionych dziesieciu lat wypelnita ten artykul ukia-
du bogatq tresciq wzajemmnej i wszechstronnej wspéipracy
gospodarczej.

Zwiqzek Radziecki udzielat Polsce i udziela madal ogrom-
nej pomocy w rozwoju mnaszej gospodarki narodowej. Nie
ma takiej galezi przemyslu czy imnego dziatu gospodarki,
ktére nie odczuwatyby istotnego wplywu radzieckiej pomo-
cy technicznej. PomySlna realizacja naszego planu 3-letnie-
go i planu 6-letniego byta mozliwa dzieki tej pomocy. Do-
stawy radzieckich maszyn, @ w szczegolno$ci kompletnych
obiektow przemystowych odegraly decydujaca role w uprze-
mystowieniu Polski.

Nowa Huta, huta aluminium w Skawinie, huta stali szla-
chetnych w Warszawie, Fabryka Samochodéw Ciezarowych
w Lublinie, elektrownia wodna w Dychowie, elektrownie
cieplne Jaworzno II i Zeran, fabryka mawozéw azotowych
w Kedzierzynie, wytwoérnia karbidu w OSwiecimiu, fabryka
sody w Janikowie, cementownia w Wierzbicy, zaktady prze-
mystu widkienniczego w Piotrkowie, Zambrowie i Fastach
— oto przykladowe symbole pomocy nadzieckiej dla Polski.

Ale oprécz catkowitych inwestycji otrzymalismy od Zwiqz-
ku Radzieckiego szereg dokumentacji technicznych umozli-
winjgeych rozwéj Maszej produkcji. Wymieni¢ tu malezy
przyktadowo dokumentacje maszyn goérniczych, turbin, kot-
6w parowych, maszyn budowlanych, maszyn i aparatow
elektrycznych, samochoddéw, ciagnikéw itp. Praemyst obra-
biarkowy otrzymat ze Zwiqzku Radzieckiego dokumentacje
okoto 30 obrabiarek, przemyst maszyn rolniczych — doku-
mentacje na 25 typow maszymn.

Szereg nowych dziatéw polskiego przemystu maszynowego,
2wlaszeza w ' dziedzinde tagcznosci. i przemyslu obronmnego,

—

zawdziecza swoéj imponujacy rozwdj pomocy technicznej i
dostawom radzieckim.

Wiele gatezi przemystu otrzymalo badZ to mozliwosé ko-
rzystania z radzieckich doswiadczen technologicznych w for-
mie dokumentacji, badZ tez mozliwo$é korzystania z eksper-
tyz i konsultacji specjalistéw radzieckich oraz mozliwo$é od-
bycia praktyk przez polskich specjalistdw w mnadzieckich
zakladach przemystowych.

Wielkie znaczenie ma pomoc, jakiej udziela nom Zwigzek
Radziecki w szkoleniu kadr technicznych na wyzszych uczel-
niach technicznych oraz oddanie do dyspozycji polskich wy-
dawmnictw praw ttumaczenia na jezyk polski radzieckiej li-
teratury technicznej.

Polska byta pierwszym krajem, ktéry zawart z ZSRR umo-
we o wspoétpracy maukowo-technicznej. Wspéblpraca ta po-
legajaca na wzajemnym nieodplatnym przekazywaniu sobie
najnowszych zdobyczy nauki i techniki przyczynia sie do
szybkiego rozwoju postepu technicznego.

Inicjatywa rzadu radzieckiego w sprawie udzielenia Pol-
sce pomocy w pokojowym zastosowaniu energii atomowej
przyspieszy ogromnie rozwdj gospodarczy mnaszego kraju
i rozwoj postepu techwicznego. Polska ze swej strony wnosi
wktad do rozwoju energetyki atomowej w Zwigzku Radziec-
kim dostarczajac materiatéw atomowych.
 Wspélpraca gospodarcza, naukowo-techniczna i kultural-
na przyczynia sie nie tylko do rozwoju gospodarczego i kKul=
turalnego maszych krajow, ale réwniez do poglebienia przy-
jazni polsko-radzieckiej.

Dotychczasowy masz udziat we wspbtpracy technicznej
polsko-radzieckiej jest bardzo skromny. Bez watpienia udzial
ten w nadchodzaqcych latach bedzie znacznie wiekszy anizeli
w okresie minionym. Polska stata sie juz przeciez krajem
przemystowym, a osiagniety poziom mnauki i techniki umo-
Zliwia mam dzi§ postawienie w planie 5-letnim S$miatych
zadan w dziedzinie mowych oryginalnych rozwiqzan projek-
towych, konstrukcyjnych i technologicznych.

Rozwé6j wspélpracy gospodarczej miedzy Polskq a Zwigz-
kiem Radzieckim jest przyktadem daleko posunietej przy-
jazni i braterskich stosunkéw itqczacych oba kraje.

P, Z‘
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KOMPLEKSOWA AUTOMATYZACJA PROCESOW ;TECHNOLOGICZNYCH W ZSRR

Artykul niniejszy przedstawia podstawowe problemy zwiazane z projektowan'iem, budowq
i uruchomieniem automatycznej wytworni tlokéw silnikéw. Powstanie tej wytworni-automaty
stanowi wybitne osiaggniecie nauki i techniki Zwigzku Radzieckiego w dziedzinie obrébki meta)j

Doswiadczalno-Naukowy Instytut Obrabiarek do Metali
(ENIMS) w Zwigzku Radzieckim przy wspoétudziale zakla-
doéw i instytutéw Ministerstwa Budowy Obrabiarek zapro-
jektowal i uruchomil pierwszy automatyczny zaklad prze-
mystowy do produkcji tlokéw. W roku 1950 zaklad ten zo-
stal przekazany do uzytkowania Ministerstwu Przemystu
Samochodowego i Traktorowego.

Calo$cig prac kierowatl czlonek Akademii Nauk ZSRR —
prof. W. 1. Dikuszin.

W pracy tej zostalo po raz pierwszy rozwigzane zadanie
kompleksowej automatyzacji wielu proceséw technologicz-
nych o bardzo zréznicowanej ich specyfice.

Automatyczna wytwornia tlokéw zawiera, zwigzany w je-
dng calo$é, system automatycznych maszyn i urzadzen do
przygotowania plynnego metalu, odlewania, obroébki ciepl-
nej, obrébki mechanicznej — skrawaniem, wiaczajac w to
réwniez zapewnienie wymagan ciezarowych tlokéw, a na-
stepnie kontrole twardosci, wymiaréw, powlekanie powierz-
chni i ostatecznie pakowanie wytworow.

Zbudowanie tej wytwoérni zmienitlo w spos6éb zasadniczy
jako$¢ charakteru pracy — robotnikéw obstugujacych za-
kiad, uwalniajac ich od ciezkiej i monotonnej pracy fizycz-
nej.

Automatyczna produkcja ttokéow (rys. 1) silnikéw samo-
chodowych obejmuje nastepujacy zasadniczy przebieg pro-
cesOw technologicznych (rys. 2).

1. Okresowe (zaleznie od potrzeby) zaladowanie materia-
16w do pieca.

2. Topienie, rafinowanie i oczyszczanie od zuzla stopu
aluminiowego.

3. Okresowe dozowanie plynnego metalu do form (kokil)
odlewniczych.

4. Otwarcie formy, wyjecie odlewu i przygotowanie formy
do nastepnego odlewu.

5. Transport odlewu do agregatu odcinajacego wlewy.

g i Ly e 8} g 3
Rys. 1. Ogélny widok tloka: a) odlew, b) tlok gotbwy.

6. Odciecie wlewow i ich transport powrotny na miejsce
skad ponownie zostang zatadowane do pieca.

7. Zaladowanie odlewow na transporter, podajgcy je do
stanowiska obrébki cieplnej.

8. Obrébka cieplna odlew6w z nastepnym studzeniem ich
do temperatury otoczenia.

9. Usytuowanie odlewéw w okreS§lone polozenie i podanie
ich do aparatu mierzacego twardo$¢.

10. Kontrola twardosSci i wybrakowanie odlewéw nieod-
powiadajacych stawianym wymaganiom.

11. Transportowanie odlewéw do odcinka automatycznej
linii cbrébki mechanicznej.

12. Obrébka mechaniczna (skrawaniem) na automatycznej
linii obrabiarek, lgcznie z automatyczng kontrola.

13. Transport do automatu do ustalenia ciezaru tloka,

14. Obréka zapewniajgca uzyskanie okreSlonego ciezamy
ttoka.

15. Transport do stanowiska wykonczajgcego szlifowanis,

16. Wykonczajace szlifowanie powierzchni zewnetrznej,

17. Transport do agregatu pokrywajacego powierzchnig
ttoka.

18. Pokrycie powierzchni ttoka warstwa cyny.

19. Wykonczajaca, o wysokiej dokladno$ci obrébka otwory
pod sworzen tlokowy.

20. Mycie, suszenie oraz ostudzenie do okreSlonej tem-
peratury.

21. Koncowa kontrola ksztaltu geometrycznego i wymia-
row, usuniecie brakéw, sortowanie wediug grup wymiaro-
wych, znakowanie i transport do stanowiska opakowania,

22. Pokrywanie tlokéw masg antykorozyjna, zawijanie

M asslann?

Rys. 2. Przebieg procesu technologicznego obrébki tloka.
1 — materiat dostarczany do pieca; 2 — odlew tloka; 3 — odcinanie
wlewéw; 4 — obrébka cieplna; 5 — kontrola twardosci; 6 — nagro-
madzenie zapasu miedzyoperacyjnego péifabrykatéw; 7 — obrobka
powierzechni bazowych (podstaw obrébkowych): a) obrébka po-
wierzchni czolowej, b) wiercenie otworéw bazowych, c¢) rozwier
canie otworéw bazowych; 8 — magazynowanie miedzyoperacyjnei
9 — wykonanie nakietka centrujacego i zgrubna obrébka otwor6w
pod sworzen tlokowy; 10 — toczenie zgrubne; 11 — frezowanie
poprzecznego kanalu; 12 — toczenie wykanczajace; 13 — kontz:ola
wymiaréw rowkéw pierScieniowych i wysoko$ci tloka; 14 — wiel-
cenie otworéw do smarowania; 15 — szlifowanie zgrubne; 16 —
Sciecie nadlewu pod nakielek i przeciecie plaszecza; 17 — obx"ébka
dla uzyskania zadanego ciezaru tioka; 18 — szlifowanie wykancza:
jace; 19 — powlekanie powloka ochronng; 20 — zgromadzenie Zza-
pasu miedzyoperacyjnego; 21 — wykanczajgca obrébka otworéw
pod sworzen tlokowy: a) wytaczanie otworu, b) wytoczenie row-
kéw pod pier§cien oporowy, c¢) rozwiercanie, d) wykanczajacd
obrébka gladko$ciowa (honingowanie); 22 — przemywanie; 23 —
kontrola i sortowanie; 24 — pakowanie.
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Rys. 3. Ogélny schemat uktadu agregatéw i urzadzen automatycznej wytwérni tlokéw.:

1 — transporter materialu do pieca; 2 — transporter do wlewk6w; 3 — piec elektryczny do topienia; 4 — urzadzenie do dozowania
porcji plynnego metalu; 5 — maszyna odlewnicza; 6 — obrabiarka do odcinania wlewkéw; 7 — transporter poprzeczny; § — piec do
obrébki cieplnej odlew6éw; 9 — maszyna do kontroli twardo$ci; 10 — automatycznie dziatajacy magazyn miedzyoperacyjny; 11 —

obrabiarka do obrébki baz (podstaw obrébkowych); 12 — magazynmiedzyoperacyjny; A (13—22) — automatyczna linia obrabiarkowa;
13 — obrabiarka do zgrubnej obréobki otworé6w pod sworzeh tlokowy; 14 — obrabiarka do zgrubnego toczenia; 15 — obrabiarka do prze-
ciecia poprzecznego; 16 — obrabiarka do toczenia wykanczajacego; 17 — urzadzenie do automatycznej kontroli wysokoéci tloka; 18 —
obrabiarka do wiercenia otworéw do smarowania; 19 — obrabiarka do szlifowania zgrubnego; 20 — obrabiarka do przeciecia
plaszeza tloka; 21 — naped transporteréw; 22 — naped hydrauliczny urzadzen do ustalania i zamocowywania tlokéw; 23 — automat do
obrobki zapewniajacej zadany ciezar tloka; 24 — urzadzenie do przeladowania; 25 — obrabiarka do szlifowania wykanczajacego;
26 — agregat do powlekania tlokéw warstwa antykorozyjna; 27 — transporter poprzeczny; 28 — magazyn automatyczny; 29 — agre-
gat do wykanczajacej obrébki otworé6w pod sworzen tlokowy; 30 — urzadzenie do przemywania; 31 — automat kontrolno-sortow-

niczy; 32 — maszyna do pakowania; 33 — pulpit do sterowania pracg wytwérni-automatu.

w papier nieprzepuszczajacy wody, opakowanie kompleta-
mi w pudelko tekturowe i podanie do ekspedycji.'

Ogdlny schemat uktadu agregatéw i urzadzen automatycz-
nej wytwoérni ttoké6w przedstawia rys. 3.

Ponadto szereg pomocniczych proceséw jest réwniez zau-
tomatyzowany. Tak np. wioéry usuwane sg automatycznie
osobnymi transporterami.

Pomiedzy agregatami roboczymi umieszczone sg miedzy-
operacyjne zbiorniki (magazyny), pozwalajace na automa-
tyczne przyjmowanie, przechowywanie i wydawanie péifa-
brykatow.

Poszczegblne automatyczne agregaty — tej automatycznej
wytworni tlokéw, sa miedzy sobg zwigzane systemem ste-
rowania elektrycznego oraz urzadzeniami blokujgcymi, wy-
laczajace ich ruch i w przypadku, gdy wystepuja w ich pracy
jakiekolwiek nienormalnoSci.

W przypadku unieruchomienia maszyny automatycznie
zapala sie lampka sygnalowa nad okre§lonym miejscem a
ponadto podawany jest sygnal do pulpitu skad nastepuje
kierowanie (pulpit dyspeczerski).

Niektére z warunkéw prowadzenia procesu technologicz-
nego (np. temperatura, sktad chemiczny materialu tlokow,
CiSnienie itp.) reguluje sie automatycznie.

Nalezy zwrécié uwage na szczegbélne trudnos$ci automa-
tyzacji wytwarzania ttokéw, ktore wystepuja gtéwnie wsku-
tek nastepujacej specyfiki samego przedmiotu jak i procesu
technologicznego:

1) wystepowanie w procesie wytworczym bardzo duzej
iloSci operacji o réznorodnym charakterze (odlewanie, ob-
rébka cieplna, wszelkiego rodzaju obrébka skrawaniem, za-
biegi dla zapewnienia wymaganego ciezaru, pokrywanie
Warstwg ochronng, pakowanie)

—

2) wysoka aktywno$¢é chemiczna roztopionego stopu alu-
miniowego, utrudniajgca stworzenie wlasciwych urzgdzen
do dozowania metalu, podczas jego wlewania do kokili

3) trudnoSci zabezpieczenia wysokiej dokladno$ci obrobki
na skutek matej sztywno$ci przedmiotu, a wiec sklonno$ci
do odksztalcania, oraz na skutek stosunkowo wysokiego
wspoétczynnika rozszerzalnos$ci liniowej stopu, ktéry jest 2,5
raza wiekszy od wspoéiczynnika rozszerzalnoSci narzedzia
i maszyny.

Ponadto wystepujace w stopie twarde wtracenia zmniej-
szajg trwalo$§¢é wymiarowa narzedzi skrawajgcych w opera-
cjach wykanczajgcych.

4) ztozony ksztalt przedmiotu obrabianego utrudnia jego
ustalenie i zamocowywanie podczas obrobki mechanicznej.

Zesp6t pracownikéw ENIMS rozwigzat te wszystkie pro-
blemy w spos6b prawidlowy, dzieki temu, ze wszystkie
czgstkowe zagadnienia automatyzacji poszczegdlnych agre-
gatéw byly rozwigzywane z uwzglednieniem ich wplywu
na calo§¢ procesu wytworczego.

Dla rozwiazania szczegélnie trudnych zagadniefi konstruk-
cyjnych i technologicznych przeprowadzono prace badawecze,
do$wiadczalne, ktére pozwolily na wybor optymalnego wa-
riantu rozwigzania.

Przy projektowaniu i budowie odlewniczej czeSci auto-
matycznej wytwoérni podstawowymi celami bylo uzyskanie
odlewéw o najwyzszej jakoS$ci przy mozliwie catkowitym
oswobodzeniu cztowieka od fizycznego wysitku i sprowadze-
nia jego roli jedynie do kierowania procesami technolo-
gicznymi,

W celu pelnej automatyzacji wytwarzania odlewéw tto-
kéw uprzednio byly zbudowane nastepujace agregaty: urza-
dzenie do dozowania w okreSlonych odstepach czasu okre-
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Slonej porcji roztopionego metalu oraz regulowania tempe-
ratury metalu.

Maszyna odlewnicza (rys. 4) do produkcji odlewéw o zlo-
zonym ksztalcie z pelng automatyzacjg zlozenia, zalewania
i rozbierania formy, usuniecia odlewu, a nastepnie przygo-
towanie formy do nastepnego odlewu, pokrywanie powierz-
chni formy grafitem oraz jej studzenia.

Obrabiarka do obcinania wlewéw w goracych odlewach,
zaopatrzona w urzadzenia do przekazywania odcietych wle-
wow z powrotem do pieca, a odlewoéw do nastepnej operacji
procesu technologicznego, a mianowicie do obrébki cieplnej.

Obroébka cieplna polega na utrzymaniu odlewéw tlokéw
w piecu o temperaturze 210°C w przeciggu 5,5 godzin. Na-
grzewanie nastepuje goracym powietrzem.

Po wyjsciu z pieca ttoki sa podawane na stanowisko au-
tomatycznej kontroli twardo$ci, polegajacej na weciskaniu
kulki pod stala sila i pomiar gtebokosci odcisku przez glow-
ke elektrokontaktowa. W przypadku niespelnienia warun-
kéw wymaganej twardosci, tlok wpada do zbiornika bra-
koéw. y

Dobre odlewy tlokéw podawane sg do magazynu (o po-
jemno$ci 2000 odlew6ow) skad nastepnie réwniez automa-
tycznie przechodza do pierwszej obrabiarki oddziatu obroébki
mechanicznej (rys. 5).

Obrébka mechaniczna obejmuje nastepujacy przebieg pro-

cesu technologicznego:
1) Obroébka powierzchni bazowych (podstaw obrébkowych)
obejmuje obrébke powierzchni czolowej ttoka oraz wierce-
nie i rozwiercanie dwéch otworéw. Obrébke te przeprowa-
dza sie na obrabiarce agregatowej (zespolowej) czteropozy-
cyjnej. Centrowanie, zaciskanie oraz zwalnianie zacisku od-
bywa sie automatycznie podczas obrotu stotu. Obrabiarka
ta obstugiwana jest przez robotnika, ktérego jednak zada-
nie sprowadza sie do osadzenia tloka w uchwyt i nastepnie
jego zdjecia.

W dalszym ciggu tlok podawany jest na autoi‘natyczna li-
nie obrabiarek skladajaca sie z siedmiu obrabiarek i jedne-
go stanowiska kontroli automatycznej.

B o

liys 4, Maszyna odlewnicza w automatycznej wytwérni tlokéw.

W celu ulatwienia transportu i ustalenia polozenia tlokey
na obrabiarkach kazdy tlok przed rozpoczeciem obréhki
w linii osadzony jest dzieki bazowym otworom w Przyrza.
dzie — plycie i z przyrzadem tym tlok wedruje przez obra.
biarki. :

Na wszystkich obrabiarkach automatycznej linii tlok oh.
rabiany jest w pozycji pionowej. Na kazdej z obrabiarek
agregatowych tej linii obrabia sig¢ jednocze$nie po 4 tiokj

e

Rys. 5. Automatyczna linia obrabiarkowa wchodzaca w skilad -
automatyecznej wytwoérni tlokéow.

Obrabiarki, wchodzgce w sktad linii — potaczone sg tran-

sporterami — prowadnicami, po ktérych przesuwajg sie

tloki wraz z plytami bazowymi.

Pierwsze operacje obrobkowe dokonywane sa na trzy-
stronnej, dwupozycyjnej obrabiarce agregatowej.

W pozycji pierwszej odbywa sie zgrubna obrébka otwo-
réow pod sworzen tlokowy za pomoca poziomych wrzecion,
jednocze$nie z dwoéch stron w czterech tlokach, oraz wy-
konywanie nakietka centrujacego wrzecionami pionowymi.
W pozycji drugiej nastepuje wykonanie S$cie¢ (fazowanie)
otworéw pod sworzen ttokowy.

W dalszym ciggu przeprowadza sie zgrubne toczenie tlo-
kéw na dwustronnej, 4-wrzecionowej obrabiarce agregato-
wej.

W nastepnej obrabiarce — nastepuje frezowanie pozio-
mych kanaléw (wyciet), réwniez na agregatowej frezarce.

Z kolei nastepuje toczenie wykanczajgce zewnetrznej po-
wierzchni walcowej tloka, powierzchni czolowej oraz wy-
konanie rowk6éw pod pierScienie tlokowe na wielonozowej
tokarce agregatowej.

W pozycji automatycznej kontroli sprawdza sie szeroko$t
kanaléw na pierScienie i wysoko$¢ tloka. Kontrola nastepu-
je w czasie trwania transportu tloké6w. De kontroli szeroko-
§ci kanaléow stosuje sie zesp6t sprawdziandéw granicznych,
a wysokosci ttoka — rolke, ktéra dziata na kontaktowe
urzadzenie elektryczne.

W razie wykrycia braku przez urzadzenie automatycznej
kontroli — przyrzad powoduje zatrzymanie linii po zakon-
czeniu cyklu oraz sygnal §wietlny wskazujacy numer wrze-
ciona, z ktérego wyszedl brakowy tlok.

Z kolei nastepuje wiercenie 10 otworow w kazdym tloku
do smarowania réwniez na agregatowej obrabiarce.

Nastepna obrabiarka w linii to dwustronna, 4-wrzeciono-
wa szlifierka agregatowa, na ktérej nastepuje zgrubne szli-
fowanie.

W dalszym ciggu nastepuje frezowanie przeciecia plasz-
cza i skasowanie nadlewu centrujgcego, na dwustronnej ob-
rabiarce agregatowej.

Przed operacja przecigcia plaszcza, ttok automatycznie jest
pokrecany dla zajecia wlaSciwego polozenia.
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7 kolei transportery podaja tioki do obrabiarki, ktérej
celem jest zapewnienie wymaganego ciezaru ttoka. Uzyska-
nie wiasciwego ciezaru tloka nastepuje przez czeSciowe
szdjecie specjalnie do tego celu przewidzianych nadlewéw
na wewnetrznej powierzchni tloka.

Obrabiarka ta posiada pigciopozycyjny stét obrotowy,
przy CZym na kazdej pozycji osadzone sa po dwa tloki.

Nastepujace po tym szlifowanie wykanczajace powierz-
chni zewnetrznej plaszcza tloka odbywa sie na szlifierce
pezklowej. Na wrzecionach (roboczym i prowadzacym) tej
glifierki osadzone sa po 4 tarcze ksztaltowe. Szlifowanie
odbywa sie metoda wglebna, tak, ze na kazdy suw roboczy
przypada obrobka 4 tlokow.

Po wykanczajacym szlifowaniu ttoki sa transportowane
do urzadzenia do pokrycia warstwa antykorozyjna (cyno-
wanie). W urzadzeniu tym zachodza kolejno nastepujace
procesy: odttuszczenie, przemycie w wodzie goracej, prze-
mycie w wodzie zimnej, pokrycie warstwa antykorozyjna,
przemycie w wodzie zimnej, przemycie w wodzie goracej.

Po wyjsciu z ostatniej wanny — tloki sg chtodzone do
temperatury pokojowej i z transporteru wzdluznego poda-
wane sa na transporter poprzeczny, podajacy je do maga-
zynu przejSciowego (rys. 6) o pojemnosci 800 ttokow.

Magazyn ten moze pracowaé w nastepujacych warun-

kach:
a) przyjmowanie tlokéw i ich przechowywania, b) tylko
wydawania tloké6w i c) bezposredniego przelotu tlokéow
przez magazyn. Przestawianie magazynu z jednego sposobu
pracy na inny nastepuje automatycznie.

W przypadku gdy zaréwno agregat poprzedzajacy maga-
zyn przejSciowy, jak i agregat, znajdujacy sie poza maga-
zynem przejSciowym, pracujg normalnie, wtedy magazyn
pracuje w warunkach zwyklego przelotu.

Z magazynu przejSciowego tloki przechodza na stanowis-
ko wykanczajacej obrébki otworé6w pod sworznie tlokowe.

Obrabiarka do tego celu jest nadzorowana przez robotni-
ka — posiada zadanie najtrudniejsze sposrod wszystkich
operacji wchodzacych w zakres mechanicznej obroébki tlo-
kow. Odnosi sie to do wymaganej, szczegolnie wysokiej do-
ktadnosci obrobki. Dopuszczalna odchylka wymiarowa na
srednicy otworu pod sworzen tlokowy wynosi 10 mikronéw.
Dopuszczalna za$§ odchylka od ksztaltu cylindrycznego
(owalizacja, stozkowato$¢) nie powinna przekracza¢ 3 mi-
kronow.

Obrébka tych otwordéw odbywa sie w trzech kolejnych
zabiegach: a) precyzyjne wytaczanie typu diamentowania,
b) rozwiercanie i ¢) wykanczanie gtadkoSciowe (honingowa-
nie). Ponadto miedzy zabiegiem pierwszym i drugim na-
stepuje wytoczenie kanalkéw pierScieniowych pod pierscie-
nie oporowe.

Tlok na tej obrabiarce zakladany jest recznie w gniazda
czteromiejscowego przestawnego przyrzadu. Takich przy-
rzgdow znajduje sie na obrabiarce osiem.

Obstugujacy jedynie zaklada ttok na obrabiarce i po ob-
rébce zdejmuje go i podaje na transporter kierujacy tloki
do urzadzenia przemywajacego.

Powazne zagadnienie do rozwiazania przy budowie auto-
matycznej wytworni tlokow stanowila kontrola jakosci,
kiéra musi uwzglednié: dokladno$é wymiaréw, dokladnosé
ksztaltéw geometrycznych, twardo$é i ciezar. Do tego celu
byly zbudowane nastepujace specjalne maszyny i przyrza-
dy:

1) automatyczny przyrzad do sprawdzania twardo$ci od-
lewéw tlokéw,

2) automat kontrolujacy jako$é obrébki tokarskiej,

3) automat do kontroli otworéw w rowkach,

—

4) automat do ustalania ciezaru tlokoéw,

5) maszyna do mycia i stabilizacji temperatury,

6) maszyna do kontroli i sortowania tlokéw wedlug wy-
miarow,

7) przyrzady do kontroli ladowania,

Zastosowanie $rodkow automatycznej kontroli i sortowa-
nia pozwolilo na zmniejszenie iloSci kontroleréw wiecej niz
dziesieciokrotnie w poréwnaniu do przypadku stosowania
zwyklych $rodkéw pomiarowych.

Zbudowane maszyny i przyrzady kontrolne oparte sa na
nowych oryginalnych zasadach pracy. W duzym stopniu
zastosowano réznicowe pomiary pneumatyczne. Metoda ak-
tywnej automatycznej kontroli ciezaru tloka pozwolila
w pelni zautomatyzowaé¢ trudna operacje specjalnej obrobki
dla uzyskania wymaganego ciezaru i calkowicie usungé
braki wynikle z tego powodu.

Narzedzia skrawajace, ktére zaprojektowano po diugich
pracach do$wiadczalnych pozwolily na uzyskanie wysokie-
go stopnia pewno$ci pracy tej wytworni-automatu w okre-
sie nie krotszym od jednej zmiany.

Rownolegle z budowa nowych wysokowydajnych auto-
matycznych maszyn roboczych rozwigzano caly szereg ogoél-
nych probleméw kompleksowej automatyzacji, zwigzanych
z pelnym zabezpieczeniem synchronizacji ich pracy. Sa to
miedzy innymi nastepujgce problemy:

Rozwigzanie bardzo zlozonego systemu transportu mie-
dzyoperacyjnego, obejmujacego:

a) transportery tasmowe i dzwigniowe do przemieszczen
przedmiotéw z zapewnieniem ich orientacji w przestrzeni
(polozenia)

b) pochylni, ktére umozliwiaja przemieszczanie przed-
miotéw w polozeniu poziomym i ustalajg tylko ich o$

¢) transporteré6w ciernych, stosowanych przy pionowym
polozeniu przedmiotéw. :

Stosowane urzadzenia elektryczne pozwalaja kontrolo-
wac stan zapaséOw miedzyoperacyjnych i w zalezno$ci od
tego unieruchomié, czy tez ponownie uruchomié pewne
agregaty.

Dalszym zadaniem przy budowie wytwoérni-automatu by-
lo stworzenie urzadzen, pozwalajacych badz na wejSciu
badz tez na wyjsciu z agregatu zmieni¢ polozenie osi przed-

Rys. 6. Miedzyoperacyjny magazyn pélfabrykatéw tlokow
o dzialaniu automatycznym.
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miotu, co z kolei pozwolilo stosowa¢ na poszczegélnych
maszynach optymalne dla danej operacji rozwiazanie.

Wprowadzenie migdzyagregatowych, automatycznie dzia-
lajacych magazynéw polfabrykatéow pozwolito na automa-
tyczng prace poszczegdlnych cze$ci automatycznych linii
w optymalnie dobieranych warunkach.

Jednolity system automatycznego sterowania wiaze wszy-
stkie agregaty wytwoérni-automatu.

Urzadzenia blokujgce wykluczaja mozliwo$¢ zniszczenia
mechanizméw w przypadkach naruszenia z dowolnego po-
wodu normalnej pracy maszyny.

Przej$cie z automatycznych warunkéw pracy agregatéw
na obsluge reczng (podczas ustawiania) dokonuje sie przez
przelgczniki sterowania.

Powaznym problemem dla wilasciwej pracy czeSci wy-
tworni-automatu, obejmujacej obrébke mechaniczng, stano-
wi sprawa usuwania widérow.

Wioéry wraz z plynem chlodzaco-smarujgcym schodzg
przez odpowiednie otwory w korpusach obrabiarek i wpa-
daja do kanalu, znajdujacego sie pod obrabiarkami. Wiéry
sa usuwane przez transporter typu tancuchowego, dzialaja-
cy w sposob ciggly.

System chtodzenia jest scentralizowany. Odplyw plynu
chlodzacego odbywa sie tym samym kanalem, ktérym usu-
wane sa wiory.

9

Wszystkie agregaty i urzadzenia, wchodzace w sklad Wy,
tworni-automatu, byly uprzednio badane podczas ich prgp.
nej eksploatacji w Moskiewskiej Wytworni - ,,Stankokop.
strukcja‘“.

Wytwoérnia-automat tlokéw znajduje sie obecnie w g,
sploatacji przemyslowej w przemysle samochodowym,

Zbudowanie automatycznej wytwoérni tlokéw nie nalezy
rozpatrywa¢ z punktu widzenia rozwiazania okreSloneg,
zadania technicznego — automatyzacji wytwarzania tlokgy
Caty szereg powstalych tutaj mechanizméw i calych agre.
gatow moze znalezé¢ zastosowanie w wielu innych dziedzi.
nach budownictwa maszynowego.

Przez zbudowanie automatycznej wytwérni ttokéw zapo.
czatkowana zostala kompleksowa automatyzacja w budowie
maszyn. DoSwiadczenie zdobyte przy budowie i eksploatacji
tej wytworni pozwoli szeroko rozwina¢ prace nad budows
automatycznych oddziatéw fabrycznych i calych automa.
tycznych wytwoérni w Zwiazku Radzieckim.

Na podstawie: 1. Wydawnictwa: ,,DostiZenia
sowietskogo stankostrojenia“ Praca zbiorows
pod redakcja A. E. Prokopowicza, ,Maszgiz,
Moskwa 1954 r. 2. Prof. dr G. A. Szaumian —
»Awtomaty*, Maszgiz, Moskwa 1952 r.

opracowat W. G.

NOWE OSIAGNIECIA RADZIECKIEGO PRZEMYStU NARZEDZIOWEGO

Artykul omawia wyniki prac prowadzonych przez Ogoélnozwigzkowy Instytut Naukowo-Ba-
dawczy Narzedzi (WNII) w latach 1953/54. Prace te umozliwily wprowadzenie do przemyshu
nowych wysokowydajnych narzedzi i metod obrobki; niektére z nich zostaly tu omoéwione.

Badania o charakterze podstawowym

W walce o rozwoéj techniczny budownictwa maszynowego
wybitng role odgrywaja badania naukowe prowadzone przez
instytuty branzowe. Na odcinku narzedzi i metod obroébki
badania te prowadzi w Zwiazku Radzieckim instytut WNII,
ktérego program pracy w ciggu ubieglych 2 lat obejmowatl
m. in. zagadnienia wymienione ponizej.

1. Ustalenie najkorzystniejszych warunkéw skrawania
szybkos$ciowego, najpelniejsze wykorzystanie narzedzi skra-
wajacych, opracowanie odno$nych norm, projektowanie kon-
strukcji wysokowydajnych narzedzi dla linii obrébkowych
oraz opracowanie najwlasSciwszej technologii wytwarzania
narzedzi i sposobéw zaoszczedzenia materialow.

2. Celem ulatwienia wprowadzenia w przemys$le podwyz-
szonych warunkéw skrawania wykonano szereg doswiadczen,
na podstawie ktoérych opracowano odpowiednie zalecenia;
dotyczylo to zwlaszcza obrabiarek ciezkich.

W zwiazku z wprowadzeniem zwiekszonych posuwoéw zba-
dano sprawy trwalo$ci narzedzi i wplywoéw dynamicznych.
Opracowano wzory i wykresy do obliczania szybkoSci skra-
wania w zalezno$ci od okresu trwato$ci, gtebokos$ci skrawa-

nia i wielko§ci posuwu dla stali 45 i 18XNMA oraz dla ze-
liwa. Ustalono réwniez dla zeliwa zwiazki miedzy gladkoscia
powierzchni obrabianej a glebokoscia i szybko$cig skrawa-
nia i zuzyciem narzedzia. Zbadano wplyw diugo$ci pomoc-
niczej krawedzi tnacej na gladko§¢ powierzchni obrobionej
dla stali i zeliwa (rys. 1).

3. Wobec tego, ze dotychczaso-

min T
WEES : we wyniki szybko$ciowej obréb-
’Zg ki két zebatych byly mniej zado-
60 walajgce WNII przeprowadzit
doswiadczenia z frezami ze stali
4 4 szybkotngcej przy zastosowaniu
30 NEIFJAN zwiekszonych posuwoéw i korekeja
20 3 wysoko$ci zebéw. Uzyskano przy
uy5 - obrébce zgrubnej 3—4-krotne
3 zmniejszenie czasu obrobki bez
g lg Fg T zwigkszenia zuzycia mnarzedzia
& 6 Poza tym wprowadzono badania
dotyczgce stosowania frezow $ci-
4 nowych skladanych, zaopatrzo-
3 I nych w plytki z weglikéw spie-
2 kanych. Osiggnieto tu réwniez
15 % 3—4-krotne zwiekszenie wydaj-

nosci bez zwiekszenia jednostko-
wego zuzycia narzedzia. Zastoso-
wanie wstawianych nozy ze stali
szybkotngcej dato 80% oszczed-
nosci tej stali w poréwnaniu
z konstrukecjg jednolita. Stwier-
dzono, ze trwalo$é¢ frezéw S$cino-
wych jest 4—5 razy wigksza niz frezéw zataczanych.

Na uwage zasluguje opracowanie nowej metody obrobki
kot zebatych nazwanej ,,toczeniem zebow*; narzedzie ma tu
ksztalt noza diutownicy. Osiggnieto bardzo wydatne zwigk-

15 20 30 40 60 80
Szybkos¢ v mfmin

M-104/55 R?

Rys. 2 — Zalezno$é trwa-
toSci wiertlta od sposobu
chlodzenia: a — chlodze-
nie zwykle; b — chlodze-
nie pod ci$nieniem
15 kG/cm?2.
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Rys. 1 — Wykres gladkos$ci powierzchni obrobione): a — nozami
zwyklymi z zaokragleniem konica r = 1 mm, b — nozami z po-
mocnicza krawedzia tngeca o dilugosei 1 = 1,1 p.
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F:enie wydajnosci i oszczedno$§é na zuzyciu narzedzia docho-
deaca do 70 — 80°. Metody tej na razie nie wprowadzono
do produkeji, gdyz wymaga ona stworzenia nowego typu
obrabiarki.

4, Przy wierceniu otworéw wprowadzono chlodzenie pod
Wysokim ci$nieniem; silny strumien cieczy chlodzacej sprzy-
ja lamaniu wiéra, wyptukuje wiéry z otworu i obniza tem-
perature w miejscu skrawania. Wynikiem jest prawie 10-
krotne zwigkszenie trwalo$ci narzedzia ze stali szybkotna-
cej i zmniejszenie czasu obrobki do polowy (rys. 2). Podobne
wyniki osiagnieto przy uzyciu wiertet z plytkami z wegli-
kow spiekanych przy wierceniu otworéw o $rednicy 40 mm.

5. Opracowano metode mierzenia zuzycia narzedzia przy
pomocy izotopéw promieniotwoérezych; istota tej metody po-
lega na poddaniu narzedzia promieniowaniu jadrowemu,
przy czym powstaja w narzedziu izotopy promieniotwércze
pozostajace rowniez w zuzytych czgstkach narzedzia; mie-
rzac promieniotwoérezosé zuzytego materialu okreSlamy jego
mase. Badania te prowadzono przy pomocy aparatury spe-
cjalnej skonstruowanej przez WNIL .

6. Prowadzono badania wiasnosci fizycznych weglikow
spiekanych; opracowano metody badania struktury tych
materiatéw i jej wplywu na wytrzymalto§é plytki, wprowa-
dzono skale do charakterystyki porowatos$ci i niejednolitos$ci
struktury. Podobne badania dotyczyly spiekanych tlenkéw
metali.

7. W zakresie usprawnienia nowoczesnych metod wysoko-
wydajnej obroébki prowa-
dzono badania najwlasciw-
szej geometrii noza, zasto-
sowania weglikéw i kon-
strukcji narzedzi sklada-
nych. Wprowadzono do pro-
dukeji noze duzych wymia-
row zaopatrzone w plytki
z weglikéw spiekanych —
dla tokarek i karuzeldwek.
Przyktad takiego noza
przedstawia rys. 3; wyko-
nuje sie je o przekrojach
uchwytu dochodzacych do
80X100 mm, przy toczeniu
zgrubnym gltebokos$é skra-
wania dochodzi do 40 mm,
a przekr6j wiéra do 80 mm?2; wstawiana plytka do lamania
wibra zapewnia jego prawidlowy ksztalt. Noze tej konstruk-
¢cji daja wydajnosé o 20—30%% wieksza, trwalo$é ich jest 1,5
raza wieksza od nozy jednolitych z nalutowanymi ptytkami,
jakich uzywano poprzednio; koszt tych nozy jest o 30—40%
mniejszy a zuzycie stali weglowej na uchwyty 6-krotnie
mniejsze; ostrzenie ich jest réwniez znacznie latwiejsze.

Do szybkos$ciowego toczenia powierzchni tocznych kél wa-
gonowych i parowozowych opracowano konstrukeje nozy
skladanych z ptytkami z weglikéw spiekanych (rys. 4); plytki
nie sa tu przylutowywane, lecz dociskane przez sile skrawa-
nia, uwalnia to je od naprezen dodatkowych powstajacych
przy lutowaniu.

8. Podobne zasady konstrukcji zastosowano réwniez do du-
zych frezéw zaréwno nasadzanych, jak jednolitych o $red-
nicach 50 — 200 mm. Frezy te umozliwiaja skrawanie —
Przy jednorazowym przejsciu — warstwy zeliwa o grubo$ci
40 — 60 mm; wydajnoéé pracy zwiekszyla sie 3 — 6-krotnie,
osigga sie gladsza powierzchnie obrobiong i dobre odprowa-
dzenie widra.

Do obrébki stali o zwiekszonej wytrzymaloei, twardosci
I ciggliwosci wykonano frezy walcowo-czolowe z plytkami

15°7/ \\\ :
N \

M-184/55-R3

Rys. 3 — NOz tokarski skladany:

@ — plytka z weglika spiekanego,

b — lamacz widéra z plytka spie-
kana.

Srubowymi z weglikéw TI15K6 i T5K10; daly one znaczne
zwiekszenie wydajnosci.

Do obrobki plaszczyzn duzych cze$ci maszyn wprowadzo-
no glowice frezowe o $rednicach 400 — 1000 mm z plytkam!
z weglikéw spiekanych; umozliwiajg one zdjecie przy jedno-
razowym przejsciu warstwy zeliwa o grubosci do 30 mm

i 184 [E5 R 4

Rys. 4 — N6z tokarski z plytka z weglika spiekanego w ksztalcie
miseczki.

i zwiekszaja wydajno$¢ dwukrotnie w poréwnaniu z po-
przednio stosowanymi konstrukcjami glowic.

Do frezéw walcowo-czotowych o $rednicy 40 — 60 mm,
ktére dotychczas wykonywano ze stali szybkotngcej, wpro-
wadzono noze wstawiane, dzieki czemu zuzycie stali szybko-
tngcej zmniejszyto sie o 60%; frezy takie weszly do produk-
cji seryjnej. Znormalizowano konstrukcje skladanych po-
glebiaczy i rozwiertakéw o $rednicach 30 — 100 mm z noza-
mi ze stali szybkotngcej i z weglikow spiekanych; do zamo-
cowania nozy stuza kliny osiowe, umozliwiajace szeroki za-
kres nastawialno$ci, co pozwala na wielokrotne ich ostrze-
nie. Oszczedno$é stali szybkotngcej wynosi tu 40 — 50%
w poréwnaniu z poprzednimi konstrukcjami.

9. Do waznych prac WNII nalezy zaliczy¢ usprawnienie
pracy narzedzi na liniach obrébkowych; osiagnieto tu diuz-
sze okresy trwalo$ci mnarzedzi przez stosowanie starannie
dobranych plytek z weglikow spiekanych o wlasnosSciach
uprzednio sprawdzonych (patrz punkt 6).

Celem przy$pieszenia wymiany zuzytego narzedzia i skré-
cenia postoju linii obrébkowej wprowadzono przygotowanie
dokladnie nastawionych zapasowych narzedzi wieloostrzo-
wych; wymiana wymaga w tym przypadku 3 — 4 razy mnie;
czasu niz nastawianie narzedzia na samej obrabiarce.

Dla zwiekszenia doktadnos$ci obrobki (do 0,06 mm na Sred-
nicy) wprowadzono swobodnie nastawiane i szybkowymien-
ne noze mocowane w oprawkach silg skrawania (rys. 5).

Dla poprawienia odplywu wibra zastosowano — poza la-
maczami — doprowadzanie cieczy chtodzacej pod ci$nie-
niem (patrz punkt 4). Wyniki usprawnien pracy linii ob-
rébkowych wyrazaja sie cyfrowo 2,5 — 4-krotnym zmniej-

Rys. 5 — Oprawka nozowa umozliwiajaca szybka wymiane noza.
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szeniem zuzycia weglikéw spiekanych oraz zwiekszeniem
szybkos$ci skrawania i posuwu o 30 — 50%.

10. Bardzo waznym odcinkiem pracy WNII byla normali-
zacja; zrewidowano i przepracowano na nowo duza liczbe
norm, osiggajac poprawe konstrukeji narzedzi, zmniejszenie
zuzycia materiatéw i pracochtonnosei; np. w dziale gwintow-
nikéw do nakretek, rozwiertakéw i poglebiaczy osiggnieto

iR

Rys. 6 — Frez lany do obrébki drewna.

zmniejszenie norm zuzycia stali o 12 — 40% oraz zmniejsze-
nie pracochtonno$ci.

Opracowano urzgdzenia pomiarowe dla gwintownikéw i
narzynek, m. in. urzadzenia do pomiaru katéw natarcia.

11. Sposréd nowych proces6w technologicznych opracowa-
nych przez WNII we wspoélpracy z wytworniami wspomnieé
nalezy o nastepujacych:

— nowa metoda walcowania wiertet,

— lutowanie narzedzi wieloostrzowych z weglikéw spie-

kanych jednoczesnie z hartowaniem korpusu,
— mowe lutownie dla plytek z tlenkéw spiekanych,

50°¢0730~ 30

Rys. T — Zarys rowkéw w listwie
dociskowej.

-184(5S-RT
— automaty do hartowania pilnikéw pradami wysokiej
czestotliwosci,
— lane frezy do obrébki drewna (rys. 6) i in.

Przyklady ciekawszych rozwiazan konstrukeyjnych

1. Narzedzia z plytkami ze spiekanych tlenkéw metali.

a. Noze tokarskie

Noze te powinny odpowiada¢ nastepujgcym warunkom:
zupelnie pewne umocowanie plytki w oprawce; latwosé¢ wy-
miany zuzytej plytki; urzadzenie do lamania wiéra; odpor-

40
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Rys. 8 — No6z tokarski z plytka ze spiekanego tlenku metali.

{7° oAt

|

nos¢ na drgania; zachowanie katow skrawania przy wymis.
nie plytki bez potrzeby nowego regulowania potozenia opray.
ki; umocowanie plytki, lamacza wiéra i ttumika drgan przy
pomocy jednej Sruby.

Wymagania te spelnia zastosowanie rowkéow ustalajqcych
plytke w oprawce (rys. 7 i 8). Plytke dociska od gory i
tewka z nalutowana warstwa weglika spiekanego sluzqq
do !amania wiéra; lamacz kieruje wi6ér na nieobrobionq
powierzchnie przedmiotu, na ktérej wiér ulega ztamaniu,

Aby zapobiec przesunigciu sie plytki spiekanej wzgleden
oprawki w czasie pracy, obie te czeSci zaopatrzone sa w dg.
kladnie przylegajace do siebie zlobki o przekroju symetrycs.
nym (wg GOST 2568-49). Dla doktadnego ustalenia polozeni
listewki dociskowej wzgledem oprawki nacina sie na tych
czeSciach zlobki niesymetryczne (rys. 7). Obrobiona opraw-
ke poddaje sie obrobce cieplnej dla nadania jej twardogeg
Hrc = 38 — 42.

Rys. 8 przedstawia néz z plytka ze spiekanego tlenku me-
talu. Rowki w plytce spiekanej wykonuje sie na szlifierce
do plaszczyzn za pomoca specjalnego urzadzenia umozliwia-
jacego jednoczesne zlobkowanie 10 (lub wiecej) ptytek.

b. Glowica frezowa stopniowa

Praktyka wykazala, ze plytki ze spiekanych tlenkéw me-
tali nadaja sie do frezowania jedynie przy glebokosci skra-

3 2 \/ A-A
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Rys. 9 — Glowica frezowa stopniowa z nozami okraglymi ze spie-
kanego tlenku metali: a — splaszczenie.

wania nie przekraczajacej 1 mm, przy wiekszych glebokos-
ciach nastepuje tupanie sie plytek. Aby unikngé koniecznos-
ci wielokrotnego przechodzenia freza przy naddatkach od-
lewniczych siegajacych 12 mm skonstruowano gtowice fre-
zowa stopniowa o wiekszej liczbie nozy rozmieszczonych
w ten sposéb, ze kazdy z nich skrawa tylko 1 mm.

Rys. 9 przedstawia glowice o 12 nozach rozlozonych spi-
ralnie, ostrze kazdego noza znajduje sie o 1 mm blizej po-
wierzechni obrabianej niz ostrze noza poprzedniego. Tarcza
glowicy 1 polaczona jest z trzpieniem 2 za pomocg gwintu
oraz 4 $rub 3; obrébke wykanczajgcg tarczy wykonuje si€
po umocowaniu jej na trzpieniu, co pozwala osiggnaé S$ci-
sla wspo6losiowo$é i prostopadio$é powierzchni tarczy wzgle-
dem osi obrotu. Tarcza posiada 12 otwordéw na oprawki no-
zy; otwory te wierci sie w niejednakowych odlegtoéciach od
osi tarczy, w ten sposob osiaga sie rozmieszczenie ich na linii
spiralnej. Walcowa cze$¢ oprawki nozowej 5 posiada w dol-
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TABLICA 1. Odleglo$¢ R mnozy od osi glowicy

s
e 4 5 6

7 8 9 10 11 12

Nr noza 1 2
|
R mm 152 150,5 | 149 147,5 146 144,5 143 141,5 140 138.5 137 135.5
Q=T

nej cze$ci gwint, a nakretka 6 pozwala zmienia¢ wielkosé
wysuniecia oprawki z tarczy, nakretki 4 stuza do zamocowa-
nia oprawki po jej dokladnym ustawieniu. Okragla plytke
spiekana 10 przymocowuje do oprawki Sruba 8 za posred-
pictwem bardzo sztywnych podkiadek 9 i 11; aby zapewnié
rownomierny docisk plytki wklada sie miedzy plytke i pod-
gladki 9 i 11 folie miedziang. Goérny gwintowny koniec o-
prawki posiada splaszczenie a, otwor w podkladce 7 odpo-
wiada przekrojowi splaszczonemu, zatem przy pokrecaniu
oprawki pokreca sie réwniez podkladka 7; na jej obwodzie
zajduje sie podziatka w stopniach, a na powierzchni tar-
czy jest kreska promieniowa przy kazdym otworze; urzadze-
nie to daje gwarancje, ze wszystkie oprawki zostaty ustawio-
ne pod prawidtowym katem wzgledem promienia.

Rys. 10 przedstawia schemat pracy opisanej glowicy przy
skrawaniu naddatku o grubosci 12 mm. Pierwszy noéz odda-
lony o 152 mm od osi obrotu zaglebia sie w materiat na 1
mm; nastepny néz wystajacy z oprawki o 1 mm wiecej niz
pierwszy, skrawa dalszy 1 mm materiatu; znajduje sie on
w odlegtosci 150,56 mm od osi (przesuniety o 1,5 mm wzgle-
dem poprzedniego noza) zatem nie zabiera materialu prze-
znaczonego dla 1 noza. Analogicznie pracujg pozostale noze.
Mamy tu zatem jakby 12 frezé6w jednozebowych o stopniowo
zmniejszajacych sie $rednicach.

Taki spos6b pracy stosuje sie przy obrobce zgrubnej. Przy
obrébce wykanczajacej grupuje sie noze w ten sposéb, aby
pare z nich (najnizsze i najblizsze osi) znalazilo sie w jedna-
kowej odleglo$ci od plaszczyzny obrabianej; pozwala to osig-

G)@@@@@@@

Rys. 10 — Schemat pracy glowicy z rys. 9 w obrabiarce szybko-
obrotowej

gna¢ dokladniejsza obroébke, gdyz w razie pewnego wykru-
szenia sie krawedzi thacej pierwszego noza prace jego przej-
mie nastepny.

Opisana glowica nadaje sie najlepiej przy znacznych licz-
bach obrotéw trzpienia: dopuszcza ona duze posuwy na mi-
nute, tj. daje duzg wydajnos¢, a posuw na obrét i 1 zab nie
przekracza wartosci dopuszczalnej 1 — 1,2 mm.

Przy obrabiarce wolnoobrotowej i duzym posuwie minu-
fowym otrzymaliby$Smy zbyt duzy posuw na jeden noéz.

TABLICA II. Odleglo$¢ R nozy od

W tym przypadku nalezy ustawia¢ noze w kilku grupach
(rys. 11); odpowiednie noze kazdej grupy umieszcza sie
w tej samej odlegioSci od osi i na tej samej wysokosci, a wy-
soko§¢é poszczeg6lnych grup stopniuje sie co 1 mm (tabl. II).
W ten sposéb glowica czterogrupowa o 12 nozach przedsta-
wia jak gdyby kombinacje czterech glowic o trzech no-
zach kazda; posuw na 1 zgb jest tu 3 razy mniejszy oc
posuwu na 1 obrét.

Tablica III przedstawia poréwnanie wynikéw pracy fre-
z6w z.weglikow spiekanych i frezéw z tlenk6w metali przx
obroébce tych samych odlew6w zeliwnych o twardo$ci Hg =
= 163 — 229.

Trwalo§¢ plytek z tlenkéw metali okreSlono jako czas
przepracowany po 20 zmianach polozenia okraglej plytki.

Wnioski. Zastosowanie spiekéw z tlenkéw metali de
frezowania zeliwa jest w pelni mozliwe, daje oszczedno$¢
weglikéw spiekanych i wzrost wydajno$ci. Zastosowanie ru-
chomych plytek okraglych pozwala na wielokrotng ich regu-
lacje w miare zuzycia bez konieczno$ci demontazu calej gto-
wicy do ostrzenia; prosta budowa i regulacja glowicy uprasz-
cza obstuge i zmniejsza zuzycie czasu na czynnosci pomoc-

3010161610/0101610/010[0)
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Rys. 11 — Schemat pracy glowicy w obrabiarce wolnoobrotowej.

nicze; ta sama glowica nadaje sie do maszyn szybkoobroto-
wych jak i wolnoobrotowych ze zmiang jedynie ustawienia
zebow.
2, Rozwiertaki skladane

Praktyka ustalita dopuszczalng granice zuzycia rozwierta-
kéw, przy przekroczeniu ktérej nie nadaja sie one do dal-
szego przeszlifowania. Ustalono np., ze po przejsciu 4 m roz-
winietej dtugosci obrébki rozwiertak zmniejsza swa Srednice
o1 uprzy obrébee zeliwa o twardo$ci Hp=180—200, a o 1,2 1
przy obrébce stali o R, = 60 kG/mm?. Jezeli zatem dopusz-
czalne zuzycie miedzy dwoma ostrzeniami wynosi np. 16 u,
to odpowiada to diugosci obrobionej powierzchni okolo 68
m dla zeliwa i okolo 54 m dla stali; do zupelnego zuzycia
rozwiertak ten wytrzyma 7 — 9 ostrzen. Stwierdzono nadto,
ze jezeli §wiezo naostrzony rozwiertak daje gladko$¢ obrob-
ki V 8 — 9, to po zatepieniu gladkos$é spada do V 5 — 6 przy
jednoczesnym zmniejszeniu Srednicy otworu.

Zagadnienie przedtuzenia zycia rozwiertaka i mozliwie Ia-
twego utrzymania przepisanej Srednicy otworu rozwigzuje

osi przy ukladzie grupowym

Nr noza 1 D 3 4 1 2

R mm 152 150,5 149 147,5 152 150,5

3 3 1 l 2 ‘ 3 4
|
1

150,5 49 147,5

TABLICA III. Por6wnanie wynikéw pracy glowicy frezowej z nozami z weglikow spiekanych i glowicy wg rys. 9

149 1475 || 152

Glowica z nozami z weglikéw spiekanych

Glowica z nozami z tlenk. metali (rys. 9)

|
P |
A Posuw Trwalosé | Posuw Trwalo$é
W S‘mlall;y gpwiqrzchni i :
obrabianej o g Ay ‘ o i ek | o g = o) | =B
£ £ = g € | EI!SEY| g8d| ¢ £ = E € | E|SEY| 858
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|
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—
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sig najproSciej przez stosowanie rozwiertakéw sktadanych,
podobnych do przedstawionego na rys. 12 i 13.

W kadlubie 1 znajdujg sie gtadkie rowki pochylone o 5°
wzgledem osi i rozszerzajace sie w kierunku czola pod ka-
tem 3°; noze 2 maja na bocznej powierzchni zlobki pochy-
lone o kat § wzgledem podstawy; w takie same zlobki zao-

M-184/54-R12
Rys. 12 — Rozwiertak skladany: 1 — korpus, 2 — néz, 3 — klin.

patrzone sa kliny 3 ustalajgce noze w rowkach. Konstrukeja

ta umozliwia regulowanie polozenia nozy zar6wno w Kkierun-

ku promieniowym, jak i osiowym. Dla przeostrzenia zate-

pionego noza nalezy go przesungé¢ wzdluz zlobkéw o wielko$é
a = hj/tgd

gdzie h — naddatek na szlifowanie.

Praktyka wykazala, ze dla zachowania sztywnos$ci osadze-
nia noza musi on opiera¢ sie przynajmniej na 6 zlobkach,
skad obliczono liczbe dopuszczalnych przeostrzen wyrazajg-
cg sie wzorem

we H (6 S+ K,
S —K tg3d

Mgr inz. KAZIMIERZ BOSIACKI

b

Opisana konstrukecja rozwiertaka znalazia zastosowanjg

w praktyce i wykazata nastepujace zalety:

Pewnos$¢ pracy, latwa regulacja, mozliwo§é nalutowanig
plytek ze stali szybkotnacej lub weglikéw spiekanych, Przy
wlasciwym doborze szybkoSci i parametrow geometrycznych

a &

L
"N/ §
(2 F-L = 3Kem =

|

M-184/s5-R13

Rys. 13 — Polozenie noza: a — w rozwiertaku nowym, b — w zy.
zytym.

osigga sie gladko$¢ powierzchni obrabianej w granicach
V 7 — 9; przy spadku gladko$ci do klasy 6 zazwyczaj §red-
nica otworu zmmniejsza sie nadmiernie, co wskazuje na ko-
nieczno$é przeostrzenia.

Przy szybko$ciach skrawania mniejszych od 6 m/min po-
zyteczne jest stosowanie lysinki walcowej o szerokosci 0,30 —
0,35 mm, przy szybkoSciach powyzej 7 m/min szeroko$é ly-
sinki powinna wynosi¢ 0,1 — 0,2 mm, przy malych szybkos-
ciach (2 — 3 m/min) szeroko$é ta wzrasta do 0,4 — 0,6 mm.

Wg czasopisma Stanki i Instrumient, Nr 8/54
9/54, 1/55, 5/55 opracowat J. K.

BUDOWA CIEZKICH MASZYN KUZNICZYCH W ZSRR

Wstep

Odpowiednio do nowoczesnych tendencji rozwoju techno-
logii budowy maszyn, przerobka plastyczna metali znajduje
coraz wieksze zastosowanie w procesach produkcyjnych, za-
stepujac w szeregu przypadkéw inne metody obrébki. Zna-
lazlo to swéj wyraz w dyrektywach XIX Zjazdu Komunis-
tycznej Partii Zwigzku Radzieckiego przewidujacych w pig-
tym planie piecioletnim 8-krotne zwiekszenie produkceji ciez-
kich maszyn kuzniczych.

Wszechzwigzkowa narada pracownikéw przemystu, ktéra
odbyla sie na Kremlu w dniach 16 — 20 maja biezacego ro-
ku, byla wyrazem ogromnej pracy politycznej organizacyj-
nej i gospodarczej zainicjowanej przez KC KPZR i Rade Mi-
nistréw ZSRR, a podjetej przez caly naréd radziecki dla wy-
konania wskazan styczniowego plenum KC KPZR, zmierza-
jacych do wszechstronnego rozwoju przemystu ciezkiego na
bazie szerokiego stosowania osiggnieé nauki i techniki, w no-
woczesnych metodach wytwarzania i zapewnienia na tej
drodze pomyS$lnej realizacji planu piecioletniego.

Zagajenie Przewodniczgcego Rady Ministrow ZSRR M.
Bulganina i przeméwienie Pierwszego Sekretarza KC KPZR
N. Chruszczowa wygloszone na tej naradzie specjalnie pod-
kreélity znaczenie najszerszego wprowadzenia do przemystu
przerobki plastycznej i budowy odpowiedniego do tego celu
parku maszynowego. Wiceprzewodniczacy Rzadu Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej P. Jaroszewicz w sprawozdaniu
swoim podkresla, ze na< konferencji szczegbélng uwage
poswiecono produkcji maszyn do przerdbki plastycznej me-
tali. Obrébka metali na prasach i przy pomocy mlotéw daje

produkecje masowg, tanig i precyzyjna. Prasy i mloty to za-
sadniczy element wspdiczesnej technologii w catym budow-
nictwie maszyn (Nowe Drogi 6/72/-1955).

Wiasciwe ustawienie realizacji dyrektyw XIX Zjazdu Par-
tii, dotyczacych zagadnien przerébki plastycznej, uznano za
tak wazne, ze dla ich rozwigzania zostaly zwotane w ZSRR
specjalne konferencje i komisje wszystkich zainteresowa-
nych ministerstw, biur projektowych i konstrukecyjnych oraz
instytutéw naukowo-badawczych, majace na celu omoéwie-
nie wprowadzenia metod przerdbki plastycznej do przemy-
stu oraz typizacji urzadzen, ktére powinny byé w pierwszej
kolejnos$ci wprowadzone do produkcji.

Zagadnieniami tymi gleboko interesuja sie w ZSRR sze-
rokie kota wybitnych specjalistow w zakresie procesé6w prze-
rébki plastycznej i konstrukeji odpowiednich do tego celu
maszyn. Do grona tych specjalistow zaliczaja sie tak powai-
ne autorytety jak: profesorowie dr mauk techn. N. P. Akse-
now, W. K. Popow, A. I. Zimin, E. P. Unksow, A. I. Celi-
kow, doc. kand. nauk. techn. M. W. Storozew, inz. G. N. Ro-
winski, E. N. Mosznin i inni.

Prace powyzszych autoréw obejmujg wszechstronnie za-
gadnienia teorii proceséw przerdbki plastycznej, technolo-
gii kuzZniczo-tloczniczej produkcji, oraz konstrukcji maszyn
i urzadzen stuzacych do tego celu.

Ze wzgledu na rozlegly zakres tematéw poruszonych
w pracach autoréw, dalsza cze$é artykulu zostanie ograni-
czona do omoéwienia najpilniejszych zadan wynikajacych
z realizacji dyrektyw XIX Zjazdu KC KPZR dotyczacych
zwiekszenia w planie piecioletnim produkeji ciezkich ma-
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syn kuzniczych przeznaczonych do matrycowania odkuwek,
okreslenia kierunku rozwoju tej galezi przemystu i prawi-
dlowego doboru podstawowych typéw tych maszyn, podle-
gajacych wykonaniu w najblizszych latach.

Budowa ciezkich maszyn kuzniczych w ZSRR rozwijata

sie w ostatnich latach gléwnie w kierunku stworzenia coraz -

potezniejszych agregatow do kucia matrycowego. W chwili
obecnej istnieja maszyny kuZnicze do matrycowania czesci
o ciezarze kilkuset, a nawet w pewnych przypadkach kilku
ton. Do takich czeSci odnosza sie przede wszystkim duze
waly korbowe, kartery silnikéw, calkowicie matrycowane
émigla, tarcze turbin gazowych, duze czeSci taboru kolejo-
wego i lotniczego i wiele innych,

Wykonanie duzych czeSci przez matrycowanie, zamiast ku-
cia swobodnego lub frezowania z materialu walcowanego,
posiada szereg niezaprzeczalnych zalet jak: obnizenie pra-
cochtonno$ci wykonania i rozchodu metalu, zmniejszenie
ciezaru czeSci przy jednoczesnym podwyzszeniu pewnosci
matrycowanych konstrukeji przez zamiane kilku czeSci przez
jedna, zmniejszenie iloSci mocowan i zwigkszenie sztywnosci.

Przy wystarczajaco duzej seryjnosci produkecji zastosowa-
nie ciezkich urzadzen produkcyjnych daje bardzo wysoki
skutek ekonomiczny. Progresja ciezaru odkuwek matryco-
wanych wymaga jednak rozwoju produkcji coraz cigzszych
maszyn kuzniczych przede wszystkim w kierunku zwieksze-
nia wywieranej przez nie sity odksztalcenia.

Juz w chwili obecnej istnieja przy matrycowaniu potrze-
by stosowania bardzo ciezkich maszyn kuzniczych o sile od-
ksztalcenia 50—T75 tys. T, co wiecej niz dwukrotnie przekra-
cza obecne rozporzadzalne mozliwoéci parku maszynowego.

Jezeli przyjmiemy za dolng granice bardzo ciezkich ma-
szyn kuihiczych site odksztalcenia 10 tys. T, to z istniejag-
cych rodzajow maszyn do matrycowania, jak kuzniarki, pra-
sy kuznicze z watem mimosrodowym ,,Maksi*, prasy hydrau-
liczne do matrycowania, parowo-powietrzne mioty matryco-
we 1 mloty przeciwbiezne, tylko te ostatnie trzy rodzaje ma-
szyn kuzniczych moga rozwingé site odksztalcenia wyzsza
od 10.000 T.

Ze wzgledu na stosowang technologie kucia i trudnosci
wykonawcze szczegdlnie
ciezkich jednolitych kor- 1
puséw staliwnych pozo-
stale dwa rodzaje ma-
szyn kuzniczych budo- E
Wane sa o najwiekszej !
sile nacisku — kuzZniar- il
ki 5000 T i prasy kuzni- =
cze ,,Maksi“ 10000 T, co :
odpowiada mlotowi ma- il
frycowemu o ciezarze
czesSci spadajgcych 10 T.

Przed oceng poréw-
nawcza wspomnianych
trzech podstawowych
typéw bardzo cigzkich :
maszyn kuzniczych po- ; Yo e s b
nizej zostang omoéwione .
YV §1<.rc’)cie kon.:strukc.jg & | @
istniejagcych najbardziej —
ciezkich agregatéw kuz-
niczych.
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Rys. 1. Parowo-powietrzny miot
matrycowy 23,5 T

e

rzenia czeSci spadajacych. Przed i w czasie wojny byly zbu-
dowane potezne mloty tego typu, o ciezarze czeSci spadaja-
cych 16,5 i 23,5 T. Konstrukcja tych mlotéw jest zblizona
do obecnie stosowanych parowo-powietrznych milotéw ma-
trycowych z normalnym tloczyskiem o mniejszym ciezarze
czeSci spadajacych.

Parowo-powietrzny mtot matrycowy 23,5 T (rys. 1) posia-
da czterodzielng szabote o ciezarze ogélnym 420 T. Ogélny

n oS5 -R2

NNNNNN

W

Rys. 2. Schemat konstrukeji parowo-powietrznego milota
przeciwbieznego 80 T

ciezar mlota wynosi 625 T; najwieksza wysoko§é spadania
bijaka — 1850 mm; wymiary bijaka w plaszczyznie mocowa-
nia matryc 1270 X 2032 mm; wysokos¢ nad podlogg 8320 mm.
W celu zmniejszenia wstrzasé6w pomiedzy szabota, a funda-
mentem zostala umieszczona poduszka amortyzujgca (absor-
ber) skladajgca sie z trzech rzedéw bali debowych. Og6l-
na grubo$é poduszki 700—900 mm, objetosé 12—15 m3. Obje-
tos¢ fundamentu tego miota wynosi 1030 m3, a gtebokos$¢ za-
lozenia 9,8 m. Fundament jest uzbrojony pretami stalowymi
® 16—32 mm, ktérych ciezar wynosi 55 T. Staby grunt musi
by¢ wzmocniony przez zabijanie pali.

Podstawowg przeszkoda przy produkcji miotéw matryco-
wych o coraz wiekszym ciezarze cze$ci spadajacych jest wy-
konanie coraz ciezszych szabot staliwnych. Powstaja tutaj
duze trudnosci zwigzane z ich odlewaniem i obrébkg mecha-
niczng. Wykonanie natomiast szaboty skladajacej sie z duzej
iloSci cze$ci (sekcji) zmniejsza jej trwalos¢ i sztywnoseé.

Procz tego rozwdj technologii matrycowania duzych cze-
Sci wysuwa wymagania znacznego zwiekszenia roboczej
przestrzeni do matrycowania, ktére to mozliwosci sa ogra-
niczone w miotach z szabota warunkami wytrzymatosci bi-
jaka podlegajacego udarnemu dzialaniu sil. Bijak musi po-
siada¢ znaczny wymiar wysokos$ci, co ogranicza jego wy-
miary w plaszczyznie matryc.

Drgania gruntu zwiekszajace sie proporcjonalnie do ener-
gii uderzenia bijaka sg tez jedna z powaznych przeszkoéd
do zwiekszenia ciezaru czeSci spadajacych miota.
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Wykonanie dla tlumienia drgan fundamentu z amortyzato-
rami sprezynujacymi wymaga znacznego zwiekszenia i tak
juz duzych wymiaréw fundamentu.

Trwalo$¢ tloczysk w tych mlotagh wynosi przecietnie
okoto 120—150 godzin, kiedy w mlotach $redniej wielkosci

pekanie ich mnastepuje przecietnie po 400 godzinach pracy. .

Jak widzimy z powyzszego, wszystkie podstawowe wady
parowo-pov{/ietrznych mlotéw matrycowych zwigzane sg z ich
konstrukcja i eksploatacja, wzmagaja sie wraz ze wzrostem
ciezaru czeSci spadajacych, a wiec wielkosci mlota.

Parowo-powietrzne mtoty przeciwbiezne.
Konstrukcja i dzialanie mlotéw przeciwbieznych oparte sa
na zupelnie odmiennej zasadzie wzajemnego wspoétuderzenia
synchronicznie poruszajacych sie w kierunku do siebie goér-
nego i dolnego bijaka mtlota.

Schemat najwiekszego z istniejacych mlotéw przeciwbiez-
nych o energii uderzenia 80 Tm podany jest na rys. 2. Pod
wzgledem wielko$ci energii uderzenia jest on w przyblizeniu
odpowiednikiem parowo-powietrznego miota matrycowego
o ciezarze czeSci spadajacych 40 T. Zamiast stosowanyeh do-
tad tasm stalowych lub dzwigni zastosowane zostalo calko-
wicie odmienne urzgdzenie hydrauliezne do napedu dolnego
bijaka mtlota, ktérego korpus zawieszony jest na dolnej ply-
cie 2 lgczacej stojaki. ‘W korpusie 1 znajduja sie trzy lacza-
ce sie miedzy soba cylindry hydrauliczne z nurnikiem $rod-
kowym 3-i dwoma bocznymi nurnikami 4 o mniejszej $red-
nicy. Boczne nurniki polaczone sg z géornym bijakiem za po-
mocg tloczysk 5 posiadajacych gumowe amortyzatory 6.
Srodkowy nurnik polgczony jest z dolnym bijakiem krétkim
tloczyskiem 7 zaopatrzonym w amortyzator gumowy 8. Przy
ruchu goérnego bijaka do dotu pod dzialaniem sprezonego po-
wietrza lub pary, nurniki boczne wyciskajg ptyn do cylindra
Srodkowego, zmuszajgc nurnik srodkowy, a wiec i bijak dol-
ny podnosi¢ do gory.

Ciezar ogdlny tego mlota wynosi 560 T; sumaryczny skok,
bijakow 1700 mm; wymiary bijakow w plaszczyznie moco--

wania matrye 1360 X 4000 mm. Wysoko$¢ nad podioga
8200 mm.

Najwiekszy ciezar odkuwki matrycowanej na tym mtocie
wynosi 3,6 T. Mot jest obslugiwany przez manipulator
o nos$nosci 55 T. Wstepne podkuwanie i okrawanie gratu
wykonuje sie na prasie hydraulicznej.

/ S
747, 7
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Rys 3. Prasa hydrauliczna do matrycowania 30 tys. Tm

W eksploatacji mtot ten okazal sie pewniejszy w dzialaniu
w poréwnaniu z mlotami matrycowymi posiadajagcymi sza-
bote.

Zalety stosowania ciezkich mlotéw przeciwbieznych
nastepujace: brak szaboty obniza ciezar mlota blisko trzy.
krotnie i upraszcza jego wykonanie oraz transport, jak réy.
niez koszt ustawienia, ktéry w mlotach z szabota prawi
réwna sie¢ jego warto$ci. Obcigzenie gruntu oblicza sie tylk,
na sam ciezar mitota i objetos¢ fundamentu jest 8—10-kyot.
nie mniejsza w poréwnaniu do mlotéw matrycowych z sza.
bota,

Brak wstrzaséw oddziatywajacych na grunt pozwala pg
ustawienie miotéw matrycowych w poblizu urzadzen czulych
na drgania.

W miotach przeciwbieznych najciezsza czeScig sg bijaki
ktore dla mlota 80 tys. Tm wynosza: gérnego 90 T i dolnegy
100 T (stojaki 50 T, cylinder 70 T i dolna piyta 90 T). Wszy-
stkie czeSci sg staliwne z wyjatkiem spawanych stojakéw,
Dalszy rozwdj budowy jeszcze ciezszych mlotéw przeciw-
bieznych nie napotyka na przeszkody, poniewaz obecne mo-
zliwosci produkcyjne i transportowe ograniczaja ciezar naj-
wiekszej czeSci do 150—160 T i w tych warunkach istnieja
juz mozliwoSci wykonania mlota przeciwbieznego 150 tys,
Tm odpowiadajacego parowo-powietrznemu miotowi matry-
cowemu 75 T.

Prasy hydrauliczne do matrycowania. W ce-
lach poréwnawczych mozna w przyblizeniu okre§li¢, Ze pra-
sa o nacisku 1000 T pod wzgledem pracy odksztalcenia me-
talu jest odpowiednikiem mlota parowo-powietrznego ma-
trycowego o ciezarze czeSci spadajacych 1 T i miota przeciw-
bieznego o energii uderzenia 2 Tm.

Najwiegksza z istniejacych jest prasa hydrauliczna do ma-
trycowania odkuwek o nacisku 30 tys. T (rys. 3).

Ciezar tej prasy wynosi 5200 T; najwiekszy skok trawersy
suwaka 1800 mm; wymiary stolu prasy 34 X 10.000 mm;
wysoko$¢ nad podlogg 16400 mm; wymiary powierzchni pro-
dukcyjnej zajetej przez prase — 9700 X 41.000 mm.

Na skutek ograniczonych mozliwo$ci produkecyjnych kon-
strukcja prasy zostala wykonana jako dzielona skladajaca
sie z dwoéch ram powigzanych pomiedzy sobg za pomoca
stotu 1 i ruchomej trawersy suwaka 2. Kazda rama sklada
sie z glowicy 3 o czterech cylindrach i potgczona jest z pod-
stawg 4 za pomocg czterech kolumn — stupéw 6. Stét i ru-
choma trawersa skladajg sie z kilku podluznych belek poia-
czonych ze sobg wystepami i Srubami $ciggajacymi. Glowice
prasy sa skladane z dwoch czeSci. Najwiekszy ciezar czesci
lanej siega 120 T, a kutej (kolumny) — 81 T.

Z literatury technicznej znane sg hydrauliczne prasy do
matrycowania o nacisku 75 tys. T. Prasy te posiadajg dzie-
long wielocylindrowa i wielokolumnowa konstrukcje spa-
wang. Stél i ruchoma trawersa (suwak) wykonane sa z ze-
Srubowanych ze sobg arkuszy grubej blachy. Kolumny —
stupy skladaja sie trzech paséw grubej blachy.

Jak wynika z powyzszego, przy zastosowaniu konstrukeji
skladanych istnieja réwniez i w budowie pras hydraulicz-
nych duze mozliwosSci zwiekszenia ich wielkos$ci, a wiec
i nacisku, przy obecnych mozliwosciach produkcyjnych prze-
mystu.

Analiza poréwnawecza stosowalno$ci bardzo ciezkich mlotéw
i pras hydraulicznych do maftrycowania

Najwazniejszymi wskaznikami przy ocenie i okresleniu
stosowalnoéci tych maszyn sg ich technologiczne mozliwosci,
wydajno$é, mozliwo§é mechanizacji, ciezar, wymiary gaba-
rytowe i koszt wykonania, oraz mozliwosci dalszego postepu
w budowie tych maszyn o coraz wiekszej sile odksztalcenia
metalu. Ponizej rozpatrzymy kazdy z tych wskaznikow.
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Moiliwoéci technologiczne procesu matry-
cowania.

w chwili obecnej nie ma jeszeze ustalonego ostatecznie
por(,wnywalnego pogladu technologicznych zalet i wad ma-
trycowania odkuwek na prasach i mlotach. Z licznych wska-
qan podanych w literaturze technicznej oraz doSwiadczen
xuzni mozna wywnioskowaé¢, ze dla bardzo ciezkich odku-
wek stalowych najstosowniejszy jest mlot matrycowy, na-
somiast do matrycowania odkuwek ze stopéw aluminiowych
,magnezowych w wiekszo$ci przypadkéow réwnie odpo-
wiednim urzadzeniem jest miot lub prasa. Tylko dla nie-
xtorych stopéw metali niezelaznych i stali wysokostopowych,
ktore wymagaja matej predkosci odksztalcenia, najodpowied-
niejsza maszyna kuznicza jest prasa hydrauliczna.

W pewnych przypadkach decydujacym czynnikiem w usta-
leniu odpowiedniej maszyny do matrycowania jest ksztalt
odkuwki, np. cienkoscienne odkuwki z wysokimi zebrami ze
stopéw aluminiowych lub magnezowych, ktérych proces ma-
frycowania przedstawia wciskanie metalu w waskie szcze-
liny, lepiej matrycuja sie na prasach hydraulicznych.

Wymiary odkuwek tez maja duzy wplyw na doboér odpo-
wiedniego urzadzenia do ich matrycowania. Przemys! bu-
dowy maszyn wymaga odkuwek matrycowanych o réznych
ksztattach i diugosci dochodzacej do 10 m.

Wielko$¢ odpowiedniej do tego celu przestrzeni do matry-
cowania okreS$lajaca najwieksze wymiary odkuwek ograni-
czona jest specyficznymi warunkami konstrukeji i wytrzy-
malo$ci danej maszyny kuzniczej. Z tych przyczyn dlugosé
przestrzeni do matrycowania ograniczona jest w miotach
matrycowych z szabotg do 2 m, przeciwbieznych 4 m.

W bardzo ciezkich prasach hydraulicznych o konstrukcji
skladanej wielocylindrowej i wielostupowej dilugo$¢ prze-
strzeni do matrycowania mozemy otrzymaé bardzo duza, np.
w omawiane] w tym artykule prasie 30 tys. T wynosi ona
10 m, co pozwala na wykonanie bardzo dtugich odkuwek ma-
trycowanych. Jednak w przeciwienstwie do miotéw matry-
cowanie na tych prasach odkuwek o wzglednie nieduzych
wymiarach, lecz wymagajacych duzych sil odksztalcenia jest
wielce utrudnione i wymaga znacznego wzmocnienia kon-
strukcji prasy szczegodlnie stotu i ruchomej trawersy (suwa-
ka), a wiec ogolnej wysokosci i ciezaru prasy.
Wydajno$§é i mechanizacja procesu matry-
cowania.

Szybkobiezno§é ciezkich mlotéow jest 20—30-krotnie wiek-
sza od pras hydraulicznych o réwnowaznej energii odksztal-
cenia, Poniewaz jednak matrycowanie odkuwki na mtocie
wymaga kilku, a nawet kilkunastu uderzen, a ksztaltowanie
odkuwki na prasie odbywa sie za jednym skokiem suwaka
(ruchomej trawersy) czas maszynowy potrzebny na wyko-
nanie odkuwki matrycowanej na obu maszynach jest pra-
Wwie réwnowazny.

Przy matrycowaniu duzych odkuwek czas maszynowy jest
zaledwie nieduzym utamkiem ogdlnego czasu zuzytego przy
matrycowaniu odkuwki, ktérego zmniejszenie w gléwnym
stopniu zalezy od mechanizacji zabiegé6w pomocniczych: po-
dawania i ukladania materialu wyjsciowego w matrycy, ma-
nipulowania przekuwanym materialem i odbioru oraz prze-
noszenia odmatrycowanych odkuwek.

Jak wykazalo do§wiadczenie z eksploatacji mlota przeciw-
bieznego 80 tys. Tm, obslugiwany on jest z powodzeniem
Przez manipulator podlogowy. Zastosowanie manipulatorow
Przy prasach hydraulicznych jest mniej korzystne i odpo-
Wiednie, poniewaz dostep do matryc jest bardziej utrudnio-
hy. Przy wykonywaniu zabiegbw pomocniczych na prasach
stosujemy wiec stoly wysuwane, wypychacze oraz rézne pod-
nosnikowe i przeno$nikowe urzadzenia.

—

Przy zastosowaniu omawianych powyzej urzadzen stopien
mechanizacji zabiegéw pomocniczych na miotach i prasach
moza uwazaé za réwnoznaczny, a poniewaz czas maszynowy
wykonania odkuwki na tych maszynach matlo sie¢ rézni, wiec
i wydajnos¢ gotowych odkuwek na jednostke czasu mozna
uwazaé za jednakowa dla ciezkich pras i mlotéw o rowno-
waznej energii odksztalcenia.

Ciezar i wymiary gabarytowe.

Moty i prasy hydrauliczne oparte sa na calkowicie od-

miennych zasadach dzialania. W prasach hydraulicznych ro-

Rys. 4. Prasa hydrauliczna do matrycowania 75 tys. Tm

boczy nacisk wywierany na metal powstaje przez ciSnienie
cieczy wytworzone w cylindrach roboczych w czasie pracy
odksztalcenia. Uklad sil jest zamkniety i nacisk odksztalce-
nia catkowicie przenosi sie na korpus prasy.

W mlotach parowo-powietrznych przy pelnym uderzeniu,
a wiec calkowitym napelnieniu cylindréw sita ci$nienia pa-
ry lub sprezonego powietrza na tlok dziala przez caly czas
ruchu cze$ci uderzajacych, ktére gromadzg energie ruchu
przeksztalcang nastepnie na prace odksztalcenia odkuwki.
Ogoblny skok czeSci uderzajgcych jest tu kilkadziesigt razy
wiekszy od ruchu roboczego, tj. wielkosci odksztalcenia me-
talu i sila dynamiczna odksztalcenia bedzie wiec prawie
w tym samym stosunku wiegksza od sily przyspieszenia cze-
$ci spadajgcych. W mlotach wiec w przeciwienstwie do pras
na jego czeSci skladowe (procz bijakow) przenosza sie sily
wielokrotnie mniejsze od sil odksztalcenia odkuwki.

Sposéb dzialania maszyny decydujaco wplywa na jej
wskazniki wagowe, wymiary gabarytowe i na koszt oraz
pracochlonno$¢ wykonania. Wedtug tych wskaznikéw miloty
przeciwbiezne maja, jak juz wiemy, duza, bo przeszio trzy-
krotng przewage nad parowo-powietrznymi matrycowymi,
a 10—15-krotng nad prasami hydraulicznymi.

Poza tym powierzchnia produkcyjna zajmowana przez
mlot przeciwbiezny jest okolo pieciokrotnie mniejsza od po-
wierzchni zajmowanej przez prase hydraulicznag, przyjmu-
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jac pod uwage wysuwanie stolu prasy, lecz nie uwzglednia-
jac powierzchni przeznaczonej na stacje ‘pomp i akumula-
toréw.

Wysokos$é tych mlotéw nad podloga jest dwukrotnie mniej-
sza od pras hydraulicznych o réwnowaznej energii odksztat-
cenia.

Mozliwo$§ci rozwojowe budowy ciezkich
maszyn kuzZniczych o coraz wiekszej
energii odksztatcenia.

Jak juz zostalo poprzednio omoéwione, istnieja realne mo-
zliwosci nawet przy obecnej bazie produkcyjnej wykonania
mlotéw przeciwbieznych o energii uderzenia 150 Tm i réw-
nowaznych im pras hydraulicznych o nacisku 75 tys. T.

Odno$nie parowo-powietrznych mtotow matrycowych
z szabota nalezy mieé¢ na uwadze, ze dalsze zwigkszenie
energii jest w chwili obecnej ograniczone trudnosciami wy-
konania szabot, jak rowniez tloczysk i bijakéw, zapewniajg-
cych bezawaryjna prace.

Swoista wada tych mlotéw, ktéra polega na wstrzgsach
gruntu powodujacych uszkodzenia w budynkach nawet bar-
dzo odleglych, bedzie wzrastala ze zwiekszeniem ciezaru
czesci spadajacych.

Whnioski koncowe

Na podstawie podanych rozwazan mozna wyprowadzié¢ na-
stepujace wnioski w stosunku do dalszego rozwoju w budo-
wie coraz ciezszych maszyn kuzniczych do matrycowania:

1. Za podstawowe rodzaje maszyn do matrycowania przy
sile odksztalcenia powyzej 10 tys. T nalezy uwazaé prasy
hydrauliczne i mloty przeciwbiezne.

2. Prasy hydrauliczne sg najbardziej uniwersalnym rodza-
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Rys. 5. Parowo-powietrzny milot matrycowy 11,4 T konstrukeji
CBKPIM

jem urzadzenia do matrycowania i w pewnych przypadkach
nie moga by¢ =zastgpione przez inne maszyny kuznicze,
w szczegoblnosci i przez mloty przeciwbiezne.

3. Mloty przeciwbiezne, ktorych koszt wykonania jest kil-
kunastokrotnie nizszy od pras hydraulicznych nalezy stoso-

"J
waé¢ we wszystkich przypadkach, kiedy jest mozliwe zasty
sowanie dynamicznego odksztalcenia metalu, a wymiary o
kuwki odpowiadaja przestrzeni roboczej miota.

4. Parowo-powietrzne mloty matrycowe z szabota ze wag,
du na trudno$ci wykonania i wielkie koszty zwigzane ,Q
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Rys. 6. Parowo-powietrzny mlot przeciwbiezny taSmowy konstrukej
CBKPIiM

ustawieniem i budowa gtebokich fundamentéw, oraz ujemne
skutki spowodowane przez wstrzasy nalezy ograniczyé
cigzaru czesci spadajacych 5—10 T, co odpowiada w prz-
blizeniu energii uderzenia 8—16 Tm, a powyzej stosowaé ju
miloty przeciwbiezne.

W Polsce réwniez rozwija sie coraz bardziej tendencja d
budowy ciezkich maszyn kuzniczych, ktérej wyrazem jest bu-
dowa nowoczesnego parowo-powietrznego mtota matrycowe
go z szabotg zaprojektowanego przez Centralne Biuro Kon
strukeji Pras i Mlotow o cigzarze czesci spadajacych 11,41
energii pelnego uderzenia 22 Tm, najwiekszym skoku bije
ka 1300 mm; najwiekszy wymiar matryc w plaszczyznie me
cowania 1000 X 1600 mm, ilo§¢ uderzein do 50 na min, cie
zar szaboty 250 T, catkowity ciezar miota 335 T. Prototy
tego miota zostanie wykonany jeszcze w biezacym roku (ry
5). Wykonany zostal réwniez przez powyzsze Biuro Kor
strukcyjne i oczekuje realizacji projekt mlota przeciwbies
nego z napedem taSmowym bijaka dolnego, o energii ude
rzenia 13 Tm (rys. 6) odpowiadajacego parowo-powietrznemi
miotowi matrycowemu z szabotg o ciezarze cze$ci spadaje
cych 5—6 T. Charakterystyka tego mlota jest nastepujace
skok bijakéw 1200 mm, wymiary matryc w plaszczyznie mo-
cowania 700 X 1250 mm, ilo$¢ uderzen do 80 na min, ciez
catkowity mltota 64 T.
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KONTROLA TECHNICZNA | ODBIOR OBRABIAREK PO REMONCIE

Artykul ten traktujacy o systemie remontéw planowo-zapobiegawczych, uwzglednia w szero-
kim zakresie do$wiadczenia przodujgcych zakladow w Zwigzku Radzieckim oraz radzieckie nor-

my z tej dziedziny.

Trudnosci technicznosorganjzacyjne kontroli jakosdi
remontow

Zagadnienie kontroli technicznej prac remontowych i od-
pioru obrabiarek po remoncie stanowi jeden z istotnych
elementéw racjonalnej gospodarki remontowej. Wysoka ja-
ko$¢ wykonywanych prac remontowych to jedno z funda-
mentalnych zalozen systemu planowo-okresowych remon-
tow. Normatywy systemu (nominalne, normatywne zakresy
prac remontowych, zakresy miedzyremontowej obstugi,
czasokresy miedzyremontowe itd.) oparte sg na zalozeniu
odpowiednio wysokiej jakoSci prac remontowych. Od ja-
koSci remontéw zaleza bezposrednio eksploatacyjne wiasno-
éci obrabiarek, dokladnos¢ i wydajno$é obrobki, bezpie-
czenstwo pracy, pewno$¢ ruchu i przediuzenie okresu uzyt-
kowania obrabiarek. Czynniki te w dostatecznym stopniu
uzasadniajg konieczno$¢ zorganizowania efektywnie dziata-
jacej kontroli technicznej, jako Srodka wprowadzajgcego
odpowiednia dyscypline jakoSci w gospodarce remontowej.

Potrzeba kontroli jako$ci staje sie jeszcze bardziej oczy-
wista, jezeli uwzgledni¢ indywidualny charakter prac re-
montowych, duzy udzial recznych zabiegdw remontowych,
wymagajacych wysokiej kwalifikacji i starannoéci, a takze
specyfike réznych rodzajéw remontéw, uwzgledniajgcych
dopuszezalno$¢é w pewnych granicach zuzycia czeSci i me-
chanizméw. Jezeli jednak specyfika prac remontowych z je-
dnej strony wywoluje konieczno§¢ organizacji szczegdlnie
skrupulatnej kontroli technicznej, to z drugiej strony ta
sama specyfika powoduje, ze problem ten od strony techni-
cznej (ustalenie warunkéw technicznych na prace remon-
towe) jest niestychanie trudny i skomplikowany.

Podczas kazdego remontu zamienia sie pewng ilo§¢ nad-
miernie zuzytych cze$ci — nowymi. Ogromna jednak wiek-
szo$¢ czeSci mimo wiekszego czy mniejszego zuzycia nie
jest wymieniana. Dotyczy to zaréwno czeSci niewymien-
nych, bazowych, jak i cze$ci wymiennych, ktére az do osigg-
niecia granicznego zuzycia moga przez diugi czas pracowac,
nie pogarszajac zasadniczo wiasno$ci eksploatacyjnych ob-
rabiarki. Czesci te po pewnym czasokresie na skutek za-
istnialego zuzycia posiadaja rzecz oczywista mniejsze lub
wieksze odchylenia od nowych cze$ci zarowno jezeli cho-
dzi o wymiary, jak i prawidlowo$¢ ksztaltéw geometrycz-
nych. Odchylenia te wplywaja na zmiany luzéw i wcis-
kéw powodujac zmiany w pasowaniach wspéipracujacych
czeSci. Dla jednych czeSci i polgczen, jak np. powierzchni
plaskich, charakter pasowan oraz wielko$¢é luzéw i weis-
kéw moze byé, droga odpowiednich zabiegéw remontowych,
calkowicie przywrocony, zmieniajg sie tylko wymiary cze-
Sci, Inne czeSci i mechanizmy charakteryzujg sie tym, ze
aczkolwiek nie mozna skompensowaé skutkéw zuzycia (np.
dla ko6t zebatych), mimo to jednak moga one jeszcze na
przestrzeni dlugiego okresu czasu pracowaé bez ujemnych
skutkow dla obrabiarki.

Jezeli dla czeSci nowych mozna w pelni zastosowaé wa-
runki techniczne analogiczne jak dla nowych obrabiarek,
podobnie jezeli mozna warunki na montaz zespoléw i me-
chanizméw dotyczacych nowych obrabiarek zastosowaé
glo zespolé6w i mechanizméw, w ktérych wszystkie zuzywa-
Jace sie czeSci zostaly zastgpione nowymi, o tyle nie mozna
ich zastosowaé¢ do czedci zespolé6w i mechanizméw czeScio-
Wo zuzytych niewymienianych, zdolnych jeszcze do eksplo-
at'acji. Jezeli wzigé dla przykladu pare wspoélpracujacych
kél zehatych, to juz przy stosunkowo nieznacznym zuzyciu
zebéw luzy miedzy nimi okaza sie wieksze niz te, jakie sa
Przewidziane warunkami technicznymi dla nowych par kot
zebatych. Przekladnia taka moze jednakze dlugo jeszcze
Pracowaé, nie. powodujgc ani obnizenia sprawnosci, ani do-
kiadnosci pracy. Zastapienie w tych warunkach kot zeba-
t)jCh nowymi, z powodu przekroczenia dopuszczalnych lu-
20w dla nowych przekladni byloby caltkowicie nieuzasad-
nione. Ustalenie jednak ogélnych warunkéw na dopusz-
czalne zuzycie, ktére porzadkowalyby podobne przypadki
Powszechnie wystepujace przy wykonawstwie remontéw
Jes.t sprawg niezwykle skomplikowang i wymagajaca ogrom-
nej pracy eksperymentalnej i badawczej.

i

Gléwng i zasadnicza trudnoscig jest ustalenie charakte-
ru i stopnia wplywu zuzycia poszczegélnych cze$ci i mecha-
nizméw na techniczno-eksploatacyjne wilasciwosci remon-
towanych obrabiarek, Ustalenie dopuszczalnych granic zu-
zycia czeSci i dopuszczalnych granic zmian na skutek zu-
zycia w charakterze pasowan, luzéw i wciskéw nie moglc
by¢ okreslone w spos6b ogdlny na drodze obliczeniowej.
Dokonywane proby ustalenia granicznego dopuszczalnego
zuzycia w ogoélnej formie okazaly sie niemal ze calkowicie
bezowocne. Dopuszczalne zuzycie zalezy od tak wielkie;
iloSci czynnikéw jak: konstrukcji obrabiarki i konstrukej:
poszczegblnych jej czeSci, rodzaju materialu, obrébki ciepl-
nej, warukOw pracy, charakteru i wielkoSci obcigzen, ze
w przewazajgcej iloSci przypadkéw warunki techniczne nie
moga by¢ ustalone w ogdlnej formie, a jedynie w konkret-
nych przypadkach w odniesieniu do okreslonych typow i
modeli obrabiarek i okreS§lonych warunkéw ich technolo-
gicznego wykorzystania. Rozwigzanie tego problemu wyma-
ga ogromnej pracy eksperymentalnej, badawczej, zebrania
oraz analizy olbrzymiego materialu statystycznego i nie
moze by¢ dokonane w krotkim czasie.

Trudno$¢ ta w duzej mierze zawazyla na charakterze
kontroli jako$ci i to zaré6wno od strony technicznej, jak
i organizacyjnej. Od strony technicznej spowodowalo to
ograniczenie zakresu ogromnej wiekszoSci warunkéw tech-
nicznych do ogélnych warunkéw odbioru i kontroli i tylke
w niektérych przodujacych zakladach opracowanych niecc
szczegblowiej. Brak konkretnych warunkéw technicznych
powodowal, ze w praktyce w duzej ilo$ci przypadkéw oce-
na jako$ci dokonywana byta (i czeSciowo jest i nadal) na za-
sadzie osobistych do$§wiadczen i logiki technicznej odbiera-
jacego mistrza czy inspektora. Brak dostatecznie konkret-
nych warunkéw technicznych na prace remontowe powodu-
je konieczno$¢ szczegblnie skrupulatnego i przemys$lanego
zestawienia protokolu naprawczego, ktéry stanowi podsta-
wowy dokument przy odbiorze obrabiarek po remoncie.

Podczas sporzadzania protokolu naprawczego nalezy jed-
noznacznie ustali¢ wszystkie cze$ci, ktére maja by¢ wymie-
niane, konieczno$¢ przywrocenia prawidlowych pasowan,
dopuszczalne wartoSci okre§lonych odchylen wymiarowych
nie wymienianych cze$ci, zakres i charakter wazniejszych
zabiegdbw remontowych itd. W ten sposéb wlasciwie zesta-
wiony i dostatecznie szczegélowy protokél stanowi swego
rodzaju warunki techniczne, okre$lajagce w duzej mierze
jako§¢ wykonywanych prac remontowych. Niedostateczna
konkretno$§¢ warunkow technicznych na remont byta takze
powodem wieloletnich sporéw, dotyczacych organizacji kon-
troli. Organa ogdlnej kontroli technicznej powolujac sie na
niedostateczng konkretno$¢ i jednoznaczno$¢ warunkéw
technicznych twierdzg, ze odbiér obrabiarek po remoncie
w ogé6le nie moze by¢ przez nie dokonywany, gdyz czyn-
nosci kontrolno-odbiorcze wymagaja szczegdélowego udoku-
mentowania. Na tej zasadzie w nawiazaniu do konieczno$ci
oparcia sie o doswiadczenia praktyczne twierdzono, ze od-
biér powinien by¢é calkowicie objety aparatem gléwnege
mechanika. Taka jednakze organizacja odbicru obrabiarek
po remoncie, szeroko stosowana zresztg po dzien dzisiej-
szy, nie gwarantuje dostatecznej jakos$ci prac remontowych,
w praktyce bawiem odznacza skoncentrowanie zaréwno wy-
konawstwa, jak i catkowitej kontroli w jednych rekach te-
go samego aparatu remontowego.

Dos$wiadczenia szeregu przodujgcych zakladéw w Zwigz-
ku Radzieckim wskazujg, ze najefektywniej dziala kontrola
odbioru nie podporzadkowana organom gléwnego mecha-
nika. Najracjonalniejsze jest wlaczenie obowigzkéw kon-
troli jako$ci prac remontowych do zakresu dzialania ko-
morki kontroli §rodkéw produkcji wchodzacej w skitad
dzialu kontroli technicznej zakladu. Komoérka ta, dokonu-
jaca kontroli narzedzi skrawajacych, pomiarowych, przyrzg-
dow obrobkowych doskonale zaznajomiona z technikg od-
bioru przyrzadéw wysokiej dokladnosci, wyposazona zazwy-
czaj w uniwersalne $rodki kontrolno-pomiarowe, moze za-
pewni¢ wysoki poziom kontroli jako$ci prac remontowych.
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Niezaleznie od tego skoncentrowanie w jednej komorce
kontroli stanu narzedzi, oprzyrzadowania i stanu parku
maszynowego pozwala dzialowi kontroli technicznej w spo-
s6b najbardziej operatywny na ustalenie przyczyn brakéw
w zasadniczej produkcji i na kompleksowe przeciwdziala-
nie im.

OczywiScie nalozenie funkecji kontroli jakoSci prac re-
montowych na aparat zakladowego dzialu kontroli techni-
cznej nie zwalnia bynajmniej stuzby giéwnego mechanika
od odpowiedzialno$ci za jako$¢ remontéw. Odpowiedzial-
ny za jako§¢ remontéw i stan techniczny parku obrabiar-
kowego jest w zasiegu wydzialu — mechanik wydziatu,
w skali zakladu — glowny mechanik.

Normalnie tryb odbioréw w zakladach, gdzie funkcje
kontroli jako$ci prac remontowych wchodza w zakres dzia-
tu kontroli technicznej, zorganizowany jest na takiej zasa-
dzie, ze kazda wyremontowana obrabiarka i kazda powaz-
niejsza wykonana praca remontowa, nim zostaje przedsta-
wiona kontrolerowi D.K.T., musi by¢ uprzednio skontrolo-
wana i przyjeta osobiScie na odpowiednim szczeblu w ra-
mach stuzb remontowych w ten sposéb, ze brygadier doko-
nuje odbioru prac od S$lusarzy, mechanik wydzialu lub
mistrz remontowy od brygadiera. W ostatecznym odbio-
rze — zdajacym jest mechanik wydziatu, odbierajacym, na
réwni z kontrolerem D.K.T — przedstawiciel dziatu glow-
nego mechanika.

Trudnos$ci, wynikajace z niedostatecznych technicznych
warunkow na prace remontowe, nie powinny by¢ przeszko-
da dla zastosowania podanej wyzej, najbardziej racjonalnej
struktury kontroli jakos$ci.

Pozostawienie funkcji ostatecznej kontroli jako$ci w dzia-
le gléwnego mechanika nie przyczynia sie w jakimkolwiek
badz stopniu do wyeliminowania, czy zlagodzenia niekon-
kretnosci warunkéw technicznych i zwiazanych z tym tru-
dnosci odbiorczych. W kazdym ukladzie organizacyjnym,
bez wzgledu na to komu podlega kontrola ostateczna, nie-
niedostateczna techniczna dokumentacja odbiorowa w jed-
nakowy sposob bedzie utrudniata prace. Oczywiscie kon-
trolerzy D.K.T. dokonujacy odbioréw prac remontowych
musza posiada¢ w tej dziedzinie okreslone do$wiadczenie.
Zupelnie niezaleznie od tego sprawa ustalenia pelmowarto$-
ciowych warunkow technicznych na obrabiarki remonto-
wane jest i pozostaje nadal pilna i aktualna.

Kontrola jakesSci prac remontowych

Kontrola techniczna jako$ci remontéw powinna obejmo-
waé, zreszta podobnie jak to sie dzieje przy produkeji no-
wych obrabiarek, caly proces technologiczny zwigzany z re-
montem. Specyficzne warunki technologiczne remontéw,
a w szczegb6lno$ci jednostkowy charakter wykonawstwa
czynig dzialalno$¢ kontrolng trudniejszg niz to ma miejsce
normalnie w produkcji nowych maszyn. Obok prob i badan
obrabiarek po remoncie szczegélnego znaczenia nabiera
w tych warunkach kontrola stosowanych materiatéw, ob-
robki cieplnej i mechanicznej oraz kontrola jakosci wyko-
nania regenerowanych i nowych cze$ci oraz jako$¢ mon-
tazu zespoléow i mechanizméw. W odniesieniu do jakosci
poszczegblnych czeSci nowych i regenerowanych podsta-
wowym dokumentem odbiorczym sg rysunki robocze.

Charakter i zakres wykonywanych prac remontowych
kontrolowany jest na podstawie protokoltu naprawczego.
Rodzaj i charakter pasowan, luzéw i wciskow, wspoldzia-
lanie pracujacych czeSci i mechanizmoéw, a takze jako$é
montazu zespoléw i mechanizméw okre§lana jest w ogol-
nych warunkach technicznych.

Obecnie w Zwiagzku Radzieckim, aczkolwiek nie ma cal-
kowicie ujednoliconych warunkéw technicznych na prace
remontowe, to jednak stosowane w poszczegélnych mini-
sterstwach czy centralnych zarzadach warunki réznig sie
bardzo niewiele od siebie, Z reguly ogdélne warunki tech-
niczne ustalane s3a odgdérnie w skali poszczegélnych mi-
nisterstw i centralnych zarzadéw. W wyjatkowych przy-
padkach warunki techniczne na remont poszczegélnych ro-
dzajow obrabiarek opracowywane sa przez stuzby gléwne-
go mechanika w zaktadach. Rozpatrujac sprawe warunkéw
technicznych na prace remontowe, nalezy nadmienié, ze
swego czasu byla podnoszona celowo$é ustalenia odrebnych
warunkéw technicznych na poszczegdlne rodzaje remontow
(biezacy, $redni, kapitalny). W rezultacie jednakowoz sze-
rokiej dyskusji, a takze na podstawie préb zréznicowania
warunkéw okazalo sie, ze‘sprawa nie tylko bylaby wyjat-
kowo trudna do zrealizowania (duza umowno$é pojeé re-
montéw biezacych i $rednich oraz trudno$é okre$lenia

wplywu zuzycia czeSci na jako$¢ pracy maszyny), ale i nije.
celowa.

W czasie eksploatacji na przestrzeni cyklu remontowegy
dokladnos¢, wydajno$¢ i inne cechy charakteryzujace stan
techniczny w zasadzie moga podlegaé zmianom — od naj-
wyzszego poziomu odpowiadajacego nowym obrabiarkom
i uzyskiwanego w wyniku kapitalnego remontu az do okre-
slonego najnizszego poziomu dopuszczajacego jednak jesz.
cze normalng prace na obrabiarce i niezagrazajacego nie-
bezpieczenstwem awarii, braku itp. Jednym z podstawo-
wych zalozen systemu planowo-zapobiegawczych remon-
tow jest utrzymanie normalnego stanu sprawnosci uzytko-
wej na przestrzeni calego cyklu i niedopuszczenie do jegg
obnizenia ponizej okreSlonej Sredniej. W konsekwencji wa-
runki techniczne dla dowolnych remontéw z cyklu, ktérych
zadaniem jest utrzymanie wysokiego stanu technicznegg,
w zasadzie powinny by¢ jednakowe. Nieco podwyzszone po-
winny byé jedynie warunki techniczne dla remontu kapi-
talnego, ktérego celem jest osiggniecie stanu technicznegg
rownego lub bliskiego nowej obrabiarce. Dokonywanie jed-
nakze szczegétowych prob i badan odbiorczych po kazdym
remoncie powodowaloby powazne przediuzenie przestojow
remontowych (przykladowo tylko proby na dokladno$é to-
karki przewidujg ponad 20 szczegélowych badan) zwigzanych
zaroOwno z przerwami w eksploatacji, jak i duzym obciaze-
niem odbiorcow i zdajacych. Z tego wzgledu na o0g6l po
remontach biezacych stosuje sie uproszczony program ba-
dan kontrolnych. Zwykle obejmuje on kontrole wykonania
wymienianych czeSci, zgodno$¢ z protokolem naprawczym
oraz wybrane proby na dokladno$¢ (przewaznie obrobki
wzorcowych przedmiotow). Powiekszenie zakresu préb od-
biorczych dla remontéw biezacych stosowane jest na ogét
tylko woweczas, gdy technologiczne wykorzystanie obra-
biarki tego wymaga (precyzyjna produkcja, obrabiarki o
podwyzszonej dokladno$ci, narzedziowe i przeznaczone do
obrobki wykanczajacej). Jak wykazuje do$§wiadczenie przy
normalnie funkcjonujacym systemie planowo-okresowych
remontéw, gdy utrzymywany jest stale mnormalny stan
sprawnos$ci, tryb taki dla remontéw biezacych okazuje sie
w pelni wystarczajacy. W rzeczy samej, jezeli obrabiarka
znajdujaca sie jeszcze stosunkowo w dobrym stanie pod-
lega drobnemu remontowi polegajacemu gléwnie na wymia-
nie szybko zuzywajacych sie czeSci i niewielkich napra-
wach wystarcza w zasadzie skontrolowanie jakosci wymie-
nianych czeSci i ich wspoétdzialanie ze wspoélpracujacymi
oraz dokonanie wybranych kontrolnych pomiaréw.

Jednakowoz po, remoncie kapitalnym (czasem i $rednim),
gdy dokonuje sie skrobania wszystkich prowadnic i naprawe
wszystkich czeSci, zespoléw i mechanizméw w celu osiag-
niecia stanu technicznego bliskiego nowej obrabiarce, kon-
trola i odbiér musza by¢ szczegdlnie skrupulatne i obejmo-
waé winny zaréwno sprawdzenie wykonania czeSci, ich mon-
taz, jak i wspoéldziatanie wszystkich zespoléw i mechaniz-
méw obrabiarki. Obok kontroli wykonania czeSci i operacyj-
nej jako$ci montazu odbiér po kapitalnym remoncie przewi-
duje w Zwiazku Radzieckim ogledziny zewnetrzne, badania
poboru mocy, proby wspoldzialania czeSci przy biegu lu-
zem, zachowania sie pod obcigzeniem, badania geometrycznej
dokladnosci, a takze ostatnio badania na sztywno$¢ i drga-
nia.

Przy remoncie obrabiarek szczeg6lnie wazne jest zagadnie-
nie prawidlowo zorganizowanej kontroli materialéw, ob-
rébki cieplnej i obrébki mechanicznej. Nawet najlepszy i naj-
staranniejszy montaz i dotarcie czeSci nie sa w stanie za-
pewnié wiasciwej jakoSci, jezeli materiaty zastosowane do
wykonania cze$ci wymiennych okaza sie niewlasciwe.

Jak wskazuje do$wiadczenie, sprawa doboru materialéw
przy remoncie jest jedna z najbardziej nieuporzadkowanych
w praktyce remontowej. W duzej ilosci przypadkéw w prak=-
tyce remontowej zeliwo, stal i braze sa dobierane calf
kowicie przypadkowo, rzadko tylko precyzuje sie warunki
techniczne dla jakosci stosowanych materiatow.

Latwo zrozumieé, co zachodzi przy przypadkowym dobo-
rze materialéw podczas remontu obrabiarek: wrzeciono obra-
biarki wykonanej na przykiad ze stali chromoniklowej, obro-
bione cieplnie zastepuje si¢ przy remoncie wrzecionem wy-
konanym ze stali weglowej. Podobnie czesto dzieje sig z od-
powiedzialnymi kotami zebatymi, srubami pociggowymi, tu-
lejami itd. Taka zamiana powoduje to, ze obrabiarka, nawet
wykazujaca po remoncie wysoka dokiadno$¢, traci ja po bar-
dzo krotkim czasie.

Jest catkowicie jasne, ze w doborze materialéw dla re-
montowanych obrabiarek nalezy sie kierowaé¢ identycznyml

3490

Zeszyt 9/55 MECHANIK Rok XXVIII



xryteriami, jak w doborze ich w produkcji nowych obra-
piarek. Zamiana materialéw dopuszczalna jest tylko na pod-
stawie uzasadnionej dokumentacji wykonawczej, zatwier-
dzonej przez naczelnego inzyniera zakladu.

Kontrola prac remontowych w Zwigzku Radzieckim
w wiekszoSci kluczowych zakladéw odbywa sie na podstawie

sunkow roboczych ze wskazaniem materialu i obrobki
cieplnej, a dla czesci wielokrotnie uzytkowanych (regenero-
wanych) sporzadzane sg specjalne rysunki robocze ze szcze-
golowym wskazaniem technologii zabiegéw regeneracyjnych.

Zakres remontu, konkretne wskazania dokonywanych ope-
racji remontowych, wykaz wymienianych czesci, ewentual-
nie dopuszczalne odchylenia od pierwotnych pasowan uj-
mowane sa w protokole naprawczym.

Jako$¢ montazu zwykle ujeta jest w ogdélnych warunkach
technicznych. Kontrola samego wykonawstwa operacji re-
montowych opiera si¢ na typowych kartach technologicz-
nych remontu ustalajacych kolejno$¢ i metody wykonania
poszezegélnych prac remontowych, metody kontroli i wiel-
kosci odchylen.

Kontrola dokladno$ci geometrycznych dokonywana jest na
podstawie norm na badanie doktadnos$ci przewidzianych dla
nowych obrabiarek (odpowiednich GOST)!),

Sprawa celowos$ci opracowania specjalnych norm doklad-
nosci na remontowane obrabiarki byla swego czasu w la-
tach 1930—1935 szeroko dyskutowana i aczkolwiek ostatecz-
nie zwyciezyl poglad, ze normy dokladnos$ci na remontowa-
ne obrabiarki (po kapitalnym remoncie) powinny by¢ analo-
giczne, co do wymagan dokladnosci jak dla nowych obra-
biarek, to caly problem zastuguje na nieco blizsze naswie-
tlenie.

Zwiekszona pracochlonno$¢ remontéw kapitalnych, majg-
cych na celu osiggniecie dokladno$ci odpowiadajgcej no-
wym obrabiarkom i rézny charakter technologicznego wy-
korzystania obrabiarek ogoélnego przeznaczenia (uniwersal-
nych) spowodowaly, ze w wielu zakltadach wprowadzono
podzial obrabiarek remontowanych na kilka klas doklad-
nosci, w zalezno$ci od ich technologicznego wykorzystania.

Wprowadzenie podzialu uzasadniono w nastepujacy spo-
sob. Obrabiarki ogélnego przeznaczenia, do ktérych zalicza-
na jest wiekszo§¢ podstawowych typoéw obrabiarek (toka-
rek, frezarek, wiertarko-frezarek, wiertarek itp.) stosowa-
ne sa dla najréznorodniejszych prac, w tej liczbie roéwniez
dla dokladnej obrobki na gotowo. Zaklady produkujace o-
brabiarki nie wiedzg, jakie bedzie konkretne ich wykorzy-
stanie. Dlatego dokladno$é¢ obrabiarek ogdlnego przeznacze-
nia musiata by¢ ustalona na poziomie, odpowiadajacym naj-
wyzszym wymaganiom dokladno$ci dla obrabiarek tej ka-
tegorii (dokladno$¢ normalnej produkeji III kl. wg OST,
dokladno§é kontrolnych wzorcow II kl. wg OST2). Inaczej
jednak jest w warunkach remontu obrabiarki. W za-
kladzie, gdzie obrabiarki sa eksploatowane, wiadomo doklad-
nie jakie jest jej technologiczne wykorzystanie, czy prze-
znaczone sg one do obrébki zgrubnej, czy wykanczajacej.

Jezeli obrabiarka przeznaczona jest dla obrobki zgrubnej,
to z punktu widzenia technicznego nieuzasadnione byloby
dla niej wymaganie doktadnos$ci analogicznej jak dla obra-
biarki przeznaczonej dla dokladnej obrébki wykanczajacej.

W konsekwencji nie ma potrzeby ustalania dla wszystkich
eksploatowanych obrabiarek ogdlnego przeznaczenia jednej
klasy dokladno$ci, réwnej dokladnos$ci nowych obrabiarek
tej kategorii. W celu obnizenia kosztow wykonawstwa re-
montowego celowe jest zréznicowanie remontowanych obra-
biarek pod wzgledem dokladno$ci na kilka klas odpowiada-
jacych ich technologicznemu wykorzystaniu. Dodatkowym
argumentem,’ przemawiajagcym za celowoscia podobnego
zréznicowania byla specjalizacja i postepujace przechodzenie
przemystu maszynowego na wielkoseryjne metody produk-
cji, zaktadajace stale wydzielanie obrabiarek dla SciSle okre-
slonych operaciji. -

W oparciu o przedstawiony poglad w wielu zakladach
wprowadzono dla remontowanych obrabiarek ogélnego prze-
znaczenia podzial na trzy klasy dokladnoSci: klasa pierwsza
(obrabiarki dokladne) o wymaganiach dokladnos$ci analo-
gicznych jak dla obrabiarek nowych ogoélnego przeznacze-
nia, obejmowatla obrabiarki przeznaczone wylgcznie lub cze-
Sciowo dla obrébki wykanczajacej, klasa trzecia (obrabiarki
zgrubne) — obrabiarki przeznaczone wylacznie dla obrébki
zgrubnej, klasa druga (obrabiarki o obnizonej dokladnos$ci)
obejmowata -obrabiarki $redniej klasy dokladnosci dla ob-

1) U nas w tym zakresie istnieja normy oparte o podstawowe
Zasady ujete w PN/M-55650—55700 y

'-') Wielko$é i oznaczenia odpowiadaja naszemu ukladowi paso-
Wwan i tolerancji.

robki pélwykanczajacej (np. toczenie z nastepujgcym szlifo-
waniem, wiercenie z nastepujacym rozwiercaniem). Zgodnie
z tym podzialem kategoria I odpowiadata obrabiarkom prze-
znaczonym dla produkcji o dokladnosci III klasy ukladu
pasowan i tolerancji wg OST, kategorii IT produkeji o doktad-
nosci IV klasy wg OST, kategoria III produkcji o doklad-
nosci V klasy wg OST. Wyniki kontrolnej obrébki wzorcow
na obrabiarkach odpowiednich kategorii powinny odpowia-
da¢ wymaganiom wyzszej o jedng klase doktadnosci (w ukta-
dzie pasowan i tolerancji wg OST) niz ich przeznaczenie
produkcyjne.

System ten oparty na niepozbawionych uzasadnienia prze-
stankach techniczno-ekonomicznych znalazl swego czasu
szerokie zastosowanie w wielu zakladach i miedzy innym.
byt zalecany na podstawie postulatow pierwszej konferen-
cji gtownych mechanikéw przez 6wczesny Komisariat Ludo-
wy Ciegzkiego Przemysitu i opracowany szczegélowo przez
Remmasztrest.

Obecnie aczkolwiek podziat na kategorie dokladnoS$ci re-
montowanych obrabiarek nie zostal potwierdzony obowig-
zujgcymi przepisami, przeciwnie powszechnie zalecane jest
utrzymanie w zasadzie jednej kategorii dokladnosci odbior-
czej dla obrabiarek ogodlnego przeznaczenia, odpowiadajgce]
dokladnoSciom nowych obrabiarek, zroznicowanie o ktérym
byla mowa wyzej w praktyce wielu zakladow z pewnymi
modyfikacjami utrzymywane jest nadal.

Gléwne zastrzezenia jakie byly wysuwane przeciwko
wprowadzeniu podzialu na kilka kategorii dokladnosci dla
remontowanych obrabiarek i ktére zadecydowaly o odrzuce-
niu w Zwiagzku Radzieckim zroéznicowania jako$ci sprowa-
dzaja sie do nastepujgcego:

Podzial na kategorie dokladnos$ci byl do pewnego stopnia
uzasadniony w latach trzydziestych. Duza cze§¢ wowcezas
eksploatowanego parku obrabiarkowego stanowily stare o-
brabiarki eksploatowane ponad 10—15 lat, poziom obstug:
remontowej i eksploatacyjnej byl niski. W tych warunkach
osiggniecie dla powaznej czeSci parku obrabiarkowego do-
ktadno$ci ré6wnej nowym obrabiarkom bylo zadaniem prak-
tycznie bardzo trudnym i bardzo pracochlonnym. W miare
rozwoju i unowocze$niania parku obrabiarkowego wielo-
krotnie wzrosta ilo§¢ nowych, pelnowarto$ciowych obrabia-
rek i trudnosci remontowe zwigzane ze starym parkiem jakc
argument odpadaly. RoOwnocze$nie jak potwierdza doswiad-
czenie, mimo specjalizacji i ogromnego udziatu wielkoseryj-
nej organizacji produkcji, w programach produkcyjnych
wiekszosci zakladoéw zachodzg stale zmiany asortymentowe
i to gléwnie w kierunku bardziej precyzyjnej produkcji, za-
chodzi stale doskonalenie procesow technologicznych zwig-
zanych w duzej mierze ze wzrastajacymi wymaganiami od-
no$nie dokladno$ci obrabiarek i obroébki.

Podzial eksploatowanych obrabiarek na kategorie powo-
duje b. czesto szybkie i nieodwracalne obnizenie dokladnosci
obrabiarek i zwigzanych z tym mozliwo$ci obroébczych,
w konsekwencji utrudnia to pelne wykorzystanie mocy pro-
dukcyjnych i konieczng elastycznos$¢. Efekty uzyskiwane na
skutek obnizenia dokladno$ci w rezultacie pewnego obni-
zania pracochionnos$ci remontowej sg znikome. Nie przedsta-
wia specjalnej trudno$ci przy prawidlowej eksploatacji i
wlaSciwie zorganizowanej obstudze remontowej stalte utrzy-
manie wysokich doktadno$Sci obrabiarek, umozliwiajg-
cych duzg elastyczno$¢ i manewrowanie w wykorzystaniu
obrabiarek, ktore jest utrudnione przy dostosowaniu ich do-
kladno$ci wylacznie do wykonywanych operacji. Wreszcic
wazny argument, obnizenie wymagan dokladno$ci w wielu
przypadkach prowadzi do obnizenia jako$ci prac remonto-
wych, powodujacych zmniejszenie na skutek tego Zywotnos-
ci cze$ci. Obecnie, jak wspomniane bylo wyzej, uniwersalne
obrabiarki ogdlnego przeznaczenia odbierane sg (Scisle mo-
wiac zaleca sie taki tryb) w zasadzie wg norm dokladnosci
przewidzianych dla nowych obrabiarek tej klasy.

W zasadzie remont powinien zapewnic¢ taki stan techniczny
obrabiarek, by stale mogly one by¢ zastosowane dla wyko-
nawstwa dowolnych roboét, odpowiadajacych danemu typo-
wi obrabiarek, niezaleznie od tego, na jakiej konkretnej ro-
bocie sg one wykorzystywane w okresie bezposrednio przec
i po remoncie. Obnizone normy dokladnosci dopuszczalne sg
jedynie dla obrabiarek specjalizowanych, przeznaczonych
dla obrébki zgrubnej.

W naszych warunkach wydaje sie najracjonalniejsze przy-
jecie analogicznej zasady: kazda obrabiarka ogélnego prze-
znaczenia powinna byé¢é oddawana z remontu z dokladnoScie
ustalona dla danego typu, niezaleznie od aktualnego wyko-
rzystania. Obnizenie wymagan doktadno$ci moze by¢ dopusz-
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czone jedynie dla obrabiarek starych, np. po przepracowa-
niu okresu amortyzacji i stale wykorzystywanych na opera-
cjach o niskich wymaganiach dokiadno$ci. Dopuszczenie ob-
nizonych dokladno$ci powinno by¢ udokumentowane odpo-
wiednimi aktami, a obrabiarki o zanizonej dokladno$ci od-
dzielnie ewidencjonowane w spisach inwentarzowych.

QOdbiér obrabiarek po remoncie

Odbiér gotowych obrabiarek po remoncie dokonywany jest
na podstawie:

1) zewnetrznych ogledzin, 2) badania na biegu jalowym
(luzem), 3) badania pod obcigzeniem, 4) proby na wydajnose¢,
5) badania na dokladno$é¢, 6) badania na sztywnos$¢ i drgania,
7) badania na pob6r mocy. :

Zewnetrzne ogledziny maja na celu sprawdzenie komplet-
nosci montazu poszczegdlnych mechanizméw i catej obra-
biarki, skontrolowanie jakos$ci zewnetrznego wykonczenia
(malowania i lakierowania), kompletno$ci normalnego wy-
posazenia itd.

Podczas ogledzin dokonuje sie rowniez ostatecznego usta-
lenia zgodnoS$ci zakresu wykonanych prac z protokolem na-
prawczym na podstawie dokumentéw kontroli operacyjnej
czesci, zepolow i podzespoldéw, a takze skontrolowanie oston
i zabezpieczen, gwarantujacych bezpieczenstwo pracy na
obrabiarce.

Badanie obrabiarek na biegu jalowym ma na celu skon-
trolowanie prawidlowos$ci dziatania wszystkich mechaniz-
mow obrabiarki. Obok skontrolowania wszystkich szybkoS$ci
i posuwow na biegu luzem kontroluje sie prawidtowos¢ dzia-
tania wszystkich organdéw sterowania, wylgczania, wigcza-
nia, przelgczania, w szczegélnoSci sprawdza sie pewno$é
ustalenia dzwigni we wilasciwym polozeniu, niezawodnos$é
wzajemnego blokowania itp.

Przepisy badan na biegu jalowym obejmuja ponadto spraw-
dzenie: dokladno$ci i niezawodno$ci dzialania zderzakow,
mechanizméw podzialowych, wielko§ci martwych ruchéw
srub pociggowych, $§rub uruchamianych recznie, systemu
smarowania i chlodzenia oraz wyposazenia.

Na biegu luzem sprawdza sie réwniez pobdér mocy przy
wszystkich szybko$ciach napedu gtéwnego.

Badanie pod obcigzeniem ma na celu skontrolowanie ja-
kosci pracy obrabiarki w warunkach roboczych, a takze
sprawdzenie pod obciazeniem prawidlowosSci dziatania jego
mechanizmow, sprzegiel, hamulcéw, organéw roboczych i ste-
rujacych na $rednich szybkos$ciach gléwnego napedu,

Badanie pod obcigzeniem obejmuje nastepnie probng ob-
rébke wzorcOw przy nominalnym obciazeniu i krétko dzia-
lajacym przecigzeniu do 25% nominalnej mocy. Podczas
obcigzenia kontroluje sie rzeczywiste szybkoSci napedu
gléwnego i posuwu oraz pewnoS$¢ i niezawodno$é dziatania
wszystkich mechanizmow.

Specjalne obrabiarki, operacyjne, agregatowe, automaty
i poétautomaty bada sie na wydajno§é przez pomiar iloSci
obrobionych typowych czeSci w okre§lonym czasie.

Badania na dokladno$¢ obrabiarek ogdlnego przeznaczenia
odbywaja sie z reguly po kapitalnym remoncie (czasem
i érednim) w pelnym zakresie przewidzianym prébami od-
biorczymi dla nowych obrabiarek.

Po remontach biezacych badania dla obrabiarek wykorzy-
stywanych na produkecji o wymaganiach 3 klasy ukladu pa-
sowan i tolerancji wg OST dokonywane sa w zmniejszonym
zakresie obejmujacym sprawdzenie gléwnych parametrow,
Obrabiarki ogbélnego przeznaczenia zajete ma pro-
dukcji ponizej 3 klasy dokladno$ci wg OST po re-
montach biezacych kontrolowane sg na dokladnosé

TABLICA II. Sztywno$§¢ zespolow tokarek Sredniej wielkoS$ci

W

Pod pojeciem sztywnoSci obrabiarki rozumie sie zdolnoga
obrabiarki, jej mechanizméw i zespoléw zachowania swegg
pierwotnego polozenia i geometrycznych form przy dzialaniy
obcigzen. Celowo$¢ badan na sztywno$¢ po remoncie mg
swe uzasadnienie w tym, ze sztywno$¢ obrabiarki zalezy nijg
tylko od jej konstrukcji i wymiaréw, ale i w powaznej mie.
rze od jako$ci montazu. Sztywnos$¢é obrabiarki zalezy w szcze-
gblnosci od dokladno$ci dopasowania wspoéipracujacych po-
wierzchni. Dlatego miedzy innymi okreSlenie sztywnosei
obrabiarek po remoncie pozwala w pewnej mierze na ocene
jakosci prac remontowych.

Sztywnos¢ wyraza sie stosunkiem sily dzialajacej na okre-
$§lony element do odksztalcenia danego elementu wywola-
nego w kierunku dzialajacej sity. Wielko§¢ ta wyrazana jest
wzorem

P
j =—kG/mm
a

gdzie P — obciazenie w kG, a — wielko§¢ odksztalcenia
W mm.

Badania sztywno$ci dokonywane sa w warunkach bliskich
tym, w jakich dana obrabiarka jest eksploatowana. Wskaz-
nikiem sztywnosci jest wielkos¢ odksztatcen badanych zespo-
16w w stosunku do loza pod dzialaniem sily dzialajacej sta-
tycznie.

Orientacyjne warto$ci wymaganej sztywnosci obrabiarek
Sredniej wielkoSci podane sg w tablicy I, a sztywnosci ze-
spolow tokarek podane w tablicy II. Pomiary sztywnosci do-
konuje sie dynamometrem sluzacym do okreS§lania sily
i czujnikiem, ktéorym mierzy sie odksztalcenie.

Do chwili obecnej nie ma jeszcze w Zwigzku Radzieckim
obowigzujacych szczegolowych norm sztywnosci obrabiareks),
Poszczegblne zaklady posiadaja w tej dziedzinie duzo do-
Swiadczen i opracowane zakladowe normy dla wielu typow
obrabiarek, w szczeg6lno$ci dla tokarek, rewolwerdwek
i frezarek.

Nowym rodzajem badan sg takze préby drgan dokonywa-
ne przez kontrole jako$ci powierzchni obrobionych profile-
grafem lub profilometrem, a takze przez pomiar czestotli-
wosei i amplitudy drgan powstajacych przy obrébce,

TABLICA 1. Orientacyjne wartoéci sztywnoS$ci obrabiarek S$redniej
wielkoS§ci

Sztywno$é ogdélna

Rodzaj obrabiarki obrabiarki
w kG/mm
Tokarki przeznaczone dla pracy nozami ze stali
szybkotnacej 2000—2500
Nowoczesne tokarki przeznaczone dla pracy noza-
mi z weglikéw spiekanych 4000—5000
Szlifierki pracujace tarczami §ciernymi ze spoiwem
ceramicznym z szybko§ciami skrawania do 25 m/sek.
1) szlifierki do watkéw 1000—1200
2) szlifierki bezklowe 900—1100

3) szlifierki do plaszczyzn pracujace obwodem
tarczy X 700—900
4) szlifierki do plaszczyzn pracujace czolem tar-
cicy 1200— 1400

Wielowrzecionowe automaty o przelocie wrzeciona
do 50 mm:

a) wrzeciona 15.000—20.000

b) blok wrzeciennika 40,000—50.000
¢) suport wzdluzny 8.000—10.000
d) suport poprzeczny 5.000—7.000

(dane orientacyjne)

kontrolng obrébka.

Obrabiarki o podwyzszonej doktadnosci (wiertar-
ki wspoélrzednosciowe, szlifierki do koér zebatych
i gwintow, tokarki precyzyjne itd.), badane sg na
doktadnos¢ w pelnym zakresie i wg odpowiednich

norm po wszystkich rodzajach remontéw kapital-
nych, Srednich i biezacych.

Niezaleznie od badan dokladno$ci po remontach,
w przodujacych zakladach dokonywane sg réwniez
ckresowe proby dokladno$ci w okresach miedzy-

Wznos kiéw H w mm i sila dzialajaca przy
badaniu P w kg
Zesp6l tokarki H =150 H= 175 H =200 H = 250 H = 300 H = 400

P =100 P=150] P=200 | P=250 | P=300 | P =400

i bk po bk e v e 4 gt i
Wrzeciono na kor'xcq 5000| 0,02|7500{ 0,02 10000 [0,02 12500 |0,02| 15000 |0.02| 20000 |0:02
Suport na wysoko$ci
klo'W. 3300/ 0,03|5000|0,03| 7500 | 0,03 8300 |0,03| 10000 |0,03| 13000 | 0,03
Konik (przy wysu- |
nieciu tulei o H/2) 2500 0,04/3800 0,04/ 5000 0,04 6300 |0,04| 7500 |0,04| 10000 {0,04

remontowych w celu profilaktycznego przeciwdzia-
tania obnizeniu stanu technicznego parku obrabiar-
kowego i pojawieniu sie brakéw w produkcji z tej
przyczyny,

Badanie obrabiarek na sztywnos$é¢ wprowadzone
na przodujacych zakladach stosunkowo niedawno stanowia
nowy rodzaj prob odbiorczych, Wprowadzenie jego uwarun-
kowane zostalo szerckim rozwojem w Zwigzku Radzieckim
szybkosciowego skrawania i skrawania posuwowego.

Uwagi:
nych przez dluzszy okres czasu dopuszcza sie zmmiejszenie wielkosci charakte-
ryzujacych normalna sztywnosé o 1/3.

2. Dla obrabiarek, przeznaczonych do szczegbélnie doktadnych prac, wielko-
Sci sztywno$ci malezy zwiekszyé o 50%.

1. Dane dotycza nowych obrabiarek. Dla obrabiarek eksploatowa-

3) Istnieje norma GOST 7035-54, obejmuje ona ogélne warunki
badan i préb na sztywno$¢. Stanowi ona pierwsza znang w §wiecie
norme panstwowa tego rodzaju.
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padanie na pobér mocy dokonywane jest dla okre$lenia
wspélczynnika sprawnosci przy pomocy dynamometru lub

ham ca.
| Organizacja siuzb kontroli technicznej

gadaniem zakladowych komoérek kontroli jakosci remon-
5w jest:

swki)ntrola jakosci wykonania nowych i remontowanych

i,

CZS operacyjna kontrola jako$ci prac Slusarsko-montazo-
wych i odbidr obrabiarek po remoncie,

¢) okresowe badanie na dokladno$¢ parku maszynowego
w czasie eksploatacji (w okresach migdzyremontowych),

d) odbiér nowych obrabiarek.

struktura stuzby kontroli technicznej w duzym zakladzie
pokazana jest na rysunku 1.

Biuro kontroli jako$ci remontéw wchodzi w sktad dziatu
gontroli technicznej zakladu. Naczelnik biura podporzadko-

Dzial Kontroli Technicznej
Kierownik DKT
I
Biuro Kontroli Technicznej
Jakosci Remontéw
Naczelnik biura
|
| | [
Sekcja kontroli Sekcja kontroli
wykonania czesci zespoléw i odbio-

wymiennych i re- ru obrabiarek po
montowanych remoncie

Sekcja kontroli
dokladnoéci obra-
biarek

Rys. 1. Struktura sluzby kontroli jakosci remontéw

wany jest bezposrednio kierownikowi dziatu kontroli tech-
nicznej. W duzych zakladach przy odpowiednio duzym ob-
ciagzeniu pracownikow kontroli jakoSci remontéw celowe jest
wyodrebnienie sekcji lub stanowisk dla kontroli wykonania
czeSci wymiennych i kontroli remontu cze$ci, kontroli zespo-
16w i odbioru obrabiarek po remoncie, kontroli doktadnosci.
Na czele kazdej sekcji stoi starszy kontroler lub mistrz kon-
troli, Sekcja kontroli wykonania czeSci dokonuje operacyj-
nej kontroli i ostatecznego odbioru wszystkich wykonywa-
nych w wydziale remontowo-mechanicznym i w . bazach
mechanikéw wydziatowych nowych czesci wymiennych i cze-
$ci remontowanych. Kontrolerzy tej grupy uczestnicza w spo-
rzadzaniu aktéw naprawczych w celu ustalenia mozliwosci
naprawy zuzytych czesci.

Sekcja kontroli zespoléw i odbioru obrabiarek po remon-
cie kontroluje jako$¢ nowych i wyremontowanych zespo-
10w i mechanizméw, dokonuje ostatecznego odbioru obra-
biarek po remoncie, uczestniczy w zestawieniu protokoidéw
naprawczych i aktéw awaryjnych, ponadto wspoéipracuje
W opracowaniu warunkow technicznych na prace remon-
towe.

Sekcja kontroli dokladno$ci dokonuje okresowych badan
dokladno$ci i odbioru nowo zainstalowanych obrabiarek.

Zazwyczaj, rOwnoczesnie z odbiorem prac $lusarsko-mon-
tazowych, dokonywany jest rowniez odbiér prac elektro-
montazowych (sekcja odbioru prac elektro-montazowych).
Remont wyposazenia elektrycznego obrabiarek dokonywany
jest w czasie trwania planowych remontéw.

W szczegdlnie duzych zakladach zalecana jest taka struk-
tura komoérek kontroli technicznej, w ktoérej do kazdego wy-
dzialu produkcyjnego przydzielony jest na stale jeden lub
kilku kontroleréw jako$ci prac remontowych.

Kontrolerzy zwykle znakuja specjalnymi znakownikami
XVyliionane czeSci podobnie jak to sie dzieje w normalnej pro-
ukeji.

Odbiér obrabiarek z kapitalnego remontu na wielu zakla-
dach dzieli sie na trzy etapy:

a) odbiér poszczegblnych zespoldw dokonywany podczas
remontow w miare ich montazu,

b) wstepny odbiér po remoncie,

¢) ostateczny odbioér po kontrolnej eksploatacji.

Odbioru zespoléw dokonuje sie podczas wykonania prac
Przez szczegbOlowe sprawdzenie poszczegblnych waznych
operacji, sprawdzenie przed montazem jakoSci uzytych
czeSci i mechanizméw, ktérych sprawdzenie po montazu by-
I{)by niemozliwe lub utrudnione. Przyjete zespoly oznacza
Slg w karcie odbioru zespotéw. W tablicy III przykiladowo
Dokazana jest taka karta dla tokarki.

Wstepny odbiér po remoncie dokonywany jest przez ko-
misje w skladzie: mistrza kontroli, inspektora dzialu gléw-

S ——

TABLICA IIL

Zakdad- 5N Wytwérnia .._........
Karta odbioru zespoléw T
tokarki  JEILETER
Nr inwent............
Data: Wrydziat: Brygada:
8 ata usu- | Potwierdzenie
Nr Oznaczenie zespolu L,_:i:‘enl{?ne nl?ecti‘; 3s,£le- przyjecia
rek Data | Podpis
1. | Loze
2. | Wrzeciennik
3. | Lozyska wrzeciona
4, | Konik
5. | Skrzynia posuwu
6. | Gitara
7. | Skrzynka sportowa
8. Sruba pociagowa i walek po-
ciagowy
Suporty
10. | Ustawienie na fundamencie

nego mechanika i kierownika lub mistrza wydzialu produk-
cyjnego eksploatujgcego dana obrabiarke. Zdajacym jest
mechanik wydziatu i brygadzista remontowy. Gdy remont
wykonywany jest w wydziale remontowo-mechanicznym,

TABLICA IV

Zakiad
AkS Npx. 2L wstepnego odbioru
POL A8 0T e s R remoncie
........... B VT TR e T LR O e DN W e it i e

Rezultaty ogledzin i badan technicznych

I. Stan obrobionych powierzchni

II. Badania
A. Na biegu jalowym

Przy réznych szybkos$ciach i posuwach stwierdzono:
. praca két zebatych
. praca wrzeciona _..._..........
. praca mechanizmu posuwu
Praca-SHpOELOW 5 1 et ST L e e
praca organéw sterowania
praca systemu smarowania i chtodziwa ... ... .. . 1l
praca mechanizmu podawania materiatu ..
. vpraca ukladu hydraubicanego. . o (ol i i sl e At
. stan urzadzen zabezpieczajacych
. stan wyposazenia
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B. Pod obciazeniem
Badanie dokonane zostato ... ... .. . ... . . stali marki
(toczeniem, struganiem itd.)
0 WYAEZYIRalOSChiz™ s sl SEN el A RS e twardosci

przy: nasigpujdeych” parametrachs =+ » Sl d el s L e
ilos¢ obrotéw wrzeciona na minute
PORUNL DI OBT LN 0 R N e 2 e T i e e L A
glebokosé skrawania mm

z nastepujacymi wynikami:

PobOr mooy leWato i, il uiing.,
III. Badanie na dokladno$¢ .

(patrz karta Nr ... .. badanie na dokladnos¢)
IV. Badanie na sztywnos$é
patrz karta Nr ........... badanie na sztywnosé)

V. Stan zewnetrznego wykonczenia:
A. Malowanie i lakierowanie
B Wylkonczenit egeSclit =« i el iy ol T R s i
Kompletno§é i stan wyposazenia
Decyzja Komisji:
Na podstawie dokonanych préb i badan obrabiarke dopuszcza
sie do probnej eksploatacji

Mechanik Wydziatu
Przyjeli: Naczelnik Wydzialu
Mistrz Wydziatu

Kontroler D. K. T. Inspektor D. G. M.
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zdajacym jest jego kierownik, odbierajacym mechanik wy-
dzialu. Przy odbiorze jest sporzadzany specjalny akt wstep-
nego odbioru i dopuszczenia obrabiarki do kontrolnej, préb-
nej eksploatacji.

W tablicy IV pokazany jest formularz aktu wstepnego od-
bioru. Badanie na dokladnos$¢ i sztywno$§é zazwyczaj udoku-
mentowane jest na oddzielnym formularzu. Oba te doku-
menty stanowig zalgczniki do aktu wstepnego odbioru.

Po prébnej eksploatacji w ciggu nie mniej niz 24 godzin
pracy, jezeli nie ujawniono przy niej zadnych usterek, obra-

TABLICA V

7 1 AT 08 A
akkad no el o e

odbioru z

kapitalnego

remontu

$redniego

i oddanie do eksploataciji

Akt zdania do
Nazwa maszyny .................. remontu Nr
W VEWOenIa . s NS e .
T Nt anwent o LT S o
)< L N L T
g Grupa femont. - e e s iensts
Wykonanie Rodzaj Data Zakres prac K Prze-
remontu Temontu | 7o,5 | zakon, | TEMONtow. 08ZE | st6]
Wg planu
Rzeczywiste
Praca wykonana przez brygade w skladzie:
brygadier
$lusarze

Uwagi o wykonanej pracy:

Ocena wykonania:
Okres gwarancyjny

Akt
badania na dokladno$é Nr
badania na sztywnoé§é¢ Nr

Zdal:
Mechanik wydzialu
Naczelnik wydzialu rem.-mech.

Przyiat 1
Mechanik wydzialu
Kontroler D. K. T.
LB s MO e D
Inspektor D. G. M.

biarka moze by¢ przedstawiona komisji dla dokonania osta-
tecznego odbioru. Prébna eksploatacja w zasadzie powinna
by¢ dokonana przez robotnika normalnie pracujacego na
danej obrabiarce. Do ostatecznego odbioru sporzadzany jest
akt protokolarnego przyjecia (tablica V).

Podobne badania i protokolarny odbidér dotyczy réwniez
nowych przybywajacych na zaktad obrabiarek. Odbioru do-

konuje komisja skladajaca sie z przedstawicieli komgy
kontroli jakosSci remontéw, dziatu gtdwnego mechanika i dz;
lu zaopatrzenia. Wstepne akty odbiorcze zestawiane sg ng
pbézniej w 5 dni po przybyciu obrabiarki do zakladu i
wierajg one dane ogledzin zewnetrznych, potwierdzenie ko,
pletnosci i zgodnosci ze specyfikacja oraz spis ewentualnyg
usterek, uszkodzen itd., a takze nadanie numeru inwents
rzowego. Ostateczny odbiér dokonywany jest po zainstaly
waniu obrabiarki i obejmuje wszystkie badania odbiorey
przewidziane warunkami technicznymi. Po dokonaniu g4
bioru, jezeli obrabiarka nie wykazuje usterek, przekazuje sit
ja protokolarnie do eksploatacji.

Dokonanie odbioru obrabiarek po remoncie przez DKT z.
ktadu oczywiScie nie oznacza zmniejszenia odpowiedzialnog
ci brygad remontowych za ich prace. Gwarancyjnym cz
sokresem pracy obrabiarki po remoncie jest okres do na
stepnego planowego remontu. W tym czasie brygada remop.
towa obstugujaca przydzielone jej obrabiarki zobowigzap;
jest w zasadzie do bezplatnego wykonywania wszelkiego rg.
dzaju napraw usterek ujawnionych w eksploatacji, jak réw.
niez awarii spowodowanych niska jako$cig remontéow.

Wyposazenie techniczne komorek kontroli jakosci remontay

Powazng role w sprawnosci dzialania komoérek kontroli ja.
koSci odgrywa ich techniczne wyposazenie. Od wtasciweg
oprzyrzadowania prac kontrolno-pomiarowych zalezy zar6w-
no jakosé pomiaréw, jak i zwigzana z dokonywanymi po-
miarami pracochtonno$¢ operacji kontroli.

W Zwigzku Radzieckim punkty kontrolne jakos$ci remon-
tow w zakresie odbioru cze$ci albo korzystaja z wyposazenia
komoérek ogélnych dzialdéw kontroli technicznej, albo te;
posiadaja samodzielne odpowiednio wyposazone punkty. Wy.
posazenie ich nie roézni si¢ niczym od normalnego sprzetu
stosowanego do odbioru czeSci w produkeji indywidualnej
i drobnoseryjnej i sktada sie z odpowiedniego zespoilu unij-
wersalnych i specjalnych S$rodkéw kontrolno-pomiarowych
dla pomiaréow diugosci, katow uzebien i gwintow itd., a takie
nowoczesnych §rodkéw do badania jako$ci materiatow w te
liczbie przyrzadéw magnetycznych i ultradzwiekowych do
wykrywania wad materialowych, zaré6wno materiatéw wstep-
nych jak i kontroli okresowej w eksploatacji szczego6lnie ob-
cigzonych czesci dla unikniecia mogacych powsta¢ awarii.

Zagadnienie odpowiedniego wyposazenia prac kontrolno-
pomiarowych nabiera szczegélnej wazno$ci w naszych wa-
runkach, gdzie na og6t kontrola jako$ci prac remontowych
odbywa sie bardzo prymitywnymi Srodkami.

Obok przyrzadéow kontrolno-pomiarowych ogoélnego prze-
znaczenia komorki kontroli jako$Sci powinny by¢é wyposa-
zone w specjalne przyrzady i mechanizmy do badania jakos-
ci wykonania prac $lusarsko-montazowych, jak np. réwnole-
glosci prowadnic, kontroli polozenia §ruby pociggowej i wal-
ka pociggowego itd.,, a takze odpowiednie stanowiska od-
biorcze.

NOWE RODZAJE NOZY DO OBCINANIA?

~ W artykule podane sa wzory nowych nozy radzieckich do obcinania metali. Wobec powszech-
nie uzywanych u nas nozy z prosta krawedzia tnaca, zbyt szerokich i o matej wydajnosci, prze-
prowadzenie prob zastosowania nozy o nowej konstrukcji jest sprawa aktualng i moze da¢ du-
ze oszczednos$ci materialow oraz czasu maszynowego.

1. N6z konstrukeji mistrza Kuzowkina

Szybkosciowe skrawanie metali nozami do obcinania
z plytkami z weglik6w spiekanych nie znajdowalo dotych-
czas szerszego zastosowania.

N6z obcinak pracuje zwykle w ciezszych warunkach ani-
zeli noze do toczenia zewnetrznego, totez szybko traci uzy-

tecznos¢ wskutek wykruszania sie krawedzi tngcej. Wydaj- -

no$¢ pracy w operacjach obcinania jest przewaznie nizsza
W poréwnaniu z innymi rodzajami obrébki tokarskiej.
Liczni racjonalizatorzy prébowali drogg zmiany geometrii
nozy osiggna¢ szybkosSciowe skrawanie, lecz efektéw powaz-
niejszych nie otrzymali.
Prace nad nozami nowej konstrukeji rozpoczete byly przez
mistrza Batakowskich Zakladéw N. G. Kuzowkina w 1952 r.

trie i konstrukcje noza, ktérym wykonywane sa obecnie ope-
racje obcinania przy szybko$ci 200 m/min i posuwie mecha-
nicznym.

Czas obciecia preta o $rednicy 80 mm wynosi tylko 18 sek.
Geometria noza przecinaka konstrukeji Kuzowkina pokaza-
na jest na rys. 1, a wymiary podane sa w tabl. I.

Kuzowkin rozdzielil krawedZz tnaca na dwie réwne czesci
pod katem 120° wskutek czego, przy tej samej szerokosci
noza, powiekszona zostata diugos¢ krawedzi tnacej.

TABLICA‘I. Wymiary charakterystyczne noza przecinaka konstruk-
cji Kuzowkina (oznaczenia wg rys. 1)

ghr et o v v f el

Po szeregu niepowodzen Kuzowkin ustalit wlasciwg geome- 120 42 | 25| 20| 15| 60| 41 | 25 0,15—0,2 |_6

—'——-—1) AR i ks i il 150 | e5 | 35| 30|20 100 | .70 | 35 0,15-0,2 | 8
go owane na stawie ar uiow W Czasopi ie ,, iestni = Wi ey et )

Maszinostrojenia‘ nr 5p§4 i 5 6 180 | 65 | 40 | 35 | 20 | 100 | 70 | 35 ’ 0,15—0,2 | 8
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TABLICA II. Wyniki poréwnawcze pracy przecinakami normalnymi i przecinakami konstrukeji Wankurowa (oznaczenia wg

Trys. 2)
S
y : ednica 1 a a P
przeprowadzal| Marka rmat N 6z e b R r n
- 3 stop- | W stop- | W stop- posuw
préby Bials mm- niach niach niach e AN i e mm/obr
Tokarz 35 20 Normalny 20 8 1,5 3 = = 450 0,09
Warkurow Promieniowy 20 8 1.5 3 9 0.2 1100 0,288
Tokarz 50 30 Normalny 18 8 1.5 3 = = 358 0.09
Nuzyn Promieniowy 18 8 1,5 3 8,5 0,3 550 0,261
Tokarz Us 40 Normalny 14 8 1,5 3 = - 300 0,07
Lebiediewa Promieniowy 14 8 1,5 3 13 0.5 400 0.2

Powierzchnia natarcia uzyskala ksztalt daszkowy pod ka-
tem 160°, co réowniez wplyneto dodatnio na podwyzszenie
frwalosci noza. Na krawedziach tnacych noza wykonany jest
éein (fazka) 0,1 — 0,2 mm pod katem 30 — 35°, co w duzym
stopniu wzmacnia ostrze. .

Autor zaznacza, ze na podstawie przeprowadzonych préb
i doSwiadczen mozna obcina¢ prety stali konstrukcyjnej
o $rednicy do 90 mm i wyciggu 100 mm w uchwycie bez
podparcia.

Przy wiekszych $rednicach i wiekszym wysiegu nalezy sto-
sowa¢ podparcie klem. Odcinanie wykonywane jest do zu-
pelnego oddzielenia materialu bez pdzniejszego zaczyszcza-
nia czola, gdyz gladko$¢ powierzchni odpowiada 6 Kklasie
gladkosci.

Wydajno$¢ pracy, jak podaje autor, wzrosta 30-krotnie. Do~
éwiadczenia z nozami podanej konstrukcji byly przeprowa-
dzone w wielu zaktadach budowy maszyn, a takze w labo-
ratoriach obrobki skrawaniem Saratowskiego Instytutu Me-
chanizacji Gospodarstw Rolnych im. Kalinina.

Wedlug orzeczen tych instytucji, noze przecinaki podanej
konstrukeji zastugujg na uwage i celowe jest wprowadzenie
ich do zakladéw przemystowych.

2. Noz przecinak promieniowy — konstrukecji tokarza A. P.
Wankurowa

Tokarz A. P. Wankurow zaproponowal i zastosowal z do-
brym wynikiem néz przecinak ze stali szybkotngcej z za-
okraglonymi brzegami krawedzi tnacej (rys. 2).

Zaokraglona krawedz tnaca powieksza diugosc jej, a tym
samym polepsza warunki odprowadzenia ciepta. Promienio-

- 165/55 -7

Rys. 1.

Wwe przejécie od giownej do pomocniczych krawedzi tnacej
Wzmacnia naroza, bedace najstabszym punktem krawedzi
tnacej w zwyklych przecinakach.

—

Formujacy sie wiér ma wklestg forme i latwo wysuwa sie
z wycietego kanalu, podczas kiedy przy obcinaniu normal-
nym obcinakiem wiér jest prostokatny, zakleszcza sie i po-
woduje zlamanie noza.

W tablicy II podane sa wyniki poréwnawcze préb z noza-
mi normalnego typu i nozami promieniowymi.

o
I V4
«8°
4
Lvvivds yiss
2 i

= g P

&y

M-165/55-R2

Rys. 2.

Z powyzszej tablicy widaé, ze przy obcinaniu preta ze
stali 35 przecinakiem promieniowym szybko§¢ skrawania
powiekszona zostala 2,45 raza, a posuw 3,3 raza. Przy obci-
naniu normalnym mnozem, stepienie noza nastepowalo juz
po 25 — 30 cieciach, a nozem promieniowym obcigto 150 pre-
tow i stepienie noza jeszcze nie nastapilo.

W drugim wypadku, przy obcinaniu stali 50 szybko$¢ skra-
wania podniesiono 1,53 raza, a posuw 2,93 raza. N6z nor-
malny tepil sie juz po obcigciu 18 — 20 przedmiotéw, nodz
za$ promieniowy po obcieciu 250 przedmiotéw byt w dal-
szym ciggu zdolny do uzytku.

Szybko$§é skrawania przy obcinaniu stali U8 nozem pro-
mieniowym i posuw jak wida¢ z tablicy powiekszono znacz-
nie i 0g6lny czas maszynowy zmniejszono 3,7 raza.

Na podstawie do$wiadczen przeprowadzonych ustalono,
ze promien R zaszlifowania czola noza powinien wynosi¢ od

- 2,5 — 4-krotnej szeroko$ci noza, a promien r winien- byé

réwny 0,1 do 0,2 szerokoSci noza. Czym twardszy materiat
tym wiekszy powinien by¢ promien R.

Zaszlifowanie nozy wykonuje sie wedtug wzornika i moze
byé¢ opanowane nawet przez mniej wykwalifikowanych szli-
fierzy. Duza jednak nalezy zwr6ci¢ uwage na dokladne do-
gladzanie powierzchni ostrza moza, co w duzym stopniu wpiy-
wa na zwiekszenie trwalosci nozy.

Nowy no6z opisanej konstrukeji znalazt duze zastosowanie
we wszystkich operacjach obcinania w wydzialach obroébki
mechanicznej zakladu, w ktérym przeprowadzone byly wy=
zej opisane doswiadczenia.

Inz. L. Miszczuk
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Techn.-mech. STANISEAW BARSZCZ i inz.-mech. ANDRZEJ BRZESKI

PRODUKCJA KULEK tOZYSKOWYCH

Wsréd osiagnie¢ polskiego przemystu maszynowego, dokonanych przede wszystkim dzieki po-
mocy radzieckiej, na jednym z pierwszych miejsc nalezy postawi¢ uruchomienie produkcji lo-
zysk tocznych, ktérej szybki rozwéj odbywa sie w oparciu o radziecka dokumentacje techniczng
i o dostarczone przez Zwiazek Radziecki bogate wyposazenie pod postacia obrabiarek, urzadzes
produkcyjnych i pomocy pomiarowych.

Mimo pozornej prostoty, konstrukcja i produkcja tozysk tocznych stanowi nowoczesna i trug-
ng dziedzine techniki, malo znanag ogélowi czytelnikéw MECHANIKA. Jednym z ciekawszych
zagadnien produkcyjnych, opanowanych dzigki pomocy radzieckiej przez nasz przemyst lozysko-
wy, jest produkcja kulek lozyskowych, bedgca tematem ponizszego artykutu.

I. Charakterystyka produkecji kulek

Jednym z najszerzej stosowanych elementéw tocznych
w  tozyskach tocznych sa kulki. Poniewaz technologia ich
szerokiemu ogoétowi czytelnikéw jest mato znana, pragniemy
w ramach tego artykulu omoéwié wlasciwosci charakterys-
tyczne wystepujace w procesie produkeji kulek.

Produkcja kulek jest produkcja masowa. W pozornej
sprzecznoSci z tym stoja dilugie czasy poszczegélnych ope-
racji, wynoszgce od kilku do kilkudziesieciu godzin, ze
wzgledu jednak na to, ze jednoczesnej cyklicznej obrébce
podlegaja duze partie kulek, czasy obrébki przypadajace
na jedng kulke sg bardzo niskie. Tak np. operacja szlifo-
wania wykanczajacego kulek o Srednicy 3/8”1), w czasie
ktérej usuwamy je z naddatek, 0,014 mm na Srednicy jest
przeprowadzana na partii liczacej ok. 14.000 kulek (ok. 50
kg) i trwa 7 do 8 godz., co daje ok. 2 sek. na 1 kulke. Lacz-
ny czas wykonania 1 kulki o tej $rednicy wynosi 0,35 min.

Przy stosowaniu obrabiarek specjalnych przebieg ,pro-
dukceji jest stosunkowo tatwy do ujecia w linie automatycz-
ng jednak pelnej automatyzacji procesu stoi na przeszko-
dzie niemozno$¢ wyeliminowania operacji wzrokowego prze-
gladu kulek, w celu wykrycia rys i pekniec.

II. Wymagania techniczne stawiane kulkom

Wysokie wymagania techniczne stawiane lozyskom tocz-
nym powodujg stosowanie specjalnego materialu i procesu
technologicznego. Przy pracy lozyska tocznego wskutek ma-
tej powierzchni styku, przez ktéra przenoszone jest obcig-
zenie, naprezenia dochodza do 50 kG/mm?2, Uzyskanie nis-
kiego wspéiczynnika tarcia w tozysku wymaga stosowania
elementow tocznych o wysokiej gtadkos$ci i doktadnosci
ksztattu. Wskutek stalej zmiany obcigzenia poszczegdlnych
kulek w czasie pracy lozyska wymagana jest wysoka wy-
trzymato$§¢ na zmeczenie oraz odporno$é na uderzenia.

Kulki stosowane do lozysk tocznych winny posiadaé¢ jed-
nakowe wtasciwo$ci mechaniczne za§ réznica $rednic kulek
w jednym lozysku nie powinna przekracza¢ 2—3 n w lo-
zyskach klasy normalnej.

Kulki wykonuje sie ze stali chromowej wg PN/H-84041
jednak dla celéw specjalnych wykonywane sa takze ze stali
nierdzewnej, stopéw kolorowych, twardych spiekéow i in-
nych tworzyw.

Kulki wykonuje sie w 6 klasach dokladno$ci. Pierwsze
cztery klasy uzywane sg do lozysk tocznych, klasa 5 — to
kulki rowerowe, a 6 klasa — kulki do polerowania. Klasy
dokladno$ci kulek omawia norma RN/53-MPM-00005.

Warunki techniczne produkeji kulek okreslaja:

a) tolerancje na $rednice,

b) tolerancje ksztaltu (owalnos$é, graniastos$é)
¢) twardo$¢ po obrobce termicznej,

d) site kruszaca,

e) jako$¢ powierzchni.

Tolerancje wykonawcze kulek wahajg sie w granicach

1) Mimo ze Swiatowy przemyslt lozysk tocznych (z wyjatkiem
znacznej czeSci produkcji anglosaskiej) od dawna juz przeszedl na

wymiary metryczne, ogromna wiekszo§é kulek lozyskowych jest
nadal wytwarzana o wymiarach calowych.

od 40,05 mm dla kulek do 1/4” do +0,25 mm dla kulek
powyzej 17,

Jak podano wyzej, réznica $rednic kulek w jednym 1lo-
zysku nie powinna przekracza¢ 2-+3 mikronéw, Zacho-
wanie tak S$cistej tolerancji przy produkcji kulek jest nie-
mozliwe, gdyz z jednej strony w obrebie jednej partii mo-
ga wystapi¢ wieksze réznice, z drugiej za§ — niemozliwe
jest wytwarzanie pod rzad kolejnych partii w ramach tak
waskiej tolerancji. Z tego powodu przyjmuje sie toleran-
cje znacznie szerszg, a zadang dokladno$é kulek, przezna-
czonych dla jednego lozyska, uzyskuje sie na drodze selek-
cji (segregaciji).

Owalnos¢ kulek winna mieS$ci¢ sie w granicach od 0,3 u
dla kulek o $rednicy 18 mm I klasy dokladno$ci do 1,5 u
dla kulek do @ 50 mm w III klasie dokladnos$ci. Graniastosé
odpowiednio od 0,3 p do 1,5 n. Twardo$é kulek winna znaj-
dowac¢ sie w granicach Hrc = 62— 66. Sila kruszaca przy
probie metoda trzech kulek rys. 1 winna przekraczaé¢ 2,6 T
dla kulki 1/4” za§ 47 T dla kulki 1 1/4”. Gladko$¢é powierz-
chni winna odpowiadaé¢ co najmniej 11 klasie.

ITII. Przebieg technologiczny
produkeji kulek

Podajemy typowe przebiegi
technologiczne stosowane przy
produkeji kulek:

Kulka 5/16”

1. Kucie na zimno
Opilowanie

Obrobka $cierna w bebnie
Obroka termiczna
Szlifowanie zgrubne
Docieranie

Polerowanie

M-157/55-R)

Mo @ w N

Rys. 1. Zasada badania me-
toda trzech kulek

Kulka 3/8” Kulka 1 1/4”

1. Kucie na zimno 1. Kucie na goraco

2. Opitowanie wstepne 2. Wyzarzanie

3. Opilowanie 3. Obciecie gratu

4. Obrodbka $cierna w bebnie 4. Szlifowanie wstepne
5. Szlifowanie miekkie 5. Szlifowanie miekkie
6. Obrobka termiczna 6. Obrobka termiczna
7. Szlifowanie zgrubne 7. Szlifowanie zgrubne
8. Docieranie 8. Docieranie

9. Polerowanie 9. Polerowanie

1. Kucie kulek

Materialem wyjSciowym do produkecji kulek jest pret
ciagniony lub drut ciggniony dostarczany w kregach.

Ciecie materialu na odcinki oraz uformowanie ksztaltu
kulistego wykonuje sie na kuzniarkach poziomych o cyklu
automatycznym. Cykl sklada sie z 2 zasadniczych czynno-
Sci: obciecie i formowanie.

Na rys. 2 pokazano zasade kucia. Na rys. 3 pokazano od-
ciety stupek materialu i odkutg kulke. Odkuwka posiada

346

Zeszyt 9/55 MECHANIK Rok XXVIII



p bieguny od kanalkéw wypychaczy oraz tzw. ,pierScien
satuma“ powstaly z wyplywu nadmiaru materialu na linii
podzialu stempla i matrycy.

RN

6
M-157/55 R2
4
Rys. 2. Zasada kucia kulek: 1 — stempel, 2 — matryca, 3 — néz
ucinajacy, 4 — tulejka ucinajaca, 5 — wypychacze, 6 — opoér
nastawny

Kulki o $rednicy do 1” kuje sie na zimno, za§ powyzej
1” na goraco. ;

Poniewaz stale grupy BLH hartuja sie przy ochtadzaniu
zimnym powietrzem konieczna jest nastepna operacja wy-
zarzania celem umozliwienia obrobki wiérowej. Wyzarza-
nie kulek kutych na zimno jest oczywiscie niepotrzebne.

Operacja kucia na kuzniarkach poziomych jest jedyna
operacja mechaniczng w cyklu technologicznym, w ktoérej
kulka poddawana jest obrobce oddzielnie i kolejno jedna
za druga. We wszystkich pozostalych operacjach obroébce
poddawana jest jednocze$nie cata partia kulek.

Na rys. 4 pokazano uklad wiokien w odkuwce kulki.
Oznaczono przez ,,d“ S$rednice kulki gotowej. Kulka winna

Rys. 3. Kulka po odcieciu i po odkuciu:

1 — odciety stupek, 2 — odkuta kulka,

3 — pier§cien Saturna, 4 — bieguny od

Wypychaczy, 5 — grat po odcieciu
(broda)

M-157/55-R3

by¢ tak odkuta, by po zdjeciu naddatkéw na obrébke widk-
na wewnatrz tworzyly ksztalt kulisty.

Metoda kucia na kuzniarkach nie zawsze zapewnia nam
Prawidlowe ulozenie wldékien, dlatego tez opracowano me-
tode walcowania, wprowadzona juz do przodujacych za-
kladow ZSRR. Zasade walcowania pokazano na rys. 5.

W operacji kucia kulek na kuzniarkach nalezy zwrdcié
Uwage na czesto pojawiajace sie szkodliwe zakucia, beda-
Ce zaprasowang czeScig gratu rys. 3, powstajgcego przy od-
¢inaniu materialu na kulke. Zakucia glebokie ujawniaja sie
Niejednokrotnie dopiero w nastepnych operacjach. Pow-
stawanie w.w. zakué¢ jest jedng z przyczyn stosowania du-
zych naddatkéw.

—

Dazac do zmniejszenia naddatku, a tym samym i zmniej-
szenia czasu pilnikowania, opracowano i zastosowano
w ostatnich latach w Zwiazku Radzieckim nowy ksztalt
odkuwki o zmniejszonym nadmiarze materiatu.

2. Opitowanie kulek

Niektére zaklady po odkuciu kulek bebnuja je w beb-
nach stalowychr z odlamkami $cierna celem wusuniecia

1 157/55-Ra T nesiss-rs

Rys. 4. Uklad widkien w od-

Rys 5. Zasada walcowania kulek
kuwce Kkulki

»pierscienia Saturna“. Poniewaz operacja ta jest malo wy-
dajna na ogét pomija sie ja i po odkuciu kulki opilowuje
si¢ na specjalnych szlifierkach. U kulek o $rednicy 17
»pierScien Saturna“ obcina sie na prasach.

Zasada ofrzymywania ksztaltu kulistego na pilnikarkach
zasluguje na blizsze omoéwienie, na tej samej zasadzie opiera
si¢ bowiem nadawanie i poprawianie ksztalttu kulistego
przy operacjach szlifowania i docierania. Wsp6lna cecha
tych operacji jest prowadzenie obrébki miedzy dwiema
tarczami, jednej nieruchomej, drugiej obracajacej sie.
W przypadku pilnikarek dzialanie obrabiajace tarcz jest
uzyskane dzigki zaopatrzeniu ich pracujgcych powierzchni
W naciecia na wzor nacie¢ na pilniku,

Gdyby wzgledny ruch obu tarcz byt ruchem prostolinio-
wym, wowczas kulki obracalyby sie stale dookola tej samej
osi, a wynikiem obrébki byloby usuniecie materialu z cze-
Sci powierzchni kulki, na ktérej otrzymalaby ona ksztalt
walcowy. Pozostala cze$¢é powierzchni kulki pozostalaby nie-
obrobiona.

W rzeczywisto$ci kulka toczy sie w czasie obrébki po linii
krzywej, wskutek czego o§ obrotu kulki ulega cigglym

zmianom (rys. 6). W miare zmian polozenia osi zmienia sie
réowniez polozenie tej czeSci powierzchni, na obwodzie kto-

rej odbywa sie usuwanie ma- };\‘ N
N\ Y NN
-\

teriatu., Obrabiana w pewnym
momencie c¢ze$¢ powierzchni
moze by¢ poréwnana do pier-
Scienia, ktéry zmienia stale
swe polozenie, opisujac przy
tym kulisty ksztalt obrabia-
nej kulki.

Zasade obroébki na pilnikar-
kach podano na rys. 7. Przez
otwoér w tarczy nieruchomej
kulki dostajg sie miedzy tar-
cze. Po przejsciu miedzy tar-
czami od $rodka ku obwodowi
kulki wydostajg sie na zew-
natrz. Tarcze ruchome z zasa-
dy sa plaskie.

© M-157]55-0%
Rys. 6. Zasada obrobki po-
wierzchni kulistej

Istnieja 3 zasadnicze konstrukecje tarcz nieruchomych:

a) Tarcza nieruchoma ma naciety rowek spiralny poétko-
listy o promieniu nieco wigkszym od promienia kulki ob-
rabianej. Kulki po wejsciu przez otwér w poblizu osi tar-
czy odtaczajg sie po spirali, az do wyjscia poza tarcze rys. 7.
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b) Tarcza nieruchoma ma naciete rowki centryczne.
W tym wypadku kulki z podajnika wpadaja w dowolne
rowki. Po przejsciu wokol rowkow kulki wracaja do podaj-

n GISs-RY

Rys. 7. Zasada obrébki na pilnikarce z tarcza nieruchoma o na-
cietym rowku spiralnym: 1 — tarcza nieruchoma, 2 — tarcza ru-
choma

nika, ktéry jest zarazem magazynkiem kulek nie bedgcych
w danym momencie w obrébce, ulegaja przemieszaniu i po-
dawane sg z powrotem miedzy tarcze (rys. 8).

c) Obie tarcze sg ptaskie. W tym wypadku kulki zalado-
wane przez otwér w poblizu osi tarczy nieruchomej w czasie
obrobki wskutek sity odsrodkowej wydostajg sie na zewngtrz
tarcz podlegajacych w miedzyczasie opilowaniu rys. 9.

Obrabiarki o zasadach dzialania podanych w punkcie a,
b i ¢ budowane s3 zwykle o uktadzie osi tarcz poziomym lub
pionowym. Obrabiarki oméwione w punktach a i b stosowa-
ne sg do obroébki kulek o $rednicach powyzej 10 mm, za$
omoéwione w punkcie ¢ obrabiarki dla kulek mniejszych.

W operacji opilowywania celem zdjecia nadmiaru mate-

[9]
NN

ArAMNIN

=

772 V27

AN

Rys. 8. Zasada obrébki na pilnikarce z tarcza nieruchoma o na-
ciegtych rowkach centrycznie: 1 — tarcza ruchoma, 2 — tarcza nie-
ruchoma

riatu partia kulek przechodzi wielokrotnie pomiedzy tar-
czami. Aby otrzymaé¢ ciagla prace obrabiarki pilnikarki za-
opatrzone sa w urzadzenia podajace speilniajac zarazem ro-
le magazynu kulek nie bedacych w danej chwili w obroébce.

Opis i schemat pilnikarki podano w dalszej czeSci arty-
kutu.

3. Obrébka kulek w bebnach

Po opitowaniu, kulki o $rednicy do 1” przechodzg obrébke
Scierna w bebnach stalowych. Bebnowanie ma na celu skaso-
wanie rys pozostalych po pilhikowaniu, przez co zmniejsza
sie naddatek na szlifowanie, oraz poprawienie warunkéw
geometrycznych, tj. owalnosci i graniastosci kulek.

s
2 — tarcza nieruchoma, 3 — rowek pomocniczy

Rys. 9. Zasada obrobki na pilnikarce z tarczami plaskimi:
tarcza ruchoma,

1
Obrébke $cierna w bebnach wykonuje sie przez obi jan
kulek odlamkami tarcz szlifierskich. Zawarto$é bebna uzy
pelnia si¢ woda z dodatkiem 0,5 sody. Dodatek sody o
na celu zapobiezenie korozji. Bebny stosuje sie o osiach Do
chylych badz poziomych o pojemnosci od 50 do 300 kg. Cyz
trwania operacji od kilku do kilkunastu dni. Co pewis
okres czasu kulki przeplukuje sie w celu usuniecia gsag
zlozonego z metalu i proszku Sciernego, nastepnie uzupé}m
sie Scierniwo i wode z soda. Po zakonczeniu obrébki kyj
przeptukuje sie.

Poniewaz operacja bebnowania jest diugotrwatla, niektgy
zaklady stosujg obrébke chemiczno-mechaniczng w bebnag
w celu skrocenia czasu obrébki. Jedna z metod obrébki p
lega na dodaniu do bgbna 20°% roztworu siarczanu miegy
(CuSO4). W bebnie zachodzi reakcja wymiany miedzi na z.

Rys. 10. Beben

lazo. Siarczan zelaza osadza sie w postaci szlamu, za$ kulki
zostajg pokryte warstwag miedzi, ktérg z kolei trzeba usu-
na¢ przez dalsze bebnowanie ze Scierniwem. Inna metods
polega na trawieniu kulek w bebnie 3 — 10°% roztworem
kwasu azotowego. Ogoélny widok bebna przedstawiono n
rys. 10.

4, Szlifowanie miekkie kulek

W celu dalszego zdjecia nadmiaru materialu i poprawie
nia warunkéw geometrycznych, kulki o $rednicy od 3/s” po
obrébce Sciernej w beb-
nach poddawane sa ope
racji miekkiego szlifowa-
nia.

Zasady pracy szlifierek
do kulek sg takie same jak
pilnikarek - opisanych ¥
punkcie b, z tg réznica, %
tarcza nieruchoma wyko-

'I Hi51/55-R 11

Rys. 11. Obrébka kulek na szli- 2 s a8
fierce: 1 — &ciernica, 2 — tarcza nana jest zwykle z zeliwd
gérna nieruchoma, 3 — pierscien lub stali, a tarcza rucho-

boczny wewnetrzny, 4 — pier-
§eienn boczny zewnetrzny

ma z materiatu $ciernego
o wigzaniu ceramicznym.

Nizej opiszemy jedna z metod szlifowania, odmienng od
opisanych w rozdziale o opilowywaniu, stosowang do kulek
o $rednicy powyzej 1”. Ilustruje ja rysunek 11. Kulki umiesz
cza sie miedzy tarcza dolna Scierng a gérng stalowa. Na boki
ograniczaja je dwa pierscienie. Sciernica posiada ruch obro-
towy okolo 1000°/m, za$ tarcza stalowa — okolo 42°/m. Osit
tarcz sg przesuniete w celu rownomiernego zuzywania si¢
§ciernicy. Docisk wywierany jest przez gérna tarcze. W cell
zatadowania i roztadowania obrabiarki tarcze szlifierskd
opuszcza sie.
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5. Obrobka termiczna kulek

pbrobka termiczna kulek polega na zahartowaniu i odpusz-
czenill. Hartowanie ma na celu uzyskanie twardosci i struk-
fury podanej w warunkach technicznych, za$ odpuszczenie
ma usunaé naprezenia w materiale powstate przy hartowa-
nitl, ustabilizowaé strukture i zwigkszy¢ plastycznosé.

Hartowanie kulek wykonuje si¢ w agregatach hartowni-
czyeh © cyklu automatycznym. Zasada dziatania: kulki wy-

padajace ze zbiornika przesuwane sa za pomocg rowka spi- -

ralnego wykonanego na wewnetrznej, obrotowej czesci tu-
lei i W czasie przejscia nagrzewane do temperatury 800 —
g20°C. Nastepnie wpadaja do wanny z wodnym roztworem
sody 0 temp. 40°C i przez drugi transporter §limakowy prze-
noszone sa do koszy ustawionych kolo agregatu. Opis i ry-
sunek agregatu podano w dalszej czeSci artykutu.

Niezwlocznie po zahartowaniu kulki powinny byé¢ odpusz-
czone. Odpuszczenie kulek przeprowadza sie w piecach obro-
towych lub komorowych (temperatura 150 — 170°C przez
9 godziny) lub w podgrzewanych wannach wypeinionych
olejem przez 1 godzine.

Kulki odpuszczone poddawane sg operacji bebnowania ze
scierniwem. Rodzaje bebnéw i zawarto§¢ wsadu sg podobne
jak w operacji 3. Czas bebnowania jest jednak znacznie
krotszy — trwa okolo 8 godzin, gdyz zadaniem tej operaciji
jest tylko usuniecie zgorzeliny powstalej przy obrdbce ter-
micznej.

6. Szlifowanie zgrubne kulek obrobio-
nych termicznie

Do szlifowania zgrubnego kulek, obrobionych termicznie,
stosowane sg szlifierki takie same jak do szlifowania migk-
kiego (punkt 4). Niektére zaklady stosuja obie tarcze zeliw-
ne. W tym wypadku S$cierniwo dodawane jest w postaci
proszku wraz z cieczg chlodzaca.

W tym wypadku operacja szlifowania zblizona jest do ope-
racji docierania z ta roéznica, ze zadaniem jej jest zebranie
nadmiaru materialu, a nie samo dogladzenie. Osigga sie to
przez stosowanie proszkOw o grubszym ziarnie.

Opis dzialania jednego z typdéw szlifierek do kulek poda-
no w dalszej czesSci artykutu.

7. Docieranie kulek

Rulki oszlifowane zgrubnie poddawane sg docieraniu w ce-
Iu usuniecia rys oraz poprawienia warunkéw geometrycz-
aych. Docieranie odbywa sie na specjalnych obrabiarkach
miedzy dwiema tarczami zeliwnymi za pomocg proszku $cier-
nego zmieszanego z naftg i olejem.

Niektére zaklady zamiast docierania stosuja szlifowanie
wykanczajge tarczami $ciernymi o ziarnistosSci 240 i wyzej.

Inne znéw fabryki stosuja obrébke w bebnach zeliwnych
z dodaniem proszku S$ciernego.

8. Polerowanie kulek

W celu uzyskania gtadkoSci powierzchni kulek odpowia-
dajacej warunkom technicznym kulki sg polerowane. Pole-
rowanie kulek wykonuje sie w 3 zasadniczych operacjach:
a) polerowanie w bebnach w wapnie wiedenskim, b) osusza-
nie, ¢) polerowanie w bebnach w skoérze.

a. Polerowanie w wapnie wiedenskim w bebnach z miek-
kiej stali wykonuje sie z dodatkiem kulek zabrakowanych.
Kulki zabrakowane majg na celu zwigkszenie iloSci punktoéow
styku w czasie obijania sie kulek przy obrocie bebna. Dla
obrobki kulek mniejszych stosuje sie mniejsza ilo§¢ wigk-
szych kulek brakowych, za§ dla obroébki kulek wiekszych
dodajemy wieksza ilo§¢ matych kulek.

Polerowanie trwa kilkanascie godzin z tym, ze co pewien
okres czasu zawarto$¢é bebna przeptukuje sie woda, by usu-
ngé szlam i uzupelnia sie Swiezym wapnem wiedenskim.
Po zakonczeniu procesu kulki przemywane sa 0,5% wodnym
roztworem sody.

W celu przy$pieszenia operacji polerowania i w wypadku
niedostatecznego usuniecia rys przez docieranie lub po szli-
fowaniu wykanczajacym w pierwszej fazie polerowania cze-
sto dodaje sie do wsadu proszek Scierny.

b. Po polerowaniu w wapnie wiedenskim przemyciu i od-
dzieleniu kulek zabrakowanych dodanych do polerowania,
kulki obrabiane musza zosta¢ osuszone.

Suszenie kulek odbywa sie w bebnach za pomocg trocin
z drzew liSciastych, wolnych od zywic i kwasow.

c. W celu nadania kulkom l$niacego potysku stosuje sie
bebnowanie w bebnach drewnianych wylozonych wewnatrz
skérg. Wsad uzupelnia sie $§cinkami skory.

W opisanym procesie technologicznym pominieto zagad-
nienia kontroli, ktérym poswiecony bedzie oddzielny roz-
dziatl.

Chcieliby$Smy zwrocié uwage jeszcze na problem korozji
kulek. Poniewaz lozyska toczne, nim dotrg do odbiorcy, sa
przez dluzszy czas magazynowane, wszelkie najmniejsze na-
wet pozostatosei kwaséw powoduja korozje i niweczg tak
duzym nakladem pracy osiagniete, bardzo zacie$nione (w po-
réwnaniu z innymi wyrobami metalowymi) warunki tech-
niczne. By ustrzec kulki przed korozja zaklady lozyskowe
juz w czasie obrobki starajg sie zabezpieczy¢ wyrob przed
korozja. W tym celu prawie po kazdej operacji kulki sa my-
te. Ciecze chtodzgce do obrabiarek sg tak dobierane, by wy-
eliminowaé kwasy i zabezpieczyé jednocze$nie przed korozja.
Partie kulek nie idgce od razu do dalszej obrébki sa kon-
serwowane w specjalnych smarach.

Diicim;

ZNIESIENIE REJESTRAC)I INZYNIEROW | TECHNIKOW

Komunikat Naczelnej Orgdmzacu Technicznej

wDekretem Rady Panstwa z dnia 13 lipca 1955 r. (Dz. U W zwigzku z powyzszym od dnia 27 lipca 1955 r., tj. od
Nr 29 poz. 173) zniesiony zostal rejestr inzynieréw i techni-
kow utworzony ustawg z dnia 18 lipca 1950 r. (Dz. U. Nr 36

poz, 329).

daty ogloszenia powolanego na wstepie dekretu inzyniero-
wie i technicy nie podlegaja obowigzkowi rejestracji®.

—
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ZOFIA WYRZYKOWSKA

RADZIECKI MIKROINTERFEROMETR MIl-4 DO POMIAROW CHROPOWATOSCI
POWIERZCHNI

1. Wprowadzenie

W nowoczesnej budowie maszyn gtadko$é powierzchni od-
grywa rownie wazng role, jak np. wymiary cze$ci, wlasnosci
mechaniczne uzytego materialu i jego struktura. Stan po-
wierzchni w duZej mierze wplywa na szereg wiasciwosci
wykonanego przedmiotu. Wysoki stopien gtadko$ci zmniej-
sza tarcie i S$cieralno§¢ wspdlipracujacych ze sobg czeSci,
zwieksza odporno$¢ na korozje, przewodnictwo cieplne i elek-
tryczne oraz szczelno$¢é w pasowaniach spoczynkowych itp.
Szczegblnie wazne znaczenie posiada gladkosé powierzchni
przy wykonywaniu czeSci pasowanych ciasno i o matych
tolerancjach.

Odwrotnym pojeciem do gladkos$ci powierzchni jest tak
zwana chropowato$§¢é powierzchni, ktérg okre$la sie wyso-
kos$cig mikronier6wnosci powierzchniowych.

Jednym z najbardziej nowoczesnych laboratoryjnych przy-
rzadow mierniczych do pomiaréw chropowatos$ci powierzchni
jest mikrointerferometr radziecki MII-4 opracowany przez
uczonego radzieckiego W. P. Linnika. Przyrzad ten jest prze-
znaczony do pomiaréw i fotografowania wysokosci nieréwnosci
dokladnie wykonanych powierzchni. Jest on pewnego rodzaju
polaczeniem mikroskopu i interferometru i dlatego czesto
nazywany jest mikroskopem interferencyjnym. Przyrzad po-
zwala mierzy¢é wysokosci mikronieréwnosci od 1 do 0,031,
co odpowiada gladkos$ci powierzchni od 10 do 14 klasy we-
diug PN/M-04251.

Powiekszenie mikrointerferometru przy obserwacji wzro-
kowej za pomocg okularowego urzadzenia mikrometrycznego
wynosi 490 X, a przy fotografowaniu 260 X.

Przyrzad pozwala na obserwacje w Swietle bialym i mo-
nochromatycznym. Os$wietlenie w S$wietle zwyklym otrzy-
muje sie z zaré6wki elektrycznej 8 wolt/9 wat zasilanej z sie-
ci 127 lub 220 wolt za pomocg transformatora 110—127—
220/8 wolt. Oswietlenie przy pracy ze §wiatlem monochroma-
tycznym otrzymuje sie do ‘tejze zaréwki przy uzyciu fil-
trow $wietlnych.

2. Uklad optyczny mikrointerferometru

Uklad optyczny mikrointerferometru MII-4 przedstawia
rys. 1. Wychodzaca z zaréwki 1 wigzka $§wiatla przechodzi
przez kondensor 2, filtr §wietlny 3, przestony 16 i 17 i wpada
do obiektywu 4. Przestona 16 jest przedmiotem dla obiekty-
wu 4, w ktérego ognisku znajduje sie dodatkowa przeslona
17 odbijajaca promienie boczne. Wigzka $wiatla po przejsciu
przez obiektyw 4 pada na plytke rozdzielczg 5, ktoéra odbi-
ja polowe padajacego $§wiatla, polowe za$§ przepuszcza. Wigz-
ka Swiatla odbita od plytki 5 zbiera sie w ognisku obiektywu
7 na badanej powierzchni, po odbiciu od ktérej ma nowo
przechodzi przez obiektyw 7, ptytke rozdzielezg 5 i zbiera sie
w ognisku obiektywu 10, gdzie daje obraz badanej powierz-
chni. Zwierciadlo 11 wprowadza wigzke $§wiatla do tubusa
wizualnego. Druga wigzka Swiatta, ktéra przeszla przez piyt-
ke rozdzielcza 5, pada na kompensator 6, po czym zbiera
sie w ognisku obiektywu 8 na zwierciadle 9. Po odbiciu od
zwierciadla 9 wigzka na nowo przechodzi przez obiektyw 8,
kompensator 6 i pada na plytke rozdzielczg 5. Czeéé Swiatla
przechodzi przez plytke 5 i nie uczestniczy w tworzeniu
obrazu, a inna czes$¢ §wiatta odbija sie od plytki 5 i interfe-
ruje z pierwszg wiagzkg Swiatla dajgc obraz prgzkéw interfe-

rencyjnych w nieskonczonosci, ktéry za pomocg obiekty“.:
10 jest przenoszony na plaszezyzne ogniskowsg okularu 12,

W ten sposéb obraz prazkéw interferencyjnych i oy
badanej powierzchni ukazujg sie w plaszczyznie ogniskoyws
okularu i nakladaja sie jeden na drugi.

Przy wyjetym okularze zjawiajg sie dwa obrazy przest
16, ktére ukazujg sie jako plamy $wietlne. Od polozenia t:ﬂ
obrazéw wzgledem siebie zalezy ksztalt, polozenie i odlegle
miedzy prazkami.

Przy fotografowaniu zwierciadlo 11 nalezy usuna¢ z drog
Swiatla. Wowczas Swiatto przechodzi przez szkla optyczne Jf
i po odbiciu od zwierciadla 14 pada na powierzchnie ma
towki lub kliszy fotograficznej 15.

3. Budowa mikrointerferometru

Mikrointerferometr MII-4, ktérego ogdélny widok przei
stawia rys. 2, sklada sie z nastepujacych zespoléw: podsta
wy z fotokamers, statywu, glowicy interferencyjnej, stolik
mierniczego i tubusa.

Na okraglej podstawie 18 moze byé zamocowana fotoks
mera lub ramka z matéwka 24. Na gérnej czeSci podstayy
znajduje sie kolumna 19, podtrzymujgca stolik mierniczy 2
ktory za pomocg dwoch $rub mikrometrycznych 21 moze byt
przemieszczany w dwoch wzajemnie prostopadiych kierun
kach. Po zwolnieniu $ruby zaciskowej 22 stolik miernicy
moze byé réwniez obracany dokola osi o 360°.

Wewnatrz kolumny 19 znajduje sie tubus pochylony poi
katem 70° wzgledem pionowej osi. Na tubus zaklada sk
okular symetryczny 15-krotny z podziatkg wzglednie siatk
lub okularowe urzadzenie mikrometryczne. Za pomoca pieri
cienia 32 mozna wprowadzi¢ do ukladu optycznego lub wy
prowadzi¢ z tego ukladu zwierciadlo 11. Poprzez pokreceni
Sruby 28 uzyskuje sie ustawienie ostro$ci mikrointerferome
tru na przedmiot.

Gloéwng cze$cia mikrointerferometru jest gtowica interfe
rencyjna, ktérej lewa cze$¢ zawiera zardéwke 33 z nastai-
czymi Srubami 30 i rure z urzagdzeniem oS$wietleniowyn

! 3 16 174 S b

S EItras
7 v

r-172/55-R1

Rys. 1. — Uktad optyczny mikrointerferometru MII-4: 1 — zaréw
ka, 2 — kondensor, 3 — filtr, 4, 7, 8§ i 10 — obiektywy, 5 — plytk?
rozdzieleza, 6 — kompensator, 9, 11 i 14 — zwierciadla, 12 — okulah
13 — szkla optyczne, 15 — klisza fotograficzna, 16 i 17 — przeston¥

-
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W rurze tej znajduje sie przesuwna plytka 31 z otworami,
w ktorych umieszczone sg dwa filtry Swietlne.

W srodkowej czesci glowicy interferencyjnej jest umoco-
wany obiektyw, plytka rozdzielcza i kompensator. Oprocz

A 72655 82

Rys. 2. Og6lny widok mikrointerferometru MII-4: 18 — podstawa,
19 — kolumna, 20 — stolik mierniczy, 21 — $ruby mikrometryczne,
22 — §ruba zaciskowa, 23 — pokretka, 24 — ramka z matéwka,
25 — pierScien z obwodem radelkowanym, 26 — Sruba stuzaca do

zmiany szeroko$ci prazkéw interferencyjnych, 27 — kontrnakretka,

28 — Sruba do ustawiania ostroSci mikrointerferometru na przed-

miot, 30 — Sruby nastawcze do centrowania zaréwki, 31 — plytka

przesuwna z trzema otworami, 32 — pierScien do wprowadzania lub

wyprowadzania zwierciadta do ukladu i z ukladu, 33 — zardwka,

3 — glowica obiektywu, 35 — $§ruba stuzaca do zmiany szerokosci
prazkéw interferencyjnych.

tego w czeSci tej jest pokretka 23, za pomoca ktérej urucha-
mia sie zastone wylaczajacg z drogi Swiatla obiektyw 8
(rys. 1).

Cze$é prawa zawiera urzadzenie do zmiany szerokosci i po-
lozenia prazkéw interferencyjnych. Mozna dokonaé tego za
pomocg $ruby 35. Sruba 26 stuzy do wprowadzania prazkéw
interferencyjnych w pole widzenia mikrointerferometru.

4. Zasada dzialania mikrointerferometru

Zasada dzialania mikrointerferometru MII-4 jest oparta
na zjawisku interferencji (zlozenia) $wiatta, przy czym, jak
to objasniono wyzej, stosuje sie rozdzielenie wigzki §wiatta,
wychodzgcego z jednego i tego samego zroédia.

W celu rozdzielenia wigzki $wiatta stosuje sie pochylong
plasko-réwnolegly plytke 5 (rys. 1), majaca poéiprzezroczysta
dzielgcg $wiatlo powloke, ktora daje dwa uklady fal moga-
ce ze sobg interferowac.

W wyniku interferencji w plaszezyznie ogniskowej okularu
zjawiajg sie prazki interferencyjne. Roéznica drég miedzy
interferujgcymi wigzkami od $rodka pola ku krancom uwie-
lokrotnia sie i przechodzi przez wszystkie wartosci:

A

3
0, T A rs A, 21 itd., gdzie ) jest dlugoscia fali §wiatta.

W punktach pola, gdzie réznica drog réwna jest parzystej
wielokrotnosci polowy dtugosci fali $wiatla, a wiec X, 21, 3k
itd. w wyniku zlozenia wiazek pojawiaja sie Swietliste praz-
ki, natomiast w punktach, gdzie réznica drég jest nieparzystg

R BL S TR
wielokrotnos$cia potowy dilugosci fali, a wiec > —2—7\,71 itd.
— ciemne prazki.

Ksztalt prazkéw interferencyjnych, ich kierunek i odleg-
1o§¢ zaleza od wzajemnego polozenia obrazéw Swietlnych
Przestony 16 (rys. 1) obserwowanych przez okular mikrointer-
ferometru. Przy zmianie odleglo$ci miedzy obrazami zmienia
sie odleglosé i polozenie prazkéw interferencyjnych.

Odleglo$¢ miedzy sasiednimi prazkami H, okresla sie¢ we-
dlug wzoru:

H—)\
b N N 4

gdzie » — dlugos¢ fali $wietlnej,
o — katowe rozstawienie miedzy dwoma obrazami Zréo-
dia Swiatla.
Ze wzoru wynika, ze odleglo$§¢ miedzy sgsiednimi prazkami
jest pdwrotnie proporcjonalna do katowego rozstawienia
miedzy obrazami zrédia $wiatta.
Konstrukcja mikrointerferometru umozliwia pomiary od-
legto$ci miedzy obrazami zrédia §wiatla.

Jezeli przesuniemy obiektyw O; z osi optycznej np. o wiel-
ko$é a (rys. 3), to zmienia sie' odlegto§¢ miedzy obrazami
o Ty To = 2a, a zatem zmienia sie odleglo$¢ miedzy praz-
kami. Jezeli obiektyw O; przesuniety z osi bedziemy obracaé
dokola tej osi, to jeden z obrazéw bedzie opisywal okrag ko-
ta dokota drugiego; w tym przypadku prazki w polu widze-
nia beda sie obracaé.

W poprawnie nastawionym mikrointerferometrze przy pra-
cy w Swietle monochromatycznym w polu widzenia powinny
by¢ widoczne nastepujace po sobie czarne i §wietliste prazki.

W celu otrzymania $wiatta monochromatycznego mikroin-
terferometr jest wyposazony w dwa wymienne filtry Swietl-
ne 3 (rys. 1),

Z podanego wyzej wzoru wynika, ze odleglo$§¢ H, miedzy
sasiednimi prazkami zalezy od diugosci fali Swiatla uzytego
do uzyskania interferencji; kazdej diugosci fali odpowiada
odpowiednia odleglo$é¢ prazkéw. Dlatego w Swietle bialym
przy réznych diugos$ciach fal (§wiatto biale zawiera dlugosci
fal od 400 do 700 mw) prazki nie oddzielajg sie jeden od
drugiego z wyjatkiem zerowego prazka, okreSlajacego of
symetrii obrazu interferencyjnego. Z tego wzgledu obraz in-
terferencyjny w Swietle bialym daje nastepujacy widok:
w $rodku zjawia sie bialy achromatyczny prazek, po cbydwu

stronach ktérego potozone sg dwa %
czarne prazki z $wietlistymi ob-
wodkami i dalej po trzy, cztery
Swietliste prazki z kazdej strony.
Przejécie od jednego Swietlis- <>
tego lub ciemnego prazka do dru-
giego odpowiada zmianie rézni- 0, S2
cy drog optycznych miedzy in- ) l
terferujacymi zwiazkami $wiatta R PR
o polowe dlugosci fali $wiatta. T aven) T

Przemieszczenie badanej po-
wierzchni S» (rys. 3) w dét lub !
w gore o kazda dowolnie mala | !
wielko$¢ wywoluje zmiane drog L,ﬁ\—“rf
optycznych promieni o podwo6jna Qk/‘ N7
wielko$§¢ przemieszczenia, gdyz w172[s5-R3
Swiatlo przechodzi tg odleglos¢ Rys. 8. Przebieg interferu-
podwéjnie. Zmiana drogi $wiatta J3SYCR ﬁ;ﬁ%ﬁ_@‘gaﬁkxigj
w jednej z galezi przyrzadu wy- terferometru
woluje zmiane roéznicy drog miedzy interferujacymi wigz-
kami, na skutek czego prazki w polu widzenia przesuwaja
sie. Po zesunieciu badanej powierzchni o polowe diugosci

A
fali §wiatla (?) prazki w polu widzenia przesuwaja sie o jed-

ng odleglos¢ miedzy prazkami. Jezeli na badanej powierzchni
znajduje sie wzniesienie lub wglebienie, to w tym miejscu
prazki interferencyjne wykrzywiaja sie.

Wielkos¢ wykrzywienia prazka wyraza sie w jednostkach
odlegto$ci miedzy sagsiednimi prgzkami. Znajgc diugosc fali
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Swietlnej mozna okre§li¢ wielkosé nier6wnosci w u lub mm.
Za pomocg mikrointerferometru MII-4 mozna zmierzy¢
odchylenia w dziesietnych czeSciach odleglo$ci miedzy sg-

A
siednimi prazkami, co odpowiada mikronieréwnoécii-o,l =

= 0,06, Dla . = 530 mu najmniejsza nieréwnos¢, ktorag
mozna zmierzy¢ za pomoca mikrointerferometru wynosi
0,05 - 0,53 = 0,0265 w.

Obraz prazkéw interferencyjnych w okularze mikroin-
terferometru otrzymany przy obserwacji wzorca gladkosci
powierzchni 13 klasy pokazany jest na rys. 4.

Rys. 4. Obraz prazkéw interferen-
cyjnych wzorca gladkosSci po-
wierzchni 13 klasy wedlug
PN/M-04251

5. Pomiary i fotografowanie

W celu dokonania pomiaru wysokosci mikronieré6wnosci
powierzchni nalezy przedmiot umieSci¢ na stoliku mierni-
<czym mikrointerferometru badang powierzchnia do obiek-
tywu. Przy prawidlowym ustawieniu mikrointerferometru
w jego polu widzenia jest jednocze$nie widoczna badana po-
wierzchnia i prazki interferencyjne. W miejscach wzniesien
lub wglebien tej powierzchni prazki wykrzywiajg sie. Wiel-
ko$¢ wykrzywienia prazkéw okresla wysoko$é mikronieréw-
nos$ci ‘i mierzy sie za pomoca okularowego urzadzenia mikro-
metrycznego. Mozna tez wielkos¢ wykrzywienia prazkéw
okres§laé na oko. W tym celu nalezy ustali¢, o jakag cze§¢ od-
legloSci miedzy sasiednimi prazkami lub na ile tych odleg-
Yosci wyginajg sie prazki w miejscach okre§lanej mikronie-
réwnosci.

Wysoko§¢ H mikronierownoSci przy pomiarach na oko
okresla sie nastepujgcymi wzorami:

H =027 - mu [2]

przy pracy ze Swiatlem bialym i
H = x 3
S m [3]

przy pracy ze Swiatlem monochromatycznym,
gdzie H — wysoko$¢ mikronieréwnosci,
m — wielko§¢ wygiecia prazka wyrazona w odlegtos-
ciach miedzy sasiednimi prazkami,
) — dtugos¢ fali uzytego §wiatta monochromatycznego.
Przy pomiarach za pomoca okularowego urzadzenia mikro-
metrycznego malezy to urzadzenie zalozy¢ na tubus mikro-
interferometru tak, aby jedna z kresek krzyza biegla zgodnie
z kierunkiem prazkoéw interferencyjnych, druga zgodnie
z kierunkiem rowkéw (Slady po obrdbce) znajdujgcych sie
na badanej powierzchni. W tym przypadku okre§lenie wiel-
kosci mikronieréwnosci sprowadza sie do trzech operacji:
pomiar odlegtosci miedzy sasiednimi prazkami, pomiar wy-
giecia prazka oraz wyliczenie wysokosci mikronieréwnosci.

Pomiar odlegto$ci miedzy sasiednimi prazkami przeprowa.
dza sie w nastepujacy sposoéb: jedna z kresek krzyza usta.
wia sie na Srodek prazka i odezytuje wskazanie m; na beb-
nie okularowego urzgdzenia mikrometrycznego, nastepnije
przy nastawieniu kreski krzyza na $rodek sasiedniego praz.
ka odczytuje sie wskazanie me. Réznica wskazan m; — my
okre$la odleglo§¢ miedzy sasiednimi prgzkami w dzialach
elementarnych bebna okularowego urzadzenia mikrometryez-
nego, czyli

Hy = |my — my| 14

Wygiecie prazka podobnie jak odleglo$§¢ miedzy sasiedni-
mi prazkami okre$la sig liczbg dzialtek elementarnych na
bebnie okularowego urzadzenia mikrometrycznego. W tym
celu kreske krzyza nastawia sie na Srodek prazka i odezytuje
wskazanie ms na podzialce bebna, nastepnie kreske umiesz-

‘cza sie w miejscu najwiekszego wygiecia i dokonuje drugie-

go odezytania my. Wielko§¢ wygigeia prazka w czesciach od-
legtosci miedzy sasiednimi prazkami wyraza sie wzorem:

|my — my| [5]
Wysoko$é chropowatosci powierzchni mozna obliczyé ze wzo-
ru [3] wstawiajagc na m warto§¢ ze wzoru [5]. Otrzymana
wielko$¢ jest wyrazona w w lub mm w zaleznoSci od tego,
w jakich jednostkach wyrazona jest diugos¢ fali Swietlnej,
Np. przy pomiarach odleglo$ci miedzy sgsiednimi prazkami
otrzymano na bebnie okularowego urzadzenia mikrometrycz-
nego odezytania m; = 5,67 i me = 5,99 (rys. 5). Zatem odleg-
1o$¢ miedzy sasiednimi prazkami ze wzoru [4] wynosi: :

H, = |my, — my| = |567 — 599] = 0,32 dzialek elementar,

Jezeli przy okre$laniu wysokos$ci chropowato$ci badanej po-

wierzehni mg = m3 = 5,67 i mge = 6,36 oraz A = 0,54 u to
|5,67 — 6,36|

" 5.67—599

W celu fotografowania mikrointerferometr MII-4 jest wy-

 |my — my|

_ilml —-m4|_

b

0,58 1.

He

2 |my—my|

Rys. 5. Przyklad pomiaru wysoko-
perelssus §ci chropowato$ci powierzchni.

posazony w fotokamere, ktéra pozwala na otrzymanie 36
zdje¢ o rozmiarach 24 X 36 mm przy jednym zaladowaniu
kasety.

Przy ostrym nastawieniu obrazu, jaki ukazuje sie w tu-
busie, pojawia sie jednocze$nie ostry cbraz na filmie foto-
graficznym. Przy fotografowaniu nalezy zastosowaé syme-
tryczny okular 15-krotny ze specjalng siatka prostokatna;
prostokat okreéla pole fotografowane. Fotografowanie moz-
na przeprowadza¢ na filmie dowolnej czutosci.

Jak wynika z podanego opisu, mikrointerferometr MII-4
jest cennym przyrzadem laboratoryjnym, ktéry umozliwia
wykonywanie dokladnych pomiaréw chropowatosci powierz-
chni.
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sPOSOBY PODNIESIENIA OKRESU TRWALOSCI POLACZEN WIELOWYPUSTOWYCH

wskutek wprowadzenia nowej technologii két zebatych
(hartowame pradamx wysokiej czestotliwosci, wiérkowanie),
na]szybsze zuzycie wykazuja w skrzynkach predkosSci ciag-
nikow polaczenia wielowypustowe.

Przeprowadzone do$wiadczenia nad zuzywaniem sie pola-

) Uniwersal
Y surz-nm o5 17777
mmy;’ 7 o
e 7 KD\” GAZ-A
7 Z \\\\\
& \\ N
So0 /\ N\ 2 AN
7 7
005 - 7
& 7
.0)‘
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mmg; 7 OT-54
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L 7N\
a5 // \ L G-
M 18I55-R1
Rys. 1. Luzy w pola,czemach wielowypustowych: a — obwodowy,

— promieniowy.

czen wielowypustowych poszly w kierunku analizy kon-
strukcn i rodzaju zuzycia polgczen. . 2k

1. Gdy konstrukcja polaczen w1elowypustowych polegala
na tym, ze otwory wielorowkowe ko6t zebatych centrowane
byly na zewnetrznej Srednicy wypustow watkéw, wowczas
zwrécono uwage na wielko$ci luzéw promieniowych i ob-
wodowych.

Na rys. la i 1b pokazano luzy promieniowe i obwodowe
badanych polaczen w ciggnikach. Dla poréwnania pokazano
na tym rysunku réwniez odpowiednie luzy w samochodach
GAZ-A i GAZ-AA. Mniejsze luzy w polaczemach wielowy-
pustowych samochodowych wynikaja z wiekszej doklad-
nosci wykonania (2 klasa).

2. Zuzycie polaczen wielowypustowych nie wystepuje
rownomiernie ‘na catej dlugosci wypustow i rowkoéw. Ma-
ksymalne zuzycie polaczen wielowypustowych w skrzynce
predkosci ciggnik6w DT-54 i KD-35 podano na rys. 2.

Walki wielowypustowe oblicza sie na docisk na wypus-
tach wg wzoru

8 M
Cri=ho—
2 2\ 7
(a2— d2)i=
gdzie:
M — moment obrotowy w kG/mm
d; i dy — zewnetrzna i wewnetrzna Srednica wypustu
W mm
1 — robocza dilugos$é¢ wypustu w mm
2 — liczba wypustow.

Na podstawie analizy stopnia zuzycia i warunkéw pracy
okre§lono, ze na zuzycie polgczen wielowypustowych wply-
Wwaja nastepujace czynniki:

a) rodzaj polaczenia (stale czy przesuwne),

b) wielko$¢ naprezenia $ciskajacego wystepujacego w cza-
sie pracy polaczenia,

¢) twardo$é wypustéow,

d) predkosé obrotowa walka.

Z przeprowadzonych doswiadczen wynika jednak, ze naj-
wazniejszym czynnikiem jest twardo$s¢ wspoélpracujacych
ze soba elementéw polaczenia, Dlatego tez przeanalizowano
wplyw technologii wykonania walkéow wielowypustowych
i otworow wielowypustowych na ich trwatosé.

Przy wykonywaniu walkéw wielowypustowych stosuje
sie dwie metody:

1. Wypusty watkéw, przy ktoérych naciski jednostkowe
nie przekraczaja 0,75 kG/mm?2, wykonuje sie od razu,
wstepnie i wykanczajaco po obrébce cieplnej (Hrc = 35).
Rowniez po tej obrébce szlifuje sie centrujacg powierzchnie
wierzchotkow wypustow.

2. Gdy naciski siegaja rzedu 1,50 kG/mm?2, wypusty wy-
konuje sie wstepnie przed obrobka cieplng, a po nawegle-
niu i zahartowaniu szlifuje. Gdy walki sa tylko hartowane,
szlifuje sie boczne zarysy i wierzcholki uzebien réwniez
po obrébce cieplnej.

Przez zastosowanie takiej kolejnoSci operacji uzyskuje
sie¢ odpowiednio twarde wypusty. Oprécz tego szlifowanie
bocznych zaryséw polepsza dokladnos$é i gtadko$é tych po-
wierzchni, co jest specjalnie wazne w przypadku waltkow
stanowigcych polgczenia z kolami przesuwnymi.

W praktyce okazalo sie, ze pierwszy. sposéb wykonania

walkéw jest gorszy, gdyz walki takie, majg twardo$é
aQ 1
1507
mmy
a7 S
1007 - S
oof/\34nr 54 KD-35 .
05NV 5 0
7, % 7710
050 0.7 'T”lmu,jﬁ
% 8181
KD-35
N7
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8 7z 7*2%_?3, 10
7 % ZN\ \Z N
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Rys. 2. Maksymalne zuzycia polaczenia wielowypustowego: a — po

2000 godz. pracy, b — po 100 godz. pracy (poszczegblne liczby ozna-
czaja kolejne polaczenia wielowypustowe).

Hrc = 20 + 35, o wiele szybciej zuzywaly sie niz watki wy-
konane sposobem drugim. Dlatego pierwszy sposob nie po-
winien by¢ stosowany.

Otwory wielorowkowe wykonuje sie réwniez w dwojaki
sposob.

Otwory wielorowkowe, w ktérych naprezenia nie prze-
kraczaja 0,75 kG/mm?, przecigga sie wstepnie przed obréb-
ka cieplng, a wykanczajaco po obrdbce cieplnej (HrRc = 35).
Otwory przenoszace naprezenia rzedu 1,50 kG/mm?2 prze-
ciggane sa przed obrobka cieplng; po obrébce cieplnej pod-
dawane sg one rowniez przecigganiu, jednak usuwa sie tyl-
ko bardzo mata warstewke metalu.

Twardo$é otworu wielorowkowego powinna wynosi¢ nie
mniej niz HrRc = 50. W tym tez celu stosuje si¢ naweglanie
i hartowanie. Naweglanie obniza koszty obrobki cieplnej,

|A 8]
g Bicie <0,005

Rys. 3, Specjalny przeciagacz kalibrujacy.

ez

1185523

|4 8| Zeby_kalibrujace
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gdyz odpadajg drogie zabiegi ochraniajace otwoér przed na-
wegleniem w czasie naweglania zebow kola.

Zachodzi¢ tu jednak moze zmiana wymiaréw otworu
spowodowana zmianami objetoSciowymi oraz moga powstaé
odksztalcenia hartownicze. Aby tego unikngé nalezy zacho-
wa¢é nastepujgce warunki:

1) SciSle przestrzega¢ dopuszczalnej ziarnisto$ci stali,

2) warunki obrébki cieplnej powinny byé okreSlone na
podstawie chemicznej analizy stali,

3) oznaczy¢ optymalng strukture dla obroébki skrawaniem
tak, aby po niej nie wystepowaly zbyt duze naprezenia
wewnetrzne.

Jak juz wspomniano, po obrébce cieplnej otwor wiel.
rowkowy jest przeciggany. Do tego celu stosuje sie specjal.
ne przeciggacze kalibrujace z plytkami z weglikéw spieka.
nych (rys. 3). =iy

Doswiadczalnie stwierdzono, ze po obrébce partii kéi
z otworami wielorowkowymi szeroko$¢ rowkow zmienily sig
nieznacznie, a zewnetrzna S$rednica zmniejszyla sig
o 0,03—0,05 mm.

Na podstawie

»Wiestnik  Maszinostrojenijat
12/1954 opracowat

Z. K.

NARADA PRACOWNIKOW PRZEMYStU RADZIECKIEGO W SPRAWIE ROZWOJU
POSTEPU TECHNICZNEGO

W dniach 16—20 maja br. odbyla sie w Moskwie wszech-
zwigzkowa narada pracownikéow przemysiu. Narada ta byta
jednym z ogniw w stalej walce i trosce o wysoki poziom
przemystu radzieckiego, o wprowadzenie postepowych idei
w konstrukcjach i technologii, o szerokie stosowanie osigg-
mieé nauki w praktyce i o upowszechnienie przodujacych do-
$wiadczen pracownikéow z fabryk.

Narada nie miata na celu podsumowania chlubnych i po-
zytywnych osiggnie¢ przemystu radzieckiego oraz wskazy-
wania, gdzie i na jakich odcinkach przemys! radziecki przo-
duje wobec zagranicy, ale wrecz przeciwnie — wskazanie
wszystkich stabych punktéw — wszystkich brakéw w or-
ganizacji pracy, w technologii, w metodach produkeji, w kon-
strukcjach — wskazania, do jakich dziatéw produkecji wkradt
sie zastéj, gdzie naukowcy nie wspoipracuja z praktykami,
gdzie naukowcy i technicy spoczeli na laurach, gdzie tech-
nika zagraniczna wyprzedzila technike radzieckg lub jesli
nawet nie wyprzedzita, to gdzie tempo jej rozwoju jest szyb-
sze niz w Kraju Rad.

Narada byla po$wiecona krytyce w przeSwiadczeniu, ze
ta krytyka majaca na celu rozeznanie zahamowan i usterek
w przemys$le radzieckim, przyczyni sie do ich usuniecia i
pchnie naprzéd z jeszcze wiekszym dynamizmem sprawe
postepu technicznego i rozwoju przemystu.

Narada zatem nie byla wynikiem jakiego$ zaobserwowa-
nego kryzysu w przemysle radzieckim, bo przemyst ten, co
stwierdzono z zadowoleniem, wypelnia na ogél postawio-
ne mu zadania i to z nadwyzka iloSciowa a czesto jakosScio-
‘wag, co potwierdza ostatni komunikat o wykonaniu planu I
polrocza, lecz byta wynikiem pewnych konieczno$ci przyspie-
szenia produkcji, ugruntowania systemu gospodarki socja-
listycznej i wygrania wspoétzawodnictwa o ugruntowanie po-
‘koju na $wiecie, na zasadach wspélistnienia;

Szybki wzrost produkeji socjalistycznej jest tylko mozli-
wy na stale rozwijajacej sie bazie technicznej, przez nieu-
stanne doskonalenie technologii i organizacji produkcji, przez
szerokie upowszechnienie wszystkich osiggnieé wspoéiczesne]j
nauki i techniki.

Oceniajagc zdolno$ci produkcyjne i zasobowe przemysiu
radzieckiego kierownicy rzadu i partii stwierdzili, ze przed
przemystem mozna stawia¢ wieksze zadania niz dotychczas,
jednocze$nie przytoczyli szereg niedociagnieé i usterek, kto-
re nalezy zlikwidowaé¢ jak najszybciej. Wskazali réwniez
przyczyny, ktére doprowadzity do tego, ze zaistnialy w prze-
mys$le momenty zahamowania. Jakiez one byly?

Jedna z przyczyn to tzw. ,zawr6t glowy“ od osiggnieé.
Samouspokojenie z powodu ,Ze byliSmy kiedy$ najlepsi
bylo zrodiem =zlej postawy ideologiczno-politycznej. Tylko
nastawienie ,jestem najlepszy — musze by¢ jeszcze lepszy,
by sie nie daé¢ wyprzedzi¢®“ jest postawg prawidlowa.

Jeszcze jedng z przyczyn zahamowan jest wygodnictwy,
rutyniarstwo, konserwatyzm w dziataniu i zly system w pre.
miowaniu nowej produkcji. Stara ustabilizowana produkeja
nie nastrecza trudnoSci. PrzejScie na nowe powoduje klopoty,
zakldcenia, ryzyko czy wyjdzie dobrze, czy si¢ wykona plan
czy dostanie premie,

Nastepna przyczyna. Niedostateczny rozwdéj zakladéw ba-
dawczych zwtlaszcza w przemys$le, a wiec biur konstrukeyj-
nych, laboratoriéw, biur studiéw itp. Odrywanie konstruk-
toré6w od zakladéw produkcyjnych i odrywanie laborato-
riow od warsztatow. Laboratoria i zaktady badawcze Akade-
mii Nauk s na ogét na bardzo wysokim poziomie, ale po-
wstala wielka wyrwa miedzy zakladami badawczymi a za-
ktadami przemystowymi, trzeba te luke wypeknié.

Dalsza przyczyna to niedostateczne naklady na moderni-
zacje zakladéw. Stworzono zly system premiowania nowych
przedsiewzie¢ produkcyjnych w stosunku do starych.

Nastepna przyczyna to czesto mechaniczne odcinanie sie
od osiggniec technilfi i nauki krajow kapitalistycznych,
a w nastepstwie nieSwiadomo$é tego co sie dzieje za grani-
cg. Za granicg natomiast skupuje sie publikacje, ttumaczy,
wyciaga z nich co potrzeba, biura studiéw przeprowadzaja
préby, gonia za postepem. Wynalazki i wnioski racjonaliza-
torskie radzieckie wykorzystywane sg czesto w USA, pod-
czas gdy w ZSRR s3g one jeszcze nie zrealizowane.

Oproécz tych przyczyn jest szereg innych réwniez waznych
i istotnych.

Na naradzie zwrécono baczng uwage na istote mechaniza-
cji i automatyzacji proceséw produkecyjnych dajgc jako przy-
ktad m. in. dziedzine budowy obrabiarek. Trzeba ja prze-
stawi¢ — trzeba wprowadzi¢ tu kompleksowg mechanizacje
zwlaszeza w dostawie materiatu, likwidacji wszelkich cza-
s6w pomocniczych, recznych, a wiec wprowadzenie przyrza-
déw, uchwytéw, automatycznej aparatury pomiarowej, na-
wet elektronowej, budowe linii automatycznej obrobki itp.
Rozwija¢ trzeba mechanizacje zwlaszcza w grupie przemy-
stu lekkiego i spozywczego. Modernizacje maszyn i urza-
dzen trzeba przeprowadzi¢é w szerokim zakresie, stosowat
sterowanie elektronowe, hydrauliczne, stosowaé zasade ob-
robki kopiowanej. Przystosowywaé obrabiarki do wyzszych
parametrow, a wiec wielkich posuwéw, szybko$ci i mocy.

Wdrazaé trzeba nowe malostratne metody technologiczne
jak doktadne odlewy z wysokojako$ciowych tworzyw — od-
kuwki matrycowe, spawanie automatyczne, chemizacje pro-
cesOw. i

Wskazano na konieczno$é zwiekszenia parku obrébki plas-
tycznej a wiec pras i mlotow.

Zwroécono baczng uwage na sprawe remontéw. Przytoczo-
no, ze remont samochodu trwa 3,5 raza dtuzej niz produkcja

B
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qowego. Przyczyna — brak czeSci wymiennych i niewlasciwa
mhnologia remontu.

Nie dos¢ dobrze rozwinigeta jest sprawa kontroli produk-
cji W dziedzinie pomiarowej. Koniecznie‘ trzeba zautomaty-
aowaé proces w trakcie obrébki, a nie tylko po wykona-
niu. Wykorzysta¢ trzeba zjawiska fotoelektryczne, zjawiska
rsadioniki i promieniotwoércze izotopy do kontroli wiasnosci
metali materialéw i produktéw. Zastosowanie odpowiednich
postaci zjawisk jadrowych do produkcji winno byé¢ ambicja
razdego zakladu pracy.

Zagadnienie organizacji. Zycie stwierdzilo, ze system kom-
pinatéw obecnie nie jest produkcyjng metoda postepows i
ekonomiczng. Kombinaty pracuja drogo — nie specjalizuja
| sie. Wielobranzowo$¢ nie sprzyja koncentracji na jednym od-
cinku. Nalezy nowe przemysty budowaé¢ na zasadach koncen-
tracji (specjalizacji) i wspoélpracy (kooperacji). Trzeba uru-
chamia¢ wielkoseryjna produkcje. Tendencja omnibusowosci
zakladu jest niekorzystna ekonomicznie i technologicznie
hamuje postep. ;

Instytuty naukowe czesto nie pracuja réwniez zbyt dobrze.
7a duzo jest prac przyczynkarskich cho¢ mozliwo$ci insty-
tutéw zaréwno w wyposazeniu, jak i w ludziach sg duze.

Jeéli chodzi o wydawnictwa — to zwrdécono uwage prze-
de wszystkim na czasopisma, ze zty jest ich profil zwtaszcza
tam, gdzie sa one omnibusami, gdzie posiadaja zbyt szero-
ki profil tematyczny. Zwrécono uwage na skapos¢ infor-
macji -0 postepie technicznym i nowinkach technicznych.
W wydawnictwach ksigzkowych brak operatywnos$ci, brak
ksiazek podrecznych, zwigztych. Jest sporo wielkich rozdmu-
chanych dziél. Trzeba dawaé¢ wiecej anizeli dotychczas war-
tofciowych tlumaczen zagranicznych.

Te wszystkie usterki i zahamowania w rozwoju postepu
technicznego nie sa na czas rozpoznawane i szybko usuwa-
ne. Wina lezy w organizacji przemystowych wiadz naczel-
nych skupiajacych sie w Gosplanie (nasze PKPG). Zagad-
nienia aktualne, biezace przytloczyly spojrzenie perspekty-
wiczne w przyszlose,

Place i normy nie zostaly odpowiednio skorygowane, po-
glebiajgc niewlasciwy stan rzeczy.

Konferencja miala jak wspomniano na wstepie zadanie
ujawnienia stabych punktéw gospodarki przemystowej
ZSRR. Wiele z tych punktéw zostalo celowo wyeksponowa-
nych po to, aby zdopingowaé caly przemyst do jeszcze in-
tensywniejszej pracy, ktéra w efekcie umocnilaby jeszcze
bardziej przodujaca role przemystu radzieckiego w Swiecie.
Na konferencji celowo méwiono mniej o osiaggnieciach a wie-

cej o brakach i usterkach. Méwiono publicznie, pisano w pra-
sie i zaproszono na konferencje przedstawicieli gospodar-
czych krajow zaprzyjaznionych. To $miale i publiczne na-
pietnowanie usterek méwi o wielkiej sile i potedze przemy-
stu radzieckiego, ktéry moze sobie pozwoli¢ na urzgdzenie
tego rodzaju narady.

Na naradzie obnazono braki i niedociggniecia przemystu,
ale wskazano réwniez drogi ich przezwyciezenia, ktére prze-
mysl radziecki postawia na wyzynach zapewniajacych jego
prawidlowy rozwdéj i dajacych Zwiazkowi Radzieckiemu
i krajom obozu pokoju mozno$¢ swobodnej rozmowy i ukla-
dania pokojowych stosunkéw z krajami zachodu.

Ze stusznych postulatéw postawionych na naradzie wycigg-
nieto natychmiast nalezyte wnioski. I tak zreorganizowano
Gosplan dzielgc go na Panstwowg Komisje Planowania, kt6-
ra zajmowac sie bedzie problemem planowania biezacego.
Oba te organa uzupelnia¢ sie beda wzajemnie. Poza tym
przywraca sie do zycia Panstwowy Komitet Techniczny, kt6-
ry dba¢ bedzie o rozwdj postepu technicznego w calej gos-
podarce panstwowej i wymiane doswiadczen miedzybran-
zowych. Wreszcie w zwiazku z zadaniami, jakie stoja przed
przemysiem w walce o postep techniczny, o podniesienie
wydajnosci pracy i obnizenie kosztéw witasnych produkeji
Ministerstwo Kontroli Panstwowej zwréci swe zaintereso-
wania w tym kierunku mie dopuszczajgc do zastojow i za-
hamowan.

Ukoronowaniem niejako wszechzwigzkowej wnarady pra-
cownikOw przemystu radzieckiego byl referat Prezesa Rady
Ministrow ZSRR N. Bulganina wygloszony na Plenum KC
KPZR oraz Uchwata Plenum KC KPZR z dnia 11 lipca 1955
»O zadaniach w dziedzinie dalszego rozwoju przemystu po-
stepu technicznego i usprawnienia organizacji produkeji”,
ktéora omawia zahamowania przemysitu radzieckiego na od-
cinku postepu technicznego oraz wytycza konkretne drogi
ich likwidacji.

Wszechzwigzkowa narada pracownikéw przemystu radziec-
kiego oraz Uchwala Plenum KC KPZR zawieraja wiele cen-
nego materiatu, ktéry w duzej mierze moze by¢ spozytko-
wany i u nas, bo bolgczki tam -zaobserwowane wystepuja
u nas czesto jeszcze we wzmozonej jaskrawosci, a wytyczone
drogi ich likwidacji mozna w wielu wypadkach zastosowac
i u nas.

Wzbogaceni tym materialem mozemy nasz przemyst bu-
dowaé¢ i prowadzi¢ o wiele wydajniej i celowiej anizeli
czyniliSmy to dotychczas.

GLOS W DYSKUSJI O POSTEPIE TECHNICZNYM

Nawigzujac do przeprowadzanej na tamach ,, Trybuny Ludu_“ dyskusji o chqrakterze ogélnym
na temat zbyt powolnego tempa wprowaedzania W naszym k'ra’yu postepu technicznego oraz opie-
rajgc sie ma wynikach Wszechzwigzkowej Narady Pracownikéw Przemystu ZSRR, autor rozwija
to zagadnienie ma odcinku obrébki bezwibrowej, wzywajac Kolegéw Czytelnikéw ,Mechanika
do przeprowadzenia dyskusji w czasopismach technicznych, ujmujaqcej poszczegblne zagadnie-
nia bardziej doktadnie, wykazujacej istniejace jeszcze ma tym odcinku niedociggniecia w po-

szezegolnych przemystach,
ki zaradcze.

Caly $wiat techniczny doszedt do przekonania, Ze w wWy-
konawstwie maszyn nalezy zmniejszaé ilosé operacji skra-
waniem, a mozwijaé operacje metalurgiczne, gdyz jest to
kierunek zmniejszajacy koszty produkcji i przyczyniajacy sie
do jej ulepszenia, Nalezy pamietaé, Ze za obrébka skrawa-
niem musi staé takze poteina metalurgia, wytwarzajaca ma-
terialy na narzedzia i maszyny obrabiajace, skierowanie wiec
tej metalurgii w odpowiedniej formie od razu ma produk-
¢je bezposredniq jest wysoce oplacalne.

——

zaktadach, ¢ nawet warsztatach oraz wysuwajagcej konkretne $rod-

' Metalurgiac moze zastqpi¢ lub Zmniejszyé obrobke skra-
waniem gtéwnie przez dwa dzialy: odlewnictwo i obrébke
plastyczna. Zostawiajac kolegom odlewnikom wypowiedzi
odnosénie odlewnictwa pragne zapoczatkowaé wypowiedzi na
temat postepu technicznego w dziedzinie obrébki plastycz-
nej.

Przyznaé trzeba, ze postep techniczny w tej dziedzinie na-
szego przemystu mie dokonal sie na wiekszq skale i co gor-
sza — przy projektowaniu nowych warsztetéw obrébki plas-
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tycznej postep ten nie jest uwzgledniany w stopniu dosta=-
tecznym.

Aby wiedzieé, w jakim kierunku ma ten postep i$é, nale-
2y ustalié, jakie wymagania majq byé postawione przed tq
gateziq przemystu, gdyz niestety wlasnie jedna z gtéwnych
przyczyn niedostatecznego postepu technicznego jest miesta-
wianie wymagan. Najczesciej o tym, jak ma byé wykonany
przedmiot w warsztacie obrobki plastycznej decyduje jego
wytworea, to jest metalurg, a mie odbiorca, to jest techno-
log i konstruktor. W tej sytuacji jakze tatwo jest zajaé sta-
nowisko asekuranckie, ceniqce sobie ponad wszystko spokéj,
omijajace staranie sie o mowoczesne urzaqdzenia produkcyj-
ne, wykazujace niecheé¢ do przejmowania doswiadczen in-
nych zakladéw — i powiedzieé, Ze istnieje mozliwo$é tylko
takiego wykonania, jak je widzi wykonawca. Trzeba, aby
konstruktor i technolog znali mowoczesne mozliwosci wyro-
bow metalurgicznych i twardo stawiali metalurgom zZadania
wlasciwego wykonawstwa.

Klasyczne rozwiqzania odkuwek z klasycznymi nadmiarae-
mi na obrébke powinny (jesli chodzi o produkcje wielkose-
ryjna) ustqpi¢ odkuwkom bez nadmiaréw lub z bardzo ma-
lymi nadmiarami na obrébke, wyttoczkom mna prasach oraz
wykrojom z blach na zimno lub w podwyzszonej temperatu-
rze. Zblizenie odkuwki wymiarami do wymiaréw czesci go-
towej — to uzyskanie znacznie wyzszych efektéw ekonomicz-
nych niz wynikajace z suchej kalkulacji warsztatowej. Przy
okre$laniu tych efektéw mnalezy patrzeé szerzej miz ma po-
réwnanie kosztéw robocizny i narzutow w warsztacie ob-
rébki plastycznej z kosztami warsztatu skrawajgcego. Jesli
np. odkuwamy korbowdd, ktérego gtéowki ma swych plasz-
czyznach saq frezowane, a¢ w operacji nastepnej szlifowane,
to po przejsciu na odkuwke dogniatanag, eliminujocq opera-
cje frezowania, poréwnujemy najczesciej rézinice kosztow
bezposredniej fabrykacji dogniatania odkuwki i frezowania
jej gtowek, a przeciez skréciliSmy czas cyklu produkcyjne-
go i — co za tym idzie — zmniejszyliSmy powierzchnie pro-
dukcyjna oraz powierzchnie ogélnofabryczng, skroéciliSmy
droge transportu, zmniejszyliémy ilo$é wioéréw, ktore nalezy
wynie$é z warsztatu itd. Jednym wiec z czynnikow postepu
technicznego w metalurgii jest wprowadzenie pras do-
gniatajacych odkuwki do wymiaréw getowego przedmiotu,
lub do wymiaru zblizonego.

Na jakaq skale stosujemy te metode? Na bardzo mala i nie-
stety przy projektowaniu nowych kuZni wprowadzanie tego
systemu nie ma wtaSciwego rozmachu, sprowadza sie jedy-
nie do nie$mialych proéb. >

Drugim czynnikiem postepu jest zastepowanie odkuwek
wyttoczkami z blachy. Wiele przedmiotéow, ktére mogtyby
byé wytloczone w postaci gotowego przedmiotu odkuwa Sie
starym, wyprobowanym, drogim sposobem, a potem poddaje
sie je obrdébce skrawaniem. Na tym odcinku jestesmy takze
daleko za przemystem Swiatowym.

Wreszcie wykrojnictwo. Dlaczego ma wystawach mozna
zobaczyé precyzyjne wyroby otrzymane droga wykrewania,
a w przemySle tak czesto widzi sie podobne przedmioty wy-
konane obrébkg skrawaniem lub wykonczone ta obrébka po
niedoktadnym wykrawaniu? Dlaczego szeregu odkuwek nie
zastepuje sie wykrawaniem pod prasami na gorgco z profi-
16w hutniczych?

Jesli rozpatrywaé powody, dla ktérych postep techniczny
na tym odcinku postepuje tak wolno, to powody te nalezy
podzieli¢ na dwie grupy: pierwsza w skali zaktadéw i druga
w skali przemystu ogdélnokrajowego.

W pierwszej grupie najczeSciej spotykanymi powodami sq
wspomniane juz braki w wymaganiach wobec dzialu obréb-
ki plastycznej, wygodnictwo i brak czasu pracownikéw tych

dziatéw na spojrzenie w przyszlo$é (gdyz zaspokajanie bie.
Zqcych potrzeb zakladu pochlania czesto wszystkie ich sily
i caty dysponowany przez mnich czas), mate ich mozliwosg
dyspozycyjne odnosnie potrzeb inwestycyjnych dla danyel
warsztatow, niedostateczne bodZce materialne dla ludzi|
wykazujacych inicjatywe przy wprowadzaniu nowych metog
i wreszcie, zamiast udzielania pomocy, jakze czesto atakowq.
nie tych, ktérym przy wprowadzaniu nowych metod co§ s
nie powiodlo. Przewaznie chodzi tu nie o istotne 'niepowo:
dzenie akcji, gdyz na ogét nowatorzy przedstawiaja Swoje
projekty i sq one uznane (przed wprowadzeniem) przez in.
nych fachowcéw; mniepowodzenie nastepuje najczesciej py
skutek etapowych trudnosci, ktére otoczenie mowatora po.
wiekszq drogq ,rozrébki“ do tego stopnia, Ze traci on sily
i nie doprowadza do konca swoich zamierzen.

Po usunieciu tych trudno$ci mozna by znacznie posungt
naprzéd sprawe postepu technicznego na odcinku plastycznej
obrobki, ale nie uzyska sie jeszcze zmiany zasadniczej. Usy-
niecie tych trudno$ci moze jednak spowodowaé poprawe sy-
tuacji na okres czasu potrzebnego do generalnego rozwiqzg-
nia sytuwacji.

Rozwigzanie takie moze mastapi¢ tylko przez $miale per-
spektywiczne planowanie przemystu panstwowego. M
Butganin ‘w swojej krytycznej ocenie postepu tech-
nicznego powiedzial, Ze w mniedostatecznym stopniu uznaje
sie wspolprace i specjalizacje i ze kazde ministerstwo ma am-
bicje posiadania wlasnych oddziatéw metalurgicznych, ora:
rzucit pytanie, dlaczego by mnie stworzyé takich dzialéw
miedzyministerialnych 4 pracowaé mna =zasadzie szerokie
wspoétpracy. Tak, tu wlasnie thwi najwazniejsza cze$é zagad-
nienia.

U nas nie tylko kazde ministerstwo, nie tylko kazdy cen-
tralny zarzad, ale kazdy zaktad ma ambicje posiadania wlas-
nych wydzialéow metalurgicznych. O ile w systemie kapita-
listycznym juz bylo sprawdzone, Ze odlewnie i kuznie, pra-
cujace jako fabryki samoistne, dawaly znacznie lepsze i tai-
sze wyroby miz odlewnie i kuZnie, ktore byly wydzialami
zakladow kompleksowych, to w systemie socjalistycznym za-
sada ta ma jeszcze znacznie wiekszq racje bytu.

Jest w naszym kraju jedna kuZnia, ktéra stanowi samo-
istny zaktad i chyba zadne kuinia, stanowiqca wydzial ja-
kiego$§ zaktadu, mie dokonala w okresie powojennym d¢ych
modernizacji urzadzen, takiej poprawy jakosci produkeii,
takiego jej potanienia oraz takiego ulZenia w pracy ciezko
pracujacej zatodze.

Zastanéwmy sie, czy dyrektor zakladu mozZe naprawde
kierowaé jednoczesnie oddziatami skrawajacymi, montazo-
wymi i metalurgicznymi? Czy moze on jednakowo znaé sie
na obrébece skrawaniem, odlewnictwie, kuZnictwie, (tocznic-
twie itp. i czy moze tym zagadnieniom posSwieci¢ dostatecznd
ilo§¢ czasu? A jesli nie moze, to dlaczego te dzialy jemi
podlegaja? Przecie? zawsze jest on gotéw ustepowaé swoje]
kuzni czy odlewni i przektadaé ciezar obrébki ma oddzialy
skrawajace, aby tylko jego zaktad mégt wykonaé plan ogol-
ny, chociaz koszty wykonania tego planu bedq wieksze.

W kazdym centralnym zarzqdzie sq zatrudnieni fachowcy
z zakresu obrébki plastyczrej (a réwniez i w kazdym mini-
sterstwie); zakres ich wiedzy ksztaltuje sie ma skale krajo-
wa, @ zakres dziatania tylko nma skale waskiego odcinkd.
Gdyby tylko cze$é tych fachowcéw mogla dzialaé w dzie-
dzinie obrébki plastycznej w skali krajowej, a reszta ode-
sztaby do oczekujacych weciqz na specjalistéw zakladow, to
akcja taka znacznie posunelaby naprzéd sprawe postepu
technicznego.

Zaktad, ktéry posiada wlasna kuinie, otrzymuje z miej wy=
roby w najlepszym razie takie, jakie ona jest w stanie WY~
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konat, czeSciej jednak otrzymuje je takie, jakie ona chce
wyko_nac’. Nawet przy “najlepszych checiach kierownictwa
ruéni zakladowej przebieg ustawienia produkcji wyglada
nastepujaco:

produkt gotowy — koto zebate. KuZnia ma dostarczyé od-
puwke, wiec wykonuje odkuwke klasyczng z klasyczmnymi
aadmiarami na skrawanie. Jesli nawet gt. technolog zazada
odkuwki z dogniecionym wiencem i piasta, by tych powierz-
chni juz nie obrabiaé skrawaniem, to otrzyma odpowiedZ, Ze
ruénia nie posiada prasy do dogniatania. JeSli nawet tech-
aolog jest ,twardy i powie“: ,to sprowadZcie sobie prase,
o mnie dajcie dobra odkuz‘uke“ — otrzymia odpowiedZ, ze dla
jednej odkuwki prasy sprowadzi¢ mie mozZna, bo mie mia-
by peinego wykorzystania. Inny zakied ma takq prase,
ale tego wyrobu do wykonania nie przyjmuje, bo ma do rea-
lizacji wtasny program produkcyjny.

Albo przyktad drugi: Produkt gotowy — dZwignia. KuZnia
sakladowa ma daé poétfabrykat, wiec daje klasyczna odkuw-
ke matrycowaq. Metalurg wie, Ze te dZwignie moina by
snacznie taniej zrobié jako wykrojke ma goraco z blachy,
ale ¢z, znow nie ma odpowiedniego agregatu.

Jesli do produkcji zaktadu wchodzi cze$é, ktéra moze byé
wykonana tanio (jako wyttoczka) w zakliadzie specjalnym,
to z reguly wykonuje sie ja jako odkuwke we wtasnej kuz-
ni, albo jesli zaktad nie posiada kuini — metoda obrobki
skrawaniem z puca stali. Wie sie bowiem dobrze, ile kosztu-
ju interwencje, konsultacje, niedotrzymywanie termindéw itp.

Zaktad produkujacy samochody, traktory, wagony itp. nie
moze posiadaé kuzni, ttoczni i wykrojowni w caltym stowa te-
go znaczeniu. Najwyzej posiada mniej lub wiecej przystoso-
wana do swych potrzeb kuZnie, ktéra daje potfabrykaty, za-
miast wyttoczek i wykrojek. Jesli nawet projektuje sie nowy
2aktad i jeSli dla miego zaprojektuje sie nawet wtasciwa kuz-
nie, to po krétkim czasie wyjda wady takiego ujecia. Zmia-
ny konstrukeyjne czesci produkowanych (wynikte z doswiad-
czenn w eksploatacji, czy tez wprowadzone w drodze ruchu
racjonalizatorskiego) spowoduja, ze trzeba by mieé¢ inne u-
rzqdzenia kuZnicze. A przeciez nmalezy braé pod uwage, Ze
nim sie projektowany zaklad uruchomi juz w dziedzinie
plastycznej przerobki dokona sie postep techniczny, z ktoé-
rego mie bedzie mozna skorzystaé, bo warsztat zakladowy
bedzie miat $cisle okreSlony charakter.

Z powyzszych rozwazan wynika, Ze nie powinno w naszym
kraju byé kuzni i tloczni samochodowych, traktorowych,

SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Jozef Stanik — Bialystok.

Zapytujecie nas, w jakim kierunku powinien obracaé sie
przy szlifowaniu zawér silnika spalinowego i wat korbowy.
Ponadto zalezy Wam na otrzymaniu polskiego tlumaczenia
instrukeji szwedzkiej szlifierki do zaworéw.
Odpowiadamy:

Kierunek obrotu szlifowanego przedmiotu zalezy od tego
€zy szlifowanie przeprowadzamy na szlifierce bezklowej czy
na zwyktej szlifierce do walkéw. Na wykonanym przez Was
szkicu zawoér i $ciernica obracaja sie w przeciwnych kierun-
kach, co daje jednakowy kierunek przesuwania stykajacych
Sie ze soba punktéw zaworu i Sciernicy. Tego rodzaju uklad
stosuje sie jedynie przy szlifowaniu bezklowym, przy szli-
ft}waniu zwyklym natomiast przedmiot obraca sie w prze-
CGwnym kierunku. Inaczej méwiace, przy obrobce na szlifier-
kach do watkéw kierunek obrotu przedmiotu i Sciernicy jest
280dny. Fatwo sie przekonaé, ze przy takim uktadzie uzyska-
my wiekszg predko$é wzgledna Sciernicy w stosunku do
obrabianej powierzchni, a wiec warunki szlifowania beda
korzystniejsze.

e ——

wagonowych, samolotowych, stoczniowych itp., lecz powinny
byé wydzielone w samodzielne zaklady kuZnie i ttocznie kra-
jowe typu ciezkiego, $redniego i lekkiego, dostarczajace do-
bre i tanie potfabrykaty dla fabryk samochoddéw, trakto-
réw, samolotéw itp. Specjalizacja tych warsztatéw plastycz-
nej obrébki dojdzie wéwczas do wlasciwego poziomu, posta-
wiq one hutnictwu Zadanie wytwarzanic wysokowytrzyma-
lych materialéw ma matryce, wprowadzq najoszczedniejsza
gospodarke materiatéow produkcyjnych i narzedziowych (to
co w kufni zakladowej jest ztomem matrycowym, w kuzZni
samoistnej bedzie pelnowartosciowym materiatem narze-
dziowym) oraz mnajlepszego wykorzystania odpadow, gdyz
np. z idacego na zlom w kuZni zaktadowej broczka, wypa-
dajacego przy produkcji kola zebatego, kuiZnia samoistna
wykona mate kétko zebate dla innego zakladu.

Nie beda mialy miejsca woéwczas takie anomalie jak obec-
nie, ze np. Instytut Obrébki Plastycznej w Poznaniu opra-
cowal metode usuwania zgorzeliny, zaprojektowat i wyko-
nat dla tego celu prototyp urzadzenia, zademonstrowat go
na wystawie w ubieglym roku we Wroclawiu (jak twier-
dzi — z wynikiem dodatnim), a zaktady kujq w dalszym cig-
gu ze zgorzeling (miliony zlotych strat) i — co wiecej —
zaktady projektujace mowe kuZnie nie planujg zainstalo-
wania takich urzqdzef.

Albo przyklad drugi: Zaklady w Pruszkowie posiadajq
nowoczesng maszyne do przekuwania watkéw stopniowych.
Wsréd fachowcéw ,,plastykéw” kraza wiadomosci, ze jest to
wspaniatea maszyna — a we wszystkich zakladach powsta-
ja gory wiéréw przy skrawaniu watkéw stopniowych, bo nie
ma komu przejaé doSwiadczen i wprowadzié ich u siebie.

Albo taka sprawa. Duzo sie moéwi o nagrzewie elektrycz-
nym jeko wyrazie postepu techmicznego, czyniagcego pro-
dukcje lepsza i tanszq oraz prace przy miej znacznie lZejsza,
ale poszczegdlne zaklady nie sq w stanie wprowadzié go
choéby na probe, metoda ta wymaga bowiem duzych $rod-
kéw inwestycyjnych i wtasciwych fachowcéw. Metode te
najlepiej opanowaé moga tylko samoistne warsztaty obréb-
ki plastycznej.

Prosze wszystkich interesujacych sie tymi zagadnieniami
Kolegow o zabranie gtosu w dyskusji, gdyz moze ona przy-
czyni¢ sie do dokonania przelomu w opanowaniu wyzszej
techniki.

Inz. Zdzistaw Perzyk

Jak wynika z powyzszego, odpowiedz na postawione przez
Was pytanie zalezy od tego, czy wspomniana w Waszym li-
Scie szlifierka do zaworéow jest szlifierka bezklowa czy zwy-
kla. Podane przez nas informacje pozwolg Wam na samo-
dzielne rozwigzanie tej sprawy.

W sprawie tlumaczenia instrukeji radzimy zwroci¢ sie
do Centralnego Zarzadu Gospodarki Maszynami, Warszawa,
Mokotowska 35, ktéory wyjasni Wam, czy potrzebna instruk-
cja zostala juz przettumaczona, badz tez poda termin, w kt6-
rym opracowanie takiego tlumaczenia byloby mozliwe. Ra-
dzimy, aby w sprawie tej wystapita oficjalnie do C.Z.G.M.
instytucja uzytkujaca szlifierke.

Dziekujemy Wam za Zzyczenia zwiekszenia nakladu. Nie
wszyscy czytelnicy zdaja sobie sprawe z tego, ze obecny nie-
wielki naktad MECHANIKA i innych czasopism technicz-
nych jest ograniczony przydzialami papieru i moze byé po-
wiekszony jedynie w tej mierze, na jaka pozwalajg stopnio-
wo rosngce mozliwo$ci produkcyjne naszego przemysiu pa-
pierniczego.

o

Rok XXVIII

357

MECHANIK Zeszyt 9/55



Ob. Ryszard Kowalik — Gliwice

Po przeczytaniu artykulu inz. Chudzinskiego pt. ,,Rysunek
warsztatowy w rzutach jednomiarowych (izometrycznych)‘
w numerze 2/55 ,Mechanika®, zapytujecie — czy i w jaki
spos6b mozna powigza¢ ze soba wielko$ci charakterystyczne
dla tych rzutow,

Odpowiadamy:

WyprowadziliSmy nastepujgce proste wzory, pozwalajace

Z

X H-121[55RI Y
Rys. 1.
na wzajemne powigzanie katéw miedzy osiami aksonome-
trycznymi i stosunkéw skrécen wzdiuz tych osi:
sin®o. + sin?f + sin?y =1
A+ B+ C = 360°

cosA = tgh-tgy sin o = ]/ ctgB-ctgC
cosB = tgo-tgy sin B = )/ctgA-cth
cosC = tga-tgh sin y = / ctgA-ctgB

USPRAWNIENIA

OBROBKA PIERSCIENI NA TOKARCE

W praktyce spotykamy sie dos¢ czesto ze sposobem to-
czenia pierScieni o mieznacznej wysokos$ci, polegajacym na
wykonaniu na obtoczonym precie pewnej iloSci jednakowo
rozstawionych wytoczen, a nastepnie na wywierceniu otwo-
ru o Srednicy d; nieco wiekszej od $rednicy d (rys. 1). Po
zakonczeniu wiercenia zsuwamy otrzymane poéifabrykaty
z wiertla i przekazujemy je do dalszej obrobki.

Jezeli zachodzi potrzeba wykonania pier$cieni o wiekszej
Srednicy otworu i jezeli wielko§¢é wytwarzanej serii nie
usprawiedliwia wykonania wykrojnika, zastosowanie opi-
sanej metody daje duze straty materialu, zamienionego
w wyniku wiercenia w bezuzyteczne wiéry. W krancowych
przypadkach ciezar wiéré6w moze przekroczyé ciezar otrzy-
manych poétfabrykatow. W zwigzku z tym przy toczeniu

!
I
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takich pierscieni polecenia godna jest metoda, pozwalajgca
na lepsze wykorzystanie materiatu, pozostajacego po wy-
konaniu pierScienia. Metode te opisano na nastepujgcym
przykladzie.

Przedmiotem obrébki sg poétfabrykaty pierScieni uszczel-
niajgcych o Srednicy zewnetrznej 126 mm, wewnetrznej 98
mm i wysoko$ci 14 mm. Odcinek preta walcowanego $red-
nicy 130 mm i diugosci 300 do 400 mm mocujemy jednym
koncem w uchwycie trzyszczekowym, z drugiej strony za$
podpieramy kiem obrotowym. Po przetoczeniu preta na $red-

a>d
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Rys. 1.

gdzie (patrz rys. 1) a, B, y — katy miedzy rzutnig a osj
OX, OY i OZ; A, B, C — katy miedzy rzutami osi OY ioz
OX i OZ oraz OX i OY. !

Koto lezace w plaszezyznie prostopadiej do osi OX je
w rzucie aksonometrycznym elipsa o prostopadiych do sis
bie poélosiach a i b (rys. 2). Wieksza p6to§ a réwna promie

\Z
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Rys. 2

niowi rzutowanego kota jest ustawiona prostopadle do rzu-
tu osi OX, za$ kierunek mniejszej poélosi b pokrywa si
z rzutem osi OX. Wielko§¢ b znajdziemy ze wzoru:

b = a-sin a

W podobny sposdéb mozemy wyznaczy¢ rzuty kot lezacych
w plaszezyznach prostopadiych do OY i OZ.

J. 28

nice 126 mm nacinamy na catej jego diugo$ci w odstepach
14 mm kanatki szerokosci 6 mm i glebokosci 21 mm (rys. 2).

Ostatni zabieg opisywanej operacji polega na odcieciu
pierScieni za pomocag przecinaka, ktérego cze§¢ robocza
odgieta jest pod katem 90° do trzonka noza. Boczne Kkaty
przylozenia na odgietej czesci noza ksztaltujemy w ten spo-

6
8., 14414 =—

Rys. 2.

s6b, aby zabezpieczyé sie przed tarciem tej czeSci o waleg
od ktérego odcinamy pierécien, i o powierzchnie wewnetrz-
na odcinanego pierScienia. Dlugo$¢ odgietej czesSci noza za-
lezy od wymiaréw pierScieni i powinna zawiera¢ sig¢ w gra-
nicach 20 do 25 mm.

Po odcieciu pierScieni otrzymamy pret o $rednicy zew-
netrznej 84 mm, z ktérego toczy sie nastepnie w ten sam
spos6b nakretki o $rednicy zewnetrznej 76 mm i wewneé:
trznej 60 mm. Pozostaly po odcieciu nakretek pret o $red-
nicy 48 do 50 mm moze byé¢ jeszcze wykorzystany do to-
czenia przedmiotéw o mniejszych S$rednicach. Ostateczni€
wiec pobierany z magazynu pret o $rednicy 130 mm po-
zwolil na wykonanie trzech réznych przedmiotow.
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W jednym z zakladéw radzieckich mna wykonanie kor-
usu rozpylacza zuzywano blok stali o $rednicy 140 mm
idxugos'ci 98 mm, wazgcy 12 kg. Przy obroébce otrzymy-
wano 5 kg wibréow. Wprowadzenie opisanej metody pozwo-
jilo na uzyskanie z tej samej iloSci materialu, oprécz kor-
usu rozpylacza, jeszcze dwoch pierScieni, z ktérych jeden
wykorzystano dla wykonania gniazda lozyska skrzynki re-
dukeyjnej, drugi zas jako podkiadke.

Obok znacznych oszczedno$ci materialowych opisana me-
jda daje pokazne skrocenie czasu obrobki pétfabrykatéw,
totez stosowanie w zakladach tego systemu obrobki zastu-
guje na jak najwieksze rozpowszechnienie.

Na podstawie ,,Stanki i Instrumient“, Nr 3/55
opracowal inz. Stanistaw JéZwik

SAMOCZYNNE URZADZENIE PODAJACE KRAZKI DO
TELOCZNIKA

Przez wprowadzenie automatyzacji proceséw technolo-
gicznych osiagamy znaczne zmniejszenie czasu pomocnicze-
go poprzez zastapienie czynnoSci recznych czynnosciami
mechanizméw. Czynno$ci czlowieka sprowadzaja sie tylko
do uruchomienia i nadzoru danego samoczynnego urzadze-
nia. Szersze stosowanie automatyzacji podyktowane jest nie
tylko wiekszg wydajnos$cia, ale i réwniez zwigkszonym bez-
pieczenstwem pracy.

Przykladowym rozwigzaniem automatyzacji procesow
w tlocznictwie moze by¢ zastosowany w ZSRR w zakladzie
JSczietmasz  dziurkownik z samoczynnym podawaniem
krazkow. Na rys. 1 przedstawiono urzadzenie podajace krg-
7ki do ttocznika, a na rys. 2 sam zasobnik.

Zasobnik sklada sie z tarczy o ksztalcie stozkowym, na-
pedzanej od silnika poprzez przekladnie zebatg i z oslo-
ny 2. Tarcza obraca sie ze stalg szybkoscig katowsg, wy-
konujgc 120 obr/min. Pod wplywem sily od$rodkowej kraz-
ki przesuwaja sie ku zewnetrznej Scianie zasobnika i wpa-
daja do kanalu doprowadzajgcego 3. Sprezyna 4 zamoco-
wana do oslony naprowadza krazki do kanatu, zabezpie-
czajac je przed ewentualnym zaklinowywaniem sie. Krgz-
ki, przesuwajac sie kanalem 3, wpadajg nastepnie do ru-
ry 5 nasadzonej na rure urzadzenia podajgcego tlocznika.
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Rys. 1.

Sprezyna 6 zamocowana przy pomocy nakladek 7 zapew-
nia prawidlowe przesuwanie sie¢ krazkéw w kanale dopro-
Wwadzajgcym. Obie rury posiadaja wyciecia na calej swej
d*pgoéci, poprzez ktére w razie potrzeby mozna popra-
Wia¢ polozenie krgzkéw.

y¥s. 1 podaje dzialania urzadzenia podajacego, zamoco-
Wanego na ttoczniku. Listwy 1 i 2 tworza rynienke o prze-
roju prostokatnym, w ktérej moze poruszaé sie popy-
chacz 3. Do listwy 1 zamocowana jest rura 4, ktéra krazki

—

opadaja na popychacz, gdy suwak znajduje sie w goérnym
polozeniu. Do piyty glowicowej tlocznika przytwierdzona
jest beleczka 5, w ktorej wycieciu znajduje sie haczyk na-
stawczy 6 ustalany nakretkami na zadang wysoko$é. Istnie-
je wiec mozliwo$¢ regulacji wysokosci i przesuwania ha-
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M-161/55-R2

Rys. 2.

czyka wzdluz wyciecia. Przy ruchu suwaka prasy do dolu
haczZyk naciska na dzwignie 7, obracajacg sie na sworz-
niu 8, wkreconym w stalg cze$¢, ktéora moze byé np. kor-
pus prasy. Dzwignia przy obrocie odcigga do tylu popy-
chacz, odstaniajgc wylot rury, z ktorej wypada krazek dc
rynienki. Przy ruchu powrotnym suwaka sprezyna 9 dzia-
la poprzez drazek 10 na dzwignie 7, obracajac ja w prze-
ciwnym kierunku i powodujac przesuwanie sie¢ popychacz:
do przodu oraz podanie krgzka do ttocznika. Jednocze$nie
przy tym przesunieciu popychacz przez zamkniecie wylotia
rury mie pozwala na wpadanie do rynienki nastepnych
krazkéw. Wielko$§¢ skoku popychacza zalezy od stosunku
dlugos$ci ramion dzwigni, ktéra mozna regulowaé przez ob-
nizanie wzglednie podnoszenie zamocowania sworznia §&.
Pocigga to za sobg konieczno$¢é omoéwionej juz regulacii
wysokosci haczyka 6.

Jak wynika z powyzszego opisu dzialania urzadzenia po-
dajacego, przy kazdym skoku prasy nastepuje podanie jed-
nego krazka. Wobec tego urzadzenie to pozwala na osiag-
niecie wydajno$ci do 200 szt/min, zaleznie od iloSci skokéw
danej prasy, do ktérej urzadzenie zostalo zastosowane.

Urzadzenie powyzsze moze by¢ z powodzeniem stosowa-
ne nie tylko do operacji dziurkowania, ale i do innych
operacji tloczenia, przy ktérych materialem wyjSciowym
sa krazki.

,Wiestnik Maszinostrojenija“,
opracowal D. S.

Na podstawie
Nr 12/54

PRZYRZADY MIERNICZE W ZASTOSOWANIU DO
SZYBKOSCIOWEJ OBROBKI GWINTOWNIKOW

Zadania obrébki szybkosciowej wymagaja stosowania wy-
sokowydajnych przyrzadéw mierniczych do sprawdzania
wykonywanych przedmiotéw w liniach potokowych.

Sprawdzanie produkcji musi odbywac sie dokladnie, szyb-
ko i w spos6b mozliwie prosty.

Ostatnio opracowano w Zwiazku Radzieckim przyrzad do
sprawdzania kata natarcia w gwintownikach i narzynkach,
opierajac sie na wymienionych zatozeniach.

Przyrzad ten pozwala na dokonywanie bezposrednich po-
miaréw katéw w sposéb prosty, wskazane wartoSci katéw
odczytywane sg przy uzyciu czujnika, ustawienie przyrzgdu
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. 1. Przyrzad do pomiaru kata natarcia gwintownika

odbywa sie za pomocg suportu przesuwanego $rubag mikro-
metryczna.

Do pomiaréw gwintowniki mocowane sa w klach przy-
rzadu (rys. 1), narzynki — w oprawkach dostosowanych do
ksztaltu narzynek.

W celu zmniejszenia czasow przygotowawczych i pomoc-
niczych zastosowano przy obrébce tokarskiej skrawanie

BIBLIOGRAFIA

Inz. Karol Dudik

TRASOWANIE W BUDOWIE MASZYN

Format A5, str. 136, rysunkéw 200. PWT. Warszawa 1955,
Cena z1 7. Nakiad 8140 egz.

Opiniodawca — inz. Zbigniew KosScioltek, redaktor nauko-
wy — inz. Bernard Kowalski. :

W polskiej literaturze technicznej ksigzek traktujacych
o trasowaniu jest niewiele, te za$, ktére dotychczas ukazaty
sie w druku, przewaznie nie wyczerpywaly tematu, tak jak
nie wyczerpujg go rowniez opisy czynnos$ci traserskich, u-
mieszczane w do$¢ licznych juz podrecznikach S$lusarstwa.
Chociaz obecnie trasowanie stracitlo juz cze$¢ swego znacze-
nia (ze wzgledu na rozpowszechnianie sie produkcji maso-
wej) odgrywa jednak jeszcze duzg role w produkcji seryj-
nej, a w produkcji jednostkowej i maloseryjnej jest w dal-
szym ciggu operacja wazna i niezbedng. Tymczasem odczuwa
sie dos¢ dotkliwy brak traserow o peilnych kwalifikacjach.

Dlatego to wydanie przez PWT niewielkiej, lecz tresciwej
ksiagzeczki inz. K. Dudika o trasowaniu w budowie maszyn
jest bardzo ,na czasie” i niewagtpliwie wzbudzi zaintereso-
wanie zaréwno praktykoéw, jak i nauczycieli oraz mlodziezy
szkél zawodowych.

Ksigzka zawiera wstepne wiadomosci, wyjasniajace cel
i znaczenie trasowania w budowie maszyn, opis stanowiska
traserskiego oraz narzedzi i przyrzadow traserskich, wiado-
moSci z zakresu organizacji pracy i konserwacji stanowiska
traserskiego, wiadomosci z techniki trasowania plaskiego i
przestrzennego, sposoby sprawdzania polwyrobow, czynniki
wplywajgce na dokladno$¢ trasowania, przykilady trasowa-
nia oraz tablice pomocnicze do obliczania diugosci cieciw,
warto$ci funkcji trygonometrycznych i bokéw trojkata pro-
stokatnego.

Ksigzka jest przeznaczona dla wysokowykwalifikowanych
robotnikéw, traseréw, mistrzéw i technikéw mechanikow,
a takze zalecana przez Centralny Urzad Szkolnictwa Zawo-
dowego, jako pomoc dla nauczycieli szk6t zawodowych.
Ksigzke charakteryzuje logicznie pomyS$lany uktad, una-
oczniajgcy czyteinikowi cele i zadania traserstwa, wyjasnia-
jacy budowe narzedzi i przyrzadow, oraz sposoby postugi-
wania sie nimi, a dalej — poprzez omoéwienie metod traso-
wania — rozpafrujacy przyklady trasowania réznych czeSci
maszyn. Dodatnia ceche ksigzki stanowi mowoczesne ujecie
tematow, polegajace na zapoznaniu czytelnika z ulepszonymi
konstrukcjami narzedzi i przyrzadow traserskich oraz no-
woczesnymi metodami trasowania stosowanymi w produkeji
seryjnej i ciagtej.

Walory wychowawcze ksigzki uwypuklone sg przez fakt
zwracania uwagi na dokladnos¢ i prawidlowg organizacje

calymi zespolami nozy, ustawionych w specjalnych opr:
kach. Wymiana nozy nastepuje lgcznie z oprawka, co |
zwala na szybkie i dokladne ustawienie nozy.

P 18AIE5 R

Rys. 2. Oprawka wielonozowa z czujnikiem do kontroli ustawieni
nozy.

Ustawienie mozy w oprawkach odbywa sie za POomog
odpowiednich wzorniké6w lub tez przy zastosowaniu czuj.
nika '— w przypadku, gdy przy konstrukcji nozy przewi
dziano odpowiednie podstawy do ich ustawienia (rys. 2),

Na podstawie ,,Stanki i Instrumient® Nr 1/195
opracowal inz. Z. Bochenek

pracy, na oszczedno$¢ wynikajaca z ocalenia przed zabrako-
waniem nieprawidlowo odlanych lub odkutych poélwyrobéw
oraz wyeliminowania z dalszej obrobki tych czesci, ktorych
wady nie moga by¢ usuniete lub poprawione. Szkoda jednak,
ze autor nie uwydatnil osiggnie¢ naszego socjalistyczneg
przemystu w dziedzinie traserstwa i nie przytoczy! przykia-
dow z terenu naszych zakladow budowy maszyn.

Jak zaznaczyliSmy wyzej ksigzka inz. Dudika jest pozycj
dodatnia ws$réd naszych wydawnictw technicznych. Mozna
$miato twierdzi¢, ze przyczyni sie ona do polepszenia kwa-
lifikacji zawodowych traseré6w pracujacych w przemysle
a miodym adeptom w tym zawodzie bedzie stuzy¢ jako prze-
wodnik i podrecznik.

Nowoczesne metody trasowania, zaczerpniete z bogatej
techniki radzieckiej, jak np. trasowanie seryjne przy uzyciu
katownika Koztowa, trasowanie za pomocg uchwytow z plyts
magnetyczng i szeroko stosowane obecnie trasowanie za po-
moca wzornik6w — czynig ksigzke uzyteczng nawet wsrod
pracownikéw duzych wytworni panstwowych (jak np. w wy-
twoérniach obrabiarek, parowozow, samochodéw itp.). Ujecie
poszczegblnych tematéw oraz ich opracowanie jest zgodne
ze wspoélczesnym stanem wiedzy technicznej, a bledéw za-
sadniczych w ksigzce nie zauwazono. Sa natomiast drobne
usterki i nieliczne bledy drukarskie. Ksigzka napisana jest
na ogol stylem jasnym, opisy sa z malymi wyjatkami wy-
starczajgco zrozumialte nawet dla robotnikéw ze stabszym
przygotowaniem.

Pewne trudno$ci napotkajg oni w opisach uniwersalnego
uchwytu traserskiego z plyta magnetyczng (str. 25), gdzie

niejasno wytlumaczono wychylanie plyty magnetycznej,
w opisie trasowania punktéw przy uzyciu plytgk
wzorcowych (str. 106) nalezalo blizej wyjasni¢ sposob

odmierzania wspoéitrzednych (a moze nawet krétko wyjasnit
co to sa wspolrzedne), podobnie, niektére przyklady jak ,tra-
sowanie kota zamachowego® (str. 119—120) majg opisy zbyt
lakoniczne. Mowi sie tam czesto ,nalezy zrobi¢“, ale nie po-
daje sie jak, nie objasniono réwniez jak odbywa sie¢ traso-
wanie otworu klinowego. Twierdzenie, ze w zadnym przy-
padku nie stawia sie przedmiotu bezpo$rednio na ptycie tra-
serskiej (str. 71) jest przesadzone, tym bardziej, ze na sj:r-
85 i 86 autor sam podaje przyktady takiego ustawienia
Jestem rowniez zdania, ze nie nalezy umieszczaé rysunkow;
ktore nie sg nalezycie wyjasnione, jak to ma miejsce z ry-
sunkiem podzielnicy optycznej na str. 24.

W nastepnym wydaniu nalezatoby powiekszy¢ ilo$¢ przy-
kladéw przez dodanie sposobow trasowania takich czesci
maszyn, jak wrzecienniki i koniki obrabiarek, bloki cylin=
drowe itp.

Pod wzgledem jezykowym ksiazka jest opracowana na ogé!
starannie: autor stosuje witasciwe i zgodne z normami nazwy
narzedzi i przyrzadow, styl jest do$¢ zwiezly, jasny i zrozu-
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aly. Wprawdzie autor stosuje pewne nazwy, ktére weszly
do literatury technicznej z jezyka rosyjskiego, jak np. ,,obej-
ma" lub ,nanoszenie“ wymiaréw i uzywa okre§lenia ,rysy
obrobcze” zamiast ,,obrébkowe* itp., sa to jednak drobne
wterki, nie wplywajace na warto$§é¢ literackiego opracowa-
nia ksiazki.

Ksiazka jest dos¢ bogato ilustrowana, przy czym wigk-
08¢ rysunkOow odznacza sie starannym i poprawnym wyko-
nauiem.

Uklad typograficzny ksiazki nie budzi zastrzezen. Fotogra-
fia na okladce, przedstawiajaca trasera przy plycie, zbyt
ostro odcina sie od calo$ci tta i robi wrazenie fotomontazu
5 gazetki Sciennej. Byloby znacznie lepiej, aby fotografie za-
stapi¢ rysunkiem lub bardziej stonowaé ostre zarysy wy-
cinka.

Sadzimy, ze niezbyt duzy naklad (8000 egzemplarzy) tej
pozytecznej ksigzeczki rozejdzie si¢ w niedtugim czasie, a na-
stepny ukaze sie juz w formie ulepszonej i uzupelnionej
przez autora wigksza liczbg przyktadow.

Inz. Wincenty Czerwinski

STAL. ZARYS WIADOMOSCI DLA KONSTRUKTOROW

Praca zbiorowa pao redakcja mgr inz. Stanistawa Przega-
linskiego. Stalinogréd 1955 r. Wydawnictwo Gérniczo Hutni-
cze.

Wydanie 1. stron 407. Naklad 4132 egz. Cena 56 zl.

Opiniodawca — mgr inz. Zbigniew Borysowski

Redaktor naukowy — mgr inz. M. Musial.

Kazdy chyba konstruktor odczuwat brak ksigzki skupiajg-
cej informacje o uzytkowych, technologicznych i metalur-
gicznych wlasnosciach stalowych wyrobow hutniczych.

Do tworzenia bowiem trwatych i ekonomicznych rozwig-
zan konstrukecyjnych sa mu potrzebne informacje o tym,
jakimi gatunkami stali i jakimi asortymentami hutniczymi
wyrobéw stalowych mozna dysponowaé, jak je dobieraé do
roznych celéw konstrukeyjnych i wykorzystywaé maksymal-
nie ich istotne wlasnosci.

Wydana na poczatku br. ksigzka pt. ,,Stal“ jest takim wtas-
nie zbiorem informacji, ktorych dotychczas musiat konstruk-
tor szukaé, nieraz bezskutecznie, w technicznej literaturze
krajowej i zagranicznej, w wydawnictwach gospodarczych,
katalogach i cennikach.

Znaczenie omawianej ksigzki jest tym wieksze, ze uka-
zala sie ona w chwili, gdy ogromny wzrost produkecji prze-
mysiu maszynowego, motoryzacyjnego, budowlanego i in-
nych naklada na konstruktora, obok zawsze na nim cigzg-
cego obowigzku podwyzszania jakosci wyrobéw, jeszcze obo-
wiazek jak najdalej idgcego oszczedzania stali, a szczegélnie
fych jej gatunkoéw, ktore zawierajg bardziej deficytowe do-
datki stopowe.

Sze$¢ rozdziatow ksigzki o tytutach: 1. Stopy zelaza z we-
glem, ich budowa, podzial i wtasno$ci, 2. Wyroby hutnicze,
3, Dalsza przer6obka wyrobow hutniczych, 4. Stal przerobiona
plastycznie, 5. Staliwo, 6. Normalizacja wyrob6éw hutniczych
— zostalo podzielone na podrozdzialy opracowane przez po-
szezegblnych autorow.

Tematycznie, podrozdzialy obejmujg calo$¢ zagadnien ma-
terialowych wiazacych sie z praca konstruktora. Nie zna-
czy to jednak, ze wszyscy autorzy wywigzali sie dobrze ze
sw'ych zadan. Przeciwnie, obok podrozdzial6w bardzo war-
tociowych dla konstruktora, znajdujg sie podrozdziaty, kt6-
rych przeczytanie nie przyniesie mu wiele korzysci.

.Poza tym, do druku przedostaly sie pewne niescistosci.
Niektére z nich sa nieco razace, gdyz dotycza teoretycznych
podstaw metaloznawstwa. Nie uniknal ich nawet wykres u-
kladu zelazo-wegiel, jak réwniez wykres izotermicznych
Przemian austenitu.

Ze wzgledu na wyjatkowe znaczenie ksiazki dla przemy-
slu om6éwiono poszczegélne jej rozdzialy dosé szeroko. Tym
Samym, zostalo w pewnym stopniu spelnione Zyczenie auto-
T6W3 wyrazone przez nich we wstepie, aby czytelnicy poda-
wali swe uwagi o sposobie ujecia tematu i celowosci poszcze-
golnych rozdzialéw oraz o stopniu, w jakim spelmiaja one
bostawione im zadania.

Bozdzial 1. Trzy pierwsze podrozdzialy zawieraja ogélne
Wiadomosci o zelazie i o jego stopach z weglem. Utatwia one
Cz’ytglnikowi korzystanie z dalszych rozdziatéw ksiazki, szcze-
_301{116_3 gdyby nieco zapomnial podstaw metalografii. Szkoda,
%8 juz w pierwszych podrozdziatach znalazly sie niescistosci.
‘a wykresie zelazo-wegiel pominiety zostal cementyt trze-
gm‘zedowy, wydzielajacy sie z roztworu granicznego na linii
Q. Poza tym, pokazany na rys. 5 wykres ukladu potréjne-

—

go stopu Fe-Cr-Ni, a wiec stopu nie bedacego stala, zostal
w tresci strony 20 podany nieslusznie, jako ilustracja zda-
nia: ,,Biorge takze pod uwage mozliwosci powstania do-
datkowych przemian, najlepiej jest stal stopowg rozpatry-
waé na wykresie jako uktad tréjskladnikowy®. Précz tego,
na wykresie nie podano warstwic, o ktérych mowa w tek-
Scie, a temperatura topienia sie czystego chromu odczytana
z dlugosci rzednej wykresu Fe-Cr jest znacznie wyzsza od
temperatury odczytanej z wykresu Cr-Ni.

Przypuszczaé nalezy, ze podany w ten sposob przykiad wy-
kres6w ukladéw potrojnych, zawierajacy nieScistosci, nie
tylko nic nie wyjasnia czytelnikowi, ale moze go zniechecié¢
do positkowania sie pozytecznymi i rozpowszechnionymi
w literaturze wykresami potréjnymi.

Na str. 32 podano podzial stali na grupy, oparty o rodzaje
struktur, a wiec: stale perlityczne, bainityczne, martenzy-
tyczne itp. Poniewaz podzial ten wystepuje w dalszej tresci
ksigzki, a nazwy grup nie tlumaczg go dostatecznie, nale-
zalo omowié jego sens i podaé warunki stygniecia, w kto6-
rych powstaja wymienione struktury.

Co do podrozdzialu 4 — Wiasnoéci wytrzymatosciowe —
i podrozdziatu 5 — Wytrzymalo§¢ postaciowa — to odnosi
sie wrazenie, ze nie przyniosg one duzo korzys$ci konstruk-
torom. Podrozdziat 4 zawiera pojecia podstawowe, na ogoét
konstruktorom znane. W podrozdziale 5 autor stwierdza, ze
konstruktorzy nie powinni opieraé¢ sie na danych uzyska-
nych za pomoca préb rozciggania i powinni zaprzestaé¢ stoso-
wania ,,wsp6tczynnika pewnosci®. Nie podaje on jednak kon-
kretnych danych, ktére umozliwilyby zastosowanie nowych
metod, opartych na wytrzymalosci postaciowej i zmeczenio-
wej. Nie wystarczy bowiem przypomnie¢ o istnieniu wykre-
s6w Smitha. Nalezalo je podaé, podobnie jak i wspétczynni-
ki mr dla najczeSciej stosowanych stali konstrukeyjnych,
a nie pozostawié ich wyszukiwanie konstruktorowi, tym bar-
dziej, ze wykresy te i wspéiczynniki sg znacznie trudniejsze
do znalezienia w literaturze od obficie podanych w omawia-
nej ksiazce wiasnoci mechanicznych uzyskiwanych przy
statycznej probie rozciagania. Zadaniem ksiazki, jak podano
na str. 12, bylo przeciez ,zebranie i podanie w jednym wy-
dawnictwie tych najbardziej podstawowych wiadomosci o sta-
li, ktérych znajomo$é¢ jest niezbedna do oszczednego stoso-
wania stali“.

Poza tym, nie doéé, ze w podrozdziale 5.1 podano trudny
do praktycznego wykorzystania skré6t do obliczania wspOi-
czynnikéw bezpieczenstwa, ale jeszcze zostal popelniony
btad, a mianowicie, z umieszczonego na str. 49 zdania... ,na-
lezy jeszcze uwzgledni¢ wspéiczynnik dziatania karbu Bk
i wspotczynnik wrazliwosci mr danego materiatu...” wynika,
7e mk nie wchodzi w sklad wspotczynnika Bk, gdy w rzeczy-
wistoéei Br zawiera mk co wynika ze wzoru

Br =1 + ng (0 — 1)

Rozdzial 2. Podrozdziat 1 — Podziat i wlasnosci wyrobow
hutniczych — zawiera wiele pozytecznych dla konstruktora
wiadomogei z zakresu proceséw produkcji, podzialu wyrobow
hutniczych i wpltywu przerdbki plastycznej na ich wiasnosci.
Stusznie podane sg w tym podrozdziale uwagi, ze odbior stali
przeprowadzany jest na podstawie proéb, ktore pozwalaja
ocenié nieco lub catkiem inne wilasno$ci materiatu niz te, ja-
kie w istocie powinien on posiadaé, aby sprosta¢ warunkom
pracy w czasie eksploatacji wykonanego z niego elementu.
Nie do przyjecia jednak jest stanowisko autora, wyrazone
na str. 70, aby obowigzujace dotychczas wielkosci, zawarte
w normach, traktowane byly przy odbiorze stali jako orien-
tacyjne, tak przez odbiorce jak i przez dostawce. Chociaz
przeprowadzane proby odbiorcze nie s w pelni miarodajne,
to jednak musza one by¢ nadal stosowane, gdyz metaloznaw-
stwo nie dysponuje prébami trafniej charakteryzujacymi
stal. Oczywiscie, ze warunki techniczne na materiat okreslo-
nego elementu powinny ulegaé okresowej kontroli. Wzgledy
ekonomiczne i inne powoduja, ze niekiedy staja sie optacalne
kosztowne i dtugotrwale, ale najbardziej miarodajne, proby
laboratoryjne i eksploatacyjne. Ewentualne pozytywne wy-
niki takich préb, ktérym poddaje sie elementy z materialu
nie spelniajacego wymagan zawartych w dotychczasowych
warunkach technicznych, staja sie podstawa do zmian tych
wymagan, jak to ostatnio miato w wielu przypadkach miej-
sce w przemys$le motoryzacyjnym. Jednak z chwila, gdy no-
wy material zostanie ustalony, jego odbiér musi sie opieraé
na wymaganiach $§cisle okres$lonych, nie podlegajacych wig-
cej lub mniej dowolnej interpretacji.
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Podrozdzial 2 — Odlewy — zawiera réwniez wiele bar-
dzo waznych dla konstruktoréw wiadomo$ci. Dopomoga
mu one do zorientowania sie w zagadnieniach techniczno-
ekonomicznych zwiazanych ze stosowaniem odlewow sta-
liwnych, ulatwia ocene odchylek wymiarowych naddatkow,
zbieznoSci Scianek itp., wyjasnig zjawiska zachodzace w cza-
sie krzepniecia stali, stygniecia odlewu i pozwolg unikngé
wielu bledéw konstrukcyjnych odlewu.

Jednak i ten podrozdziat nie jest wolny od bledoéw, np.
w podanym na str. 74 wzorze Gokuna, litera Z2 nie ozna-
cza, jak to podano, kosztu robocizny partii wyrobéw, a litera
Z4 nie oznacza kosztu robocizny przy obrébce mechanicznej
partii przedmiotéw. Zs i Zs sg to koszty przygotowawczo za-
konczeniowe partii elementow.

Bardzo pozyteczne wiadomos$ci o metodach kucia, rodza-
jach odkuwek oraz wytyczne do projektowania elementéow
kutych zawarte sa w podrozdziale 3 — Odkuwki.—

Wiadomosci o wyrobach walcowanych znalazly sie w osta-
tnim podrozdziale rozdziatu 2. Szkoda, Zze podajac asorty-
menty wymiarowe nie powolywano sie na odpowiednie PN,
co zmusza do wyszukiwania numeréw tych norm w ostat-
nim rozdziale ksigzki.

Rozdzial 3. Obszerny podrozdzial 1 po$wiecony zostal ob-
robce cieplnej. Niestety, juz przy omawianiu podstaw ob-
robki cieplnej popelnione zostaly pewne nieScisto$ci. Na
rys. 140 nie powinno by¢ linii poczatku wydzielania sie
wolnego ferrytu lub weglikéw, gdyz w przypadku stali eute-
ktoidalnej takie zjawiska nie zachodzg. Btednie roéwniez
narysowana zostala krzywa krytycznej szybkosci chlodzenia,
gdyz jej odleglos¢ od osi rzednych przechodzacej przez po-
czatek ukladu zostala przyjeta falszywie (dowolnie). Jak
wida¢ z rys. 140, austenit przedmiotu chtodzonego wg krzy-
wej nazwanej ,krytyczng szybko$cig chlodzenia“ osiggnat
temperature A1-3 (na rys. Ac i wszedt w okres inkubacji
w chwili, gdy juz minela pewna cze§¢ czasu inkubacji
okreslonego dla danego gatunku stali przez krzywag ozna-
czong jako ,,Poczatek przemiany bainitycznej“. Ta cze$¢ ok-
resu inkubacji daje sie odczyta¢ z rys. 140 jako okoto 0,8 sek.
Takie wzajemne przesuniecie poczatkéow zjawiska uniemoz-
liwia wyciaganie jakichkolwiek wnioskéow z podanego wy-
kresu.

Réwniez mylnie podano na wykresie oraz na str. 135,
ze krzywa wyobrazajaca Kkrytyczng szybko§é chtodzenia
musi by¢ styczna do krzywej poczatku izotermicznej prze-
miany austenitu. Z teorii Scheila wynika, ze krzywe te prze-
cinaja sie.

Nalezy podkreslié, ze zdanie, odnoszace sie do krzywych
poczatku przemiany austenitu przy staltej temp. (str. 135)
,Podobny przebieg maja réwniez wykresy otrzymane przy
ciagtlym chlodzeniu np. podczas zwyklego hartowania“ —
zawiera nieScisto$¢ i jest zbyt powierzchownym potrakto-
waniem tematu, tym bardziej, ze krzywe poczatku przemia-
ny austenitu przy chlodzeniu ciaglym nabierajg coraz wiek-
szego znaczenia, jake bardzo uzyteczne przy doborze stali.

Procz podstawowych wiadomosei o obrébce cieplnej
w rozdziale 3 podano jej rodzaje, zakres stosowania i wy-
tyczne wyboru. Poswiecono réwniez obszerny ustep waz-
nemu zagadnieniu hartownosci i opartemu na nim doborowi
stali na elementy maszyn. Jednak wykorzystanie podanych
precyzyjnych ,metalurgicznych® sposobéw doboru gatun-
koéw stali jest w praktyce niewykonalne, gdyz produkowane
w kraju gatunki nie majg okre$lonej gwarantowanej har-
townosci. Wytyczne i przyklady prawidtowego konstruowa-
nia sg zakonczeniem podrozdziatu o obrdbce cieplnej.

Podrozdziat 2 — Spawanie — nie przyniesie konstrukto-
rom spodziewanych korzy$ci, gdyz zawiera tylko bardzo po-
bieznie podane zalety i wady polaczen spawanych, wytyczne
projektowania i dobér materialéw na konstrukcje spawane.
Nie wytlumaczono np., na czym polega wplyw grubosci spa-
wanych elementéw na jako$é spoiny, a wiec konstruktor
nie otrzymuje jasnych informacji pozwalajgcych na wnio-
skowanie o spawalno$ci w przypadkach nie wymienionych
w tablicy. 40. Dotyczy to np. spawalnos$ci stali o C < 0,35%
i grubo$ci ponizej 25 mm lub stali o C < 0,25% i grubosci
powyzej 50 mm.

Podrozdzial 3 poswiecono obrébkom bezwiérowym, nie
oméwionym poprzednio a wiec, wyciskaniu, ttoczeniu, wy-
oblaniu. Podano wytyczne projektowania i wyboru mate-
rialu na przedmioty wytwarzane tymi sposobami. Nalezy
zalowa¢, ze przy omawianiu ttocznosci nie podano przykla-
déw przedmiotéw ttoczonych, ktére pozwolityby powiazaé

'tylko do przytoczenia danych z projektu normy. Rownie

liczby Erichsena réznych gatunkéw blach z ich zastosow
niem.

Podrozdziat 4 — Obrdébka wtérna — zawiera opis gléy
nych wskaznikéw skrawalno$ci, jak rowniez opis CZynnj
kéw wplywajacych na te wilasnosé stali oraz wytyczne dl
uzytkownikoéw, ktérzy na ogédt zbyt malo uwagi pos’wigcaj
wydajnosci skrawania.

Rozdziat 4. W tym najobszerniejszym rozdziale ksigs}
znajduje sie opis wlasnoéci i wytyczne stosowania wszy
stkich najpotrzebniejszych rodzajéw stali konstrukcyjnycl
jakie sg wytwarzane dla umozliwienia konstruktorowi prg
jektowania nowoczesnych maszyn i urzgdzen. Opisano stg]
weglowe, automatowe, stopowe, sprezynowe, do naweglanj
do azotowania, do hartowania powierzchniowego, do wyroh
tozysk tocznych, do pracy przy niskich temperaturach, ¢
budowy kottéw, do budowy turbin parowych i gazowyc
stale zaworowe, nierdzewne i kwasoodporne, stale i stop
o szczegblnych wilasnosSciach magnetycznych, duzej opornef
ci, matej rozszerzalnosci cieplnej, stale narzedziowe i sta
odporne na S$cieranie. Zostaly opisane wlasnosci charakfe
rystyczne dla poszczegélnych gatunkéw stali, a wiec wytrzy
malo$é w zwyklych i niskich temperaturach, odpornosé n
pelzanie w wysokich temperaturach, obrabialno$¢ przy skra
waniu i inne wtasno$ci technologiczne, odporno$¢ na utle
nienie, twardo$¢ w podwyzszonych temperaturach itp.

Rozdzial 4 odda konstruktorom duze uslugi, jednak i
nim dajg sie zauwazy¢ pewne braki. Na przyklad, omawis
jac stale sprezynowe nie wspomniano o sklonnosci sta
krzemowych do odweglania sie, podano zbyt mato wskaz
wek odno$nie sposobu obrobki cieplnej i odnosnie wybo;
stali do naweglania, wymieniono gatunki drutéw b
krytycznych uwag co do wyboru najwlaSciwszego sklad
chemicznego, ktéry dla drutéw jednego przeznaczenia wa
sie w szerokich granicach, np. 0,32 do 0,99°/0C. Podobnie j
w podrozdziale ,,Spawanie” i tu nie wytlumaczono wply
grubo$ci elementéw na ich spawalno$¢, a ograniczono si

nieco zastrzezen budzg poglady autorow, ze stale ’ulepszon
o jednakowej twardosci moga by¢ uwazane za r_()wnorzed1
ne, to znaczy praktycznie nie réznigce sig¢ innymi 'wyasnoé-‘
ciami mechanicznymi. Niektoérzy autorzy, np. Dawidienkou
w ksiazce swej pt.: ,Zmeczenie mater-igﬂéyv“ wyr’aia niew
inny poglad. Zreszta, jezeli wyzej wymieniona ,,royvnorzed-
no$¢“ jest do przyjecia, to tylko w tych'dosc rz_adklch przy:
padkach, gdy w elemencie konstrukcyjnym nie wystepuj_a
naprezenia w kierunku poprzecznym i gdy nie wymaga s
od niego duzej udarnosci itp.

Rozdziat 5 zawiera wiadomosSci o staliwie weglowym i sto:
powym, tym potrzebniejsze, ze zakres zastosowania tegt
tworzywa stale sie rozszerza.

Rozdziat 6 i ostatni jest zbiorem bardzo poiytecznyg:h in-
formacji o stanie normalizacji wyrobow hutniczych i chol
w chwili obecnej sa one juz w duzej mierze nlegktualne
jednak utatwiaja zorientowanie sie w.asortyme.ncxe WYIo:
béw hutniczych produkowanych w kraju. Podanie numer{m
standartéw radzieckich odpowiadajacych normom pglskm
jest wielkim utatwieniem dla konstruktoréw obstugujacyc
konstrukcje licencyjne.

Na zakonczenie przechodzac do oceny slownictwa tech:
nicznego mozna stwierdzi¢, ze liczba niewl.asciwy_ch o}ireé~
len jest stosunkowo niewielka. Naleza c}o nich ,,w1d§1k1 stg:
rujace zamiast ,,zwrotnica* (str. 154), ,Sruby z na}glowkqmm
zamiast ,,éruby z tbami‘ (str. 232). Na str. 377 uzyto razat
niewltaéciwego okreSlenia ,,odporne na.korozm lub sc1e_ran
nosé“. Do druku przedostalo sie réwniez sporo por_nylek jak
na rys. 150 zbytecznie zostalo umieszczone przy osi rzednth
slowo ,ziarno“, na str. 221 powinno byé¢: .(ta‘bhca 50.) a mt
(tablica 49), na str. 237 powinno byé: (tabhca' 67) a mie (tz}b-
lica 76) itp. Poza tym, powazniejsza wadg jest bl_“ak 'sp.usﬂ
rzeczowego, ktory jak to wynika z charakteru ksigzki jest
bardzo potrzebny. : . .

Przytoczone usterki tylko w niewielkim stopniu wplywa]}!1
na wartosci ksiazki, tym bardziej, ze kon}eczne uzup_elmem;'
treéci niektorych rozdzialéw bedzie mozna bez wigkszy®
trudnosci wprowadzié w nastepnych wydaniach.

Ksiazka, dzieki poprawnosci opracowania i wainqém te-
matu, przyniesie duze korzyéci gospodarce narodowej. Kon
struktor, po jej przeczytaniu, bedzie twor:zyl .k.onstrukCJe
lepsze, bardziej ,technologiczne“ i ekonomiczniejsze.

Inz. Marian Kozlowski

-
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MIADOMOSCI SIMP

REALIZACJA PLANU AKCJI ODCZYTOWEJ
W I POLROCZU 1955 R.

Wyniki dziatalnoSci odczytowej naszego Stowarzyszenia
w I poiroczu br. nie sg w pelni zadowalajgce. Twierdzenie
4o oparte jest na sprawozdaniach nadestanych przez oddzia-
Jy terenowe SIMP do Zarzadu Gléwnego.

ZakreSlony na I poéirocze 1955 r. plan akcji odczytowej
gIMP przewidywat zorganizowanie 729 odczytéw. Z liczby
tej wykonano odczytéw 524, to jest 72%/0 planu pélrocznego.
pla wypelnienia planu rocznego (1350 odczyt.) nalezy w II
polroczu wyglosi¢ jeszcze 826 odczytow. W realizacji planu
za I polrocze nie wszystkie oddzialy wykazywaly jednakowa
aktywnos¢.

Sa oddzialy, ktére w ciagu 6 miesiecy nie zorganizowaly
ani jednego odczytu. Takich oddzialéw jest az 15 na ogdlng
liczbe 32, przy czym nie sg to tylko male oddzialty, ktérych
plany péiroczne wynosily mniej niz 10 odczytoéw, ale takze
oddzialy duze, ktérych liczby zaplanowanych odczytow wy-
nosza nawet do 25. Sg to nastepujace oddziaty:

1. Gliwice — plan poéiroczny 25 odczytow,
2. Stalinogréd — plan poéiroczny 15 odczytow
3. Radom I — plan poéiroczny 15 odczytow
4, Radom II — plan poéiroczny 13 odczytow
5. Rzeszow — plan poéiroczny 15 odczytow

Niektore natomiast oddzialy nie tylko wykonaly plan, lecz
nawet wydatnie go przekroczyly. Sa to nastepujace oddziaty:

1. Bielsko Biala — wykonano 228 /o planu

2. Lo6dz — wykonano 137 /o planu

3. Olsztyn — wykonano 130 %o planu

4. Lublin — wykonano 118 % planu

5. Wiloctawek — wykonano 112 % planu
Dzieki aktywnos$ci tych wtasnie oddzialéw — mimo cal-

kowitego zahamowania pracy w wiekszoSci oddzialow po-
zostalych — udato sie w skali ogo6lnej dziatalnos$ci Stowarzy-
szenia zrealizowaé przynajmniej 72%0 planu akeji odczytowej.

Nie tylko jednak osiagniete liczby zorganizowanych odczy-
tow maja znaczenie dla realizacji planu akcji odczytowej.
Niemniejsza uwage nalezy zwroéci¢ na tematyke wygtasza-
nych odezytow. Jak pod tym wzgledem wyglada wykonaw-

stwo plandéw pierwszego poéirocza — ilustruje ponizsze ze-
stawienie:
Iloécio-| Realizacja
Nr wy plan|__ Planu
grupy Grupa tematyczna pgﬁ X Fotes: Cg{g-
cze ClOWOo "o
I.| Mechanizacja pracochlonnych i ciez-
kich robdt oraz automatyzacja pro-
cesow produkceyjnych 37 11 30
II. Wprowadzanie i rozszerzanie poste-
powych proces6w technologicznych
i metod produkecyjnych 217 | 118 | 54
IIL.| Opracowanie produkecji nowych ma-
szyn, urzadzen, przyrzadoéw, mate-
riatéw i wyrobow 37 55 | 149
IV.| Prace naukowo-badawcze konstruk-
cyjne i do$wiadczalne 37 51 | 138
V.| Opracowanie i wprowadzanie no-
wych norm 37 23 62
VI.| Wprowadzanie do produkeji mate-
riatéw zastepczych 3 231731
VIL| Zagadnienia ekonomiki i organiza-
cji 145 84 | 58
VIIL.| Bezpieczenistwo i higiena pracy 73 19| 26
IX.| R6zne 73 | 140 | 192

_Z zestawienia powyzszego wynika, ze realizacja planu ak-
¢ji odezytowej pod wzgledem tematycznym nie byla w pelni
Prawidlowa. Przede wszystkim powstaje pytanie, czy w spo-
S0b wlasciwy zaliczono wyglaszane odczyty do poszczegdl-
nych grup, a w pierwszym rzedzie do grupy IX (rézne) co
Spowodowato, ze realizacja tej grupy odczytéw osiagneta
Najwyzsza liczbe, bo az 192%o.

—

W planowaniu tematyki odczytéow na ubiegle péirocze
1955 r. potozono duzy nacisk na odczyty II grupy tematycz-
nej (217) oraz VII grupy (145 odczytow), checac zwigza¢ akcje
odczytowa z zasadniczym obecnie problemem naszej dzia-
lalno$ci rzeczowej w zakresie walki o postep techniczny
i obnizke kosztow wilasnych. W tych wiasnie grupach tema-
tycznych zorganizowano odczytow za matlo, bo tylko 54%
i 58% liczb przewidzianych w planie. Podobnie, a nawet
jeszcze stabiej przedstawia sie¢ realizacja akcji odczytowej
w grupie tematycznej VI, wyraZnie zwigzanej z wymienio-
nym problemem dziatalnosci SIMP. Tu osiggnieto tylko 31%
planu. ¥

Podane stwierdzenia wskazuja na to, ze organizatorzy
akcji odczytowej w terenie czesto w doborze tematyki od-
czytow Kkierowani sa raczej przypadkowos$cia i zbyt stabo
wiaza swag prace z zagadnieniami aktualnie nurtujgcymi
zycie gospodarcze kraju i z zadaniami rozwigzywanymi przez
odpowiednie zaklady pracy.

Powyzsza wstepna analiza realizacji planu akecji odczyto-
wej w I pélroczu roku biezacego wskazuje na to, ze zarzady
oddzial6w terenowych oraz ko6t zakladowych, a w szczegdl-
noSci referenci odczytowi powinni:

1) wzmoéce wysitki w kierunku osiggniecia pelnej realizacji
zaplanowanych liczb odczytow,

2) racjonalnie i planowo wigzaé¢ tematyke odczytow z bie-
zagcymi potrzebami miejscowych zakladéw pracy i calego
przemystu.

URUCHOMIENIE KURSU INZYNIERSKO-
EKONOMICZNEGO

Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Pol-
skich SIMP w dniu 26 wrze$nia br. uruchamia w Os$rodku
Szkoleniowym SIMP (Warszawa-Zoliborz, ul. Mickiewicza
9) Kurs Inzyniersko-Ekonorhiczny w specjalnosci prze-
mysiu maszynowego organizowany w porozumieniu z De-
partamentami Kadr Ministerstwa Przemystu Maszynowego
i Ministerstwa Przemystu Motoryzacyjnego.

Kurs trwa¢ bedzie 15 miesiecy (z dwumiesieczng przerwa
wakacyjng). Wyklady odbywac¢ sie beda 3 razy tygodniowo
w godz. od 16—21. Na kurs moga zglasza¢ sie kandydaci,
ktorzy:

a) ukonczyli §rednig szkole ogdlnoksztalcacg lub zawodo-

wa;
b) maja co najmniej 5-letnig praktyke w przemysle ma-
SZynowym;

¢) pracuja na kierowniczych stanowiskach w administra-
cji przemysitu powierzanych z reguly inzynierom-eko-
nomistom;

d) ukonczyli 30 rok zycia.

.Program kursu zostat tak utozony, aby wiadomos$ci na nim
nabyte ulatwily absolwentom kursu skladanie egzaminéow
na stopien inzyniera (w specjalno$ci ekonomiki i organiza-
cji przemyslu maszynowego) organizowanych przez wyzsze
uczelnie techmiczne zgodnie z ustawa o stopniu inzyniera
z dnia 28 stycznia 1948 r.

Kandydaci na kurs, ktérzy nie odpowiadaja $ciSle wymie-
nionym wyzej warunkom — wieku, praktyki i cenzusu nau-
kowego — moga skladaé podania o przyjecie na kurs warun-
kowo. W przypadku wolnych miejsc beda oni mogli byé
réowniez stuchaczami kursu, jednak bez prawa ubiegania sie
o dopuszczenie przed Komisje Weryfik ~cyjna, typujaca kan-
dydatow na stopien inzyniera.

Szczegbélowych informacji o kursie udziela Osrodek Szko-
leniowy SIMP, gdzie kandydaci na kurs powinni sktadaé¢ po-
dania o przyjecie wypelniajac otrzymane na miejscu kwestio-
nariusze, Podania powinny by¢ zaopiniowane przez rade
zakladowa miejsc pracy. Pozadane jest pisemne skierowanie
na kurs przez dyrekcje zakladu. Termin skladania podan
uptywa dn. 15 wrze$nia br. Kandydaci zakwalifikowani na
kurs zostang o przyjeciu zawiadomieni listownie.

UTWORZENIE SEKCJI OBROBKI PLASTYCZNEJ PRZY
ZARZADZIE GLOWNYM SIMP

W dniu 27 lipca br. odbylo sie wstepne, organizacyjne ze-
branie Sekcji Obrobki Plastycznej dziatajacej przy Zarzadzie
Glownym SIMP. Zadaniem nowoutworzonej Sekcji bedzie
dopilnowanie zrealizowania uchwat ,Konferencji Obroébki
Plastycznej Metali”, ktéra odbyta sie¢ w ubiegtym roku, a po-
nadto rozpatrywanie zagadnien zwiazanych z postepem tech-
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nicznym w dziedzinie obrébki plastycznej i przeniesienie
osiggnie¢ w tej dziedzinie do zakladéw przemystu metalo-
wego. Sekcja dzialaé ma w Scistym kontakcie z zakladowy-
mi kotami SIMP.

Pierwsze zebranie cztonkéw Sekeji, na ktérym nastapi po-
dzial na podsekcje, wybo6r zarzadu, oraz ustalenie programu
prac na najblizsza przyszlo$¢ odbedzie sie¢ w dniu 20 wrzes-
nig br. o godz. 9,30 w gmachu NOT.

KRONIKA

Nowe budowle gospodarki narodowej

* W Hucie im. Lenina uruchomiono trzecig bateri¢ koksow-
nicza.

* Dnia 30 lipca br. kopalnia Nowy Wirek rozpoczeta wy-
dobycie.

* Rozpoczeto budowe nowej kopalni zelaza ,,Malice pod
Czestochowa. W nowej kopalni zmechanizowane beda wszy-
stkie roboty dolowe i powierzchniowe.

* Zakonczono montaz trzeciego turbozespotu elektrocieptow-
ni na Zeraniu.

Nagrody panstwowe

Komitet Nagrod Panstwowych przyznal nagrody panstwo-
we w dniu 22 licpa br. m.in.:

nagroda II stopnia — prof. St. Ocheduszko za prace ,,Te-
oria maszyn cieplnych®,

nagroda II stopnia — techn. F. Baran, inz. E. Kuczynski,
inz. D. Jung, inz. E. Konieczny, inz. M. Sutek, techn. J. Koryl
za opracowanie, wykonanie i uruchomienie linii automa-
tycznej do obrébki glowicy silnika samochodowego Star 20,

nagroda II stopnia — prof. I. Brach za calo§é pracy w dzie-
dzinie tramsportu wewnatrzzaktadowego,

nagroda II stopnia — inZ. J. Podgérski, inz W. Borkowski,
B. Nuszkowski, Cz. Kaniola za zaprojektowanie i wykona-
nie automatu tokarskiego uniwersalnego,

nagroda II stopnia — prof. K. Wesotowski za calo$é dzia-
lalnosci i za odkrycie bazy surowcowej dla produkecji ger-
manu i galu,

nagroda IIT stopnia — in2. J. Miracki za opracowanie kon-
strukeji i technologii wiertet skrecanych i walcowanych.

Narodowy Plan Gospodarczy I pélrocza wykonany

Plan produkecji globalnej na I péirocze 1955 roku zostal
wykonany w 103%. Produkcja przemystu wzrosta o 12%
w poréwnaniu z I pdélroczem 1954 r.

Ministerstwo Przemystu Maszynowego wykonalo swéj plan
w 104%, jednak mie wykonato w pelni planu produkeji nie-
ktérych wyrob6éw, a m.in. obrabiarek, chociaz wykonano ich
117% w stosunku do produkcji I poéirocza roku ubieglego.

W przedsiebiorstwach podlegltych MPMasz uruchomiono
produkcje 37 typow nowych maszyn i urzgdzen oraz wyko-
nano 35 prototypow.

Wyniki gospodarki I pélrocza w ZSRR

Pélroczny plan produkeji przemystowej wykonano w 103%o,
w tym Ministerstwo Budowy Maszyn Ciezkich — 105%, Mi-
nisterstwo Budowy Obrabiarek i Narzedzi — 104%, Mini-
sterstwo Budowy Maszyn Transportowych — 105%%, Mini-
sterstwo Przemysiu Samochodowego, Traktorowego i Ma-
szyn Rolniczych — 104% oraz Ministerstwo Maszyn i Przy-
rzadéw — 103%o.

Globalna produkcja catego przemystu ZSRR wzrosta w po-
réwnaniu z pierwszym poélroczem 1954 roku o 12%.

Pigty plan piecioletni zostal wykonany przedterminowo

do 1 maja br.
Nagrody PWT

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne przyznaly coroczne
nagrody autorskie za najlepsze ksigzki oryginalne i tltuma-

O przbybycie na powyzsze zebranie proszeni sa ws
cztonkowie SIMP, zainteresowani rozwojem obrobki plag
tycznej. :

PREZES SIMP WICEMINISTREM MPMASZ

Prezes mnaszego stowarzyszenia kol. Zygmunt Keh zogt
mianowany wiceministrem w Ministerstwie Przemystu Mg
SZynowego.

czenia wydane w roku 1954. Miedzy innymi wyréznieni gz
stali:

inz. P. Kosieradzki za prace ,,Obrobka cieplna metali® —
II nagroda, oraz P. Piotrowski za prace dla robotnikéw nj
wykwalifikowanych ,,Najprostsze roboty tokarskie w klachu‘
— wyrdéznienie.

Europejska Federacja Korozyjna

Czasopismo ,Metall“ nr 13/14/55 podaje, ze dnia 19 maj;
br. odbylo sie inauguracyjne zebranie przedstawicieli insty.
tucji naukowo-badawczych oSmiu europejskich krajow (NRD,
Francja, Wilochy, Luxemburg, Austria, Szwecja, Szwajcani
i Hiszpania) w sprawie zalozenia miedzynarodowej komisj
do spraw korozji.

Komisja posiada dwa sekretariaty: przy Société de Chimie
Industrielle 28 rue Saint Dominique, Paris i przy Deutsche
Geselschaft fiir chemisches Apparatewesen, Frankfurt a/l
Rheingau — Allee 25. :

Warto, aby odpowiednie polskie instytucje zainteresowaly
sie ta sprawa.

Zastosowanie energii atomowej w technice

W dniach 8—20 sierpnia odbyla sie w Genewie miedzyna-
rodowa konferencja po$wiecona pokojowemu zastosowaniu
energii atomowej. W konferencji uczestniczyli przedstawi-
ciele 72 panstw. Zorganizowano ponadto nadzwyczaj cie-
kawa wystawe zastosowania energii jadrowej w technice.

ZARZADZENIA, INSTRUKCJE, NORMY

Nowe normy

W ostatnim okresie czasu Przewodniczgcy PKPG zatwier-
dzit m. in. nastepujgce normy:

54/N-01101 — Oznaczenia najwazniejszych wielkosci fi-
zycznych i technicznych. Mechanika.

54/N-01102 — Oznaczenia najwazniejszych wielkosci fi-
zycznych i technicznych. Cieplo i fizyka mo-
lekularna.

54/H-02650 — Rurociggi i armatura. Ci$nienie nominalne

54/H-02651 — Rurociggi i armatura. Srednice nominalne

54/M-01501 — Teoria i obliczanie tlokowych silnikéw spa-
linowych., Oznaczenia literowe.

Zasady normowania zuzycia materialow

W Monitorze Polskim Nr 67 z dnia 28 lipca 55 r. ukazalo
sie Zarzadzenie Przewodniczacego PKPG w sprawie zasad
normowania zuzycia materiatéw w jednostkach gospodarki
uspotecznionej.

Zarzadzenie zawiera obszerng instrukcje o sposobie okres-
lania norm zuzycia materiatéw.

Zniesienie rejestru inzynierow i technikow
W Dzienniku Ustaw PRL nr 29 z dnia 27 lipca br. ukazal
sie dekret o zniesieniu rejestru inzynieré6w i technikoéw. Zgo-

dnie z tym dekretem nowi absolwenci szké! technicznych
nie maja obowigzku dokonywania rejestracji w NOT.

O
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Nagrody PWT

Dyrekcja Panstwowych Wydawnictw Technicznych przy-
znala nastepujace nagrody i dyplomy uznania autorom i tiu-
maczom najlepszych ksigzek wydanych w roku 1954.

Nagrody za prace autorskie:

I nagroda w wysokosci zt 5.000.—

Z. Skoczynski i P. Nowacki— za prace pt. ,,Zwar-
cia w wysokonapieciowych ukiadach energoe-
lektrycznych®,

IT nagroda w wysokos$ci zt 4.000.—
P, Kosieradzki — za prace pt. ,,Obrébka cieplna
metali®, :

III nagroda w wysokosci z! 3.000.—
M. Skarbinski — za prace pt. ,,Projektowanie
proces6w technologicznych w odlewni“.

Nagroda za prace przeznaczong dla robotnikéw w wyso-
kosSci zt 2.000.—

P. Piotrowski — ,Najprostsze roboty tokarskie
w klach®.

Thimaczenia:

I nagroda w wysokosci zt 3.000.—

za tlumaczenie ksigzki Kasatkina pt. ,,Podsta-
wowe procesy i aparaty w technologii chemicz-
nej“ — otrzymujg:

J. Borysowski, J. Ciborowski, T. Czarnota, Cz.
Krepski, B. Mtodzinski, A. Selecki,

W KONCU biezacego roku ukaze sie ILUSTROWANY
GORNICZY SEOWNIK ENCYKLOPEDYCZNY mgr inz. S.
Gismana.

Stownik zawiera 9000 hasel i ok. 1000 rysunkow, zdje¢ fo-
tograficznych oraz tablic calostronicowych. Obejmuje stow=-
nictwo mie tylko goérnicze z zakresu goérnictwa weglowego,
rudnego, solnego i kamiennego, wiertnictwa, eksploatacji ro-
py naftowej, lecz réwniez slownictwo z zakresu przerdbki
mechanicznej, koksownictwa, przerébki chemicznej wegla
oraz slownictwo z zakresu miernictwa, geologii, petrografii,
mineralogii.

PRZEGLAD TECHNICZNY — organ gléwny Naczelnej
Organizacji Technicznej. — Nr 8/55 zawiera nastepujace ar-
tykuly:

— Polska technika w stuzbie handlu zagranicznego — S.
Halicki

-~ Aktywizacja gospodarcza regionu buzanskiego na tle wy-
korzystania wéd rzeki Bugu — doc. C. Stepnowski

— Przygotowanie kadr dla przemysiu maszynowego 7~ prof.
inz. J. Tymowski

__ 7Zadania technikéw w walce o oszczedne zuzycie mate-
rialéw — D. Nomanczuk

II nagroda w wysoko$ci z! 1.500.—

za ﬂ}lmaczenie pracy zbiorowej pod red. prof.
Sirotinskiego pt. , Technologia wysokich napieé¢*
— otrzymuja:
Z. Hasterman i L. Maksiejewski,

II nagroda w wysoko$ci zt 1.500.—

za tlumaczenie ksigzki Gierasimowa i innych pt.
»Automatyczna regulacja urzadzen kotléw pa-
rowych“ — otrzymuja:

E. Augustyniak i W. Nalecz-Gembicki.

Dyplomy uznania za prace autorskie:

W. Pac — za prace pt. ,Proby mechaniczne w spawalnictwie®,
W, Pelczewski za prace pt. ,,Wzmacniacze elektromaszynowe®,
W. Starczakow za prace pt. ,Przekladniki‘.

Dyplomy uznania za prace przeznaczone dla robotnikéw:

W. Mermon za prace pt. , Jak obchodzi¢ sie z obrabiarkag“
L. Noiszewski za prace pt. ,Pomocnik formierza®.

Dyplomy uznania za tlumaczenia:

E. Gérecki — za tlumaczenie ksigzki Ramma pt. ,Procesy
absorpcyjne w przemysle®

M. Morawiecka i W. Polowa — za tlumaczenie ksigzki Wo-~
rozcowa pt. ,,Podstawy syntezy poéiproduktéw i barw-
nikow*

T. Koter — za tlumaczenie ksigzki Zorwio pt. ,,Przemystowe
badania maszyn elektrycznych®.

Stownik przeznaczony jest dla inzynieréw i technikéw pra-
cujagcych w goérnictwie, koksownictwie itp., jak réwniez dla
o0s6b zajmujacych sie dzialalnoscig naukowg w tych dziedzi-
nach, dla stuchaczy szko6t technicznych wszelkich typéw oraz
dla szerokich ko1 interesujgcych sie zagadnieniami technicz-
no-gospodarczymi.

Stownik nalezy zamawiaé juz teraz w ksiegarmiach tech-
nicznych Domu Ksigzki, w kioskach przyzakiadowych i u
kolporteréw zakladowych.

— Rodzaje mechanizacji i przeno$ne narzedzia mechaniczne
do wykonywania pracochionnych czynno$ci recznych —
prof. L. Uzarowicz ) X

— Postep techniczny w zakresie aparatury i metod radiologii
przemystowej w §wietle miedzynarodowej konferencji
w Brukseli — inz. J. Motera

— Rola Przegladu Technicznego w rozwoju polskiej techni-
ki, III — dr J. Pazdur ;

Oprécz tego zeszyt zawiera: Nowiny techniczne z prasy za-

granicznej. — Wolng Trybune. — Sprawy organizacyjne NOY

i stowarzyszen. — Krytyke i bibliografie. — Kronike, —

Biuletyn CIDNT. — Biuletyn GUM.



Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

AMOSOW 1. S.,, SKRAGAN I. A.: Dokladnosé, drgania i glad-
koS¢ powierzchni przy foczeniu. Tlum. z ros. R. Kolman.
S. 76, zt 4—

BAJOR M., KULCZYNSKI A.: Praca na tokarce klowej.
S. 111, zt 3.60

BARANOWICZ R.: Modernizacja obrabiarek "do wysoko-
wydajnego skrawania. Tokarki, tokarki rewolwerowe, fre-
zarki. S. 164, zt 13.—

BEREZOWSKI R.: Planowanie nakiadéw na bhp. Bibl. Wykt,
Bhp. S. 38, zt 2.—

BERINSON H.: Materialoznawstwo techniki prozniowej. S.
204, zi 11.80

BIELAWA M.: Warzelny w fabryce farb i lakierow. Seria
»,Bede Fachowcem®, S. 56, zt 2.—

BIELAWSKI S.: Naped elektryczny. Wyd. 2. S. 320, zt 16.—
Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ.

CELLER W.: Roboty szklarskie w laboratorium chemicz-
nym. Bibl. Laboranta. S. 62, zt 2,50

CIKLIS D. S.: Technika badan fizykochemicznych pod wy-
sokim cisnieniem. Tlum. z ros, J. Gondzik. S. 195, z 15.80

Doswiadczenia tokarzy-racjonalizatorow przy obrobce typo-
wych czeSci maszynowych, Oprac.: M. A. Sjergiejew, W.
A. Blumberg, G. S. Bortkiewicz, W. H. Trutniew. Tium.
z ros. S. Pietkiewicz. S. 124, zt 6.80

DZIANKOWSKI M.: Chemia techniczna organiczna. Zwiaz-
ki aromatyczne, S. 188, zt 2.50

FRANKE-LESZCZYNSKA H.: Budowa i obstuga autoklawow.
S. 64, zt 280

GAJDEK S.: Cementy i betony kw:
zt 7.50

- i lugoodporne. S. 115,

GDYNIA J., KACUGA Z., PALYS K.: Otrzymywanie i oczysz-

czanie gazéw prazalnych z pirytow. Seria ,Bede Fachow-
cem®. S. 116, zi 4.70

GODECKI M.: Transport wewnairzzakiadowy. Technika bez-
pieczenstwa pracy. S. 485, zt 49.— (opraw.)

GODLEWSKI Z.: Wady odlewéw zeliwnych. S, 225, z 18.—
GOSZTOWTT L.: Prasy hydrauliczne. S. 352, zt 36.50 (opraw.)

GRABOWSKI Z.: Napowietrzne linie elektroenergetyczne.
Budowa i eksploatacja. Wyd. 3 calkowicie przerob. i uzup.
S. 256, zt 20.— (opraw.)

KALATA C. PISZAK J.: Zeliwo modyfikowane. S. 147,
zt 9.30

Kalendarz chemiczny. Czesé 2 technologiczna. Tom I. Praca
zbiorowa. S. 1195, zt 103.— (opraw.)

KAMINSKI W.: Obrobka skrawaniem. Seria ,Bede Fachow=
cem®, S. 32, zl 1.20

KONASZINSKI D. A.: Filtry elektryczne. Tium. z ros. J.
Kutzner. Bibl. Radiomechanika. S. 84, zl 4.50

KULCZYNSKI A.: Zastosowamie wykresow w przemysle.
S. 35, zl 1.60

KULESZA J., CELINSKA D.: HCH i inne insektycydy. S.
59, zt 4.—

LITWINIAK F.: Bhp w przemysle chemicznym, Zagadnienia
ogblne. S. 232, zt 17.80

MADEJ R.: Oszczedna gospodarka para w przemysle. Wyd.
2 popraw. i uzup. S. 160, zt 15.—

Mechanik. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod red. A
T. Troskolanskiego. Tom 5. Cz. 2. Projektowanie zaklad6v
przemystowych. Wyd. 3 calkowicie przerob. S. 540, zt 52~
(opraw.)

MORSZTYN K.: Izolacja i technologia uzwojen maszyr
elekirycznych. S. 233, zt 22.—

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn, Cz. 1. Pola.
czenia. Wyd. 4 niezmienione. 1955, s. 364, zt 35.50 (opraw.

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn, Cz. 2. Eozys-
kowanie. Wyd. 4 niezmienione. S, 287, zt 30.— (opraw.)

OR]?ON J.: Normalizacja w przemysle chemicznym. S. 160
zt 11.60

PAWELEC W.: Organopreparaty, S. 215, zt 16.40

PAWEOWSKI W.: Stacje transformatorowo-rozdzielcze. Cz
1, S. 248, zl 12.— (opraw.)

POCHWALSKI J.: Fenoplasty. S. 212, zt 20.—

PODGORSKI T.: Pracujemy metoda Zandarowej iv Agafono-
wej. S. 72, zt 5.—

Poradnik mechanika samochodowego. Praca zbiorowa. S
1091, zt 52.50 (opraw.)

PRZYBYLOWICZ T.: Gwintowniki i gwintowanie. S. 111,
zt 8.20

ROSNER W.: Zwalczanie zadymienia. S. 171, zt 1240
SMOLINSKA J.: Proste obliczenia chemiczne. S. 88, zt 4.20
SOKALSKI K.: Przekladniki pradowe. S. 168, zt 9.60

SOLTYS Z., KEPINSKI J.: Chemia techniczna nieorganiczna.
S. 456, zt 24.60 (opraw.)

STANCZYK H.: Eksploatacja palenisk pylowych. S. 74, zl
2.60

STAWNICKI J.: Weglownia i baterie koksownicze. Wska-
zowki bhp. S. 84, zt 3.—

SZCZECINSKI Z.; Spawanie w naprawach urzadzen tech-
nicznych, S. 150, zt 10.30

SZULC J.: Cwiczenia z analizy iloSciowej. S. 236, zt 11.—

SZWIECOW P. D.: Zapobieganie awariom turbin parowych,
Tium. z ros. S. Gebhard. S, 231, zt 18.—

TARNAWSKI E.: Matematyka dla elektrykow. Wyd. 2 uzup.
S. 376, zt 39.— (opraw.)

TOMASZEWSKI A.: Geomefria powierzchni czesSci maszyno-
wych. S. 184, zt 14—

TROSKOLANSKI J.: Matematyka w zarysie. Wyd. 3. S. 380,
zt 28.40

URBANOWICZ H.: Poslugiwanie si¢ schematami w energo-
elektryce. S. 94, zi 4.10

WOLK B.: Planowanie zuzycia narzedzi. Wyd. 2 uzup. S.
249, zt 51.— (opraw.)

Wskazéwki dla montazu aparatury radiowej. Oprac. S. I
Bodak, A. A. Lusznikow, G. G. Tulajew, I. M. Elkin.
S. 170, zt 8.—

ZASSOWSKI L.: Produkcja olejnych wyrobow lakierniczych.
S 120; 2t-5:60

ZAK A.: Podstawowe odznaczenia laboratoryjne. Bibl. La-
boranta. S. 72, zt 3.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki i u kolporterow zakiadowych

,
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