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Mgr inz. KAZIMIERZ BOSIACKI

PERSPEKTYWY ROZWOJU BUDOWY MASZYN | URZADZEN PRZEROBKI
PLASTYCZNEJ METALI

Wytyczne do Narodowego 5-letniego Planu Gospodarczego
uwzgledniaja jak najszersze wprowadzenie postepu tech-
nicznego w. procesach produkcyjnych oraz wprowadzenie
mozliwie ,bezstratnej* obrobki. Dla realizacji tych zamie-
rzen konieczne jest wiaSciwe wykorzystanie juz istniejgcych
urzadzen oraz wyprodukowanie przez przemyst maszynowy
odpowiedniej iloSci i asortymentu nowoczesnych maszyn
przerobki plastycznej i urzadzen mechanizujacych i auto-
matyzujacych procesy kucia i ttoczenia.

Rozw6j budowy maszyn i urzadzen przerobki plastycznej
powinien uwzgledniaé trzy podstawowe kierunki:

a) modernizacje i unowocze$nienie obecnie produkowa-
nych maszyn przerébki plastycznej; ‘

b) ustalenie uzupelniajgcego asortymentu maszyn i urzg-
dzen przerdbki plastycznej, ktorych produkcja jest koniecz-
na ze wzgledu na potrzeby rozwojowe przemystu krajowego;

¢) prowadzenie prac badawczych nad nowymi kierunkami
rozwojowymi w konstrukcji maszyn przerobki plastycznej.

W powigzaniu z uchwalami Krajowej Konferencji Prze-
robki Plastycznej z dnia 22, 23 marca 1954 r., oraz artyku-
lami czasopisma ,,Mechanik“ Nr 7/55 i 8/55, pt. ,,Osiagnie-
cia przemystu krajowego w zakresie budowy maszyn prze-
robki plastycznej“ i ,,Maszyny przerébki plastycznej na Tar-
gach Lipskich®, zostang ponizej omdéwione podstawowe gru-
Py maszyn i urzadzen przerobki plastycznej, ktérych kon-
strukcja i produkcja w planie 5-letnim winna przede wszys-
tkim uwzgledniaé wymienione wyzej zalozenia.

1, Prasy mimosSrodowe stale i przechylne, produkowane
na podstawie dokumentacji technicznej, opracowanej w la-
tach 1947 — 49 — wymagaja modernizacji.

Z por6wnania charakterystyk pras mimosrodowych wy-
siggowych produkeji PRL i NRD wynika, ze prasy wy51ego—
Wwe produkcji NRD i ESRL sg bardziej szybkobiezne, pozwa-
laja na nastawialno$é skoku suwaka w wiekszych zakresach
1 posindaja wieksza odlegloéé suwaka od stolu w jego gor-
Oym poltozeniu i wiekszy wysieg, co pozwala na zabudo-
Wanie tlocznikéw o wiekszych wymiarach.

Ciezar tych pras jest o 20 — 30° mniejszy, w porownaniu
Z niektérymi prasami PRL, co $wiadczy o prawidlowym
ich obliczeniu wytrzymalo§ciowym i zastosowaniu metali
Wysokiej jako$ci przy ich wykonaniu.

—

&Q""awsk

Politechniki

\0\ /

Przy konstrukcji naszych pras wysiegowych nalezy wiec
dazy¢ do a) zwiekszenia przestrzeni roboczej tloczenia; b)
nadania im nowoczesnego ksztalttu z catkowitym ostonieciem
lub umieszczeniem w korpusie cze$ci ruchomych prasy; c)
zaopatrzenia pras w centralne smarowanie i sterowanie
elektro-mechaniczne lub powietrzne (zaleznie od wielko$ci
nacisku); d) zastgpienie w miare moznoS$ci sprzegiel kli-
nowych przez cierne lub elektromagnetyczne, umozliwiajg-
ce zatrzymanie prasy w dowolnym jej polozeniu; e) zmniej-
szenie cigzaru pras, co prowadzi do duzych oszczedno§ci ma-
terialowych i ma zasadnicze znaczenie przy ustalaniu cen
eksportowych, obliczanych od kG wyrobu.

Typo-szereg produkecyjny tych pras powszechnego zasto-
sowania nalezaloby rozszerzy¢ przez wprowadzenie do pro-
dukcji prasy przechylnej (o nacisku 80 lub 100 T) przewidzia-
nej przez norme PKN.

Nalezy zwrécié uwage réwniez na szeroko rozwinietg w
NRD produkcje zautomatyzowanych pras wysiegowych oraz
pras wysiegowych przechylnych automatycznych ,,zig — zag*
u nas dotad nie produkowanych. Wydajno§¢ tych maszyn
wynosi 3000 — 5000 gotowych wyrobéw tloczonych na go-
dzine i catkowicie eliminuje transport miedzyoperacyjny,
ktory jest wielce pracochlonny, zmniejsza przepustowo$é
ttoczni i staje sie Zrodtem powstawania brakéw, szczegblnie
w potwyrobach i wyrobach ttoczonych z cienkiej blachy.

Z przyczyn podanych wyzej wprowadzenie do asortymen-
tu produkcyjnego omawianych maszyn wydaje sie sprawg
bardzo pilng.

Fabryki nasze, ktére posiadaja dokumentacje technicz-
na na urzadzenia podajgce tasme i automatyzujgce proces
tloczenia przy produkowanych typach mimos§rodowych pras
wysiegowych stalych i przechylnych, nie wykonaly jednak
dotad ani jednego prototypu prasy zautomatyzowanej, po-
mimo wydanych w tym Kkierunku zarzgdzen.

2. Prasy korbowe ramowe ogolnego przeznaczenia do wszel-
kiego rodzaju operacji tloczenia z wyjatkiem glebokich
ciggow.

Ze stosowanych konstrukeji pras o jedno- lub dwupunk-
towym zawieszeniu suwaka — w kraju produkowane sa
tylko prasy pierwszego typu. W planie piecioletnim wydaje
sie celowy nastepujacy rozwoj i rozszerzenie ich produkeji.
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a. Jednopunktowe. W celu ujednolicenia i unowo-
cze$nienie asortymentu produkcyjnego, nalezaloby opraco-
wac¢ nowa konstrukcje pras o nacisku 100, 160 i 250 T i przys-
pieszy¢ produkcje nowoczesnych pras 400 i 630 T oraz przewi-
dzie¢ produkcje prasy o nacisku 800 — 1000 T.

Pr6ocz omdéwionych wyzej operacji tloczenia, prasy tego
typu stosowane sa do okrawania odkuwek matrycowanych,
a przy zastosowaniu w ich konstrukcji dodatkowego bocz-
nego suwaka stajg sie specjalng prasa, tzw. ,,okrawarka®,
zaliczong do rzedu pomocniczych maszyn kuzniczych.

W zwigzku z coraz szerszym zastosowaniem ttoczenia i ku-
cia matrycowego w procesach technologicznych i ponad
100°%0 wzrostem produkcji odkuwek w planie piecioletnim,
wydatne zwiekszenie zapotrzebowania na te prasy nie ulega
zadnej watpliwosci i zwigkszenie ich asortymentu jest cai-
kowicie uzasadnione.

b. Dwupunktowe o znacznie szerszym rozstawieniu
stojakow umozliwiajgcych tloczenie wigkszych czeSci. Na-
lezaloby uruchomié produkcje chociazby prasy o 2 typo-
wielko$ciach, o macisku 160 j 250 T i rozstawieniu stojakéw
2000 — 2500 mm,

Wszystkie te prasy, z wyjatkiem pras przeznaczonych do
okrawania odkuwek, powinny by¢ zaopatrzone w poduszki
powietrzno-hydrauliczne umocowane w stole, ktére przy cis-
nieniu 6 atm. pracujg jako wyrzutnik, a przy zmianie prze-
ktadni ci$nieniowej w charakterze przytrzymywacza blachy
tloczonej przeksztalcajgc tym samym prase w prase podwoéj-
nego dzialania.

Wzorujac sie na wytycznych do przewidywanego asor-
tymentu produkcyjnego ZSRR nalezaloby juz obecnie przy-
stgpié do zaprojektowania pras z czteropunktowym zawie-
szeniem suwaka. Takie podwieszenie przy duzym rozsta-
wieniu stojakéw pozwala na zastosowanie tlocznikéw, w
ktérych kierunek wypadkowej ciSnien plyniecia przesunie-
ty jest wzgledem osi geometrycznej suwaka, lub na ustawie-
nie kilku tlocznik6w na stole prasy. Ustawienie agregatowe
ttoczniké6w pozwala na calkowite wykorzystanie pras o du-
zych mnaciskach przez dodatkowe obcigzenie ich programu
produkcyjnego tloczeniem nieduzych wyrobéw. Jak wyka-
zuje doswiadczenie, w tych warunkach mozna znacznie
zmniejszy¢ asortyment stosowanych typo-wymiaréw pras,
zmniejszyé powierzchnie produkcyjng i zwiekszy¢ wydaj-
nos¢ urzgdzenia przy jednoczesnym skréceniu transportu
miedzyoperacyjnego potwyrobow. Miedzyoperacyjne sklado-
wanie bardzo ujemnie wplywa na jako§é poétwyroboéw ze
wzgledu na ich malg sztywnos$¢ (do takich czeSci odnosza
sie na przyklad czesci karoserii samochodowych). Taka me-
toda pracy zapewnia przyspieszenie cyklu produkcyjnego
i podwyzszenie jakoSci wyrobdéw oraz zmniejszenie ilosci
brakow.

Przy wykonaniu analogicznych prac na zwyktych prasach,
z walem o podwdéjnym wykorbieniu i dwupunktowym za-
wieszeniu suwaka, mimoSrodowe obcigzenie suwaka nie jest
kompensowane przez konstrukcje jego zawieszenia. Zuko-
sowanie suwaka prowadzi do predkiego zuzycia prowadnic
i czestych przestojow pras, spowodowanych Kkonieczno$cig
przeprowadzenia remontow, Takie warunki pracy nie sg
sprzyjajace i dla samych tlocznikéw.

Przy projektowaniu duzych pras nalezy dgzy¢ do obnize-
nia ich ciezaréw przez zastosowanie konstrukcji spawanych
stojakéw, stoléw i glowic pras, zamiast odlewow.

3. Prasy ciagowe — przeznaczone sg do wytlaczania lub
wyciggania z blachy wewnatrz pustych wyrobéw o sto-
sunkowo duzej ich gleboko$ci i majg szerokie zastosowanie
w przemyS$le przy produkcji wszelkiego rodzaju naczyn. Pod

wzgledem wykonywania procesu technologicznego ciggnj
nia blachy odrézniamy dwa podstawowe rodzaje tych prg
ktérych wprowadzenie do asortymentu produkcyjnego jeg
nieodzowna konieczno$cia. Z poréwnania rodzajow i ilog
produkeji pras ciggowych produkowanych przez NRD i PRI,
wynika wyrazna dysproporcja na niekorzy$¢ PRL (NRD -
100 typo-wielko$ci, PRL — zaledwie 1 typo-wielkos¢).

a. Prasy pojedymnczego dzialania {g
gtebokich ciggdéw przez przemyst krajowy w ogol
nie sg produkowane. Poniewaz pod wzgledem rozwigzani
konstrukcyjnego i wielkoSci charakterystycznych réznig sig
one od obecnie produkowanych pras korbowych jednopunk.
towych ogdélnego przeznaczenia w zasadzie tylko wielkog
cig skoku oraz wysoko$cig, a w pewnym stopniu szerokoécié
roboczej przestrzeni ttoczenia, nalezatoby uruchomi¢ produk
cje tych pras w wersji ,,ciagowej*, co zwiekszyloby jedno]
cze$nie seryjno$¢ pras obecnie produkowanych.

Rekonstrukcja pras korbowych ogélnego przeznaczenia y
dostosowaniu do wersji ciggowej wymagalaby nieznacznej
iloSci konstruktogodzin i polegataby gldwnie na zwiekszeniy
skoku, a wiec wykorbieniu walu o 50%, zwiekszeniu wyso.
kosSci stojakéw oraz zmniejszeniu przekladni napedu pras
tj. zmniejszeniu iloSci skokow o 25%.

b. Prasy ciggowe podwoéjnego dziatania
W zakresie budowy pras podwojnego dzialania zostal zbu.
dowany przez nasz przemyst na podstawie dokumentacj
radzieckiej prototyp jednego typu prasy ramowej podwdj
nego dzialania o nacisku 63 T.

Prasy podwojnego dzialania w poréwnaniu z prasami po-
jedynczego dzialania sa niezaprzeczalnym wyrazem postepi
technicznego w procesie technologicznym przy wyttaczanil
i wycigganiu wyrobow. Gléwng zaletg tych pras jest wyel:
minowanie tworzenia sie fald przy ciggnieniu wyrobdw
przez zastosowanie drugiego zewnetrznego suwaka jaki
przytrzymywacza materialu wyjSciowego z blachy przy je
go ciggnieniu na prasie.

Przy uktadaniu nastepnego panstwowego planu gospodar-
czego na lata 1956 — 1960 wydaje sie pozadane rozszerze
nie asortymentu produkcji pras podwoéjnego dziatania W
kraju, wzorujac sie na asortymencie i konstrukecji pras pre
dukowanych w ZSRR. Nalezaloby wprowadzi¢ do produkei
co najmniej 2 typo-wielko$ci tych pras o nacisku 40 T i 100T

Szczegblny nacisk nalezaloby tu potozyé na wprowadze
nie do produkcji krajowej asortymentu matych szybkobie
nych pras podwdjnego dzialania wysiegowych stalych i prze
chylnych o nacisku od 16 do 32 T, przeznaczonych do maso
wej i wielkoseryjnej produkceji wyrobow ciggnionych w prze
mystach wyrobow powszechnego uzytku, opakowan blasza
nych, elektrotechnicznym i innych.

Prasy te doréwnujg iloScia skokow na minute prason
wysiegowym, mimoSrodowym i korbowym pojedynczed
dziatania, natomiast jako$¢ wyrobéw jest znacznie wyzsz
a unikniecie faldowania materialu wyjSciowego zmniejsz
do minimum ilo§¢ brakéw. Zastosowanie w stole prasy po
duszki hydrauliczno-powietrznej w charakterze przytrzy
mywacza pozwala na wykorzystanie tych pras, jako pra
potréjnego dzialania. W kraju istnieje kilka typoéw pré
importowanych, ktére moglyby postuzy¢ jako pierwowzor!
do wykonania pras wlasnej konstrukeji.

4, Prasy wielostopniowe i prasy automaty z dolnym napeden

Zastosowanie pras automatycznych jest wybitnym poste
pem w technice tloczenia i podstawowym zrédtem zwiek
szenia przepustowosci tloczni, podniesienia jakosci wyr0
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pow i obnizenia kosztéw wiasnych. Krajowa Konferencja
przerobki Plastycznej w swoich wnioskach podkreslita ko-
nieczno$¢ produkeji tych pras w kraju; moga one znalezé
gerokie zastosowanie ‘w przemystach elektrotechnicznym
i wyrob6w masowych z metalu. Przewidziane w pieciolet-
aim planie gospodarczym ZSRR gwaltowne zwigkszenie
produkcji maszyn wymagato zasadniczego rozwigzania zagad-
nienia pras-automatéw. Dla produkcji masowej wyrobéw
tloczonych okazuja sie potrzebne nie tylko przyswojone juz
przez przemysl radziecki prasy wielostopniowe, ale i caly
gereg typo-wymiaréw pras-automatéw z dolnym napedem
o nominalnych naciskach od 25 do 200 T i iloSci skokéw
suwaka od 400 do 100 na minute. Zagadnienie wprowadzenia
tych pras do naszego asortymentu produkcyjnego powinno
py¢ wziete pod rozwazenie przy ustalaniu planu produk-
cyinego maszyn przerébki plastycznej w planie 5-letnim,
jeby chociaz w pewnym stopniu wyréwnaé¢ zacofanie na-
szego przemystu na tym odecinku w poréwnaniu z osiggnie-
ciami ZSRR, NRD i CSR.

5. Prasy kolanowe. — Wobec coraz szerszego zastosowania
metod dokladnego kucia matrycowego i tloczenia wydaje sie
sprawa bardzo pilng uruchomienie produkcji pras kolano-
wych w wersji kuzniczo-tloczniczej o nacisku 630, 1600
i 2000 T.

W procesach przerdbki plastycznej metali na zimno szcze-
golne zastosowanie znajduja te prasy przy wszelkich ope-
racjach plytkiego wyttaczania i wybijania ornamentacyj-
nego, a wiec przy masowym wykonaniu medali, czeSci ze-
garkow, lyzek, sztuécéOw i innych wyrobéw wymagajacych
dokladnego uksztaltowania powierzchni i utrzymania sie w
bardzo waskich granicach tolerancji wykonania (0,01 mm),

Do tego celu stuza u nas w tloczniach prasy cierne, ktore
jednak nie tylko ze nie zapewniaja wymaganej dokladnoSci
wykonania, lecz ponadto ,twarde uderzenia“ swoiste ope-
racjom wybijania stosowanym mna prasach ciernych sg przy-
czyng ich czestych awarii i pekania korpusow.

6. Prasy cierne. — Konieczne wydaje sie unowocze$nienie
konstrukcji malych pras ciernych do 100 T i wprowadze-
nie do produkcji pras o nacisku 250 i 160 T.

7. Podstawowe maszyny przerobki plastycznej na zimno.

Podstawowe maszyny przerdbki plastycznej, jak maszyny
do ciecia, giecia, prostowania i ksztaltowania blachy, pre-
tow i keséw produkowane sg przez NRD w 203 typo-wiel-
kosciach. U nas w kraju produkuje sie tylko 12 typo-wiel-
koSci nozyc uniwersalnych i gilotynowych i jedna wyci-
narke mtoteczkows; natomiast w ogdle nie robi sie innych
rodzajow nozyc, np. krazkowych do ciecia rygli i kesow
oraz wszelkiego rodzaju maszyn do giecia i prostowania.
Ogranicza to mozliwo$ci jak najszerszego wprowadzenia do
wszystkich galezi przemystu maszynowego, motoryzacyj-
nego, kotlarskiego, taboru kolejowego, konstrukcji stalo-
Wych i in. ‘takich podstawowych operacji, jakimi sg ciecie,
gigcie i ksztaltowanie materialu wyjSciowego w procesach
produkcyjnych.

Jedng z najpilniejszych potrzeb naszego przemystu, ha-
mujacych obecnie postep techniczny w procesach produk-
tyjnych, jest unowocze$nienie i uintensywnienie w planie
5-letnim produkecji tych maszyn, chociazby w granicach
Donizej zakres$lonych.

a&. Nozyce do <ciecia blachy i pretéow.

Obecnie produkowane w Kkraju mnozyce sg wszystkie
Drzestarzalej konstrukeji odpowiadajacej typom maszyn

produkowanych jeszcze sprzed 20 lat, ZSRR, WRL a szcze-
golnie NRD — zaklady ,Pels“ — uruchomily juz produkcje
catkowicie unowocze$nionych nozyc o zmienionych ukladach
kinematycznych, znacznie zwiekszonej wydajnosci i doklad-
nosci ciecia oraz o zwigkszonym bezpieczenstwie pracy.

Przy ustalaniu asortymentu produkcyjnego nalezy wiec
przede wszystkim przewidzie¢ opracowanie nowych kon-
strukcji obecnie produkowanych nozye, jak réwniez prze-
widzie¢ uruchomienie produkcji nozyc krazkowych do cie-
cia ksztaltowego blach gr. 2 — 6 i 7 — 12 mm i nozyc 2 ty-
pow do ciecia kesow i pretéw do 80 i 125 mm, stosowanych
w kuzniach i prasowniach matrycowych zamiast do$¢ pow-
szechnie stosowanych obecnie kosztownych pit Eulera.

b. Maszyny do giecia lub prostowa-
nia blach i pretéw ksztattowych na
zi-mn 0.

W ZSRR i NRD obejmujg one kilkadziesigt typéw maszyn
réznych co do wielkoSci i przeznaczenia technologicznego.
Asortyment maszyn produkowanych w kraju powinien wigc
ulec wybitnemu rozszerzeniu przez wprowadzenie nastepu-
jacych rodzajow maszyn do giecia: a) prasa bokserska 315 —
400 T; b) wyginarki rolkowe dla L 80 i 120; ¢) maszyny wie-
lorolkowe do tasm o grubosci 1, 2, 3 mm; d) prasy do profi-
lowania o nacisku 100 i 200 T.; e) maszyny tréjwalcowe do
zwijania blach gr. 6, 10, 16 mm.

8. Maszyny kuznicze.

Ze wzgledu na coraz wiekszy udzial wagowy odkuwek
swobodnie kutych i matrycowanych stosowanych w postaci
czeSci maszyn, urzgdzen i innych wyrobéw i zamierzona
dalszg progresje w ich produkcji oraz przewidziang w zwiaz-
ku z tym rozbudowg istniejacych i budowag nowych kuzni.
przed przemystem Kkrajowym stoja powazne zagadnienia
zwigzane z produkcja odpowiednich do tego celu nowo-
czesnych maszyn i urzadzen, zapewniajgcych jak najwieksza
wydajno$¢é agregatéw kuzniczych i mechanizacje robot w
kuzniach.

Realizacja tych zamierzen wymaga przede wszystkim
unowocze$nienia obecnie juz produkowanych maszyn kuz-
niczych, jak réwniez rozszerzenia pod wzgledem ilosci i ro-
dzajéw asortymentu produkcyjnego w planie 5-letnim, co
najmniej w granicach ponizej podanych.

a. Mioty spreZarkowe. Produkowane obecnie
miloty sprezarkowe, oparte na dokumentacji ,Eumuco®, sa
przestarzatej konstrukeji, bo jeszcze sprzed 1939 r. Przy usta-
leniu asortymentu produkcyjnego nalezy przewidzie¢ opra-
cowanie dokumentacji technicznej nowych milotéw, opar-
tych na szeregu okre§lonym normg PN, wzorujac sie na
wykonywanym prototypie nowoczesnego miota o ciezarze
czesci spadajgcych 1000 kG.

b. Mloty parowo-powietrzne do kucia
swobodnego — mnalezy przySpieszy¢ produkcje mlota
o ciezarze czeSci spadajacych 3000 kG na podstawie wyko-
nanej juz dokumentacji i przeanalizowaé z uzytkownikami
zapotrzebowanie ma mloty 1000 i 2000 kG przewidziane
w normie PN. Szczegélnie interesujace jest tu powzigcie de-
cyzji co do produkeji dwustojakowego mlota parowo-po-

367

Rok XXVIII MECHANIK Zeszyt 10/55



wietrznego 1000 kG, poniewaz w duzych kuzniach produk-
cyjnych, posiadajgcych doprowadzona pare lub powietrze
sprezone, nie jest celowe i ekonomiczne inwestowanie znacz-
nie drozszego i trudniejszego w eksploatacji mtota sprezarko-
wego 1000 T (z wbudowang sprezarka).

c. Prasy hydrauliczne do kucia swobod-
nega. Ze wzgledu na obserwowane w przemysle tendencje
budowy coraz ciezszych maszyn, wydaje sie konieczne wpro-
wadzenie do produkeji pras hydraulicznych o nacisku od
600 do 4000 T do kucia swobodnego ciezkich odkuwek i us-
talenie asortymentu produkeyjnego tych pras.

d. Mioty matrycowe parowo-powietrzne.
Wobec stalego rozwoju kuzni matrycowych we wszystkich
galeziach przemystu malezy przyspieszy¢ produkcje mtotéw
matrycowych z grubym trzonem o ciezarze cze$ci spadajg-
cych 500 i 3000 kG oraz mlotéw przeciwbieznych 13 i 20 Tm,
na podstawie znajdujacych sie juz w zakladach produkcyj-
nych dokumentacji technicznych.

Produkowany obecnie mlot matrycowy z normalnym
tloczyskiem o ciezarze czeSci spadajacych 2000 kG nalezy
zastagpi¢ przez bardziej nowoczesny mtlot z grubym tlo-
czyskiem.

Nalezy tu specjalnie podkre$li¢ celowo$é produkeji mto-
tow przeciwbieznych 13 i 20 Tm, ktére odpowiadajg energia
uderzenia ciezkim mlotom matrycowym szabotowym o cie-
zarze czeSci spadajacych 5500 j 8000 kG. Moty przeciw-
biezne sa znacznie lzejszej konstrukcji, nie wymagajg bu-
dowy ciezkich szabot i z tych przyczyn sag kilkakrotnie
tansze od mlotéw matrycowych z szabota i moga je cal-
kowicie zastapi¢ przy kuciu jednowykrojowym ciezkich od-
kuwek matrycowanych, Pod tym katem widzenia nalezaloby
przeanalizowa¢ wprowadzenie do produkcji mtotéw przeciw-
bieznych 32 i 50 Tm, ktére sa odpowiednikiem mlotéw pa-
rowo-powietrznych z szabotg 13000 i 20000 kG.

e. Maszyny kuznicze do doktadnego ku-
cia matrycowego. Przemyst nasz w poréwnaniu
z ZSRR, CSR i NRD jest znacznie op6Zniony w stosowaniu
metod dokladnego kucia, co nalezy tlumaczyé brakiem od-
powiednich maszyn, urzadzen oraz do§wiadczenia w opraco-
waniu proceséw technologicznych. Wydaje sie pilng ko-
nieczno$cia wprowadzenie do produkeji nastepujacych ma-
szyn: @) prasy kuznicze z walem mimoéorodowyni ,»Maksi‘
o nacisku 630, 1000 i 1600 T, b) kuzniarki o nacisku 300, 500
i 800 T, c) buldozery 63, 100 i 200 T, d) walce kuznicze
2 typo-wielko$ci. Poniewaz kucie na tych maszynach wy-
maga stosowania elektrycznego nagrzewu bezgorzelniowego,
przemyst elektrotechniczny powinienby réwnolegle przy-
stapi¢ do budowy odpowiednich do tego celu piecéw i urza-
dzen.

9. Maszyny branzowe przerobki plastycznej,

Asortyment produkcyjny specjalnych maszyn i automatow
branzowych do $rub i nitéw, do opakowan blaszanych,
drutu i wyroboéw z drutu, galanterii metalowej, blach dziur-
kowanych lub wyttaczanych i in. obejmuje w NRD 82 typo-
wielko$ci maszyn.

Program eksportowy ZSRR w zakresie maszyn przerdbki
plastycznej, ktory jest zaledwie czeScig ogdlnego asortymen-
tu produkcyjnego tego kraju, wynosi 90 typo-wielkosci ma-
szyn, z czego na prasy mechaniczne i hydrauliczne przy-

pada 34 szt, a na maszyny przerobki plastycznej innyc
rodzajow 66 szt. |

W Polsce maszyny branzowe przerobki plastycznej, z wy-
jatkiem maszyn Srubiarskich produkowanych przez jedep
Zaktad Min. Hutnictwa, nie sa produkowane i rozwoj maso-
wej produkceji wyrobéw metalowych powszechnego uzytky
uzalezniony jest od importu tych maszyn, co jest szczegol-
nie niepokojacym zjawiskiem na odcinkach produkeji oOpa-
kowan blaszanych dla przemystu konserwowego i wyrohoy
Srubiarskich, ktérych staly brak narusza rytmic_znoéé pla-
néw w réznych gateziach przemystu maszynowego, konstruk.
cji stalowych i in,

Whnioski koncowe.

Z treci artykutu i przyfoczonych rozwazan wynikaja na-
stepujace wnioski dotyczace dalszych drég rozwojowych
naszego przemysiu budowy maszyn przerdébki plastycznej:

1. Rozszerzenie asortymentu produkcyjnego maszyn do
giecia, ciecia i prostowania,

2. Uniezaleznienie od importu i rozwiniecie produkeji
branzowych maszyn przerdbki plastycznej dla tak waznych
z punktu widzenia gospodarki narodowej galezi przemysh
wyrob6w masowych, jak wyroby Srubiarskie, wyroby z dru-
tu, galanterii metalowej, opakowania blaszane, ktérych wy-
bitne zwiekszenie produkeji przewidziane jest realizacjs
Uchwat II Zjazdu Partii i III Plenum KC PZPR.

3. Uporzadkowanie asortymentu pras mechanicznych pro-
dukowanych w kraju, ze szczegbélnym uwzglednieniem roz-
szerzenia produkecji pras ciggowych i kolanowych i wpro-
wadzenia do produkeji pras wielostopniowych i automa-
tow.

4, Przystgpienie do studiébw mnad konstrukcjami pras
z dolnym napedem i opracowanie wstepnych zatozen i projek-
tow pras kolanowych, korbowych i automatéw z dolnym nape-
dem i pras z czteropunktowym zawieszeniem suwaka be-
dacych ostatnim wyrazem postepu technicznego w budo-
wie tych maszyn.

5. Nalezy réwniez opracowat¢ konstrukeje i rozpoczat
produkcje szybkobieznych pras hydraulicznych pojedyncze-
go i podwojnego dziatania z bezpoSrednim napedem od pomp
rotacyjnych (bez' napedu od akumulatora) o ilo$ci skokéw
na minute, zblizonej do pras mechanicznych.

Istnieja podstawy do przewidywania, ze stala predkos¢
ciggnienia i mniejsza wrazliwo$§¢ pras hydraulicznych na
przecigzenia — pozwolg na znaczne uintensywnienie niekt6-
rych proces6w technologicznych tiloczenia z blachy w po-
réwnaniu z wynikami otrzymywanymi na prasach korbo-
wych i mimosrodowych.

6. Rozwiniecie jak najszerszej i mozliwie intensywnej
wspblpracy gospodarczej i naukowo-technicznej z ZSRRE
i krajami demokracji ludowej odno$nie maszyn, ktére re-
prezentuja zupelnie nowe i szczegdlnie trudne zagadnienia
konstrukcyjne lub technologiczne.

7. Umozliwienie zwiedzenia wystaw w Londynie, Hano-
werze, Mediolanie i innych krajach, w celu zapoznania
sie z postepem techniki zachodniej w zakresie konstrukeji
maszyn przerdbki plastycznej, ktére znane sg nam dotad
tylko z niekompletnej literatury i danych katalogowych.
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NOWE BADANIA NAD tAMANIEM | ZWIJANIEM WIORA

Dotychczasowe badania nad prawidlowym odplywem widra prowadzily zazwyczaj do ko-

niecznosci

stosowania tzw. zwijaczy i lamaczy widéra, wykonywanych w samym ostrzu narze-

dzia lub tez jako osobne nakladkil). Tego rodzaju konstrukcje podrazajg obrobke nozy tokar-
skich i utrudniajg gospodarke narzedziowa.

Badania przeprowadzone w ostatnich latach w zakladach Philipsa w Holandii wykazaly, ze
ten sam efekt mozna uzyskaé¢ przez wlasciwy dobdér wielkoSci posuwu i glebokos$ci skrawania.

Wstep
prawidlowy odplyw wiéra nie sprawia trudno$ci przy
nieznacznych  szybkoSciach toczenia i niewielkiej ilosci

ofrzymywanych wioéréw; sprawa ta staje sie matomiast po-
waznym problemem przy nowoczesnych metodach obrébki,
gwlaszcza przy stosowaniu narzedzi z nakladkami z wegli-
kow spiekanych. Wielkie szybkoSci odplywu wiéra — przy
niekorzystnym jego ksztalcie — moga spowodowaé¢ oplata-
nie przedmiotu i narzedzia, wynikiem czego, poza przerwa
w pracy, moze by¢ uszkodzenie narzedzia i przedmiotu
obrabianego, jak rowniez niebezpieczenstwo zranienia pra-
cownika.

Wazne tez jest uzyskanie widéra o mozliwie najmniejszej
objetosci w stosunku do jego ciezaru; wprowadzono wspoi-
eynnik R wyrazajacy stosunek objetosci wibra do objetosci
materiatu, z ktérego on powstal.

W widérach nietamanych warto§¢ R dochodzi do 50, w wid-
rach ciasno zwinietych R = 15, a w nalezycie potamanych
R= 3.

Lamacze wiéra
Znany sposOb lamania wiéra polega na wyszlifowaniu na

krawedzi tngcej rowka lub schodka zmuszajacego wior do
zmiany Kkierunku odptywu, wynikiem czego jest lamanie

TABLICA 1. Zalecane szeroko$ci lamacza wiéra
Wymiary w mm

Posuw »
Glebokosé
skrawania | 0,2-0.32 | 0.33-045 | 046—057 | 0,58—0,70 | 0.71—0:81
P
Szerokoéé lamacza
|
D4—1.2 1,6 2,0 2.4 ' 2.8 | 3.2
1,6—6,4 2,4 3,2 4,0 4,4 4,8
2,9—12.7 3,2 4,0 4,8 5,2 5,6
14,3—19 4,0 4,8 5.6 6,0 6,4
Gligboko§¢ tamacza wystarczajaca w wigkszoSci przypadkéw
wynosi 0,5 mm.

wiéra w prawidlowych odstepach. Tablica I podaje orienta-
cyjne wymiary lamaczy, zalecane przez amerykanskich wy-
tworcow narzedzi z weglikow spiekanych.

Cyfry podane w tablicy sg tylko orientacyjne, gdyz wa-
runki lamania wibra réznig sie w zaleznoSci od materialu
obrabianego. Nalezy wiec traktowaé¢ podane szerokosSci la-
macza jako punkty wyjSciowe, zmieniajac je odpowiednio
do oftrzymanych wynikéw pracy.

Poniewaz przerabianie wymiaréw lamacza jest kosztowng
1 pracochlonng operacja szlifierskg, korzystniej jest dosto-
sowywaé wymiar wiora, posuw i glebokos¢ skrawania do
danego lamacza mniz postepowaé odwrotnie. Jednak nawet
pPrzy takim postepowaniu otrzymuje sie dos¢é znaczng liczbe
odmian tamaczy w zaleznoSci od materialu obrabianego
i warunkéw pracy. Zwlaszcza przy niezbyt wielkich seriach
Obrabianych przedmiotéw i znacznej liczbie typow otrzy-
Mmuje sie ogromng liczbe narzedzi, co podnosi koszty pro-
dukeji i utrudnia gospodarke narzedziowa.

Wykazemy ponizej, ze korzystny ksztalt widéra mozna uzy-
ska¢ bez stosowania lamaczy wyszlifowanych na ostrzu;
Pozwoli to osiggngé zmaczne oszczednosci.

1) Por. Mechanik nr 6/48.

—

Zwiekszenie posuwu

Zwiekszenie posuwu w stosunku do giebokos$ci skrawania
pozwala osiggngt¢ korzystny ksztalt wiéra i nawet jego la-
manie bez stosowania lamaczy.

Geometria ostrza, a zwlaszcza kat natarcia, wywiera duzy
wplyw na ksztalt widra; male lub ujemne katy, stosowane
w ostrzach z weglikow spiekanych, sprzyjajg tfamaniu wiéra.
Przy kacie dodatnim wynoszacym 4° mozna osiagnaé¢ pelne
lamanie wiéra (bez stosowania lamaczy) przy obroébce
wszelkich gatunkow stali — od automatowej do chromo-
niklowej cieplnie ulepszonej — jezeli zwiekszy¢ posuw p
w stosunku do gleboko$ci skrawania g, czyli zmniejszyé
stosunek g/p.

W zakladach Philipsa stosuje sie mastepujacg metode wy-
boru majwlasciwszych warunkéw skrawania: przyjawszy
pewng okreSlong giebokos¢ skrawania g, zwieksza gie po-
suw az do otrzymania wiéra zupelnie polamanego lub przy-
najmniej o ksztalcie mozliwym do przyjecia. Jezeli warun-
ki pracy obrabiarki lub mnarzedzia nie pozwolg osiggngé
tej granicy posuwu, probe powtarza sie ze zmniejszong
gtebokos$cig skrawania. Inaczej mowige, przekrdj widra za-
lezy od maksymalnej dopuszczalnej warto$ci iloczynu gp
i od ilorazu g/p.

Wplyw posuwu na ksztalt wiora

Schodzac z krawedzi tngcej, wiér odgina sie w wigkszym
lub mniejszym stopniu; wielko§¢ krzywizny tego odgiecia
i jej kierunek okre$la typ widra i spos6b jego odpltywu
z narzedzia.

Wiér prosty lub lekko zgiety powstaje przy malym po-
suwie w stosunku do giebokosci skrawania, tj. przy duzej
wartosci g/p. Taki widr jest niepozgdany i miebezpieczny.

Widr powiklany o duzych promieniach krzywizny powsta-
je przy nieco wiekszym posuwie; ten ksztalt jest szczegol-
nie niekorzystny, gdyz wykazuje tendencje oplatywania
calego otoczenia.

Wioéry Srubowe powstajg przy dalszym zwiekszaniu po-
suwu: krzywizna jest tu wyrazna i regularna. Zaleznie od
kierunku skrecania wioéra powstajg 2 zasadniczo rézne typy
wibra: a) Srubowy plaski, b) Srubowy walcowy; oba te ty-
py sa korzystne.

Powstawanie wiorow sSrubowych

W przeciwienstwie do wiéréw prostego i powikianego wior
$rubowy schodzi z noza w $ci§le okreSlonym kierunku; ta
okoliczno$¢ oraz wieksza zwarto$¢ widra (mniejsze R)
czynig ten ksztalt znacznie korzystniejszym. Rys. 1 przed-
stawia sposOb powstawania obu typdéw widéréow Srubowych.
Widér Srubowy ptaski (rys. la) odgina sie od przedmiotu
obrabianego i przesuwa sie po marzedziu w kierunku pra-
wie réwnoleglym do krawedzi tngcej; w swoim ruchu widr
trze sie o przedmiot obrabiany i o narzedzie w kacie pow-
stajgcym miedzy przedmiotem a powierzchnig przylozenia.

Nacisk wiéra na narzedzie jest tak duzy, ze w miejscu sty-
ku powstaje znaczne $cieranie, jezeli styk wypada na cze$-
ci stalowej noza ponizej plytki z weglika spiekanego.
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Przedmiot obrabiany wraz z narzedziem tworzg prowadni-
ce wiora i ustalajg jego kierunek. Wiér schodzi z narzedzia
w doét! w kierunku prawie prostopadlym do boku noza i osi
toczenia.

Przy dalszym zwigkszaniu posuwu nastepuje lamanie wi6-
ra na odcinki odpowiadajgce w przyblizeniu jednemu zwo-
jowi linii $rubowej, (rys. 1b); miejsce zlamania lezy w po-
blizu krawedzi tngcej. Ta posta¢ widra jest najkorzystniej-
sza.

Wiér Srubowy walcowy (rys. 1lc) powstaje, gdy odgina
sie on od krawedzi tnacej ku goérze; widr skreca sie przy
tym z powrotem ku krawedzi tnacej i prawdopodobnie
styka sie z narzedziem po dokonaniu jednego obrotu; ten
punkt styku prowadzi wiér nadajac mu staty i regularny
ruch. Polozenie tego punktu styku nie daje sie ustalié,
gdyz na twardej powierzchni weglika spiekanego mnie po-
zostaja zadne $lady. W przeciwienstwie do poprzednio opi-
sanego widra o§ zwojow jest w przyblizeniu réwnolegla do
krawedzi tngcej, a wiér odplywa poziomo w Kkierunku
imaka noza.

Przy zwiekszeniu posuwu nastepuje lamanie widra (rys.
1d): wi6ér po wykonaniu obrotu wchodzi na powierzchnic
przylozenia, mapotykany op6ér wywoluje zlamanie zwoju.
Jest to réowniez najkorzystniejsza postaé wiora.

M- 12G/55-R1
Rys. 1 — a — powstawanie wiéra Srubowego plaskiego; b — zlom
. wiéra a; ¢ — powstawanie wi6éra Srubowego walcowego; d — zlom
wiéra c.

Trafiajgce sie miekiedy odcinki spiralne (jak sprezyna
zegarowa) Swiadezg o tym, ze wiér moze zwijac¢ sie w jedncj
plaszczyznie w kacie miedzy narzedziem a przedmiotem ob-
rabianym, az do wystapienia zlamania.

Przebieg prob

Po wstepnym obtoczeniu prébki (dla usuniecia warstwy
utlenionej i odweglonej) rozpoczgto badania. Najpierw za-
stosowano znaczng gleboko§¢ skrawania i maly posuw,
otrzymujac przy tym niekorzystny ksztalt widra; nastepnie
zwiekszono posuw az do osiagniecia wibéra polamanego.
Proby powtarzano przy zmniejszonych gieboko$ciach skra-
wania, otrzymujac wyniki pracy przy zmianie przekroju
wiéra w szerokich granicach. Przy kazdej prébie zbierano
wzorce widrow.

N6z uzyty do prob mial nastepujaca charakterystyke:
kat natarcia y = 4°, «
kat przylozenia o = 4°

kat przystawienia = 752

pomocniczy kat przystawienia »; = 6°
kat pochylenia L = 0°
przekrdj trzonka 25 X 25 mm

Promien zaokraglenia ostrza utrzymywano mozliwie nai
mniejszy, tj. ok. 0,25 mm.

Poniewaz zuzycie noza wywiera znaczny wplyw na ch
rakter widra, nalezalo dos¢ czesto ostrzyé¢ noz. Pc»wtérzenj

P % 7P, ) (Y JA ) L, <025
&
1
& Zarys ostrza
0 4 & b
S 8f
=)
¥ 991
¥
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Przekrgy wiora qp mm M-120/55-82

Rys. 2 — Wplyw glebokosci skrawania i wielko$ci posuwu na ksztah
wiéra (dla stali sredniotwardej); linia przerywana oznacza granicg
przy ktérej nastepuje pelne lamanie wiébra.

préby po naostrzeniu pozwalato
noza.

Posuw graniczny dajgcy nalezycie ziamane widry usta
lano zawsze bezpoérednio po naostrzeniu noza.

Glebokos$¢ skrawania wahala sie w czasie prob od 5 dol
mm. Posuwy dobierano tak, aby w miare moznosci uzyskat
wszystkie typowe ksztaltty widra (rys. 2).

Probom poddano 4 gatunki stali:
stal automatowa — 0,1 C; 0,25 S;
stal Srednio twarda — 0,45 C
stal chromoniklowa — (R, = 84 kG/mm?2) 0,35 C; 1,2 Cy
42 Ni

Materialy te obrano z tego powodu, ze wykazujg one wy-
razne roznice pod wzgledem uksztaltowania widra. Szyb-
kos§¢ skrawania utrzymywano stalg » = 152 m/min), jedy-
nie dla stali chromoniklowej przyjeto v = 91 m/min.*Wstep-
ne proby wykazaly zresztg, ze nieznaczne zmiany szybkos
ci skrawania mie wywieraja wiekszego wplywu na ksztal
wiéra. Badania wykazaly istnienie zaleznosci ksztaltu wié-
ra od Srednicy obrabianego przedmiotu; przy prébach sto-
sowano Sredmice od 50 do 100 mm.

ustali¢ wplyw zuzyci

20[ o2 o VM Y ey 425
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25— % :
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S
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§ T\
. 5 + +
3 &
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211 Srean. preeamiotu Stal Cre
16 | o0mn || Y54 N\« A
51 ) S O S e v A
0750/ G2 025 832 04 05 063 G8 T 12518 2 2532 4 5 &3
Przekrdy widrk g p -120/55-R3
Rys. 3 — Posuwy graniczne dajace wiér lamany (Srednica przed:

miotu obrabianego 100 mm).
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Kazda seria wynikéw dotyczy jednej i tej samej probki;
jest to wazne z tego powodu, ze prébki stali nominalnie
tej samej jakoSci moga wykazywaé¢ pewne rdznice.

Wyniki badan

Wyniki badain mozna przedstawié w postaci wykresu
o wspbirzednych g i p; kazdej kombinacji tych 2 wartosci
odpowiada punkt na wykresie; dla kazdego punktu podaje
sie rodzaj widra.

Inny i réwniez pozyteczny sposéb przedstawienia polega
na zastosowaniu jako wspéirzednych przekroju wibra gp
i stosunku g/p. Te dwa rodzaje wykres6w mozna potgczyé
razem przy uzyciu skali podwéjnie logarytmicznej; ukltad
wspélrzednych g i p przekreca sie o 45° wzgledem ukladu
gp i g/p. Tak powstat wykres rys. 2, zawierajacy réwniez
ksztalty widra dla réznych warunkéw skrawania. Punkty
przedstawiajace przekréj wiéra przy osiggnieciu pelnego
lamania — polgczono linig przerywanag.

Rys. 3 przedstawia podobny wykres dla 3 réznych mate-

riatéw; zaznaczono tu tylko etap koncowy (wi6r ztamany)
i poprzedni. Proéby te dotycza S$rednicy przedmiotu ob-
rabianego réwnej 100 mm. Otrzymano wiéry Srubowe za-
rowno plaskie jak walcowe. Wykres ten wykazuje, ze stal
automatowa zapewnia latwiejsze lamanie widra, tj. przy
wiekszym stosunku g/p niz stal $rednio-twarda i chromo-
niklowa.
" Podobne wyniki otrzymano po stoczeniu tych samych
probek do $rednicy 50 mm, jednak lamanie wibéra przy
zmniejszaniu $rednicy nastepuje wecze$niej (przy wiekszym
a/p).

Rys. 4 przedstawia lgczne wyniki dwu poprzednich préb;
przy $Srednicach miedzy 50 i 100 mm lamanie widéra naste-
puje przy posuwach zawartych miedzy tymi granicami.

Badania powyzsze wykazaly, ze przy zachowaniu pewn¥ch
statych warunkéw (tgcznie z typem noza) mozna ustalié
systematyczne zwigzki miedzy wymiarami i ksztaltem wid-
ra. Zwigzki te sag w zasadzie proste.

Przy zastosowaniu przekrojow widra objetych prébami
mozna osiggngé pelne lamanie widra dla wszelkich gatun-
kéw stali, poczynajagc od miekkiej automatowej do chro-
moniklowe]j cieplnie ulepszonej.

Gléwnym czynnikiem wplywajacym na rodzaj widra jest
stosunek g/p.
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0 oS B 9 L T z=0Pmg
! ’ ) RN Sredn przedm. "!r
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125 O K2 | ot 00mm \
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Rys. 4 — Wplyw S$rednicy przedmiotu na posuw graniczny

Zastosowania praktyczne

Literatura $§wiatowa podaje dane okreS§lajace najlepsze
warunki skrawania; zalezno$ci miedzy szybko$cig skrawania,
przekrojem wiéra i trwalo§cig narzedzia zostaly ustalone
dla réznych marzedzi i materialéw obrabianych, jak réw-
niez zapotrzebowanie mocy i wielko$§é sit dziatajgcych.

Wskazania te mnie zawierajg jednak wyraznych zalecen
co do stosunku glebokos$ci do posuwu; stosunek ten przyj-
muje sie na ogdét dowolnie, jako zmienng niezalezna.

Dodatkowe wprowadzenie stosunku g/p do tych zalecen
uczyniloby je bardziej wszechstronnymi i pozwoliloby jed-
nocze$nie uwzgledni¢ warunki otrzymywania korzystnego
ksztaltu widra.

Sprawa ta ma duze znaczenie dla praktyki, nasuwa sie
zatem wniosek co do koniecznoSci prowadzenia dalszych
badan w tym kierunku.

Wg artykuiu B. L. ten Horna i R. A. Schuermanna pt. Chip
control w czasopiS§mie ,The Tool Engineer®, pazdziernik
1954,

J. K.

FREZY SLIMAKOWE SKLADANE

W dobie obecnej jednym z kluczowych zagadnieh w naszym
przemys$le metalowym jest sprawa oszczedno$ci stali,
a szezegblnie deficytowych stali stopowych.

Z drugiej strony znéw, wraz z cigglym wzrostem pro-
dukcji zakladéw, wytwarzajgcych wszelkiego rodzaju ma-
szyny, wzrasta potrzeba produkowania wiekszej iloSci na-
rzedzi skladajacych sie wlasnie z tych deficytowych stali
narzedziowych stopowych. Cennym usprawnieniem maja-
cym na celu oszczedno$é stali szybkotngcej bylo zastoso-
Wanie przez ob. Trybusic w F.W.M. ,Rafemet” frezéow S$li-
makowych o duzych modulach z wstawianymi grzebienia-
mj ze stali szybkotnacej.

Na czym polega oszczedno$é tego usprawnienia? Otéz
frez §limakowy poczawszy od modutu 8 w gére wazy prze-
cietnie powyzej 25 kg, czyli w stanie nieobrobionym okolo
30 kg, a wiec sam materiat kosztuje okoto 1300 zi. Natomiast
W wypadku wykonania freza skladanego zuzyjemy stali
Szybkotngcej okoto 6-8 kg na grzebienie, korpus natomiast
Wykonuje sie ze stali weglowej 55, ktéra jest okolo 25 razy
tansza niz stal szybkotnaca. i

—

Jak obrazuje rysunek, wykonanie freza skladanego jest
trudniejsze niz freza zwyklego, lecz w sumie koszt jest o wie-
le mniejszy.

Frez sklada sie z korpusu 1, grzebieni 2 i dwéch pokryw 3
(rys. 1). Praktyczna metoda wykonania freza $limakowego
z grzebieniami wyglada w ten sposéb, ze surowy material

N

=

#M-63/55-R1

Rys. 1. Frez S§limakowy skladany
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55 na korpus ulepsza si¢ cieplnie do 25 — 30° Hrc a nastep-
nie toczy Srednice zewnetrzng ma gotowo, wierci sie i roz-
tacza otwér wewnetrzny z zapasem na szlifowanie oraz pla-

]___

.

|
|
|
il M-63/55-R2 -

Rys. 2. Grzebien freza skladanego

nuje sie dlugo$¢. Nastepnie korpus przechodzi na diutowni-
ce, gdzie wykonuje sie rowek pod wpust. Potem szlifujemy
otwor i zabielamy jedno czoto, przechodzimy na szlifierke do
walkéw i zabielamy drugie czolo.

W ten sposob korpus zostal przygotowany do naciecia
gwintu; wykonujemy go na tokarce, a nastepnie przerzuca-
my korpus na frezarke uniwersalng i nacinamy rowki pod
grzebienie odchylone od plaszczyzny osi o kgt pochylenia
linii Srubowej. Pochylenie to ma na celu wytworzenie mie-
dzy plaszcezyzng matarcia zebéw a linig Srubowag kata pro-
stego, ktéry jest niezbedny dla zapewnienia prawidlowego
skrawania. Po wyfrezowaniu rowkéw na zataczarce wyko-
nujemy zarys zeba, a nastepnie trasuje sig, wierci i gwin-
tuje otwory pod Sruby 4 mocujgce pokrywy. Po usunieciu
zadzioré6w korpus gotowy jest do skladania.

Drugg zasadniczg czeScig freza sg grzebienie wykonywane
ze stali SW18 (rys. 2). Struga sie lub frezuje .plaskownik
zostawiajge na grubosci nadmiar okolo 0,3 mm, potem na
szlifierce do plaszczyzn zabiela sie jedng strone. Nastepnie
trasuje sie grzebien pomijajac zeby i frezuje sie skos A
z zapasem pod szlifowanie, reszte zas§ wg trasy na gotowo.

Mgr inz. JERZY PASZKOWSKI i mgr inz2. ROMUALD WOLK

Grzebienie idg znéw na szlifierke do plaszezyzn, gdy
szlifujemy grubo$¢ na gotowo, oraz skos na specjalne
wkladce magnetycznej. Tak oorobione grzebienie montyj
sie¢ na korpus za pomocg dwu pierScieni pomocniczye
chwytajacych za zewnetrzne powierzchnie grzebieni. Koy
pus wraz z grzebieniami mocujemy na tokarce i przetaczs
my Srednice wystepéw bocznych grzebieni, a nastepnie szli
fujemy jg na szlifierce do waltkéw. Tak prowizorycznie za.
mocowane grzebienie zostajg uchwycone za wystepy boczne
przez dwie pokrywy, ktéore sg na S$rednicy wewnetrzng|
o 0,15 mm mniejsze niz Srednica wystepéw grzebieni. Py,
krywy weciska sie na wystepy grzebieni na gorgco, po wy.
stygnieciu trzymaja doskonale, woéwczas zdejmujemy piers.
cienie pomocnicze. Zmontowany frez idzie na zataczarke
gdzie toczy sie Srednice zewnetrzng grzebieni i zeby z nad.
miarem pod szlifowanie. Po wykonaniu tej operacji zdej.
muje sie pokrywy, znakuje sie noze i rowki oraz usuwa za.
dziory z nozy. Nastepnie hartujemy grzebienie do twardosg
Hrc 62—65°. Po hartowaniu ponownie ustawiamy noze y
odpowiednich rowkach, czynno$¢ ta musi by¢é wykonan;
niezwykle dokladnie za pomocg czujnika. Znéw Sciagamy
grzebienie pier§cieniami pomocniczymi i szlifujemy powierz
chnie B i C. Wykonujemy pokrywy poz. 3, wciskamy je n:
goraco na wystepy grzebieni i zakrecamy $ruby. Frez bierz
sie znéw na zataczarke lub szlifierke do $limakéw i szlifuje
sie zarys zebow na gotowo.

Zabieg ostrzenia freza mie odbiega w niczym od ostrzeni:
frezé6w catkowiiych. Wykonuje sie te operacje ma ostrzarce
zaopatrzonej w urzadzenie umozliwiajace szlifowanie po-
wierzchni Srubowej. Pierwsze naostrzenie freza Wymaga‘
wiecej czasu ze wzgledu na to, Ze plaszczyzna natarcia grze
bieni jest poczatkowo plaszczyzna prosta, ktorg droga szlifo-
wania przeksztalca sie na powierzchnie srubowa.

Jak wida¢ z opisu, wykonawstwo freza skladanego jest
nieco bardziej zlozone, w poréwnaniu do frezéw pelnych,
ale oszczedno$¢ na materiale wielka, a praca freza, jak f
wskazuje praktyka, jest bez zastrzezen.

Inz. Aleksander Zubek

KLASYFIKACJA TECHNOLOGICZNA PRZEDMIOTOW TEOCZONYCH
Z BLACHY | UOGOLNIONE PROCESY TECHNOLOGICZNE

(Wstep do typizacji procesow technologicznych na prasach)

1. Wstep

Klasyfikacja technologiczna przedmiotéw podlegajacych
obrébce mechanicznej oraz zwigzana z niag typizacja proce-
sow technologicznych nalezy do techniczno-organizacyjnych
przedsiewzie¢, majacych za zadanie:

a) przyS$pieszenie procesu opracowan technologicznych,

b) podwyzszenie jakoSci poszczegblnych opracowan fab-
rycznych, zaréwno pod wzgledem technicznym jak i eko-
nomicznym,

Przeprowadzenie Scistej klasyfikacji technologicznej jest
rzeczg trudng z uwagi na istnienie wielu zmiennych para-
metréow i staly postep w technologii produkcji. Nalezy jed-
nak stworzyé pewne ramowe wytyczne, ktére pozwola na
okre$lenie zakresu akcji typizacji proceséw technologicz-
nych.

W niniejszym artykule autorzy podejmujg proébe klasy-
fikacji technologicznej przedmiotéw z blachy, podlegajacych
obrébce ttoczenia na prasach, wychodzac z analizy przesta-
nek technicznych wplywajacych na dobdr procesu techno-
logicznego.

W oparciu o te analize i sporzadzona klasyfikacje tech-
nologiczng mozna rozpoczat¢ akcje typizacji proceséw tech-
nologicznych dla przedmiotéw typu ,tloczonych® z blachy,
na ktorej oparciem bedzie réwniez opracowanie (obok kla-
syfikacji) ,uogélnionych proceséw technologicznych®.

II. Przeslanki doboru procesu technologicznego

Przeslankami doboru wlasciwego procesu technologiczne-
g0 s3:

a) wielko$¢ produkecji i wielko§é serii,

b) wielko$¢ i ksztalt przedmiotu,

c) materiat,

d) posiadany lub dostepny park maszynowy i jego obcig-
zenie,

e) posiadanie lub powtarzalno$é zastosowania pewnych
przyrzadoéw dla niektérych operacji,

f) rézne specjalne wymagania, jak np. dokladno§é wymia-
TOW.

W pewnym stopniu uwzglednia sie takze tradycje zakla-
dow tj. stopien opanowania danych metod produkcji.
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W poszczegdélnych przypadkach konkretnych warunkow
pmdukcji i warunkéw technicznych wyrobéw, niektére
; tych przestanek staja sie najistotniejsze i decyduja o wy-
porze rodzaju procesu technologicznego.

Na 0g6! w pierwszym rzedzie nalezy uwzgledni¢ wymaga-
gia specjalne odnosnie warunkéw technicznych przedmiotu.
Moga to by¢: wysoka dokladno$¢ wymiaréw (wzglednie Sci-
da powtarzalno§¢ wymiaru), bardzo mate promienie giecia,
gpéznicowanie grubo$ci Scianek, bardzo male wymiary
gtrudniajace manipulowanie przedmiotem lub tez wymiary
pardzo duze przekraczajace gabaryty dostepnych pras,
ksztalty wyjatkowo skomplikowane, ksztatt charakteru diu-
gich listew, Scista powtarzalno$¢ niektérych fragmentéw
gsztaltu w calym szeregu przedmiotéw, wymagania co do
materiatu lub jego obrébki termicznej.

Gdy nie ma tych specjalnych wymagan, bierze sie pod
uwage inne przeslanki wg nastepujacej kolejnosci:

1. Wielko§¢é przedmiotu

Wazno$¢ tej przestanki jest wigksza niz przy innych ro-
dzajach obrobki, gdyz tloczenie odbywa sie na ogédt za po-
moca ttocznikéw o gabarycie przedmiotu, w przeciwien-
stwie np. do narzedzi dla obrébki widrowej. Wynika stad
bez poréwnania wiekszy wplyw wielkoSci obrabianego
przedmiotu na optacalno$¢ zastosowania mnarzedzi do tlocze-
nia i dazno$é do przechodzenia ma obrébke maszynowo —
blacharska w przypadku, gdy chodzi o przedmioty gabary-
towo duze. Poza tym wielko§¢é przedmiotu czesto okre§la
w og6le mozliwos$¢é techniczng przeprowadzenia okreslonego
procesu technologicznego.

2. Wielko$é

Wielko§¢ produkeji wywiera wplyw na dobdér procesu
technologicznego w dwojaki sposéb:

a) wielko$¢ produkeji ogblem — ze wzgledu na zagadnie-
nie optacalno$ci wykonania ttocznikéw,

b) wielko$¢ serii — ze wzgledu na oplacalno$é ustawie-
nia tlocznikéw na prasie, gdyz czas potrzebny na uzbroje-
nie prasy dla matych i $rednich przedmiotéw jest réwno-
wazny czasowi wykonania kilkuset sztuk, a dla bardzo ma-
lych przedmiotéw — nawet kilku tysiecy sztuk.

produkeiji

3. Ksztalt przedmiotu

Ksztalt przedmiotu odgrywa przy doborze procesu tech-
nologicznego zasadniczo role drugorzedna (o ile nie ma cha-

rakteru wymagan specjalnych) i wplywa raczej tylko na_

pewne przesuniecia granic oplacalno$ci réznych metod tto-
czenia. Wynika to stad, ze ksztalt przedmiotu zmienia stopien
mozliwo$ci zastgpienia jednego procesu technologicznego
drugim, np. ttoczenia na prasie — wyoblaniem i odwrotnie.
Poza tym ksztalt przedmiotu wplywa na szczegély reali-
zacji procesu technologicznego: podzial na operacje, ich ko-
lejnos¢, konserwacje narzedzi itp.
4 Materiatl

Material ma zasadniczo bardzo niewielki wplyw na dobér
Procesu technologicznego i w praktyce jedynie przy gieciu
i'ciagnieniu dob6ér materiatu moze wykluczyé przyjecie pew-
nego procesu technologicznego lub wplynaé na zwiegkszenie
ilosci operacji. Wiasciwie nalezaloby zaliczyé materiat do
Warunkéw specjalnych rozpatrywanych w pierwszym rze-
dzie,

5. Warunki produkecji

Warunki produkcji sa to:
y a) istniejacy lub dostepny park maszynowy i jego obcia-
Zenie,

b) istniejace lub powtarzalne dla wielu przedmiotéw
tloezniki § narzedzia specjalne badz uniwersalne,

—

¢) perspektywy rozwoju lub likwidowania produkeji da-
nych wyrobéw wzglednie mozliwo§é przejScia na produkcje
zblizonego typu.

Aczkolwiek te warunki produkcji bierze sie zazwyczaj pod
uwage w ostatniej kolejnosci, to jednak w praktyce odgry-
waja one nieraz decydujaca role. W zasadzie wszystkie wy-
liczone warunki nalezy uwzgledniaé¢ w dalszym etapie opra-
cowania technologicznego i odpowiednio modyfikowaé pro-
ces technologiczny zaprojektowany wg racjonalnych prze-
stanek ekonomicznych. Trzeba wzigé pod uwage te okolicz-
no$é, ze w rzeczywistoSci jedna operacja tloczenia moze w
pelni wykorzystaé przepustowo§¢ roczng prasy w przypad-
ku obrobki przedmiotéw malych dopiero przy ich ilo§ci rze-
du kilku milionéw sztuk na rok. Z tego wzgledu w produk-
cji czeSci tlocznych rzadko sie zdarza, aby jeden przedmiot
mogl przez caly rok obcigzyé calkowicie prase czy inng ma-
szyne. Wynika stad wniosek, Zze w procesach tloczenia na
prasach wieksze znaczenie niz przy innych procesach tech-
nologicznych posiada dobér parku maszynowego.

Z pieciu wyliczonych gléwnych przestanek doboru pro-
cesu technologicznego (pomijajac wymagania specjalne) naj-
istotniejszymi przestankami w doborze technologii tlocze-
nia bedg: wielko§¢ przedmiotu, ksztalt przedmiotu i wiel-
ko§¢ produkceji.

Wymagania specjalne oraz materiat trudno uwzglednié
w klasyfikacji, ze wzgledu na ich wieloznaczno§é. Ponadto
najczeSciej wplywajg one na uzupelnienie procesu techno-
logicznego, a nie na calkowita jego zmiane.

»Warunki produkcji“ wynikaja czeSciowo z zalozen do
opracowania technologii, ale w wiekiszym stopniu sg roz-
patrywane w lacznosci z wynikami kalkulacji czasowej ope-
racji i decydujg raczej nie o typowym procesie techno-
logicznym, ale o odchyleniu od niego.

Jako podstawe do typizacji proceséw technologicznych
mozna wiec przyjac¢ tylko pierwsze trzy przestanki.

IIX. Zasady klasyfikacji przedmiotéow tloczonych z biachy
cienkiej jako przeslanki deberu procesu technologicznego

Og6lna typizacja proceséw technologicznych produkeji
przedmiotéw tlocznych z blachy cienkiej, w oparciu o pew-
ng klasyfikacje przedmiotéw na grupy podobne technolo-
gicznie, moze mie¢ charakter jedymie uproszczony, ramowy
i pogladowy. Nie podobna w tym przypadku ujaé wszystkich
mozliwosci rozwigzan konstrukeyjnych tych przedmioféw,

* réznigcych sie tylko jakim$ nieznacznym szczegbélem powo-

dujacym nieraz wieksze odchylenia w procesach technolo-
gicznych, oraz uproszczen procesu techmologicznego, jakie
dla pewnych kosztéw mozna zastosowaé¢. Trudno réwniez
przeprowadzi¢ do$¢ szczegélowa klasyfikacje ksztaltu, ktéra
dla réznych wielko$ci przedmiotu i produkeji winna uwzgled=-
nia¢ inne czynniki, np. gdy chodzi o niewielkie otwory
przy produkcji maloseryjnej: otwory okragle bedziemy sta-
rali sie wierci¢, natomiast otwory kwadratowe lub niere-
gularne bedziemy starali sie dziurkowaé. Nalezaloby wiec
rozrézniaé dla pewnych wielko$ci produkcji otwory okragle
i nieokragte. Nalezy nadto uwzgledni¢, ze te problemy mo-
ga wystepowaé przy przedmiotach wymagajacych kilku
operacji: wyginania, giecia i ciggnienia, przy kazdej nieomal
z tych operacji.

Zbudowanie tak szerokiego schematu bedzie w praktyce
nadzwyczaj trudne. Jedyna wiec dokladna metoda byloby
omawianie odrebnie np. wycinania, giecia itp. przy uwzgled-
nieniu w miare mozno$ci wszelkich mozliwych okolicznosci,
w jakich te operacje majg zachodzié.

Mozliwe byloby réwniez uwzglednianie wszystkich moz-
liwo$ci lgczenia operacji — czesto wielokrotnego. Z tego
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wzgledu typizacje trzeba ograniczyé do ,,zasadniczych pro-
cesow technologicznych®.

Przez ,zasadniczy proces technologiczny“ rozumieé¢ nalezy
w tym przypadku te operacje, czy szereg operacji, ktére
nadaja danemu przedmiotowi jego charakterystyczny ksztalt.

,Ubocznym procesem technologicznym® bedzie natomiast
szereg dodatkowych operacji uzupelniajgcych, wykonuja-
cych szezegbly konstrukcyjne (drobne otwory, zagiecia  itp).
Ta zasada klasyfikacyjna przyjeta sie zreszta i w praktyce
przy okreSlaniu rodzaju przedmiotu z blachy, np. przedmiot
giety, przedmiot zwijany, przedmiot ciggniony itd.

Z uwzglednieniem tej zasady typizacje proceséw techno-
logicznych produkcji przedmiotéw z blachy cienkiej wypada
oprze¢ o klasyfikacje przedmiotéw wg wielkoSci i wg za-
sadniczego ksztaltu, wynikajacego z ,zasadniczej operacji“.

Wielko$¢é produkcji bedzie wplywala woéwezas na zmiane
zakresu istnienia ,technologicznego podobienstwa®, tzn.
zgodno$ci metod technologicznych.

Nalezy zwréci¢é uwage, ze klasyfikacja taka daje sie cal-
kowicie przeprowadzi¢ w stosunku do skonczonej, tzn. $cié-
le znanej ilo$ci przedmiotéw tloczonych, albo do przedmio-
téw tloczonych jakiego$§ okre$lonego rodzaju wyrobdéw, kté-
re mozna woOwczas zawsze posegregowaé, uwzgledniajge
wszystkie charakterystyczne cechy i w przyblizeniu z goéry
przewidziane warunki produkcji.

IV, Klasyfikacja przedmiotéw tloczonych z blachy cienkiej

Tabele klasyfikacyjng opracowang wg poprzednio omo-

wionych zasad zestawiono wg nastepujacych kryteriow:
A. Wielko$§¢é¢ przedmiotu

Przedmioty tloczone podzielono wg wielkosSci na 5 zasad-
niczych grup. Poniewaz ze wzgledu na réznice grubosci blach
nie mozna ustali¢ sit tloczenia, a wiec i potrzebnego nacis-
ku prasy, jako kryterium podzialtu przyjeto orientacyjny,
maksymalny wymiar liniowy, okre$lajacy na og6ét mozli-
wos¢ stosowania pewnych rodzajéw tlocznikow.

1. Wymiar bardzo maly — ponizej 15 mm. Wymiar ten
stanowi przecietng granice zastosowania wielorzedowych
ttocznikow wielotaktowych.

2. Wymiar maly — ponizej 50 mm. Wymiar ten stanowj
praktyczna granice zastosowania ttocznikow wielotaktowyeh,

3. Wymiar $redni — ponizej 200 mm. Wymiar ten stang-
wi gbrng granice zastosowania tlocznikéw wielota-ktOWych’
dwuoperacyjnych i przejScia na tloczenie jednozabiegowe
a zarazem granice zastosowania pras uniwersalnych lekkich
i $rednich.

4. Wymiar duzy — ponizej 500 mm. Wymiar ten stanowj
granice zastosowania pras uniwersalnych $rednich i cig.
kich.

5. Wymiar bardzo duzy — powyzej 500 mm. W tym za-
kresie znajduja zastosowanie prasy specjalne ciezkie oraz
czeSciowo przynajmniej obrébka blacharska maszynowa.

W praktyce w zaleznoSci od grupowania przedmiotéw wg
wielkos$ci granice te mogg ulega¢ pewnym przesunieciom,

B. ,Zasadmniczy ksztalt® okres$lajgcy
sadniczg operacje*
Podzial przeprowadzono tu zasadniczo wg systematyki po-
je¢ ustalonej przez Polskie Normy.

Wobec trudnoSci nadania przedmiotom ogélnych nazy
odpowiadajacych réznym wielko$ciom czeSci ttocznych o tym
samym ,zasadniczym ksztaicie* nadano nazwy jedynie rub-
rykom pionowym wg zasadniczej operacji: przedmioty cie-
te, przedmioty giete itd. Rubryki te rozbito na podgrupy wg
gtéwnych cech odnoszacych sie do zasadniczej operacii,
Kolejno$¢ rubryk przyjeto taka, aby w miare przesuwania
sie¢ od lewej do prawej strony otrzymywaé przedmioty co-
raz trudniejsze technologicznie. Pominieto przedmioty wy-
ciskane ze wzgledu na zupelnie specyficzny proces techno-
logiczny, nie dajgcy sie podciggnaé pod ogdlne zasady tej
klasyfikacji i typizacji. Zestawiona w ten sposéb tabele
zilustrowano dla kazdego ,zasadniczego ksztaltu“ i , wiel-
kosci szkicowymi przykladami najbardziej charakterystycz-
nych przedmiotéw tlocznych.
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V. Okreslenie rodzaju wielkoSci produkeji
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jako liczbe okre$lajaca wielko§¢ produkcji przyjeto ilos¢

p,odukcji rocznej w sztukach, Uzasadnione to jest tym, ze
przy zadanej produkcji rocznej wielko$¢ serii reguluje sie
Qzwyczaj, dobierajgc serie rowng produkcji jedno- lub Kkil-
kumiesiecznej, a mawet rocznej, Poza tym rok jest powszech-
pgie stosowanym okresem odniesienia zaréwno wskaznikéw
produkcyjnych, jak i ekonomicznych.

Jesli chodzi o samo okreS§lenie wielko$ci produkcji jak:
jednostkow-a, seryjna, masowa, to mie jest ono dla réznych
wyrobéw jednoznaczne. O ile produkcje 100.000 szt. wielkich
ceéei samochodowych bedzie si¢ uwaza¢ za produkcje ma-
sowa, to produkcja 100.000 szt. pinesek biurowych, ktéra
przy wielorzedowym tloczniku bedzie trwala ok. 16 godzin,
moze by¢ traktowana co najwyzej jako produkcja seryjna.

Jako miernik nalezy wiec tu przyja¢ dodatkowo wielkosé
przedmiotu, a posrednio i odpowiadajacy jemu czas przeciet-
nej operacji oraz obciazenie prasy, np. za produkcje maso-
wa mozna uwaza¢ takg produkcje przedmiotéw, ktéra jest
w stanie obcigzy¢ prase co najmniej na okres pot roku.

Pojeciu ,,szczebla® wielkosci produkeji, tzn. réznicy ilo§-
ciowej miedzy np. dwoma kolejnymi rodzajami wielkosci
produkcji (np. maloseryjna i S$rednioseryjna) odpowiada
przecietny mnoznik 10. Uwzgledniajgc ponadto réznice prze-
cietnych wielkoSci czaséw wykonania jednej operacji dla
roznej wielkosci przedmiotéw, przyjeto szes¢ rodzajow wiel-
koSci produkcji dla przedmiotéw tloczonych i zilustrowano
je liczbami w tablicy I.

TABLICA I. Przyblizona wielko$é produkcji rocznej dla przedmio-
tow z blachy cienkiej

rocuccia | Rh | Pk, | Sodeich| aggpen b it
Jednostkowa 1.000 200 100 50 A 256
Maloseryjna 10,000 2,000 1,000 500 250
Srednioseryjna 100.000 20.000 10.000 5.000 2,500
Wielkoseryjna 1000000 200.000 | 100.000 | 50.000 25,000
Masowa 10000.000 | 2000,000 | 1000,000 [ 500.000 | 250.000
| Wybitnie masow: | 100000.000 | 20000.000 | 10000.000 | 5000,000 | 2500.000 |

Przy przejéciu od przedmiotéw malych do b. matych cha-
rakterystyczna wielko§¢ produkcji zostala zwigkszona pie-
cickrotnie z uwagi na zastosowanie tloczenia wielorzedowe-
go do przedmiotow pierwszej grupy wielkosci. Liczby w ta-
blicy I przedstawiajg rzad wielkosci produkcji. Podanie gra-
nic ,,od — do“ nie jest celowe, gdyz granice te mie sg do-
kladnie wyznaczalne i w praktyce nie daja sie S$cisle usta-
li¢. Przewaznie wycenia sig je szacunkowo na podstawie oso-
bistego wyczucia (a wigc moze byé tu mowa o rzedzie wiel-
kosci, a nie o $cistej granicy), z indywidualnym uwzglednie-
niem dodatkowych okolicznosci produkcyjnych danego za-
kladu przemystowego.

Nalezy pamietaé, ze chodzi tu o produkcje jednego lub
8tupy bardzo podobnych przedmiotéw ttoczonych, @ nie ca-
lego wyrobu np. obrabiarki, czy maszyny rolniczej. Np. przy
produkcji siewnika wielorzedowego niekiére czeSci, zwigza-
ne z urzgdzeniami do siania rzedowego, moga wystepowac
W ilosci kilkadziesigt razy wiekszej niz inne czeSci ttoczone,
Wwchodzgce w sklad tego siewnika.

Jeszcze wigksze réznice mogg wystapi¢ przy produkceji wy-
robow skladajgcych sie z segmentéw wielokrotnie powta-
rzalnych, jak np. lancuchy cichobiezne. W ten spos6b np.
Jednemu silnikowi, w sklad ktérego wchodzi ten lancuch,
moze odpowiadaé 500 ogniwek lancucha. Czyli produkcji se-
Iyjnej silnika odpowiadaé moze produkcja wieloseryjna czy
masowa ogniwek. Z tego wzgledu przy rozpatrywaniu ro-
dzaju produkcji, niezaleznie od segregacji wg wielkosci i ty-
Pu technologicznego, malezy wydzielic w oddzielng gruoeg

—

przedmioty wielokrotnie powtarzalne, gdyz moga im odpo-
wiadaé¢ zupelnie inne procesy technologiczne.

Poza tym trzeba pamiete¢, ze w zaleznosci od ,,warunkoéw
produkecji“ oraz wymagan specjalnych moga wystepowac
pewne odchylenia w doborze procesu technologicznego
w stosunku do typowych proceséw wynikajacych z wielkosSci
produkcji podanych w tablicy.

VI. Uogodlnione procesy technologiczne

W oparciu o tablice klasyfikacyjna mozna poda¢ zasadni-
cze wytyczne dla typowych proceséw technologicznych -—
czyli ustali¢ tzw. uogdlnione procesy technologiczne.

1. Produkcja wybitnie masowa

Wiszystkie sklasyfikowane przedmioty z blachy cienkiej
optaci sie wykonywa¢ przy pomocy tloczenia. Oplaci sie za-
stosowa¢ prasy szybkobiezne, automaty, przyrzady, a nawet
maszyny specjalnie skonstruowane do wykonywania wielo-
operacyjnych procesow.

Czynno$ci podawania przedmiotéw w operacjach ttoczenia
dla grup wielkosci a, b i ¢, tzn. dla b. malych, matych i §red-
nich sg catkowicie zautomatyzowane.

Poniewaz kazdy przedmiot bylby w stanie (przy zwyklym
procesie tloczenia bez automatyzacji) jedng operacjg obcig-
zy¢ 5—10 pras czy innych maszyn, oplaci sie przeprowadzié
bardzo $cista rewizje prawidtowosci konstrukeji i dostosowaé
proces technologiczny zupelnie indywidualnie do kazdego
przedmiotu.

2. Produkcja masowa

Wszystkie sklasyfikowane przedmioty oplaci si¢ wykony-
wa¢ przy pomocy tloczenia.

A. Dla przedmiotéw grupy wielkoSci ¢ i b oplaci sie sto-
sowat prasy szybkobiezne i automatyczne oraz podajniki
automatyczne do tasmy i specjalne tzw. ,sypigce do opera-
cji dodatkowych.

B. Przedmioty grupy wielkosci a i b i czeSciowo ¢ — nalezy
traktowac¢ jako podobne technologicznie, prawie niezaleznie
od ksztaltu. Winny one byé wykonywane z taSmy w tlocz-
nikach wielooperacyjnych. Nie dajace sie w ten spos6b wy-
konywac¢ operacje mozna wykonywaé oddzielnie przy zasto-
sowaniu podajnika automatycznego.

C. Przedmioty grupy wielko$ci ¢ i d — nalezy wycinaé
z pelnego arkusza, a mastepnie tloczyé w miare moznosci
w tlocznikach wielooperacyjnych.

D. Przedmioty grupy wielko$ci e — nalezy (alternatywnie)
wycina¢ na prasie z calego arkusza lub przycinaé¢ przy lat-
wych of)rysach na nozycach gilotynowych, krazkowych, wy-
cinarce miloteczkowej, przycinakach uniwersalnych itp.,
tloczy¢ pojedynczymi operacjami lub je$li to nie nasuwa
wielkich trudnos$ci — wielkooperacyjnie. Operacje wykon-
czajace wykonuje sie¢ na maszynach blacharskich.

3. Produkcja wielkoseryjna

A. Przedmiotéw typu d — 1, e — 1,2 i e — 7 =+ 12, nie
oplaci sie w zasadzie tloczy¢. Optacalno$é tloczenia ograni-
cza sie co najwyzej do zasadniczej operacji lub mozliwosci
zastosowania ttocznikéw uniwersalnych, np. dziurkownikéw
ustawnych, zaginakéw uniwersalnych lub tlocznikéw uprosz-
czonej konstrukeji. Zasadniczy proces technologiczny pozo-
staje jako blacharski mechaniczny. Dla przedmiotow kon-
strukcyjnie bardziej skomplikowanych wskazane jest sto-
sowanie podzialu na kilka przedmiotéw prostszych i mniej-
szych (zmieni sie woéwczas ich przynalezno$¢ klasyfikacyjna,
co moze przywrocié oplacalno$§é tloczenia) oraz zastosowac
poézniej spawanie.

B. Dla przedmiotéw grupy wielkosci a i czeSciowo b optaci
sie jeszcze stosowaé proces technologiczny wg wskazan A i B
dla produkcji masowej.
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C. Przedmioty grupy wielkosci b, ¢ — nalezy wykonywaé
z paskow (przycietych z arkusza na nozycach gilotynowych)
stosujac wykrojniki postepowe. Dalsze operacje tloczyé po-
jedynczo lub na prostych tlocznikach wielooperacyjnych.

D. Dla przedmiotéw pozostalych — wg wskazan dla pro-
dukcji masowej.

4 Prondukcja §rednioseryjna

A. Przedmiotéw typu ¢ — 1, d — 1,2, d — 11,12, e — 1 -+
-+ 12 nie oplaci sie w zasadzie tloczy¢. Nalezy stosowaé pro-
ces technologiczny wg wskazan dla produkeji wielkoseryjnej
a nawet wykonywaé recznie.

Dla przedmiotéw skomplikowanych (lezacych z prawej
strony tablicy klasyfikacyjnej), w razie trudnoéci zastosowas
nia procesu technologicznego tloczenia, oplaca sie czasem
przechodzié na inng konstrukcje i stosowaé np. odlewy za-
miast czeSci ttoczonych.

B. Przedmioty grupy wielko$ci a i b optaci sie jeszcze wy-
konywaé z taSmy (zwlaszcza a o ile szeroko$§é ich i grubo$é
odpowiada kilku innym przedmiotom tloczonym). W prze-
ciwnym przypadku wykonujemy je z przecietnych paskéw
z blachy.

Proces technologiczny jest analogiczny do wskazan. C dla
produkcji wielkoseryjnej.

C. Pozostale przedmioty nalezy wycinaé na prasie z przy-
cietych kawatkéw arkusza lub przycinaé¢ przy latwiejszych
obrysach na nozycach gilotynowych, krazkowych i wycinarce
mloteczkowe]j, przycinakach uniwersalnych i tloczy¢ pojedyn-
czymi operacjami. W wyjatkowych przypadkach, o ile to nie
nasuwa trudnos$ci, mozna je ttoczy¢ w kilku operacjach. Ope-
racje wykonczajgce wykonuje sie na maszynach blacharskich.

5. Produkcja maloseryjna

A. Przedmiotéw typua — 11,12, b — 1, b — 10 =+ 12, ¢ —
1=+ 3, ¢ — 7 =+ 12 oraz wszystkie d i e nie optaci sie w za-
sadzie ttoczyé. Nalezy stosowaé proces technologiczny wg
wskazan A dla produkecji wielkoseryjnej i $§rednioseryjnej.

B. Dla pozostalych przedmiotéw nalezy stosowaé proces
technologiczny wg wskazan D dla produkecji $rednioseryjnej.

HENRYK WITKOWSKI

6. Produkcja jednostkowa W
W zasadzie nie oplaca sie w ogble stosowaé tloczenija,
W wyjatkowych wypadkach ogranicza sie stosowanie tig.

czenia do gléwnej operacji lub zastosowania tlocznikéw unj.
wersalnych.

Prostsze przedmioty mozna na og6t wykona¢ przy pomocy
metod blacharskich mechanicznych (o ile ze wzgledu na
ogblng produkeje czeSci tego typu oplaca sie ustawienie ma.
szyn blacharskich) lub blacharsko-§lusarskich recznych.

Przedmioty ttoczone zlozone oplaci sig¢ czasem zastepowad
odlewami lub wykonywaé¢ zadane ksztalty, zwlaszcza drob.

niejsze, z pelnego materialu przy pomocy obroébki skrawa.
niem.

VIL. Zakonczenie

Przedstawiona klasyfikacja przedmiotéw ttoczonych z bla.
chy cienkiej i opracowane do niej ,,uog6lnione procesy tech-
nologiczne® nie stanowia calo$ci zagadnienia. Sa to bowiem
prace wstepne do opracowania wlaSciwych tzw. klasycznych
proces6w technologicznych dla typowych ksztaltem i wiel-
koScia przedmiotéw, z uwzglednieniem rodzajéw wielkosel
produkeji.

Wskazane jest, aby akcja typizacji proceséw technologicz-
nych dla przedmiotéw tloczonych z blachy zajal sie ktoérys
z przodujacych zakladéw, specjalizujacych sie w tym ro-
dzaju obroébki plastycznej, wzglednie jakie§ wydzielone biu-
ro technologiczne,

W tego rodzaju pracach dotyczacych typizacji proceséw
technologicznych posiadamy juz w Polsce pewne osiggniecia,
czego wyrazem sa prace Instytutu Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem w Krakowie w dziedzinie ekonomizacji proce-
sé6w technologicznych narzedzi oraz prace Centralnego Biu-
ra Konstrukcyjnego Obrabiarek w Pruszkowie w formie al-
buméw przyktadowych proceséw technologicznych dla typo-

wych ksztaltem przedmiotéw podlegajacych obrébce skra-
waniem.

TECHNICZNE PLANOWANIE ZUZYCIA MATERIALOW-

Zaopatrzenie materialowo-techniczne jest jednym z pod-
stawowych czynnikéw warunkujgcych przeprowadzenie w
spos6b prawidlowy procesu produkcyjnego. Planowanie
dzialalno$ci gospodarczej przedsiebiorstwa, ktérego zasad-
niczym zadaniem jest wykonanie okreSlonej produkcji, po-
cigga za soba réwniez konieczno$¢ planowania zaopatrze-
nia materiatowego, gdyz inaczej planowanie produkcji nie
byloby realne. Opierajac sie na zadaniach planowych oraz
na systemie odpowiednich wskaznikéw, charakteryzujgcych
techniczne i ekonomiczne warunki wykonania tych zadan,
planowaé¢ nalezy niezbedne $rodki materialne. W systemie
wiskaznikéw techniczno-ekonomicznych wazne znaczenie
majgq normy zuzycia materialéw na jednostke produkcji.

Technicznie uzasadnione i prawidlowo opracowane normy
zuzycia sg niezbedne w przedsiebiorstwie, gdyz tylko takie
normy zapewniaja wykonanie planowych zadan produkcyj-
nych (ilo§¢, asortyment, jako§¢) oraz utrzymanie kosztéow
tej produkcji na odpowiednim poziomie. Jedynie prawidio-
We normy zuzycia moga zapewni¢ przedsiebiorstwu:

1) opracowanie rocznego planu zaopatrzenia materialo-
wego, ktory stanowi podstawe do otrzymania przydzialow
i uzgodnienia dostaw wynikajacych z iloSci, asortymentu
i jakosci planowej produkcji lub tez opracowanie na tych

samych zasadach miedzyoddzialowego lub miedzyzaklado-
wego planu wspéipracy (kooperacji) produkcyjnej.

2) okre§lenie prawidlowej wielko$ci norm zapaséw mate-
riatowych,

3) opracowanie oddzialowych plandéw zuzycia materialow
na poszczegblne serie, partie lub czasokresy produkecji,

4) stworzenie wlasciwych warunkow dla najbardziej osz-
czednego zuzycia materialéw na jednostke produkcji, gdyz
tylko przy pomocy norm zuzycia mozna limitowaé zuzycie
materialéw na dang serie czy partie produkcji lub na okre§-
lony czasokres produkcji oraz kontrolowaé, czy rzeczywiste
zuzycie na jednostke produkcji jest zgodne z norma zuzycia.

W jakim stosunku do tych czynnoS$ci pozostaje techniczne
planowanie zuzycia materialow? Nalezy przyjaé, ze obej-
muje ono:

— opracowanie technicznych norm
produkeji,

— obliczenie syntetycznych wskaznikéw zuzycia materialdw
na okreslone grupy produkeji wieloasortymentowej pod
wzgledem wymiaréw, typow, gatunkow,

— planowanie zuzycia materialéw przez poszczegblne od-
dzialy produkcyjne (fabrykacyjne).

zuzycia na jednostke
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zadania te powinny wykonywaé komoérki gospodarki ma-
terialowej w dziatach technologicznych. Nadmieniamy przy
tym, ze nie dotyczy to paliw i energii, ma ktére normy
quzycia opracowuje dzial energetyczny.

Techniczne normy zuzycia materialow

Pod pojeciem technicznej normy zuzycia rozumie sie ilo§é
ckreslonego materiatu wyjSciowego (lub wsadu materiato-
wego) potrzebnego na jednostke produkeji wykonywanej
w okreslonych warunkach technicznych. Na warunki tech-
niczne sklada sie zaréwno technologia procesu produkeyj-
nego, jak'i warunki, w ktérych proces ten przebiega (ro-
dzaj 1 stan wyposazenia technicznego, organizacja produk-
cji). JeSli przyjmiemy ogélny wz6r na norme zuzycia pod
postacia
Nzuz'.' = zteor S [1]
gdzie: '

Nzuz — ilosé materialu wyjsciowego potrzebna na wy-
konanie jednostki dobrej produkecji,

Zieor — ilo$¢ materialu wyjsciowego wykorzystana
uzytecznie w jednostce dobrej produkcji
(przewaznie fjest to ilo§¢ réowna ciezarowi
netto jednostki produkecji),

S — iloé¢ ubytku materialu wyjsciowego wynika-
jaca =z technicznie wuzasadnionych strat
technologicznych (straty technologiczne),

uzna¢ nalezy, ze norma zuzycia okresla tylko te ilo§¢ mate-
nialu, ktéra wynika z czystego zuzycia produkcyjnego. Ta-
kie ujecie normy zuzycia ma uzasadnienie w tym, ze:

1) umozliwia wyodrebnienie strat produkcyjnych jako
technicznie uzasadnionych od innych strat (pozaprodukcyj-
nychj wystepujacych w zakladach do$¢ czesto w znacznych
rozmiarach,

2) stanowi podstawe do wydawania materialéw z maga-
zynéw na oddzialy produkecyjne w iloSciach, z ktérych mu-
sza sie one rozlicza¢ ilo$ciag wykonanej produkcji.

Podziat strat ma produkcyjne i pozaprodukcyjne umozli-
wia okreSlenie miéjsc i przyczyn powstawania strat, ustale-
nie odpowiedzialnosci za spowodowanie strat nadmiernych
i w konsekwencji przyczynia sie do obnizenia lub elimino-
wania strat nieuzasadnionych warunkami procesu technolo-
gicznego.

Straty pozaprodukcyjne moga mie¢ rézny charakter.
NajczesSciej sa nastepujace:

2a) material zuzyty na nieudang produkcje (braki produk-
cyjne) badz to z powodu wadliwo$ci wykonania, badz tez
z powodu wadliwosci materiatu,

b) odpad produkecyjny wynikajacy z niepodzielno$ci ma-
terialu wyjsciowego, ktéry to odpad zalezy od wymiaréw
ofrzymanego materialu i dlatego nie da sie z goéry okreSli¢
W normie zuiycié jako technicznie uzasadniony,

¢) nadmierne zuzycie wskutek przekroczenia przez dos-
tawce tolerancji wymiarowych dopuszczalnych normg przed-
miotowq (przekroczenia te szczegdlnie duze sg w blachach,
ciezszych ksztaltownikach, odkuwkach wolnych i odlewach),

d) straty powstale w magazynowaniu itp.

Oddzialy produkcyjne nie maja na ogét wplywu na wiel-
ko$¢ oraz zmniejszenie tych strat, a nalezy to przede wszys-
tkim do dzialéw zaopatrzenia, ktére powinny w drodze od-
pPowiednich uméw z dostawcami zabezpieczyé otrzymanie
materialu o warunkach technicznych zapewniajacych naj-
bardziej ekonomiczne jego wykorzystanie. Nalezy zaznaczyé,
ze do niedawna techniczna norma zuzycia obejmowala réw-
niez wymienione wyzej straty pozaprodukcyjne, co prowa-
dzito do mnadmiernego niekiedy zapotrzebowania materia-
10w przez oddzialy produkcyjne i wobec tego nie sprzyjato
0szczednemu zuzyciu materiatéw.

Jesli straty pozaprodukcyjne powstaja z przyczyn dosta-
tecznie uzasadnionych, dziat zaopatrzenia ma mozno$¢ pla-.
nowaé¢ dodatkowe potrzeby ma ten cel w odrebnych pozy-
cjach planu zaopatrzenia i powinien réwnocze$nie podej-
mowa¢ $rodki w celu ich usuwania.

W praktyce straty produkcyjne okresla sie najczeSciej
utamkiem wyrazajagcym stosunek ilo$ci ubytku materialu
do ilo$ci materialu wprowadzonego do procesu produkcyjne-
go. Wowczas norme zuzycia oblicza sie wedtug wzoru:

Zteor Zteor o 100
Nzyz = Ibo Nzys = ——— 2
2uz oK. aibo 2uz 100 — K, [ ]
w ktérym Ks = lub K = - 100 (w procentach).

2uz zZuz
Niekiedy jednak straty produkcyjne okresla‘sie ulamkiem,
wyrazajacym stosunek iloSei ubytku materialu do ilo$eci
zuzycia teoretycznego. Woéwczas wzor obliczenia normy zu-
zycia przyjmuje postac:
Zieor+(100 + K)

Neut = Zueor * (1 + K9) albo Nous = =7 3]

lub K =

teor teor

Wz6r [2] jest znacznie korzystniejszy, gdy wynika z niego
bezposrednio bilans uzytecznego wykorzystania materiatu
i daje mozliwo$§¢ sumowania strat powstajacych w posz-
czegblnych fazach (operacjach) procesu produkcyjnego, cze-
go nie mozna uzyska¢ przy poslugiwaniu sie wzorem [3],
gdyz Zieor (zuzycie teoretyczne) znane jest dopiero po cai-
kowitym ukonczeniu procesu produkcyjnego.

Ze wzoru [2] wynika wspélczynnik uzytecznego wyko-
rzystania materiatu, ktéry okresla sie stosunkiem:
N Ztear Ztear

Nzuz‘ LV zuz

Wynika z niego, jakg cze$¢ materialu wyjSciowego prze-
ksztalcono w gotowy wyréb w wyniku procesu produkcyjne-
go i wobec tego, jak w procesie tym przedstawia sie zagad-
nienie ekonomicznego wykorzystania materialu. Daje to
réwniez szerokie mozliwo§ci  porownywania stopnia
wykorzystania materialébw w roéznych zakladach o po-
dobnej produkcji i podobnym procesie technologicznym
oraz lgczenia norm zuzycia na poszczegélne wyroby (normy
indywidualne) w normy dotyczace okreSlonych grup pro-
dukeji lub normy na ten sam wyréb wytwarzany w kilku
zakladach (normy grupowe).

Okreslenie norm zuzycia, to znaczy okre§lenie materiatow
i odniesien (celéw zuzycia) zalezne jest od organizacji pro-
dukcji w danym zaktadzie. Je$li kilka oddziatéw fabryka-
cyjnych uczestniczy w wytworzeniu danego wyrobu, mate-
riat otrzymuje w pelnej iloSci oddzial, w ktérym rozpoczyna
sie proces produkcyjny. Jesli natomiast kazdy z oddzialow
fabrykacyjnych ma wilasng produkcje, kazdy z nich otrzy-
muje materiat wedlug norm zuzycia ma dang produkcje.

W pierwszym wypadku najczesciej kilka oddzialow pobie-
ra material ma wykonanie czeSci wyrobu (przykiadowo:
kuznia, odlewnia, krajalnia blach i materialéw pretowych
otrzymuja materialy z magazynu), a po wstepnej obrobce
przekazuja poifabrykaty do wydzialu mechanicznego (obra-
biarek) w celu wykonania czeSci wyrobu. Ostatni oddziat
fabrykacyjny — montazowy — na og6t nie otrzymuje su-
rowca, lecz gotowe czeSci kupne. Dlatego norma zuzycia
powinna okre$laé nie tylko iloSci materialu wyjSciowego,
niezbedne do wykonania wyrobu gotowego, lecz takze od-
dzialy fabrykacyjne, w ktérych material wchodzi do pro-
dukeji. Te oddzialy uprawnione sa do pobierania materiatu
i w zwigzku z tym ma nich ciazy obowigzek planowania
zuzycia materiatowego.

w ktérym K; = -100 (w procentach).

Wi lub W, =

. 100 (w procentach). 4]
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Niektére wyroby (obrabiarki, agregaty produkcyjne, pa-
rowozy i inne urzadzenia techniczne) skladajg sie mnieraz
z kilku tysiecy czeSci. Opracowanie zbiorczej normy zuzycia
materialé6w na wykonanie takich wyrob6éw wymaga uprzed-
nio obliczenia normy zuzycia na kazdg czeS¢ oddzielnie,
a mastepnie polgczenia tych morm w grupy obejmujace
czesci, ktore wykonywane sg z tego samego materiatu wyjs-

‘ciowego pod wzgledem rodzaju, jakosci, gatunku i wymia-
row. W wyniku takiego obliczenia dziat technologiczny ze-
stawia specyfikacje potrzeb materiatlowych na dany wyréb
Sci§le uzasadniong technicznymi mormami zuzycia. Stanowi
to zaré6wno podstawe do okresowego planowania zuzycia
materialéw, jak i do wystawiania kwitéw materiatowych lub
kart limitowych na okre§long partie Jub serie produkeji.

Syntetyczne wskazniki zuzycia materialow

Normy zuzycia, obliczane w spos6b wyzej omoéwiony, nie
zawsze mogg znalezé praktyczne zastosowanie, je$li chodzi
o planowanie zuzycia materialéw, zwlaszcza w diluzszych
okresach czasu (planowanie kwartalne i roczne). Przy takiej
produkcji jak: narzedzia, tozyska toczne, $§ruby i inne wy-
roby o bardzo zréznicowanym asortymencie, posiadanie norm
zuzycia na poszczegblne typy i wymiary wyrobdw gotowych
nie wystarcza, gdyz na ogét w tych wypadkach produkcje
planuje sie tonazowo lub nawet warto§ciowo. Stwarza to ko-
nieczno$¢ opracowania syntetycznych wskaznikéw zuzycia
materialéw na tone produkeji okre§lonego asortymentu
(przyktadowo na tone wkretéw do drzewa w zblizonych
wielkosciach) lub nawet na tone produkeji w bardziej ogdl-
nym ujeciu asortymentéw, typéw czy wymiaréw, jak to na
przykiad ma miejsce przy produkeji narzedzi..

Istnieje &cista zaleznos¢ pomiedzy wskaznikiem zuzycia
materialu a wspéblczynnikiem jego uzytecznego wykorzysta-
nia, gdyz drugi z nich jest odwrotnoscig pierwszego:

1
NI
w W,

gdzie N,, — wskaznik zuzycia lub inaczej norma wskazniko-
wa dla odréznienia od technicznej normy zuzycia.

Jesli wigc na tone dobrej produkeji wyrobu w okre$lonym
jednolitym lub réznym asortymencie zuzyé nalezy 1,25 tony
materialu wyjSciowego, oznacza to, ze W, = 0,8.

Positkujac sie tym wspélczynnikiem i tonazem planowej
produkeji, otrzymujemy ilo§¢ materialu potrzebnego na wy-
konanie tej produkecji. Nalezy przy tym wyjasnié, ze poje-
cie tonazu produkcji mie odnosi sie w tym wypadku do
calkowitego ciezaru gotowej produkcji, lecz tylko do sumy
ciezaru wszystkich tych czeSci gotowego wyrobu, ktére
wykonane sg z materialéw objetych wspoélczynnikiem uzy-
tecznego wykorzystania danych materialéw lub — co na
jedno wychodzi — objetych jednym wskaznikiem zuzycia
materialow. ”

Jesli przykladowo na wykonanie okre§lonej maszyny zu-
zywa sie wyroby walcowane, odlewy, metale mniezelazne
i drewno, to wspoélczynniki uzytecznego wykorzystania ma-
terialu nalezy obliczy¢ na kazdy z tych rodzajéw mate-
rialow, a tonaz produkcji obejmowaé¢ bedzie ciezar czeSci
wykonanych z kazdego rodzaju materialu oddzielnie. Suma
tonazu da globalny tonaz produkcji odpowiadajacy rzeczy-
wistemu ciezarowi okres$lonej iloSci calkowicie wykonczo-
nych maszyn.

Przy ustalaniu wskaznika zuzycia materialu na wykonanie
produkcji wymagajacej zastosowania tego samego zasadni-
czo materialu wyjSciowego, lecz w réznym asortymencie
gatunkowym, jakoSciowym i wymiarowym, jak to ma miejs-
ce na przykiad przy zuzyciu wyrobéw ze stali, nie wystarczy
obliczenie ogélnego tylko wspllczynnika na wszystkie ro-

a wiec Ny - Wy, =1 [5]

n
dzaje i odmiany danego materialu, lecz nalezy réwniez Wy
odrebni¢ wspétezynniki dla rodzajéw materialu réznigey,
sie w sposéb zasadniczy mozliwoscia ich uzytecznego wyk
rzystania, co najczesciej zwigzane jest z technologia proces
produkcyjnego.

W wyrobach walcowanych, ktére sa najbardziej powszect
nym materialem wyjsciowym dla produkcji przemystu m;
szynowego, istnieje réwniez konieczno$¢ wyodrebniap
wspotezynnikow uzytecznego wykorzystania stali zwyky
i jakoSciowej oraz pewnych zbiorczych grup przydzialowyg
w tych rodzajach stali. Jak wiadomo bowiem, w planac
zaopatrzenia zakladéw i w panstwowym planie rozdzial
wyrobow walcowanych stal wystepuje w okreslonych gry.
pach przydzialowych, w zwigzku z czym zaklad moze skia
daé zamoOwienia w hutach na poszczegblne wyroby walee
wane tylko w granicach iloSci wynikajacych z decyzji przy
dziatowej. Sg to tak zwane grupy przydzialowe, a ich zrés
nicowanie oparte jest przede wszystkim ma odmiennej prze
wiaznie technologii produkcji hutniczej (wielkie piece, mar
teny, walcownie, przeciggarnie rur itd) i réznym skladz
chemicznym danej stali.

Ze wzgledu na wymienione wyzej okolicznoSci istnieje n
0g6t konieczno$é wyodrebnienia wspoélczynnikéw uzytecs
nego wykorzystania nastepujacych grup materialéw hutni
czych:

A. obrébka wlasna ogoélem
w tym: \

I. stal zwykla razem
1. pétwyroby walcowane zaliczone do wyrobow go-
towych (kesy, kesiska)

2. ksztalttowniki 4, B, C

3. prety walcowane, bednarka

4. blachy

5. rury

6. prety ciagnione, szlifowane, taSmy zimnowalcowa-
ne.

II. stal jakoSciowa razem 0
7. wyroby walcowane grupy gat. 20

8' » ” » 1) 21)22
9. - a % » 30 — 33
B. obrobka obca ogbéitem
w tym:

10. odkuwki swobodne
11. odkuwki matrycowe
12. odlewy

13. wytloczki blaszane

Razem A + B.

O potrzebie takiego zréznicowania wspoélczynnikow uzy-
tecznego wykorzystania materiatu §wiadczyé moze fakt,
w jednym z zakladéw przemystu maszynowego techniczné
norma zuzycia przewidywala przecietnie wykorzystanie ma-
terialu wyjSciowego na wyréb gotowy w stosunku 82%, W
tym wykorzystanie ksztaltownikéw w stosunku 98°%, a wy-
korzystanie odkuwek swobodnych tylko 24%. Roéznice fe
decydujg o proporcjach w zuzyciu materialéw i dlatego na-
lezy je uwzglednia¢é w planowaniu.

Ogoélne zasady planowania zuzycia materialéw podstawowych

Ramy niniejszego artykulu nie pozwalaja na omdwienie
zasad planowania zuzycia wszystkich materialéw, ktérych
wymaga przeprowadzenie procesu produkcyjnego. Sg oné
bardzo roézne w zaleznosci od tego, w jaki sposéb dany ma-
terial bierze udzial w tym procesie. Przyktadowo zuzycié
smaréw planowaé mozna ma 1000 godzin pracy obrabiarek
lub innych agregatéw produkeyjnych, zuzycie narzedzi réw-
niez na 1000 godzin pracy, lecz z uwzglednieniem przeciet-
nego okresu uzywalno§ci danego narzedzia oraz mozliwosci

il
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jego regeneracji, zuzycie gazow technicznych do ciecia me-
tali na 1000 godzin pracy agregatu lub spawacza przy Sred-
niej grubosci cigtego lub spawanego metalu. Normy zuzy-
cia paliw powinny opiera¢ sie na bilansach cieplnych, a pla-
powanie wsadu odlewniczego wynika z jego receptury i bi-
Jansu metalu.

Zagadnienia te wystepuja w réznym stopniu w zakladach
produkcyjnych i dlatego wymagaja odrebnego opracowania.
Powszechne natomiast znaczenie ma planowanie zuzycia
podstawowego materialu wyjSciowego, ktérym jest metal,
i dlatego ta sprawa bedzie przedmiotem dalszych rozwazan.

Wyodrebni¢ mozna trzy zasadnicze cele zuzycia metali,
a w szczegOlnosSci stali i zeliwa:

a) podstawowa produkcja danego zakladu,

b) produkcja marzedziowni przyfabrycznych,

¢) remonty maszyn i agregatéw produkcyjnych,

Zasadnicze wytyczne do planowania zuzycia materiatu
wyiSciowego na wymienione cele ogélnie uja¢ mozna naste-
pujaco:

1. W pierwszym etapie opracowania planu zuzycia nale-
7y stosowa¢ nomenklature materialéw zgodna z nomenkla-
turg, wedtug ktérej zamawia sie materiaty u dostawcow.
7 zasady jest to nomenklatura obowigzujaca w danym za-
ktadzie wedlug indeksu materialowego, jeSli taki jest sto-
sowany, a w przeciwnym wypadku — wedlug kartoteki
materialowej. Kwity materialowe i karty limitowe zuzycia
wystawiane sa réwniez wedlug tej nomenklatury.

Jesli chodzi o stal, nalezy pamietaé, ze od dnia 1 stycznia
br. wprowadzono nowy wykaz gatunkéw stali zwyklej i ja-
koSciowej oraz zracjonalizowany program walcowania stali
jakoSciowej. W zwigzku z tym stosowaé mozna tylko klasy,
grupy, podgrupy, rodzaje i profile stali okre§lone w oma-
wianym wykazie. Zaméwien na inne materiaty hutnictwo
nie przyjmuje.

2. Nomenklatura oméwiona w pkt. 1 jest nomenklaturg
produkcji hutnictwa zelaza (w przemys$le metali niezelaz-
nych nie ma tych ograniczen i dlatego odbiorca w ramach
przydzialu na dany cel zamawia¢ moze dowolne profile
0 zadanym przez niego skladzie chemicznym), ktéra nie jest
identyczna z nomenklaturg planéw rozdzialu wyrob6w hut-
niczych. Ta ostatnia jest wezsza, gdyz sklada sie z okres§-
lonych grup asortymentowych produkeji i wedtug miej opra-
cowuje sie plan zaopatrzenia. W zwigzku z nowym wyka-
zem stali zmieniono réwniez nomenklature surowcéw i wy-
robéw hutniczych do planowania zaopatrzenia (zarzadzenie
Przewodniczacego PKPG Nr 48 z dnia 24.3.1955), ktére wpro-
wadza nastepujacy uklad grup przydzialowych:

Nr 1 do Nr 99 — surowce hutnicze

Nr 101 do Nr 199 — wyroby walcowane, rury, wyroby
zZimnowalcowane i wyroby warsztatéw przetwoérczych ze
stali zwyktej

Nr 201 do Nr 299 — wyroby walcowane ze stali konstruk-
cyinej

Nr 301 do Nr 399 — wyroby walcowane ze stali narze-
dziowej

Nr 401 do Nr 499 — wyroby walcowane ze stali specjalnej

Nr 501 do Nr 599 — wyroby walcowane ze stali nietypo-
wej

Nr 601 do Nr 699 — rury ze stali jako$ciowej

Nr 701 do Nr 799 — wyroby zimnowalcowane, ciggnione
i luszczone ze stali jako$ciowej

Nr 801 do Nr 899 — odlewy staliwne i odkuwki.

W drugim wiec etapie opracowania planu zuzycia nalezy
Domenklature wyjSciowa, o ktérej mowa w kpt. 1, ujaé
W grupy przydzialowe zgodnie z powyzszym ukladem, to
Znaczy, ze kazda grupa przydzialowa tworzy jedng pozycje

s

planu zuzycia. Analogicznie przedstawia sie planowanie zu-
zycia metali niezelaznych.

3. W oddzielnych pozycjach planuje sie zuzycie wedlug
technicznych norm zuzycia na jednostke produkeji i w od-
dzielnych pozycjach dodatkowe potrzeby materialowe na
roznego rodzaju straty pozatechnologiczne jak: proby i
do$wiadczenia, braki w produkecji rozruchowej, braki w
produkcji normalnej (nieudana produkcja), koncowki
wynikajgce z mniepodzielnoSci materiatu, przekroczenie
tolerancji wymiarowych przez dostawce itp. Straty poza-
technologiczne powinny by¢ wyliczone na poszczegoélne
wyroby lub grupy wyrob6w zblizonych, a nastepnie
przeliczone jako S$rednie na okre§lone grupy produkcji
zréznicowane wedlug warunkéw technologicznych.

4, Planowanie cze$ci gotowych i péifabrykatéow (odkuw-
ki, odlewy) powinno by¢ $ciS§le skoordynowane z pla-
nem produkcji wyrobu koncowego. Bardzo czesto zda-
rza sie bowiem, ze produkcja poéifabrykatéw przekracza
istotne potrzeby i niekiedy dany wyréb wycofuje sie
z produkcji, a w zakladzie znajduje sie wiele materiatu
czeSciowo juz przygotowanego na te produkcje.

To samo dotyczy narzedzi i oprzyrzadowania maszyn,
ktérych wykonanie czesto nie jest dostatecznie uzgodnione
z planem produkecji podstawowej zakladu.

Planowanie zuzycia na wyroby posiadajace indywidualne
normy zuzycia nie przedstawia zadnych trudnos$ci. Plan
produkeji w sztukach danego wyrobu oraz ilo$¢ materiatu
wynikajaca z normy zuzycia dajg plan zuzycia. W wypad-
kach tonazowego planowania produkcji stosuje sie wspot-
czynniki uzytecznego wykorzystania materialu lub normy
wsadowe, co zasadniczo jest takim samym  rozwigzaniem
jak normy zuzycia na jednostke produkcji.

Trudniej przedstawia sie sprawa, jezeli w planie produkecji
wystepuje tylko tonaz wieloasortymentowych wyrobow lub
nawet warto$¢ produkcji w cenach niezmiennych. W Nie-
mieckiej Republice Demokratycznej stosuje sie wskaznik
zuzycia na przyklad wyrobéw walcowanych w kg na 1000
marek warto$Sci produkcji w cenach niezmiennych., U nas
praktyki takiej nie ma, zaklady nie posiadajg rowniez syn-
tetycznych wspolczynnikéw uzytecznego wykorzystania ma-
terialu, gdyz na ogét nie ewidencjonuje sie rzeczywistego
tonazu wykonanej produkcji. Sprawa wymaga jednak ta-
kiego rozwiazania. Przykladowo przedstawia je sposéb pla-
nowania zuzycia materialéw przez narzedziownie przyfa-
bryczne, wprowadzony czeSciowo w zakladach przemystu
maszynowego w ubieglym roku.

Ze wzgledu na rézny stopien wykorzystania materiatu
przy produkecji narzedzi podzielono je na grupy, w kiérych
réznice co do ilo$ci zuzycia materialu wyjSciowego na wyko-
nanie tony danych narzedzi nie sg juz tak znaczne. Sg to
grupy nastepujace:

— noze, inne narzedzia tnace, uchwyty i oprawki, przy-
rzady do obrébki mechanicznej i montazu, przyrzady i na-
rzedzia do kucia swobodnego oraz do kucia matrycowego,
plyty modelowe i modele odlewnicze, formy do odlewania
pod ciénieniem, przyrzady i narzedzia do obrobki na zimno.

Dla kazdej z tych grup obowigzuje inny wskaznik zuzy-
cia materialéw na tone produkeji, plan produkcji powinien
byé ustalony réwniez w tonach oraz poréwnany z planowa-
na na dany okres iloScig godzin rzeczywistych bezposred-
nich narzedziowni. Ilo§¢ materialu potrzebng na wykonanie
planu produkcji danej grupy narzedzi nalezy wyspecyfiko-
waé¢ wedlug grup przydzialowych.

Podstawa do planowania materialéw na remonty maszyn
i urzadzen sg nastepujace dane:

— podziat maszyn na grupy w zaleznosci od pracochion-
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no$ci jednostek remontowych (JR), ktéry przewiduje: ob-
rabiarki do metali, obrabiarki do drewna, maszyny do ob-
robki plastycznej, maszyny i urzadzenia odlewnicze, urzg-
dzenia energetyczne, dzwigowe i transportowe oraz inne
obiekty remontowe,

— plan kapitalnych, $rednich i biezacych remontéw w
kazdej z tych grup maszyn oddzielnie,

— ilo$¢ JR na kazdy rodzaj remontu w kazdej grupie ma-
szyn oddzielnie,

— ilo$§¢ materialéw podstawowych w kg na 100 JR na
kazdy rodzaj remontu w kazdej grupie maszyn oddzielnie.

Przykladowo ilo$¢ materialu na 100 JR przy remoncie
obrabiarek wynosi: na kapitalny — 1.920 kg, na $redni —
960 kg, na biezacy — 288 kg. Udzial wazniejszych materia-
16w na remont kapitalny wynosi: odlewy zeliwne 600 kg,
odkuwki 300 kg, stal weglowa jako$ciowa 500 kg, stal sto-
powa 200 kg itd. Plan zuzycia obliczony na podstawie tych
wskaznikOw nalezy wyspecyfikowaé réwniez wedlug grup
przydzialowych.

Majac specyfikacje potrzeb wedtug grup przydzialowych
na produkcje podstawowa, na produkcje narzedzi i na re-
monty, otrzymuje sie plan catkowitego zuzycia materiatéw

podstawowych. Prawidlowo$¢ tego planu zalezna jest og
doktadnoS$ci prac dzialéw technologicznych, a przede wszys.
tkim od jakoSci opracowania technicznych norm i innych
wskaznikéw zuzycia materiatéow.

Prawidlowy plan zapewnia potrzebne zaopatrzenie, a po-
nadto jest waznym S$rodkiem oszczednego zuzycia materia-
16w. Dotychczasowe trudnoSci w zaopatrzeniu oraz nagd-
mierne w wielu wypadkach zuzycie materialéw na jednostke
produkeji znajdujg swoje wytlumaczenie réwniez w tym, ze
dzialy technologiczne niedostatecznie zajmowaly sie dotad
(a w wielu zakladach nadal jeszcze nie zajmuja sie) spra-
wami prawidlowego i oszczednego planowania zuzycia ma-
terialow w oparciu o ustalone plany produkcji oraz sprawa-
mi ustalania prawidtowych, technicznie uzasadnionych norm
zuzycia i kontroli ich wykonania.

W Swietle tych zadan oszczedno$ciowych, ktére stoja przed
naszym przemysiem, przed kazdym zakladem, nalezy spec-
jalnie zaja¢ sie problemem Wlaczenié dzialéw technolo-
gicznych do prac zwigzanych z zuzyciem materialéw, po-
niewaz o tym, gdzie i ile mozna zaoszczedzi¢é — decydujy
przede wszystkim komorki produkcyjno-techniczne.

Techn.-mech. STANISEAW BARSZCZ i inz.-mech. ANDRZEJ BRZESKI

PRODUKCJA KULEK £tOZYSKOWYCH

(dokoriczenie)

IV. Opisy dzialania niektorych obrabiarek stosowanych
przy produkcji kulek

ISk uzniarka pozioma (rys.- 12)

Przy kazdym obrocie walu mimosrodowego prasy material
1 podawany jest rolkami zasilajacymi 2 przez matryce od-
cinajaca do dzwigni 3, opierajacej sie¢ o nastawny zderzak 4.

Rys. 12. Schemat kuzniarki
do kulek: 1 — material,
2 — rolki zasilajace, 3 —
dzwignia, ¢4 — zderzak,
5 — néz odcinajgcy, 6 —
widelki przytrzymujace,
7 — sanie, 8 — suwak, 9 —
stempel, 10 — matryca,
11 — dzwignie przytrzymu-
jace, 12 — krzywka, 13 —
wyrzutnik stempla, 14 —
dzwignia, 15 — zderzak,
16 — wyrzutnik matryey,
3 17 — dzwignia
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N6z odcinajacy 5 wraz z dzwigniag 3 i z widetkami 6 (zapo-
biegajacymi przekrzywieniu sie cylinderka w czasie odcina-
nia) umieszczony jest na saniach 7, otrzymujacych naped od
suwaka 8. N6z odcinajacy na krawedzi tnacej ma ksztalt
pbikolisty o $rednicy zblizonej do $rednicy materialu. Néz
odcina potrzebnej diugo$ci cylinderek i przenosi go nastep-
nie pomiedzy stempel 9 i matryce 10. Gdy tylko cylinderek
znajdzie sie na osi matrycy zostaje wepchniety we wglebie-~
nie matrycy przez diwignie 3, ktéra otrzymuje naped od
walu mimoérodowego. Jednocze$nie dzwignie 11 obejmuja
odciety z preta cylinderek, podczas gdy sanie 7 wraz z wi-
delkami 6, dZwignig 3 i nozem 5 rozpoczynaja ruch powrotny
i pozostawiajg wolne miejsce dla dostepu stempla 9, ktéry

odkuje kulke. Otwarcie i usunigcie sie dZwigien 11 nastepu-
je za pomocg krzywki 12, otrzymujacej naped od watu kor-
bowego w momencie, gdy stempel zetknie sie z cylinder-
kiem formowanego materialu. Ruchy czeSci sa doskonale
zgrane ze sobg. Wyrzutniki znajdujg sie w stemplu i w ma-
trycy. Wyrzutnik stempla 13 jest sterowany dzwignig 14,
ktéra spotyka sie ze zderzakiem 15 w czasie ruchu powrot-
nego stempla 9. Wyrzutnik matrycy 16 jest sterowany dzwig-
nig 17, otrzymujgcg ruch od walu korbowego za pomocg mi-
mosrodu.

2. Pilnikarka (rys. 13)

Pilnikarka sklada sie z loza, korpusu tarczy nieruchomej,
korpusu suportu.i belki lgczacej na gbérze korpus suportu
z korpusem tarczy nieruchomej. Do loza przymocowany jest
takze zbiornik z elektropompka dla chlodziwa, podajnik i roz-
dzielacz kulek.

{2 ) nisijss-rae
Rys. 13. Schemat pilnikarki do kulek: 1 — podajnik, 2 — sprezyna
dociskajgca tarcze, 3 — tarcza nieruchoma, 4 — raczka do wia=

czania i wytaczania sprezyny, 5 — nakretka ograniczajaca, 6 — Kkol-
ko do dokladnego dosuniecia tarez, 7 — ko6lko do przesunigé szyb-
kich, 8 — tarcza ruchoma, 9 — rozdzielacz
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- Mechanizm pilnikarki — tarcza ruchoma i podajnik
; rozdzielaczem otrzymuja naped przez wat rozrzadezy od
silnika elektrycznego umieszczonego w lozu.

Tarcza ruchoma 8 dociskana jest w czasie procesu obréb-
ki kulek za pomoca sprezyny 2. Nacisk sprezyny jest regulo-
wany kotkiem recznym. Dzialanie suportu tarczy ru-
chomej jest mnastepujace: do zblizania lub oddalania tar-
¢zy ruchomej 8 do tarczy nieruchomej 3 stuzy kolo reczne 7
do przesunie¢ szybkich i diugich, za$ kotko 6 stuzy do osta-
tecznego dokladnego dosuniecia tarcz ruchomych. Obrét kéi-
ka 6 powoduje nakrecanie sie go na gwintowany koniec watu.
Jezeli przestrzen miedzy tarczami jest wolna, woéwczas be-
dzie nastepowalo zblizanie sie tarczy ruchomej do nieru-
chomej. Jezeli natomiast przestrzen miedzy tarczami bedzie
zajeta przez kulki, wowczas nastapi zjawisko odwrotne, tj.
zamiast tego, zeby tuleja z tarczg przesuwaly sie wzdiluz nie-
ruchomego watu, nastapi przesuniecie walu wewnatrz tulei,
ktéra nie bedzie mogta zmieni¢ polozenia osiowego, wskutek
obecnosci kulek miedzy tarczami. Przesuwajacy.sie wal na-
pina sprezyne 2 znajdujgca sie na drugim jego koncu. Ma-
jac swobode ruchu osiowego, wat nie moze obraca¢ sie wsku-
tek urzgdzenia klinowego umieszczonego za sprezyng. Do
szybkiego wlgczania lub wylaczania sprezyny stuzy raczka

o T

Rys. 14. Pilnikarka o osi pionowej _

4. W czasie obrobki kulek $rednica ich zmniejsza sie i tar-
cza ruchoma zbliza sie do nieruchomej. W celu ograniczenia
tego ruchu zastosowano nastawng nakretke 5 uniemozliwia-
jacg zblizenie sie tarcz poza nastawiony wymiar.

Pilnikarka pracuje automatycznie. Partie kulek zalado-
Wuje sie do podajnika 1, ktéry spelnia jednocze$nie role ma-
gazynu kulek. Po uruchomieniu obrabiarki, kulki przedostajg
sie do rozdzielacza 9, ktoéry przenosi je pojedynczo do otwo-
Tu znajdujgcego sie u wlotu spiralnego kanatka tarczy nie-
ruchomej. Dzieki obrotom tarczy ruchomej, kulki w proce-
sie obrébki odtaczajg sie po spiralnym kanatku. Po dojsciu
do skraju kanatka, kulki wypadaja z tarczy i kierowane sg
Iynienka z powrotem do podajnika. Po przemieszaniu kulki
wpadajg zné6w do rozdzielacza i cykl powtarza sie dopéty,
dopoki kulki nie zostang obrobione do wymaganego wymia-
Iu. Na rys. 14 przedstawiono ogélny widok pilnikarki z osia
pionowa.

3. Agregat hartowniczy (rys. 15)

Podstawowa czeScia agregatu hartowniczego jest korpus
mieszczacy w sobie izolacje cieplng i opory elektryczne do
nagrzewania kulek. Opory elekiryczne umieszczone sg w ko-
morze, w ktérej obraca sie cylinder z jednej strony zamknie-
ty (dla zapobiezenia stratom cieplnym). Cylinder ten, pod-
Party na lozyskach osadzonych w glowicach pieca, napedza-
ny jest silnikiem elektrycznym, za poSrednictwem przeklad-
Ni 0 cigglej zmianie polozenia. Na wewnetrznej powierzchni

.

cylindra uksztaltowana jest spirala, stuzaca do przesuwania
kulek, Na glowicy przedniej pieca znajduje sie podajnik
kulek.

Rys. 15. Agregat hartowniczy do kulek

Partia kulek zaladowywana jest do podajnika, na spodzie
ktorego obraca sie dookola pionowej osi tarcza z otworami.
Wpadajgce w otwory kulki sg kolejno wprowadzane do prze-
wodu, wiodacego do wnetrza pieca. Obroty tarczy podaj-
nika sg regulowane w zaleznos$ci od wymiaru kulek. Po do-
staniu sie do cylindra kulki nagrzewane sg i przesuwane
za pomoca spirali znajdujgcej sie wewnatrz cylindra. Po
dojéciu do konca cylindra kulki wypadajg do rynny i z ko-
lei wpadaja do zbiornika z cieczg chlodzaca. Kulki zahar-
towane sg wyprowadzane na zewnatrz agregatu przy po-
mocy cylindra z wewnetrzng spirala.

Dla kontroli i regulacji temperatury w piecu whudowane
sg termopary.

4, Pieec bebnowy do odpuszcZdania kulek.

Piec bebnowy do odpuszczania kulek sklada sie z we-
wnetrznego bebna wykonanego z blachy, oporéw grzejnych
umieszczonych na izolatorach, przymocowanych do zewnetrz-
nego plaszcza izolujacego, kozla bedacego korpusem i sil-
nika elektrycznego z reduktorem. Zespé! pieca jest prze-
chylny w celu usuniecia zen kulek.

5. Szlifierka do kulek Yozyskowych

Szlifierka do kulek lozyskowych przedstawiona na rys. 16
sktada sie ze sztywnego korpusu, umieszczonego na nim wrze-
ciennika tarczy ruchomej i korpusu tarczy nieruchomej.
Tarcza ruchoma 2 otrzymuje naped od silnika elekirycznego,
umieszczonego w korpusie. Urzadzenie do podawania kulek
posiada wiasny korpus i naped. Obok toza znajduje sie zbior-
nik cieczy chlodzgcej z elektropompka.

n1sIfss -7 s

Rys 16. Schemat kinematyczny szlifierki do kulek z osia pozio-

ma: 1 — tarcza nieruchoma, 2 — tarcza ruchoma, - 3 — podajnik

kulek, 4 — rynna doprowadzajaca kulki, 5 — rynna odprowadzajaca
kulki

381

Rok XXVIII MECHANIK Zeszyt 10/55



Kulki zaladowuje sie do podajnika 3. Po uruchomieniu
obrabiarki przez rynne 4 i wyciecia w tarczy nieruchomej 1
dostajg sie one miedzy tarcze, gdzie podlegaja obrdébce. Po
przejSciu miedzy tarczami kulki rynng 5 wracajg do podaj-
nika. W podajniku ulegaja one przemieszaniu i cykl powta-
rza sie. Na tarczy nieruchomej (zwykle zeliwnej) wykonane
sa wspoétsrodkowe rowki, po ktérych odtaczaja sie kulki.
Nowa tarcza ruchoma ($cierna) jest zwykle plaska, jednak
w miare pracy wyrabiaja sie w niej rowki, odpowiadajgce
rowkom tarczy nieruchomej. Z chwilg osiggniecia przez row-
ki na tarczach glebokoSci zblizonej do promienia kulki tar-
cze planuje sie tak, by gleboko$¢ rowkoéw zmniejszyla sie
do 1/3 $rednicy kulki.

Ogdélny widok szlifierki do kulek pokazano na rys. 17 i 18.

V. Kontrola techniczna kulek

1. Wstep

Warunki techniczne, jakie stawiane sg przy odbiorze ku-
lek, stosowanych w zakresie tozysk tocznych, wymagaja od
dzialu produkcji przestrzegania ustalonych, na podstawie
wieloletniego do$wiadczenia, praceséw wytworczych. Nad-
z6r nad przestrzeganiem warunkéw obrobki, odbiér tech-
niczny miedzyoperacyjny i ostateczny — to zadania dzialu
kontroli technicznej.

Przestrzeganie ustalonych warunkéw obroébki gwarantuje'

otrzymanie wyrobu o wlasciwej jakosci, przy skréceniu cza-
su obrébki do minimum. Wszelkie odchylenia, niezgodne
z przewidzianym przebiegiem technologicznym, jak réwniez
przekrotzenie ustalonych dla poszczegélnych operacji od-
chylek wykonawczych wymiaru i formy geometrycznej, po-
woduja zaburzenia w dalszym toku produkcyjnym, wply-
wajga na wzrost ilosci brakow i stajg sie przyczyna powigk-
szenia pracochlonnosci wyrobu.

Kontrolowanie wyrobu po kazdej operacji przebiega wg
procesu technologicznego kontroli, ustalonego w zaleznoSci
od procesu obrobki. Przebieg technologiczny kontroli okre-
§la rodzaje brakow, ilo§¢é podlegajacg sprawdzeniu oraz po-
moce i urzadzenia kontrolne.

Rodzaje brakéw wskazujag na przyczyny ich powstania
Mozna podzieli¢ je na trzy zasadnicze grupy:

1) braki powstate na skutek wad uzytego do produkecji
materiatu,

2) braki wynikajace z wadliwie wykonanej jednej lub kil-
ku poprzednich operacji,

3) braki powstale z wadliwie wykonanej operacji spraw-
dzanej.

Do pierwszej grupy zaliczy¢ nalezy wady strukturalne
i powierzchniowe. Zmniejszenie iloSci brakéw tej grupy za-
lezy od kontroli technicznej, zwalniajgcej materiat do pro-
dukcji na podstawie przeprowadzonych pomiaréw i badan
metalograficznych.

Braki grupy drugiej i trzeciej powstajg w wyniku niewla-
§ciwej pracy obrabiarki lub braku dozoru obslugi, z tym,

Rys. 17. Szlifierka o osi poziomej z podajnikiem

Rys. 18. Szlifierka o osi pionowej do maltych kulek

ze braki grupy drugiej moga byé réwniez wynikiem nie-
wlasciwego miedzyoperacyjnego odbioru technicznego.

Przeprowadzenie dokladnej analizy przyczyn powstawa-
nia brakéw umozliwia polepszenie jako$ci wyrobu przy jed-
noczesnym zmniejszeniu pracochlonnosci.

W czasie obrébki mechanicznej, podlegaja sprawdzeniu
wymiary kulek, dokladno§¢é ksztaltu oraz jako$é¢ powierz-
chni. Pomiary te dokonywane sg okresowo przez personel
obstugi w celu ustalenia stopnia obrébki i wlasciwej regu-
lacji obrabiarki, oraz po zakonczeniu kazdej operacji —
przez kontrole techniczng.

Ilo$¢ elementéw, podlegajacych sprawdzeniu w poszcze-
goélnych operacjach, jest r6zna i waha sie od 0,5 — 100 %.
Ustalenie tej iloSci zalezy od rodzaju operacji i kontrolowa-
nego parametru oraz od wplywu rodzaju braku na dalsza
obroébke i jakos¢ ostateczng wyrobu.

2. Odbiér materiatu do produkeji kulek

Trwalos¢ kulek, a zarazem i lozyska zalezy w duzej mierze
od ich wlasciwos$ci mechanicznych. Wiasciwo$ci te mogg byé
tylko wtedy odpowiednie, kiedy uzyty zostanie do produkcji
material o $cisle ustalonych warunkach technicznych. Spraw-
dzanie tych warunkéw ma réwniez na celu zmniejszenie
iloSci brakéw, zaliczonych powyzej do grupy pierwszej.

Odbiér techniczny przeprowadzany jest dwukrotnie w hu-
cie ktéora dostarcza materiat wraz z wynikami badan (tzw.
atestem hutniczym) i oznaczonym numerem wytopu. Nie-
zaleznie od tego badanie materialu przeprowadzane jest
w zakladzie produkcyjnym.

. Zaklad lozyskowy przeprowadza skrécone badania tech-
niczne, ktére przewidujg sprawdzenie dla partii z kazdego
wytopu:

a) jako$ci powierzchni (nie dopuszcza sie peknieé, wze-
row itp.),

b) wymiaréw (Srednica, owalno$é),

c) zawarto$¢ chromu — przez prébe iskrows,

d) przelomu (wielko$¢ ziarna nie wieksza od Nr 4 wg ska-
1i Jernkontoret),

e) mikrostruktury (niedopuszczalne zanieczyszczenia nie-
metaliczne, likwacja, nier6wnomierne rozlozenie weglikow),

f) sglebokosei warstwy odweglonej, ktéra nie powinna
przekraczaé 1% §rednicy,

g) twardosci (w granicach 170 — 207 Hp).
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‘S,czegélowe warunki techniczne oraz metody badan ujete
aw normie RN-54 MK/IM_-'52.

Urzadzen i aparatury pomiarowo-badawczej nie opisuje-
y, gdyz nie r6znig sie one od normalnie stosowanych.
3 0dbidér kulek po operacjach wykonywa-

nych przed obré6bkag termiczna

po odkuciu kulki poddaje sie 100°% kontroli wzrokowej,
gsuwajac w ten spos6b z dalszej obrobki braki powstate przy
guciu badz na skutek zuzycia czeSci wymiennych, badz to
na skutek niewyregulowania kuzniarki. Na rys. 19 pokazano
gsztalt odkutej kulki z oznaczonymi na nim wymiarami, kt6-
re podlegaja sprawdzeniu (przy pomocy strzalek wymiaro-
wych). Srednice i owalno$¢ kulki okreSla sie z pomiaréw
D; i D2. Wymiary $rednic sprawdzane sg na wymiary gra-
niczne, pozostale za§ wymiary (przesuniecie wzajemne osi
obu potkul — s, Srednica i wysoko$§¢é biegunéw od kanaldéw
wypychaczy — dj i h, wielko$¢ ,,pierScienia Saturna“ — A i K
oraz promien zaltamania krawedzi stempla i matrycy — 7)
posiadaja okre$long tylko granice gérna.

7Ze wzgledu na automatyczny cykl pracy kuzniarki, spraw-
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Rys. 19. Odkuwka kulki z ozna-
czonymi wymiarami podlegajacy-
mi sprawdzaniu

dza sie wymiary wyrywkowo w ilo§ci 2 — 5 %o calej serii.
Do pomiaréw tych stosowany jest mikromierz z powiekszong
skala nacietg na tarczy.

Operacje pilnikowania i obrébki w bebnach kontroluje sie
podobnie jak i odkucie, sprawdzajac wszystkie kulki wzro-
kowo oraz kilka procent z serii na $rednice i owalno§é. Przy
kontroli wzrokowej sprawdza)sie¢ réwniez gladko$¢ powierz-
chni, ;

Poniewaz po tych operacjach obrobione czeSci: posiadajag
dosy¢ doktadny ksztalt kulisty, umozliwia to w czasie kon-
troli wzrokowej usunaé¢ kulki posiadajgce wady powstale
przy kuciu nie zauwazone w poprzedniej kontroli.

Powstajace w czasie pilnikowania braki — to przewaznie
glebokie rysy, zaciecia lub $ciecia miejscowe oraz owalnoSc.
Czes¢ kulek posiadajacych powyzsze braki dostaje sie pomi-
mo kontroli do dalszych operacji.

4 Kontrola wczasie obrébkii poobroébce

termicznej

Bardzo duzy wplyw ma trwalo$¢ lozysk tocznych ma od-
powiednio prowadzona obrébka termiczna.

Jak juz podawaliSmy poprzednio, wplyw rodzaju operacji
na jako$§¢ wyrobu oraz mozliwo$é powstawania brakéw wy-
maga wiecej lub mniej wnikliwej kontroli. W tym przypad-
ku, aby zagwarantowaé mozliwie najwyzsza jako$é, spraw-
dza sie zaréwno warunki, w jakich jest przeprowadzona
obrébka cieplna, jak i jako$é wyrobu po obrébce.

Dla kazdej serii kontrolowane s3 przy hartowaniu: tem-
Peratura i czas nagrzewania i wygrzewania oraz tempera-
tura i jako$é Srodka chlodzacego. Przy odpuszczaniu kon-
troluje sie réwniez czas i temperature.

Po zahartowaniu kulki winny wykazywaé twardo$é powy-
28] 63° Hgc, przy czym po odpuszczeniu twardo$§é winna
byé w granicach Hrc = 62 — 66. Pomiar twardosci ze wzgle-
du na kulistosé badanej powierzchni obarczony jest btedem.
W celu ustalenia wlasciwej twardosci dodaje sie do odezy-
fanego na skali wyniku poprawke, ktérej wielkosé zalezy
od Srednicy i twardosci badanej kulki (np. dla kulki o $red-
nicy 1/4” przy odezycie Hrc = 61 twardo§é rzeczywista wy-
nosi Hpc = 64, przy odczycie Hre = 63 twardo$é wynosi
Hpc = 65,5, za§ dla kulki Y/2” przy odczycie Hrc = 61 twar-

—

do$é rzeczywista wynosi Hrc = 62, przy odczycie Hrc = 65
twardos¢ wynosi Hrc = 65,5).

Tablica poprawek zamieszczona jest w normie RN-53/MPM-
00005.

Przelom obrobionych termicznie kulek powinien by¢ jed-
norodny, matowy, nie wykazywaé¢ Sladow przegrzania lub
niedogrzania. Mikrostruktura — drobnoziarnisty martenzyt
i rozdrobnione wegliki. Poza tym w czasie badan okresla
sie grubo$¢é warstwy odweglonej, ktéra nie moze przekraczaé
potowy pozostalego do dalszej obrébki naddatku.

Powyzsze badania i pomiary przeprowadza sie na nie-
wielkiej ilo$ci kulek, natomiast wszystkie kulki sprawdza sie
na pekniecia hartownicze i miekkie plamy. Kontrole te
przeprowadza sie na stanowiskach analogicznych do poka-
zanych na rys. 20. W czasie odbioru kulka zostaje o$wietlo-
na od dolu poprzez matowe szklo. Tego rodzaju osSwietlenie
pozwala z latwoscig odréznié kulki migkkie, dajace sig roz-
pozna¢ po ciemniejszym zabarwieniu.

Ogoblnie znana metoda sprawdzania twardosci kulek, pole-
gajaca na wykorzystaniu réznic wysokoSci odbicia sie kulki
od twardej podstawy, wyszla juz z uzycia.

5, Odbidér po operacjach §ciernych, wykony-
wanych po obrdobce cieplnej

Zanim opiszemy odbiér pooperacyjny nalezy nadmienié,
ze stosowane sg réwniez urzgdzenia pomiarowe do przepro-
wadzania selekcji przed operacjami szlifowania i docierania.

Selekcja miedzyoperacyjna ma na celu zwiekszenie wy-
dajno$ci obrabiarek, jak réwniez polepszenie formy geome-
trycznej obrabianych kulek, na skutek réwnomiernego roz-
lozenia nacisku w czasie obroébki.

Zbyt duzy nacisk w czasie szlifowania powoduje miejsco-
we przegrzania, powstawanie miekkich plam, przypalenia.
Przypalenia te charakteryzujg sie warstwa troostytu-sorbi-
tu przechodzacg stopniowo w strukture nieprzypalanego me-
talu (martenzyt + wegliki). Gleboko§¢ warstwy troostyczno-
sorbitycznej dochodzi do 0,6 mm.

W celu wykrycia tych wad, po szlifowaniu zgrubnym, kul-
ki sg trawione, a nastepnie poddane kontroli wzrokowej.

Pomiary kontrolne $rednicy i ksztaltu przeprowadza sie na
przyrzadzie pokazanym na rys. 25,

W przyrzadzie tym kulka podparta jest w trzech pun-

Rys. 20. Stanowisko kontroli kulek na wady powierzchniowe

ktach a mikroczujnik z podziatka 1 w (0,001 mm) wskazuje
odchytki od kulki wzorcowej, pomierzonej w laboratorium
pomiarowym.

Nastepne operacje, tj. szlifowanie dokladne (docieranie),
polerowanie w wapnie, polerowanie w skoérze sprawdzane
sg tylko w kilku procentach i to szczegblnie na gtadko$é
powierzchni i wymiar $rednicy.

We wszystkich operacjach jako$§¢ powierzchni poréwnuje
sie z ustalonymi wzorcami, z tym zZe operacje przed hartowa-
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niem sprawdza sie okiem nieuzbrojonym lub przy 3—6-krot-
nym powiekszeniu, a operacje ostateczne przy 30—40-krotnym.
Do tego celu stosowane sg mikroskopy dwuokularowe wy-
posazone w specjalng podstawke, umozliwiajgcg obracanie
kulka.

W celu wykrycia powierzchniowych wad materiatlowych
oraz wad powstalych w czasie obrobki, wszystkie kulki
sprawdzane sg wzrokowo na stanowiskach przedstawionych
na rys. 20. z

Kulki sprawdzane znajdujg sie w obramowanej, Srodkowej
czeSci pochylonego pulpitu, oSwietlonej poprzez matowe
szklto. W czasie sprawdzania, kontrolerka przesuwa listew-
ka kulki ku goérze ramki, a mastepnie powoli opuszcza do
dotu, dzieki czemu kulki, toczace sie po pochylni umozli-
wiaja stopniowg obserwacje calej powierzchni.

Odbiér wzrokowy jest jedyna w calym procesie czynnos-
cia powtarzang Kkilkakrotnie, a wykonywana calkowicie
przez czlowieka.

Poniewaz kontrola wzrokowa ma bardzo duze znaczenie
w kontroli miedzyoperacyjnej i ostatecznej, pominaé¢ jej nie
mozna. Sg czynione préby zmechanizowania tej czynnoS$ci,
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Rys. 21. Automat do selekeji kulek rowerowych: 1 — mimo$réd
o duzym skoku, 2 — mimo$réd, 3 — przegroda

lecz jak nam wiadomo dotychczas mnie zostat wyeliminowany
dotychczasowy spos6éb kontroli.

Aby unikng¢ ujemnego wplywu czynno$ci kontrolnej na
wzrok kontrolerek zostat ustalony okres pracy, przez ktory
moga one spelnia¢ te czynno$¢ bez szkody dla zdrowia, jak
rowniez istnieje obowigzek okresowego badania wzroku
przez lekarza.

Jak wykazata praktyka i przeprowadzone proby, naj-
sprawniej i najdokladniej przeprowadzajg kontrole wzro-
kowa mlode kobiety, totez mezezyZni nie sa zatrudnieni przy

TSR

Rys. 22. Automat do selekcji kulek rowerowych

sprawdzaniu wzrokowym. Po zakonczonym odbiorze
kowym kulki przechodza selekcje wymiarowa na urzg
niach automatycznych. .

Do selekcji kulek rowerowych stosuje sie¢ automat poka
zany na rys. 21. Urzadzenie to sklada sie z korpusu, czef

Rys. 23. Automat do selekeji kulek lozyskowych

napedowej zakoniezonej mimosrodami, ktére poprzez dzwig
nie nadaja ruch w kieruku pionowym suwakom, do ktérych
umocowane sg wypychacze nozowe. Kulki, przeznaczone dp
selekcji, zasypywane sa do zasobnika, skad wypychacz no-
zowy unosi rzad kulek ponad prdég i umozliwia im spadek
do pierwszej szczeliny pomiarowej. Kulki o $rednicy mniej-
szej wpadaja przez szczeling i odprowadzane sg specjalnym
kanatkiem do numerowanej przegrody. Kulki wieksze za-
trzymuja sie na krawedzi szczeliny do chwili, gdy unoszagy
sie ku goérze wypychacz nozowy przeSle je do szczeliny na-
stepnej. Kazda nastepna szczelina jest wieksza od poprzed-
niej o kilka mikronéw, tworzac w ten sposéb grupy selek-
cyine. Kazda szczelina polgczona jest kanalkiem z odpo-
wiednio numerowang przegrodg. Kulki wieksze od ustalo-
nych wymiaréw szczelin, wpadaja do dodatkowego zbiorni-
ka, mieszczgcego sie na koncu réowni pochylej, utworzone
przez listwy pomiarowe.

a)

|

[

MISISS-RM

Rys. 24. Zasada dzialania automatu do selekcji kulek lozyskowych

Zaleta tego' typu aparatu jest duza przepustowos$é (okold
30.000 sztuk/godz.), wada za§ mata dokladno$é pomiaru spo-
wodowana nieprostolinijno$cia stosunkowo diugich Ilistew
pomiarowych.

Fotografie automatu do selekcji kulek rowerowych przed-
stawiono na rys. 22,

Do selekeji kulek lozyskowych stosowane sz automaty
o dwobch zasadach dzialania. Na rys. 23 pokazano automat
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ﬂbracujacy na zasadzie 2 zbieznych listew, a ma rys. 24 —
schemat automatu dzialajacego mna zasadzie kilkustopnio-
wych pomiaréw selekcjonowanych kulek.

W celu latwiejszego zrozumienia konstrukeji i dzialania
tego typu urzadzenia do selekcji opisujemy zasade dzialania.

Kulki ladowane sg do zbiornika w ksztalcie ukoénie $cig-
tego cylindra, na dnie ktérego obraca sie tarcza podajgca.
Tarcza posiada jeden rzad otworéw promieniowo rozmiesz-
czonych, nieco wigkszych od selekcjonowanych kulek. W cza-
sie obrotu, tarcza unosi kulki do otworu, znajdujacego sie
w gornej czesci dna, przez ktéry wypadaja one na rynienke
laczaca zbiornik z czeScia pomiarowa. Dalszy ruch kulek
sterowany jest przez grzebien, wykonujacy ruchy poprzecz-
ne i wzdluzne, przesuwajacy kulki miedzy plytkami pomia-
rowymi. Kulka mniejsza od odstepu miedzy plytkami wpada
do odpowiedniej przegrody. Jezeli natomiast kulka jest wie-
ksza od wspomnianego odstepu zatrzymuje si¢ do chwili, gdy
grzebien przeprowadzi ja miedzy nastepny zespét plytek
o wiekszym rozstawieniu niz poprzedni.

Nastawienie odstepéw miedzy plytkami odbywa sie wg
érednic kulek zmierzonych poprzednio za pomoca przyrzadu
pomiarowego przedstawionego na rys. 25. Na tym tez przy-
rzadzie okrefla sie faktyczne wymiary kulek w poszczeg6l-
nych grupach selekcyjnych, jak réwniez kontroluje sie pra-
widlowy przebieg selekcji.

Omowiony powyzej aparat selekcyiny zainstalowany jest
na specjalnym stole, zaopatrzonym w szereg szuflad, polg-
czonych gietkimi przewodami z odpowiednia parg plytek
pomiarowych. Przepustowos¢ tego aparatu wynosi okolo
2.000 szt./godz.

Po zakonczonym odbiorze ostatecznym i selekeji kulki
podlegaja konserwacji i w zalezno$ci od ich przeznaczenia
83 odpowiednio pakowane.

Z uwagi na omodéwione poprzednio niebezpieczenstwo ko-
rozji, kontrolerki zatrudnione przy kontroli ostatecznej, jak
réwniez wszyscy ci, ktérzy z racji swych obowigzkow biorg
gotowe kulki do reki, zaopatrzeni sa w rekawiczki, ktére
chronig przed szkodliwym wplywem nawet niewielkiej ilo§-

ci wilgoci i potu, jaka moglaby pozosta¢ ma powierzchni
kulki w wyniku zetkniecia sie z odkryta reka.

* * *

Opisany w powyzszym artykule przebieg technologiczny
produkeji kulek nie wyczerpuje caloSci zagadnienia i szcze-

GRE
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Rys. 25. Przyrzad do pomiaru kulek.

g6low czesto bardzo ciekawych, jak rowniez nie podaje ana-
lizy poszezegélnych probleméw wynikajgcych przy ustale-
niu przebiegu technologicznego.

Dla uzupelnienia dodamy, ze opisany przebieg produkcji
nie dotyczy kulek ponizej 2 mm, jak réwniez kulek duzych
powyzej 50 mm, przy produkcji ktérych stosowane sg od-
mienne metody wytwarzania.

ZRODLA

1. Dane technologiczne z zakladéw lozyskowych.
2. G. B. LZurje ,Technologija proizwodstwa podszypnikow kacze-
nija‘‘.

KUCIE PIAST ROWEROWYCH NA KUZNIARCE

Korpusy piast rowerowych ,,Torpedo*“ obecnie sg toczone
z pelnego materialu na specjalnych automatach, wykonujg-
cych pélwyroby o ksztalcie przedstawionym na rys. 1, zbli-
zonym do ksztaltu korpusu gotowego. Tak wykonane pétwy-
roby sa nastepnie wykanczane na innych maszynach, pod-
dawane obroébce cieplnej, az ostatecznie otrzymuje sie go-
towe korpusy (rys. 2). Poniewaz produkcja piast rowero-
Wych jest ograniczona niskg przepustowos$cia automatéow
toczacych pélwyroby, zajmiemy sie jedynie sprawg wstep-
nego ksztaltowania korpuséw.

4+ 107/55°R)

'straty materiatu
Rys. 1
Na automacie 4-wrzecionowym wykonuje sie w ciggu
8 godz. 75 — 85 szt. pétwyrob6éw. Zapotrzebowanie materia-
fu wynosi wedlug danych wytwérni 2,4 kG na 1 sztuke.
Cigzar obtoczki wynosi 0,58 kG. Iloé¢ materialu straconego

-

na 1 sztuke wynosi zatem 1,82 kG. Jak z powyzszych danych
wynika, ilo§¢ straconego materialu zamienionego w widry
wynosi 3/4 materialu wyjsciowego. Juz na podstawie pobiez-
nych obliczen widzimy, ze technologia nie jest wtasciwa,
skoro wydajnos§¢ jest mata, a straty materiatu trzy razy
wieksze, niz ciezar czeSci gotowej. Poniewaz chodzi tutaj
o ilosci.rzedu setek tysiecy sztuk, latwo wiec sobie wyo-
brazi¢, jakie powstaja straty materiatu i jak droga jest ro-
bocizna. Powiekszenie produkcji piast przy zachowaniu
obecnej technologii jest mozliwe jedynie przez zainstalo-
wanie wiekszej ilo$ci automatéw. Wysoki koszt automatow
i trudnosci otrzymania ich z zagranicy wplywaja hamujaco
na produkcje korpuséw piast, a tym samym i rowerow.
' Poprawe sytuacji mozna w tych warunkach osiagngé je-
dynie przez zastgpienie obecnej technologii kuciem tych
piast na kuzZniarkach. Korpus piasty roweru ma ksztalt
bardzo skomplikowany i trudny do wykonania w drodze
kucia. Tym niemniej, dzieki wlasciwemu rozwigzaniu tech-
nologii kucia otrzymano produkt pelnowarto$ciowy. '
Schemat procesu kucia odkuwek tylnych piast rowero-
wych przedstawiony jest na rys. 3. Odkuwki wykonuje sie
na kuzniarce 300 T w trzech operacjach: w operacji 1 (rys.
3b) — nastepuje speczanie kolnierza tylnego, w operacji 2
(rys. 3c) — speczanie kolnierza przedniego i czeSciowe wy-
tloczenie otworu, w operacji 3 (rys. 3d) — dziurowanie.
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Material wyjSciowy stanowia prety o Srednicy 32 mm i diu-
'goSci 2000 mm. Za jednym nagrzewem wykonuje sie od
1 — 2 odkuwek. Oprzyrzadowanie sluzace do wykonania
odkuwek piast, skladajagce sie ze stempli, opraw i wkiladek
matrycowych przedstawione jest na rys. 4.

Odkuwka korpusu posiada ksztalt identyczny jak obtocz-
ka, a w pewnych miejscach wykonana jest nawet doklad-

L
|
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—— 94687

(A

Rys 2.

niej. Ciezar odkuwki jest nieco wigkszy od ciezaru obtocz-
ki, co nalezy tlumaczy¢ tym, ze préby wykonane zostaly na
mniedostosowanych do tego celu urzadzeniach. Ze wzgledu
mna brak piecow do czystego nagrzewania materialu uzyto
normalnych piecow komorowych, gazowych. Z tego powodu
naddatki na obrobke musiaty by¢ przyjete stosunkowo duze,
aby miescily sie w nich wglebienia powstate od wprasowa-
nej w material zgorzeliny i aby w obrobce nie powstaly na
powierzchni plamy.

i+ Mimo tych niekorzystnych warunkéw otrzymane wyniki
przedstawiaja sie nastepujgco: Wydajno§é kuzniarki na 8
godzin wynosi ok. 500 szt., czyli jest prawie 6 razy wyzsza
od wydajnosSci automatu tokarskiego. Wydajnos¢ ta moze
by¢ zwiekszona po - wpro-

wadzeniu odpowiednich @) %
urzadzen i pewnej mecha-

nizacji. <Ciezar odkuwki e LR : <
wynosi 0,630 ikG i moze 2

by€ = jeszcze zmmiejszony fe - 5 ——%

przez zastosowanie nagrze-
wania czystego.

Dane zawarte w tabli- 17}
cy I obrazujg korzysci wy-
nikajace z zastapienia to-
czenia przez kucie na kuz-
niarce. Oszczedno$¢ na ma-
teriale wyniesie przy pla-
nowej produkeji kilkaset
ton stali rocznie. Jedna
kuzniarka zastapi minimum C}
6 automatéw 4-wrzecio-
nowych, ktére obecnie wy-
konuja korpusy piast. Po-
réwnujgc, koszt jednej kuz-
niarki i 6 automatéw
otrzymamy dalsze znaczne
oszczednosci. Podane wy- d)
zej wydajnoSci zostaly juz
osiggniete w jednej z kuz-
ni krajowych, ktéra uie
jest nastawiona wylacznie 79
na powyzsza produkcjs,
lecz wykonuje ja jako je-
den z wielu asortymentéw. O ile zaklady, w ktérych zakres
. wchodzi wylgcznie produkcja piast rowerowych zainteresu-
ja sie ta sprawa, to przy ewentualnym uruchamianiu tej

Rys. 3.

produkcji na szerszg skale nalezaloby do oméwionej metody
wprowadzi¢é podane ponizej zmiany, ktére przyczynig sie
do uzyskania dodatkowych korzysci.

' Podstawowym elementem, ktéry przyczynia si¢ do zmniej.
‘szenia naddatkéw na obrébke, a wiec i zmniejszenia ciezary,
jest zastosowanie nagrzewania indukcyjnego. Dla utrzymania
lpelnej cigglosci pracy, nalezaloby zainstalowaé kolo kazdej
kuzniarki 2 induktory, tak, aby material nagrzany mégt byé
bez przerwy dostarczany kowalowi. Dla zmniejszenia wy-
sitku pracownikéw nalezaloby czynno$é transportu preta od
kuzniarki do induktora zmechanizowaé. Zmechanizowaé na-
lezaloby réwniez czynno$¢ przenoszenia preta z jednego
wykroju do drugiego. Celem utrzymania wysokiej wydaj-
nosci, nalezaloby stosowaé¢ narzedzia, ktére posiadalyby naj-

Rys. 4.

wyzsza zywotnosé, poniewaz dzieki temu minimalne nad-
datki moga byé przez dluzszy czas utrzymane. Najbardziej
obcigzong czeScig narzedzia jest stempel przebijajgcy otwor,
poza tym kilka punktéw w matrycach, w ktérych przesu-
wanie materialu powoduje zuzycie powierzchni. CzeSci te
nalezaloby wykonaé¢ z weglik6w spiekanych wysokokobalto-
wych, wytrzymatych na naciski powstajagce w czasie kucia.

TABLICA 1
Sposéb obrébki
Wielko$ci charakterystyczne toczenie nal kucie na
automacie | kuZniarce
Ciezar korpusu toczonego kG 0,580 ‘ -
Ciezar odkuwki kG — 0,630
Strata materiatu kG 1,280 0,070
Strata materiatu %o 75 11,5
Oszczedno$é materialu X 100 % ok. 71
2,40
Czas wykonania 100 szt. w maszyno-godz. 10,00 1,60
Oszezedno§é w maszyno-godzinach % ol 90

Przy dotrzymaniu tych warunkéw mozna otrzymaé po-
wierzchnie odkuwki z minimalnymi naddatkami na obrébke
i na niektérych powierzchniach obrébka toczeniem mogtaby
by¢ zastgpiona szlifowaniem.

Wnioski: Osiggniete wyniki przy produkcji na mala skale
korpuséw piast rowerowych w drodze obrobki plastycznej,
ze wzgledu na duze oszczedno$ci materiatu i robocizny, udo-
wodnily, ze wprowadzenie tego sposobu jest ze wszech miar
korzystne i nalezaloby stara¢ sieg, aby zaklady zaintereso-
wane w produkcji piast jak najpré'dzej wykorzystaty ten
sposoéb.

Inz. Jan Jarocki i inZ. Piotr Wasiunyk

386 Zeszyt 10/55 MECHANIK Rok XXVIII



poc. inz. BOLESLAW SZUPP

ROZWOJ TECHNOLOGII SPAWALNICTWA NA PRZESTRZENI OSTATNICH 10 LAT

I. Wstep

spawalnictwo ma w Polsce chlubne tradycje. Prof. Z. Do-
prowolski podaje w swych pracach, ze poczatki spawania
ecetylenowego w Polsce siegaja lat 1912—1914, a spawanie
jkowe zaczyna wchodzi¢ do produkcji w 1918 r., tj. bezpo-
grednio Po pierwszej wojnie Swiatowej. Smialy jak na 6w-
cesne pojecie projekt mostu przez rzeke Studwie zostal
gealizowany w 1927 roku — jako pierwszy calkowicie spa-
wany most drogowy. W 1930 r. zostal wykonany po raz

Rys. 1. Euk mostu Poniatowskiego w W-wie w czasie montazu

probnego w wytworni (1946)

pierwszy w Europie wielki gmach PKO o szkielecie calko-
wicie spawanym. W latach poézniejszych powstal w Polsce
szereg tego rodzaju gmachow, wykonywanych wedlug pro-
jektéw opracowywanych przez wielkiego propagatora kon-
strukeji spawanych prof. S. Bryte.

Poza Kkonstrukcjami stalowymi spawalnictwo zaczynalo
w tym okresie uzyskiwaé stopniowo coraz szersze podstawy
rozwojowe. W fabryce ,Lilpop“ w Wiarszawie stosowano
spawanie w tak szerokim stopniu, ze utworzono przyfabry-
czng szkole spawania, gdzie szkolono pracownikéw fabryki,
przewaznie milodziez, w tej nowej na owe czasy specjal-
noci. Kursy spawania, organizowane przez b. ,Stowarzysze-
nie dla rozwoju spawania i ciecia metali w Polsce cieszyly
sie¢ duzym powodzeniem. '

W 1939 r. zorganizowano w Warszawie roczny kurs spa-
walnictwa dla inzynieréw o bardzo szerokim programie te-
oretyeznym, przy ilo$ci uczestnikéw ograniczonej do 40 oséb
ze wzgledu na mozliwo$ci przeprowadzenia zaje¢ praktycz-
nych zaprojektowanych réwniez na szerokg skale.

Na pierwszym semestrze kursu wyktadali: prof. Zoskie-
wicz z A.G.H. w Krakowie, prof. Z. Dobrowolski, doc. inz.
B. Szupp i in. Rozpoczecie drugiego, jesiennego semestru
kursu przerwaly niemieckie bomby lotnicze. Zycie spawal-
nicze w Polsce zamarlo na dluzszy okres czasu.

Lata okupacji byly pod wzgledem rozwojowym dla pol-
skiego spawalnictwa okresem catkowicie straconym, pod-
czas gdy we wszystkich innych krajach, z krajami wojuja-
eymi wlgcznie, spawalnictwo rozwijato sie bardzo szybko.
Polska wyzwolona spod jarzma okupanta staneta wobec ko-
niecznosci rozpoczecia startu od punktu prawie ,,zerowego®.

IL Czynniki warunkujace wlasciwy rozwéj spawalnictwa

Azeby spawalnictwo moglo wykaza¢ przy zastosowaniu
praktycznym wszystkie swoje zalety, konieczne jest by byly
Zachowane pewne podstawowe warunki, a mianowicie:

1) Powinny istnie¢ odpowiednio przygotowane kadry
0 kwalifikacjach:

a) projektantéw konstrukcji spawanych,

—

b) wykonawcow konstrukeji spawanych

¢) nadzoru technicznego, kontrolerow i odbiorcow kon-
strukeji spawanych.

2) Nalezy dysponowaé¢ odpowiednimi materialami:

a) podstawowymi, z ktérych beda wykonywane tworzo-
ne konstrukcje spawane,

b) pomocniczymi w postaci spoiw wszelkiego rodzaju,
przeznaczonymi do utworzenia spoin,

¢) pomocniczymi w postaci topnikéw, proszkéw do spa-
wania, lutowania, ciecia itp. :

d) pomocniczymi w postaci gazéw technicznych i karbi-
du.

3) Niezbedne sg odpowiednie maszyny, aparatura, urzadze-
nia itp. do spawania, zgrzewania, cigcia i in. proceséw spa-
walniczych.

4. Konieczne sg normy, przepisy, warunki techniczne itp.

normujgce i regulujace wszelkiego rodzaju zagadnienia spa-
walnictwa.
Postarajmy sie zdaé sobie sprawe z tego, ktére z powyzszych
warunkow i w jakim stopniu wplywaly na rozwdj naszego
spawalnictwa. Bedzie to niejako bilans minionego 10-lecia
na tym odcinku.

1. Kadry

W chwili wyzwolenia problem kadr przedstawial sie w
Polsce prawie katastrofalnie. Nieliczne kadry spawalnikéw
przedwojennych zostaly w ciggu okupacji znacznie przerze-
dzone tak, ze przystapienie do prac zwiazanych z odbudowa
zniszczonego przemysiu natrafiato w tym okresie na duze
trudnosci. Z zaznaczonych poprzednio kategorii kadrowych
(konstruktoréw, wykonawcéw, kontroleréw) nie bylo do
dyspozycji wlasciwie zadnej.

Instytut Spawalnictwa, zorganizowany w 1945 roku na
podstawie decyzji b. Ministerstwa Przemystu i Handlu, jako

Lk
G . g 124555 -1k
Rys. 2. Calkowicie spawany szkielet budynku ,,Prudential w W-wie
(obecnie hotel ,,Warszawa'‘), wykonany w 1932 roku.

pierwsze zadanie postawil sobie dostarczenie przemystowi
wykonawcéw-spawaczy przez prowadzenie kurséw dla spa-
waczy poczatkujgcych i spawaczy kottowych. W zwigzku ze
szkoleniem i egzaminowaniem spawaczy kotltowych w dniu
25 stycznia 1946 roku w Instytucie Spawalnictwa odbylo sie
posiedzenie komisji w skladzie przedstawicieli Dozoru Kot-
16w (inz. Elandt — Katowice i inz. Czarnecki — Poznan) oraz
przedstawicieli Instytutu w celu ustalenia i przyjecia ,,Prze-
pisow ksztalcenia i egzaminowania spawaczy kottow i zbior-
nikéw podlegajacych urzedowemu odbiorowi“. Byly to
pierwsze proby uregulowania bardzo waznego zakresu prac
spawalniczych.
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W miare uplywu czasu i pod naciskiem koniecznos$ci zy-
ciowych braki kadrowe stopniowo uzupelnialy sie, oczywis-
cie nie w takim tempie, jakie byloby pozadane. W pierwszej
linii udalo sie zorganizowaé szkolenie spawaczy na réznych
stopniach specjalizacji. Na kursach prowadzonych do 1950 r.
przez Instytut, a nastepnie przez Os$rodek Szkolenia Spa-
walniczego przeszkolono dotychczas ok. 10.000 uczestnikéw.
Obecne plany Os$rodka obejmujg roczne przeszkolenie ca
1.800 stuchaczy. Stosownie do Uchwaly Prezydium Rzgdu
nr 77/55 z dnia 29.1.1955 r. w najblizszych latach ma by¢
zorganizowany drugi OsSrodek Szkolenia Spawalniczego,
przypuszezalnie w Warszawie, szkolacy okolo 1.500 stuchaczy
rocznie. Doplyw nowej kadry spawalniczej jest w ten spo-
s6b zapewniony.

Uchwata Prezydium Rzadu z dnia 11 sierpnia 1950 r.
o upowszechnieniu spawalnictwa byta dalszym bodzcem dla

Rys. 3. Automat do spawania lukiem krytym krajowej produkcji.

jego rozwoju. Uchwala ta polozyla mocne podwaliny pod
zorganizowanie katedr spawalnictwa na Politechnikach War-
szawskiej, Gliwickiej i Gdanskiej. Odtad zaczyna sie syste-
matyczny dopilyw do przemystu mtodych inzynieré6w-spawal-
nikéw, majacych za sobg co najmniej 2-letnie studia w tej
nowej specjalno$ci. Roéwnomierny coroczny doplyw kilku-
dziesigeciu inzynieré6w-spawalnikéw na poziomie magisterskim
niewatpliwie da sie wkroétce odczué pod wzgledem podnie-
sienia jakos$ci i wydajnoSci pracy naszych zakladéw prze-
mystowych.

Najwiekszg bolaczka byly i pozostana jeszcze w przecig-
gu pewnego czasu trudno$ci zwigzane z podniesieniem ,,us-
wiadomienia spawalniczego” naszych konstruktoréw, Jest
sprawa nie ulegajaca najmniejszej watpliwos$ci, ze tylko przez
wiasciwe zaprojektowanie konstrukcji mozna uzyskaé wszy-
stkie korzy$ci wynikajace ze stosowania procesé6w spawal-
niczych, jako metody wykonania polgczen konstrukcyjnych.
Niewlasciwa koncepcja projektu nie pozwoli otrzymaé kon-
strukcji o specyficznym pieknie uksztaltowania, ani tez osigg-
na¢ oszezedno$ci materialowych i na robociZnie, ktérych
uzyskanie jest catkowicie mozliwe przy wtasciwym facho-
wym rozwigzaniu zadania.

Jak dotychczas, zbyt mato zrobiono, azeby stan ten polep-
szy¢. Kilka lat temu SIMP zorganizowal kurs spawalnictwa
dla konstruktoréw w Warszawie, a Biprohut przeprowadzit
dwa kursy dla swoich pracownikéw w Instytucie Spawal-
nictwa w Gliwicach. Jest to wysilek oczywiscie zupelnie
niewspélmierny z potrzebami i jesli istniejacy stan ma ulec
poprawie, trzeba wzigé sie do przeprowadzenia solidnej
i konsekwentnej akcji we wszystkich naszych biurach kon-
strukeyjnych. ]

b
Staba strona wykonawstwa konstrukcji spawanych w
kiego rodzaju byl u nas dotychczas brak odpowiednio
kwalifikowanego Kkierownictwa warsztatow spawalniczy
nadzoru technicznego oraz kontroleré6w produkeji i odbig
cow wykonanych produkeji spawanych. Pod tym wzgleg
nie mamy niestety jeszcze zadnych tradycji, nasza ku:

Rys. 4. P6lautomat do spawania lukiem krytym krajowej produkej

techniczna pod tym wzgledem dopiero ksztaltuje sie. Opiera
jac sie na corocznym doplywie mlodych inzynieréw mozn
sie spodziewa¢ poprawy sytuacji w kierunku podniesieni
na wyzszy poziom kierownictwa technicznego i nadzoru.

Kadry kontroleréw produkcji uzyskujemy stopniowo dzie
ki wspomnianej poprzednio Uchwale Prezydium Rzadu, ktg
ra naklada na Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego obe-
wigzek szkolenia kontroleréw produkcji spawalniczych m
kursach przeprowadzanych przez OSrodek Szkolenia Spa
walniczego w Gliwicach. Dotychczas odbyly sie 3 kursy dh
kontroler6w z wynikami korzystnymi dla zakladéw, kiom
delegowaly swych pracownikéw na te kursy. Warto moz
podkreslic pewne charakterystyczne zjawisko: mistrze-
wie spawalnicy w wyniku dlugoletniej praktyki i duzeg
doSwiadczenia wyznaczeni przez swoje zaklady — w drodz
awansu — na kontroleréw produkcji czestokroé rezygnowal
ze swych stanowisk, poniewaz zarabiali znacznie mniej nii
poprzednio. Sprawa nalezytego wynagradzania personeli
kontroli technicznej i nalezytego ugruntowania autorytetu
jej przedstawicieli jest zreszta zagadnieniem ogélnym doty-
czacym nie tylko spawalnictwa.

Na koniec nalezy zaznaczy¢, ze wielki wplyw na nalezyte
wychowanie kadr spawalniké6w ma odpowiednia literatura
techniczna. Na tym odcinku
mamy na ogo6t stan zadowala-
jacy. Scista wspoélpraca Insty-
tutu Spawalnictwa z Panstwe-
wymi Wydawnictwami Tech-
nicznymi poszczycié sie moz
ponad 20 pozycjami wydawni-
czymi z dziedziny spawalnic-
twa, Wydawnictwa te o na
lezytym poziomie przyczynia-
ja sie znakomicie do wycho-
wania nowych kadr i szkole-
nia starych.

Reasumujgc pokrotce nasz
osiagniecia w zakresie kadn
mozna powiedzie¢, ze:

a) pod wzgledem podniesie:
nia wiadomosci z zakresu spa
walnictwa u naszych konstru-
ktor6w zrobiono jeszcze zbyt malo. Zagadnieniu temu naleZy
poswieci¢ wiecej uwagi niz dotychczas.

b) sprawa doplywu wykonawcéw na roéznych poziomac_h
poczawszy od nizszego a konczac na wyzszym inzynierskim
jest ma dobrej drodze.

¢) zagadnienie kontroli technicznej postawiono na wias:
ciwej plaszczyznie, nie jest ono jednak jeszcze rozwiazané
wszechstronnie i wymaga dalszego studiowania i poglebias
nia.

Rys. 5. Spawanie lukiem Kkry-
tym przy uzyciu pélautomatu
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2. Materiaty

yjmujac catkiem lapidarnie sprawe nalezytego wykonania
konstrukcji spawanych mozna powiedzie¢, ze aby spawaé
dobrze trzeba wiedzie¢ co spawaé, czym spawac i jak spa-
wat. Pod tym wzgledem u nas niejednokrotnie, nawet w
quzych zakladach, postepowano niezbyt konsekwentnie, cze-
st‘,.bowiem spawano nie wiedzac co sie spawa i jakiego ro-
dzaju spoiwa nalezy w danym przypadku zastosowaé. W wy-
niku — szereg nieporozumien i duze ktopoty. Chociaz za-

nienie spawalnos$ci wcigz jeszcze nie jest rozwigzane cal-
xowicie nie tylko zreszta u nas, ale we wszystkich krajach
stosujacych w swej technice procesy spawalnicze, to jednak
huty nasze — nie bez pewnego oporu — produkuja stale
o gwarantowanej spawalno$ci. Jest to duzym osiggnieciem
ubieglego dziesigciolecia i dlatego zaréwno w przemysSle
maszynowym, jak i w Kkonstrukcjach wszelkiego rodzaju

Rys. 6.

Zgrzewarka garbowa.

stosuje sie obecnie procesy spawalnicze przy calkowitej
pewnosci co do wynikow.

Jest rzecza niezmiernie ciekawa poréwnaé ustosunkowa-
nie sie do spawalnictwa przedwojennego Stowarzyszenia Do-
zoru Kottéw i obecnego Urzedu Dozoru Technicznego. O ile
przed wojna Dozér Kottéow z trudnoscig zgadzal sie na sto-
Sowanie spawania w niektérych wypadkach przy naprawach
zbiornik6w  ciS$nieniowych, o tyle obecnie spawanie jest
brzy budowie zbiornikéw ci$nieniowych, zwlaszcza walcza-
kéw kottowych, stosowane powszechnie. Mozna bylo dojsé
dp takich wynik6w na skutek catkowitego uporzadkowa-
hia spraw materiatéw, oraz zorganizowania szkolenia, egza-
minowania oraz kwalifikowania wykonawcéw-spawaczy
kotlowych, skrupulatnego nadzoru podczas wykonania oraz
ostatecznego odbioru wykonanych zbiornikéw. Fakt ten
W sposéb przekonywujacy udawadnia, iz przy nalezytym
Zorganizowaniu produkcji spawanej, poczawszy od materia-
10\]\7 a konczac na kontroli wykonania i odbiorze, mozna
0slagna¢ catkowicie dodatnie wyniki.

Sprawie materialéw dodatkowych, tj. elektrod i drutéw
do spawania, poswiecono rowniez od samego poczatku ubie-
glego dziesieciolecia duzo uwagi. Produkcja jedynej dobrze
Zorganizowanej wytworni elektrod oparta byla prawie wy-
igeznie na zagranicznych licencjach i surowcach, Przy 6w-
CZesnym CZPH utworzono w 1946 roku specjalng komisje

Majaca za zadanie przestudiowanie zagadnienia mozliwos$ci

Oparcia produkcji elektrod na surowcach krajowych. Prace

—

komisji w sklad ktérej wchodzili m. in. prof. F. Staub, prof.
J. Pilarczyk, mgr inz. W. Czyrski i inni, zostaly uwienczone
catkowitym powodzeniem. Wytwodrnia ta zaczeta produkowac
szeroki asortyment elektrod, 5 . S

korzystajac giownie z surow-
cow krajowych 1 opierajac
produkcje na recepturze kra-
jowej, opracowanej badz przez
sama wytwoérnie, badz tez
przez Zaklad Spoiw Instytu-
tu Spawalnictwa. Czlonkom
komisji zostala przyznana w
1950 r. zespolowa Nagroda
Panstwowa III stopnia.

Prace nad poszerzeniem wa-
chlarza typoéw elektrod kra-
jowej produkcji sa nadal pro-
wadzone. W Instytucie Spa-
walnictwa opracowano ostat-
nio receptury i instrukcje pro-
dukcyjne szeregu nowych ro-
dzajow elektrod, jak: elektrod ]
zasadowych do spawania stali weglowych, elekfrod do gte-
bokiego wtapiania, specjalnych elektrod do spawania zeliwa,
aluminium, bragzu, palteczek stellitopodobnych do twardego
napawania lukowego powierzchni, elektrod do napawania
stempli i wykrojnikéw pracu- Eeh s
jacych na zimno, elektrod do
spawania stali molibdenowych
i chromomolibdenowych sto-
sowanych na parociagi wyso-
kiego ci$nienia itd.

Przed wojng i bezposrednio
po jej zakonczeniu szereg nie-
zbednych do spawania topni-
kéw, tj. Srodkéw (przewaznie
proszkéw) — rozpuszczajacych
tlenki powstajace  podczas
spawania lub  chronigcych
przed ich utworzeniem sig,
sprowadzano z zagranicy albo
tez produkowano w niewila-
Sciwy sposob i o nieodpowied-
niej jako$ci. Proszki te, bez
ktérych nie mozna osiagnaé
dobrych wynikéw np. przy
spawaniu zeliwa aluminium,
miedzi i jej stopéw, cynku itd.
stanowig powazna pozycje W
asortymencie materialéw pomocniczych.

Dzieki pracom prowadzonym przez Zaklad Metali Nieze-
laznych Instytutu Spawalnictwa zagadnienie tych topnikc:)w
zostalo calkowicie rozwiazane. Opracowano szereg ‘typow
topnik6w, np. topniki do spawania zeliwa, do spawania alu-
minium i jego stopéw, do spa-
wania cynku itd. Produkcja
topnikéw znajduje sie pod
staltg kontrolag Instytutu Spa-
walnictwa; sa one do naby-
cia w caltym kraju w skladach
Biura Zbytu Gazdéw Techni-
cznych, Materialow i Sprzetu
Spawalniczego. Przez tenze
Zaklad Instytutu opracowano
szereg typow lutéw, jak np.
luty do lutowania miekkiego
i twardego aluminium itp.

Osobng pozycje w grupie
materialdéw pomocniczych sta-
nowia topniki do spawania
poétautomatycznego i automa-
tycznego lukiem krytym. Top-
niki te odgrywaja inng role
niz topniki oméwione poprze-
dnio i majg za jedmo z gléwnych zadan — poza ochrong je-
ziorka plynnego metalu i powstajacej spoiny przed wply-
wem atmosfery — wprowadzenie do spoin takich pierwiast-
kéw, by stworzy¢ ze stopionego gotego drutu stopiwo o wy-
maganych wtasciwosciach.

Szybko rozwijajaca sie u nas w ostatnich latach automaty-
zacja procesOw spawalniczych, spowodowana z jednej stro-
ny ogromnymi korzySciami stosowania tych metod spawania

Rys. 7. Zgrzewarka liniowa’
obwodowa

Rys. 8. Glowica -=zgrzewarki
automatyecznej o elektrodzie
weglowej ze stabilizacja ma-
gnetyczng luku i wytwarza-
niem oslony gazowej

Rys. 9. Spawany korpus nozye,
wykonany z grubych blach.
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(10 — 30-krotnie skrécenie czasu spawania), a z drugiej
rozwijajaca sie w kraju produkcja odpowiednich maszyn
i urzadzen wywolala gwaltowna potrzebe zorganizowania
krajowej produkeji tych topnikéw sprowadzanych przedtem
z zagranicy.

W Instytucie Spawalnictwa zostaly opracowane receptu-
ry i instrukeje produkcyjne kilku rodzajéow tych topnikéw,
wyniki prac zostaly sprawdzone praktycznie przy produkcji
politechnicznej i w zastosowaniu w zakladach produkcyj-

Produkcja na skale techniczna, ktéra miata by¢ podjeta
przez Ministerstwo Przemystu Chemicznego, wcigz nie mog-
la byé uruchomiona, tak ze w koncu Instytut Spawalnictwa
byl zmuszony podja¢ sie tej produkcji — oczywiscie w gra-
% s nicach mozliwos$ci technicz-
nych — w swych zakladach
pomocniczych. W- chwili obec-
nej Instytut ten jest jedynym
wytworeg tych topnikéw tak
waznych i niezbednych do
wprowadzenia spawania auto-
matycznego do krajowej pros
dukeji. Rozmiary obecnej pro-
dukecji nie beda w stanie za-
spokoi¢ wcigz rosnacych po-
trzeb zakladéw produkcyjnych
stosujacych spawanie automa-
tyczne. Z inicjatywy Instytu-
tu popartej przez PKPG pro-
dukcja topnikéow bedzie jesz-
cze w biezagcym roku zorganizowana na szerszg skale przez
Ministerstwo Drobnego Przemystu, tak ze mozna sie spodzie-
waé, iz wkrétce juz potrzeby krajowego rynku beda cal-
kowicie zaspokojone.

Pozostaje do omoéwienia jeszcze jedna pozycja materialow
pomocniczych, sa to gazy techniczne i karbid niezbedne
do gazowego spawania i ciecia metali. Na tym odcinku od-
czuwa sie wcigz jeszcze powazne braki. Potrzeby, przy
wecigz rosngcym stosowaniu wymienionych materialow w
réznych dziedzinach gospodarki narodowej, znacznie prze-
wyzszaja wzrost ich produkeji. Nawet znaczne kary za prze-
trzymanie chociazby przez dzien butli gazowych, majgce

Spawane
koparki.

Rys. 10. elementy

Rys. 11. Korpus mimosrodowej prasy o nacisku 160 T, naprawiony
za pomoca spawania.

na celu przy$pieszenie obrotu tych butli bynajmniej nie roz-
wigzuja tego zagadnienia. Wzrasta réwniez zapotrzebowanie
na gazy, wywolane nie tyle wzrostem zuzycia, ile zwrotem
do wytwoérni niecatkowicie oproéznionych butli, a czasem
nawet przez karygodne wypuszczenie gazéw w powietrze.
Produkcja tlenu cieklego, ktoéra zostanie podjeta w najbliz-
szym czasie, rozwigze sprawe usprawnienia dostaw tlenu.

W ubieglym dziesiecioleciu osiggnieto wiec w zakresie
materialow:

a) uporzadkowanie zagadnienia materiatéw podstawowych,
gléwnie za§ dostawe przez krajowe huty stali o gwaranto-
wanej spawalnosci;

b) produkcje spoiw, tj. elektrod i drutéw do spawania,
o bardzo szerokim wachlarzu typoéw, prawie catkowicie eli-
minujacej import. Wzmozone zapotrzebQwanie wymaga jed-
nak znacznego powiekszenia rozmiaréw produkcji;

¢) produkcje topniké6w do spawania i lutowania o szero-
kim wachlarzu typéw, wiasSciwej jakosci, calkowicie unie-
zalezniajgcej nasz rynek od importu. Produkcja topnika do
spawania tukiem krytym, jeszcze nie wystarczajaca iloScio-
wo na pokrycie potrzeb, w roku biezgcym bedzie zorganizo-
wana na szerszg skale.

Produkeji gazow technicznych nie podniesiono do Wyse
kosci pokrywajacej catkowicie zapotrzebowanie, gazy teg
niczne pozostaja na razie nadal w kategorii artykuldw g
ficytowych.

Rys. 12. Wat wykorbiony przed naprawa.

3. Maszyny i urzgdzenia

Upowszechnienjie stosowania proceséw spawalniczyg
przez zaklady przemyslowe i doskonalenie ich technolog
w duzym stopniu zalezy od jakoSci sprzetu spawalniczeg
latwosci jego nabycia i takiej iloSci typow i rodzajow ma
szyn i urzadzen, aby mogly by¢ uzyte w jak najszerszyn
zakresie potrzeb i zastosowan.

W okresie przedwojennym gléwnym producentem zaréwn
materialéw, jak i sprzetu i urzadzen spawalniczych byk
firma ,Perun®, filia francuskiego koncernu. Produkej
sPeruna®“ byla prawie catkowicie oparta na licencjach i sp.
rowcach zagranicznych, co odbilo si¢ na naszej produke
powojennej wysoce ujemnie pod tym wzgledem, ze nie mog
liSmy rozpocza¢ wiasnej produkcji z powodu braku specja
listéw-konstruktoréw, zwtaszeza z dziedziny sprzetu do spa
wania gazowego. Dopiero w ostatnich latach rozpoczeh
u nas w kraju produkcje nowych, oryginalnych typoy
wytwornic acetylenowych. Prace w kierunku opracowani
nowych typéw bedg prowadzone nadal.

PomyS$lniej przedstawia sie sprawa produkeji krajowg
urzadzen do spawania lukowego. Nasze zaklady przemysh
maszyn elektrycznych produkuja juz seryjnie Kkilka typow
spawalnic wirujacych i transformatorowych do spawani:
recznego oraz spawarki automatyczne i poétatutomatyczn
do spawania lukiem krytym.

Planowe dostawy sprzetu spawalniczego organizuje Biun
Zbytu Gazéw Technicznych, Materialow i Sprzetu Spawal-
niczego w Stalinogrodzie.

Wiasciwy kierunek nadala rozwojowi produkecji sprzefu
spawalniczego Uchwala Rady Ministrow z dnia 30 styczni,
1954 r., na mocy ktérej przy Instytucie Spawalnictwa zor-
ganizowano Zaktad Konstrukcji Sprzetu Spawalniczego ora
Zaklad Budowy Prototypéw Sprzetu Spawalniczego. Zakla-
dy te nie pracuja jeszcze na pelnych obrotach z powodu
trudnosci organizacyjnych, w kazdym razie dadza juz w tym
roku projekty i prototypy nowych spawalnic, zgrzewarek,
wytwornic acetylenowych, reduktoréw gazowych itp.

4. Normy, przepisy i warunki techniczne

Dla witasciwego ustawienia technologii spawalnictwa W
zaktadach produkcyjnych niezbedne sa nowoczesne, dosto-
sowane do potrzeb i mozliwosci zakladéw, urzedowo za-
twierdzone normy, przepisy i warunki techniczne. Zagad-
nienie to natrafialo i natrafia w dalszym ciggu na znaczné
trudnosci.

Wiasciwa komoérka normalizacyjna powstata przy PKN
jako jedna z pierwszych, bo juz w 1946 roku, w postaci Ko-
misji Spawalnictwa pod przewodnictwem prof. Z. Dobro-
wolskiego. Komisja, w sklad ktérej wchodzito kilka podko-
misji, opracowala szereg projektéw waznych i potrzebnych
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qorm. Niestety projekty te byly przez szereg lat tylko pro-
jektami i nie wyszly poza biura PKN, z wielkg oczywiscie
gkoda dla istoty sprawy. . Tak np. opracowane W pierwszym
okresie prac Komisji Spawalnictwa przepisy o wytworni-
cach acetylenowych do dnia 'dZiSlerz_ego. nie zostaly osta-
tecznie ustalone, podczas gdy zagadnienie ‘prOJek‘gowama,
pudowy i wykorzystania fych wytwornic wiklalo sie coraz
dziej.
baénas’giwe ustosunkowanie sie¢ Dozoru Kotlév'v,,a nastepn.ie
przedu Dozoru Technicznego do spraw i przepisow szkolenia
spawaczy kottowych (co umozliwito przepro_wadzemg napraw
ggromnej ilosci uszkodzonych w czasie wo;my'kotiov’v paro-
wych), a W okresie pozniejszym do opracowania wiasciwych
porm i przepiséw obejmujacych naprawy i bud_owe nowych
kottéw parowych i innych zbiornikoyv ci$nieniowych, oraz
nadzwyczaj sprezysta i aktywna wspoéipraca przedstaw1c1§el1
vrzedu Dozoru Technicznego z producentami — postawily
te gataz krajowej produkeji na bardzo wys_oklm poziomie
saréwno co do zakresu zastosowania spawalnictwa, jak i ja-
koéci produkeji. : i
0d czasu reorganizacji w 1952 roku PKN i przeniesienia
giownego ciezaru opraco-
wywania norm na poszcze-
gflne resorty, instytucje
i zaklady, 'sprawa norm
spawalniczych znacznie po-
suneta sie naprzéd. Szereg
norm opracowanych w ra-
. mach planowych prac In-
stytutu zostalo zatwierdzo-
nych przez Ministerstwo
Przemysiu Maszynowego
‘{w ten sposéb w stosun-
kowo Kkréotkim czasie po
opracowaniu  moze byé
wprowadzone w zycie, Ob«;—
cnie sa W opracowaniu
szezegblnie wazne trzy nor-
my dotyczace podzialtu na
kategorie: konstrukcji spa- .
wanych, zakladéw wyko- ﬁ)%lsk 1;1- ng‘r:Z wa! :to‘ivy NFWa
nujacych konstrukcje spa- iinaD t;’]";é‘g ala szybko
wane oraz ha spawaczy
wykonujacych konstrukcje spawane. Wprowadzenie w zycie
wymienionych norm oraz akcja obowigzkowej weryfikacji
wszystkich spawaczy, ktéra ma byé wkrétce rozpoczeta
W zwigzku z postanowieniami Uchwaty Prezydium Rzadu
or 77/55 z dnia 29 stycznia 1955 roku, poruszajacej szereg
waznych zagadnien z zakresu spawalnictwa, ujma wykona-
nie rob6t spawalniczych w $ciste ramy.

III. Zastosowanie spawalnictwa

Zakres zastosowania procesé6w spawalniczych w naszym
zyciu przemystowym i technicznym poszerza sie nieustan-
nie. Wielkie znaczenie miata pod tym wzgledem pierwsza
Uchwata Prezydium Rzadu z dnia 11 sierpnia 1950 r. zale-
cajagca w kategoryczny sposéb zastosowanie proceséw spa-
walniczych w zamian nitowania i odlewnictwa we wszy-
stkich mozliwych przypadkach. Stad tez tak szerokie sto-
Sowanie spawania w budownictwie przemystowym, przy
budowie kottéw i zbiornikéw ciénieniowych, oraz przy bu-
dowie okretéw, wagonéw, samolotéw, suwnic itp.

W budownictwie maszynowym (przy produkcji obrabia-
rek) przeprowadzono juz szereg pomyslnych préb zastapie-
nia odlewéw przez konstrukcje spawane. Na razie jednak
Pomimo niewgtpliwych korzy$ci, konstrukcje te nie zna-
lazty szerszego zastosowania.

Znacznie wiecej przyjelo sie i rozpowszechnilo zastoso-
Wanie proceséw spawalniczych przy wszelkiego rodzaju na-
Prawach maszyn réznego typu i innych urzadzen mecha-
nicznych, Dzieki szybkiemu i umiejetnemu zastosowaniu
Spawania udalo sie uchroni¢ od zniszczenia i utrzymano w
Tuchu niezliczone ilosci maszyn i urzadzen, poczawszy od
duzych pras, kottow, kompresoréw, a konczgc na watach
korbowych, korbowodach i in.

Specjalne miejsce w naprawach zajmuje naprawa wszel-
kiego rodzaju odlewéw zeliwnych. O ile dawniej nalezyte
Wykonanie tych prac uwazano prawie za wyraz ,sztuki®,
0 tyle dzisiaj — przy moznoéci stosowania kilku gatunkéw
elektrod i pateczek zeliwnych krajowej produkeji oraz przy
Opanowaniu wtasciwych metod spawania lukowego i gazo-
Wego, nie ma uszkodzonego przedmiotu zeliwnego, kt6-

—

rego nie mozna byloby przywréci¢é do stanu uzytecznego
za pomocg spawania z wyjatkiem oczywisScie przypadkow,
gdy maja miejsce znaczne zmiany strukturalne materiatu.

W ostatnich latach orga-
nizowano na szerokg skale
produkcje narzedzi skra-
wajacych przez napawanie
stali szybkotnacej na trzon-
ki ze stali weglowej, dzieki
czemu uzyskuje sie duze
oszezedno$ci na drogich sta-
lach szlachetnych. Proces
napawania znajduje ostatni
rowniez duze zastosowanie
Jprzy regeneracji zuzytych

matryc kuziennych. Jest
rzecza charakterystyczna,
ze — jak stwierdzono w

szeregu przypadkéw —na-
prawianymi matrycami
mozna bylo wykona¢ wiek-
szg ilo§¢ odkuwek niz przy
uzyciu matryc nowych.

Z procesOw  technologicz-
nych nie zupelie spawal-
niczych, lecz tylko pokrew-
nych, duzego znaczenia na-
brato ostatnio metalizowa-
ni'e natryskowe. Metalizowanie natryskowe oddaje nieoce-
nione ustugi przy zastosowaniu w celu ochrony przed korozjg
oraz przy naprawach wadliwie wykonanych czesci jak np.
przy naprawach zadzioréw i innych wad na czeSciach maszyn,
pbrzy naprawach wad odlewniczych itp.

Dalszym procesem technologicznym pochodzgcym réw-
niez ze spawalnictwa jest ciecie tlenem, znajdujacym dzi-
siaj tak szerokie zastosowanie, iz trudno sobie przedstawic
zaklad produkcji nie korzystajacy jesli nie z maszyny, to
przynajmniej z palnika do ciecia gazowego. W najblizszych
latach przewiduje sie zorganizowanie krajowej produkcji
maszyn automatycznych i pétautomatycznych do ciecia ga-
zowego oraz palnikéw do ciecia zeliwa, co niewatpliwie
powiekszy w jeszcze wiekszym stopniu szerokie wykorzysta-
nie tej metody obrobki.

Hartowanie powierzchniowe plomieniem acetylenowo-
tlenowym na razie nie znalazlo u nas jeszcze nalezytego roz-
powszechnienia. Sprawa ta jest poniekad uzalezniona od
jeszcze niedostatecznie ugruntowanej i rozwinietej pro-
dukcji sprzetu do spawania gazowego. Nalezy sie spodzie-
waé, iz w najblizszych latach zagadnienie to znajdzie nale-
zyte rozwigzanie zaréwno przez zorganizowanie produkcji
niezbednego sprzetu jak i przez szersze propagowanie ko-
rzy$ci stosowania tego procesu technologicznego.

IV. Wnioski

Polskie spawalnictwo w ciggu minionego dziesieciolecia
odrobilo, miewielka zreszta, cze$¢é zalegtoSci powstaltych w
okresie wojny i okupacji niemieckiej. W zwigzku z ostat-
nig Uchwalg Prezydium Rzadu z dnia 29 stycznia 1955 r.
dokonano i dokonuje sie jeszcze szeregu poczynan, majgcych
uja¢ spawalnictwo w $cis- i
le ustalone ramy w zakre- .
sie kadr, materialow oraz
sprzetu spawalniczego i
norm. Nalezy wiec spodzie-
wa¢é sie, ze w najblizszym
czasie nastapi szybsze i
gruntowniejsze przenikanie
spawalniczych procesow
technologicznych do szere-
gu galezi techniki, gdzie
procesy te dotychczas nie
znalazly jeszcze wlasciwego
zastosowania.

JesteSmy pewni, ze inzy-
nierowie i technicy mecha-
nicy nalezgcy do czolowych
bojownikéw o postep tech-
niczny beda nadal brali
czynny udzial w szerzeniu
stosowania proceséw spa-
walniczych we wszystkich g
dziedzinach, gdzie mogabyé wykorzystane ich tak liczne
zalety.

Rys. 15. Spawanie atomowe w za-
stosowaniu do naprawy narzedzi:
R — reka spawacza trzymajacego
uchwyt, A i B — elektrody, D —
drut (spoiwo) ze stali narzedzio-
wej, Z — przedmiot napawany.

iecie pakietami.

Rys. 1.

391

Rok XXVIII MECHANIK Zeszyt 10/55



MARIAN CHRZANOWSKI

WYKORZYSTANIE ENERGII JADROWEJ DO CELOW PRZEMYSLOWYCH

Zrodlem olbrzymich zapaséw ciepla zawartego w drewnie,
weglu lub ropie jest Stonce, ktére od miliardow lat wysyla
na naszg planete nieprzerwanie energie w postaci promie-
niowania elektromagnetycznego.

Cieplo wysylane przez Stonce i inne gwiazdy stale nie po-
chodzi z reakcji chemicznych, lecz zZrddiem jego jest tzw.
energia termojgdrowa, wyzwalana w czasie przemiany ja-
der atoméw wodoru w jadra atomu helu. Jadro atomowe
helu sklada sie z dwoch protonéw i dwéch neutronéw. Atom
helu oprécz jadra zawiera 2 elektrony. Masa atomu helu
powinna byé réowna sumie mas jego skladnikéw:

masa 2 protonéw = 2 X 1,00758 = 2,01516 jednostek masy
atomowej
masa 2 neutronéw = 2 X 1,00895 = 2,01790 jednostek masy
atomowej
masa 2 elektronéw = 2 X 0,00055 = 0,00110 jednostek masy
atomowej
razem 4,03416 jednostek masy

atomowej.

W rzeczywisto$ci masa jednego atomu helu wynosi 4,00389.
Przy syntezie atomu helu z czgstek skladowych nastepuje
wiec ubytek (defekt) masy:

Am = 4,03416 — 4,00389 = 0,03027

Wynika stad, Ze podczas syntezy jednego gramoatomul)
helu z jagder wodorowych, neutronéw i elektrondéw ilosé
materii réwna 0,03027 jednostek masy atomowej zostaje
wypromieniowana na zewngtrz. Wedlug prawa Einsteina ilo$é
energii okre§lamy réwnaniem

E = mc2
gdzie
m — masa w gramach,
r r . cm
¢ — szybkos¢ swiatta w ——,
sek

Podstawiajge wartosci liczbowe otrzymamy:
E = 0,03027 - (3 - 10192 = 272 - 1019 ergéw.
Poniewaz 1 kaloria = 4,184 - 107 ergbéw, otrzymamy:
E = 6,5 - 1011 cal/gramoatom helu.

Do zapoczatkowania przemian jgdrowych tego typu ko-
nieczna jest bardzo wysoka temperatura, jakiej na Ziemi nie
jesteSmy w stanie wytworzy¢ zwyklymi Srodkami. Tempe-
rature takg mozemy otrzymaé¢, wywoiujgc wybuch bomby
atomowej.

Wnetrze stonca, gdzie temperatura jest rzedu 10 — 20-
- 106°C, stanowi odpowiednie $rodowisko do przemian ter-
mojadrowych. :

Juz dos¢ dawno bylo wiadomo, ze jadra atoméw zawie-
raja olbrzymie zasoby energii, jednak najwyzsze osiggane
temperatury (kilkanascie tysiecy stopni w luku Volty przy
zastosowaniu specjalnych warunkéw) byly znikomo male
w stosunku do temperatur niezbednych do wyzwolenia ol-
brzymich zapasdw energii drzemigcych wewnatrz jadra
atomu.

Dopiero w r. 1939 odkryto, ze przy rozszczepieniu jednego
z najciezszych pierwiastkOw — uranu — powstaje tzw. pro-
ces lancuchowy, w wyniku ktérego nastepuje wyzwolenie
olbrzymiej ilo$ci energii wewnatrzjadrowej, przy czym —
co najwazniejsze — proces rozpadu uranu i wyzwalanie
energii wewnatrzjgdrowej przebiega¢ moze réwniez w tem-
peraturach zwyktych, a wiec w warunkach zupelnie tatwych
do uzyskamia, w przeciwienstwie do przemian termojadro-
wych zachodzacych we wnetrzu gwiazd.

Niestety, odkrycia te stwarzajace nowg epoke w historii
cywilizacji zostaly od razu zaprzegniete do celéow niszezy-
cielskich. Zdumiony $Swiat zostal zawiadomiony o tych wiel-
kich odkryciach wybuchami bomb atomowych rzuconych
przez lotnictwo amerykanskie na Hiroszime i Nagasaki, wy-
buchami, od ktérych zginelo w jednym blysku prawie
100.000 ludzi.

1) Gramoatomem (gramoczasteczkg) lub molem nazywamy liczbe
gramoéw roéwna ciezarowi atomowemu lub czasteczkowemu danego
piarwiastka. Jeden gramoatom (mol) zawiera 6,023.1023 atoméw lub
czgsteczek (liczba Avogadra).

Pokojowo nastawione panstwla zaprzegaja energie ato.
mowg do pracy dla dobra ludzkosSci. Energia cieplna wy.
zwolona w reaktorze jadrowym zostaje zamieniona na prag
elektryczny dostarczajacy czilowiekowi w nieograniczonych
niemal iloSciach site, swiatlo i cieplo — zrédla wszelkich
ludzkich poczynan. Uzyskane w reaktorze pierwiastki pro.
mieniotwoércze znajduja coraz bardziej powszechne zasto.
sowanie w licznych dziedzinach techniki, nauki, a wiec np
w medycynie, biologii, agrobiologii, fizyce, chemii itp.

Zwigzek Radziecki jest pierwszym panstwem, ktére zby.
dowalo elektrownie atomowa.

Fizyczne podsiawy wyzwalania energii wewnatrzjadrowe

Fizyczne podstawy, na ktoérych opiera sie wyzwalani
energii wewnatrzjagdrowej, zostaly w krotkim czasie po od.
kryciu zjawiska rozpadu uranu dokladnie i wszechstronni
zbadane w laboratoriach naukowych wielu krajow samo
dzielnie i niezaleznie jedno od drugiego. Nie bylo wiec mo.
wy o utrzymaniu monopolu przez ktorekolwiek z panstw

Ponizej podajemy w ogoélnych zarysach zasady, na ktoérych
jest oparta technologia wyzwalania energii jadrowej.

Uran w stanie naturalnym jest mieszaning dwoch izo
topéw, czyli atoméw uranu roznigcych sie ciezarem ato-
mowym, @ nie réznigcych sie prawie zupelnie wilasnos
ciami chemicznymi. Mieszanina ta zawiera 99,3% urany
o masie atomowej 238 (U238) i okolo 0,7% uranu o masit
235 (U235), W pierwszych urzadzeniach do wyzwalania ener-
gii wewnatrzjagdrowej wykorzystywano maturalny uran y
postaci pretéow.

W procesie rozpadu, w tzw. procesie lancuchowym bio
rg udzial gléwnie atomy U235 znajdujgce sie zaledwie w nik-
lym procencie.

Przebieg procesu jest nastepujacy:

Pojedynczy neutron, napotykajac jadro atomu uranu, roz
szczepia je, przy czym wywiazuja si€ olbrzymie ilo$ci energi
cieplnej. Przy kazdym takim rozszczepieniu powstajg dw:
lub trzy nowe wolne neutrony, kitére majg duza szybkosl

Neutron

Produkty
rozszczepienia

Produkty
rozszczepieniaq

Spowalmacz

Produkty
rozszczepieni

Produkty
rozszczepienia

Spowalniacz

M-137/55-R1

Rys. 1. Schemat lancuchowego procesu jadrowego.
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(odpowiadajaca ich szybko$ci energia wynosi kilka MeV?2)).
Jesli teraz neutrony te napotykaja na inne jadra uranu, to
moga one wywota¢ z kolei ich rozszczepienie powodujace
roces tancuchowy o charakterze lawinowym.

Nalezy jednak zauwazy¢, ze nie kazde zderzenie neutronu
7 jadrem wywoluje rozszczepienie jadra. Neutrony, ktére
przy zderzeniu nie wyzwolily energii jadrowej, traca pred-

Z, > 3

M=13755-£>

Rys. 2. Schemat reaktora jadrowego chlodzonego powietrzem: 1 —
prety uranu, 2 — grafit, 3 — ostona z betonu, 4 — powietrze chtlo-
dzace, 5 — zaslony. ¢

koS¢, a wiec i energie i juz nie nadaja sie do rozszczepienia
jader U238, lecz sg pochlaniane przez nie. Dotyczy to neu-
tronéw stosunkowo szybkich o energii rzedu kilku eV. Po-
wolne neutrony natomiast (o energii rzedu kilku setnych
eV) nie ulegaja pochtanianiu przez jadra U238, lecz odbijaja
sie od nich w wyniku zderzenia. Te powolne neutrony mo-
ga by¢ wykorzystane do rozszczepienia jader U285,

Azeby wiec zapewnié ciggto§é przebiegu procesu lancucho-
wego w uranie naturalnym, trzeba skierowaé szybkie neu-
frony z preta uranowego do o$rodka hamujacego ich szyb-
kos¢. OsSrodek ten nie pochlania szybkich neutronéw, lecz
jedynie zmniejsza ich szybko$é. Nosi on nazwe spowalniacza
(moderatora). Jako spowalniacz stosuje sie grafit lub ciezka
wode (D20).

Zahamowany w pedzie neutron moze byé wykorzystany
do wywotania dalszego procesu lancuchowego w pretach
uranowych (rys. 1)

Jak z powyzszego wynika, proces lancuchowy przy zasto-
sowaniu spowalniacza przebiega gléownie w uranie U235
iprzy gtéwnym udziale neutronéw o matej szybkosci. Z wa-
runkéw tych wynikajg zasady konstrukecyjne reaktora ato-
mowego z uranem naturalnym.

Prety uranu naturalnego o okre§lonyth przekroju i okres-
lonej dtugosci sa umieszezone w duzej bryle spowalniacza.

Jednak nawet przy najbardziej starannej konstrukcji re-
aktora jadrowego wystepuja straty neutronéw uciekajacych
bezpowrotnie na zewnatrz reaktora wskutek pochlaniania
ich przez uran U238 i przez rézne materialy. Wspblczynnik
strat wzglednych elektronéw wskutek uciekania ich na
Zewnatrz stosu uranowego mozna dowolnie zmniejszyé, po-
Wiekszajagc w odpowiednim stosunku objeto§é reaktora jad-
drowego, gdyz ze wzrostem objetodci reaktora wzrasta jego
Powierzchnia stosunkowo wolniej. W wyniku tego stanu
Izeczy istnieje krytyczna wielko$é dla kazdego reaktora
atomowego; ponizej tej wielkoéei reaktor nie jest zdolny do
Pracy, wskutek nadmiernej ucieczki neutronéw na zewnatrz
Teaktora.

Przy rozszczepianiu kazdego atomu U235 wyzwala sie
olbrzymig ilo§é energii, ktéra wyrazona w elektronowoltach
Wynosi okolo 2.108 eV. Energia ta wydziela sie gléwnie w
Dostaci ciepta, ktére nalezy odprowadzié ze stosu urano-
Wego. Odprowadza sie je za pomoca ukladu chlodzgcego.
C_hlodziwo ogrzane w reaktorze przetlacza sie do wymien-
nikéw ciepta.

erg?()sl MeV = 106 eV. Energia 1 eV réwnowazna jest 1,602.10—12
W.

—

Na rys. 2 pokazano schemat reaktora jadrowego chlodzo=-
nego powietrzem.

Zagadnienia techniczne w budowie reaktoréw jadrowych

Przy budowie reaktora konieczna jest §cisla wspélpraca
fizykéw, chemikéw, metalurgdéw, energetykéw i konstruk-
torow.

Fizyk musi tak opracowaé konstrukcje reaktora, azeby
proces lancuchowy przebiegal zgodnie z zalozeniami i aby
moégt on byé bez trudu kontrolowany i sterowany. Fizyk
okre§la réwniez ilo$¢ ciepla, ktéra nalezy odprowadzi¢ z re-
aktora, oraz natezenie promieniowania, wyzwalanego w re-
aktorach, przed ktérym nalezy sie ostonié.

Chemik, metalurg i konstruktor musza $ciS§le ze soba
wspblpracowaé, azeby materialy i urzadzenia montowane w
stosie atomowym odpowiadaly szczegblnym i nie spotyka-
nym gdzie indziej warunkom pracy. I tak np. na ostony
metalowe stosuje sie aluminium, a nawet cyrkon (b. odporny
na korozie w wyzszych temmeraturach), gdyz metale te w
bardzo stabym stopniu pochtaniaja neutrony. Wymagana
jest duza czysto§é materialéw konstrukevinych, gdyz nikle
nawet zanieczyszczenia skladnikami pochlaniajagcymi neu-
trony uniemozliwiajg zastosowanie danego materialtu (unie-
mozliwiaja rozwoj reakcii lahcuchowej).

Na rys. 3 pokazano reaktor jadrowy chlodzony ciecza.

Perspektywy rozwojowe reaktorow

Rozw6j reaktoréw idzie w dwéch kierunkach. Na pierwszy
plan wysuwa sie wykorzystanie energii jadrowej w wiel-
kich sitowniach. Do tej pory jednak tvlko ZSRR moze posz-
czyci¢ sie uruchomieniem wielkiej sitowni jadrowej o mocy
ok. 5000 kW. Silownie jadrowe panstw kapitalistycznych
znajduja sie dopiero w stadium budowy.

Drugi kierunek rozwoiowy reaktor6w charakteryzuje sie
dazeniem do budowyv reaktoréw do cel6w specjalnych, przede
wszvstkim do napedu statkéw, lokomotyw, samolotéw i sa=
mochodéw. Opracowane projekty lokomotywy jadrowej wy-
kazaly pewna przewage napedu atomowego nad np. nape-
dem za pomoca silniké6w wysokopreznych. Ciezar lokomo-
tvywv na jednostke mocy wyniesie prawdopodobnie okolo
55 kG/KM mprzy ciezarze 327 T i ogdélnej mocy 7000 KM.
Przebieg lokomotywy atomowei miedzv 2 kolejnymi wy-
mianami paliwa jadrowego wyniesie 80.000 km, a wiec row-
na sie dwu obwodom ziemi, podczas gdy ciezar lokomotywy
o mnanedzie dieslowskim na jednostke mocy wynosi 70-90
kG/KM.

Warto nadmienié o mozliwo$ci uzyskania olbrzymich ilo$ci
energii termojadrowej przez wspomniane na wstepie ,,stwa-
rzanie” jader atoméw helu z jader atoméw wodoru. Do tego
celu konieczne iest, jak wspomniano, wytworzenie tempera-
tury rzedu milionéw stopni. Przy syntezie jednego jadra
helu wyzwala sie energia termojadrowa rzedu 20 MeV,
a wiec jedna dziesiata tej energii, jaka otrzymujemy przy
rozpadzie uranu U235, Wytworzenie wiec 1 kg helu daje

/g/'

M-137/55-R3

Rys. 3. Schemat reaktora atomowego: 1 — material ulegajacy roz-

szczepieniu, 2 — warstwa odbijajaca neutrony, 3 — ostona betonowa,

4 — prety sterujace kontrolne, 5 — przyrzad mierzgcy intensywnos$é

procesu rozszczepiania, 6 — silnik regulujacy gleboko$é zanurzania

pretéw sterujacych, 7 — prety awaryjne (bezpieczenstwa), 8§ — od=
biornik ciepta (woda, ciekly s6d lub rteé).
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‘okoto 1.5.108 kWh, a wiec okolo 10 razy wigcej niz przy roz-
padzie 1 kg uranu U23. Wytworzenie niezbednej tempera-
tury rzedu milioné6w stopni mozna uzyska¢ wywoiujac wy-
buch zwyklej bomby uranowej. Proces ten nie da si¢ zupet-
nie wykorzystaé (przy obecnym stanie wiedzy) do wytworze-
nia energii dla celow pokojowych. Prawdopodobnie jednak
wspélpraca uczonych i inzynieréw pozwoli w przyszioSci
ujarzmi¢ réwniez i energie termojadrowa do celéw poko-
jowych. Zapasy tej energii sa tak olbrzymie, Ze podane
uprzednio zapasy energii jgdrowej sg znikomo matle.

Zastosowanie promieniotwoérezych izotopéw w nauce
i technice

Badania wykazaly, ze prawie wszystkie pierwiastki bom-
bardowane neutronami tworza odmiany, czyli izotopy3) pro-
mieniotworcze.

Dzieki zastosowaniu bardzo czulych metod mozna wykryé¢
obecno$¢ atomu promieniotwoérczego danego pierwiastka,
gdyz wysyla on promieniowanie, ktére wzbudza w urzg-
dzeniu, zwanym licznikiem Geigera, bardzo staby prad elek-
tryczny wzmacniany nastepnie przez szereg lamp katodo-
wych. Prad ten dziala na urzadzenie rejestrujace, ktore li-

M-137/55-R4

Rys. 4. PrzeS§wietlanie odlewu w réznych kierunkach: 1 — preparat
promieniotwérczy, 2 — pecherz lub zazuzlenie, 3 — Kklisza, 4 —
wigzka promieni.

czy ilo$¢ rozpaddw promieniotwoérczych. Wprowadzajagc wiec
np. do organizmu zywego, do gleby lub do maszyny atomy
promieniotwoércze, mozemy $ledzi¢ te atomy, a jednocze$nie
bada¢ przebieg interesujgcych mas zjawisk; gdyz promie-
niowanie jader jest przenikliwe.

Jest to majzupelniej nowa i najsubtelniejsza ze wszystkich
dotad znanych metoda badan, stosowana w coraz wiekszym
zakresie w medycynie, biologii, geologii, agronomii, chemii,
a takze w technice: w metalurgii, metaloznawstwie itp.

Wskutek odkrycia mozliwo$ci zastosowania pierwiastkow
‘promieniotwoérczych w wielu dziedzinach wiedzy i techniki,
wzrasta coraz szybciej zapotrzebowanie na te pierwiastki.
Rozwija sie wiec na coraz wiekszg skale przemyst produku-
jacy izotopy promieniotwoércze. Roéwniez i u nas w kraju
dzieki pomocy ZSRR bedziemy budowali silownie atomowg
i rozpoczniemy produkcje izotopéw promieniotwoérezych.

2

Rys. 5. Badanie korozji stalo-
wej Sciany zbiornika: 1 — pre-
parat promieniotwérezy, 2 —
cegta ogniotrwata, 3 — pan-
cerz stalowy, 4 — licznik Gei-
gera, 5 — wigzka promieni.

M- 37/55-R5

Ponizej przedstawiamy kilka przykiadéw zastosowan sub-
stancji promieniotworezych dla potrzeb techniki.

Na rys. 4 pokazano sposéb wykrywania wad w odlewach
lub w spoinach. Pory, wytracenia miemetaliczne, zaipilenig
zostaja ujawnione na kliszy po naswietleniu promieniami

3) Izotopy sa to odmiany tego samego pierwiastka, réznigce sie
miedzy soba zawarto$cia neutronéw w jadrze. Wykazuja one pra-
wie identyczne wlasnoéci chemiczne. Na przykitad mamy trzy izo-
topy wodoru: o masie 1, o masie 2 (deuter) i o masie 3 (tryt).

radiokobaltu, ktére skutecznie zastepujg stosowane dotych-
czas do tych celow promienie Roentgena?).

Na rys. 5 pokazano spos6b wykrywania korozji w urzadze.
niach technicznych niedostepnych do bezposredniego zbada-
nia. Widzimy tu zbiornik o Srednicy ok. 3 m. Grubos¢ stalp-
wej Scianki wynosi ok. 20 mm, wylozenie cegla ogniotrwaly
ma grubo$¢ ok. 150 mm. Znajdujacy sie w zbiorniku kwag
siarkowy moze w bardzo krotkim czasie skorodowaé (wskuy-
tek pekniecia cegiel) zewnetrzng oslone stalowa i wywolag
ciezkie wypadki oraz awarie calego urzadzenia. Azehy
zbada¢ stan stalowej S$ciany, nalezalo usunaé Sciane z ce-
gly.

Umieszczajae licznik Geigera 4 wewnatrz zbiornika oraz
preparat promieniotworczy 1 na zewnatrz zbiornika, mozng
szybko i tatwo wykry¢ rysy korozyjne w Scianie stalowej
(jesli nie sg one mniejsze niz 1 mm), nie ruszajgc Sciany
z cegly.

Opierajac sie na zasadzie, ze ilo§¢ pochlonietego przez
jaki§ przedmiot promieniowania zalezy od jego grubosci
zbudowano niezwykle precyzyjne aparaty do pomiaru gru-
bosci metali, papieru itp. Na podobnej zasadzie oparto kon-
strukcje przyrzadu do badania grubosci Sniegu na niedostep-
nych zboczach.

Na rys. 6b widzimy proste urzadzenie do badania pozio-
mu cieczy w zbiornikach. Ampulka 1 z substancja promie.
niotwoércza podnosi sie lub opada w rurce 5 w zaleznosci od
poziomu cieczy.

Na rys. 6a mamy nieco inne rozwigzanie tego samegg
problemu.

Jednym z ciekawszych zastosowan promieniotwérezych
izotopow jest wykorzystanie ich do badania stopnia zuzycia
powierzchni tracych, np. biezni, kulek lub wateczkéw w lo-
zyskach tocznych. Bombarduje si¢ w tym celu powierzchnig
trace protonami, deuterami (czyli jadrami wodoru), czastka-
mi alfa lub wigzka neutronéw. Czastki te przenikaja na
glebokos¢ kilku mikrondéw i pobudzaja do promieniowanis
powierzchniowe atomy badanego przedmiotu. Nastepnie zbie-
ra sie razem z olejem smarnym radioaktywny py}, powsta-
1y wskutek normalnej pracy czeSci tracych, bada sie go pod

M-1N/55-R6

Rys. 6. rieﬁlanie wysokosci cieczy w zbiorniku za pomoca ampulki
zawierajacej substancje promieniotwérezg: 1 — preparat promienio-
tworczy plyvs{ajacy Ppo powierzchni vieczy, 2 — poziom cieczy, 3 —
wigzka promieni, 4 — licznik Geigera, 5 — rurka, w ktérej podnosi
si¢ lub opada wraz z poziomem cieczy preparat promieniotworeczy.

wz_gledem iloSciowym za pomocg aparatéw mierzacych na-
tezenie promieniowania. Czulo§¢ i dokladno$é opisanej me-
tody jest bardzo duza, umozliwia ona zbadanie niezmiernie
malych ileSci pytu powstatego wskutek tarcia czeSci maszyn.
Niezwykta czulo$¢, jakg mozna uzyskaé stosujac izotopy
promieniotworcze, stwarza mozliwo$é wykorzystania ich w
metalurgii do badania szkodliwych domieszek do stali, jak
np. otowiu, siarki itp. I tak np. szkodliwy wplyw zawartosc
ofowiu w stali zaznacza sie od 0,01%. Za pomoca zwyktych
metod analitycznych bardzo trudno jednak wykryé tak
drobng domieszke olowiu. Stosujgc izotopy promieniotwor-
cze mozna wykry¢ domieszke nie przekraczajgca 0,004%.

4y Wada promieni Roentgena jest konieczno§é stosowania bardzo
wysokich napig¢ (nawet do 2 milionéw wolt), w celu skrécenia
czasu naswietlania i w celu przeswietlania grubych konstrukeji.
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HARTOWANIE WIENCOW KOt ZEBATYCH

Hartowanie samych wiencow kot zebatych ma na celu:
_ zmniejszenie deformowania sie két zebatych w czasie
partowania,

_ wyeliminowanie niepofrzebnego utwardzania otworéw
wieloklinowych w piastach ko6t zebatych i przez to uniknie-
e operacji zabezpieczajgcych te powierzchnie przed utwar-
dzaniem,

_ uzyskanie nieutlenionych powierzchni zgboéw,

_ obnizenie kosztéw hartowania (mniejsze zuzycie energii
dektrycznej na grzanie).

Poza tym w niektérych przypadkach kola zebate mogg
py¢ nie naweglane, a tylko hartowane powierzchniowo na
gednie gleboko$ci, przy zastosowaniu stali do ulepszenia
np, weglowych 0045—0055.
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Rys. 1. Urzadzenie specjalnego pieca solnego do hartowania wien-
cow kol zebatych: 1 — kola zebate (wsad), 2 — kapiel solna grzejna
(830°C), 3 — piec elektrodowo-solny (z komora grzejna 1000X2000X250
mm) mocy ok. 50—60 kKW, 4 — walek do zawieszania kola zebatego
(0 Srednicy mniejszej niz Srednica otworu kota), 5 — rolki podpo-
rowe pod watki, 4, 6 — rolki napedowe waltkéw 4, 7 — Slimacznice
napgdowe, 8 — S$limak napedowy wspolny dla wszystkich rolek
napgdowych, 9 — kolo pasowe wymienne (do regulacji obrotéow),
10 — pas napedowy klinowy, 11 — silnik elektryczny o mocy 0,25—0,5
KM i 1500 obr/min,12 — obudowa rolek umocowana przesuwnie o wy-
cietych w ramie kanalkach, 13 — $ruby do umocowania obudowy
rolek, 14 — rama z katéwek (np. 60X60 mm) do zamocowania mecha-
nizmu obrotowego, 15 — wsporniki piecowe do zamocowania ramy,
14, 16 — Sruby do umocowania ramy na wspornikach 15 — na roz-
nych wysokoSciach.

Nagrzewanie w celu hartowania wykonuje sie przez zanu-
rzenie ko6l zebatych w goracej kapieli solnej o temperaturze
ok. 800 — 850°C. Kota zanurza sie na mala giebokosé (rys. 1),
ta’k, aby zanurzenie bylo niewiele wieksze jak wysokosé ze-
béw kot. Podczas tego zanurzenia kola zebate sg obracane,
Drzez co zeby rownomiernie nagrzewajg sie na catym obwo-
dzie az do temperatury hartowania. Czas trwania tego nagrze-
Wania wynosi zaleznie od wielkosci kot zebatych 2—10 minut.
Warstewka soli pozostata na powierzchni chroni przed utlenia-
hiem tfe partie zebow, ktére w danym okresie nie sg zanurzo-
e w soli.

Obracanie k6t w kapieli solnej odbywa sie przy seryjnej
Produkcji za pomoca mechanizmu napedowego od matego
silnika elektrycznego, poprzez proste przekladnie §limako-
We. Zmiane obrotéw mozna przeprowadzaé elektrycznie lub
Przez wymiane kola pasowego 9.

Kola zebate przeznaczone do hartowania nasuwa sie na
Walek 4 (ograniczajac przesuwanie sie k6! na waltku, zwla-
SZcza w czasie hartowania, zwyklymi przetyczkami), na-
stepnie zawiesza w uchwycie (rys. 2) i przenosi do elektro-
dowego pieca solnego, ustawiajgc walek na rolkach 5 i 6,

—

przez co kola zebate zaczynaja sig obracaé. Rolki otrzymujg
naped silnika 11 za pomoca kola pasowego 9, ws:0lnego §li-
maka 8 i §limacznic 7. Ilos¢é obrotéw zalezna jest od wielko§-
ci kot i wynosi 60-120 obr/min. Ladowanie k6t do pieca od-
bywa sie recznie w sposéb prawie ciagly, tzn. ze gdy kota
na dwoch watkach nagrzewajg sie, to trzeci z kolami juz
nagrzanymi wyjmuje sie z pieca i chtodzi, a tymczasem na
to miejsce zaklada sie nowy watek i tak postepuje sie ko-
lejno z pozostalymi kolami, co zapewnia cigglo$¢é produkeji
i wydajna prace pieca. Chlodzenie przeprowadza sie zanu-
rzajac kota na walku pionowo do oleju. Najlepsze wyniki
mozna uzyskaé stosujgc hartowanie stopniowe w goracej
soli 200—250°C (zaleznie od rodzaju stali) i nastepnie wolne
studzenie na powietrzu. Takie hartowanie powoduje przy

N |
AR

Rys. 2. Uchwyt do przenoszenia két

do pieca i z pieca:l — uchwyt, 2 —

walek do zawieszania kota, 3 —
kolo zebate,

dobrym zahartowaniu tylko samych zeboéw b. male odksztal-
cenie sie ko6t zebatych. Mozna rowniez chiodzi¢ kola w pra-
sie. Aby zmniejszy¢é do minimum odksztaicanie si¢ doktad-
nych koét zebatych, pozadane jest stosowanie nastgpujgcej
kolejnosci operacji:

— obrobka zgrubna calego kota wraz ze zgrubnym nacig-
ciem zebow (naddatek na zebach ok. 1 mm),

— ulepszanie cieplne catego kotla,

— nacinanie zebow na gotowo i obrobka calego kota,

— hartowanie wienca kola w elektrodowym piecu solnym,
jak na rys. 1, :
— ewentualne wykonczenie wieloklinowego otworu w pias-
cie kola przez przecigganie.

Nalezy zwro6cié uwage, ze — poza zahartowanymi zgba-
mi — cate kolo ma twardos$¢ taka, jakg nadano mu w ope-
racji drugiej, a wiec dzieki temu nie zachodzg zadne trud-
nos$ci w obrébce skrawaniem.

W przypadku hartowania tg metodg ko6t zebatych ‘nawe-
glonych (zmniejszenie do minimum odksztaicenia sig kot,
skrécenie czasu nagrzewania, oszczednosci energii cieplnej)
stosujemy nastepujacg kolejno$¢ operacji:
obrobka zgrubna catego koia,
normalizowanie calego kota,

— nacinanie zeb6éw na gotowo i obrobka calego kola,

— naweglanie,

hartowanie wienca,

ewentualne wykonczenie otworu w piascie kola.
Urzadzenie cate do takiego hartowania przedstawione jest
na rysunkach. Najwazniejszg czeSciag urzadzenia jest piec
elektrodowy solny (konstrukcji autora). _

Piec taki umozliwia dobre, czyste i nie odksztalcajgce har-
towanie zebéw ko6t zebatych o bardzo duzych Srednicach.

Inz. Edward Zmichorski
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Mgr inz2. ANDRZEJ MAZURKIEWICZ

UWAGI O INSTRUKTAZU BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY

Uchwata Prezydium Rzadu z dnia 1.VIII. 1953 Nr 592
i zwigzane z nig zarzadzenie Przewodniczacego PKPG
z dnial5.IX. 1953 staly sie podstawg nowego ujecia zagad-
nienia bhp. Wymienione akta prawne przewiduja i poleca-
ja nie tylko ogélne instruowanie robotnikéw w zakresie
bhp, lecz takze dokladne zapoznanie ze stanowiskiem robo-
czym zarowno nowowstepujacych robotnikéw, jak i daw-
nych, ktérym powierzono nowg dla nich prace (instruktaze
na stanowisku roboczym).

Prawidlowe przeprowadzenie zaréwno instruktazu ogdél-
nego (wstepnego) jak i instruktazu na stanowisku roboczym,
ma roéwniez bardzo powazny, a dotychczas jeszcze na ogél
niedoceniany wplyw na podniesienie stanu bezpieczenstwa
i higieny pracy, a ponadto na wydajno$§é produkcji.

1. Instruktaz wstepny

Instruktaz wstepny jest przeprowadzany z reguly poza
stanowiskiem roboczym. Chodzi tu przede wszystkim o ide-
ologiczne u$wiadomienie robotnika przez podkre§lenie za-
sadniczo odmiennego od kapitalistycznego ujecia samej pra-
cy. W ustroju socjalistycznym nie jest ona niewolniczym
obowigzkiem, lecz prawem i sprawg honoru kazdego oby-
watela.

Ponadto instruktaz wstepny ma na celu zapoznanie ro-
botnika z urzgdzeniami technicznymi i warunkami pracy
w danym zakladzie tak, aby on w przysztoSci mégt swiado-
mie i skutecznie wspoldziata¢ z kierownictwem zakladu nad
poprawa warunkéw bhp chronigc jednocze$nie wlasne zdro-
wie. Uzyskanie tych wyniké6w mnie jest tatwe i dlatego na-
lezy zapewni¢ wszelkie warunki niezbedne do tego, aby in-
struktaz wstepny byt skuteczny.

Jednym z takich istotnych warunkéw jest czas, w jakim
instruktaz sie przeprowadza. Mozna rzec bez przesady, ze
pierwsze dni jakie spedza mnowoprzyjety robotnik w no-
wym, obcym dlan S$rodowisku sa niemal decydujace dla
przysziej jego pracy. Odnosi sie to w pierwszym rzedzie do
robotniké6w $wiezo przybylych ze wsi do zakladu przemy-
stowego. Taka radykalna zmiana otoczenia silnie odbija
sie na ich samopoczuciu i pewnosci siebie: zamiast duzych,
wolnych przestrzeni, gdzie mozna sie porusza¢ w dowolnym
kierunku i w dowolny sposéb —ma przed sobg $ci§le ogra-
niczony teren zakladu pracy o doktadnie wytyczonych dro-
gach i to nie tylko w obrebie budynku, lecz takze podwbérzy
i sktadéw. Jezeli taki nowy robotnik nie bedzie stosowat
sie do regulaminéw bezpieczenstwa — spotka sie z nieza-
dowoleniem przelozonych, a nawet wspoéltowarzyszy pracy.
Stanie sie uprzykrzonym zawalidroga, ktéry moze nie tylko
siebie, ale i innych narazi¢ na niebezpieczenstwo.

Wprawdzie taki ,kandydat na robotnika“ onieSmielony
nowym S§rodowiskiem moze nadrabia¢ ming, ale niemniej
nie jest pewny siebie, a wskutek tego szczegdlnie wrazliwy
na zyczliwe pouczenie. Totez trzeba koniecznie wyzyskaé
wiasnie te pierwsze dni jego zatrudnienia, ktére oczywiscie
juz sie wiecej nie powtérzg. Te pierwsze dni pozostawiajg
niezatarte §lady. Poprawne zwyczaje w pracy, ktérymi na-
sigknie, wlaSciwe sposoby wykonywania roboty, jakich sie
nauczy, zachowanie zasad bezpieczenstwa, ktore sobie wtas-
nie w tym czasie przyswoi — pozostang przez caly czas
dalszej pracy. Robotnik “poznaje w zakladzie mnéstwo no-
wych, obcych mu dotychczas narzedzi, urzadzen, maszyn
i proces6w technicznych nie znanych mu dotychczas nawet

z nazwy. Zyskuje wiele nowych poje¢ i wyobrazen. Poje-
cia i wyobrazenia jakie instruktor narzuci w czasie instryk.
tazu nowemu robotnikowi w zakresie pracy i jej zagrozep
beda na pewno mialy warto§é trwala. Poczatkujacy robot-
nik wlasnie w pierwszych dniach swego zatrudnienia —
podobnie jak uczen w czasie pierwszych dni lekcji — naj.
latwiej i najchetniej podda sie wskazéwkom kierownictwa,

Miejscem wstepnego instruktazu bywa ,,Gabinet Ochrony
Pracy“ (lub tzw. ,kacik OP“) bedacy usystematyzowanym
zbiorem pomocy naukowych do takiego instruktazu, prowa-
dzonego przez inzyniera lub technika bhp. Gabinet tep
w swej czeSci szczegblowej zawiera eksponaty dotyczace
rozplanowania przedsigbiorstwa, podkre§lajace jego we-
zlowe punkty, ktére moga sta¢ sie dla nieu$wiadomionegg
niebezpiecznymi jak: skrzyzowania drég kolowych i kolejo-
wych, miejsca skladowania, wyladunku i zaladunku, urza-
dzenia bliskiego transportu itd. Cato§é ,,Gabinetu OP“ ma
wprowadzi¢ nowoprzyjetego w S$rodowisko przedsiebior-
stwa — przy czym zywe slowo instruujgcego odgrywa de-
cydujaca role.

To ,zywe slowo“ moze wykazywac najczeSciej nastepuja-
ce bledy:
1. Monolog. Niewprawny wykladowca moéwi raczej do
siebie niz do stuchaczy, nie dostosowujac wynowiedzi do
ich poziomu umystowego, wskutek czego moze byé¢ w ogé-
le niezrozumiany albo zrozumiany blednie. Dlatego nalezy
objasnienie czy wyklad czesto przerywaé kontrolujac py-
taniami czy wypowiedzi zostaly dobrze zrozumiane.
2. Ogbélniki i sformulowania ogélne — po-
zornie podobne do siebie a jednak zasadniczo roézne. Jeze-
li sluchaczowi nie sa znane elementy skiadajgce sie na
uzyteczne sformultowanie ogdélne — staje sie ono szkodli-
wym ogoélnikiem. A wiec nie wolno uzywaé zwrotéw ta-
kich, jak mp. ,nalezyta szybkos¢“, ,wlaSciwy wobzek®, ,o0d-
powiednia maska“, ,dostateczne o$wietlenie“ itd., gdy stu-
chaczowi nie jest wiadome, jakie szybko$ci sa mozliwe,
jakie woézki sg uzywane, co to jest atmosfera zapylona
lub zagazowana i jakie sg rodzaje masek, wreszcie jakie
sg rodzaje o$Swietlenia, rodzaje lamp i kloszy oraz nateze-
nie o$wietlenia itp.
3. Zwroty i nazwy niezrozumiale sg uzywane
czasem przez wykladowcédw w celu — do$¢ naiwnego zresz-
ta — zamiaru podniesienia swego autorytetu jak np. ,krei-
zega® zamiast ,pila tarczowa®“ — co powoduje nowsg trud-
no$¢ dla stuchacza i tworzy zamet w jego glowie.

4. Skupienie uwagi. Uwaga stuchacza, zwlaszcza
nieprzyzwyczajonego do wykltadu maleje pod koniec godzi-
ny wyktadu i blisko zakonczenia calo$ci kursu. Dlatego
w drugiej potowie wykladu nie nalezy wprowadzaé¢ nowych
poje¢, a raczej omawia¢ w formie rekapitulacji juz wpro-
wadzone, wskazywa¢ na konkretne przyklady mnalezycie
ozywione i skomentowane. Kontakt ze stuchaczami nawia-
zuje sie dopiero po pewnym czasie i woéwczas stuchacz
w pelni korzysta z wykladu. Nalezy od razu stara¢ sig
o wytworzenie kontaktu i to w sposdb jezeli nie serdeczny,
to przynajmniej zyczliwy do czego walnie przyczyni si€
przestrzeganie wyzej wymienionych zasad. Natomiast wy-
niosta i zarozumiala postawa instruktora, przemawianie
»Z 80ry“ przy lekcewazeniu wilasnych wiadomos$ei stucha-
czy — odstrecza mnie tylko od wykladowcy, ale co wazniej-
sze — od tematu.
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2. Instruktaz na stanowisku roboczym

Instruktaz ten jest prowadzony przez odmiennego nau-
cyciela (tj. mistrza). Nauka odbywa sie¢ przy urzadzeniach
technicznych i maszynach, gdzie robotnik ma pracowaé¢ lub
tez przy procesach technologicznych, ktére mu beda po-
wierzone. Skuteczno$¢ takiego instruktazu jest w najwyz-
gym stopniu zalezna od metody nauczania i sposobu za-
chowania sie jakie nauczyciel-mistrz zastosuje. Moze nie
dos¢ znany jest fakt, jak wysoko cenig robotnicy zyczliwe
i przyjacielskie wskazowki otrzymane od mistrza wlasnie
w owym wstepnym okresie ich zatrudnienia. Totez jezeli
mistrz nie potrafi od razu, juz pierwszego dnia uzyskaé
uznania, a nawet sympatii robotnika, moze nie odzyskaé¢
ich juz nigdy. Szczere podporzadkowanie sie jego woli na-
trafi na trudnosci, nieche¢ i uprzedzenie. Robotnik zwréci
sie 0 wskazoéwki do kolegéw, ktérych sposoby wykonywania
pracy moga by¢ niewlasciwe i niebezpieczne. Nauczy sie
pracowa¢ nieporzadnie, jedynie wedlug wiasnego uznania,
uwazajac w blednym przekonaniu, ze nalezy zachowywaé
swobode osobista, ze nalezy wylamywaé sie spod regulami-
néw i przepisoéw bhp, ktére czasem mogg by¢ krepujace.
Wprawdzie przeciwdziala temu dyscyplina przedsiebiorstwa,
ale nie wszedzie siega jej ramie, zwlaszcza przy pracach
rozrzuconych terenowo. Jednym stowem robotnik nabiera
ztych, niebezpiecznych zwyczajéw w robocie, ktére do-
piero z czasem trzeba bedzie zmienia¢ na prawidlowe i bez-
pieczne — a wiadomo, Ze znacznie latwiej jest nauczyé od
razu wlasciwych metod pracy, niz potem wykorzenié natogi
zte 1 szkodliwe,

Poniewaz zaré6wno mistrzowie, jak ich przelozeni inzynie-
rowie i technicy nie sg oczywiScie specjalistami w bhp i nie
mozna od nich wymaga¢ gruntowej znajomosci tej dziedzi-
ny, podajemy schemat tematyki instruktazu wedtug zalecen
Moskiewskiego Instytutu Ochrony Pracy?).

W zakres tej tematyki wchodzg:

1. Ogdélne przepisy bezpieczenstwa pracy w oddziale,
2. Przepisy bezpieczenstwa przed rozpoczeciem pracy:

a) wymagania dotyczace odziezy roboczej i nakrycia
gtowy,
b) organizacja stanowiska roboczego, racjonalne roz-

mieszczenie pétwyrobéw, wyrobéw i narzedzi,

¢) przeglad i kontrola stanu maszyny, urzadzen zabez-
pieczajacych i narzedzi,

d) kontrola dzialania mechanizméw
obrabiarke,

sterujacych dang

3. Bezpieczne sposoby pracy w odniesieniu do czynnosci
mogacych spowodowaé zagrozenia. Sg to tzw. ,punkty
wezlowe bhp“, a wiec:

a) uruchomienie i zatrzymywanie obrabiarki,

b) ustawienie, zamocowanie i zmiana narzedzia robo-
czego,

¢) ustawienie, zamecowanie i zdejmowanie obrabianych
przedmiotow,

&

obserwacja obrabiarki w czasie jej ruchu, przy szcze-
gélnym uwzglednieniu anormalnego jej biegu,

e) pozycja robotnika w czasie pracy,

i

=

sposOb przeprowadzenia pomiaréw obrabianego przed-

miotu, czyszczenie i smarowanie obrabiarki.

4. Przepisy bezpieczenstwa pracy po zakonczeniu pracy:
wylaczanie obrabiarki, sprzgtanie stanowiska roboczego
itp.

B —

1) B. M. Ztobimskij. Osnowy tiechniki i biezopasnosti. Maszgiz
1954, str. 201.

——

5. Przepisy higieny osobistej.

Ustalona powyzsza tematyka jest wytyczng do przepro-
wadzenia przez mistrza instruktazu na miejscu pracy. Po-
niewaz jednak mistrz na ogoét nie ma zdolno$ci i umiejetno-
$ci pedagogicznych, przeto podaje sie ponizej schemat me-
todyki instruktazu na miejscu pracy.

Metodyka instruktazu moze by¢ podzielona na trzy kolej-
no po sobie nastepujace etapy (przy czym instruowanego
robotnika nazwiemy ,uczniem®):

I) Przygotowanie ucznia i kontrola jego wiedzy,
II) Wprowadzenie ucznia w dang czynnoS¢,
III) Sprawdzenie wiadomosci ucznia i kontrola jego pracy.

Schemat ponizszy moze dotyczy¢é zaréwno pracujacych na
obrabiarkach, jak obstugujacych dzwigi, prowadzacych woéz-
ki wewnetrznego transportu itp.

I. Przygotowanie ucznia

1. Do ucznia nalezy odnieS¢ sie zyczliwie, gdyz nie moze
on mysle¢ bystro i szybko, jezeli jest zaklopotany lub prze-
straszony.

2. Nalezy sprawdzi¢, co uczen dotychczas wie o robocie,
jaka ma mu by¢ powierzona. Nie nalezy moéwi¢ o szczegb-
tach, ktére uczen zna, lecz sprawdzi¢, gdzie konczy sie jego
znajomos$¢ pracy i umiejetno$c.

3. Nalezy zainteresowaé¢ ucznia robotg, jaka ma by¢ po-
wierzona, wskazujgc na czym bedzie polegalo jego zadanie
w uzyskiwaniu indywidualnego i zespolowego wyniku. Na-
lezy wazno$¢ jego udzialu podkre§li¢, choéby zakres pracy
ucznia miat byé zupelnie skromny, w przedsigbiorstwie bo-
wiem nie ma robét niewaznych, ktére mozna by lekcewa-
zy¢.

4. Nalezy wskaza¢ prawidiowa pozycje przy pracy. Uczen
powinien ujmowaé wszystkie swe czynnosci tylko i wylgcz-
nie z witasnego stanowiska. Nie mozna uczniowi narzucaé
pogladéw os6b postronnych, cho¢by jednocze$nie zatrud-
nionych. Innymi slowy uczeh powinien ujmowaé Swg pra-
ce i technike jej wykonania z subiektywnego punktu wi-
dzenia, gdyz inaczej przestanie sie orientowa¢, a nawet ,za-
gubi sie“,

II. Wprowadzenie ucznia w dana
czynnos§é

1) Najpierw nalezy powiedzie¢ uczniowi o co zasadniczo
chodzi w jego pracy, objasni¢ i zilustrowaé dang czynno$é.

2) Nie nalezy méwi¢ uczniowi o wielu szczegétach naraz.
Uczen nie pochwyci i nie przyswoi sobie w czasie jednego
instruktazu wiecej jak 6—8 nowych dla niego poje¢ tak,
aby je naprawde zrozumial, a to jest najbardziej istotne.
W przeciwnym razie pojecia bedzie powtarzal bezmy§lnie,
a prace wykonywal mechanicznie.

3) Kazda praca ma swe czynno$ci ,wezlowe“ z punktu
widzenia bhp, na ktére nalezy polozy¢ szczegblny nacisk.
Wymieniono je przykladowo wyzej w tematyce instruktazu.

4) Przy nauczaniu nalezy by¢ cierpliwym, uczgc powoli,
lecz dokladnie, przerywajac lub ponawiajac dang czynno$é,
jezeli sie zauwazy brak pewnosci lub wahanie sie ucznia.
Uczenie wolno dopiero wowczas przyspieszyé, gdy uczen
nabierze wprawy i pewno$ci siebie. Wskazane jest czeste
powtarzanie i powracanie do tego samego tematu.

III. Sprawdzenie wiadomo$§ci uczmnia

i kontrola jego pracy
1) Uczniowi nalezy poleci¢ wykonanie danej czynnosci

obserwujac go starannie. Nastepnie nalezy zazadaé¢ powto-
rzenia jej przy jednoczesnym wyjasnieniu, co robi i dla-
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czego wlasnie w taki sposéb. Poniewaz kazdy czlowiek ma
ruchy odmienne i sobie wilasciwe, ktérych sam nigdy nie
widzi, moze sie zdarzy¢, ze uczen przyswoil sobie w spos6b
mechaniczny ruchy nauczyciela. Takie ruchy moga nie od-
powiada¢ budowie ucznia, skutkiem czego praca staje sie
bledna i nadmiernie ucigzliwa dla ucznia,

2) Sprawdzi¢ wlasciwosé jego ruchéw, skorygowaé je i po-
lecié, aby tym razem uczen zmienit sie w nauczyciela i wy-
ja$nit spos6b wykonywania ,wezlowych“ czynno§ci waz-
nych z punktu widzenia bhp, btedy nalezy poprawi¢ (w za-
dnym przypadku nie unoszac sie i nie podnoszac glosu)
i prowadzi¢ dalej instruktaz, dopdéki sie nie ma pewnoéei,
ze uczen rozumie swa czynno$¢, ktéra powinien powtdrzyé
kilka razy.

3) Uczniowi nalezy poleci¢ wykonanie danej czynnos$ci,
jednakze w ten sposéb, aby mial przekonanie, ze wykonuje
ja samodzielnie, bez pomocy.

4) Uczniowi nalezy powiedzie¢ dokladnie, co ma czynié,
jezeli obrabiarka nie pracuje normalnie lub gdy uczen po-
trzebuje pomocy. Jezeli zlekcewazy sie te cze$é zadania
uczen w razie rzeczywistej lub pozornej potrzeby moze
zwrocié sie do postronnych, ktérzy nie zawsze stojag na wy-
sokoSci nie majgc gruntownej wiedzy i do$wiadczenia.

5) Nalezy sprawdzi¢ czesto technike pracy ucznia po-
czatkowo co kilka minut, potem rzadziej — co kilka godzin,
co kilka dni wypatrujac wszystkie ruchy bledne lub nie-
poprawne. Jednocze$nie nauczyciel musi starannie baczyé¢
na swe wiasne ruchy.

6) Nalezy zwraca¢ baczng uwage na wszystkie roboty
zwigzane z wezlowymi punktami bhp, dopdéki uczen nie
opanuje calkowicie ich dokladnej znajomosci.

Jezeli instruktaz prowadzony by! prawidlowo, a wzajem-
ny stosunek nauczyciela i ucznia byl zyczliwy — niewatpli-
wie pozostanie takim ma stale, a uczen chetnie przyjmie
pézniejsze stuszne uwagi. Natomiast jezeli uczen nie nau-
czyl sie w takich warunkach prawidlowej i bezpiecznej
pracy — to widocznie mial zlego nauczyciela.

3. Instruktaz okresowy

Instruktaz okresowy dotyczy do$wiadczonych robotnikéw,
ktérym powierzono prace na nowym stanowisku dotychczas
blizej im nie znanym. Tematyka instruktazu powinna by¢
podobna do omoéwionej poprzednio, natomiast jego meto-
dyka zupelnie odmienna.

Przy instruowaniu do§wiadczonych robotnikéw nalezy li-
czy¢ sie z kilku faktami o zasadniczej doniosto$ci. Na czolo

W

wysuwa sie jego do$wiadczenie w pracy przemysiowej, za,
stugi, z ktérej stusznie moze by¢ dumny, przy jednoczesnym
przecenianiu swego doSwiadczenia w zakresie bezpieczes.
stwa i higieny pracy.

Do$wiadczony robotnik myS$li zasadniczo kategoriami kop.
kretéw, ktére widzial i przezyt on albo jego bliskie otoczenie
a wiegc dokladnie odwrotnie jak uczen szkoty zawodowej
Pierwszy, mimo oczytania w piSmiennictwie fachowym n
czuje sie do§¢ pewnie w S§wiecie oderwanych abstrakej
i krytycznie sie¢ do nich ustosunkowuje. Drugi przesycony
technicznymi naukami o abstrakeyjnym charakterze, ma.
tematyka, geometrig, wykresami i schematami — ma nikk
doswiadczenie praktyczne w pracy zawodowej i niewiel
w tej dziedzinie ma do powiedzenia. Przezycia do$wiadczo.
nego robotnika narzucaja mu w zakresie bhp w szczegfl
noSci myS$lenie o zjawiskach, z k*érymi zetknal sie mnig
lub wiecej bezposrednio.

Nic dziwnego zatem, ze wSr6d miektérych robotnikéy
przejawia sie surowy krytycyzm w stosunkt dc zalecef
pochodzacych nie z ich §rodowiska, a podanych nie zawsz
w odpowiedniej formie np. suchego przepisu, ktérego uza-
sadnienia nie rozumie lub nie uznaje. Z tych powodéy
stosowanie takiej metody instruktazu jaka stosuje sie we-
bec nowoprzyjetych robotnikéw, a wtasciwie kandydatéw
na robotnikéw, byloby zasadniczym bledem. Przemawiani
autorytatywne, ,z géry“ moze byé nieskuteczne albo zgok
spowodowaé ironiczne uwagi, zwlaszcza woéwczas, gdy in-
struktor nie przewyzsza do$wiadczeniem swych stuchaczy

Z tych powodéw w instruktazu okresowym doSwiadcze-
nych robotnikéw nalezy przyja¢ raczej forme dyskusji z in-
struktorem, posiadajgcym poza wiedzg fachowa i do$wiad-
czeniem — réwniez podstawy i umiejetnoSci abstrakcyjne-
go mys$lenia. Instruktor zwréci wowezas uwage zaréwno n:
uzasadnienie, jak i na tre§¢ przepiséw oraz norm bhp jako
owocu drogo okupionego, zbiorowego do$wiadczenia. Ta-
kiego do$wiadczenia wynikajacego z olbrzymiej kolektyw-
nej pracy nie moze zdoby¢ w ciggu calego zycia najbar-
dziej do$wiadczony czlowiek. W instruktazu bardzo doniosl
role, czasem nawet decydujaca, moga odegra¢ racjonaliza-
torzy i przodownicy pracy, stanowiagcy najbardziej ruchii-
wy i technicznie postepowy element,

Przy zastosowaniu takiej metody nauczania — okresowy
instruktaz bedzie przebiegal we wlasciwej i korzysing
atmosferze, a wyniki niezawodnie ukazag sie szybko i w po-
zytywnej postaci.

MASZYNOWE CIECIE GAZOWE

Sposréd znanych obecnie metod ciecia metali maszynowe
ciecie gazowe wybija sie na czolo, jako metoda najbardziej
nowoczesna, charakteryzujaca sie bardzo duza wydajno$cia,
niskim stosunkowo kosztem zuzytych gazéw oraz duzym wa-
chlarzem mozliwo$ci zastosowan. Ta ostatnia zaleta umo-
zliwia wykorzystanie aparatury do ciecia metali tlenem, za-
réwno w wielkich zakladach produkecyjnych odznaczajgcych
sie duza réznorodnos$cia wykonywanych prac, jak tez i w ma-
tych zakladach (np. naprawczych) o zwezonym zakresie wy-
konywanych robot.

Instalowanie w mniejszych zakladach produkcyjnych ko-
sztownych nozyc maszynowych, uniwersalnych, do ciecia
ksztaltowego itp. wiaZze znaczne sumy kapitalu inwestycyj-
nego. Aparaty te z konieczno$ci nie mogg by¢ nalezycie wy-
korzystane, gdyz kazdy z nich ma bardzo waski zakres za-

stosowan, zaréwno je$li chodzi o zadane ksztalty cietego me-
talu, jak tez — o jego grubosé.

W przeciwienstwie do waskiego zakresu zastosowarn nozy
i innych maszyn do ciecia mechanicznego, aparaty do ciecia
gazowego (z wyjatkiem aparatéw o specjalnym przeznaczeé
niu) mozna najczeSciej bardzo tatwo przestawi¢ z jednegd
rodzaju pracy na inny, przy czym aparaty do cigcia gazowe-
go tna stal o grubosci do 1,2 m.

Bardzo cenna zaletg aparatéw do ciecia gazowego jest to
ze linia ciecia jest zupelnie czysta, rowna i gltadka (bez za
dzior6w) i w przewazajacej liczbie przypadkéw mozna Wy
miary cietej blachy utrzymaé w granicach tolerancji bez do-
datkowej obrobki skrawaniem. Natomiast blacha cieta an
zycami wychodzi spod nozyc pogieta z licznymi zadziorami
oraz z postrzepiona linig ciecia. Tylko wyréb masowy przed-

B
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miotow o prostych ksztattach (np. klucze do nakretek itp.)
metoda kucia w foremnikach jest bardziej ekonomiczny od
ciecia gazowego.

Rys. 1

Fakt, ze krawedz cieta palnikiem gazowym ulega nie za-
mierzonej obrébce cieplnej (wskutek nagrzewania jej plo-
mieniem), bywa czasem nie. wykorzystany, np. wskutek za-
hartowania krawedzi blachy.

Korzysci cigcia gazowego mozna uja¢ w nastepujgce pun-
kty:

1) duza szybko$¢ i wydajno$¢ ciecia,

2) wszechstronno$¢ zastosowania tej metody,

Rys 2.

3) odpada konieczno§é zuzycia kosztownych tlocznikéw
matrycowych, nozyc mechanicznych itp.,

4) gtebokos$é ciecia dochodzi do 1,2 m,

5) wysoka jako$§é wykonanego ciecia,

6) aparat do ciecia gazowego moze by¢ ruchomy, odpada
Wiec konieczno§é transportu materialu do maszyny i z po-
Wrotem,

7) latwo$é przygotowania aparatu do ciecia gazowego do
réznego rodzaju prac,

8) aparaty do ciecia gazowego umozliwiaja réwnoczesne
Wycinanie kilku a nawet kilkunastu przedmiotéow (ciecie
blach w pakietach),

9) oprzyrzadowanie ogranicza sie do kilku rodzajéow wzor-
nikow,

Wada ciecia gazowego jest konieczno$é ograniczania tej
metody w zasadzie tylko do ciecia stali oraz wspomniana
wyzej niezamierzona obrébka cieplna wzdluz cietej krawe-
dzi.

Aparaty do ciecia gazowego mozna z grubsza podzieli¢ na
uniwersalne i specjalne. Poza tym aparaty te mozna podzie-
li¢é na stale i ruchome. Aparaty ruchome nadajg sie najle-
piej do ciecia przedmiotéw o diugich wymiarach, jak np.
ksztattownikéw, blach okretowych itp. Sa one raczej prze-
znaczone do prac prostszych. Aparaty stale umozliwiaja wy-
konywanie cie¢ o nieomal dowolnej krzywiznie.

Na rys. 1 pokazano ruchomy aparat do ciecia o pistoleto-
wym uchwycie w czasie wykonywania sko$nego ciecia dwu-
teéwki o wysokosci 425 mm, Czas zuzyty na wykonanie cie-
cia pod katem 30° wynosi 6 minut 15 sek, wliczajagc w to
czas zuzyty na narysowanie linii cigcia, podgrzanie, obréce-

Rys. 3.
nie belki itp. Zuzycie gazéw: 0,42 m3 tlenu | 3,05 m3 acety-
lenu,

Na rys. 2 pokazano palnik o konstrukecji podobnej do opi-
sanej wyzej, stuzacy do prostoliniowego ciecia plyt usta-
wionych w plaszczyZnie pionowej. Palnik przesuwajgcy sie
po pionowej plycie jest przytrzymywany za pomoca magnesu
przylegajacego do gietkiej taSmy stalowej widocznej na ry-
sunku..

Na rys. 3 pokazano aparat stuzacy do réwnoczesnego uko-
sowania na X lub V obydwu krawedzi blachy.

Do ukosowania blach przed spawaniem mozna zastosowaéc
jeden, dwa lub trzy palniki, jak to wida¢ na rys. 4. Ten sam
aparat moze wykona¢ réwniez trzy réwnoczesne cigcia pio-
nowe. Najmniejszy odstep miedzy palnikami wynosi 40 mm,
najwiekszy — 250 mm. W zalezno$ci od potrzeby aparaty do
ciecia mogg mie¢ 2, 3, 4 i wiecej palnikéw. Zwieksza sie
w ten spos6b znacznie wydajno$¢ maszyny.

Na rys. 5 pokazano aparat do ciecia, ktérego palnik jest
wodzony po linii rysunku przy pomocy koétka sterujacego.
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Sa réwniez aparaty, ktére tng stal wg rysunku w skali 1:1,
wykonanego oléwkig:m, tuszem itp.

Jezeli chodzi o wyciecie znacznej iloSci przedmiotéw o tym
samym ksztalcie, to najlepiej do tego nadaja sie aparaty pro-

RyS. 5

wadzace palnik wedlug wzornika., Praca jest tu calkowicie
zautomatyzowana. Ruch palnika jest sterowany za pomocg
magnetycznej rolki kopiujgcej, toczacej sie po obwodzie
wzornika. W niektérych rozwigzaniach automatéw tego ty-
pu stosuje sie do sterowania fotokomorki, gdy zalezy na du-
zej dokladnosSci ciecia. Dokladno$¢ prowadzenia palnika do-
chodzi w tych maszynach do 0,1 — 0,2 mm,

Poniewaz ciecie za pomoca palnika acetylenowo-tlenowego
polega na spalaniu metalu w atmosferze tlenu, powstajacy
tlenek cietego metalu musi by¢ latwotopliwy, tzn. tempera-
tura spalania musi znajdowaé¢ sie ponizej jego temperatury
topnienia. Ponadto ciepto powstajace przy spalaniu powin-
no by¢ mozliwie duze, a przewodno$¢ cieplna cietego me-

talu — matla. Sg to podstawowe warunki ciecia metalu Drzey
spalanie w tlenie. Zawarto§¢ domieszek stopowych ma tu
réwniez duze znaczenie.

Sposréd metali najczeSciej stosowanych w technice, sta)
o zawartoSci wegla do 2% daje sie latwo cia¢ palnikiem
acetylenowo-tlenowym. Korzystne jest tu wstepne podgrza.
nie blachy. Zawarto$¢ grafitu (np. w Zeliwie) utrudnia lyp
wreez uniemozliwia ciecie. Zawarto$¢ Mn w stali ulatwia
jej ciecie. Na przyklad stal manganowa o zawartosci 13% Mp
i 13% C, ktéra jest trudno obrabia¢ narzedziami skrawaja-
cymi, daje sie latwo cigé¢ palnikiem tlenowym. Stal krzemg.
wa o zawartosci do 4% Si daje sie tatwo cigé pod warunkiem,
ze zawarto$¢ C nie przekracza 0,2%. Stal krzemowa o zawar-
to$ci C ponad 0,2° nie nadaje sie do ciecia tlenowego. Sta]
chromowa o zawartosci Cr do 1,5% latwo daje sie cigé. Sta]
nierdzewna o zawartosci 10 — 20% Cr nie nadaje sie do cie-
cia. Stal niklowa zawierajgca do 30% Ni i 0,4% C daje sig
latwo cigé. Praca ta jednak wymaga pewnego do$wiadcze-
nia. Latwo daje sig cig¢ stal wolframowa zawierajgca dog
10% W, 5% Cr, 0,5% Ni i 0,8 % C. Przy wigkszej zawartosej
wolframu nalezy zastosowaé podgrzanie blachy. Molibden
pogarsza zdolno$¢ stali de ciecia proporcjonalnie do jego
procentowej zawartosci. Zawarto$¢ siarki i fosforu nie wply-
wa wyraznie na zdolnosé stali do ciecia.

Miedz, aluminium, nikiel i ich stopy nie nadajg si¢ do cie-
cia tlenem. Majg zbyt duzg przewodno$¢ cieplng, a tempe-
ratura zaplonu znajduje sig¢ powyzej ich temperatury top-
nienia. i

Ciecie tlenem zeliwa stanowi oddzielne zagadnienie, gdyz
topi sie ono w temperaturze mizszej (ok. 1200°C) niz tlenki
(ok. 1350°C). Poza tym zeliwo topi sie w temperaturze niz-
szej od tej, jaka potrzebna jest do jego spalania. Ciecie Ze-
liwa polega wiec raczej na stopieniu metalu w szczelinie,
wzdiuz ktorej idzie palnik, i ma wydmuchaniu stopionego
metalu strumieniem tlenu. Wycieta szczelina jest nieréwna
i postrzepiona. Wprowadzajac w palniku pewng iloS¢ acety-
lenu do strumienia tlenu, podgrzewa si¢ go wskutek jego czg-
Sciowego spalania. Podgrzany tlen ulatwia czeSciowe przy-
najmniej spalanie zeliwa,

M. Ch.

MIKROMETR TESA ,,MICROMASTER™

Szwajcarska firma Tesa skonstruowala mikrometr z ulat-
wionym odczytywaniem 2z dokladnoscig do 0.0001 cala
(2.54n), wykluczajacym blad paralaksy. Beben tego mikro-
metru sklada sie z dwodch czes$ci, z ktorych jedna podlega
ruchowi posuwistemu, a druga posuwisto-obrotowe-
mu. Odstaniana przez beben podzialtka na tulei pozwala
odczytywaé bezpos$rednio dziesigte cze$ci cala.

Patrzgc na mikrometr w jego normalnej pozycji roboczej
(rys. 1) widzimy pierwszg od lewej strony cze$¢ bebna nie-
obrotowa. Na cze$ci obwodu jej prawej krawedzi nacieto po-
dziatke noniusza, ktérej kreska zerowa znajduje sie na
przedluzeniu linii podzialki na tulei. Prawa, obrotowa cze$¢
bebna (o tej samej $rednicy) posiada podziatke obwodowag

Rys. 1. Mikrometr calowy Tesa ,Micromaster.

o 25 kreskach. Warto$¢ dzialki elementarnej tej podziatki
réwna sie 0,001 cala. Kazda piagta kreska jest diuzsza, a na-
przeciw niej znajduje sie okienko wyciete w bebnie. W okien-
kach tych ukazuja sie liczby dwucyfrowe, réznigce si¢ o §
dla dwoch sgsiednich okie-
nek, odpowiadajgce wilas-
ciwemu odczytaniu setnych
i tysiecznych czeSci cala.
Pod kazdym okienkiem
znajduje sie bowiem rolkq
osadzona na wspolnej osi
z satelita odpowiednio do-

branej przektadni plane-
4 phy tarnej (rys. 2).
1 Majgc tak oznakowand

Rys. 2. Widok przekladni plane-
tarnej zastosowanej w mikrome-
trze.

podziatke obwodowa, od-
czytujemy setne i tysigcz-
ne czeSci cala na wprost
zerowej kreski moniusza. Czwarte miejsce po przecinku od-
czytujemy na noniuszu, przy czym réwno$¢ Srednic obu sty-
kajacych sie czeSci bebna wyklucza blad paralaksy.

Tuleja z przezroczystej masy plastycznej ostania od wew-
natrz okienka bebna.

W konstrukeji tej zastosowano réznicowg $rube mikromet=
ryczng dla unikniecia luzu wzdluznego na gwincie. Wrze-
ciono i kowadetko zaopatrzono w ptytki z weglika wolframu.

Na podstawie ,,Machinery* 4.12/53 opracowal
mgr in2. A. Voellnagel
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BADANIE CZUJNIKOW

Pomiary warsztatowe wykonywa sie bardzo czesto za po-
moca czujnikéw, o ile nie dajg sie zastosowa¢ narzedzia
miernicze (sprawdziany szczekowe, trzpieniowe i inne).
czujnik jest obok mikrometru jednym z najczeSciej stoso-
wanych narzedzi o dokladno$ci pomiaréw do 0,01 mm. Jest
on czesto narazony na uszkodzenia. Poniewaz kazdy spraw-
dzian staly podlega w regularnych odstepach czasu kontro-
li, przeto zasade te malezy stosowat réwniez do czujnikéw.
Normalnie powinno si¢ oddawaé¢ te narzedzia do zbadania
przez odpowiednio wyposazone, pozafabryczne placéwki
kontrolne. Jednak ze wzgledu na pospiech lub oszczednoSci
padania te sg zaniedbywane, dopiero gdy przejawi sie oczy-
wisty brak lub wystapi zaklécenie mechaniczne przystepuje
sie do sprawdzania,

Ponizej opiszemy jeden ze sposob6w sprawdzania czujni-
ka, ktory mozna zastosowaé we wlasnym zakresie, przy
czym nalezy wykonaé¢ odpowiednie urzadzenie stosunkowo
proste (rys. 1).

1 2

@Qm®

R [ T P

@ oY @

M-71/55-R)

Rys. 1. Urzadzenie kontrolne: 1 — $ruby, 2 — powierzchnia przylgo-

wa, 3 — kolki pomocnicze, 4 — powierzchnia pomiarowa, 5 — noz-

ka czujnika, 6 — zatrzask, 7 — Kklin, 8 — listwa zaczepowa, 9 —
listwa, 10 — guzik, 11 — sprezyna, 12 — listwa dociskowa

Glownym elementem tego wurzadzenia kontrolnego jest
klin 7 z powierzchnig pomiarowa 4 i powierzchnig przylgo-
wg 2. W celu ulatwienia wykonania klina umieszczone sg
w nim w dowolnym odstepie A dwa kolki pomocnicze 3
0 jednakowych $rednicach (rys. 3). Koiki te stanowig punkty
oparcia dla klina przy mocowaniu go do szlifowania i do-
gladzania i pozostaja w klinie jako bazy kontrolne (rys. 2
irys. 3). Klin obrabia sie po stronie jednej powierzchni
przylgowej 2 w potozeniu pokazanym na rysunku 2. Klocki
podporowe majg tu jednakowg wysoko§é B. Do obroébki po-
wierzchni pomiarowej 4 (rys. 3) klin zostaje obrocony
i wsparty na podporach o réznych wysoko$ciach. Przy diu-
gosci pomiarowej L klina i wzniosie h otrzymujemy wy-
miar H (réznice wysokosci klockéw podporowych) z odste-
pem miedzy osiami obu kolkéw pomocniczych, jako roéznicy
miedzy oboma przymiarami krancowymi tzn.:

0% h ; h-A

o ]/___L——’-l- Tk skad H= ]/——_—Lz-i-hz
TR P o R T SRV s . 6

1 ZE I A

e e

‘Pod powierzchnig przylgowa 2 (rys. 1) przymocowuje sie
listwe zaczepowa 8, w ktéra wpada sprezynujacy zatrzask 6.
W celu zapewnienia przylegania listwy zaczepowej 8 do
listwy 9 jest ona dociskana listwami 12 znajdujacymi sie
pod dzialaniem sprezyn 11 do géry; skok sprezyn ograni-
czaja Sruby 1. Dzieki temu powierzchnia przylgowa 2 Kklina
Pomiarowego, dolna powierzchnia listwy 9 i gérna po-
Wierzchnia listwy zaczepowej 8 lezg w jednej plaszczyznie
1 wszelkie nieprawidlowos$ci geometryczne poszezegélnych
czesci nie mogg wplywaé na wyniki pomiaréw. Obrobki wy-
kanczajacej (docieranie) wymagaja tylko wspomniane po-
Wierzchnie, podczas gdy jako$é pozostalych powierzchni jest
tu bez znaczenia.

Listwa zaczepowa umozliwia wprowadzenia klina w row-
nomiernych odstepach pod nézke 5 czujnika, powodujac
Wznoszenie sie nézki odpowiednio do wzniosu klina. Zatrzask

L .

odcigga sie przez nacis$niecie guzika 10 ze sko$na powierz-
chnig. Gdy zadana dokladno§¢ kontroli wynosi Tx = 1,5 u,
wowezas (przy diugos$ci klina pomiarowego L = 200 mm
i wzniosie jego h = 5 mm) otrzymujemy dopuszczalng to-
lerancje wykonania T, odstepow rowkow zaczepowych wg
rysunku 4a

L T T by
it PRea L e
czyli Ty, = 40 T = 0,06 mm.
g 0\ ey docterane
) i
[ R
] bk
. 7 7 7% :
M-71/55-R2
RyS. 2.

Zachowanie tolerancji odstepéw * 0,06 mm jest osiagalne
bez trudnos$ci, na kazdej normalnej frezarce narzedziowej.
Tolerancja ta odnosi sie zawsze do pierwszego rowka zacze-
powego, nie moze wiec byé przyjmowana kolejno, jako to-
lerancja tancuchowa.

4\ deeczémﬂa

N D A A AN A NN NN Y f
SRR R
N
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Rys. 3.

Gdy pierwszy zakres pomiaréw (1 do 5 mm) zostal juz
zbadany, cofamy Kklin, naktadamy plytke wzorcowg 14 i po-
wtarzamy kolejno wymienione juz czynnoSci. Grubosé¢ S
plytki wzorcowej okre§la sie przy odstepie rowkow zacze-
powych 40 mm (5 odstepéw na diugosci 200 mm; wznios
1 : 40) wedlug rys. 4b ze wzoru

44 S
yar+1 S

Poniewaz ptytka wzorcowa 14 o grubos$ci S jest stale po-
trzebna przy badaniach, nalezy ja wykona¢ z obliczong wy-
zej dokladnoScig, lub tez przyja¢ wymiar 5 mm, uwzglednia-
jac jednak dla zakresu 5 do 10 mm staly biad pomiaréw —
dodatnie przesuniecie pomierzonych wartosci o ok. 2 p. Ta
dodatkowa plytka pomiarowa dla drugiego zakresu moze
odpa$é, jeSli ramie mocujgce czujnik wykonamy jako prze-
stawne lub tez wykonamy klin kontrolny o wzniosie calko-
witym 10 mm. Ten ostatni sposéb oznacza jednak — przy

S = 4,998 mm.

statej tolerancji kontroli Tx = 1,5 w — zmniejszenie tole-
rancji odstepéw miedzy rowkami zaczepowymi do polowy.
| a) &b a0
i iv | 'I; : : : !
S S s g

M~ 71/55-Ra

srodek wymiaru
nominalnega

Rys. 4.

Calkowity zakres pomiaréw czujnika mozna podzieli¢c na
zgdang ilo§¢ punktéw kontrolnych stosujgc odpowiednig
liczbe zacie¢ w listwie 8, ktérg mozemy (teoretycznie) do-
wolnie zwiekszaé bez wplywu na dokladno$¢é pomiaréow
(jeSli tylko zostanie utrzymana wymagana tolerancja wy-
konania odstepow).

Na podstawie ,Fertigungstechnik“ nr 1/55 opracowal

mgr inz. J. Sawiczewski
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‘1. Opis bibliograficzny

Ksigzka zawiera klasyfikacje urzadzen, wytyczne do pro-
jektowania oraz charakterystyki bardzo duzej iloSci urzg-
dzen do transportu bliskiego. Cato$¢ ksiazki dzieli sie na dwie
cze$ci. W czesci pierwszej podano wzory do obliczania: wy-
dajnoSci urzgdzen, zapotrzebowania mocy i kosztéow trans-
portu. Omoéwiono ponadto sposéb planowania transportu
bliskiego w zakladach przemystowych i podano ogoélnie za-
stosowanie poszczegblnych typoéw urzadzen transportu blis-
kiego, wraz z ich klasyfikacjg. Cze$¢ druga zawiera bardzo
szezegblowy wykaz urzadzen transportu bliskiego, wraz
z charakterystykami technicznymi. Wszystkie wurzadzenia
znajdujace sie w wykazie sg uporzadkowane wediug klasy-
fikacji oméwionej w pierwszej czeSci ksigzki. Przy kazdym
urzadzeniu podany jest numer klasyfikacyjny i nazwa, ry-
sunek lub fotografia wzglednie jedno i drugie, opis zastoso-
wania i tabelka z charakterystyka techniczng. Calo$¢ ksigz-
ki jest bardzo bogato ilustrowana: zdjeciami z natury (po-
nad 600) rysunkami, tabelami i wykresami.

2. Przydatno$é

Ksigzka przeznaczona jest przede wszystkim dla projek-
tantow zakladow przemystowych i os6b zajmujgcych sie me-
chanizacja transportu wewnetrznego, a takze moze by¢ ona
pomocna inwestorom i kostruktorom wurzadzen transporto-
wych. W dostepnej nam literaturze krajowej i zagranicznej
nie ma ksigzki o takiej tematyce. Wydana w 1949 roku ksiaz-
ka ,,Wykaz maszyn i urzadzen do transportu bliskiego®,
rowniez pod redakcja prof. Bracha, jest wyczerpana, a po-
za tym tre§¢ jej jest znacznie ubozsza. Z powyzszych powo-
doéw ukazanie sie na rynku tego rodzaju ksigzki, w okresie
gdy projektuje sie szereg nowych zakladéw przemystowych,
jest bardzo korzystne.

3. Sposéb ujecia tematu

Pod wzgledem tresci, cato$¢ ksigzki mozna podzieli¢c na 3
tematy: a) klasyfikacje, b) wytyczne do projektowania i c)
wykaz urzadzen. W tej kolejnosci bedziemy omawiaé poszcze-
golne tematy.
a) Klasyfikacja urzadzen

Zdaniem maszym klasyfikacja powinna spelnia¢ dwa za-
sadnicze zadania: 1) da¢ podstawe do prac inwentaryzacyj-
nych i 2) da¢ podstawe do prac normalizacyjnych i ulatwic
wybor najwlasSciwszego urzadzenia dla danych warunkoéw
pracy. Aby Kklasyfikacja mogla by¢é pomocna przy pracach
inwentaryzacyjnych wystarcza, aby opierala sie na jakiej-
kolwiek zasadzie konsekwentnie stosowanej. Np. jezeliby no-
menklatura urzadzen transportowych byla $ciSle sprecyzo-
wana i ogolnie znana, mozna by urzadzenia klasyfikowac,
a raczej oznacza¢ wedlug alfabetu. Aby jednak klasyfikacja
data podstawe do prac normalizacyjnych, gtéwng zasada kla-
syfikacji powinno by¢ ugrupowanie urzadzen wediug wyko-
nywanych przez mnie zadan. Dopiero w dalszej fazie klasyfi-
kowania, po catkowitym wykorzystaniu mozliwo$ci rozdzia-
Tu wedlug wykonywanych zadan, nalezy przystgpi¢ do dal-
szej klasyfikacji wedlug innych cech jak: zasada dzialania,
konstrukcja itp. W kazdym razie klasyfikacja na danym
szczeblu powinna by¢ przeprowadzona wediug jednej zasady.

Zebranie w jedng grupe urzadzen, wykonujacych to sa-
mo zadanie w rézny sposOb, da mozliwos¢ odpowiedniego
poréwnania ich i wyboru najlepszego. W ten sposéb mozna
wyeliminowa¢ z produkcji szereg urzgdzen konstrukcyjnie
W rozny sposob rozwigzanych, zostawiajac rozwigzanie naj-
bardziej ekonomicznie uzasadnione. W powyzszy sposob kla-
syfikacja pomaga normalizacji w ograniczeniu iloSci typoéw.
Jezeli np. za zasade do Kklasyfikacji suwnic przyjmiemy roz-
wigzanie konstrukecji nosnej, to suwnice, spelniajace to sa-
mo zadanie, znajda sie w innych grupach i nie nasunie sie
pytanie, dlaczego przy tych samych rozpieto$ciach, undzwi-
gach i szybkosciach ruchu mamy rézne typy suwnic, zamiast
jednego najbardziej ekonomicznego.

Ujecie klasyfikacji w omawianej przez nas ksigzce uwa.
zamy za niewlasciwe, gdyz klasyfikacja jest przeprowadzon;
wedlug rozwiazania konstrukcyjnego, a Scisle mowige we.
diug skladowych elementéw urzadzen transportowyeh
W wielu wypadkach wyniki obu klasyfikacji moga sie pokry.
wa¢é ale niejednokrotnie powstaja znaczne rozbieznosci. Dl
latwiejszego zorientowania sie¢ w przyjetej w ksiazce klasy-
fikacji, pozadane byloby zebranie w jednym miejsey
wszystkich wystepujacych w ksigzce nazw klasyfikacyjnych
urzadzen. Omoéwienie zasad przyjetej klasyfikacji, znajdy.
jace sie¢ w pierwszej czeSci ksigzki, daje tylko ogélne ng.
Swietlenie.

b) Wytyczne do projektowania transportui
bliskiego

Temat ten jest wiasSciwie ujety i dobrze dostosowany g
charakteru ksigzki, gdyz oméwiono w skrocie wszystkie
wazniejsze zagadnienia projektowania transportu bliskiego,
¢) Wykaz urzadzen

Bardzo byloby wskazane, aby przy wszystkich tabelkach
z danymi podane byly zrédia tych danych. Ponadto pozadang
bylaby w ksiazce wzmianka jakie instytucje mogg dostar-
czy¢ informacji o mozliwo$ciach otrzymania poszczegélnyeh
urzagdzen krajowych i zagranicznych. Z ta sprawa laczy sie
zagadnienie, wykraczajagce juz poza obreb tej ksigzki, aby
instytucje importujgce urzadzenia transportowe opracowaly
wykaz z cenami urzadzen, ktére mozna zakupi¢. Wykaz taki
z powolaniem sie na odpowiednie numery Xklasyfikacyjne
urzadzen, mialby forme wkladki do tej ksigzki. Bez takiegy
zalatwienia tej sprawy projektanci obawiajg sie stosowat
w swoich projektach urzadzenia, ktére nie sa jeszcze produ-
kowane w kraju. :

Jl 4. Stownictwo

Zaleta tej ksiaz¥i jest ustalenie slownictwa technicznegy
w dziedzinie transportu ciaglego w sposéb systematyczny,
zgodny z duchem jezyka polskiego. Nalezaloby jednak ogra-
niczy¢ uzywanie przy klasyfikacji stéw: ,zwykly* i ,sspecjal-
ny“ jako nic nie moéwiagcych o urzadzeniu, a calkowicie usu-
ngé stowo ,typowy*. Zdawatoby sie, ze slowem ,zwykly"
powinniS§my wyro6zni¢ urzadzenie bardziej proste w dziataniu
lub konstrukcji od pozostalych urzadzen, a stowem ,,specjal-
ny“ urzadzenie bardziej skomplikowane od pozostatych
Tymeczasem w ksigzce tej nie zawsze tak jest np.: A 23 dzwig-
niki Srubowe samochodowe zostaly podzielone na A 231 —
zwykle, A 232 — specjalne i A 233 — nozycowe, przy czym
najbardziej skomplikowane z nich sg wtasnie dzwigniki ,no-
zycowe®, a nie specjalne, natomiast ,,specjalne® sa tak samo
proste jak i ,,zwykle®“. Stowo ,typowy*“ oznacza dla nas pew-
na powszechno§¢ w stosowaniu i produkeji danego urzadze-
nia, stad tez typowymi moga by¢ zaré6wno urzgdzenia proste
jak i bardzo skomplikowane. Wiasno$¢ ta nie nadaje sie do
wykorzystania przy klasyfikacji, gdyz charakteryzuje ona
raczej cechy handlowe danego urzadzenia, ktére sg bardzo
zmienne. Poza tym niejasno przedstawia sie sprawa réznicy
miedzy wciggarka a weiggnikiem. Na str. 7 jest podana de-
finicja: ,,Wiciagnik jest to wciggarka podwieszona“. Zgodnie

-z ta definicjg na str. od 48 do 59 sklasyfikowane sg rézne

typy weciggnikéw podczas gdy na str. 69 do 73 te same lub
podobne urzadzenia sklasyfikowane sg jako ,,wciggarki prze-
jezdme*.

5. Sposédb zilustrowania

Cala ksigzka, a zwlaszeza wykaz urzadzen jest bardzo bo-
gato zilustrowany. Poza rysunkami urzadzen podane sa ich
fotografie, a niekiedy tez fotografie ich zastosowania. Dzieki
temu kazdy czytelnik moze szybko zorientowaé sie w sposo-
bie pracy urzadzenia.

6. Szczegétowe omowienie usterek

Str. 6 rozdzial 2. Autor pisze o trzech rodzajach urzadzen
do transportu, podczas gdy z treSci wynika, ze istnieja tylko
dwa: maszyny do transportu i sprzet.

Str. 16. Wzér T, = v ; — w objasnieniu nalezy podac ,v—

$rednia predko$é przebiegu®. Wstawienie na v predkoseci ru-
chu ustalonego przy duzych szybko$ciach i kroétkich prze-
biegach moze doprowadzi¢ do duzego biedu.

Str. 17. We wzorze [6] opuszczono @.

Str. 18. W objasnieniu wzoru h = nz (szpalta lewa wiersz
3 od géry) powinno byé: ,Jezeli urzadzenie produkcyjne
pracuje przez n godzin na dobe, to urzgdzenie transportowé
moze przewiez¢ mase towarowa w ciggu h = nz godz., ... ..- &
W rozdziale 5. 3. 1. Transport szynowy — poprzestawian0
warto$ci wy 1 wo.
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str. 21. W objasnieniu do wzoru [34] pominieto okreslenie
| war'ooéci 9.

Str. 24. Podane przykilady obliczen kosztu transportu nie
yyjasniaja tego zagadnienia ze wzgledu ma brak objasnien,
kad biora sie poszczeg6lne wartosci liczbowe.

Str. 33 i nastepne. A — Dzwigniki sg podzielone ma pod-
grupy wedlug réznych zasad: od Al do A4 wedlug elementu

dnoszacego (zebatkowe, $rubowe, hydrauliczne i pneuma-
fyezne), A5 wedlug podnoszonego przedmiotu (parowozowe
i wagonowe). Wstawienie grupy A5 wydaje sie niestuszne
wwniez z tego powodu, ze kryterium podzialu wedlug pod-
noszonego przedmiotu zostalo zastosowane na dalszym szcze-
plu w grupach A2 i A3 np. str. 37. A 23 — Dzwigniki §ru-
powe samochodowe i str. 41. A 314 — Dzwigniki hydraulicz-
ne przenosne samochodowe.

Str. 38. A 31. Niewtasciwy jest podzial dzwignikéw hydrau-
liznych przeno$nych na jednotlokowe (A 311), na saniach
(A 313) i samochodowe (A 314), gdyz z rysunku wynika, ze
zrowno dzwigniki ,ma saniach“ jak i ,samochodowe sg
jednottokowe* i powinny wobec tego naleze¢ do grupy A 311.

Str. 51. B 1114 — Wciagniki nieprzejezdne reczne dzwig-
niowe i str. 73. B 312 — Przyciggarki reczne zapadkowe. Sg-
dzac z fotografii i opisu obie grupy przedstawiaja to samo
wrzadzenie i mozna by je polaczy¢ w jedna.

Str. 85. D 212 — Wozki natorowe jednoszynowe mecha-
niczne. Tworzenie podgrupy D 2121 wtedy, gdy tylko ona
jedna istnieje, jest zbyteczne.

Str. 85. D 2212 i str. 94 E 1142. Autonzy nazywajg wozkiem
z bokami wozek majacy Scianki czolowe, a nie majacy Scia-
nek bocznych. Tego rodzaju zmiana ogdlnie przyjetych nazw
nie wydaje sie celowa.

Str. 93. przedstawia dwa rysunki i pie¢ fotografii réznych
wozké6w jezdniowych. Tablica umieszczona pod nimi okreéla
trzy typy woézkow. Brak jest wskazéwek lgczatych fotogra-
fie i rysunki z tablicg.

Str. 99. E 131. Przy fotografiach wézkow jezdniowych o-
puszczono oznaczenie typéw, na skutek czego brak skojarze-
nia z tabelkg na mastepnej stronie.

Str. 116, 124, 125, 128. Brak rysunkéw objasniajgcych do
tabelek z wymiarami.

Str. 144. E 42 — Wsadzarki szynowe powinny byé sklasy-
fikowane jako suwnice, a nie woézki, gdyz charakteryzuja
sie posiadaniem konstrukecji suwnicowej.

Str. 153. F 111132 — Rysunek przedstawia wozek z kublem
do materialéw sypkich, a nie do cieczy.

Str. 166. F' 11231 — Rysunek i tabliczka podaje dane elek-
fromagnesu prostokatnego nie produkowanego w kraju. Na-
lezaloby tu podaé¢ roéwmniez charakterystyki elektromagneséw
okragtych produkcji krajowej.

Str. 169. F. 113. Jezeli przyjmiemy, ze nalezy sklasyfiko-
wa¢ suwnice wedlug budowy konstrukecji noénej, to nale-
zaloby przeprowadzi¢ podzial na suwnice kratowe, skrzyn-
kowe, i, ewentualnie, tak zwane ,otwarte“ o konstrukcji
ramowej. Przeprowadzony przez autoréw podzial na suwnice
blachownicowe i kratowe powoduje, ze w grupie suwnic
blachownicowych znajduja sie obok siebie suwnice skrzyn-
kowe (czyli blachownicowe dwustéjkowe) i blachownicowe
Jednostojkowe. Oba wymienione typy réznia sie zasadniczo
pod wzgledem konstrukeji, podczas gdy suwnice kratowe
1 blachownicowe jednost6jkowe réznia sie miedzy soba bar-
dzo nieznacznie.

Str. 185. F 1241 — Przedstawiona na rysunku suwnica
magnesowo-czerpakowa stuzy do obstugi sktadéw zuzla mar-
tenowskiego, a nie do obstugi sktadu ztomu. Dlatego tez skla-
syfikowanie jej jako wsadowej jest niewlasciwe.

Str. 193. F 1245 — Podana nazwa ,suwnica pomostowa
wsadowa do wlewkow* i klasyfikacja jest miewtasciwa, gdyz
glowng czynnoscia tej suwnicy jest oddzielanie wlewkéw od
wlewnic. Suwnica ta, zwana powszechnie stryperowa, nie ma
ha razie odpowiedniej polskiej nazwy. Nalezatoby chociaz
krétko objasnié zastosowanie suwnicy stryperowej”3-opera-

cyjnej, pokazanej na rysunku i suwnicy jednooperacyjnej
pokazanej na fotografii.

Str. 196. F 1261 — Suwnica pokazana na fotografii chwyta
belki w inny spos6b niz suwnica przedstawiono na rysunku.
Dla jasnos$ci nalezaloby o tym wspomniec.

Str. 198. F 2162 — Zatgczona fotografia jest nieodpowied-
nio dobrana. Znajdujacy sie na pierwszym planie elek-
tromagnes dzwigajacy rury czyni fotografie zupelnie niezro-
zumialg.

Str. 205. F 411 — Przedstawiony na rysunku i fotografii
most posiada wozek natorowy, a nie podwieszony.

Str. 206. F 4121 — Nalezy ujednolici¢ nazwy. W punkcie
F 411 mosty z woézkiem czerpakowym nazwano: ,Suwnice
mostowe z jedna wysiegnica z podwieszonym wozkiem®,
a w punkcie F 4121 mosty z takim samym woézkiem nazwa-
no: ,,.Suwnice mostowe z dwiema wysiegnicami, z chwyta-
kiem*®,

Str. 207. F 421 — Podana nazwa ,,suwnice mostowe z wy-
siegnikiem i podwieszonym wozkiem*“ odpowiada zamiesz-
czonej fotografii, z tym ze woézek jest natorowy, a nie pod-
wieszony; natomiast rysunek pokazuje most z podwieszonym
zurawiem, wiec powinien naleze¢ do nastepnej grupy F 422.

Str. 210 — F 52 — Nalezy da¢ wyjasnienie co to s3a
»Wspornice wzdluzne®, gdyz sama nazwa nic nie mowi.

Str. 211. F 611 — Poniewaz suwnice o tym samym zasto-
sowaniu, co wsadzarka suwnicowa do zeliwiaka znajduja sie
réwniez pod nr klasyfikacyjnym F 111131, nalezy daé w obu
miejscach odsylacze dla zwrodcenia uwagi czytelnika.

Str. 227. K — Zurawie podzielone sg na zurawie stale K 1,
zurawie przejezdne K 2 i zurawie plywajace K 3. W grupie
zurawi stalych znajduja sie przenos$ne (K 1312, K 1321, K
1332), przesuwne (K 1313) i przewozne (K 1322). O ile mozna
przyja¢ zaliczenie ,zurawi przeno$nych“ do ,zurawi sta-
tych*, to ,zurawie przesuwne® i ,zurawie przenosne” win-
ny sie znalezé w grupie ,zurawi przejezdnych jezdniowych*
(K 21) wzglednie ,,zurawi przejezdnych szynowych® (K 22).

Str. 240. K 211 — Zurawie przejezdne jezdniowe kolowe
sq miedzy innymi podzielone na , kolowe na wozku“ (K 2111)
i ,,kotowe samojezdne®“ (K 2112), w grupie ,,kolowych na woz-
ku“ mamy szereg zurawi kolowych samojezdnych (K 211122,
K 2111422), ktére powinny by¢é w grupie K 2112.

Str. 251. K 21221 — Zurawie jezdniowe gasienicowe spali-
nowe z hakiem i K 2123 — Zurawie jezdniowe ggsienicowe
na ciggniku — nie réznig sie miedzy soba.

Str. 264 (omytkowo wydrukowano 164) K 22224221 zurawie
przejezdne dwuszynowe platformowe, kolejowe spalinowe
z hakiem i K 22224224 — ratunkowe réznig sie tylko udzwi-
gami i nie powinny by¢ klasyfikowane osobno (podobnie pa-
rowe).

Nalezatoby doda¢ do wykazu urzadzenia skreperowe, aby
rozpowszechnié¢ w naszym kraju to bardzo tanie urzadzenie
nadajgce sie do obslugi szeregu skladowisk.

7. Szata zewnetrzna

Druk i rysunki sg bardzo wyrazne, fotografie sg zadowa-
lajagce. Ksigzka oprawiona jest starannie w twarde okladki
z estetycznym nadrukiem.

* * *

Pomimo wykazanych usterek i réznic w zapatrywaniu sie na
sprawe klasyfikacji, nalezy podkres$li¢, ze przeprowadzenie
tak szerokiej klasyfikacji urzadzen transportu bliskiego jest
zagadnieniem trudnym i wykonanie tej pracy jest bardzo du-
zym osiagnieciem, gdyz nawet w krajach o bardzo rozwi-
nietym przemys$le praca ta, jak mozna sadzi¢ z dostepnej
nam literatury, w takim zakresie nie zostala jeszcze wyko-
nana.

Inz. Z. Bujakowski
Inz, J. Chmielewski
Inz. P. Chwitoc

Wszystkie zaktady pracy oraz wszyscy simpowcy

droszeni sq o nadsytanie uwag o

PROJEKCIE TYTULOWEGO PLANU WYDAWNICZEGO
na rok 1956
na adres: PWT = Warszawa, Mazowiecka 4.
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WIADOMOSCI SIMP

KONFERENCJA NAUKOWO-TECHNICZNA POSWJECONA ZAGADNIENIOM ROZWOIJU
SPAWALNICTWA W PRZEMYSLE OKRETOWYM

Sekecja Okretowcoéw SIMP przy wspoétudziale Centralnego
Zarzadu Przemystu Okretowego organizuje konferencje na-
ukowo-techniczng na temat zagadnien spawalnictwa w no-
woczesnym budownictwie okretowym.

Celem konferencji jest oméwienie zagadnien spawalniczych
w budownictwie okretowym oraz ustalenie wytycznych i tez
dla zapewnienia rozwoju spawalnictwa w przemysle okre-
towym.

Na konferencje przewidziane sg nastepujace referaty:

1) Udziat i rola spawalnictwa w realizacji planu piecio-
letniego przemystu okretowego — inz. J. Wychowski — na-
czelny inzynier C.Z.P. Okretowego.

2) Zagadnienia spawalnicze w nowoczesnym budownictwie
okretowym ze specjalnym uwzglednieniem technologiczno$ci
konstrukeji — inz. W. Orszulok — dyrektor CBKO 1.

3) Zagadnienie mozliwo$ci rozszerzenia zakresu spawania
automatycznego w budowie okretéw na bazie do$wiadczen
Stoczni Gdanskiej — inz. M. Mysliwiec — z-ca gl. spawal.
St. Gdanskiej.

4) Przydatno$¢ krajowych i importowanych materiatéw
kadtubowych dla spawania automatycznego w Xkrajowym
budownictwie okretowym — inz. St. Butnicki — kier. Labor.
Stoczni Gdanskiej.

KRONIKA

Nowe budowle gospodarki narodowej

*W silowni Jaworzno II rozpoczat prace nowozmontowany
przedostatni turbozespoél.

*W Hucie im., Lenina rozpoczeto budowe ogromnej wal-
cowni blach na zimno.

*W Hucie im. Lenina uruchomiono czwarty piec marteno-
wski.

*W elektrocieplowni na Zeraniu uruchomiono trzeci tur-
bozespot.

Nowi wiceministrowie MPMasz

Prezes Rady Ministrow mianowal inz. Wi. Gabinskiego
i inz. Z. Keha podsekretarzami stanu w Ministerstwie Prze-
mysiu Maszynowego

Projekt planu wydawniczego na rok 1956

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne wydaly drukiem
»Projekt planu wydawniczego na rok 1956 i lata dalsze®.
Politechnika w Czestochowie
Decyzja Rady Ministréw Szkola Inzynierska w Czestocho-
wie przeksztalcona zostala w politechnike.

Wystawa Twoérczosci Technicznej
Dnia 28 wrze$nia br. otwarto w Patacu Kultury i Nauki
»Wystawe Tworczosci Technicznej Ucznidw i Szk6l Zawo-
dowych ZSRR“. Wystawa obrazuje wysoki poziom i szeroki
zakres prac szkolnych.

Poza tym przygotowane zostalty:

1) Wypowiedzi dyskusyjne dotyczgce:

a) wysitkéw krajowych przemystu hutniczego w kie.
runku zaspokojenia potrzeb okretownictwa na odcinku spa.
walniczym materialéw kadlubowych (przedstawiciel hutnict.
wa).

b) przydatnosci materiatéw dodatkowych i sprzetu spa.
walniczego produkowanego w kraju dla potrzeb przemysly
ze szczegblnym uwzglednieniem zagadnien spawania auto-
matycznego — (przedstawiciel Instytutu Spawalnictwa),

c) zagadnienie szkolenia kadr spawalniczych inzynie.
ryjno-technicznych z punktu widzenia zabezpieczenia po-
trzeb krajowego przemystu okretowego.

2) Komunikaty na temat zagadnien wytrzymatosci spa-
wanych automatycznie konstrukeji okretowych — (prof. dr
inz. J. Wala$kiewicz — Politechnika Gdanska), oraz zagad-
nien badania naprezen w obecnie budowanych w kraju kon-
strukcjach kadlubowych (inz. W. Zawiasa — Biuro Studiéw
CBKO 1).

Termin konferencji ustalony zostal na dzien 4 i 5 XI.5j
Konferencja odbedzie sie w Stoczni Gdanskiej — Gdansk
ul. Lisia Grobla.—

D. Maciejewski

ZARZADZENIA, INSTRUKCJE, NORMY

Rewizja norm pracy

W Monitorze Polskim Nr 73 z dnia 20 sierpnia br. oglo-
szono uchwate Prezydium Rzgdu w sprawie postepowania
przy przeprowadzaniu rewizji norm pracy.

Legalizacja narzedzi mierniczych .

Dziennik Ustaw Nr 34 z dnia 30 sierpnia zawiera Rozpo-
rzadzenie Przewodniczgcego PKPG w sprawie obowigzku
legalizacji nowych, naprawianych i sprowadzanych z zagra-
nicy narzedzi mierniczych przed przeznaczeniem ich do
sprzedazy lub uzytku.

Propaganda czytelnictwa

Zarzad Techniki MPMasz rozestal do wszystkich podleg-
lych jednostek Pismo Okoélne Nr 5 z dnia 3.9.55 w sprawie
wzmozenia czytelnictwa i kolportazu ksigzek technicznych.
Pismo to naklada na kierownictwo zakladow pracy oraz in-
stytutéw naukowych obowigzek zintensyfikowania prac na
odcinku bibliotecznym oraz rozprowadzenie nowych publi-
kacji technicznych przez kolporteréw zaktadowych.

Nowe normy

Przewodniczgcy PKPG . zatwierdzit ostatnio m. in. naste-

pujace normy:

N — 01081 Jednostki miar
55/N — 03009 Statystyczna kontrola jakoSci
54/H — 04602
54/H — 04603l Badanie korozji metali
54/H — 04604]

55/H — 04609 — Pojecie podstawowe z korozji metali
54/M — 88521 — Przekladnie zebate walcowe

54/M — 88522 — Przkladnie zebate stozkowe

54/M — 88523 — Przekladnie slimakowe

-

KOMISJA PROGRAMOWA: inz.-mech.

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

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

PRZEGLAD MECHANICZNY

W zeszycie 1/55 — Artykut pt. ,,Zagadnienie rozdzialu lub
petyczenia czynnoSci technologa i technika naormowania*
omawia trzy typowe rozwigzania przygotowania produkcji
(w szczegolaoSci ustalenie przeb.egu procgsu technologicz-
nego i skalkulowanie robocizny) i na podstawie analizy po-
szczegdlnych rozwigzan zajmuje sig¢ najkorzystriejszym wa-
riantem, gdy w Dziale Technologicznym technolog ustala
proces, a w Dziale Produkecji technik normowania kalkuluje
rcbocizng, Na tle tych rozwazan podano schemat ukiadu
organizacyjnego .przygotowania produkecji“. — Artykul pt.
,»S1la skrawania i znzycie mocy przy szybkoSciowym frezo-
waniu gwintow* podaje przebieg i wyniki badan przeprowa-
dzonych w Zwigzku Radzieckim, ktére mialy na celu okre-
§lenie sily skrawania oraz zuzycia mocy przy szybkosc.o-
wym frezowaniu gwintéw. Badania umozliwily zestawienie
uogodlnicnych wzoréw na moc oraz sile skrawania przy fre-
zowaniu gwintow trapezowych i tréjkatnych.

W zeszycie 2/55 — Artykut nt. ,,Nowe metody okreslania
hartownosci stali wysokostopowyeh glebokohartujacych*
omawia obszerniej dwie metndy okreslania hartownosci sta-
1i wysokostopowych (giebokohartujgcych) stosowane za gra-
nicg, @ opracowane przez A. L. Niemczynskiego i W. Wil-
sena.

W zeszycie 3/65 — Artykul pt. ,/Zagadnienie kosztéw
w pracy iechnologa w przemysle budowy maszyn“ stanowi
probe przedstawienia danych do analizy kosztow dla zakta-
du produkcji maloseryjnej w formie wykresow (joko par-
dziej przejrzystej dla technikow), rozpatrujac szczegolowiej
czynniki, na ktéore ma wplyw technolog. Analizujgc rnozli-
wosci oszczedno$ci rmateriatowych, autor podkresla trzy
czynniki: gospodarke materialowa, dyscypling dokumenta-
cji oraz kontrole iloSciowego zuzycia.

W zeszycie 4/55 — Artykul pt. ,,SzybkoSciowe wiercenie
glebokich otworow“ omawia technologie gigbokich otwo-
réw. Glebokie otwory wystepuja we wrzecionach obrabia-
rek, w cylindrach hydraulicznych, w kadiubach pomp, w
narzedziach pneumatycznych, w wytaczadlach itp. Narze-
dzia do wiercenia glebokich otworéw winny wykazywac
dostatecznie diugi okres trwatosci ostrza, ktory winien byé
co najmniej réwny czasowi wiercenia jednego otworu. Wier-
cenie i rozwiercanie glebokich otworéw za pomocg narzg-
dzi ze stali szybkotngcej w okresie kilkudziesigciu lat poz-
wolilo nagromadzié¢ rozlegie doswiadczenie w tej dziedzi-
nie., W ostatnich latach doswiadczenie to zostalo wykorzy-
stane do osiggniecia optymalnych wynikéw wiercenia i roz-
wiercania glebckich otworéw z zastosowaniem ostrzy z we-
glikéw spiekanych.

W zeszycie 6/55 — Artykut pt. ,,Sprawdzanie plaskosci du-
zych piaszczyzn przy pomocy kolimatora® opisuje metody
postugiwsnia sie kolimatorem przy sprawazaniu duzych
ptaszczyzn. Powszechnie znany przyrzad optyczuy zwany
kolimatorem jest zazwyczaj stosowany do sprawdzania pro-
stoliniowosci oraz plasko$ci diugich wgskich ptaszezyzn, np.
prowadnic loza tokarek, strugarek itp. Zakres stosowania
kolimatora moze by¢ rozszerzony do sprawdzania plaskosci
duzych ptaszczyzn, np. plyt traserskich.

W zeszycie 7/65 — Arvtykut pt. ,Postep w budowie obra-
biarek na tle Targow Lipskich“ omawia ciekawsze konstruk-
cje obrabiarek zaprezentowane przez wystawcow zagrani-
cznych na Targach Lipskich. Wspélczesny przemyst maszy-
nowy. nastawiony na prcdukcje masowa czy wielkoseryjna,
oczekuje obrabiarek o mozliwie wysokiej wydajnosci przy
jednoczesnym uzyskiwaniu dokladnosci i wysokiej jakosci
obrabianej powierzchni. Dlatego tez obserwujemy stale
w konstrukeji i budowie obrabiarek szukanie nowych drog
w rozwigzywaniu nowoczesnych ohrabiarek, majacych na
celu zaspokajanie wymagan uzytkownikéw tych maszyn.
Artykut umozliwia zainteresowanym zorientowanie sie
w ogélnych tendenciach w budowie nowoczesnych obrabia-
rek. '

|

TECHNIKA MOTORYZACYJNA

W zeszycie 6/55 Artykut pt. ,Produkeja tulejek zwijanych
do sagnochodu M-20“, poréwnujac dawniejsze procesy tech-
uologlczqe produkcji tulejek brgzowych, oparte na obrébce
skrawamgm, z m2iodg zwijania tulejek z tasmy, wykazuje
zalety tej ostatniej metody, ktére sprzyjaja jej zastosowa-
niu we wszystkich nowoczesnych zakladach przemysiu me-
talowego.

W zeszycie 7/55 — Artykut pt. ,Wytwarzanie powlok la-
klerovyych przy udziale pola elektrostatycznego“ opisuje in-
s'galaCJe dou elektrostatycznego powlekania przedmiotow la-
kierami w produkcji masowej, pizy zastosowar.iu najnow-
s7:ych osiggnigé, ktore spowodowaly szerokie rozpowszech-
nienie tego rodzaju urzydzen w przemysle.

PRZEGLAD TECHNICZNY

W zeszycie 6/55 — Artykut pt. .,,0 rczpowszechnianiu pro-
jektow racjonalizatorskich* omawia podstawowe etapy rcz-
powszechniania projektow, podaje dwie giéwne drogi roz-
powszechniania: w ramach informacji naukowo-technicznej
oraz droga administracyjng, zawiera. wskazowki odnoénie
wyboru projekiow i ustalania sposcbéw rozpowszechnienia
w zalezno$ci od rodzaju projektu, jak np. projekty poda-
jace zmiany w konstrukcji wyrobu, maszyny, zmiany w re-
cepturze produkcji, w techrologii produkcji, projekty no-
wych metod, nowych narzedzi, urzgdzen itp., omawia réw-
niez mozliwo$ci zastosowania proiektéw w danych warun-
kach, wydawanie decyzji o stosowaniu i wykorzystaniu pro-
jektow oraz wyplate wynagrodzenia za rozpowszechnianie
projektow.

OCHRONA PRACY

W zeszycie 1/565 — Artykut pt. ,, Usuwanie wioréw metalo-
wych z obrabiarek® jest przegladem szeregu znanych spo-
schOw usuwania wi¢réw z obrabiarki. Omoéwiono mechani-
czne usuwanie wioréow z obrabiarki przy pomocy kritkich
przeno$nikéw wbudowanych w obrabiarke Iub odpowied-
niego uksztaltowania lcza oraz szereg przyrzadéw i urzg-
dzen umozliwiajgcych samoczynne usuwanie widrow z obra-
biarek starszych typow.

W zeszycie 6/55 — Artykui pt. ,,Transpcrt wiérow meta-
lowych®* omawia catoksztalt zagadniein zwigzanych z gospo-
darkg wi6érami metalowymi w zakladach przemys!u maszy-
nowego. Zaznaczono poszczegoéine etapy manipulowania wid=-
rami poczgwszy od usuwania ich z obrabiarek, konczac na
zatadunku do wagonéw w celu wysyiki do huty.

PRZEGLAD SPAWALNICTWA

W zeszycie 5/55 — Artykui pt. ,,Lozyska wrzecionowe obra-
biarek o powierzchniach slizgowych metalizowanych natry-
skewo*“ omawia dotychczasowy stan zagadnienia zastosowa-
nia metalizacji natryskowej do produkcji lozysk wrzecio=-
nowych, wiasnoSci przeciwciernej warstwy natryskanej, jek
kudowe strukturalng, twardoéé, nasgczalno$é, wspoélczynnik
tarcia i zdolnoéé do-przenoszenia obcigzen, podaje technolo-
gie wykonywania panwi lozyskowych droga metalizacji na-
tryskowej (przygotowanie do natrysku powierzchni panwi
wspoipracujacych z czopami waléw, nalozenie warstwy ma-
terialu lozyskowego przy pomocy pistoletu metalizacyjne-
go, obrébka warstwy natryskanej), wyniki prob przemysio-
wych i efekty ekcnomiczne.

PRZEGLAD ODLEWNICTWA

W zeszycie 5/55 — Artvkut pt. , Odlewanie tréjfrezowych
rozwiertakéw metoda jednolitego modelu™ porownuje do-
tychczasowe metody odlewania tréjfrezcwych rozwierta-
kéw (bezskrzynkowa z wytapianiem modeli oraz przy uzy-
ciu form rczbieralnych i wielozzeSciowych skladanych rdze-
ni) z Lowa metodg odlewania w formach z jednolitymi rdze-
niami, Metoda ta znacznie skraca czas produkcji oraz po-
lepsza jeko$§¢ odlewdw.



Cena i ’.-—

Ksigzki techniczne dla robotnikéw

Ponizszy spis abejmuje zestawienie ksigiek technicznyrh dla rohoinikdw zsréwno znajdujacych sie w obrocie ksiegar-
skim, jak wyczerpanych. Te ostatnie znalez¢ mozna i kerzysta¢ z nich w bibliotekaca.

BIELECKI S Przyrzady de pumiasu ciSnievia i tempera-
tury. 1255, s, 80, z1 4.—

BLLSZY“:QKI T.: Spawanie szyn termifem. 1953, s. 44, zt 3.—

BORKOWS. I W
»B&de Fachowcem®. 1854 s. 88, zt 2.80
BOSSE E.: Wykonywauie flocznikow. Tlum. z

-ski. 1952, s. 78, zt 5.60

CHRZANOWSKI M.: Geomr:iria dla ropolnikéw. 1954, s. 30,
zt 3.59

GERST W., POFOW W.: bzybkosc:owa obrobka metali w
zakladach budowy maszyn. Thum. z ros, K. Ukielski, 1950,
s. 94, 23 540 ;

HEWNEL 3., ROZPEDEK

niem. K. Szop-

S.: Wysokowydajine toczenie noZem

Kolesowa, 1453, 5. 59, zi 4.50
KAMINSKI Z.: Wiercenie. Seria ,B3dqg Fachowcem®. 1954,
s. 40, 21 1.53 g
KAWECKI J.: Plackarstwo. 1952, s 278, zt 13.80

KAWECKI W.: Frexowanie. Najprostsze roboty. 1955, s. 99,
zl 3.50

LISIAK K.: Gwintowanie reczne. Szria ,,Bede Fachoweem®.
1954, s. 44, z! 2.—

- EURASZEK J.: Poradnik tokarza-metzlowca. 1053, s. 816

z} 25.20

MAJEWSKI D.:

Arytmetyka dla rebotni%:ow. 1954, s. 174,
zt 6.— i

" MARDYKIN P. M.: Prcdukeyjne metedy skrobania. Tlum.

z ros. Z. Koéciotek. 1952, s. &3, 22 1.—
MERMON W.: Jak obchodzi¢ si¢ z sbrabiarks. Seria ,Bede
Fachowcem®. 1934, s. 48, 2% 2.—

NIEZEWIENKO G. S.: Moje defwiadczenie przy szybknscm-

wej obrobee metali- Tium z ros. Z. Zurakowski. 1954, s.
65, zt 3..— ;

I)TOISZEWSKI L.: Pemocnik formcierza, Seria ,Bede Facho—
weem®, 1954, 8. 70, z1 2.50
ORDOWSKTI S.: Jak poslugiwaé sie najprestszymi warszta-

towvmi name;uz lami  mierniczymi. Seria ,.Bede Fachow-
. cem*, 1933, s. 52,-21 1.70

~

Praca na automatach {okarshich. Seria,

PAWLIKOWSKI J.: Struganie. Serla.,Bede Fachowcem*,
1954, s. 42, zl 2.40

PAWLIKOWSKI J.: Struganie { strugarki. 1959, s. 163, zt 4.0

FILARCZ7K J.; RKurs spawania elctkrgc:nvgo w pvtamach
i odpowiedziach. Wyd, 4. 1954, s. 91, zI 25C

ALELSANDROWICZ A.: Wskazowks dla poczqtknjacego la-
woranta. Bibl. I-aboranta 1954, s, 40, z1 ).50

PIOTROWSKI P.. Obrobka metali pilnikiem. Seria ,Badg
Fachewceem®, 1554, s. 87, zi 4.90

PIOTRO+'SKI P.: Najprostsze reboty tukarzkie w klach. 1254,
s. 88, z2 4~
PIOTROWSKI P.: Slusarstwo. Wyd. 2. 1954, s. 158, zt 9.—

PIWONSKI T.: Formowanie za pomoug modeb UpPreszezZo-
nych. 1855, s. 155, zf 5.— -

PIWCNSKI T.:
s. 84, zI 5.—

STAUB F.: Zasiosowanie mikroskopu do badania stali i zz-
liwa. Wyd. 2. 1954, s. €3, 2t 3.—

O czym powinien wiedzieé rdzeniarz. 1953,

STAUE F.: Zastosowanie mikroskogu do badan stopow me-
tali niezelaznycn. 1955, s. 112, zt 14.—

SWIATEK J.: Pomoe prsy obstudze zeliwiaka. Seria ,-Bede
Facl.owcem”, 1954, s 47, zt 2.—

SZUPP B.: Kurs spawania acetylcnowego w Pyténiach i od-
powiedziach. Wyd. 5 niezmienione. 1933, s, 10¢, zl 4.—

TERMAN E. TURIN I'TI.: Szybkosciowe metody pracy toka-
rza . 8. Rortkiewicza, Ttum. z ros. S. Grzyraalowski. 180,
s. 60, =1 3.-—

Voellnagel A.: O warsztatowyeh narzedziach mferrjczych.
Seria ,,Bedg Fachoween:”, 1954, s. 55, zt 2.—

‘WI_NOGRADOW L.: Podstawowe wiadomosei dla ustawiazzy
ttocznikéw. Tlum. z ros. R. Baranowicz, 1831, s. 60; zt 3.—

WITf(OWSK.I J.: Szkicowanie techniezne. 1933, s.-67, zi 3.50
ZIELINSKI P.: kadewaez zeliwiaka. 1355, s. 59, 21 2.20 A

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu Ksigzki 1 u kolporteréw zakladowych

s

Komitet Redakeyjny Terminarza Technika zawiadamia czlonkow NOT, Ze zmnéWienia na:
TERMINARZ TECIINIKA 1956 ROKU
bedg przy;mowane przez Oddzialy Naczelnej Otgannaqx Technicznej od dnia 1. XI do dnia 30, XI 1955 r.

wiacznie.

Terminarz Technika 1356 r., zawieral bedzie 17 odrebnych mutacji: 1) Agrotechnike,

2) Budownic-

two, 3) Cheruie, 4) Energoelek.ryke, 5) GeOdBZJQ i Wodnc-Melioracje, 6) Gérnictwo, 7) Hutmctwo, 8) Ko-

mumkacge. 9) Lesnictwo i Drzewnictwo,

16; wiechanike, 11) Odlewnictwo, 12) Pohgrariq'i Papiernictwo,

13) Przemyst Spozywczy, 14) Widkiennictwo, 15) V‘/odoc\ag1 i I\anahzac]e. Ogrzewnictwo, Gazownictwo,

16) Teleektryke, 17) Zootechmke

Cena egzemylarza zl. 10
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