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KRAJOWA KONFERENCJA W SPRAWIE

Dnia 6 czerwca br. odbyla sie w Domu Technika w War-
szawie ,,Krajowa Konferencja w sprawie narzedzi i materia-
low Sciernych®. Konferencje zorganizowat SIMP przy wspél-
udziale aktywnym MPMasz.

Konferencja dotyczyla zastosowania urzadzen i materia-
low $ciernych w przemysle maszynowym i miata na celu
podniesienie poziomu wytwarzania i uzytkowania narzedzi
i materiatow Sciernych, polepszenie krajowej produkcji wy-
robéw Sciernych, usprawnienie ich dystrybucji oraz podnie-
sienie gospodarki marzedziami Sciernymi w zakladach prze-
mystu metalowego.

W Konferencji wezieli udzial przedstawiciele zakladow
produkujacych wyroby i materialy Scierne, zakladéw prze-
mystu metalowego posiadajgcych rozwiniete dzialy obroébki
Sciernej, katedr wyzszych uczelni i instytutéow badawczych,
wtadz przemystowych, Partii i Zwigzku Zawodowego Meta-
lowcow.

W czasie trwania Konferencji czynna byla wystawa ob-
razujaca przemyst Scierny. Obejmowala ona mnastepujgce
dziaty:

1) procesy produkcyjne wyrobow Sciernych (ceramicz-
nych, bakelitowych, gumowych, magnezytowych),

2) mormalizacja wyrobow Sciernych,

3) krajowe osiggniecia w zakresie nowych narzedzi Scier-
nych,

4) wady wyrobéw sciernych.

Wystawa objeta ok. 1200 eksponatéow, z ktérych znaczna
cze$é stuzy obecnie celom dydaktyczno-szkoleniowym.

Konferencje zagait w imieniu Zarzqdu Gléwnego SIMP
przewodniczaqcy Komitetu Organizacyjnego, prof. J. Dmo-
chowski, przewodniczyt — prof. W. Biernawski.

Autorzy referatéw wygtlosili jedynie skroty referatow,
podkreslajac te zagadnienia, ktore wymagajq szerszego na-
§wietlenia i przedyskutowania, i na ktére malezy zwrdcié
szezegblng uwage.

W toku dyskusji omoéwiono m. in.:

— koniecznos$é utworzenia komodrek gospodarki wyrobami
Sciernymi w wiekszych zakladach metalowych,

— opracowanie instrukcji doboru Sciernic,

— trudno$ci i niedociagniecia w zakresie eksploatacji narze-
dzi $ciernych,

— magazynowanie Sciernic i ich kontrole,

— brak lacznosci miedzy producentami i uzytkownikami wy-
robow $ciernych,

— niedostateczng doktadnosé ksztaltowo-wymiarowaq narze-
dzi $ciernych produkcji krajowej,

—
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— konieczno$é zgodnosci atestéow zalaczonych do Sciernic
z ich rzeczywistymi wlasnosciami, jak réwniez stosowania
sie zaktadow wyrobéw Sciernych do ustalonych i wyprébo-
wanych receptur opracowanych przez Centralne Laborato-
rium Materiatéw Sciernych,

— koniecznosé ustalenia normy koncéwek wrzecion i uchwy-
tow S$ciernic oraz mormy zuzycia wyrobéw Sciernych,

— potrzebe wprowadzenia produkcji $ciernic przystosowa-
nych do wiekszej szybkosci obwodowej (szlifowanie szybkos-
ciowe),

— zagadnienie bezpieczenstwa obstugi szlifierek,

— zalety utworzenia centralnego wywazania Sciernic,

— mozliwos$é zuzytkowania zuzytych Sciernic,

— potrzebe utworzenia na wyzszych uczelniach odrebnych
kierunkéw specjalizacyjnych poswieconych technologii wy-
robéw $ciernych i eksploatacji narzedzi $ciernych,

— niedostateczne kwalifikacje mistrzéw szlifierskich i ko-
nieczno$é ich szkolenia,

— sprawe praktyk zagranicznych,

— mniedociqgniecia literatury technicznej z zakresu obrébki
Sciernej,

— konieczno$é wuruchomienia w kraju produkcji
boru,

— zainteresowanie sie produkcja Sciernic do waleéw folio-
wych,

weglika

— mozliwosci wykorzystania do produkcji wyrobéw Scier-
nych zZuzla ferrotytanowego.

Dyskusje podsumowat Dyrektor Generalny Ministerstwa
Przemystu Maszynowego, inz. Piotr Moroz.

Konferencje zakonczyto uchwalenie wnioskéw, ktére moz-
na zestawié w cztery grupy:

I. W zakresie wytwarzania i dystrybucji na-
rzedzi i materiatéw Sciernych nalezy:

1) uwruchomié w kraju produkcje ziarna $ciernego (elektro-
korund, weglik krzemu, weglik boru),

2) wilaczyé do prac Centralnego Lab. Mat. Scier. badania
nad technologiq produkcji Scierniw i jakoscia ziarna S$cier-
nego,

3) prowadzié¢ produkcje w oparciu o dokumentacje tech-
nologicznag, uwzgledniajacq wzrost mechanizacji proceséw
produkcyjnych,

4) wprowadzi¢ w 2ycie Scistq kontrole technicznag poétfa-
brykatéow i gotowych wyrobdéw,

5) w produkcji $ciernic ceramicznych prasowanych przejsé
na technologie $ciernic z regulowanq strukturg,

cigg dalszy na str. 444
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Mgr inz. STEFAN SKUPINSKI i mgr in2, JAN DWORSKI

STAN PRZEMYSLU WYROBOW SCIERNYCH | JEGO ZADANIA NA PRZYSZLOSC

1. Dotychczasowe osiagniecia krajowego
przemysiu Sciernicowego

A. Stan przemystu
1945 r.

Sciernicowego w

W Polsce przedwrze$niowej przemyst Sciernicowy byt sta-
bo rozwiniety, a jego Owczesne osiggniecia oparte byly na
do$wiadczeniu zagranicznych (niemieckich) fachowecéw. Pro-
cesy technologiczne, a w szczego6lnosSci recepturowania mas
Sciernych, stanowilty tajemnice fabryczng, nie znang lub ma-
to znang szerszemu ogoélowi polskich zaldég 6wczesnych za-
kladéw Sciernicowych. Przedwrzesniowe zaklady $ciernicowe
byly matymi prywatnymi fabrykami o rzemie$lniczym cha-
rakterze produkcji, nie stosujgcymi wielkoseryjnej, zmecha-
nizowanej produkcji.

W okresie okupacji stan nie ulegl powazniejszym zmia-
nom, natomiast w roku 1944 fabryki wyrobéw Sciernych,
a w szczegblnoSci byta ,Fabryka Wyrobdéw Szmerglowych
i Tarcz Szlifierskich Haeberle i S-ka“ w Grodzisku Mazo-
wieckim, zostaly zdewastowane przez hitlerowskich okupan-
tow.

Rok 1945 — podobnie jak w wielu innych galeziach prze-
mysiu — postawit przed Polskg Ludowg zadanie odbudowa-
nia i rozwinigcia przemystu $ciernicowego.

B. Osiggniecia pierwszego dziesiegcio-
lecia.

W okresie odbudowy i uruchomienia przemystu $ciernico-
wego nalezy wymieni¢ nastepujace osiagniecia:

a) odbudowano, uruchomiono i polgczono w jeden zespol,
pozostajacy pod wspdlnym Kkierownictwem administracyj-
nym, szeS¢ malych fabryk przemystu Sciernicowego w okre-
gu Bielsko-Biata.

ZespoO! ten, pod nazwg Zakladéw Tarcz Sciernych w Bielsku
produkuje S$ciernice o zimnym wigzaniu, pilniki §cierne
i tygle grafitowe,

b) uruchomiono, a nastepnie od podstaw przebudowano
dawng fabryke w Grodzisku Mazowieckim, ktéra pod nazwg
Fabryki Tarcz Sciernych produkuje S$ciernice ceramiczne,
bakelitowe i gumowe, $ciernice trzpieniowe oraz pilniki
$cierne.

Zaklad ten jest wyposazony w najbardziej nowoczesne
urzadzenia produkcyjne, jak piec tunelowy do wypalania
Sciernic ceramicznych, nowoczesne maszyny do wstepnej
i koncowej obrobki Sciernic, nowoczesne maszyny do dyna-
micznych badan $ciernic na rozrywanie itp.

c¢) utworzono w bylym Instytucie Metaloznawstwa i Ob-
robki Zaklad Badawczy Materiatéw Sciernych, obecnie wy-=
dzielony jako Centralne Laboratorium Materiatéw Sciernych.
Zadaniem Centralnego Laboratorium, jako placéwki na-
ukowo-badawczej, jest torowanie drég postepu technicznego
w zakresie produkcji i uzytkowania narzedzi z materiatow
twardych i Sciernych oraz wspéipraca z producentem i uzyt-
kownikami tych narzedzi. Centralne Laboratorium w tej
dziedzinie ma juz za sobg caly szereg powaznych osiggniec.

W zakresie technologii produkcji Sciernic osiggnieto, co
nastepuje:

a) odtworzono i unowocze$niono recepture mas $ciernych
czeSciowo wysitkiem zalég fabrycznych i pracownikéw Zak-
tadu Badawczego Materialow Sciernych, a czeSciowo dzieki
pomocy Zwigzku Radzieckiego i krajow demokracji ludo-
wej, skad otrzymano dokumentacje technologiczng,

b) Centralne Laboratorium Materialéw Sciernych opra.
cowalo nastepujgce zagadnienia technologiczne:

1) technologie spoiw ceramicznych, pozwalajaca na pro.
dukcje tych spoiw z surowcéw krajowych (juz ponad dw;
lata wszystkie spoiwa ceramiczne produkowane s3 z surow.
coOw krajowych);

2) opracowano technologie produkcji $ciernic bakeli.
towych z regulowang struktura. Spoiwa bakelitowe prody-
kowane sg wylacznie z surowcéw krajowych;

3) opracowano technologie produkeji Sciernic gumo-
wych, przy czym w duzym stopniu wyzyskuje sie kauczuk
syntetyczny produkowany w kraju;

4) opracowano technologie i recepture $ciernic do szli-
fowania kulek lozyskowych. Jak wykazaly proby produk-
cyjne przewyzszaja one jako$cig i wydajnoScia wszystkie do-
tychczas stosowane do tego celu $ciernice produkcji zagra-
nicznej;

5) opracowano technologie wytwarzania Sciernic wielko-
porowych metodg odlewania. Sciernice tego typu sa narze-
dziami wysokowydajnymi i zadaniem na najblizszg przysz-
tos¢ jest uruchomienie ich produkecji oraz wprowadzenie do
eksploatacji;

6) opracowano technologie $ciernic strukturalnych for-
mowanych metodg wibracji;

7) opracowano technologie $ciernic ceramicznych wyso-
kosprawnych do szlifowania gwintéw. Jak wykazaly proby,
Sciernice te nie ustepuja najlepszym wyrobom tego typu po-

chodzenia zagranicznego;

8) Opracowano technologie pilnikéw typu ,Arkanzas
oraz kamieni §ciernych do dogladzania (superfinish);
9) opracowano technologie papieréw wodoodpornych.

Przemyst krajowy obecnie produkuje:

a) S$ciernice ceramiczne w pelnym asortymencie podanym
w katalogu ,,S-1%, zar6wno dla przemysiu metalowego jak
i dla innych przemystow;

b) S$ciernice bakelitowe nastepujacych rodzajow: zdzie-
raki do szlifierek wahadlowych dla hutnictwa, $ciernice tar-
czowe do szlifowania czél pierScieni i watkow do lozysk to-
cznych, Sciernice szlifujace do szlifierek bezklowych, Scier-
nice tarczowe do szlifowania walkéw i do ostrzenia nozy-
kow do golenia;

c) Sciernice gumowe: do szlifowania biezni pier§cieni lo-
zysk tocznych, Sciernice prowadzgce i szlifujgce do szlifie-
rek bezklowych, Sciernice tarczowe do szlifowania czét wal-
kow lozysk tocznych. Sciernice tarczowe do cigcia metali
produkuje przemyst spéidzielczy:

d) Sciernice do gwintéw o spoiwie ceramicznym i gumo-
wym sg w poczatkowej fazie produkcji. Do niedawna roz-
woj tej produkecji hamowany by! przez brak placéwki ba-
dawczej dla oceny jako$ci i wartoSci eksploatacyjnej tych
$ciernic.

W stadium préb laboratoryjnych lub przemystowych znaj-
duja sie nastepujace rodzaje §ciernic:

a) §ciernice bakelitowe do szlifowania gwintéw, ktérych
prébne serie obecnie sa wytwarzane;

b) Sciernice ceramiczne do szlifowania kulek lozyskowych;

c) §ciernice dyskowe stalowe o bakelitowej oktadzinie
Sciernej, przeznaczone dla przemysitu kamieniarskiego;

d) kamienie zdzierakowe mineralnego typu — ciezar jed-
nej sztuki okolo 4,5 t — przeznaczone dla przemystu papier-
niczego;
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¢) Sciernice ceramiczne o regulowanej strukturze;
k B éciernice wielkoporowe wykonywane metodg odlewania.

2. Niedomagania przemyslu Sciernicowego

A Uwagi ogélne,

Jako$¢é Sciernic krajowych w niektérych, lecz niestety
odosobnionych, przypadkach jest bardzo wysoka. Do Scier-
gic dobrej jakoSci mozna zaliczy¢ bakelitowe zdzieraki
sdosowane w przemyS$le hutniczym, Sciernice produkowane
dla przemystu tozysk tocznych, Sciernice do szlifierek bezklo-
wych, Sciernice ceramiczne do przecigtnych prac na szli-
fierkach do plaszczyzn i do watkéw oraz Sciernice do ostrze-
nia narzedzi. 3

Jednakze, biorac pod uwage catos¢ produkcji krajowej, ja-
ko$¢ naszych Sciernic nie jest jeszcze zadowalajgca. Jest to
spowodowane szeregiem przyczyn, spoSréd ktérych najwaz-
niejszymi sg:

a) luki i niedociagniecia w normalizacji $ciernic,

b) niedostateczna znajomo$§¢ wlasno$ci wyrobow $ciernych
wéréd ich uzytkownikow,

¢) brak rozeznania istotnych potrzeb uzytkownikéow,

d) brak jakoSciowej standaryzacji surowcéw do wyrobu
éciernic,

e) niski poziom techniczny przemystu Sciernicowego,

f) brak kadr fachowych dla przemystu Sciernicowego.

Luki i niedociggniecia w normalizacji $ciernic sg bardzo
wazne. Przede wszystkim nie zostaly wydane normy przed-
miotowe $ciernic, co stwarza chaos przy ich zamawianiu.

Podniesienie jako$ci Sciernic krajowych uzaleznione jest
od szeregu warunkoéw, ktére powinny byé¢ ujete w normach
$eiernic, udostepnionych wszystkim zainteresowanym. .

Oznaczenia typowymiaru $ciernic powinny by¢ pelne,
jednoznaczne i obowigzywac¢ zaréwno zamawiajgcego, jak
i producenta.

Zamawiajacy powinien stosowaé z pelng znajomo$cig ozna-
czenia typowymiaru Sciernicy. Producent natomiast powi-
nien ponosi¢ odpowiedzialno§¢ za wykonanie $ciernic zgodnie
Z oznaczeniem.

Oczywista jest rzecza, ze to, co przytoczono ostatmio, jest
podstawowym warunkiem dla zapewnienia nalezytej jakosci
Sciernic.

Warunki techniczne odbioru S$ciernic powinny byé¢ szcze-
golowo opracowane i jak najszybciej wprowadzone w zycie.
W warunkach technicznych nalezy, obok przepiséw okre§-
lajacych sprawdzanie wszystkich wtasnoéci i wymiaréw
Sciernic, podaé definicje pojecia wydajnoéci Sciernicy oraz
sposéb jej sprawdzenia.

Jak diugo nie wejda w zycie dobrze opracowane warunki
techniczne odbioru $ciernic, tak dlugo nie moze byé mowy
0 wysokiej ich jakoSci, a przede wszystkim o ujednostajnie-
niu jako$ci $ciernic.

Niedostateczna znajomo$§é wlasnoSci narzedzi $ciernych
wsréd ich uzytkownikéw uniemozliwia rozeznanie istotnych
przyczyn narzekan na niezadowalajacg jako$¢ Sciernic.
Uzytkownicy $ciernic powinni umieé okre$li¢, jakie Scier-
hice s3 im potrzebne i znaé prawidlowe sposoby ich oceny.
Ponadto uzytkownicy powinni prowadzié¢ systematyczne za-
Disy, pozwalajace na wytypowanie narzedzi $ciernych daja-
eych najlepsze wyniki.

W celu umozliwienia spelnienia podanych warunkéw nie-
odzowng rzecza jest wydanie w jak najkrétszym czasie no-
wego ,Katalogu artykuléw S$ciernych®, ktéry — do czasu
Wydania pelnych norm S$ciernic i warunkéw technicznych
ich odbioru — powinien by¢ podstawa zaréwno dla doko-
Dywania zamoéwien, jak i dla kontroli produkowanych wy-
robéw $ciernych. Nowy katalog powinien obejmowac:

—

a) opis technologiczny wlasno$ci $ciernic,

b) pelne oznaczenia typowymiaréw $ciernic,

¢) przyklady zastosowan $ciernic w Swietle nowych osigg-
nie¢ i badan,

d) przepisy regulujgce zamawianie $ciernic,

e) warunki techniczne odbioru S$ciernic,

f) przepisy regulujace postugiwanie sie Sciernicami,

g) przepisy regulujace dokonywanie reklamacji co do ja-
kosci $ciernic,

Nowy katalog powinien byé wydany w duzym nakladzie
i jak najszerzej rozpowszechniony.

Brak rozeznania istotnych potrzeb uzytkownikéw jest
wazng przyczyng niedostatecznej jakoS$ci $ciernic. W powaz-
nej czeSci Sciernice dobrze wykonane sg ocenione jako zie
dlatego, ze nie odpowiadajg celowi, ktéremu majg stuzyé¢,
a sa mimo to stosowane wobec braku $ciernic o odpowiedniej
charakterystyce.

Przemyst $ciernicowy musi planowaé swa produkcje rocz-
na co najmniej na 3 kwartaly przed rokiem operatywnym.
Pragngc otrzymaé¢ dobre $ciernice, uzytkownicy musza umo-
zliwié przemyslowi zaopatrzenie sie w $cierniwo, stanowigce
deficytowy, w znacznej czeSci importowany surowiec.

Scierniwo musi byé zamawiane przez producenta nie tylko
w odpowiednim do przewidywanej produkcji gatunku, ale
réwniez w odpowiednich ziarnisto§ciach. Producent musi
wiedzie¢, ile i jakich ziarnisto$ci Scierniwa bedzie potrzebo-
wat do swej produkcji.

Producent nie powinien okre$§la¢ ziarnistosci Scierniwa,
potrzebnego do przyszlej produkecji, na podstawie statystyki
zuzycia z lat ubieglych, gdyz w ten sposéb nastepuje zaha-
mowanie postepu obrobki $ciernej. Uzytkownicy pracuja
Sciernicami i oni, a nie producenci, obserwuja, jak Sciernice
zachowujg sie w pracy. Uzytkownicy réwniez, a nie produ-
cenci, wiedza, jak bedzie sie ksztaltowal ich profil produk-
cyjny w przysztym roku operatywnym, tzn. jakie materialty
i w jakich warunkach beda przez nich szlifowane.

Uzytkownicy powinni w pore informowaé przemyst Scierni-
cowy, jakie Sciernice bedg im potrzebne w nastepnym okre-
sie operatywnym.

Jesli wiec chcemy doprowadzi¢ do tego, aby przemyst
Sciernicowy produkowal nie tylko dobre S$ciernice, ale réow-
niez dobrze nadajgce sie do potrzeb uzytkownikéw, to mu-
simy zmienié¢ styl pracy Biura Sprzedazy Artykuléw Scier-
nych w Bielsku. -

»Zapotrzebowania®, ktére przedklada Biuro Sprzedazy Art.
Sciernych przemystowi, a ktére sg podstawa do opracowy-
wania planéw produkcyjnych i planéw zaopatrzenia prze-
mystu w surowce, muszg by¢ opracowywane w przyszioSci
znacznie szczego6towiej i staranniej.

Nasuwa sie my$l, ze dla osiggniecia tego celu S$ciernice
powinny byé podzielone na grupy i klasy, podobnie jak
wyroby hutnicze, przy uwzglednieniu w tym podziale wszys-
tkich parametréw decydujacych o typowymiarach S$ciernic.
Zapotrzebowania uzytkownikéw na S$ciernice powinny byé
opracowywane w grupach i klasach wagowo, zupeinie po-
dobnie jak to ma miejsce obecnie z wyrobami hutniczymi.

Przepisy ustalajgce grupy i klasy S$ciernic oraz sposéb
opracowywania zapotrzebowan powinny by¢ wydrukowane
w nowym katalogu artykuléw Sciernych. Biuro Sprzedazy
Artykuléw Sciernych powinno — w oparciu o te przepisy —
rozsytaé do uzytkownikow ankiety, dotyczace ich zapotrze-
bowania na S$ciernice na caly rok operatywny, w dostatecz-
nie wezesnym terminie. Uzytkownicy Sciernic powinni nad-
sylaé odpowiedzi starannie i wyczerpujaco opracowane. Tyl-
ko w takich warunkach przemyst Sciernicowy bedzie moégl
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produkowac Sciernice dostosowane do istotnych potrzeb uzyt-
kownikow.

Brak jakoSciowej standaryzacji surowcow do wyrobu
Sciernic uniemozliwia réwniez podniesienie ich jakosci. Za-
radzié temu mozna tylko przez jak najszybsze opracowanie
norm przedmiotowych i warunkéw technicznych odbioru na
wszystkie surowce stosowane do wyrobu $ciernic.

B. Charakterystyka poziomu technicz-
nego przemyslu §ciernicowego.

W obecnym stadium rozwoju nasz przemyst Sciernicowy
nie jest jeszcze przemystem w calym tego slowa znaczeniu.
Pomimo posiadania w Fabryce Tarcz Sciernych w Grodzi-
sku Mazowieckim nowoczesnych urzadzen produkcyjnych,
przemyst Sciernicowy pracuje jeszcze metodami rzemie$lni-
czymi.

Ten stan rzeczy jest spowodowany nastepujacymi przy-
czynami:

a) niewla$ciwym planowaniem produkcji,

b) produkowaniem matymi seriami,

¢) niedostatecznym oprzyrzadowaniem produkeji,

d) zaniedbaniami organizacyjnymi,

e) niestosowaniem warunkéw technicznych odbioru $cier-

nic.

Szczegdlowe omawianie podanych brakéw przemystu Scier-
nicowego nie jest objete tematem niniejszego referatu i nie
moze by¢é w nim wyczerpujaco naswietlone,

Nie trzeba udowadniaé¢, ze wszystkie wymienione czyn-
niki majg istotny wplyw na jako$¢ produkeji i Swiadcza o ni-
skim poziomie technicznym naszego przemystu S$ciernico-
wego. Twierdzenie to jest latwo udowodnié, jesli weZmiemy
pod uwage, ze surowce przeznaczone do wyrobu S$ciernic
nie sg przed oddaniem ich do produkcji odbierane jako$cio-
wo z powodu braku lub niedostatecznego wyposazenia labo-
ratoriow fabrycznych, oraz nieistnienia zatwierdzonych wa-
runkéw technicznych ich odbioru, ze surowce te nie sa we
wlasciwy spos6b magazynowane i wydawane do produkcji,
ze recepturowanie mas Sciernych wykonywali nizsi pracow-
nicy produkcyjni, ze nie sg opracowywane instrukcje robo-
cze dla poszczegolnych stanowisk pracy, ze kontrola tech-
niczna produkeji jest mocno niezadowalajaca, przy czym
kontrola miedzyoperacyjna wtasciwie nie istnieje, ze fabry-
ki nie posiadaja aparatury do badania twardo$ci $ciernic,
wskutek czego twardo$¢ te ,bada sie” recznie dlubakiem,
nawet bez zastosowania wzoréw poréwnaweczych, ze $cier-
nice nie s3 poddawane badaniom na rozrywanie, ze nowo-
czesne maszyny do obroébki $ciernic nie sa wykorzystywa-
ne we wlasciwy sposdb, ze wskutek braku pomocniczych

urzgdzen technicznych caly szereg czynno$ci wykonywa sie‘l

recznie, co nie tylko podraza produkcje, ale znacznie obni-
za jej jako$¢ i pogarsza warunki pracy.

Jak widaé¢, liczne sa niedociggniecia przemystu $ciernico-
wego. Byloby jednak niestuszne winié¢ za ten stan wylacznie
przemyst Sciernicowy. Przyczyna niezadowalajacej jakosci
produkcji jest réwniez niewlasciwe planowanie produkecji
wyrobow $ciernych.

AR 0L Tz Dy W% gk res ek a'dr . fachos
wych.

Omowione poprzednio niedociggniecia organizacyjno-pro-
dukcyjne przemystu Sciernicowego w znacznym stopniu sa
spowodowane brakiem fachowcow.

Nie brak nam ludzi do$wiadczonych, pracujacych w p?zé—
mysle Sciernicowym po 20 i 30 lat. Brak nam jednak pra-
cownikéw z wyzszym wyksztalceniem, znajacych teoretycz-
nie i praktycznie zagadnienia produkeji i uzytkowania Scier-
nic.

Nasze obecne kadry fachowcéw $ciernicowych to ludzie,
ktérzy badz wyrosli w naszych zakladach przemystu $cier.
nego, badz tez ludzie, ktérzy maja mniejsze lub wigksze do-
Swiadczenie w zakresie uzytkowania Sciernic, ale nie majy
ani odpowiedniego wyksztalcenia teoretycznego w tym za.
kresie, ani tez nie znajg dostatecznie technologii produkejj
$ciernic.

Nie posiadamy w kraju ani jednej katedry na WyZzszgj
uczelni z branzy Sciernicowej. Jak najszybsze uruchomienje
sekcji branzy S$ciernicowej na jednej z naszych wyzszych
uczelni technicznych wydaje sie pilnym i waznym zagadnie.
niem.

Zadaniem tej sekcji powinno by¢ ksztalcenie inzynierdy
wyspecjalizowanych w obrébce Sciernej. Inzynierowie ci po-
winniby by¢ teoretycznie i praktycznie obeznani zaréw-
no z produkcja Sciernic, jak i ich uzytkowaniem. Powinnj
nie tylko wiedzie¢, jak powstaje $ciernica i czym ona jest,
ale takze umie¢ rozezna¢, czym spowodowana jest ewentual-
na zta praca S$ciernicy i czego nalezy zada¢ od producenta,
aby otrzymaé¢ od niego Sciernice dobrg. Inzynierowie tacy
powinni zasili¢ przemyst metalowy, badawcze instytuty na-
ukowe oraz przemyst produkujgcy wyroby S$cierne.

Szlifowanie w obecnej postaci jest mtodg dyscypling tech-
nologiczng, wykazujaca olbrzymiag dynamike rozwojowa.
Sekcja ksztalcgca inzynieréw specjalistéw obroébki S$ciernej
na pewno sie¢ optaci. Im predzej zostanie ona uruchomiona,
tym szybciej osiagniemy nowoczesny i wysoki poziom na-
szego przemysiu metalowego.

D. Potrzeby w dziedzinie planowania
p.roxd u ke d

Obecne planowanie produkcji w przemys$le Sciernicowym
nie jest wlasciwe, poniewaz polega na okreSleniu ciezaru
lacznego Sciernic w grupach wg rodzaju spoiwa i podgru-
pach wg gatunku $cierniwa, nie uwzglednia ziarnistosci $cier-
niwa, twardosci, ksztaltow i wymiaréw Sciernic. Przemyst
nasz nie produkuje dotychczas Sciernic z regulowang struk-
turg, a wiec i ten parametr nie jest uwzgledniony w pla-
nowaniu produkecji,

Juz samo stwierdzenie tych faktéow 'wystarcza, aby takie
planowanie uznaé¢ za niewlasciwe. Stusznosc tw!ierdzenia
uzmystawia najlepiej nastepujace pordwnanie.

Wyobrazmy sobie, ze w fabryce produkujacej duze ilosci
gwintownikoéw zaplanowano roczng produkcje w ten sposob,
ze przewidziano wykonanie w ciggu roku operatywnego:

200 tonn gwintownik6w ze stali narzedziowej stopowej i
50 tonn gwintownik6w ze stali szybkotnacej,

z tym, ze uzytkownikom tych narzedzi pozostawiono by zu-
pelng dowolno$é zamawiania poszczeg6lnych typowymiarow
tych narzedzi w ramach przyznanych im ciezarowych kon-
tyngentow iloSciowych.

W tych warunkach kazdy z zamawiajgcych w ramach przy-
znanego mu kontyngentu, np. 1500 kg gwintownikéw, mialtby
prawo zamowié sobie gwintowniki o dowolnym skoku, do-
wolnej Srednicy, ze stali narzedziowej stopowej lub szybko-
tngcej. Zamawiajacy mialby ponadto prawo okre§lenia W
dowolny sposéb $rednicy trzonka gwintownika (w ramach
normalnych $rednic trzonkéw). Czy w tych warunkach mozna
by moéwié, ze w fabryce gwintownikéw produkcja zostala
zaplanowana? Czy fabryka ta, przy tak zaplanowanej pro-
dukcji, moglaby zamoéwi¢ prawidlowo asortyment wymia-
rowy stali do produkeji gwintownikéw? Czy serie produk-
cyjne nie zostalyby absurdalnie rozdrobnione? Czy byloby
mozna mowié o jakiejkolwiek ekonomii produkcji, jej wy-
sokiej jako$ci, postepie technicznym, nalezytym przygoto-
waniu oprzyrzadowania? — OczywiScie nie.

408

Zeszyt 11/55 MECHANIK Rok XXVIII



zastanawiajgce jest, ze fo, co dla kazdego jest absurdem
w odniesieniu do planowania i produkcji gwintownikéw,
gwazane jest dotychczas za normalne i prawidiowe w odnie-
deniu do produkcji Sciernic. Malo tego — sa ludzie, ktérzy
twierdza, iz tej absurdalnej sytuacji w planowaniu produk-
cji §ciernic nie da sie zmienié¢.

Mozna sie zgodzi¢ z tym, ze wskutek dotychczasowego
gankcjonowania olbrzymiej iloSci typowymiaréw $ciernic
maprowadzenie prawidlowego planowania jest trudne, ale
bynajmniej nie jest niemozliwe.

Trudno$ci nie moga nas powstrzyma¢ od przedsiewziecia
odpowiednich zmian, W przeciwnym bowiem przypadku aie
pedziemy mieli wlasciwego przemysiu Sciernego i nie be-
dziemy mieli dobrych S$ciernic,

3. Zadania przemyslu Sciernicowego na przyszlosé

A Zadania ogobdlne.

Przemyst Sciernicowy musi uporaé sie z rozwigzaniem
calego szeregu powaznych zadan, ktére czekajg go w najbliz-
szej przyszios$ci. Zgodnie z zalozeniami planu piecioletniego
w roku 1960 przemyst krajowy powinien pokry¢ okoto 90%o
krajowego zapotrzebowania na $ciernice i to przez podnie-
sienie wydajno$ci obecnego wyposazenia. Osiagnaé to bedzie
mozna tylko pod tym warunkiem, ze rownolegle z wysitkiem
przemystu S$ciernicowego nastapi zdecydowana poprawa w
zakresie uzytkowania Sciernic.

Zadania, ktoére nalezy rozwigzaé w najblizszej przysztosci,
aby podnies¢ produkcje $ciernic do zalozonego poziomu oraz
aby osiggna¢ nalezytg ich jako$é, mozna przedstawié naste-
pujaco.

Zmniejszenie ilo$ci typowymiaréw Sciernic przez ich wias-
ciwe znormalizowanie jest podstawowym warunkiem uspra-
wnienia przemystu Sciernicowego i zwiekszenia jego wy-
dajnosci. Zmniejszenie to jest mozliwe i powinno by¢ w jak
najkrétszym czasie przeprowadzone.

Wracajac do pordéwnania produkcji $ciernic z produkcja
gwintown'kdw, ktdérego uzyliSmy przy omawianiu planowa-
nia produkcji, stwierdzimy jeszeze, ze w samych tylko pol-
skich normach przewiduje sie 11 rodzajow gwintéw, a w tym
mozna by wytypowaé 250 typowymiaréw gwintownikéw
i uwaza¢ te gwintowniki za ,normalne*“ tylko dlatego, ze
mozliwo$é stosowania takich gwintownikéw przewiduja nor-
my i ze kto§ kiedy$§ moze potrzebowaé ktéregokolwiek z tych
250 gwintownik6w. Jednakze z 250 mozliwych typowymiaréw
gwintownikéw tylko 72 typowymiary uwaza sie za ,normal-
ne“ i te tylko produkuja fabryki narzedziowe, poniewaz
wiadomo wszystkim, ze pozostale typowymiary sa rzadko
uzywane.

Inaczej przedstawia sie sprawa w produkecji §ciernic. Za-
rdwno normy jak i katalog ,,S-1“ przewiduja mozliwosé
produkowania olbrzymiej ilosci typowymiaréw $ciernic, do
ktérych wykonywania obowiagzane sq fabryki S$ciernicowe.
Jest to niestuszne i niepotrzebne. Nawet fakt, ze zadna z na-
rzedziowni przyzakladowych nie moze produkowaé §ciernic
»SPecjalnych* dla potrzeb obstugiwanej przez nig fabryki,
Die zmienia tego stwierdzenia,

Sposrod wszystkich typowymiaréw $ciernic, przewidzia--

nych do produkcji przez katalog ,,S-1%, trzeba wybraé typo-
Wymiary S$ciernic rzeczywiscie czesto uzywanych i te, jako
»lormalne, produkowaé ,na sklad“. Wszystkie pozostale
typowymiary nalezy traktowaé¢ jako specjalne, ktore fabryki
Sciernicowe bedg wykonywaé¢ tylko na specjalne zamoéwie-
Nia odbiorcéw, z dlugim terminem dostawy i po podwyzszo-
hych cenach.

W celu zmniejszenia ilo$ci

normalnych typowymiaréw
Sciernic nalezy:

——

a) przeprowadzi¢ ankiete wséréd uzytkownikéw $ciernie,
ktoéra pozwolilaby na ustalenie ich rzeczywistych potrzeb.
Ankieta taka moze da¢ wynik pozytywny tylko wowczas,
gdy zostanie poprzedzona starannymi przygotowaniami,
a mianowicie:

1) Centralne Laboratorium Materialéw Sciernych po-
winno otrzymaé polecenie opracowania systemu pelnego
oznaczenia typowymiaréw Sciernic;

2) Centralny Zarzad Zbytu M.P.M. powinien otrzymaé
polecenie wydania nowego katalogu artykuiéow Sciernych,
opracowanego w myS$l poprzednio wydanych wytycznych,
w ktérym zamieszczono by juz opracowany system obowigzu-
jacego pelnego oznaczenia typowymiaréw S$ciernic.

3) Przemyst Sciernicowy powinien otrzymaé polecenie
obowigzkowego umieszczenia na swych wyrobach pelnych
oznaczen typowymiaréw S$ciernic — zgodnie z przepisami
zawartymi w nowym katalogu.

4) Biuro Sprzedazy Artykut6w Sciernych powinno otrzy-
ma¢ polecenie rozpowszechnienia nowego katalogu.

5) Uzytkownicy Sciernic i zainteresowane instytucje po-
winni otrzymaé¢ polecenie od swych wtadz zwierzchnich $ci-
slego przestrzegania przepis6w podanych w nowym katalogu
artykuléw S$ciernych, zwlaszcza przy zamawianiu S$ciernic.

6) Centralne Laboratorium Materialéw Sciernych po-
winno otrzymac¢ polecenie opracowania zasad przeprowadze-
nia ankiety wsrod uzytkownikoéw S$ciernic.

7) Biuro Sprzedazy Artykuléw Sciernych powinno otrzy-
mac polecenie zaprowadzenia statystyki zamawianych przez
uzytkownikow S$ciernic w oparciu o pelne oznaczenie typo-
wymiaréw. Statystyka ta powinna by¢ prowadzona od mo-
mentu opublikowania nowego katalogu artykuléow Sciernych.

8) Biuro Sprzedazy Artykuléow Sciernych powinno o-
trzyma¢ polecenia przeprowadzenia ankiety w sprawie usta-
lenia istotnych potrzeb uzytkownik6w po uplywie roku od
momentu rozpo.wszechnienia nowego katalogu artykulow
Sciernych.

9) Uzytkownicy S$ciernic powinni otrzymaé polecenie od
swych wiadz zwierzchnich obowigzkowego i starannego
opracowania odpowiedzi na ankiete Biura Sprzedazy Arty-
kutéw Sciernych. :

b) Opracowa¢ wyniki ankiety przez specjalng komisje,
zlozona z przedstawicieli przemystu Sciernego, Centralnego
Zarzadu Przemysiu Narzedziowego, Biura Sprzedazy Arty-
kuléw Sciernych, przemysiu metalowego i hutniczego. Za-
daniem komisji byloby ustalenie najbardziej ,chodliwych*:

1) ziarnistoSci Scierniwa,

2) twardosci Sciernic,

3) ksztattow Sciernic,

4) wymiaréow Sciernic, .

5) kombinacji ziarnistosci, twardosci, ksztaltéw i wymia-

row $ciernic,
oraz przekazanie wyniku swych prac do Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego;

¢) opracowaé, wyda¢ i szeroko rozpowszechni¢ ostateczng
redakcje przedmiotowych norm Sciernicowych, uwzglednia-
jacych podzial Sciernic na normalne i specjalne,

d) opracowac i rozpowszechni¢ ostateczne wydanie kata-
logu artykuléow S$ciernych oraz cennika $ciernic. Ceny $cier-
nic normalnych powinny by¢ odniesione do 1 sztuki, a nie
do jednostki ciezaru, oraz powinny by¢ opracowane propor-
cjonalnie do kosztow wiasnych. Ceny Sciernic specjalnych
powinny byé¢é okreSlone na podstawie kalkulacji wstepnej.
Specjalizacja zakiadéw Sciernicowych powinna by¢ jak naj-
dalej posunieta.

Opracowanie wytycznych dla specjalizacji zakladéw Scier-
nicowych powinno by¢ zlecone Centralnemu Laboratorium

’
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Materiatéw Sciernych, w oparciu — z jednej strony o wy-
niki ankiety, a z drugiej strony o istniejace i projektowane
urzgdzenia zakladéw $ciernicowych.

Planowanie produkcji Sciernic powinno by¢ zmienione w
kierunku planowania w sztukach poszczegélnych typowy-
miaréw S$ciernic normalnych, oraz w kierunku planowania
tonnazu $ciernic specjalnych, jednak z rozbiciem na grupy
i klasy.

Powyzszy sposOb planowania produkeji $ciernic bedzie
calkowicie mozliwy po dokonaniu zmniejszenia ilo$ci typo-
wymiaréow S$ciernic normalnych, ustaleniu specjalizacji zak-
tadéw Sciernych i zmianie stylu pracy Biura Sprzedazy Ar-
tykutéw Sciernych.

W okresie przejSciowym planowanie produkcji Sciernic
powinno by¢ usprawnione przez mozliwie najszybsze wpro-
wadzenie planowania w tonnach, z rozbiciem na grupy i kla-
sy na wz6r planowania stosowanego obecnie w przemys§le
hutniczym.

Warunki techniczne dotyczace surowcéw do wyrobu $cier-
nic i samych Sciernic powinny by¢ jak najpredzej opraco-
wane.

W warunkach technicznych $ciernic powinny byé¢ podane
szczegblnie wnikliwie przepisy dotyczgce pelnego oznacze-
nia typowymiaréw S$ciernic, sprawdzania twardos$ci $ciernic
i dynamicznego badania $ciernic na rozrywan’e.

Warunki techniczne powinny zapewnié¢ standaryzacje ja-
ko$ciowg S$ciernic.

Produkcja $ciernic powinna byé usprawniona, Sciernice
normalne powinny by¢ produkowane wielkoseryjnie na za-
moéwienie Biura Sprzedazy Artykuléw Sciernych.

Przynajmniej 75% produkeji Sciernic powinno byé zali-
czone do kategorii ,,normalnej“. Produkcja ta powinna prze-
biega¢ zgodnie z ustalona technologia warsztatowa, opraco-
wang w oparciu o racjonalne planowanie i obowiazujace wa-
runki techniczne.

Mgr inz. JOZEF KAWA

W okresie przejSciowym zaklady Sciernicowe powinny byg
wyposazone w pomocnicze urzgdzenia produkcyjne, pozwala.
jace na wyeliminowanie prac recznych, oraz powinny wy.
pracowa¢ wewnetrznie nowoczesne metody organizacji pra-
cy, zapewniajgce standaryzacje jakoSciowag Sciernic.

Uruchomienie Sekeji Inzynierii - Sciernicowej na jednej
z naszych uczelni technicznych powinno zapewni¢ doplyw
fachowych kadr zaréwno do przemystu S$ciernicowego, jak
i do przemystu metalowego na stanowiska kierownicze w
dzialach obroébki §ciernej, centralnych ostrzalniach i w dzia-
lach gospodarki narzedziowej zakladow.

Dzieki tym kadrom powstanie w przyszloSci mozliwose
bliskiej wspolpracy pomiedzy producentami i uzytkownika-
mi $ciernic, na bazie obopélnego zrozumienia i wspélnego
jezyka technicznego. Kadry te zasila réwniez instytuty na-
ukowe.

B. Rozszerzanie zakresu prac naukos
wo-badawczych.

Zakres dziatania Centralnego Laboratorium Materialéw
Sciernych powinien, poza zagadnieniami postepu techniczne.
go w dziedzinie technologii nowoczesnych narzedzi Scier-
nych, objaé réwniez zagadnienia z zakresu eksploatacji na-
rzedzi Sciernych i specjalnych zwiazanych z uzytkowan‘em
Sciernic, jak np. narzedzi zastepujacych obciggacze diamen-
towe. Centralne Laboratorium powinno réwniez rozszerzyt
swe prace na badania nad technologia i jako$Scig samych
$cierniw, co jest konieczne ze wzgledu na zam‘ar rozbudowa-
nia krajowej bazy surowcowej. W tym celu powinno sie
stworzyé¢ dla tej placowki odpowiednie warunki i dostarczyt
Srodki umozliwiajace rozbudowanie i zorganizowanie odpo-
wiednio wyposazonych pracowni, nie tylko w skali labo-
ratoryjnej, lecz w skali péiprzemystowej. Prowadzenie prac
i produkeji doSwiadczalnej w skali poéiprzemystowej jest wa-
runkiem szybkiego opanowania poszezegdlnych technologii
i przeniesienia ich do produkcji przemystowej, poza tym jest

.czynnikiem pozwalajacym na szkolenie kadr specjalistow.

KRAJOWA PRODUKCJA MATERIALOW SCIERNYCH

Zasadniczymi surowcami do produkcji wyrobdéw $ciernych
sg materialy Scierne w postaci ziarn. Spo$réd wielu mate-
riatdw Sciernych ponizej zostang omodwione gtéwnie podsta-
wowe spoSrod nich, a mianowicie elektrokorund i weglik
krzemu (karborund). Inne materiaty, jak szklo, krzemien,
korund naturalny, nawet weglik boru bedg omdéwione bar-
dzo ogoblnie.

1. Elektrokorund

Nazwa ,elektrokorund“ zostala wprowadzona dla odréznie-
nia korundu, otrzymywanego na drodze przemystowej, od ma-
terialu wystepujgcego w przyrodzie w stanie naturalnym.
Jako$é korundu naturalnego jest nizsza od jako$ci elektro-
korundu ze wzgledu na mniejszg zawarto$é tlenku glinu i na
wiekszg zawarto§é zanieszyszczen z ktérych najbardziej
szkodliwy jest tlenek zelaza.

Elektrokorund otrzymuje sie na drodze elektrotermicznej
w piecach elektrycznych lukowych. Jest to stopiony tlenek
glinu o strukturze krystalicznej o — Al203. Istniejg zasad-
niczo trzy gatunki elekirokorundu, réznigce sie zawarto$cig
Als0O3. Fabryki zagraniczne okreS§lajg poszczegdlne gatunki

1) Streszczenie referatu wygloszonego na Krajowej Konferencji
Narzedzi i Materialéw Sciernych.

elektrokorundu bardzo réznymi nazwami. W Polsce przyjelo
sie oznaczenie literowe: A, B, C. |

Gatunek najwyzszy ,A“ zawiera minimum 98% Al20s
Od innych gatunkéw mozna go odréznié¢ juz z wygladu ze- |
wnetrznego. Jest on koloru biatego, wzglednie jasnor6zowe-
go. Gatunek $redni ,,B“ zwany czesto normalnym, ma kolor
ciemnor6zowy. Zawarto§é¢ AleO3 wynosi 94—96%; reszie
stanowig zanieczyszczenia, w skilad ktoérych wchodza gtownie
krzemionka, tlenki zelaza i tytanu oraz stopy zelaza. Na ja-
ko$é elektrokorundu tego gatunku ma duzy wplyw nie tylko
og6lna ilo§¢ zanieczyszczen, ale i ich wzajemny stosunek
iloéciowy. Mozna powiedzie¢, ze im mniejsza zawartosé Al20s
w korundzie, tym mniejsza jest twardoéé, a wieksza ciagli-
wos$é. Gatunek trzeci ,,C“ zawiera ponizej 90% AlxO3. Kolor
jego jest prawie czarny.

Elektrokorund ,,A“ otrzymuje sie przez stopienie w piecu
lukowym tlenku glinu, uzyskiwanego gléwnie na drodze
chemicznej z boksytéw. Proces topienia przeprowadza sig W
piecu lukowym, co jest konieczne ze wzgledu na wysokd
temperature topnienia tlenku glinu (powyzej 2000°).

Dazno$é do uzyskania jak najwiekszych krysztatow o —
Al20O3 zmusza do stosowania metody blokowej. Polega ona
na tym, ze stopionego tlenku glinu nie wypuszcza sie z piecd
w stanie plynnym, lecz pozostawia w nim do powolnego
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smepniecia, przez co znacznie poprawiajg sie¢ warunki kry-
stalizacji. Zawarto$¢ pieca po ostygnieciu stanowi blok, stad
nazwa metody.

Elektrokorund ,,B“ uzyskujemy réwniez w piecu tukowym,
lecz z innych mniej szlachetnych surowcoéw. Gldwnym bezpo-
gednim surowcem jest boksyt, ktéry poddajemy czeScio-
wej redukcji. W wyniku procesu elektrotermicznego uzy-
sujemy stopiony tlenek glinu z pewng iloScig zanieczysz-
cen oraz produkt uboczny — stop metaliczny, skladajgcy
sie glownie z zelaza, krzemu, tytanu oraz niewielkiej ilosci
glinu. Proces elektrotermiczny prowadzimy tutaj réwniez
metoda blokowa (rys. 1).

Rys. 1. Bloki skrzeplego elektrokorundu B po wyjeciu z pieca
elektrycznego

Elektrokorund ,,C* uzyskujemy bezpoSrednio ze stopie-
nia boksytow, lub po ich cze$ciowej redukcji. Ze wzgledu
na mniejsze wymagania zazwyczaj nie prowadzi sie procesu
metoda blokowa lecz spustows.

Poniewaz elektrokorund uzywany do produkeji wyroboéw
Sciernych musi mieé postaé ziaren i to o $ci§le okreSlonych
wlaSciwos$ciach, przeto zagadnienie rozdrabniania, dalszego
uszlachetniania i sortowania ziaren jest niemniej wazng
czeScia procesu produkcyjnego niz produkcja masy korun-
dowej.

Sprawa wtasciwego rozdrabniania jest szczegélnie wazna.
Ma ona dwa zasadnicze aspekty. Jeden to dazno$¢ do uzy-
skania jak najwiekszej ilo$ci granulacji $rednich, drugi to
dazno$é, by ziarna miaty odpowiedni ksztalt i wtasnosci po-
wierzchniowe, jak czysto$é, zwilzalno§é itd., a ponadto by
granulacje mialy odpowiedni staly sktad wielko$ci ziaren.

Elektrokorund jest uzywany gléwnie do wyrobu S$ciernic,
plécien i papieréw oraz jako luzny proszek do docierania.
Uzywa sie go réwniez do wyrobu materialéw ogniotrwatych.
Brak dostatecznej ilo§ci produkowanego w kraju elektroko-
rundu i wysoki koszt sprowadzanego materialu ograniczajg
jego zastosowanie w wiekszych ilo§ciach i szerszym zakresie
do innych celéw niz produkcja wyroboéw Sciernych.

Innym, nowym lecz bardzo waznym zastosowaniem elek-
trokorundu sa wyroby spiekane. Wymagaja one szczegdlnie
Wysokiej jako$ci elektrokorundu szlamowanego.

W Polsce produkuje sie elektrokorund od roku 1935. Wiel-
kog¢ produkcji jest wcigz jeszcze niedostateczna w poréw-
haniu do zapotrzebowania. Przygotowanie surowcow jest
Nadal bardzo prymitywne. Wielko$é produkeji nie jest wy-
starczajgca dla pokrycia zapotrzebowania krajowego; bra-
kujace — znaczne ilosci elektrokorundu sa importowane.

Ze wzgledu na to, ze nie ma dotychczas jednolitych norm
dla jakosci ziaren, elektrokorund importowany nie tylko

—

ré6zni sie od krajowego, ale tez ziarna otrzymywane od roéz-
nych dostawcéw posiadaja rézne wlasnosci. Sprawia to wie-
le trudnos$ci w produkeji wyroboéw Sciernych:. Do tego docho-
dzi zagadnienie granulacji. Jakze czesto spotykamy sie przy
zakupie za granicg z warunkiem, ze oprécz granulacji, kto-
rych potrzebujemy, musimy wzigé¢ dodatkowe ilosci granu-
lacji, tzw. niechodliwych i to po cenach normalnych.

Produkt krajowy ze wzgledu na malg skale produkeji jest
drogi. Jezeli jednak wezmiemy pod uwage przestarzale urzg-
dzenia techniczne oraz warunki, w jakich sie odbywa pro-
dukcja, to osiaggane wyniki nalezy uznaé za dobre. Produkcja
elektrokorundu w tym zakladzie od szeregu lat jest produk-
cja drugoplanowa, przy czym juz od kilku lat miata byé zlik-
widowana.

W ostatnich latach nastgpit za granicg duzy postep pro-
dukcji elektrokorundu, zaré6wno w zakresie urzadzen pie-
cowych, jak i przerdbki i uszlachetniania ziaren. W produk-
cji elektrokorundu stosuje sie z reguly prazenie boksytu.
Nowoczesne jednostki piecowe o wiekszej mocy daja bloki
o wadze okoto 20 tonn, podczas gdy u nas w kraju nie prze-
kroczono 10 tonn.

Konstrukcja piecow réwniez ulegla pewnym zmianom.
Zamiast piecoOw na woézkach stosuje sie piece z dnem weglo-
wym, wpuszezonym w podloge. Sciany pieca sa wytozone
blokami weglowymi. Sg réwniez budowane piece z kadzia
obrotowa. Wszystko to sprawia, ze oprécz poprawy jakosci
uzyskuje sie réwniez znaczne zmniejszenie zuzycia energii
elektrycznej na 1 tonne klinkieru.

Na odcinku rozdrabniania blok6w nie obserwujemy wiek-
szych zmian. Blok korundu po ostygnieciu i gruntownym
oczyszczeniu z zewnetrznych warstw niestopionych jest roz-
bijany ‘na kawatki wielko$ci glowy na zmechanizowanych
urzadzeniach kafarowych. Dalsze rozdrabnianie jest dokony-
wane w lamaczach szczekowych i walcowych. Bardzo celo-
we wydaje sie coraz szersze stosowanie miynéw kulowych
z siatkami., Przez odpowiednia kombinacje siatek mozna
uzyska¢ sktad ziarn, zblizony do zadanego.

Bardzo waznym etapem rozdrabniania jest wstepne od-
dzielenie czeSci magnetycznych pochodzenia tak piecowego,
jak i z urzadzen rozdrabniacza. Stopien oczyszczenia elek-
trokorundu od czesci metalicznych jest zalezny n'e tylko od
iloSci zastosowanych separatoréw magnetycznych, ale gléw-
nie od skladu chemicznego, powstalego z redukcji w piecu
stopu metalowego. Stop powinien by¢ jak najbardziej ma-
gnetyczny.

Krajowy korund po rozdrobnieniu nie jest uszlachetniany.
Cala uwage skierowano gléwnie na kilkakrotne przepusz-
czanie go przez separatory magnetyczne. Osiggn’ecia na tym
polu sa do$é duze. Jednak dla uzyskania wysokogatunkowe-
go, jednolitego materialu to nie wystarcza. Konieczne jest
przynajmniej cieplne uszlachetnianie. Polega ono na wypra-
zeniu ziarn elektrokorundu w atmosferze utlen‘ajacej i w
wysokiej temperaturze. Sprawa urzadzen do takiego uszla-
chetniania jest jeszcze ciagle otwarta, W NRD na przyktad
zastosowano ostatnio piec szybowy z ceramicznymi potkami,
nachylonymi pod katem 45°, Piec opalany jest gazem gene-
ratorowym. Elektrokorund wsypywany jest od goéry; spada-
jac wolno po uko$nych poélkach nagrzewa sie do temperatury
powyzej 1000°C. Sama konstrukcja pieca do$¢ skomplikowa-
na. Wydaje sie, ze mozna by ja znacznie uprosci¢, stosujac
do tego celu ogrzewan:e elektryczne.

Dla zapewnienia wysokiej jako$ci ziaren korundu, oproécz
samej produkcji klinkieru, niemniej wazna jest sprawa sor-
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towania, Nasze dotychczasowe urzgdzenia nie mogg zagwa-
rantowa¢ wysokiej jakosci ziaren. Na tym polu mamy duzo
do zrobienia.

Na odcinku urzadzen sortowniczych obserwujemy za gra-
nica staly postep techniczny. Nie nalezy tego moze tak ro-
zumie¢, ze przy bardzo nawet prostych urzadzeniach sorto-
wniczych nie mozna uzyskac¢ dobrze rozsortowanej granula-
cji. Jednak takie urzadzenia powoduja zuzywanie bardzo
duzych ilo$ci drogich siatek, duza ilo$¢ robocizny, co naj:
wazniejsze — wymagaja niezwykle dokladnej i bardzo czg-
stej kontroli jako$ci ziarn. Budowa nowoczesnych sortowni
idzie w kierunku stosowania zespoléw sit raczej w ukladzie
terasowatym (rys. 2) anizeli pionowym. Ulatwia to kontrole
pracy poszczegdlnych sit. Ruch sit mie jest czystym ruchem
posuwistozwrotnym, lecz skaczacym. Przyczynia sie to do
znacznie mniejszego zuzycia siatek. Dla nas jest to tym bar-
dziej wazne, ze siatki musimy importowaé.

Innym, réwnie waznym dla nas zagadnieniem, jest produk-
cja elektrokorundu b. drobnego, sortowanego na drodze
mokrej, tzw. szlamowanego, ktora dotychczas nie istnieje.

Przy produkcji elektrokorundu bardzo duza wage nalezy
przywiazywaé do tego, by produkt produkowany na prze-
strzeni dluzszego czasu, czasem nawet kilku lat, miat te
same zasadnicze witasno$ci. Mam tu na my$li przede wszyst-
kim taka samg jako§¢ masy korundowej. W najlepszych fa-
brykach trafiajg sie wytopy, réznigce sie pod wzgledem ja-
ko$ci mimo uzycia tych samych surowcéw. Nalezy wiec zwroé-
ci¢ szczegblng uwage na ujednolicenie produktu. Jednym
z rozwigzan jest posiadanie duzej iloSci piecow pracujacych
jednoczes$nie, drugim — rozporzadzanie duzymi magazynami
poéiproduktéw, co wymaga jednak dodatkowej robocizny mie-
szania. Duzy wplyw na jednolito§¢ produktéw ma odpo-
wiedni przebieg przerdbki ziarn. Zagadnienie to jest bardzo
wazne i wigze sie silnie z kosztami produkeji.

Zapotrzebowanie na poszczegélne ziarna jest rézne dla réz-
nych gatunkéw elektrokorundu. Jezeli granulacje, uzywane
przez fabryki artykuléw Sciernych, podzieli¢ na trzy gru-
py — grube (od Nr 12 do 35), Srednie (od Nr 40 do 100) i drob-
ne (od Nr 120 do 300), to przy elektrokorundzie ,,A*“ najwiek-
sze zapotrzebowanie jest na ziarna $rednie; wynosi ono okolo
3/4 calego zapotrzebowania — natomiast na grube wynosi
ok. 1/6, a na drobne ok. 1/12. Spos$réd ziarn $rednich najbar-
dziej poszukiwany jest Nr 60.

Przy elektrokorundzie ,B“ zapotrzebowanie przesuwa sie
ku ziarnom grubszym. Tutaj stosunek ziarn grubych, $red-
nich i drobnych ksztaltuje sie obecnie jak 5:4:1, podczas gdy
dla gatunku ,,A*“ wynosi 17:78:5. Bardzo niekorzystny jest
stosunek zapotrzebowania na niektére sgsiednie granulacje
w grupie ziarn S$rednich elektrokorundu ,B*“. Urzgdzenia
rozdrabniajace winny by¢ tak dobrane, by uzyskiwany sktad
ziarn byl jak najbardziej zblizony do zapotrzebowanego. Na-
lezy unika¢ ponownej przerébki ziarn, gdyz z jednej strony
zmniejsza to ogdélng wydajno$¢ urzadzen, a z drugiej daje
dodatkowe ilosci drobnych ziarn, na ktére nie ma popytu.

2. Weglik krzemu (karborund)

W przeciwienstwie do tlenku glinu weglik krzemu, zwany
rowniez karborundem, w przyrodzie nie wystepuje i jest
uzyskiwany, podobnie jak elektrokorund, na drodze elektro-
termicznej. Potrzebna temperatura reakecji jest nieco nizsza
od temperatury produkeji elektrokorundu. W przeciwienstwie
do innych produktéw elektrotermicznych zbyt wysoka tem-
peratura procesu jest szkodliwa. Weglik krzemu nie topi sie.

W temperaturze okolo 2050°C rozklada sig; krzem uchogy
a pozostaje elektrografit. W zwigzku z tym produkcja weg
ka krzemu odbywa si¢ nie w piecach tukowych, lecz opor;
wych. Stosuje sie tutaj piece typu Achesona. Poniewaz pj
ce te sa piecami jednofazowymi, przeto najczesciej ze wzg]
du na symetrie obcigzenia sieci elektrycznej lgczy sie
piece w jedna grupe, pracujacg roéwnoczeSnie, przy c
kazdy piec jest zalgczony na oddzielng faze. Praca piecgy
jest okresowa. Po nagrzaniu i przeprowadzeniu reakeji, g
trwa zazwyczaj 1 do 3 dni, piec jest studzony i rozbierany
Czynno$¢ ta trwa kilka do kilkunastu dni. W tym czagj
transformator jest wylaczony. Aby transformatory byty lepie
wyzyskane, kazdy z nich obstuguje po kolei kilka piecoy

Gléwnymi surowcami do produkcji weglika krzemu sg
bardzo czysty piasek lub kwarcyt oraz wegiel redukeyjny
Bywa nim najczeSciej niskopopiolowy koks nafty lub kok
pakowy. Nowym polskim surowcem redukcyjnym bedzie y
przysztoSci wegiel niskopopiolowy, ktérego produkcja ju
wkroétce zostanie rozpoczeta,

Materialami pomocniczymi do produkcji weglika krzemy
sa: koks oporowy, trociny drzewne i s6l kuchenna. Zadanien
trocin jest spulchnienie wsadu dla umozliwienia spokojneg
odprowadzenia gazéw poreakcyjnych, ktére sktadaja si
gléwnie z tlenku wegla. Gazéw tych jest bardzo duzo-i tak
przy produkcji 1 kg weglika krzemu powstaje okolo 1 ke
tlenku wegla. S61 kuchenna stuzy do czeSciowego usuwa.
nia zanieczyszczen surowcowych, giéwmie Zzelaza i glinu
Jeszcze w okresie podgrzewania wsadu w strefie przyrdze
niowej powstaja chlorki, ktére jako lotne uchodzg na zew-
natrz pieca, wzglednie kondensujg sie w chlodnych jem
strefach. Koks oporowy stuzy do budowy rdzenia oporowegs,
wiasciwego elementu grzejnego.

W zalezno$ci od czystoSci surowcéw uzyskuje sie rozne
gatunki weglika krzemu. Najczystszym gatunkiem jest jasno-
zielony weglik krzemu, dalej idg gatunki ciemniejsze az do
prawie czarnego.

Produkcje weglika krzemu dla celéow Sciernych mozna po-
dzieli¢ na dwa zasadnicze etapy. Pierwszy — to uzyskanie

Rys. 2. Sortownia material6w S§ciernych w terasowatym ukladzie

w piecu klinkieru (spieku krysztatéw), a drugi — to jego roz-
drabnianie, uszlachetnianie i sortowanie.

Bardzo wazng czynno$ciag w produkeji klinkieru weglika
krzemu jest jego jak najstaranniejsze rozsortowanie na po=
szczegblne skladniki i gatunki. Czynno$ci te wykonuje si€
przewaznie recznie w trudnych warunkach dla pracownik6w.

B
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W kraju produkcje weglika krzemu prowadzimy w skali

technicznej. Jakkolwiek pierwsze proby produkcji siega-
i roku 1938, to produkeje rzeczywista rozpoczeliSmy dopiero
0 wojnie. Dotychczasowa produkcja jest niewielka. Urzg-
dzenia piecowe nieduze dajg produkt niejednolity, zuzywa-
ia przy tym znaczne ilosci energii elektrycznej. Uszlachetnia-
pie i sortowanie jest bardzo prymitywne. Produkuje sie tyl-
o gatunki czarne i to nie we wszystkich granulacjach.

Krajowe zapotrzebowanie na weglik krzemu znacznie prze-
gracza obecng produkcje nie tylko pod wzgledem iloScio-
wym, ale réwniez pod wzgledem jakoS$ci. Produkcja obecnie
jest droga.

Jakie istniejg u nas mozliwo$ci rozwiniecia produkeji we-
glika krzemu?

Konstrukcja urzadzen piecowych jest wystarczajaco roz-
wiazana. Stosowane sg tutaj piece analogiczne, jak do grafi-
towania elektrod. Jednostki piecowe do tego celu, istniejace
w Polsce, s znacznie wigksze od stosowanych w produkecji
weglika krzemu, zatem ich przystosowanie bedzie tatwe. Pie-
ce nasze pod wzgledem jakoSci przewyzszaja szereg piecow
zagranicznych.

Surowcow (piaskéw i kwarcytéw) do produkeji gatunkéw
ciemnych mamy dostateczng ilo§¢. Z surowcami do gatun-
kéw zielonych jest nieco gorzej. Nalezaloby importowaé¢ pew-
ne ilosci czystych piaskéw. Istnieja wprawdzie” mozliwos$ci
uszlachetniania surowcéw krajowych, lecz w tym celu trze-
ba byloby przeprowadzi¢ szereg proéb.

Materialy redukujgce nie nastreczaja trudnosci, gdyz po-
siadamy w kraju dostateczng ich ilos¢.

Produkcja weglika krzemu zuzywa do§¢ duze iloSci energii
elektrycznej. Tej ciggle jeszcze nie mamy za wiele, mimo Ze
wzrost iloSci wytwarzanej energii elektrycznej jest bardzo
duzy.

Ustalenie zapotrzebowania na weglik krzemu jest trudne.
Opieranie sie na wysoko$ci obecnego importu nie jest stusz-
ne, gdyz w calym szeregu dziedzin nie stosujemy obecnie
weglika krzemu ze wzgledéw oszczedno$ciowych, mimo ze
jest on uzywany za granicg w duzych iloSciach (np. na ma-
terialy ogniotrwate i utwardzone betony w budownictwie
itd). Wymagania jako$ciowe dla tych celéw sg znacznie
mniejsze niz dla przemystu materialéw $ciernych.

W produkecji ziarn $ciernych mimo uzycia bardzo czystych
surowcOw nalezy liczyé sie zawsze z pewna iloScig produktu
nie najwyzszej jako$ci. Ponadto podczas rozdrabniania uzy-
skuje sie znacznie wieksze ilo§ci pewnych granulacji, niz te-
g0 potrzebuje przemyst artykuléw Sciernych. Ponowna prze-
robka tych nadwyzek w procesie piecowym jest mozliwa,
lecz nieracjonalna. Tym sposobem nigdy nie mozemy popra-
wi¢ jako$ci, a produkt uzyskany bedzie do$¢ drogi. Znacznie
bardziej racjonalnie jest produkowaé wiecej, tak aby mozna
bylo z calkowitej iloéci tylko pewna cze$é uzyé do wyrobu
artykutéw $ciernych, reszty natomiast nie przerabiaé po-
nownie, lecz uzyé do innych celéw. W poréwnaniu z elektro-
korundem, zapotrzebowanie na poszczegdlne granulacje prze-
Suwa sie ku ziarnom drobnym; orientacyjne zapotrzebowa-
hie na niektére grupy ziarn jest nastepujace:

grube Nr 12 — 35 20%/o
§rednie Nr 40 — 100 60%/0
drobne Nr 120 — 300 9%
b. drobne powyzej Nr 300 11%

3. Inne materialy Scierne

Oprécz oméwionych dwéch podstawowych materiatéw
§ciernych elektrokorundu i karborundu, na wyroby S$cierne
stosuje sie krzemien, szklo i korund naturalny. Surowce te

—

uzywane sg gléwnie do produkcji plécien i papieréw S$cier-
nych.

Istniejaca fabryka artykuléw S$ciernych przygotowuje je
we wilasnym zakresie i w iloSciach wymaganych dla swych
potrzeb. IloSci te sa niemate. Stosowane w tej fabryce me-
tody przerébki sa bardzo prymitywne i nieekonomiczne,
a urzadzenia mocno zuzyte. Pomieszczenia, w ktérych odby-
wa sie przerébka, sa za male i niezbyt odpowiednie. Tran-
sport wewnetrzny niezmechanizowany. Warunki pracy ze
wzgledu na wadliwe urzgdzenia odpylajace sa zte. Duza ilo§é
surowca jest zle wykorzystana ze wzgledu na otrzymywanie
zbyt duzych iloSci ziarn drobnych.

Innym, nowym, waznym materialem $ciernym jest weglik
boru, odznaczajacy sie bardzo wysoka twardoScig, prawie
réwng twardo$ci diamentu. Surowcem podstawowym do pro-
dukcji weglika boru jest kwas borny oraz koks naftowy.
W obrébce $ciernej stosuje sie przewaznie bardzo drobne
ziarna weglika boru. Uzyskanie w skali przemystowej wiek-
szych ziarn jest trudne. Wigksze ziarna sg zazwyczaj zlep-
kiem lub zrostkiem kilku drobnych ziarn, co powoduje ma-
1a ich trwalosé.

W Polsce weglik boru nie jest dotychczas produkowany
na skale przemyslowa. Préby laboratoryjne nie zostaly do-
tychezas zakonczone. Uzyskany w probach produkt odpowia=
da w 80°% produktowi zagranicznemu.

4. Rozwoj krajowej produkeji materiaiéw Sciernych

Jak juz zaznaczyliSmy elektrokorund zaczeto produkowaé
w kraju jeszcze przed wojna. Zaklad, w ktorym ta produkcja
byla prowadzona, byt typowym przykladem przedsiebiorstwa
kapitalistycznego. Produkowano tam to, na co pozwalata
koniunktura. Poza elektrownig i fabryka chemiczng prowa-
dzono produkcje karbidu, zelazostopéw, produktéw prze-
miatowych, materialéw S$ciernych, cementu glinowego, elek-
trografitu itd. Oczywiscie takie czesto zmieniajgce sie, cha-
otyczne zestawienie programu produkcyjnego utrudnialto
planowa rozbudowe.

W zwiazku z rozwojem przemystu w okresie powojennym
zaszla potrzeba uporzadkowania tego kapitalistycznego kom-
binatu. Po wydzieleniu fabryki elektrotermicznej usunieto
z niej produkcje karbidu, cementu glinowego i caly szereg
drobnych produkeji ubocznych. Plan przebudowy przewidy-
wal umieszczenie tam jednolitej produkcji. Produkcja ma-
teriatéw $ciernych — korundu i weglika krzemu miata byé
przeniesiona do innej nowej fabryki.

Sprawa rozwoju produkcji materialéw Sciernych w Kkraju
zajmujemy si¢ juz od szeregu lat. Budowa nowej duzej fa-
bryki byla rozwazana jeszcze pod koniec planu trzyletniego.
Niewielkie 6wczesne zapotrzebowanie na materialy Scierne
nie sprzyjalo budowie oddzielnej fabryki. Postanowiono wy-
budowaé¢ fabryke materiatéw S$ciernych 1acznie z fabryka
niektérych produktéow elektrodowych. Takie polaczenie da-
walo szereg korzys$ci pod wzgledem powigzania surowcowego
i energetycznego. Budowa fabryki miala by¢ prowadzona
przez przemyst chemiczny. Po przeprowadzeniu analizy sze-
regu proponowanych miejscowo$ci wybrano na budowe te-
ren w poludniowej dzielnicy Polski. Prace nad projektem
wstepnym zostaly przerwane wskutek trudnos$ci, jakie napo-
tykano przy ostatecznym zatwierdzeniu lokalizacji szczegdlo-
wej. Ministerstwo Energetyki kilkakrotnie wnioslo sprzeciw,
uzasadniajac go wzgledami energetycznymi. Urbani$ci tez sie
do tego przyczynili przez swoje zastrzezenia, obawiajac sie
zeszpecenia krajobrazu.

W obliczu pietrzacych sie trudnos$ci w budowie nowej du-
zej fabryki i wobec weciaz rosngcego zapotrzebowania na
materialy Scierne byly rozwazane projekty uruchomienia
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nieco rozszerzonej, przejSciowej produkcji, przeniesionej
z dawnego zakladu. Koncepcja utworzenia tymczasowej pro-
dukcji materialdéw Sciernych, jako etapu przejSciowego do
budowy nowej, duzej fabryki, ma swoje uzasadnienie. Da-
je to mozliwo§¢ wykorzystania nadajacych sie do uzytku
niektorych istniejacych urzadzen. Ponadto stworzenie nowych,
dalszych urzadzen przejsciowych pod wzgledem wielkosci
pozwala na przeprowadzenie szeregu badan i préb na pro-
totypach urzadzen nowej fabryki, a tym samym sprowadzi

do minimum mozliwo$¢ popelnienia bledu przy budowie.

nowego, duzego obiektu. Jest to tym bardziej wazne, ze w
tym przypadku musimy budowaé obiekt, nie majacy zadnego
krajowego wzoru tej wielkoS$ci.

Podkresli¢ nalezy rowniez to, ze przejSciowa produkcja —
nawet przy przeprowadzaniu tak bardzo potrzebnych proéb
i do$wiadczen — nie bylaby mniejsza od obecnej, a databy
duzo danych dla celow projektowych.

Czy budowa duzej, nowej fabryki materialéw S$ciernych
jest stuszna? OczywiScie jak najbardziej. Obecnie prowadzo-
na produkcja jest miekompletna i mniewystarczajgca. Urzag-
dzenia istniejgcego zakladu nie tylko nie odpowiadaja wspoi-
czesnej technice, ale w duzej mierze sg zuzyte. Przebudowa
tych urzadzen, nawet dla tej samej wysoko$ci produkeji,
nie jest celowa ze wzgledu na brak miejsca.

W zwigzku z szybkim rozwojem podstawowej produkcji
tego zakladu konieczna jest likwidacja tam produkecji mate-
riatéw Sciernych. Likwidujac te produkcje w istniejacym
zakladzie, przed uruchomieniem drugiej fabryki tych ma-
terialow, uzalezniliby$my przemyst wyroboéw Sciernych od
dostaw zagranicznych, a zatem szybka budowa nowej duzej
nowoczesnej fabryki materiatéw $ciernych jest nieodzownie
potrzebna dla dalszej rozbudowy przemystu maszynowego.

Jakie istnieja mozliwo$ci realizacji tej budowy? Jak juz
zaznaczylem, wyroéb materialéw Sciernych dokonywany jest
na drodze elektrotermicznej. Gléwnym wiec warunkiem jest
zapewnienie dostawy energii elektrycznej. Chwilowe trud-
nosci w zaopatrzeniu w energie elektryczng nie powinny nas
zpiechecaé, mamy bowiem jak najlepsze podstawy do ich
przezwyciezenia.

Budowa duzej fabryki materialéw S$ciernych nie bedzie
wymagala rozbudowy zrédet pradu do pelnej potrzebnej mo-
cy z jednej strony, a z drugiej — chociaz to wyglada para-
doksalnie — zapewni wiekiszg stalo§¢ dostawy energii elek-
trycznej dla innych odbiorcow.

Mgr inz. STEFAN SKUPINSKI i mgr inz. JAN DWORSKI

Jakkolwiek fabryka materiatléw Sciernych jest duzym
biorcg energii elektrycznej, to jednak rézni sie od inny,
fabryk elektrotermicznych, na przyklad karbidu, czy tez ;
lazostopéw. Tam kazda przerwa w dostawie energii g]
trycznej powoduje duze straty, przy produkcji materialg
Sciernych, natomiast pobér energii elektrycznej jest okre
sowy. Czasy poszczegblnych wytopéw wynoszg jeden ¢
trzech dni. Przerwy miedzy poszczegélnymi wytopami mg
g3 by¢ dowolnie diugie. Mozemy zatem tak uregulowaé Do
boér energii, by w okresach najwigkszego obciazenia elek
trowni pobiera¢ tej energii jak najmniej. Nieprzewidziay
przerwy (byle nie czeste) w dostawie energii elektrycmq
nie spowodujg wigkszych strat. Mozemy przeto takiego o4
biorce uwaza¢ za pewnego rodzaju ,rezerwe energetyczng

Uwzgledniajagc mozliwo$¢é przerw w dostawie energii el
trycznej nalezy zainstalowaé wiecej piecow, niz dla prag
bez przerw. Zwigkszy to wprawdzie koszt budowy fabrylé
ale bedzie on mimo wszystko znacznie mniejszy od kosztéy
odpowiedniej rozbudowy elektrowni,

W procesach elekirotermicznych z zuzyciem energii elek
trycznej zwiazane jest zuzycie elektrod. Jestesmy w ty
szczeSliwym polozeniu, ze posiadamy tak duzag fabryke elek
trod, iz moze ona zaspokoi¢ kazde krajowe zapotrzebowani

Jesli chodzi o surowce do produkecji materialéw Sciernyd
to wiekszo$¢é z nich posiadamy w kraju. Bedziemy zmuszei
importowa¢ tylko nieliczne i to tylko do tego czasu, dopdk
nie rozwigzemy sposoboéw uszlachetniania posiadanych s
rowcow. W Polsce brak jest boksytéw, istniejg jednak mozl
wosci uzyskania tlenku glinu z innych krajowych surowcés
glinono$nych.

Jak juz zaznaczyliSmy, jednym z gléwnych surowcéw d
produkcji korundu ,,A“ jest tlenek glinu. Jest to ten sam msz
terial, jakiego uzywa sie do produkecji aluminium na drodz
termoelektrolizy. Nalezy podkresli¢, ze wymagania jakoScix
we w odniesieniu do tlenku glinu, jako surowca korundowe
go sa znacznie mniejsze, anizeli dla produkcji aluminium
Mozna wiec przewidywaé, ze rozwdj produkcji aluminiun
w Polsce da nam mozliwo$¢é wlasciwego przerobu odpadkér
tlenku glinu, ktére beda moglty byé zuzyte do produkcji ke
rundu. Przeprowadzone proéby wyzyskania krajowych g&
tunkéw tlenku glinu do produkcji korundu pozwalajg N
wysuniecie takiej koncepcji gospodarki kompleksowej.

TECHNOLOGICZNE WLASNOSCI SCIERNIC

1. Wstep

Wyrobami $ciernymi nazywamy:

a) Sciernice, czyli obrotowe narzedzia skrawajace, ktérych
prav., mozna przyroéwnaé¢ do pracy frezéw wieloostrzowych,
posiadajacych czeSciowg zdolno§é samoczynnego regenerowa-
nia swych ostrzy skrawajacych,

b) plétna i papiery Scierne, ktérych praca przypomina ra-
czej prace mechanicznych lub recznych pilnikéw,

c) pilniki lub kamienie Scierne, stuzgce do docierania i do-
gladzania,

d) pasty i proszki Scierne.

Przedstawiajac zagadnienie produkcji $ciernic, nie mozna
pomingé jej specyficznego charakteru i trudnos$ci. Produk-
cja Sciernic jest o tyle trudna, ze z jednej strony musi sie
ona nagina¢ do bardzo licznych i réznorodnych wymagan

uzytkownikéw, a z drugiej strony — jak kazda produkcja -
moze by¢ wykonana racjonalnie i ekonomicznie tylko w wé
runkach masowosci lub przynajmniej wielkoseryjnosci.

Pewnego rodzaju sprzeczno$é, jaka zachodzi pomiedzy ko
niecznosciag zaspokajania wymagan odbiorcéw, prowadza®
do rozdrabniania serii produkcyjnych, a dazeniem przemy
stu $ciernego do produkowania w seriach mozliwie wiek
kich, zmusza do wyjasnienia jej przyczyn i szukania $rod-
kéw zaradezych — to za$§ z kolei zmusza do do$é szczegolt
wego omowienia technologicznych wiasno$ci Sciernic i p*
je¢ z tymi wlasnosciami zwigzanych.

Budowa §ciernic. Rozwazajac ciernice z punktu w
dzenia konstrukcyjnego, trzeba stwierdzi¢, ze sg to narz
dzia zlozone z twardych Kkrystalicznych ziaren, zwanyd
$cierniwem, polgczonych ze sobg przy pomocy spoiwa. Ziarli
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écierniwa, znajdujgce sie¢ na pracujacej powierzchni Scier-
nicy sa ostrzami skrawajgcymi obrabiany material. W miare
postepujacego zuzycia ostre krawedzie tych ziaren ulegaja
stepieniu, skutkiem czego wzrasta opér skrawania, zuzyte
ziarna zostaja wylamane ze spoiwa, a na ich miejsce wcho-
dza do procesu skrawania ziarna nowe, lezace w glebszej
warstwie $ciernicy.

Parametrami decydujgcymi o technologicznych witasno-
§ciach Sciernicy sa:

a) rodzaj (gatunek) Scierniwa,

b) ziarnisto§é, czyli wymiary ziaren Scierniwa,

¢) rodzaj spoiwa,

d) twardos¢ $ciernicy,

e) struktura Sciernicy,

f) ksztalt Sciernicy,

g) wymiary Sciernicy.

Ilo§¢ typowymiaréw Sciernic jest olbrzymia. Jesli wezmie
sie pod uwage tylko najbardziej pospolite i najczesciej uzy-
wane S$ciernice znormalizowane, ujete katalogiem ,,SI* ar-
tykutéw $ciernych, wydanym przez Centralny Zarzad Zbytu
MP.Masz. (z pominieciem S$ciernic o spoiwie mineralnym,
sciernic trzpieniowych, §ciernic kamieniarskich, §ciernic z na-
sypem diamentowym itp.) otrzymuje sie¢ przy pobieznym ob-
liczeniu okoto 30.000 mozliwych typowymiardw.

Poszczegblne typowymiary wymagaja wykonywania wg
odmiennej recepty i swoistej technologii produkcyjnej. Ilosé
typowymiaréw, ktére musi produkowaé przemyst Scierni-
cowy ma powazny wplyw nie tylko na jego zdolno$é pro-
dukcyjng (wydajnos¢ produkcji), ale réwniez i na jej jakosé.
Im wieksza ilo§¢ typowymiaréw Sciernic musi produkowaé
wytwoéreca, tym wieksze jest rozdrobnienie serii produkcyj-
nych, tym trudniejszy nadzér techniczny i kontrola produk-
cji, tym mniejsza wprawa robotnikéw, a wieksza mozliwo$é
otrzymywania produkcji gorszej jako$ci z powodu niedosta-
tecznej dyscypliny technologicznej.

Dobér typowymiaru $§ciernicy. Prawidlowe
1 wyczerpujace okres$lenie typowymiaru S$ciernicy przez za-
mawiajacego oraz wykonanie jej przez producenta w taki
sposéb, aby wszystkie jej parametry odpowiadaly danym
wyszczegblnionym w zaméwieniu, decyduja o przydatnosci
Sciernicy do pracy, jaka ma ona wykonaé, a wiec decyduja
0 jej jakoseci.

Z tego wynika, ze uzytkownik S$ciernic powinien réwnie
dobrze znaé¢ i rozumieé pojecia okre§lone parametrami Scier-
nic jak i producent. Uzytkownik powinien moéwi¢ z produ-
centem wspdlnym jezykiem, a wiec powinien na tyle orien-
towaé sie w technologii produkcji $ciernic i we wplywie
kazdego z parametré6w na prace $ciernicy, aby parametry
potrzebnych mu narzedzi $ciernych okre§lat zgodnie z istot-
nymi potrzebami, a nie dobieral ich z katalogu na chybit —
trafil.

Stosunkowo niska kultura techniczna naszych. zakladéw
przemystowych, miodo$¢ i niedostateczne wyrobienie tech-
niczne naszej kadry technikéw gospodarki narzedziowej,
niedostateczna wspélpraca uzytkownikéw i producentéw
Sciernic z placéwkami naukowo-badawczymi, zbyt mala
ilo§¢ publikacji oraz badan nad praca $éciernic i jej zalezno-
Scia od doboru poszczegblnych parametréw powoduja, ze
uzytkownicy S$ciernic nie umieja okre§laé tych parametréw
wedtug swych istotnych potrzeb. Tecimicy gospodarki narze-
dziowej nie dysponujac usystematyzowanym materialem sta-
tystycznym, okres$lajacym parametry potrzebnych w ich za-
kiadach $ciernic, zamawiaja je albo wrecz zle, albo tez ,dla
wszelkiej pewno$ci“ — w szerokim wachlarzu typowymia-
réw. Z kolei takie zamawianie $ciernic powoduje zamiesza-

nie w produkcji, rozdrobnienie serii produkcyjnych, pogor-
szenie jako$ci wyrobow i czestokroé¢ niemozno$¢ szybkiego
wykonania zamoéwien z braku oprzyrzadowania produkcji.

2, Redzaj Scierniwa

Rodzaj écierniwa ma dominujacy wplyw na zdolnos¢ skra-
wajaca, czyli zdolno§é szlifierska $ciernicy. W obecnym sta-
dium rozwoju przemystu $ciernicowego uzywane sa naste-
pujace rodzaje Scierniw:

a) elektrokorund ,,B“ zwany zwyklym,

b) elektrokorund ,,A*“ zwany szlachetnym,

c¢) karborund (weglik krzemu),

d) weglik boru,

e) diament.

Przemyst krajowy dotychczas nie produkuje Sciernic z na-
sypem weglika boru i diamentowym, a zatem w naszych
warunkach wchodzag w gre tylko trzy pierwsze rodzaje
Scierniw. :

Elektrokorund , B¢ powinien zawiera¢ nie mniej niz 96%
Al2O3, posiada on twardo$¢ 12 wediug rozszerzonej skali
Mohsa; kolor jego jest ciemnoczerwony a raczej brunatny;
jest w pewnym stopniu ciggliwy, a skutkiem tego ziarna jego
w czasie pracy Sciernicy nie krusza sie, lecz powoli zatracaja
ostro$§¢ swych krawedzi tnacych. W miare przytepienia sie
krawedzi tnacych ziaren elektrokorundu ,B“ wzrasta tarcie
pomiedzy S$ciernicg a przedmiotem szlifowanym, przedmiot
sie nagrzewa, a wydajno$¢ szlifowania spada.

Sciernice wykonane z elektrokorundu ,B“ nadajg sie dao

prac szlifierskich mniej odpowiedzialnych, gdzie nagrzewa-

nie sie przedmiotu w czasie szlifowania nie odgrywa wiekszej
roli.

Elektrokorund ,,A“ powinien zawieraé¢ nie mniej niz 98,5
Al203, posiada twardos¢ 12,5 wedlug rozszerzonej skali
Mohsa, ma kolor biaty lub lekkorézowy, jest bardziej kru-
chy od elektrokorundu ,B“ a pracujace czeSci jego ziaren
odlupuja sie w czasie pracy Sciernicy juz po lekkim przy-
tepieniu sie ich krawedzi tngcych. Dzieki tej wiasnosci elek-
trokorundu ,,A“ $ciernice z niego wytworzone sg bardziej
ostre i bardziej wydajne niz Sciernice z elektrokorundu ,B*.

Ogodlnie biorgc $ciernice wytworzone z elektrokorundu , A
nadaja sie do odpowiedzialnych i dokladnych operacji szli-
fierskich, od ktérych wymaga sie duzej wydajnosci przy
mozliwie najmniejszym nagrzewaniu sie przedmiotu obra-
bianego.

Karborund zielony dla wyrobu $ciernic powinien za-
wiera¢ nie mniej niz 98% SiC, oraz posiada¢ twardos¢ 13 we-
dlug rozszerzonej skali Mohsa. Ziarna karborundu zielonego
sa twarde, jednak mato ciggliwe i stosunkowo }atwo rozkru-
szajg sie. Dlatego stosuje sie go z powodzeniem do obrobki
materialéw o niskiej wytrzymalosci na rozerwanie.

Sciernice karborundowe wykazuja na ogél wieksza wy-
dajno$¢ szlifowania od korundowych w przypadkach obra-
biania nimi:

a) lanej miedzi i brazu, b) lanego mosigdzu i metalu Mo-
nela, c¢) odlewéw zeliwnych, d) cynku i cyny, e) weglikéw
spiekanych, f) kamieni i mineraléw, g) porcelany, h) skéry
i gumy, i) szkla itp. Pozostale materialy lepiej szlifuja sie
elektrokorundem.

Karborund czarny nie nadaje si¢ do wyrobu $ciernic wy-
sokiej jakosci, przeznaczonych do obrébki metali. Jest on sto-
sowany przez nasz przemysi tylko z koniecznosci, na skutek
trudnosci w zaopatrzeniu w materialy Scierne.

Ziarnisto$é Sciernicy okres§la wielko§é ziarna Scierniwa,
z ktérego te Sciernice wytworzono. Jako wymiary ziarna
przyjmuje sie wymiary liniowe najmniejszego prostopadio-
§cianu opisanego na tym ziarnie, przy czym stosunek wy-
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miaru najwiekszego do najmniejszego nie powinien by¢ wiek-
szy od 3.

Na ksztalt ziarna §ciernego ma wplyw jego budowa. Ziarno
§cierne moze wystepowaé w postaci monokrysztatéw lub tez
w postaci krysztatéw bliZzniaczych.

Monokrysztaly podczas rozdrabniania materiatu $ciernego
roztupujg sie wedlug ptaszezyzn ?tupliwosci, polozonych
w okre§lonych kierunkach do osi krysztalow. Natomiast
ziarna tworzace krysztaly blizniacze rozilupuja sie wzdiuz
warstwy miedzykrystalicznej bez jakiejkolwiek prawidto-
wosci.

Ziarna o ksztalcie mieczykowatym, blaszkowatym itp. nie
powinny by¢ stosowane do wyrobu $ciernic. Producent §cier-
nic powinien skrupulatnie badaé¢ surowce pod tym wzgledem
i nie stosowac ziaren o wymienionym ksztatcie.

Normy przewiduja 19 numeréw ziarnisto$ci Scierniwa,
z tego 10 (od ziarna 36 w gore) prawie calkowicie zaspoka-
jaja potrzeby przemystu metalowego przetwoérczego.

Ziarnisto$§¢ S$ciernicy dobiera sie wedlug ogélnej zasady,
w mys$l ktérej ziarno powinno byé tym drobniejsze, im wiek-
sze sg wymagania dotyczace gladko$ci powierzchni, a tym
grubsze, im wieksza jest wymagana wydajno$é szlifowania
przy obnizonych wymaganiach co do gtadko$ci powierzchni
obrabianej.

Nalezy zaznaczy¢, ze réwniez i gruboziarnistg §ciernica
mozna uzyskaé¢ znaczng gtadko$é powierzchni przy obrébce
automatycznej przez podwyzszenie szybkosSci obwodowej
przedmiotu przy réwnoczesnym obnizeniu przesuwu po-
przecznego.

Spoiwo. Spoiwo jest tym skladnikiem $ciernicy, ktéry
wiaze poszczegblne ziarna Scierniwa w jedno ciato state.

Zadaniem spoiwa jest utrzymanie pracujacych ziaren
Sciernych w masie $ciernicy tak diugo, jak diugo ziarna te
posiadajg ostre krawedzie skrawajace material obrabiany.
Z chwilg stepienia pracujaeych krawedzi ziaren roénie opér
skrawania, na skutek czego dobrze dobrane spoiwo pozwala
na wylamanie sie¢ ziarna z masy $ciernicy, a wejscie na ich
miejsce do pracy ostrych ziaren, gtebiej potozonych.

Spoiwa $ciernic mozna podzielié na 2 zasadnicze grupy:

1) spoiwa nieorganiczne, do ktoérych nalezg tzw. ,,spoiwa
mineralne“ (krzemionkowe, magnezytowe, cementowe) oraz
spoiwa ceramiczne, wszystkie te spoiwa sa sztywne;

2) spoiwa organiczne, do ktérych naleza: zywice naturalne
i sztuczne, bakelit, guma, szelak, spoiwa celuloidowo-aceto-
nowe itp.; sa to spoiwa elastyczne.

Spoiwami stosowanymi najczesciej zwtaszcza w Sciernicach
produkcji krajowej sa:

a) ,,spoiwo mineralne“, zwane inaczej ,,zimnym wigzaniem*
jest spoiwem magnezytowym;

b) ,,spoiwo ceramiczne“ oparte na takich surowcach jak
kaolin, glinki ogniotrwale i niskotopliwe, skalen i kware,
a podlegajace wypalaniu;

c) ,,spoiwo bakelitowe*;

d) ,,spoiwo gumowe* (ebonitowe).

Spoiwo mineralne tzw. ,zimne wigzanie“, posiada malg
wytrzymalto§¢ na rozcigganie, jest kruche, prawie zupelnie
nieelastyczne, nie znosi naciskéw bocznych i jest mato od-
porne na wilgo¢ i zmiany temperatury.

Z drugiej strony spoiwo mineralne pozwala na latwe wy-
konywanie $ciernic o duzych wymiarach (do 1,5 m $rednicy),
a cykl produkeyjny takich Sciernic jest krotki. Procz tego
dzieki latwemu wylamywaniu sie stepionych ziaren ze spoi-
wa mineralnego, $ciernice z niego wykonane pozwalaja na
-otrzymywanie bardzo gtadkich powierzchni szlifowanych bez
nagrzewania obrabianego przedmiotu,

Sciernice o spoiwie mineralnym sa stosowane do szlifg.
wania bocznych plaszezyzn pil, do szlifowania pilnikéw ora
do ostrzenia brzytew, nozy, nozyczek, rozwiertakéw i do tp.
robo6t.

Spoiwo ceramiczne réznicuje si¢ w zaleznosci od rodzajy
Scierniwa:

a) do wyrobu S$ciernic elektrokorundowych stosuje sie
spoiwo ceramiczne topliwe, o takim skladzie, ze W czasie
wypalania tych $ciernic przechodzi ono w stan plynny;

b) do wyrobu S$ciernic karborundowych tak dobiera sig
sktad spoiwa, ze w czasie wypalania ono sie spieka.

Spoiwo ceramiczne topliwe wypala sie w temperaturze $ci-
§le dobranej do jego sktadu chemicznego, w ktoérej spoiwg
to rozplywa sie po powierzchni ziarna i gromadzi sig
w miejscach wzajemnego stykania sie ze soba poszczegdl-
nych ziaren spoiwa, a po zastygnieciu wytwarza w tych
miejscach tzw. ,,mostki“ wigzace.

Podczas wypalania, z chwilg gdy temperatura pieca osigg-
nie temperature ,plyniecia“ spoiwa topliwego, spoiwo to
zwilza ziarno i pokrywa je cienka blonka grubo$ci mikro-
néw, zwana warstwg reakcyjna, poniewaz w warstwie tej
zachodza pewne reakcje chemiczne i dyfuzja pomiedzy fazg
ciekla (spoiwem) a fazg stala (ziarnem Scierniwa).

Zastygle spoiwo topliwe ma zazwyczaj strukture bezposta-
ciowsa, szklistg, a niekiedy posiada tylko szkielet krystalicz-
ny. Spoiwo takie moze byé nieprzezroczyste, albo tez szklisto
przezroczyste. W tym drugim przypadku wewnetrzne Scianki
potéw Sciernicy sg gladkie i §liskie, co ulatwia odprowadza-
nie wiéréw skrawanego materialu podczas pracy S$ciernicy.

Spoiwo ceramiczne spiekajace sie wypala sie roéwniez
w $ciSle okreSlonej temperaturze, przy ktérej nie ulega ono
stopieniu, lecz tylko osigga stan ciastowato$ci. Tego rodzaju
proces wypalania $ciernic karborundowych spowodowany
‘jest tym, ze chemiczne oddzialywanie spoiwa na karborund
prowadzi do jego rozktadu i niszezy Scierniwo.

Spoiwo ceramiczne spiekajace sie lgczy ziarna karborun-
dowe w spos6b mechaniczny, a sila wigzgca takiego spoiwa
zalezy przede wszystkim od jego wytrzymalo$ci na rozcig-
ganie.

Spoiwo ceramiczne jest odporne na zmiany temperatury
iw bardzo szerokich granicach, jest odporne na dzialanie lu-
g6w i olejow oraz — dzieki duzej porowatosci — doskonale
nadaje sie do szlifowania ,na mokro%, gdyz chlodziwo wy-
pelniajace pory S$ciernicy przedostaje sie do miejsca styku
Sciernicy z przedmiotem obrabianym, co wzmaga skutek chlo-
dzenia. Ponadto spoiwo ceramiczne ma znaczng wytrzyma-
1o$¢ na rozcigganie, dzieki czemu pozwala na stosowanie
znacznych szybkosci obwodowych (do 35 m/sek).

Do wad spoiwa ceramicznego zaliczy¢ nalezy znaczng jego
krucho$¢, a tym samym malg odporno$é na naciski boczne,
jakkolwiek jest ono pod tym wzgledem znacznie lepsze od
spoiwa mineralnego. Ze wzgledu na gtadko$é¢é obrabianej po-
wierzchni spoiwo ceramiczne ma jeszcze te wade, ze w pew=
nym stopniu bierze ono udzial w skrawaniu materiatu. To
skrawajace dzialanie spoiwa ceramicznego ma raczej cha-
rakter skrobania materialu obrabianego, ktére zmniejsza
gladkos¢ powierzchni obrabianych.

Spoiwo bakelitowe jest spoiwem elastycznym o duzej wy-
trzymaloSci na rozcigganie, pozwalajagcym na stosowanie
szybko$ci obwodowych Sciernic az do 45 m/sek, a nawet nie=-
kiedy i wyzszych ($ciernice do szlifowania gwintow). Spoiwo
to w przeciwienstwie do spoiwa ceramicznego nie bierze
udzialu w pracy szlifowania, gdyz nie ,skrobie”“ materialu
obrabianego, Dzieki temu S$ciernice o spoiwie bakelitowym
daja lepsza gladko$é obrabianych powierzchni, niz $ciernice
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ceramiczne, a poniewaz praca tarcia bakelitu o material
oprabiany jest niewielka, przeto nagrzewanie sie¢ przedmio-
tow szlifowanych S$ciernicami bakelitowymi jest mniejsze
niz w przypadku szlifowania $ciernicami ceramicznymi.

Niezaleznie od 'wymienionych zalet, spoiwo bakelitowe po-
gwala na produkowanie $ciernic strukturalnych, stanowi ono
spoiwo organiczne, dostatecznie odporne na dzialanie lugéw
i olejow, stosowanych na szlifierkach jako plyny chtodzace.

Spoiwo bakelitowe jest stosowane do wyrobu S$ciernic-
zdzierakdw, uzywanych w przemysle hutniczym, do wyrobu
{eernic przeznaczonych do szlifowania plaskich czét wat-
kow 1 pierscieni lozysk tocznych, do wyrobu S$ciernic do
gwintow, Sciernic szlifujgeych na szlifierkach bezklowych,
sciernic do otworéw i waltkéw, a takze do wyrobu S$ciernic
tarczowych do ciecia metali.

Spoiwo gumowe (SciSlej ebonitowe) ma duza wytrzymalosé
na rozrywanie, dzieki ktérej pozwala na stosowanie szybko-
§ci obwodowej $ciernic az do 65 m/sek. Spoiwo to daje Scier-
nice bardzo gladko szlifujace, poniewaz guma nie tylko ze
nie skrobie materialu obrabianego, ale przeciwnie, materiat
ten poleruje.

Wada spoiwa gumowego jest jego mala odporno$¢ na dzia-
tanie olejow chlodzacych (cho¢ spoiwo to dobrze znosi dzia-
lanie tugéw) oraz niemozno$¢é produkowania z niego Scier-
nic strukturalnych.

Sciernice gumowe uzywane sa do szlifowania biezni pier-
écieni lozysk tocznych, jako Sciernice prowadzgce i szlifu-
jace na szlifierkach bezklowych, jako S$ciernice do szlifo-
wania gwintéw, do szlifowania plaskich czét walkéw do lo-
zysk tocznych oraz jako $ciernice tarczowe do cigcia metali.

Twardo$§é Sciernicy. Twardo$¢ Sciernicy jest to
opér, jaki stawia spoiwo S$ciernicy przeciw wyrywaniu ste-
pionych ziaren z pracujgcej powierzchni.

Twardo$é Sciernicy jest pojeciem umownym, zaleznym od
wytrzymato$ci spoiwa na rozciagganie, gruboSci warstwy
spoiwa miedzy poszczegblnymi ziarnami $cierniwa, ziarni-
stosci Scierniwa i innych czynnikow.

Przemyst krajowy postuguje sie literowa skalg twardosci
fciernic (wprowadzong przez firme ,Norton“), przewidujacg
19 stopni twardosci, poczynajac od litery ,E¢, oznaczajacej
Sciernice najbardziej miekkie, a konczac na literze ,Z“ —
oznaczajacej $ciernice najtwardsze.

Doboru twardosci &ciernicy dokonuje sie w praktyce
w my$l ogdlnej zasady, ze do szlifowania materialéw miek-
kich stosuje sie $ciernice twarde, a do szlifowania materia-
16w twardych — $ciernice miekkie.’

Reguta ta tltumaczy sie tym, ze miekkie materialy obrabia-
ue tylko w niewielkim stopniu tepig pracujgce ziarna Scier-
niwa, ale za to majg tendencje do ,zakleszczania“ w sobie
tych ziaren, przez co wywieraja na nie duze sily, wyrywa-
iac je ze spoiwa. Z jednej wiec strony przy szlifowaniu ma-
teriatbw miekkich nie zachodzi potrzeba szybkiego zastepo-
wania jednych ziaren $cierniwa drugimi, a wiec Sciernica
moze by¢ twardsza, co daje zmniejszenie jej zuzywania sie,
a z drugiej strony — przy szlifowaniu miekkich materialow
Sciernica powinna by¢ twarda, gdyz spoiwo jej musi z do-
stateczng sila przeciwstawi¢ sie wyrywajacemu dzialaniu
materiatu obrabianego, wywieranemu na ziarna S$cierniwa.

Inaczej przedstawia sie sprawa doboru twardo$ci Sciernicy
W przypadku szlifowania twardych materiatéw. Twardy ma-
teriat obrabiany szybko tepi pracujgce ziarna S$cierniwa,
4 wiec wymaga szybkiego zastepowania ziaren zuzytych
Przez ziarna nowe, czyli wymaga miekkich §ciernic. W przy-
Padku szlifowania twardego materiatu twarda $ciernica, ste-
Pione ziarna $§cierniwa nie bylyby w pore usuniete, wzrosta-

e

by nadmiernie praca tarcia Sciernicy o material obrabiany,
przedmiot szlifowany ulegalby silnemu nagrzewaniu sig,
a obrabiana powierzchnia nie bylaby dostatecznie gladka.
Réwnoczesnie twarde materialy obrabiane nie wykazuja ten-
dencji do zakleszczania w sobie ziaren $ciernych, a wiec nie
wywierajg na nie tak silnego dzialania wyrywajacego jak
materialy miekkie,

Doboér twardosci §ciernicy nalezy uzalezniaé¢ nie tylko od
twardoSci i innych wtasno$ci obrabianego materiatu, lecz
rowniez od takich czynnikow, jak rodzaj szlifowanej powierz-
chni, jej ksztalt, stan szlifierki, szybko$§¢ innych ruchéw ob-
rabiarki oraz w duzym stopniu — ‘szybkosci obwodowej.

Struktur a Sciernicy. Masa $ciernicy, rozpatrywa-
na pod wzgledem objetoSciowym, obejmuje trzy skladniki:
$cierniwo, spoiwo i pory. Kazdy z tych sktadnikéw ma pewr-
na objetos§é, przy czym suma tych objeto$ci stanowi 100%
objetosci $ciernicy.

Jesli wiec oznaczymy przez:

v, — procentowy objetosciowy udziat Scierniwa,

vs — procentowy objetosciowy udziat spoiwa,

vp — procentowy objetoSciowy udzial poréw
oznaczymy Pprzez

v = 100%0 — objetos¢é masy §ciernicy, to poszczegblne obje-
toSciowe skladniki §ciernicy spelnia réwnanie

vz + vs +vp = 100%

Strukturg Sciernicy N nazywamy umowny numer, okre-
$lajacy procentowy objetosciowy udziat $cierniwa w obje-
tosci catej masy $ciernicy. Warto$ci liczby N podaje tabli-
ca I, przy czym

strukture N =0 nazywamy zwarta, za$

strukture N = 12 nazywamy calkowicie otwarta.

oraz jeSli

TABLICA 1. Zalezno$S¢ procentowego objetoSciowego udzialu
Scierniwa od liczby N.

Struktura pr (IR CUIEy S T e S R g - A - s L LR L)

Procentowy udziat
objetosciowy $cierni-

wa v, % 62 60 58 56 5452750 48 46 44 42 40 38

Zalezno$¢ procentowego udzialu objetoSciowego Scierniwa od
numeru struktury przedstawiona w tablicy I, mozna réwniez wy-

razi¢é wzorem:
v,=(62—2N)% 2)

Z podanych wyjasnien wynika, ze w S$ciernicach o budo~
wie zwartej poszczegdlne ziarna Scierniwa sg rozmieszczone
geSciej w masie $ciernicy anizeli w Sciernicach o budowie
otwartej. W $ciernicach o budowie zwartej na jednostke po-
wierzchni pracujgcej Sciernicy przypada rowniez wieksza
ilo§¢ ziaren $cierniwa niz w Sciernicach o budowie otwartej.

Porowato$cig $ciernicy nazywamy procentowy, objetosScio~
wy udzial poro6w w objetosci calej masy Sciernicy, czyli liczbe
vp°/o. ‘

Poniewaz twardo$¢ Sciernicy w wysokim stopniu zalezy
od grubosci ,,mostkow‘ spoiwa, jakie wytwarzaja sie pomie-
dzy poszczegbdlnymi ziarnami Scierniwa, przeto im w Scier-
nicy jest wiecej spoiwa, tym wieksza jest jej twardos¢.

Stad wynika, ze w Sciernicach o okre§lonej i statej struk-
turze N, a wiec o okreSlonej i stalej zawartosci objetoscio-
wej v,% Scierniwa (patrz ostatnie rownanie) wzajemny sto-
sunek liczb vs%0 i vp%0 nie jest dowolny, lecz $ciSle uzalez-
niony od zadanej twardosci Sciernicy.

Zwiazek zachodzacy pomiedzy porowatosScig Sciernic v,%
a ich twardos$cig daje sie ustali¢ dla $ciernic o budowie zwar-
tej do$wiadczalnie, przy czym dla stopni twardosci od G
do T zalezno$¢ ta przedstawia sie¢ w sposéb podany w ta-
blicy II.

Jesli jako wskaznik stopnia twardosci Sciernicy t przyj-
miemy liczby podane w tablicy II, to zalezno$¢ pomiedzy

417

Rok XXVIII MECHANIK Zeszyt 11/55



TABLICA II. Zwiazek miedzy twardoScia a porowato$cig §ciernicy.

Twardo$éé §ciernicy T G H J 7 L M N (o] P Q R S
Wskaznik twardoéci ¢ 0 1 2 3 5 6 Z 8 9 10 11 12
Porowato$¢é éciernicy 1)p% 46,5 45,0 43,5 42,0 40,5 39,0 37,5 36,0 34,5 33,0 31,5 30.0 28,5

porowatoscig Sciernicy a jej twardoScig da sie wyrazié row-
naniem
vp = (46,56 — 1,5 1)%

Sciernice z regulowang struktura, czyli $ciernice o budo-
wie mniej lub wiecej otwartej, réznia sie miedzy soba tylko
rozmieszczeniem ziaren S$cierniwa w migzszu $ciernicy, za-
tem porowato$¢ Sciernicy nie zalezy od jej struktury. Wynika
stad wniosek, Zze zar6wno tablica II jak i ostatnio podane
réwnanie musza obowigzywaé dla kazdej struktury N.

Procentowy objetoSciowy udzial spoiwa vs% lub — kroét-
ko — objetoSciowo wyrazona ilo§é spoiwa w Sciernicach
o budowie otwartej wyraza sie zatem réwnaniem:

vs= (2N + 1,5t — 8,5)%,
ktore jest logicznym wynikiem poprzednio podanych réwnan
dla Sciernic o wszelkich strukturach N.

Technologia produkecji $ciernic o regulowanej strukturze
polega na recepturowaniu mas §ciernych zgodnie z przyto-
czonymi tu ogélnymi zasadami, na dokladnym wymieszaniu
§cierniwa ze spoiwem oraz prasowaniu tak przygotowanej
masy Sciernej w formach na okreslona i z géry zalozona
objetosé Sciernicy w stanie sprasowanym.

Doswiadczenia wykazuja, ze ciSnienie prasowania uzalez-
nione jest od réznych czynnikéw, a mianowicie:

a) przy stalej ziarnisto$ci §cierniwa i statej twardosci §cier-
nicy ci$nienie prasowania masy S$ciernej maleje ze wzrostem
numeru N struktury S$ciernicy;

b) przy stalej ziarnisto$ci $cierniwa i stalej strukturze N
Sciernicy ci$nienie prasowania masy S$ciernej wzrasta ze
wzrostem twardo$ci $ciernicy; ‘

c) przy stalej strukturze N i stalej twardoSci Sciernicy
ci$nienie prasowania wzrasta z podwyzszeniem numeru ziar-
nistosci, czyli wzrasta ze zmniejszeniem sie liniowych wy-
miaréw ziarna S$cierniwa.

Oproécz powyzej podanych zasad produkcji Sciernic z re-
gulowana strukturg, istnieja metody produkcji §ciernic
z wielkoporowych, w ktérych objeto$¢ poréw moze wyno-
si¢ do 70%% objetosci Sciernicy. Sciernice wielkoporowe naj-
czeSciej sa wykonywane przez odlewanie masy $ciernej.

Wtasnoéci §ciernic o regulowanej struk-
turze. Sciernice o budowie otwartej nie réznig sie poro-
wato$cia od $ciernic o budowie zwartej, gdyz porowatosé¢ —
jak to juz bylo powiedziane — zwigzana jest SciSle z twar-
doscia Sciernicy; r6znig sie one natomiast wielko$cig pu-
stych komoérek porowych. Podczas gdy Sciernice o strukturze
zwartej maja duza ilo§¢ matych poréw, ktérych suma obije-
tosci stanowi vp% objetosci catej Sciernicy, to Sciernice o bu-
dowie otwartej zawierajg w sobie matg ilo§¢ poréw o duzych
wymiarach, ktérych objeto§¢é w sumie stanowi tak samo
vp% objetosci calej Sciernicy,

Wielko§¢é komoérek porowych ma decydujacy wplyw na
prace Sciernicy.

Prace Sciernicy mozna przyréwnaé¢ do pracy freza o bardzo
duzej ilosci ostrzy skrawajgcych, ktérymi sg w S$ciernicy
ostre krawedzie ziaren $cierniwa. Podobnie jak podczas pra-
cy drobno uzebionego freza, wiéry zeskrawane z obrabianego
przedmiotu musza pomies$ci¢ sie najpierw w lukach miedzy-
zebnych, a p6zniej wypadaé¢ swobodnie z tych luk; podczas
pracy $ciernicy widéry musza najpierw pomiescié sie w ko-
moérkach porowych, a nastepnie swobodnie wylecie¢ z tych
komorek na skutek dzialania sily odsrodkowej.

Sciernice o budowie zwartej maja male komérki porg
wymagaja stosowania takich warunkéw szlifowania, ap
skrawane wiéry mialy mate wymiary, tj. niewielkich gleh
kos$ci skrawania i niewielkich posuwéw. W przeciwnym przy.
padku komorki porowe Sciernicy wypelniaja sie twardo zbi
tymi wiérami, powierzchnia pracujgca S$ciernicy traci sw
zdolno$ci skrawne, wzrasta praca tarcia Sciernicy o obra
biany przedmiot, wskutek czego silnie sie¢ on nagrzewa. Ty
ujemne zjawiska wystepuja tym latwiej, im drobniejsza jeg
ziarnisto§é $ciernicy. .

Sciernice o budowie otwartej zaréwno strukturalne jak
i wielkoporowe maja wiec — w poréwnaniu ze S$ciernicam
o budowie Scistej — nastepujgce zalety:

a) Sciernice wielkoporowe odznaczajg sie tak zwana ,zim.
ng praca“, tzn. nie nagrzewajg w czasie szlifowania obrabia.
nego przedmiotu, poniewaz dzigki duzym wymiarom swych
komoérek porowych (szorstko$ci powierzchni pracujacej), pe
rywajq ze soba chlodziwo i ulatwiajg jego doplyw do miejsy
styku $ciernicy z obrabianym materiatem. W ten sposéb zna
cznie wzrasta intensywnos$é chlodzenia szlifowanego przed-
miotu.

b) Sciernice wielkoporowe odznaczaja sie duza wydajnoé
cig dzieki temu, ze pozwalaja na stosowanie duzych gleboke
$ci skrawania i duzych posuwoéw, skutkiem czego znaczni
wzrasta ilos¢ wiéréw skrawanych w jednostce czasu.

c) Sciernice wielkoporowe — przy tych samych wymaga
niach odno$nie wydajno$ci skrawania — pozwalaja na stoso-
wanie drobniejszych ziarnistosci §cierniwa, a wiec na uzys
kiwanie lepszej gtadkoSci obrabianych powierzchni.

d) Sciernice wielkoporowe zawieraja w sobie mniej §cier-
niwa, ktére w ogéle jest materialem drogim, a w naszych
warunkach materialem deficytowym.

e) Ciezar objetosciowy S$ciernic wielkoporowych jest zna-
cznie mniejszy niz Sciernic o budowie zwartej, co pozwal
na stosowanie wigkszych predko$ci obwodowych $ciernit
(tzw. szlifowania szybko$ciowego).

Ksztaltt i wymiary §ciernicy. Ksztalt Scierni-
cy, uzalezniony oczywiscie od jej zastosowania, jest dobie-
rany przez uzytkownikéw z katalogu S1 artykuléw $ciernych
wydanego w czerwcu 1952 r. przez Centralny Zarzad Zbytu
Min. Przem. Maszynowego.

Dobér wiasciwego ksztattu Sciernicy na ogél nie przedsta-
wia dla uzytkownikéw wiekszych trudno$ei.

Wymiary §$ciernicy dobiera uzytkownik réwniez z katalogu
S1. O ile jednak wymiary S$ciernic ksztaltowych okreslone
sa w katalogu zupelnie jednoznacznie, to wymiary &ciernic
tarczowych ptaskich (stanowigcych iloSciowo okoto 75° pro-
dukeji zaktadéw wyrobéw Sciernych) moga byé wg tego ka-
talogu (str. 51) dobierane tak swobodnie, ze doprowadza %
do bardzo powaznego rozdrobnienia serii produkcyjnych
i zwigzanego z tym zmniejszenia wydajno$ci i obnizenia eko-
nomicznos$ci produkeji.

Szerokosci (grubo$ci) H Sciernic tarczowych ptaskich sa nie
znormalizowane i niczym nie ograniczone. Srednice otworéw
Sciernic sg wprawdzie znormalizowane, ale nie sg powiazane
z zewnetrznymi Srednicami D Sciernic, tak ze zamawiajacy
ma prawo wymagaé¢ wyprodukowania dla niego $ciernic nie
tylko o zupelnie dowolnych grubos$ciach H, ale réwniez zu-
pelnie dowolnej kombinacji érednic zewnetrznych D i §red-

nic otworéw d, w granicach znormalizowanych wielkosci.

=
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obroncy tego stanu rzeczy stawiaja argument, Ze ogranicze-

nie dowolno$ci zamawiania $ciernic tarczowych plaskich,
przez znormalizowanie wymiaréw grubosciowych H i powig-
sanie §rednic zewnetrznych D ze $rednicami otworéw d
w nierozdzielne pary, jest jednoznaczne z koniecznoscig
mormalizowania koncéwek wrzecion szlifierskich.

Argument ten nie ma jednak uzasadnienia w dzisiejszym
sanie techniki obrébki, poniewaz mocowanie $ciernic bez-
porednio na koncéwce wrzeciona szlifierki nalezy do prze-
srloscei. Sciernice mocuje sie na oprawach, a dopiero wraz
zoprawa osadza sie je na wrzecionie szlifierki. Zapewnia to
nie tylko wywazenie S$ciernicy w oprawce, ale umozliwia
Miez swobodng wymiane jednych S$ciernic na inne przy
wykonywaniu na danej szlifierce réznych robét, bez koniecz-
nofci  kazdorazowego obtaczania i wywazania $ciernicy.
W przypadku zakladania na wrzeciono S$ciernicy zdjetej
z niego uprzednio wraz z oprawg, wystarczy jej obciggniecie
przed rozpoczgciem szlifowania.

Wykonanie opraw do Sciernic nie jest trudne i nie wyma-
ga wielkich kosztéw. Oprawy te moga mie¢ Srednice zewne-
trzne dostosowane do znormalizowanych $rednic otworéw

Mgr inz. ZBIGNIEW . IDZKIEWICZ

Sciernic, a Srednice wewnetrzne, czy tez stozki wewnetrzne —
do koncowek odpowiednich wrzecion szlifierskich.

Nic wiec nie stoi na przeszkodzie w znormalizowaniu $cier-
nic tarczowych plaskich, tak aby kazdej $rednicy zewnetrz-
nej D odpowiadala S$ciSle okre$lona $rednica otworu d. Co
wigcej, przez poéjscie z normalizacjg otwordéw Sciernych w
kierunku duzych otwordéw, czyli w kierunku zastgpienia ma-
lo-otworowych, pelnych §ciernic tarczowych $ciernicami pta-
sko-pier§cieniowymi, mozna osiggnaé znaczne oszczedno$ci
brzez zmniejszenie czeSci Srodkowej Sciernicy nie wykorzy-
stywanej juz do szlifowania.
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Wstep

Zagadnienie walki z wadami wyrobéw przemystowych,
szezegblnie z tzw. ,,wadami ukrytymi“ istnialo w przemysle
zawsze i prawdopodobnie zawsze istnie¢ bedzie. Normy pro-
dukcyjne kazdego przemystu przewiduja mozliwo$é powsta-
nia pewnych ilosci wyrobdéw wadliwych, zwanych popular-
nie brakami, jednak z reguly ograniczaja dopuszczalng ilo§é
brak6w w stosunku do calo$ci produkecji. Niski procent bra-

kéw jest najlepszym $wiadectwem dobrego opanowania tech- -

nologii produkeji i miernikiem kultury technicznej zaktadu
przemystowego.

Nasz przemyst byl nastawiony w pierwszym okresie odbu-
dowy i rozbudowy przede wszystkim na ciggte zwiekszanie
iloSei produkowanych wyrob6éw, celem wyrdwnania istnie-
jacego po wojnie na wszystkich odcinkach zycia niedoboru
artykuléw przemystowych i pokrycia wcigz wzrastajgcego

zapotrzebowania na te artykuly. Pewne okrzepniecie nasze-

g0 przemystu i osiggniecie imponujacych wskaznik6éw pro-
dukeyjnych pozwolito w ostatnich latach na zaostrzenie wal-
ki 0 jako$é produkeji, walki z brakorébstwem, co znalazio
$W6j wyraz w uchwatach Rzadu PRL i Partii.

Swiadoma walka o jako&é produkeji jest mozliwa jedynie w
oparciu o znajomo$é czynnikéw wplywajacych na powstawa-
nie brak6w oraz przy stosowaniu dostatecznie wnikliwych
metod kontroli, pozwalajacych na wykrycie wad wyrobu.

Szczegblnie donioste znaczenie w zakladach produkujgcych
narzedzia Scierne ma kontrola miedzyoperacyjna i koncowa.
Spostrzezenie w pore istotnych wad wyrobu jest szczegélnie
Wazne w odniesieniu do narzedzi $§ciernych, gdyz ukryta
Wada moze np. staé¢ sie przyczyna groznego dla pracownikow
1dla obrabiarki rozerwania narzedzia w czasie pracy.

Tre$¢ referatu ogranicza sie do oméwienia wad Sciernic,
b‘édacych najbardziej odpowiedzialnymi narzedziami S$cier-
ymi. Nazwe S$ciernic stosujemy do tych narzedzi §ciernych,
W ktérych ziarna materialu $ciernego sa zwigzane za po-
Mocy spoiwa, tworzac sztywna tarcze, dysk, segment, osel-
ke Jub pilnik. Wady narzedzi o tzw. ,miekkim podlozu“ jak
Papiery i plétna §cierne lub pasty polerskie ze wzgledu na

—

prostg ich budowe i wzglednie prosta technologie produkeji
sq rzadsze, latwiejsze do stwierdzenia i pociggajace za sobag
na ogdél mniej powazne nastepstwa. Sa to najcze$ciej wady
spowodowane niewlaSciwa jako$cig surowca.

1. Wady Sciernic o spoiwie ceramicznym

a) Wady do
§ciernic

Ziarno materiatu S$ciernego, z ktérego wykonywane s3a
$ciernice o spoiwie ceramicznym musi odpowiada¢ calemu
szeregowi wymagan, dotyczacych ksztaltu, ziarnistosci, skla-
du chemicznego i mineralogicznego, ktére okreslaja jego
zdolnos$ci skrawne.

Ksztalt ziaren winien by¢ izometryczny, stosunek najwiek-
szego wymiaru do najmniejszego nie powinien by¢ wigkszy
niz 3:1. Zdolnosé skrawna ziaren nie odpowiadajacych tym
wymaganiom jest obnizona. Sklad granulometryczny ziarna
winien odpowiadaé wielkoSciom podanym w normach, Dla
ziarna o danym numerze ziarnisto$ci normy ograniczaja za-
warto§é ziaren zbyt drobnych oraz ograniczaja wielkosé
i ilo§¢ ziaren grubszych. Obecno$¢ ziaren o wymiarach znacz-
nie przekraczajacych okre§lone normg jest niedopuszczalna
ze wzgledu na powstawanie glebokich rys na powierzchni
obrabianego materialu i niemozno$§¢é uzyskania odpowied-
niej gtadkos$ci powierzchni.

Sktad chemiczny i mineralogiczny materiatu Sciernego ok-
re§la zarazem jego cechy najistotniejsze, a mianowicie:
twardo§é, zwilzalno§é oraz — poSrednio zdolno$ci skraw-
ne. Dopuszczalna zawarto§¢ w materiale Sciernym domieszek
chemicznych i mineralnych jest réwniez ograniczona nor-
mami w (PN/M-59110 i PN/M-59112 — projekt).

Szczegblnie wysokie wymagania co do skladu chemicz'nego
i mineralogicznego stawiane sg materialom $ciernym do pro-
dukeji Sciernic o spoiwie ceramicznym. W wysokiej tempe-
raturze, jakiej poddawane sa te $ciernice w czasie wypa-
lania domieszki znajdujgce sie w ziarnie, w wiekszym lub
mniejszym stopniu, wchodza w reakcje ze spoiwem, wply-
wajac na jego wiasnosci, a co za tym idzie na jako$¢ goto-

surowcow p.riodiu keti
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wego narzedzia. Np. uzycie ziarna Sciernego elektrokorun-
dowego o zbyt duzej zawartosci tzw. ,frakcji magnetycznej*
(zelazostopu) i innych domieszek zelazistych, wskutek roz-
puszczenia tych domieszek w spoiwie, powoduje ciemne pla-
my na Sciernicy Zelazostop zawierajacy duzo tytanu jest
sklonny do znacznego zwiekszania swej objetoSci w tempe-
raturze 400 — 600°, co powoduje wady  wyrobéw zwane
»siatkg®, ktéra stanowig piytkie rysy na powierzchni Scier-
nicy lub na jej krawedziach. W czasie podwyzszania tem-
peratury rysy te moga sie poglebi¢ (rys. 1).

b)

” 9a7/56- R

Rys. 1. ,,Siatka‘‘ na powierzchni i krawedziach Sciernic elektroko-
rundowych.

Stwierdzenie wadliwo$ci materialu Sciernego w gotowym
narzedziu o spoiwie ceramiecznym jest niezmiernie utrud-
nione. Jedynie prawidlowo$é¢ ksztaltéw ziaren mozna spra-
wdzi¢, obserwujac pod powiekszeniem powierzchni¢ Scierni-
¢y. Jednak, jak juz wspomniano, zla jako$¢ ziarna $cierne-
go powoduje obnizenie jakoSci gotowego narzedzia, przy czym
na 0g6t niesposéb stwierdzi¢ czy przyczyng ztej jakosci
Sciernicy jest wla$nie material $cierny, czy tez inne czynniki.

Podobnie przedstawia sie sytuacja w odniesieniu do su-
rowcoéw mineralnych, stanowigcych sktadniki spoiwa. Jak-
kolwiek ich wplyw na jako$¢ gotowego narzedzia jest bar-
dzo silny, z reguly niemozliwe jest przypisywanie z calg
pewnoscig jakiej§ wady Sciernicy zlej jakoSci tego czy inne-
go ze skladnikéw spoiwa.

W S$wietle podanych uwag zrozumiata staje sie koniecz-
no§é dobrego wyposazenia laboratoriéw przyzakladowych
fabryk przemyslu materialéw Sciernych, tak by byly one
przygotowane do stalej, biezacej kontroli zar6wno materia-
16w Sciernych, jak i skladnikéw spoiw, ktérych sklad che-
miczny i wlasnosci, jako naturalnych surowcéw mineralnych,
z natury rzeczy stale ulegaja wahaniom. Niestety, sprawa
laboratoriow przyzaklado-
wych przemystu S$ciernego
ciggle nie stoi na wiasci-
wym poziomie.

Najistotniejsza, z tech-
nologicznego punktu wi-
dzenia, cechg surowcéw do
spoiw ceramicznych jest
ich ogniotrwalo§¢. Wiaze
sie z mig ogniotrwalosé,
czy raczej punkt migknie-
cia mieszaniny surowcow,
jaka jest spoiwo, Wahania
w skladzie i wiasno$ciach
SUrowcow ceramicznych
powoduja najczesciej zmia-
ny w punkcie migkniecia spoiw, co wyraza sie¢ w tym, ze
wyprodukowane z takich spoiw S$ciernice sg, badz ,niedo-
palone®“, badz ,przepalone“. Przejawia sie to obnizeniem
twardosci Sciernic i obnizeniem wytrzymatos$ci, co jest
przyczyna tzw. ,sypania“ sie tych narzedzi w czasie pracy.
Silnie ,przepalone“ $ciernice mogg mie¢ niejednorodng

" 167/55-R 2

Rys. 2. Wyréb zdeformowany
w czasie wypalania.

strukture, wskutek splyniecia spoiwa podczas wypalania W
dolng czeS¢ Sciernicy. Powstana réwniez woéwczas -znaczn
roznice twardo$ci gérnych i dolnych warstw Sciernicy. Sciep.
nice o wigkszej masie, lub znajdujace sie w dolnej czese
stosu ulozonego w piecu, ulegaja deformacjom, rozlaniu, Iy
zgnieceniu (rys. 2).

Szczegblnie wrazliwe na zbyt topliwe spoiwo sa Sciernig
z weglika krzemu. Scierniwo to wymaga spoiw nie o charak.
terze szklistym, jak ma to miejsce w przypadku elektroko.
rundu, a spieczonych, typu porcelany. Nadmiar fazy szkliste
powoduje juz w stosunkowo niskich temperaturach (700;
800°) rozklad weglika krzemu na wolny wegiel i krzem
W centralnych’ czesSciach $ciernicy, gdzie stabo doptywa tlen,
te produkty rozkladu wywoluja powstawanie ciemnych plap
i czarnego rdzenia (rys. 3). W czeSciach zewnetrznych S$cier.
nicy wegiel ulega utlenieniu na gazowe tlenki wegla, ¢
powoduje wyburzenia ma powierzchni S$ciernicy (rys. 4)
9) Wady powstajace w czasie procesoég

technologicznych

Przygotowanie spoiw. Jednym z najwazniejszych wymas
gan stawianych spoiwom ceramicznym do $ciernic jest ich
mozliwie najwigksza jednorodno$¢. Dazymy do jej osiagnie
cia przez dokladne, drobne zmielenie cze$ci sktadowych spoi-
wa oraz staranne, dokladne ich wymieszanie, w odpowied-
nich, przewidzianych receptura stosunkach.

Niedokladne zmielenie surowcéw spoiwa, zwlaszcza tzw,
topnikéw, powoduje powstawanie w' §ciernicach drobnych
wytopdw w tych miejscach, w ktérych znalazly sie wiek-

n1/s5-RS »197/85 - pe

,»Wyburzenie“ po-
Sciernic z weglika
krzemu.

Rys. 4.
wierzchni

Rys. ? Czarny rdzen w S$cier-
nicach z weglika krzemu.

sze grudki np. skalenia, lub tez miejsc niestopionych ognio-
trwatych skladnikéw spoiwa.

Zle wymieszanie skladnikéw spoiwa prowadzi do tych sa-
mych wad wskutek miejscowych zageszczen misko-topliwych
surowcow. Tej ostatniej wady unika sie przy formowaniu
Sciernic metoda odlewania.

Bledy w dozowaniu czeSci skladowych spoiwa prowadzi
najczeSciej do wad identycznych jak spowodowane waha-
niami w wiasno§ciach surowcéw ceramicznych. Zle zesta-
wione spoiwo bedzie mialo réwniez zbyt niski lub zbyt wy-
soki punkt miekniecia, co powoduje zmiany twardosci i wy-
trzymalosci Sciernic.

Przygotowanie masy. Jednorodno$¢ masy do formowania
Sciernic jest réwnie wazna, jak jednorodno§é spoiwa. Wia-
Sciwe, dokladne wymieszanie ziarna ze spoiwem i zwilza-
czem (woda lub roztwér odpowiedniego kleju) jest warun-
kiem otrzymania pelowartoSciowego narzedzia S$ciernego.
Jest to szczegblnie wazne dla $ciernic formowanych meto-
da prasowania. Zle wymieszanie masy powoduje nieré6wno-
mierng strukture i twardo$é S$ciernicy, wskutek czego na-
stepuje nier6wnomierne zuzywanie sie jej i w konsekwen-
cji ,,bicie“ w czasie pracy. Uzyskanie réwnomiernej struk-
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wry Sciernic formowanych metoda odlewania jest latwiej-
a8 wskutek lepszego wymieszania skladnikéw masy cie-
ilej. Jednak w nieodpowiednio zestawionej masie, o nad-
miernej iloSci wody, moze nastapi¢ po wylaniu masy do
formy opadanie ciezkiego ziarna na dno formy — szczegdl-
pie u Sciernic gruboziar-

pistych — co  oczywiScie
rwniez jest powodem nie-
rownomiernej struktury
§iiernicy.

Niezachowanie przepisa-
nego technologia stosunku
spoiwa do ziarna powoduje
odchylenia twardosci $cier-
picy — Dprzy zbyt duzej
iloSci spoiwa — w kierun-
ku wyzszej twardosci, przy
syt matej iloSci spoiwa —
w kierunku nizszej. Zna-
czny nadmiar spoiwa powoduje deformacje, tzw. rozlewanie
sie Sciernicy w czasie wypalania.

Formowanie. Formowanie $ciernic metodg lania na ogét
nie stwarza mozliwo$ci wad wyrobu, poza opisanym po-
przednio zageszczeniem ziarna w dolnej czeSci formy i przy-
padkami pozostania w masie pecherzy powietrza. Natomiast
niewla$ciwie wykonane formowanie $ciernic przez prasowa-
nie moze staé sie przyczyna licznych wad $ciernic.

Sprawg pierwszorzednego znaczenia jest tu utrzymywa-
nie w nalezytym stanie oprzyrzadowania, to jest pras i form.

Formy do prasowania Sciernic szybko ulegaja ,,wyrobie-
niv“ wskutek dostawania sie miedzy ich wspéipracujace po-
wierzchnie bardzo twardych materialéw S$ciernych. Powo-
duje to duze luzy w formach i nieprawidlowos$¢ ich ksztattu.

Przy wyjmowaniu z formy wyprasowanej $ciernicy, kra-
wedzie jej, oraz otwoér latwo ulegaja niewidocznym czesto
deformacjom, lub peknieciom, ktére wystepuja dopiero przy
suszeniu lub wypalaniu Sciernicy. Dlatego tez S$ciernice
o §rednicach powyzej 350 mm nalezy prasowaé¢ w formach
bez otworé6w i nastepnie wycinaé otwory w péifabrykacie.

Nierownoleglo§¢ pracujacych plaszczyzn prasy staje sie
powodem zaklinowywania form lub nieréwnolegto$ci ptasz-
czyzn $ciernicy, co jest przyczyng nieré6wnomiernej struk-
tury i twardoSci; taka Sciernica jest miewywazona statycz-
nie i nie utrzymuje ksztaltu w czasie skrawania co obja-
wia sie ,biciem* podczas wirowania. Sciernica taka moze
pekngé w czasie wypalania wskutek nieréwnomiernego
skurczu masy. Powodem analogicznych wad moze byé¢ réw-
niez nierbwnomierne rozprowadzenie masy w formie.

Prasowanie $ciernic o wiekszej grubosci przy zastosowa-
niu jednostronnego nacisku moze réwniez byé powodem
nieréwnomiernej struktury i twardo$ci $ciernicy w kierun-
ku jej osi, Ta cze$é Sciernicy, na ktéra bezpos$rednio dziata
nacisk prasy jest sprasowana silniej niz strona przeciwna,
na ktérag nacisk prasy przenoszony jest bezpo$rednio przez
warstwe masy S$ciernej, zatracajac sie czeSciowo na poko-
nanie opor6w parcia masy o $ciany formy. Unika sie tego
stosujac tzw. ,brasowanie wstepne*“ z podktadkami pod pier-
ScieA formy, Podkladki bywaja roznej grubo$ci — zaleznej
od grubo$ci prasowanej $ciernicy. Dzieki tej metodzie uzy-
skuje sie sprasowanie $ciernicy z obu stron.

y3 2 .
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ys. 5. Pekniecia na obwodzie.

Wreszcie zbyt szybkie sprasowywanie masy i nieprzetrzy-
Manie jej przez pewien czas pod najwyzszym ci$nieniem
hie pozwala na ujscie powietrza sprezonego w masie, co po-
Woduje tzw. ,,odprezanie sie“ masy i powstawanie rozwar-
stwien. Zjawisko to najostrzej wystepuje w przypadku Scier-
bic 0 drobnym ziarnie.

—

Dalsze mozliwo$ci powstania wad Sciernic istnieja przy ich
obrébce wstepnej, dokonywanej na wszystkich $ciernicach
odlewanych i na niektérych $ciernicach prasowanych. Unik-
niecie brakéw zalezy tu, podobnie jak i przy transporcie
miedzyoperacyjnym, przede wszystkim od zrecznosci, dba-
toSci i umiejetno$ci pracownika, ktéry te operacje wyko-
nuje. Jedng z wad, jakie moga powstaé przy obrdébce wstep-
nej $ciernic, jest niewspoélosiowo$é otworu, w wyniku kté-
rej Sciernica okazuje sie niewywazona statycznie. Zmniej-
szenie iloSci brakéw spowodowanych obrobka i transportem
w duzym stopniu umozliwia mechanizacja i automatyzacja
tych prac.

Suszenie. Dokladne i prawidlowe wysuszenie poifabrykatu
przeznaczonego do wypalania jest nieodzownym warunkiem
uzyskania dobrej jakosci wszystkich rodzajow wyrobéw ce-
ramicznych. Sciernice o spoiwie ceramicznym nie stanowia
wyjatku, Szczegblnie wrazliwe na warunki suszenia sg $cier-
nice drobnoziarniste i o wysokiej twardosci, a wiec o wyso-
kiej zawarto$ci spoiwa. Sciernice drobnoziarniste s3 najcze-
$ciej formowane metoda odlewania, a wiec w dodatku za-
wieraja po uformowaniu wiecej wilgoci i wymagaja diuz-
szego czasu suszenia niz Sciernice prasowane.

Warunki suszenia muszg by¢ tak dobrane, by oddawanie
wilgoci nastepowato mozliwie réwnomiernie z calej masy
Sciernicy. Zbyt intensywne suszenie moze spowodowaé wy-
schniecie zewnetrznych cze$ci $ciernicy i powstanie na jej
powierzchni pewnego rodzaju skorupy, zanim rdzen S$cier-
nicy ulegnie dostatecznemu odwodnieniu. Wéwezas para wod™
na powstajagca wewnatrz S$ciernicy moze spowodowaé jej
rozsadzenie, rysy i pekniecia.

Nieréwnomierne suszenie powoduje takze powstanie na-
pieé w masie Sciernicy wskutek nieréwnomiernego jej kur-
czenia sie. Tego rodzaju napiecia moga -wywotaé pekniecie
Sciernicy juz po zakonczeniu jej suszenia, np. dopiero w cza-
sie wypalania.

Wypalanie. Narzedzia Scierne o spoiwie ceramicznym na-
lezag do wyrob6éw ceramicznych, ktérych wypalanie jest naj-
trudniejsze i wymaga Scistego przestrzegania warunkoéw tech-
nologicznych. Wypalanie $ciernic jest procesem stwarzajg-
cym najwiecej mozliwo$ci powstania wad. Zarazem jednak
w czasie wypalania ujawniaja sie ukryte wady powstale w
czasie wcze$niejszych proceséw technologicznych. Nie nalezy
wiec wszystkich brakéw, stwierdzonych w $ciernicach opu-
szczajacych piec, przypisywaé¢ btedom wypalania.

~ -Y/II' ns

Rys. 6. Pekniecia od otworu.

Rys. 7. Peknigcia przez calg
Srednice $ciernicy.

Caly proces wypalania mozna podzieli¢ na trzy okresy:
okres podgrzewania, okres wytrzymania w temperaturze
koncowej i okres studzenia.

W okresie podgrzewania na jakos¢ Sciernic wplywaja na-
stepujace czynniki:

a) szybko$¢ podnoszenia temperatury,

b) atmosfera w komorze pieca (skiad gazdw),

¢)- rownomierno$¢ temperatury w komorze pieca.

W drugim okresie czynnikami zasadniczymi sg:

a) wysoko$¢ temperatury koncowej,
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b) czas przetrzymania w tej temperaturze,

c¢) atmosfera w komorze pieca.
W okresie studzenia warunkiem, ktérego malezy $ciSle prze-
“strzegaé, jest szybko$é opadania temperatury.

Do wad spowodowanych wylacznie przez niewlasciwe wy-
palanie zaliczamy:
— rysy i pekniecia powstale w wyniku nieréwnomiernego
i zbyt gwaltownego ogrzewania lub studzenia S$ciernic —
spowodowane naprezeniami termicznymi miedzy czeSciami
§ciernicy znacznie réznigcym sie temperatura — szczegdl-
nie u Sciernic z elektrokorundu (rys. 5, 6, 7);
— ,niedopalenie“ $ciernic wskutek zbyt niskiej tempera-
tury koncowej i zbyt kroétkiego okresu jej utrzymania;
— ,przepalenie“ lub deformacja $ciernic — wskutek zbyt
wysokiej temperatury koncowej;
— czarny rdzen lub plamy na Sciernicach — wskutek silnie
redukujacej atmosfery (malego nadmiaru powietrza do spa-
lania) — szczegdlnie u $ciernic z weglika krzemu.
" Pekniecia Sciernic w czasie wypalania bywaja trojakiego
rodzaju, a mianowicie: pekniecia od otworu — najczesciej
powstajace w okresie podgrzewania, pekniecia na obwodzie
— powstajgce gtéwnie w czasie studzenia, wreszcie peknig-
cia w calej masie powstajace réwniez w czasie studzenia,
szczegblnie w koncowym jego okresie, badz w przypadku
wyladowywania z pieca S$ciernic o zbyt- wysokiej tempera-
turze.

Czasem powodem deformacji Sciernicy moze by¢ nieréw-
nos¢ warstwy ,przesypki“ kwarcowej miedzy tarczami w
stosie,

¢c) Wady powstajace po wyprodukow a-

niu

Do wad powstajgcych po wyprodukowaniu nalezg peknie-
cia bedace wynikiem niedbalego, nieostroznego obchodzenia
sie ze Sciernicami w czasie obroébki koncowej, pakowania
i transportu, niewtaSciwego ich magazynowania, oraz nie-
umiejetnego obchodzenia sie ze Sciernica w czasie zaklada-
nia jej na wrzeciono obrabiarki. Wady te powstaja wskutek
uderzen, rozsadzenia przez'16d (gdy Sciernica przechowywa-
na byla w mokrym miejscu, a nastepnie w temperaturze po-
nizej zera), wskutek weciskania silg na wrzeciono szlifierki
lub wskutek zaciskania silg nakretek mocujacych $ciernice.

2, Wady Sciernic o spoiwie organicznym
a) Wady materiatowe

Wymagania stawiane ziarnu §ciernemu do produkcji Scier-
nic o spoiwie organicznym sg nieco mniej surowe niz dla
Sciernic ceramicznych. Niska stosunkowo temperatura utwar-
dzania tych Sciernic eliminuje mozliwo§¢ reagowania ziar-
na ze skladnikami spoiwa, skutkiem czego mniejsze zna-
czenie posiada sklad chemiczny ziarna. Kontrolujemy tu
przede wszystkim ksztalt ziaren, sklad granulometryczny
oraz zdolnosci skrawne.

Zagadnienie kontroli jakos$ci surowcéw do spoiw organi-
cznych jest réwniez znacznie prostsze, sg to bowiem na ogét
materialy sztuczne, do$¢ $ciSle zdefiniowane chemicznie
i o szczegblowo opracowanych warunkach technicznych. Nie
oznacza to jednak, ze nalezy zaniechaé¢ statego ich kontro-
lowania w laboratorium.

Wady S$ciernic o spoiwie organicznym powodowane zla ja-
koScig surowcéw i materialdw maja na ogét ten sam cha-
rakter, co odpowiednie wady S$ciernic ceramicznych: zbyt
niska twardo$é, nier6wnomierna struktura i niska wydaj-
nosc.

b) Wady powstajgce w czasie processg
produkcyjnych

Omoéwione zostang jedynie wady charakterystyczne g
spoiw organicznych, wigkszo$¢ bowiem wad $ciernic o spoj,
wie organicznym powodowana jest przez te same bledy tech,
nologiczne i ma ten sam charakter, co wady Sciernic cg
ramicznych.

Charakterystyczng wada Sciernic organicznych, szczegg].
nie o spoiwie bakelitowym, jest ich pecznienie, ,ro$niec
w przypadku niewlasciwie prowadzonego procesu utwardze
nia. Jezeli temperatura w pierwszym okresie utwardz
podnoszona jest zbyt szybko, para wodna (Sciernice te nj
sg suszone przed obr6bka cieplng), czeSci lotne spoiwa org
wywigzujgce sie gazy bedace produktami wystepujacych re
akcji wydzielajg sie gwaltownie. Poniewaz spoiwo jest jesa
cze w stanie plastycznym, wystepuje zjawisko podobne d;
ro$niecia ciasta drozdzowego. Sciernice sg rozdete, o licz
nych, duzych porach i nie nadajg sie w ogéle do uzytku,

Podobne objawy deformacji, prowadzgce do zupelneg
srozlania sig¢* Sciernic wystepuja woéwczas, gdy spoiwo za
wiera zbyt duzo zywicy cieklej w poréwnaniu z Zywic
sproszkowang. Gdy nadmiar ten jest nieduzy moze wysta
pi¢ migracja spoiwa do dolnych czeSci $ciernicy.

W przypadku przekroczenia koncowej temperatury utwar
dzania zaj$¢ moze czeSciowe lub calkowite zweglenie spoi
wa, wskutek czego S$ciernice tracg charakterystyczng elas
tyczno$é, stajg sie kruche a jednocze$nie spada ich twar
dosé.

Sciernice wiekszej grubosci o spoiwie gumowym produ.
kuje sie niejednokrotnie z kilku warstw masy. W przypad
ku niewlasciwej technologii produkecji Sciernica taka moi
wykazywaé¢ rozwarstwienia.

Sciernice o spoiwie organicznym sa na og6t mniej wra
zliwe na uderzenia, poniewaz sa mniej kruche i odznaczaj
sie wyzszymi wlasno$ciami wytrzymato$ciowymi.

3. Wady S§ciernic o spoiwie magnezytowym

Wiekszo§¢é produkowanych $ciernic o spoiwie magnezyto
wym stanowig $ciernice o $rednicy 1,5 do 2,5 m uzywan
w fabrykach pilnikéw. Spoiwem w tych Sciernicach jest re
dzaj cementu (tzw. cement Sorela) o dos¢ duzej szybkost
wiazania. Najcze$ciej spotykang wada tych $Sciernic jest nie
rownomierno$¢ struktury, spowodowana tym, ze masa przy
gotowywana byla porcjami i cze$é masy zaczela twardniet,
zanim dodano dalszg porcje. Sciernice te przed przekazanien
do uzytkowania powinny by¢ sezonowane przez okres ¢
najmniej kilkutygodniowy. Jest to konieczne dla uzyskani
zadanej wytrzymalo$ci $ciernicy i jej zdolno$ci skrawnych

Uzycie cementu zbyt silnie reagujacego powoduje dui
wydzielanie sie ciepla, szybkie wyparowywanie zawarte
w masie wody i pekan’e S$ciernic, czemu sprzyja ich duz
grubo$é i znaczna objetosé.

4, Wady pozorne, wynikajace z nieumiejetnego uzytkowanii
Sciernic

Sciernica — wbrew rozpowszechnionemu mniemaniu na
lezy do narzedzi malo uniwersalnych. Mimo iz narzedzia szli-
fierskie znajduja zastosowanie do obrébki niemal wszyst
kich materialéw w nader licznych operacjach, do kazdeg
materiatu i rodzaju obrébki, a nawet ksztaltu powierzchni
musi byé dobrana $c'ernica o odpowiednich wtasno$ciach
Tymczasem niejednokrotnie mozna spotkaé¢ sie z tym, #
uzytkownicy zgdaja, aby Sciernice o takiej samej charakte:
rystyce nadawaly sie do znacznie réznigcych s‘e materia
16w i rodzajow operacji. Asortyment produkowanych Scier-
nic pod wzgledem rodzaju ziarna, ziarnisto$ci, twardosc

—
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sruktury, rodzaju spoiwa, wreszcie formy i wymiaréw jest
olbrzymi. Dobranie wiec S$ciernicy do okreSlonej operacji
wymaga dobrej znajomosSci wiasnoSci tych narzedzi i warun-
gow ich pracy. Tymczasem czesto spotyka sie zamaw'anie
przez uzytkownikéw S$ciernic o niewlasciwej charakterysty-
e, a nastepnie reklamowanie ich jako wadliwych. Czesto
sdarza sie réwniez zakladanie na szlifierke Sciernic o nie-
wiaéciwej $rednicy. Jak wiadomo, Sciernica powinna praco-
waé z okres§long predkoscia obwodowa — wynosi ona, zalez-
nie od rodzaju spoiwa i rodzaju operacji, 15—45 m/sek. Za-
lozenie na szlifierke Sciernicy o zbyt matej $rednicy powo-
duje, ze pracuje ona ze zbyt mala predko$ciag obwodowa, co
daje efekt za niskiej twardo$ci Sciernicy. Przeciwn’e, §cier-
nica za duza pracuje z nadmierng szybko$cig obwodowa i ro-
bi wrazenie za twardej.

Innym powodem zlej pracy S$ciernicy, jej rzekomej ziej

jakosci jest nieodpowiednio dobrana struktura. Mam tu na
my$li mato u nas jeszcze znane zagadnienie .§wiadomego,
celowego regulowania stosunkéw objetoSciowych ziarna,
spoiwa i por w masie Sciernicy. Metoda produkeji takich
eiernic zostala stosunkowo niedawno opracowana po raz
pierwszy w kraju przez Centralne Laboratorium Materialow
Sciernych i wprowadzona do przemystu. Ten dodatkowy pa-
rametr, charakteryzujacy narzedzie Scierne, pozwala na lep-
sze dostosowanie $ciernicy do pracy, do ktérej jest przezna-
czona. Stosujgec np. do pewnego rodzaju obroébki $ciernice
wyzszej, bardziej ,otwartej“ struktury, mozemy bez obawy
przypalania obrabianego materialu i tzw. szlichcenia sie
Sciernicy utrzymac¢ stosunkowo wysoka jej twardo$§é, a wiec
male zuzywanie sie narzedzia i duzg jego wydajno$é. Uzy-
skujemy to dzieki lepszemu chlodzeniu sie $ciernicy oraz
lepszemu odprowadzaniu skrawanych wiéréw. W specjalnych
przypadkach stosuje sig $ciernice o szczegélnie duzych po-
rach, tzw. ,,wielkoporowe* wykonywane specjalnymi meto-
dami.

3ednym z czestych btedéw popelnianych przez n‘edo$wiad-
czonych uzytkownikéw jest stosowanie $ciernic o tak'ej sa-
mej charakterystyce do szlifowania zaréwno powierzchni
omalych, jak i o duzych $rednicach z tego samego materiatu.
Tymczasem im wieksza jest powierzchnia zetkniecia $c’er-
nicy z obrabianym przedmiotem, tym bardziej miekka na-
lezy stosowaé Sciernice.

Sa inne jeszcze powody wadliwej pracy $ciernic skadingd
dobrej jako$ci, szczegélowe ich omawianie nie jest jednak
celem niniejszej pracy. Sprawy te sg znane wykwal fikowa-
nym szlifierzom, ktérzy potrafg zapobiec napotykanym
frudno$ciom przez dob6r $ciernic o odpowiednich charakte-
rystykach. W zwigzku z tym konieczne jest odpowiednie
przeszkolenie zaréwno szlfierzy, jak i pracown'’kéw zajmu-
jacych sie gospodarka narzedziowa w zakladach uzytkuja-
¢ych narzedzia Scierne oraz opracowanie dostatecznie wy-
Czerpujgcych instrukeji i informacji, dotyczacych doboru
Sciernic.

5. Kontrola jakoSci Sciernic

W referacie zostana omoéwione jedyn'e metody kontroli
dostepne dla uzytkownikéw narzedzi $ciernych i n'e wyma-
8ajagce stosowania specjalnie trudnych do otrzymania urza-
dzen oraz wykwalifikowanego personelu. Szczegblowe bada-
Dia w przypadkach ekspertyz, analiz rozjemczych itp. wy-
konuja odpowiednio wyposazone laboratoria.

& Wyglad zewnetrzny
Sciernica powinna mieé¢ ksztalt regularny, plaszczyzny

boczne réwnolegte, barwe jednolita, brak plam lub dziur na
Powierzchni oraz wyszczerbien na krawedziach. Sciernica
dobrze wypalona (utwardzona) ma pewien charakterystycz-

ny polysk w przeciwienstwie do zZle wypalonej robigcej wra-
zenie matowej jak gdyby zakurzonej.

Ziarna materialu $ciernego obserwowane przez lupe po-
winny by¢ izometryczne, oblane spoiwem i polaczone jego
mostkami. Nie powinno sie dostrzega¢ grudek spoiwa. Po-=
wierzchnia Sciernic ceramicznych i bakelitowych jest poro-
wata, wielko$¢é poréw zalezy od ziarnistosci i struktury.

b. Dzwiek

Czysty, dzwieczny ton $ciernicy lekko uderzonej drew-
nianym milotkiem $§wiadczy, ze nie posiada ona powazniej-
szych peknie¢ oraz ze jest dobrze wypalona (utwardzona).
Wprawnym uchem mozna nawet po dzwieku oceni¢ twar-
do$é Sciernicy.

c. Twardos§é

Istnieje caly szereg mniej lub bardziej skomplikowanych
urzadzen do badania twardoSci §ciernic. Zadne z nich nie
jest jednak uniwersalne i zakres ich stosowania jest uza-
lezniony od rodzaju spoiwa, ziarnistosci i twardoSci Scier-
nicy. Wg norm radzieckich twardo$¢ Sciernic o spoiwie ce-
ramicznym i bakelitowym o ziarnisto$ci Nr 10 do 90 okre-
§la sie na aparacie typu Mackensena przez pomiar wysoko- '
$ci wglebienia utworzonego na powierzchni Sciernicy pod
dzialaniem strumienia piasku kwarcowego. Twardos¢ Scier-
nic o ziarnistoSci Nr 10 do 14 u okre$la sie na twardos$ciomie-
rzu typu Rockwella z kulkg stalowg o okre§lonej $rednicy
i pod okre§lonym stalym obcigzeniem. Twardos$¢ Sciernic
o spoiwie gumowym ziarnisto$ci Nr 24 do 120 okres$la sie
pomiarem iloSci obrotéw wiertla, koniecznej do wywierce-
nia w masie Sciernicy wglebienia okres§lonej wysokosci, two-
rzacego sie przy okreSlonym obciazeniu, na przyrzadzie ty-
pu AOT-4.

Ze wzgledu na uciazliwo§é tego rodzaju oznaczen i ko-
nieczno$¢ posiadania wszystkich trzech typow urzgdzen —
na co nie kazdy uzytkownik narzedzi $ciernych moze sobie
pozwoli¢, nie traci dotychczas na znaczeniu jedyna uni-
wersalna i prosta cho¢ prymitywna metoda badania za po-
moca recznego diutka specjalnego rodzaju. Dokladnos$é tej
metody jest dla celéw praktycznych zupelnie dostateczna,
wymaga jednak praktyki i doSwiadczenia pracownika wy-
konujacego badanie oraz posiadania serii $ciernic stanowig-
cych wzorce twardos$ci. Nalezy podkre§lié, ze polskie normy
dopuszczaja odchylenia twardosci §ciernicy od oznaczonej na
metryczce o jeden w goére lub w doét stopien twardosci wg
skali Nortona.

d. Rodzaj ziarma

Rodzaj ziarna, z ktérego wykonana jest Sciernica, mozna
okre$li¢ z jej barwy i wygladu. Czasem bywa to jednak nie-
pewne i wymaga potwierdzenia metodami jakosc.owej ana-
lizy chemicznej, ktéra moze wykonaé¢ prawie kazde chemi-
czne laboratorium przemystowe, lub metodami petrograficz-
nymi wymagajacymi specjalnego wyposazenia.

e. Ziarnistos§é

Dokladne sprawdzenie wlasciwej granulacji ziarna w go-
towym narzedziu jest praktycznie niemozliwe w warunkach
stojacych do dyspozycji uzytkownikéw. Wymaga ono od-
dzielenia ziarna od spoiwa metodami chemicznymi. Dobry
praktyk potrafi okre$li¢c w przyblizeniu ziarn'sto$¢ narze-
dzia ,na oko“, lub przez obserwacje poréwnawcza ze Scier-
nica wzorcowa pod odpowiednim powigkszeniem.

f. Rodzaj spoiwa

Rodzaj spoiwa zastosowanego do produkcji narzedzia moz-
na na og6l okresli¢é z wygladu zewnetrznego $clernicy. Po-
wstajace czasem watpliwosci, czy spoiwo organiczne jest
zywiczne, czy gumowe, mozna rozstrzygna¢ podgrzewajac ka-
walek S$ciernicy plomieniem np. zapalki. Wydzielajacy sig

—
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zapach fenolu lub spalonej gumy pozwala na okreslenie
rodzaju spoiwa.

gSitr uktura

Strukture S$ciernicy o regulowanej strukturze i o znanej
twardos$ci rodzaju ziarna i spoiwa mozna okre§li¢ w. przy-
blizeniu, oznaczywszy jej ciezar objetoSciowy. Wymaga to
jednak posiadania specjalnych tablic §ciernic strukturalnych.
Wiaza one ciezar objeto$ciowy §ciernicy ze stosunkami pro-
centowej zawarto$ci ziarna, spoiwa i poréw w jednostce
objetosci Sciernicy o danym rodzaju ziarna i spoiwa oraz
twardos$ci.

Réwnomierno$é struktury Sciernicy trudna jest do okre-
§lenia w warunkach przemystowych., Daje sie ona czasem
zbadaé ma przelomie $ciernicy, co oczywiScie wymaga zni-
szczenia narzedzia.

O nieré6wnomiernoéci struktury Swiadczy posrednio nie-
wywazenie Sciernicy (o ile otwor jest centryczny) oraz nie-
rownomierna twardo$¢ §ciernicy na jej powierzchni, co
mozna stwierdzi¢, badajac twardo$é $ciernicy w kilku réz-
nych jej miejscach.

h. Wywazenie statyczne §ciernicy

Badanie to wymaga odpowiedniego do§¢ prostego urzg-
dzenia, ktére powinni posiada¢ wszyscy uzytkownicy Scier-
nic. Badanie to jest okres§lone projektem normy PN/M-59118,
ktéra powinna by¢é wydana w niedlugim czasie.

Sciernice o wiekszych wymiarach powinny byé wywaza-
ne dynamicznie, zar6wno ze wzgledu na bezpieczehistwo pra-
¢y nimi jak i na wyniki obrébki, Wywazarek dynamicznych
nie posiadajg niestety nawet duze zaklady produkcyjne.

i. Wytrzymalo§¢é na rozerwanie

Badania wytrzymaloSci $ciernic na rozerwanie wymagaja
posiadania specjalnego urzadzenia odpowiednio opancerzo-
nego o bezstopniowej regulacji szybko$ci obrotowej. Bada-
niu poddaje sie Sciernice o wiekszych wymiarach (powyzej
250 mm $rednicy), nadajac im predko§é obwodowa co naj-
mniej o 50% wyzszg od roboczej w czasie okolo 5 minut.
Sciernice powinny byé poddane tej prébie juz przez Wy~
twoérce. Uzytkownik stosuje ja jedynie w przypadku watpli-

Mgr inz. WACLAW PELC

wosci, czy dana Sciernica nie uleglta uszkodzeniu po opy.
szczeniu zakladu produkcyjnego.

6. Uwagi koncowe

W krotkiej pracy omawiane zagadnienie jakosci narzeds!
$ciernych i ich kontroli zostalo z koniecznoS$ci przedstawio.
ne do$¢ ogdélnikowo. Bardziej wyczerpujace dane mozna zna.
lez¢ w normach ,Materialy Scierne“ oraz w literaturze za.
granicznej (np. w obszernym podreczniku radzieckim
W. N. Ljubomudrowa, N. N. Wasiljewa i B. J. Falkowskieg,
»Abraziwnyje instrumienty i ich izgotowlenje* wyd. Masz.
giz 1953).

Wszystkie om6éwione w niniejszej pracy wady Sciernic wy.
stepuja w kazdym zakladzie produkujacym narzedzia Scier-
ne. Technologia wyrob6éw Sciernych nie jest tfatwa i nie jest
jeszcze catkowicie opanowana nawet w krajach posiadajg-.
cych juz duze do$wiadczenia w tej dziedzinie — tym bar.
dziej u nas w kraju, gdzie systematyczne prace nad tg tech-
nologia oparte na podstawach naukowych i doSwiadczalnych
majg zaledwie kilkuletnig tradycje. O stopniu opanowanis
technologii mowi raczej ilo§¢ a nie rodzaj brakéw.

Nasz przemyst wyrobow $ciernych nalezy uwazaé za nie-
dostatecznie zmechanizowany i unowocze$niony oraz posia-
dajacy kadry o niedostatecznym dotychczas poziomie tech-
nicznym. Totez zagadnienie zmniejszenia iloSci brakéw pro-
dukcyjnych nalezy do czolowych zagadnien stojacych przed
przemystem S$ciernym.

Nieodzownym $rodkiem wiodacym do powyzszego celu jest
zorganizowanie nalezycie zaopatrzonych laboratoriéw prze-
myslowych, niezbednych dla prawidtowego funkcjonowania
dzialéw kontroli technicznej. Ze wzgledu na to, ze szereg
urzadzen kontrolnych, w ktére winna by¢ zaopatrzona kon-
trola zar6wno zakladéw produkujgcych jak i uzytkujacych
narzedzia Scierne moze by¢ produkowany w kraju, nalezalo-
by opracowaé prototypy takich urzadzen w oparciu o wy-
prébowane wzory zagraniczne, a nastepnie rozpoczaé ich
produkcje. Nalezy rowniez w najkrétszym czasie urucho-
mié¢ szkolenie pracownikéw prowadzacych gospodarke na-
rzedziowg w zakladach uzytkujgcych narzedzia Scierne.

STAN NORMALIZACJI WYROBOW SCIERNYCH | ZADANIA W TEJ DZIEDZINIE
NA NAJBLIZSZA PRZYSZtOSC

1. Plan i organizacja prac normalizacyjnych w zakresie
materialéw i wyrobow Sciernych

Prace normalizacyjne z zakresu materialéw i wyrobow
$ciernych byly prowadzone u nas po wojnie gléwnie przez
Polski Komitet Normalizacyjny, ktéry do tego celu powo-
lal specjalng podkomisje. Podkomisja ta pracowala przez
trzy lata tj. od roku 1950 do 1952. Z powodu reorganizacji
prac normalizacyjnych, spowodowanej Zarzgdzeniem Prze-
wodniczgcego PKPG Nr 343 w sprawie organizacji prac nor-
malizacyjnych w resortach z dnia 30. VIII. 51 Prezes PKN
Okélnikiem Nr 39 z dnia 14. X. 1952 r. rozwigzal dzialajace
przy PKN podkomisje specjalistyczne.

Obowigzek kontynuowania prac normalizacyjnych z za-
kresu wyrobow Sciernych przeszedt po tym terminie na re-
sort Ministerstwa Przemystu Maszynowego, a z kolei na
branzowy Centralny Zarzad Przemysiu Narzedziowego, kt6-
remu podlegaja zaklady produkujgce te wyroby.

Centralny Zarzad Przemyslu Narzedziowego zajmowal sie
przede wszystkim normalizacja wyrobéw zakladéw prze-
mysiu metalowego, pozostawiajac normalizacje artykulow

Sciernych, na po6zniejszy termin. W drugim kwartale br. zo-
stata powolana komisja robocza, ktéra juz w tej chwili dzia-
la normalnie, kontynuujac prace przerwane przed dwoma
laty.

Ukazujace sie od czasu do czasu nowe normy z branzy
$ciernic sg wynikiem pracy rozwigzanej przed dwoma laty
komisji i biezgcej dziatalno§ci PKN.

W planie prac normalizacyjnych na r. 1955 CZPN pier-
wotnie przewidywal jedynie opracowanie normy pt. ,,Scier-
nice na spoiwie bakelitowym i gumowym¢, ktérej projekt
jest obecnie ankietowany oraz dokonczenie dwoch projekiow
norm, tj. metody analizy chemicznej $cierniwa elektroko-
rundowego i karborundowego.

Sadzi¢ nalezy, ze wobec utworzenia komisji roboczej skro-
mny ten program zostanie poszerzony. Prowadzenie calo-
ksztaltu prac normalizacyjnych w dziedzinie materialow
Sciernych wymaga udzialu specjalistéw obeznanych z za-
gadnieniami produkcji i eksploatacji tych materiatow.

Ze wzgledu na specjalny charakter tych zagadnien i na
konieczno$¢ odrobienia zaniedban konieczne jest zapewnie-

424

Zeszyt 11/55 MECHANIK Rok XXVIII



nie licznego udziatu tych specjalistéw i réwnomierne obcig-
senie ich oczekujacymi na wykonanie pracami. Wykonanie
tego zadania nalezy do komisji roboczej przy CZPN, ktéra

Rys. i

RYs. 2.

wykorzysta w zwigzku z fym niewatpliwie nie tylko sto-
sunkowo nielicznych specjalistéw, zatrudnionych w Central-
nym Laboratorium Materiatow Sciernych, ale i przedstawi-
cieli zaktadow produkcyjnych oraz instytutéw, zajmujacych
sie zagadnieniami eksploatacji materiatéw S$ciernych.

Plan prac normalizacyjnych byl opracowany w PKN na
poczatku 1951 r. i konsekwentnie realizowany przez dwa
lata gléownie w zakresie morm przedmiotowych. Plan ten
wraz z uwagami o stopniu realizacji wg stanu z dnia 31
grudnia 1954 r. podaje tablica I.

W Biuletynie PKN Nr 3 z 27 marca 1954 r. wymieniono
nastepujace numery norm z powyzszego planu, ktére moga
by¢ stosowane jako normy PKN.

59100, 59105, 59109, 59118, 59150, 59153, 59175
59176, 59177, 59178, 59179, 59180, 59181, 59182,
59183, 59184, 59185, 59200, 59225, 59226, 59227,
59228, 59230, 59231, 59251, 59252, 59254, 59255, i
59377. X ‘
Normy:

PN-53/M-59151, PN-53/M-59152, PN-53/M-59201,
PN-53/M-59275, PN-53/M-59276, PN-53/M-59277
ukazaly sie w 1954 r. jako zatwierdzone PN przez Przewod-
niczacego PKPG z waznoScig od 1 wrze$nia 1954 r.

Poré6wnanie dotychczas wydanych polskich norm z norma-
mi radzieckimi i niemieckimi wykazuje, ze nasz stan opra-
cowania zagadnienia jako calo$ci nie przekracza 30% i dla-'
tego wypadnie nam w dalszym ciggu pracowaé jeszcze pare
lat, by doréwnaé do obecnego stanu norm zagranicznych.
Normy radzieckie, z ktérych nasza komisja korzystala przy
opracowywaniach projektéw norm S$ciernic w latach 1950—
—1952, pochodzily przewaznie z roku 1944. W oparciu o do-
$wiadczenia przemystu radzieckiego w nastepnych o$miu la-
tach cze$¢é norm zostala anulowana i zastapiona nowymi.
W wyniku tych zmian nasze normy przedmiotowe sg dzi§
W wielu punktach niezgodne z normami radzieckimi, przy
czym dotyczy to tak norm juz wydanych, jak i przygoto-
Wwanych do druku. W tej kwestii nowy zesp6t roboczy bedzie
musial zajg¢ stanowisko i po przestudiowaniu zagadnienia
ostatecznie wypowiedzie¢ sie, czy ustalone wymiary zacho-
Waé, czy tez zmienié. g
2. Najpilniejsze potrzeby w dziedzinie nermalizacji wyroboéw

Sciernych

Plan normalizacji wyrobéw Sciernych opracowany w roku
1951 przez PKN by! przewidziany do realizacji na najblizsze
lata, tj. 1951, 52, 53, jednak z powodu rozwigzania komisji

e

roboczej prace zostaly przerwane. Przed przystapieniem do
dalszych prac nalezy sporzadzi¢ skorowidz norm, obejmu-
jacy calo$¢ zagadnienia, uwzgledniajac w nim normy juz wy-
dane, ustalone do wydania i przewidziane do opracowania.
Plan powinien przewidywaé imienny wykaz projektantow
oraz terminy realizacji projektéw i ewentualnej nowelizacji
norm PKN na PN.

Calo$¢ zagadnienia nalezaloby podzieli¢é na cztery zasadni-
cze tematy, a mianowicie:

a) materiaty do produkeji $ciernic,

b) pomoce do produkecji §ciernic,

¢) artykuly przemystu §ciernego i wymagania techniczne,

d) eksploatacja $ciernic.

Jezeli chodzi o temat pierwszy, tj. o normy na materialy
do produkcji Sciernic, to nalezy przede wszystkim doklad-
nie sprecyzowaé¢ warunki techniczne na odbiér materiatéw
Sciernych, a nastepnie wszystkich pozostalych surowcéw.

Specjalistom z zakresu wyrobéw S$ciernych wiadomo, ze
na jakoS¢ wyrob6éw S$ciernych w wysokim stopniu wplywa
surowiec, tj. Scierniwo (patrz rys. 1, 2 i 3) i wigzanie. Ja-
ko$¢ Scierniwa okre§la nie tylko jego ziarnisto§é i sklad
chemiczny, lecz réwniez ksztalt ziarn i sposéb ich krusze-
nia sie. Ziarna mogg mieé
ré6zng forme makrobudowy
i mikrostruktury. Budowa
krysztaléw kulkowa (ziarni-
sta) daje wieksze opory przy
szlifowaniu od budowy kubi-
kowatej (rys. 4) o ostrych kra-
wedziach. Krysztaly wydiuzo-
ne w formie graniastostupow
lub ostrostupéw (rys. 5) tamig
sie przy zetknieciu z obrabia-
nym przedmiotem, zanim na-
stapi wlasciwe szlifowanie.
Warunki techniczne muszg za-
tem jednoznacznie okresli¢
jako$¢ $cierniwa i poda¢ me-
tode rozpoznawczg.

Praca normowania bedzie tu pracg trudna, pionierska.
Jest tu bowiem brak norm obcych, a dane z literatury sg
bardzo szczuple i do opracowania norm w zadnym przypad-
ku niewystarczajace. Praca ta moze by¢ wykonana jedynie
w oparciu o samodzielnie przeprowadzone badania, pomia~
ry i obserwacje.

Krajowy przemyst artykuléw Sciernych otrzymuje Scier-
niwo réznego pochodzenia i o réznych wiasciwosciach. Z tego
powodu wystepuja duze trudno$ci w produkcji, jezeli chce
sie otrzymaé produkt o zadanej charakterystyce. Na Cen-
tralne Laboratorium Materiatéw Sciernych spadaja zatem
zadania: 1) wyznaczenia odpowiednich surowcéw do pro-
dukeji poszczegbélnych rodzajow S$ciernic, 2) okreSlenia w

Rys. 3

Rys. 5

Rys. 4
normach wymagan technicznych i sposobu przeprowadze-
nia badan i préb przy odbiorze. Od stopnia rozwiazania tych
zadan oraz przestrzegania ich w praktyce w duzym stopniu
zaleze¢ bedzie jako$¢ produkcji przemyslu Sciernego, pokry-
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TABLICA 1. Plan PKN normalizacji Sciernic i materialow Sciernych z r. 1551 z uwagami autora o stanie jego realizacji w dniy

31.XI1.1954 1.

PN/M-59150
PN-53/M-59151
PN-53/M-59152
PN/M-59153
PN/M-59175
PN/M-59176
PN/M-59177
PN/M-59178
PN/M-59179
PN/M-59180
PN/M-59181
PN/M-59182
PN/M-59183
PN/M-59184
PN/M-59185
PN/M-59200
PN-53/M-59201
PN/M-59225
PN/M-59226
PN/M-59227
PN/M-59223
PN/M.59229
PN/M-59230
PN/M-59231
PN/M-59232
PN/M-59250
PN/M-59251
PN/M-59252
PN/M-59254
PN/M-59255
PN-53/M-59275
PN-53/M-59276
PN-53/M-59277
PN/M-59377
Nie
Nie
Nie
Nie
Nie

nadano nr

nadano nr
nadano nr

nadano nr

nadano nr

Sciernice tarczowe plaskie

Sciernice tarczowe plaskie z jednostronnym wybraniem
Sciernice tarczowe ptaskie z dwustronnym wybraniem
Sciernice tarczowe do cigcia metali

Sciernice ksztaltowe, garnkowe cienkoScienne
Sciernice ksztaltowe garnkowe grubo$cienne zbiezne
cienkoScienne zbiezne

Sciernice ksztaltowe garnkowe

Sciernice ksztaltowe stozkowe
Sciernice ksztaltowe talerzowe
do k6t zebatych

jednostronnie stozkowe

Sciernice ksztaltowe talerzowe

Sciernice ksztaltowe tarczowe

Sciernice ksztaltowe tarczowe jednostronnie S$ciete

dwustronne stozkowe
dwustronnie §$ciete

tarczowe
tarczowe

Sciernice
Sciernice

ksztaltowe,
ksztattowe,
tarczowe z obrzezami
pierScieniowe zwykle

\
Sciernice
Sciernice
Sciernice pierScieniowe z podcieciem

Sciernice trzpieniowe tarczowe plaskie

Sciernice walcowe

Sciernice

trzpieniowe
trzpieniowe walcowo-kuliste

Sciernice trzpieniowe walcowo-stozkowe

Sciernice trzpieniowe stozkowe

Sciernice trzpieniowe stozkowe $ciete

Sciernice trzpieniowe wypukle stozkowe

Sciernice trzpieniowe kuliste

Pilniki Scierne kwadratowe

Pilniki §cierne plaskie

Pilniki Scierne tréjkatne réwnoboczne
Pilniki §cierne okragle

Pilniki Scierne pélokragle

Segmenty Scierne plaskie

Segmenty Scierne pier§cieniowe

Segmenty Scierne wypukle

Sciernice do nozy kosiarek

Klasyfikacja past Sciernych

Seciernice. Préby wytrzymaloSei dynamicéznej
Uchwyty S$cierne

Narzedzia do obciggania $ciernic przez uzytkownika

Parowanie $ciernic

Labor. Artyk,

Nr normy Tytul normy Uwagi o stanie realizacji
1 2 3
PN/M-59100 Sciernice. Scierne materialy i wyroby. Pojecia podsta- Obowiazuje jako PKN
wowe
PN/M-59105 Sciernice. Oznaczanie i cechowanie Obowigzuje jako PKN
PN/M._59107 Ziarnisto$¢é materialéw S$ciernych kruszonych Opracowanie zostalo przerwane w r. 1952
PN/M-59109 Sciernice. Wymiary $rednic zewnetrznych i otworéw Obowigzuje jako PKN
PN/M-59110 Warunki techniczne dla elektrokorundu Projekt byl ankietowany i przekazany w 1952 r, do
MPM do dalszego opracowania
PN/M-59111 Metoda analizy chemicznej ziarna elektrokorundowego Temat ma opracowaé w r. 1955 Centr.
Sciernych.
PN/M-59112 Warunki techniczne dla karborundu Projekt byt ankietowany i przekazany w r. 1952 do|
MPM do dalszego opracowania
PN/M-59113 Metoda analizy chemicznej ziarna karborundowego Temat ten ma opracowaé w r. 1955 Centr. Labor. Artyk
Sciernych )
PN/M-59114 Oznaczanie ciezaru wlasciwego ziarn S$ciernych Projekt byl ankietowany i przeslany do MPM w r. 195
do dalszego opracowania
PN/M-59115 Oznaczanie skiadu granulometrycznego, frakeji magne- | Praca byla zlecona, lecz zlecenie cofnieto z powodu
tyeznych i obeych domieszek rozwigzania komisji
PN/M-59116 Pakowanie ziarna §ciernego Pracy nie rozpoczeto
PN/M-59118 Sciernice tarczowe plaskie. Wywazanie statyczne Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana drukiem
PN/M-59120 Warunki techniczne wykonania $§ciernic Praca byla zlecona, lecz zlecenie cofnieto z powodu
rozwigzania komisji
PN/M-59121 Zakres twardo$ci i metody sprawdzania twardos$ci PKN przekazal temat do MPM do opracowania
Sciernic
PN/M-59132 Oznaczanie papieru i plécien S$ciernych PKN cofnal zlecenie referentowi w r. 1952
PN/M-59135 Warunki techniczne na papier do papieréw $ciernych | PKN przekazal temat do MPM do opracowania
PN/M-59136 Warunki techniczne na plétno do plécien $ciernych PKN przekazal temat do MPM do opracowania

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana drukiem

Obowigzuje jako PN
Obowigzuje jako PN

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana drukiem

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana drukiem

drukiem
drukiem

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana drukiem

drukiem
drukiem

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana

wydana
wydana

Norma ustalona, lecz jeszcze nie

Norma ustalona, lecz jeszcze nie drukiem

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana drukiem

drukiem
drukiem

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana

Norma ustalona, lecz jeszcze nie wydana

lecz jeszcze
lecz jeszcze

nie wydana drukiem
nie wydana drukiem

Norma ustalona,
Norma ustalona,
Obowiazuje jako PN

Obowigzuje jako PKN

Obowigzuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN

Obowigzuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN
Obowiazuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN
Obowigzuje jako PKN
Obowiazuje jako PN

Obowiazuje jako PN

Obowiazuje jako PN

Obowiazuje jako PKN

Dotad nie opracowano projektu

Dotad nie opracowano projektu
» » »” »»

” s ”» ”

Non*tad nie opracowano projektu
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de zapotrzebowania krajowego wlasciwymi narzedziami
i ewentualny ich eksport.

Zaklady produkujace artykuly Scierne powinny natomiast,
pa podstawie wiasnego doSwiadczenia, opracowaé normy na
pomoce warsztatowe, masowo stosowane w produkcji, jak
pp. stozki do toczenia Sciernic, formy do prasowania, na-
ezynia do wypalania $ciernic, ptyty do ustawiania przedmio-
tow w suszarkach, urzadzenia do przewozu i transportu mig-
dzyoperacyjnego. Nie jest konieczne, aby odpowiednie nor-
my i wymagania techniczne ukazywatly sie jako normy pan-
stwowe (PN); mogg one swoja role rown’e dobrze spetnié
jako normy zakladowe (ZN) lub resortowe (RN).

Trzeci temat, tj. normy przedmiotowe narzedzi Sciernych
i wymagania techniczne, powinna opracowaé komisja nor-
malizacji artykuléw Sciernych. Duza cze$¢é pracy, obejmu-
jaca wymiary i rodzaje Sciernic, jest juz dokonana.

Jak juz wspomniano, przy opracowywaniu projektéw norm
normalizatorzy brali pod uwage aktualne wéwczas (w 1950
i 1951 r.) normy radzieckie i niemieckie. Normy radzieckie
TOCT 2424 i 2447, wydane w roku 1952 zostaly gruntownie
przerobione, a inne jak TIOCT: 2426-44, 2435-44, 2436-44,
9437-44, 2438-44, 2440-44, 2448-44, 2445-44, 2449-44, 2450-44,
2451-44, 2452-44, 2454-44, i 2458-44 ulegly anulowaniu. Mozna
sie zgodzi¢ z tym, ze dostosowanie wymiaréw naszych Scier-
nic do norm radzieckich w tej chwili nie jest rzecza naj-
pilniejszg, ze wzgledu na nietrwaly charakter przedmiotu.
Zagadnienie to wystapi dopiero przy typizacji chodliwych
rodzajow odmian i wielko$ci Sciernic.

Pod wzgledem pilno$ci wysuwa sie na pierwsze miejsce
konieczno§é opracowania norm odbioru S$ciernic, tak pod
wzgledem zachowania wymiaréw i ksztattéw, jak i dopu-
szeczalnych wad na powierzchni oraz twardosci, struktury,
wywazenia, a szczegblnie wytrzymalo$ci na rozrywanie sig
w ruchu.

Projekt normy przedmiotowej pt. ,Sciernice na spoiwie
bakelitowym i gumowym‘ PN-54/MPM-26043 uwzglednia
juz wszystkie wyszczegélnione tu warunki techniczne. N .e-
mniej jednak nalezy (podobnie jak to ma miejsce w nor-
mach radzieckich) opracowaé¢ szczegétowe warunki techni-
czne, jako osobne normy dotyczgce wszystkich $Sciernic, aby
jednych i tych samych warunkéw nie powtarza¢ z osobna
dla kazdej odmiany Sciernic. Produkcja $ciernic nie spraw-
dzana ustalonymi i pewnymi metodami na twardo$é i struk-
ture nie powinna byé na dtuzszg mete kontynuowana. Od-
biorca §ciernic powinien wiedzie¢, co otrzymuje i czego moze
si¢ od odpowiednio ocechowanej S$ciernicy spodziewaé.

Wydanie norm warunkéw technicznych i sprawdzanie wg
nich produkcji u wytworcy bedzie waznym krokiem w
uzdrowieniu dotychczasowej gospodarki §ciernicami u uzyt-
kownikéw, u ktérych bardzo czesto zachodza przypadki na-
gromadzenia sie remanentéw $c’ernic, nie nadajgcych sie
z réznych przyczyn do eksploataciji.

Bezpieczenstwo pracy wymaga niezwlocznego opracowa-
nia i wprowadzenia w zycie warunkéw badania wytrzyma-
losci $ciernic na rozerwanie (rys. 6 przedstawia nowoczesng
maszyne do takich badan). Znane sg liczne wypadki rozry-
Wania sie $ciernic w czasie pracy, co grozi pozbawieniem
zycia lub okaleczeniem os6b znajdujacych sie w poblizu
obrabiarki, jak réwniez uszkodzeniami samych obrabiarek.
Ten stan rzeczy bedzie niewatpliwie wziety pod uwage przez
komisje do opracowania norm $ciernic przy CZPN, ktéra
Powinna niezwlocznie przystapié do opracowania potrzeb-
nych norm.

Normy z zakresu eksploatacji §ciernic powinny objaé:

a) wytyczne do wyboru $ciernic w zaleznosci od obrabia-
nego materiatu, jego obrobki cieplnej i rodzaju operacji.

.

Jako przykiad moze tu postuzyé norma DIN 69102 Schleif-
werkzeuge, Richtlinien fiir die Wahl von Schleifkorpern, kt6-
ra ma te stabg strone, ze nie uwzglednia struktury $cierni-
cy. Przy opracowywaniu podobnej normy nalezy skorzystaé
z prac badawczych instytutow oraz z doSwiadczenia zakla-
doéw przemysiu metalowego i fabryki artykuléw S$ciernych.
Norma taka w duzym stopniu przyczyni sie do podn.esie-
nia kwalifkacji pracownikéw mlodych oraz pomoze racjo-

nalnie pracowac¢ dzialom gospodarki narzedziowej, szczeg6l-

nie $wiezo organizowanych zaktadow,

b) bezpieczenstwo pracy wymaga znormalizowania dopu-
szczalnych szybkosci obwodowych dla $ciernic w zalezno-
Sci od wigzania, ksztaltu Sciernic i rodzaju pracy, oraz wia-
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$ciwego obckodzenia sie ze Sciernicami przez uzytkownikow.
Do opracowunia tej normy wiele mozna zaczerpng¢ mate-

rialu z normy radzieckiej TOCT 3881-53, ktora jest juz prze-

tlumaczona na jezyk polski przez PKN, jak réwniez z nor-

my DIN 69103,
¢) dla konstruktoré6w obrabiarek i oprzyrzgdowan wazng

rzecza jest znormalizowanie miejsc mocowan $ciernic wszys-
tkich rodzajow, tj. tarczowych, pierScieniowych i segmen-
téw, co z kolei umozliwi przeprowadzenie normalizacji koi-
nierzy i uchwytéw $ciernic,

d) normalizacja powinna dbja¢ réwniez: narzedzia i przy-

rzady do obcigzenia §ciernic, wytyczne dla opracowania norin
zuzycia S$ciernic i diamentéw oraz przepisy przechowywa-
nia i obchodzenia sie z wyrobami $ciernymi.

3. Upowszechnianie prac normalizacyjnych w zakresie
wyrobow Sciernych

Normy, w miare ich wydawania, docieraja do wszys'kich

bibliotek zakladowych oraz do komérek normalizacji i w za-

sadzie sa dostepne personelowi technicznemu. Jednak trze-

ba stwierdzié, ze ilo§¢ tych norm w zakladach jest niedo-
stateczna, sa one drogie i przewaznie nikt z pracownikow
nie posiada ich do osobistego uzytku. Szeroko rozpowszech-
ni¢ normy mozna przede wszystkim przez wydanie katalo-
gu, dostatecznie taniego, a tym samym dostepnego dla tych
wszystkich, ktérzy stykaja sie z produkcjg i eksploatacjg
Sciernic.

Obecny katalog pt. ,, Artykuly Scierne®, wydany przez Cen-

tralny Zarzad Zbytu MPM w r. 1952, odpowiada w pewnej
mierze potrzebom odbiorcow i dostatecznie ich orientuje
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w wymiarach i rodzajach §ciernic oraz w sporzadzaniu za-
moéwien. Naklad jego nie jest jeszcze wyczerpany i mozna
go swobodnie nabyé¢.

Przy opracowaniu nowego katalogu nalezy usungé istnie-
jace roznice miedzy wymiarami $ciernic podanych w obec-
nym katalogu a wymiarami w normach oraz umiesci¢ bar-
dziej wyczerpujace informacje potrzebne uzytkownikom, tj.
odchylki wymiarowe wykonania §ciernic, a szczegblnie ot-
woréw, wielko$ci niezrownowazenia statycznego i klasy nie-
zrownowazenia dla poszczegélnych rodzajow S$ciernic, prze-

TABLICA II. Zestawienie poréwnawcze numerow

pisy bezpieczenstwa pracy,

wlasciwego przechowywania

$ciernic w magazynach oraz metody badania Sciernic pod
wzgledem twardo$ci, ziarnisto$ci, struktury i jakosci $cier-
niwa. Tablice doboru $§ciernic do materiatu obrabianego i rq.
dzaju szlifowania nalezy rozbudowaé bardziej szczegélowg
z uwzglednieniem struktury S$ciernicy.

Konieczne jest tez zamieszczenie w katalogu informacji
o dopuszczalnych szybkoSciach obwodowych dla S$ciernje
o roznych wigzaniach tak dla przykladu szlifowania mga.
szynowego, jak i recznego.

norm i cech narzedzi $ciernych wg PN i T'OCT.
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Katalog powinien obejmowaé réwniez wymiary i dane do-
fyczace radetek, krazkéw z weglikéw spiekanych i materia-
jow Sciernych oraz narzedzi diamentowych do obciggania
giernic. Artykuly te, aczkolwiek nie wszystkie sg wytwo-
rem fabryk artykuléw Sciernych, jednak SciSle wigza sie
gich uzytkowaniem i jako takie powinny by¢é masowo pro-
dgukowane i latwo dostepne w sklepach Centrali Zbytu, no
i oczywisScie umieszczone w katalogu. Wydanie katalogu w
formie podrecznika-informatora wydaje sie celowe nawet
przed ostatecznym opracowaniem norm. Rozpowszechnienie
seregu wiadomosei zaczerpnietych z norm obeych lub z do-
§wiadczenia naszych specjalistéw utatwi w nastepstwie
wprowadzenie norm. W katalogu tym nie nalezy pomingé
dwoch waznych zarzadzen Przewodniczacego Panstwowej
Komisji Planowania Gospodarczego, a to:

1) nr 122 z dnia 10 czerwca 1954 r. znak: OP. 14-25/202
w sprawie ogodlnych warunkéw dostawy artykutéow S$cier-
pych, pilnikéw i segmentéw Sciernych, papieré6w i plécien
§eiernych, proszkéw $ciernych, pumeksu w proszku i ka-
watkach oraz tygli grafitowych;

2) nr 250 z dnia 15. XII. 1954 r. w sprawie trybu zaopa-
frzenia w artykuty Scierne,

Nieznajomo$¢é tych przepisow prowadzi do wielu niepo-
rozumien, a zatem nasuwa sie prosty wniosek ich dodatko-
wego rozpowszechnienia poza Biuletynem PKPG.

Przemyst wyrobéw $ciernych powinien zorganizowac Biu-
1o Porad Technicznych w zakresie doboru wlasciwych Scier-
nic, ekspertyz i pomocy przy usuwaniu trudno$ci techno-
logicznych. Biuro takie nalezaloby podporzadkowaé jednej
z placowek naukowo-badawczych zajmujgcych sie eksploa-
tacja wyrobéw S$ciernych. Biuro obowigzane byloby wyda-
waé sporadycznie informator z zakresu technologii szlifo-
wania, nowych wyroboéw produkowanych przez przemyst
{cierny oraz mowych wyroboéw pomocniczych. Specjali§ci
z biura porad, majgc mozno$¢ stalego poré6wnywania w pra-
¢y Sciernic krajowych z zagranicznymi, bedg wplywac¢ na
nasze fabryki, by te stale podnosily jako$§¢ swych wyrobow
Scilernych, a przynajmniej utrzymywaly te jako$¢ stale na
nalezytym poziomie. Doswiadczenia z eksploatacji wyro-
béw Sciernych u réznych uzytkownikéw postuzg w nastep-
stwie wiekszym zakladom do opracowania norm zaklado-
wych, badz tez instrukcji wlasciwego uzytkowania, stoso-
wania i norm zuzycia $ciernic, co prowadzi¢ bedzie w kon-
sekwencji do obnizenia kosztéw wiasnych.

4, Typizacja wyrobow Sciernych
Wobec nieprzeprowadzenia dotad typizacji S$ciernic za-
istniata dla przemystu artykuléw S$ciernych bardzo trudna

Inz, STANISEAW MARKOWSKI

sytuacja, wynikajaca z zgdan uzytkownikéw dostarczenia
im bardzo réznorodnego asortymentu Sciernic tak pod wzgle-
dem wymiaréw, jak i charakterystyki. Zgdania te przekra-
czaja 100.000 typowymiaréw. Przemyst artykuiléw Sciernych
wykonuje ponad 30.000 réznych artykuléw. Wobec tak wiel-
kiego asortymentu wystepuja powazne trudnosci w reali-
zacji zamoOwien, co doprowadzilo do wydania Zarzadzenia
Przewodniczgcego PKPG nr 250 z dnia 15 grudnia 1954 r.
w sprawie trybu zaopatrzenia, z ktérego wynika praktyczny
11/5-roczny termin dostawy. Sg to oczywiscie terminy bar-
dzo odlegte, jesli chodzi o sprawne zaopatrzenie przemysiu
w marzedzia, Jedynie przedsiebiorstwa o ustalonej produk-
cji i posiadajgce dokladne rozeznanie przedmiotu zamowie-
nia mogg sie z tg sytuacja pogodzi¢. Zaklady nowe, nie po-
siadajace dostatecznego do$wiadczenia w wyborze wiasci-
wych S$ciernic przy tak odleglych dostawach, popeinia sze-
reg biledéw w wyborze $ciernic i spowoduja nieumyslne za-
peinienie magazynéw niechodliwymi w przysziosci u siebie
narzedziami. Typizacja $ciernic staje sie zagadnieniem bar-
dzo waznym dla gospodarki krajowej i nalezatoby przepro-
wadzi¢ jg nie poézniej, anizeli w ciagu najblizszych dwéch
lat.

Do prac zwigzanych z typizacja wyrobéw Sciernych na-
lezaloby wyznaczy¢ komisje specjalistow, ktora, wstepnie
opracowany projekt, podataby do wiadomo$ci w Biuletynie
PKPG, a nastepnie przeprowadzilaby konsultacje z odbior-
cami, celem ustalenia wykazu powszechnie uzywanych wy-
robow Sciernych, ktéry co pewien okres (np. co rok) bylby
modyfikowany zgodnie z rzeczywistymi potrzebami.

Nalezaloby sobie zyczy¢, by wyroby typowe znajdowaty
sie stale w skiladnicach rejonowych i mogly by¢ dostarcza-
ne na niewielkie zaméwienia. Wieksze partie $ciernic po-
winny by¢ oczywisScie zamawiane na pare miesiecy przed
terminem dostawy. Biuro Sprzedazy Artykuléw Sciernych
bedzie mie¢ przy tej metodzie dystrybucji dokladne rozezna-
nie w artykulach najbardziej pozadanych, co pomoze mu od-
powiednio pokierowaé¢ produkcja zakladéw. Majac pewnos£é,
ze wyroby typowe s3g stale do nabycia, uzytkownicy nie bedg
ich magazynowaé, a tylko nabywaé¢ je w miare potrzeby.

Z typizacja lgczy sie specjalizacja produkcji. Po przepro-
wadzeniu typizacji nalezy calo$¢ zapotrzebowania rozbi¢ ma
poszczegoblne zaktady, ktére tatwiej wyspecjalizujg sie w
produkeji mniejszej iloSci wyrobdw, a dzieki temu obnizg
koszty i polepszg jako§¢ produkcji. Szerzej sprawe te oma-
wia artykul mgr Skupinskiego i mgr inz. Dworskiego o stanie
przemystu wyrob6w Sciernych.

POTRZEBY | TRUDNOSCI PRZEMYStU METALOWEGO W'ZAKRESIE NARZEDZI
SCIERNYCH

1. Wstep

Gospodarka materialami i narzedziami $ciernymi jest cze-
Scig skladowa gospodarki narzedziowej zakladu i obejmuje
wszystkie rodzaje materialéw i narzedzi Sciernych: Scierni-
e, oselki, pilniki $cierne oraz plétna, papiery i proszki Scier-
ne. Zagadnienie racjonalnej gospodarki materiatami i na-
Izgdziami §ciernymi jest problemem bardzo waznym, zwlasz-
Cza, ze narzedzia te stosuje sie przewaznie w obrébce wy-
kanczajgcej.

Szlifowanie stanowi okolo 70% calkowitego czasu prze-
Znaczonego na obrobke wykanczajgcg i przewaznie stosuje

—

sie je po obrébce cieplnej. Niewltasciwie dobrana S$ciernica
oraz warunki skrawania moga znacznie obnizy¢ wlasnosci
eksploatacyjne obrabianego elementu. i :
Przy szlifowaniu szczegdlnie waznym zagadnieniem jest
uzyskiwana dokladno$¢é i gtadko$§¢é obrobionej powierzchni,
co w duzym stopniu zalezy od jako$ci zastosowanego narze-
dzia. Dlatego tez problem dostarczenia naszemu przemysto-
wi materialéw i marzedzi $ciernych o najwyzszych zdolno-
Sciach skrawnych jest zagadnieniem bardzo waznym dla po-
stepu technicznego tego przemystu. Jednakze najlepiej na-
wet opracowana metoda szlifowania przy zastosowaniu naj-
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bardziej nowoczesnych konstrukcji obrabiarki nie da wta-
§ciwych wynikow, je$li §ciernica nie bedzie dobrana odpo-
wiednio do danej operacji.

Wydajnoé¢ szlifowania w duzej mierze zalezy od sily wy-
wieranej na ziarno, dlatego tez w celu dokladnego opraco-
wania procesu, nalezy ustali¢ wielko§¢ i warunki dziatania
tych sit oraz mechanike ksztaltowania sie¢ wiéra — pamie-
tajac, ze ostrza ziaren materialu §ciernego posiadaja z re-
guly ujemne katy natarcia.

Przeliczajac przy zalozonych warunkach szlifowania gru-
bosé warstwy skrawanej, przypadajgcej na poszczegbdlne ziar-
no, dojdziemy do tego, jak bardzo mate sg te grubo$ci. I tak
np.: przy szlifowaniu watka o Srednicy Dp = 55 mm, Sred-
nicy Sciernicy Ds = 350 mm, szeroko$ci Sciernicy H = 25
mm, o ziarnisto§ci 36, . przyjmujac gleboko§¢é skrawania
g = 0,02 mm, posuw wzdluzny p = 20 mm/obr., szybko§é
obwodowsa przedmiotu V, = 15 m/min, uzyskujemy S$red-
nig promieniowg grubo$¢ warstwy skrawanej, przypadajaca
na poszczegblne ziarno a = 0,04 n.

Podany przyklad uwidocznia jak rézne warunki skrawa-
nia wystepuja przy szlifowaniu w poréwnaniu z innymi spo-
sobami obrobki skrawaniem. Wigze sie to $ciSle z nalezy-
tym przygotowaniem kadr fachowcéw (uzytkownikéw ma-
teriatéw i narzedzi $ciernych), ktérzy potrafiliby w nale-
zyty sposob uzytkowaé narzedzia $cierne, pracujace w wa-
runkach tak bardzo odmiennych od pozostalych narzedzi
skrawajacych.

2. Organizacja gospodarki materialami Sciernymi

W celu zapewnienia nalezytego zaopatrzenia oddzialéw za-
ktadu w narzedzia Scierne oraz ich racjonalnego uzytkowa-
nia — w Zwigzku Radzieckim organizacja zakladéw prze-
mystowych przewiduje specjalng komoérke pod nazwg Dzia-
tu Gospodarki Materiatami Sciernymi, ktéra wchodzi w sktad
Biura Gospodarki Narzedziowej.

Na czele Dzialu Gospodarki Materialami Sciernymi stoi
inzynier odpowiedzialny za mnalezyte zaopatrzenie zakladu
w materialy i narzedzia Scierne oraz za prawidlowg gospo-
" darke nimi, odpowiedzialny za ten dzial bezposrednio przed
kierownikiem Biura Gospodarki Narzedziowej.

Do obowigzku Dzialu Gospodarki Materiatami Sciernymi
nalezy:

1. Ujawnienie potrzeb i opracowywanie zaméwien na ma-
teriaty i narzedzia Scierne.

2. Dzial Gospodarki Materialami Sciernymi odbiera ma-
teriaty i narzedzia $cierne nadchodzace do zakladu, zwraca-
jac uwage na ich nalezyte opakowywanie przez zaktady pro-
dukujgce te narzedzia.

3. Przygotowanie materiatéw i narzedzi §ciernych do uzyt-
kowania, obrébka mechaniczna, wywazanie statyczne i dy-
namiczne $ciernic, mocowanie S§ciernic na obrabiarkach
oraz — w niektérych przypadkach — przeprowadzanie préb
szlifowania,

4. Nadzér nad uzytkowaniem narzedzi Sciernych i instru-
owanie o zastosowaniu tych narzedzi.

5. Przechowywanie i ewidencja materialéw i
§ciernych.

narzedzi

nych.

Odbiér materialu i narzedzi odbywa sie wedlug specyfi-
kacji, przy czym sprawdza sie wyglad zewnetrzny oraz prze-
prowadza sie kontrole S$ciernic na dzwiek, czy mnie majg
peknieé.

Wszystkie prace zwigzane z przerdbkg i przystosowaniem
oraz kontrolg §ciernic w zakladzie, przeprowadza sie¢ w spe-
cjalnie wyposazonym warsztacie.

6. Regeneracja oraz gospodarka zlomem narzedzi Scier-

Przy zdejmowaniu zuzytej Sciernicy ustawiacz Dzialu Gog,
podarki Materiatami Sciernymi sprawdza czy zuzycie do-
szto do ustalonego wymiaru. W przypadkach uszkodzenia
Sciernicy, DGMS sporzadza protok6t! z podaniem przyczyy
uszkodzenia, podajac sposoby unikania tego rodzaju uszke.

- dzeh kierownictwu oddzialu uzytkujacemu narzedzia Scierng

Sciernice zuzyte i ztom §cierny sa przekazywane do Dzia.
lu Gospodarki Materialami Sciernymi — przy czym S&cier-
nice czeSciowo zuzyte po pewnej dodatkowej obrébce mecha.
nicznej moga by¢ wykorzystane na innych obrabiarkach'
np. ze $ciernic duzych lub z ich kawalkéw mozna wykonag
Sciernice do szlifowania otworéw.

Dzial Gospodarki Materiatami Sciernymi jest odpowie-
dzialny réwniez za gospodarke i uzytkowanie narzedzi dia-
mentowych, przy czym sa one wydawane tylko na te obra-
biarki, na ktérych dozwolone jest ostrzenie Sciernic dia-
mentem.

W naszych zakladach posiadajacych wiekszg ilo$¢ obréb-
ki Sciernej nalezy zorganizowaé paroosobowe Dzialy Gospo-
darki Materiatami Sciernymi, podobnie jak to juz zostalo
zorganizowane w Fabryce Samochodéw Osobowych na Ze-
raniu, W zadnym przypadku nie mozna dopusci¢ do tego,
aby w mniejszych zakladach gospodarka narzedziami $cier-
nymi byla przypadkowa — prowadzona przez pracownikéw
nie posiadajacych doSwiadczenia i znajomo$ci w danym
dziale. Co najmniej winien byé jeden pracownik na zakla-
dzie odpowiedzialny za stan gospodarki narzedziami S$cier-
nymi, posiadajacy nalezyte kwalifikacje w danym kierunku.

Dotyczy to nie tylko resortu Ministerstwa Przemystu Ma-
szynowego, lecz réwniez innych resortéw, w ktérych obréb-
ka Scierna jest stosowana w produkcji, jak np. Ministerstwo
Przemystu Motoryzacyjnego, Hutniczego, Goérniczego itd.

3. Gospodarka materialami Sciernymi

a. Planowanie zapotrzebowania narze-
dzi i materialéw Sciernych.

Planowanie zuzycia narzedzi i materialéw $ciernych nie
jest dotychczas oparte na szczegélowych normach ich zu-
zycia. Dlatego tez zapotrzebowanie ilo§ci potrzebnych do
produkcji narzedzi Sciernych przewaznie oparte jest na pew-
nej bardzo zgrubnie przyjetej iloSci poszczegblnych asorty-
mentéw. Ponadto ze wzgledu na do$¢é diugie okresy reali-
zacji zamoéwien dla poszczegblnych zakladow, ilo$ci zama-
wianych narzedzi $ciernych sa znacznie zwiekszone, co W
konsekwencji prowadzi do powaznych zapaséw w poszcze-
gblnych zakladach. To planowanie ,,na wyrost* miedzy in-
nymi jest spowodowane réwniez niedostateczng w wielu
przypadkach jako$cig produkowanych przez nasz przemys!
narzedzi §ciernych.

Przykladem przedstawionego stanu moze by¢ fakt, ze
jeden z zakladéw uzytkujgcych Sciernice zglosit do Biura
Zbytu Artykutéw Sciernych w Bielsku do uplynnienia wigk-
szg partie $ciernic karborundowych, przy czym nalezy pod-
kreslié, ze byl to asortyment Sciernic bardzo potrzebnych
innym zakladom.

Niestety na skutek zlej jako$ci tych S$ciernic nie mogly
by¢ one zastosowane w produkcji, powodujgc w dalszym
ciggu straty i trudno$ci w wykonywaniu planéw produk-
cyjnych.

b. Zamawianie narzedzi i materialéw
§ciernych.

Podstawa do zamawiania narzedzi i materialéw $§ciernych
jest plan globalny na narzedzia §cierne, na podstawie ktore-
go uzytkownik wedtug katalogu narzedzi i materialéw S$cier-
nych opracowuje szczegdélowe zapotrzebowanie. Obecnie obo-
wiazujacy katalog narzedzi i materialéw $Sciernych powi-
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nien byé przepracowany w tym kierunku, aby uzytkownik
; latwoscia moégt dobra¢ potrzebne asortymenty narzedzi
giernych, w zaleznoSci od rodzaju szlifowania i obrabia-
nego materiatu, W dotychczasowym katalogu wieksza jego
cze$¢ poSwiegcona jest technologii produkcji narzedzi Scier-
pych, natomiast malo jest w nim danych co do ich uzytko-
wania.

¢. Odbiér i magazynowanie
imateriatléow Sciernych.

Warunkiem prawidlowego odbioru oraz dalszej gospodarki
przez uzytkownika narzedziami i materialami Sciernymi jest
nalezyte cechowanie poszczegbélnych Sciernic. Niestety za-
kady produkujace narzedzia i materialy Scierne nie prze-
strzegaja stosowania oznaczen $ciernic zgodnie z norma
PN/M-59105.

Zdarzaja sie przypadki, kiedy metryki zawierajace charak-
terystyke $ciernicy, przylepiane sa naroznikiem do $ciernicy,
co umozliwia przy transporcie oderwanie sie jej. Przy zalo-
zeniu Sciernicy na wrzeciono szlifierki metryki sg odry-
wane. W ten spos6b metryka S$ciernicy zostaje zagubiona
i niemozliwe jest ustalenie charakterystyki danej S$cier-
nicy.

Zdarza sie réwniez, ze dostarczane $ciernice w ogoble nie
posiadaja metryk, lub na skrzynie zawierajgcg wiekszg ilos¢
§ciernic przypada jedna metryka.

Na rys. 1 podany jest przyklad znakowania $ciernicy tar-
czowej plaskiej zgodnie z PN/M-59105. Oznaczenie nalezy
odezytaé .w nastepujacy sposob:

narzedzi

Sciernica tarczowa plaska o $rednicy zewnetrznej D =
= 300 mm, gruboSci H = 20 mm, Srednicy otworu d =
= 75 mm, — wykonane]
z elektrokorundu B, — o ziar-
nistoSci Nr 46, — twardosci P,

— strukturze Nr 5, — na spo-

iwie ceramicznym, — o do- 0.300<20-75EB4b
S PSC PH/H-53150

puszczalnej max. szybkoSci

obwodowej Sciernicy v = 30

m/sek — ilo§ci obrotéw m =

= 1920 obr/min, — wykona-
nej przez zaklad nr 1, — ozna-
czonej numerem fabrykacyj-
nym 100.

Pomieszczenie magazynu
materialéw i marzedzi Scier-
nych powinno by¢ suche, bez wiekszych wahan temperatury.
Charakterystyka dostarczanych $ciernic czesto nie jest zgod-
na z rzeczywistg charakterystyka $Sciernicy, przy czym doty-
ezy to zaréwno ziarnistosci jak i twardosci. Oczywiscie taki
stan rzeczy nie pozwala na wlasciwe uzytkowanie $ciernic,
a w pewnych przypadkach w ogble uniemozliwia ich zasto-
sowanie. Sciernice posegregowane wedlug ich charaktery-
styk winny byé przechowywane w nastepujacy sposob:

— wiekszo§¢ S$ciernic tarczowych plaskich i dwustronnie
Scietych najkorzystniej przechowuje sie w potozeniu p’ono-
Wym na regatach, ktérych konstrukcja przewiduje podparcie
dwupunktowe, zapobiegajace stoczeniu sie Sciernicy z do-
stateczna iloscig przegrodek zabezpieczajacych je od prze-
Wréocenia sie na bok,

— cienkie §ciernice o wigzaniu organicznym winny leze¢ po-
zZiomo na plaskiej powierzchni, z dala od wysokich tempe-
ratur mogacych spowodowaé odksztalcenie S$ciernic. Jako
Podstawa moze byé uzyta gruba plyta stalowa lub plaska
duza $ciernica o spoiwie ceramicznym,

M-01]55-01

Rys. 1. Sposéb znakowania
Sciernicy tarczowej plaskiej

— Sciernice pier$cieniowe zwykle oraz $ciernice garnkowe
cienko$cienne winny byé ukladane jedna na drugiej z prze-

kladkami z tektury falistej lub innego elastycznego mate-
rialu, moga one by¢ réwniez ukladane na regatach typu
przewidzianego dla duzych S$ciernic tarczowych ptaskich,

— duze $ciernice garnkowe zbiezne zaleca sie przechowywaé
na poziomej poélice, ukladajgc je jedne na drugich, tak aby
byly do siebie zwrdécone na przemian mniejszymi i wiekszy-
mi §rednicami,

— mate §ciernice garnkowe i o innych ksztaltach, podobnie
jak i male Sciernice do otworéw, moga by¢ przechowywane
w pudetkach, skrzynkach lub szufladach.

d. Gospodarka ztomem narzedzi §cier-
niye h.

Czesto zdarzaja sie przypadki, ze zaklady kwalifikujg
na zlom S$ciernice, ktére moga by¢ zastosowane po ewentu-
alnej przerébce na innych obrabiarkach lub stanow skach
obrébkowych. Przykladem tego moze by¢ jeden z wigkszych
zakladéw przemystowych, w ktéorego magazynie znajduje
sie kilkadziesiagt ton §ciernic nadajacych sie do dalszej pracy.
Przyczyng zbrakowania S$ciernic bylo zmniejszenie sig¢ ich
$rednic zewnetrznych na skutek zuzycia w czasie pracy, co
spowodowalo spadek wydajnosci szlifowania, a tym samym
mniejsza wydajno$é obrobki, W takich przypadkach nalezy
albo zastosowaé na szlifierkach dodatkowg zmiane predkosci
obrotowych (w danym przypadku byly to szlifierki o bardzo
prostej budowie, na ktérych mozna by z latwoscig zasto-
sowa¢ zmiane przekladni), albo wykorzysta¢ S$ciernice na
innych szlifierkach posiadajacych wigksze predkosci obro-
towe wrzecion.

W pewnych przypadkach $§ciernice czeSciowo zuzyte mogg
byé wykorzystane do dalszej pracy po ich obrébce na mniej-
sze wymiary.

Rzeczywisty zlom narzedzi $ciernych w postaci kawatkow
moze byé wykorzystany po ich zmieleniu i przygotowaniu
proszku do docierania narzedzi itp.

Zagadnienie racjonalnego wykorzystania zlomu mnarzedzi
$ciernych, bedacych towarem deficytowym, jest problemem
bardzo istotnym dla gospodarki narzedziowej i wymaga
specjalnej komorki, ktéra by kwalifikowalta narzedzia Scier-
ne czeSciowo zuzyte do dalszego wykorzystania, tak jak to
ma miejsce w Zwigzku Radzieckim, gdzie funkcje te spel-
nia Dzial Gospodarki Materialami Sciernymi.

4, Uzytkowanie narzedzi i materialéow Sciernych

A. Normowanie prac szlifierskich

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne w 1952 r. wydaty
poradnik , Technika Normowania Pracy na Roboty Szli~
fierskie“. Poradnik ten jest tlumaczeniem radzieckiego po-
radnika opracowanego przez kandydata nauk technicznych
S. M. Kedrowa i inz. I. E. Gejca. Niestety przydatnosé¢ uzyt-
kowania tego poradnika zostala znacznie zmniejszona na
skutek wadliwego tlumaczenia i duzej iloSci bltedow w tek-
$cie. W tekécie podane sg oznaczenia radzieckie wg GOST
odnoénie oznaczenia rodzajow Sciernic, jak tez oznaczan’a ich
charakterystyk bez podania odpowiednikéw naszych ozna-
czen, co oczywiScie znacznie utrudnia postug'wanie sig tym
poradnikiem. Poza tym na skutek wadliwego tlumaczenia
pewne wzory moga wprowadzaé w blgd (np. wzér na obli-
czanie czasu glownego szlifowania, niektére normy pomo-
cnicze).

Ministerstwo Przemystu Maszynowego, doceniajac znacze-
nie opracowania poradnikéw normowania pracy dla réznych
odmian obrébki skrawaniem, zlecilo Instytutowi Obrabiarek
i obrobki Skrawaniem opracowanie normatywow, dotycza-
cych poszczegdlnych rodzajow obrobki skrawaniem. Obecnie
sa przygotowane normatywy: dla tloczenia oraz dla szlifo-~
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wania. Poradnik dla normowania prac szlifierskich jest opra-
cowywany przez zespol pracownikéw Instytutu Obrabiarek
i Ob;‘c’)bki Skrawaniem.

Poradnik ten zostal oparty na krajowych i zagranicznych
materiatach dotyczgcych szlifowania. Poradnik ten bedzie
niewatpliwie posiadat jeszcze pewne braki, gdyz literatura
i dane dotyczace szlifowania sg stosunkowo skromne.

W poradniku tym zostal wprowadzony nowy, oryginalny
podzial odmian i rodzajow szlifowania, uwzgledniajacy ki-
nematyke narzedzia i przedmiotu obrabianego oraz powig-
zanie z klasami gladkoSciowymi, zgodnie z ostatnio wydang
norma gladkosci powierzchni.

Poszezegblne rozdzialy zostaly opracowane w ten sposob,
ze kolejno podany jest material odnosnie naddatkow dla
wszystkich odmian szlifowania, szybkosci obwodowych
§ciernic, gleboko$ci szlifowania, posuwow itd. Material za-
warty w poszczegblnych rozdzialach zostat podany w postaci
tablic. Jedynie okres§lanie zapotrzebowania mocy w zalez-
nos$ci od warunkéw szlifowania jest podane w postaci nomo-
gramow.

Poradnik sklada sie z 2 czeSci: pierwsza omawia czasy
pomocnicze dla réznych odmian szlifowania, — druga zawie-
ra dane dotyczace czasu gléwnego (technologicznego). Dla
ulatwienia postugiwania sie poradnikiem sg podane przykia-
dy ustalania czasé6w pomocniczych i gléwnych z uwzgled-
nieniem doboru Sciernicy w zalezno$ci od odmiany szlifowa-
nia i rodzaju obrabianego materiatu.

W najblizszym czasie powielone egzemplarze poradnika zo-
stang rozestane do zaopiniowania przez przemyst.

Nalezy rowniez podkreslié nadzwyczaj skromng krajowa
literature techniczng z zakresu obroébki Sciernej. Kilka po-
zycji, ktore dotychczas sie ukazaly, sa zdecydowanie niewy-
starczajace, zaréwno ze wzgledu na poziom jak i zakres tres-
ci.

Obecnie na przykladzie zostanie omoéwiony przebieg do-
boru warunkéw szlifowania oraz obliczanie czasu gléwnego
(technologicznego).

Przyklad:

Nalezy dobraé¢ Sciernice, ustali¢c warunki szlifowania oraz
obliczyé czas glowny dla szlifowania czopa walka.
— Srednica (czopa) szlifowanej powierzchni Dp =
— Dlugo$¢ szlifowanej powierzchni 1 = 100 mm
— Material: stal hartowana.

30 mm

Prace wykonuje sie na szlifierce do walkéw o nastepujgcej
charakterystyce:

— mnajwieksza S$rednica szlifowania 250 mm
— majwiekszy skok stolu 800 mm
— predkosé obrotowa Sciernicy 970 obr/m
~— predko$¢ obrotowa przedmiotu . . my = T5—mne =

= 100 — n3 = 150 — ng = 200 — n3 = 300 obr/min.
— zakres szybkos$ci posuwu wzdluznego stolu 0,5—8,0m/min.
— glebokos¢ warstwy szlifowanej (posuw wglebny):

— majmniejsizy 0,005 mm
—rnajwiekszy , ‘5, TR e 0,05 mm
— posuw stolu i Sciernicy: hydrauliczny i reczny

— moc silnika napedzajgcego $ciernice 8 kKW

Dobér Sciernicy.
Ksztalt i wymiary Sciernicy dobiera sie na podstawie norm
PN/M-59109. :

a) Charakterystyka $ciernicy do szlifowania zgrubnego:
NSA a — 450 X 50 X200 —EB — 46 — L —5 —C

Oznaczenie to nalezy odczytaé:
— oznaczenie S$ciernicy wedlug normy,
— wymiary S$ciernicy: Srednica zewnetrzna, szeroko$é Scier-
nicy, Srednica otworu,
— material Scierny — elektrokorund zwyktly,
— ziarnisto$é¢ — 46,
— twardosé — L,
— struktura 5,
— Spoiwo ceramiczne.

b) Charakterystyka Sciernicy do szlifowania wykanczaja-
cego:

NSA a — 450 X 50 X 200 —EB — 60 — K —5 —C

Okreslenie naddatku ma szlifowanie.
Dla $rednicy przedmiotu obrabianego Dp = 30 mm, diugosei
powierzchni szlifowanej I = 100 mm — naddatek na obrébke
(na strong) wynosi:
— szlifowanie zgrubne
— szlifowanie wykanczajace
Szybkosé obwodowa S$ciernicy.
Szybkos$¢ obwodowsq Sciernicy vs okre$la sie wedlug naste-
pujacego wzoru:

q = 0,14 mm,
q = 0,05 mm,

7« Ds - ns 3.14 - 450 - 970
V5= = = 23 m/sek
60.009 60.000

Obliczona szybko$¢ obwodowa dla S$ciernic ma spoiwie ce-
ramicznym jest catkowicie dopuszczalna.
Dob6r warunkow skrawania,

a) Szlifowanie zgrubne
Glebokos¢ warstwy szlifowanej na podwoédjny skok stolu
winna wynosic:

! g = 0,015 mm.
Posuw wzdluzny Sciernicy na jeden obrét przedmiotu wy-
niesie:
p = 0,7 - H mm/obr.
gdzie H szeroko$¢ $ciernicy w mm
p = 0,7 - 50 = 35 mm/obr.

Szybkosé obwodowa przedmiotu.

Uwzgledniajac okres trwatosci Sciernicy T = 15 min, gle-
bokos¢ warstwy szlifowanej g = 0,015 mm, — posuw wzdluz-
ny wyrazony wspoétczynnikiem 0,7 szerokos$ci $ciernicy oraz
Srednice przedmiotu obrabianego Dp = 30 mm, dobrana szyb-
kos¢ obwodowa przedmiotu wyniesie v, = 16,7 m/min. Pred-
ko$¢ obrotowa przedmiotu oblicza sie ze wzoru: |

1000 - v,  1000- 16,7

i s — 177 obr/mi
PR % 3.14.30 i

Nastepnie, dobierajgc z karty maszynowej obrabiarki ilo§¢
obrotéw n = 150 obr/min i podstawiajac te warto§é do wzo-
ru ofrzymamy rzeczywista szybkos¢ obwodowag przedmiotu:
3,14 -30 - 150
'UP e = S N e T =
1000
Posuw czasowy wzdluzny oblicza sie ze wzoru:
0,7 - H - n 0,7 - 50 - 150
Lt T
Potrzebna moc dla tych warunkéw szlifowania wyniesie:
N, = 3,5 kW
b) Szlifowanie wykanczajgce.
Giebokos¢ warstwy szlifowanej na podwdéjny skok winna
Wynosic:

= 14.1 m/min

= 5,25 m/min

g = 0,005 mm
Posuw wzdluzny Sciernicy na jeden obroét przedmiotu wynie-
sie;
p=03-H=03-50 = 15 mm/obr.
Szybkos¢ obwodowa przedmiotu v, = 20 m/min.
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predko$¢ obrotowa przedmiotu.

1000 - 20 :
7y = —————— = 212 obr/min
3,14 - 30
pobierajac z karty maszynowej obrabiarki najblizszg ilosé
obrotow m = 200 obr/min. i podstawiajac do wzoru, otrzy-

mamy:

3,14 .30 - 200 :
Up = —————— = 19m/min
1000
Posuw czasowy wzdiuzny.
0,3 - 50 - 200 X
Pt=———~]000 = 3m/min

potrzebna efektywna moc N, obrabiarki bedzie wystarcza-
jaca, ze wzgledu na zmniejszony posuw i gtebokos¢ warstwy
glifowanej w poréwnaniu ze szlifowaniem zgrubnym,
Obliczenie czasu gléwnego (technologicznego).

Dla okreslenia czasu giéwnego nalezy wedlug wzoru po-
mocnicznego obliczy¢ dilugos¢ wzdluznego skoku stotu — L
w mm.

L=1—(1—w +-H=100—@1—105) - 50 =175 mm
Warto$¢ wspoéiczynnikéw ¢ i s dobiera sie w zalezno$ci od
rodzaju obrébki zgrubnej i wykanczajacej.

q

TN

+-8i/55-R2

Rys. 2. Sposoby mocowania $§ciernic na wrzecionie

a. Szlifowanie zgrubne: o = 079, s =12

2-75 -0,14 i
Gt — -1.2'=0.32min
~ 150 0.7 - 50 - 0,015
b. Szlifowanie wykanczajgce: @ =03, s=15
2.75 - 0,05 ’
=) -1,5= 0,75 min

T 200 03-50-0005
Sumaryczny czas giléwny (technologiczny) wyniesie:
tm = 0,32 + 0,76 = 1,07 mdin

B Niedociagniecia w zakresie uzy t-
kowania.

W celu zobrazowania obecnego stanu uzytkowania mate-
talow i narzedzi Sciernych przeanalizujemy stan istniejacy
W tym zakresie w zakladach przemystowych uzytkujgcych
harzedzia $cierne i wykazemy, ze usuniecie stwierdzonych
Diedociggnie¢ i brakéw umozliwi wykorzystanie rezerw
Dfodukcyjnych i wplynie na obnizenie kosztow wytwarzania.

Niedopuszezalne jest stosowanie przez zaktad §ciernic o tej
S&émej charakterystyce do wszystkich gatunkéw stali, bez
Wzgledu na rodzaj obroébki.

—

Czestokro¢ stwierdza sie w zakladach pracy brak dozoru
nad wlasciwym przygotowaniem $ciernic do pracy, §cierni-
ce s3 niewywazone, otwory S$ciernic wykazujg zbyt duze
luzy w stosunku do $rednicy powierzchni osadczej oprawy,

HBEE-£3

Rys. 3. Urzadzenie do statycznego wywazania $ciernie

co jest powodem braku centrycznosci $ciernicy i wrzeciona.
W licznych przypadkach mozna stwierdzi¢ brak nalezytych
podkladek elastycznych miedzy Sciernicami i powierzchnia-
mi mocujacymi opraw.

Na rys. 2 podane s3a sposoby mocowania §ciernic na wrze-
cionie, rys. 3 i 4 pokazuje urzadzenie do wywazania statycz=
nego Sciernic oraz ich wywazanie.

W duzym stopniu jest stosowane obciaganie powierzchni
roboczych $ciernic z wolnej reki, co oczywiscie powoduje
czeste wypadki poranien pracownikéw, nadmiernego zuzycia
Sciernic i nie daje zadnej gwarancji uzyskania prawidlowe-
go ksztaltu powierzchni roboczej $ciernicy. Obcigganie wolne
jest tym bardziej niedopuszczalne w odniesieniu.do $§ciernic
segmentowych,

Czesto zdarzaja sie przypadki, ze jest stosowana obrébka
powierzchniami Sciernicy nie przeznaczonymi do pracy, jak
np. szlifowanie bocznymi powierzchniami S$ciernic tarczo-
wych plaskich. Takie uzytkowanie $ciernic jest niedopusz-
czalne zaréwno ze wzgledu na bezpieczenstwo pracy, jak
réwniez przedwczesne zuzycie lozysk szlifierki.

Szlifierze nie zawsze posiadajg elementarne wiadomosci
o procesie szlifowania i wtaSciwo$ciach S$ciernicy jako na-
rzedzia skrawajgcego. Wskutek stosowania nieodpowiednich
Sciernic i niewlasciwych warunkéw szlifowania, warstwa
podpowierzchniowa zostaje odpuszczona. W pewnych przy-

Rys. 4. Wywazanie Sciernicy

padkach grubosé tej warstwy jest stosunkowo duza, co znacz=
nie obniza wlasnos$ci eksploatacyjne szlifowanych czesci. Za-
gadnienie to ma duze znaczenie réwniez przy szlifowaniu
narzedzi, kiedy nie mamy mozno$ci sprawdzi¢ twardoseci
ostrza skrawajacego na jego krawedzi. Odpuszczenie warstw
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podpowierzchniowych ostrza powoduje znaczne obnizenie
wlasno$ci skrawanych narzedzi i nadmierne zuzycie mate-
rial6w narzedziowych.

Omawiajgc szlifowanie narzedzi, nalezy podkreslic duze
niedociggniecia w zakresie szlifowania narzedzi z plytkami
z weglikéw spiekanych, gdzie zuzycie tego drogiego i defi-
cytowego materialu narzedziowego w pewnych przypadkach
przekracza parokrotnie normy zuzycia. Przykladem moze by¢
jeden z zakladéw, gdzie po przeanalizowaniu technologii szli-
fowania narzedzi, zastosowaniu odpowiednich rodzajow
Sciernic i wprowadzeniu nowych metod obrébki, zuzycie
spiekOw zmniejszono okoto 70%o.

Znaczne szybkoS$ci obwodowe $ciernic wymagaja odpowied-
niego ich przygotowania do pracy, a wiec przede wszystkim
sprawdzenia na podstawie dokladnych ogledzin i préby ,na
dzwiek®, czy nie ma pekniec.

Sciernice powinny by¢ wywazane statycznie, co $cisle
wiaze sig z ich dokladnoscig ksztaltowo-wymiarowa. W przy-
padkach duzych odchylen ksztaltowo-wymiarowych S$ciernice
winny byé poprawiane przez zastosowanie obrébki mecha-
nicznej.

Nalezy stwierdzi¢, ze w wielu przypadkach nie stosuje sie
podstawowych zasad z zakresu przygotowania S$ciernicy do
pracy oraz podstawowych przepisow co do bezpieczenstwa
pracy szlifierki. Ostony wykonywane sg z cienkiej blachy
o grubosci okolo 0,5 mm lub ostaniajg S$ciernice na bardzo
malym luku, co oczywiscie nie zabezpiecza pracownika przed
urazami w przypadku rozerwania sie Sciernicy w czasie pra-
cy. Poniewaz szlifierze niechetnie uzywaja okularéw w cza-
sie szlifowania, nalezy wprowadzi¢ przezroczyste ostony na
szlifierkach, zmniejszajac w ten sposoéb ilos¢ wypadkéw ‘za-
proszen oka materialem Sciernym.

Wszedzie, gdzie jest to mozliwe, nalezy stosowaé szlifo-
wanie na mokro, gdyz pochlaniacze pylu nie zabezpieczaja
w pelni pracownika przed szkodliwym dzialaniem pylu szli-
fierskiego, poza tym czesto ulegaja uszkodzeniu oraz znacz-
nie podnosza koszt instalacji obrabiarki.

Pyl szlifierski, osiadajac na pozostatych obrabiarkach znacz-
nie przy$piesza ich zuzycie. Dotyczy to zwlaszcza prowadnic,

Szlifierki powinny znajdowaé¢ sie w pomieszczeniach wy-
sokich, dobrze o$wietlonych posiadajacych nalezyta wenty-
lacje.

C. Wspé6ipraca Dzjiatu Gospodarki Na-
rzedziami Sciernymi z warsztatem
W celu uzyskania nalezytych wynikow w zakresie gospodarki
i uzytkowania narzedzi Sciernych, winna powsta¢ w kazdym
zakladzie uzytkujacym tego rodzaju narzedzia $cista wspoéi-
praca Dzialu Gospodarki Narzedziami Sciernymi z warszta-
tem oraz technologiem w zakresie:

— opracowywania procesow technologicznych szlifowania,
— instruowania co do wlasciwego uzytkowania materiatow
i narzedzi Sciernych,

— opracowywania norm zuzycia materialéw $ciernych,

~— zaznajomienia sie z nowymi osiggnieciami w zakresie sto-
sowania materialéw i marzedzi Sciernych do obrébki oraz
prowadzenia do§wiadczen nad zastosowaniem nowych narze-
dzi Sciernych w produkcji.

— czuwania nad prawidlowym wykorzystaniem ziomu na-
rzedzi $ciernych,

— przestrzegania nalezytych warunk6éw higieny i bezpieczen-
stwa pracy szlifierzy,

— prowadzenia szkolenia majstrow i szlifierzy w zakresie
racjonalnego uzytkowania materialéw i narzedzi S$ciernych
oraz narzedzi diamentowych.

5. Niedociagniecia w zakresie produkcji narzedzi Scierny,

Wiasciwe uzytkowanie narzedzi i materialéow sciemy
jest Scisle zwigzane miedzy innymi z nalezyta jakoscia te
rodzaju narzedzi.

Z podanego poprzednio przyktadu zlej jakoSci wyprog;
kowanych S$ciernic wynikaja — procz strat poniesiony,
przez gospodarke panstwowa na skutek ich nieprzydatnog
w produkcji — dodatkowe straty zwiazane z opéznienie
wykonania planu produkcyjnego, niemozno$cig rytmiczn
realizowania produkcji i dodatkowymi kosztami transpo

Dokladnos¢ wymiarowo-ksztattowa Sciernic produkeji kr
jowej pozostawia wiele do zyczenia. W zwiazku z tym zaki
dy uzytkujace Sciernice zmuszone sg do wykonania dodatkg
wych operacji dla przygotowania $ciernic do pracy, jak wy
rownywanie S$rednicy zewnetrznej, powierzchni bocznych
wytaczanie otworu itp.

Dostarczane segmenty Sciernic czesto sa krzywe, co ps
woduje pekanie ich po zamocowaniu. Zaklady produkujay
Sciernice nie wywazajg ich statycznie i dynamicznie, nie ba
daja Sciernic na rozerwanie oraz nie przeprowadzaja kon
troli ksztaltowo-wymiarowej wyprodukowanych $ciernic.

Zaklady produkujgce $ciernice nie wykonuja Sciernic o re
gulowanej strukturze, co jest sprzeczne z zgdaniami zakladév’
uzytkujacych Sciernice. 1 ‘ i

Zta jako$¢ produkowanych Sciernic pociaga za sobg znac
ny wzrost zuzycia narzedzi do obciggania powierzchni robe
czych Sciernic, a w tym przede wszystkim diamentéw,

Rownocze$nie nalezy podkreslié, ze w poszczegblnyd
przypadkach $ciernice produkcji krajowej doréwnujg pr
dukcji zagranicznej, a nawet czasem je przewyzszaja. Ny
$ciernice do szlifowania kulek do tozysk tocznych, wykonan
przez Centralne Laboratorium Materialéw Sciernych w G
dzisku, okazaly si¢ w pracy bardzo dobre, przewyzszajy
jakoscig dotychczas uzywane $ciernice zagraniczne.

Innym przykladem sg Sciernice do szlifowania kot zeb
tych na szlifierkach typu ,,Maag“. W czasie ich eksploatag
stwierdzono, ze $ciernice produkcji zaktadu w Grodzisku pra
cowaly zupeitnie dobrze, natomiast $ciernice z zakladu v
Wapienicy nie nadawaly sie¢ do pracy, przypalajgc materid
obrabiany. Poza tym stwierdzono, ze pomimo napisu na $cier
nicach okres$lajgcych ich ziarnisto$¢ na 36, rzeczywista ziar
nisto$¢ wynosita 60 — 80. .

Stwierdzono réwniez, ze przeznaczone do szlifowania plas:
czyzn $ciernice elektrokorundowe o spoiwie bakelitowyn
twardosci 0 i o ziarnistoSci 46 produkcji zakladu w Grodzisk
pracuja dobrze. Natomiast produkowane przez ten sam z
kilad Sciernice o spoiwie ceramicznym do otworow nastrecze!
ja wiele klopotéw w przygotowaniu ich do pracy, na skute
znacznych odchylek ksztaltowo-wymiarowych, jak np. bra
wspolosiowo$ci otworu w stosunku do $rednicy zewnetrzne

Powodem zlej jakosci $ciernic produkeji krajowej, poz
pewnymi trudnosSciami w uzyskaniu nalezytej jakosci surow
ca z importu, jest niewatpliwie brak dyscypliny technol®
gicznej produkeji $ciernic oraz bardzo niski poziom kontrol
miedzyoperacyjnej i ostatecznej Sciernic.

Nalezaloby gruntownie przeanalizowaé¢ dotychczasowa I¢
cepture i technologie réznych asortymentéw produkowanyd
Sciernic.,- Wprowadzié¢ kontrole miedzyoperacyjng $ciernit
opracowa¢ warunki odbioru ostatecznego Sciernic przy z&
stosowaniu nowoczesnych urzadzen, jak wywazanie statyczi
i dynamiczne, pomiary twardosci aparatami piaskowym'L
ziarnisto$ci, réwnomiernoéci struktury itp.

Réwniez dla nowych asortymentéw produkowanych Scier
nic jak np. écierni_ce wielkoporowe — na spoiwie metal®
wym itp. nalezy wprowadzi¢ odbiér przydatnosci tych Scier
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pic przez okre§lenie ich wilasnosci skrawnych w pracy. Ba-
dania wtasno$ci skrawnych $ciernic winny byé prowadzone
w specjalnie do tego celu wyposazonym laboratorium, po-
siadajacym procz odpowiedniej iloSci stanowisk pracy, na-
Jezycie przygotowang kadre fachowcow.

Krajowy przemyst materialéw i narzedzi S$ciernych jest
w stanie wykona¢ narzedzia dobrej jako$ci, Na podstawie
analizy jakosci Sciernic wynika, ze zaklad w Grodzisku jest
w stanie wykona¢ dobre Sciernice, tym bardziej, ze posiada
nowoczesne urzgdzenia. Niemniej Sciernice tego zakladu
bardzo czesto wykazujg znacznie nizsze wlasnos$ci niz takie
same Sciernice zagraniczne.

Azeby nalezycie =zaopatrzy¢ nasz stale rozwijajacy sie
przemysl! w materiaty i narzedzia Scierne, nalezy przewidy-
wa¢ wzrost produkcji rocznej tego rodzaju narzedzi o okolo
15% rocznie az do 1958 r. )

Nalezaloby zlikwidowaé import Sciernic z nasypem dia-
mentowym, zar6wno przez uruchomienie produkecji tych na-
rzedzi w kraju jak i zastosowanie metod obrébki umozli-
wiajacych zmniejszenie ich uzytkowania.

W zwiazku z tym nalezy jak najszybciej uruchomié pro-
dukcje weglika boru oraz produkcje Sciernic z tego mate-
rialu, zmniejszajac w ten sposéb znacznie zuzycie $ciernic
z nasypem diamentowym.

Nalezy rowniez jak najszybciej uruchomi¢ produkcje prosz-
kéw $ciernych w takich rozmiarach, aby calkowicie pokryé
zapotrzebowanie przemystu.

6. Przygotowanie kadr

Wprowadzenie wlasciwej gospodarki i uzytkowania na-
rzedzi Sciernych wymaga odpowiedniego przygotowania pra-
cownikéw technicznych w tym zakresie.

Szkolenie pracownikéw w zakresie uzytkowania narzedzi
sciernych powinno byé oparte na odpowiednio przygotowa-
nych i latwo dostepnych materialach z zakresu obroébki
§ciernej.

Dopiero w ostatnim czasie zostala wydana niewielka cze$é
norm z zakresu narzedzi Sciernych, reszta tych norm mimo
tego, ze miala sie juz dawno ukazaé¢, nie zostala dotad wy-
dana, g

Rownoczesnie nalezy podkreSli¢, ze popularyzacja nowo-
opracowanych norm w postaci artykuléw zam!eszczanych w
czasopismach technicznych jest godna nasladowania. Przyk-
tfadem moze byé¢ tu artykul inz. Wiestawa Grabowskiego pod
tytutem ,,Wyroby Scierne, zamieszczony w czasopiSmie
sMechanik®, w ktérym to artykule autor oméwit normy z za-
kresu materialéw i narzedzi $ciernych.

W zakresie produkcji materialéw i narzedzi $ciernych i ich
uzytkowania odczuwa sie dotkliwy brak odpowiednio przy-
gotowanej kadry fachowcow. W tym celu nalezaloby roz-
budowaé, a na niektérych stopniach — dopiero stworzyé —
szkolnictwo z omawianego zakresu.

Szkolenie w szkolach zawodowych zasadniczych i tech-
hicznych w zakresie obrébki szlifowaniem jest niedostatecz-
ne. Pomimo tego ze programy szkolenia przewiduja szkole-
nie w tym zakresie obrébki, to jednak ze wzgledu na brak
szlifierek i $ciernic w warsztatach szkolnych nauka przewaz-
nie ogranicza sie do podania pewnych danych odnosnie pro-
dukcji Sciernic i odmian szlifowania bez przeprowadzenia
odpowiednich zajeé praktycznych, Wydaje sie konieczne
utworzenie pewnej iloSci szk6l zasadniczych i zawodowych,
jak réwniez — technikéw o specjalnosSci szlifierskiej.

Nalezy podkreslic poza tym, ze zdarzajg sie do$é czeste
przypadki, iz nauczycielami z zakresu obroébki skrawaniem
sg ludzie nie posiadajacy jakiejkolwiek praktyki zawodowej
w tym zakresie, wiadomosci ich opierajg sie¢ jedynie na ma-
teriale zawartym w podrecznikach. Azeby ten stan poprawié,
zwlaszeza w szkolach oddalonych od o$rodkéw przemysto-
wych, nalezy tych nauczycieli szkoli¢é zawodowo chociazby
uruchamiajgc kursy wakacyjne.

Nalezy stwierdzi¢, ze dotychczasowi absolwenci zarowno
szko6l zawodowych zasadniczych jak i technikéw nie posiada-
ja podstawowych wiadomo$ci z zakresu obrébki szlifowa-
niem.

Dla przygotowania personelu technicznego, uzytkujacego
narzedzia Scierne nalezy prowadzi¢ kursy. Zaklady o wyz-
szym poziomie technicznym posiadajgce kadry fachowcow
w zakresie uzytkowania materialdéw i narzedzi S$ciernych
moglyby prowadzi¢ kursy dla pracownikéw z tych zaktadow
pracy, w ktéorych poziom uzytkowania i gospodarki tymi na-
rzedziami jest niewystarczajgcy. W ten sposoéb nalezy row-
niez prowadzi¢ wymiane do$wiadczen w obroébcee szlifowa-
niem pomiedzy zakladami naszego przemystu.

W tym zakresie winny przyj$¢é z pomocg réwniez instytu-
ty resortowe prowadzgce kursy dla szlifierzy, brygadzistow,
majstrow oraz personelu technicznego zajetego gospodarka
narzedziami S$ciernymi w zakladach. Instytut Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem juz prowadzi tego rodzaju szkolenie
dla pracownikéw przemystu.

Na ustawiaczy i szlifierzy narzedziowych nalezy typowaé
robotnikéw o wyzszych kwalifikacjach zawodowych, pamig-~
tajac, ze od ich poziomu przygotowania zawodowego w duzej
mierze zalezy jako$¢ wykonywanych przedmiotéw, gdyz naj-
lepiej wykonana cze§¢ lub narzedzie moze straci¢ swg wy-
soka jako$¢ w ostatniej operacji szlifowania lub docierania.
Jedna z form poprawienia istniejgcego stanu na odcinku
narzedzi Sciernych jest Scista wspoipraca instytutéw resor-
towych z zakladami produkujacymi i uzytkujacymi narzedzia
Scierne. Przykladem takiej wspéipracy moze by¢ umowa
miedzy Zakiladami Tarcz Sciernych, Biurem Zbytu Artyku-
16w Sciernych w Bielsku Bialej i Instytutem Obrabiarek
i Obrobki Skrawaniem w Krakowie. W ramach umowy,
miedzy innymi, Zaklady Tarcz Sciernych zobowigzaly sie
dostarczy¢ nalezycie wykonane $ciernice do szlifowania wy-
sokowydajnego dla zakladoéw, ktoére przystosowaly juz ist-
niejace ostrzarki do szlifowania wysokowydajnegoc na pod-
stawie dokumentacji opracowanej przez Instytut Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem.

‘W zakresie szkolenia wyzszego personelu technicznego dla
zakladow produkujacych i uzytkujacych wyroby Scierne,
jak i jednostek badawczych, nalezy stwierdzi¢ brak jakiej-
kolwiek specjalizacji z tego zakresu na naszych wyzszych
uczelniach technicznych.

Nalezaloby wiec mozliwie w krétkim czasie uruchomié
specjalizacje z zakresu produkcji wyroboéw $ciernych na wy-
dziale ceramicznym, jak réwniez przewidzie¢ specjalizacje
z zakresu obro6bki Sciernej na wydziatach jednej z naszych
politechnik, x

Wypelniajage w ten sposéb zadania zgodnie z wytycznymi
II Zjazdu Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej przyczy-
nimy sie do znacznego obnizenia kosztow i podniesienia ja-
ko$ci naszej produkcji, uniezalezniajac nasz przemyst od im-
portu z zagranicy.

Nadeslij swe uwagi do dyskusji
0]
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Inz.-mech. WIESEAW GRABOWSKI

OBCIAGANIE SCIERNIC

1. Wstep

W nowoczesnym przemyS$le budowy maszyn obrébka $cier-
na posiada rozlegle zadanie i stanowi szczeg6lnie wazng
pozycje w calkowitym procesie technologicznym. Ze wzgle-
du ma wysokie wymagania co do dokladnos$ci wymiaréw
i gladkoSci powierzchni elementéw wspélczesnych maszyn
i przyrzadéw, w wiekszoSci poddawanych obrébce cieplnej,
sg one wykanczane za pomocg szlifowania, docierania, gla-
dzenia i dogladzania. Operacjom tym stawia sie teraz coraz
ostrzejsze warunki co do wydajno$ci, dokladno$ci uzyskiwa-
nych ksztaltéw, gtadkosci powierzchni i jako$ci warstwy po-
wierzchniowej obrabianych przedmiotéw. Spetnienie tych wa-
runkéw w duzym stopniu zalezy, oprécz innych czynnikéw,
od wiasciwej metody i jako$ci przeprowadzenia procesu ob-
ciggania narzedzi Sciernych,

Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze przy szlifowaniu — w prze-
ciwienstwie do innych rodzajéw obrébki skrawaniem —
ostrzenie narzedzia przeprowadza sie bezposSrednio na tej
samej obrabiarce, na ktérej ono pracuje. Cecha ta jest z jed-
nej strony bardzo wygodna, gdyz zwalnia od czestej wymia-
ny narzedzia w czasie obrébki, z drugiej jednak strony sta-
nowi te niedogodno$é¢, ze ostrzenie mie jest powierzane wy-
kwalifikowanemu personelowi pracujgcemu na specjalnych
maszynach, tak jak to ma miejsce w przypadku ostrzenia
nozy tokarskich czy frezéw.

Zagadnieniu obciggania §ciernic poswieca sie w naszym
przemy$le zbyt mato uwagi. Wynikiem tego jest nadmierne
zuzycie $ciernic i narzedzi do ich obciagania, zmniejszenie
wydajno$ci obrébki oraz zwiekszenie iloSci wadliwie obro-
bionych przedmiotéw. Niejednokrotnie celem unikniecia
zabrakowywania szlifowanych elementéw spotyka sie zaniza-
nie wymagan co do jako$ci ich obrébki. OczywiScie obniza to
dokladnos$¢ dziatania i trwato§é zbudowanych z nich maszyn.

Zastosowanie do obciggania narzedzi nie zawierajgcych
diamentéw tzw. obciggaczy bezdiamentowych, stanowi od-
rebng cze§é omawianego zagadnienia., Jak wykazujg liczne
badania i do§wiadczenia — w wielu przypadkach narzedzia
te z powodzeniem zastepuja obciagacze diamentowe, dajac
wyniki réwnorzedne, a w okreSlonych warunkach nawet
lepsze.

2. Metody obciagania Sciernic

W artykule zostanie przedstawiony tylko podzial metod
obciagania §ciernic i zasady tych metod. Wnikliwe opisy me-
tod obciggania i narzedzi do obciagania znajduja sie w lite-
raturze podanej na koncu artykutu.

Obciaganiem nazywa sie obrébke, majacg na celu nadanie
§ciernicy zadanego ksztattu (ksztaltowanie) lub wlasnosci
skrawnych (ostrzenie) jej powierzchni roboczej.

Obrédbka S§ciernic, oprbécz obciggania, obejmuje réwniez
obtaczanie, tj. zgrubne ksztaltowanie wszystkich powierzchni
§ciernicy, celem uzyskanié ksztattéw i wymiaréw narzedzia,
zgodnie z normami lub szczegélnymi wymaganiami odbior-
cy. Obtaczanie jest wiec zazwyczaj polaczone z usunieciem
znacznych iloSci materialu z powierzchni §ciernicy, przy czym
dopuszczalne odchylki wymiaréw i ksztaltow sa do$é sze-
rokie. Obtaczanie wykonuje z reguly wytwoérca, jedynie w
rzadkich przypadkach — uzytkownik. Z tego wzgledu w ni-
niejszym artykule nie bedziemy omawia¢ obtaczania Sciernic.

Metody obciggania mozemy podzielié z punktu widzenia sa-
mego procesu obroébki Sciernic na:

1) obrobke przez skrawanie,

2) obrobke przez S$cieranie,

3) obrobke przez wyrywanie ziarn,
4) obrobke przez wygniatanie.

Obcigganie przez skrawanie wykonuje sie narzedziami dis-
mentowymi. W tym przypadku mamy do czynienia z usuwa-
niem materialu $ciernicy, polaczonym w duzym stopniy
z przecinaniem (rozlupywaniem) ziarn §ciernych.

Druga odmiana metod obciggania — przez Scieranie — po-
lega na S$cieraniu ziarn $ciernych z roboczej powierzchni
Sciernicy, na skutek tarcia o powierzchnie innego ciala, za-
wierajgcego twarde czastki i wykazujacego stosunkowo wyso-
kg odporno$¢ na nagrzewanie tych czastek. Obciggacz moze
przy tym wykonywaé ruch obrotowy lub posuwisty, nada-
wany recznie lub mechanicznie, w kazdym razie tak, aby
szybko$ci ruchu Sciernicy i obciggacza znacznie sie roéznily,
OczywiScie nalezy rowniez zaliczy¢ tu obcigganie ,,od reki*
przyrzadami nie zaopatrzonymi w elementy obrotowe sta-
nowiace szczegblny przypadek, gdy szybkos$¢ obciagacza jest
réwna zeru.

Obcigganie przez wyrywanie ziarn $ciernych nastepuje na
skutek dzialania na nie wystajacych czastek innego ciala
chropowatego lub zeboéw ostrych krawedzi tarczy albo rolki
weiskajgcych sie miedzy ziarna $ciernicy, przy czym szyb-
kosci obwodowe stykajacych sie powierzchni $ciernicy i na-
rzedzia obciggajgcego sg takie same lub niewiele réznig sie
od siebie.

Obcigganie przez wygniatanie stosowane do nadawania
ksztaltowych zaryséw &ciernic profilowych, wykonuje sie
przez wywieranie na nie nacisku za pomoca luzno obraca-
jacych sie rolek stalowych lub zeliwnych. Proces obcigga-
nia polega w tym przypadku na rozkruszaniu ziarn $ciernych
pod wplywem duzego nacisku rolki, przy czym czynnikiem,
ulatwiajgcym*zazwyczaj ten proces, jest zmienno$¢ dziatajg-
cych sit, wystepujaca na skutek porowkowania roboczej po-
wierzchni rolki. Rowki te spelniajg réwniez zadanie zbior~
nikéw rozkruszonych ziarn $ciernych, co zmniejsza niebez-
pieczenstwo uszkodzenia powierzchni $ciernicy odtamkami
ziarn przetaczajacymi sie¢ miedzy rolka i $ciernica.

Rys. 1 podaje przeglad metod obciggania $ciernic. Doboru
metody obciggania nalezy dokonywaé¢ z punktu widzenia r6z-
nych czynnikéw, ktére mozna sprowadzié¢ ogélnie do ich eko-
nomii w okre$§lonych warunkach, mozliwo$ci uzyskania zg-
danych wynikéw obrébki i zapewnienia bezpieczenstwa
pracy. :

Przy rozpatrywaniu ekonomii stosowania poszczegdlnych
metod obciggania nalezy braé réwniez pod uwage deficyto-
wo$é materialéw stosowanych na obciagacze. Do najbardziej
deficytowych spo$réd nich nalezy zaliczy¢ diamenty, ktérych
7zloza nie znajdujg sie w zadnym z zaprzyjaznionych panstw.
Trudno$ci sprowadzania diamentéw technicznych, zaliczo-
nych do surowcoéw strategicznych, sg wtasnie przyczyng pow=
stania i rozpowszechnienia w wielu krajach, a przede
wszystkim w Zwigzku Radzieckim, metod obciggania narze-
dziami nie zawierajacymi tego surowca, mimo ze suche ob-
liczenia nie wykazuja w niektérych przypadkach ich przewa-
gi. Na czynnik ten nalezy wiec zwrécié uwage. Wynika stad
zaréwno konieczno$¢ zastepowania obciggaczy diamentowych
bezdiamentowymi wszedzie tam, gdzie jest to mozliwe, jak
i surowej dyscypliny uzywania oraz jak najdalej idacego
oszczedzania i niedopuszczania do uszkodzen digmentéw tam,
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gdzie ich zastosowanie jest konieczne ze wzgledéw technolo-
gicznych lub daje znaczne korzysci ekonomiczne.

3. Obciaganie metoda skrawania

Do obciggania metoda skrawania stosuje sie wylacznie
diament, a to ze wzgledu na jego wyzsza twardo$é od mate-
rialow ziarn, stosowanych powszechnie na narzedzia $cierne
do obrobki metali, tj..karborundu i korundu. Inne, znane
dotychczas materialy nie moga by¢ stosowane na ostrza na-
medzi obciggajgcych metoda skrawania, gdyz nie zapewniajg
mozliwo$ci przecinania (rozkruszania) ziarn Sciernych bez
jednoczesnego szybkiego zniszczenia ostrza obciggajgcego.

Na obciggacze stosuje sie¢ tzw. diamenty przemyslowe. Sg
fo diamenty o ciemniejszym zabarwieniu posiadajace wtra-
cenia (o zlej tzw. ,czystosci“), i inne wady dyskwalifikujgce
je do uzycia do celéw zdobniczych.

Obciggacze diamentowe nalezy podzieli¢ na trzy grupy
(rys. 2):

a) obciggacze jednoostrzowe nieobrabiane,

skrawanie

scieranie

wyrywante

:
&
>
H
~T8jes-RE
Rys. 1. Charakterystyki poszczegélnych metod obciqganié:
Przez skrawanie; a — obciggaczem diamentowyym jednoostrzowym;
b — obciggaczem diamentowym wieloostrzowym; predko$é obwo-

dowa S$ciernicy réwna roboczej; obciagacz wykonuje ruch wzdluz
powierzchni roboezej Sciernicy.
Przez Scieranie: @ — obciagaczem w postaci rolki; b — obcigga-
¢zem w postaci pierScienia — w obu przypadkach obwodowej po-
Wierzehni $ciernicy; ¢ — obciaggaczem w postaci rolki czolowej po-
Wwierzchni $ciernicy; d — obciagaczem nie obracajacym sie; w przy-
Padku a, b, ¢ obciggacz wykonuje ruch obrotowy o szybkosci obwo-
dowej znacznie rézniacej sie od szybko$ci obwodowej Sciernicy (za-
Zwyczaj rowniez szybkosci te majg przeciwne kierunki) oraz ruchu
Posuwowego wzdluz obciaganej powierzehni; w przypadku d —
obciggacz wykonuje jedynie ruch posuwowy.
Przez wyrywanie ziarn: tarczami cylindrycznymi zawierajacymi
twarde ziarna lub zespolem tarcz posiadajaeych ostre krawedzie
brzy osiach obrotu tarczy i Sciernicy ¢ — rownoleglych do siebie,
b — skosnych; c¢ — tarcza stozkowa zawierajaca twarde ziarna
Przy skosnych osiach obrotu tarczy i Sciernicy; szybkosci obwodo-
We tarcz obciggajacych i Sciernicy sa w przyblizeniu réwne przy

tnieniu ruchu posuwowego obciagacza wzdiuz obcigganej po-
wierzchni.
Przez wygniatanie: a — krazkiem o osi réwnoleglej do osi obrotu

Sciernicy; b — krazkiem o osi skosnej do osi obrotu Sciernicy; szyb-

0Sci obwodowe (wynoszace od 10 do 120 m/min) krazka i Sciernicy

$3 w przyblizeniu réwne sobie, przy czym z reguly krazek jest na-

Pedzany i przez tarcie obraca Sciernice; cecha charakterystyczna
jest duzy nacisk krazka na $cierniceg.

b) obciggacze jednoostrzowe obrabiane,
¢) obciggacze wieloostrzowe.
Obciggacze jednoostrzowe, tj. posiadajace tylko jeden dia-
ment, nieobrobione (nazywane w zargonie warsztatowym —
»dresserami®) sg powszechnie znane. Stosuje sie je do ob-

wielo-
ostrzowe

nieszlifowane

C——D—
CCOEE—De—

S

2. Rodzaje obciggaczy diamentowych (czeSciej spotykane po-
stacie).

Jednoostrzowe

szlifowane

Rys.

ciggania zaréwno Sciernic nieprofilowych (a wigec powierz-
chni walcowych, stozkowych i ptaskich tych narzedzi), jak
i profilowania niezbyt zlozonych i nie zawierajacych ostrych
kgtéw powierzchni roboczych Sciernic za pomoca specjal-
nych urzadzen, prowadzacych ostrze diamentu po okreslonych
zlozonych liniach krzywych (przy uzyciu pantografu
i kopiatu), lub po liniach zlozonych z odcinkéw prostych
i tukow.

Obciggacze jednoostrzowe, obrabiane (tzw. ,matriksy*)
majg ksztalty ostrza diamentowego, przystosowanego celowo
do zadanego ksztaltu powierzchni Sciernicy. Na przykiad
obciggacze do wielozwojowych S$ciernic do gwintéw posiada-
ja prostoliniowe krawedzie tngce, polozone pod odpowiednim
katem i schodzace sie w wierzchotku wykonanym promie-
niem lub w postaci tyski. !

Dla odpowiedniego uksztaltowania diamentu konieczn
jest jego obrobka. Sciany i krawedzie ostrza diamentowego
wykonuje si¢ metoda docierania za pomocag proszkéw dia-
mentowych na specjalnych obrabiarkach (rys. 3). Obrébka
diamentu jest zmudna i dlugotrwala, co jest przyczyng wyso-
kich kosztow tych obciggaczy, tym bardziej, ze surowiec
na nie musi by¢ znacznie wyzszej jakoSci niz na obciggacze
nieobrabiane.

Obciggacze wieloostrzowe sg wykonywane w dwoéch od-
mianach — z diamentami ulozonymi regularnie w masie
wigzacej, lub rozrzuconymi nieregularnie w przekrojach
obciggacza. Masa wigzgca diamenty wykonywana jest zaz-
wyczaj ze spiekanych, twardych weglikow metali, najcze$-
ciej wolframu lub proszkéw twardych metali przy uzyciu
jako spoiwa metalu o nizszej topliwosci (kobaltu, mosigdzu).
Stosowane tu diamenty stanowig drobne odlamki i okruchy,
ktérych cena jednostkowa (ciezaru — za karat = 024 g) w
stosunku do diamentéw wiekszych jest wielokrotnie nizsza.

W zakresie obciggaczy diamentowych istniejg trzy zagad-
nienia, ktére powinny by¢ rozwiazane w najblizszym czasie,
jeSli gospodarka tymi narzedziami ma byé postawiona na
odpowiednim poziomie.

1. Ze wzgledow zaréwno gospodarczych, jak i obronnych,
powinnismy uruchomi¢ o$rodek, ktéry opanowalby technike
zar6wno oprawiania i laczenia diamentéw w obciggaczach,
jak i ich obrobke. Osrodek taki powinien wychowaé¢ kadry
specjalistow z tej dziedziny, opracowa¢ i zbudowaé proto-
typy narzedzi i maszyn do tego celu. Nalezy zaznaczy¢, ze
szczegblne wlasnosci diamentéw, jak roézna Scieralno$é¢, twar-
do$¢ i zdolno$¢ do lupania sg zalezne od rodzaju suroweca,
jego formy krystalograficznej i wad, jak tez rézne wlasnos-
ci tego samego diamentu, zalezne od kierunku powierzchni,
krawedzi lub naroza sg przyczynami, ze ich obrébka stanowi
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specjalng dziedzine, znacznie r6znigcg sie od obrébki innych
materialéw. Od wiadomo$ci i umiejetnosSci kadry techno-
logbéw z tej dziedziny zalezy w duzym stopniu racjonalne wy-
korzystanie zakupywanego surowca, a to przez zapewnienie
umiejetnego przeznaczenia na okre§lone narzedzia, utrzy-
manie kosztéw obrébki na niskim poziomie oraz zapewnienie
wysokiej jako$ci tej obrobki, tzn. takie wykonywanie oraz
oprawianie diamentéw zaréwno obrabianych, jak i nieob-
rabianych, aby ich wydajno$§é¢ i trwalo$é byly jak najwyz-
sze.

2. Nalezy okre$li¢ do jakich — przy obecnym stanie i per-
spektywach rozwoju obciggania bezdiamentowego w kraju —
rodzajow obrobki Sciernej i do jakich operacji nalezy ogra-
niczy¢ zastosowanie poszezegbélnych rodzajow obciggaczy
diamentowych. Zasadnicza wytyczna, wynikajaca ze wzgle-
déw ogoélnogospodarczych jest to, ze nalezy jak najbardziej
ograniczy¢ zastosowanie diamentéw kolejno na: obciagacze
jednoostrzowe obrabiane, nastepnie nieobrabiane oraz na
wieloostrzowe.

3. Gospodarka narzedziamj diamentowymi i ich uzytko-
wanie stojag u nas na bardzo niskim poziomie. Prowadzi to
do nadmiernego zuzywania, a niejednokrotnie niszczenia
diamentow, uzytkowania ich w sposéb niewlasciwy (rys. 4)
i nieodpowiedniej regeneracji diamentéw czeSciowo zuzy-
tych lub catkowitego zaniedbania mozliwo$ei regeneracji
obciggaczy, zaréwno z ostrzami nieobrobionymi, jak i obro-
bionymi. W tym zakresie nalezy upowszechni¢ u nas wyniki
do$§wiadczen dokonanych za granicg, uzupelniajgc je osigg-
nieciami krajowymi, szkoli¢ i doszkalaé pracownikéw, pro-
wadzacych gospodarke obciggaczami i kierujgcych ich uzyt-
kowaniem oraz odpowiednio instruowaé samych wykonaw-
cow — szlifierzy i ustawiaczy szlifierskich. Nalezy podkre§-
li¢, ze w jezyku polskim brak jest literatury z omawianego

1-78/55-R3
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Rys. 3. Docieraczka prostej<konstrukcji (tzw. mola) do obrébki pta-

skich powierzchni diamentéw: 1 — silnik napedowy; 2 — 0§ pio-

nowa z osadzona na niej tarcza docierajaca; 3, 4 i 5 — lozyska

z twardego drewna zamocowane w uchwytach umozliwiajgcych re-

gulacje luzu; 6 — korpus wykonany z ksztaltownikow; 7 — stéi;
8 — uchwyty glowic 9 — mocujacych obrabiane diamenty 10.

zakresu. ROwniez nie jest prowadzone szkolenie z zakregy
obciggania.

Nalezy réwniez opracowywac instrukcje uzytkowania op.
ciggaczy. Instrukcje takie obejmowac bedg normy zuzycia dia~
mentéw, parametry obrobki Sciernic przy ich uzyciu, okreg.

Rys. 4. Przyklady niewlasciwego uzytkowania jednoostrzowych
obciagaczy diamentowych i prostych sposobéw zwiekszania ich ra-
cjonalnego stosowania
a) 1 — ustawienie obciggacza prostopadle do obciaganej powierzch-

ni powoduje szybkie stepienie diamentu;

2 — ustawienie obciggacza skosnie do obcigganej powierzchni
powoduje powstanie ostrych krawedzi, ktére pozwalajg na diuz-
sze uzytkowanie diamentu, dzigki mozliwo$ci obciagania ostrymi
krawedziami po obréceniu obciagacza wokél wlasnej osi;

b) 1 — ustawienie obciggacza sko$nie do obrabianej powierzchni

w kierunku odwrotnym do kierunku obrotu $ciernicy powoduje
niebezpieczenstwo wyrwania lub rozkruszenia diamentu na sku-
tek jego tendencji do ,,wcinania sig¢'* w Sciernice; daje to row-
niez gorsze wyniki obciagania;
2 — obciggacz powinien byé ustawiony skosnie do obciaganej
powierzchni w kierunku jej ruchu, przy czym jego ostrze powin-
no sie¢ znajdowaé na wysokosci osi obrotu $ciernicy lub nieco po-
nizej tej osi;

¢) 1 — uzywanie obciagacza az do nadmiernego zuzycia ostrza
obciggajacego powoduje niebezpieczenstwo jego zniszczenia lub
wyrwania i utrudnia lub uniemozliwia jego osadzenie w trzonku
w innym polozeniu, co oczywiScie obniza zywotno§é diamentu;
praca obciggacza az do doj$cia $Sciernicy do materiatu trzonka
(ukazania sie iskier) jest niedopuszczalna; 3
2 — po dojsciu zuzycia ostrza diamentu do okreslonej wielkosel
(zaleznej od wielko$ci diamentu, jego ksztaltu i warunkéw ob-
ciagania) obciggacz nalezy przekazaé do regeneracji przez obré-

;:{enie diamentu, tak aby praca odbywala sie¢ innymi wierzchol-
ami.

lenie kryteriéw ekonomicznego zuzycia i metody dokonywa-
nia regeneracji. W zwigzku z tym ostatnim wysuwa sie za-
gadnienie opracowania schematu, dotyczgcego organizacji
proceséw regeneragji diamentéw, z ktérych wiekszo§é nie
moze by¢ dokonywana u uzytkownikéw ze wzgledu na brak
fachowcoéw, odpowiednich narzedzi i urzadzen.

Rzecza charakterystyczng, uwidoczniajgcg brak znajomo$-
ci wsréd personelu technicznego zakladéw procesu obcigga-
nia, jest to, ze w przeciwienstwie do parametréw szlifowa-
nia, ani w kartach ani w instrukcjach operacyjnych z re-
guly nie sa podawane zgdane dane, dotyczgce obciggania,
a wiec brak jest okre§lenia sposobu obciggania, parametréw
obciggania (predkos$ci obwodowej Sciernicy, wartosci i kie-
runké6w posuwéw obciagacza, sposobu chlodzenia) kryteriow
stepienia ostrza obciagacza itd. Dobér tych elementéw po-
zostawia sie wykonawcy, liczac na jego praktyke i umiejet-
nosci. Z reguly nie daje to najlepszych wynikéw, a to ze
wzgledu na brak wsérdéd szlifierzy znajomosci wplywu posz-
czegblnych parametréw obciggania na zuzycie diamentu
i Sciernicy oraz na wiasno$ci nadawane $ciernicy, jak réw-
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niez sposobow racjonalnego stosowania obciggaczy diamen-
towych, dopuszczalnego ich stepienia itd.

powszechne jest usuwanie z powierzchni $ciernicy zbyt
grubych warstw, co wynika z nieznajomoSci celu obciggania,
gezegélnie w tych przypadkach, gdy jest ono stosowane dla
madania wlasnoSci skrawnych powierzchni roboczej marze-
dra, nie wykazujgcej nadmiernych odchylek ksztattu. Wy-
darczyloby wowczas usunigcie ze $ciernicy warstwy o gru-
posci rownej pewnej czeSci wysokoSci ziarna; tymczasem
glifierze zdejmuja warstwy kilkakrotnie grubsze.
Nieznany jest réwniez szerszym kregom naszych techno-
logow wplyw parametré6w przej$§¢ wykonczajacych na wias-
mosci skrawne S$ciernicy. Tymczasem jest on tak duzy, ze
decyduje zaréwno o diugosci okresu czasu zachowania
ostrosci ziarn $ciernych narzedzia, a wiec jego wtasnosci
scrawnych, jak i jakos$ci powierzchni obrabianych przed-
miotow. Ze wzgledu na szczupio$¢ miejsca nie moge wnikli-
wiej dpisywaé tego zagadnienia; pewne wiadomos$ci z oma-
wianego ostatnio zakresu znajduja sie w literaturze, podanej
na koncu artykutu.

USPRAWNIENIA

URZADZENIA

Niektore elementy maszyn musza by¢é w czasie pracy
podnoszone i samoczynnie ustalone na pewnych okre$lonych
wysoko§ciach lub — jezeli chodzi o czeSci wirujgce — ha-
mowane. Sg to przewaznie urzadzenia, ktére przesuwane sa
wzdluz prowadnic stupowych i na mich unieruchamiane,
albo tez przez te urzadzenia przechodzi drazek, ktory ma
by¢ przytrz¥mywany w zmiennych polozeniach. Urzadzenia
te musza niekiedy unieruchamia¢ elementy bedgce pod
dzialaniem wobcigzenia, a czasami powinny nawet unieru-
chamia¢ je samoczynnie (np. po podniesieniu elementu).

Poza tym, Ze muszg one silnie i pewnie unieruchamiaé,
powinny jeszcze pozwalaé¢ na reczne (bez wiekszego wysil-
ku) odmocowywanie ustalonych elementéw.

Na rysunkach od 1 do 13 przykladowo podano takie
wladnie urzadzenia.

|
||
- LIMES/SS'RI

Rys. 1

ME5[55-R3

Rys. 3

: Na rys. 1 pokazano najprostsze z tego fddzaju urzadzen
1 najczeSciej uzywane. Drazek 1 jest przesuwany w tulejce
21 w niej unieruchamiany za pomoca S$ruby skrzydetko-
wej 3.

Znane wurzadzenie ustalajgce z zapadka 1 pokazano na
tys. 2. Listwa zebata 2 opadajgca pod wilasnym ciezarem
napotyka na zab zapadki i w ten sposéb jest unierucha-
miana.

Na rys. 3 pokazano urzadzenie z krazkiem mimoS$rodo-
Wym 1 i obcigznikiem 2 umieszczonym na dzwigni 3. Kra-
zek mimo$rodowy 1 jest zwigzany na stale z dzwigniag 3.

Proste i niezawodne urzadzenie przedstawiono na rys. 4.
Dwa klocki umieszezone na przegubach 1 powoduja hamo-
Wanie, Zwalnianie zacisku odbywa sie przez podniesienie
dzwigni 2.

| ToEEEES

Usuwanie przy obcigganiu $ciernic zbyt duzych iloSci ma~
terialu prowadzi do nie wymagajacego uzasadnienia nad-
miernego zuzycia Sciernic i obciggaczy, a ponadto powoduje
nadmierne straty czasu i wskutek tego — spadek wydajnos$ci
szlifowania. Podobne skutki wywoluja réwniez niewlasciwe
parametry obciggania, powodujgce konieczno$¢ czestszego
obciggania. Straty tym spowodowane sg ogromne, jesli wez-
miemy cho¢by pod uwage to, ze w ogromnej wigkszosci ope-
racji szlifierskich wiecej jej materialu jest zdejmowane przy
obcigganiu niz jest tracone w czasie samego szlifowania;
stosunek objetosci materialu usuwanego przy obcigganiu do
objetoSci materialu wykruszonego przy szlifowaniu wyno-
szacy 80 : 20 nie stanowi wyjatku. Zagadnieniu temu warto
wiec poSwieci¢ baczng uwage, szczegdlnie, ze zaré6wno ma-
terialy Scierne, jak diamenty i inne materialy na obciggacze
stanowig w naszym kraju deficytowe materialy importowane.

Oczywiscie wiekszo$¢ z podanych ostatnio uwag odnosi
sie nie tylko do obciggania diamentami, lecz i narzedziami
z innych materiatéw.

(d. c. m.)

HAMUJACE

W urzadzeniu pokazanym na rysunku 5 hamowanie odby=~
wa sie samoczynnie przez zgb zapadkowy 1, uksztaltowany
odpowiednio do promienia krazka hamulcowego 2. Zab 1

‘pod wplywem obcigznika 4 jest wciagany pomiedzy krazek 2

i pret 3.

Na rys. 6 pokazano urzadzenie, w ktérym pret 1 jest ha-
mowany za pomocg dwoch rolek polgczonych ze sobg
czeécia 3. Przy noszeniu preta rolki sa prze-
suniete do polozenia poziomego, pozostawia- T
jac pewien luz pomiedzy rolkami i pretem. 2 ;
Zwalnianie preta odbywa sie¢ przez uniesie-
nie przedluzenia czeSci 3.

Inaczei nieco sg wykonywane urzadzenia
ustalajgce dla pretéw o przekroju okraglym.

Proste urzadzenie dla niewielkich obcigzen
pokazano na rys. 7. Wahliwie umieszczona
zapadka 1 posiada otwor o $rednicy wiekszej
o okolo 1 mm od $rednicy rury 2. Sprezy-

na 3 utrzymuje zapadke w najnizszym po- -

lozeniu. Przy przesuwaniu rury w goére za-

padka unosi sie i przedmiot moze si¢ swo- QL)
L= N

bodnie przesunaé.

Podobny przyklad pokazanp na rys. 8. Tu-
lejka obrotowa 1 jest zaopatrzona w krzyw-
ke A stluzacg do unoszenia hamulcowe-
go pierScienia 5. Tulejka 1 jest utrzymywana w stalym po-
lozeniu przez pierScien wustalajgcy 2 zamocowany na
oprawce. Obrét tulei 1 jest ograniczony przez wykonane

i 3

?

[ 4/

g PO

% Z

|

|
£
4— g s ~ 6185 4

Rys. 5

w niej wyciecie, w ktére wchodzi nosek 3 zwigzany z piers§-
cieniem 5 dociskanym sprezyng 4.

Urzadzenie przeznaczone do mniejszych obciazen poka-
zano na rysunku 9. Tutaj hamowanie powoduja dwie poéi-
koliste ptytki 1, lezace na zaokraglonej u gory rurce 2. Przy
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obréceniu iulejki 3 w prawo, zaopatrzonej w dwa przeciyv-
legle rowki wodzace 4, tulejka 2 opuszcza sie i plytki 1
opuszczajg sie na rurce 3 powodujac zakleszczenie rury 5.

o
- 1
5 e \@"_{
x0T AT H--+ ;
it 3 #-65/55-R6 !iﬁ&‘_‘l—\b%’_l:
Rys. 6 Rys. 7

Bezwzglednie pewne zakleszczenie uzyskuje sie za pomo-
cg urzadzenia pokazanego na rys. 10. Dwie stozkowe poéi-
koliste tulejki ustalajgce 1 obejmuja rure 2 i osadzone sa
w stozkowym gniezdzie 3. Przy obréceniu tulei 4, zaopa-
trzonej w dwa rowki wodzgce, opuszcza sie tulejke 4 wei-
skajac pierScienie 1 w gniazdo 3, co powoduje zakleszczenie
rury 2.

e
==

M-£5/55-R8
Rys. 8.

Urzadzenia. hamulcowe dla cze$ci obracajgcych sie majg
zastosowanie wowczas, gdy jaka$ sila lub obcigzenie, wy-
stepujace podczas zatrzymywania, dazy do zmiany kierunku
obrotow.

Rys. 9.

Zewnetrzna powierzchnia wienca kola zapadkowego 1 po-
kazanego na rys. 11 jest stozkowa. O kélko to (nieco poni-
zej osi) opiera si¢ wydrgzona cze$é dzwigni 2, Drugi koniec

tej dzwigni jest w odpowiednim miejscu zamocowany wah,
liwie. W chwili gdy sila obracajgca przestaje dziala¢, keéiky
zapadkowe 1 jest zakleszczane w dzwigni 2 dzieki stozko.
3 3 wemu ksztaitowi powierzchni
-4\\ (\fﬂ cych. Powtérne uruchomienie mog;
i " | < nastgpi¢ dopiero po uniesieniu dzwi.
, ! 5 gni 2.
77N B oo Bardzo pewne w dzialaniu urza,
t/“ - % dzenie pokazano na rys. 12, Dwura.
mienna dzwignia 1 jest osadzong
wahliwie we wsporniku 2. Konieg
ramienia A dzwigni 1 jest stozkowg
wybrany w stosunku do promienig
kota, Gdy sila obracajgca przestaje
dziata¢, a ciezar P powoduje obrot
w przeciwnym kierunku, woOwczag
rolka 3 cofa sie wstecz przekreca.
jac dzwignie 1, ramie A dzwigni jest
wowczas dociskane do wienca kola,
Obroécenie kola w przeciwnym kie-
runku zwalnia zakleszczenie.

Podobne urzgdzenie pokazano na
rys. 13. Do kola ‘biegowego 1
przynitowana jest frzema mitami 2 piytka 3 z wyciecia.
mi. Wycigecia w plytce 3 stuzg do prowadzenia Kkulek
hamujacych 4, ktére sg pod stalym naciskiem lekko napig-

A
.
,"‘“
)
7

t—"gsfes 0.
Rys. 10.

‘\\\
M-65/55-Rit

Rys. 11.

P e

tych sprezyn 5. Kolo biegowe 1 jest zaklinowane ma wale,
podczas gdy kolo hamulcowe osadzone jest luzno, lecz jest
przytrzymywane za pomocy ta$my hamulcowej 7 i obcigz-

8

ANANNERN SRR §

C M-65/55R12

Rys. 12
nika 6. Gdy walek z tarcza I przestaje si¢ obracaé, kulki 4

zakleszczajg sie w wycigciach piytki 3 pod wptywem sily P
i kolo biegowe zostaje zatrzymane. Przez uniesienie ob-

#-B5/s5A13

Rys. 13.
ciaznika 6 zwalnia sie kolo biegowe i moze sig ono obracaé
w poprzednim kierunku,

Opracowano na
Nr 50/54.

Rundschau*
B.UKS

podstawie ,,Technische
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METODA INZ. KOWALOWA JAKO WYZSZA FORMA
WSPOLZAWODNICTWA

Format A5, stron 64, rys. 2, tablic 6. PWT, Warszawa, 1954.
Cena zl. 3.—

Opiniodawca — inz. Ryszard Berdowski

Redaktor naukowy PWT — inz. Aleksander Wysocki

Wspoizawodnictwo jest w ustroju socjalistycznym waz-
ym orezem klasy robotniczej w walce o podniesienie wy-
dajnosci, obnizke kosztéw produkcji, zwiekszenie produkcji
iinne cele ekonomiczne, ktére podnosza dobrobyt mas pra-
cjacych. Wspoétzawodnictwo podnosi jednoczesnie $wiado-
mo$¢ polityczng szerokich mas pracujacych, budzi wsréd
nich poczucie wspoétodpowiedzialno$ci za rozwoj gospodar-
ki narodowej w zakladach pracy, w ktorych pracuja, roz-
grerza zakres zainteresowan technicznych i ekonomicznych
i pobudza do podnoszenia kwalifikacji i zdobywania wiedzy
technicznej. Dlatego tez ruch wspélzawodnictwa ogarnia
swym zasiegiem coraz szersze kregi uczestnikow, zmienia
judoskonala swe formy, obejmujac coraz powazniejsze i bar-
dziej wszechstronne zagadnienia.

Ruch ten powstat i najbardziej rozszerzyt sie w ZSRR,
wykazujac tam najwieksze bogactwo coraz to bardziej dosko-
nalych form. Jedna z nich jest metoda inz. Kowalowa, ktorej
znaczenie polega na tym, ze zajmuje sie prawidlowym ba-
daniem metod pracy przodownikéw i wiasciwymi sposoba-
mi rozpowszechniania ich wéréd innych robotnikéw. Meto-
da ta jest wiec powaznym czynnikiem podniesienia wydaj-
nofci pracy. Powodzenie jej i osiagane dzieki niej wymniki
uzaleznione sa przede wszystkim od prawidlowego zrozu-
mienia jej istoty zaréwno przez robotnikéw, jak i przez ca-
Iy personel inzynieryjno-techniczny.

Broszura prof. Biegeleisen-Zelazowskiego po$wiecona jest
wiasnie popularyzacji metody inz. Kowalowa. Autor zapoz-
naje czytelnika w I rozdziale ksigzki ze znaczeniem i drogg
rozwoju wspotzawodnictwa w ZSRR, wyjasnia na czym po-
lega metoda inz. Kowalowa i od czego zalezne jest jej powo-
dzenie. W rozdziale tym znajduje sie takze krytyka tajlo-
ryzmu i uwidocznienie réznicy miedzy nim, a metodg inz.
Kowalowa.

Rozdzial II omawia szczegbélowo, jak powinno sie przepro-
wadza¢ badanie i uogdlnianie osiggnie¢ przodownikéw, do
zego powinien dazy¢ kazdy robotnik przy racjonalizacji
swojej pracy, oraz jaki wplyw wywiera metoda Kowalowa
na podniesienie kwalifikacji i wiadomoséci technicznych ro-
botnikw.

Rozdzial III poswiecony jest oméwieniu sposoboéw rozpow-
szechniania przodujgcych metod pracy, co jest zasadniczym
punktem metody inZ. Kowalowa. Opisany zostal w nim caly
szereg réznych form szkolenia w zalezno$ci od rodzaju prze-
mystu i charakteru pracy, na odcinku ktérej szkolenie to
ma by¢ prowadzone. W rozdziale tym podkres§lony zostal
Gzynnik psychologii robotnikéw, ktérzy majg by¢ szkoleni
1 pokazane najwita$ciwsze metody postepowania, gwarantu-
Jace powodzenie szkolenia.

Tre$é ksigzki podana jest w sposdb przystepny i zywy, do

Czego przyczynia sie przytoczenie duzej iloSci przykladow,
zaczerpnietych z przemystu ZSRR i krajowego.
_ Niestety ksigzka zawiera takze powazniejsze bledy, jak
1 caly szereg drobnych usterek. Do powazniejszych bledow
nalezy zaliczyé poczatek rozdziatu II, gdzie autor stwier-
dga, ze w ustroju kapitalistycznym nie mogto istnie¢ zagad-
Nienie metod pracy stachanowcéw, gdyz ,tam technik, czy
nzynier specjalista ukladal caly proces technologiczny, po-
dlug ktérego ustalano, w jaki sposéb robota ma byé¢ wy-
konana, na jakich maszynach, jakimi przyrzadami‘.

C;ytelnik moze wiec slusznie wnioskowaé, ze w ustroju
Socjalistycznym nie istnieje zagadnienie opracowywania w

Sposéb §cisty i naukowy proceséw technologicznych, ze to .

;e§t sprzeczne z zalozeniami naszego ustroju. W rzeczywisto-
S¢i za§ naprz6d w ZSRR, a za jego przykladem i w Polsce
Die tylko od szeregu lat wysuwa sie na czolo zagadnien
DQStepu technicznego konieczno$é opracowywania w Sposob
Seisty i zgodny ze zdobyczami nauk technicznych proceséw
teChnologicznych, ale nawet zostaly stworzone na wyzszych
uczelniach technicznych osobne katedry technologii. Nowo-

B

czesna technologia wymaga wskazania nie tylko maszyny,
nie tylko narzedzi, ale takze i wszystkich parametréw pra-
cy narzedzi i obrabiarki dla kazdej operaciji.

Takze przytoczony w ksigzce opis pracy tokarzy Gaziejowa
i Starczenki z Charkowskiej Fabryki Parowozow (str. 35—44)
nasuwa wiele zastrzezen. Przede wszystkim autor nie moze
zdecydowaé sie, co wlasciwie oni obrabiaja: osie kol, pare
koél, pare osi, czy tez kola. Nalezy przypuszczaé, ze po pro-
stu obtaczaja zestawy kolowe. Nastepnie przytoczone osig-
gniecia obu tokarzy budzi¢ musza duze zastrzezenia wsku-
tek niedostatecznego wyjasnienia istoty ich usprawnien. Tak
np. jedynie jakoby przez usprawnienie pomiaru toczonych
powierzchni nastepuje skrocenie czasu trwania operacji
z 36 godz. na 6 godz. Potem znéw maszynowy czas toczenia
w 2 przej$ciach po zmianie predkosci skrawania z 80 m/min.
na 110 m/min. (a wiec przy wzrosScie jej o 38%) zmniejsza
sie z 79 min. ma 35,1 min. czyli przeszto dwukrotnie. Takie
nie do$¢ dokladnie objasnione przyklady moga spowodowac
niedowierzanie w stosunku do catej tresci ksigzki. Trzeba
zawsze pamietaé, ze robotnik jest czytelnikiem wnikliwym,
uwaznym i krytycznym, a przeciez ksigzka ta jest przezna-
czona przede wszystkim wtasnie dla robotnikow i mistrzow.

Duzo jest takze drobniejszych usterek. Tak np. autor wy-
dzialy produkcyjne mazywa dziatami lub oddzialami, zamiast
terminu zalozenie i zdjecie przedmiotu uzywa zamocowanie
i odmocowanie. Na str. 19, opisujac badanie operacji szli-
fowania, podaje zabieg ,zamocowanie tarczy‘, gdy tymecza-
sem chodzi tu o ,zaloZzenie przedmiotu®“. Na str. 21 ten sam
przedmiot otrzymuje kilka nazw: zbiornik chlodzacy, zbior-
nik do chlodzenia, gdy tymczasem chodzi o zbiornik z ciecza,
zapobiegajgcg korozji. Na tej samej stronie robotnica Byko-
wa ,,chtodzi“ przedmioty, zamiast je odmuchiwaé sprezo-
nym powietrzem. Przedmioty sa ,wyszlifowane“ zamiast
,oszlifowane“. Razg tez takie zwroty, jak ,,odsuw* i ,przy-
suw®, ,stelaz, ,nadawanie nacisku sprezynom® itp.

Korekta pozostawia réwniez duzo do zyczenia (,wyknik®
,wykonczajacy*“ itp.), a zwlaszcza pod wzgledem znakéw
przestankowania (przecinkéw). Doprowadza to czasem do nie-
co humorystycznie brzmigcych zdan (str. 25 ,,przodownik
pracy musial sam pokazywac i uczy¢ wszystkich innych ro-
botnikow jezdzi¢ po wszystkich fabrykach, gdzie“... itd.). Po-
za tym w ksigzce wprowadzono w sposob systematyczny no-
wa zasade, ze nie pisze sie ,tak, aby*, ,tak, ze“, lecz stawia
sie przecinek przed ,tak“.

Wszystkie te btedy i usterki zmniejszaja w duzym stop-
niu uzyteczno$é i znaczenie tej tak bardzo pozytecznej bro-

szury.
Mgr inz. M. Krainski

N. N. Krejndlin

»ZASADY WALCOWANIA BLACH Z METALI
NIEZELAZNYCH“

Format A5, stron 264, rysunkéw 93, tablic 35. Wydawnic-
two Goérniczo-Hutnicze, Stalinogrod, 1955. Nakiad 1623 egz.
Cena zt 18,60

Opiniodawca — mgr inz. Roman Wusatowski

Redaktor naukowy WGH — mgr inz. Janusz Czerminski

Z rosyjskiego tlumaczyli — mgr inz. Stanistaw Bala i mgr
inz. Adam Galanty.

W pierwszej czeSci ksigzki omoéwiono kolejno dawne
i wspolczesne teorie walcowania oraz teoretyczne metody
obliczen macisku metalu na walce podczas walcowania na
goraco i na zimno. Obliczen tych dokonano uw;gledniwsgy
naciag i splaszczanie sie walcow. Opisano réwniez badania
do$wiadczalne wytrzymatoéci plastycznej i wspolczynnika
tarcia. W drugiej czeSci podano praktyczne metody obli-
czen nacisku metalu na walce oraz momentéw i mocy wal-
cowania. Obliczenia nacisk6w przeprowadzono w odniesie-
niu do walcarek stosowanych w przerobce plastycznej blach
i taSm z metali niezelaznych.

Poszezegblne metody obliczen zestawiono w tablicach.
Okreélono takze wplyw zmiany ksztaltu beczki walcéw na
ksztalt przekroju ta$ém w réznych warunkach walcowania.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw walcownikéw
metali niezelaznych, pracownikéw biur konstrukcyjnych
oraz dla studentéow wyzszych uczelni technicznych,
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM

ROCZNIK III

LISTOPAD 1955

Nr¢

——

ZWIEKSZENIE WYDAJNOSCI | DOKLADNOSCI OBROBKI ELEKTROEROZYIJNE)
DZIEKI NOWYM ELEKTRODOM

Obrébka elektroiskrowa umozliwia wykonywanie otworéw
ksztaltowych w materialach o duzej twardo$ci, jak stale
hartowane i spiekane wegliki. Mimo tej wielkiej zalety
nie znalazla ona dotad szerszego zastosowania w przemysle.
Gléwna tego przyczyna jest duzy koszt elektrod oraz szyb-
kie zuzywanie sie ich w czasie obrébki. Szybkie zuzywanie
sie elektrod powoduje zmiany ksztattu elektrody, a co za
tym idzie, zmiany ksztaltu otworu. Dla wykonania otworu
z okreslong dokladno$cia konieczne jest wtedy stosowanie
kolejno kilku elektrod o tym samym ksztalcie.

Zagadnienie znalezienia odpowiedniego materialu na elek-
trody robocze jest wiec najistotniejszym zagadnieniem w ob-
rébce elektroiskrowej.

Material elektrody roboczej powinien zapewnia¢ duzg wy-
dajno$¢é obrobki, oraz powinien zuzywac sie jak najwolniej.

Poza tym stopy uzywane na elektrody powinny zawiera¢
jak najmniej drogich skladnikow stopowych. Stosunkowo
dobre wyniki dajg elektrody miedziane, jednak ze wzgledu
na wysoka cene miedzi nie moga by¢ szerzej stosowane.

Qrae]
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Rys. 1 — Zestawienie wydajno$ci drazenia przy zastosowaniu elek-
trod z miedzi, mosiadzu i stopéw aluminiowych.

W IOOS przeprowadzane sg od dawna prace naukowo-ba-
dawcze, majace na celu znalezienie najbardziej odpowied-
niego materialu na elektrody robocze. Przeprowadzono licz-
ne do$wiadczenia z ré6znymi stopami metali, ktére jednak nie
dawaly zadowalajacych wynikéw. Ostatnie jednak do$wiad-

czenia, w ktérych zastosowano elektrody robocze ze stopéy
lekkich, daty dobre wyniki. Préby wstepne wykazaly,
elektrody te po odpowiedniej obrébce cieplnej pozwalaja n:
zwigkszenie wydajno$ci 1,8 raza i réwnoczes$nie zmniejszenie
zuzycial) 3,7 raza w stosunku do elektrod mosieznych M-63
Nalezy podkresli¢, ze koszt materialu elektrody ze stopéy
lekkich jest okolo 4 razy mniejszy od kosztu mosigdzu M 63

Na rys. 1 zestawiono wykres§lnie wydajno§é uzyskiwan;
przy zastosowaniu elektrod z réznych gatunkéw materialoy

Zdecydowanie najlepsze wyniki uzyskano przy elektrodact
ze stopu lekkiego LA-1 (C) ulepszonego cieplnie.
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Rys. 2 — Zestawienie zuzycia réinych elektrod roboczych.

Rys. 2 przedstawia wspoélczynnik zuzycia my, bedacy ilora.
zem objetosci zuzytego materiatu elektrody i objetosci wy:
drazonego materialu obrabianego. Wspélczynnik m, = 0,25
wyliczony dla elektrody LA-1 (C) w zestawieniu z duza wy:
dajnoscig tej elektrody, wykazuje, ze jest to najlepiej dosto:
sowany material sposréod wszystkich dotad znanych.

Odkryte w ten sposéb mozliwosci stwarzaja mowe per
spektywy dla rozwoju i zastosowan obrobki elektroerozyjne;

W zwigzku z tym wzmozone zostaly dalsze badania w tyn
kierunku i prace nad wykorzystaniem w praktyce dotychcza
sowych osiggnie¢,

Z-ca prof. mgr inz. K. Albinsk

1) Wspoélczynnik zuzycia

_ obj. zuzytego mater. elektrody rob.
~ obj. wydrazonego materiatu

1y

METODYKA WDRAZANIA PRODUKCYINYCH WZORCOW GLADKOSCI POWIERZCHN

Wprowadzenie norm klasyfikacji gtadko$ci powierzchni
na podstawie kryteriéw wymiarowych ulatwia precyzowa-
nie wymagan gladkoSciowych przez konstruktora i stwa-
rza podstawy do prawidlowej kontroli wykonania czeSci ma-
szyn.

Brak jednak znajomos$ci podstaw klasyfikacji powierzchni,
przy réwnoczesnym braku Srodkéw jej kontroli, oraz nie-
§wiadomo$é celowos$ci i optacalnoSci prawidlowej kontroli
gtadkos$ci, prowadzily i jeszcze prowadza do czestych za-
targdbw miedzy zakladami produkeyjnymi, a odbiorca pro-
dukcji. Braki te powodowaly i powodujg czasem nieekono-
miczne podwyzszanie wymagan gtadko$ciowych, podrozajac
koszt produkeji i powodujgc odrzucanie przez wtasng kon-
trole techniczng lub odbiorcéw calych partii czeSci wyko-
nanych w gruncie rzeczy prawidlowo, z dostateczng gtad-
koScig.

Pierwsze prace w celu likwidacji tych niedociggnie¢ pod-
jeto w I0OS w 1953 r. Bylo to wprowadzanie warsztatowej
kontroli gtadko$ci powierzchni, przy pomocy produkcyjnych
wzorcow gltadkosci, w pieciu wytypowanych przez Central-

ny Zarzad Przemystu Sprzetu Komunikacyjnego zakladact
przemystowych.

Doswiadczenia Instytutu z roku 1953 i 1954 dowiodly mo:
zliwos$ci oparcia kontroli gtadkoSci powierzchni na wzorcact
produkcyjnych, tzn. przedmiotach wybranych =z biezace
produkcji, ktérych chropowato$¢é powierzchni w wyniku po:
mia;r()w uznano za graniczng, jeszcze dopuszczalng dla dane
czesci.

W oparciu o do§wiadczenia lat ubieglych w roku 1955 I00S
podjal podobng akcje wdrazania kontroli gtadkosci powierz-
chni w pieciu zakladach przemystowych podleglych Central-
nemu Zarzadowi Przemystu Obrabiarek (Zaklady Przemy-
stowe im. 1 Maja — Pruszkéw, Zaklady Mechaniczne im.
J. Strzelczyka w Lodzi, FUM — Poreba, Slasko-Dgbrowska
FUM — Dabrowa Gornicza i Rafamet — Kuznia Racibor-
ska).

W zwigzku z tym, ze zaklady te nie posiadaja w dosta-
tecznej iloSci wiasnych S$rodkow kontroli gladko$ci zade-
cydowano, ze kontrole gladko$ci powierzchni czeSci obra-
biarek oprze sie w glownej mierze o produkcyjne wzorce
gtadkosci,

442

Zeszyt 11/55 MECHANIK Rok XXVIII



Ustalono przy tym nastepujaca metodyke postepowania.
jako formy kontaktu z zakladami ustalono: wyjazdy pra-
.‘cownikéw IOOS do zakladéw pracy, przyjazdy przedsta-
yicieli zaktadow pracy do IOOS, okresowe narady wspélne
dla pracownikéw CZPObr., zakladéw pracy i IOOS oraz
gonsultacje korespondencyjne.

W podziale pracy przewidziano:

a) dla Instytutu Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem: opra-
wowanie materiatu instruktazowego, przeszkolenie w zakre-
§e pomiaréw gtadkosci instruktoréw wytypowanych sposréd

rsonelu zakladéw pracy, wspoétudzial w opracowaniu in-
gywidualnych planéw pracy dla poszczegblnych zakladow,
ronsultacje, pomiary gtadkosci czeSci wytypowanych na pro-
dukcyjne wzorce gladkosci powierzchni. Pomiary te beda

owadzone do czasu uzyskania przez zaklady pracy wy-
posazenia we wlasne §rodki pomiarowe, atestacje produk-
gyinych wzorcéow gladkosci.

" p) dla zakladéw pracy:

— wstepny dobdér produkcyjnych wzorcéow gladkosci w
ramach ustalonych z IOOS indywidualnych planéw wpro-
wadzenia tych wzorcow,

— stopniowe wprowadzanie kontroli gtadkosci dla wyty-
powanych cze$ci w oparciu o produkcyjne wzorce gitadkosci,

— prowadzenie akcji propagandowo-szkoleniowej wsréod
zalogi i szkolenie personelu DKT.

Prace rozpoczeto akcjg instruktazowo-szkoleniowg. W po-
czatku marca br. przeprowadzono na terenie IOOS kurs
dla wytypowanych przez zaklady pracy pracownikéw DKT.

Pracownicy ci zapoznali sie z zagadnieniem gtadko$ci po-
wierzchni, nowa polskag normg gladko$ci powierzchni
PN/M-04251, jak réwniez z aparaturg pomiarowg i z ich
obstugg. Kurs zostal zakonczony egzaminem sprawdzajacym.

Przekazano réwniez do wszystkich zainteresowanych za-
kladow instrukcje w sprawie dobierania produkcyjnych
wzorcéw gladkosci przedmiotéw w produkeji.

Na podstawie dostarczonych materialow zaklady przemy-
stowe na konferencjach wewnatrzzakladowych wspoélnie
z gléwnym Kkonstruktorem, giéwnym technologiem i Dzia-
fem Kontroli Technicznej opracowaty plany typowania pro-
dukeyjnych wzorcéw gtadkosci tych czeSci obrabiarek, dla
ktéorych wprowadzenie kontroli gladko$ci powierzchni jest
niezbedne ze wzgledu na wysoki koszt ich produkcji lub
duzg ilo§¢ uzyskiwanych brakéw, spowodowanych niewla-
Sciwg gladkosciag.

Ze wzgledu na mata ilos¢ i przelotowo$¢ stanowisk do po-
miaréw gladko$ci w I0OS ustalono $cisty harmonogram wy-
jazdéw pracownikéw IOOS do poszczegdlnych zakladow,
celem dokonania pomiaréw i atestacji produkcyjnych wzor-
cow gladkosci powierzchni.

Zaklady przemyslowe na dzien przyjazdu pracownika
I00OS przygotowujg ,cze$ci obrabiarek wg ustalonego uprze-
dnio planu wybranych cze$ci.

Pracownik IOOS dokonuje pomiaréw, wybierajac z mnich
czesci, ktorych jako$¢ powierzchni odpowiada wymogom
gtadkoSciowym, narzuconym wg nowej polskiej normy przez
gl. konstruktora i gt technologa.

W wyniku poélrocznej pracy wytypowano w poszczegdlnych
zakladach niezbedne iloSci produkcyjnych wzorcow glad-
koSci i wdrozono je do kontroli produkcji. Ich liczba ogél-
na przekracza obecnie 200 sztuk.

W wyniku analizy dotychczasowego przebiegu wdraza-
nia produkcyjnych wzorcéw gladkosSci powierzchni, Kole-
gium Naukowo-Techniczne IOOS na swoim zebraniu we
wrzesniu br. uznato, ze:

— przyjeta metodyka wdrazania zdala w praktyce egza-
min i powinna by¢ nadal Sci§le przestrzegana,

— wdrazaniem produkcyjnych wzorcéw gladkosci jako
przemystowej metody kontroli gladko$ci powierzchni nale-
zy obja¢ w r. 1956 wieksza liczbe zakladéw podlegltych réz-
nym centralnym zarzadom.

Mgr inz. J. Rys

SZYBKOSCIOWE FREZOWANIE SRUB POCIAGOWYCH NA TOKARCE

W ramach wspoipracy z zakladami przemystowymi opra-
cowano w IOOS, przy wspétudziale Fabryki Urzadzen Me-
chanicznych w Porebie, projekt urzadzenia do- szybkoscio-
wego frezowania §rub pociggowych na tokarce. Projekt urza-
dzenia opracowano dla §rub pociggowych do tokarek, o $red-
nicach do 70 mm i diugo$ci do 6 mm, przy czym kinematy-
ka odpowiada w zasadzie kinematyce frezarki do diugich
gwintow. Obrobiona $ruba wykonuje ruch obrotowy, glowi-
ca robocza wykonuje ruch obrotowy oraz posuwowy odpo-

podstawie 6 przesuwnej ma saniach suportu poprzecznego.
Podstawa moze byé¢ ustawiona pod katem odpowiadajgcym
katowi pochylenia linii Srubowej gwintu, przy czym wilas-
ciwy kat pochylenia odeczytuje sie na podzialce katowej.
Plaszczyzna skretu podstawy wraz z korpusem i glowicag
jest pionowa i réwnolegta do osi gwintowanej $ruby. Gie-
bokosé macinanego gwintu ustala sie za pomoca podziatki
suportu poprzecznego. W celu zwiekszenia sztywnosci ob-
robionej Sruby, po obu stronach korpusu umieszczone sg na
suporcie dwie tréjszezekowe
podtrzymki nastawne (7). Noze
ustawia sie w glowicy przy po-
mocy dodatkowego przyrzadu
czujnikowego.

Prototyp urzadzenia wykonany
zostat w FUM Poreba, gdzie
przeprowadzono r6wniez proby

gwintowania Sruby pociggowej

o $rednicy gwintu 69 mm, skoku
gwintu 12,7 i kacie pochylenia li-
nii Srubowej 4°5° oraz dlugo-
Sci 6 m.

Przeprowadzone przy zastoso-

Rys. 3. Schemat urzadzenia do frezowania Srub pociagowych mna tokarce.

wiadajgecy wielko$ci skoku $ruby obrabianej. Kierunki ob-
rotéw obrabianej Sruby i glowicy roboczej sg przeciwne.

Podczas ruchu posuwowego suportu wraz z osadzonym
na nim urzgdzeniem, gwintowana $ruba przenika przez prze-
otowo wykonang glowice frezowa i wrzeciono (patrz rys. 3),
W zwigzku z czym noze skierowane sg ostrzami ku Srodkowi.
Trapezowy profil gwintu uzyskuje sie przez zastosowanie
nozy ksztattowych, o trapezowym ksztalcie ostrza, wykona-
nym odpowiednio do profilu gwintu $ruby obrabianej, oraz
Przez odpowiednie pochylenie glowicy nozowej — wg kata
Pochylenia linii $érubowej gwintu — w stosunku do osi obra-
bianej $ruby.

Urzadzenie sklada sie z silnika elektrycznego 1 mapedzaja-
Cego paskami klinowymi wrzeciono 2 utozyskowane w kor-
Dusie 3, Na wrzecionie zamocowana jest glowica frezowa 4
zdwoma rzedami nozy ksztalttowych 5 o ostrzach z weglikow
Spiekanych. Silnik i korpus wraz z glowicg osadzone s3 mna

—

waniu powyzszych parametrow
obrébczych préby wykazaly, ze
gwint trapezowy mozna wyfre-
zowaé na Srubie o diugosci 6 m
w czasie 1 godziny, nie wliczajac w to oczywiscie czasu przy-
gotowania urzadzenia do pracy, ktory jest kilka razy wigk-
szy od samego czasu maszynowego.

Ten dtugi czas przygotowawczy zwiazany jest z ustawie-
niem nozy w glowicy, zamocowaniem glowicy w przyrzg-
dzie, ustawieniem kata itp.

Okres trwato$ci ostrza jak réwniez dokladnosci wykona-
nego gwintu zalezne sg od dokladno$ci ustawienia mnozy
w glowicy, gwarantujacej rownomierne rozlozenie pracy na
wszystkie noze.

Biorac pod uwage dotychczasowy czas wykonywania gwin-
tu na $rubie o podanych wymiarach, wynoszacy okolo 40
godzin, zastosowanie urzadzenia w produkcji Srub po-
ciggowych, choéby do przejsé wstepnych, moze” przynies¢
znaczne zmniejszenie czasu obrobki.

T M-191/55~R3

Inz. J. Eukasik

WIADOMOSCI I00S
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KRAJOWA KONFERENCJA W SPRAWIE NARZEDZI | MATERIALOW SCIERNYCH
(cigg dalszy ze str. 405)

6) uruchomic¢ sukcesywnie produkcje poszczegélnych asor-
tymentéw Sciernic wielkoporowych,

7) uruchomié produkcje past Sciernych, obciagaczy, pa-
pieréw wodoodpornych i innych,

8) przeprowadzi¢ specjalizacje zaktadéw produkujacych
wyroby Scierne,

9) rozszerzyé zakres prac naukowo-badawczych w Cen-
tralnym Laboratorium Materialéw Sciernych, obejmujgc ni-
mi zagadnienia postepu technicznego w dziedzinie techno-
logii mowoczesnych narzedzi Sciernych oraz wprowadzajqc
do tych prac badania nad technologiq i jakosciq Scierniw,

10) opracowaé katalog artykuléw S$ciernych,

11) przeprowadzié typizacje produkowanych wyrobow
$ciernych w kierunku ustalenia mnajczeSciej stosowanych
asortymentéow i typowymiardw, ktére powinny byé pro-
dukowane na sktad.

II. W zakresie eksploatacji i gospodarki marze-
dziami i materialami $ciernymi nalezy stworzyé warunki
umozliwiajgce prowadzenie szerokich prac badawczych
i dos$wiadczalnych nad gospodarkq i eksploatacja marzedzi
i innych wyrobéw S$ciernych oraz opracowaé i wprowadzid
w zycie instrukcje w sprawie przyjmowania i odbioru ma-
teriatow i wyrobéw Sciernych i ich magazynowania, jak
réwniez w sprawie ustalenia odpowiedzialnosci za mnalezytq
gospodarke materiatami i wyrobami Sciernymi w zaktadach
produkcyjnych. Ponadto mnalezy opracowaé instrukcje ra-
cjonalnego wykorzystania zlomu i odpadéw wyrobéw Scier-
nych.

III. W zakresie normalizacji narzedzi i materia-
tow $ciernych nalezy opracowaé¢ mormy na podstawowe Su-

rowce do produkcji $ciernic oraz na warunki techniczne Od-‘
bioru Sciernic, normy badania Sciernic ma wytrzymalosé dy.‘
namiczng i obchodzenia sie ze $ciernicami przez uZytkoy.
nikéw, jak réwniez normy opraw do mocowania Sciernic y
wrzecionach oraz mormy koncéwek wrzecion szlifierskich
IV. W zakresie szkolenia kadr nalezy:

1) zorganizowaé kursy doksztalcajace dla personelu tech.

. nicznego zakladéw wyrobow. Sciernych,

2) utworzyé wyjazdowe brygady instruktazowe w zakre.
sie gospodarki i uzytkowania wyrobéw S$ciernych,

3) wprowadzi¢ w zakresie szkolnictwa zawodowego spe.
cjalizacje w dziedzinie materialéw i narzedzi $ciernych,

4) stworzyé przy wyzszych uczelniach technicznych spe.
cjalizacje z zakresu materialéw i wyrobéw Sciernych org
obrobki $ciernej,

5) szerzej uwzgledni¢ w planach wydawniczych ksigzel
i czasopism technicznych wazniejszych zagadnien z zakre
su obrébki Sciernej oraz materialéw i wyrobéw Sciernych

* * *

Referaty konferencyjne, wszechstronna dyskusja ora
wysuniete na konferencji wnioski robocze powinny staé si
bazq dla dalszego rozwoju prac przemystu materiatéow Scier
nych oraz utatwi¢ uzyskanie dalszej obnizki kosztéow wlas
nych, podniesienia stanu ilosciowego, jakosciowego i estetyk
naszej produkcji.

Niniejszy zeszyt czasopisma Mechanik zawiera artykuly
ktére stamowiaq skréty miektorych referatéow zgloszomych m
konferencje. Dalsze referaty opublikowane zostang w na
stepnych zeszytach maszego czasopisma.

KRONIKA

Nowe budowle gospodarki narodowej

B Dnia 1.10.55 uruchomiono w silowni Jaworzno II nowy
turbozespol.

® W polowie pazdziernika uruchomiono IV baterie kokso-
wniczg w hucie im. Lenina.

® 15 pazdziernika uruchomiono rurocigg Pilica—E06dz.

" Trzeci turbozespét rozpoczatl prace w elektrowni na Ze-
raniu.

Odznaczenia
Za zaslugi w pracy naukowej odznaczeni zostali m. in.
Krzyzem Kawalerskim Orderu Odrodzenia Polski — prof.

W. Szymanowski.

Nowe Politechniki

Rada Ministréw w dniu 3 wrze$nia b.r. uchwalila prze-
mianowac:

1) Szkole Inzynierskg w Czestochowie na Politechnike
Czestochowska,

2) Szkote Inzynierska w Poznaniu na Politechnike Po-
znanska, )

3) Szkote Inzynierskg w Szczecinie na Politechnike Szcze-
cinska,

poza tym wlaczono:

1) Wieczorowa Szkole Inzynierskg w Gdansku do Poli-
techniki Gdanskiej,

2) Wieczorowg Szkole Inzynierska w %odzi do Politech-
niki kodzkiej,

3) Wieczorowsa Szkole Inzynierska w Poznaniu do Poli-
techniki Poznanskiej,

4) Wieczorowyg Szkole Inzynierskg w Stalinogrodzie do
Politechniki Slgskiej,

5) Wieczorowag Szkote Inzynierska we Wroctawiu do Po-
litechniki Wroctawskiej,

6) Wieczorowg Szkole Inzynierska w Krakowie do Aka-
demii Gorniczo-Hutniczej oraz do Politechniki Krakowskiej

ZARZADZENIA, INSTRUKCJE, NORMY

Analiza wskaznikow techniczno-ekonomicznych

Przewodniczagcy PKPG wydal w dniu 7 wrzesnia 1955 &
zarzadzenie nakladajgce na instytuty naukowo-badawcze
centralne biura konstrukcyjne, centralne biura projektow
i centralne laboratoria obowigzek zbierania dla celéw ana-
litycznych danych z prasy i literatury zagranicznej w zakre-
sie wskaznikow techniczno-ekonomicznych dotyczacych:
. 1) wykorzystania i wydajno$ci maszyn i urzadzen, zdol-
nosci produkcyjnej, nowoczesnosci parku maszynowego,

2) zuzycia materialéw, paliwa i energii na jednostke pro-
dukcji,

3) pracochtonnosci wyrobéw na jednostke produkcji oraz
wydajno$ci pracy,

4) nowych rozwigzan konstrukcyjnych,

5) nowych metod i proceséw technologicznych.

KOMISJA PROGRAMOWA: inZz.-mech. Marian KRAINSKI,

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

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

Redaktor naczelny inz-mech. Heliodor CHMIELEWSKI.
Sekretarz Redakeji Emilia WEDROWSKA
Redakcja przyjmuje codziennie od godz. 9,30 do 16,30.
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CZASPISMA | KSIAZKI NADESEANE

PRZEGLAD TECHNICZNY

W zeszycie 8/55 — artykul prof. inz. J. Tymowskiego pt.
sPrzygotowanie kadr dla przemyslu maszynowego®, stano-
wigcy wazny przyczynek w toczacej sie na lamach prasy
codziennej i technicznej dyskusji na temat przyczyn zmniej-
szajacych tempo rozwoju postepu technicznego, omawia ana-
litycznie szereg zagadnien z tego zakresu, a m. in. problem
nazwany przez Autora ,kompleksem konstruktora®, stopien
specjalizacji, zagadnienie dojrzalosci do samodzielnej pra-
¢y, planowanie przydzialu kadr oraz sposéb wprowadzenia
i wykorzystania milodych inzynieréw w przemysle.

W zeszycie 8/55 — artykul prof. L. Uzarowicza pt.
»Rodzaje mechanizacji i przenoSne narzedzia mechaniczne
do wykonywania pracochlonnych c¢zynnesci recznych® zesta-
wia w spos6b zwiezly rézne stadia mechanizacji, omawia
postep techniczny w gospodarce narodowej, mechanizacje
kompleksowsq, automatyzacje, mala mechanizacje, klasyfi-
kacje czynnoS$ci, narzedzi i przyrzadéw przeno$nych pod
wzgledem wydajnoSci w poréwnaniu z pracg reczng, wresz-
cie ocene oplacalno$ci przyrzadéw przeno$énych. Dwie ta-
blice zawierajg: pierwsza — wykaz czynnosci.oraz rodzaje
narzedzi i ich zastosowanie, druga — klasyfikacje przeno$-
nych przyrzadéw z napedem mechanicznym.

PRZEGLAD MECHANICZNY

\

W zeszycie 8/55 — artykul mgr inz. T. Demetera,
mgr inz. A. Gotucha 1 mgr inz. J. Rajtora pt.
sZastosowanie materialow zastepezych do wyrobu przekilad-
ni Slimakowych* opisuje sposoby badan przekiadni slimako-
wych i stosowanych na nie materialéw, uwzgledniajac cha-
rakter pracy przekladni §limakowej oraz wskazniki wiasno-
§ci ruchowych materialéw, omawia zastosowanie zeliwa sfe-
roidalnego w przekladniach $limakowych, podajac zaréwno
wyniki laboratoryjne badan jego wlasno$ci ruchowych, jak
i préby zastosowania tego zeliwa w przemysle.

W zeszycie 8/55 — artykul kand. n. techn. inz. M. Dama-

siewicza pt. Badanie ruchu maszyny metoda doSwiadezal-

no-rachunkowsa®“ omawia badanie ruchu maszyny przy po-
mocy dynamicznego réwnania ruchu oraz w oparciu o dy-
namiczny model maszyny i obliczenie jej momentu bez-
witadnosci zredukowanego na wal napedzajacy. Jednym z za-
gadnien dynamiki maszyn jest wyznaczenie tzw. oporéw uzy-
tecznych, wynikajacych z procesu technologicznego, dla kt6-
rego maszyna zostala zbudowana. Niestacjonarnosé tych pro-
cesOw, czesto nieznajomos$é ich mechaniki, zalezno$é¢ od bar-
dzo wielu czynnikéw powodujg trudno$ci wyznaczania opo-
© réw uzytecznych na drodze rachunkowej. Niewiele prostszym
zagadnieniem okazuje si¢ sporzgdzanie charakterystyki me-
chanicznej maszyny oraz wyznaczanie jej oporéw wiasnych.
Nieznajomo$é charakterystyki, a wiec i nieznajomo$é zmian
predkosci czlona napedzajacego maszyny roboczej zaréwno
podczas biegu nieustalonego, jak i ustalonego, uniemozli-
wia z kolei uchwycenie zmian obciazen dynamicznych po-
szczegblnych czlonéw wchodzacych w sklad mechanizméw
maszyny. Zadaniem artykulu jest oméwienie toku badania
ruchu maszyny na drodze do$wiadczalno-rachunkowej.

Mgr inz. Stanislaw Komorowski

,PIECE ODLEWNICZE. METALURGIA DLA
i ODLEWNIKOW*

Format A5, stron 327, rysunk6éw 158, tablic 38. PWT, War-
szawa 1955. Naktad 2139 egz. Cena zi 13. 3

Opiniodawecy — inz. Jozef Dolinski i mgr inz. Jerzy Luto-
stawski !

Redaktor naukowy — mgr inz. Emil Jastrzebski

Ksiazka zawiera podstawowe wiadomoSci z dziedzjny tech-
nologii ciepta i paliwa oraz chemii fizycznej procesow meta-
lurgicznych majgcych zastosowanie w odlewnictwie stopéw
.zelaza. Précz tego ksigzka omawia zagadnienia dotyczace ma-
teriatéw ogniotrwalych, materialéw wsadowych i pomocni-
czych uzywanych w odlewniach zeliwa i staliwa. Pokroétce
réwniez zostaly oméwione metody kontroli przebx_egu proce-
s6w metalurgicznych w odlewniach zeliwa i staliwa.

Ksigzka moze byé pomocg w pracy zawodowej dla _Wyta-
piaczy i personelu inzyniersko-technicznego pracujacego
w odlewnictwie.

Mgr inz. Tadeusz Zamoyski

»PROPAGANDA MASOWEGO CZYTELNICTWA
TECHNICZNEGO*“

Format A5, stron 112, fotografii 55, PWT, Warszawa, 1955,
Nak?lad 3157 egz. Cena zt 8.—

Opiniodawcy — Stefan Bengom i Stanistaw Czempifiski

Redaktor naukowy PWT — Zbigniew Danilowicz

W ksigzce omoéwiono metody i $rodki propagandy maso-
wego czytelnictwa technicznego, poparte licznymi przykla-
dami z dotychczasowej praktyki w tej dziedzinie, przy czym
szczegblnie uwzglednione potrzeby i warunki zakladéw ty-
pu predukcyjnego.

K§iai~ka przeznaczona jest dla aktywu technicznego i czy-
te}mczego, bibliotek — przede wszystkim zakladowych, klu=-
béw techniki i racjonalizacji, k6t zakladowych NOT, organi-
zacji masowych. :

Mgr inz. Boleslaw Narbutt

»+PRZYGOTOWANIE MLEWA DO WYROBOW
OGNIOTRWALYCH*

Format A5, stron 47, rysunkéw 30. Wydawnictwo Go6rni-
czo-Hutnicze. Stalinogrdd, 1955. Nakiad 1118 egz. Cena z1 1,90

Opiniodawca — mgr inz. Wactaw Szymborski
_ Redaktor naukowy WGH — mgr inz. Leonid Andrejew

W ksigzce omoéwiono kruszenie oraz mielenie surowcéw
w lamaczach szczgkowych i stozkowych, miynach walcowych
i rurowych, kruszarkach mlotkowych, gniotownikach i de-
zyntegratach, tudziez przesiewanie na sitach stozkowych
i wibracyjnych. Précz tego opisano w niej urzgdzenia trans-
portowe, jak réwniez zasobniki stosowane w oddzialach roz~
drabniania i podano ogélne zasady higieny oraz bezpieczen-
stwa pracy.

Ksigzka przeznaczona jest dla niewykwalifikowanych.
i wykwalifikowanych pracownikéw zatrudnionych w zakla-
dach ogniotrwalych. Mogg z niej takze korzysta¢ pracowni-
cy przemysitu ceramiki czerwonej i ceramiki szlachetnej. -

Stefan Bielecki

»WODOWSKAZY I PRZEPLYWOMIERZE, OBSLUGA
I KONSERWACJA*

Format A5, stron 120, rysunkéw 71, tablic 17, PWT, War-
szawa, 1955. Naklad 2636 egz. Cena zi 4,50 )

Opinicdawcy — mgr inz. Henryk Szymanski i inz Ka-
zimierz Osinski ;

Redaktor naukowy PWT — mgr inz. Wiktor Surowiak

Ksigzka obejmuje opisy konstrukecji wodowskazéw i prze-
plywomierzy roéznych typéw, omawia  zastosowanie tych
przyrzadoéw, zasady dokonywania pomiaréw, opisy obstugi
tych przyrzadéw pomiarowych i ich konserwacji i -wykazuje
wplyw prawidlowej obstugi przyrzadéw na pracg urzgdzen.
cieplnych oraz oszczedno$¢ energii i paliwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla obstugujgcych przyrzady
miernicze urzgdzen cieplnych.

N. P. Sjergiejew i M, S. Fejgenson
LJELEKTRYCZNE ZGRZEWANIE OPOROWE"

Format A5, stron 288 , rysunkéw 175, tablic 25. PWT, War-
szawa 1955. Naklad 4133 egz. Cena zt 16. Z rosyjskiego tiu-
maczyl inz. Stanistaw Tomaszewski.

Opiniodawca — inz. Roman Korkiewica

Redaktor naukowy — inz.-mech. Zbigniew KoScioiek

W ksigzce opisano podstawowe sposoby spawania oporo=
wego, procesy technologiczne oraz zgrzewarki.prOQukowane
w Zwiazku Radzieckim, podano tez zasady dua!ama_ apara=
tury elekirycznej zgrzewarek. Praca przeznaczona jest dla
technikéw, mistrzéw i wysoko wykwaliﬁkowanycrg robotni-
kéw pracujgeych w dziatach montazowo-spawalniczych. o



Cena zl 9.—

Ksigzki techniczne dla robotnikéw niewykwalifikowanych

Mechanika — wybér

BIELECKI S.: Przyrzady do pomiaru ciénienia i tempera-
tury. 1955, s. 80, zt 3.—
BEESZYNSKI T.: Spawanie szyn tfermitem. 1953, 8. 44,
zt 3.—

BORKOWSKI W.: Praca na automatach tokarskich. Seria
»Bede Fachowcem®, 1954, s/ 68, z1 2.50

BOSSE E.: Wykonywanie tilocznikéw. Tlum. z niem. K.
Szopski. 1952, s. 78, z! 5.60

CHRZANOWSKI M.: Geometria dla robotnikow. 1954, s. 90,
zt 3.50

GERST W. POPOW W.: SzybkoSciowa obréibka metali w
zakladach budowy maszyn. Tium. z ros. K. Ukielski. 1950,
s. 94, zt 540

HENNEL S., ROZPEDEK S.: Wysokowvdajue toczenie no-
zem Kolesowa. 1953, s. 56, zt 4.59

KAMINSKI Z.: Wiercenie. Seria ,Bede Fachowcem®. 1954,
s. 40, z1 150

KAWECKI J.: Blacharstwo, 1952, s. 238, zt 13.80

KAWECKI W.: Frezowanie. Najprostsze roboty. 1955, s. 90,
zt 3.50

LISIAK K.: Gwintowanie reczne. Seria ,BDede Fachowcem®,
1954, s. 44, 7t 2.—

LUKASZEK J.: Poradnik tokarza-metalowca. 1953, s. 316,
zt 25.20

MAJEWSKI D.: Aryitmeiyka dla robotnikéw. 1954, s. 172,
zt 6.—

MARDYKIN P. M.: Produkcyjne metody skrobania. Ttum.
z ros. Z. Kosciotek. 1952, s. 39, zt 1.—

MERMON W.: Jak obchodzié sie z obrabiarks. Seria ,Bede
Fachowcem®. 1954, s. 48, z! 2.—

NIEZEWIENKO G. S.: Moje doswiadczenia przy szybkoscio-
wej obrébce metali. Ttum. z ros. Z. Zurakowski. 1954,
s. 65, zt 3.—

NOISZEWSKI L.: Pomocnik formlena. Seria ,Bede Fa-
chowcem®. 1954, s. 70, 2t 2.—

ORDOWSKI S.: Jak poslugiwaé sie najprostszyml warszta
towymi narzedziami mierniczymi. Seria ,,Bede Fachow
cem*”. 1955, s. 32, z 1.70

PAWLIKOWSKI J.: Struganie.
1954, s. 42, z1 2.40

PAWLIKOWSKI J.:
zt 4.70

PILARCZYK J.: Kurs spawania elektrycznego w pytaniacl
i odpowiedziach. Wyd. 4. 1954, s. 91. z! 2.50

PIOTROWSKI P.: Najprostsze roboty tokarskie w Elach
1954, s. 88, zl 4.—

PIOTROWSKI P.: Obrobka metali pilnikiem. Seria ,Bed
Fachowcem®, 1954, s. 87, zt 4.90

PIOTROWSKI P.: Slusarstwo. Wyd. 2. 1954, s. 156, zt 9.-

PIWONSKI T.: Formowanie za pomoca modeli uproszczo
nych. 1955, s. 155, zt 5.—

PIWONSKI T.: O czym powinien wiedzieé rdzeniarz. 195!
s. 84, zt 5.—

STAUB F.: Zastosowanie mikroskopu do badania stali i Zze
liwa. Wyd. 2. 1954, s. 63, zt 3.—

STAUB F.: Zastosowanie mikroskopu do badah stopéw me
tali niezelaznych. 1955, s. 112, zt 14.—

SWIATEK J.: Pomoc przy obsludze Zeliwiaka. Seria ,Bed
Fachowcem*, 1954, s. 47, zt 2.—

SZUPP B.: Kurs spawania acetylenowego w pytaniach i od
powiedziach. Wyd. 5 niezmienione. 1953, s. 108, z1 4.—
TERMAN E, TURIN M.: SzybkoSciowe metody pracy to
karza H. S. Bortkiewicza. Tlum. z ros. S. Grzymalowsk:

1950, s. 60, zt 3.—

VOELLNAGEL A.: O warsztatowych narzedziach mierni
czych. Seria ,Bede Fachowcem®. 1954, s. 56, 21 2.—
WINOGRADOW L.: Podstawowe wiadomosci dla ustawiacz;

tlocznikéw. Tlum. z ros. R. Baranowicz. 1951, s. 60, z} 3.-

WITKOWSKI J.: Szkicowanie techniczne. 1953, s. 67, zt 3.5

ZIELINSKI P.: Ladowacz Zeliwiaka. 1955, s. 59, z2 2.20

Seria ,Bede Fachowcem'

Struganie i strugarki. 1950, s. 10(

Do nabyecia w ksiegarniach techniczaych Domu Ksigzki i u kolporteréw zakladowych

wlacznie.

16) Teleelektryke, 17) Zootechnike.

Komitet Redakcyjny Terminarza Technika zawiadamia czlonkéw NOT, ze zamoOwienia na:
TERMINARZ TECHNIKA 1956 ROKU
beda przyjmowane przez Oddzialy Naczelnej Organizacji Technicznej od dnia 1. XI do dnia 30. XI 1955 r.

Terminarz Technika 1956 r., zawieraé bedzie 17 odrebnych mutacji: 1) Agrotechnike, 2) Budownic-
two, 3) Chemig, 4) Energoelektryke, 5) Geodezje i Wodno-Melioracje, 6) Gérnicwo, 7) Hutnictwo, 8) Ko-
munikacje, 9) Le$nictwo i Drzewnictwo, 10) Mechanike, 11) Odlewnictwo, 12) Poligrafie i Papiernictwo,
18) Przemyst Spozywczy, 14) Widkiennictwo, 15) Wodociagi i Kanalizacje, Ogrzewnictwo, Gazownictwo,

Cena egzemplarza z1. 10

~DENS0”

Produkcja:

Na zgdanie wysylamy pelng dokumentacie techniczng.

INZYNIEROWIE, TECHNICY, ZAOPATRZENIOWCY

realizujcie zdobycze postepu technicznego

Sdosujcie

niezawodne w uzyciu tasmy plastyczne
wodo i gazoszczelne, jako zabezpieczaja-
ce przed korozia.

Warszawskie Zaklady Przemyslu Chemicznego
PRZEDSIEBIORSTWO PANSTWOWE

WARSZAWA, Ul. GRODZIENSKA 21/ fel. 9025152
Dystrybutor: Min.sterstiwo Przemyslu Materialdéw Budowlanych
BIURO SUROWCOW MINERALNYCH
WARSZAWA, AL NIEPODLEGLOSCI 183-b dokad nalety wysylaé zaméwienia

,DENS0”
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