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POSTEP TECHNICZNY BODZCEM WYMIANY | MODERNIZACJI MASZYN

1. Istota postepu technicznego

Charakterystycznag cechq mowoczesnej techniki jest jej
ciagla zmiana i ciagle doskonalenie. Powoduje to, Ze wiele
istniejacych maszyn i urzqdzen jeszcze w okresie, gdy zdolne
so one do uzytku, staja sie przestarzale. Wspblczesny etap
rozwoju  techniki charakteryzuje przyspieszone tempo.
'Wskutek tego okres, po uplywie ktorego zdolne do uzytku
maszyny stajq sie przestarzate, wykazuje tendencje do skra-
cania sie. '

Szybki postep techniki jest jedna z waznych przyczyn eko-
nomicznych, zmuszajacych do zwiekszenia stopnia wyko-
rzystanic maszyn. Im wiekszy bedzie bowiem stopien wy-
korzystania maszyn, tym szybciej zamortyzuja sie one i tym
mniejsza bedzie strata wskutek ich przestarzemia.

Postep techniczny prowadzi do tego, Ze wytwarzane sq
stale maszyny i urzqdzenia doskonalsze niz istniéjqce.

Szybki postep techniki powoduje, iz stare maszyny i urzg-
dzenia, a nawet cate zaklady staja sie niekiedy przyslowio-
we kulq u nogi“ gospodarki narodowej. Obnizajqa one wy-
dajno$é pracy i podnoszaq poziom zuzycia materialow i ener-
gii.

Szybki postep techniczny, odbywajacy sie w gospodarce
socjalistycznej, wymaga bezwzglednie szybkiego doskonale-
nia techniki, wymiany wmaszyn i wurzadzen technicznych
0 przestarzatej konstrukcji przed terminem ich fizycznego
2uzycia, choé oczywiscie z wuwzglednieniem gospodarczej,
ogélnopanstwowej celowos$ci. Aby podnies;c’ wydajno$é pra-
¢y na nowy poziom, konieczna jest rzeczq w zdecydowany
sposéb i ma coraz szerszaq skale wprowadzaé do produkcji
nowq technike i przodujacq technologie, modernizowaé po-
sisdane maszyny i urzadzenia. W tym przejawiq sie jedna
z nojwiekszych przewag planowej gospodarki socjalistycz-
nej, w ktérej kazdy cenny i efektywny ekonomicznie wyna-
lazek, wniosek racjonalizatorski i udoskonalenie technicz-

ne powinny znale?é zastosowanie i szerokie rozpowszech-
nienie.

2. Stan parku maszynowego w przemysle krajowym

W Polsce Ludowej tempo postepu technicznego jest na-
der szybkie, ale jednoczes$nie szczegblnie silnie wystepuja
Ujemne skutki zwiaqzane z istnieniem przestarzalych maszyn
i urzadzen,

W okresie odbudowy bowiem (lata 1945/1949) Polska zmu-
s20na byta za wszelkq cene uruchamiaé przemyst. Prowa-
@zilo to do uruchamiania przestarzalych maszyn i urzadze,
lub do ich remontowania bez istotnych zmian poziomu tech-
nicznego. Okres planu 6-letniego byt okresem wielkich mo-

Politechniki

""oma ws\"‘e\

wych inwestycji, powstania szeregu nowych galezi przemy-

stu i wielkiego rozwoju przemyslu maszynowego. Ale w

okresie planu 6-letniego nie nastgpily zasadnicze zmiany

w wycofywaniu starych urzadzen i zastepowaniuw ich mo-

wymi, Obok nowej techniki wystepuje wiec w naszym prze-

mysle w szerokim zakresie technika stara. Prowadzi to do

jaskrawych rozpietoSci w dziedzinie wydajnosci pracy i zu-

Zycia materialdow w przedsiebiorstwach nalezacych do tych -
samych galezi przemystu. Rozpieto§é w wydajnosci pracy

osiaga niejednokrotnie wspdlczynnik 1 : 4. Wielka jest réw-

niez rozpieto$¢ w zuzyciu materialéw, czego jaskrawym
przyktadem saq réinice w zuzyciu wegla na 1 kWh energii
elektrycznej w elektrowniach mowoczesnych i przestarza-

lych. :

Istnienie w.przemysle naszym w szerokim zakresie sta-
rej techniki jest czynnikiem, hamujacym tempo rozwoju
naszej gospodarki, @ w konsekwencji hamujacym takze
wzrost dobrobytu. Na obecnym etapie rozwoju, w okresie,
kiedy =zbliza sie zakonczenie planu 6-letniego i madchodzi
okres mowego planu 5-letniego, zastqpienie starej techniki
przez mowa, szeroka rekonstrukcja techniczna caltej gospo-
darki narodowej, a zwtlaszcza przemystu, staje sie kwestia
palacq. Bez szerokiego zastepowania starej techniki przez
nowaq nie rozwiqzemy najwainiejszych probleméw naszej
gospodarki, o przede wszystkim problemu sity roboczej i wy-
dajnosci pracy, problemu deficytu szeregu waznych surow-
cow i materiatéw, problemu obnizki kosztow wlasnych pro-
dukcji i osiagniecia ma tej podstawie wzrostu plac real-
nych.

Zastepowanie starej techniki przez nowaq posiada poza tym
istotne znoaczenie dla pokojowego wspoélzawodnictwa gospo-
darczego miedzy krajami socjalizmu i krajomi kapitalizmu.

3. Ekonomicznosé stosowania nowej techniki

Nowga i najnowsza technika jest to przede wszystkim taka
technika, ktéra zapewnia wszystkim gateziom gospodarki
narodowej jok najwiekszq ilo$é i jak najwyzszq jakosé pro-
dukcji przy mozliwie jak ndjmniejszych mnaktadach pracy
oraz zuzyciu surowcow, paliwa, energii elektrycznej itp. za-
sobéw. Celem postepu technicznego jest nieprzerwany roz-
woj ‘gospodarki i kultury w kraju. Dlatego panstwo socja-
listyczne jest tak Zywo zainteresowane w stosowaniu wysoce
efektywnej techniki produkcyjnej, w statym jej doskonale-
niw i rozwoju. Kazdy nowy rodzaj techniki, nowe urzadzenie
techniczne, nowa maszyna i mowy proces technologiczny
wymaga konkretnej analizy ekonomicznej oraz udowodnie-
nia przy pomocy odpowiednich wskaZnikéw ekonomicznej
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efektywnosci zarowno produkcji tych maszyn i urzqdzen,
jak tez ich zastosowania w przemysle. Technolodzy, kon-
struktorzy i wynalazcy nie mogq obejs$é sie bez analizy eko-
nomicznej, bez uzasadnienia efektywnosSci produkcji i eks-
ploatacji nowych rodzajow techniki, Z drugiej za$ strony
wszelkie badania w dziedzinie ekonomiki przemystu moga
byé skuteczne tylko wowczas, jesli bedq one opieraé sie na
gtebokim poznaniu techniki, na wszechstronnym badaniu po-
stepu technicznego.

Jednym z najwazniejszych zadan w dziedzinie badan eko-
nomicznych, posiadajgcych pierwszorzedne znaczenie dla
wprowadzenia nowej techniki do produkcji i dla stworzenia
nowych galezi przemystu jest gtebokie poznanie ekonomi-
ki produkcji, efektywnosci ekonomicznej zastosowania mo-
wych rodzajow wyposazenia technicznego, nowych maszyn,
nowych procesow technologicznych. Zagadnienia te sq obec-
nie studiowane bardzo powierzchownie albo tez w ogéle
znikaja z pola widzenia instytucji naukowych i organdéw
planowania. :

Wobec ciggtego postepu technicznego czesé istniejgcych
miaszyn * urzqdzen musi byé zawsze w pewnym stopniu
przestarzala. Jest to wiec zjawisko mieuniknione. Idzie jed-
nak o to, aby skala tego zjawiska, to znaczy ilo$é przesta-
rzatych maszyn i urzadzen w stosunku do ogélu miaszyn
i urzqdzen nie byla nadmierna.

W gospodarce socjalistycznej zastepowanie starych maszyn
i urzqdzen przez mowe powinno odbywaé sie w sposéb pla-
nowy. Wymaga to przede wszystkim zdania sobie sprawy ze
skali i stopnia mowoczesnos$ci maszyn i urzqdzen w poszcze-
gblnych gateziach gospodarki marodowej i w poszczegdlnych
przedsiebiorstwach. Uznanie maszyn i urzaqdzen za przesta-
rzale technicznie, wymagajace zastapienia, moze byé doko-
nane jedynie na podstawie kryteridw ekonomicznych tech-
nicznego przestarzenia (,,moralnego zuzycia“) maszyn i urzq-
dzen.

Zastepowanie starej techniki przez mowq moze dokonywaé
sie jedynie stopniowo, przy czym w roéznych okresach na-
silenie tego procesu moze i powinno byé réine. Z reguly,
im bardziej rozwiniete sq sity wytworcze, im szybceiej roz-
wija sie technika, im bogatsze jest spoteczenstwo, tym szyb-
ciej moga byé stare maszyny i urzadzenia zastepowane przez
nowe.

Zastepowanie starych maszyn i urzqdzen przez nowe wWy-
maga posiadania odpowiedniej ilo$ci nowych maszyn i urza-
dzen charakteryzujqcych sie wyzszym poziomem technicz-
nym i wyzsza efektywnosciq techniczng. Warunkiem zaste-
powania starej techniki przez nowa jest wiec przede wszyst-
kim rozwdj przemystu maszynowego.

Rozpatrujge zagadnienie celowo$ci i efektywnosci zaste-
powania starych maszyn i urzadzen przez mowe, nalezy pa-
mietaé, iz zastepowanie to nie jest jedynym sposobem pod-
noszenia poziomu techniki zakltadu pracy. Innym sposobem
jest modernizacja istniejacych maszyn i urzqdzen, Zaletq
modernizacji jest to, Ze zachowuje ona zdolne jeszcze do
uzytku maszyny, urzgdzenia, a jednocze$nie polepsza ich
eksploatacyjne wskazniki ekonomiczno-techniczne. Dlatego
tez zagadnienie, czy nalezy zastqpi¢ stare maszyny i urza-
dzenia przez nowe, czy tez dokonaé modernizacji starych ma-
szyn i urzaqdzen, powinno byé przedmiotem dokladnej ana-
lizy, przy czym rachunek ekonomiczny powinien wykazaé co
jest bardziej celowe i bardziej efektywne ekonomicznie.

Przy opracowaniu ekonomicznych kryteridw zastepowania
starych maszyn i urzadzen przez mowe nalezy uwszgledniaé
nastepujace czynniki wystepujace oddzielnie lub igcznie:

1) dang produkcje mozna uzyskaé ma mowych maszynach
i urzadzeniach w krotszym okresie czasu roboczego,

2) dang produkcje moina uzyskaé¢ na nowych maszynach
i wurzqdzeniach przy zuZyciu mmiejszej iloSci materigly
i energii,

3) na mowych maszynach i urzqdzeniach moina uzyskeé
produkcje wyzszej jakosci miz na starych maszynach i urzg-
dzeniach,

4) stare maszyny i urzadzenic wymagaje wydatkowaniq
wiekszych sum na kapitalne remonty niz nowe.

Starzenie techniczne polega nma tym, iz efektywnosé eko-
nomiczna ¢ techniczna starych maszyn i urzqdzen jest niz-
sza miz nowych.

Jest rzecza jasna, Ze stara maszyna wymaga wydatkowa.
nia wiekszych sum ma remonty niz maszyna nowa. Z re-
guly konieczne jest czestsze wydatkowanie okreslonych sum
na remonty maszyny starej, podczas gdy ,maszynae nowa
przez pewien czas w ogole nie wymaga remontéw, zwiaszezq
powazniejszych.

4, Uwagi ogodlne

Zastepowanie starych maszyn i urzadzen przez nowe wy-
maga odpowiednich Srodkow, przede wszystkim posiadania
okreslonych nowych maszyn i wurzadzen. Powstaje rowniez
zagadnienie kolejnosci tego zastepowania. Jest rzeczq . jasng,
ze najpierw nalezy zastepowaé przez nowe takie miszyny
i urzadzenia, ktorych zastqpienie daje najwieksza korzuysé
ekonomicznag.

Wymaga to, by poszczegélne przedsiebiorstwa, centralne
zarzady i ministerstwa przeprowadzity badania co do celo-
wosci i efektywnosci zastepowania starych maszyn i urza-
dzen, przez nowe. Badania takie wykazaq, jaka powinna byé
kolejno$¢ i tempo tego zastepowanid.

W naszej gospodarce istnieie duza ilos¢ maszyn i urzqdzen
tak przestarzatych, Ze nakladuy na mnowe maszyny i urzadze-
nia zwrécq sie juz po uplywie stosunkowo bardzo krétkiego
czasu. I do zastqpienia tych wtasnie maszyn i urzgdzen na-
lezy przystapi¢ w pierwszej kolejnodci,

W badaniach szczegélowych i przy konkretnych decyzjach
nalezy uwzglednié w szczegdlnosci takie zagadnienia, jak de-
ficytowo$é zaoszczedzanych materiatow, ilosé i kwalifikacje
pracownikéw, ktorych mozna bedzie wyswobodzié.do innych
prac, ulatwienie pracy i bezpieczenstwo pracy. Wazing wska-
z6wkaq przy badaniach mad zastepowaniem starych maszyn
przez nowe powinno byé rowniez to, czy stare maszyny z0-
staty juz zamortyzowane, lub jaki jeszcze okres czasu bra-
kuje do petnej amortyzacji.

Szerokie badania mad celowosciq i efektywnosdcia ekono-
miczna zastepowania starych maszyn przez nowe i nad ko-
lejnoscia tego zastepowania beda miaty réwniez zasadnicze
znaczenie dla opracowania programu produkcji przemysiu
maszynowego, ktéry powinien produkowaé na szerokq skale
takie mowe maszyny i urzadzenia, ktére sq miezbedne dla
zastqpienia starych maszyn i urzadzen i ktére przynoszd
najwiekszq korzy$é ekonomiczna. NaleZy nadmienié, iz nie-
przeprowadzenie badan mad celowodciq zastgpienia starych
maszyn przez nowe i w ogoble zaniedbanie tej sprawy pro-
wadzié moze do powaznych btedéw gospodarczych, a w szcze-
golnosci do wydatkowania znacznych sum na kapitalne re-
monty starych maszyn i urzadzen i w wyniku doprowadzi
do zacofania technicznego naszego kraju.

Opracowano na podstawie artykulu B. Mincd
,W sprawie ekonomicznych kryteriéw zastepo-
wania starych maszyn i urzadzen przez nowe'
Gospodarka Planowa Nr 8/55 oraz artykuilu N.
Niekrasowa ,Postep techniczny a ekonomika
produkeji“, Woprosy Ekonomiki, Nr 6/55.
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NOWOCZESNE ROZWIAZANIA KONSTRUKCYJNE PROWADNIC STOLU

W TOKARKACH

1. W budowie tokarek karuzelowych jedno- i dwustoja-
kowych waznym zagadnieniem jest wlasciwe rozwigzanie
prowadzenia stolu na obwodzie oraz nalezyte lozyskowa-
nie jego wrzeciona. Od tego zalezy szybkobiezno$é, sztyw-
nos¢ i dokladno$¢ obrabiarki, a wiec jej wydajno$é oraz
gladkoS¢ obrobionej powierzchni.

Decydujacy wplyw na wybér konstrukeji prowadzenia
stolu wywiera dazenie do szybkoSciowego skrawania na to-
karkach karuzelowych przy uwzglednieniu szerokiego za-
kresu S$rednic przedmiotéw obrabianych.

Ze znanych konstrukcyj prowadnic najwieksze rozpow-
gzechnienie znalazly prowadnice Zeliwne o ksztalcie pryzmo-
wym na obwodzie stolu w uzgodnieniu ze §lizgowym lub
tocznym ulozyskowaniem jego wrzeciona.

W tokarkach karuzelowych S$redniej wielko$ci $rednica
prowadnic obwodowych stolu wynosi przecigtnie 50 do 70%
najwiekszej Srednicy toczenia.

Najwieksza dopuszczalng szybko$¢ obwodowa zeliwnych
prowadnic stolu przyjmuje sie obecnie okolo 200 m/min.,
a wiec najwieksza szybko$§¢ skrawania, osiggana przy naj-
wiekszej Srednicy toczenia na tokarkach karuzelowych Sred-
niej wielkoSci o prowadnicach zeliwnych wynosié moze
285—400 m/min., co przy obecnych wymaganiach (np. przy
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Rys. 1. Konstrukcja prowadnic stotu i lozyskowania wrzeciona

w tokarce karuzelowej mod. 153

obrébee lekkich stopéw) jest juz niewystarczajgca. W Swie-
tle tych rozwazan nabierajg duzego znaczenia nowe rozwig-
zania prowadnic stolu i %ozyskowania jego wrzeciona w
szybkobieznych tokarkach karuzelowych.

2. Tokarki karuzelowe jednostojakowe. Najbardziej typo-
wa konstrukcja prowadnic stotu i lozyskowania jego osi po-
dana jest na rys. 1 (fokarka karuzelowa mod. 153).

Zeliwne prowadnice stoltu o  ksztalcie pryzmatycznym
uzgodnione sa tutaj z lozyskami §lizgowymi wrzeciona. Cha-
rakterystyczne wielkoSci obrabiarki: §rednica stotu 1030 mm,
najwieksza $rednica toczenia — 1250 mm, maksymalna pred-
ko§¢ obrotowa stolu wynosi 150 na minute; $rednica pro-
Wadnic stotu 580 mm.

Nawet przy predko$ci obrotowej 150 obr/min. szybkosé
obwodowa na prowadnicach stotu przekracza znacznie do-
Puszczalng szybko§é 200 m/min, a zatem dalsze zwiekszenie

KARUZELOWYCH

obrotéw dla uzyskania wiekszych szybko$ci skrawania wy=
maga nowego rozwigzania konstrukcyjnego, ktére znalazlo
zastosowanie w karuzeléwce mod. 1531, przedstawionej na
rys. 2. W rozwiazaniu tym nie ma w ogoéle prowadnicy
obwodowej.

W tej obrabiarce najwieksza $rednica przedmiotu obra-
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Rys. 2. Konstrukcja stolu i lozyskowania wrzeciona w karuzeléwce
mod. 1531

bianego wynosi 1250 mm, a predkos$¢ obrotowa stotu od 65
do 315 obrotéw ma minute. W tym wypadku maksymalna
szybko$§é skrawania dochodzi¢é moze do 1240 m/min.

Nie od razu wprowadzono konstrukcje stolu wg rys. 2.
Poczatkowo zostala skonstruowana karuzelowka mod. 1536
z zastosowaniem 2 stozkowo-rolkowych lozysk tocznych na
osi stotu (rys. 3). ;

Jednak mata dokladnos$¢ duzych wymiaréw lozysk stoz-
kowo-rolkowych zmusila do ich zaniechania. Nastepne roz-
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Rys. 3. Konstrukcja lozyskowania stolu w karuzeléwce mod. 1536
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wigzanie widzimy w obrabiarce mod. 1A531, przedstawionej
' na rys. 4, gdzie gérne dwurzedowe lozysko rolkowe cylin-
dryczne z regulacja luzu promieniowego wspoipracuje z dol-
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Rys. 4. Konstrukcja lozyskowania stolu w karuzeléwce mod. 1A531

nym lozyskiem rolkowym jednorzedowym bez regulacji luzu
promieniowego. Duze luzy promieniowe wystepujace w jed-
norzedowych lozyskach rolkowych cylindrycznych zmusity
do zastapienia lozyska tego rodzaju lozyskiem cylindrycz-
nym dwurzedowym tego samego typu, jak lozysko gérne.
W ten spos6b powstata konstrukcja, przedstawiona na rys. 2.

Wysoka dokladno$¢ i sztywnos$¢ lozysk rolkowych typu
3182100 oraz mozliwo$¢ zmniejszenia luzu promieniowego do
wielko$ci 0,006—0,015 mm gwarantuje nalezyta dokladnosé
i sztywno$é karuzelowek mod, 1531.

Na rys. 5 podane sa wykresy poréwnawcze sztywnosci sto-
16w i wrzecion w karuzelowkach 153, 1A531 i 1531. Z wy-~
kreséow tych widaé, ze mimo braku prowadnic na obwodzie
stotu karuzelowek 1A531, 1531, sztywnos¢ ich nie ustepuje
‘sztywnosci stolu w karuzeléwce mod. 153.

Zastosowanie lozysk tocznych zamiast prowadnic na ob-
wodzie stolu podniosto znakomicie wspétczynnik sprawnosci
mechanicznej karuzeléwki. Wtasnosci eksploatacyjne lozysk
rolkowych typu 3182100, jak réwniez' kulkowego lozyska
oporowego Nr 8236 otwieraja perspektywe do dalszego zwig-
kszenia predko$ci obrotowej stolu w stosunku do poprzed-
nich 315 obr/min.

Jednak dalsze powiekszenie szybkobiezno$ci obrabiarek

I Przy probue Go v
[ karuzelowki 1531 50 Ve
Cipzar Te— H=620mm 200 14, // ) R
B8 detalu |- ¢ Pray probee karuze- 2 1 AAS
¢ Q<1500 k6 (owki TAS31i 153 100
A 1 H=500mm

0 770 1540 2310 3080 PkG

Uwaga: dep >
Stot obrabiark: 153 300+ g - i)
dup opuszczony na prowadnice < / A
200 v = 200 A K31
100 ot 1001 i~
T2 L 1=
0 770 1540 2310 3080 PkG 0 770 1540 2310 3080PkG
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Rys. 5. Wykresy sztywnos$ci prowadnic stotu i wrzeciona karuzel6-
wek 1 — mod. 153, 2 — 1A531, 3 — 1531

tej typowielkoSci (rys. 6) natrafia na trudnoSci zwigzay
z konieczno$cia starannego wywazenia stolu, zapewniep;
warunkow bezpieczenistwa pracy itd.

Niewatpliwie, ze te trudnosci przy budowie szybkobiez
nych karuzeléwek (np. przy stosowanych do obrébki lekkich
metali) zostang rozwigzane z powodzeniem.

3. Tokarki karuzelowe dwustojakowe. Srednice stoléw W
karuzeléwkach dwustojakowych przekraczaja znacznie Sred.
nice stol6w, stosowanych w karuzelowkach jednostojako.
wych. Zastosowanie wiec w tym wypadku konstrukeji, uwi.
docznionej na rys. 2 jest niewskazane. Im wieksze s3 wy-
miary obrabiarki, tym wyrazniej wystepuje koniecznog
utrzymania prowadnic na obwodzie stolu w celu zapewnie.
nia nalezytej sztywno$ci maszyny i dokladno$ci obrébki,

Nie nalezy jednak przecenia¢ znaczenia prowadnic na ob.
wodzie stolu, jako czynnika gwarantujacego uzyskanie wy-
magane]j doktadnosci obrobki, gdyz w rzeczywisto$ci doktad.
no$¢ pracy karuzelowki jest wynikiem prawidlowego wspél-
dzialania prowadnic na obwodzie stotu z lozyskowaniem jegq
wrzeciona.

Rys. 7 przedstawia konstrukcje prowadnic stolu o &red-
nicy 2100 i lozyskowania jego wrzeciona w dwustojakowej
karuzelowce mod. 1553 (przed jej modernizacjg).

Pomimo zastosowania pryzmowych prowadnic na obwo-
dzie stolu, wystepujace do§é znaczne luzy promieniowe w
nieregulowanych jednorzedowych lozyskach rolkowych sil-
nie przeszkadzaly w uzyskaniu wymaganej dokladnosci ob-

Rys. 6. Karuzel6wka mod. 1531

robki. Selekcja tych tozysk przy montazu dla uzyskania naj-
mniejszych luzéw promieniowych powodowala duze trudno-
§ci produkeyjne. Te trudno$ci zostaly radykalnie usunigte
dzieki zastgpieniu lozysk rolkowych jednorzedowych lozy-
skami rolkowymi dwurzedowymi z regulacja luzéw promie-
niowych, typu 3182100, Na rys. 8 pokazana jest konstrukcja
stotu karuzeléwki mod. 1553 po jej modernizacji.

Wysoka dokladno$é i sztywno$é zastosowanych tu lozysk
rolkowych z mozliwos$cig regulacji luzéw promieniowych
tacznie ze starannym dopasowaniem prowadnic pryzmowych
stolu po uprzednim lozyskowaniu jego wrzeciona daty moz-
no$¢ uzyskania wymaganej wysokiej dokladno$ci obrobki.

Zagadnienie zwiekszenia szybko$ci skrawania w karuze-
léwkach dwustojakowych jest tak samo aktualne jak i w ka-
ruzeléwkach jednostojakowych. i

Najwyzsza szybko§¢é skrawania w karuzeléwkach przy
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;‘aksymalnych Srednicach toczenia znajduje sie¢ w granicach
300—400 m/min., co odpowiada szybko$ci poSlizgowej nieco
gyzszej mniz jest ona dopuszczalna dla zeliwa, tj. okolo

70 m/min.
~ Obecne do$wiadczenia wykazuja, ze znaczniejsze przekro-
#2100
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Bys. 7. Konstrukecja oparcia stotu i jego wrzeciona w karuzeléwce
mod. 1553 (przed modernizacjg)

wenie powyzszej szybkos$ci  w prowadnicach obwodowych
solu powoduje zadarcie ich powierzchni. Préoby powieksze-
nia odpornosci tych prowadnic drogg zwiekszenia ich twar-
dosci przez hartowanie do 250—270 Hp nie daly pozytyw-
nych wynikéow.

Akademik W. J. Dikuszyn na Wszechzwigzkowej Konfe-
rencji Obrabiarkowej proponowal stosowanie dla jednej pro-
wadnicy stolu stosunkowo miekkiego zeliwa (160—180 Hp)
o strukturze perlitycznej, a dla drugiej wspélpracujgcej pro-
wadnicy zeliwa o twardosci 200—220 Hp. W zwiazku z tym
posiadaja przewage odejmowane prowadnice obwodowe, ze-
zwalajagce na dobieranie odpowiedniej twardo$ci materialu
i jego struktury, niezaleznie od materialu podstawowych
cezkich elementow, jakimi sg: stét obrotowy i jego pod-
stawa. A

Zatarciom prowadnic zapobiega w duzym stopniu prawid-
lowe ich oliwienie, ktére z reguly powinno byé¢ stosowane
pod ci$nieniem,.- Wazna jest mozliwo$é regulowania ci$nie-
nia dla unikniecia nadmiernego podnoszenia sie stotu i jego
kolysania. Kieszenie olejowe powinny by¢é malych rozmia-
10w, azeby umozliwié uzyskanie wyzszego ciénienia. Przej-
Scie ich z jednej strony do powierzchni prowadnic musi byé
lagodne celem uzyskania klina olejowego.
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Rys, s. Konstrukeja prowadnie stolu i jego wrzeciona w karuzeléw-
ce 1553 (po modernizacji)

Nalezy zwroci¢ szczegbélna uwage na konstrukcje lozysk
oporowych wrzeciona stolu. Stosuje sie tu zwykle lozysko
kulkowe oporowe wsparte od dolu na specjalnym pierscie-
niu stopowym, regulowanym w kierunku pionowym za po-
moca gwintu. Regulacja odbywa sie recznie za posrednic-
twem watka, umieszczonego w dolnej czesci stolu i prze-
kladni $limakowej, nadajacej ruch' obrotowy gwintowane-
mu pierscieniowi stopowemu.

Podaje sie nieraz, ze stopa wrzeciona stolu wraz z tlo-
zyskiem kulkowym oporowym powinna byé podnoszona na
okres$long wielko$¢ (0,02—0,04 mm), w przypadku gdy pred-
kosé obrotowa lub obcigzenie stolu przekracza pewne usta-
lone wielko$ci.

Sadzi sie, ze dzieki podniesieniu stopy lozyskowej na-
stepuje odciazenie prowadnic obwoedowych stolu. Prakty-
ka jednak pokazuje, ze z regulacji stopy lozyskowej prawie
nigdy sie nie korzysta, gdyz brak jest przy tym mozliwo$eci
obserwacyjnej i czuto$ci regulacji, natomiast istnieje obawa
naruszenia dokladnos$ci obrabiarki przy podniesieniu stotu
o wielko§¢ przekraczajaca grubo$§¢ warstwy oleju miedzy
prowadnicamij stotu i podstawy. Racjonalna konstrukcja lo-
zyska oporowego stolu moze jednak spowodowaé znaczne
zwiekszenie nosno$ci karuzelowki.

Rys. 9 pokazuje konstrukcje oparcia stoltu i jego wrze-
ciona w karuzelowce mod,. 1557 (rys. 10) o najwigkszej $red-

M-100/55-R9

Rys. 9. Konstrukcja oparcia stolu i jego wrzeciona w karuzelowce
mod. 1557

nicy skrawania 3200 mm. Wrzeciono tej obrabiarki spo-
czywa na kulkowym lozysku oporowym, ktére z kolei opie-
ra sie na ttoku, pod ktérym ci$nienie oleju jest regulowane
w zalezno$ci od ciezaru obrabianego przedmiotu. Niedopu-
szczalne jest przerwanie prowadzenia na obwodzie stolu na
skutek zbyt duzego podniesienia lozyska oporowego.

Dzieki hydraulicznej regulacji stopy lozyska oporowego
stotu, karuzelé6wka mod. 1557 (rys. 9) o nominalnej nosnosci
7000 kg pracowala podczas préob z maksymalng szybkoscig
(40 obr/min.) pod obcigzeniem przedmiotu obrabianego wagi
ogblnej 18000 kg. W tej karuzeléwce zastosowano oliwienie
prowadnic obwodowych pod ci$nieniem oraz kontrole ich
temperatury, wrzeciono osadzono na dwurzedowych lozy-
skach rolkowych typu 3182100,

Prawidlowe oliwienie i odcigzenie prowadnic obwodowych
tej obrabiarki zapewnily stosunkowo niskie straty mocy
przy biegu jalowym (patrz rys. 14) oraz wysoka sprawnos¢
mechanicznag.

Dwurzedowe rolkowe lozyska z regulacja luzéw promie-
niowych dzieki zwiekszonej ich sztywnos$ci i dokladnosci
pozwalaja przej$é od pryzmowych prowadnic na obwodzie
stolu do prowadnic ptaskich bez obawy obnizenia sztywno-
$ci i dokladno$ci obrabiarki.
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Jako pierwszy krok w tym kierunku w karuzeléwce mod.
1557 zewnetrzny stozek prowadnic obwodowych wykonano
z luzem wynoszacym 1 mm i w ten sposéb w pracy brat
udziat tylko stozek wewnetrzny. 1

Rys. 10. Karuzeléwka mod. 1557

4. Nowe konstrukcje prowadnic obwodowych. Fabryka
Obrabiarek im. Siedina (ZSRR) ofrzymata zamoéwienie na
wykonanie karuzeléwki do obrobki przedmiotéw o maksy-
malnej $rednicy- 1650 mm przy maksymalnej predkosci obro-
towej stolu 300 obrotéw na minute. Wobec $rednicy stolu
1400 mm konieczne bylo zastosowanie prowadnic obwodo-
wych, Szybko§¢ poslizgowa tych prowadnic przy najwiek-
szych obrotach wyniosta ok. 670 m/min, co w wysokim stop-
niu przekracza dopuszczalng szybko$¢ nie tylko dla zeliwa,
lecz i dla brazu. Wobec tego zastosowano oryginalne roz-
wigzanie konstrukcyjne, a mianowicie pomiedzy dwoma sta-
lowymi, cementowanymi i hartowanymi do wysokiej twar-
dosci plaskimi pierScieniamij $§lizgowymi wprowadzono pier-
Scien brazowy. Przypuszczano, ze poSredni ,,ptywajacy* pier-
$cien bedzie wprawiany w ruch przez gorny pierScien, osig-
gajac jaka$ posrednig szybko$é, dzieki czemu szybko$é ob-
wodowa goérnego pierscienia, umocowanego do stotu, podzie-
li sie w stosunku do nieruchomego pier$cienia, umocowane-
go do podstawy, w pewnym stosunku miedzy dwiema para-
mi powierzchnj tarcia — goérng prowadnicg i pos$rednim

Pierscien

M 100/55 - R 11
Rys. 11. Konstrukcjd’@parcia stolu i jego wrzeciona w szybkobieznej

+ karuzeléwece ‘'mod. 1551B

pierécieniem oraz posrednim pierScieniem i dolng prowag.
nica.

Szybkobiezne dwustojakowe karuzeléwki mod. 15518
(rys. 11) zbudowane na tej zasadzie, wykazaly wysoka zdol.

Rys. 12. Karuzeléwka specjalna mod. 1553C2

no$§¢ produkecyjng zaré6wno przy probach fabrycznych, jak
i w eksploatacji uzytkownikéw. Slady docierania sie w cza-
sie prob karuzelowki 1551B, zauwazone po obydwodch stro-
nach posredniego brazowego pierscienia, §wiadcza, ze po-
$§redni pierscien obraca sie, lecz charakter obrotu nie zo-
stal ustalony. Nie wiadomo, czy pierScien posredni obraca
sie nieprzerwanie z jaka$§ ustalong szybkoS$cia, czy tez ruch
jego jest okresowy i przypadkowy.

Duze zainteresowanie z punktu widzenia konstrukeji pro-
wadnic obwodowych przedstawia specjalna dwustojakowa
karuzelowka mod. 1553C2 (rys. 12), zbudowana przez Fa-
bryke Obrabiarek im. Siedina (ZSRR) w 1953 r. Konstruk-
cja tych prowadnic uwidoczniona jest na rys. 13.

Prowadnice sktadajg sie tu z trzech zeliwnych pierscieni:.
gérnego — przymocowanego do stolu, dolnego — przymoco-
wanego do podstawy stotu i po$redniego — o przymusowych
obrotach, wynoszacych okolo 55% obrotéw stotu. PiersScien
posredni wykonany jest z zeliwa o twardosci 190 Hg. Jako
material pierScieni gérnego i dolnego stuzy zeliwo modyfi-
kowane o twardoSci 210—230 Hp. Przymusowy ruch pier-
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Rys. 13. Konstrukcja oparcia stolu i jego wrzeciona w karuzeléwce
specjalnej mod. 15563C2
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irienia poSredniego uzyskiwany jest od stolu za pomocg
rostej przektadni planetowej.

Miedzy dwoma uzebionymi pierScieniami zewnetrznymi,
pdnym przymocowanym do stotu, a drugim do nieruchomej
pdstawy, znajduja sie dwa uzebione satelity, osie ktérych
amocowane sg w pierScieniu poSrednim. W ten sposéb przy
sprocie stolu przymocowany do niego uzebiony pierScien
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Rys. 14. Wykresy zuzycia mocy przy biegu jalowym stotow
w karuzeléwkach réznych modeli

musza satelity do odtaczania sie¢ po nieruchomym uzebio-
gym pier§cieniu, powodujac obrét pierscienia po$redniego.
$zybkoéé obwodowa pierscienia umocowanego do stotu roz-
{ziela sie pomiedzy gbérng para powierzchni S$lizgowych
(4% szybkosci) i dolna parg (55%). Dzieki temu predkosé¢
shrotowa stotu moze byé zwiekszona prawie dwukrotnie w
sosunku do obrotow dopuszczalnych przy zeliwnych obwo-
dowych prowadnicach zwyklej konstrukeji. Podczas prob fa-
brycznych karuzeléwki mod. 1553C2 powigkszono obroty
stoltu do 70 na minute (wobec maksymalnych przewidywa-
nych 40 obr/min).

Nalezy zaznaczyé, ze podczas pracy obrabiarki przektad-
nia planetowa, nadajaca ruch pierScieniowi
pozostaje prawie nie obcigzona. Objasnia sie to tym, ze mo-
ment tarcia na dolnej powierzchni posredniego pierscienia
prawie catkowicie réwnowazy sie z przeciwnie skierowa-
nym momentem tarcia na goérnej powierzchni tego pierscie-
nia.

Przy projektowaniu satelity obliczone byly na przenijesie-
nie stosunkowo matego momentu obrotowego, wynikajacego
z réznicy wspoélezynnikéw tarcia spoczynku i ruchu. Pozwo-
lito to wielko$é zeb6w przekladni ograniczyé do moduiu 4.

Po przeprowadzeniu diuzszych prob pod obcigzeniem po-
wierzchnie zebdw satelitow i pier§cieni nie wykazaly wi-
docznych $ladéw zuzycia. Zuzycie mocy przy biegu jalowym
karuzel6wki mod. 1553C2 wypadlo nawet mniejsze niz ka-
ruzeléwki mod. 1553 ze zwyklymi prowadnicami pryzmaty-
tznymi, pomimo ze karuzel6wka mod, 1553 byta juz pottora
roku w eksploatacji i jej prowadnice obwodowe zdazyly sie
dotrzeé (patrz rys. 14).

Sztywnos¢ oparcia stolu i jego wrzeciona zmontowanego
przy zastosowaniu dwurzedowych lozysk rolkowych z regu-
lacja luzéw okazala sie zupelnie wystarczajaca dla zapew-
lienia normalnej doktadno$ci obrabiarki.

Fabryka im. Siedina przystepuje do wszechstronnych préb
nowej konstrukcji obwodowych "prowadnic, przy czym prze-
browadzone juz badania pozwalaja uznaé:te konstrukcje za
Zupelnie przydatng do pracy. Interesujaca jest konstrukcja
Prowadnic obwodowych z zastosowaniem mas plastycznych,
jak to pokazano ma rys. 15.

Do dolnego stalowego pier§cienia przymocowano za pPo-
mocy stalowych wkretéw 6 segmentéw z tekstolitu grubosSci
8 mm, Poglebione otwory na gléwki wkretéow zakryto korka-
mi z teksolitu grubosci 4 mm. Miedzy segmentami pozosta-

posredniemu

wiono 4 przerwy o szerokos$ci 60 mm. Zastosowano podwojne
oliwienie:

a) pod ciSnieniem przez otwory i rowki smarowe w po-
blizu wejéciowej krawedzi kazdego segmentu,

b) bez ciSnienia przez doprowadzenie w przerwy miedzy
segmentami obfitego strumienia oleju, ktéry chtodzi po-
wierzchnie gérnego zeliwnego pier§cienia oraz zmywa znaj-
dujace sie przypadkowo czastki i produkty tarcia.

Nowe prowadnice obwodowe zostaly wyprébowane w od-
powiednio zmodernizowanych dwustojakowych karuzeléw-
kach mod. 1551 o maksymalnej $rednicy toczenia 1650 mm.
Po przeprowadzeniu préb obrabiarki na wysokich obrotach
przy znacznym przekroczeniu normalnej jej no$nosci (bez
zastosowania stopowego podparcia) powierzchnie nakladek
z tekstolitu i gérnego zeliwnego pierécienia wykazaly dobry
ich stan,

Sztywno$¢ i doktadno$¢é karuzelowki byly zupelnie wy-
starczajace. Istnieja wszelkie dane do przypuszczenia, ze
obserwacja tego rodzaju karuzeléwek w eksploatacji po-
twierdzi wysoka zdolno$¢ robocza prowadnic obwodowych
z tekstolitu.

Dalsze badania Borysienko, Wragowa i Bulatowa potwier-
dzity wysokie zalety tekstolitu, do ktérych naleza:

a) zwiekszenie szybkosci stolu i jego nos$nosci,

b) zwigkszenie odpornosci ma zuzycie i wyeliminowanie
zadzieré6w na prowadnicach,

¢) uproszczenie konstrukeji przez usuniecie podno$nika
stopowego, g

d) zwigkszenie wspélczynnika sprawno$ci mechanicznej.

f 92100
Naktadki
2 tekstolitu #2190
B
 —— o

M- 100/55-R15
Rys. 15. Konstrukcja oparcia stolu i jego wrzeciona przy zastoso-
waniu tekstolitu

Wady mas plastycznych, do ktérych nalezy zaliczy¢ pecz-
nienie, male przewodnictwo cieplne i niska dopuszczalng
temperature pracy (80—90°C) zostaly opanowane przez spe-
cjalng konstrukcje lozysk, obfite oliwienie i chlodzenie.

Tekstolit jest materialem do$¢ kosztownym, gdyz zawiera
w sobie wagowo do 50% batystu wysokiego gatunku.

Ostatnio w Zwiagzku Radzieckim sg robione préby zastg-
pienia go innym tanszym materiatem o niegorszych wlasno-
Sciach technicznych.

Opracowal na podstawie artykutu J. D. Wrago-
wa (,Stanki i Instrumient* Nr 7/1954 r.) oraz
artykutu I. W. Borisienko, J. D. Wragowa i M.
W. Bultatowq (,,Stanki i Instrumient™ Nr 1/1955 r.)

--Mgr inz. S. Krassowski

—
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NOWE NARZEDZIA | PRZYRZADY OBROBKOWE NA TARGACH HANOWERSKICH

Na tegorocznych Targach w Hanowerze wysstawiono szereg ciekawych przyrzadéw i narzedzi skrawaja-

cych, niektére z nich omawia ten artykutl.

1. PrzenoSne przyrzady o napedzie elekirycznym

Rys. 1 przedstawia przyrzad o napedzie elektrycznym, mo-
gacy pracowac jako szlifierka lub frezarka; przeznaczenie —
wykonczanie wewnetrznych powierzchni form metalowych
do tloczenia i odlewania o skomplikowanych ksztattach.
Przyrzad wytwarzany jest w 3 wielkoSciach; jedna z nich
przedstawiona na rysunku ma nastepujgca charakterystyke:

Rys. 1 — Wykanczanie przy- Rys.

2 — Wykanczanie przy-
rzadu za pomoca szlifierki- rzadu za pomoca narzedzia
frezarki elektr. o ruchu posuwisto-zwrotnym

szybko$é obrotowa wrzeciona 25000—40000 obr/min, moc zu-
zywana 185 W, Srednica chwytu narzedzia zaciskanego w
szczekach 3—6 mm, ciezar 1,5 kg.

Do tego samego celu stuzy przyrzad przedstawiony na
rys. 2; narzedzie wykonuje tu ruchy posuwisto-zwrotne
o liczbie skokéw regulowanej w granicach 1—120 skokéw
na sekunde i o dtugo$ci skoku do 6 mm. Jako narzedzia mo-
g3 tu stuzyé pilniki, Sciernice trzpieniowe, réwniez narzedzia
diamentowe i wygtadzajace. Nieznaczny ciezar przyrzadu
i zrbwnowazenie sil bezwladno$ci pozwala uzyskaé¢ duza do-
kladno$¢ obrobki najbardziej zlozonych ksztaltow przed-
miotu.

Rys. 3 przedstawia prace podatnej §ciernicy lub tarczy

Rys. 4 — Szlifierka katowa

Rys. 3 — Praca Sciernicy po-
datnej ,,Rotaflex‘*

do polerowania; krazek elastyczny dopasowuje sie samo-
czynnie do ksztaltu obrabianego przedmiotu, ktérego w in-
ny sposéb — narzedziem sztywnym — nie daloby sie w og6-
le obrobié.

Elementem podatnym jest tu krazek blaszany, na ktéry
nakleja sie pl6tno $cierne, Srednice $ciernic wynosza 15, 30
lub 45 mm, szybko§¢ obrotowa — do 12000 obr/min, ziarni-
stos¢ 60—320.

Do szlifowania zgrubnego stuzy szlifierka katowa (rys. 4)
zaopatrzona w silnik uniwersalny na prad staly lub zmienny
o0 mocy 1 kW; skrzynka przekladniowa jest chtodzona za po-
moca specjalnych kanaléw powietrznych; szybko$§é obroto-
wa 8500 obr/min. Niewielka wysoko$¢ skrzynki (120 mm)
umozliwia obrobke trudno dostepnych miejsc i zapewnia
dobra widoczno$¢é miejsca . obrabianego; pochylenie tylnego
uchwytu dostosowane do naturalnego polozenia reki zapo-

biega zmeczeniu przy pracy. Stosuje sie Sciernice o $redni-
cy 178 i 230 mm.

Rys. 5 przedstawia reczng szlifierke tasmowa; przez za-
stosowanie silnika na prad wysokiej czestotliwo$ei (moe
200 W) osiggnieto tu nader male wymiary i cigzar urzadze-
nia.

Rys. 6 przedstawia szlifierke reczng wibracyjng; prosto-
katny pilnik szlifierski wykonuje 100 skok6w na minute;
przyrzad ten umozliwia szlifowanie zaglebionych narozni-
kéw niedostepnych dla Sciernic okraglych. Do napedu stuzy
jednofazowy krotkozwarty silnik pradu zmiennego; kadtub,
wykonany z tworzywa sztucznego o znacznej wytrzymatosci,
daje dobrg izolacje i umozliwia prace z uzyciem chlodzenia,

Rys. 5 — Praca szlifierki ta§mowej

Wskutek wahliwego ruchu pilnika mie nastepuje wyrzuca-
nie cieczy mna zewnatrz, wystarcza zatem lekkie zwilzenie
powierzchni obrabianej.

Wiertarka elekfryczna przedstawiona na rys. 7 wyro6znia
sie dogodnym ksztattem i malym ciezarem (1;4 kg z uchwy-
tem wiertla — 1,7 kg); moc silnika 250 W na 110 lub 220 V,
Srednica otworéw wierconych w stali do 8- mm. Szybkos¢

=
L MIuESRE

Rys. 6 — Szlifierka wibracyjna
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obrotowa wrzeciona 1450 obr/min przy biegu luzem,
740 obr/min przy obciazeniu. {

Rys. 8 przedstawia pitke dobudowana do recznej wiertarki
elektrycznej mocy 120 W; stuzy ona do. ciecia wyrobow
z réznych metali oraz z two-
rzyw sztucznych; pilke moz-
na zastgpi¢é przez nozyce.
Umocowanie tego przyrzadu
w imadle znacznie ulatwia
obrobke malych przedmio-
tow.

Rys. 9 przedstawia inna
odmiane nozyc, nodz* umiesz-
czony poziomo wykonuje do
4000 skokéw na min.; silnik
uniwersalny na prad stalty
lub zmienny.

Rys. 10 przedstawia elektryczng gwinciarke stolowa o je-
dnym lub paru gwintownikach; ma ona wymienng glowice
wrzeciona, urzadzenie do nastawiania odleglosci otworow
gwintfowanych, nastawne urzadzenie ograniczajgce dlugosé
gwintu z automatycznym wigczaniem ruchu powrotnego;
obstuga za pomocg pedatu,

CE e

Wiertarka elek-

Bys. T
tryczna

Rys. 8 — Pila elektryczna

2. Narzedzia i przyrzady do cobrabiarek

Rys. 11 przedstawia glowice do walcowania gwintéw za-
mocowang na rewolweréwce; szczeki gwintujace otwieraja
sie samoczynnie i zwalniajg obrabiana $rube, z chwilg gdy
nastawny kolek rozitgczy sprzeglo kolowe; glowica wraca
do polozenia wyjéciowego bez potrzeby zmiany kierunku
obrotu. Glowice te buduje sie dla gwintéw M 1 do M 52,
rowniez do gwintéw okragltych i calowych.

Do obrébki wykanczajacej otworéw tocznych, gdy wyma-
gana jest bardzo wysoka klasa dokladno$ci wymiaru, zna-
lazty zastosowanie przyrzady rolkowe do walcowania otwo-
0w (rys. 12 i 13); pozwalaja one osiggnaé zupelnie gladka
powierzchnie (nieréwno$ci nie przekraczaja 0,2 — 2w). Do-

Q_‘ -

M- 215[85-RS

Rys. 9 — Nozyce elekiryczne

datkowa korzyScia jest utwardzenie powierzchni przez
zgniot, wytrzymato$¢ materialu w warstwie powierzchniowej
wzrasta o 50%, a no$no$§¢ powierzchni o 80%: $rednice robo-
cza przyrzadu mozna nastawiaé w granicach 0,3 mm.

Rys. 10 — Gwinciarka stolowa o 2 gwintownikach

Przyrzad ten mozna stosowa¢ do otworéw przelotowych,
$lepych, dlugich lub przerywanych. Najkorzystniejsza szyb-
ko$¢ rolek 80 — 100 m/min, posuw 0,2 — 0,3 mm/obr.

Rys. 14 przedstawia rozwiertak zaopatrzony na przednim

, /58RI . 7
Rys. 11 — Glowica do walcowania gwintéw

koncu w cze$¢ prowadzaca o nieco mniejszej $rednicy, za-
pewnia to dokladno$§¢ prowadzenia narzedzia juz od poczatku
pracy.

Rys. 15 przedstawia frez obwiedniowy (wstepny) ze wsta-

wianymi wymiennymi listwami uzebionymi. Frezy dtakie
x

Rys. 12 — Przyrzad rolkowy
do wygtadzania otworéw

F s R

toczy sie najpierw‘ na okraglo, po czym listwy przechyla
sie ku dolowi, osiagajac w ten sposob efekt zatoczenia.
Korzystng kombinacjg jest polaczenie wiertla i poglebia-
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Rys. 13 — Wygladzanie otworéw przyrzadem rolkowym RYS. 17 — Gwintownik Rys.

KISERTE
18 — Przyrzad do ostrzenia gwintownika z rys. 17

do otworéw Slepych

cza w jednym narzedziu (rys. 16), na rys. 16 b widzimy
przyklady rozmaitych ksztaltéow otworéw wykonywanych
przy jednym przejSciu narzedzia; nastawianie potrzebnej
glebokosci wiercenia czy poglebiania jest tu tatwe.

Rys. 17 przedstawia gwintownik moggcy nagwintowac
otwor $lepy przy jednorazowym przejSciu narzedzia: jego
ostrza sg uksztaltowane w taki spos6b, ze widér sptywa na
zewnatrz. Do ostrzenia stuzy specjalne urzadzenie (rys. 18),
ktéore mozna ustawi¢ na dowolnej obrabiarce.

Noze z weglikéw spiekanych znalazly zastosowanie réw-
niez w narzedziach do obroébki drewna; rys. 19 przedstawia
odcinek pity tarczowej ze wstawianymi wymiennymi no-
zami zamocowanymi za pomocg klinéw 1 i 2. Konstrukecja
ta zwieksza 20-krotnie trwalo§¢ pily zwlaszcza przy cieciu
{wardych gatunkéw drewna; druga jej zaleta jest zachowa-

5 s s A

Rys. 14 — Rozwiertak z szyj- Rys. 15 — Frez obwiedniowy
ka prowadzaca ze wstawianymi listwami u-

zebionymi

nie stalej S$rednicy pily, a zatem i szybko$ci skrawania
w przeciwienstwie do normalnych pit, ktérych Srednica ma-
leje w miare ostrzenia.

Rys. 20 przedstawia kombinacje wiertta z frezem do ob-
robki drewna lub tworzyw sztucznych; narzedzie to obraca
sie z szybko$cia 1400 — 5000 obr/min wykonujac jednocze-
inie ruchy posuwowe naprzéd i w tyl, w ten sposob osigga
sie wygltadzanie otworu.

Rys. 16 — Polaczenie wiertla z poglebiaczem; a — przekrdj narze-
dzia, b — przyklady zastosowan

|7 L, /

H=215/58-R 15

3. Uchwyty

Rys. 21 przedstawia st6! magnetyczny stuzacy do zamo-
cowania przedmiotéw o najrozmaitszych ksztaitach do prze-

Rys. 19 — Pila tarczowa do drewna ze wstawianymi zebami z we-
¥ gliké6w spiekanych

prowadzenia robo6t spawalniczych; posiada on 3 magnesy
umieszczone na ramionach oraz jeden magnes centralny
$cisle wspolsrodkowy z osig obrotu stolu; pozwala to wyko-
nywaé szwy kolowe. Poza ruchem obrotowym stét mozna
podnosi¢é oraz pochylaé w dowolnych kierunkach, jest to
zatem przyrzad o wielostronnych mozliwo$ciach stosowa-
nia. . x

Rys. 20 — Frez — wiertlo do drewna i tworzyw sztucznych

Nowy typ uchwytu przedstawia rys. 22; dwie szczeki prze-
suwajace sie po sko$nych prowadnicach wywieraja nacisk
w kierunku pionowym i poziomym na przedmiot obrabiany;
nacisk ten wystarcza do zupelnie pewnego ustalenia nawet

Rys. 22 — Uchwyt szczekowy

Rys. 21 — St6l magnetyczny
do spawania
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okraglego przedmiotu, na ktéry dziataja znaczne sity skra-
wajace. Uchwyt ten budowany jest w 3 wielkoSciach o wy-
sokoSci szczek 55, 80 i 135 mm, szeroko$¢ szczek wynosi
62,-85 i 120 mm,

% Sr.8
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Rys. 23 — Imadlo maszynowe uniwersalne

Ulepszone imadlo maszynowe przedstawia rys. 23; umiesz-
czone jest ono na piycie przechylnej o 90° i mogacej wyko-
nywaé pelny obrét, w polaczeniu z mozliwo$cig obracania
imadia na plycie osigga sie¢ w ten sposéb pelng uniwersal-
no$¢ ustawienia przedmiotu obrabianego; katy pochylenia

B

g

Rys. 24 — Zabierak samoczynny (pokrywa zdjeta); A — szczeki
otwarte, B — przedmiot zaci$niety; a — szczeki wymienne
iobrotu odczytuje sie na noniuszach z doktadnoscig do 0,1°.
Sztywna i zwarta budowa przyrzadu pozwala stosowaé przy
obrébce duze przekroje wibéra. Wszystkie powierzchnie opo-
rowe sg dokladnie réwnolegle (lub prostopadie) z doktadno-
Seig + 0,01 mm, pozwala to stosowaé ten przyrzad w cha-
rakterze sinusnicy, jak réwniez do trasowania i kontroli.

Skrécenie czaséw pomocniczych przy toczeniu osigga sie
przez zastosowanie samoczynnego zabieraka (rys. 24); szczeki

a zaciskajg sie pod wplywem sily osiowej dzialajacej na ko-
nik i daja zupelnie pewne zamocowanie przedmiotu az
do 6000 obr/min. Wymienno$é szczek umozliwia stosowanie
przyrzadu dla réznych S$rednic obrabianych przedmiotéw.

Rys. 25 — Reczna prasa hydrauliczna

4. Rozne

Rys. 25 przedstawia reczng prase hydrauliczng majacs
wielostronne zastosowanie (np. na rysunku — giecie rur);
oddzielenie pompki od wilasciwej prasy ulatwia manipulo-
wanie, Pompka ma 2 tloczki: wigkszy nadaje szybszy ruch
przy ustawianiu przyrzadu, mniejszy stuzy do wywarcis
nacisku roboczego dochodzgcego do 20 T.

Rys. 26 przedstawia klucz montazowy o nastawialnym mo-

MrdIsisE-R 28

Rys. 26 — Nastawialny klucz montazowy

mencie obrotowym, ulepszenie polega tu na tym, ze unika
sie ucigzliwego obserwowania wskaznika wielkosci mo-
mentu, gdyz w chwili osiggniecia maksymalnej wartosci
momentu nastepuje samoczynne wylaczenie klucza (wyska-
kuje specjalny kolek).

Na podstawie czasopism ,,Werkstatt und Be-
trieb*, nr 7/55 i ,,Werkstattstechnik und Maschi-
nenbau, nr 7/55 opracowat J. K.

SZLIFOWANIE SZYBKOSCIOWE W PRZEMYSLE RADZIECKIM

W technologii budowy maszyn szlifowanie odgrywa coraz
wiekszg role. Istnieje caly szereg wyrobdéw, wykanczanych
catkowicie przez szlifowanie, jak np. lozyska toczne, przy
Wwyrobie ktorych ok. 60%0 procesu technologicznego sklada sie
Z operacji szlifierskich. Szlifowanie jako jedna z metod ob-
robki wykanczajacej pozwala na uzyskanie wysokich dokla-
dno$ci wykonania i na obrébke czesci stalowych po zaharto-
Waniu. :

Mimo znacznych osiagnie¢, jakimi moze poszezyci¢ sie
Wspoélczesna technologia szlifowania, pozostaje ona w tyle
Za innymi metodami obr6bki skrawaniem pod ‘wzgledem
uzyskiwanych wydajnosci obrobki. W szczegélnosci nie moz-
ha wskaza¢ na osiagniecia obrobki szlifierskiej, ktére sta-
Nowiltyby odpowiednik postepu, osiggnietego dzieki wpro-
Wadzeniu weglik6w spiekanych.

—

Przeprowadzone dotychczas proby w dziedzinie szlifowa-
nia szybko$ciowego wskazuja ma caly szereg korzySci, uzy-
skiwanych przy zwiekszeniu predkosci obwodowej Scierni-
cy. Wzrost tej predkosci pozwala na prace przy zwigkszo-
nym posuwie wglebnym i podwyzszonej predkosci obwodo-
wej przedmiotu, co jest oczywiScie réwnoznaczne z powigk-
szeniem wydajnosci szlifowania. KorzySci te ujawniajg sie
nawet przy zachowaniu niezmienionych parametréw szlifo-
wania, gdyz zwiekszona predko$¢ obwodowa Sciernicy
zmniejsza grubo$é widra, przypadajacego na poszczegblne
ziarna materialu $ciernego, obnizajac tym samym chwilowy
sumaryczny przekr6j materiatu szlifowanego, a wiec i na-
cisk miedzy S$ciernica a szlifowanym przedmiotem. W tych
warunkach otrzymujemy ponadto lepsza jako$¢ szlifowanej
powierzchni.
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Cennym zrédiem informacji o szybkoSciowym szlifowa-
niu jest fachowa literatura radziecka. Na szczegélne zain-
teresowanie zastuguja pozycje, wymienione przy koncu ar-
tykulu, z ktérych pierwsza zostala juz wykorzystana przez
czasopismo ,,Mechanik“ w ub. roku, druga i trzecia nato-
miast postuzyly do opracowania niniejszego artykutlu.

SzybkosSciowe szlifowanie opiera sie na zastosowaniu
Sciernic, zezwalajgcych na prace przy predkosciach obwodo-
wych rzedu 50 m/sek. Charakteryzuje sie ono znacznymi
iloSciami ciepta wytwarzajacymi sie¢ w obszarze skrawania,
wplywajacymi jednak w nieznacznym tylko stopniu na
wzrost temperatury §ciernicy i szlifowanego przedmiotu.
Z tego wzgledu czynnikiem ograniczajacym wzrost predko-
sci obwodowej $ciernic jest ich wytrzymato§é.

SzybkosSciowe szlifowanie jest stosowane z powodzeniem
w wielu zakladach przemystu radzieckiego. Pewne trudnosci
napotykane sg przy szlifowaniu przedmiotéw cienko$cien-
nych, gdy obawa o przypalanie nie pozwala na zwiekszenie
predkosci obwodowej przedmiotu. W takich przypadkach na-
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Rys. 1. Zalezno§é iloSci usunietego materialu od predkosci obwodo-
wej Sciernicy i posuwu wglebnego (Sciernica EB 46 L C, stal 30
HGSA, predko$¢ obwodowa przedmiotu » = 40 m/min, posuw

wzdluzny s = 2,36 m/min).

lezy ograniczy¢ sie do podwyzszenia predko$ci obwodowej
§ciernicy.

W celu zbadania zaleznoS$ci, wystepujacych przy szybko-
§ciowym szlifowaniu wyrobow stalowych, byly przeprowa-
dzone préby na szlifierce do watkéw o maksymalnej dlugo-
§ci szlifowania 750 mm i wzniosie k16w 185 mm. Dla umozli-
wienia szybkosciowego szlifowania obrabiarka byla poddana
kapitalnemu remontowi i modernizacji. W tym celu pod-
wyzszono moc giéwnego napedu do 8 kW, przystosowujac
szlifierke do pracy przy predkos$ciach obwodowych 65 m/sek
(Sciernica) i 100 m/min (przedmiot). Ro6wniez byla dokona-
na wymiana pompy chlodziwa na pompe wydajniejsza, da-
jaca do 35 litro6w na minute.

Szybko§é obwodowa S$ciernicy i wyrobu byla regulowana
w sposéb ciggly za pomocg ukladu Leonarda. Dla zapewnie-
nia bezpieczenstwa pracy byla réwniez zastosowana nowa
oslona o matym kacie rozwarcia otworu, oraz dodatkowe
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Rys. 2. Zalezno§¢ zuzycia Sciernicy od jej predko$ci obwodowej
i posuwu wglebnego iwarunki szlifowania jak na rys. 1).

ekrany i daszki. Przy modernizacji zastosowano sie do zale-

cen, opracowanych przez ENIMS (4).
Twardo$¢ Sciernic byla badana strumieniem piasku ng
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Rys. 3. Zalezno$§¢ wlasciwej iloSei usunietego materialu od predkoéei
obwodowe]j Sciernicy i posuwu wglebnego (warunki szlifowania jak
na rys. 1),

przyrzadzie ,Kalibr*, a wytrzymatos¢ na specjalnym stoisku,
Obciggania $ciernicy dokonano za pomoca rolki ze spiekéw
ustawionej w specjalnym przyrzadzie przy podiuznym po-
suwie S$ciernicy 0,15 mm/obr. Do chlodzenia byl stosowany
3% roztwér sody uzywany przez wigkszos¢ zakladéw przy
szlifowaniu. v
Wyniki préb przedstawione sg mna rysunkach 1—3. Jak
wynika z rys. 1 sam wzrost predkoSci obwodowej Sciernicy
daje niewielkie zwiekszenie ilo$ci zeszlifowanego materia-
lu na minute. Jest ono tym widoczniejsze, im wigkszy jest

Hske /
14 //

10
T

a8H)
us

$4-197/55-R4

Rys. 4. Przestrzenny wykres zaleznoSci gladkoSci powierzehni Hg,
od predkoSci obwodowych S$ciernicy v, i przedmiotu v, (Sciernica
60 'L C, stal 30 HGSA, s = 2,36 m/min, posuw wglebny ¢t = 0,01 mm

na podwoéjne przesuniecie stolu).
posuw wglebny, przy ktérym badamy wplyw predkosci. Ze
zwiekszeniem posuwu wglebnego zuzycie $ciernicy wzrasta
(rys. 2), ale intensywno$é tego wzrostu przy wiekszej szyb-
koS$ci Sciernicy jest mniejsza niz przy zwyklej.

Ilos¢ wlasciwa zeszlifowanego materiatu (tzn. objetosé
materiatu, przypadajaca na jednostke objetosci zuzytego ma=
teriatu Sciernicy) znacznie wzrasta ze zwigkszeniem posuwu
wglebnego do 0,03 mm na podwoOjne przesuniecie stolu,
a pézniej spada z powodu wzrostu zuzycia $ciernicy (rys. 3)-

Tak wiec sam wzrost predkos$ci obwodowej Sciernicy po-
wieksza minutowa ilo§¢ zeszlifowanego materialu o 10 do
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15. Zwiekszenie predkosci obwodowej $ciernicy jest tym
korzystniejsze, im wiekszy jest posuw wglebny. Fakt ten
nalezy tlumaczy¢ wieksza intensywnoscia pracy poszczegél-
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06 O powierzchni Hg, od predkosci
n—/? obwodowej przedmiotu przy
o J réoznych posuwach wglebnych
04— / i t (Sciernica 60 L C, stal 30
/34 . HGSA, v = 50 m/sek, s =
02! Rt 2,36 m/min).
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M- 187/S5-RS
nych ziaren wywolana maksymalnie mozliwa predko$cig ob-
wodowg S$ciernicy. Przez jednoczesne zwiekszenie poprzecz-
nego i podiuznego posuwu uzyskuje sie znacznie wiekszy
efekt.

Jak wskazuje lewa czeS¢ wykresu na rys. 4, wzrost pred-
koSci obwodowej Sciernicy daje polepszenie gtadkosci po-
wierzchni. Juz przy predkosci 50 m/sek moze byé uzyskana
bez wyiskrzenia gladko$¢ w granicach dolnego zakresu 9
klasy gtadkos$ci. Przy predko$ci 65 m/sek gtadko$é powierz-
chni podnosi sie o jednag klase, przechodzac do dolnego za-
kresu 10 klasy gladkos$ci i osiagajac nawet 11 Kklase.

Zwiekszeniu predkosci przedmiotu z 20 na 45 m/min to-
warzyszy pogorszenie gtadko$ci o jeden stopien, a dalsze
zwiekszenie do 70 m/min pociaga za soba znaczne zwieksze-

;¥ T
Tf s o Hsk u
10 )
08 /i 5 ‘\‘,ﬁ 07 \a’\(\ak i
s, r
as Pl 1 i /3“,«(9/1
04 r/ g //// .
02 = 03 3
037 07 03 04 05 06 a7s 0.1
S 10 /5 20 25 30 35Smmjar ‘0 Qo1 002 0 004

arne liczby podajg posuw S na jeden obrot
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Rys. 6. Zalezno$é gtadkos$ei po-
wierzchni od posuwu wzdiluz-

Posuw watebny wmm na podwajne
Praesuni€eie SIotd  m.1g7/es-2r

Rys. 7. Zalezno§é¢ gtadkoS$ci po-
wierzchni od posuwu wgleb-

nego stolu (Sciernica 60 L C, nego (Sciernica 60 L C, vy, =
stal 30 HGSA, v, = 50 m/sek, = 50 m/sek, vy = 40 m/min,
v, = 40 m/min). s = 2,3 m/min).

nie chropowato$ci powierzchni i obnizenie jej jakosci do
klasy 8 wg GOST.

Rysunki 5—7 wskazuja na pogorszenie gladko$ci powierz-
chni w miare zmiany parametréow szlifowania, zmierzajacej
do skréocenia czasu maszynowego i zwiekszenia ilosci zeszli-
fowanego materiatu,

Mikrostruktura warstwy powierzchniowej byla badana na
pierScieniach wzorcowych ze stali 30 HGSA o twardosci
R. = 35—42 po obrdébce termicznej i wytrzymatosci Ry =
= 110—120 kG/mm2. Wzorce byly szlifowane przy predko-
Sciach Sciernicy 50 m/sek i wyrobu 38 m/min, przy posuwie

wzdluznym 0,6 mm/obr. i posuwie wglebnym 0,01—0,1 mm

na podwoéjne przesuniecie stotu.

Badania mikrograficzne probek szlifierskich przy powiek-
szeniu 300-, 400- i 1350-krotnym wykazatly, ze posiadaja one
na calym przekroju pierScienia strukture sorbityczng. Usta-
lono rowniez, ze zwiekszenie predkosci obwodowej $ciernicy
DPrzy zachowaniu posuwu wglebnego w wymienionych wy-
Zej granicach nie wywolalo zmian struktury badanej stali.

Te same badania wykazaly, ze powiekszenie posuwu
wgiebnego do 0,1 mm doprowadza do zmian struktury. Wy-
konane mikrofotografie wskazuja na powstawanie w tych
Warunkach wtérnie zahartowanej warstwy austenito-

—

martenzytu, do ktérej przylega bezposSrednio obszar odpu-
szczonego metalu.

Z doswiadczen wynika, ze przyczyna zmian struktural-
nych i przypalen jest zbyt wielki posuw wglebny oraz nie=-
wlasciwie wybrana predkosé wyrobu. A zatem w wytworze-
niu wysokiej temperatury na szlifowanej powierzchni isto-
tng role odgrywa mie tylko obcigzenie ziarna, ale i czas
dzialania Zrédla ciepla, intensywno$é jego strumienia ciepl-
nego, rozklad obszaru koncentracji ciepla, przewodnictwo
cieplne i pojemno$¢ cieplna obrabianego materiatu.

W celu okreSlenia gleboko$ci plastycznie zdeformowanej
warstwy byla przeprowadzona analiza rentgenograficzna. Na
rys. 8 przedstawiony jest wykres, ktéry ilustruje dla stali
30 HGSA zmiany glebokosci warstwy zdeformowanej pla-
stycznie w zalezno$ci od gleboko$ci szlifowania przy stalym
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Rys. 8. Zalezno§é gleboko$ci odksztalconej warstwy stali 30 HGSA
od predkosci obwodowej Sciernicy i posuwu wglebnego.

posuwie wzdluznym i predkos$ci przedmiotu, a przy réznych
predkosSciach obwodowych $ciernicy. Jak wynika z tego wy-
kresu, z poglebieniem szlifowania pogiebia sie warstwa od-
ksztalcona plastycznie, przy czym im wieksza predkosé¢ ob-
wodowa §ciernicy, tym mniejsze warto$ci przybiera glebo-
kosSé odksztalconej warstwy. Z wykresu wida¢ réwniez, ze
wplyw glebokosci szlifowania na gleboko$¢ deformacji pla-
stycznej jest najsilniejszy przy niewielkich glebokosSciach
szlifowania.

Nie bez znaczenia sg wyniki poréwnawcze ofrzymane przy
badaniu gteboko$ci warstwy odksztalconej plastycznie w wy-
niku szlifowania $ciernica tepa (po 30-minutowej pracy)
i §ciernicg obciagnieta. Przedstawione sa one na rys. 9. Do-
$wiadczenie wskazuje na niekorzystne wyniki szlifowania
przy uzyciu tepej Sciernicy.

Badania naprezen szczatkowych byly przeprowadzone we=-
dtug metody akademika Dawidenkowa, jako mnajbardziej
pewnej z dotychczas stosowanych., Naprezenia styczne byly
okre$§lone wedlug modulu sprezysto$ci i odksztalcen prze-
cietnych piersScieni.

Naprezenia promieniowe ze wzgledu na ich nieznaczng
wielko$¢ nie byly brane pod uwage.
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Rys. 9. Zalezno§é glebokos$ci odksztalconej warstwy stali 30 HGSA
od posuwu wglebnego przy réznych stanach Sciernicy.
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Do pomiaréw naprezen szczatkowych po szlifowaniu byly
uzyte pierScienie z badanej stali 30 HGSA o S$rednicy ze-
wnetrznej 81 mm i wewnetrznej 63 mm. Po wykonaniu pier-
Scienie zostaly wyzarzone dla usunigecia naprezen wewnetrz-

Widok wkierunku strzatks

»

»-137/65-R1Q

Rys. 10. Ostona §ciernicy z daszkami, chronigeymi przed rozpryski-
waniem chlodziwa.

nych. Szlifowaniu byla poddana ta powierzchnia pierscie-
nia, przy obrdébce ktérej powstawaly badane mnaprezenia
szczatkowe, a nastepnie badana powierzchnia pierscienia by-
la trawiona metodg elektropolerowania. Male przesunigcia
rozcietych koncéw pierscienia byly mierzone za pomocg dru-
cikéw oporowych, naklejonych na badany pierscien i wiag-
czonych do ukladu mostkowego wzmacniacza tensometru.
Rejestracja grubosci wytrawionej warstwy byla dokonywa-
na na optimetrze o skali 0,001 mm. W zalezno$ci od przy-
jetych parametrow szlifowania wystepowal roézny stopien
odksztalcenia pierscieni.

W wyniku przeprowadzonych obliczen zostalo ustalone, ze
przy predko$ci obwodowej S$ciernicy wynoszacej 25 m/sek
i posuwie wglebnym 0,1 mm, naprezenia szczatkowe maja
warto§¢ dodatniag i przenikajag na glebokos¢ 120—140 p.
Maksymalna ich wielko$¢ dochodzi do 40—60 kG/mm?2 w
sporadycznych przypadkach zmniejsza sie¢ do zera juz na
glebokosci 20 1 od powierzchni. Przy zwigkszonej predkosci
Sciernicy gleboko$é przenikania naprezen szczatkowych co-
kolwiek sie zmniejsza. Szczytowe wielkoSci naprezen wyste-
pujacych przy powierzchni wynoszg 20—40 kG/mm?2.

Mniejszemu posuwowi wglebnemu odpowiadajg mniejsze
warto$ci naprezen. Stosujac mate posuwy wglebne przy wy-
sokiej predko$ci $ciernicy, mozemy otrzymaé¢ nawet napre-
zenia $ciskajace. Naprezona warstwa powierzchniowa po-
wstaje na skutek plastycznego odksztalcenia przez ziarna
Scierne warstwy powierzchniowej i intensywnego jej nagrze-
wania. Czynniki te pozostaja w S$cistym zwigzku z wielko-
$cig i kierunkiem dziatania sil skrawania.

Przy wprowadzeniu szybkosciowego szlifowania w prze-
mysle radzieckim uzyskano pewne doSwiadczenia w prze-
stawianiu szlifierek na szybkoSciowe szlifowanie i poczy-
niono duzo spostrzezen z samego procesu szlifowania.

Przy szybkoSciowym szlifowaniu napotykano na pewne
bardzo szkodliwe zjawisko zwigzane z tworzeniem sie po-
wietrznych strumieni i wiréw. Z powodu znacznego zwiek-
szenia predko$ci obwodowej S$ciernicy oraz jej porowatosci
powietrze odrzucane sila odérodkowag mna jej obwod stwarza
podci$nienie w $rodku, dokad nieprzerwanie doplywa Swie-
ze powietrze. Predkos¢ tego strumienia daje sie obliczyé
i wynosi ok. 5 m/sek.

Przy obfitym doptywie chlodziwa do obszaru miedzy Scier-
nicg a przedmiotem szlifowanym powietrzne strumienie

T

o charakterze wiréw tworza mgle z cieczy chlodzacej. W cig-
gu kilku minut odziez obslugujacego szlifierke, przestawig-
na na szybkoSciowe szlifowanie, staje sie mokra od wytwo-
rzonej mgty. Zjawisko to stanowi powazna trudno$é¢ dla gh-
stugi, tym bardziej, ze catkowitego zabezpieczenia obstugy-
jacego przed wilgocig nie daje sie uzyska¢ ani przy pomocy
wysokich ekranéw, ani daszkéw umieszczonych na oslo-
nie Sciernicy. Dla likwidacji rozpryskiwania chlodziwa wy-
konano niewielki otwér w zewnetrznej Sciance ostony dla
skierowania tam strumienia powietrznego (rys. 10), a przed
obslugujgcym z przodu umieszczono na oslonie przesuwne
metalowe lub gumowe daszki. Rys. 11 i 12 przedstawiaja
oslony wzmocnione stosowane w warunkach produkcyjnych,

Szlifierki do powierzchni walcowych przestawione nga
szybkoSciowe szlifowanie pracowatly przy uzyciu Sciernic 309,
450, 750 mm i in. Szlifierki o lozyskach smarowanych pod
ci$nieniem wymagaly przy przestawianiu na szybkoSciowe
szlifowanie nieznacznych przero6bek, sprowadzajacych sie do
ustawienia wzmocnionej oslony §ciernicy (rys. 12) i wymia-
ny kola pasowego na wrzecionie na koo zapewniajace zwie-
kszong ilos¢ obrotow.

Szlifierki o smarowaniu obiegowym wymagaly gruntow-
niejszej modernizacji. Najlepszym rozwigzaniem okazala sie
zamiana smarowania obiegowego na smarowanie pod -ci$nie-
niem, szczegdlnie w tych przypadkach, kiedy nie wymagalo
to specjalnych zachodéw. Tak np. doprowadzenie smaru pod
cisnieniem do lozysk wrzeciona pewnej szlifierki, posiada-
jacej smarowanie obiegowe, bylo wykonane przez wykorzy-
stanie ukladu hydraulicznego szlifierki przeznaczone do
szybkiego zblizania i odsuwania glowicy szlifierskiej. Kon-
strukcyjne rozwiazanie lozysk tej szlifierki podano na rys. 13.
" Duzo uwagi po$wiecono doborowi wielkosci luzu miedzy
wrzecionem a lozyskami. Zbyt duzy luz odbija sie na jako-
§ci powierzchni szlifowanej, tworzac karby, zbyt maty luz
doprowadza do szybkiego przegrzania tozysk i zatarcia wrze-
ciona. Luz nalezy dobiera¢ na drodze do$§wiadczalnej i po-
zostawi¢ wrzeciono na obrotach bez Sciernicy na przeciag
3—4 godzin.

Doswiadczenia szybkosciowego szlifowania wskazujg na to,
ze najkorzystniej jest stosowa¢ go na operacjach wykazu-
jacych duze naddatki na szlifowanie.

Przy szlifowaniu szybkoSciowym mnalezy uzywaé przyrzg-
déw pomiarowych zapewniajgcych pomiar wyrobu podczas
jego obrobki. Na zaopatrzonych w te przyrzady obrabiar-
kach mozna wtedy szlifowa¢ bez przerw i uzyskaé najlep-
szy efekt wydajnego zeszlifowania metalu.

Obcigganie Sciernic przeznaczonych do szlifowania szyb-
kosciowego przeprowadza sie przy uzyciu S$ciernic karbo-

o 197/855 &1

Rys. 11. Oslona ze wzmocnionym daszkiem dla $§ciernic o $§rednicy
0 mm.
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rundowych (przez $cieranie) Iub za pomoca metalowych ob-
ciagaczy obrotowych.

Przy szybkoSciowym szlifowaniu stosuje sie to samo chio-
dziwo, co i przy szlifowaniu normalnym. W tych jednak

Widok w kierunku
strzatke B

Widok w kierunku
strzatkt A

M-197/55-R12

Oslona $ciernicy przeznaczonej do

Sciowego.

szlifowania szybko-

przypadkach, gdy przy zwiekszonej predkosci szlifowania
wystepowalo przypalanie, stosowano chlodziwo o zmniejszo-
nej zawartoSci emulsji, albo zupelnie bez niej. Dobre wyniki
otrzymano z roztworami wodnymi sody. Tak np. przy szli-
fowaniu czolowych powierzchni kolnierzy o $rednicy 241 mm
ze stali 12 HN3A o twardosci 25—40 R, stosowano przy pred-
koéci §ciernicy 27 m/sek normalne chlodziwo. Przy predkosci
zwiekszonej do 45 m/sek zaczely wystepowaé przypalenija,
ktore zostaty zlikwidowane przez zamiane normalnego chlo-
dziwa na 2% roztworu sody.

W pewnych przypadkach towarzyszace zwiekszeniu pred-
kosci szlifowania zjawisko przypalania bylo wyeliminowane
przez zwiekszenie iloSci obrotéw przedmiotu. Tak bylo np.
przy szlifowaniu powierzchni cylindrycznej i czota (Sredni-
ca zewn. 60 mm) przedmiotu ze stali 12 HN3A o twardosci
Rc. = 25—40. Przy zwiekszeniu predkosci obwodowej $cier-
nicy z 33,4 do 49 m/sek trzeba bylo zwigkszy¢ obroty z 200
na 400 obr/min, aby zapobiec przypalaniu.

Wyjatkowo wazne znaczenie przy przej$ciu na szybko$cio-
we szlifowanie ma wywazenie S$ciernic, poniewaz sita od
niewywazonej masy ro$nie proporcjonalnie do kwadratu
predkosci $ciernicy. W zwiazku z tym zaczelo wchodzi¢ w
uzycie wywazanie tarcz za pomoca przyrzadu zwanego ,,Wi-
broskopem®. Zaleta tej metody polega na tym, ze wywaze-
nie §ciernicy odbywa sie bez zdejmowania jej z obrabiarki
i trwa 7—10 minut.

Ustalono, ze w znacznej wiekszo$ci przypadkéw Sciernice
zachowaly swo6j charakter przy przejSciu na szybkoSciowe
szlifowanie,

Przestawienie na szybkos$ciowe szlifowanie szlifierek do
plaszezyzn ze stolem obrotowym wrzeciona o osi poziomej
i Sciernicy 300 mm dato dobre wyniki.

Analiza pracy szlifierek do gwintéw wykazata, ze szereg
obrabiarek tego rodzaju pracuje bez wykorzystania ich zdol-
nosci produkcyjnej i ze posiadajg one jeszcze pewne rezerwy
pozwalajace na podniesienie ich wydajnosci. Pewien zespot
szlifierek do gwintéw pracowal przy predkosciach Sciernicy
32—35 m/sek. Zwiekszenie na tych obrabiarkach predkos$ci
Sciernicy do 42 m/sek znacznie zwiekszylo wydajno$¢. Przy
szlifowaniu gwintownikéw M16 X 1,5 skrécono czas maszy-
nowy o 25% przez zwiekszenie predkosci obwodowej Scier-
nicy z 33 na 42 m/sek. Powiekszenie predkos$ci obwodowych
nie wymaga duzych zachoddéw i sprowadza sie do wymiany
jednego kota pasowego. W szlifierkach do gwintéw przez po-
wiekszenie predkosci obwodowej S$ciernicy uzyskuje sig
oprécz zwiekszenia wydajnoéci réwniez zwiekszenie odste-
pow czasu, w jakich zachodzi potrzeba obciagania S$cier-
nicy.

O ile wiekszos§¢ szlifierek do plaszczyzn, watkéw {1 gwintéw
dozwala na zwiekszenié predkosci obwodowych Sciernic bez
potrzeby istotnych zmian konstrukcyjnych, o tyle inaczej
ma sig¢ rzecz ze szlifierkami do otworéw. Szlifowanie ma-
lych otworéw wymaga znacznej iloSci obrotéw wrzeciona
dla uzyskania potrzebnych predkos$ci szlifowania. Np. dla
uzyskania 50 m/sek przy $rednicy otworu 12 mm potrzebna
ilo$¢ obrotéw wrzeciona wynosi 95000 obr/min, Dlatego tez
przy szlifowaniu matych otworéw zaczeto stosowaé wrze-
ciona o bezposrednim napedzie silnikiem elektrycznym na
prad wysokiej czestotliwo$ci. Nasuwajg sie tu trudno$ci w
wywazaniu wrzeciona podczas pracy.

Przy wprowadzaniu szlifowania szybkoSciowego mnalezy
ustali¢ taki porzadek, aby przestawianie kazdej szlifierki na
szybkoSciowe szlifowanie odbywato sie przy udziale pracow-
nikéw komorek bhp. Szczegdlng uwage nalezy poswiecié ba-
daniu szybkos$ciowych $ciernic na stoisku, aby zapobiec ich
pekaniu podczas pracy.

Istnieje szereg przyczyn hamujacych wprowadzenie szyb-
koSciowego szlifowania w zakladach, a mianowicie:

1) wypuszczenie szybko$ciowych S$ciernic tarczowych pila-
skich nie moze zado$¢ uczyni¢ wymaganiom budownictwa
maszynowego, poniewaz w wiekszo$ci przypadkéw zlozony
ksztalt przedmiotéw i ostre warunki techniczne wymagaja
szlifowania z jednego zamocowania powierzchni cylindrycz-
nych i czolowych, a to pociaga za soba konieczno$é stoso-
wania Sciernic z jednostronnym lub dwustronnym wybra-
niem,

2) brak wygodnej i pewnej konstrukcji stoisk do préb
szybkoSciowych S$ciernic, szczegélnie o malych $rednicach,

3) brak wartosciowych instrukeji i literatury o wprowa-
dzeniu szybkosciowego szlifowania,

4) nikla wymiana miedzy zakladami do$wiadczen uzyska-
nych przy wprowadzaniu szybko$ciowego szlifowania.

777 ZA
7 7
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Rys. 13. Dostosowanie wrzeciona
szlifierskiego do szlifowania szyb-
kos$ciowego przez wprowadzenie
smarowania lozysk pod ciSnieniem.

Usunigcie tych niedociagnieé pozwoliloby na stosowanie
szybkoSciowego szlifowania w szerszym zakresie, a tym sa-
mym na lepsze wykorzystanie istniejgcego parku szlifie-
rek.

Inz. Marian Keller
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Inz.-mech. WIESEAW GRABOWSKI

OBCIAGANIE SCIERNIC

(dokoniczenie)

4. Obciaganie przez Scieranie i wyrywanie ziarn

Obcigganie przez S$cieranie i wyrywanie ziarn dokonuje
sie narzedziami nie zawierajacymi diamentu. Stad czesto me-
tody te, lgcznie z wygniataniem rolkami, sg nazywane ogdlnie
obcigganiem bezdiamentowym.

Obciaganie przez S$cieranie wykonuje sie z reguly narze-
dziami $ciernymi,

Proces obciggania polega na tym, ze z szybko wirujacej
Sciernicy zostaja jakby starte powierzchniowe warstwy ziarn
Sciernych, przez inne narzedzia, zawierajace twarde ziarna
lub czastki. Narzedziu obciggajacemu nadaje sig z regulty pe-
wien ruch, ktérego kierunki moga byé¢ rézne. Jednak po-
wierzchnia obciggacza nie moze mieé¢ predkosci ro6wnej pred-
kosci obwodowej obcigganej powierzchni §ciernicy. Réwnos$é
tych szybkosci i ich w przyblizeniu zgodny kierunek jest
cechg obciggania przez wyrywanie ziarn. Tutaj ustaje proces
Scierania, a wystepuje w wiekszo$ci usuwanie ziarn na sku-
tek ,wyciskania“ lub ,wyklinowywania“ ich z masy S$cier-
nicy przez ostre naroza lub krawedzie ziarn, zebéw czy
»fal“ tarczy obciagacza.

Z punktu widzenia kinematyki procesu obciggania, pierw-
szy z podanych sposobow — obcigganie przez S$cieranie —
charakteryzuje sie tym, ze obciggaczowi jest nadawany ruch
przyinusowy, nie zwigzany z napedem $ciernicy (wlaczajac
w to rowniez szczegblny przypadek, gdy szybko$é ruchu ob-
ciggacza jest réwna zeru). Obcigganie przez wyrywanie
ziarn Sciernych odznacza sie Scistym powigzaniem napedu
Sciernicy i obciggacza, z reguly w ten sposéb, ze swobodnie
ulozyskowany obciggacz jest napedzany bezposrednio od
obcigganej powierzchni szybko wirujgcej Sciernicy.

Stosowanie obciggaczy bezdiamentowych do obciggania
narzedzi Sciernych przeznaczonych do podrzednych prac, jak
np. do $ciernic toczakéw, wolnowirujacych $ciernic szlifie-
rek przenos$nych, do wyréwnywania swobodnych (nie pracu-
jacych powierzchni Sciernic itd.) jest szeroko znane. Uzy-
wane sg powszechnie do tego celu kawatlki starych §ciernic
lub specjalne oselki (tzw. koks).

Rys. 5. Przyklady obciqgaczy do recznego obciggania $ciernic;
przyrzagdy do obciagania metoda wyrywania ziarn: a¢ — posiada-
jacy luzno obracajaca sie glowice zaopatrzong w rolke z karbo-
rundu (SiC);
b — z obracajgcymi sie tarczami stalowymi posiadajacymi na obwo-
dzie nafrezowane zeby; korpus przyrzadu mozna pewnie oprzeé¢ na
podpérece szlifierki, co polepsza bezpieczenstwo pracy przy jego
uzyciu;
¢, d — obciggacze w' postaci zaopatrzonych w wygodne chwyty rur
stalowych wypelnionych masg zawierajgcg karborund (SiC).

)
MBS RS

Obcigganie takie ma dwie zasadnicze wady:

1) nie zapewnia ono dokladnosci obciagnieéia Sciernic,
umozliwiajacego wykonywanie operacji szlifierskich z wa-
skimi tolerancjami wymiaréw i ksztaltéw oraz wysoka glad-
koScig powierzchni; :

2) niedostosowanie budowy narzedzia, zastosowanego do
obciggania, do warunkéw jego pracy stwarza, szczegélnie
przy obcigganiu odrecznym, niebezpieczenstwo rozerwania
Sciernicy lub pokaleczenia rak wykonujgcego te czynnogé
w przypadku braku umiejetnosci, nieuwagi, albo innych
przypadkowych przyczyn (np. peknigecia kawalka $ciernicy,
uzywanego jako obciggacz i dostania sie odlamkéw miedzy
obudowe i wirujgcg S$ciernice, co powoduje rozerwanie sig
tej ostatniej).

Z tego wzgledu odreczne obciagganie $ciernic nalezy jak
najbardziej ograniczy¢, a w tych. rzadkich ptrzypadkach,
w ktérych nie mozna go wyrugowaé, jak np. na prostych
dwutarczowych ostrzarkach do nozy posiadajacych jedynie
podpérki dla oparcia narzedzia — jest konieczne zastoso-
wanie obciggaczy odpowiednio skonstruowanych i wykona-
nych z wilasciwych materiatléw (rys. 5).

Na zagadnienie to nalezy zwréci¢ szczegblng uwage, gdyz
przyczyna wielu wypadkow przy szlifowaniu, jak réwniez
wad szlifowanych- przedmiotéw, jest odreczne obcigganie
Sciernic niewladciwymi narzedziami.

Wielu pracownikow warsztatowych uwaza, ze obcigganie
§ciernic do dokladnych operacji szlifierskich moze byé do-
konywane jedynie za pomoca diamentu. Wynika to z nie-
znajomosci w naszym przemysle metod i przyrzadéw do ob-
ciggania narzedziami bezdiamentowymi. Tymczasem w wie-
lu krajach, a przede wszystkim w Zwiazku Radzieckim, ob-
cigganie bezdiamentowe S$ciernic jest stosowane do szlifo-
wania z wysoka dokladnoscig, jak rowniez celem uzyskania
gtadko$ci powierzchni, siegajacej 8 — 9 klasy.

Obcigganie bezdiamentowe stosuje sie na  szlifierkach do
watkéw, do otworéw i do plaszezyzn, do jednozwojowych
Sciernic do szlifowania gwintéow i §limakéw, nie méwige juz
o innych operacjach, ktérym nie stawia sie tak wysokich
wymagan jak wymienione.

O znaczeniu, jakie posiada to zagadnienie dla przemystu,
Swiadczy miedzy innymi fakt, ze w Zwiazku Radzieckim
w r. 1951 odbywa sie w Moskwie specjalna konferencja na
temat bezdiamentowego obciagania $ciernic, na ktérej in-
stytuty naukowe i zaklady badawcze przedstawily swe
osiggniecia i wyniki doS§wiadczen w omawianym zakresie.
Stwierdzono na niej korzy$ci zastosowania obciggaczy bez-
diamentowych i mozliwosci ich uzywania przy niemal wszyst-
kich operacjach szlifierskich, jak réwniez do ostrzenia i na-
dawania ksztalttéw narzedziom do innych rodzajéw obrdobki
Sciernej (gladzenia, dogtadzania itd.).

W ZSRR sg juz réwniez objete normami panstwowymi
niektére elementy obciagaczy bezdiamentowych. Dla przy-

- ktadu mozna przytoczy¢é normy:

TOCT 4802-53 ,,Instrumient dla prawki szlifowalnych kru-

P gow. Diski, osi i podszipniki twierdosptaw-
nyje,

TCCT 4803-53 ,,Instrumient dla prawki szlifowalnych kru-

gow. Diski, i zwiezdoczki metaliczeskije®,

TOCT 4804-49 ,,Ustrojstwa dla prawki szlifowalnych kru-

gow. Dzierzawki dla prawiaszczich krugow*.

Wiele z konstrukeji przyrzadéw do obciagania bezdiamen-
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towego zostalo uznane za typowe (rys. 6) i jest wykonywane
seryjnie podobnie jak i inne narzedzia. Mozna tu wymienié¢
takie przyrzady jak:

II 65 — do obciggania Sciernic metodg $cierania na szli-

fierkach do walkow;

IT 70 — do obciggania $ciernic metoda $cierania na szli-

fierkach bezklowych;

ATP — 18M4, ATP-60, I — 025 — do obciagania §ciernic
metodg wyrywania
ziarn na szlifierkach
do waltkéw i plasz-
czyzn.

Coraz lepsze wyniki ohcig-
gania bezdiamentowego, za-
réwno co do jakosci szlifowa-
nej powierzchni, jak i zmniej-
szenia zuzycia $ciernicy i kraz-
ka obciggajacego sg osiggane
w ZSRR réwniez przez zasto-
sowanie specjalnych materia- .
10w na te krazki. Sg na nie
stosowane $ciernice ceramicz-
ne o specjalnych wiasnos$ciach
(bardzo wysokiej twardoSci
i duzej porowatoéci, np. kraz-
ki z karborundu 16 BTI, gru-
boziarniste krazki o bardzo
wysokiej twardosci 4A3-29
itd.) oraz krazki z wegli-
kéw spiekanych  lgczonych
mosigdzem spiekanego korun-
du itd. Materiaty krazkow ob-
ciggajacych sg ciggle udosko-
nalane, w czym biorg udzial
zaréwno instytuty naukowe,
jak i zaklady produkcyjne
przemystu metalowego, wyro-
béw $ciernych i wytwoérnie
weglikow  spiekanych.

Do obciggania metodg szli-
fowania i wyrywania ziarn
stosuje sie rowniez tarcze i
stalowe oraz krazki i bebny Hys:

Nalezy zaznaczy¢, ze Centralne Laboratorium Materialéw
Sciernych, jako jedno z pierwszych swych zadan postawik
przeprowadzenie prac badawczych i do$wiadczalnych, zwig-
zanych z bezdiamentowym obcigganiem $ciernic. Dla uzyska-
nia rzeczywistych korzySci CLMSc musi zapewnié sobi¢
wspolprace zakladéw, majacych juz pewne do$wiadczenic
w zakresie uzytkowania obciggaczy bezdiamentowych ora:
wytwoérni weglikéw spiekanych i Instytutu Metali Nieze:
laznych, ktérych pomoc — zar6wno w wykonaniu krazkév
obciggajacych, jak i elementéw lozyskowania — jest nie-
zbedna.

6. Przyklady przyrzadéw do obqugama wykonywanych w Zwigzku Radzieckim jakc

owe

zeliwne. Sg one uzywane od-
rebnie oraz w polgczeniu
z krazkami ceramicznymi lub
z wegliko6w spiekanych (rys.7
is).

Jakie istniejg dla nas zada-
nia w tej dziedzinie obcig-
gania?

Wydaje sie, ze nalezaloby:

a — przyrzad JI 65 — do obciggania écxemlc metodq Scierania na szlifierkach do walkéw na-
pedzany od wrzeciennika przedmiotowego
b — przyrzad JI 70 — do obciaggania Sciernicy (roboczej) metoda Scierania na szlifierkach bez-
klowych; krazek obciagajacy jest napedzany odrebnym silnikiem
¢ — przyrzad ATP — 18M4 z krazkiem z weglikow spiekanych do obciagania $ciernic metods
wyrywania ziarn na szlifierkach do walkéw i innych;
d — przyrzad ATP-60 do obciggania Sciernic metoda wyrywania ziarn, ktéry moze byé zaopa-
trzony w roézne zespoly kraikéw obciagajacych (z weglikéw spiekanych, z termokorundu
i elektrokorundu, stalowe);

e — przyrzad U0-25 do obmqgama Sciernic metoda wyrywania ziarn zaopatrzony w Kkrazek
z weglik6w spiekanych;
f — proste przyrzady z tarczami karborundowymi, ktére mozna zamocowywaé w miejsce

obrabianych przedmiotéw (na wrzecionie szlifierki do watkéw, w uchwycie szlifierki do

otworéw, na stole magnetycznym szlifierki do plaszezyzn).

1) zebra¢ doswiadczenia zakladéw produkcyjnych w dzie-
dzinie obciggania bezdiamentowego;

2) przeprowadzi¢ proby i badania, majgc na celu stwier-
dzenie przydatno$ci obciggania bezdiamentowego w naszych
warunkach, opracowanie odpowiedniej konstrukeji przyrza-
dow i stworzenie przystosowanych do okre§lonych warun-
kéw pracy obciggaczy bezdiamentowych;

3) uruchomié¢ seryjna produkcje obciggaczy bezdiamento-
wych przystosowanych do szlifierek eksploatowanych w kra-
u;

4) w jak najszerszym zakresie wprowadzi¢ do przemysiu
obcigganie bezdiamentowe. W tym celu nalezaloby opra-
cowaé odpowiednie instrukcje i podreczniki, przeprowadzac
pPokazy i krétkie kursy.

5. Obciaganie przez wygniatanie

Obcigganie przez wygniatanie profilu Sciernicy, mimo' ze
nalezy réwniez do grupy metod obciggania bezdiamento-
wego, omowimy odrebnie, a to ze wzgledu na szczegblne za-

‘stosowanie tej metody.

Przez wygniatanie ksztaltuje sie profilowe powierzchnie
$ciernic o zlozonych zarysach w przypadkach produkcji wiel-
koseryjnej i masowej. W przypadkach malej iloSci przed-
miotéw szlifowanych wykonywanie rolek wyciskajgcych
staje sie nieoplacalne.

Konstrukcja, a szczegdlnie wykonanie rolek wygniatajg-
cych dla uzyskania dokladnych zaryséw Sciernic (rys. 9 i 10}
sg dos¢ trudne i wymagaja pewnych umiejetnosci i do§wiad-
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Rys. 7. Rodzaje tarcz stalowych do obciggania znormalizowane
W ZSRR
o — tarcze toczone z rowkiem na obwodzie przeznaczone do obecig-
gania dokladnego,
b — tarcze z mawierceniami do obciggania dokladnego,
¢ — tarcze tloczone z blachy do obciggania pélzgrubnego,
d — tarcze z zebami na obwodzie do obciggania zgrubnego.

czenia. Wygniatanie zaryséw daje jednak w wielu przypad-
kach wyniki obrobki réwnorzedne, a czesto lepsze niz ob-
cigganie np. diamentem za pomocag pantografu lub specjal-
nego przyrzadu, a to ze wzgledu na brak wsrod szlifierzy
umiejetnosci pracy za pomocg tych przyrzadéw. Ponadto ob-
cigganie rolkami zabiera wielokrotnie mniej czasu i umoz-
liwia uzyskanie lepszych wtasnosci skrawnych Sciernic.
Postulat oszczedzania deficytowego surowca — diamentu nie
jest jednak na tym odcinku wprowadzony w czyn w naszych
zakladach, mimo ze sama metoda obciggania przez wygnia-
tanie jest powszechnie znana. Wynika to ze wspomnianych
trudno$ci, usuwaniu ktérych stoi na przeszkodzie réwniez

brak podrecznikéw czy artykuléw w naszej literaturze, po-
Swigconych temu zagadnieniu. Dlatego tez czesto, ze wzgledy
na brak odpowiednich danych, jest podejmowana decyzja
konstruowania zlozonych i trudnych w obstudze przyrzadéow
do obciggania profilowego, zamiast zastosowania stosunko-
wo tanich w wykonaniu i prostych w uzytkowaniu rolek
wygniatajacych. Oczywiscie w wigkszoSci przypadkéw obeia-
gania rolkami wystepuje koniecznos¢ posiadania takich przy-

~-78/55-R3
Rys. 9. Przyklady rolek do wygnatania profilu Sciernic: a — rolka
gtadka, b — rolka z rowkami réwnoleglymi i ¢ — rolka z rowka-

mi sko$nymi do osi krazka.

rzadéw do profilowania $ciernic,do szlifowania rolek, lecz
wowczas wystarczy znacznie mniejsza ich ilosé, przy czym
moga by¢ one trudniejsze w obstudze o charakterze jak naj-
bardziej uniwersalnym, co oczywiscie wigze sie z mniejsza
ich wydajnoscig i koniecznos$cig obstugi przez wysokowykwa-
lifikowanego pracownika. Nie jest to jednak istotne, gdyz za-
klad moze posiada¢ jednego lub co najwyzej Kkilku pracow-
nikéw wyspecjalizowanych do obrébki rolek.

Nalezaloby roéwniez rozwazy¢ mozliwo$¢ centralnego wy-
konywania rolek do obciggania do zaryséow czesto spotyka-
nych, jak rowniez do zarysow specjalnych na zamoéwienia
zakladow nie dysponujacych mozliwoSciami obrébki tych
obciaggaczy.

Nalezaloby jednej z naszych komoérek konstrukcyjno-ba-
dawczych powierzy¢ zadanie opracowania wnikliwej instruk-
cji wykonywania rolek wygniatajacych, podajacych mozliwie
duza ilo$¢ konkretnych danych, co do samej budowy rolek,
ich materiatu, sposobéw wykonania itd., z jednoczesnym z0-
bowigzaniem jej do udzielania porad zakladom produkcyj-
nym w tym zakresie. Daloby to nie tylko znaczng oszczednosé
diamentu, lecz takze umozliwiloby zwiekszenie wydajnosci
i dokladno$ci operacji szlifowania profilowego i obnizenia
kosztéow ich wykonywania.

Pent L
@ 5]
(o) )
)
Krazek Torcze -
scierny stalowe
> l +
:T‘\\k'\q\ %
7 ¥ o
o //
7
‘ 7
%
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Rys. 8. Przyrzad do
obciagania zaopa- |
trzony w Kkrazek z | | N 78/55#10
weglikow spieka- .
nych 1i tarcze sta- Rys. 10. Przyrzady do wygniatania $Sciernic.
lowe. a — z napedem recznym i b — z napedem rolki wygniatajacej od silnika.
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' 6. Uwagi koncowe

Artykut poruszyl jedynie stan i pozadane kierunki roz-
woju obciggania S$ciernic, co stanowi szerokie zagadnienie.

Wnioski co do rozwoju obciggania w przemysle krajowym
mozna by sprowadzi¢ do:

:«r-w}ﬁv&é \

Rys. 11. Uniwersalny przyrzad do 0bc1qgama ksztaltowych zaryséw
Sciernic.

1) opracowania podrecznika oraz instrukcji i normatywoéw,
dotyczgcych obciggania $ciernic, a wiec norm warunkow
obciggania, wydajno$ci obciggaczy i wielko$ci ich zuzycia;

2) stworzenia oSrodka dla wykonywania, oprawiania i re-
generowania obciggaczy diamentowych;

3) przeprowadzenia badan nad opracowaniem obciggaczy
bezdiamentowych, dostosowanych pod wzgledem materiaiu
i konstrukcji do uzytkowanych w kraju obrabiarek oraz
wprowadzenia wytypowanych obciggaczy do przemystu;

4) przeprowadzenia szkolenia w zakresie obciggania $cier-
nic;

5) opracowania norm w zakresie wielkosci i konstrukeji

Inz. ROMAN GIELAZYN

urzadzen obciggajacych oraz materiatéw i ksztaltéw kraz-
kéw obciggajacych, jak réwniez norm dotyczacych obcig-
gaczy diamentowych.
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znoj prawki na zuboszlifowalnych i szlice-szlifowalnych stan-
kach' Stanki i Instrumient, zesz. 11/512.

16) M. G. Gatkin, A. 1. Gapp ,,Almazozamienitieli’* Stanki i Instru-
mient, zesz. 2/51.

17) S. A. Wolskij i B. P. Ginkolenko ,,Metod izgotowlenja rolikow
dla bezalmaznoj prawki szlifowalnych krugow'‘. Stanki i In-
stumient zesz. 10/49.

18) B. J. Kiectach ,,Czistota szlifowalnej powierchosti pri bezal-
maznoj prawkie szlifowalnych krugow'* Wiestnik Maszinostroje-
nija zesz. 11/54.

19) Normy strajkosti szlifowalnych krugow i rozchoda almaznogo
instrumienta Maszgiz, Moskwa 1953.

20) Maskowskaja Konferencja po bezalmaznoj prawkie, Wiestnik
Maszinostrojenija z. 5/52.

21) W. Grabowski ,,Obcigganie §ciernic‘‘ Mechanik z. 1/54.

22) Normy radzieckie

T'OCT 4802-53 Instrumient dla prawki szlifowalnych krugow.
Diski, osi i podszipniki twierdosptawnyje.

T OCT 4803-53 Instrumient dla prawki szlifowalnych krugow.
Diski i zwiezdoczki metaliczeskije.

T'OCT 4804-49 Ustrojstwa dla prawki szlifowalnych krugow.
Dzierzawki dla prawiaszezich krugow.

T OCT 607-49 Karandaszi almazno-metaliczeskije.

23) Normy niemieckie

DIN 1820 Diamantwerkzeuge zum Abrichten von Schleifscheiben
BI.1 Diamanteinsatze.
BII. 2 Diamanthalter.

DIN 1822 Diamantfreie Abrichtgerdte. Anschlussmasse fiir Hulse.

WALCOWANIE GWINTOW

1. Ogélne podstawy metody walcowania

W ostatnim dziesiecioleciu walcowanie gwintéw znajduje
coraz szersze rozpowszechnienie w przemysle. Nalezy bowiem
podkresli¢, iz jest to najbardziej ekonomiczny i wydajny
sposéb. profilowania gwintéw ze wszystkich sposobéw do-
tychezas znanych i uzywanych w praktyce warsztatowej.

Podczas walcowania otrzymujemy gwinty o powierzchni
jak gdyby polerowanej, o dokladnosci zarysu profilu, ktéry
nie ustepuje gwintom szlifowanym i o wytrzymaloSci na
086t wiekszej od gwintéw otrzymywanych za pomoca skra-
Wania.

Polerowany wyglad gwintu walcowanego ofrzymujemy
w rezultacie zjawiska poslizgu, ktéry zachodzi miedzy przed-
miotem obrabianym i rolkami walcujacymi wskutek réznicy
szybko$ci obwodowych ma zewnetrznej i wewnetrznej Sred-
nicy gwintu obrabianego.

Dokladno&é zarysu gwintu walcowanego zalezy przede
wszystkim od dokladno$ci narzedzia walcujacego. Gdy na-
rzedzie jest bardzo dokladnie oszlifowane, gwint obrabiany

nie rézni sie od szlifowanego, a niekiedy jest nawet bar-
dziej dokladny. Znane sa przypadki w zyciu warsztatowym.
kiedy gwinty szlifowane byly poddawane ostatecznemu ka-
librowaniu za pomoca walcowania,

Wytrzymato$§é gwintéw walcowanych, jak to wskazuja do-
Swiadczenia i proby, jest na ogél wieksza od gwintéw naci-
nanych skrawaniem (gwinty walcowane posiadaja wytrzy-
malo$é na rozcigganie wiekszg od 10 =+ 20%,, za$§ wytrzyma-
10$¢ na 'Scinanie — o 5%, w poréwnaniu z wytrzymalo$cig
gwintéw skrawanych).

Zjawisko to zwigzane jest z tym, ze przy walcowaniu
gwintéw nie nastepuje przecinanie widkien materiatu, jak
to ma miejsce podczas skrawania gwintu, lecz odksztalcanie
zewnetrznych warstw metalu, ktére przybieraja zarys
gwintu.

Na rys. 1 schematycznie przedstawiono uklady wiodkien
materiatu dla gwintu walcowanego a i skrawanego b.

Zaznaczamy jednak, ze odporno$¢ gwintéw walcowanych
na zmeczenie, zwlaszcza przy obcigzeniach dynamicznych,
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zmiennych co do wielko$ci i kierunku, jest cokolwiek mniej-
sza niz dla gwintéw nacinanych. Z tego wias’nie powodu dla
srub bardzo odpowiedzialnych zaleca sie stosowaé walcowa-

nie gwintu na materiale w

0)‘ stanie zmiekczonym, a na-

\ stepnie poddawaé go obrébce

termicznej (stosujac grzanie
czyste).

b) Skomplikowane zjawiska

.ééé\ plastycznego ksztaltowania

= materialu, zmian jego struk-
A 110/55- Rt tury i wlasnoSci mechanicz-
Rys. 1. Schemat ukladu wi6- nych, ktére zachodza podczas

kien materiatu: a — gwint wal-

sowany, b — gwint skrawany. Walcowania gwintu, dotych-

czas niestety nie zostaly sy-
stematycznie i naukowo zbadane; jedynie w prasie tech-
nicznej dorywczo sa publikowane artyluly naswietlajace
poszczegdlne fragmenty tego zagadnienia. Do$§wiadczalnie
natomiast stwierdzono, ze stopien trudnoSci walcowania
gwintu jest uzalezniony w pierwszym rzedzie od stopnia
ciggliwos$ci i wydiuzania A %o materialu oraz jego wytrzy-
malo$ci na rozcigganie — R, kG/mm?2.
Materialy obrabiane i warunki walcowania na nich gwin-
tu dadzg sie podzieli¢é na trzy grupy (tablica 1).

TABLICA 1. Podzial materialéw z punktu widzenia walcowania
na nich gwintu

G Warunki walco- | Wydtuzenie ma- w}.:;z:?ﬁ?sc
A wania gwintu teriatu 4 % R, kG/mm?
I dobre 10—16 do 80

II trudne 8—10 80--100

IIT zle 4—8 powyzej 110

Wszelkie materiaty kruche, malociggliwe, twarde i o bar-
dzo duzej wytrzymato§ci na rozrywanie — w ogole nie pod-
daja sie walcowaniu gwintu. Natomiast najlepsze wyniki
walcowania osiggane sg na stalach o strukturze drobnoziar-
nistej perlitycznej. Struktura perlityczna gruboziarnista nie
zabezpiecza stalo$ci wymiaré6w gwintu. Obecno$é siatki ce-
mentytu w powaznym stopniu utrudnia walcowanie gwintu,
powodujac pekniecia lub nawet rozszczepianie materiatu.

Sam proces walcowania gwintu moze odbywaé sie za po=
mocg jednej, dwéch lub trzech rolek (rys. 2).

1. Walcowanie gwintu za pomocg jednej rolki stosowane
jest na automatach tokarskich, tokarkach i rewolweréwkach,
zwlaszeza gdy mamy do czynienia z materialami miekkimi
oraz w przypadkach profilowania gwintéw drobnozwojowych.
Podczas walcowania gwintu rolka naciska na przedmiot o-
brabiany z pewng sila P, wywierang na skutek posuwu su-
portu poprzecznego.

2. Walcowanie gwintu za pomocg dwoéch rolek znajduje
szerokie zastosowanie do profilowania gwintéw zaré6wno na
przedmiotach pelnych, jak i drgzonych wewnatrz. Jedna rol-
ka jest mieruchoma, druga za$§ przesuwa sie¢ w kierunku pro-
mieniowym do przedmiotu obrabianego, spoczywajacego na
listwie oporowej. Walcowanie gwintéw dwiema rolkami od-
bywa sie badZz na specjalnych maszynach, tzw. walcarkach
do gwintu, badz na specjalnym oprzyrzadowaniu.

3. Walcowanie za pomocg trzech rolek jest ostatnio wpro-
wadzana metoda profilowania gwintéw, uzywana na ZWY~
klych gwinciarkach lub rewolweréwkach, przy zastosowaniu
specjalnie w tym celu wykonanych glowiczek.

Czas walcowania gwintu we wszystkich tych przypadkach
uzalezniony jest od szybkosci obwodowej rolek oraz wiel-
kosci ich promieniowego posuwu wzgledem osi obrabianego
przedmiotu. Czynniki te mogg by¢ latwo regulowane, dzieki
czemu, odpowiednio dobierajgc ich wielkos$ci, mozemy wal-
cowaé gwinty nawet na twardych i matoplastycznych mate-

riatach, jak na przyklad na stali szybkotnacej. Optymalna
szybko$¢ obwodowa rolek przy gwintowaniu stali Sredniej
twardosci wynosi okoto 16 mm/min.

2. Przygotowanie materialu do walcowania gwintow

Doktadne wykonanie zewnetrznej S$rednicy przedmioty
przeznaczonego do nawalcowania gwintu stanowi o pomysl-
nych wynikach operacji.

Srednica ta wywiera decydujacy wplyw na wymiar $red-
nicy podzialowej gwintu otrzymywanego po walcowaniu,
Nadmierne zwiekszenie $rednicy wyjSciowej powoduje znie-
ksztalcenie gwintu podczas walcowania i wylamywanie
gwintu na rolkach, poniewaz wyciskany material nie moze
zmie$ci¢ sie we wnekach gwintu rolki. Z tego powodu ma-
terial wyjsciowy powinien byé¢ dokladnie obtoczony lub na-
wet oszlifowany. Szlifowanie kalibrujace trzpieni, wkretéw
i Srub odbywa sie zazwyczaj na szlifierkach bezklowych.

Ustalenie wyjsciowej Srednicy przedmiotu uzaleznione jest
od rodzaju i profilu walcowanego gwintu, jak réwniez od
gatunku materialu obrabianego i jego struktury.

Podczas walcowania gwintu material wyciskany jest na
zewnatrz, przeto wyjsciowa Srednica d przedmiotu przed
walcowaniem powinna by¢ mniejsza od $rednicy d, gwintu;
jest ona zblizona do jego $rednicy podzialowej dp. Wymiar
Srednicy d przedmiotu przed walcowaniem zwykle jest okre-
Slany ze wzoru:

d =1/05d,* + 4%
gdzie d; — $rednica rdzenia gwintu obrabianego,
lub tez ze wzoru: 1

d<VdFF+13d,8S+065 - - -+ .. :[2
gdzie S — skok gwintu obrabianego.
Tolerancje wykonawcze dla
a) wymiaru $rednicy d wyno-
szag 0,5 =+ 0,3 wartosci tole-
rancji dla $rednicy podziato-
wej dp gwintu walcowanego.
Podane wyzej wzory, stuzgce
do ustalenia wymiaru d przed
walcowaniem, sg wzorami
przyblizonymi i ostateczny
wymiar winien by¢ ustalony
do$wiadczalnie przy pomocy
walcowania gwintu na Kkilku
sztukach prébnych, o $redni=-
cach roznigcych sie o 0,01 =
- 0,02 mm.

Przeznaczony do nawalco=
wania gwintu trzpien musi
byé zakonczony stozkowym
$cieciem o kagcie y (rys. 3).
Niewykonanie $ciecia lub jego
zte wykonanie jest nieraz po-
wodem wykruszania gwintu
na rolkach, zwlaszcza podczas walcowania twardych ma-
teriatow.

Srednica stozkowego Sciecia -moze by¢ okreSlona ze wzoru
przyblizonego:

M 10/55 /2

Rys. 2. Schemat walcowania

gwintu za pomoca: a — jednej

rolki, b — dwoé6ch rolek, ¢ —
trzech rolek.

a=d—02mm . -+ .+« - . - ]3]
katy vy pochylenia tworzacej stozka podaje tablica II.

TABLICA II. Kat v pochylenia tworzacej stozka trzpienia przezna-
czonego do nawalcowania gwintu

Materiat o wytrzymalo$ci Skok gwintu §

Ry EG/mnd! do 1,5 1 do 2,5 do 5
do 100 20° 25% 30°
powyzej 100 15° 20° 25°
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Na rys. 3 przedstawiono przyklady przedmiotéw przygoto-
wanych do walcowania gwintu. Wymiary Srednicy a $ciecia
oraz wymiary Srednicy d przedmiotu przed walcowaniem

s _[J — e
Dtugosc gwintu
.m n-110/55-R3
Rys. 3. Przyklady przedmiotéw przygotowanych do walcowania

gwintu.

gwintu moga by¢ ustalone na podstawie tablicy III. Nalezy
zaznaczy¢, ze wymiary zamieszczone w tablicy sg jedynie
orientacyjne i wartosci ostateczne dla danego konkretnego
przypadku walcowania gwintu powinny by¢ ustalone do-
§wiadczalnie.

3. Konstrukeja rolek do walcowania gwintow

Rysunek konstrukeyjny rolki powinien
pujace wymiary:

uwzgledni¢ naste-

a) Srednice podziatowa rolki — Dp
b) Srednice zewnetrzng rolki — D,
¢) szerokos$¢ rolki — B

d) ilo$¢ zwojow gwintu rolki —

e) skok 1 zwoju gwintu rolki — S
f) wysoko$§¢é wierzchotka gwintu rolki — h’
g) wysoko$¢ podstawy gwintu rolki — h”

Wszystkie wyzej wymienione elementy konstrukeyjne rol-
ki sg zwigzane z charakterystykg gwintu obrabianego, a mia-
nowicie: 1) ze §rednica podzialowa gwintu obrabianego — dp,
2) ze skokiem gwintu — S, 3) z katem profilu gwintu — «,
4) z wysokoSciami wierzchotka gwintu — hy i podstawy — he.

Dno wrebu miedzy zwojami gwintu rolki nie powinno
stykaé sie z wyciskanym materiatem i uczestniczy¢ w ksztal-
towaniu zewnetrznej $rednicy obrabianego gwintu. Nieza-
chowanie tego warunku spowoduje skrzywienie linii osio-
wej Srednicy podzialowej gwintu obrabianego (beczkowa-

tos¢) i wywota dodatkowe obcigzenia na powierzchniach flan-
kowych gwintu rolki, ktére mogg zmniejszyé dlugotrwalosé
narzedzia i nawet spowodowaé wykruszenie jego zwojéw.
Profil gwintu obrabianego nalezy przyjmowaé do obliczeh
w granicach okres§lanych przez maksymalne warto$ci tole-
rancji dla gwintu obrabianego. Dlatego tez do obliczen przyj-
mujemy wartosci:
wysoko$¢ wierzchotka gwintu obrabianego h; = 0,5 (do max

Ll (P O N e e R R S S s PR SR
wysokos¢ podstawy gwintu obrabianego hy = 0,5 (Ap max
— ) G ioR
gdzie "

do — $rednica zewnetrzna gwintu obrabianego,

dr — $rednica rdzenia gwintu obrabianego.

Przy wustalaniu gwintu na
rolce wychodzimy z zaloze-
nia, ze wysoko§¢ podstawy
gwintu rolki h” winna byé
wigksza od wysokos$ci wierz-
chotka h; gwintu przedmiotu
obrabianego o.pewien zagwa-
rantowany luz c¢ (patrz rys. 4).
Dlatego tez do obliczen rolki
przyjmujemy warto$§¢ wyso-
kosci podstawy gwintu rolki wedlug wzoru:

h” = 05t + 00255 = 035 S . . . .

M-110/55-R€

Rys. 4.

[6]
gdzie

S — skok gwintu;

to — pracujaca wysoko$¢ gwintu.

Zaznaczamy, ze na odcinku ¢ podstawy gwintu rolki profil
wrebu moze nie by¢ prostolinijny.

Wysoko$¢ wierzchotka gwintu rolki h/, ktéra profiluje
catkowicie wysoko$¢ podstawy ho gwintu obrabianego, win=
na by¢ jej réwna, lub tez wieksza od niej o pewien zapas
na zuzycie, ktéry wynosi 0,015 S. Przyjmujemy wiec do
obliczen rolki, ze

h/

Rot 00,006 .S o S Vot St ae e

Przy okreS$laniju iloSci zwojow gwintu rolki i skoku jed-

TABLICA III. Wymiary trzpieni przeznaczonych de walcowania gwintu.

Gwint metryczny normalny Gwint metryczny drobny
i i : : edni $rednica : 2l :
g;ze::_ca skgk ézg%rcxixga $rednica dg;i dla pasowania é;e%':.ca Sk§k icicca érednica dgwi dla pasowania
mm me m‘:n normalnego | ciasnego | b. ciasnego mm i mm normalnego | ciasnego | b. ciasnego
4 0,7 3,03 3,50 3,52 3,56 4 0,35 3,52 3,74 3.75 3,79
4,5 0,75 3,46 3,97 3,99 4,03 4,5 0,5 £3,81 4,14 4,15 4,19
5 0,8 3,89 4,43 4,46 4,50 5 0,5 4,31 4,64 4,65 4,69
5,5 0,9 4,25 4,86 4,89 4,93 5,5 0,5 4,81 5,14 515 5,19
6 1 4,61 5,30 5,33 5,37 6 0,75 4,96 5,47 5,49 5,53
7 1 5,61 6,30 6,33 6,37 7 0,75 5,96 6,47 6,49 6,53
8 1,25 6,27 7,13 7,16 7,20 8 0,75 6,9 7,47 7,49 7,53
9 1,25 7,27 8,13 8,16 8,20 9 1 7,61 8,30 8,33 8,37
10 1,5 7,92 8,97 9,00 9,04 10 1 8,61 9,30 9,33 9,37
11 1,5 8,92 9,97 10,00 10,04 11 1 9,61 10,30 10,33 10,37
12 1,75 9,57 10,80 10,84 10,88 12 1,5 9,92 10,96 11,00 11,04
14 2 11,22 12,63 12,68 12,72 13 1,5 10,92 11,9 12,00 12,04
16 2 13,22 14,63 14,68 14,72 14 1,5 11,92 12,96 13,00 13,04
18 2,5 14,53 16,30 16,35 16,39 15 1,5 12,92 13,96 14,00 14,04
20 2,5 16,53 18,30 18,35 18,39 16 1,5 13,92 14,96 15,00 15,04
22 2,5 18,53 20,30 20,35 20,39 7% 13 + i T g
24 3 19.83 21,9 22,03 22,07 l | ‘ l
27 3 22,83 24,9 25,03 25,07 v v v v v
30 3,5 25,14 27,63 27,70 27.74 51 1,5 48,92 49,96 50,00 50,04
33 3,5 28,14 30,63 30,70 30,74 52 1,5 49,92 50,96 51,00 51,04
Tolerancje wykonawcze Tablice oparte na normach: Zakladéw Skoda-Plzno,
1D?llaa v\:ss"r?lgxfgv‘g 2 g -f 0_,020,0msmmm fnsgl.‘ Biiro Wendel & Co-Stuttgart; Instrukecji fabryki
,,Pee-Wee** — Bad Diiben, NRD.
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nego zwoju nalezy pamietaé, ze zasadniczym warunkiem
konstrukecyjnym rolki jest réwnos¢ katéw pochylenia zwoju
rolki oraz zwoju $ruby obrabianej. Poniewaz $rednica rolki
jest kilkakrotnie wieksza od Srednicy Sruby obrabianej, wiec
dla zachowania powyzszego zasadniczego warunku nalezy
wykonywac¢ rolki o gwincie wielozwojowym.

Wiemy, ze kat © pochylenia zwoju gwintu Sruby obrabia-
nej mozemy okre§li¢ ze wzoru:

S

T«.'dp

tg v = - [8]

za$§ kat T, pochylenia zwoju gwintu rolki z analogicznego
Wzoru:
Sy

toT, = e A A e o ST B L)
g7r =Dy [9]

Wychodzgc z zasadniczego warunku konstrukeyjnego, ze
T = 1, i przyréwnujac do siebie obydwie prawe strony réw-
nan [8] i [9] otrzymamy:

Sy D,

Sess s
gdzie n — iloé¢ zwojow gwintu rolki.

Rozpatrujac wzér [10] i rys. 5 wnioskujemy, ze stosunek
$rednicy podzialowej rolki do S$rednicy podzialowej gwintu
obrabianego winien by¢ liczbg stalg i rownag liczbie zwojow
n gwintu rolki. s .

Srednica podzialowa rolki jest wstepnie okre§lana w za-
leznosci od jej wymiaru
zewnetrznego dopuszczalnego
dla danej maszyny, na ktorej
bedzie odbywala sie operacja
walcowania gwintu; Kkorzy-
stamy przy tym z charaktery-
styki maszyny.

Jezeli najwieksza dopusz-
czalna zewnetrzna Srednica
rolki Dy, jest znana, to przy-
blizony wymiar S$rednicy po-
dzialowej rolki bedzie wynosi

[11]

Wzér ten sluzy jako podstawa
do obliczania iloSci n zwo-
jow rolki wedtug wzoru [10],
przy czym — poniewaz liczba
n zwojéw rolki winna by¢ liczba catkowita — nalezy zao-
kragli¢ rezultat obliczenia i ponownie przeliczyé §rednice
podzialowa rolki. Otrzymanej wartoéci obliczonego wymiaru
§rednicy podzialowej rolki nie podajemy na rysunku kon-
strukeyjnym, a to z uwagi na konieczno$é uwzglednienia
dalszego ponownego przeszlifowania gwintu rolki Po jej zu-
zyciu. 3 ;

W praktyce zostalo ustalone, ze dopuszczalne wahania wy-
miaru Srednicy podzialowej rolki nie powinny przekraczaé
wartosci = 0,0175 D, oblicz. Z tego wlasnie wzgledu na Ty~
sunku konstrukeyjnym rolki podajemy wymiary Srednicy
podzialowej w wartosci:

dla rolki nowej . ...... Dp = 1,0175 n.dp .

dla rolki Zuzytei’ . . .. .. Dp = 0,9825 n.dp .

- [10]

Dy 2 Dy e B

P0155-RS

RYS..'5.

121
[13]

Jasne jest, ze przy zmianie wymiaréw $rednicy podziatowej
rolek mowej i zuzytej bedzie réwniez zmienial sie i kat 1,
pochylenia zwoju gwintu rolki. Zmiany te jednak bedg bar-
dzo mnieznaczne i — wahajgc sie w granicach okoto 3 =— 5
minut — nie bedg mialy praktycznego znaczenia.

Zaznaczamy jednak, ze w komplecie dwoéch rolek wspot-
pracujacych dopuszczalna roéznica ich Srednic podzialowych

nie powinna przekraczaé¢ 0,03 = 0,05 mm, gdyz w przeciw-
nym razie powstang znaczne réznice szybkoSci obwodowych
rolek wspoélpracujacych, co spowodowaé moze nieprawidlg-
we walcowanie gwintu obrabianego i znieksztalcenie jego
profilu.

Po ustaleniu wymiaru $rednicy podziatowej dla rolki no-
wej — S$rednica Dp nowa, okreslamy wymiar zewnetrznej
Srednicy rolki ze wzoru

D; = Dpnowa T 2 h'. [14]

Jak wskazuje doswiadczenie, odchylki wymiaru D, wywie-
rajg bardzo maly wplyw na wyniki walcowania gwintu,
przeto tolerowanie wymiaru D, odbywa sie w dosy¢ duzych
granicach, lecz nie powinno przekraczaé — 0,25 mm.

Szeroko§¢ rolki B winna by¢ wieksza od diugosci 1o gwin-
tu na przedmiocie obrabianym o 2--3 skokéw gwintu,
a wiec

Bi=ile-st (2 ~=3) S, [15]

Srednica otworu rolki i wymiary rowka klinowego przyj-
mowane 3 odpowiednio do wymiaru $rednicy wrzeciona da-
nej maszyny. Kat a profilu gwintu przyjmujemy odpowied-
nio do jego wartosci na gwincie obrabianym, za$ tolerancje
wykonawcze T, dla wielko$ci polowy kata profilu gwintu
rolek ustalamy wg tablicy IV. Tolerancje wykonawcza dla

TABLICA IV. Tolerancje wykonania 7, polowy kata profilu
gwintu rolek.

Skok gwintu
S 0,4|0,5(06|0,7|0,75|0,8(1,0| 1,25(1,5| 1,75{2,0{2,5] 3,0
w mm
e A
w minutach | 55 | 50 | 45 | 40 40 | 35 | 35 3011430125 .120:.1:20 | 20

tangensa kata 1y przyjmuje sie w granicach maksimum
+.0,02 mm na 100 mm dtugosci zwoju gwintu rolki. Toleran-
cje wykonawczg Ts dla jednego skoku gwintu i dowolnej
liczby skokéw przyjmuje sie maksimum * 0,03 mm dla
25 mm diugosci gwintu rolki.

Profil gwintu metrycznego na rolkach jest wykonywany
zgodnie z obowiazujacymi polskimi normami PN/M-02005
-+ 02006, lub tez wedlug norm radzieckich GOST — 2248 —
— 43, Kierunek gwintu na rolkach jest zawsze przeciwny kie-
runkowi gwintu na przedmiocie obrabianym, to znaczy —
jezeli obrabiany gwint prawy — rolki powinny posiadac le-
wy i odwrotnie.

Do wyrobu rolek stosowana jest stal narzedziowa stopo-
wa do pracy na zimno (gatunek wedlug cechy hutniczej
NCL). Rolki sg poddawane hartowaniu i odpuszczaniu do
twardosci Hrc = 58 = 61. Obrébka mechaniczna rolki pole-
ga na calkowitym jej oszlifowaniu, przy czym gladkos¢ po-
wierzehni gwintu rolki winna byé utrzymana nie nizej 9
klasy gladkosci.

Szlifowanie gwintu wielozwojowego na rolce moze byt
dokonywane na uniwersalnej szlifierce do gwintéow typu
MM-582 (produkecji ZSRR), lub tez na szlifierce do gwintow
model GSA 1/250/400 (produkcji NRD).

Rys. 6 przedstawia szczegétowo konstrukcje rolki do wal-
cowania gwintu, uzywanej ma rozpowszechnionej maszynie
typu ,,Pee — Wee*“ (model 1IV), za§ wymiary wykonawcze
tychze rolek mogg byé¢ ustalone na podstawie tabl. V, opartej
na doswiadczeniu jednego z przodujacych zakladéw. Zazna-
czamy jednocze$nie, ze wymiary podane- w tej tablicy na-
lezy traktowac jako orientacyjne.

Regeneracja zuzytej rolki do walcowania gwintu polega
w zasadzie na zeszlifowaniu gwintu zuzytego, ponownym
obliczeniu wymiaréw rolki (przy zmniejszonej Srednicy ze-
wnetrznej) i ponownym przeszlifowaniu gwintu.
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TABLICA V. Konstrukcyjne wymiary rolek do gwintowania w mm.

Gwint Srednica D,, Srednica | Skok llog¢ | zs“l.i;)ill‘;] p ' B I ;
Lp dp X S o o e = S Z‘V'i:OW S. Ts T, B | Ty minimum t J k
| M 6x1 157,86 152,44 1585 | 1,0 290 2| e | 0020 | 35 | o304 | 0025 | o385 | 1,75 | 7
2 | Mexi 164,53 158,87 16519 | 1,0 22 | 2 | 0,00 35 | 0304 | 0025 o038 | 175 | 7
5 | Max1,25 160,90 155,37 161,68 | 1,25 R R 0020 | 30/ | 0350 | 0,038 | 0472 | 20 | 7
4 M 9x%1,25 158,30 152,85 159,07 1,25 19 ‘; 23,75 0,020 30’ 0,350 0,038 0,472 1 2,0 ‘ 7
5 M 10x1 161,73 156,17 162,40 1,0 17 | 17 0,015 357 0,320 0,025 0,370 I 1575 | 7
6 | M 10x1,5 154,00 148,70 15499 | 1,5 o e T 0,025 | 30’ | 0456 | 0,038 | 057 | 225 | 10
7] M 12x1 161,68 156,12 162,40 1,0 14 [ 14 0,015 357 0,320 0,025 0,370 |5 A R (¢
8 M 12x1,5 157,17 151,57 158,20 1,5 14 | 21 0,025 307 0,456 0,038 0,557 ‘ 2,25 | 10
9 M 14x1,5 169,05 163,58 160,00 1,5 12 ‘ 18 0,015 30" 0,477 0,030 0,557 t 2,25 ‘ 10
LA

W celu zapobiegniecia powaznym uszkodzeniom gwintu
wlki podczas jej pracy, zaleca sig zalama¢ zwoje wyjSciowe
gwintu na jej czolach. ‘

Pomiaru S$rednicy podzialowej gwintu rolki dokonujemy
stosujac metode pomiaru tréjdrucikowego, normalnie uzywa-
ng przy sprawdzianach tloczkowych do gwintu. Sprawdze-
nie profilu gwintu rolki moze byé¢ przeprowadzone na nor-

Gwint lewozwojny
Komplet sktada sie z 2 szt.
Roznica 40, w komplecie
nie wigksza niz 003

M-110/55-R6

le— S£T¢

Rys. 6. Konstrukeja rolki stosowana na

maszynie ,,Pee - Wee',

do walcowania gwintu,
model IV.

malaym mikroskopie warsztatowym oraz na profilowym pro-
jektorze optycznym.

Ze wzgledu na to, ze rolki do walcowania gwintéw stano-
Wia precyzyjne i kosztowne narzedzia, powinny one by¢ bar-
dzo starannie i troskliwie konserwowane oraz przechowy-
wane. Przechowywanie rolek powinno odbywaé sie badz na
specjalnie w tym celu wykonanych stojakach, badZz w spe-
cjalnych pudelkach drewnianych, ktére zapobiegalyby kale-
czeniu gwintu rolek. W zadnym wypadku nie wolno tole-
rowa¢ niedbalego traktowania rolek, jak na przyktad prze-
Wozenia ich na wozku recznym (razem z innymi narzedzia-
mi), co niestety zdarza sie nawet w przodujacych narze-
dziowniach.

4. Maszyny do walcowania gwintow

Jedng 2z najbardziej rozpowszechnionych = walcarek do
8wintow jest maszyna model IV ,,Pee—Wee*“ (Bad Diiben,
NRD — rys. 7). Pozwala ona walcowaé gwinty o $rednicach
0d 3 do 80 mm, skokach od 0,5 do 5 mm i maksymalnej dtu-
gosci 116 mm. Rolki do walcowania, uzywane na tej maszy-
Nie, majg max. §rednice 170 mm i szeroko§é 120 mm.

—

Naped wrzecion rolek walcujacych oraz pompy chlodzi-
wa odbywa sie przez uklad ko6t zebatych od silnika mocy
3,5 kW; naped pompy wysokiego ci$nienia ukladu hydrau-
licznego — od silnika o mocy 1,5 kW. Maszyna jest wyposa-
zona w dwa zbiorniki olejowe — jeden dla chlodzenia rolek
i drugi dla ukladu hydraulicznego przesuwu glowicy. Zbior-
niki olejowe maja specjalne filtry z zabudowanymi statymi
magnesami, zadaniem ktérych jest zbieranie czasteczek
i wiérkow stalowych, ktére mogg znajdowaé sie w oleju.
Pulpit maszyny ma specjalny mechanizm czasowy do regu-
lacji wydajno$ci walcowania, manometr wskazujacy nacisk
wywierany podczas walcowania, lampy elektryczne sygnali-
zacyjne oraz automatyczny licznik iloSci przewalcowanych
detali. Maszyna zostala obliczona dla nacisku walcowania
15 T. Praca na maszynie (po jej ustawieniu) moze by¢ wy-
konywana przez pracownikow przyuczonych. Wydajno$é ma-
szyny w poréownaniu do innych metod technologicznych jest
bardzo wysoka. Orientacyjne czasy walcowania i wydajnosci
produkcyjnej (w sztukach na minutg) moga by¢ wziete z ta-
blicy VI, opartej na do$wiadczeniu jednego z zakladow.
Z tablicy tej widzimy, ze ilo§¢ brakéw wykonanych na ma-
szynie jest znikomo mala, co réwniez nalezy podkresli¢ jako
zalete metody walcowania gwintow.

Odpowiednikiem opisanej maszyny jest pétautomat do wal-
cowania gwintéw typu RN-24, zbudowany w 1953 r. przez
Instytut Naukowo-Badawezy b. Ministerstwa Budownictwa
Maszyn Transportowych ZSRR. Pélautomat ten odznacza sig
specjalnie mocng budowa konstrukeyjng i pozwala na wal-
cowanie gwintéw o $rednicach od 6 do 100 mm i maksymal-
nym skoku 6 mm, przy nacisku do 24 T, wywieranym przez
rolki walcujace.

Maszyna typu RN-24 znacznie przewyzsza inne podobne

Rys. 7. Ogélny widok poélautomatu ,,Pee - Wee': 1 — konsola opo-
rowa swobodnego konca wrzeciona rolki, 2 — nakretka mocujaca
konsole na glowicy, 3 — nakretka mocujaca rolke na wrzecionie,
4 — pierScienie ustawcze rolki walcujacej, 5 — $ruby mocujace le-
wa glowice do podstawy maszyny, 6 — nakretka mocujaca lewa
glowice, 7 — nakretki do $ciagéw cylindrycznych, 8§ — Sciagi cylin-
dryczne glowicy, 9 — Sruby do- regulacji uko$nego polozenia wrze-
ciona lewej rolki, 10 — nakretka do Sruby 11, 11 — Sruba regulacji

poosiowego przesuwu wrzeciona lewej rolki, 12 — podstawa pro-
wadnicy oporowej dla przedmiotu obrabianego, 13 — koélko reczne
do ustawiania zwojéw obu rolek wzgledem siebie, 14 — dzwignia
wylaczajaca wrzeciona rolek przy ustawianiu, 15 — dZwignia roz-

16 — Sruba do regulacji

rzadu obrotéow lewej lub prawej rolki,

érednicy gwintu walcowanego, ze skala o wartoSci 1 podziatki

0,01 mm, 17 — S§ruba do regulacji przesuwu prawej glowicy do
zderzaka, 18 — S$ruba zaciskowa ustawcza.

467

Rok XXVIII MECHANIK Zeszyt 12/55



TABLICA VI. Wydajno§é walcarki ,,Pee-Wee“ — model IV

maszyny pod wzgledem mocy i sztywno$ci, ponadto ma sze-
reg zalet konstrukcyjnych, a miedzy innymi:

a) kompensacja wrzecion rolek w Kkierunku poosiowym
i samoustawianie sie ich podczas walcowania gwintu,

b) mocna budowa konsoli oporowych dla swobodnych kon-
coéw wrzecion i ulozyskowanie ich na lozyskach iglowych,

¢) wysoka dokladno$¢ gwintéw rolowanych na maszynie.

Wprowadzenie poétautomatu RN-24 do produkcji fabrycz-
nej otwiera perspektywy pomys$lnego rozwigzania takich za-
dan technologicznych, jak np. walcowanie §limakéw o ma-
tych modutach i dokladnych gwintéw trapezowych o du-
zych skokach, profilowanie tréjkatnych zabkéw na watkach
wielokarbowych i szereg innych.

* * *

Nalezy zaznaczy¢, ze w wielu zaktadach radzieckich oraz
instytutach naukowo-badawczych opracowano i opanowano
metody: walcowania gwintéw cylindrycznych I klasy do-
kladno$ci w przedmiotach ze stali szlachetnych, walcowania
gwintéw stozkowych i trapezowych, wykonywania rolek do
walcowania réwniez przez walcowanie, walcowania gwin-
townikow itd.

Mgr inz. J. WYSZKOWSKI, mgr inz. W. UGNIEWSKI
i techn. M. SOBOTKA

Stanmateriatu po ulepazes | el o : Wskazniki
: Gwint Material Lo cui;l)lnymv “w stop- | Srednica | gge Produk, Tlos¢ Tlos¢
Lp. T stal Wytrzymalos¢ | Wydtu- niach pod gwint| wydajnosé | sztuk brakéw
na rozciaganie| zenie 4 Hgc W mm it B szt./min. w serii W szt
R, kG/mm?* % ci$nienie czas ‘

1 | M. 50,8 Cr-Ni-Mo| 90105 12 27 4,45 15° 12 16 10 4000 93

2 | M. 6x1 Ly, . & 12 27 5,37 5 10 18 8 1450 37

3 | M. 7x1 s Pl e 12 1323 6,30 % 12 18 15 950 14

4 | M. 8x1 T ST 12 23 7,30 > 16 20 8 450 13

5 M. 8x1 Cr-Mo " ” 10 27 7,30 . 14 18 10 1000 3

6 | M. 8x1,25 Cr-Ni-Mo PR 12 23 7:15 o 14 20 10 1250 14

7 | M. 8x1,25 ey o s 12 29 7,15 o 16 23 5 1200 31

8 | M. 9x1,25 N R 12 23 8,15 & 18 20 7 450 2

9 | M. 10x1,5 REL S Al 12 27 8,97 ' 20 24 6 550 13

10 | M. 12x1 Cr-Mo el 10 27 11,30 ® 16 20 9 120 3

11 | M, 12x1,5 Tt S ye 10 27 10,97 5 22 28 6 650 2

12 |<M, 14x2 Cr-Ni-Mo " 10 29 12,72 f 30 45 3 450 8

Rozszerzenie omawianej metody technologicznej na in
typy obrabiarek pozwolilo wykonywaé walcowanie gwinté
na zwyklych gwinciarkach typu ,Landis®, stosujac zamia
normalnych ptaskich narzynek specjalng automatyczng §
rolkowa glowice konstrukcji inz. M. Gubina.

Dalszym rozszerzeniem tej metody jest walcowanie gwir
téw na rewolweréwkach, stosujac specjalne 3-rolkowe gk
wiczki konstrukeji inz. B. Omelczenko. 3

Osiaggniete wyniki (12 =+ 15-krotne zwigkszenie wydajno§
tych maszyn i otrzymywanie wysokiej klasy dokladnosci w
konania gwintéw) pozwalaja zaryzykowac¢ twierdzenie, ;
okres profilowania gwintéw wylacznie metoda obrobki wil
rowej powoli przechodzi do przesziosci, ustepujgc miejs
bardziej nowoczesnej obrébce plastycznej.

LITERATURA

,»Wiestnik Moszinostrojenija‘‘, Nr 6/53 i Nr 11/53

»Stanki i Instrumient, Nr 3/54 i Nr 10/54

s»Maszinostrojenije*, tom 7, Moskwa 1949.

G. Aleksiejew i inni — Raszczot i konstruirowanije rezuszczieg
instrumienta, Maszgiz 1951.

S. Czetwierikow — Mietaltoriezuszczije instrumienty, Maszgiz 195

Instrukeje fabryki ,,Pee-Wee‘ — 1952, [

Instrukeje fabryki ,,Skoda‘* — Plzno, CSR.

Instrukcje biura techn. Wendel & Co — Stuttgart.

Klingelberg — Technisches Hilfsbuch — 1942,

USTALANIE PRZYCZYN POWSTAWANIA PEKNIEC SZLIFIERSKICH?)

Podczas szlifowania znaczna cze$é energii mechanicznej
przechodzi w energie cieplng, skutkiem czego powierzchnia
szlifowanych przedmiotéw nagrzewa sie. Osiggana przy tym
temperatura i glteboko§é powierzchniowego nagrzania waha
sie w szerokich granicach, zaleznie od wielko$ci ziarna
i twardos$ci tarczy szlifierskiej, od intensywnos$ci szlifowa-
nia, od warunkéw chilodzenia oraz od przewodnictwa ciepl-
nego i1 odpornosci ma szlifowanie obrabianego materiatu.

Przy zbiegu niesprzyjajacych warunkéw powierzchniowe
nagrzanie szlifowanego przedmiotu moze byé¢ tak wysokie,
ze w warstwie nagrzanej podczas szlifowania zajda procesy
obréobki cieplnej do zahartowania wiacznie. Procesy te wy-
wolujg w powierzchniowych warstwach szlifowanych przed-
miotéw naprezenia wlasne, ktérych skutkiem moga by¢ pek-
niecia, rozmieszczajace sie na szlifowanych powierzchniach
zazwyczaj w postaci siatki,

Przyczyna podobnych peknie¢ moga by¢ jednak réwniez
naprezenia wlasne pozostale w stali po obroébce cieplnej.

1) Patrz artykul J. Tuszynskiego, pt. ,,O szlifowaniu stali i pek-
nieciach szlifierskich’, Mechanik‘* Nr 3/55.

Zeby zapobiec peknieciom szlifierskim jest konieczne ust
lenie w kazdym konkretnym przypadku rzeczywistych przj
czyn ich powstawania, ktére moga wynikaé zar6wno z nit
wlasciwej obrobki cieplnej, jak i z niewlasciwego szlifowani

Najwiekszy wplyw na wielkos¢ naprezen wlasnych poz
stajgcych po obrébce cieplnej wywiera temperatura grzan
przy hartowaniu, intensywno$é chlodzenia oraz temperatu
i czas odpuszczania. Wyzsza temperatura grzania i wieks:
intensywno$§¢ chlodzenia powoduje wzrost naprezen, wyiszi
temperatura i diuzszy czas odpuszczania powoduje ich spa
dek. Do ustalania wad powstalych z winy obrébki cieplné
moze by¢é pomocne badanie metalograficzne popekaneg
przedmiotu. :

Mikrostruktura prawidlowo zahartowanej stali wysoko
weglowej powinna przedstawiaé drobne réwnomiernie roz
lozone wegliki posréd drobnoiglastego martenzytu. W warst
wie nadeutektoidalnej stali naweglonej cementyt drugo
rzedowy, wzglednie wegliki skladnikéw stopowych mog
tworzyé siatke, lecz ziarna otoczone siatka powinny by
drobne, a martenzyt drobnoiglasty. Struktura rdzenia zahal

el
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gowanej stali naweglonej powinna wykazywaé czeSciowe za-
hartowanie, tj. martenzyt i ziarna nierozpuszczonego ferrytu.
stwierdzenie przy badaniach metalograficznych gruboigla-
sfego martenzytu lub duzych nieréwnomiernie rozmieszczo-
pych weglikow §wiadczy o niewlasciwym hartowaniu ewen-
tualnie o niewlasciwej poprzedniej obrdbce cieplnej.

| odpowiednig dla hartowanego przedmiotu szybkos§¢ chio-
grenia, a wiec i odpowiedni oSrodek chlodzacy mozna wy-
maczy¢ znajac sklad chemiczny uzytej stali i uwzgledniajac
yzmiary danego przedmiotu. Przy stwierdzeniu peknigé
nalezy rozwazy¢ mozliwo$¢ zmniejszenia szybkoSci chtodze-
gia, na przykltad zamiany kapieli wodnej na olejows i stwier-
dri¢ doswiadczalnie, czy wolniej chtodzacy osrodek okaze sie
dostateczny do osiagniecia struktury martenzytycznej.

Na zbyt niskg temperature odpuszczania wskazuje zbyt
wysoka twardos¢ badanego przedmiotu i trudnos$é wytrawie-
nia szlifu o strukturze martenzytu niedopuszczonego. Ewen-
tualne watpliwos$ci, czy zmiana warunkéw odpuszczania po-
prawi jego wyniki, najlepiej sprawdzi¢, poddajac czesé pope-
kanego przedmiotu odpuszczaniu w zmienionych warunkach
jporownujac osiaggniete wyniki z poprzednimi.

Wieksze trudnosci nasuwa stwierdzenie przypalen szli-
fierskich, bedacych wyraznym powodem popekania obrobio-
nego cieplnie przedmiotu wskutek niewlasciwej obrobki
szlifierskiej. Do  ustalenia
przypalen szlifierskich mozna
z 16znym skutkiem stosowac

trawienie  szlifowanej po-
wierzchni i badanie twar-
doci powierzchniowej. Od-

puszezona powierzchnia frawi
sie latwiej wtedy, gdy przy-
palenie spowodowalo odpusz-
czenie na sorbit lub troostyt
(temperatura odpuszczania
300 — 500°C). Przy odpuszcze-
niu wyzszym (600 —700°C) ta
fatwos¢ zanika i miejsca przy-
palone, jak i nieprzypalone
trawia sie jednakowo. Row-
niez w tych przypadkach, gdy
przypaleniu ulegnie stosunko-
wo réwnomiernie cala po-
wierzchnia szlifowana, rézni-
ce w trawieniu poszczegblnych miejsc zanikaja.

Rys. 1. Pekniecie w plaszczyz-
nie prostopadiej do powierzch-
mi szlifowanej (160 X)

Badanie twardoSci powierzchniowej popekanych przed-
miotéw przy matych obcigzeniach (na aparacie Super-Rock-
wella albo Vickersa) wykrywa przepalenia, zmniejszajace
twardo&¢é powierzchniowa. Metoda ta zawodzi w przypadku
silnych przypalen, powodujacych powtérne zahartowanie
powierzchniowej warstwy i zwigzang z tym wysoka twar-
do§¢ powierzchniowa.

Mozliwoéé takiego powtérnego zahartowania powstaje wte-
dy, gdy cienka powierzchniowa warstwa szlifowanego przed-
miotu ulegnie podczas szlifowania nagrzaniu do temperatury
przekraczajgcej krytyczny punkt As, a szybko$§¢ chiodzenia
bedzie wieksza albo réwna krytycznej szybkos$ci chtodzenia.
Przy szlifowaniu stali weglowych powtérne zahartowanie ma
miejsce bardzo rzadko i mastepuje tylko przy stosowaniu
podczas szlifowania intensywnego chtodzenia plynem chlo-
dzagcym, Znacznie latwiej moze powstaé powtérne zaharto-
Waniu odcinkéw widma prébki badanej z prébka, ktorej
ktérych krytyczna szybko$é chlodzenia jest znacznie mniej-
Sza, a temperatura krytycznych punktéw A; i Az, a wiec
1 temperatura hartowania nizsza. »

Sprawdzenie twardosci powierzchniowej popekanych
przedmiotéw, podobnie jak badanie ich powierzchni przy
pomocy trawienia nic nie méwi o glebokoSci przypalenia
i wyniki obu tych metod sa w warunkach warsztatowych
niedostatecznie przekonywajace.

Wykrycie przypalen znacznie wulatwia zastosowanie do
tego celu mikrotwardoSciomierza i stwierdzenie przy jego
pomocy mikrotwardo$ci na réznych odleglosciach od po-
wierzchni oszlifowanej. W tym celu przygotowuje sie szlif
w plaszcezyZnie prostopadlej do ‘oszlifowanej powierzehni
i w Scisle ’okreélonych odlegloSciach wykonuje sie na niej

Rys. 2. Warstwa zahartowa-
na na skutek silnego przypa-
lenia podczas szlifowania
(60 X)

przy ustalonym obcigzeniu szereg odciskéw czworokgtnego
diamentowego ostrostupa mikrotwardo$ciomierza.

Przy wycinaniu i przygotowaniu szlifu mnalezy zwrécié
uwage na mozliwo$§¢ powstania przypalen podczas wykony-
wania tych czynno$ci. Dlatego nalezy wykonaé je, stosujgc
malg intensywnos$é szlifowania i staby nacisk przy przygo-
towaniu szlifu na papierach. Po zmierzeniu przekgtnych od-
cisk6w i obliczeniu odpowiadajacej im twardosci Vickersa,
wykonuje sie wykres we wspéirzednych twardo$sé — odle-
glo$¢ od powierzchni szlifowanej.

Przykladem zastosowania mikrotwardo$ciomierza do
stwierdzenia przypalen szlifierskich moga by¢ przytoczone
w dalszym ciggu wyniki badania dokonanego na watku
krzywkowym ze stali 12HN3A. Na oszlifowanych bocznych
powierzchniach krzywek tego walka stwierdzono pekniecia
w postaci oddzielnych rys. Watek byt naweglony na glebo-~
ko$¢é 2 mm, hartowany i odpuszczony. Twardo$§é powierzchni
szlifowanej zmierzona na aparacie Super Rockwella przy ob-
cigzeniu 15 kG wyniosta Hr 15N = 90 (Hrc = 60), co odpo-
wiadalo normalnej twardo$ci naweglonej stali 12HN3A po
zahartowaniu i odpuszczeniu.

Pekniecia obserwowane w plaszczyznie szlifu szty wzdiuz
linii lamanych i gleboko$é ich dochodzita do 1,5 mm. Jedno
z peknieé¢ pokazane jest na rys. 1. Po wytrawieniu szlifu
uwidocznita si¢ pod mikroskopem biata strefa szerokoSci
okolo 0,15 mm przedstawiona na rys. 2.
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Rys. 3. Wykres mikrotwardo$ci na réznych glebokosciach od po-
wierzchni: A — w miejscach silnie przypalonych,~ B — w miejscach
stabiej przypalonych, C — w miejscach nieszlifowanych.
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Tak znaczna roéznica w trawieniu poszczegdlnych czesci
szlifu nasuwala przypuszczenie, ze podczas szlifowania na-
stapilo silne przypalenie powierzchni, ktére spowodowalo
powtérne zahartowanie warstwy powierzchniowej o grubo$-
ci okolo 0,15 mm. Stuszno$¢ tego przypuszczenia zostala po-
twierdzona badaniem mikrotwardo$ci, przeprowadzonym
wyzej opisanym sposobem. Przebieg mikrotwardo$ci w war-
stwie przypalonej wskazuje na rys. 3 krzywa A. Cze$é szli-
fu odpowiadajaca krzywej A z uwidocznionymi na nim od-
ciskami diamentowego ostrostupa mikrotwardo$ciomierza
pokazano na rys. 4. Jak wida¢ z przebiegu krzywej A naj-
wyzsza twardos¢ powstala nie na samej powierzchni oszli-
fowanej, gdzie musiala powstaé najwyzsza temperatura,

Rys. 4. Odciski mikrotwardo-
Sciomierza w warstwie silnie
przypalonej (160 X)
lecz w warstwie potozonej o kilka setnych milimetra giebiej.
Przyczyna tego jest dodatkowe (trzecie) zahartowanie pod-
czas szlifowania bardzo cienkiej warstwy powierzchniowej,
poniewaz mikrotwardo§¢ na powierzchni oszlifowanej wy-

niosta 62 Rc.

Mgr inz. JAN RELUGA

W miejscach, w ktérych przypalenie bylo mniej intengy
wne, nie zachodzi hartowanie powierzchniowe, a tylko oq

* puszczenie powodujace najwiekszy spadek twardosci na sa

mej powierzchni oszlifowanej. Przypadkowi temu odpowiag
krzywa B na rys. 3. Przy takim przypaleniu nie dostrzega sig

Rys. 5. Warstwa odpuszezong
na skutek przypalenia pod
czas szlifowania (60 X)
pod mikroskopem znacznej réznicy w trawieniu powierzch,

niowej i glebszych warstw (rys. 5).

Przebieg mikrotwardosci na tych samych odlegloSciack
od zewnetrznej powierzchni nie poddanej szlifowaniu przed.
stawia rys. 3, krzywa C.

Badanie mikrotwardosci przeprowadzono na mikroskopi
metalograficznym f-my C. Zeiss za pomoca mikrotwardoScio.
mierza ,,Zeiss — Hanemann®“ model D30, stosujac obcigzenig
100 G. W celu stwierdzenia slabszych przypalen, mozna by
przeprowadzi¢ badanie mikrotwardoSci na mniejszych odle.
glosciach od szlifowanej powierzchni, rozmieszczajgc w mniej.
szych odstepach odciski mikrotwardo$ciomierza i ewentual-
nie zmniejszajac przy tym wielkos¢ obcigzenia. Wydaje sie
7e przy ustaleniu przyczyn powstawania peknie¢ szlifierskich
wyniki badania mikrotwardosci beda argumentem przeko.
nywajgcym i bezspornym.

NOWE KONSTRUKCJE PRZYRZADOW MIERNICZYCH NA WYSTAWIE NARZEDZI
| APARATURY POMIAROWEJ

W dniach 10, 11 i 12 grudnia ubieglego roku odbyla sie
w Warszawie Ogoélnokrajowa Konferencja w sprawie Metro-
logii Warsztatowej i Kontroli Technicznej zorganizowana
przez SIMP.

W celu przedstawienia delegatom przybylym na Konferen- .

cje z catego kraju najwazniejszych przyrzadéw do pomiaréw
diugosci i kata, produkowanych obecnie w kraju, zorganizo-
wana zostala w Domu Technika wystawa, ktorej charakter
wigzal sie $Sci§le z tematyka Konferencji. Uczestnicy Konfe-
rencji mogli na miejscu zorientowac¢ sie co do mozliwosci
nabycia niezbednych $rodkéw mierniczych z produkeji kra-
jowej. Drugim niemniej waznym zadaniem Wystawy byto
pokazanie pomystow racjonalizatorskich z dziedziny kon-
strukeji i wykonania narzedzi mierniczych.

Z eksponatéw przystanych przez zaklady na Wystawe mo-
zna wydzieli¢ szereg grup narzedzi mierniczych jak: wzorce
diugos$ci, sprawdziany, uniwersalne narzedzia miernicze,
przyrzady do pomiaréw narzedzi skrawajgcych, narzedzia
pomocnicze do pomiaréw warsztatowych, twardoSciomierze,
laboratoryjne przyrzady optyczne, przyrzady do wielopunk-
towego sprawdzania tozysk tocznych, gtadkoSciomierze i przy-
rzady pneumatyczne.

Wzorce dlugos$ci reprezentowane byly przez kom-
plety plytek wzorcowych produkcji Fabryki Wyrobéw Pre-
cyzyjnych im. Swierczewskiego i Panstwowych Zakladéw
Optycznych w Warszawie oraz Zakladéw Metalowych w Ra-

domiu. Wymienione komplety ptytek wzorcowych odznaczaly
sie solidnym wykonaniem i estetycznym wygladem.

| Sprawdziany. Duze zainteresowanie zwiedzajacych
wzbudzily wystawione przez Zaklady Wytworcze Aparatur]
Telefonicznej w Eodzi sprawdziany tloczkowe szklane, Stro:
na przechodnia takiego sprawdzianu zuzywa sie (wg wytwor:
cy) od 2 do 3 razy wolniej niz w sprawdzianie z tloczkien
ze stali.

. Wytwornia Sprzetu Mechanicznego w Andrychowie przy:
stala sprawdziany tloczkowe dwugraniczne dwustronne, Fa:
bryka Wyrobéw Precyzyjnych im. Swierczewskiego oproci

‘spraW‘dzianéw gladkich tloczkowych wystawila réwniel
sprawdziany gwintowe.
Uniwersalne narzedzia miernicze.  Opréd

mikrometréw o zakresach mierniczych 0-25 i 25-50 mm ora
suwmiarek uniwersalnych typu MAU-a 140 w wykonanil
Fabryki Wyrobéw Precyzyjnych im. Swierczewskiego, moz
na bylo obejrze¢ mikrometry o obszarze mierniczym 300
-1000 mm w wykonaniu Raciborskiej Fabryki Wyrobow Me:
talowych. Kablgki tych mikrometréow odznaczaly sie lekka
ale sztywna konstrukeja. Duza grupe stanowily przyrzads
oparte na zasadzie sinusnicy. Z wyjatkiem linialéw sinu-
sowych, przystanych przez CBKN, byly to gléwnie specjal
ne przyrzady Zakladéw Metalowych w Radomiu.

Przyrzagdy do pomiaru narzedzi skrd
wajagcych reprezentowane byly wylacznie przez ekspo

B
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ty w wykonaniu Zakladow Metalowych w Radomiu. Mie-

innymi obejrze¢ mozna bylo przyrzad do pomiaru ge-

etrii ostrzy zebow frezéw i rozwiertakéw oraz przyrzad
@ pomiaréw gwintownikéw tréjztobkowych.

przyrzady pomocnicze do pomiaréw warszta-
wowych reprezentowane byly przez uchwyty do plytek wzor-

Rys. 1. Fragment wystawy: Przyrzady miernicze do wielopunkto-
wego sprawdzania lozysk tocznych w wykonaniu Warszawskiej Fa-
bryki Wyrobéw Metalowych.

cowych, wkiadki walcowe i linialy krawedziowe (w wykona-

niu Fabryki Wyrobéw Precyzyjnych im. Swierczewskiego w'

Warszawie) oraz oprawki izolacyjne do szkiet interferen-
cyjnych, koszyczki do plytek wzorcowych dla ultraoptime-
tru i wieszaki do walteczkéw do gwintéw przy pomiarze na
mikrometrze (w wykonaniu Gléwnego Urzedu Miar). Mamy
w tej grupie réwniez wziernik do sprawdzania charakteru
powierzchni diugich otwordéw (w wykonaniu Zakladéw Me-
chanicznych im. Swierczewskiego w Elblagu), przyrzad do
obserwacji wnetrza tulei jednostronnie zamknietych (WZM-2,
Warszawa) oraz dwa przyrzady klowe (w wykonaniu War-
szawskiej oraz Raciborskiej Fabryki Uchwytow).

Twardos$§ciomierze. Wystawiono trzy typy apara-
tw do pomiaru twardo$ci. TwardoSciomierz typu Super
Rockwell (w wykonaniu Instytutu Mechaniki Precyzyjnej),
typu Rockwella ze specjalnym przyrzadem pomocniczym,
opartym na zasadzie sinus$nicy, do mierzenia twardoSci na
przedmiotach zbieznych, oraz twardo$ciomierz typu Brinella
(W wykonaniu Fabryki Wyrobéw Metalowych w Ostrowiu
Wielkopolskim).

Laboratoryjne przyrzagdy optyczme. Pan-
stvowe Zaklady Optyczne w Warszawie zorganizowaly na
terenie wystawy wtasne stoisko z duzym asortymentem wy-
robéw, wsréd ktorych znalazly sie miedzy innymi: staloskop
SP-2, mikroskop warsztatowy maly wraz z wyposazeniem,
mikroskop do ustawiania nozy na tokarkach (mikroskop
mocuje sie w ktach), mikroskop metalograficzny z wyposa-
ieniem, mikroskop biologiczny z rewolwerowa glowicg oku-
larows, niwelator Ni7 z wyposazeniem, plytki interferen-
tyjne, lupy i katomierz optyczny.

Na oddzielne omoéwienie zastuguje wystawiony po raz
Dierwszy staloskop SP-2, ktéry stuzy do analizy jakoScio-
Wej pierwiastk6w zawartych w metalu, jak réwniez do
PIzyblizonej analizy iloSciowej. Zasada przeprowadzenia
analizy na tym aparacie polega na obserwacji i poréwny-
Waniu odcinkéw widma prébki badanej z probka, ktorej
sklad chemiczny jest znany.

Przyrzgdy do wielopunktowego spraw-
dzania lozysk tocznych w wykonaniu Warszaw-
skiej Fabryki Wyrobéw Metalowych réwniez stanowily
osobna grupe przyrzadéw specjalnych. Nalezy zaznaczyé, ze
wszystkie przyrzady byly wyposazone w mikrokatory.

Ponizej podajemy bardziej szczegélowy opis niektérych
wystawionych przyrzadéw do pomiaru chropowato$ci po-
wierzchni i dtugosci.

Stereoskopowy komparator gladkosci

W zwigzku z duzym rozwojem naszego przemystu w ostat-
nich latach planu 6-letniego, a szczegdlnie przemystu sa-.
mochodowego i lotniczego, daje sie odczué brak aparatéow
do iloSciowej oceny gtadkoSci powierzchni, szczegblnie wyz-
szych klas  gladkosci. Wskutek tego wiele naszych fabryk
postuguje sie jeszcze wzorcami giadko$ci. Brak jednak do-
tad aparatéow, ktére by utatwily poréwnywanie powierzchni
sprawdzanych z wzorcami. Porownywanie za pomoca wzroku
lub dotyku moze byé¢ stosowane tylko przy nizszych klasach
gladkosci. Dlatego tez pierwszy w Polsce model aparatu do
porownywania gtadkosci powierzchni, stereoskopowy kom-
parator gtadkosci, budzil powszechne zainteresowanie zwie-
dzajacych, zwlaszeza ze kazdy moégl sie naocznie przekonaé
o zaletach tego przyrzadu i trafnoSci oceny gtadko$ci za
jego pomoca.

Model tego aparatu (rys. 2), wykonany przez pracownikow
Zakladu Obroébki Metali oraz Zakladu Optyki Politechniki
Wroctawskiej, sklada si¢ ze stolika z ukladem optycznym

Rys. 2. Stereoskopowy komparator gladkoSci w wykonaniu Zakiadu
Obrébki Metali i Zakladu Optyki Politechniki Wroctawskiej.

1 wraz z dwoma o$wietlaczami a i b, statywu mikroskopu 2,
obiektywu 3, nasadki stereoskopowej 4, oraz dwu okularéw
5. W stoliku 1 znajduja sie dwa otwory 7 i 8, z ktérych
jeden przykrywany jest probka sprawdzana, a drugi —
wzorcem gladkosci. Obie prébki sa oswietlane od spodu za
pomoca wymienionych o$wietlaczy a i b.

Rys 3 podaje schemat ukladu optycznego potéwki stoli-
ka. Uklad optyczny drugiej potéwki stolika jest symetrycz-
ny. W o$wietlaczu wiazka S$wiatla ze zZrédia Z przechodzi
przez kondensor K, odbija sie od lustra L i oSwietla od
dolu przedmiot przykrywajacy otwor 7. Wiazka odbita od
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przedmiotu przechodzi przez pryzmat P1, obiektyw O, pryz-
mat P2 i odbija sie od prostokatnego pryzmatu PR, wytwa-
rzajac obraz w plaszezyznie lezacej w niewielkiej odlegtosci
ponad krawedzig pryzmatu. W tej samej plaszczyznie pow-
staje obraz powierzchni wzorca wywolany ukladem syme-
trycznym. Mikroskop jest ustawiony w osi tego pryzmatu.
Patrzac przez okulary 5 widzimy dwa pétkola, z ktérych
jedno jest odbiciem przedmiotu, drugie — wzorca.

W wykonywanym obecnie prototypie wprowadzono dalsze
ulepszenia. Konstrukcja przyrzadu pozwala na zmiany kie-
runku o$wietlenia prébek, uzgodnienie kierunkéw nierdw-
noSci probki i wzorca, poréwnywanie prébek plaskich
z probkami pilaskimi i okraglymi i zapewnia prostg obsluge.

Gladkosciomierz pneumatyczny z koncowka rozetowa.

Innego rodzaju przyrzadami do pomiaru' gladkosci po-
wierzchni, ktére moglyby i powinny znalezé szerokie za-
stosowanie w naszym przemyS$le, sg przyrzady pneuma-
tyczne. Pomiar gtadkoSci powierzchni metoda calkowania
pneumatycznego jest jedng z najprostszych metod. Stosuje
si¢ tu uklady podobne jak w czujnikach pneumatycznych.
Sama koncéwka pomiarowa jest dysza, ktéra w czasie po-
miaru jest dociskana do badanej powierzchni. Krawedz
pomiarowa dyszy styka sie z nieréwno$ciami powierzchni.
W zalezno$ci od wysokosci i charakteru nieréwnoseci, zmie-
niajg sie warunki przeptywu powietrza z dyszy na zewnatrz,
co jest rejestrowane przez czujnik pneumatyczny. Podzialka
takiego czujnika pneumatycznego powinna byé uprzednio
wywzorcowana wg wzoréw gtadkoSci. Na poprawno$¢ po-
miaréw S$redniej chropowato$ci |[badanej powierzchni ma
wplyw dlugos¢ krawedzi, spod ktérej wyplywa powietrze.
Uwzglednil to w konstrukecji glowicy mierniczej mgr inz.
Jerzy Mierzejewski, ktory wykonal specjalne koncéwki po-
miarowe (konstrukcja oparta na wynalazku pracowniczym
mgr inz. Jerzego Mierzejewskiego, patent numer 79326) o bu-
dowie dotychczas nie stosowanej. Dwie takie koncéwki, na
ktorych zostaly przeprowadzone wstepne badania, mozna
bylo obejrze¢ na wystawiel). Koncowka taka zwana przez
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Rys. 3. Schemat ukladu optycznego poléwki stolika stereoskopowego
komparatora gtadkosci.

1) Patrz zeszyt 2/55 Przegladu Mechanicznego oraz zeszyt 5/55
Mechanika.

wynalazce koncoéwka rozetowa rézni sie od dotychezas sid
sowanych w czujnikach pneumatycznych do pomiargy
gladko$ci powierzchni dysz tym, ze posiada krawedz, znag;.
nie dluzszg niz obwoéd dyszy dotychczas stosowanej. Kop
cowka sklada sie z cienkiej blaszki o grubosci rzedu 0,1 my
w S$rodku ktérej wykonany jest maly otworek. Blaszk
osadzona jest na gumowym klocku. Obszar powierzchy
blaszki woko6l otworka otoczony jest zygzakowaty kra
wedzig. W ten, sposéb mna malej powierzchni mg
zna byto uzyskaé stosunkowo duzy obwoéd. W celu zapewnie
nia blaszce Scistego przylegania do powierzchni sprawdza
nej, zostala ona na walcu gumowym. Wypuklosci w ksztalel
linii zygzakowej zetkng sie w czasie pomiaru z mieréwnog
ciami powierzchni. Przestrzen miedzy wypukloSciami pg
laczona jest za pomoca otworka w blaszce i gumowym klog
ku. Srednica tarczki wynosila ok. 5 mm, natomiast dy
gos$é linii zygzakowej — kilkadziesiat milimetréow. Rozetk
zostala wykonana na blaszce metoda trawienia.

Rys. 5. Prototyp bloku czujni!
ka pneumatycznego z rotame
trem w wykonaniu Zakladi
Obrébki- Metali Politechnik
Wroclawskiej.

Rys. 4. Czujnik pneumatyczny

z rotametrem, wykonany w

GUM wg projektu mgr inz. J.
St. Kowalskiego.

W celu sprawdzenia zalozen teoretycznych, przeprowa
dzone zostaly do$wiadczenia z réznymi koncéwkami roze.
towymi (réznice polegaly na dlugosci linii wypuklocil
W do$wiadezeniach tych mierzono czas wyplywu okreslong
ilo$ci powietrza.

Czujnik pneumatyczny z rotametrem

Prototyp czujnika pneumatycznego z rotametrem pokaze
ny na Wystawie zostal wykonany wg projektu opracowanegt
w Katedrze Obrébki Skrawaniem i Pomiaréw Warsztato
wych Politechniki Warszawskiej przez mgr inz. Jana Stefani:
Kowalskiego w Laboratorium Badan Konstrukcji Warszta:
towych Narzedzi Mierniczych Gléwnego TUrzedu Mid
(rys. 4). Na calkowite urzadzenie pomiarowe skladajg si€
filtr, stabilizatory ci$nienia nie uwidocznione na rysunké
oraz przyrzad wskaznikowy typu rotametr. Filtr stuzy &
oczyszczania powietrza przed wejéciem do stabilizatordw
ci$nienia. Od szybkiego i niezawodnego reagowania sta
bilizatoréw cisnienia =zalezy stalo§¢ wynikéw pomiaréws:
Glownym jednak czlonem urzgdzenia do pomiaréw pneuma:
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”cznych jest przyrzad wskaznikowy. Jak wida¢ z rys. 4
ma on tylko jeden punkt pomiarowy.

prototyp bloku czujnika pneumatycznego z rotametrem,
o dwoch punktach pomiarowych przystat na Wystawe Zak-
ud Obrobki Metali Politechniki Wroctawskiej (rys. 5). Za-
jeta tej konstrukeji jest mozliwo§¢ laczenia poszezegélnych
plokow w aparature do pomiaréw wielopunktowych.
Konstrukcja oraz = dzialanie jednostkowego przyrzadu
wskaznikowego (rys. 6) przedstawia sie nastepujaco: Oczysz-
cone powietrze o stalym ciSnieniu dostaje sie kroécem 10
do kanalu wewnetrznego przechodzgcego ma wskro§ przez
dolng podstawe 2, a stad do poszezegélnych sekcji. Kazda
sskeja sklada sie z zaworka iglicowego 6, przez ktéry mo-
zmy czeS¢ powietrza przepuscié wprost do koncoéwki sty-
kajacej sie z mierzonym przedmiotem. Od polozenia tego
aworka zalezy poczatkowe polozenie plywaka w rurce w
czasie pomiarow. Glowny strumien przechodzi przez szkla-
ng rurke rotametru 3 i stosownie do wyplywu powietrza
pizez koncéwke miernicza podnosi lub obniza plywak. W
dalszym. ciggu ,powietrze przechodzi przez goérny zaworek
12, ktérym wspdlnie z zaworkiem 6 mozemy wplynaé¢ na re-
gulacje zakresu pomiaréw. Przez kanal w gérnej plycie 1
i metalowa rurke 4 umieszczong wewnatrz bloku powie-
trze przedostaje sie do kroéca 5, na ktéry nasuwa sie gietki
waz gumowy koncéwki mierniczej. Tuz za szklanymi rur-
kami mieSci sie ekran 7, na ktérym mozna przymocowaé lub
wprost narysowaé¢ dogodne podzialki. Wskazniki 8 i 11 prze-
suwane po listwach 9 sluzg do wyznaczenia gérnej i dolnej
granicy pola tolerancji wymiarowej. Najistotniejszg czes-
cia bloku jest szklana rurka z wewnetrzng powierzchnia
stozkowa. W prototypie uzyto rurek o $rednicy wewnetrz-
ngj ok. 10 mm i o zbieznos$ci 1:300. Rurki wykonano w Pra-
cowni Szkiel Laboratoryjnych Politechniki Wroctawskiej,
sposobem  produkeyjnym, to znaczy przez zatopienie na
stozkowym trzpieniu w elektrycznym piecu w prézni.

STANISEAW KULMA

’4;%

Rys. 6. Konstrukecja czujnika pneumatycznego z rotametrem.

TYPIZACJA tOZYSK TOCZNYCH

Wstep

Wsérod wielu zagadnien technicznych naszej gospodarki
narodowej wysuwa sie€ coraz bardziej na czolo zagadnienie
lozysk tocznych. Dotychczas nieczesto wystepowalo ono na
lamach czasopism technicznych, gdyz praca nad nim skupiala
Sie w do$¢é szczuplym zespole pracownikOw naszego przemy-
shu ozyskowego, byla prowadzona w kilku kierunkach i nie
posiadala jeszeze takich wynikéw z wilasnych doswiadczen,
aby mozna bylo podzieli¢ sie nimi z szerokim gronem czy-
telnikéw pism technicznych.

W chwili obecnej prace nad zagadnieniem lozysk tocz-
nych postepuja miedzy innymi w kierunku normali-
zacji tozysk, usprawnienia ich produkcji oraz wprowadze-
nia zasad ich prawidlowego doboru i prawidlowych rozwig-
zan lozyskowan.

Bezposrednia przyczyna wzrostu waznoSci zagadnienia lo-
Zysk tocznych jest powszechnosé stosowania ich w kazdej
8alezi przemystu, wynikajaca z zalet tozysk  tocznych, jak
Idwniez ogromne ilosci i réznorodno$é lozysk zuzywanych
Przez nasz przemyst.

W okresie Polski przewrze$niowej, kiedy nie posiadaliémy
Wlasnego przemystu lozysk tocznych, a 6éwczesny przemyst
maszynowy zaspokajal swoje potrzeby w tym zakresie wy-

lacznie z importu, zagadnieniu temu nie poswiecano nalezy-
tej uwagi.

Dzisiaj Polska Ludowa korzysta z do$§wiadczen oraz bez-
posredniej pomocy Zwigzku Radzieckiego. Dzieki tej pomo-
cy mogliSmy zorganizowaé¢ i w dalszym ciggu rozwijamy
nasz rodzimy przemysl lozyskowy. Jasne jest, ze jeszcze nie
jest on zdolny do calkowitego zaspokojenia potrzeb przemy-
stu. Musimy jeszcze korzystaé w tym zakresie czeSciowo z
uslug importu zwlaszcza dlatego, ze posiadamy w uzyciu
duzo lozysk przestarzalych typow, ktérych natychmiastowe
wyeliminowanie nie jest mozliwe. Réwniez w maszynach
wlasnej produkcji z lat ubieglych i biezaco produkowanych
dobér lozysk byl przeprowadzany dowolnie na podstawie
katalogow roéznych producentéw lozysk bez uwzglednienia
tego, czy dobrane lozyska sg aktualnie produkowane, czy
tez beda musialy by¢é sprowadzane i czy import ich jest
w ogoéle mozliwy.

Sytuacja taka jest wysoce niezdrowa ekonomicznie dla na-
szej gospodarki narodowej, gdyz powoduje do pewnego stop-
nia anarchie w gospodarce tozyskami tocznymi. Dlatego pra-
ce przeprowadzone w kierunku typizacji tozysk tocznych wy-
sunely sie na pierwsze miejsce, jako wyraz dazenia do uzdro-
wienia gospodarki narodowej na tym odcinku.

Uwienczeniem tego dazenia jest Zarzadzenie Nr 223 z dnia

—
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3 listopada 1954 r., ktore ukazalo sie w Biuletynie PKPG
Nr 30, wprowadzajace typizacje i nakazujgce Centralnemu
Biuru Konstrukcyjnemu Eozysk Tocznych (C.B.K.L.T.) oraz
Biuru Zbytu Lozysk Tocznych (B.Z.L.T. dopilnowanie jej
przestrzegania.

Wytyezne typizacji lozysk

Aby zdaé sobie sprawe, na czym polega typizacja lozysk,
nalezy wzia¢é pod uwage, ze zmniejszyla ona trzykrotnie
ilo§¢ numeréw lozysk zalecanych do stosowania (z ok. 2500
do 800). Mimo to tak zmniejszona ilo§¢ numeréw zupelnie nie
ogranicza mozliwosci doboru rozwigzan lozyskowan. Typiza-
cja wyeliminowala te numery lozysk, ktére sg spotykane
w maszynach i urzadzeniach' przestarzatych, obecnie juz nie
produkowanych, a ktérych w nowoczesnych konstrukcjach
nie nalezy stosowaé. Ponadto niektére z wyeliminowanych
typow lozysk same w sobie przedstawiaja przestarzate typy
konstrukceji.

Typizacje lozysk tocznych nalezy réwniez rozumie¢ jako
dazenie do ich rozgraniczenia na lozyska chodliwe, tzn. do-
tychczas powszechnie uzywane w znacznych ilo$ciach i na
lozyska niechodliwe, uzywane i stosowane w nielicznych
przypadkach i w matlych ilo$ciach. Od takiego rozgraniczenia
zalezy przede wszystkim ustalenie programéw produkeyj-
nych dla przemystu tozysk, mozliwos$¢ zwiekszenia seryjnosci
ich produkcji i mozliwos¢ planowania wymiany dostaw }o-
zysk miedzy krajami demokracji ludowej.

Z taka wtasnie my$la przewodnig zostaly przeprowadzone
prace nad typizacja tozysk tocznych w oparciu o dotychcza-
sowe do$wiadczenie C.B.K.L.T. i B.Z.LT. Wytycznymi, na
ktoérych oparto przeprowadzona typizacje, byly:

a) potrzeby w zakresie tozysk zuzywanych przez przemyst
w wielkich ilosciach,

b) perspektywiczny rozwéj przemystu wiasnego,

¢) miedzynarodowy rozw6j normalizacji numeréw ozysk -

oraz warunkéw i uméw ich wykorzystania (np. wymiennosé
tozysk dla kolejnictwa),

d) przewidywania uwzgledniajace szczegélnie lozyska o du-
zych wymiarach, stosowane do celéw specjalnych, w ktérych
mozliwoSci przystosowania rozwigzan konstrukcyjnych sa
ograniczone.

Przy typizacji kierowano sie dazeniem do wyeliminowa-
nia:

a) tozysk wykonywanych w miarach calowych,

b) tozysk o specjalnych konstrukcjach, dajacych sie za-
stapi¢ lozyskami typowymi o znormalizowanych wymia-
rach, nawet kosztem pewnych zmian w konstrukcji maszyn
lub urzadzen.

Zmniejszenie iloSci numeréw lozysk nawet o znormalizo-
wanej konstrukeji i wymiarach jest aktualne woéweczas, gdy:

a) réznice konstrukeji sg bardzo nieznaczne (np. lozyska,
ktérych oznaczenia rozpoczynaja sie od N, NU, NJ),

b) wystepuja lozyska tej samej konstrukcji nalezace do
wielu grup wymiarowych (np. lozyska 12, 13, 22 i 23),

c) tozyska wystepuja tylko w specjalnych Kkonstrukcjach
tozyskowan.

Zuzycie lozysk

Na podstawie dotychczasowych obserwacji i statystyk
mozna stwierdzi¢, ze zuzycie lozysk tocznych przyjmuje w
wielu krajach bardzo podobny charakter. Nieznaczne réznice
wynikaja z charakteru przewazajacej w danym kraju pro-
dukeji przemystowej. Srednie zuzycie poszczegélnych ro-
dzajow lozysk w Polsce i innych krajach europejskich ilu-
struje tablica I.

TABLICA 1. Srednie zuzycie lozysk

Tlo$¢ sztuk zuzywanych w %
Rodzaj lozyska = Polsce w krajach
europejskich
1. Kulkowe zwykle 64,3 60
2. Stozkowe 17,3 : 10
3. Kulkowe wahliwe 5,3 11
4. Kulkowe wzdluzne 4,6 5
5. Walcowe 3,5 9
6. Barylkowe 0,8 0,9
7. Kulkowe skoéne 0,5 -
8. Inne 37 4,1

Z tablicy tej wynika, ze najbardziej rozpowszechnione g
lozyska kulkowe zwykle. Ta przewaga ma wiele uzasadni
nych przyczyn.

Sama konstrukcja tych lozysk, najprostsza a réwnoczeéni
gwarantujaca dopuszczalne minimum wytrzymalosci dyn
micznej i statycznej, predestynuje je na pierwsze miejsc
Prostota konstrukeji i powszechnos$¢ stosowania powoduj
tanio$¢ tych lozysk, a wiec i ekonomicznos$é ich stosowani
Dzieki konstrukcji sa one zdolne przenosi¢. obcigzenia
przeczne i wzdluzne, mozna wiec nimi zastepowaé lozyski
walteczkowe i wzdluzne.

Na drugim miejscu nalezy umiesci¢ tozyska stozkowe, ktg
re réwniez maja prosta konstrukcje, stosunkowo latwa d

N % M ' 7
) 7% ! 2

NN

M-97/55-81
»-97/55-2

Rys. 1. Lozysko kulkowe zwykle Rys. 2. Lozysko stozkowe

wykonania i regeneracji. Wasko$¢ pierscieni przyczynia si
do tego, ze coraz czeSciej sa one stosowane zamiast tozy.
barytkowych.

Trzecie miejsce zajmuja lozyska kulkowe wahliwe d
rzedowe. Znajduja one zastosowanie przewaznie tam, gdz

7

7/
7,
\ i o &

7

H-97/55:23

Rys. 3. Lozysko kulkowe wahliwe Rys. 4. Lozysko wzdluzne

sa spodziewane wieksze wychylenia miedzy walem (osia
i korpusem.

Lozyska kulkowe wzdluzne stoja na czwartym miejscl
Stosowanie ich jest uzasadnione wtedy, kiedy wystepuiji
tylko sity wzdtuzne, Wada tych lozysk jest mniejsza wytrzy
malo§é na sity od$rodkowe niz tozysk zwyklych kulkowych
a tym samym graniczne obroty lozysk wzdluznych sa nif
sze.

Przy stalym wzroscie postepu technicznego, wyrazajacy®
sie w zwiekszaniu coraz bardziej szybkosci obrotowych, a ¢
za tym idzie stalym przekraczaniu granicy dopuszczalnyd

7

Rys. 5. Lozysko walcowe

11-97/55°R3

obrotéw dla lozysk wzdluznych, te ostatnie beda musiall
w pewnych przypadkach ustepowaé na rzecz zwyklych 1t
zysk kulkowych.

Lozyska wateczkowe jednorzedowe znajduja zastosowani
tylko w takich rozwigzaniach ulozyskowan, w ktorych wy
stepuja wieksze obciazenia, a jednoczesnie wymagana jes

e

474

Zeszyt 12/55 MECHANIK Rok XXVIII



pozliwos¢ wzdluznego przesuwu wspoipracujacych ze soba
ezesci.

Jeszcze mniejsze zastosowanie znajduja lozyska barytkowe
wahliwe dwurzedowe. Przyczyna tego jest az nazbyt oczy-
wista. Mimo ze zuzycie tych lozysk wyrazone w sztukach
jest bardzo niewielkie (0,870 w stosunku do calo$ci) wartosé
grzedazna lozysk barytkowych osigga 10°% ogdélnej wartos-
¢ sprzedaznej tozysk tocznych. Lozyska tego rodzaju sa wiec

| %,
1 “,

w-97/55-R6 M:97/55-R7

7. Lozysko kulkowe skosne

Rys.

Rys. 6. Lozysko barylkowe

najdrozsze. Mimo to beda one musialy by¢ stosowane w
pzypadkach, w ktérych nie da sig ich zastapi¢ z przyczyn
wytrzymatoSciowych, gdyz w razie ograniczonego miejsca
iprzy bardzo duzych obciazeniach moga one stanowi¢ jedy-
ne mozliwe rozwigzanie tozyskowania.

Lozyska kulkowe skosne znajduja b. mate zastosowanie ze
wzgledu na trudnosci technologiczne, z jakimi jest zwia-
zana ich produkcja, oraz z uwagi na mozno$¢ zastapienia
ich w znacznej liczbie przypadkéw innymi latwiej dostepny-
mi rodzajami lozysk. Mimo to nalezalo wziag¢ pod uwage
stosunkowo nieliczne przypadki, w ktdérych lozyska te nie
moga by¢ zastapione innymi i musza by¢ dopuszczone do
uzytku, zreszta w bardzo niewielkim zakresie. W przystosci
nalezy sie liczy¢ ze stopniowo zanikajacym zapotrzebowa-
niem na te tozyska, zwtaszcza w rozwiazaniu dwurzedowym.
Do grupy lozysk innych zostaly wlaczone takie lozyska,
jak igielkowe, zlozenia wateczkowe, zlozenia z waleczkami
zwijanymi i inne.

Uwzglednienie dodatkowych wymagan, stawianych lozyskom

Zalaczone do przedmiotowego zarzadzenia ,Wykaz A"
i ,Wykaz B* obejmuja tylko podstawowe numery zalecanych
lozysk. Oznacza to, ze w wykazach tych uzytkownik nie znaj-
dzie tozysk o specjalnych wykonaniach, bedgcych odmiana-
mi numeréw podstawowych. Jako przyklady odmian moga

sluzyé lozyska z blaszkami ochronnymi, ktére mogag by¢ za-"

lozone z jednej strony lub po obu stronach tozyska. Obecno$é¢
tych blaszek oznaczamy, dodajac do numeru lozyska litere
WL lub ,,ZZ“ (np. 6208Z lub 6208ZZ).

Ten sam podstawowy numer lozyska moze by¢ wykonany
z kolnierzem wustalajgcym lub rowkiem na zewnetrznym
pierScieniu (np. 6208N). Moga by¢ w nim zastosowane koszy-
ki r6znych konstrukeji i z rdéznych materialow (np. 6208M
lub 6208TA). Mozna wreszcie zastosowaé lozysko o specjal-
nie zmniejszonym lub powiekszonym luzie, np. 6208(C2).

Obok omoéwionych wyzej cech, ktére osiaggamy, wprowa-
dzajac do uzytku specjalne odmiany lozysk, istnieje pewna
liczba wymagan, ktére powinny byé spelniane przez wszyst-
kie lozyska, a wiec i przez ich numery podstawowe. Do wy-
magan tych nalezy zaliczy¢ w pierwszym rzedzie dokladnosé
Pracy i mozliwie najnizsza cene. Ponadto wymagane sa inne
Wlasciwo$ci, a wiec dostateczna no$nosé i mozliwie najniz-
$zy wspolezynnik tarcia, zapewniajgcy maszynom lub urzg-
dzeniom minimalne straty energii, nie powodujacy grzania
sie tozysk, a przy stosowaniu wilasciwych $rodkéw smarnych
— nie obnizajgcy granicznych obrotéw lozyska.

Dokladng i bezszmerowa prace lozyska uzyskujemy w wy-
niku zachowania dokladnych wymiaréw tozyska, a w pierw-
Szym rzedzie jego biezni i stykajacych sie z nig czeSci focz-
hych. Szmery w czasie pracy lozyska zaleza wreszcie od do-
kladnosci wykonania koszyka, od wewnetrznego luzu w lo-

——

zysku, od zastosowanego smaru i od wlasciwie dobranego
ukladu tozyskowania,

Mimo ze caly szereg wymagan moze byé zaspokojony przy
uzyciu podstawowych numeréw lozysk, roznorodnosé sta-
wianych lozyskom zadan jest tak wielka, iz obok tozysk pro-
dukowanych masowo nie da sie uniknaé stosowania lozysk,
wytwarzanych w niewielkich ilo$ciach i przyczyniajgcych
sie do zwigkszenia potrzebnej ilo$ci odmian i numeréw. Sta-
nie sie fo oczywiste, jezeli wezmiemy pod uwage, ze znacz-
na ilo$¢ wytwarzanych maszyn jest wyposazona w tozyska
toczne, ktérych réznorodnos$é wiaze sie bezposrednio z rézno-
rodnoscig istniejagcych maszyn i warunkéw, w jakich one
pracuja.

Z wyzej przytoczonych wzgledéw godzimy sie z koniecz-
noscia stosowania réznych rodzajéw i odmian lozysk, obok
tego jednak dazymy do jak najdalej idacego ograniczenia
tej réznorodnos$ci. Wprowadzajac w tej dziedzinie rozsadne
ograniczenia, dgzymy do rozwigzan kompromisowych, ktére
bratyby pod uwage zaréwno potrzeby uzytkownikéw, jak
i wytworcéow. Ograniczenia takie sa tym bardziej mozliwe,
ze uzytkownicy zadaja czesto lozysk specjalnych woéwezas,
kiedy moga by¢ uzyte lozyska zwykle.

Ujednolicanie rodzajow lozysk nie moze byé posuniete
zbyt daleko. Tak wiec mozna by w pewnym przypadku doj§é
do wniosku, ze lozysko tej samej konstrukecji i wymiaréw
moze by¢ uzyte do wrzeciona szlifierki i skrzynki przektad-
niowej obrabiarki. Wniosek taki bylby bledny, gdyz szlifier-
ka nie moze pracowa¢ na lozysku tej jakosci, ktéra zaspokoi
wymagania skrzynki przekladniowej, i odwrotnie — nie by-
loby ekonomiczne uzycie do skrzynki przektadniowej lozy-
ska, przewidzianego dla pracy na wrzecionie.

Typizacja a numery lozysk

W dotychczasowych rozwazaniach wystepowalo czesto po-
jecie numeru lozyska. Zadaniem typizacji jest zmniejszenie
iloSci numerdéw, tozysk dopuszczonych do normalnego uzytku
i przesuniecie numeréw mniej potrzebnych do kategorii to-
zysk, ktorych stosowanie podlega pewnym ograniczeniom.
W zwiazku z tym konieczne bedzie dokladne sprecyzowanie
pojecia numeru i ujednolicenie w ten sposéb pogladow uzyt-
kownikéw lozysk i pracownikéw przemystu lozyskowego.

Z punktu widzenia dystrybucji kazde lozysko w specjal-
nym wykonaniu mozna uwazaé¢ jako oddzielny numer. Jezeli
wiec wezmiemy dla przykladu podstawowy numer lozyska
NU 220, to tozyska NU 220M (z masywnym koszykiem) lub
NU 220/C3 (z powiekszonym luzem) beda to specjalne wy-
konania numeru podstawowego, traktowane przez dystry-
bucje jako oddzielne numery (odmiany wykonania podsta-
wowego). :

Z technicznego punktu widzenia jako oddzielny numer be-
dzie uznane kazde lozysko, kiérego produkcja rézni sie cal-
kowicie lub chociazby czeSciowo od produkeji innych nu-
meréw. Poza oczywistymi przykiadami, gdy poszczegélne nu-
mery réznig sie miedzy sobg Srednicg i ksztattem otworu, ze-
wnetrzng $rednicg lub szerokoscig, mamy do czynienia
z mniej oczywistymi réznicami miedzy indywidualnymi nu-
merami. Tak wiec zmieniamy numer lozyska, zwiekszajac
dokladno$¢é wykonania biezni lub czeSci tocznych badz tez
wprowadzajac inne roznice, wymagajace zastosowania od-
miennego procesu technologicznego. Takim np. odmiennym
numerem bedzie tozysko 6208/C15, przeznaczone dla wrzecion
obrabiarek albo dla lotnictwa.

Moéwiac o specjalnych wykonaniach numeru podstawowego,
musimy rozrézni¢ dwa przypadki. W pierwszym z nich po-
zadana ceche uzyskujemy, zmieniajac caltkowicie lub czescio-
wo proces technologiczny, zwiazany z wykonaniem jednej
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lub wiecej czesci sktadowych tozyska. W drugim przypadku
uzyskujemy pozadane wlasciwosci lozyska droga selekcji je-
g0 czeSci sposrod biezaco produkowanych czeSei numerow
podstawowych. W drugim przypadku (w przeciwienstwie do
pierwszego) nie zachodzi potrzeba stosowania nowego pro-
=eesu technologiczhego ani specjalnych oprzyrzadowan. Przy-
kladem wykonanego w ten sposob lozyska jest lozysko
6208/C05. Z technicznego punktu widzenia nowymi numera-
mi sg tylko lozyska objete przypadkiem pierwszym.

W typizacji przyjeto za numer lozyska jego znormalizowa-
na konstrukcje o znormalizowanych wymiarach gléwnych.
Zalaczone do przedmiotowego zarzadzenia wykazy ,,A“ i ,,B“
obejmuja, jak juz zaznaczono, tylko podstawowe numery
zalecanyech lozysk. Mimo to w przypadku konieczno$ci za-
stosowania tozyska, bedacego pewna odmiang numeru z pun-

" ktu widzenia dystrybucji lub nowym numerem z punktu wi-
dzenia technicznego i nieuwidocznionego we wspomnianych
wykazach, uzytkownik ma prawo wystapi¢ do C.B.K.E.T.
©0 zezwolenie na jego stosowanie zgodnie z odpowiednim pa-
ragrafem zarzadzenia.

Uwagi koncowe

Dotychczas przeprowadzona typizacja nie objeta czeSci ta-
kich, jak tuleje wciagane czy wciskane, pierscienie katowe,
nakretki, podktadki, oprawy itp. Nie znaczy to, ze czeSci tych
nie wolno stosowa¢. Juz sam fakt doboru pewnego lozyska,
objetego typizacja, z gory przesadza konieczno$§é stosowania
zwigzanych z jego konstrukecja cze$ci. Typizacja tych czeSci
bedzie przeprowadzona w nastepnym okresie.

Zarzadzenie Nr 223 liczy sie ze stalym rozwojem postepu
technicznego w przemys$le maszynowym i przewiduje
w zwigzku z tym mozno$¢ corocznego korygowania wyka-
z6w ,,A“ i ,B“ przez natozenie na C.B.K.L.T. obowiazku sta-
lej analizy potrzeb w tej dziedzinie. Odpowiednio do wyni-
kéw tej analizy C.B.K.L.T. moze skladaé¢ wnioski o przesu-
niecie poszczegélnych numeréw z wykazu ,,B“ (fozyska spe-

cjalne) do wykazu ,,A“ Istnieje tez odwrotna mozliwog
a mianowicie lozyska figurujace w wykazie ,,A“ moga st
sie przestarzale, co pociagnie za soba wycofanie ich z uzycia

Jak juz zaznaczono we wstepie, racjonalnie pomyslap;
i przeprowadzona typizacja tozysk tocznych jest warunkiem
bez spelnienia ktérego nie mozna sobie wyobrazié¢ nalezy.
tego rozwoju przemystu lozyskowego. Na potrzebe typizacj
wskazuje m. in. czesto nieuzasadnione stosowanie przg
konstruktoréow takich tozysk, jak barylkowe czy tez skogn
dwurzedowe, ktérych stosowanie moze byé usprawiedliwi
ne jedynie w bardzo nielicznych przypadkach. Z takim bej
krytycznym ustosunkowaniem sie do sprawy doboru lozysk
walczy C.B.K.L.T., do ktérego powinni zwraca¢ sie konstruk.
torzy we wszystkich trudniejszych przypadkach.

Dzieki typizacji lozysk moga by¢ uzyskane nastepujaeq
korzysci: ‘

1. Zmniejszenie asortymentu uzywanych lozysk przyczy
ni sie do usprawnienia ich produkcji. Materialy zuzywan
na produkcje lozysk nietypowych zostang przeznaczone n
rzecz tozysk typowych, wskutek czego produkcja ich wzro§
nie a koszt zostanie obnizony. Wplynie to réwniez dodatni
na jako$¢ wytwarzanych lozysk. ‘

2. Typizacja utatwi gospodarowanie lozyskami, zapewn!
bowiem uzytkownikowi dostawy tych numeréw lozysk, kté.
re sg rzeczywiscie niezbedne pod wzgledem konstrukcyjnym
a ponadto potozy nacisk na stosowanie lozysk najekonomicz
niejszych, obnizajac w ten sposob koszty wlasne produko-
wanych maszyn i urzadzen.

3. Typizacja utatwi planowanie potrzeb w zakresie lozysk
planowanie produkcji tozysk i zaopatrzenie przemysiu w lo.
zyska.

Na zakonczenie nalezy podkre§li¢ dyskusyjny charakter
artykulu, ktorego celem jest zachecenie uzytkownikow lo-
zysk do szerokiej ‘dyskusji w sprawie typizacji. Na wyniki
tej dyskusji oczekujag C.B.K.L.T., B.Z.L.T oraz czynniki nad-
rzedne.

PROJEKT TYTULOWEGO PLANU WYDAWNICZEGO PWT NA ROK 1956
(DZIAL. MECHANIKI)

1. Uwagi ogolne o wydawnictwie

Po raz drugi w ciagu swego istnienia wydajg Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne ,,Projekt Tytulowego Planu Wy-
dawniczego“ na rok nastepny. Inicjatywa ta ze wszech miar
godna uznania, gdyz zapoznaje przyszlego czytelnika z tym,
na jakie prace moze oczekiwaé oraz pozwala zainteresowa-
nym pracownikom przemystu, fabrykom, centralnym zarzg-
dom, instytucjom naukowym, resortom, stowarzyszeniom
i uczelniom przekazywaé swoje uwagi o planie, krytykowat
poszczegoblne tematy, inicjowaé nowe itp.

Z obszernego wstepu ,,0d wydawcy* dowiadujemy sie, iz
na przestrzeni lat 1951/54 wydaty PWT 1952 pozycje w obje-
tosci 24 100 ark. wyd., w tym ksigzek okoto 1500 w objetosci
ok. 21 000 ark. wyd., przy czym na budowe maszyn przypada
286 ksigzek w objetosci ok. 4 460 ark. Plan wydawniczy roku
biezacego obejmuje 103 ksigzki w objetoéci 1 890 arkuszy, za$
projektowany plan wydawniczy na rok przyszty — 126 po-
zycji w objetosci ok. 2260 ark. wyd.

Wydany ,,Projekt Tytulowego Planu“ b. korzystnie wyréz-
nia sie od podobnych wydawnictw bratnich instytucii wy-
dawniczych jak PWSZ, WK, PWN, WGH, BA, WPL itp.
Zaopatrzony jest bowiem w obszerny wstep ogdlny oraz kry-
tyczne wistepy charakteryzujace akcje wydawnicza noszeze-
g0lnych gatezi techniki, ktérag obstuguja PWT. Widaé¢ z tego,
iz plan budowany by! starannie w sposéb przemys$lany.

2. Analiza planu

Zalgczona tablica podaje zestawienie ilo$ci ksiazek zawo-
dowych dotychczas wydanych i planowanych do wydania
z ‘rozbiciem na poszczegblne grupy tematyczne,

Jak charakteryzuje sie plan? — Budowano go, co wydaw-
nictwo uwypukla we wstepie, w oparciu o konsultacje z mia-

¢ rodajnymi instytucjami, jak departamenty techniki wtasei:
wych ministerstw, centralne zarzady odpowiednich przemy-
stow, instytuty naukowo-badawecze, katedry wyzszych uczelni
badz stowarzyszenia zrzeszone w NOT. W tym stanie rzeczy
w zasadzie nie mozna Planowi zarzucié, ze posiada prace
zbedne lub chybione, Wszystkie sa wartosciowe i potrzebné
i to zar6wno od strony tematu, poziomu jak i autora. Bo PW'I
dba dobrze o wlasciwy, wysoki poziom swoich publikacji
Czuwa mad tym odpowiedzialne kierownictwo przedsiebiox_’-
stwa oraz wysokiej klasy zespot redakcyjny. To stwierdzeni€
nie oznacza weale, abysmy do Planu nie mieli pewnych za-
strzezen i uwag. Postaramy sie je sprecyzowac.

a. Luki tematyczne

Sposr6d tematéow, ktore cheieliby$my widzie¢ jak majszyb-
ciej w realizacji wymienimy nastepujace:

1) Wykonczajaca obrébka metali (dogtadzanie, docieranie)
na poz. IT i IV R

2) Wykanhczanie powierzchni (malowanie, oksydowanie itp.)

3) Sterowanie automatyczne obrabiarek

4) Kopiarki

5) Narzedzia mechaniczne

6) Ostrzenie narzedzi

7) Automatyzacja proceséw pomocniczych przy obroébce

8) Dzwignice

9) Urzadzenia transportowe wewnatrzfabryczne

10) Maszyny do obrobki plastycznej

11) Technologia-obrébki plastycznej

12) Spawanie automatyczne

13) Ciecie metali

14) Lutowanie

15) R6zne metody laczenia metali
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TABLICA L _
1LOSC POZYCJI I ARKUSZY WYDANYCH I PLANOWANYCH

= | 1950—1954 r.|Plan 1955 r.|Plan1956r.
3 Grupy tematyczane o AT 5
LP DO%. ;ylil. poz. \:ykd poz. ;;1:1
i\, 1.| Ksiazki podstawowe i ogélne| 42 | 874,5 5 | 158,0 4 | 156
2.| Konstrukcje mechaniczne 23 | 1414 21, %3 1 30
3. Silniki 3 86,2 2 3531 2 73
4.| Maszyny robocze 7 | 128,6 4 | 53,6 2 17
[
5.| Termoenergetyka, hydro- |
| energetyka 17 | 324,6 | 11 | 147,3 91230
6. Metaloznawstwo i obrébka
| cieplna 9 | 114,1 4 1110,0 7 | 180
7.| Odlewnictwo 18 | 22,5 | 11 | 172,0 | 13 | 158
8.| Spawalnictwo 28 | 280,5 7 |- 98,5 5 1 140
9.| Obrébka plastyczna 9 | 86,1 4 | 55,6 6 | 102
10.| Obrabiarki 5| 68,0 3| 715 2 86
11.| Narzedzia do obrébki skra- |
| waniem 8 | 952 2| 250 7 (123
12.| Metrologia warsztatowa 19
13.| Obrébka metali skrawaniem 3083 | 6 |1449| 1| 3-
i zagadnienia warsztatowe 44 |580,7 | 12 [121,2 | 13 | 295
14-‘ Inne procesy technologiczne 1 7,6 B - 4 37
15.; Ekonomika przemystowa 67,1
i organiz. zakl przem. 29 | 602,5 ) 5| 80
16.| Ochrona pracy 22 | 131,1 HUIEE5D 6 2%
B. 17.| Maszyny rolnicze - - 251043 13 | 210
C. 18.| Budowa okretéw = - 2 70 91170
D. 19.| Budowa samochodéw - - 2| 64 6 | 250
B. Slownictwo techniczne 2| 80 3 | 140 2|1z
F. Podreczniki i - 15 | 350 17 | 350
Ogélam 286 | 4460 | 106 |2030 128 |2700

16) Technologia remontu

17) Galwanotechnika

18) Cze$ci maszyn poz. II—III

19) Trasowanie

20) Chtodnictwo

21) Armatura wysokoprezna

22) Pompy

23) Sprezarki

24) Wentylatory

25) Silniki spalinowe wysokoprezne

26) Ekonomika przemystowa

27) Normowanie czaséw roboczych

28) Pomiary warsztatowe itd.

Ten wykaz nie wyczerpuje oczywiscie wszystkich tematow,
ktbrych realizacje cheieliby$my mozliwie szybko widziec.

W dziale Stownictwa widzimy pilng potrzebe wydania slow-
nik6w ogélnotechnicznych i mechanicznych rosyjsko-polskich
i niemiecko-polskich.

b. Przeznaczenie (poziom)

W rozbiciu na poziomy Plan zbudowany jest w zasadzie
Prawidtowo. Posiada bowiem ok. 13%0 pozycji na poziomie
1i I/IT, tzn. dla poczatkujacych robotnikéw, ok. 20°% na po-
ziomie IT i II/III (robotnicy wykwalifikowani i mistrzowie),
ok. 56%0 na poziomie III (technicy i mistrzowie) i reszte, tj.
1% pozycji na poziomie inzynierskim.

Z podanych przez nas wyzej tematéw do zrealizowania
Wwiele wymaga opracowania na dwu poziomach: dla robotni-
kow i dla inzynieréw.

Uwazamy, ze nalezy utrzymaé mnadal serie wydawnicza
»Bede fachowcem®, mimo ze zjawisko masowego nabqru
mieszkancéw wsi do przemystu w zasadzie ustato. Tematow
Jest sporo i to takich tematéw, ktére moga uczyni¢ funkcje
Powierzane dotad niefachowcom jako funkcje specjalistycz-
ne, wymagajace kwalifikacji. Wymienmy przykladowe:

1) Przygotowawcze ciecie metali

2) Obstuga stanowisk roboczych (dostawa i odstawa narze-

dzi, przyrzadoéw, materialéw itp.) ;

3) Porzadkowy w zakladzie mechanicznym (usuwanie

wibrow, utrzymanie czystosci i porzadku, bezpieczen-
stwo przeciwpozarowe)

4) Konserwator (smarownik) diodks

Czas bowiem skonczyé z tym, aby tak wazne funkcje, jak
Obstuga stanowisk roboczych lub funkcje porzadkowe wyko-
Oywal byle kto i byle jak. :

Tematéw dla ksigzeczek serii ,Bede fachowcem® nalezy

——

szukaé¢ rowniez w tej dziedzinie, ktéra umozliwia zatrudnia-
nie mlodocianych i kobiety. Przykladowo: Y

1) Najprostsze roboty wiertarskie

2) Pomiary sprawdzianami

3) Magazynier

4) Obstuga wypozyczalni narzedzi itp.

Poza tym tematyke ksigzek dla niewykwalifikowanych ro-
botniké6w oprze¢ nalezy na programach kurséw szkolenia
wewnatrzzaktadowego dla nowozatrudnionych.

c. Poradniki

Poradniki sg tg formg publikacji, ktérg pracownicy prze-
mystu najbardziej cenia. Sklada sie na to zwiezto$¢ ujecia,
obszerno$¢ tematykj i praktycznos§é przejawiajaca sie w du-
zej ilosci danych liczbowych i wskazowek.

Sposréd poradnikéw mechanicznych najpowazniejszym
wydawnictwem jest niewatpliwie Poradnik Techniczny Me-
chanik. Ma on wieloletnie, jeszcze okresu przedwojennego
siggajace, tradycje. Niewatpliwie jest to dzielo bardzo war-
tosciowe, cho¢ nie pozbawione usterek i wad. Do najwaz-
niejszych nalezy zaliczy¢ fakt, iz Poradnik jest bardzo duzy
objetoSciowo, a przede wszystkim to, ze wychodzi juz przez
kilka lat (od roku 1948) a konca jego nie widaé¢ zupelnie.
Rozumiemy trudno$ci wydawnicze i autorskie — ale mimo
wszystko czas zakonczy¢é wydanie calo$ci i rozpoczaé wzno-
\2Nie§1iletw bardziej zwartym opracowaniu i w czasokresie

—3 lat.

Odczuwa sie potrzebe poradnika warsztatowego typu Klin-
genberga.

Z dalszych nasuwajacych sie uwag, to postulat zrealizo-
wania zapowiedzianego w Matym Poradniku Mechanika cyklu
poradnikéw zawodowych, jak poradnik obrébki skrawaniem,
poradnik obrobki plastycznej, poradnik energetyka, porad-
nik mormowania itp.

Nalezy réwmniez opracowaé dobry ogélny poradnik dla ro-
botnikéw metalowcow oraz zwigzane z nim poradniki funk-
cyjne, jak poradnik tokarza, frezera, §lusarza, spawacza itp.

d. Nowoczesnosé tresci

O poprawno$ci merytorycznej ksigzek PWT mozna na ogo6t
nie moéwi¢. Jest faktem niezaprzeczonym, iz opierajac sie
na chlubnych tradycjach IW SIMP kontynuuja PWT S$cisle
naukows i najbardziej trafna metodologie opracowan autor-
skich. Wyraza si¢ to w troskliwym doborze autoréw i ttuma-
czy sposrod rzesz fachowcow najwyzszej klasy, czesto laure-
atow nagrody panstwowej, wyraza sie to w szczeg6towej ana-
lizie projektu treSci, w opiniowaniu dzieta przez wybitnych
fachowcéw oraz w opracowaniu redakcyjnym dokonywanym
przez redaktorow naukowych z prawdziwego zdarzenia. W
gre wchodzi jednak sprawa nowoczesnoSci ujecia tematu.
Kadra autorska rekrutuje sie¢ wprawdzie z fachowcéw naj-
wyzszej klasy, ale powstaje pytanie, czy ci fachowcy wiedzg
o wszystkich nowinkach technicznych ze swej dziedziny,
o tzw. nowej technice, ktérg stosuje sie juz za granica? To
jest problem nielatwy do sprawdzenia, ale b. wazny, bo
rzutujgcy na sprawe postepu technicznego i w przemysle
krajowym. i

W tych warunkach na wydawnictwie i wspélpracujacych
z nim instytucjach ciazy obowigzek wyszukiwania i szyb-
kiego tlumaczenia wartosciowej literatury zagranicznej.
Prawdopodobnie sprawa ta nie jest najlepiej postawiona
przez CUW, gdyz za malo jest w Planje Wydawniczym po-
zycji ttumaczonych zwlaszeza z literatury zachodniej, a nie-
watpliwie datoby sie wyszukaé szereg wartoSciowych pozy-
cji, jak choéby przykladowo wymienimy: Reinhard Kretz-
mann ,Handbuch der industriellen Elektronik®“ (Poradnik
przemystowej elektroniki). Jest to ksiazka, ktéra rozszerza
horyzonty my$lowe technika i pokazuje, w jakich dmgdzx-
nach elektronika znalazta juz praktyczne zastosowam'e —
a to nasunaé moze szereg zupelnie ciekawych pomysiow.

Inna przykladowo wymieniona ksiazka Walter Burl’iar.t:
,Neuzeitliche Schleif- und Polierpraxis“ daje kroétkie
wskazéwki o tzw. nowinkach w dziedzinie szlifowania.
Ksiazka réwniez niewatpliwie warta przetlumacz'enia.‘ :

Reasumujac — warto szerzej siega¢ do zagranicznej 11§e—
ratury i ,,nie baé sie” Zachodu, owszem wszystk’o 'wartoécm-
we z tamtej strony — przejmowaé¢ pelnymi garSciami.

Warto by réwniez pomys$le¢ o wydavyaniu broszur o wy-
cinkowej tematyce z tzw. nowej techniki.

Dyskusja o postepie technicznym prowgdz_ona na lamach
Trybuny Ludu unaocznila, ze zagadnienie jest nad wyraz
wazne.
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e. ObjetoSci dzietl i ich ilosé

Zaplanowane pozycje, jak rowniez i ksiazki juz wydane
majg w zasadzie objetos¢ prawidtowa. Na ogo6t objetos¢ wy-
pelniona jest trescig istotna i nie ma w nich nadmiaru tzw.
»wody“, Tym odbijaja sie ksigzki PWT wyraznie od ksigzek
innych naszych wydawnictw oraz od szeregu ksiagzek za-
granicznych. W miare nasycania rynku wydawnictwami ob-
serwowaé bedziemy zjawisko pojawiania sie ksigzek bar-

-dzo obszernych, zrodlowych, szczegélowych oraz ksigzek
drobnych sygnalizujacych ,nowinki techniczne® w zakresie
okreslonej specjalnosci.

Czy ilo$¢ ksigzek w Planie jest wystarczajgca? W stosunku
do potrzeb na pewno nie. Potrzeby sa daleko wieksze. Ale
niewagtpliwie sa warunki ograniczajace, jak brak papieru,
mata przelotowo§é drukarni itp., ktére nie' pozwalaja na
zwiekszenie tej iloSci. Ale sa réwniez i powazne rezerwy
w rozdmuchanych planach WK, WGH,- WPL i innych z PWN
na czele. Stamtagd mozna wygospodarowaé¢ z powodzeniem
odpowiednig ilo$¢ arkuszy papieru. Jest to zadanie dla Cen-
tralnego Urzedu Wydawnictw.

3. Uwagi ogolne

W Planie tematycznym na rok 1956 widzimy dalszy eta
pomyslnego i solidnego rozwoju pracy PWT. W latach dal
szych chcielibySmy widzie¢ poziom pracy jeszcze wyz
a wydawnictwa przepojone nowoczesnoscia, jeszcze dosko
nalsze pod wzgledem merytorycznym i edytorskim (zwlasg
cza druk, papier i oprawa pozostawia wiele do Zyczenia),

Sadzimy, iz te Zyczenia zamienia PWT w realno$é¢ — p
sta¢ je na to.

Sadzimy rowniez, ze o ile istnieje kilka wydawnictw be
letrystycznych, nalezy 'réwniez pomysle¢ o stworzeniu prze
SIMP odpowiedniego wydawnictwa realizujacego obok PW:
potrzeby naszego kluczowego przemyshu, jakim jest reso
budowy maszyn. Wydawnictwa ‘te, pracujac w braterskie
wiezi, rywalizowalyby ze sobg na odcinku dostarczenia prze
mysiowi najnowocze$niejszych, najdoskonalszych i najpo
trzebniejszych ksiazek, niosgcych na swych kartach poste
techniczny.

GLOS W DYSKUSJI O POSTEPIE TECHNICZNYM

Marszatlek Bulganin na naradzie moskiewskiej pracowni-
kow przemystu zalecal pilnie studiowaé osiagniecia technicz-
ne zagranicy i bogaci¢ swa wiedze przez stale studiowanie
Swiatowej literatury technicznej. Madre te rady moga przy-
czyni¢ sie do obnizania kosztow wilasnych i w naszym biurze.
Przez studiowanie najnowszych modeli maszyn zagranicz-
nych unikngé¢ mozemy bardzo kosztownego eksperymento-
wania, to jest straty czasu i pieniedzy na wykonanie kon-
strukeji niepewnych w ‘dzialaniu tym bardziej, ze nasza
mioda mys$l konstruktorska nie zawsze ma dostateczne do-
Swiadczenie. Jak to wykazujg ostatnie wystawy maszyn wio-
kienniczych w Hanowerze i Brukseli, cechga tych maszyn
jest wysoka wydajnos¢, malejace gabaryty, zatem oszcze-
dnos$¢ na materiatach, z ktéorych budowane sg maszyny. Dla
przykladu podaje, ze trzeparka starego typu wazy 6400 kg,
a nowy model oplywowy wazy juz tylko 2400 kg i spelnia
to samo zadanie.

Charakteryzuje tez te maszyny wysoka precyzyjno$¢ pra-
¢y ich mechanizmoéw.

Nie bezmys$lne kopiowanie cudzych maszyn, ale wykorzy-
stywanie wyprébowanych ich mechanizméw dla witasnych
konstrukcji i wlasnych materialow obnizyé moze znacznie
koszty wilasne samej dokumentacji konstrukeji, jak i wy-
konywanych prototypéw. Stata specjalizacja w typie ma-
szyn poszczegblnych konstruktoréw i state Sledzenie rozwo-
ju tych modeli w prasie zagranicznej stanowi podstawe do

USPRAWNIENIA

PROWADNICE Z BAKELITU W STRUGARKACH
WZDLUZNYCH

W jednej z naszych fabryk, specjalizujacej sie od lat w bu-
dowie strugarek podiuznych do metali, wprowadzone zosta-
ly ostatnio tytulem préby nakladki na prowadnice stolu
z materialu syntetycznego — bakelitu warstwowego tekstyl-
nego, produkowanego przez Gliwickie Zaklady Tworzyw
Sztucznych.

Strugarka, przy ktérej po-

wyzsze zostalo zastosowane Whret

osiggnigcia wysokiej wydajnoSci pracy konstruktoréw, to1
jest szybkiej i pewnej w wykonaniu konstrukecji. Jeden re-
welacyjny model zakupiony za granicag moze przyczynié si¢
do szybkiej realizacji wielu udanych maszyn oraz do pota-
nienia ich produkcji. JesteSmy jeszcze za biedni i za stabe
mamy laboratoria, aby$my mogli pozwoli¢ sobie na kosztow-
ne eksperymentowanie. Musimy uczy¢ sie budowaé¢ maszy-
ny na najnowszych wydajnych modelach zagranicznych
a nie traci¢ czasu na studiowanie starych typéw pracochton-
nych i materialochtonnych, a niewatpliwie zaoszczedzimy
sobie wiele czasu, a gospodarce krajowej wiele pieniedzy.

Uwazam, ze program produkcji naszych maszyn tez nie
zmierza we wilasciwym kierunku. Konstruujemy bowiem
maszyny giéwnie dla przemystu bawelnianego, a zatem dla
widékna importowanego, podczas gdy dla krajowych surow-
cOw nie budujemy maszyn.

Matlo ludzi orientuje sig, ze posiadamy park maszynowy
przystosowany do przerobki Inu belgijskiego i holenderskie-
go, a nie posiadamy prawie wecale dla wtlasnego, posiada-
my tez park maszynowy dla przerdbki welny australijskiej
argentynskiej, francuskiej i innych zagranicznych, a nie po-
siadamy dla wtasnej krajowej welny. Warto by sie zasta-
nowi¢, czy nie powinni$my sie przestawi¢ na konstrukcje
tych maszyn, ktorych naszym przemystom tez bardzo bra-
kuje, a dla ktérych surowiec mamy w kraju.

Mgr inz. Tadeusz Szawtowsk

ciski jednostkowe, jak dla pracy zeliwa po zeliwie. Dociski
jednostkowe na prowadnicach zawieraja sie w granicach
2,5 kG/cm?. Strugarka ta byla poddana normalnej prébie na
obcigzenie w wytwoérni, a ponadto byta demonstrowana ,na
chodzie* na XXIV Miedzynarodowych Targach Poznanskich
Dotychczasowe wyniki obserwacji pozwalaja stwierdzi¢ pel-
na niezawodno$¢ pracy strugarki (nie majg miejsca zaciera-
nia sie prowadnic, tak nieprzyjemnych dla uzytkownikow)
i mniejsze zuzywanie sie (Scieranie sie) prowadnic.

(jest w tej chwili najwieksza
budowang u nas) posiada

przeSwit miedzy stojakami

L
1600 X 1600 mm i diugosci
strugania od 3000 mm do
10000 mm. Przy przer6bce nie i

dokonywano zadnych dodat-
kowych zmian Kkonstrukeyj-
nych poza wynikajgcymi z sa-
mego mocowania nakladek,

o

przyjeto wiec warunki pracy

#-180/55-R1

nakladek, jezeli chodzi o na- [Kotex \Rawek cliwny Rys. 1
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Nadmienia sig, ze strugarka powyzsza jest obrabiarka bar-
wwydajna, szybko$¢ robocza jej wynosi od 5 do 47 m/min
wgulacja bezstopniowa). Prowadnice loza sa smarowane pod
iénieniem od pompki zgbatej.

Technologiczny przebieg wykonania prowadnic jest na-
gepujacy: po przestruganiu prowadnic stolu na wymiar
mzgledniajacy grubo$¢ nakladek przymocowuje sie naklad-
4 wkretami z ibami stozkowymi nieco wiecej zagtebionymi
ji przewiduje norma oraz kotkami. Nastepnie dokonuje sie
gugania prowadnic stolu na gotowo oraz szlifowanie. Na

konczy sie obrobke prowadnic stotu. Sposéb mocowa-
na nakladek przedstawia rys. 1. Obrobke wykanczajaca pro-
wadnic toza wykonuje sie przez skrobanie (tuszowanie sto-

).
wgtosowanie nakladek moze mie¢ miejsce nie tylko przy
mwobudowanych obrabiarkach, ale i przy obrabiarkach,
pdlegajacych remontowi kapitalnemu, gdzie zuzycie czesci
trcych, takich jak suporty lub stoly, jest znaczne. Ponadto
mkiadki rozwiazuja jeszcze inny problem. Dotychczas od-
lewnicy maja wiele kilopotu z uzyskaniem czystej powierz-
¢ini prowadnic, przy stosowaniu nakladek czysto§¢ pro-
wadnic pod nakladkami nie gra roli, Z drugiej strony bar-
dwo czesto ze wzgledu tylko na prowadnice zachodzita ko-
nieczno$¢ stosowania zeliwa wyzszej klasy, np. Oz. I. Przy
zdecydowaniu sie na nakladki mozna stosowaé gorszy ma-
teriat np. Oz. III.

Na wzor powyzszej strugarki wktadki zostaly zastosowa-
ne przy innej strugarce najmniejszego typu budowanego w
tejze wytworni i przy suporcie tokarki najciezszego typu.

Korespondent czasopisma ,Mechanik“ —
inz.-mech., Stefan Szczygiel

PRZYRZAD DO POMIARU DOKLEADNOSCI KSZTALTU
I BICIA CZOL ROLEK DO LOZYSK TOCZNYCH

W produkeji lozysk tocznych powazne miejsce zajmuje
kontrola ich dokladnosci. Lozyska toczne sg produkowane
w wysokiej klasie dokladnosci. W szczegélnos$ci, jesli chodzi
o doktadnosé rolek tocznych, wymagane dokltadnosci przed-
stawiaja sie nastepujgco: dokliadnos$¢ ksztattu walcowego
(graniastos¢) rolek dla S$rednic od 7 do 20 mm musi byé
zachowana w tolerancji 0,0015 mm, a prostopadio$é powierz-
chni czolowych w tolerancji w granicach od 0,0015 do
00035 mm.

Te dokladno$ci wymagajg odpowiednich przyrzaddéw po-
miarowych. W Zakladach im. J. Stalina w Poznaniu
sprawdzanie dokladnos$ci ro-
lek odbywalo sie poczatkowo
na przyrzadzie opracowanym
przez Krasnickg Fabryke Wy-
robow Metalowych.

Przyrzad ten byl przewi-
dziany do pomiaru wateczkéw
0 frednicy powyzej 14 mm
i byl niedokladny, gdyz obrot
rolki odbywal sie za pomocg
palca. Ponadto zachodzita ko-
nieczno$é odrebnego dokony-
Wania pomiaréw graniastosci
i bicia.

Rys. 1

Wszystko to razem stwarzalo duze trudnosci w zakresie
Pomiaréw rolek, a szczeg6lnie malg dokladnose pomiaréw
1duzg ich pracochlonno$é.

.Trudnoéci te trwaly przeszito rok i opanowane zostaly do-
Plero, gdy racjonalizatorzy: inz. Mlochowski, technik Leon

wronski i Florian Drag zbudowali przyrzad, pozwalaja-
€y na dokladne pomiary jednocze$nie graniastoSci i bicia
€26t rolek.

_Przyrzad ten, ktérego ogblny widok przedstawiajg rys. 1
120 i b, posiada dwa czujniki — jeden do badania graniasto-
St i drugi do badania prostopadloSci czét rolki. Rolke
Umieszcza sie w podstawce pryzmatycznej umocowanej do
korpusu przyrzadu.

. Mierzony waleczek jest dociskany do pryzmy i jednocze-
shie wprawiany w ruch obrotowy przez krazek gumowy 32.
Watek 8, na ktérym osadzony jest ten krazek, jest skrecony
Pod pewnym katem w stosunku do osi mierzonego walecz-
ka., dzieki czemu podczas obrotu nastepuje jednocze$nie po-
OSlowy docisk wateczka do oporu 11,

Kl’aiek gumowy wraz z watkiem 8 musi by¢ przez dzwi-
8hie 27 skrecony w plaszczyznie poziomej w celu zalozenia

i wyjecia mierzonego wateczka. Sprezyna 30 stuzy do do-
cisku krazka 32 do wateczka.

Pomiar zaréwno graniasto$ci, jak i bicia powierzchni czo-
towej waleczka odbywa sie jednocze$nie w ten sposéb, ze
pokrecajac gatka zwiazang z kétkiem parowym 2 powodu-
jemy przez pasek klinowy obrét krazka gumowego, a wiec
1 waleczka mierzonego.

al 35736811 163425 39

b)

g d o

Rys. 2

M 178/55-R2

Odczyty bledow ksztattu walcowego oraz bicia czét wa-
teczkéw dokonujemy na 2 czujnikach.

Przyrzad ten umozliwil zaréwno uzyskanie wysokiej do-
kladno$ci pomiaréw, jak i zapewnil duzg wydajno$é kon-
troli, wynoszacg 1000 sztuk rolek w ciagu 8 godzin.

Stanistaw Zwierzchowski — Przewodniczacy
Zarzgdu Zaktadowego Klubu Techniki i Racjo-
nalizacji Zakladéow im. J. Stalina w Poznaniu.

POMOCNICZY PRZYRZAD DO WEKEADANIA
CIEZKICH UCHWYTOW NA WRZECIONO TOKARKI

Ciezki uchwyt na wrzeciono tokarki zaklada na ogoél
dwoéch ludzi. Przy tej czynno$ci, ze wzgledu na ciezar
uchwytu moze latwo zaistnie¢ wypadek. Kazde wysuniecie
uchwytu z ragk robotnik6bw moze spowodowaé ponadto
uszkodzenie maszyny.

W celu ulatwienia zakladania ciezkiego uchwytu na wrze-
ciono tokarki oraz zapobiezenia wypadkom zastosowano od-
powiednie urzadzenie w postaci drewnianego klocka 1 uwi-
docznionego na rysunku.

M-202/55-R1
Rys. 1

Na klocek ten kladzie sie uchwyt A i przesuwa sig je ra-
zem w kierunku wrzeciona, po czym nakreca g0 na wrze-
ciono B tokarki. !

Twoérca usprawnienia — Stefan Bugalski,
Jerzy Uhle

—
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PRZYRZAD CZUJNIKOWY DO KONTROLI PROWADNIC,
TOKAREK, SZLIFIEREK itp.

Pomiar réwnoleglo$ci prowadnic przedstawionych na ry-
sunku nie nalezy do prostych i latwych. Do tego celu mozna
zastosowaé przyrzad czujnikowy skladajacy sie z korpusu 1,
dzwigni 2, wateczka 3, kulki 4, ciegna regulacyjnego 5,
uchwytu 6 z waleczkami 7, lozysk iglicowych 8 oraz czuj-
nika 9. .

Przyrzad nasadza sie na prowadnice 10, ktérych powierz-
chnie prowadnicze majg by¢ zbadane, po czym ustawia sie

9

\ @ 5N Tien
2 5 (
: |
8 . ‘“‘_;5”3 —f—d
3 !

Rys. 1

go za pomoca ciegna regulacyjnego 5 we wlaSciwe poloze-
nie nastawiajgc jednocze$nie czujnik w polozenie zerowe.
Nastepnie przesuwa sie caly przyrzad wzdiuz badanej po-
wierzchni prowadniczej, stwierdzajgc odchylenia jej wymia-

row od wartosci zagdanej.
Opisanym przyrzadem sprawdza sie bez trudnosci powierz-
chnie prowadnicze wszelkich przedmiotéw nieprzeno$nych.
Tworca usprawnienia — Josef Vegricht CSR

BIBLIOGRAFIA

Mgr inz. Aleksander Tomaszewski

»POMIARY WARSZTATOWE. CWICZENIA*

Format B5, stron 166, rysunkéw 140, 20 kart do ¢wiczen.
PWT, Warszawa 1955. Cena zi 16.

Opiniodawca — mgr inz. Tadeusz Sawicki.

Redaktor naukowy PWT — inz.-mech. Wiktor Natanson.

Praca ta powstala pod wptywem pilnych potrzeb progra-
mowych kurséw pomiarow warsztatowych i kontroli tech-
nicznej dla przemystu metalowego i elektrotechnicznego.
Opracowana jest bardzo starannie zaréwno co do tresci, jak
i rysunkoéw.

Ksigzka zawiera 20 ffwiczen w zakresie pomiaréw war-
sztatowych, przy czym kazde z ¢wiczen stanowi oddzielna
calo§é teoretyczna, przewidziang na mniej wiecej 3 godziny
pracy éwiczacego. Uklad taki jest wygodny, gdyz pozwala
na przerabianie tych éwiczen w kolejnoSci niekoniecznie
podanej w ksigzce. Umozliwia to prowadzenie ¢wiczen w
kilku jednoczesnych grupach, co jest konieczne, jezeli cho-
dzi o krotkoterminowe kursy.

Dobér tematéw w poszczegdlnych ¢wiczeniach jest jed-
nakze taki, ze cato$¢ ksiazeczki wyczerpuje podstawowe za-
gadnienia w zakresie pomiaréw warsztatowych.

Przerabiajac zagadnienia w kolejnoSci ¢éwiczen, przecho-
dzimy od zagadnien najbardziej prostych i podstawowych
do zagadnien bardziej zlozonych i opartych ma zagadnieniach
poprzednio opanowanych (uklad genetyczny).

Tre§¢ kazdego éwiczenia podaje w sposob zwiezly i pro-
sty podstawowe wiadomosci, stanowigce podioze teoretycz-
ne ¢wiczenia i nastepnie wskazéwki dotyczace samego prze-
biegu ¢wiczenia. Zalgczone na koncu ksigzki tzw. ,,karty do
¢wiczen* ulatwiajg prace zaréwno przerabiajacego Ewicze-
nia, jak réwniez instruktora, pod kierunkiem ktérego éwi-
czenia sg przerabiane.

Przebieg kazdego ¢wiczenia sklada sie z dwu czeSci:

1) z czeSci praktycznej, polegajacej na wykonaniu wta-
Seciwych pomiaréw i obliczen wynikow;

2) z czeSci teoretycznej, polegajacej na opisaniu przebie-
gu pomiaréw, scharakteryzowaniu dokladno$ci przeprowa-
dzonych pomiaréw i wyciagnieciu wnioskéw ogélnych.

Obliczenia wyniku pomiaru, jak réwniez dokladnos$ci po-
migru przeprowadza si¢ w oparciu o wzory, ktére praca ni-
niejsza zawiera.

NOWY RODZAJ UCHWYTU DO WIERTEL

Rysunek 1 przedstawia nowoopracowany uchwyt do wiep.
tet zlozony z miewielkiej ilo$ci czeSci, ktéory pomimo Zwartej
budowy obejmuje duzy zakres Srednic.

Uchwyt skilada sie z korpusu 1, na ktéry wkrecona jest
stozkowa tuleja 2. Wewnatrz tej tulei znajduje sie pierscieq
gumowy 5, ktéry obejmuje ra.
mionami 4 trzy obrotowe
szczeki 3. Pierscien gumowy
osadzony jest na plytce 6.

Podczas wkrecania korpy.
su 1 na wrzeciono 7 Kkonieg
wrzeciona opiera si¢ o plyt.
ke 6 i wpycha pierScien gy.
mowy ze szczekami do $rod-
ka tulei stozkowej 2, powoduy-
je to zaci$niecie sie szczek 3
dookola wlozonego pomiedzy
nie wiertta. Przy odkrecaniy
korpusu szczeki wyciggane sg
z tulei stozkowej przez gu-
mowe wystepy pierscienia.
odpowiednie otwory) osadzone sg

V.-
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Szczeki (posiadajace
w formie, w ktérej odlewa sie pierScien gumowy; po odla-
niu nie dajg sie one od miego odlaczyé¢, majg jednak mozli-
wos$¢ obracania sie okolo czopéw 8. ]

Na podstawie ,,Werkstatt und Betrieb nr 5/55
opracowat S. T.

Ksigzka w ukladzie tym moze by¢ traktowana jako pod-
recznik, ujmujacy w sposéb systematyczny najwazniejsze
metody i technike pomiaréw warsztatowych.

Pozadane byloby wzbogacenie jej przez dolgczenie ¢wiczen
dotyczacych:

a) sprawdzania wielostozkow,

b) sprawdzania narzedzi obrébkowych,

Podrecznik ten, ogdélnie biorac, jest cennym mnabytkiem
w literaturze techmicznej, tym bardziej, ze nie znajdujemy
zar6wno w prasie polskiej, jak i zagranicznej podrecznika,
ktory podawalby w spos6b prosty nie tylko metody pomia-
rowe, lecz i zwracal uwage na ich dokladnosé¢, jak to ma
miejsce w pracy omawianej. Podrecznik ten z uwagi na za-
warte w nim wzory, jak rowniez wskazéwki o charakterze
warsztatowym moze znalezé stale uzycie w licznych komor-
kach kontroli technicznej zakladéw przemysiu metalowego
i elektrotechnicznego, przez co jest narazony na szybkie
niszczenie sie. Z tego wzgledu pozadane byloby wydanie
jego w twardej oprawie.

Zauwazone btedy i usterki:

1) str. 57 wiersz 26 od dolu zamiast: na stole B — winno
by¢ — na stosie B,

2) str. 61 wiersz 19 od dolu zamiast: nie zmniejszej niz
1,1 mm — winno by¢: nie mniejszej niz 1,1 mm,

3) str. 61 wiersz 1 od dotu zamiast: od 1,1 do 40 mm —
winno by¢: od 1,1 do 40 m,

4) str. 66 wiersz 3 od dolu zamiast: rys. 32 — winno by¢:
rys. 62,

5) str. 86 rys. 81: wymiar 1 liczy¢é nalezy nie jako odle-
glos¢ Srodkéw, lecz odleglosé zewnetrznych czesci kulistych.

6) str. 103 wiersz 30 od goéry: zamiast: Do — winno
by¢: Dp,

7) str. 165, karta do ¢wiczenia 20, wiersz pierwszy tabli=
cy w punkcie 3 zamiast odciete — winno byé rzedne.

Zaletami ksigzki sa:

1) zwiezle ujecie treSci i staranne opracowanie rysunkow
ulatwiajace korzystanie z ksigzki na warsztacie,

3) zamieszczone w ksigzce tablice ulatwiajace prowadze-
nie ¢wiczen i korzystanie z ksigzki przy obliczeniach,

3) uwzglednienie osiggnieé polskich w dziedzinie.pomia-
row warsztatowych.

Inz. S. Bak

—
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prof. inz. Z. Dobrowolski
»PODRECZNIK SPAWALNICTWA*

warszawa PWT 1955, A5, 248 str., 303 rys. 38 tablic, naklad
1149 egz. Cena 11 zi.

ppiniodawca — mgr inz. Bolestaw Szupp. Redaktorzy nau-
gwi — inz. Edward Juffy i Marian Chrzanowski.

Krajowa techniczna literatura spawalnicza wzbogacita sie
onowa pozycje w postaci ,Podrecznika Spawalnictwa™ opra-
awanego przez prof. Z, Dobrowolskiego. Ze wszystkich wy-
gwnictw polskich, majacych za zadanie omoéwienie calo-
kutaltu zagadnien spawalniczych, omawiana ksigzka zawie-
ranajwiecej materiatu. Praca jest obficie zaopatrzona w ta-
plice, rysunki, zdjecia, szkice itd. (ogétem 303 szt.), co oczy-
wiseie w duzym stopniu utatwia korzystanie z ksiazki i pod-
nosi jej warto$é uzytkowsa i dydaktyczna.

praca omawia wszystkie aktualne dzisiaj zagadnienia spa-
walnictwa. Kryje sie w tym moze jedyna jej zasadnicza wa-
ds, @ mianowicie ta, ze przy ograniczonej objetoSci autor byt
smuszony omawia¢ poszczegélne zagadnienia w znacznym

skrocie. Wine jednak za ten stan rzeczy nalezy przypisa¢ nie
auforowi, lecz czynnikom ustalajacym program tego rodzaju
wydawnictw (CUSZ).

Trudno podaé¢ np. duzo materialu o spawaniu i zgrzewaniu
guowym na 24 stronach lub omowi¢ natapianie, metalizo-

WIADOMOSCI SIMP

Sekcja Przerobki Plastycznej

W III kwartale br. zostala powolana Sekcja Przerobki
Plastycznej przy Zarzadzie Glownym SIMP. Sekcja ta ma
laczy¢ osoby zainteresowane rozwojem przerdbki plastycz-
nej i konstrukcja potrzebnych do tego celu maszyn. Zada-
niem jej jest w pierwszym rzedzie dopilnowanie zrealizo-
wania uchwal przeprowadzonej w r. ub. konferencji na
temat: ,Plastyczna Przerobka Metali®, a ponadto bedzie ona
rozpatrywac zagadnienia zwigzane z postepem technicznym
w dziedzinie przerobki plastycznej i dazy¢ do przeniesie-
nia osiagnie¢ w tej dziedzinie do zakladéw przemysiu me-
falowego.

W dniu 27. VII. br. odbylo sie, zwolane przez Sekretarza
Generalnego SIMP, wstepne zebranie organizacyjne Sekcji,
ktoremu przewodniczyl kol. inz, Kazimierz Bosiacki. Na ze-
braniu tym omoéwiono cele, zadania i zakres dzialania Sekcji
oraz postanowiono Zwola¢ zebranie organizacyjne Sekecji
pizy udziale szerszego grona zainteresowanych osob celem
dokonania wyboru Zarzadu Sekcji i podzialu Sekcji na pod-
sekcje dla réznych Kkierunkéw jej prac jak: kuznictwo
i prasownictwo na gorgco, tlocznictwo i prasownictwo na
zimno, prasowanie materialow niemetalowych. Zebranie to
odbylo sie w dniu 20. IX. br. w Domu Technika w Warsza-
wie przy udziale 43 osOb. Na zebranju przedyskutowano
cel i zadania Sekceji na podstawie wprowadzajacego referatu
kol. prof. inz. Piotra Bukowskiego, dokonano wyboru Za-
rzadu Sekeji i podsekceji oraz oméwiono plan pracy.

_Sklad osobowy Zarzadu Sekcji przedstawia sie nastepu-
Jgco:

1. Inz. K. Bosiacki — Przewodniczacy Sekeji

« 2. Inz. P. Bukowski — Przewodniczacy Podsekeji
Przerobki Plastycznej ,na go-
raco’

3. Inz. J. Polczynski  — Przewodniczacy Podsekecji
Przerobki Plastycznej ,,na zim-
nol‘

4 Inz. M. Kossowski — czionek

3. Inz. Platek — czlonek

. 6. Inz, K. Radwanski — I Sekretarz

- 1. Inz. J. Romanowski — II Sekretarz

Zmiana adresow oddzialow SIMP

Oddziat w Koszalinie, obecny adres: Stupsk, ul. Poznan-
ska Nr 1, Fabryka Narzedzi Rolniczych.

Oddziat w Szczecinie, obecny adres: Szczecin, Al. Wojska
POISkiego, Nr 67. Numer telefonu Sekretariatu — 41-65,
Sekeji Postepu Technicznego — 88-33.

——

wanie i hartowanie plomieniowe na 13 stronach. Wydaje sie,
ze sluchacze technikum mechanicznego, dla ktérych ten pod-
recznik jest przeznaczony, powinni posiadaé o spawalnictwie
nieco gruntowniejsze wiadomosci.

Sposéb oméwienia przedstawionego materiatu, wyktad po-
szczegblnych zagadnien jest przeprowadzony z wilasciwa
prof. Dobrowolskiemu jasno$cia, dokladnoscia i poprawnos-
c.ia merytoryczng. W pewnych szczegétach autor — lubujacy
si¢ w precyzji stownictwa spawalniczego — moze posuwa te
dokladnos¢ nieco za daleko. Pomiedzy natapianiem i napa-
waniem jest tak subtelna roéznica, ze prawdopodobnie nie
pozostawi glebszego $ladu w pamieci czytelnika.

Szczupto$¢ objetosci i wynikajaca z tego przymusowa la-
konicznos¢ tresci zalezy z jednej strony od ustalonego przez
CUSZ programu ksigzki jako podrecznika, a z drugiej jest
prawdopodobnie podyktowana wzgledami wydawniczymi.
Nalezy wyrazi¢ nadzieje, iz nic nie stanie na przeszkodzie
temu, by nastepne wydanie pracy, ktére z pewnosciag w nie=-
diugim czasie bedzie mialo miejsce, wyszto w objetosci znacz-
nie poszerzonej i o uzupelnionej tresci.

Nie chodzi bowiem w tym i innych podobnych wypadkach,
aby ksigzka formalnie odpowiadala potrzebom szkoly, ale
by stuzyla ona i w szkole przy nauczaniu i po skonczeniu
szkoty w praktyce zawodowej.

BS.

Wojewodzka Konferencja Naukowo-Techniczna na temat:
Gospodarka narzedziami skrawajacymi

W dniu 3 pazdziernika 1955 r. odbyla sie w Bydgoszczy
Konferencja Naukowo-Techniczna na temat ,,Gospodarki
narzedziami skrawajacymi®“., Konferencje zorganizowat
O/SIMP 'w Bydgoszczy przy wspotudziale Zarzadu Okrego-
wego Zwiagzku Zawodowego Metalowcow, Ponadto w kon-
ferencji wzieli udzial przedstawiciele Instytutu Organizacji
Przemystu Maszynowego. g

Na konferencji wygloszone zostaly nastepujace referaty:

kol. Szczepanskiego J. — ,Planowanie zuzycia narzedzi®,
kol. inz. Juraszewskiego Z. — ,Nowoczesne metody produk-
cji narzedzi“, kol. Wisniewskiego M. — ,Regeneracja na-

rzedzi skrawajacych®. Narada polgczona byla z wystawa
eksponatoéw przedstawiajgcych przyklady zniszezen narzedzi
na skutek wadliwej eksploatacji oraz wzory nowoczesnych
typéw narzedzi. Referaty uzupelnione byly przezroczami.

Narada bydgoska jest drugg z kolei narada o tematyce
przeznaczonej dla czionkéw Stowarzyszenia, zrzeszonych w
ramach danego oddzialu wojewoddzkiego. Koszty zorganizo-
iwania narady pokryte zostaly przez Zarzad Giéwny SIMP
i Zarzad Okregowego Zw. Zaw. Metalowcow w Bydgoszczy.
‘Zgodnie z planem dzialalno$ci na rok 1955 podobne narady
'majg by¢ zorganizowane w ostatnim kwartale br. przez Za-
rzad Oddzialu w Poznaniu i Lodzi. (Biuletyn Informacyjny
SIMP Nr 18 z dnia 15. IV. 1955 r., pkt 6).

Zarzad Glowny prosi o szybkie nadeslanie preliminarzy
i programoéw tych narad.

Konferencja Naukowo-Techniczna poswiecona zagadnieniom
rozwoju spawalnictwa w przemysle okretowym

! W dniach 24 i 25 wrze$nia br. odbyla sie w Gdansku Kon=
ferencja Naukowo-Techniczna poswiecona zagadnieniom
rozwoju spawalnictwa w przemysle okretowym w Stoczni
‘Gdanskiej. Konferencja zorganizowana zostala przez Sekcje
Okretowcéw przy SIMP wspoélnie z Centralnym Zarzadem *
‘Przemystu Okretowego.

Celem konferencji bylo omoéwienie zagadnien spawalni-
czych w budownictwie okretowym oraz ustalenie wytycz-
nych i tez dla zapewnienia rozwoju spawalnictwa w prze-
mys$le okretowym. Na konferencji wygloszone zostaly refe-

‘raty: ,Udzial i rola spawalnictwa w realizacji planu pigcio-

letniego przemystu okretowego® — mgr inz. J. Wychowski,
naczelny inzynier CZPO; ,Zagadnienia spawalnicze w no-
woczesnym budownictwie okretowym ze specjalnym uwzgle-
dnieniem technologiczno$ci Xkonstrukeji oraz mozliwosei
zwiekszenia mechanizacji spawania“ — mgr inz. W. Orszu-
lak, dyrektor CBKO Nr 1; , Rozszerzenie mechanizacji prac
spawalniczych w krajowym budownictwie okretowym na
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podstawie doswiadczen Stoczni Gdanskiej — mgr inz. M.
Mysliwiec, z-ca gl. spawalnika Stoczni Gdanskiej; ,,Przy-
datno$¢ krajowych i importowanych materialéw kadiubo-
‘wych dla spawania automatycznego w krajowym budownic-
twie okretowym“ — mgr inz. St. Butnicki, kierownik la-
boratorium Stoczni Gdanskiej.

! Resort Przemystu Maszynowego reprezentowany byl przez
kol. inz. S. Rudowskiego.

Z ramienia Zarzadu Glownego w konferencji wzieli udziat:

Sekretarz Generalny SIMP, inz. J. Legat oraz Sekretarz
Sekeji Spawalniczej przy Z. Gl. SIMP inz. E. Juffy.
' Konferencja przygotowana byla przez Sekcje Okretow-
eo6w 1 CZPO bardzo starannie i dzieki temu przyniosta po-
‘wazne rezultaty. Nowo$cia na konferencji bylo uzupeinienie
‘dyskusji komunikatami oraz planszami, obowigzujgcymi
'osiggniecia Stoczni w tym zakresie.

Sprawozdanie z konferencji podane bedzie w prasie tech-
nicznej.

KRONIKA

Nowe budowle gospodarki narodowej

W rejonie $rodkowego biegu Odry na Dolnym Slgsku roz-
pocznie sie budowa najwiekszej w kraju elektrowni cieplnej
opalanej weglem brunatnym.

W Hucie im. Lenina rozpoczeto budowe piatego pieca mar-
tenowskiego oraz wielkiej walcowni blach na zimno.

Zgromadzenie ogélne PAN

W dniach 21 i 22 pazdziernika b. r. odbylo sie zgroma-
dzenie ogoélne PAN, na ktérym omowiono dotychczasowy
dorobek naukowy oraz wytyczono plan pracy na najblizsze
pieciolecie. Wybrano réwniez nowe wiladze. Prezesem Aka-
demii zostal ponownie prof. J. Dembowski, a sekretarzem
naukowym prof. H. Jabtonski, za§ sekretarzem Wydziatu IV
(technika) prof. W. Nowacki.

Dziesieciolecie Politechniki Eodzkiej

Dnia 28 pazdziernika b.r. odbyla sie uroczysto$¢ X-lecia
istnienia Politechniki L.odzkiej.

Konferencja w sprawie konstrukcji spawanych

W dniach 4 i 5 listopada przy udziale gosci zagranicznych
odbyla sie krajowa konferencja naukowo-techniczna w spra-

wie technologicznosci konstrukcji spawanych, zorganizowa-
na przez sekcje spawalniczg SIMP.

Odznaczenie prof. W. Gwiazdowskiego

Z okazji nowego roku akademickiego dziekan wydziatu
technologicznego Politechniki Warszawskiej prof. Wiady-
staw Gwiazdowski zostal odznaczony Orderem Kawalerskim
Odrodzenia Polski. Prof. W. Gwiazdowski jest cztonkiem ko-
mitetu redakcyjnego naszego czasopisma.

Konferencja Partyjno-Ekonomiczna CBKPras i Mlotow

‘W dniu 15.10. 55 odbyla sie Konferencja Partyjno-Ekono-
miczna CBK Pras i Mlotow, w ktérej wzieli udzial, oprocz
najbardziej aktywnych pracownikéw biura przedstawiciele
wiladz nadrzednych, organizacji technicznych oraz zakladow
i instytucji wspoipracujacych z CBKPiM.

Punktem wyjSciowym obrad Konferencji byt referat
przedstawiajacy zadania stojace przed CBKPIM w zwigzku
z planowanym znacznym zwiekszeniem udzialu proceséow
obrobki plastycznej w przemys$le metalowym. Obrady toczy-
1y sie przede wszystkim woko6t zagadnien: postepu -technicz-
nego, planowania diugofalowego i wydajno$ci pracy. Poru-
szane w dyskusji problemy =znalazlty wyraz w koncowych
wnioskach-Konferencji, w ktorej miedzy innymi czytamy:

— Nalezy uzyskac¢ zatwierdzenie dlugofalowego planu prac
CBKPiM na okres najblizszego planu 5-letniego uwzglednia-
jacego przewidywany wzrost produkcji maszyn do obrobki
plastycznej o przeszio 200%.

— Nalezy dazy¢ do szybkiego zorganizowania w poszcze-
g6lnych zakladach stoisk probnych o charakterze prototy-
powym oraz laboratoriow, pmoiliwiajqcych analize wyni-
kéw. Wykonywanie serii maszyn bez prototypu hamuje po-
step techniczny i jest niedopuszczalne ze wzgledéw ekono-
micznych.

— Nalezy dazy¢ do koncentracji produkcji maszyn obrob-
ki plastycznej w mniejszej ilo$ci zaktadéw i C. Z., poniewaz
lokalizacja produkcji tych maszyn w siedmiu centralnych
zarzgdzach i czterech resortach nie sprzyja nalezytemu roz-
wojowi tego przemystu.

Materialy pokonferencyjne z Konferencji Na:ukowo-TechM;
cznej na temat ,Podniesienie jakosci maszyn™ rolniczych«
odbytej w dniu 25 i 26 lutego 1955 r.

W czerwcu br. Zarzad Gléwny wydat materiaty pokon.
ferencyjne w publikacji pt. ,,O lepsza jako$§¢ maszyn rolpi-
czych“. Wydawnictwo to zostalo opracowane w ramach dzig-
talnosci Sekcji Maszyn Rolniczych Z. Gi. SIMP przy Pomocy
ministerstw: Przemystu Maszynowego, Rolnictwa, Panstwo-
wych Gospodarstw Rolnych, Przemystu Drobnego i Rzemig-
sta. :

Po zaspokojeniu potrzeb resortéw pozostalo okoto 10p
egzemplarzy wspomnianej publikacji, w zwiazku z tym, za-
interesowani Koledzy oraz biblioteki zaktadowe moga zgia-
sza¢ zamoOwienia na adres: Zarzad Giéwny SIMP Warszawa,
ul. Czackiego 3/5.

Zamowione egzemplarze wysylamy za zaliczeniem poczto-
wym po zt 26 za 1 egzemplarz + koszty przesytki. |

— Nalezy przeksztalci¢ obecne CBKPiM w Centralne Biy-
ro Projektowania i Konstrukcji Urzadzen Przerobki Pla-
stycznej, ktore swa dzialalno$Scia obejmowatoby projekto-
wanie procesow technologicznych, uwzgledniajac ich mecha-
nizacje i automatyzacje oraz konstrukcje maszyn i urzadzen
oprawczych. Tak zorganizowane Biuro musiatoby posiada¢
dzial naukowo-badawczy, laboratorium przerdbki plastycz-
nej, obrébki cieplnej i pomiarowe.

ZARZADZENIA, INSTRUKCJE, NORMY

Realizowanie drobnych inwestycji w zakresie mechani-
zacji, doskonalenia produkeji i uruchomienia produkeji
ubocznej

W Monitorze Polskim Nr 87 z dnia 8 pazdziernika 1955 r,
ukazalo sie Zarzadzenie Przewodniczacego PKPG w sprawie
szczegbtowych zasad i trybu realizowania i finansowania
niektérych drobnych inwestycji w zakresie mechanizacji
i doskonalenia produkcji, realizowania projektéw racjonali-
zatorskich oraz uruchomienia produkcji ubocznej artykuldow
powszechnego uzytku.

Wspolpraca szkol wyzszych z jednostkami gospodarki
uspolecznionej w zakresie naukowo-badaweczym i naukowo-
uslugowym

Monitor Polski Nr 84 z dnia 27 wrze$nia b.r. zawiera Za-
rzadzenie Ministra Szkolnictwa Wyzszego regulujace zasade
wspoipracy miedzy katedrami wyzszych uczelni a jednost-
kami gospodarki uspolecznionej.

Wynalazczo$§é pracownicza

W Dzienniku Ustaw -Nr 40 z dnia 15 pazdziernika 1955 r.
znajduje si¢ Dekret zmieniajacy dekret z dnia 12 pazdzierni-
ka 1950 r. o wynalazczosci pracowniczej.

Nowe normy

W ostatnim czasie ukazaly sie m. in. nastepujgce normy

54/M-45350 — Suwnice. Rozpigtosci.

54/M-59118 — Sciernice tarczowe. Wywazanie statyczne

54/M-02499 — Nakietki wewnetrzne 60°

54/M-06501 — Dzwignice. Udzwigi

54/M-54300 — Sprawdziany do gwintéw cylindrycznych me-
trycznych i calowych. Tolerancje

54/M-55012 — Chwyty i gniazda narzedzi. Stozki narzedzio-
we. Wymiary

54/M-55083 — Zabieraki wpustowe frezéw nasadzanych )

54/M-55071 — Obrabiarki do metali. Koncowki wrzecion
szlifierskich z gniazdami. Wymiary }

54/M-55691 — Maszyny do obrobki plastycznej. Prasy mi-
mosrodowe wysiegowe state. Sprawdzanie do-
kladnosci

54/M-55692 — Maszyny do obrébki plastycznej. Prasy mimo-
srodowe wysiegowe przechylne. Sprawdza-
nie dokltadnosci

54/M-55693 — Maszyny do obroébki plastycznej. Prasy kor-
bowe ramowe. Sprawdzanie doktadnosci e

54/M-60551 — Tuleje redukcyjne do stozkéw Morsego krotkie

54/M-60552 — Tuleje redukcyjne do stozkéw Morsego diugie

54/M-88503 — Zazebienie. Zarys odniesienia i zarys pracu-

f jacej zebatki
54/M-53201 — Suwmiarki. Wymagania techniczne
54/M-53202 — Macki. Wymagania techniczne
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KSIAZKI NADESLANE

Praca zbiorowa ,,APARATURA POMIAROWA I KON-
TROLNAY. Format A5, stron 265, rysunkéw 171, tablic 20.
PWT. Warszawa, 1954. Cena zt 10,00.

W ksiazce opisano przyrzgdy miernicze, podano sposoby
uzytkowania tych przyrzadéw oraz sposoby przeprowadza-
nia pomiaréw i kontroli parametréw w procesach cieplnych
kotlowni. Praca zawiera opis i podaje sposoby uzytkowania
urzadzenn do automatycznej regulacji kotléw parowych,

Mgr in% Wiesltaw Wréblewski ,,ODLEWNICTWO I OB-
ROBKA PLASTYCZNA“ cz, II. Format A5, stron 104, ry-
sunkéw 123, tablic 14. PWT, Warszawa, 1954.

W ksigice opisano najwazniejsze procesy technologiczne
i urzadzenia stosowane przy walcowaniu, kuciu { ttoczeniu
metali,

Ksigzka przeznaczona jest dla uczniéw technikum me-
chanicznego.

Prof. dr Ignacy Malecki, mgr inz. Waclaw Koltofiski, mgr
inz. Witold Straszewicz ,,ZWALCZANIE HALASOW W ZA-
KEADACH PRZEMYSLOWYCHY. Format A5, stron 207, ry-
sunké6w 164, tablic 33, PWT, Warszawa, 1954, Cena zt 15,00.

W ksigzce omdéwiono zagadnienie powstawania fal dzwie-
kowych, zjawiska wystepujace u czlowieka znajdujgcego sie
w polu dzwiekowym, podstawowe metody pomiaru natezenia
déwieku, analizy widmowej, izolacyjnosci akustycznej i au-
diometrii. Ponadto opisano przyczyny powstawania halaséw
w roznych rodzajach typowych maszyn oraz sposoby ucisza-
nia hataséw, Oméwiono réwniez zasady izolacji akustycz-
nej urzadzen i pomieszczen w zakladach przemystowych,
ktérych komérki bhp powinny byé wyposazone w elektro-
akustyczny sprzet pomiarowy. 3

Ksiazka przeznaczona jest dla personelu inzynieryjno-tech-
niczego oraz dla stuzby bhp i spolecznych inspektoréw
pracy.

Mgr iniz. Zofia Orman i mgr inz Marian Orman ,META-
LURGIA ALUMINIUMY“. Format B5, stron 219, rysunkéw
127, tablic 36. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze, Stalino-
gréd, 1954. Cena zt 23,60. £

W ksiazce umieszczono krétki zarys historyczny metalur-
gii aluminium, opisane surowce do jego produkcji oraz spo-
soby otrzymywania, Nastepnie podano sposoby rafinacji alu-
minium, jak réwniez wtasno$ci i zastosowanie czystego alu-
minium.

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw zatrudnionych
przy produkcji aluminium. Poza tym moze stuzy¢ pomocg
stuchaczom wyzszych szk6t hutniczych.

Mgr Roman Garlicki ,ORGANIZACJA I DZIALALNOSC
SLUZB BHP“, T'ormat B6, stron 51. PWT, Warszawa, 1954.
Cena z! 2,50.

W broszurze oméwiono na podstawie Uchwaty Prezydium
Rzadu z 1.VIII1.1953 obowigzki personelu kierowniczego za-
kladéw pracy i zakres dzialania inzynieryjno-technicznej

Przeglad Techniczny ~- organ giéwny Naczelnej Organi

stuzby bhp. W powigzaniu z dziatalno§cig stuzby bhp w za-
kladzie pracy oméwiono zadania stuzby bhp w jednostkach
nadrzednych administracji gospodarczej, zadania zwigzkéw
zawodowych, zadania przemysltowej stuzby zdrowia i pan-
stwowej inspekcji pracy.

Broszura przeznaczona jest dla wykladowcéw kurséw
szkoleniowych bhp, personelu stuzby bhp oraz personelu in-
Zynieryino-technicznego. Moze byé réwniez pomocna dla
stuchaczéw kurséw szkoleniowych bhp. /

L J. Kasicki ,PLAN PRZEDSIEWZIEC ORGANIZACYJ-
NO-TECHNICZNYCH ZAKLADU BUDOWY MASZYN“
Z rosyjskiego fiumaczyt Kazimierz Krgkowski. Format A5,
stron 207, tablic 17. PWG, Warszawa, 1954. Cena zt 13,80.

Ksigzka omawia metody planowania i obliczania efektyw-
noSci przedsiewzieé organizacyjno-technicznych w przed-
sigbiorstwach przemystu maszynowego. Obszernie zostaly
ujete i poparte licznymi przykladami zagadnienia dotycza-
ce wplywu przedsiewzieé organizacyjno-technicznych na réz-
ne wskazniki planu przedsiebiorstwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw aparatu pla-
nowania, personelu inzynieryjno-technicznego, pracownikéw
komoérek do spraw wynalazczo$ei robotniczej oraz aktywu
spolecznego. - ;

‘Stanistaw Holewifiski ,METALURGIA SUROWKI* tom II.
Format B5, stron 342, rysunkéw 128, tablic 58. Wydawnictwo
Hutniczo-Goérnicze. Stalinogréd, 1954. Cena zt 35,00.

Drugi tom dziela zbiorowego pt. ,,Metalurgia suréwki* za-
wiera wyczerpujacy opis prowadzenia tego procesu i szczegé-
lowy wyklad teorii procesu wielkopiecowego oraz oméwie-
nie wszystkich wazniejszych prac zwiazanych z obsiugg wiel-
kiego pieca.

Ksigzka ta przeznaczona jest w zasadzie dla inZynieréw
i technikéw zatrudnionych w oddziatach wielkich piecéw hut
zelaza, moga z niej wszakie korzystaé réwniez i studenci
wydzialéw metalurgicznych wyzszych uczelni technicznych.

W. L. Woronow i N. N. Eowckij ,,PROJEKTOWANIE
URZADZEN ENERGOELEKTRYCZNYCH ZAKEADOW
PRZEMYSELOWYCH"., Z rosyjskiego tlumaczyl mgr inz. St.
Mossakowski. Format B5, stron 302, rysunkéw 156, tablic 94.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 31,00. :

Ksigzka przyswaja czytelnikowi polskiemu metody i prze-
bieg projektowania urzadzen energoelektrycznych w zakla-
dach przemyslowych stosowane w Zwiazku Radzieckim. Po-
dane s3 w niej ogblne wiadomos$ci dotyczace odbiornikéw
przemystowych, dane do projektowania ukladéw napedo~
wych, aparatury sterowniczej, rozdzialu energii elektrycz-
nej, sieci zasilajacej i rozdzielczej oraz inne zagadnienia
zwigzane z projektowaniem urzgdzen energoelektrycznychj
w oparciu o typy przewod6éw, maszyn i sprz¢tu, produkowa=
ne przez przemyst radziecki. :

Ksiazka jest przeznaczona dla inzynieréw i technikéw za-_‘
trudnionych w biurach projektowych oraz dla studentéow
szkél inzynierskich.

zac)l Technicznej. Nr 12/54 zawiera nastepujgce artykuty:

— O poglebieniu wspélpracy stowarzyszefi naukowo-technicznych z radami narodowymi — 8, Tolwiaski
— Z podrézy do Zwigzku Radzieckiego — inz. D. Gajewski
— Osiggniecia kolei polskich w ciggu dziesigeiolecia. W. Bel

— Rozwéj transportu drogowego — inZ.- M. Olewinski.

-— Osiagniecia naukowe Akademii Gorniczo-Hutniczej w okresie dziesieciolecia — prof. dr W. Goetel.

— Spoiwo zuzlowe i elementy budowlane produkowane z zuzla, — prof. dr W Ska.lmoyvski.

— Oszezedno$é energii elektrycznej podstawowym zagadnieniem gospodarki narodowej — inZ. T. R_.rner.
— Zagadnienia kadr technicznych w walce o oszczedno$é energii elektrycznej.

— Sinterolivin — nowy material.

— Nowa Huta im. K. Gottwalda éwiadectwem postepu technicznego czechoslowackiego hutnictwa — inZz. W. Sajach.

Nowiny techniczne z prasy zagranicznej,
tyka i bibliografia. — Kronika. — Spis rzeczy za rok 1854

— Wolna Trybuna. — Sprawy organizacyjne NOT i stowarzyszen. — Kry-

— Biuletyn CIDNT. — Biuletyn GUM.



Cena zl. 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

Aparatura pomiarowa i kontrolna. Praca zbiorowa. S. 266,
zt 10—

BRACH 1., CHOJNACKI E, WOJCIKOWSKI A.: Urzqdze-
nia do transportu bliskiego. Wykaz i charakterystyki
techniczne, Pod red. I. Bracha. S. 335, zt 53.— (opraw.).

CALUS H.: Obliczenia chemiczne. S. 207, zt 9.—

GIL S., MOROZ A.: Materialy do zajeé w warsztacie mecha-
nicznym szk6! chemicznych. S, 376, zi 13,50 .

HUMMEL H.: Podstawy fizjologii i higieny pracy. Biblio-
teczka- Wykladowcy BHP. S. 68, zt 3.—

JANISZEWSKI T.: Podstawy zabezpieczeii przeciw poraze-
niu pradem elektrycznym. Biblioteczka Wyktadowcy BHP.
S. 46, zt 2. —

KOSCIOLEK Z., NATANSON W.: Przyrzady i uchwyty do
obrobki skrawaniem, CzeS¢ 1. S. 204, zt 9. —

KRZYWICKI M.: Maszyny elektryczne. Wyd, 2 niezmienio-
ne. S. 400, zt 18.—

LIS B.: Wskazniki elektroenergetyczne zakladéw przemyslo-
wych. S. 107, zt 10.—

MERMON W.:

Jak obchodzié sie z obrabiarka. Seria ,Bed
Fachowcem*.

S. 48, z1 2—

NIEWIADOMSKI S.: Maszyny i aparaty przemyslu chemi
cznego. Cze$¢ 1. S. 259, zt 12— (opraw.)

NOISZEWSKI L.: Pomocnik formierza. Seria ,,Bede Fachow
cem®. S. 70, zt 2,50

OCHEDUSZKO K.: Kola zebate. Tom 1. Konstrukeja. S. 319
zt 35.— (opraw.)

PIO;I‘ROWSKI P.: Slusarstwo. Wyd. 2 przerobione, S, 156
7zt 9.—

SOKALSKI Z., MIRACKI S.: Chemia nieorganiczna. S. 363
zt 19,50 (opraw.)

WOROZCOW N. N.: Podstawy syntezy polproduktéw i barw-
nikéw. Thum. z ros. M. Morawiecka i W, Pol. S. 980
2zt 95.— (opraw.)

ZACHAROW N. N, NOSKIN R. A.: Organizacja remontu

obrabiarek do metali. Thum. z ros. E. Koch. S. 188, zt 22.—
(opraw.)

ZYDANOWICZ J.: Obliczanie elektryczne sieci elektroener-
getycznych. S. 335, zt 15,50

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
i u kolporterow zakladowych

&



KSIAZKI NADEStANE

Tomasz Blinski
»ZASILAJACE POMPY TLOKOWE I ICH OBSLUGA*

Format A5, stron 67, rysunkéw 41, PWT, Warszawa, 1955.
Nakiad 3632 egz. Cena zt 2,40,

Opiniodawea — inz. Szczepan Lazarkiewicz.

Redaktor naukowy — inz. Adam Troskolanski.

Ksigzka zawiera podstawowe wiadomosci o pracy, ener-
gii, mocy, temperaturze i ci$nieniu, wiadomosci o zasila-
niu koti6w woda, opis najczesciej stosowanych typéw pomp
i ich elementéw oraz zasady uruchamiania, okstugi i na-
prawy zasilajacych pomp tiokowych

Ksigzka przeznaczona jest dla mechanikéw obstugujgcych
pompy zasilajgce w elektrowniach, kotlowniach itp.

Mgr inz. Boleslaw Kopeé !
»~JAK PRODUKUJE SIE SIARKE*

Format A5, stron 59, rysunkéw 33, Wydawnictwo Gérni-
czo-Hutnicze Stalinogréd, 1955. Naktad 618 egz. Cena zt 2,50.

Opiniodawca — mgr inz. Kazimierz Doniec.

Redaktor naukowy WGH — mgr inz. Janusz Chmielewski.

W ksigzce tej opisano w przystepny sposéb budowe, dz a-
tanie i obstuge urzadzen fabrycznych tudziez aparatéow sto-
sowanych w prazalniach przemystu metali niezeiaznych,

omowiono przebieg procesu wytwarzania siarki elementar--

nej i podano wszystkie niezbedne wiadomosc!, ktére nowo-
zatrudniony w prazalni robotnik powinien sobie jak naj-
rychlej przyswoic.

Ksigzka przeznaczona jest dla robotnikéw niewykwalifi-
kowanych i wykwalifikowanych.

Mgr inz, Wilodzimierz Kaminski
+~OBROBKA SKROBANIEM*

Format A5, stron 31, rysunkéw 23, tablic 2, PWT, War-
szawa 1955. Naklad 3145 egz. Cena zi 1.20.

Opiniodawca — inz.-mech. Tadeusz Maliszewski.

Redaktor naukowy PWT — inz.-mech. Zbigniew KoSciotek.

W ksigzce podano najwazniejsze wiadomosci o skrobaniu,
narzedziach do skrobania, narzedziach mierniczych stoso-
wanych przy obrébce skrobaniem, opis stanowiska robocze-
go oraz wskazowki dotyczace bezpieczenstwa i ochrony
pracy. ;

Ksigzka przeznaczona jest dla niewykwalifikowanych ro-
botnikéw rozpoczynajacych prace w zakladach przemysiu
metalowego.

Kandydat nauk technicznych Zygmunt Legun
A~TECHNOLOGIA SZKEA OPTYCZNEGO*

Format A5, stron 308, rysunkow 240, tablic 75. PWT, War-
szawa 1955. Naklad 1630 egz. Cena zi 26.

Opiniodawcy — prof. mgr inz. Jan Matysiak i niz. Tadeusz
‘Wagnerowski.

Redaktor naukowy PWT — inz. Aleksander Wysocki.'

W ksigzce opisane sg wiasnosci fizyko-chemiczne szkia op-
tycznego, sposéb jego wytapiania j obrébka termiczna oraz
podstawowe procesy obrobki mechanicznej igcznie z opisem
konstrukeji obrabiarek, narzedzi i stosowanych materialow
pomocniczych. Podano réwniez sposoby laczenia elementoéw
optycznych za pomoca kleiwa naturalnego i syntqtypz-nggo._

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw, te;hmlz:ow i maj-
stréw zatrudnionych w przemysle optycznym i moze by¢ po-
mocna przy konstrukcji obrabiarek dla precyzyjnej _ObI:Obkl
element6w optycznych, a takze moze by¢ w znacznej mierze
wykorzystywana przez wykwalifikowanych robotnikéw prze-
mystu optycznego.

Mgr inz Stanislaw Andrzejewski i mgr inz. Zdzislaw Mrocz-
kowski
LUKEADY I URZADZENIA POTRZEB WEASNYCH
ELEKTROWNI®

Format B5, stron 187, rysunkoéw 119, tablic 30. PWT, War-
szawa 1955. Naklad 3143 egz. Cena zt 17.20. x )

Opiniodawecy — megr inz. P. Kizewski i mgr inz. H. Stan-
czyk

}éedakm naukowy PWT — mgr inz. B. Walentynowicz

W ksigzce s3 oméwione najnowsze poglady w zal_(resxe pro-
jektowania ukladéw potrzeb wiasnych elektrowni ze szcze-

g6lnym uwzglednieniem ich wplywu na ogélne wyniki pra
elekirowni. 1siazka zawiera: omoéwienie gownych cna.rgmg-y
rystyk podgtawowych urzadzen potrzeéb wiasnych oraz wia-
sc1'wy’c§obor silnikéw napedowych, sposoby regulacji wy-
dajnosci urzadzen potrzeb wlasnych, zasilanie robocze i re-
Zerwowe, samoczynne zalaczanie rezerwy, blokade i zabezpie-
czenie sdr.nkow, pomocnicze obwody prgdu staiego, typowe
rozwiazania budowy rozdzielni.

K'S'azk.n ta jest przeznaczona dla inzynieréw i technikow
projektujacych elektrownie, a takze dla kierowniczego per-
sonelu eksploatacji elektrowni.

A A, Smirnow

»REMONT CIEPLNYCH PRZYRZADOW
KONTROLNO-POMIAROWYCH*

Format B5, stron 445, rysunkow 179, tablic 101. -

szawa 1955.]Naklad i133 egz. Cena zt 45.60. LTV

umaczylj z jezyka rosyjskiego — inz.

i mgr inz. Jerzy Thieme. i . Kaihee i
i Opxr'nodawcy — dr Tomasz Bialas, mgr inz. Zdz!staw Ga-
jewski, mgr inz. Kazimierz Jackowski, mgr inz. Marian Ma-
zur, glr Abram Ostaszynski i mgr inz, Wiodzimierz Pietra-
szewicz. X

i Requtorz,v naukowi PWT — mgr inz Jan Baranowski
1 mgr inz. W.ktor Surowiak.

W ksiazce cpisano szczezélowo podstawowe sposoby remon.
tu przeptywomierzy, termometréw, pirometréw, analizatoréw
gazu, ciggomierzy, manometréw i automatycznych przyrza-
dow regtilujgcych oraz podano metody ich naprawy, regula-
cji i sprawdzania po remoncie.

Ksigzka jest przeznaczona jako praktyczna pomoc dla per-
sonelu remontowego i eksploatacyjnego zakladéw przemysio-
wych, a takze jako poradnik dla pracownikéw inzynieryj-
no-technicznych wszystkich galezi przemystu. Ponadto moze
kyé uzywana jako podrecznik przez uczniéw techmikum i
przez stuchaczy kurséw doksztalcajgcych.

Inz. Eugeniusz Sledziewski
»KONSTRUKCJE SPAWANE*“

Format A5, stron 397, rysunkéw 379, tablic 29. PWT, War-
szawa 1955. Naklad 5151 egz. Cena zl 17.20.

Opiniodawca — mgr inz. Zdzistaw Leé$niak.

Redaktor naukowy PWT — Marian Chrzanowski.

W ksigzce omodwiono zagadnienie wytirzymatosci polaczen
spawanych i wplywu metod spawania na wilasnosci wytrzy-
maloSciowe materiatu. W szeregu przykladéw podano spo-
soby obliczania i projektowania potaczen spawanych oraz
omoOwiono zasady rozwigzan konstrukcyjnych stosowanych
w konstrukcjach budowlanych i elementach maszyn.’

Ksigzka ta zatwierdzona zostala przez CUSZ, jako podrecz-
nik dla technikéw mechanicznych, wydzialu spawalnictwa
kl. IV.

Jerzy Faszfalow
L PRZEROBKA MAS FORMIERSKICH
I RDZENIOWYCH*

Farmat A5, stron 59, rysunkow 28. PWT, Warszawa 1955.
Naklad 1632 egz. Cena zt 2.30. ]

Opiniodawcy — mgr inz. Zbigniew Godlewski i Jan Swig-
tek. ‘

Redaktor naukowy — mgr inz. Jerzy Ziemkiewicz.

W ksigzce opisano w sposob przystepny i obrazowy prace
wykonywane w czasie procesu przygotowania mas formier-
skich i.rdzeniowych i podano niezbedny zaséb wiadomosci,
potrzebny przy produkeji mas o wymaganych dol?rych‘ wla-
snosciach. Podano rowniez zasady higieny i bezpieczenstwa
pracy. i

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych r_obotnl-
kéw odlewni, pracujacych w oddziale przygotowania mas

formierskich i rdzeniowych.

Jan Swiatek
,OCZYSZCZANIE ODLEWOW*

Format A5, stron 60, rysunkéw 44. PWT, Warszawa 1955.

Naklad 2638 egz. Cena zt 2.30. LT B
Opiniodawcy — Stanistaw Rastawicki i mgr inz. Jerzy

Ziemkiewicz,




Cena 21 9.—

Redaktor naukowy — inz. Wiktor Natanson.

W Kks.gzce omowiono sposoby oczyszczania odlewdw oraz
narzedzia i urzadzenia stuzace do tego cela.

Ksigzka przeznaczona jest dla niewykwalifikowanych ro-
botnikéw zatrudnionych w odlewnictwie.

Piotr Zielinski
»EADOWACZ ZELIWIAKA“

Format A5, stron 58, rysunkéw 29. PWT, Warszawa 1955.
Naklgd 2127 egz. Cena z! 2.20.

Opiniodawey — mgr inz. Pawel Murza—Mucha i Jan
Swiatek.

Redaktor naukowy — mgr inz. Zbigniew Godlewski.

Regla.ktor naukowy PWT — mgr 'inz. Wlodzimierz Pessel.

Ks'az.ka. zawiera opis czynno$ci wykonywanych przez tado-
wacza zellynakow. Oméwiono w niej materialy wsadowe, ich
pochodzenie, sktadowanie i transport wewnagtrz odlewni. Po-
nadto .podano sposoby przygotowywania materiatéw wsado-
wy.ch i tgdowama wsadow do zeliwiakow recznie i za pomoca
nach.e§_c1ej uzywanych urzadzern mechanicznych.

Ksigzka nodaje wplyw pracy ladowacza na jakoéé¢ zeliwa
i od]ev_vu .Po_glgdovgo i zwiezle przedstawiono w niej przebieg
mt&xgama zeliwa i wplyw podstawowych czynnik6w na jego

Ksigzka przeznaczona jest dla tadowaczy zeliwiakéw.

Dzielo zbiprowe zainicjowane przez Stowarzyszenie Nauko-
wo-Techniczne Odlewnikéw Polskich

»PORADNIK ODLEWNIKA*

Format B6, stron 784, PWT, Warsza
82 Cenn 21 0450, ; wa 1955. Naklad 7139

Opiniodawca — mgr inz. Czestaw Podrzucki.

Redaktpr naukowy PWT — mgr inz. Wtodzimierz Pessel.

’I;org pierwszy :,Poradr}ika odlewnika“ sklada sie z trzech
.Czgtei. W czesci pierwszej podano zasady matematyki, mecha-
n‘lkl teoretyc_zn_e], wytrzymato$ci materiatow, termodynamiki,
e gktrotevhmkl.‘ rysunku technicznego oraz zamieszezono “ta-
bhc_e, wykres‘y i dapg techniczne potrzebne w pracy zawodo-
%33. o‘glec;(f'm drttllgIEJ pb(:)dano wiadomosci dotyczace materia-

iczych i ujeto je w formi i dw i ni

i j | ie tablic, wykrgsow i nie.

Czes$¢ .trzecia zawiera podstawowe wiadomose: z

i z metalo-

znawstwa potrzebne w pracy zawodowej odlewnikow.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw-od-
lewnikéw pracujacych na polu naukowym, jak i w dziedzinie
wytwoérczosei oraz dla studentéw wyzszych uczelni specjali-
zujacych sie w odlewnictwie.

Mgr inz. Eugeniusz Mazanek _
»WIELKOPIECOWNICTWO CZESC I¢

Format A5, stron 190, rysunkéw 108, tablic 34, Wydawnic-
two Goérniczo-Hutnicze Stalinogrod, 1955. Nakiad 942 egz.
Cena z! 11.20.

Opiniodawcy — mgr inz. Andrzej Wojcik i mgr inz. Sta-
nistaw Holewinski.

Redaktor naukowy WGH — mgr inz. Leonid Andrejew.

W ksigzce tej zawierajacej ogolne zasady prowadzenia pro-
cesu wielkopiecowego opisano materialy wsadowe, produkty
uzyskiwane z wielkiego pieca, jego profil, konstrukcje i wy-
murowanie, jak réwniez nagrzewanie dmuchu, Poprzedza jg
wstep o rozwoju historycznym wytapiania zelaza j wielko-
piecownictwa w Polsce oraz w ZSRR. Ksigzka opracowana
jest na podstawie programu nauczania zatwierdzonego Zarza-
dzen‘em Prezesa CUSZ z dnia 31. 12. 1952 r. Nr III
PT-1818/51/52—900 Res. dla klasy III technikum hutniczego.

Mgr inz. Wiadyslaw Nowakowski
»ELADOWACZE ZEOMU*“

Format A5, stron 77, rysunkéw 48, Wydawnictwo Gorni-
czo-Hutnicze Stalinogréd 1955. Nakiad 1120 egz. Cena z! 3.20

Opiniodawca — mgr inz. J6zef Chromik. f

Redaktor naukowy WGH — mgr inz. Janusz Czerminski.

W ksiazce opisano pokrétce poszczegélne wydzialy pro-
dukcyjne huty zelaza i powiedziano co si¢ w nich wytwa-
rza, oraz gdzie i do czego uzywa sie¢ zlomu. Nastepn'e omo-
wiono powstawanie ztomu, sposéb wyladowania go z wago-
néw kolejowych, tudziez przygotowanie ziomu do ladowa-
nia do piecow przez rozdrabnianie, cigcie i paczkowanie,
przy czym tadowanie zlomu przedstawiono na tle przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy. Na koncu ksigzki zapozna-
no czytelnika z organizacja wydz'alu stalowni i zebrano w
postaci pytan oraz odpowiedzi podstawowe wiadomosci, kto-
re powinien znaé¢ tadowacz ziomu,

Ks'azka przeznaczona jest dla robotnikéw, ktérzy QOtad
nie pracowali w hucie zelaza a maja zamiar wyszkoli¢ sie
na ladowaczy zlomu.

Staraniem Naczelnej Organizacji Technicznej i Sekeji Okretowej przy Zarzadzie Glownym Stowarzyszenia InZzynierow
Mechanikéw Polskich, od stycz-'a 1956 roku zacznie sie ukazywaé miesiecznik pt. i

»BUDOWNICTWO OKRETOWE"

Czasopismo to po$wiecone bedzie zagadnieniom budownictwa okretéw i statkéw rzecznych, remontom i eksploatacj'i tech-

nicznej statkéw itp.

Cend normalna nr — 6 — zi. Cena ulgowa nr — 4,50 z. Objetoéé 32 str., format A4.
Adres Redakeji ,,Budownictwa Okretowego*: Gdansk-Wrzeszcz, ul. Kniewskiego 14.

DENS0”

Na zgdanie wysylamy pelng dokumentacie techniczna.

INZYNIEROWIE, TECHNICY, ZAOPATRZENIOWCY

realizujcie zdobycze postepu technicznego

Stosujcie

niezawodne w uzyciu tasmy plastyczne
wodo i gazoszczelne, jako zabezpieczajg-
ce przed korozja.

Produkcja: Warszawskie Zaklady Przemyslu Chemicznego
PRZEDSIEBIORSTWO PANSTWOWE
WARSZAWA, Ul. GRODZIENSKA 21/29 1el $02-5152
Dystrybutor: Ministerstwo Przemystu Materialéw Budowlanych
BIURQ SUROWCOW MINERALNYCH :
WARSZAWA, Al. NIEPODLEGLOSCI 165-b dokad nalezy wysylaé zaméwienia

,DENSD”
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