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TEGOROCZNE ZADANIA PRZEMYSEU MASZYNOWEGO

Uwagi ogolne

Rozpoczelismy czwarty rok Planu 6-letniego.

Zadania jakie czekaja calq masza gospodarke
narodowa, a wiec i nasz przemyst maszynowy w
roku biezqgcym sq o wiele wieksze anizeli zadania
roku ubiegtego, ktore byty trudne i staly sie dla
wszystkich fabryk powaznym egzaminem ich go-
towosci produkcyjnej, przygotowania fachowego,
zdolnosci mobilizacyjnej zalogi, pomystowosci
i sprezystosci kierownictwa administracyjnego,
technicznego, zwigzkowego i partyjnego. Aby
sprostac tegorocznym zadaniom, wykonaé je i prze-
kroczyé — zastosowaé musimy w swej pracy nowe,
doskonalsze metody technologiczne i nowe dosko-
nalsze metody organizacyjne.

W roku biezacym musimy polozyé szczegdlny
nacisk zwtaszcza na zastosowanie jak najbardziej
sprawnych metod organizacii pracy, spodziewajac
sie na tej drodze wyzwolié z istniejqcych zasobéw
materiatowych, technicznych (urzqdzeniowych)
i kadrowych maksimum wydajnosci. Innymi stowy,
musimy stworzyé takie warunki pracy, aby z tej
samej iloSci materialu wyjsciowego wykonaé wie-
cej produktéw, aby istniejace urzqdzenia zwiek-
szyty znacznie wskazniki swej wydajnosci oraz aby
ta sama ilo$¢ pracownikéw mogta bez zwiekszenia
wysitku wykonaé wiekszq ilosé pracy, czyli pod-
nie$¢ skutecznie swag wydajnosé.

Pelne wykorzystanie materialow

Uswiadomi¢ sobie musimy na poczatku tego ro-
ku dobitnie, Ze wobec znacznie zwiekszonych pla-
noéw produkcyjnych naszego przemystu posiadamy
dosé ograniczong baze surowcowa. Wynika stad
koniecznos¢ nadzwyczaj oszczednej gospodarki
materiatowe], a zatem koniecznosc¢ walki ze wszel-
kiego rodzaju marnotrawstwem jak:

walka z nadmiernymi naddatkumi materiatowy-
mi dla obrobki skrawaniem poszczegdlnych czesci
maszynowych, na czym, jok wykazaty doSwiadcze-
nia kilku zaktadéw, zaoszczedzié mozna duza iloSé
materiatu;

walka o zmniejszenie ciezaru poszczegolnych
cze$ci, @ wiec zaoszczedzenie materiatu przez sto-

sowanie racjonalnych konstrukcji, wtasciwych
wspolczynnikéw bezpieczenstwa oraz stosowanie
nowoczesnych krajowych materiatow o wysokiej
wytrzymatosci, jak ulepszone stale weglowe, zeli-
wo modyfikowane itp.;

walka z nieuzasadnionym stosowaniem materia-
tow deficytowych, zamiast wprowadzania materia-
tow tatwo osiagalnych, wyprodukowanych z kra-
jowych surowcow; dotyczy to zaréwno tworzywa
poszczegolnych czeSci maszynowych jak réwniez
materiatow pomocniczych;

walka z nieekonomicznymi metodami technolo-
gicznymi, to jest komieczno$é. wprowadzania nie-
mal bezstratnej metody obrobki plastycznej, spa-
wania, czy tez odlewania, zamiast pracochtonnych
i dajacych duze stratu materiatowe metod, jak np.
obrébka skrawaniem itp.;

walka o wykorzystanie wszelkich odpadkéw do
produkcji uzupetniajgcej w mysl metody Korabiel-
nikowej;

walka ze stratami spowodowanymi korozja, ero-
zja, rozrzutem, rozkurzem, przeciekaniem i znisz-
czeniem;

walka o petne wykorzystanie energii przez stale
podnoszenie wsnoétczynnika mocy zaktadu, likwi-
dowanie strat energu cieplnej, Swietlnej itp.;

a wreszcie skuteczne podjecie walki z brakorob-
stwem jako wielkiej przyczyny strat materiato-
wych i zachwiania realizacji plandw.

Maksymalne wykorzystanie urzadzen

W zwiazku ze stusznag koniecznosciq racjonalne-
go i w obecnych warunkach oszczednego inwesto-
wania nowych urzadzen, jak obrabiarki, dZwignice,
aparatura, sprzet i narzedzia, musimy poznacé do-
kiadnie moc'i wydajnosé rozporzqdzalnego parku
maszynowego i narzedziowego, tym bardziej ze
przy wysokich i rosnacych stale zadaniach produk-
cyjnych kazdy bez wyjatku zaktad musi urucho-
mi¢ wszystkie rezerwy i jak najpetriej wykorzy-
staé posiadang moc produkcyjna. Jest to jeden
z warunkow osiagniecia jok najlepszych wymnikow
realizacji planu 1953 roku.
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»Nalezy skonczyé z takim stanem rzeczy, gdy
istniejgce moce produkcyine nie sqa wykorzystywa-
ne' — mowil Boleslaw Bierut.

Wynika stqd, ze dla wykonania okreslonej ope-
racji trzeba zaplanowaé odpowiednia obrabiarke,
odpowiedniq pod wszgledem techniki i precyzji
dziatania, jak rowniez i wielkoSci mocy.

Trzeba podnies¢ wydajnie wspodlczynnik zmiano-
wosci — wowczas podnosi sie niemal wprost pro-
porcjonalnie wspdétczynnik produkcji, a wiec i
pewnosé wykonania a nawet przekroczenia wyzna-
czonego planu produkcyjnego.

Réwnolegle, obok podnoszenia wspétczynnika

zmianowosci, nalezy wprowadzié metode Zandaro-
wej jako przyczyniajgce sie wybitnie do wzrostu
wydajnosci urzqdzen.
- Podnoszac wspétczynnik zmianowosci i wprowa-
dzajac metode Zandarowej mie wolno zapominaé
o koniecznosci dbania o nalezyty stan parku ma-
szynowego i narzedziowego oraz o ich stala zdol-
nos$¢ produkcyjing.

Zagadnienia gospodarki parkiem maszynowym
nie byly u nas dotad traktowane z nalezng im uwa-
ga i troskliwosciq. Szkodliwe skutki tego stanu
znane sq powszechnie. Awarie, nierytmicznosé pro-
dukcji, zaklécenia we wspdlpracy miedzyzaklado-
wej 1 miedzywydzialowej, wzrost kosztow wlas-
nych, przestoje — oto niektére z nich. Ogromne
rezerwy zabezpieczenia wykonania planu i pod-
wyzszania produkcji sq w ten sposéb skutecznie
zaprzepaszczane.

Jednym z tzw. waskich gardel przemystu stata
sie sprawa narzedzi i oprzyrzadowania produkcji.
Wynikio to z faktu, Ze w minionym okresie kie-
rownictwo mniektérych zaktadéw przemystowych
nie zadbato o prawidlowq organizacje.pracy w na-
rzedziowniach, o nalezyte wyposazenie narze-
dziowni, ze nie zorganizowano w wielu fabrykach
prawidtowe]j gospodarki narzedziowej, Ze mie po-
uczono odpowiednich pracownikéw o prawidlowej
eksploatacji narzedzi. W tym roku zaniedbania na
odcinku narzedzi i oprzyrzqdowania trzeba zlikwi-
dowaé szybko i stworzy¢ trwatq baze dla prawidto-
wej produkcji przemystowej.

Nalezyte wykorzystanie kadr

Zwiekszenie zatogi fabrycznej nie jest wcale je-
dynym i najskuteczniejszym czynnikiem wzrostu
produkcji zakiadu. Produkcja bowiem zalezy od
rozporzadzalnych $rodkéw materiatowych, od pet-
nego wykorzystania urzadzen produkcyjnych i od
racjonalnego wykorzystania kadr.

Na etapie roku obecnego kierownictwo zaktadéw

przemystu maszynowego uswiadomi¢ sobie musi,
ze troska jego winno byé podniesienie wydajnosci
poszczegolnych pracownikéw, ale mnie mna dro-
dze zwiekszeniq ich wysitku fizycznego, lecz na
drodze wprowadzenia systematycznie mechanizacji
wszelkich prac — mechanizacja jest bowiem dZwi-
gnig statego podnoszenia poziomu kwalifikacji
i umiejetnosci zawodowych pracownikow, wydaj-
nosci pracy, a w konsekwencji i zarobkéw;

intensyfikacji proceséow produkcyjnych na dro-
dze wprowadzania wysokosprawnych metod tech-
nologicznych,

wprowadzania metody wielowarsztatowe;j pracy,
zwlaszcza tam, gdzie mamy do czynienia z robota-
mi o diugim czasie maszynowym,

popierania ruchu racjonalizatorskiego opartego
na stalej zespolowej wspoétpracy robotnikow, inzy-
nierow i technikow, zorganizowanych w brygady
inzyniersko-robotnicze, przed ktérymi stawiaé na-
lezy konkretne zadania usprawnienic produkcji;

wreszcie rozwingé trzeba idee wspotzawodnic-
twa pracy opartej na nowych zasadach racjonalnej
cigglos$ci i rzeczywistego wspolzawodniczenia,
a nie rywéw ,,od Swieta do Swieta®; przy czym
wspotzawodnictwo dotyczyé winno poprawienia
wszystkich sktadowych wskaZnikéw produkciji,
a nie jak dotad osiggniecia iloSci bez ogladania sie
jakimi to osiggniecie uzyskane jest kosztami.

Prawidlowe kierownictwo

Od prawidtowej i racjonalnej organizacji, ktéra
koordynuje wszystkie rozporzadzalne $rodki pro-
dukcji zalezy najwiecej. Totez przed kierownic-
twem zakladu stoi wielkie, wazne i odpowiedzial-
ne zadanie. Poto aby wlasciwie kierowaé i organi-
zowaé, aby umiejetnie koordynowaé réinorodne
czynniki sktadajace sie na prawidtowq i rytmiczna
prace zaktadu, musi ono stale podwyzszaé swojq
znajomos$é techniki i ekonomiki przedsiebiorstwa,
znajomosé Srodkoéw, ktorymi dysponuje oraz zna-
jomos¢ i troske o ludzi, ktéorymi kieruje.

Wykonywanie planéw produkcyjnych przez za-
ktady zalezy od sprawnej realizacji zadan przez
poszczegdlne oddziaty, zmiany, zespoty, brygady
i stanowiska robocze. Im SciSlej te zadania bedaq
sprecyzowane, tym latwiejsza bedzie ich realizacja.
Trzeba wiec zaznajomi¢ wszystkich z ta czeScig
planu, ktéorqg majq wykonaé, podaé ilosé, rodzaj
pracy i termin wykonania. Wowczas kazdy pra-
cownik Swiadomy stojacych przed nim zadan spet-
ni je lepiej, czujac sie bardziej wspoétodpowiedzial-
nym za wykonanie catosci planu. W rezultacie
planowanie wewnatrzzakiadowe okreslajace mie-
sieczne, dekadowe i dzienne zadania poszczegol-
nych wykonawcéw przyczyni sie walnie do zapew-
nienia rytmicznosci produkcji, a wiec i niezawod-
nego wykonania wytycznych plandow.

Praca mnasza, ktérej oddajemy wszystkie sily,
wszystkie umiejetnosci i caly zapal, nie jest doko-
nywana w oderwaniu od rzeczywistosci otaczajag-
cego nas Swiata, ale w jak najscislejszym z mniq
zwiazku, a ta rzeczywisto$é to walka o pokdj — to
walka o Plan 6-letni!

Rozpoczynajac czwarty rok wielkiego Planu be-
dziemy tak, jak powiedziat B. Bierut, ,,czynié
wszystko, aby wytrwalq ofiarng pracg dla Ojczyzny
umacniaé weiaz jej sity, budowaé wspolnym po-
rywem naszych ooracych dla niej uczuc i codzien-
nego dla niej wysitku szczescie i wielko$é Polskiej

““Rzeczymnospolitej Ludowej*.
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Inz.-mech. ANDRZEJ SADOWSKI

GtADKOSC POWIERZCHNI OSTRZY NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Wilasciwy dobdér materiatu i ksztaltu ostrza
skrawajgcego decyduje o przebiegu skrawania i je-
go wyniksch, jak réwniez o okresie trwato$ci na-
rzedzia, czyli o czasie jego pracy miedzy dwoma
kolejnymi zaostrzeniami.

Praktyka warsztatowa wykazuje jednak, ze
procz materiatu i ksztattu ostrza o trwatosci narze-
dzia, jak réwniez o jakosci obrabianej nim po-
wierzchni, decyduje ponadto sposéb wykonczenia
ostrza, jego gladkos¢ i ostro$c.

Staranne i gladkie wykonczenie ostrza osetkg
diamentowsq lub dotarcie go pasta $cierng podwyz-
sza do 250% trwalo$¢é narzedzia zmniejszajac jego
zuzycie, polepsza gtadkos¢ obrabianej powierzchni
— zwlaszeza przy obrdobce twardych materiatow
oraz korzystnie wplywa na mikrostrukture warst-
wy podpowierzchniowej.

Przy toczeniu, przecigganiu, rozwiercaniu i po-
dobnych im sposobach obréobki, nier6wnosei krawe-
dzi skrawajacej powstale w czasie ostrzenia na-
rzedzia jak i powstajace wskutek jego stepienia
odwzorowuja sie na obrabianej.powierzchni wply-
wajgc — miedzy innymi czynnikami — na jego
chropowato$e.

Wplyw ten uwidacznia sie zwlaszcza przy tocze-
niu nozami ze Scietym wierzchotkiem z matym
posuwem i duza, od 150 do 200 m/min, szybkoscig
skrawania oraz przy rozwiercaniu i przecigganiu,
w ktérych to przypadkach wysokosé chropowato-
sci obrabianej. powierzchni jest bliska wysokosci
nieré6wnosci krawedzi skrawajacej narzedzia.

Znaczny wplyw na jako$¢ obrabianej powierz-
chni posiada réowniez promien przytepienia krawe-
dzi skrawajacej.
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Rys. 1. Zalezno$¢ promienia @ przytepienia krawedzi
skrawajacej od kata ostrza f dla ostrzy ze stali szybko-
tnacej (1) i ze spiekanych weglikéw metali (2) (wg ba-
dan Diaczenki).

Powierzchnie natarcia i przylozenia teoretycz-
nie wyznaczajace w przecieciu linie zwang krawe-
dzig skrawajgca, w rzeczywistosci sg zwigzane ze
sobg krzywoliniowag powierzchnig lgcznikows o
promieniu rzedu mikronéw, zwanym promieniem
przytepienia 0.

Wielkosé tego promienia zalezy od kata ostrza B
i materialu narzedzia (rys. 1) oraz od sposobu wy-

konczenia ostrza (rys. 2).
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Rys. 2. Zalezno§¢ promienig ¢ przytepienia krawedzi
skrawajgcej od kata ostrza P dla szlifowanych (1) i do-
cieranych po szlifowaniu (2) ostrzy ze spiekanych we-

glikbw metali (wg badan Jakobsona).

Z rysunkow 1 i 2, zestawiajacych wyniki badan
Diaczenki i Jakobsona wynika, ze kat przytepie-
nia silnie wzrasta wraz ze zwiekszeniem sie kata
ostrza B przy czym dla narzedzi ze spiekanych we-
glikow metali jest on nieco mniejszy niz dla na-
rzedzi ze stali szybkotngcej. Docieranie ostrza po
szlifowaniu powoduje zmniejszenie kata przyte-
pienia. W czasie pracy narzedzia promien przyte-
pienia wzrasta wraz z postepujacym tepieniem sie
ostrza.

Wzrost promienia przytepienia wplywa na po-
gorszenie gladkosci obrabianej powierzchni i
zwiekszenie jej powierzchniowego utwardzenia
spowodowanego obrébks. Przykladowo przytoczo-
no w tabl. I wyniki badan przeprowadzonych w
Instytucie Maszynoznawstwa ZSRR przy przecig-
ganiu zewnetrznym probek ze stali marki 45 pod-
danych réznej obroébce cieplnej dla uzyskania r6z-
nic struktury i twardo$ci. Z badan tych wynika,
ze wyzsza twardo$¢ materiatu obrabianego w tych
samych warunkach sprzyja uzyskaniu lepszej gtad-
kos$ci i mniejszej glebokosci utwardzenia powierz-
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chniowego, a zmiana promienia przytepienia ostrza
posiada wplyw zaréwno na gladkos¢ jak i na wiel-
kos¢ i gtebokos$¢ utwardzenia.

TABLICA I
Wyniki badan IMASZ nad wplywem promienia przyte-

pienia na gladko$é i utwardzenie powierzchniowe ~przy
przeciaganiu zewnetrznym stali 45.

Hartowanie Hartowanie
w oliwie przy i w oliwie przy
Podgrzanie do 5
. | PO Y et
Sposob - I & oD 0. | i Wolne stu o P 650
obrobki cieplnej| M€ (I)i’fCZY — | dzenie w po- g(l)%grczzy T
450° C z prze- L z prze-
trzymaniem trzymaniem
przez2,5godz. przez 8 godz.
Twardo$¢ stali
45 po obrébee |Hp =304—321{Hp —=187—196| Hp = 143
cieplnej
Promien przy-
tepienia 10 80— 10 80 10 80
Sredniakwadra-
towa wysoko$c
poprzecznej 1,9 4,5 257/ 5,0 2.4 4,8
chropowato$ci
powierzchni Hyj,
Sredniakwadra-
towa wysoko$¢
podtuznej 1,0 2,6 1,2 2,9 1,4 3.4
chropowatosci
powierzchni Hp,
Mikrotwardo$¢ :
W o AToR 350 5301 (BN 9701 4500 11830/ 350
wierzchniowej
w kG/mm?
Gl¢bokoé.c' u-
fptadzenianodyii o, |l 70 4l o0 Mo Al 70 65
powierzchnio-
wego
Zwickszenie u-
tvs{ardzenia po-
Wt chRionEeo f L i el 55 B0 250 kg5 185
w wyniku o-
brobki przecig- ;
ganiem %,

Pomiary promienia przytepienia oraz wysokosci
nieréwnosci krawedzi skrawajgcej zaliczaja sie do
trudnych i pracochtonnych. Mozna je przeprowa-

Rys. 3. Pomiar nieréwno$ci krawedzi skrawajgcej prze-
ciggacza.

dzaé w warunkach laboratoryjnych przy uzyciu
gladko$ciomierzy optycznych wzglednie profilo-
metrow lub profilograféw wyposazonych w spe-
cjalne urzadzenia zamocowujace badane narzedzie

Rys. 4. Pomiar nieréwno$ci krawedzi skrawajgcej freza
walcowego.

Rys. 5. Pomiary gtadko$ci ostrza noza tokarskiego ze stali szybkotnacej. a — Profilogram

1-302/52-R.

zdjety na powierzchni

przyltozenia réwnolegle do krawedzi skrawajgcej w odlegtosci 0,03+-0,05 mm. b — "Profilogram nier6wnosci krawe-

dzi skrawajacej. ¢ — Profilogram zdjety na powierzchni matarcia réwnolegle do krawedzi

skrawajacej w od-

legto$ci 0,03—-0,05 mm. d — Wyglad powierzchni przylozenia. Slady obrobki pod katem wy wzgledem krawedzi
skrawajacej. e — Wyglad powierzchni natarcia. Slady obrébki pod katem 1 wzgledem krawedzi skrawajacej.
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oraz w ostrza miernicze o ksztalcie lopatki.
Ksztatt takiego ostrza mierniczego, wykonywa-
nego zazwyczaj z diamentu lub szafiru oraz
spos6b pomiaru nieré6wnosci krawedzi skrawa-
jacych ostrzy przeciggacza podano na rys. 3,
a ostrzy freza walcowego na rys. 4. Rys. b wska-
zuje wyglad powierzchni i profilogramy zdjete
przy pomiarach gladko$ci ostrza noza tokarskie-
go ze stali szybkotnacej, ostrzonego na Sciernicy
korundowej o ziarnistosci 60 i twardosci K.

Badania narzedzi oparte na takich pomiarach
sg prowadzone od 1948 r. w ZSRR przez Instytut

Maszynoznawstwa (IMASZ) oraz Naukowo-Ba-
dawczy Instytut Narzedziowy Min. Budowy Obra-
biarek (WNIIMSS) jak rowniez od 1950 r. w Niem-
czech przez Instytut Obrabiarek Wyzszej Szkoly
Technicznej w Hannoverze.

W wyniku tych badan stwierdzono omoéwiong
poprzednio zalezno$¢ promienia przytepienia o od
kata ostrza P, materialu narzedzia i technologii
ostrzenia oraz wspoizalezno$¢ wysokosci nieréw-
no$ci krawedzi skrawajacej z chropowatoscig po-
wierzchni natarcia i przylozenia, kierunkowoscig
$ladéw obrobki na tych powierzchniach i katem

TABLICA II
Gladkos§é powierzchni narzedzi ze stali szybkotnacej

Najwieksza wysoko$§¢é chropowato$§ci powierzchni

Powierzchnie

noze tokarskie,

strugarskie,
dtutown. od @
10 do 40x60mm
przeciagacze do
otworéw (@ 10
do 80 mm
przeciagacze
przeciggacze do
rowkow i otwo-
roéw. ksztalto-

wych (@ 16 do
80 mm

Z wstawianymi
ostrzami ()
60—150 mm
frezy tarczowe.
z wstawianymi
ostrzami

i glowice fre-
® 10— 52 mm
maszynowe ()
10 — 32 mm
szlif. nakrojem
@ 6—36 mm
narzynki okra-
te () 6—36mm

frezy walcowe
zarskie

frezy czolowe
wiertla krete
rozwiertarki
gwintowniki
maszynowe z

N
S

natarcia

N
[5;1
(o8

T
[30)
S
(=)
[3%)

©
85}

-

S | | do plaszczyzn

oo

I IS
SN

=N
O

przyltozenia

IS
ot g

)
w‘w

o
oo
q(JJ

[\)
‘.bJ (98}

I

=)
[3%)
19
Y]
S

natarcia na czole
freza

I
|
I

%0
o

I
|
I
I
I
I

przylozenia na czo-
le freza

=
w

7,5—4,0

przylozenia na czo-

= 1,6
le zg¢ba przeciagacza

przylozenia na bo-
kach zg¢ba przecig-
gacza

2,0 2,0

zarysu nakroju

tyski prowadzgcej*) 1,6 1,6 1,6

2,5

cze$ci prowadzacej
lub otworéw osad-
czych

20 ) 3.2

o) )

czesci chwytowe;j
lub oporowej po- 2,5 | 4,0

4,0
wierzchni ustal. I

4.0

4,0 40 | 40 3oalE 8dio 7,5

*) dla przeciggacza — powierzchnia tyski zebéw kalibrujacych.

TABLICA IIX

GladkoSé powierzchni narzedzi ze spiekanych weglikow

metali

Najwicksza

wysoko$¢ chropowato$ci A w mikronach

Noze tokarskie,
wytaczarskie i stru-
garskie () 10 do
40><60 mm

Powie rzchnie *) Wiertta

@ 6—30mm

Glowice
frezowe ()

150 do 400

Frezy pal- | Frezy tarczowe
cowe () 75 | 3-stronne ()
do 150mm |75 do 150 mm

Nasadzane rozwier-
taki maszynowe ()
25 do 50 mm

natarcia 653

6,3

roboczych (dotarte) par-
tii powierzchni natarcia
i przylozenia !

3,2—0,8

przylozenia pomocnicze 6,3

tyski prowadzacej

rowka widrowego

otworow osadczych

czeéci chwytowych lub
oporowych powierzchni
ustalajacych

25

3,2

*) Normy mie stawiaja wymagan gltadkosSciowych powierzchni przylozenia.
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ostrza $. Zaleznosci te ujeto we wzory empiryczne,
co utatwilo opracowanie przez WNII-MSS okoio
30 norm gladkosci narzedzi skrawajacych, ¢ o-
strzach ze stali szybkotnacej i ze spiekanych we-
glikéw metali. Podstawowymi zalozeniami przy
normowaniu gtadkosci powierzchni natarcia i przy-
tozenia byto:

1) taki dobér wymagan gladkosSciowych, by za-
lezna od nich wysokos$¢ nier6wnos$ci krawedzi skra-
wajacych narzedzi byla o jedng do dwoch klas
gladkosci (wg GOST — 2789-45) lepsza od zakresu
chropowatosci powierzchni uzyskiwanego danym
sposobem obroébki;

2) pominiecie w mormach istotnych, lecz trud-
nych do wyznaczenia w warunkach warsztatowych
parametrow: wysokos$ci nieréwnosci krawedzi skra-
wajace] oraz jej promienia przytepienia, zastepu-
jac je wskazaniem najwiekszej dopuszczalnej chro-
powatosci powierzchni natarcia i przytozenia. Oce-
na znormalizowanych gladkoSci powierzchni na-
rzedzi moze zatem by¢ przeprowadzona w prosty
i zalecany dla warsztatoéw sposéb — przy pomoecy
wzorcow gltadkosci.

Tablice II i III opracowane -na podstawie norm
gladkosci narzedzi WNII-MSS przedstawiaja pod-
stawowe wymagania gladkosciowe dla typowych

narzedzi ze stali szybkotnacej i spiekanych wegli-
kow metali.
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GLOWICA DO NACINANIA GWINTOW WEWNETRZNYCH

: Na rysunku przedstawiona jest dwustronnie dzialajaca
gtowica do nacinania gwintéw wewnetrznych o $rednicach
od 6 do 16 mm.

W korpusie 1 umieszczona jest tulejka 2 polaczona
z korpusem wkretem 3. Do tulejki 2 wprasowane sg dwa
kotki 4. Z géry w korpus wstawiona jest wkiadka 5, za-
bezpieczona przed obrotem kolkami 6. Na czole wkladki 5
naciety jest rowek, w ktéry wchodzi odpowiedni wystep
wykonany na czole trzpienia 7. Wymienny trzpied 7 po-
siada wykonane kanalki do smarowania. Trzpien ten do-
ciskany jest do wkladki 5 sprezyng krazkowa 8 i nakret-
ka 9, zabezpieczong przed obrotem wkretem 10.

W Kkorpusie umieszczone jest kolo zebate 11 o we-
wnetrznym uzebieniu, zabezpieczone przed obrotem kol-
kiem 12. Z kolem zebatym 11 zazebiajg sie dwa kola ze-
bate 13 przenoszace ruch na kolo zebate 14, na ktérego
czole wykonane sa dwa wystepy. Kota 13 osadzone s3 na
trzpieniach 15 wprasowanych w kolnierz tulei 16.

W tulei 16 nawiercony jest poprzeczny otwoér, w ktory
wklada sie kolek oporowy, stuzacy do unieruchomienia tej
tulei wzgledem korpusu wiertarki w czasie nacinania
gwintu.

Drugi otwor stuzy do zamocowania zderzaka opierajg-
cego sie w koncowej fazie gwintowania o przedmiot obra-
biany.

Tuleja 16 polaczona jest z korpusem I za pomoca na-
kretki 17. Przez otwory w tulei 16, kole zebatym 14
i wktadce 2 przechodzi watek 18, przetkniety kolkiem 19.

Do kolnierza watka 18 przymocowana jest srubami 20
obejma 21. W obejmie tej umieszczone sa dwa kamie-
nie 22 stuzgce do zamocowywania gwintownika, ktéry je-
dnocze$nie dociskany jest Srubami. Od spodu do obejmy
przymocowana jest ptytka 24, zabezpieczajaca kamienie 22
przed wypadnieciem.

W celu zabezpieczenia kamieni przed wypadnieciem
w przypadku gdy glowica jest przechylona lub przy jej
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przenoszeniu, jeden kamien przetkniety jest kotkiem 25.

Kamien ten moze sie jednak przesuwac.
Glowice umieszcza sie we wrzecionie wiertarki. Spo-

sOb pracy glewicy jest nastepujgcy. Przy opuszczaniu
wrzeciona wiertarki wraz z glowica, gwintownik opiera
sie o obrabiany przedmiot i powoduje w ten sposéb prze-
suwanie walka 8 w gore, az do momentu w ktérym ko-
lek 19 wejdzie w zazebienie z kolkami 4. Ruch obrotowy
od wrzeciona jest wtedy przenoszony przez trzpien 7,
wktadke 5, korpus 1, tuleje 2, kotki 4 i kotek 19 na wa-
tek 18. Z walkiem tym potaczony jest gwintownik.

Przy dalszym opuszczaniu wrzeciona wraz z glowica
gwintownik nacina gwint do momentu, gdy dalszy ruch
posuwowy wrzeciona jest uniemozliwiony przez zderzak

Zeszyt | 1

umieszczony w tulei 16, ograniczajacy gleboko$é gwintu.
Od tego momentu poczatkowo gwintownik nacina gwint
nadal az kotek 19 walka 18 wyzebi sie od kolka 4, po czym
przez cofanie wrzeciona wiertarki, gwintownik pozostaje
nieruchomy w otworze do chwili az kolek 19 wejdzie
w zazebienie z wystepami wykonanymi na czole kola 14.
Gdy to nastgpi, gwintownik otrzymuje ruch obrotowy
w lewo i posuwowy w kierunku do goéry za posrednic-
twem ftrzgienia -7, wktadki 5, korpusu 1, k6t zebatych 11,
13 i 14, wpustu 19 na watek 18 i zostaje wyciagany
z otworu.

Na podstawie ,,Stanki i Instrumient*
zeszyt 2/52 opracowat W. N.

IMAK WIELONOZOWY DO KSZTALTOWYCH NOZY PROMIENIOWYCH

Normalne zamocowywanie ksztaltowych nozy promie-
niowych do obrébki przedmiotéw walcowych z wgligbie-
niami (rys. 1) w imakach obrabiarek pétautomatycznych
jest nieracjonalne, gdyz po stepieniu nozy i naostrzeniu

+-380/52-R 1

Rys. 1.

oraz powtérnym zalozeniu zmienia sig
a wiec i zarys obrabianych przedmiotow.

S 1=l
U |

ich polozenie,

i szerokosci A, przeznaczone do umieszczania w nim nozy.
W dnie wybrania wykonane sg otwory, w ktérych umiesz-
czone s3 kotki 2 i 3 oraz sprezyny 4. Koiki te oraz spre-
zyny dociskaja noze do listwy 5. Listwa zakrywa wybra-
nie oraz posiada wystepy, do ktérych dociskane sg noze.
Jest ona przykrecona do korpusu imaka Srubami 6. Aby
zapewnié¢ prawidiowe ustawienie nozy — tzn. tak, aby
wierzchotki nozy znajdowaly sie w osi obrabiarki —
w dolnej cze$ci korpusu zamocowana jest srubami 7 dru-
ga listwa 8. W ten sposéb noze opierajac sie powierzchnig
natarcia o listwe 8, niezaleznie od ilo$ci ostrzen, ustawia-
ja sie w osi obrabiarki. W korpusie 1 i w dolnej listwie 8
wykonane sg otworki, ktérymi doprowadzana jest ciecz
chtodzaca dostarczana przewodem 9.

Noze zabezpieczone sa przed
przesuwaniem w imaku jedynie

'ﬁ,‘,;f,i;”" i

sitg tarcia. Przy mocowaniu nozy
nalezy oprze¢ je o dolna listwe
N . .z

- 8 i nastepnie dokreci¢ wkrety
@ i 10 tak, aby docisnaé mnoze do
przedniej listwy. Nastepnie do-

o

Pig

T

<)

kreca sie trzy $ruby 11. W ten
sposOb imak jest przygotowany
do pracy.

@ Imak mocuje sie na suporcie

&

BE; tokarki nasuwajac go na prowad-

IS

et
SRR

= )

Rys. 2.

Uzywanie ksztaltowych nozy mocowanych w specjal-
nym imaku wielonozowym, przedstawionym na rys. 2, za-
pewnia prawidlowe ustawienie przy zmianie jednego noza
lub ostrzeniu wszystkich nozy. Noze promieniowe utrzy-
mujg stale ten sam zarys krawedzi tnacej, gdyz ostrzy
sie je zeszlifowujac powierzchnie natarcia.

Imak nozowy, przedstawiony na rys. 2, sktada sie z kor-
pusu 1, w ktérym wykonane jest wybranie o gtebokosci H

nice wybraniem w ksztalcie jas-
kotezego ogona, Odpowiednie po-
lozenie ustala sie za pomoca
§rub 13, kamieni 12 1 listwy regulacyjnej 14.
Przyjawszy sile zacisku jednej éruby 11 P, = 1500 kG,
posuw p = 0,03 mm/obr i opér skrawania ks = 200
kG/mm?2, obliczymy mnastepujace wielkosci:
Sita zacisku trzech $rub
P, = 3.1500 = 4500 kG
Sita tarcia pomiedzy nozami a powierzchniami oporo-
wymi (przyjmujac wspoiczynnik tarcia w = 0,12)
T = 4500.0,12 = 580 kG
Dopuszczalny przekrdj widéra moze wiec wynie$é w
przyblizeniu:

- 38Ok

Psleraw 580
T 0 Al
a stad szerokos¢ widra
F
b = ; = 96 mm

Opisany imak znacznie skraca czas pomocniczy, za-
pewniajgc jednocze$nie prawidlowe mocowanie nozy.

Na podstawie ,,Stanki i Instrumient*

zeszyt /52 str. 35/37 opracowat W. N.
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MECHANIK

Rok XXVI

Inz. I. BRESLER

ZASADY BUDOWY OBRABIARKI :
DO ELEKTROISKROWEGO DRAZENIA OTWOROW

Opierajac sie na opisie ogélnych zasad obrobki
elektroiskrowej, podanym w artykule autora pt.
,,Obrébka elektroiskrowa*, ,,Mechanik — zeszyt
11/51, w niniejszym artykule zostana omoéwione
zasady budowy obrabiarki do elektroiskrowego
wykonywania otworéw. Nalezy jako uzupelnienie
zaznaczy¢, ze oprocz omowionego uprzednio uktadu
kondensatorowego zasilanego pradem statym, moz-
liwe sa uklady kondensatorowe zasilane pradem
zmiennym, lub tez uklady bezkondensatorowe.

— AW, |
2oy

— AR,

20:220¢ 3

M-281/52-R2
Rys. 2. Schemat obrabiarki

elektroiskrowej zasilanej
pradem zmiennym,

B

Rys. 1. Schemat podstawo-

wy obrabiarki elektrois-

krowej zasilanej pradem
statym.

Rys. 1 i 2 przedstawiaja w najprostszej formie
uktady kondensatorowe, natomiast rys. 3 — przy-
ktad rozwigzania zasilania obrabiarki w uktadzie
bezkondensatorowym.

Rys. 3. Przyktad ukltadu bezkondensatorowego.

Obroébka elektroiskrowa moze przebiega¢ meto-
da tzw. stykowa lub bezstykowa. W pierwszym
przypadku ciagto$¢ wyltadowan iskrowych jest pod-
trzymywana dzieki wibracjom elektrody roboczej
w kierunku prostoliniowo-zwrotnym; zachodzi
dzieki temu kazdorazowe ,,zapalanie‘ iskier przez
chwilowy styk elektrod, podobnie jak to ma miej-
sce przy spawaniu lukowym.

W obrabiarce o dzialaniu bezstykowym ciagtosé
wyladowan uzyskuje sie przez zapewnienie ciggle-
go przysuwania sie elektrody roboczej do przed-
miotu obrabianego. Nalezy przy tym stale utrzy-
mywaé¢ minimalng odlegtos¢ miedzyelektrodows
przebijang z mozliwie duzg czestotliwoscig napie-
ciem przylozonym do elektrod.

W obrabiarkach do wycinania otworéw, za wy-
jatkiem otworéw o bardzo matych Srednicach sto-
suje sie metode bezstykows, jako zapewniajaca
znacznie wiekszg wydajno$é i doktadno$é obrobki.

Jak juz wspomniano, w procesie obrébki elek-
troerozyjnej nastepuje ciggle wgtebianie elektrody
narzedzia w przedmiot obrabiany, w miare poste-
pujacego usuwania materialu z otworu i towar=«y-
szacego mu zuzycia elektrody.

Zachodzi wiec koniecznos¢é zapewnienia ciagtego
posuwu elektrody w kierunku przedmiotu obrabia-

8

nego, dla podtrzymania takiej odleglosci miedzy
elektrodami, przy ktérej przebicia sg najezestsze.
Najprostszym rozwigzaniem jest zastosowanie po-
suwu recznego: za posrednictwem korby lub koétka
recznego o odpowiedniej przekladni obstugujacy
przesuwa nieustannie elektrode roboczg, orientu-
jac sie sluchem i dobierajac optymalng szybkose¢
posuwu, przy ktorej iskrzenie jest najbardziej in-
tensywne.

Ponadto obslugujacy obserwuje przyrzad kon-
trolny np. woltomierz zalaczony do obu elektred,
ktory wskazuje Srednie napiecie miedzy elektro-
dami.

W chwili przerwy w iskrzeniu na skutek nad-
miernego rozsuniecia elektrod — napiecie to réwna
sie napieciu zasilania, w chwili zwarcia elektrod
nastepuje réwniez przerwa w iskrzeniu, ale na-
piecie spada do zera. Obstugujacy koryguje wow-
czas odleglo$¢ miedzyelektrodowa pokrecajac od-
powiednio kétko, az do wznowienia procesu.

Oceniajgc ten sposob regulacji posuwu nalezy
stwierdzi¢, ze jest on konstrukeyjnie najprostszy.
Wadg jego jest jednak stosunkowo mala wydaj-
nos¢ procesu z uwagi na to, ze jest on zaklécany
stosunkowo czestymi przerwami, spowodowanymi
nadmiernym zblizeniem (zwarcia) lub tez rozsu-
nieciem elektrod. Posuw wymaga ciggtych ma-
nipulacji, tak ze obstugujacy jest bez przerwy ni-
mi zajety.

Dalszym krokiem jest zastosowanie mechanicz-
nego posuwu elektrody roboczej za pomocg silnika
i przektadni o nastawialnej — regulowanej szyb-
ko$ci. W takim urzadzeniu obstugujacy ustala pa-
rametry elektryczne i szybkosci posuwu, ktéry
nastepuje nadal samoczynnie.

Sposoéb taki posiada jednak réwniez pewne wa-
dy. Pomimo bowiem ustalenia optymalnych wa-
runkéw pracy mozliwe jest z réznych powodow

' obnizanie sie intensywnos$ci usuwania materiatu,

a wiec szybkos¢é posuwu moze sie okaza¢ nadmier-
na i wtedy nastapi zwarcie elektrod powodujgce
przerwe w procesie obrobki, a co gorsza odksztat-
cenia elektrody roboczej 1 ewentualnie przedmiotu
obrabianego, na skutek trwajacego i wzrastajacego
nacisku posuwajacego sie wrzeciona z elektroda
robocza.

Powoduje to konieczno$¢ zabezpieczenia przed
odksztatceniem elektrody roboczej — np. przez
przeniesienie ruchu z silnika posuwu na wrzeciono
i elektrode robocza za posrednictwem sprzegla
ciernego, na ktérym nastapitby poslizg w razie za-
istnienia nacisku elektrody roboczej na obrabiany
przedmiot.

Wobec tego, ze takie zaklécenia mozliwe sg sto-
sunkowo czesto, rowniez i w tym przypadku ko-
nieczny jest cigglty nadzér i dokonywanie manipu-
lacji, celem przywrécenia warunkow wiasciwych
normalnemu przebiegowi obrobki.
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Dlatego tez, chociaz juz przy pracy z posuwem
recznym lub mechanicznym obrabiarka elektro-
iskrowa stanowi urzadzenie, ktére moze by¢ z po-
zytkiem wyzyskane w wielu zakitadach budowy
maszyn i aparatow, szczeg6lnie za$§ w narzedziow-
niach, nalezy stanowczo zaleca¢ automatyzacje cy-
klu pracy obrabiarki.

Zakres automatyzacji moze by¢ ograniczony do
nastepujacych zadan:

1. Po zamocowaniu i ustawieniu przedmiotu o-
brabianego i elektrody robocze]j, uruchomieniu
obiegu plynu dielektrycznego oraz po ustaleniu
elektrycznych parametréw, obrobki i optymalnej
szybkosci posuwu, urzadzenie automatyczne po-
winno zapewni¢ normalny przebieg procesu z za-
dang intensywnoscig, likwidujac jednoczesnie sa-
moczynnie i dostatecznie szybko mogace nastepo-
waé zakltocenia obrobki w postaci zetkniecia sie
elektrody roboczej i przedmiotu obrabianego, a
wiec zwarcia, lub nawet zapobiegajac im.

2. Po przejsciu wyznaczonego odcinka, wrze-
ciono z elektroda roboczg powinno zatrzymaé sie
samoczynnie, a calo$¢ urzadzenia powmna zostac
wylaczona.

Spelmeme podanych wymagan zapewm mozli-
wo$¢ obstugi przez jednego pracownika jednoczes-
nie wiekszej ilosci urzadzen, co wydatnie zwiekszy
zakres oplacalnosci obrobki elektroiskrowej.

Z szeregu rozwigzan automatyzacji posuwu wy-
r6ézni¢ mozna dwa nastepujace:

a) uklady ze swobodnym zawieszeniem wrzecio-
na (w jez. ros. ,,ptawajuszczij szpindel®);
b) uklady ze sztywnym zamocowaniem wrzeciona.

Najbardziej typowym przykiladem automatyza-
cji posuwu typu pierwszego jest tzw. regulator
solenoidowy, dzialajacy przy pomocy cewki elek-
tromagnetycznej z wecigganym rdzeniem.

Wymiary cewki i straty mocy w niej bytyby bar-
dzo duze w przypadku, gdyby konieczne bylo wy-
tworzenie sily rownowazacej ciezar calego wrze-
ciona. Dlatego tez w konstrukcjach tego typu prze-
widziana jest kompensacja ciezaru wrzeciona,
przez:

a) zastosowanie ciezaru réwnowazacego (rys. 4),

#-281/52-R4

4. Schemat elektromagnetycznego sterowania elek-
trody roboczej.

Ry»s 5

b) uzycie sprezyn kompensacyjnych (rys. 5), lub
¢) uzycie dodatkowego uzwojenia kompensacyjne-
go.
Istniejg rowniez rozwiazania, w ktérych solenoid
oddziatlywuje nie na wrzeciono robocze bezposred-
nio, lecz na rdzen polagczony z wrzecionem przez

uktad dzwigien lub tez hydraulicznie, co pozwala
bardzo znacznie zmniejszy¢é wymiary cewki ste-
rujacej.

Odmiane regulatora solenoidowego stanowi re-
gulator elektrodynamlczny, w ktérym solenoid
: sterujacy odzialtywuje nie na

rdzen wrzeciona, lecz na szty-

s wno zwigzana z wrzecionem

= cewke elektromagnetyczng. Mo-

3 zna w tym przypadku uzyskaé

‘H = silniejsze oddzialywanie pola

magnetycznego, a dzieki wyko-

rzystaniu sit elektrodynamicz-

nych nastepuje zwiekszenie
czulosci regulacji.

Rys. 5. Schemat mnapedu elektro-
e . magnetycznego 2z kompensatorem
1N sprezynowym. 1 — sprezyna, 2 —
77 | nakretka regulujgca, 3 — sprezyna,
! 4 — rolka, 5 — wrzeciono, 6 — uz-
JJ L2852 55 g wojenie, 7 — korpus.

Wady powyzszych systeméw sa nastepujgce:

1) konieczno$¢ dodatkowej regulacji ukladu w
miare zuzycia elektrody roboczej i zmiany 1gcz-
nego ciezaru wrzeciona i elektrody;

2) zjawisko ,kotysania‘ elektrody roboczej, kto-
rego powodem sa uderzenia wynikajace z im-
pulsow wybuchowych w strefie obrobki (wy-
tadowaniom iskrowym towarzysza wybuchowe
przemiany czastek dielektryka w pare i ich
rozktad chemiczny).

Kotysanie elektrody roboczej powoduje, ze
amplituda wahan odleglosci miedzyelektrodo-
wej jest wieksza od wartosci optymalnej, wsku-
tek czego nastepuje znaczne obnizenie wydaj-
nosci;

3) swobodne zawieszenie wrzecion nie pozwala
przettaczaé¢ ptynu dielektrycznego przez elek-
trode roboczg, co jest niezbedne przy obroébce
wiekszych powierzchni.

Pomimo opisanych wad regulatoréow ze swobod-
nym zawieszeniem wrzeciona, opracowano Ww
Zwigzku Radzieckim pewng ilo$¢ typéw obrabiarek
elektroiskrowych z: tymi regulatorami pracujg-
cych zupelnie zadowalajaco.

W nastepnej fazie jednak, konstruktorzy i ra-
cjonalizatorzy radzieccy opracowali szereg orygi-
nalnych i ciekawych urzadzen sterowania samoc-
czynnego — ktoérych zasadniczg cechg jest sztywny
posuw wrzeciona z elektroda robocza. Jedno z roz-
wiazan opracowane przez konstruktoréw Lewin-
sona i Wiadymirowa, polega na zastosowaniu dwu-
kierunkowego sprzegta elektromagnetycznego.

Autor niniejszego artykutu skonstruowat w opar-
ciu o dane z literatury radzieckiej automatyzacje
posuwu obrabiarki elektroiskrowej wzorowang na

.projekcie Wiadymirowa i Lewinsona. Urzadzenie

to jest juz uruchomione i dziala zupelnie zadowa-
lajaco, co daje podstawe zalecenia go do stosowa-
nia w obrabiarkach elektroiskrowych. Dziatanie
tego mechanizmu przedstawia rys. 6.
Jednofazowy silnik komutatorowy z regulowang
szybkoscig obrotowa, napedza stale w jednym kie-
runku kolo stozkowe Ia, co powoduje obrét kot

9
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Rys. 6. Schemat urzadzenia do samoczynnego posuwu

z zastosowaniem sprzegta elektromagnetycznego. 1a, b, c —
kota zebate stozkowe, 2 — czeSci sprzegta, 3 — tarcze
(zwory), 4 — uzwojenia, 5 — reduktor.
stozkowych 1b i 1c¢ w dwoch przeciwnych kierun-
kach. Z kotami tymi sg sztywno polaczone jarzma
elektromagnesow. *Kotwice elektromagneséw wy-
konane sg w ksztalcie krgzkow nasunietych kwa-
dratowymi wycieciami na odpowiednio uksztatto-
wang czeS¢é waltka. Krazki sg lekko dociskane do
obracajacych sie w przeciwnych kierunkach jarzm,
ktore w przypadku braku pradu w uzwojeniach 4
sg nieruchome; a zatem nie obraca sie rowniez wa-
tek. Jezeli w jednym z uzwojen sprzegla pojawi
sie prad o odpowiednim natezeniu, spowoduje on
przyciggniecie kotwicy i zwiekszenie jej tarcia o
jarzmo w takim stopniu, ze nastapi obracanie wal-
ka w kierunku zgodnym z ruchem odpowiedniego
zebatego kota stozkowego. Jezeli z kolei przewazy
sita przyciggania jarzma z przeciwnej strony sprze-
gla, nastgpi odpowiednia zmiana kierunku obrotu
walka. Zmiany kierunku obrotéow watka (zlgczo-
nego ze Srubg) powoduja z kolei zblizenie lub od-
dalenie elektrody roboczej od przedmiotu obra-

bianego.

220/380 3f

ERt

*
20-220

M-281/52-R7
Rys. 7. Schemat elektryczny urzadzenia elektroiskrowe-
go wraz z urzadzeniem do automatycznego posuwu. M —
silnik trojfazowy, G — pradnica pradu statego, K —

bateria kondensatoréow, Ri — op6r ograniczajacy mprad
zwarcia; Rz R3 R4 — opory regulacyjne sprzegia elektro-
magnetycznego, A — cewka pradowa strony I sprzegla,

B — cewka pradowa strony II sprzegta, C — cewka na-
pieciowa strony II sprzegla.

Dla zorientowania sie w ukladzie elektrycznym
rozpatrzmy rys. 7. Jak widzimy, cewka C drugie]j
strony sprzegla wigczona jest na napiecie zasilania

10

obrabiarki; dwie pozostate cewki wigczone sg row-
nolegle do zaciskéw oporu ograniczajacego w ob-
wodzie tadowania jednakze spos6b poiaczenia cew-
ki B jest taki, ze w razie przeplywu przez nig
pradu, przeciwdziata ona cewce C powodujac osta-
bienie strumienia magnetycznego i przyciagania
tej strony jarzma.

Rozpatrzmy dzialanie uktadu. Po uruchomieniu
obrabiarki przy ustalonych parametrach elektrycz-
nych wlgczamy posuw samoczynny przez wigcze-
nie silnika sterujacego. W tym momencie rozpoczy-
na sie posuw elektrody roboczej w kierunku zbli-
zenia do przedmiotu obrabianego, az do rozpocze-
cia iskrzenia. Zwiekszamy woéwczas szybkos¢ po-
suwu — przez zwiekszenie szybkosci obrotowej
silnika, kierujgc sie wskazaniami woltomierza na-
piecia miedzyelektrodowego i stuchem. Dodatko-
wym czynnikiem doboru optymalnego posuwu jest
niezbyt czeste wystepowanie zwaré¢ elektrody ro-
boczej z przedmiotem obrabianym. Zwarcia takie
nastepuja w czasie chwilowych zaklécen obrébki
przy duzej jej intensywnosci.
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1 — korba napedu reczne-
g0,
2 — jarzmo elektromagne-
tyczne, s
3 — tuleja mosiezna, Sl
4 — kolo zebate stozkowe,
5 — ostona sprzegia, | |
6 — walek pociagowy | |
sprzegla, M-28//52-R8 M
7 — tuleja stozkowa,
8 — wkladka gwintowana,
9 — tuleja stalowa,
10 — koto zebate stozkowe,
11 — uzwojenie,
12 — wrzeciono,
13 — tuleja izolacyjna.

Rys. 8. Naped automatyczne-
go posuwu obrabiarki ele-
ktroiskrowe]j przy zastosowa-
niu sprzegiet elektromagne-
tycznych.

W chwili zwarcia spadek napiecia na cewkach
A i B z ich oporami dodatkowymi staje sie¢ réwny
napieciu zasilania, a strumien magnetyczny wy-
twarzany przez te cewki gwaltownie wzrasta.
Strumien sumaryczny drugiej strony sprzegta
gwaltownie maleje (w tymze czasie wzrasta stru-
mien strony przeciwnej), co powoduje natychmia-
stowa, zmiane kierunku obrotu kotwic z watkiem
i cofanie elektrody robocze] Szybkos¢é obrotowa
watka sprzegta wynosi zaledwie 0,5 =5 obr/mln,
tak ze bezwladno$¢ mechaniczna uktadu jest zni-
koma. Pozostaje jedynie opodznienie na skutek sa-
moindukcji uzwojen, ktére jednak nie ma prak-
tycznego znaczenia.
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Dla nalezytej pracy tego mechanizmu posuwu
konieczny jest staly przeplyw cieczy w miejscu
obrobki, celem szybkiego usuwania czastek metalu
wyrywanych z anody w toku procesu, ktore za-
wieszone w ptynie dielektrycznym osiadajg bardzo
powoli. Powoduje to pewne powiekszenie przerwy
iskrowe]j (odleglosci roboczej elektrod). Przy li-
kwidacji za$§ zwaré powoduje konieczno$é cofania
elektrody nawet o kilka mm dla zerwania mostka
pradowego zlozonego ze zlepka czastek metalu,
skupionych w punkecie zwarcia. W rezultacie tego
nastepuje obnizenie wydajnosci, ze wzgledu na
czas odsuwania sie, a nastepnie samoczynnego
przysuwania -sie elektrody na witasciwg odleglosé
iskrowa. Przeplyw cieczy jest jednak konieczny
dla wszelkich rodzajow urzadzen automatycznych
jak rowniez dla uzyskania zgdanej doktadnos$ci o-
brobki. Nalezy rowniez niedopuszezaé do nadmier-
nego zanieczyszczenia cieczy pylem metalowym.

Rys. 8 przedstawia uproszczony rysunek kon-
strukcyjny automatycznego napedu ruchu posu-
wowego obrabiarki elektroiskrowej wg uprzednio
omoéwionych zasad.

Nalezy zaznaczy¢, ze istotng rzecza jest zmniej-
szenie do minimum szczelin w obwodach magne-
tycznych sprzegla, celem uzyskania duzych sit ma-
gnetycznych, dostatecznych dla pokonania tarcia
mechanicznego.

Jako materiatu dla czesci obwodu magnetycz-
nego, nalezy uzy¢ stali o malej zawartosci wegla
w stanie wyzarzonym, najlepiej stali typu ,,Arm-
co‘.

Reduktor powinien obnizaé obroty silnika steru-
jacego w stosunku 3000 : 1. Oczywiscie wielkosé
ta nie musi by¢ $cisle przestrzegana, ale nalezy
dazy¢ do nadawania walkowi pociggowemu bardzo

malej szybkosci obrotowej, celem uzyskania matej
bezwladnosci regulacji.

Szybkosé posuwu elektrody roboczej wynosi w
praktyce od okoto 0,2 mm/min do okolo 2 mm/min.
Szybkos¢ te mozna uzyskaé dobierajac odpowied-
nio obroty oraz skok gwintu Sruby pociggowej.

Nowoczesne obrabiarki radzieckie projektowane
juz jako obrabiarki elektroiskrowe, posiadaja kon-
strukeje rozwiazang w ten sposob, ze elementy
ukladu elektrycznego wbudowane sg do korpusu
obrabiarki tworzac w ten sposéb jednolitg caloSeé.

W obecnym pierwszym etapie rozpowszechniania
obrébki elektroiskrowej w kraju musimy sie na-
stawic¢ raczej na adaptacje innych obrabiarek przez
odpowiednie ich przerobienie.

Autor niniejszego artykulu uzyt dla wykonrania
obrabiarki elektroiskrowej starej frezarki piono-
wej o wymiarach stotu: 1000>X300 mm, na stole
ktérej zamocowano wanne dla plynu dielektrycz-
nego o pojemnosci ponad 100 litrow. Przesuw stotu
w trzech prostopadtych do siebie kierunkach umoz-
liwia dokladne ustawienie przedmiotu pod elek-
trods.

Elektroda robocza mocowana jest za pos$rednict-
wem uchwytu wiertarskiego, izolowanego od kor-
pusu obrabiarki. Skasowano ruch obrotowy wrze-
ciona, pozostawiajac jedynie ruch posuwowy. O-
bieg plynu uzyskano przy pomocy pompki elek-
trycznej o wydajnoSci okolo 20 litréw na minute.
W obiegu zainstalowano filtr dla plynu — przez
wylozenie czeséci zbiornika grubg warstwa woj-
foku. :

Przedmiot obrabiany mocowany jest wewnatrz
wanny w imadle maszynowym. Oczywiscie mozli-
we sg 1 inne sposoby mocowania.

IMAK NOZOWY Z AUTOMATYCZNYM WYCOFYWANIEM NOZY

nozy. Imak taki jest przedstawiony na rysunku. Duzg za-
letg imaka jest to, ze przy wycofywaniu noze nie rysuja
obrobionej powierzchni. 7

Imak nozowy sklada sie z trzech
glownych cze$ci — korpuséw 1, 2 i 3.
W korpusie I i 2 umieszczone sg
obrotowo mna sworzniu 4 wktadki
5 i 6, w ktérych zamocowane sa
noze, W czasie gdy mie odbywa sie
skrawanie, wkladki 4 i 5 pod dzia-
taniem sprezyny 7 sg dociskane do
korpusow 1 i 2.

Podczas skrawania, wkladki z
nozami obracaja sie okoto sworznia
6 pod wplywem sil skrawania i opie-
rajg si€ powierzchniami X o korpu-
sy 11i 2. Przy dalszym ruchu pow-
rotnym suportu, sity skrawania nie
wystepuja i noze powracaja w pier-
wotne polozenie. Przy koncu ruchu
roboczego trzeci néz zamocowany
w korpusie 3 wykonuje faze na kolnierzu.

Opisany imak nozowy wykazuje duze zalety. Pozwala
on na jednoczesna obrébke obu stron kolnierza, przez co
skraca sie czas maszynowy. Przy uzyciu opisanego lrpak.a
skrécony zostaje réwniez czas pomocniczy na ustawianie
nozy. Imaka tego mozna uzywaé¢ nie tylko na tokarkach
wielonozowych, lecz rowniez na zwyklych tokarkach po-

ciggowych.

T Na podstawie ,,Stanki i Instrumient®
zeszyt 7/52 opracowat W. N.

Obrébke obu powierzchni kolnierzy przedmiotéw moz-
na przeprowadza¢ w jednym zabiegu, przy uzyciu specjal-
nego imaka nozowego z automatycznym wycofywaniem
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WIERTLA Z PLYTKAMI Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Artykut omawia dotychczasowe pibby stosowania wiertet z ptytkami z weglikéw, nastepnie
przedstawia nowe typy konstrukeyjne wiertel, ich zastosowania, ptytki i materiaty korpuséw.
W zakohfczeniu zawarte sg wnioski dotyczace celowosci wprowadzenia nowych typow wiertel

do przemyshu polskiego.

1. Wstep

Olbrzymia rozbudowa przemysiu polskiego
w ramach Planu 6-letniego, a w szczeg6lnosci
powstanie i szybki rozwdj przemystu samochodo-
wego, stworzyty duze zapotrzebowanie na wiertta.
O wielkoéci zapotrzebowania na wiertla przez
przemyst samochodowy najlepiej §wiadczy fakt,
ze szereg zagranicznych fabryk samochodowych
posiada wlasne wytwornie wiertel. Wraz z rozbu-
dowa przemystu oraz nowymi jego zadaniami pro-
dukecyjnymi, powstata konieczno$¢ stworzenia ta-
kich konstrukcji wiertel, ktére by zapewnily jak-
najekonomiczniejsza ich eksploatacje, a mianowi-
cie przedtuzyly okres trwalosci narzedzia oraz u-
mozliwily ich stosowanie przy podwyzszonych
szybkosciach skrawania.

Jednym z rozwigzan pozwalajacych na spelnie-
nie tych warunkéw jest wykonywanie wiertet
z wlutowanymi plytkami z weglikow spiekanych.

W poczatkowym okresie uzytkowania wiertet
z wlutowanymi plytkami z weglikow, zakres ich
zastosowan ograniczony byt do przypadkéw wier-
cenia otwor6w w materiatach twardych, a zwlasz-
cza w stali hartowanej. Do produkeji tych wiertet
uzywano jako poéifabrykaty zwykle wiertta krete,
z rowkiem wiérowym biegngcym po linii Srubowe]
o kacie pochylenia ® = 30°. W wierttach tych, po
uprzednim ich zmiekezeniu i wyfrezowaniu gniazd,
wlutowywano plytki. Uzgodnienie powierzchni na-
tarcia plytki z powierz- /
chnia rowka wiérowego,
konieczne ze wzgledu na
prawidlowe odprowadza-
nie widérow, prowadzito do
koniecznoS$ci znacznego ze-
szlifowania ptytki (rys. 1).
Wytrzymalos¢ tak wyko-
nanego wiertta byta nie-
wielka jak réwniez czeste
byto wykruszanie sie ptyt-
ki przy pracy narzedzia.
Z tego powodu wiertta te
nie znalazly szerszego roz-
powszechnienia.

Dazenie do stosowania podwyzszonych szybkosci
skrawania spowodowalo opracowanie w ostatnich
latach nowych konstrukeji wiertet z plytkami
z weglikow spiekanych.

Przy omawianiu tych rozwiazan zwrécimy prze-
de wszystkim uwage na roéznice, jakie zachodzg
w uksztaltowaniu wiertel z plytkami z weglikow,
w poréwnaniu z wierttami ze stali szybkotnacej,

zeszlifowana czesc plytki

PM-383/52-R/

Rys. 1. Zeszlifowanie
piytki w wiertle o ka-
cie pochylenia rowkow
wiérowych o = 300.

1) Por6wnaj artykulty T. Dobrzanski ,,Wiertta krete*,
»Mechanik* zeszyty 4, 5—6, 7—8/46, inz.-mech. St.. Kun-
stetter ,Wiertta piérkowe*, ,Mechanik® zeszyt 3/46, inz.-
mech. Adam Wilczynski ,,O0 wytwarzaniu wiertet kre-
tych®, ,Mechanik®“ zeszyt 10—11/46.
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wykorzystujac okolicznose, ze te ostatnie byty kil-
kakrotnie omawiane na tamach ,,Mechanika‘?).

2. Typy konstrukeyjne wiertel z plytkami
z weglikow spiekanych ,

Wiertta z wlutowanymi plytkami z weglikéw
spiekanych mozna podzieli¢ ogélnie, podobnie jak
wiertta ze stali szybkotngecej, na wiertla pidrkowe
i krete.

Wiertla piérkowe dzielimy z kolei na wiertla
z rowkami widrowymi skos$nymi i z rowkami pro-
stymi.

Wsréd wiertel kretych rozrézniamy: wiertta
o statym i o zmiennym kacie pochylenia linii $ru-
bowej rowkéw widrowych.

Wiertta piérkowe ze skoSnymi
rowkami wiérowymi (rys. 2). r
Al
k] ]Uf*t%
iffin

nymi rowkami wiérowymi. Do

N

Rys. 2. Wiertto piérkowe ze skos-%

Omawiane wiertta posiadajg dwa skosne rowki
wiérowe wykonane na diugosci 1y przekraczajgcej
nieco diugos¢ ptytki h. Takie uksztaltowanie row-
kéw ma na celu wzmocnienie podparcia ptytki
w korpusie. Kat wierzcholkowy 2% przyjmuje sie
rowny 135° Aby zmniejszy¢ tarcie plytki o $cian-
ki otworu wierconego, ptytce nadaje sie zbiezno$é
w kierunku do chwytu wynoszacg 0,04 — 0,05 mm
na jej diugosci oraz pomocniczy kat przylozenia
a3 = 3 <+ 59 pozostawiajgc cylindryczng tysinke
fo szerokosci 0,15 =+ 0,30 mm w zaleznosci od Sred-
nicy wiertta. W tym samym celu $rednice korpusu
d zmniejsza sie w stosunku do Srednicy nominal-
nej D o 0,10 = 0,20 mm. W celu polepszenia wa-
runkéw skrawania plytke przy Scinie podszlifowu-
je sie (koryguje sie), zmniejszajac w ten sposob
dlugosé Scinu.

Zaleta tych wiertet jest prostota wykonania,
wada — ograniczona gteboko$é wiercenia, ponie-
waz krotki rowek wiérowy uniemozliwia odprowa-
dzanie wi6réw przy wierceniu otworéw giebszych.

Wiertta piérkowe ze sko$nymi rowkami stosuje
sie do wiercenia otworéw o niewielkich $redni-
cach; wystepujace przy tym opory skrawania nie
sa duze, wobec czego wiertta te zaopatrzone sa
w chwyty cylindryczne.

W Zwigzku Radzieckim omawiane wiertta ujete
sg normg panstwows. Wytwarza sie je w zakresie
$rednic 2,7 = 10,3 mm.
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Wiertta piérkowe z prostymi

rowkami widrowymi (rys. 3).
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+1-383/52-R3
Rys. 3. Wiertto piérkowe z prostymi rowkami wiérowymi.

Wiertta te, podobnie jak wiertta piérkowe ze
skosnymi rowkami wiérowymi, réwniez sg latwe
do wykonania. Diugos¢ I, czesci roboczej wiertta
przyjmuje sie rowng 4 =+ 5,5 Srednic nominalnych
wiertta. Podobnie jak poprzednio, dla zmniejsze-
nia tarcia Srednice wiertta zmniejsza sie w kierun-
ku chwytu o 0,6—0,8 mm na kazde 100 mm diu-
gosci ptytki oraz nadaje sie zbieznosé¢ do tytu kor-
pusowi wiertta. Zbiezno$¢ ta wynosi 0,8-+1,2 mm
na kazde 100 mm dlugosci czesci roboczej.

Nalezy zwréci¢ uwage, aby zmniejszenie Sredni-
cy korpusu nie byto zbyt duze, gdyz do przestrzeni
powstalej miedzy korpusem a S$ciarikg wierconego
otworu moga dosta¢ sie widry, pogarszajac znacz-
nie warunki pracy narzedzia lub nawet doprowa-
dzajac do jego zniszczenia.

Srednice rdzenia przyjmuje sie wiekszg o ok.
40% od $rednicy rdzenia wiertet ze stali szybko-
tngcej. Wynosi ona 0,25--0,27 $Srednicy nominal-
nej wiertta D2). Wzmocnienie rdzenia wiertet
z plytkami z weglikow spiekanych podyktowane
jest koniecznoscig podniesienia ich wytrzymalosci.
Ponadto rdzen w kierunku chwytu jest wzmocnio-
ny przez zwiekszenie jego Srednicy o 1,4—+-1,8 mm
na kazde 100 mm czesci roboczej. Podobnie jak
poprzednio, $cin podszlifowuje sie celem zmniej-
szenia jego diugosci. -

Zarys rowka jest prostoliniowy (w przekroju
normalnym) zaréwno dla powierzchni natarcia jak
i dla powierzchni pomocniczej.

Pozostate elementy konstrukeyjne przyjmuje
sie jak w przypadku wiertel ze stali szybkotnacej.

Wiertta piorkowe z rowkami prostymi o $redni-
cach do 12 mm zaopatruje sie w chwyty cylin-
dryczne, a przy $rednicach powyzej 12 mm
w chwyty stozkowe Morse‘a, przy czym, na skutek
duzych oporéw skrawania wystepujacych przy
tych S$redmicach, stosuje sie przewaznie chwyty
stozkowe wzmocnione. Wiertla te wykonuje sie
w zakresie Srednic 1030 mm.

Wiertta krete o statym kagcie po-
chylenia 1linii $Srubowej rowka
widrowego (rys. 4)

Korpusy tych wiertet wytwarza sie w podobny
sposo6b ‘jak wiertta ze stali szybkotngcej, z tg roz-
nica, ze rowek wiérowy biegnie pod katem
o = 13-+16°, nie przekraczajgc nawet w przypad-

2) Dla wiertel ze stali szybkotnacej S$rednica rdzenia
wynosi 0,13 = 0,19 D.

1
-~ vl G B
R i

w=13-20°

{5 M-383/52-Ra

Rys. 4. Wiertto krete ze stalym katem pochylenia linii
rowkéw widrowych.

ku najwiekszych $rednic 200. Przez zmniejszenie —
w poréwnaniu z wierttami ze stali szybkotngcej —
kata pochylenia linii rowka, wzmacnia sie pod-
parcie plytki oraz samg plytke, gdyz stopien jej
zeszlifowania jest nieduzy. Jednocze$nie zachowu-
je sie dostatecznie dobre warunki odprowadzania
Wibrow.

Wiertta krete o zmiennym kacie
pochylenia linii Srubowej rowka
wiorowego (rys.5i 6)

Konstrukecja tego rodzaju wiertet jest rozwigza-
niem najnowszym. Ma ona na celu wzmocnienie
wiertta (piytki) do maksimum oraz zachowanie
dobrych warunkéw odprowadzania wiéréw. Rowek
wioérowy na diugosci I (rys. 5), nieco wiekszej od
diugosci plytki (praktycznie na diugosci 1,52 D),
biegnie po linii Srubowej o kacie nachylenia ®; =
=589 a na dalszej dtugosci czeSci roboczej
pod katem w = 15-+-20°. Catkowita dtugosé czesci
roboczej wynosi 4 <+ 5 $rednic wiertta.

R

Stozek Morse'a 93
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Rys. 5. Wiertlo krete ze zmiennym katem pochylenia

linii rowkéw widrowych o = 15 —+— 209,

W ten sposéb uzyskuje sie dobre podparcie pty-
tki przy nieznacznym jej zeszlifowaniu, dzieki
czemu wzrasta wytrzymalosé wiertta w stosunku
do dotychczas omawianych wiertel kretych. Pod
wzgledem wykonania wiertla te sg bardziej zlo-
zone niz wszystkie dotychczas oméwione, ze wzgle-
du na zmienno$¢ kata pochylenia linii rowka,

Inne elementy konstrukcyjne sa podobne jak
przy wierttach ze stali szybkotnacej.

Do wiertel tych stosuje sie chwyty stozkowe
Morse‘a lub, przy ciezkich warunkach pracy, chwy-
ty stozkowe wzmocnione.

Do wiercenia otworéw gtebokich w materia-
fach dajacych latwo kruszace sie widry stosuje sie
wiertta krete o konstrukeji jak wiertet z rys. 5,
lecz o kacie @ zwiekszonym do 55-+60° (rys. 6).
Sita P, powstata przy obrocie wiertta na skutek
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6. Wiertlo krete ze zmiennym katem pochylenia

linii rowkow wiérowych o = 50 = 60.
tarcia wiéréw o Scianke otworu wierconego, dzieki
§rubowemu uksztaltowaniu rowka, rozklada sie
na site N dociskajaca wiéry do sScianki rowka
oraz na site S wznoszacg wiéry do gory (rys. 7).
Przy zwiekszeniu kata ® skladowa S wzrasta (rys
Tb) polepszajac warunki odprowadzania Widrow,
co W przypadku wiertet do gtebokich otworow jest
szczegblnie wazne. Glebokosé rowka ma takze
wplyw na prawidlowo$¢ odprowadzania widrow
i musi byé odpowiednio dobrana. W Zwigzku Ra-
dzieckim przyjmuje sie ja rowng 0,28--0,3 Sredni-
cy nominalnej wiertta. Dlugo$¢ czesci roboczej 1,
(rys. 6) przyjmuje sie r6wng 7--10 Srednic D. In-
ne elementy konstrukcyjne sa podobne jak w wier-
tlach kretych z rys. 5.

Rys.

0|
|
g

-383/52-R7

Rys. 7. Wplyw zwiekszenia kata pochylenia linii rowka
- na wzrost sily S wznoszacej wior.

Wiertla z katem ® = 55 =+ 60° z uwagi na ich
ciezkie warunki pracy zaopatruje si¢ we wzmoc-
nione chwyty stozkowe Morse‘a.

Pod wzgledem wykonania wiertta te sa najbar-
dziej zlozone z powodu duzej réznicy katow 01
1 @,

3. Zakres zastosowania

Zastosowanie omawianych wiertel rozpatrzymy
biorge pod uwage rodzaj materialu obrabianego
oraz gleboko$é otworu, a wiee najbardzie] 1stotne
elementy operacji wiercenia.

Materiat obrabiany

Wiertta z ptytkami z weglikow spiekanych sa
z powodzeniem stosowane do obroébki zeliwa, sto-
pow lekkich i materiatow sztucznych. Przy obrob-
ce wyzej wymienionych materialéw mozna stoso-
waé znacznie podwyzszone, w stosunku do wiertet
ze stali szybkotngcej, szybkosci skrawania.

W przypadku wiercenia otworéw w stali zada-
nie staje sie trudniejsze. W zwigzku bowiem
z wiekszymi oporami skrawania i zwigzang z tym
duza iloscig wywigzywanego ciepla, zachodzi nie-
bezpieczenstwo odlutowywania sie plytek. Nie-
bezpieczenstwo to jest oczywiscie tym wieksze im
wigksza jest glebokos¢ wierconego otworu,

. prowadza¢ takze przy szybkosci

wzgledu na utrudniony odplyw ciepta. Nalezy
przypuszczaé, ze dalszy rozwoéj tego rodzaju ob-
robki zwigzany bedzie z zastosowaniem przy wier-
ceniu wydajnego i réwnomiernego chtodzenia.

Mniemanie to wydaja sie potwierdza¢ udane proby
przeprowadzone ostatnio przez Instytut Badawczy Mini-
sterstwa Budowy Urzadzen Transportowych ZSRR. Pro-
by te wykazaly, ze mawet przy wierceniu stali trudno
obrabialnych mozna stosowaé podwyzszenie szybkosSci
skrawania. Do prob stosowano wiertta krete o konstruk-
cji przedstawionej ma rys. 5, z katem pochylenia linii
rowka o = 200, Warunkiem powodzenia tych préb byto
zastosowanie chtodzenia, ktére przeprowadzano za po-
mocg 10% emulsji, doprowadzanej w ilosci 4 =+ 5 l/min.
Materialem obrabianym byta stal o zawartoSci manganu
ok. 13%, bardzo odporna na S$cieranie, a wigc w ogole
trudna do obrébki skrawaniem, Najdluzszg trwalosé
wiertla uzyskano przy stosowaniu szybkos$ci skrawania
v = 27 m/min, aczkolwiek wiercenie mozna bylo prze-
skrawania » = 50
m/min.3)

Wspomnie¢ nalezy, ze przy dotychczasowych prébach:

chlodzenia wiertel na o0g6t nie stosowano, gdyz wobec

niebezpieczenstwa pekania plytek na skutek nieréwno-
miernego doprowadzania chtodziwa, zadecydowano w
ogoble zrezygnowac z chtodzenia.

Praktycznie przyjeto szybkosé skrawania w gra-
nicach 27-—30 m/min.

Szczegolnym przypadkiem przy wykonywaniu
otworow jest wiercenie stali bardzo twardej np.
hartowanej, lub wyjatkowo trudno obrabianej.
W przypadku tym nie chodzi w zasadzie o zwiek-
szenie szybkosci skrawania, lecz o samg mozliwosé
wykonania otworu, gdyz wiertta ze stali szybko-
tngcej zawodza. Jezeli do tego dodamy, ze przy-
padki te dotyczg najczeiciej wiercenia otworéow
ptytkich (ptyty, blachy), jasne sie staje, ze te od-
miane obrobki stali najlatwiej jest wykonywac
wiertlami z ptytkami z weglikéw spiekanych.

Glebokos$¢ wiercenia

Wplyw glebokosci wierconego otworu na stoso-
wanie odpowiedniego rodzaju wiertta jest bardzo
istotny.

Rozrézni¢ tu mozna nastepujace gtebokosei:

a) otwory bardzo ptytkie (g << D). Przy otwo-
rach tej gtebokosci sprawa odprowadzania wiérow
nie nastrecza trudnosci, dzieki czemu mozna tu u-
zywat wiertta piérkowe z rowkami sko$nymi
(rys. 2), do obrobki tak zeliwa jak i stali.

b) otwory o glebokosci g < 2D. Oprowadzenie
wioréw jest juz trudniejsze; do obrébki zeliwa wy-
starczy tu uzycie wiertla piérkowego z rowkami
prostymi (rys. 3), natomiast wiercenie stali wyma-
ga zastosowania wiertta o zmiennym kacie linii
rowka (® = 20° — jak na rys. 5).

c) otwory w zeliwie o glebokoSci do 4D. Ze
wzgledu na utrudnione odprowadzenie wioéréow
stosuje sie wiertla o zmiennym skoku rowka
(0 = 15209 — wg rys. 5). Wiercenie stali przy
tej glebokosci otworu nie jest jeszcze opanowane.

3) W tym przypadku skracal sie jedynie okres trwa-
toSci ostrza wiertta, natomiast odlutowanie sie plytki

Z€nie zdarzalo sie.
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d) otwory w zeliwie o glebokosci 4 + 7D. Ze
wzgledu na bardzo trudne warunki usuwania wi6-
row stosuje sie wiertta o zmiennym skoku rowka
o kacie ® = 55600 (rys. 6).

W przypadku wiertel kretych o statym skoku
rowka (rys. 4), gleboko$¢ wiercenia ograniczona
jest diugoscig rowka wiérowego: musi ona by¢
mniejsza od diugosci rowka i waha sie w grani-
cach (3 =+ 4,5) D. Ze wzgledu jednak na stabe
podparcie ptytki (mata wytrzymalo$¢ wiertta) do-
puszczalne szybkoSci skrawania, w poréwnaniu
z szybkos$ciami stosowanymi przy innych konstruk-
cjach wiertel, sg mniejsze. Zalete natomiast tego
rozwigzania stanowi latwos¢ wykonania wiertla.

4. Plytki

Jako ogélng zasade mozna przyjac, ze w chwili
obecnej ptytki do wiertel wykonywane sg z we-
glikéw spiekanych wolframowych gatunku G1. Po-
mimo, ze wegliki wolframowo-tytanowe wykazu-
ja wiekszg odpornos¢ na wysokg temperature, jed-
nakze wegliki wolframowe sg bardziej wytrzymate
na. zginanie, a zatem bardziej dostosowane do ro-
dzaju obciazen, jakie wystepuja przy pracy takich
stosunkowo wiotkich narzedzi, jak wiertta krete.
Ponadto wykazujg one wiekszg odpornosé na $cie-
ranie.

Stosowanie tego gatunku uzasadnione jest takze
tym, ze wiertta z plytkami z weglikéw spiekanych
nzywane sa dotychezas w przewazajgcej ilosci
przypadkow do obrobki zeliwa, stopow lekkich lub
materialow sztucznych, dla ktérych gatunek ten
jest najodpowiedniejszy.

Jak wykazaly badania przeprowadzone w Zwiaz-
ku Radzieckim, réwniez do obrobki stali trudno
obrabianych zaleca sie stosowaé ptytki wolframo-
we, gdyz wyniki ich pracy okazaty sie lepsze od
rezultatéw osiagnietych przy plytkach wolframo-
wo-tytanowych. Jedynie w przypadku wiertet
przeznaczonych do obrobki stali twardej, proby
uzywania weglikéw wolframowo-tytanowych daty
lepsze wyniki niz stosowanie weglikéw wolframo-
wych.

Iyp C
dla 4://; 95

d/ug25~45 dla ¢51-95

B ﬁiﬁ

Rys. 8. Plytki z wegli-
kow spiekanych do
wiertet.

=

M-383]52-Ro.

Typowe ksztalty ptytek do Wlertel wszelkich ty-
péw przedstawione sg na rys. 8. Plytki te sg znor-
malizowane; w Polsce ujmuje je norma PN/M —
18010.

5. Materialy korpusow wiertet

Korpusy wiertet z ptytkami'z weglikéw spieka-
nych wykonuje sie najczesciej ze stali stopowej
lub weglowej. Powszechne s3 réwniez konstrukcje
przewidujace polgczenie tych stali w ten sposéb,
ze cze$¢ robocza wiertta wykonuje sie ze stali sto-

‘Scieranie,

powej, a chwyt ze stali weglowej. W Polsce ma-
teriatem stosowanym na korpusy jest dotychczas
stal weglowa wyzszej jakosei 0055. Natomiast
w Zwiazku Radzieckim stosuje sie najczeSciej na
czesci robocze stale stopowe 9XC, 7XC, 40X lub
X12M odpowiadajacg polskiej stali NCL, a na
chwyty stale weglowe 50 lub CT6 odpowiadajaca
polskiej stali 045.

Twardos$é wiertet po hartowaniu winna wyno-
si¢: korpusu Hrec = 55—60, chwytu Hrc = 30—40.

Wiertta o $rednicach mniejszych od 5 mm wy-
konuje sie przewaznie calkowicie ze stali weglo-
wej narzedziowej Y1CA lub Y12A. Stosowanie sta-
li stopowych na korpusy uzasadnione jest koniecz-
noscig zapewnienia dostatecznej odpornosci na
wystepujace na skutek tarcia lysinek
wiertla o Scianke wierconego otworu.

Ostatnio w Zwigzku Radzieckim rozpowszech-
nia sie stosowanie w szczegdlnie trudnych warun-
kach pracy korpuséw wiertel ze stali szybkotngcej
EN262 (polski odpowiednik — SW9) zgrzewanej
z chytem ze stali weglowej.

6. Wnioski

W wyniku analizy podanych witasnosci nalezy
stwierdzi¢, ze szczegblnie uprzywilejowanym ty-
pem winny sie sta¢ wiertta ze zmiennym katem
rowka wiérowego i katem w = 15—20° (rys. 5).
Wiertla te moga by¢ bowiem stosowane tak do ob-
robki zeliwa, jak i stali, przy czym dopuszczalna
glebokos¢ otworu wierconego dochodzi w przypad-
ku stali do 2D, a w przypadku zeliwa nawet do
4D. Drugim typem wiertet z plytkami moggcym
znalez¢ zastosowanie w przemysle jako narzedzia
normalne sg wiertta piorkowe ze sko$nymi row-
kami wiérowymi (rys. 2), gdyz moga stuzy¢ do
obrébki zeliwa i stali, aczkolwiek tylko do otwo-
row ptytkich.

Wreszcie trzecim typem wiertet, ktéry moze by¢
obecnie szerzej stosowany, sg wiertta o statym sko-
ku rowka (rys. 4). Jednak ze wzgledu na niskg wy-
trzymaltos$¢ tych wiertet, tylko dzieki tatwosci ich
wykonania mozemy je uwazaé¢ za przydatne do
stosowania w okresie przejsSciowym do czasu
wprowadzenia i rozpowszechnienia wiertet o
zmiennym skoku rowka, mogacych zapewni¢ wiek-
szg wydajnos$¢ pracy.
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BOLESEAW KOLODZIEJ

DOCIERANIE NOZY ZE SPIEKANYCH WEGLIKOW
PRZY POMOCY WEGLIKA BORU

Artykul omawia proces dokladnego wykanczania ostrza noza tokarskiego przez docieranie
go proszkiem weglika boru. Kolejno przedstawiono: wiasnosci weglika boru, poréwnanie réz-
nych metod ostrzenia nozy i wreszcie podano informacje co do sposobow przeprowadzania do-

cierania.

1. Wstep

Rozpowszechnienie sie metod szybkoSciowego
toczenia i frezowania jest wynikiem zastosowania
nozy i frezéw o nowej geometrii ostrza i materia-
16w narzedziowych zwanych powszechnie spieka-
nymi weglikami.

Na odcinku stosowania do obroébki skrawaniem
nozy o tak zw. ujemnych katach natarcia. ruch
racjonalizatorsko-nowatorski uczynil duzy postep
1 osiggniete wyniki nalezy uzna¢ jako pozytywne.

Odcinkiem do pewnego stopnia zaniedbanym
jest sprawa ostrzenia nozy z nakladkami wegli-
koéw spieckanych. Zagadnienie to w wiekszosci za-
ktadéw przemystowych potraktowane zostalo nie-
odpowiednio, bez nalezytego zrozumienia jego
Wwaznosci.

Przodujaca w swiecie technika Zwigzku Radziec-
kiego juz w roku 1938 opanowala nowa metode
docierania ostrzy nozy z plytkami z weglikow
spiekanych, przy uzyciu weglikéw boru. Sprawie
tej poswiecony zostanie niniejszy artykut.

2. WlasnoSci Scierne weglika boru

Czynione doswiadczenia wykazaly, ze pojedyn-
cze Kkrysztaly weglika boru (symbol chemiczny
B4C) pod wzgledem swej twardosci znacznie prze-
wyzszaja weglik krzemu (SiC), z ktérego produ-
kowane sg tarcze szlifierskie karborundowe. Do$-
wiadczenia wykazaty réwniez, ze luzne krysztal-
ki wegliku boru stosowane do obroébki plytek
z weglikow spiekanych posiadaja 3 do 4-krotnie
wiekszg wydajnos¢ od weglikéow krzemu. Ciekawe
jest przy tym, ze proby przy uzyciu spoiwa cera-
micznego badz tez elastycznego lub mineralnego
nie daty spodziewanego wyniku. Wykonane w ten
sposob tarcze szlifierskie w zadnym wypadku nie
przekraczaty pod wzgledem wydajnosci tarcz kar-
borundowych. Specjalnie przy tarczach o wiazaniu
elastycznym stwierdzono sklonno$¢ do szybkiego
ich zamazywania.

W zwigzku z tym ostatnim zaczeto wykorzysty-
wat w przemysle weglik boru w postaci pasty boru
lub mieszaniny z olejem, ktérymi powlekano ze-
liwne tarcze, stuzace do docierania ostrzy nozy.
Osiggniete wyniki sg zupelnie zadowalajace i nie
ustepuja najdokiadniejszemu szlifowaniu za pomo-
cg $ciernic diamentowych.

3. Poréwnanie stosowanych metod ostrzenia nezy

Ostrzenie nozy do obrébki skrawaniem z na-
kitadkami z weglik6w spiekanych odbywa sie obec-
nie u nas w skali przemyslowej w ten sposéb, ze
po szlifowaniu zgrubnym przeprowadza sie szli-

fowanie dokladne. Obie operacje dokonywane sg
na tarczach karborundowych z tg réznicg, ze do
szlifowania zgrubnego stosowane sg tarcze o grub-
szym ziarnie.

Poréownanie wynikéw ostrzenia tarczami karbo-
rundowymi i docierania przy uzyciu proszku we-
glika boru przeprowadzi¢ nalezy z dwoch punktow
widzenia: czasu potrzebnego do naostrzenia i ja-
kosei uzyskanej krawedzi tnacej.

Wyniki pomiaréw czasu ostrzenia zestawiono w
tabl. I. Podane liczby ujmujg $redni czas ostrze-
nia, jaki wykazano szlifujac 10 nozy o wymiarach
trzonka 2020 i 20X32 mm metodg a i dociera-
jac te samg ilo$¢ nozy metoda b.

TABLICA I
Porownanie czasow ostrzenia nozy roéznymi metodami.

Py e 2ol Czas ostrzenia | Czas ostrzenia
p ) noza metoda a | noza metoda b
Ostrzenie zgrubne tarczg
karborundowg | 2 min 36 sek | 2 min 36 sek
Ostrzenie wykainczajace
tarczg karborundowg 1 min 34 sek —
Docieranie proszkiem
weglika boru na tarczy
zeliwnej — 1 min 48 sek
Ostrzenie wykanczajace 4 min 10 sek | 4 min 24 sek
§ciernica diamentowa 45 sek —
Razem 4 min 55 sek | 4 min 24 sek

Jak widzimy, czas szlifowania tarczami karbo-
rundowymi (4 min 10 sek) jest nieznacznie nizszy
(o ok. 5,5%) od ostrzenia metoda b — to znaczy
zgrubnego szlifowania i wykanczajacego dociera-
nia. Ocene jakosci ostrza przeprowadzamy, obser-
wujac pod znacznym powiekszeniem (150200 ra-
zy) krawedZz tnacg narzedzia. Z obserwacji tych
stwierdzamy, ze wysoko§¢ nieréwnosci H (rys. 1)
krawedzi tnacej noza ostrzonego drobnoziarnistg
tarcza karborundowa (rys. la) wynosi ok 25 mi-
kronéw, podczas gdy w nozu docieranym (rys. 1lc)
nieré6wnoséci te wynosza zaledwie 0,5 = 0,75 mi-
krona.

a b ¢

Rys. 1. Wyglad krawedzi tnacych pod znacznym powigk-
szeniem.
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Liczby te wskazuja, ze klasa jakosci noza docie-
ranego weglikami boru znacznie przewyzsza ja-
kosé noza szlifowanego $ciernicami karborundowy-
mi, i ze chege otrzymaé w tym ostatnim przypadku
n6z o rownorzednej jakosci nalezy go dodatkowo
szlifowaé tarczg diamentowsg. tigczny czas ostrze-
nia w tym przypadku (patrz tabl. I) przekracza
czas szlifowania i docierania o ok. 10%.

Dodatkowo wspomnie¢ trzeba, ze docieranie no-
zy przy pomocy weglikéw boru eliminuje prawie
catkowicie niebezpieczenstwo wyrywania z krawe-
dzi tngcej noza krysztatow weglikéw wolframu, co
przy ostrzeniu tarczami karborundowymi jest rze-
czg nie do unikniecia.

Szlifowanie spiekanych weglikéw tarczami kar- '

borundowymi zawiera w sobie réwniez niebezpie-
czenstwo przegrzania nakiadki ze spiekanych we-
glikow, a co za tym idzie ryzyko pekniecia piytki.
Przez stosowanie metody dogladzania niebezpie-
czenstwo to odpada prawie catkowicie, poniewaz
temperatura, jaka wytwarza sie przy tej metodzie
znajduje sie w granicach dopuszczalnych.

W wyniku badan przeprowadzonych w Zwigzku
Radzieckim stwierdzono, ze przez dogtadzanie we-
glikami boru spiekéw twardych okres trwalto$ci no-
zy tokarskich np. do obrébki zeliwa szarego moze
wzrosnaé o 50%.

4. Warunki zalecane przy docieraniu proszkiem
weglika boru

Do docierania nozy z nakladkami ze spiekanych
weglikéw stosowaé nalezy krysztatki weglika bo-
ru w formie pasty parafinowej badZz mieszaniny
z olejem. Pastg lub mieszaning powlekamy tarcze
z zeliwa szarego o Srednicy ok. 250 mm.

Zmieniajac warunki docierania przekonamy sie,
ze wraz ze wzrostem predkosci obrotowej tarczy
(Scislej] — szybkosci obwodowej) ilos¢ zeszlifowa-
nego materiatu zacznie male¢. Zjawisko to przed-
stawiono liczbowo w tabl. II. Jako wskaznik iloSci
zeszlifowanego weglika przyjeto szerokos¢ fazki

(Scina) uzyskiwanego po jednominutowym szlifo-

waniu pod katem przytozenia o = 40,

TABLICA II
Wydajnosé docierania w zaleznoSci od szybkosci obwodo-
wej tarczy.
Szybkos¢ obrotowa Sngk()éf Obyios Szerokos¢ fazki
tarczy obr/min OYva jrarezy mm
5 m/min
100 78,5 0,30
250 196,5 0,20
500 393,0 ‘ 0,14
750 589,5 | 0,12

TABLICA III
Czas docierania w zaleznoSci od ziarnistosci weglika boru

Ziarnisto$¢ Ziarnistosé w;'glilfa Czas docierania
3 boru wg okreslen :
weglika boru . iyl min
10—20 —_ 7/
30—60 420—210 3
60—100 210—130 2
200—300 60—40 3,5

zeliwa, z ktérego wykonana jest tarcza szlifierska.

W tabl. IV zestawiono wyniki jakie osigga sie
w Zwigzku Radzieckim przy stosowaniu metody
mechanicznego docierania nozy przy pomocy pasty
parafinowej z proszkiem weglika boru; dla po-
rownania podano réwniez wyniki docierania prosz-
kiem z weglika krzemu.

TABLICA IV

zWyniki docierania przy uzyciu proszku weglika boru
i weglika krzemu.

I1o$¢ zesz- Wysokose

Ziarni Czas do- lif nierow-

Material $cierny larnn gladzania HOWane- 1, o¢ci kra-
tos¢ ; go spieku ;
3 min wedzi
g tngcej
w&:g}ik boru 170 1 0,02 0,75
5 53 170 4 0,055 0,70
5 55 270 1 0,03 0,70
% 5 230 4 0,06 0,50
55 krzemu 200 1 0,01 0,75
5 5 200 4 0,02 0,70

Zalecane szybkosci obwodowe tarczy w czasie
docierania wahaja sie w granicach 70--120 m/min.

Zalezno$é czasu docierania fazki o zatozonej sze-
rokosci od ziarnistosci weglikow boru przedstawia
nam tablica IIL

Z tablicy tej wynika, ze najbardziej odpowia-
dajgca ziarnistosé posiadajg krysztatki o granula-
¢ji 60—100 mikronéw (210--130). Na wyboér ziar-
nistosci ma niewatpliwie rowniez wplyw struktura

Wyniki docierania uzaleznione sg w duzej mie-
rze od rodzaju pasty. Spotykamy sie z dwoma jej
gatunkami:

a) o zawarto$ci wagowej 85% weglika boru i 15%
parafiny technicznej eczystej,

b) o zawartoéci 70% weglika boru i 30% parafiny.
Pierwszy gatunek zapewnia wiekszg wydajnosé
docierania.

Stosowanie w pascie stearyny zamiast parafiny
daje te same wyniki.

Poniewaz weglik boru jest artykulem importo-
wanym nalezy zwraca¢ uwage na jego jak naj-
oszczedniejsze stosowanie. Zalecone jest wiec, aby
czasteczki pasty, ktore ulegaja zdarciu z powierz-
chni tarczy zeliwnej byly gromadzone i przy przy-
gotowywaniu nastepnej porcji pasty odpowiednio
wykorzystywane. Wg opinii J. Mindlina przecietne
zuzycie weglika boru na dotarcie jednego noza
winno zamykaé sie w granicach 0,10 g.

Przy docieraniu narzedzi metoda stosowania pa-
sty z weglikéw boru nalezy zwréci¢ uwage na site
docisku do tarczy zeliwnej. Docisk jednostkowy
docieranej plaszczyzny winien wymosi¢ ok. 0,15+
0,2 kG/em?.
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TECHNOLOGICZNOSC PRZEDMIOTOW STRUGANYCH,
DEUTOWANYCH | PRZECIAGANYCH

Artykul omawia typowe bledy w budowie czesSci maszynowych utrudniajace ich obrébke na

strugarkach, diutownicach i przeciggarkach oraz podaje wskazowki

dotyczace prawidtowego

pod wzgledem technologicznosci uksztaltowywania takich przedmiotow.

1. Struganie

Wymagania dotyczace technologicznosci czesci
maszynowych podlegajacych obrobce na strugar-
kach sg w pewnym stopniu podobne do wymagan
stawianych przedmiotom frezowanym?).

W szczegdlnosci dotyczy to wymagania jednej
wysokosei plaszezyzn obrabianych. Postulat ten
jest tu jeszcze bardziej pozadany niz w przypadku
frezowania, gdyz wiemy, iz struganie wzdluzne
jest tym bardziej korzystne, im dluzszy jest skok
roboczy obrabiarki. Gdy przedmiot obrabiany po-
siada jedna wysoko$¢ obrabianej plaszezyzny,
mozna wowczas stosowac skok tak diugi jak cata
obrabiana plaszczyzna. W przedmiotach o znacz-
nej dlugosci, np. w tozach niektérych obrabiarek,
struga sie cala dilugos¢ bez przerwy. Jezeli za$
przedmioty sa kroétkie, to ustawia sie na stole
strugarki szereg takich przedmiotéw w celu za-
stosowania jak najdiuzszego skoku. Przyktad ta-
kiego uktadu przedmiotow podano na rys. 1.

N
=
i
i

-

Rys. 1.

Na stole T strugarki umieszczono w szeregu 3
przedmioty P o wspoélnej jednakowe]j wysokosci W
powierzchni obrabianej N ponad podstawa. Uktad
taki pozwala zwiekszy¢ catkowity skok roboczy
obrabiarki do wielkos$ci S, pomimo, iz dtugosé po-
szczegblnych obrabianych przedmiotéw L jest sto-
sunkowo mata. Wskutek takiego zwiekszenia sko-
ku mozliwe jest osiggniecie znacznego skrocenia
czasu obrobki.

el =0 —-—Lz——

Vv,
Ul e |
L [0 et
| ‘ ;
l ( 1'}?1 T 1] ”ﬁ
L = j, Rys. 2.

Uksztaltowanie przedmiotu niekorzystne pod
tym wzgledem przedstawiono na rys. 2. W tym
przyktadzie przedmiot P o zmienionej konstrukeji
posiada dwa poziomy powierzchni obrabianych na
wysokosciach Wi i Ws. Zmiana powyzsza zmusza
do strugania w pojedynczych przedmiotach osobno
plaszczyzn o diugosciach L; i Ls, co znacznie
zwieksza czas obrobki.

1) Patrz artykul autora pt. , Technologiczno$é¢ przed-
miotéw frezowanych* , Mechanik®, zeszyt 10/52.

Jezeli dlugos¢ przedmiotu Ls miesSci sie po-
przecznie pomiedzy stojakami obrabiarki, wowczas
czas obrobki mozna skréci¢ mocujac po kilka sztuk
umieszczonych w szeregu i obrabiajgc obydwie
wysokosci W1 i Wa rownoczesnie przy zwiekszo-
nym skoku (rys. 3) za pomocg 2 osobnych nozy
zamocowanych w dwéch oddzielnyeh suportach.
FPrzelot strugarki —————

‘S
wﬁ—j

Rys. 3.

Gdy jednak diugosé Lz przedmiotu nie miesci sie
w Swietle przelotu strugarki miedzy stojakami,
obrobka tym sposobem nie jest mozliwa. Dlatego
tez do obrébki takich przedmiotow nadajg sie bar-
dziej strugarki wzdluzne jednostojakowe, te bo-
wiem pozwalajg na wiekszg swobode w poprzecz-
nych wymiarach obrabianych przedmiotéow, niz
strugarki dwustojakowe.

W konstrukeji przedmiotow struganych, ktére
nie moga by¢ rozwigzane z jedng wysokoscig pla-
szezyzny obrabianej N a vosiadajg jakis wystep Z
(rys. 4), malezy przewi-
dzie¢ swobodna diugosc 1
wystarczajacg dla wybie-
gu narzedzia po kazdym
skoku roboczym. Dlugosc
ta musi réwnac¢ sie sumie
diugosci H potrzebnej do
nawroécenia stotu, odleglo-
Sci U przewidzianej dla
Srub mocujgeych néz oraz
diugosci R przewidziane]
jako rezerwa zabezpiecza-
jaca przed zderzeniem. W
strugarkach starszego typu napedzanych za pomo-
cg nawrotnic pasowych ditugosci H i R przybierajg
zZnaczne wymiary, siegajace czasem kilkuset mm.
Obrabiarki nowoczesne nawracaja na mniejszych
diugosciach. Wzgledy powyzsze powinny by¢ brane
pod uwage juz w projektowaniu przedmiotu prze-
znaczonego do strugania.

Ry:s. o)

2. Dlutowanie

Najkorzystniejsze do obrébki na diutownicy sa
takie rozwigzania konstrukecyjne przedmiotéow, w
ktorych powierzchnie diutowane sg przelotowe.
Przyklad takiej konstrukeji przedstawiony jest na
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rys. ba. Widzimy tu dtutowany zlobek Z w przed-
miocie P obrabiany za pomocg noza N zamocowa-
nego w oprawie O. W celu uzyskania pewnej ko-
niecznej odleglosci wylotu ziobka od stotu zasto-
sowano plyte W z otworem. Wazny dla tatwosei
wykonania zlobka jest stosunek wymiaréw L/D.
Zalezno$¢ polega na tym, iz w obrebie malych
Srednic D nie mozna pomiesci¢ dostatecznie sztyw-
nych opraw O noza. Niekorzystne skutki tego po-
jawiaja sie w postaci przedstawionej na rys. 5b.
Jesli chodzi o diugosci ziobkéw w otworach, kto-
rych stosunek L/D przekracza 2, zachodzi obawa,
iz wskutek niewystarczajgcej sztywnosci oprawy
noza, linia obrobki M zostanie skazona i stanie sie
krzywa Mi. Krzywa M; powstaje wskutek odgi-
nania oprawy w miare zaglebiania sie noza w
otwor. Objaw ten, potwierdzony Ilicznymi do-
Swiadczeniami, wskazuje na konieczno$é ograni-
czania stosunku L/D w konstrukcji przedmiotéw
diutowanych.

Gdy ztobek jest dlutowany w otworze nieprze-
lotowym, jak na rys. 5b, nalezy zwréci¢ uwage, by
konstrukcja przewidywala odpowiednig glebokosé
C przelotu dla narzedzia. Dlugo$é C powinna byé¢
sumg diugosci A, B i R. A stanowi odleglosé po-
trzebng do nawrécenia narzedzia; wynosi ona w
zaleznosci od wielko$ei obrabiarki od 10 do 30 mm.
B jest odleglosciag konca moza od dolnego konca
Sruby mocujacej. Wymiar ten zawiera sie najcze-
Sciej w granicach od 15 do 30 mm. R stanowi re-
zerwe zabezpieczajacg oprawe noza przed zderze-
niem z dnem przedmiotu. Wymiar ten przyjmuje
sie zazwyczaj réwny okolo 5 mm. W ten sposob
wielko$¢é C winna wahaé¢ sie od 30 do 65 mm.

a) b)
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Rys. 5.

- Dtutowanie otworéw ksztattowych nieprzeloto-
wych nastrecza trudnosci technologiczne z tego
powodu, iz w celu zapewnienia przelotu narzedzia
nalezy przewidywaé¢ wytoczenie o Srednicy D
(rys. 6) pod wilasciwg powierzchnig diutowans.
Wisrod stosowanych przekrojow diutowanych spo-

tyka sie najczesciej kwadratowe. Jezeli bok kwa-

dratu wynosi A4, to wymiar D wynosi co najmniej
Ay2. Jezeli dtugosé L kwadratowego otworu jest
znaczna, wowczas podtaczanie rozszerzonego otwo-
ru o Srednicy D z otworu wierconego o srednicy d

jest zabiegiem bardzo
uciazliwym. Z tej przy-
czyny nalezy unikac¢ te-
go rodzaju konstrukeji
otworéw dlutowanych
bez przelotu.

Doktadno$¢ otwordw
diutowanych jest ograni-
czona malg sztywnoscig
narzedzia pracujacego
W niesprzyjajacych wa-
runkach. Z tego wzgle-
du tolerancja szerokosci
ztobkéw  diutowanych
nie powinna by¢ mniej-
sza od 0,1 = 0,2 mm
zaleznie od szerokosci
zlobka. Tolerancje 0,05
mm 1 mniejsze mozna
uzyskaé¢ tylko wyjatko-
wo 1 polgczone to jest z licznymi trudnos$ciami.
Zachowanie malej tolerancji jest tym bardziej kto-
potliwe, iz polozenie ztobkéw wzgledem osi otwo-
ru nie jest obojetne i nalezy wykonywaé je syme-
trycznie wzgledem plaszezyzny przechodzacej
przez os okraglego otworu. Stad, przy duzej do-
ktadno$ci wymiaru szeroko$ei ztobka, btgd niesy-
mefrii polozenia jeszcze bardziej wplywa na pow-
stawanie trudno$ci przy montazu.

N
- ey ——

Rys. 6.

3. Przeciaganie

Przeciaganie jest sposobem obrobki, ktéry jest
obecnie powszechnie wprowadzany do dokladnej
obrobki zaréwno otworow ksztaltowych, jak i po-
wierzchni zewnetrznych. Przecigganie stosuje sie
gléwnie w obrobce seryjnej i masowej, ze wzgledu
na znaczny koszt narzedzi, ktére mogag optacac sie
jedynie przy duzych wielko$ciach produkecji.

Mozliwosci technologiczne przeciggania sg w po-
rownaniu z innymi metodami tak wielkie, iz skre-
powanie konstrukeji jest stosunkowo nieznaczne.
Nawet bardzo zlozone i dokladne ksztalty otwo-
row moga by¢ przeciggane w sposéb nader ekono-
miczny. Dotyczy to réwniez ksztaltowych powierz-
chni zewnetrznych. Niemniej istnieja pewne re-
guly, ktérych konstruktor czesci przecigganych nie
powinien lekcewazy¢ ze wzgledu na ich podstawo-
we znaczenie w tej metodzie obrobki. Uwagi po-
dane w dalszym ciggu majg za zadanie zaznajomié
czytelnika z istotg tych wymagan.

Przeciggacz jako narzedzie bardzo trudne do wy-
konania i kosztowne, optaca sie tym lepiej, im
wiekszag liczbe obrabianych przedmiotéw ma do
obrobienia. Jest sprawg wazng dla technologicz-
nosci konstrukeji, by przekroje przecigganych
otworéw byly znormalizowane. Jakiekolwiek
ksztalty lub wymiary nienormalne stajg sie w tym
przypadku przyczyng znacznych trudnosci. Stosu-
jac przekroje znormalizowane otworow wielorow-
kowych i wielokarbowych mozna przyczyni¢ sie
wydatnie do zwiekszenia optacalnosci przecigga-
czy, albowiem liczy¢ sie wowczas nalezy z wie-
lokrotnie zwiekszonym ich zastosowaniem.

Przecigganie otworéw jest tym fatwiejsze i eko-
nomiczniejsze im mniejszg liczbg przeciggaczy
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mozna osiggnaé konecowy wymiar otworu. Najdo-
godniejszy przypadek stanowi przecigganie jednym
przeciggaczem. Wplyw konstrukeji na mozliwos¢
zastosowania jednego tylko przeciggacza jest istot-
ny i polega na zachowaniu nastepujgcych regul.
Nalezy stosowac:

1) jak najmniejsze przekroje warstwy przeciaga-

ney,

2) jak najnizszg wytrzymato$¢ materiatu przecia-

ganego i
3) jak najmniejsze dlugosci otwordéw przeciaga-

nych.

Wyijasniajac blizej podane wytyczne mozna za-
uwazyc:

1. Znormalizowane przekroje wielowypustowe
podzielono na 3 grupy. Przykiad takiego podziatu
dla potaczenia wielowypustowego o Srednicy we-
wnetrznej d = 36 mm podano w tablicy I.

TABLICA I

id Suma
T d D b Liczba | przekro-
yp mm mm mm  |(wypustow|jow row-
kéw mm?2

lekki 3000 40 7/ 8 112

¢redni 230 ol 42 7 8 168

ciezki 3 45 5 10 225

Z zestawienia tego wynika, iz Srednie oraz ciez-
kie pofagczenia wielowypustowe nalezy stosowaé
tylko po stwierdzeniu nieodzownej koniecznosci
ich zastosowania. Za najbardziej godny zalecania
nalezy uwaza¢ typ lekki, ktéry daje najmniejsza
sume przekrojow przecigganych rowkéw. W przy-
toczonym przykladzie suma tych przekrojow wy-
nosi 112 mm?2.

Typ ciezki jest najtrudniejszy do wykonania,
gdyz posiada wiekszg liczbe wypustow, a poza
tym centrowanie polgczenia wielowypustowego
odbywa sie w tym przypadku najezesciej na bo-
kach wypustéow, a nie na Srednicy wewnetrznej,
jak to bywa zazwyczaj przy mniejszej ich liczbie.
Obroébka przeciggacza do otworu typu ciezkiego
jest wiec bardzo trudna i kosztowna, gdyz ko-
nieczne jest utrzymanie doktadnego podziatu wie-
lu zebow narzedzia.

2. Jesli chodzi o wytrzymalos¢é materiatu przed-
miotéw przeciaganych w stanie ulepszonym, to
nalezy obiera¢ jg zgodnie z wymaganiami odpo-
wiednich obliczen, jednak mozliwie niska, azeby
unikngé¢ wiekszych obcigzen przeciggacza. Jako
gorng ekonomiczng granice mozna uzna¢ wytrzy-
mato$é R, = 70 kG/mm?. Nie wylacza to rzecz
jasna wytrzymatosci wiekszych od przytoczonej,
jednak nalezy woweczas bardziej liczy¢ sie z ko-
nieczno$cig zastosowania wieksze]j liczby przecig-
gaczy. W przedmiotach utwardzanych, przecig-
ganie odbywa sie przed obrébks cieplng, stad wy-
trzymalos¢ materiatu przecigganego jest zgodna
z zatozong w planie obrobki. Zasadniczo mozna by
rowniez przedmioty wysoko ulepszane przeciagaé
w warunkach wytrzymatosSci zmniejszonej i na-
stepnie ulepsza¢ wedlug wymagan konstrukeji,
jednak zwigzane z tym trudnosci podwyzszaja
znacznie koszt wykonania przedmiotu i dlatego
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wykonujac czesci z materiatu ulepszonego staramy
sie zazwyczaj obrabia¢ je od poczatku w stanie
wymagane] wytrzymalosci.

3. Jest wiadomo, iz diugos$¢ przedmiotu przecig-
ganego wywiera znaczny wplyw na catkowity o-
pér przeciggania, gdyz wraz ze wzrostem diugosci
otworu zwiegksza sie ilo$¢ jednoczesnie pracujacych
zebow narzedzia. Z tego powodu niepotrzebne
wydiuzanie przedmiotu przecigganego powoduje
czesto powiekszenie liczby przeciggaczy. Jasne
jest, iz dlugo$ci przedmiotéw przecigganych nie
moga by¢ dowolnie obierane i nalezy je dostoso-
wywac kazdorazowo do wymagan wytrzymatoscio-
wych, ruchowych i innych, kontrolujac jednak
réwniez wynikajacg z obliczen liczbe potrzebnych
przeciggaczy. Przy stosowaniu przeciggaczy juz
istniejacych nalezy liczy¢ sie ponadto ze znang
zaleznoscig miedzy diugos$cig przedmiotu oraz wiel-
ko$cig podzialu przeciagacza. Zalezno$¢ ta wyma-
ga by dlugos¢ powierzchni przecigganej rownata
sie co najmniej (z dodaniem pewnego zapasu)
dwukrotnej dtugosci podzialki przeciggacza.

Jesli chodzi o dobor powierzchni ustalajacej po-
laczen wielowypustowych, to najdogodniej przed-
stawia sie ustalanie na wewnetrznej powierzchni
walcowej, albowiem jej wymiar moze by¢ doklad-
nie osiggniety przez szlifowanie po przecigganiu.
Sposo6b ten stosuje sie zarow-
no w przedmiotach ulepsza-
nych jak 1 mnaweglanych.
Ustalenie na powierzchni
zewnetrznej D (rys. 7) po-
szczegblnych rowkow mozli-
we jest tylko w przedmio-
tach wykonywanych z mate-
rialéw ulepszanych wstepnie.
Zastosowanie tego sposobu
do przedmiotow nawegla-
nych i hartowanych nie po-
winno mie¢ miejsca, gdyz
szlifowania dna rowkoéw nie
mozna przeprowadza¢ zwyklymi metodami szli-
fowania. Istniejace w tym celu szlifierki specjalne,
ktore powstaty gtéwnie w celu szlifowania bokéw
poszczegdlnych rowkoéw, nie znalazly dotychczas
wiekszego rozpowszechnienia. Ustalanie na bokach
poszczegblnych rowkéw (i wypustow w watkach)
wymaga zwiekszonej doktadnosci wykonania prze-
ciggacza, o czym wspomniano juz poprzednio.

Przedmioty przeciggane powinny posiadaé¢ zaw-
sze pewng powierzchnie oporowa, ktérg przedmiot
styka sie z obrabiarka podczas operacji. Wielko$é
i ksztalt tej powierzchni, jak tez jej polozenie nie
sg dla przeprowadzania operacji przeciggania obo-
jetne.

Na rys. 8a i b uwidoczniono najkorzystniejsze
postacie przedmiotow, w ktorych ma by¢ przecig-
gany otwor. Plaszczyzny czotowe W stuzg w tym
przypadku jako oporowe dla operacji przeciaga-
nia. Natomiast przedmioty z rys. 8c i d, nie po-
siadajace wiekszych plaszezyzn czolowych, nie mo-
ga by¢ przeciggane w oparciu o te powierzchnie
z taka pewnoscig jak poprzednio. Konieczne jest
bowiem, by plaszczyzna W prostopadia do osi byta

M-384/52-R7

-Rys. 7.
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. dostatecznie duza dla przyjecia czolowego nacisku
od sil przeciggania. Jest jasne, iz w przedmiotach
z rys. 8c i d plaszczyzny takie mozna stworzyé
sztucznie przez odpowiedni zabieg obrébkowy, do-
prowadzac przedmiot do postaci koncowej do-
piero po dokonaniu przeciggania. W wielu przy-
padkach moze to jednak wymagaé¢ dodatkowej o-
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brobki, co niekorzystnie wplywa na koszt i czas
procesu technologicznego. Opieranie za$ przedmio-
tu bezposrednio na powierzchniach stozkowych lub
krzywych najczesciej nie jest mozliwe z powodu
trudnosci dopasowania tarczy oporowej na obra-
biarce do ztozonego ksztaltu przedmiotu. W kon-
strukeji nalezy wiec unikaé rozwigzan podanych
na rys. 8c i d, w ktérych powierzchnie W nie moga
wystepowa¢ jako plaszezyzny oporowe wyraznie
prostopadie do osi otworu.

Stosowanie otworéw wielorowkowych o row-
kach pochylonych (Srubowych) przedstawia w wy-
konaniu dodatkowe trudnosci, polegajace na spe-
cjalnym wykonaniu przeciggaczy dostosowanych
do tego rozwigzania oraz na koniecznoseci zastoso-
wania innych specjalnych Srodkéw (uchwytow itp.).
Zwiekszona trudnos¢ wykonania narzedzi oraz do-
datkowych uchwytow stanowi wyrazne przeciw-
wskazanie dla konstrukeji z pochylonymi rowka-
mi poza przypadkami, w ktérych rozwigzanie to
okazuje sie jedynie mozliwe. Do przypadkow ta-
kich zalicza sie np. zastosowanie kot zebatych
przesuwanych o zebach Srubowych lub zamiane
ruch6éw poosiowych prostoliniowych na obrotowe.

PRZYRZAD DO DOCIERANIA ZEBOW WALCOWYCH KOt ZEBATYCH

Przyrzad do docierania zeb6éw walcowych kot zebatych
przedstawiony na rysunku jest prosty w konstrukecji i w
obstudze, a dzieki niewielkim masom znajdujgcym sie
w ruchu posuwisto-zwrotnym, moze wykonywaé 400500
podwojnych skokéw na minute. Zeby kot zebatych docie-
rane przy uzyciu tego przyrzadu wykazujg wysoka prawi-
diowos¢é zarysu.

Przyrzad sktada sie z korpusu 1, w ktéry wprasowane
sg dwie stalowe i hartowane tuleje 2, uszczelka 3 i wa-
ek 4. W tulejach 2 jest osadzony obrotowo i przesuwnie
walek 5, na ktorym zamocowuje sie docierane kolo zeba-
te 6 oraz kolnierze 7 i 8. Docierane kolo zebate osadza sie
na stozkowej koncowce watu 5 na wpuscie 9, a mocuje sie
przy pomocy podktadki 10 z wycieciem i nakretki 11.
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Z drugiego konca walu nakrecony jest kolnierz 8, zabez-
pieczony przed odkreceniem sie wkretem 12. Na watek 4
poprzeczny natozona jest podktadka 13 i wecisniete jest
tozysko kulkowe 14, na ktérego zewnetrznej powierzchni
osadzony jest stalowy hartowany pierscien mimosrodo-
wy 15.

T.0zysko 14 doci$niete jest do podktadki 13 specjalnie
uksztaltowana nakretka 16, ktéra jednoczesnie spelnia
role smarowniczki lozyska. Kolnierz 7 osadzony jest na
watku 5 i przykrecony czterema wkretami 17. Na watek 5
natozona jest sprezyna 18, ktérej jeden koniec osadzony
jest w korpusie 1 przyrzadu, a drugi — w pier§cieniu 19,
ktéry jest osadzony z luzem na walku 5. Na watku tym po-
miedzy pierScieniem 19 i kolnierzem 8 osadzony jest zeliw-
ny pierScien 20, spelmiajacy role hamulca.
W celu umozliwienia zamocowania cale-
go przyrzadu w imaku mozowym tokarki,
z boku przyrzadu osadzona jest specjal-
nie przewidziana do tego celu piytka 21.
Smarowanie watu odbywa sie€ za pomoca
smarowniczek nie pokazanych na rysunku.

Jedno z docieranych ko6t osadza sie
na wrzecionie tokarki. Przyrzad wraz
i ~ z drugim kotem mocuje sie w imaku mo-
; i zowym. Kolo zamocowane w przyrzadzie,
§ t4 spelnia role kota docierajgcego. Kolo osa-

o dzone ma wrzecionie tokarki jest nape-
=17 dzane i znajduje sie w zazebieniu z kolem
Ly 6 osadzonym w przyrzadzie. Wraz z ko-

lem 6 obraca sie watek 5, na ktérym za-
mocowany jest kolnierz 7 dociskany do mimosrodu 15.
Dzieki dziatamiu sity tarcia wystepujacej pod mnaciskiem
sprigzyny 18, pierscien 15 obraca sie rowniez. Obracanie
sie pierScienia 15 powoduje ruch posuwisto-zwrotny wal-
ka 5, a wiec i docieranego kota 6. Dociskanie zeb6ow do-
cieranych ko6 jest zapewnione przez istnienie piersScie-
nia hamulcowego.

Docieranie jednej pary kot zebatych jedynie przy ru-
chu obrotowym trwa od 30 do 50 min, natomiast przy
uzyciu opisanego przyrzadu — od 3 do 5 min, przy czym
dokladno$é dotartych kot jest wieksza.

Docieranie ko6t przeprowadza sie przy uzyciu pasty
sktadajacej sie z oleju i nafty (stosunek wagowy sktadni-
kow 1 : 1) z dodatkiem pylu $ciernego. Pasta ta powinna

tworzy¢ papke. Na podstawie ,,Stanki i Instrumient®
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NIEKTORE SPOSOBY ZMNIEJSZENIA STRAT MATERIALU
PRZY WYKRAWANIU

Sposrod szeregu sposobow przerobki plastycznej
metali coraz szersze zastosowanie znajduje tlocze-
nie na zimno. Powazna pozycje w kosztach pro-
dukeji wyrobow tloczonych stanowi koszt materia-
tu przekraczajgcy czesto 60% calkowitych kosztow.
Z tego wzgledu zagadnienie oszczednosci materiatu
posiada tu szczegdlnie duze znaczenie dla zmniej-
szenia kosztéw wytwarzania.
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Rys. 1.

Najwazniejszym sposobem zmniejszenia zuzycia
materiatu przy wykrawaniu jest jak najpelniejsze
wykorzystanie materiatu wyjsciowego, posiadaja-
cego najczesciej posta¢ pasa, przez zastosowanie
racjonalnego uktadu wykrojow. Stopien wykorzy-
stania materialu wyjSciowego okresla sie wspol-
czynnikiem wykorzystania materialu k%, ktéry
przy wykrawaniu jednakowych czesci mozna okre-
sli¢ rownaniem: :

n-F

B 2 0/
R — 1 100°/,
gdzie: n — ilo$¢ przedmiotéw otrzymanych z jed-
nego pasa,
F — powierzchnia wykrawanego przed-
miotu,
B — szeroko$¢ pasa,

L — diugosc pasa.

Na rys. la i 1b pokazano dwa sposoby wykrawa-
nia owalnego przedmiotu. Przedmiot ten moze by¢
wyciety z pasa o szerokosci wiekszej od ditugosci
przedmiotu (rys. la) lub odciety z pasa o szero-
koSci rownej szerokosci przedmiotu (rys. 1b). Dru-
gi sposéb wykrawania odznacza sie mniejszym zu-
zyciem materiatu, gdyz odpadki ograniczajg sie do
zakreskowanego na rysunku wycinka znajdujacego
sie miedzy zaokrgglonymi brzegami dwo6ch sasied-
nich przedmiotéw. Na rys. lc pokazano odcinanie

TABLICA I

Wspot- b Z -
Gl
ciecia | wykorzy-| Pracy na | Moc prasy i wykonania

i tloczenia| stania Zmiane tlocznika

wg rys. 4|materiatu

&% szt. | ok t ‘ 9% || el | 9K

a 65,0 6600 | 100 | 58,5 ‘ 100 | 1665 | 100

b 70,5 6500 | 108 | 37,5 | 64,5| 1400 | 84

@ 7755 6800 | 113 | 31,0 | 53,0 1200 | 72

d 77,5 |11000| 183 | 62,0 |106,0| 1800 | 108

z pasa prostokatnego przedmiotu bez zadnych strat

90 — 95

materiatu.
TABLICA II
Przyklady racjonalnego wykrawania
Wspolcz.
Szkic vyy1§orzy- Objaénienie
stania mat.
k%o
8 Wykonanie dwoéch roéz-
nych przedmiotéw za
N 95 — 98 | kazdym skokiem tlocz-
nika stosuje si¢ w pro-
120 » dukcji seryjnej.
= 90 — 95
=
2% 15
Wykonanie dwoch jed-
nakowych przedmiotéw
za kazdym skokiem
80 — 95 : T
tlocznika stosuje si¢ w
produkcji seryjnej i ma-
toseryjnej.
)
S
90 — 95
42
15
Wycinanie 1 gigcie.
90 — 95 | Stosuje si¢ w produkcji
seryjnej i masowej.
Wytlaczanie otworéw i
wycinanie przedmiotéw
90—95 prostokatnych. Stosuje
sie w produkcji seryj-
nej.
§ Jak poprzednio — w
905195 produkcji masowe;j.
Wyeciecie przedmiotu z
90— 95 obcieciem jednego lub
obu naroznikéw. Stosu-
- je sie¢ w produkcji se-
le— 40— ryjnej i masowej.
10
90 — 95

Tloczenie otwordw, ob-
cigcie i giecie uchwy-
tow. Stosuje si¢ w pro-
dukcji seryjnej 1 ma-
sowej.
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Rys. 2 przedstawia dwa sposoby wykrawania
z pasa przedmiotow w ksztalcie litery T. Wspol-

1250

o

1250
Rys. 2.

1-286/52-R2

czynnik wykorzystania materiatlu przy wykrawa-
niu sposobem podanym na rys. 2a wynosi:
24 . 1950
Sl s e D
52 - 1250 100 2o

W przypadku ciecia sposobem przedstawionym
na rys. 2b wspoéiczynnik ten wyniesie:

~38.1950 e
am m % 100 — 91,2 [0

Podobne poréwnanie sposobéw wykrawania
przedstawionych na rys. 3 daje nastepujgce wy-

I mfﬁ FE— e

@«

l lj j§ t 1250 H‘?:ﬁ/.‘)'?'/?.?
o 1250

Rys. 3.
niki. Wspoétezynnik wykorzystania materialu przy
wykrawaniu wediug sposobu pokazanego na rys.
3a wynosi k = 75%, za$ sposobem pokazanym na
rys. 3b — k = 89%.
Przy ustalaniu sposobu wykrawania i uktadu
wykrojow w tasmie nalezy wzig¢ pod uwage nie

tylko uzyskana oszczedno$¢ materiatu, lecz i inne

‘czynniki, jak wydajno$¢ pracy, koszt wykonania

tlocznikow, wiasciwe wykorzystanie pras itp. Naj-
bardziej racjonalnym bedzie taki sposéb ciecia,
ktory pozwala wykona¢ dang serie przedmiotéow
przy najmniejszych kosztach wiasnych, a wiec
przy minimalnym zuzyciu materiatu i czasu pracy
oraz jak najmniejszych kosztach maszyn i przy-
rzadéw. Biorge to pod uwage rozpatrzmy kilka
sposobow wykrawania przedmiotow przedstawio-
nych na rys. 4, przy czym rézne czynniki wplywa-
jace na koszty wiasne zestawione sa w tablicy I.

o250 — s

1250 M-286/52-R4

Rys. 4.

Najwiekszg oszczedno$é materiatu (k = 77,5) daja
sposoby przedstawione na rys. 4c i 4d, przy czym
wydajnos$¢ pracy przy sposobie ¢ wynosi 113%,
a przy sposobie d wynosi 183% w stosunku do spo-
sobu a. Z tablicy tej wynika rowniez, ze sposéb d
pozwala osiaggna¢ najwyzszg wydajnos¢ pracy przy
najwyzszym wspotczynniku wykorzystania mate-
riatu. Poniewaz przy tym sposobie zwieksza sie
jednak zaréwno koszt wykonania tlocznika jak
i nacisk prasy, sposéb ten nadaje sie najlepiej do
produkeji masowej. Dla mniejszych serii bardziej
odpowiedni bedzie sposéb c.

W tablicy II podano przyklady racjonalnego cie-
cia materiatu, ktérych wprowadzenie w fabrykach
budowy wagonéw Zwigzku Radzieckiego pozwoli-
fo znaczniej obnizy¢ zuzycie materiatu.

Podane w niniejszym artykule niektére sposoby
zmniejszenia strat materialu mogg by¢ z powodze-
niem zastosowane we wszystkich ‘gateziach prze-
mystu metalowego.

Wg czasopisma ,,Wiestnik Maszinostro-
jenia“ opracowat W. Rymaszewski

WOZEK DLA SPAWACZA DO SPAWANIA WEWNETRZNEGO WALCZAKOW

Dotychezas spawanie wewnetrzne walczakow apara-
tury chemicznej byto dokonywane przez spawacza W Po-
zycji lezacej lub kleczacej, przy czym musial zajmowac
coraz to nowe polozenie na obwodzie walczaka w miarg
jego obrotu. Wskutek tego nie bylo ci3gloSci spawania,
co nie pozwalalo na utrzymanie jednostajnego nagrzania
SZwu spawanego.

Przez zastosowanie wewnatrz walczaka 1 woézka 2, na
ktérym spawacz zajmuje miejsce w pozycji lezacej, umo-
zliwiono spawaczowi dokonywanie spawania bez przer-
Wy, poniewaz woézek 2 w miare obracania si¢ walczaka 1
na rolkach 3 przesuwa sie po obwodzie walczaka. A

Tworcy usprawnienia
Zygmunt Olczyk spa-
wacz, Joézef Migda $lu-
sarz Zaklady Budowy
Maszyn i  Aparatury,
Przedsiebiorstwo Pan-
stwowe Wyodrebnione
w Krakowie,
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ODTLUSZCZANIE PRZEDMIOTOW METALOWYCH

Artykul omawia odtluszeczanie organicznymi rozpuszezalnikami palnymi i miepalnymi

oraz

w roztworach alkalicznych. Podane sg rozpuszczalniki i ich krotka charakterystyka, sposoby
odtluszezania oraz urzadzenia do odtluszczania.

Uwagi wstepne

Odttuszczanie przedmiotow metalowych jest za-
biegiem czesto stosowanym w warsztatach produk-
cyjnych i remontowych. Odttuszcza sie czesci ma-
szynowe przed ich przegladem czy naprawa, od-
tluszeza sie réwniez przedmioty przed wszystkimi
prawie zabiegami chemicznymi i galwanotech-
nicznymi wykanczania powierzchni.

Wedlug pochodzenia smary techniczne mozna
z grubsza podzieli¢ na smary mineralne i ro$linne.
Podziat ten nie odgrywa w praktyce odttuszczania
wiekszej roli, poniewaz techniczne srodki do odttu-
szczania muszg nadawac sie do obu rodzajow sma-
row. Przy odtluszczaniu wykorzystuje sie ogélne
fizyczne i chemiczne wiasnosci smaréw i olejow,
przede wszystkim ich zdolno$é rozpuszczania sie
w niektérych rozpuszczalnikach, zdolnoSci emul-
gacyjne i zmydlenia zasadami.

Technika zna bardzo duzo rodzajow rozpuszczal-
nikéw, jednak w praktyce uzywa sie tylko kilka,
gdyz rozpuszczalnik powinien by¢ tani, nietrujacy,
niepalny oraz nie moze dziata¢ szkodliwie na po-
wierzchnie odtluszczanego metalu.

1. Ogélna charakterystyka metod odtluszczania

W praktyce stosuje sie nastepujace metody od-
ttuszczania:

r o z-
nie-

Odttuszczanie organicznymi

puszczalnikami palnymi i

‘palnymi

Rozpuszczalniki palne, bedace produktami ropy
naftowej, sg uzywane z powodu tanio$ci w porow-
naniu z innymi rozpuszczalnikami organicznymi.
Sposoby odttuszczania tymi dwoma grupami roz-
puszczalnikow (palne i niepalne) sg w zasadzie
odmienne. Grupe rozpuszczalnikéw palnych cha-
rakteryzuje niska cena i dlatego powrotne odzy-
skiwanie rozpuszczalnika nie oplaca sie. Procz te-
go, z powodu niebezpieczenstwa wybuchu i poza-
ru nie zaleca sie przeprowadza¢ jakiejkolwiek de-
stylacji w warunkach warsztatowych. Natomiast
oczyszezanie i destylowanie rozpuszczalnikéow nie-
palnych, ktore sg o wiele drozsze, optaca sie.

Do grupy rozpuszczalnikéw palnych nalezy naf-
ta, benzyna oraz ropa naftowa. Do grupy niepal-
nych — tréjchlorek etylu, czterochlorek etylu,
czterochlorek metanu, czterochlorek wegla itp. Ich
wilasnosci odtluszezajgce sa prawie jednakowe.
Rozpuszczalniki niepalne sg jednak trujace i pod
tym wzgledem nalezy zachowaé ostrozno$¢ oraz
zainstalowa¢ dobrg wentylacje. Rozpuszczalniki te
sa drozsze od palnych, natomiast odttuszczajg in-
. tensywniej i pod tym wzgledem stojg na réwni
z odttuszezaniem tugowym.

Pary rozpuszczalnik6w organicznych dziaiaja
odurzajaco, a ich state wdychiwanie szkodzi zdro-
wiu. Roéwniez szkodliwie dziatajg one na skore
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ludzka i dlatego malezy dazy¢ do jak najmniejszego
stosowania przy nich pracy recznej, Swiezo od-
ttuszczone przedmioty nalezy umieszczaé pod do-
brym odciggiem wentylacyjnym.
Odttuszczanie alkaliczne

Przy tej metodzie uzywa sie wodnych roztwo-
row alkalicznych zimnych albo najczesciej gora-
cych o temperaturach 65° <+ 95°C, czy wreszcie
wrzacych, tj. o temperaturze ponad 95°C. Przy do-
datku soli  punkt wrzenia wzrasta nawet ponad
959C. Jako sktadnikow kapieli odttuszczajacych
uzywa sie najczeSciej tanszych alkalicznych soli
sodu, rzadziej soli potasowych, ktére z reguly sa
drozsze. W grupie alkalicznego odtluszczania uzy-
wa sie zrgce tugi, weglany, alkaliczne cyjanki, al-
kaliczne fosforany i alkaliczne krzemiany. Do tej
grupy zalicza sie réwniez odtluszczanie krupko-
watym wapnem gaszonym, a czasem i kreda.

Odttuszczanie tg metodg mozna przeprowadzac
recznie lub mechanicznie, w specjalnie skonstruo-
wanych urzadzeniach.

Odtituszezanie elektrolityeczne

Jest to odttuszczanie w roztworach alkalicznych
przy uzyciu pradu elektrycznego stalego, co poz-
wala na stopniowanie oraz przys$pieszanie odtiusz-
czania. Przy tym sposobie spotyka sie czasem od-
tluszczanie miedziujace.

2. Stopnie i czas odtluszczania

W zalezno$ci od jakosci odttuszczania w prakty-
ce mozna uzyskaé 7 stopni odttuszezania. Najniz-
szy stopien oznacza najgorsze odttuszczanie.

I tak:

1 — po zanurzeniu w zimnej wodzie, powierz-
chnia jest bardzo lepka, a ttuszcz da sie scie-
ra¢ palcem.

2 — powierzchnia jest stabo-lepka, a ttuszez Scie-
ra sie nieznacznie.

3 — ttuszez mozna dotykiem ledwie wyczuc.

4 — dotykiem nie mozna wyczu¢ ttuszezu, a woda
zlewa sie w duze kulowe krople.

5 — woda sie zbiera miejscami w plamy, a na-
stepnie w strumienie.

6 — woda sie zbiera w duze plamy.

7 — woda catkowicie pokrywa odtluszczong po-
wierzchnie — jest to odtluszczanie zupelne
(rys. 1).

Przy odttuszezaniu czes$ci maszynowych przezna-
czonych do demontazu i naprawy stosuje sie
stopnie 1—3. Stopien 3—4 stosuje sie przed szli-
fowaniem i piaskowaniem. Stopien 5 osigga sie
w silnie alkalicznych kapielach, a stosuje sie przed
cynkowaniem lub czarnym oksydowaniem. Sto-
pien 6 stosuje sie przy chromowaniu lub fosfaty-
zowaniu na gorgco. Stopien 7 osiaga sie przy alka-
licznym lub elektrolitycznym odttuszezaniu pod
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warunkiem, ze kapiel jest $wieza (czysta); stosuje

sie przy niklowaniu. Rozpuszczalnik
Czas odttuszczania zale- "ulffzc[;[
(4

zy od rodzaju zatluszcze-
nia; przy alkalicznym od-
tluszczaniu trwa od 5—45
minut. Najtatwiej odttu-
szcza sie olej- Iniany, 16j,
olej wiertniczy, oleje mi-
neralne — przecietnie w
czasie 6—12 minut; oliwa
rybia, oliwy jadalne, olej
rzepakowy i kostny — w
czasie 13—15 minut; naj-
trudniej odttuszcza sie to-
wot, bo w czasie 2 godzin.
Elektrolityczne odttuszcza-
nie trwa najkrécej i trwa
$rednio 2—3 minut.?)
Schemat przebiegu od-
ttuszezenia alkalicznego
jest pokazany na rys. 2.
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Rys. 2. Schemat prze-

biegu emulgacji tiu-

szeczu w kapieli od- .
ftuszezajacej.

3. Odtluszczanie rozpuszczalnikami
organicznymi

Charakterystyka palnych rozpu-
szczalnikéw organicznych .

Nafta. Jako najczesciej stosowany srodek od-
tluszczajacy, ma zalete zupelnej nieszkodliwo$ci,
a nawet pewnych wlasnos$ci konserwacyjnych,
szczegblnie w stosunku do czes$ci aluminiowych
i magnezowych. Przy mniejszych zattuszczeniach
uzywa sie nafty jako Srodka do zwilzenia pedzli
lub szmat, ktérymi $ciera sie zattuszczone po-
wierzchnie.

Nafta nie jest dostatecznie energicznie dziatajg-
cym rozpuszezalnikiem przy dokladnym odtlusz-
czaniu. Nie wysycha na powierzchni i dlatego
przedmioty nig odtluszczone nalezy, o ile to mozli-
we, osuszy¢ w trocinach. Nafte uzywa sie tylko do
odttuszczania powierzchownego.

Benzyna. Nadaje sie do odttuszeczania meta-
li. Z powodu jej tatwopalnosci i silnego parowania
nalezy przy pracy benzyng zachowaé¢ jak najdalej
idgce ostroznosci. Z uwagi na latwo$¢ parowania
i z tym zwiazanym niebezpieczenstwem wybuchu
pozaru, nalezy uzywac benzyny ciezszej. Benzyna
nie jest idealnym Srodkiem odttuszczajacym, gdyz
po jej wyschnieciu zostajg $lady ttuszczu.

1) OTitIuszczanie elektrolityczne jest omowione w ar-
tykule inz. P. Kosieradzkiego ,Nowoczesne urzadzenia do
niklowania“ ,, Mechanik* zeszyt 7 — 8/51.

Benzol Jest latwopalny i drozszy od benzy-
ny. Rzadko uzywa sie go do odtluszczania metali.
Jego pary dzialajg szkodliwie na zdrowie.

Wada kapieli odttuszezajacych tej grupy jest
to, ze rozpuszczony ttuszez gromadzi sie w kapieli,
co jest powodem zmniejszania sie ich zdolnosei od-
ttuszczania. Ta wiasnos$¢ zmusza do stosowania od-
tluszczania stopniowego, ktére polega na uzyciu
kilku kapieli — najcze$ciej trzech: w pierwszym
zbiorniku pozostaje najwieksza ilo$¢ tluszezu
1 nieczystosci, w drugim splukuje sie nieczj ysty
rozpuszezalnik, a w trzecim zbiorniku — w prawie
czystym rozpuszczalniku — nastepuje ostateczne
odtluszczenie. Z uwagi na oszczedng gospodarke
rozpuszczalnikami, zawarto$é zbiornikéw zmienia
sie stopniowo, tj. z pierwszego zbiornika najbrud-
niejszy rozpuszczalnik wylewa sie i niszezy, z dru-
giego wlewa sie do pierwszego, z trzeciego do dru-
giego, a do trzeciego zbiornika wlewa sie catkiem
czysty rozpuszczalnik.

Przy odttuszezaniu przedmiotéw bardzo brud-
nych zaleca sie wykapa¢ je wpierw w ropie nafto-
wej, a potem w innym rozpuszczalniku. Rope za-
nieczyszczong ttuszezami mozna przefiltrowaé, ce-
lem usuniecia zanieczyszczer'l mechanicznych po
czym mozna jg uzy¢ do plecow opalanych ropa
naftows.

Jesli odttuszezenie przy pomocy benzyny ma sie
przeprowadzi¢ tylko w jednym zbiorniku, nalezy
go skonstruowa¢ w spos6b przedstawiony na rys. 3.
Zbiornik ten jest przedzielony dodatkowym dnem,
tworzac' w ten sposéb dwa zbiorniki. Gérny zhior-
nik stuzy do samego odtluszczania. Wszelkie za-
nieczyszczenia mechaniczne splywaja z niego do
dolnego zbiornika, gdzie osiadaja, za$ rozpuszczal-
nik (naturalnie zanieczyszczony ttuszczem) prze-
pompowuje sie przy pomocy pompki recznej do
goérnej czeSci. W gérnym zbiorniku jako dodatko-
wego dna mozna uzy¢ sita, zabezpieczajacego od-
tluszezane przedmioty przed lezeniem w osadzie.
W dolnym zbiorniku w najnizszej jego cze$ci po-
winien by¢ wmontowany kurek o duzym przelocie,
do okresowego usuwania osadu.

J.J- m-209/223 L1

Rys. 3. Urzadzenie do odtluszczania w benzynie. Z — zbior-
niki, B — benzyna, P — przedmioty odtluszczane, R —
pompa reczna, S — sito.

Pokrywe zbiornika nalezy tak skonstruowac, by
w razie wybuchu pozaru natychmiast automatycz-
nie zamkneta sie. To samoczynne zamykanie sie
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pokrywy w razie pozaru mozna uzyska¢ np. w spo-
s6b przedstawiony na rys. 4, gdzie wskutek spale-
nia paska celuloidowego, nastepuje opadniecie po-
krywy. Pokrywa musi szczelnie zamyka¢ zbiornik.
by rozpuszczalnik nie wyparowywat.

=‘ Zbiornik
M-204/52-R4
Rys. 4. Urzadzenie powodujace samoczynne zamkniecie

pokrywy zbiornika w razie pozaru.

By zapobiec zapominaniu zamykania pokrywy
przez pracownika po skonczonej pracy, nalezy po-
krzywe polaczy¢ z pedatem noznym, ktéry po na-
ciSnieciu nogag otwiera pokrywe — po zdjeciu nogi
z pedatu, pokrywa samoczynnie zamyka sie. Nale-
zy pamieta¢, ze przy gwaltownym zamykaniu po-
krywy metalowej, moze ona z sitg uderzy¢ o brzeg
zbiornika i wytworzy¢ iskre, od ktérej moga zapa-
li¢ sie pary rozpuszczalnika. Pokrywe nalezy wiec
tak skonstruowac¢ lub wylozy¢ takim materiatem,
by nie bylo mozliwosci powstania iskry.

Zamiast odttuszczania w kapieli mozna zastoso-
wac¢ odtluszczanie pod prysznicem. W tym przy-

padku nalezy uzy¢é pompy o napedzie mechanicz- #%%; g

9”_2.5: === —27_7;—:; \%

nym do pompowania rozpuszczalnika do prysznicu,
ktory powinien dziataé dopiero po zamknieciu po-
krywy. O ile do napedu pompy jest uzyty silnik
elektryczny, powinien on byé umieszczony za $cia-
ng w sgsiednim pomieszczeniu, by iskrzenie w sil-
niku nie spowodowalo zaptonu tatwopalnych par
rozpuszczalnikéw. Prysznicu uzywa sie najczescie]j
do odttuszczania zdemontowanych czesci maszyno-
wych.

Celem dokladnego odtluszezania, czesci czysci
sie recznie przy pomocy szczotek.

Rozpuszczalniki niepalne

Do grupy organicznych rozpuszczalnikéw nie-
palnych zalicza sie chlorowane weglowodory,
z ktorych w praktyce odttuszezajgcej uzywa sie:

1) Troéjchloroetylen — CoHCl; — bezbarwna
ciecz, punkt wrzenia 87°C, ciezar wlasciwy —
1,47.

2) Czterochloroetylen — C>Cly — punkt wrzenia
119°C, ciezar wlasciwy 1,62.

3) Czterochlorek wegla — CCly — bezbarwna
ciecz o punkcie wrzenia 77°C i ciezarze wlasei-
wym 1,63.

Poniewaz rozpuszczalniki te sg o wiele drozsze
od rozpuszczalnikow palnych, urzadzenie do odttu-
szczania jest tak skonstruowane, by w czasie pra-
cy zabrudzony rozpuszezalnik byt ciggle oczyszcza-

ny i destylowany. Kapiele odttuszczajace z niepal-
nymi rozpuszczalnikami podgrzewa sie, przez co
znacznie zwieksza sie zdolnos¢ odtluszczania.

Urzadzenie do odttuszczania (rys. 5) skiada sie
z wanny o podwojnej Sciance, urzadzenia grzew-
czego, z trzech wewnetrznych przedziatow i systemu
chlodzaecych wezownic. Ogrzewanie moze byc¢ ele-
ktryczne, parowe lub palnikami gazowymi. Kapiel
ogrzewa sie do 90°C. Takie urzadzenia sg przewaz-
nie przeznaczone do odttuszczania w tréjchlorku
etylu, ktérego punkt wrzenia wynosi 87°C. Pary
jego sa 4 1/2 razy ciezsze od powietrza; nie wycig-
ga sie wiec ich ze zbiornika, lecz skrapla w chlod-
nicy jako czysty rozpuszczalnik. Pod chlodnicg jest
sko$na rynna, ktérg destylat Scieka do trzeciej
przegrody. Brudne przedmioty wktada sie do
pierwszej przegrody, potem do drugiej i wreszcie
do trzeciej, w ktorej to przegrodzie w czystym
rozpuszczalniku odbywa sie odtluszczanie konco-
we. Lekko zatluszczone przedmioty mozna odtlu-
Sci¢ w parze rozpuszczalnika.

Przedmiot wyjety z komory wysycha prawie
momentalnie, bedac odttuszczony catkowicie. Trze-
ba pamieta¢, ze takie catkowite odttuszczenie czy-
ni przedmiot szczegélnie podatnym na korozje
i z tego wzgledu, jezli nie jest on przekazywany
do dalszych operacji, nalezy go zakonserwowac.
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Rys. 5. Urzadzenia do odtluszczania w niepalnych roz-
puszezalnikach organicznych ogrzewane para (sposoby
ogrzewania za pomoca palnikow gazowych lub grzejnikow
elektrycznych pokazane sa linig kreska-kropka). C — we-
zownica chlodnicy, Wa — doplyw wody, W, — odplyw
wody, P — pokrywa, W — wentylator, S — &ciek, P —
palniki gazowe, G — grzejniki elektryczne, K — kosze
z sita, W — wsporniki, O — odpiyw kapieli.

Mate urzadzenia sa przystosowane do obsiugi
recznej, duze urzadzenia moga by¢ calkowicie
zautomatyzowane.

Odttuszczanie trOJchlorklem etylu i pokrewnymi
chlorowanymi weglowodorami jest bardzo inten-
sywne i dlatego odpada tutaj szczotkowanie albo
spryskiwanie. Zaletg tych rozpuszczalnikow jest
to, ze nie dzialajg chemicznie na powierzchnie me-
talu dopéki sg Swieze i nie roztozone. Rozktad ich
powoduje powstawanie kwasu solnego, ktéry na-
turalnie rozpuszeza metal. Z tej przyczyny, nalezy
pamietaé, iz pod zadnym pozorem nie wolno za-
nurza¢ do tej kapieli przedmiotéw wilgotnych,
gdyz rozpuszczalniki te reaguja z woda, tworzac
przy tym kwas solny. Rozklad ten moze by¢ spo-
wodowany przez dzialanie $wiatla oraz opitkami
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lub pytem metalowym, zwlaszcza pylem lekkich
metali.

4. Odtluszczanie alkaliczne

Do tego sposobu odttuszczania uzywa sie:

Wodorotlenek sodu (NaOH), zrgcy tug
sodowy. Silnie hygroskopijny, dobrze rozpuszezal-
ny w wodzie, zdolnos¢ odttuszczania duza.

Wodorotlenek potasu (KOH), zragcy tug
potasowy, wilasnosci podobne jak wodorotlenku
sodu. -
Weglan sodowy (soda), moze by¢ bezwod-
ny (Na>COs3) lub krystaliczny (NasCO3 . 10H.O).
Lepiej rozpuszcza sie w goracej wodzie, trwaty na
powietrzu, jest cialem hygroskopijnym, w suchym
powietrzu nie rozptywa sie. Alkalicznie dziata sil-
nie, ale stabiej niz poprzednie materiaty, dobrze
dziata odttuszczajgco. Soda krystaliczna na powie-
trzu traci wode krystalizacyjna, wietrzeje. Jesli
chce sie uzy¢ sody krystalicznej, trzeba jej wzigé
ok. 2 1/2 razy wiecej niz sody bezwodnej.

Weglan potasu (K2COs) jest drozszy od
sody i dlatego mniej sie go uzywa, chociaz ma te
same wiasnosci odtluszezajace co soda. Rozpuszcza
sie lepiej od sody.

Wodorotlenek wapnia (Ca(OH):), wa-
pno zrace lub gaszone. Stabo sie rozpuszcza,
w zimnej wodzie bardziej niz w goragcej. Do od-
ttuszczania uzywa sie zawsze Swiezo przygotowa-
nego z woda jako mleka wapiennego. Zdolnosé od-
ttuszeczania $rednia.

Cyjanek sodu (NaCN), dobrze rozpuszczal-
ny w wodzie, bardzo trujacy, pod wplywem na-
wet stabych kwaséw wytwarza trujacy gaz (cyja-
nowodor). Alkalicznie dziata silnie.

Cyjanek potasu (KCN), podobne wtasno-
sci jak eyjanku sodu.

Krzemian sodowy (NasSiO;), alkalicz-
nie dziala silnie, uzywa sie go szczegélnie do od-
tluszczania aluminium, gdyz chroni go przed dzia-
faniem alkalii.
 Troéjfosforan sodu (NazPO4-12H-0),
alkalicznie dziata silnie, jest jednym z najwazniej-
szych dodatkéw odttuszczajgeych, dobrze rozpu-
szcza sie, na powietrzu trwaty, zdolno$é odttusz-
czania ta sama co sody.

Mydio twarde. W goracej wodzie rozpu-
szcza sie dosy¢ trudno, w twardej wodzie tworzy
wapniowa zawiesine. Jako dodatek do odttuszeza-
jacych proszkéw powoduje pienienie, na mineral-
ne oleje dziala emulgujaco, lekkie metale chroni
przed dziataniem alkalii.

Do odttuszczajacej kapieli uzywa sie kilka z wy-
mienionych rozpuszczalnikéw alkalicznych. Naj-
prostszym srodkiem odttuszczajgcym ijest roztwor
zracego lugu sodowego w ilosci 2—8%, lub scdy
w ilosci 3—10%.

W praktyce dobiera sie rozpuszezalnik do ma-
teriatu odttuszezanego. Do zeliwa i stali mozna
uzy¢ roztworéw mocniejszych niz do miedzi i1 jej
stopéw oraz stopé6w cyny i otowiu. Do cynku i alu-
minium roztwoér ten nie nadaje sie. Do odttuszcza-
nia z ro$linnych tluszezéw uzywa sie slabszych
roztworéw, do mineralnych — mocniejszych. Do
odttuszezania aluminium albo stopéw aluminio-

wych stosuje sie slabe roztwory z dodatkiem
0,5—1% szkta wodnego.

Jesli odtluszcza sie przedmioty polerowane pa-
stami, ktére oprocz ttuszczu zawieraja proszek po-
lerujacy, do roztworu odtiuszczajacego nalezy do-
da¢ 0,5% proszku mydlanego. Do odttuszezania
przedmiotéw, ktére nastepnie pokrywa sie galwa-
nicznie metalem, zwlaszcza miedzig i mosigdzem,
nalezy dodaé¢ cyjnaku sodu lub potasu w iloSei
0,5—1%. Przy odttuszczaniu przedmiotu z pozosta-
foscig lakow lub tluszezow zywicznych nalezy uzyc
wrzacego 10% tugu sodowego.

Jako odtluszczajaca kapiel uniwersalng mozna
stosowac¢: 100 litrow wody, 1,3 kg statego tugu
sodowego, 4 kg sody bezwodnej, 1,3 kg fosforanu
sodu, 1,3 cyjnaku potasu oraz 0,5 litra szkla wod-
nego o handlowe] gestosci?).

Do mycia czesci maszynowych podczas remontu
mozna uzy¢ roztworu mydta obojetnego w wodzie
w stosunku 1:100, z dodatkiem kresolu w stosun-
ku 1:400. Roztwoér ten nagrzany do 60°C rozmiek-
cza i usuwa tluszeze w przeciggu 15 minut do
1 godziny. Kapiel sama jest jednak niebezpieczna
w skutkach pod wzgledem korozji i z tego wzgle-
du wszystkie przedmioty po kapieli mydlanowod-
nej winny by¢ starannie wyptukane w czystej go-
racej wodzie o temperaturze 90°C. Normalna wo-
de wodociagowa (zawierajaca zwykle $lady chlor-
ku uzywanego do sterylizacji) przed uzyciem do
plukania, nalezy gotowa¢ co najmniej 5 minut
(podczas gotowania w goracej wodzie ulatniajg sie
z wody wszystkie slady chlorku). Po wyplukaniu
w goracej wodzie i wysuszeniu zaleca sie powtor-
nie przeptukaé¢ przedmioty w nafcie. Metoda ta
jest dosy¢ klopotliwa, poza tym moze byc¢ stoso-
wana tylko do przedmiotéw stalowych i brazo-
wych. A

Przedmiotéw aluminio-
wych, duraluminiowych i
magnezowych nie nalezy
my¢ w kapieli mydlanej,
gdyz woda mydlana prze-
nika do poréw mniej Scis-
lych materiatow i jezeli
mydio nie bylo obojetne,
resztki jego mogg spowo-
dowaé¢ zaczatek korozji.
Jesli odttuszczane przed-
mioty sg elementami silni-
kéw spalinowych, to po
takiej kapieli mydlano-
wodnej staja sie przvczy-
ng wytwarzania piany ole-
ju, gdy silnik po ztozeniu
bedzie uruchomiony Z te-
go tez wzgledu, jezeli dla
odttuszczenia czesci ze sto-
poéw aluminiowych i ma-
gnezowych nie wystarcza
wspomniana kapiel nafto-
wa, stosuje sie do nich kg-
piel z tréjchlorku etylu,opisana poprzednio.

#-204/52R6
Urzadzenie do
odttuszezania drobnych
przedmiotow. A — kosz
dziurkowany mprzenos$ny,
K — kapiel odtluszcza-

Rys. 6.

W — walce ma-
pedowe.

jaca,

2) Ze wzgledu ma silne dziatanie trujgce kapieli z cyjan-
kiem sodu lub potasu nalezy raczej jej unikac.
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Sposoby odttuszczania. Przy odtlusz-
czaniu recznym stosuje sie szczotkowanie szczot-
kami zwilzonymi roztworem odtiuszczajacym, albo
wolno obracajacymi sie szczotkami tarczowymi.
Zamiast roztworu bardzo czesto uzywa sie krupko-
watego gaszonego wapna, a czasem kredy.

Masowe odtluszezanie drobnych przedmiotéw
przeprowadza sie w stalowych koszach (rys. 6) za-
nurzonych w roztworze odtluszczajacym. Kosz, jest
wprawiany w ruch obrotowy przez obracajace sie
walce, na ktore sie go naklada. Przy tym sposobie
odttuszczanie trwa od 20 min. do 1 godziny.
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Rys. 7. Zbiornik z kapiela odttuszczajaca z przegroda do
zbierania brudu. K — kapiel odtluszczajaca, P — prysz-
nic, A — przegroda, B — pompa,

= Tluszcz

Przedmioty wiekszych rozmiaréw odttuszcza sie
w wannach pojedynczo zawieszone lub w duzych
koszach zanurzonych w wannie. Wanny odttusz-
czajgce (rys. T7) wykonuje sie z blachy stalowej.
Kapiel jest ogrzewana parg przeplywajaca przez
wezownice zanurzone w -kapieli, albo gazem (pal-
niki umieszczone sg w tym przypadku na zewnatrz
wanny). Ogrzewanie paleniskowe lub elektryczne
stosuje sie bardzo rzadko. Na jednym boku wanny
(zwykle na wezszym, o ile wanna ma ksztalt pro-
stokata) znajduje sie dodatkowa Scianka wewngtrz
zbiornika, ktorej wysokosé siega powierzchni kg-
pieli. Przegroda ta ma na celu.umozliwienie usu-
niecia brudu z powierzchni kapieli. Brud, ktory
usuwa sie albo kawatkiem blachy (recznie), albo
skoSnym prysznicem wodnym, spltywa do bocznej
przegrody. Poruszanie kapieli nie pomaga w od-
ttuszczaniu. Wilasciwa temperatura kapieli od-
ttuszczajace] wynosi 80—90°C. Wyzsza tempera-
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tura ani nie przys$piesza, ani nie polepsza odttusz-
czania, a zwieksza parowanie, a tym samym utrud-
nia prace obstudze.

W zalezno$ci od dalszego przeznaczenia odthisz-
czonych przedmiotéw stosuje sie odpowiednie za-
biegi koncowe.

We celu zmycia resztek kapieli odttuszczajgce]
nalezy przedmioty spluka¢ goraca wodg i zostawic
aby obeschly pod wplywem witasnego ciepta. Sto-
suje sie to wowezas, gdy przedmioty transportuje
sie do dalszych operacji. Je§li natomiast nastepuje
natychmiastowy chemiczny albo galwanotechnicz-
ny proces pokrywania powierzchni, wystarczy
splukiwanie zimng woda oraz zneutralizowanie
alkalii 1% kwasem siarkowym lub innym i ponow-
ne sptukanie wodg. Alkalia (szczegolnie zragce tugi,
soda mniej, a najmniej fosforan sodu) badzo przy-
legaja do powierzchni i dlatego po odttuszezeniu
nalezy je dokladnie sptuka¢, jesli jest przewidzia-
ny natychmiastowy dalszy proces. Zaleca sie za-
miast dlugiego splukiwania stosowaé neutralizo-
wanie stabym roztworem kwasu, co daje lepsze
wyniki.
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Rys. 8. Urzadzenie do odttuszczania mechanicznego. Py —
obracajacy sig prysznic odtluszczajacy, Ps — prysznic

z wodg goraca, Ps — prysznic z zimng woda (lub suszenie
cieplym powietrzem), W — wyciag, Z — zbiorniki, A —
przestony, B — przeno$nik tasmowy, C — pompa.

Bardzo wydajne odtluszczanie mozna osiagna¢
w specjalnych maszynach do mycia (rys. 8). Przez
komore maszyny przesuwajg sie zattuszczone
przedmioty na pasie bez konca, intensywnie sprys-
kiwane ze wszystkich stron gorgcym roztworem
odtluszczajacym.
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Nie ma takiej maszyny, urzadzenia lub narzedzia

ktérych nie mozna by udoskonalic;

.Nie ma rowniez takiej pracy i dziatalnosci,
‘ . ktorych nie mozna by usprawnic.

Bierzcie czynny udziat w ruchu racjonalizatorskim!
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Inz. JANUSZ DOBROWOLSKI

ELEKTROLITYCZNE POLEROWANIE W ZASTOSOWANIU
PRZEMYSLOWYM

Zastosowanie elekfrolitycznego polerowania w przemysle jest duzym krokiem naprzod w te-
chnologii wykonezania powierzchni wyrob6w metalowych. Najwazniejsze korzySci stosowania tej
nowej metody sa: podniesienie jako$ci wykonczenia oraz obnizenie kosztéw operacji w porow-

naniu z polerowaniem mechanicznym.

Proces -elektrolitycznego polerowania metali znajduje w dobie obecnej szerokie zastosowanie
W Wielu krajach uprzemystowionych. Ostatnio obserwuje sie u nas coraz wieksze zaintereso-
wanie elektrolitycznym polerowaniem, a w poszczegélnych zakladach wprowadza sie te€ nowa

metode w mnormalny cykl produkeji.

W dalszym ciggu oméwione zostanie elektropolerowanie kilku cze$ciej w przemySle stosowa-

nych metalil)

1. Stal nierdzewna
Stal nierdzewna jest jednym z pierwszych me-
tali, dla ktérego zostala opracowana metoda elek-
tropolerowania w skali przemystowej w pelni wy-
korzystana w produkcji.

Rys. 1. Stal 18 — 8 polerowana: a — elektrolitycznie; b —
mechanicznie po wyjeciu z komory aparatu do badania
na korozje (wg S. Wernicka).

Przyczynily sie do tego w duzej mierze trudnosci
jakie napotykano przy mechanicznym polerowaniu
zwlaszcza stali austenitycznych. Na skutek zlego
przewodnictwa cieplnego i znacznej twardosci, sta-
le te bywaly czesto w czasie polerowania mecha-
nicznego przegrzewane, skutkiem czego zmniejsza-
Iy swoja odpornos¢ przeciw korozji.

Rozne gatunki stali nierdzewnych, a szczeg6lnie
stale austenityczne daja sie wykancza¢ bardzo
efektownie metoda elektrolityczng. Polerowanie
elektrolityczne puzwala przy tym na wyzyskanie
charakterystycznych wilasnosci materiatu.

Jak wida¢ z rys. 1 badania na korozje wypolero-
wanych proébek ze stali 18-—8 wykazaty wieksza
odpornos$é probki polerowanej elektrolityczaie.

Wspomniane zalety elektrolitycznego polerowa-
nia wplynely na szerokie zastosowanie go do wy-
kanczania przyboréw stotowych, narzedzi chirur-
gicznych, wyrobow galanteryjnych (rys. 2), jak
rowniez w produkeji bardziej odpowiedzialnych
przedmiotow.

Proces elektropolerowania stali nierdzewnych
sktada sie:

a) z zabiegéw przygotowawczych do elektropole-
rowania,

1) Zasady polerowania elektrolitycznego oméwione zo-
zostaly w artykule autora pt. ,,Polerowanie elektrolitycz-
ne*, ,Mechanik* zeszyt 7—8/52.

b) z samego procesu elektropolerowania,
c) zzabezpieczenia wypolerowanej powierzchni po

elektropolerowaniu.

a).Zaleznie od stosowanego elektrolitu wymaga-
ny jest réozny stopien mechanicznego wykonczenia
powierzchni przed elektropolerowaniem. W przy-
padku podanych w  dalszym ciggu elektrolitow
powierzchnie winny by¢ wykonczone przez szlifo-
wanie $ciernicg o ziarnistosei Nr 60 lub jezeli sa
wykonane z blachy, to powinna by¢ ona gtadko
walcowana.

Odttuszezanie nie jest konieczne, poza przypad-
kiem widocznego zabrudzenia.

2. Wyroby ze stali nierdzewnej po elektropolero-
waniu.

Rys.

b) Operacje polerowania elektrolitycznego prze-
prowadza sie w wannie z elektrolitem o skladzie:
kwas fosforowy H3;POs c.wi 1,8 — 50,2%
kwas siarkowy H2SOs c.wi 1,8 — 2,7%
gliceryna ciwil: il 2 = AT
ciezar wlasciwy elektrolitu = 1,45,
przy zachowaniu nastepujacych warunkéw proce-
su:
temp. elektrolitu 90 — 100°C
gesto$é pradu 6 — 20 A/decm?
czas trwania procesu 5 — 15 min.
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Mozna rowniez polecaé¢ elektrolit o skiadzie:

H3sPOy — 1%
gliceryna — 56%
woda —  1%;

dla tego elektrolitu optymalne warunki procesu sa:
temperatura 100 — 120°C

gestos¢ prgdu 4 — 13 A/dem?

czas trwania procesu 5 — 15 min.
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Rys. 3. Profilogramy chropowatosci powierzcn.. préb-
ki ze stali 18 — 8. @ — powierzchni po szlifowaniu tarcza
o ziarnie 46; b — tej samej powierzchni po polerowaniu
elektrolitycznym.

c) Po starannym wyptukaniu resztek elektrolitu
z wypolerowanej powierzchni nalezy ja osuszy¢
w cieptych trocinach lub w odpowiedniej suszar-
ce. .
Uzyskana powierzchnia odznacza sie bardzo wy-
sokim potyskiem, a gtadko$¢ dochodzi do 0,5 M.
Tlustrujg to profilogramy podane na rys. 3.

: 2. Stal weglowa

Mimo, ze stal weglowa jest materiatem najpow-
szechnie]j stosowanym, ktoérej mechaniczne polero-
wanie pochtania wiele roboczogodzin, nie zdotano
dotychczas w pelni opracowa¢ zadowalajgcej me-
tody jej elektrolitycznego polerowania, tak ze
obecnie proces mechaniczny tylko czesciowo daje
sie zastapi¢ elektrochemicznym.

Trudnoseci tkwig w samym materiale polero-
wanym. W odrézniéniu od stali nierdzewnych au-
stenitycznych odznaczajacych sie jednorodnoscig
struktury, stale weglowe wykazuja duza réznorod-
no$é sktadu. Do tego dochodzg rézne niemetaliczne
wtracenia, ktére w procesie elektropolerowania nie
ulegaja rozpuszezaniu, przy czym metal okalajacy
je narazony jest na intensywniejsze rozpuszczanie,
gdyz na nim, jak na narozach, koncentruje sie
wieksza gesto$¢ pradu. W wyniku np. wegliki ule-
gaja czesto usunieciu, co powoduje wglebienia
w materiale. Rowniez z tego powodu zeliwo,
szczegoblnie szare, majace w swym skladzie wydzie-
lone krysztaly wegla — grafitu mnie daje sie
w ogole polerowac elektrolitycznie.

Tam wszedzie natomiast, gdzie mamy do czynie-
nia ze stalg bardziej jednorodng, elektrolityczne
polerowanie daje dobre wyniki. Osigga sie wow-
czas znaczne skroécenie czasu polerowania, uzyska-
nie wyzszej jakos$ciowo powierzchni, wieksza od-
pornos¢ na korozje, a w przypadku powlekania
galwanicznego — znacznie lepsze przyleganie pow-
tok ochronnych.

Zalety elektropolerowania zachecaja wiec do
zastepowania mechanicznego polerowania elektro-
litycznym wszedzie tam, gdzie to sie okazuje
mozliwe.

30

I tak przedmioty po obrébce szlifowaniem, tio-
czeniem, pilowaniem itp. poddaje sie elektrolitycz-
nemu polerowaniu, w celu usuniecia z nich zadzio-
row. W przypadku matych zadziorow, proces elek-
trolityczny mnie narusza pozostalej powierzchni.
Natomiast przy duzych zadziorach proces trwa
diuzej i w przypadku powierzchni tolerowanych
nalezy je zabezpieczy¢ lakierem nie rozpuszczal-
nym w danym elektrolicie.

Mozna tez proces elektrolitycznego polerowania
wykorzysta¢ do ostrzenia. Przy elektropolerowa-
niu bowiem gestos¢é pradu koncentruje sie szcze-
golnie na ostrych krawedziach przedmiotu, a przy
odpowiednim jego ulozeniu wzgledem katod uzy-
skuje sie rownomierne rozpuszczanie obydwu kra-
wedzi tnacych ostrza powodujac jego ostrzenie. Za-
chodzi przy tym znaczne wygtadzenie powierzchni
ostrza. Ma to szczegdlne znaczenie w obrobce skra-
waniem, gdzie prawidiowy ksztatt i gtadkosé ostrza
wplywa na jego wlasnosei skrawajace. Dlatego na-
rzedzia skrawajace ze stali szybkotngcych nalezy
poddawaé polerowaniu elektrolitycznemu jako
ostatecznej obroébce.

Metodg elektropolerowania mozna tez ostrzyeé
noze, widelce, zyletki itp. przybory codziennego
uzytku, od ktérych wymaga sie trwalo$ci ostrza.

Wybitnie korzystnym jest stosowanie elektropo-
lerowania w tych przypadkach, w ktérych chodzi
o uzyskanie wyzszej dokladnosci wykonania, czyli
zwezenia tolerancji. W tym przypadku nalezy
przestrzega¢, aby ksztalt katody byt doktadnym
odbiciem ksztattéw anody, np. elektropolerowany
walek powinien znajdowa¢ sie doktadnie w Srodku
cylindrycznej katody.

Elektropolerowanie daje réwniez duze korzysci
w przypadkach przedmiotéw tracych w czasie pra-
cy lub podlegajacych zmiennym obcigzeniom, pod-
noszgc znacznie ich trwalosé i niezawodnosé pracy
(kota zebate, sprezyny zaworowe silnik6w spalino-
wych itp.).

Elektrolityczne polerowanie moze wreszcie stu-
zy¢ do kontroli wyrobow przez wykrywanie wszel-
kich peknie¢, ktore tatwo sg dostrzegalne na elek-
tropolerowanej powierzchni (rys. 4).

Rys. 4. Sie¢ peknie¢ powstatych przy szlifowaniu ma-
trycy uwidocznione polerowaniem elektrolitycznym.
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Proces elektrolitycznego polerowania stali we-
glowych i stopowych przebiega podobnie jak przy
stalach nierdzewnych. Réznica polega na stosowa-
niu odmiennego elektrolitu i staranniejszym ptu-
kaniu stali weglowych po samym zabiegu elektro-
polerowania, ze wzgledu na matg ich odpornosé
na korozje.

Do elektropolerowania stali weglowych i stopo-
wych poleca¢ mozna nastepujacy elektrolit:
kwas fosforowy H3POs — 63%
kwas siarkowy H2SO,; — 15%
kwas chromowy  CrOs; — 10%
woda HoO — 12%

Warunki procesu:

temperatura 40 — 75°C

gestosé pradu 100 —150 A/dem?
czas trwania procesu 5 — 15 min.

Po wyplukaniu w zimnej i gorgcej wodzie na-
lezy przeprowadzi¢ plukanie w 5% roztworze wo-
dorotlenku sodu NaOH dla zneutralizowania resz-
tek kwasu, jaki mogt pozosta¢ we wglebieniach po-
wierzchni, po czym ponownie ptucze sie starannie
w czystej wodzie i suszy.

Innym elektrolitem, réznigcym sie zasadniczo od
poprzedniego, bardzo wolno i réwnomiernie rozpu-
szczajacym metal, a zatem nadajacym sie do pre-
cyzyjnei obrobki jest elektrolit:
kwas solny HCl — 25%
gliceryna — 75%

Warunki procesu:

temperatura — pokojowa

gestosé pradu — 2A/dem?2

czas trwania procesu — ponad 2 godz.

3. Aluminium

Polerowanie aluminium na wiekszg skale stato
sie mozliwe dopiero przy zastosowaniu do niego
procesu elektrolitycznego. Sposobem elektrolitycz-
nym uzyskuje sie nie tylko powierzchnie bez rys,
ale bardzo wysoki ich potysk. Dobry polysk zade-
cydowat o nowym zastosowaniu aluminium po elek-
tropolerowaniu. Reflektory z aluminium (rys. 5)
zastepuja po elektropolerowaniu reflektory niklo-
we zwlaszcza, ze zarowno stopien odbicia $wiatta
jest wyzszy niz niklowych (rys.6) jak tez lepsza jest
ich odpornos$é na korozje. Sposoéb elektropolerowa-

Rys. 5. Reflektory aluminiowe polerowane elektrolitycz-
nie. ¢« — 99,8% Al, b — 99,98% Al (wg S. Wernicka).

nia aluminium jest bardziej skomplikowany niz
metali poprzednio omoéwionych. Powierzchnia’ele-
ktropolerowana jest bardzo wrazliwa na korozje
1 dlatego musi by¢ natychmiast poddana zabiego-
wi eloksalowania®). Eloksalowanie w odréznieniu
od powszechnie stosowanego musi byc¢ tak prze-
prowadzone, aby wytworzona warstwa ochronna
byla mozliwie cienka, gdyz tylko wtedy mozna
utrzymac¢ otrzymany przy polerowaniu potysk.
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Rys. 6. Wykres przedstawiajacy zalezno$¢ stopnia odbi-
cia powierzchni elektropolerowanej w zalezno$ci od czy-
sto$ci aluminium.

Najbardziej znane sg dwa procesy: zasadowy
Brytala i kwasny Alzaka.

Obydwa daja sie stosowaé¢ tylko do niemal
100% aluminium.

Do krajowych gatunkéw aluminium lepiej na-
daja sie dwa inne procesy.

Proces pierwszy odbywa sie przy stosowaniu
elektrolitu:

kwas fosforowy H3;POs — 32%
kwas siarkowy  H2SO4 — 27%
kwas chromowy Cr@z — 570
gliceryna — 26%
alkohol — 2%
woda )

Przyrzadzanie ostatnio podanej kapieli jest nie-
co klopotliwe i musi by¢é przeprowadzone z zacho-
waniem pewnych Srodkoéw ostroznosci. Nalezy
przestrzegac¢ kolejnosci mieszania sktadnikow. Gli-
ceryne nalezy bardzo ostroznie dodawa¢ na samym
konecu przyrzadzania kapieli.

Kolejno$¢ operacji przy elektropolerowaniu
i eloksalowaniu jest nastepujgca: 1) odttuszczanie,
2) trawienie, 3) plukanie, 4) neutralizowanie,
5) plukanie, 6) polerowanie, 7) eloksalowanie
8) ptukanie, 9) barwienie i impregnowanie, 10) ptu-
kanie, 11) wyparzanie, 12) suszenie.

Oksydacje przeprowadza sie w tym samym ele-
ktrolicie co polerowanie, tylko przy odmiennych
warunkach pradowych.

Polerowanie odbywa sie w nastepujacych wa-
runkach:
temperatura elektrolitu 80 — 110°C,
gesto$¢ pradu 40 — 50A/dem?

czas trwania procesu od 1 — 10 min.

2) Eloksalowanie jest to zabieg wytwarzajacy na po-
wierzchni aluminium cienka warstwe tlenkéw, ktérg mo-
zna barwi¢ barwnikami anilinowymi oraz impregnowac:
thuszezami, woskiem, szklem wodnym, parafing i lakie-
rem. Impregnowana warstwa ma wdobre wilasnosci prze-
ciwkorozyjne.
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Nastepnie nie wyjmujgc z kapieli przedmiotu
przeprowadza sie jego oksydacje przez obnizenie
gestosci pradu do 5 — 10 A/dem? w ciggu 0,3 —4
min.

Stosujac ten proces nalezy bardzo starannie
przygotowywaé powierzchnie aluminium przed
elektropolerowaniem.

Drugim procesem znacznie lepiej wygladzaja-
cym i nadajgcym polerowanej powierzchni wysoki
potysk jest proces, w ktérym polerowanie przepro-
wadza sie w elektrolicie:
kwas siarkowy H2SOs — 18%
kwas fosforowy HzPOs — 75%
kwas chromowy CrOs — 7%

w nastepujacych warunkach:
ternperatura 60 — 80°C

gestosé pradu  —T70A/decm?

czas trwania 5 min.

Oksydacja anodowa odbywa sie w:

15% roztworze kwasu siarkowego H2SO4
w nastepujacyh warunkach:

temperatura 20°C

‘gestos$é pradu 1,5A/dem?

czas frwania procesu 10 min.

Powierzchnie nalezy nastepnie oczyszczat przez
ok. 10 min. w gotujacej wodzie destylowanej.

4. Nikiel i powloki niklowe

Nikiel jak i powloki niklowe daja sie fatwo po-
lerowaé elektrolitycznie. Stosowane zazwyczaj
metody niklowania dajg powierzchnie matowe,
ktére dopiero po polerowaniu tarczami polerskimi
przy uzyciu past nabierajg wiasciwego polysku.

Proces polerowania powlok mniklowych jest
szczegblnie klopotliwy przy nadawaniu polysku
przedmiotom o bardziej skomplikowanych ksztal-
tach, np. siatki druciane itp. Elektrolityczne pole-
rowanie znacznie upraszcza problem polerowania
powlok niklowych, daje potysk, skracajac przy
tyma czas zakiegu (rys. 7).

Rys. 7. Reflektor: a — po niklowaniu, b — pcniklowany
i wypolerowany elektrolitycznie (wg S. Wernicka).

Nalezy jednak zaznaczy¢, ze do elektropolerowa-
nia nadaja sie tylko powtoki niklowe grubosci rze-
du przynajmniej 0,025 mm. Ze wzgledu bowiem
na znaczng intensywno$¢é procesu ciensze powloki
moga ulec czeSciowemu rozpuszczeniu odstaniajac
metal pokrywany. Do elektropolerowania niklu
i powtok niklowych stosuje sie elektrolit sktadaja-
cy sie z 68 — 73% wagowo kwasu siarkowego
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o ciezarze wiasciwym 1,6 — 1,64 przy nastepuja-
cych warunkach procesu:

temperatura elektrolitu ok. 40°C

gestosé pradu 20 — 60 A/dem?

czas trwania procesu 0,5 — 5 min.

Niekiedy zdarza sie, ze przy pewnych zanieczy-
szczeniach technicznego kwasu siarkowego opty-
malne warunki elektropolerowania niklu zachodzg
przy znacznie wyzszej gestosci pradu niz podane.
Gestos¢ pradu waha sie wowczas w granicach
100 — 200 A/decm?, przy czym czas polerowania
wynosi 10 = 30 sek.

5. Miedz

Elektrolityczne polerowanie miedzi przeprowa-
dza sie w kwasie fosforowym 400 — 500 g/l o cie-
zarze wiasciwym 1,3 — 1,4.

Elektropolerowanie miedzi w tym roztworze mo-
ze przebiega¢ w dwdéch odmianach warunkéw pra-
dowych zgodnie z krzywa polaryzacji anodowej
miedzi (rys. 8).
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Rys. 8. Krzywa polaryzacji anodowej miedzi: obszar I
odcinek krzywej D — E, obszar II — odcinek krzywej
E — F. :

W obszarze I proces przebiega przy niemal sta-
tym natezeniu pradu w znacznym obszarze napie-
cia. Dlatego proces w tym obszarze kontroluje sie
przez ufrzymywanie napiecia w optymalnym za-
kresie. Napiecie winno wynosi¢ od 1,5 — 1,8V.

Zakres II charakteryzuje raczej znaczny wzrost
gestosci pradu przy niewielkim podnoszeniu sie na-
piecia. Dlatego w tym zakresie celowe jest pro-
wadzi¢ proces przy kontroli gestosci pradu. Gestose
pradu powinna wynosi¢ od 5 do 50 A/dem?, a na-
wet wiecej.

Temperatura elektrolitu w pierwszym i drugim
zakresie wynosi 15 — 25°C.

Rys. 9. Profilogramy chropowato$ci powierzchni probki
miedzianej: ¢ — powierzchnia po toczeniu; b — ta sama
powierzchnia po elektrolitycznym polerowaniu w HzPO4
o gestosci 1,45, temp. 159C, przy polerowaniu dwustopnio-
wym: I — przy napieciu 2,7 V w ciggu 5 min. i II —
przy gestoéci pradu 13,5 A/dem2- w ciggu 2 min (probka
byta uprzednio odtluszczona elektrolitycznie).
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Niekiedy przy pewnych gatunkach technicznego
kwasu fosforowego celowe jest stosowanie obu
odmian warunkéw w czasie jednej operacji pole-
rowania. W pierwszej nastepuje woéwczas wygla-
dzenie, a w drugiej, w czasie 1 — 3 min, osigga sie
pozgdany potysk wygladzonej powierzchni. Uzy-
skane wyniki ilustruje rys. 9.

6. Mosiadze

Jednofazowe mosigdze na ogo6t daja sie tatwo po-
lerowa¢ elektrolitycznie. Natomiast w mosigdzu
dwufazowym a + B np. 60% Cu + 40% Zn pole-
ruje sie tylko sktadowa o przy jednoczesnym tra-
wieniu skiladowej f§ lub jej wyptukaniu.

Polerowanie mosigdzu przeprowadza sie w po-
dobnym elektrolicie jak miedz, przy nieco odmien-
nych warunkach pradowych, obszar I — napiecie
1,4 — 2,2 V, obszar II — 80 A/dcm?2.

Powyzszy proces jest niekiedy zawodny. Poleca-
nym natomiast dla mosigdzu jest proces nastepu-

jacy:

Skilad elektrolitu:
kwas fosforowy HzPO, — 37%
gliceryna — 52%
kwas mlekowy — 2%
woda - — 9%

warunki procesu:
temperatura 30°C

LEOPOLD EOPATOWSKI

gestosé pradu 20 A/dem?2
czas trwania procesu 8 min.

W roku biezacym ukazaty sie patenty zagranicz-
ne na elektrolityczne polerowanie metali pragdem
zmiennym. W procesie tym polerowaniu podlegaja
obydwie elektrody, dlatego tez na obydwu szy-
nach wanny zawiesza sie przedmioty przeznaczone
do polerowania. Rozpoczete ostatnio badania
w kraju nad elektrolitycznym polerowaniem pra-
dem zmiennym daty na og6é! pozytywne wyniki.
Proces ten jest jednak bardziej czuly na niejedno-
rodnos$¢ struktury niz polerowanie pragdem staltym.

LITERATURA

1. W. I. Zajner ,Elektroliticzeskaja polirowka i trawle-
nie mietattow** Maszgiz, 1947.
Popitow ,Elektropolirowka mietallow* Maszgiz, 1947.
Ewans and Lloyd ,Electrolytic Polishing®, ,,Metal In-
dustry*, 1947 Nr 3.
S. Wernick ,Electrolytic Polishing and Bright Plating
of Metals®, 1948.

. P. A. Jacquet ,Le Polisage Electrolytique des Sufraces
Metaliques® tom I, 1944 r.
Patent wegierski Nr R. — 9229, 1944 r.
J. Dobrowolski — ,,Zastosowanie elektrolitycznego po-
lerowania w przemysSle krajowym‘ czes¢ I, referaty
SIMP zeszyt I. 1951.; cze$¢ II referaty SIMP zeszyt I
1952 r.

8. J. Dobrowolski ,Elektrolityczne polerowanie, PWT,

1952.

o P W

o

NOZE DO PRECYZYJNEGO WYKONYWANIA PODZIALEK

1. WiadomosSci wstepne

Waznymi elementami wielu maszyn i przyrza-
dow, przede wszystkim przyrzadéw mierniczych,
sg podziatki wspoélpracujgce czesto z noniuszami
zwiekszajacymi dokladnos$¢ odczytan. Podziatki
(proste, kolowe lub walcowe) wykonywane sa badz
przez nacinanie lub wycinanie, badz przez trawie-
nie. Dokladne podziatki wykonywane sg przewaz-
nie nozami wycinajacymi lub nacinajgcymi mate-
riat skali na specjalnych maszynach podziatowych.
Niezwykle wazng dla dokladno$ci odczytan przy
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Rys. 1. N6z wy- Rys. 2. N6z wy- Rys. 3 N6z na-
cinajacy. cinajacy Kkres- cinaj3cy.
ki o zarysie
trojkatnym.
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pomocy podziatek jest grubos¢ jej kresek, ktora
powinna by¢ zachowana z duza doktadnoscia.

Noz wycinajaey (rys. 1 i 2) tworzy kreske wy-
cinajgc materiat skali, ktéry jest usuwany w posta-
ci wiéra. Przy nacinaniu néz (rys. 3) jedynie roz-
chyla material skali; tym sposobem wykonywane
sg cienkie kreski (np. kreski mikroskopowe o gru-
bosci do 20w).

Kazdy néz moze w pewnych warunkach stuzyé
do wycinania i nacinania kresek. Jest to mozliwe
woéwezas, gdy podziatka jest wykonywana na pla-
szczyznie i nie wystepuje zbytnie rozszerzanie
kresek lub nawet wyszarpywanie materialu przy
krawedzi przedmiotu, na ktérym kreski sg wyko-
nywane. Zachodzi to zwlaszcza w tych przypad-
kach, gdy kat miedzy plaszczyznami tworzacymi
te krawedz jest ostry (rys. 4). Jest to niedopusz-
czalne zwlaszcza woéwezas, gdy odczytywanie jest
dokonywane wiasnie przy tej krawedzi.

Rys. 4. N6z moze macinaé
kreski przesuwajac sie tylko
ku dotowi. Wycinanie kresek
przy ruchu moza w Kkierunku
przeciwnym powoduje wy-
szarpywanie krawedzi A.

B

72

Noze wykonuje sie ze szlifowanych pretow naj-
czesciej okraglych (czasami kwadratowych) ze stali
weglowej narzedziowej (N12 lub N12G) lub sto-
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powej (NW2 — tzw. srebrzanki), dajgcych sie do-
brze szlifowaé¢ i odpornych na Scieranie. Pierwsza
cecha umozliwia wykonanie cienkiego i gladkiego
ostrza, druga zapewnia wysoka trwalos$¢ noza, kto6-
ry niejednokrotnie musi wykona¢ kilka tysiecy
kresek bez ostrzenia. Diugo$¢ odcinka preta z kto-
rego wykonuje sie néz jest w zasadzie dowolna;
w praktyce stosuje sie odcinki o diugosci okolo
100 mm.

2. Obrobka nozy wycinajacych

Okragty pret stalowy o srednicy odpowiadajacej
uchwytowi maszyny podzialowej spilowujemy z
jednej strony na catej jego dtugosci tak, aby otrzy-
mac¢ wzdluz niego plaszczyzne o szerokosci okolo
4 mm (rys. 1). Koniec preta spilowujemy pod ka-
tem 60° wzgledem wykonanej wzdtuz preta plasz-
szyzny, a nastepnie spilowujemy recznie boki tak,
by utworzylo sie ostrze o kacie okoto 15°. Nalezy
zwazac, by spilowanie to bylo symetryczne wzgle-
dem osi preta. Tak spilowany pret nalezy poddaé
obrobce cieplnej. :

Nastepnie nalezy zeszlifowaé ostrze tak, by po-
wierzchnia X posiadata jednakowsg szeroko$¢ na

b)
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Rys 5. Uchwyt do szlifowania nozy okraglych

catej dingosci. Te operacje przeprowadza sie przy
pomocy specjalnego uchwytu (rys. 5), sktadajacego
sie z ptytki trapezowej o odpowiednich wymiarach,
do ktorej jest zamocowana tulejka z otworem od-
powiadajacym przekrojowi noza. No6z wstawiamy
w otwor uchwytu, zamocowujemy go S$rubka i u-
stawiamy cato$¢ na zmatowanej plycie szkla-
nej tak, aby o jej powierzchnie opierata sie
krawedz AD uchwytu i powierzchnia X mnoza, po
czym szlifujemy te powierzchnie przy pomocy
proszku szmerglowego sredniej grubosci zmiesza-
nego z oliwg. Brzeg AD uchwytu nalezy zwilzyc¢
oliwa, co zmniejsza jego tarcie o ptytke.

Ostrzenie noza przeprowadza sie przez zeszlifo-
wywanie powierzchni grzbietu noza przy pomocy
uchwytu przedstawionego na rys. 6.

Ostrzenie wykonuje sie rowniez na zmatowanej
plytce szklanej przy uzyciu proszku szmerglowego.

Zaszlifowany w ten sposob néz daje kreski o za-
rysie trapezowym, o matym nachyleniu $cian bocz-
nych i ptaskim dnie.

o
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Rys. 6. Uchwyt do ostrzenia nozy.

No6z do wycinania kresek o zarysie tréjkatnym
przygotowujemy w sposob nastepujacy:

Prosty okragty pret stalowy spilowujemy z jed-
nej strony na catej dilugosci, otrzymujac plasz-
czyzne szeroko$ci okoto 4 mm. Jeden z koncow
preta zapitlowujemy pod katem 60° do spitowanej
wzdiuz preta plaszczyzny (rys. 2).

Nastepnie wstawiamy pret w uchwyt z rys. 7,
wysuwajac go na 50 mm od plaszezyzny uchwytu
i zapilowujemy dwie plaszezyzny P, przesuwajac
plytke uchwytu raz krawedzig AB, drugi raz CD;

~ ) 45 o

Rys. 7. Uchwyt do szlifowania nozy okraglych.

po takim zapitowaniu wytworzy sie pochyly pryz-
mat. Boki noza nalezy zapilowa¢ jak na rys. 2.
Po obrobce cieplnej wstawiamy néz w uchwyt
(rys. 7) i zeszlifujemy plaszczyzny P. W tym celu
stawiamy teraz n6z wraz z uchwytem na plycie
szklanej tak, aby kolejno opieraty sie o ptyte kra-
wedzie AB i CD uchwytu. Zbyt ostry koniec wy-
tworzonego pryzmatu zeszlifujemy w tym samym
uchwycie, postawiwszy uchwyt wraz z nozem
na plycie szklanej ptaszczyzng AD. Ostrzenie prze-
prowadza sie jak w przypadku noza opisanego po-
przednio.

3. Obrobka noza nacinajacego

Do nacinania delikatnych kresek mikroskopo-
wych na mosigdzu, srebrze, inwarze itp. stosuje sie
noze o nieco inaczej uksztalttowanym ostrzu, przed-
stawionym na rys. 3.

Prosty okragty pret stalowy spilowujemy z jed-
nej strony na calej jego dtugosci, tak by utworzyta
sie plaszczyzna o szerokosci 4 mm (rys. 3). Na-
stepnie jeden z koncow preta spitowujemy pod ka-
tem 1209 do ptaszczyzny spilowanej wzdiuz preta.
Tak zapilowany pret ustawiamy w uchwyt z rys. 5,
wysuwajac go na 35 mm od plaszczyzny uchwytu
i wowezas, opierajac plytke
uchwytu  krawedziag CD
wzglednie AB, zapilowujemy
dwie mate pltaszczyzny P. Po o
wyjeciu preta z uchwytu spi- 7
towujemy recznie klinowate
ptaszezyzny boczne noza. Po
obrébce cieplnej wstawiamy
powtérnie né6z w uchwyt i
wysuwamy go jak poprzednio
i szlifujemy plaszezyzny P
opierajgc na plycie kolejno krawedzie AB i CD.

Obrébka nozy o przekroju kwadratowym wy-
konuje sie podobnie jak nozy okraglych, z tym ze
stosuje sie w tym przypadku uchwyt z otworem
kwadratowym (rys. 8).

Al
M-0252-5a

Rys. 8 Uchwyt do
szlifowania nozy kwa-
dratowych.
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Inz.-mech. TADEUSZ PIETRZKIEWICZ

PARE UWAG O OBROBCE WALKOW | ICH BLEDACH KSZTALTU

Artykul podaje przyklady metod obrobki watkéow i wplyw jaki wywiera sposéb zamocowania
na bledy ksztaltu powierzchni walcowej i jej polozenia wzgledem innych powierzchni obra-

bianego mrzedmiotu.

Powierzchnia walcowa stanowi jeden z podsta-
wowych elementéw geometrii czeSci maszyn.
Z tego wzgledu metody obrobki tej powierzchni
zostaly opracowane specjalnie starannie i wszech-
stronnie. Metody obrébki waltkéow zalezg od wielu
czynnikéw, a przede wszystkim wynikajg z roz-
nych wymagan, jakie stawiamy obrabianemu
przedmiotowi. Wymienimy gléwne z nich:

1) dokladnos¢ wymiaréw i ksztaltu geometrycz-

nego oraz gladkosé powierzchni przedmiotu;

2) rodzaj i wilasciwosci obrabianego materiatu;

3) ksztalt obrabianego przedmiotu i jego pro-

porcje wymiarowe (tj. np. stosunek Srednicy
do diugosci itp.);

4) sztywnos¢ przedmiotu w kierunku sit skra-

wania;

5) osiggniecie najnizszego kosztu obrébki.

W artykule tym oméwimy jedynie wplyw ro-
dzaju obrobki, a Sci§lej méwige — sposobu moco-
wania, na ksztalt przedmiotu i doktadnosé obrobki.
Podobnie jak w przypadku obrébki otworéw?) ble-
dy ksztaltu przy obréobce watkow wystepujg wsku-
tek:

a) geometrycznych bledéw ruchoéw narzedzia lub

_ czesci obrabiarki;

b) odksztalcen spowodowanych ugieciem przed-
miotu, narzedzia, uchwytu lub czesci obrabiarki;

c) bledéw ksztaltu obrabianej powierzchni wy-
wolanych procesem tworzenia sie wiora;

d) S$cierania sie ostrza narzedzia.

W przykladach podanych w dalszym ciggu zwré-
cimy gléwnie uwage na pierwszg z wymienionych
przyczyn powstawania bledow, wspominajgc inne
jedynie w przypadkach specjalnie charakterystycz-
nych. Na bledy ksztaltu obrabianego przedmiotu
wywiera zasadniczy wplyw jego spos6b mocowa-
nia oraz wzajemny uktad ruchu roboczego i posu-
wowego. Z tego wzgledu omawiane przyktady u-
szeregujemy wg SposoboOw mocowania.

A. Obrébka przedmiotow zamocowanych miedzy
klami

Ten rodzaj mocowania stosuje sie gléwnie na

tokarkach oraz szlifierkach klowych. Przedmiot

wykonuje obrotowy ruch roboczy, a narzedzie po-
suw prostoliniowy (rys. 1).

= M-339/52-RI

Rys. 1.

1)y Patrz artykul autora ,Pare uwag o obrébce i ble-
dach ksztaltu otworéw‘ ,,Mechanik®, zeszyt 6/52.

Sposréd bledow jakie wystepuja wowezas wy-
mienimy na pierwszym miejscu wplyw nieréwno-
leglosci kierunku przesuwu narzedzia do osi obrotu
przedmiotu. Wynikiem tego jest stozkowato$¢ o-
brobionej powierzchni (rys. 2).

-—
" m-339/52-R2

Rys. 2.

Rys. 3.

Nieprostoliniowo$é prowadnic powoduje krzy-
woliniowy ksztalt tworzacej watka, wskutek czego
otrzymuje sie zamiast walca — bryle obrotowa
o wypuklej lub wklestej tworzacej (rys. 3). Wplyw
tego btedu na ksztalt tworzacej daje sie zauwazy¢
dopiero przy dilugich przedmiotach o duzej $red-
nicy (sztywnych).

Odksztatcenia watka pod naciskiem sit skrawa-
nia powodujg zmiane $rednicy, przy czym maksy-
malny blad powstaje w tym przekroju, w ktorym
strzatka ugiecia jest najwieksza. Przy obustron-
nym podparciu w ktach przedmiot obrabiany przy-
biera wskutek tego z reguty ksztalt beczkowaty.

Wplyw zmiennego nadmiaru materiatu na o-
brobke wywotuje owalizacje poprzecznego prze-
kroju watka (podobnie jak przy obrébce otworow).

Zasadniczy wplyw wywiera polozenie Kkiléw,
szczegblnie gdy mamy do czynienia z dokladna
obrobkg. Rozrézniamy kty state i ruchome. Bledy
powstajace w kazdym z tych przypadkéw sag réozne.

7)) _
e B =

M-339/52-RS
Rys. 5.
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_l-.!_ M-330/52-Ra

Rys. 4.

Na rys. 4 widzimy najczeSciej spotykany przy-
klad mocowania, gdy kiel obraca sie z wrzecionem,
a w koniku jest staty. Przy takim ukladzie o$
obrotu obrabianego waltka zalezy od linii tgczacej
0$ obrotu wrzeciona i kta stalego w koniku. Jezeli
kiel we wrzecionie jest mimo$rodowy wzgledem
tak wyznaczonej osi, to przy kierunku przesuwu
noza réwnoleglym do osi obrotu przedmiotu otrzy-
mujemy powierzchnie o osi przechodzacej przez
nakielek od strony konika, a mimos$rodowsg wzgle-
dem nakietka od strony wrzeciona.

Na rys. 5 widzimy biad obrébki jaki powoduje
tzw. bicie promieniowe wrzeciona. Bicie to polega
na tym, ze $rodek koncéwki wrzeciona zakregla
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w czasie obrotu koto lub elipse. O ile bicie wrze-
ciona ma charakter kolowy, to nie powoduje znie-
ksztatcenia obrabianej powierzchni, ktéra mimo to
pozostaje walcowg (podobnie jak to wskazano na
rys. 4). Jezeli bicie jest eliptyczne (lub zblizone do
tego ksztattu) to na powierzchni obrabianej zo-
staje odwzorowany ten biad. Takie bicie eliptycz-
ne jest spowodowane owalizacjg czopa wrzeciona
obrabiarki. Przypadek wskazany na rys. 5 ma ma-
fe praktyczne znaczenie, gdyz wielkos¢ bledu wy-
nikajgca z tego powodu jest mata. Jedynie przy
najdokladniejszej obrobce = nalezy uwzglednic
wplyw tego bledu. Aby wyeliminowaé¢ wplyw bi-
cia czopa wrzeciona stosuje sie przy najdoktadniej-
szej obrobce (szlifowaniu) oba kty stale (nierucho-
me).

Mocowanie w klach statych jest potaczone réw-
niez z pewnymi btedami. Na rys. 6 jest przedsta-
wiony blad powstajacy woéwecezas, gdy kiet ma
przekréj kotowy, a nakietek jest owalny (01). Za-
kladamy przy tym, ze przedmiot jest tak doci$nie-
ty, ze nie ma luzu miedzy ktem i nakietkiem. W ta-
kim przypadku w czasie obrotu przedmiotu Srodek
nakietka O1 znajduje sie stale w osi kta O, a wiec
owalno$¢ nakietka nie wywiera ujemnego wplywu
na doktadno$¢ obrabianej powierzchni. Aby osig-
gnac¢ takie warunki obrobki nalezy kasowaé luz
miedzy nakietkiem i ktem. W szlifierkach klowych
stosuje sie w:tym celu kiel konika przesuwny
i dociskany sprezyng..

N
M-330/52-R?

Rys. T.

7-339/52-75

Rys. 6.

Jezeli nie uda sie catkowicie usungé luzu miedzy
stozkowym klem a owalnym nakietkiem, to zacho-
dzi przypadek wskazany na rys. 7. OS przedmiotu
waha sie przy obrocie miedzy punktem O; a Oy,
za$ powierzchnia obrabiana jest obcigzona bleda-
mi promieniowego bicia wrzeciona. Gdyby w ostat-
nim przypadku nakielek nie byt owalny, lecz
byt réwniez dokladnym stozkiem, to mimo luzu
miedzy klem a nakietkiem powierzchnia obrabiana
bylaby walcowa. Luz miatby tutaj jedynie wplyw
na sktonnos$¢ do drgan przy obrébce, a zatem spo-
wodowalby chropowatosé, lub falisto$¢ powierz-
chni obrabianej. '

Przy zastosowaniu obu k6w ruchomych (obro-
towych) eliminujemy wplyw bledu ksztaltu kia
i nakietka, natomiast obcigzamy powierzchnic
obrabiang biedem bicia promieniowego lozysk
tocznych na ktérych jest osadzony Kkiel konika.
O ile tozyska te sg juz nieco zuzyte, to blad moze
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byé nawet znaczny. Bledy bicia spowodowane
przez kiel obracajacy sie razem z wrzecionem opi-
saliSmy w zwigzku z rys. 4.

B. Obrébka walkoéw podpartych
w podtrzymkach

Rys. 8 wskazuje przykitad watka zamocowanego
jednostronnie w uchwycie, a drugostronnie pod-
partego w podtrzymce stalej, tj. nie zmieniajacej
polozenia przy obrobce. Ten sposéb stosuje sig
przy obrébce krétkich powierzchni walcowych na
duzej odleglosci od uchwytu, kiedy obrébka bez
podparcia jest niemozliwa. Aby uzyska¢ dokladnie
walcowg powierzchnie obrabiang nalezy dazy¢ do
tego, aby kierunek przesuwu narzedzia byl Scisle
réownoleglty do osi obrotu przedmiotu. Osigga sig
to woéwczas, gdy $rodek obrabianej powierzchni
znajduje sie w osi obrotu wrzeciona. Aby spelni¢
ten warunek nalezy odpowiednio ustawi¢ opory
podtrzymki. Jezeli ustawienie podtrzymki nie be-
dzie dokladne, to obrabiana powierzchnia bedzie
stozkiem.

Sy
¢

| |

#-339/52-R9 %

Rys. 9.

Rys. 8.

Drugim bledem zawsze wystepujacym przy ob-
rébce w podtrzymece jest kopiowanie niedoktadno-
$ci ksztattu powierzchni przedmiotu, na ktoérej
opiera sie on w podtrzymce (rys. 9). Aby zmniej-
szyé ten blad w pokazanym przekroju nalezy
wstepnie obrobi¢é te powierzchnie przed zatoze-
niem do podtrzymki.

Na rys. 10 widzimy specjalny przypadek stoso-
wania podtrzymek staltych do szlifowania diugich
walkéw na szlifierce ktowej. Przedmiot wykony-
wa tutaj ruch obrotowy oraz zwrotny ruch posu-
wowy. Srednica walka nie jest stala na catej diu-
gosci. W przekrojach na ktérych walek jest pod-
party (4, B, C, D) $rednice jego sa mniejsze ani-
zeli w przekrojach pomiedzy podporami. Wynika
to z odksztalcen sprezystych powstatych przy skra-
waniu pod naciskiem narzedzia. Wielkose¢ Srednicy

w miejscu podpar-
cia zalezy od usta-
wienia podtrzym-
ki. Doswiadczony
@ szlifierz zmniejsza

BZ) v wplyw odksztatcen
przez wiasciwe
,Wwyiskrzanie®, tj.
A B (8 0 kilkakrotne zebra-

) ey 2 5
_F__.____L__;_l nie nadmiaru w
——t~———  tym samym miej-
HPRIN scu walka bez sto-

Rys. 10.

sowania  dosuwu
(posuwu poprzecznego) tarczy szlifierskiej. Im
mniejsza jest odlegto$é podtrzymek tym doktad-
niejsza moze by¢ obrobka i krétszy czas jej wyko-
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osiowa z plaszczyzng zewnetrzng, jednak jest ob-
cigzona jej bledami ksztaltu (przekroju poprzecz-
nego), gdyz narzedzie kopiuje je przy obrobce. Aby
uzyska¢ doktadnie walcowy ksztalt obrabianej po-
wierzchni konieczne jest zatem stosowanie jako
surowca pretow ciggnionych lub szlifowanych.

Na rys. 14 wskazano obrébke przy mocowaniu
preta w tulejce rozpreznej, lub w uchwycie samo-
centrujgcym stosowanym przy obrobce na rewoi-
weréwkach lub automatach. Powierzchnia toczona
jest obcigzona bledem ustawienia preta przy mo-
cowaniu w tulejce lub uchwycie. Wystepuje tu
gléwnie mimosrodowosé wskutek przesuniecia
srodka mocowanego preta w stosunku do osi obro-
tu wrzeciona obrabiarki. Uginanie sie przedmioctu
jednostronnie podpartego powoduje poza tym
zmienno$¢ jego Srednicy, przy czym im dalej od
uchwytu tym jest ona wieksza (rys. 14b).

P_‘
———
I |
2| t
M-339[52-R15
Rys. 15.

Na rys. 15 widzimy spos6b podparcia przedmiotu
w tulejce przy toczeniu promieniowym (wcinaniu).
Ta metoda stosowana jest przy obrébce na automa-
tach typu promieniowego. Powierzchnia obrabiana
jest jedynie obcigzona bledem nieréwnoleglosct
tworzace] do osi obrotu (stozek lub inna bryla
obrotowa) o ile krawedz tngca narzedzia nie jest
prostoliniowa i rownolegla do osi obrotu wrzecio-
na.

C. Inne metody mocowania przedmiotow

Obrébka walkow na szlifierce bezklowej (rys.
16) odbywa sie z podparciem przedmiotu na pod-

trzymece i na tarczy prowadzacej. Przy szlifowa-
niu bezklowym metoda przelotowsg przedmiot o-
brabiany ma Srednice stalg mierzge na dtugosci,

natomiast wykazuje specjalnie charakterystyczny
btad ,,wielokata® (rys. 16b). Wielokat ten odzna-
cza sie tym, ze wymiar poprzeczny A jest w przy-
blizeniu staly. Blad ten wystepuje przy zbyt gru-
bej warstwie zbieranej za jednym przejSciem
i przy duzym posuwie. Wielokat ten ma nieparzy-
sta liczbe bokoéow, aby wiec zmierzyé blad nalezy
stosowa¢ pryzme.

Na rys. 17 widzimy obrébke przy mocowaniu
na powierzchni czotowej. Jezeli powierzchnia opo-
rowa na wrzecionie nie jest prostopadia do jego
osi obrotu, to powierzchnia obrabiana jest walcem
o osi skosnej do podstawy. Aby unikngé tego btedu
nalezy sprawdza¢ prostopadto$é powierzchni czo-
lowej we wrzecionie, a w razie stwierdzenia ble-
déw — splanowac ja.

Rys. 18 wskazuje sposéb mocowania przedmiotu
na stozkowym trzpieniu stalym i zwigzany z tym
blad obrébki polegajacy na uzyskaniu zewnetrz-
nego walca o osi nieré6wnolegtej do osi otworu.
Przy silnym wecisnieciu obrabiane] tulei na trzpien
nastepuje ponadto odksztalcenie sprezyste otworu
oraz Srednicy zewnetrznej. Po zdjeciu przedmiotu
z trzpienia materiat powraca do porzedniego stanu
i uzyskuje sie wskutek tego skrzywienie tworza-
cych.

#M-339/52-R18
#-339/52-R1? ek

Rys. 17. Rys. 18.

Inny spos6b mocowania na trzpieniach rozpre-
znych lub nastawnych wigze sie rowniez dodatko-
wo z btedami mimo$rodowos$ci walca zewnetrznego
w stosunku do osi otworu. Aby zmniejszy¢ btedy
trzpienia stosuje sie dla doktadnej obrobki trzpie-
nie rozprezne bez przecie¢, co zmniejsza do mini-
mum znieksztalcenie §rednicy przy rozprezaniu.

Na zakonczenie w tablicy I podajemy tzw. eko-
nomiczne dokladno$ci obrébki waltkéw?) (wg da-
nych doswiadczalnych) przy réznych metodach
obrobki.

Omoéwione przyklady bledéw wykonania nie
wyczerpuja zagadnienia, a ponadto zostaty potrak-
towane w spos6b uproszczony, aby jedynie zwro-
ci¢ uwage na metode analizy przyczyn powstawa-
nia bledéw przy obrébce. Chcge okreslié bez-
wzgledng wielko$¢ tych btedow nalezy przeprowa-
dzi¢ dokladniejsza analize i poprze¢ ja teoretycz-

" nymi obliczeniami.

1) A I. Kaszirin ,, Tiechnotogia maszinostrojenia®, Masz-
giz, 1949.

Prawidtowy remont—przedtuza zycie maszyn!
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KRAJOWA NARADA REMONTOWA

Wielkie zadania stawiane przez Plan 6-letni
wszystkim dziedzinom przemystu wymagaja wy-
korzystania wszystkich mozliwosci érodkéw wy-
tworezych, jakie stoja do naszej dyspozycji.

Jak wielkg wage nalezy przywiazywaé do wal-
ki o mobilizacje rezerw produkcyjnych $wiadcza
obrady i uchwaly XIX Zjazdu Komunistycznej
Partii Zwigzku Radzieckiego, ktére stawiajg to za-
gadnienie jako jedno z czolowych dla gospodarki
narodowej. Réwniez VII Plenum KC PZPR posta-
wilo przed nami mobilizacje rezerw produkeyj-
nych jako centralne zagadnienie, tak dla przemy-
stu, jak i dla rolnictwa, transportu i innych dzie-
dzin naszego zycia.

Codzienna praktyka wykazuje, ze wiele jeszcze
zostaje do zrobienia by kazda obrabiarka, maszyna
czy instalacja byta wykorzystana w pelni. Oprécz
niezwykle waznego zagadnienia osiggniecia opty-
malnego obcigzenia $rodkéw produkcji, mozna za-
uwazy¢ ogromne marnotrawstwo czasu pracy ma-
szyn, spowodowane diugimi okresami lub nawet
catkowitym wypadnieciem ich z produkeji wsku-
tek niewlasciwego uzytkowania, Zle przeprowadza-
nych przegladéw i remontéw. Oczywiscie powodu-
je to zaburzenia w przebiegu produkecji i realnosci
je] planowania zgodnie z rzeczywistg zdolnoScig
wytworezg zaktadow.

W dniach 28 i 29 listopada 1952 r. odbyta sie
Krajowa Narada Remontowa zorganizowana przez
Naczelng Organizacje Techniczng przy wspotudzia-
Je Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego
i Centralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych.

Celem Krajowej Narady Remontowe] byto zana-
lizowanie obecnego stanu zagadnien wlasciwej
opieki nad maszynami i innymi $rodkami pro-
dukeji oraz zagadnien dotyczacych remontow, ce-
lem poznania, dotychczasowych bledéw i niedo-
ciggnie¢ i na podstawie wyciggnietych stad wnio-
skow opracowanie planu dziatania, ktéry by po-
prawil sytuacje na tym odcinku.

Powazne, dotychczas stabo wykorzystane zrédio
tych rezerw produkcyjnych tkwi w usprawnieniu
naszej gospodarki remontowej. Na zagadnienie re-
montoéw nie zwracano dotychczas nalezytej uwagi,
co widoczne jest cho¢by z tego, ze do ich wykony-
wania przydzielono w zaktadach pracownikéw go-
rzej wykwalifikowanych. Rowniez planowanie re-
montéw nie stoi na wiasciwym poziomie. W wiek-
szoSci zakladow projektowano zbyt mato remon-
tow; np. w Zakladach im. Stalina zaplanowano w
przeciggu roku remont gtéwny tylko 5% obrabia-
rek, a w Pafawagu 7% a wiec cykl remontowy
trwalby w tych zakladach 20 —- 15 lat, co oczy-
wiscie jest niedopuszezalne, gdyz jak wykazuje
praktyka okres ten powinien wynosi¢ 5 = 7 lat
w zalezno$ci od rodzaju i stanu maszyn. Jednak
mimo niedopuszczalnie niskich planéw remonto-
wych nie sg one w calosci realizowane, co powo-
duje obnizenie wydajnosci i jakoSci pracy oraz
skréocenie okresu uzytkowania maszyn, jak row-
niez awarie i przestoje. Straty stad pochodzace sie-
gaja wielu milionéw zlotych.

Nalezy tez stwierdzi¢ nadmiernie wysokie kosz-
ty remontéw, obcigzajace produkowane wyroby,
jak réwniez bardzo diugie okresy ich wykonywa-
nia, co oczywiscie wptywa na obnizenie wydajnos-
ci zakladow. Jasne jest, ze skrocenie czasu remon-
tow daje mozliwosci pelniejszego wykorzystania
mocy produkcyjnej. Lecz nawet w zaktadach przo-
dujacych pod wzgledem remontéw, nie przeprowa-
dza sie w dostatecznym stopniu modernizacji ma-
szyn i urzadzen, ktéra w wielu przypadkach poz-
wala na sprawniejsze, bardziej ekonomiczne reali-
zowanie produkeji, lub wykonywanie nowej pro-
dukeji o zmienionej skali lub rodzaju, na starych,
dawniej uzywanych maszynach.

Na wazno$¢ tego zagadnienia wskazal na VII
Plenum KC PZPR premier B. Bierut, ktéry po-
wiedzial: ,,Nalezy na wilasciwym poziomie posta-
wi¢ gospodarke remontowsq i uwazac za niedopusz-
czalne wypadanie z procesu produkcyjnego posz-
czegb6lnych agregatow, maszyn i urzadzen. Nalezy
systematycznie modernizowa¢ i rekonstruowac ist-
niejace urzadzenia‘.

Ten stan na odcinku remontéw i opieki nad ma-
szynami wymaga natychmiastowej i szybko po-
stepujgcej poprawy. W tym celu konieczne jest:

1) Okreslenie zakresu czterech gléwnych czyn-
nosci opieki i remontéw — konserwacji, przegladu,
remontu biezacego i remontu giéwnego — dla kaz-
dej maszyny czy urzadzenia.

2) Wprowadzenia systemu remontéw planowo-
zapobiegawczych oraz ustalenia diugosci cyklu re-
montowego. Kolejnos$ci i terminéw poszezegoélnych
czynnosci. Przedtuzanie zaplanowanych okresow
miedzyremontowych musi by¢ oparte na rzeczy-
wistym zmniejszeniu zuzycia maszyny.

3) Nalezyte zaopatrzenie cze$ci zamienne. Przy
remontach typowych maszyn nalezy planowac za-
potrzebowanie cze$ci zamiennych na okres roku,
na podstawie ustalonych okreséw ich pracy. Przy
remontach maszyn nietypowych czes$ci zamienne
powinny by¢ przygotowane przed przystgpieniem
do remontu, w oparciu o rysunki maszyny i wyni-
ki przegladow.

4) Opracowanie technologii remontu. Nalezy
w zasadzie dazy¢ do doprowadzenia wszystkich
czesei do ich pierwotnych wymiarow, dzieki czemu
zachowuje sie ich zupelng wymiennos¢; w tym ce-
lu szersze rozpowszechnienie powinny znalezé me-
tody regeneracji, jak chromowanie, metalizacja
itp. Tam gdzie doprowadzenie czesci do ich wymia-

row pierwotnych jest nieoptacalne — konieczne
jest ustalenie kilku standartowych wymiaréw re-
montowych.

5) Odpowiednia organizacja jednostek remonto-
wych. W zasadzie istnieja dwa typy wydziatow lub
przedsiebiorstw remontowych. Pierwsze z nich to
wydziaty lub przedsiebiorstwa wykonujgce remon-
ty jednego lub kilku typow; w tym przypadku po-
winna by¢ jak najszerzej stosowana zasada ,,za ma-
szyne do remontu — maszyna wyremontowana“,
dzieki czemu unika sie przestoi i zacheca sie uzyt-
kownikéw do remontowania maszyn we wilasci-
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wym czasie. Te wydziaty lub przedsiebiorstwa po-
winny dazy¢ do wprowadzenia potokowych metod
pracy jak réwniez dobrze zaopatrzyé¢ sie w czesci
zamienne, sprowadzane z zaktadéw produkujacych
dane maszyny.

Drugim typem sg wydziaty lub przedsiebiorstwa
remontujgce nietypowe maszyny w miejscach ich
pracy. Posiadaja one ekipy remontowe oraz baze,
w ktorej wykonywane sg czesci zamienne i wypo-
sazenie do remontow. W tym przypadku nalezy da-
zy¢ do wykonywania czeSci zamiennych przed
przystapieniem do remontu.

6) Modernizacja maszyn i urzadzen w czasie re-
montu, ktorej celem jest wprowadzenie w zycie za-
sady: maszyna po remoncie — lepsza niz przed re-
montem. Nalezy dazy¢ do przediuzenia zywotnosci
maszyn, zwiekszenia ich wydajnosci lub mozliwo-
Sci oraz doktadnos$ci pracy.

7) Jak najscislejsze przestrzeganie oszczednos$ci
materiatow deficytowych.

8) Opracowanie dokumentéw dla remontéw
iich obiegu.

9) Jak najpowszechniejsze stosowanie remon-
tow szybkosciowych.

Wprowadzenie remontéw szybkosciowych musi
by¢ oparte na nalezytym przygotowaniu organiza-
cyjnym i technicznym (oprzyrzadowanie, s$rodki
transportowe, mechanizacja), ustaleniu doktadnym
harmonograméw wszystkich czynnosci remonto-
wych, oméwieniu projektowanego planu prac na
naradzie ekipy remontowej przed przystapieniem
do remontu.

Celem skrécenia czasu remontéw nalezy przewi-
dywa¢ réwnolegle wykonywanie mozliwie duzej
czeSci czynnosSci remontowych. Waznym elemen-
tem sg odpowiednie zasady premiowania pracow-
nikéw za skrécenie czaséw remontu.

Korzysci stosowania remontow szybkosciowych
potwierdzaja doswiadczenia Zwigzku Radzieckie-
go, gdzie w niektérych przemystach do 80%o re-
montow jest wykonywanych w sposéb szybkoscio-
wYy.

10) Przediuzenie okresow miedzyremontowych.
Walka o przedtuzenie okreséw miedzyremonto-
wych obejmuje polepszenie konserwacji maszyn
w oparciu o opracowane dla kazdego typu maszyn
istrukcje eksploatacyjne (wzorem s3g tu analogicz-
ne instrukcje radzieckie), nalezyte przeprowadza-
nie przegladéw i remontéw biezacych. Nalezy
wprowadzi¢  socjalistyczne  wspoétzawodnictwo
o przediuzenie okreséw miedzyremontowych, za-
poczatkowane juz w przemysle motoryzacyjnym,
zmobilizowaé zalogi wszystkich zakladow wokot
tego zagadnienia, co jest obowiazkiem zarowno kie-
rownictwa jak i aktywu politycznego i techniczne-
go.
O mozliwosciach na tym odcinku moéwiag osigg-
niecia przemystu Zwigzku Radzieckiego, gdzie
w wielu przypadkach okresy miedzyremontowe sg
dwukrotnie diuzsze niz u nas.

11) Ustalenie odpowiedzialnosci osobistej za
stan urzadzen i socjalistycznej opieki nad maszy-
nami.

MECHANIK

12) Wzmocnienie roli i autorytetu stuzby kon-
serwacyjno remontowej.

13) Podniesienie stanu ochrony i bezpieczenstwa
pracy przy remontach.

14) Rozwijanie socjalistycznego wspoélzawodnie-
twa i racjonalizatorstwa.

15) Stworzenie podstaw naukowych dla zagad-
nien konserwacyjno remontowych.

16) Intensyfikacja szkolenia i zwiekszenia za-
kresu literatury technicznej z dziedziny eksploata-
cji i remontow.

17) Nawigzania wymiany doswiadczen w dzie-
dzinie remontow ze Zwiazkiem Radzieckim i kra-
jami demokracji ludowej.

Narada Remontowa zesrodkowala swoje obrady
nad podanymi zagadnieniemi. Rozpoczeta sie ona
od zagajenia obrad przez przewodniczgcego Komi-
tetu Organizacyjnego inz. Zbigniewa Muszynskie-
go i powotania prezydium z min. Bolestawem Jasz-
czukiem jako przewodniczacym. Po przemoéwieniu
wicemin. Mieczystawa Lesza, ktory przedstawit
stan obecny zagadnien remontowych i zadania Na-
rady, nastgpito odznaczenie Krzyzami Zastugi
przodujacych w tej dziedzinie pracownikéw. Po
przeprowadzeniu szczegétowych dyskusji w sek-
cjach branzowych, wytoniono wnioski, ktére po
dyskusji zostaly opracowane w postaci rezolucji
(pelny tekst rezolucji znajduje sie w specjalnym
wydawnictwie).

Obradom Sekcji Przemystu Maszynowego prze-
wodniczyt dyr. Mieczystaw Nogec¢. 35 dyskutan-
tow poruszalo m. in. nastepujace zagadnienia:

organizacja stuzb konserwacyjno-remontowych;

dokumentacja wzorcowych remontéw; przygoto-
wanie dokumentacji remontéw wszystkich maszyn;
zaopatrzenie w przyrzady, narzedzia i czeSci za-
mienne;

wprowadzenie nowej technologii remontéw, u-
tworzenie baz remontowych;

wychowanie pracownikéw celem podniesienia
socjalistycznej opieki nad obstugiwanymi maszy-
nami; 3

wspoizawodnictwo i racjonalizatorstwo w pra-
cach remontowych;

wprowadzenie do uczelni technicznych wykla-
dow z zakresu remontow i konserwacji maszyn;
udostepnienie literatury; podniesienie kwalifikacji
pracownikow;

przystosowanie warsztatow remontowych do
rzeczywistych potrzeb.

Obrady podsumowat min. B. Jaszczuk, podkres-
lajac pozytywne osiggniecia Narady, ktére mozna
ujaé w stowach — ,,Nalezycie wykonamy plan re-
montéw na rok 1953

Na zakoniczenie obrad uczestnicy Narady uchwa-
lili list do WSNITO oraz do Prezesa Rady Mini-
strow Bolestawa Bieruta, koneczacy sie stowami:
,Zapewniamy Cie, Obywatelu Prezesie Rady Mi-
nistrow, ze zatrudnieni w gospodarce remontowej
robotnicy, technicy i inzynierowie, realizujgc pow-
ziete uchwaty, bedg staé w pierwszych szeregach
walki o pok6j, o wzmocnienie obronnosci i rozkwi-
tu naszej Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej,
o pelng realizacje Programu Frontu Narodowego‘.
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Inz. JERZY LUTOSEAWSKI

ZELIWO WYSOKIEJ JAKOSCI JAKO MATERIAL KONSTRUKCYJNY

1. Rys historyczny

Zeliwo stanowi obok drzewa niewatpliwie najstarszy
i najbardziej rozpowszechniony material konstrukeviny
czesSci maszynowych. Swoje dominujace stanowisko w bu-
dowie maszyn, zwlaszcza w pierwszych dziesiecioleciach
rozwoju tej podstawowej dziedziny przemystu, zawdzie-
cza zeliwo bez watpienia swym zaletom technologicznym.
Dobre witasnosci odlewnicze zeliwa pozwalaty mianowicie
otrzymywac z tego materiatu czesei o duzych wymiarach
i skomplikowanych ksztattach, w okresie gdy technologia
budowy maszyn postugiwaé sie mogla jedynie stosunko-
wo bardzo prymitywnymi $rodkami. Wada zeliwa byta
jego krucho$¢, powodujaca matg odporno$é na uderzenia
oraz znaczna nieréwnomierno$é jego wiasnosci wytrzyma-
loSciowych. W okresie tworzenia sie nowoczesnej budowy
maszyn nierownomiernosci tej nie umiano opanowac,
prawdopodobnie wskutek zupelnego braku podstaw nau-
kowych oraz nieznajomosci metod i srodkéw kontroli pro-
dukeji. Nie znaczy to, aby juz wowczas (w polowie XIX
wieku) nie otrzymywano od czasu do czasu wyrobow ze-
liwnych o wysokich wiasnosciach wytrzymatosciowych.
Wykonywanie w pie¢dziesigtych latach ubiegtego stulecia
zeliwne lufy armatnie w poszczegoélnych przypadkach wy-
kazywaly wytrzymalo$§¢ na rozcigganie 31-+37 kG/mm2.
Byly to jednak wyniki o charakterze przypadkowym, kt6-
rych nie umiano uzyskiwac stale. W tym czasie zresztg
zarzucono dalsze prace nad ulepszeniem zeliwa, poniewaz
rozpoczal sie rozpowszechnia¢ nowy material konstruk-
cyjny — staliwo.

Niemniej okoto r. 1860 do dotychczasowej metody ba-
dania jakosci zeliwa przez ocene wzrokowa przelomu do-
dano badania wytrzymalosciowe (proba na rozcigganie).
Pozwolito to, wedlug oceny E. Piwowarskiego, podniese
minimalng wytrzymato$¢ zeliwa z 6—10 kG/mm2 do
12 kG/mm?2. Dalsze polepszenie jakosci zeliwa nastapito
w poczatku XX wieku wskutek wprowadzenia do kontroli
jego wtasno$ci analizy chemicznej i badan metalograficz-
nych. Dato to moznos$¢é otrzymywania zeliwa o wytrzyma-
Tosci na rozcigganie dochodzacej do 24 kG/mm?2 W latach
bezposrednio poprzedzajacych pierwsza wojne Swiatowa
zauwazono, ze dodatek ztomu stalowego do wsadu zeliwia-
kowego wyraznie wplywa na polepszenie wytrzymatosci
zeliwa. Zeliwo tak wytapiane nazywano wc’)wc:_za§ ,,stali-
stym* (rys. ,stalistyj czugun®, franc. ,fonte acierée”, ang.
,Semi-steel). W tym mniej wiecej czasie powstaje pierw-
szy ze znanych gatunkéw zeliwa wysokojakosciowesgo f;w.
,Perlitguss® opatentowany przez firme ,Lanc®. 'Iteljmmy
»zeliwo wysokojakosciowe®, ,,zeliwo wysokowarto§c1owe“
i inne sa wprawdzie powszechnie znane. ale nie mozna po-
wiedzie¢ azeby kryjaca sie w nich tre§¢ byla jednoznacz-
nie okres$lona i jednakowo pojmowana.

Zeliwo wysokiej jakoSci

Witasnos$ci zeliwa zaleza przede wszystkim od
jego struktury, struktura za$ od skiadu chemicznego, ro-
dzaju materiat6w wsadowych, sposobu przetapiania i za-
lewania oraz od szybkosci stygniecia. Zaleznos¢ wiasnosci
zeliwa od jego struktury odnosi sie zarowno do rodzaju
i sktadu chemicznego poszczegbdlnych skladnikow struk-
turalnych, ich udziatéw ilo$ciowych oraz od postaci geo-
metrycznej ich skupien. Najwazniejszymi skitadnikami
strukturalnymi zeliwa sag ferryt, perlit, cementyt i grafit.
Dla jasno$ci obrazu pomijamy tu sktadniki uboczne jak
steadyt (eutektyka fosforowa) oraz siarczki zelaza i man-
ganu. Kazdy z czterech zasadniczych skladnikow struktu-
ralnych zeliwa odznacza sie swoistymi wlasnosciami me-
chanicznymi, a wiec: ferryt jest miekki i ciggliwy; perlit
sprezysty, wytrzymaty i do$¢ twardy; cementyt twardy
i kruchy; grafit posiada wytrzymatos¢, praktycznie biorgc
réowng zeru. Jest rzecza jasna, ze z tego rodzaju czterech
sktadnikéw, o zupelnie réznych witasciwosciach, tworzyé
mozna calg game rozmaitych materiatéw konstrukcyjnych,
nawet gdy pominiemy zupelnie wplyw takich czynnikéw,

- niki

jak uszlachetniajgce sktadniki stopowe (np. chrom i ni-
kiel), czy tez obrobke cieplng.

Z tych bardzo krétkich rozwazan mozemy wyprowa-
dzi¢ ogdlng definicje zeliwa wysokiej jako$ci. Nazwe te
bedziemy mianowicie nadawaé zeliwu, ktéremu w drodze
odpowiednio dobranej technologii wytopu i zalewania zo-
stala nadana z gory zadana struktura gwarantujaca otrzy-
manie zgdanych wiasnosci.

Zasady doboru i wytwarzania zeliwa wysokojakoSciowego

Musimy tu zaznaczy¢, ze wiasciwosci zeliwa sa zalezne
od ksztattu i witasnosci formy, w ktérej ono zakrzepto,
a zatem nie moga by¢ rozpatrywane w oderwaniu od tego
czynnika. W praktyce konstruktor jest z natury rzeczy
bardziej zainteresowany rzeczywistymi wiasnogciami ma-
teriatu w przekrojach roboczych konstruowanego elemen-
tu, niz jakimi$ ,,obiektywnie® okre$lonymi wskaznikami.
Jezeli mimo to kontrolujemy jako$é materialéw, a mie-
dzy nimi i zeliwa na probkach sporzadzonych w okreglo-
ny w normach sposéb, to musimy zawsze zdawaé sobie
sprawe, ze jest to badanie posrednie, ktérego wyniki mu-
szg by¢ na podstawie znajomosci technologicznych wia-
sno$ci materialu przettumaczone na rzeczywiste wlasnosci
danego elementu. Totez gdy méwimy o zZeliwie wysokiej
jako$ci, a mamy na myS$li odlewy zeliwne wysokiej ja-
koSci, uwzglednia¢ musimy nie tylko materiatl jako taki,
ale réwniez taki sposéb produkcji, ktéry z mozliwie duza
pewnoscia gwarantuje nam wierno$é przetransponowania
wiasnosci okreslonych na prébkach na rzeczywiste wia-
snosci materialu w kazdym odlewie.

Przy wyborze wiec gatunku zeliwa wysokiej jakosci
oraz metod wytopu musza by¢ w peilni uwzglednione od-
lewnicze wlasnosci obranego materiatu. Im lepsze wila-
snosc: odlewnicze, tym korzystniejsze rzeczywiste wskaz-
wytrzymalosciowe otrzymujemy w odlewie i tym
wiekszg zdobywamy pewnosé statego ich zachowania
w produkcji.

Przeznaczenie cze$ci maszynowej decyduje o tym jakich
wilasnos$ci zgdamy od jej materiatu. W przewazajacej ilosci
przypadkow najwazniejsza role graja wilasno$ci wytrzy-
mato$ciowe. Jedng z najtatwiejszych do okre$lenia wla-
snosci wytrzymato$ciowych i najczesciej tez w praktyce
okre$§lang jest wytrzymalo$¢é na rozcigganie. Nie znaczy
to bynajmniej, aby wytrzymatos¢ na rozcigganie byla
w rzeczywisto$ci cecha materiatu bezpoérednio decydujaca
o niezbednej wielkosci niebezpiecznego przekroju czesci.
Bardzo czesto decyduje tu granica plastyczno$ci, wytrzy-
mato$¢ na zmeczenie, lub modut sprezystosci. Dla danego
gatunku materialu mozna jednak przyja¢, z wystarczajaca
dla praktyki doktadno$cig, ze stosunki miedzy wytrzyma-
toScig na rozciaganie a innymi wskaznikami wytrzymato-
Sciowymi sa stale, co pozwala korzystaé¢ z proby na roz-
cigganie jako Srodka poréwnawczego badania i oceny ma-
teriatu. Nalezy jednak podkres$li¢, ze to uproszczenie jest
dopuszczalne wylacznie w zakresie jednego okreslonego
gatunku materiatu. Jak wazne jest to zastrzezenie ilustruje
tablica I.

TABLICA I
Poréownanie wskaznikéw wytrzymaloSciowych niektorych
mafterialow Z
FA Stal kuta Zeliwo Zeliwo
Nazwa wskaznika w foremnikach ciggliwe szare
Wytrzymato$é na 150 34 40 30

rozcigganie kG/mm?
Wytrzymato$s¢ na

zmeczenie przy skre- 8 8 6 6
caniu kG/mm?

Obok wtasnos$ci wytrzymato$ciowych przy wyborze ma-
terialu na cze$ci maszynowe bardzo czesto cenimy wyso-
ka odporno$¢ na S$cieranie. Ta wlasciwo$é decyduje bo-
wiem najczesciej o diugosci okresu uzytkowania elemen-
téow maszyn.
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OczywisScie, ze dla licznych zastosowan specjalnych po-
szukiwaé mozemy takze innych wlasnos$ci materiatu kon-
strukeyinego, jak na przykiad obrabialno$ci, odpornoSci na
dziatanie pewnych czynnikow chemicznych itd.

Dla jasnoS$ci jednakze naszego uproszczonego i sche-
matycznego obrazu pominiemy jednak te specjalne wia-
$ciwosci i przy rozpatrywaniu postepu w zakresie wytwa-
rzania zeliwa wysokiej jako$ci zajmiemy sie jedynie na-
stepujacymi cechami:

1. Wiasnosci odlewnicze:

a) lejnos$e,

b) sklonno$é do tworzenia jam skurczowych i rzadzizn,

¢) wrazliwo$é na grubos¢ Scianek odlewu,

d) sklonno$¢é do powstawania w odlewach naprezen

wewnetrznych;

2. Wiasnos$ci wytrzymato$ciowe:

a) wytrzymalo$¢ na rozcigganie,

b) wytrzymato§é na zmeczenie,

¢) modul sprezystosci;

3. Wilasno$ci eksploatacyjne:

a) Scieralno$c. :

Nasze wiec (uproszczone) zadanie dotyczace otrzymy-
wania zeliwa wysokiej jako$ci da sie sformutowaé¢ w spo-
s6b nastepujacy: okresli¢é skiad chemiczny, dobér mate-
riatéw wsadowych oraz spos6b przetapiania i zalewania
zeliwa taki, ktory spowodowalby wzajemny stosunek i po-
staé czterech zasadniczych skladnikéw struktury zeliwa
(tj. ferrytu, perlitu, grafitu i cementytu) gwarantujacy
optymalne wiasnosci odlewnicze, wytrzymatosciowe i eks-
ploatacyjne.

Na podstawie licznych badan z dziedziny metaloznaw-
stwa mozemy z gory okreslic warunki, ktérym odpowia-
da¢ powinna struktura zeliwa, azeby spelnione zostaly ce-
chy 2) i 3). Bedzie to mianowicie struktur a, sktadajgca
sie wytacznie z perlitu i grafitu. Obecnos¢é wolnego ferry-
tu i wolnego cementytu jest niedopuszczalna. Struktura
pierwotna powinna by¢ drobnoziarnista zas grafit w po-
staci rownomiernie roztozonych, réznokierunkowo zorien-
towanych, drobnych i nie stykajacych sie ze soba piat-
kéw. Latwo sobie przedstawié, ze jeszcze korzystniejszymi
wlasno$ciami odznaczatoby sie zeliwo o graficie w postaci
kulek (sferoidéw).

Wplyw sktadu chemicznego na strukture zeli-
wa znany byt juz od do$¢ dawna.

Wiadomo, ze powiekszenie zawarto$ci wegla i krzemu
sprzyja powstawaniu grafitu, za§ mangan i siarka powo-
duja obecno$¢ wolnego cementytu. Charakterystyczna bar-
wa przetomu pozwala rozréznia¢ zeliwo biale, nie zawie-
rajace w strukturze grafitu — twarde, kruche i nieobra-
bialne, zeliwo potowiczne lub zawierajace zaréwno grafit
jak wolny cementyt i wreszcie zeliwo szare, ktérego we-
giel przybiera czeSciowo posta¢ grafitu i czeSciowo za-
warty jest w perlicie. Warunkiem powstawania w struk-
turze perlitu od strony skladu chemicznego jest stosun-
kowo niska zawarto§é wegla i nie zanadto wysoka za-
wartos¢ krzemu.

Doswiadczenie poucza, ze im skilad chemiczny zeliwa
blizszy jest struktury dajacej przelom biaty tym lepsze
jego wiasno$ci. Na zaobserwowaniu tej okoliczno$ci opie-
rala sie produkcja pierwszego zeliwa wysokiej jakosci —
zeliwa ,,Perlitguss®“. Sktad chemiczny dobrano mianowi-
cie taki, aby zeliwo krzepto w zwyklych warunkach jako
biate. Strukture szara, perlityczno-grafityczng otrzymywa-
no przez obnizenie szybkosci stygniecia, co z kolei osigga-
no droga zalewania do form podgrzanych. W dalszych la-

tach nauczono sie otrzymywac zeliwo perlityczne z sto-
sunkowo drobno roztozonym grafitem takze przy zalewa-
niu do form zimnych, a to przez zastosowanie dodatku
stali do wsadu, regulowanie zawartosci wegla a takze za-
stosowanie suréwek specjalnych, wysokiego przegrzewa-
nia zeliwa i przetrzymywania go w stanie cieklym. Wy-
trzymato$é na rozcigganie w ten sposéb otrzymanego ze-
liwa perlitycznego przekracza¢ moze 30 kG/mm?2. Ma ono
jednakze pewne wady, ktore powaznie obnizaja jego prak-
tyczna wartos¢. Gléwnag wade stanowi stosunkowo znacz-
na wrazliwo$¢ na grubos¢ Scianek odlewu. W grubszych
partiach odlewu otrzymuje sie powaznie obnizone wiasno-
Sci wytrzymatoSciowe, podezas gdy Scianki cienkie krzep-
ng jako biate.

Zeliwo modyfikowane

Istotny przewrot w dziedzinie wytwarzania zeliwa wy-
sokiej jakosci wywotalo wprowadzenie modyfikacji.
Zasada wytwarzania zeliwa modyfikowanego jest naste-
pujaca: przygotowuje sie zeliwo ciekle o stosunkowo ni-
skiej zawartosci wegla (2,7—3,1%) i o takiej zawartosci
krzemu, azeby w zwyklych warunkach zeliwo krzeplo je-
szcze jako biate. Do cieklego zeliwa w rynnie spustowej
zeliwiaka lub w kadzi dodaje sie 0,2—0,6°0 granulowane-
go zelazokrzemu, ktory w danym przypadku speinia role
modyfikatora, czyli zmieniacza. Skutek dzialania modyfi-
katora mozna nazwaé rewelacyjnym. Zeliwo otrzymuje
drobnoziarnistg strukture perlityczng z réwnomiernie roz-
tozonym grafitem ptatkowym, a co najwazniejsze posiada
zmniejszong wrazliwo$¢ na grubosé scianek odlewu. Wsku-
tek tego wyraznie maleje sklonno$¢ do zabielen w prze-
krojach cienkich, za$§ wybitnie polepsza sie struktura
i wlasnosci w przekrojach grubych.

Mechanizm dzialania modyfikatora nie =zostal dotad
w zadowalajacy spos6éb wyjasniony, pomimo ze pierwsze
proby modyfikowania zeliwa dokonywano juz w r. 1922,
a w ostatnich czasach wprowadzono jego produkcje i za-
stosowanie na szerokg skale przemysiowa.

Lejno$§¢ jest jedng z podstawowych wlasnos$ci od-
lewniczych stopow przemystowych. Okresla ona zdolno$é
stopu-w stanie cieklym do dokladnego wypelniania form.
Warunkuje takze niezbedny dla ofrzymania zdrowego od-
lewu ruch fazy cieklej w przestrzeniach pomiedzy krysz-
talami pierwotnymi krzepngcego stopu. Proces modyfika-
cji wptywa korzystnie na lejno$¢ zeliwa, mimo ze dodanie
pewnej iloS§ci zimnego modyfikatora wywoluje pewne ob-
nizenie temperatury kapieli.

Zeliwo modyfikowane odznacza sie zmniejszong skton-
no$cia do tworzenia wewnetrznych jam skurczo-
wych i rzadzizn. Ta wlasnos¢ zeliwa modyfikowanego
zmniejsza prawdopodobienstwo istnienia w odlewach wad
ukrytych, a tym samym ulatwia osigganie korzystnych
wlasno$ci wytrzymatosciowych materialu w pracujacych
przekrojach cze$ci maszynowej.

Jedna z najcenniejszych wiasciwosci zeliwa modyfiko-
wanego jest jego stosunkowo mata wrazliwo§¢ na
zmiany grubos$ci §cianek odlewu. Na przykitad
probka wytoczona z waltka <30 wykazuje R, np.
24 kG/mm?2, za§ prébka wycieta ze Scianki odlewu o gru-
bosci 80 wykazuje R, zaledwie 8 lub nawet 6 kG/mm? mi-
mo braku widocznych wad odlewniczych. Badania, prze-
prowadzone w jednej z odlewni krajowych na prébkach
wycietych z réznej grubosci Scianek cylindréw parowo-
zowych, odlanych z zeliwa modyfikowanego wykazaly
wprawdzie jeszeze roznice wytrzymatosci, ale nieporéw-
nanie mniejsze niz to ma zwykle miejsce w odlewach

TABLICA II
WytrzymatoSé probek wycietych ze S$cianek cylindréw parowozowych

Prébki lane Wytrzymato§¢ prébek wycietych ze $cianek o grubos$ci
oddzielnie wg PN | 39 mm, | 40 mm | 50 mm | 55 mm | 70 mm | 80 mm | 90 mm

R, prébki 1) kG/mm? 36,9 32280 [ B2812 31,2 25,0 22,6 24,5 26,4

35 TN 30,2 2753 31735 26,6 28,8 39252,

) L ednass 3547 36,6 29,3 32,8

55 DS 37,5 . 30,5
R, $rednio kG/mm? 3531 32,2 29,9 28,9 28,9 27,4 24,5 26,4
R, w stosunku do wytrzymato- '
$ci prébek lanych oddzielnie %, 100 91,8 85,2 82,4 82,4 78,1 69,9 75.3
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z zeliwa nie modyfikowanego. Tablica I wskazuje osigg-
niete wyniki.

Drugim objawem wrazliwoSci zeliwa na grubosé §cia-
nek odlewu jest zjawisko zabielenia, ktére obserwujemy
w cienkich przekrojach odlewu. I w tym przypadku mo-
dyfikacja zeliwa wplywa korzystnie, niemniej nie elimi-
nuje zjawiska calkowicie. Dlatego tez nie mozemy sie
ograniczy¢ w praktyce do produkcji zeliwa modyfikowa-
nego jednej klasy (takiej, ktére na probkach oddzielnie
lanych wykazuje maksymalng wytrzymatose).

Norma radziecka GOST 2611-4 przewiduje cztery kla-
sy zeliwa modyfikowanego, rozrézniane wedtug R, okre-
Slanego w prébce normalnej, a mianowicie:

MSCz 28—48 0 R, in 28 kG/mm2 R, yin 48 kG/mm?

MSCz 32—52 ,, ,, 32 kG/mm? ,, 52 kG/mm?
MSCz 35—56 ,, », 35 kG/mm? ,, 56 kG/mm?
MSCz 38—60 ,, ,, 38 kG/mm? ,, 60 kG/mm?

Czynnikiem powodujacym réznice w wytrzymato-
sci poszczegblnych klas zeliwa jest zawartosé wegla
i krzemu, ktéra zmniejsza sie z podwyzszeniem klasy ze-
liwa. Klase wybieramy w zalezno$ci od przewazajacej
i minimalnej grubosci Scianki odlewu. Wedtug danych z li-
teratury radzieckiej zaleca sie stosowaé zeliwo klasy

. MSCz28—43 dla odlew. o grub. $cianek 5—10mm, mm. 5mim

MS@232—52 5 55 25 o 10—25mm, min. 6mm.
MSCz 35—56 ,, - " 25—50mm, min.9,5mm.
MSCz 38—60 ,, ., 5 »» ponad50mm,

Projekt tymeczasowej normy polskiej na zeliwo mody-
fikowane przewiduje nieco inng klasyfikacje, a to ze
wzgledu na konieczno$¢ nawigzania do obowigzujgcej nor-
my PN/H-83101 zawierajgcej klasyfikacje zeliwa zwykle-
g0, a mianowicie:

ZIM 26 0 Ry min = 26 kG/mm?
ZIM 30 o Ry min = 30 kG/mm?
ZIM 34 o0 R, min = 34 kG/mm?
ZIM 38 o Ry min = 38 kG/mm?

Dotychczasowe badania wytrzymatoscina zme-
eczenie zeliwa modyfikowanego nie pozwalaja sformu-
towa¢ wniosk6w majgcych ogdlne znaczenie. Juz obecnie
da sie jednak przewidzie¢, ze stosunek wytrzymatosci na
zmeczenie do statycznej wytrzymalogci na rozcigganie ma-
leje ze wzrostem R,, czyli ze wytrzymalo$¢ na zmeczenie
okreslana na probkach normalnych wzrasta na skutek
modyfikacji stosunkowo nieznacznie.

Dzieki jednak zmniejszonej mozliwosci na grubosé Scia-
nek odlewu Kkorzystny wplyw modyfikacji zaznacza sie
takze w zakresie wytrzymaltosci zmeczeniowej.

Pomiary modutu sprezystosci probek zeliwa modyfiko-
wanego wykazaly wybitny wzrost tego wskaznika w sto-
sunku do zeliwa zwyktego. W dotychczasowych badaniach
otrzymano nastepujace warto$ci modutu sprezystosci przy
rozcigganiu:

ZIM 26 okolo 11000 kG/mm?2
ZIM 30 , 12000 kG/mm?
ZIM 34 ,, 13500 kG/mm?
ZIM 38 ,, 15000 kG/mm?2

Badania laboratoryjne wykazuja kilkakrotnie wyzsza
odporno$é na Scieranie zeliwa modyfikowanego
w porownaniu do zwyklego zeliwa szarego o graficie ptat-
kowym. W praktyce krajowej mamy juz dzisiaj wyrazne
potwierdzenie wynikéw tych badan. Wedlug opinii Mini-
sterstwa Kolei produkowane-od 3 lat cylindry parowozo-
we z zeliwa modyfikowanego wykazuja zuzycie powierzch-
ni roboczych o 30—40% mniejsze niz wykonywane z zeli-
wa zwyktego. Podobnie zachowuja sie parowozowe pier-
Scienie tlokowe.

W praktyce krajowej produkcjaodlewow z ze-
liwa modyfikowanego wprowadzona zostata
w kilkunastu przodujacych odlewniach na szeroka skale.
Pele jednakze wykorzystanie cennych wiasnosci wytrzy-
matosSciowych tego materiatu nastepowaé¢ moze stopniowo
W miare uwzgledniania tych wtasnosci przez konstrukto-
r6w przy okreslaniu grubosci Scianek i wielko$ci przekro-
jow odlewow.

Brak wystarczajacej iloSci badan dla okre$lenia do-
puszczalnych naprezen dla zeliwa modyfikowanego w réz-

nych warunkach obcigzen oraz ksztaltu i grubosci Scianek
ustrojéw nie pozwala na razie osiagnac¢ takiego zmniejsze-
nia ciezaru odlewow, jakiego mozna spodziewac sie w przy-
szot$ci. Totez zarowno Instytut Odlewnictwa jak i zakta-
dy naukowo-badawcze wyzszych uczelni technicznych
prowadza wyczerpujace studia nad wlasno$ciami odle-
wow z zeliwa modyfikowanego. Niezaleznie od tego przy-
datnos¢é tego materialu na poszczegbélne masowo wytwa-
rzane elementy sprawdzana jest praktycznie. Dotad otrzy-
mano dodatnie wyniki prob zamiany staliwa zeliwem mo-
dyfikowanym w produkecji ko6t do wozkéw kopalnianych
oraz oprawek klocka hamulcowego do wagonow. Nieza-
leznie od tego wykorzystujemy szeroko dobre wlasnosci
technologiczne i odlewnicze zeliwa modyfikowanego
w produkcji cze$ci samochodowych i ciggnikowych, obra-
biarek, odlewéw pracujacych pod cisnieniem i innych.
W toku sg proby zastosowania waléw korbowych z zeliwa
modyfikowanego.

Jak widzimy z podanego przegladu, zeliwo modyfiko-
wane juz dzi§ odgrywa u nas powazng role w szeregu
tworzyw odlewniczych. W miare postepu badan nad okre-
$leniem wysoko$ci naprezen dopuszczalnych rola ta be-
dzie wzrasta¢, przyczyniajac sie do podwyzszenia jakosSci
maszyn, a takze do osiggania powaznych oszczednosci
materiatowych przez zmniejszenie ich ciezaru. Powazne
oszczednosci i utatwienia w wytwarzaniu maszyn zostang
osiggniete na drodze zastgpienia odkuwek stalowych —
odlewami z zeliwa modyfikowanego. Jako przykiad po-
stuzy¢ moga waty korbowe sprezarek i silnikéw. Opano-
wanie produkcji i wdrozenie zastosowania odlewow z ze-
liwa modyfikowanego stanowi szczegdlnie wazny w obec-
nym stadium rozwoju naszego przemystu wkiad w sprawe
postepu technicznego.

Zakonczenie

Na zakonczenie wypada wspomnie¢ pokrotce o dal-
szym udoskonaleniu w produkcji zeliwa wysokiej jakos$ci,
ktore wyraza sie w opanowaniu produkcji zeliwa o gra-
ficie sferoidalnym, czyli zeliwa sferoidalnego.

Sferoidalng posta¢ grafitu otrzymujemy wskutek mo-
dyfikacji zeliwa magnezem. Otrzymywany materiat osig-
ga wytrzymatoSci na rozcigganie rzedu 5070 kG/mm?2
przy zupelnie juz wyraznym wydiuzeniu; daje sie ono kué
na gorgco. Odpowiednia obrobka cieplna lub zastosowa-
nie dodatkéw stopowych pozwala osiagnaé jeszcze znacz-
nie wyzsze wskazniki wytrzymato$ciowe, lub odwrotnie
przez doprowadzenie osnowy (normalnie perlitycznej) do
struktury ferrytycznej wybitne podniesienie ciggliwosci
(kilkanascie procent wydiluzenia) przy spadku wytrzyma-
loSci do 40—50 kG/mm2. Wiasnosci zeliwa sferoidalnego
nie sg jeszcze wszechstronnie zbadane, ale to co wiemy
o nich juz dzisiaj obiecuje konstruktorowi bardzo wiele.
Kuliste wtracenia grafitu zdaja sie wplywaé nadzwyczaj
korzystnie na wtasno$ci przeciwcierne materiatu. Zeliwo
sferoidalne wytapia¢ mozna w zeliwiaku, totez produkcja
jego nie wymaga dodatkowych urzadzen i w zasadzie mo-
ze byc¢ podjeta w kazdej odlewni zeliwa. W roku biezgcym
uruchomiono systematyczng produkcje odlewow z zeliwa
sferoidalnego w paru naszych odlewniach, wprawdzie je-
szcze na malg ale juz catkowicie przemystowa skale.

Unaukowienie i stabilizacja proceséw technologicz-
nych w odlewnictwie lgcznie z szerokim zastosowaniem
zeliwa wysokiej jako$ci r6znych klas i gatunkéw stwarza
nieznane dotad mozliwo$ci w zakresie bardziej sprawnego
i oszczedniejszego wytwarzania maszyn, rozszerzajgc bazy
rozwoju przemystu socjalistycznego.
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L,KALENDARZYK ELEKTROTECHNICZNY“, praca
zbiorowa pod redakcja prof, dr Boleslawa Konorskiego.
Format A6, stron XXVI+910. PWT, Warszawa 1952. Ce-
na zi. 90.

Na rynku ksiegarskim ukazal sie w drugim powojen-
nym (z kolei za§ 6smym) wydaniu Kalendarzyk Elektro-
techniczny Stowarzyszenia Elektrykéw Polskich. Wydanie
to jest catkowicie przerobione, zaktualizowane i znacznie
rozszerzone, osigga bowiem imponujaca objeto$é niespel-
na tysigca stron. Kalendarzyk zawiera ogromne bogactwo
materiatu i nie ogranicza sie bynajmniej do zagadnien sa-
mej elektrotechniki.

W czesci ogblnej i technicznej ,,Kalendarzyk® zawiera
tablice tresci ogélnej (dane kalendarzowe, astronomiczne,
odleglosci miedzy miastami, taryfy optat pocztowych, tele-
graficznych itp.), tablice matematyczne, tablice miar i je-
dnostek, tablice fizyczne, techniczne, wytrzymalosé ma-
teriatéw, czeSci maszyn, kotly parowe i dane dotyczace
maszyn. W czesci elektrycznej znajdujemy dzialy poswie-
cone podstawom elektrotechniki, przyrzadom pomiaro-
wym, materialom przewodowym i izolacyjnym, przewo-
dom elektroenergetycznym, liniom napowietrznym i ka-
blowym, instalacjom elektroenergetycznym, energetyce,
elektrotermii, o§wietleniu, maszynom elektrycznym, trans-
formatorom, prostownikom i radiotechnice.

Juz samo pobiezne wyliczenie tematyki kalendarzyka
swiadezy o tym, ze stanowi on prawdziwg encyklopedie
wiadomo$ci potrzebnych kazdemu elektrykowi. Wydanie
kalendarzyka jest nader staranne i estetyczne, a trwata
i fadna oprawa zapewnia tej publikacji zywot obliczony
na diuzszy przecigg czasu. W Swietle ogromnej pracy
wlozonej w przygotowanie zbioru tak obszernych in-
formacji, tablic, rysunkéw, wykresow, nomogramoéw, wzo-
row i obliczen, stosunkowo wysoka cene kalendarzyka na-
lezy jednak uznaé¢ za niewygoérowang.

Zatozeniem Komitetu Redakcyjnego tego wydawnic-
twa bylo zebranie w jedng catos¢ wiadomosci juz dawniej
znanych czytelnikom oraz dostarczenie materiatow licz-
bowych potrzebnych w pracy w formie utatwiajgcej
i upraszczajacej obliczenia. Ten ostatni cel osiggnieto po-
dajac liczne nomogramy. Rozpatrujgc ,,Kalendarzyk z te-
go punktu widzenia nie mozna pominaé faktu, ze cze$é
zawartych materialéw zbyt silnie grawituje w strone wie-
dzy teoretycznej zbyt odlegtej od potrzeb praktycznych
pracownikéw ruchu, co jest sprzeczne z przedmowa,
w ktorej mowi sie, ze kalendarzyk stuzy¢é ma m. in. nawet
monterom elektrykom. Nalezy bowiem stwierdzi¢, ze ka-
lendarzyk jest raczej pomoca dla inzynierow, a przez
monteréw moze byé¢ wykorzystany w stosunkowo niewiel-
kim stopniu. Nie zmniejsza to oczywiscie jego wartosci
dla tych, ktoérzy potrafig sie nim postugiwac.

Jesli idzie o uktad tresci kalendarzyka to poza stwier-
dzonym przez samych autoréw brakiem zagadnien nape-
du elektrycznego (zapewne z wigczeniem trakcji) nasuwa
sie uwaga, ze dziat dotyczacy radiotechniki znalazl sie
w kalendarzyku dosy¢ przypadkowo. Radiotechnika jest
dzisiaj juz tak rozlegla dziedzing elektrotechniki, ze w za-
den sposob nie da sie weisnagé jej — chociazby w najwiek-
szym skroceniu — do rozdziatu zawierajacego 10 stronic.
Tym bardziej niestuszne byloby rozszerzanie tego dziatu,
gdyz wowecezas odezwalaby sie z pretensjami (stusznymi)
telekomunikacja przewodowa. Dziat ten nalezatoby z na-
stepnych wydan usung¢, a kilka danych z niego interesu-
jacych szerszy ogo6l elektrykow mozna bez trudu przeniesé
do dziatu fizyki.

' Na zakonczenie niespos6b pomingé pewnego przykrego
przeoczenia. Oto w tablicy 259, ktéra podaje dane biogra-
ficzne niektérych znakomitych elektrykow i fizykow brak
jest nazwisk Smoluchowskiego, Wréblewskiego i Olszew-
skiego. Jest to o tyle nieprzyjemne spostrzezenie, ze ta-
blica ta zawiera do$é sporo nazwisk uczonych badz tech-
nikdw zagranicznych, ktérych osiggniecia z pewnoscig nie
byly wieksze od wymienionych fizykéw polskich. Nalezy
zywié nadzieje, ze te drobne braki zostanga w nastepnych
wydaniach usuniete.
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Zygmunt Dobrowolski ,SPAWALNICTWO*“ Format
A5, stron 414, rysunkow 390. PWT, Warszawa, 1952 r.
Cena zi. 22.—

Ksiagzka zawiera wszechstronne omoéwienie wszystkich
dziat6w spawalnictwa i dzialéw pokrewnych spawaniu.
W XII rozdziatach omoéwiono metody pracy, technologii
spawania, podano opisy urzadzen spawalniczych, zasady
ich obstugi i dziatania.

Bardzo obszernie zostalo potraktowane spawanie tuko-
we, ktéoremu autor poswiecit 1/3 objetoSci ksiazki. Zostaty
w nim omoéwione gitéwne zagadnienia techniki spawania
lukowego, typy spawalnic, metody pracy, typy ziacz spa-
wanych, wady i kontrola polgczen oraz dane kalkulacyj-
ne. W podobny sposéb — cho¢ znacznie krécej — omo-
wiono spawanie acetylenowe (rozdziat II).

Bardzo wazne zagadnienie wplywow zjawisk cieplnych
w spawaniu omawia w skrocie rozdziat III. Nagrzewanie
materialu podczas spawania powoduje szereg ujemnych
zjawisk jak: odksztalcenia, naprezenia skurczowe, zmiany
strukturalne w strefie dziatania ciepta. Z zagadnieniami
tymi powinien zaznajomié¢ sie kazdy, kto chocby tylko
styka sie ze spawalnictwem.

Dalsze rozdzialy ksiazki opisuja zgrzewanie, lutowa-
nie, metalizacje natryskowa oraz utwardzanie ptomienio-
we, ciecie metali przy uzyciu tlenu oraz inne zastosowa-
nia urzadzen spawalniczych. Podane wiadomosci z ostat-
nio wymienionych dziedzin spawalnictwa majg duze zna-
czenie, poniewaz zaznajamiajg czytelnika z praktyka sto-
sowania tych metod pracy.

Do zalet ksigzki nalezy zaliczy¢ duza ilos¢ ilustracji
znakomicie uzupelniajagcych zwartg tre$¢ opisowa. Ino-
wacja w tego typu ksigzkach sa przyklady i zadania
umieszezone jako uzupelnienie poszczegélnych rozdzia-
16w. Niemniej wazna sprawa jest stosowanie okreslen
i nazw wedlug stownika spawalniczego, co przyczyni sie
do upowszechnienia stosowania poprawnych wyrazen w
jezyku potocznym.

Ksigzka, stanowigca jakby encyklopedie spawalnictwa,
daje duzo materiatu informacyjnego nie tylko dla techni-
kéw i spawaczy zatrudnionych w spawalnictwie, jak to
jest podane w notatce informacyjnej, lecz réwniez dla
konstruktoréow konstrukeji spawanych, ktérzy, niestety,
o urzadzeniach spawalniczych maja zbyt malo wiado-
mosci.

Wobec tego, ze spawalnictwo znajduje sie wcigz na
drodze rozwoju, opinia autora o pewnych metodach, ze:
,hie znalazly szerszego zastosowania‘“ moze okaza¢ sie
niestusznie dyskwalifikujgcg te metody. I tak np. spawa-
nie elektroda nieruchoms ,Hafergut* daje dobre wyniki
przy spawaniu blach cienkich. W rozdziale o kontroli ma-
gnetycznej spoin autor twierdzi, ze jest mniej doktadna
niz radiograficzna, co nie zawsze jest stuszne.

‘W opisie pracy zgrzewarek wskazane byloby omoéwie-
nie trudno$ci zgrzewania wiekszej liczby blach.

Ksigzka zapewnie stanie sie réwniez niezbednym pod-
recznikiem dla uczniéw i studentéw wydziatéw kierunku
mechanicznego.

inz. E. Sledziewski

Wawrzyniec Podwapinski ,,ZEGARMISTRZOSTWO*
Tom 5 ,,Zegary wiezowe* Format A5, stron 410, rysun-
kow 220. Niepokalanow, 1952. Cena zi. 48.—

Ksigzka jest pigtym tomem pracy tegoz autora z dzie-
dziny zegarmistrzostwa. Poprzednie tomy obejmowatly:

tom 1 — , Historia, nauka i praca zegarmistrzowska®,
tom 2 — , Materialoznawstwo zegarmistrzowskie i czeSci
zamienne®, tom 3 — , Maszyny, narzedzia i przybory ze-
garmistrza®, tom 4 — ,,Czas, kosmografia i zegary sto-
neczne‘.

W tomie 5 omoéwiono z poczatku podstawowe wiado-
mosci i klasyfikacje zegaréw mechanicznych oraz — w

spos6b mozliwie najprzystepniejszy — podstawowe prawa
mechaniki konieczne dla zrozumienia dzialania mecha-
nizmu zegarowego.

W czeSci po$wieconej zegarom wiezowym (300 str.)
oméwiono szczegélowo wszystkie zagadnienia zwigzane
z dzialaniem, budowa i montazem zegaréw wiezowych.
Cze$¢ ta obejmuje: naped mechanizmu zegara wiezowego,
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wszystkie mechanizmy zegara z oméwieniem teorii zaze-
bien ewolwentowych z krétka wzmianka o zazebieniach
zegarowych, opis wychwytow stosowanych w zegarze wie-
ZOWym, ; teorie i konstrukcje wahadla, budowe tarcz
i wskazowek, konstrukeje zapadowych mechanizméw bi-
cia wraz ze znaczna ilo$cig informacji o konstrukeji, tech-
nolqgii wykonania i montazu dzwonéw, elektryfikacje ze-
garow wiezowych i ich instalowanie. W nastepnych roz-
dziatach autor omawia zegary mechaniczne dworcowse,
uliczne i na boiskach sportowych oraz wielkie zegary
specjalne z kurantami, figuralne, planetarne i planetaria.
W zakonczeniu znajduje sie wyczerpujacy spis literatury
i szczegblowy skorowidz alfabetyczny.

Ksigzka jest opracowana bardzo starannie. Jest ona
utrzymana na poziomie bardzo przystepnym, jej strona
teoretyczna jest jednak zupelnie Scista i nie zawiera nie-
dopuszczalnych uproszezen. Tak jak i w poprzednich to-
mach autor kontynuuje w niej pionierska prace ustalania
polskiej terminologii w dziedzinie techniki zegarowej.

Ksiagzka jest pierwszym opracowaniem monograficz-
nym zagadnienia zegaréw wiezowych i duzych nie tylko
w polskiej, lecz chyba rowniez — w $Swiatowej literaturze
technicznej. Po raz pierwszy w polskiej literaturze tak
wyczerpujaco omowiono konstrukcje wychwytéw duzych
zegar6w oraz mechanizméw bicia. Mimo zlozonej kine-
matyki, udato sie je autorowi opisaé przejrzyscie i zrozu-
miale.

Autor omawia temat w rozwoju historycznym i réwno-
czesnie opisuje rozwigzania najnowsze. Praca nie obejmu-
je zegaréw elektrycznych, ktére obecnie zdecydowanie
wypieraja naped mechaniczny w dziedzinie zegarow wie-
zowych (majag by¢é one — wg zapowiedzi autora — omo-
wione w jednej z nastepnych czesci pracy).

Obecnie, w okresie odbudowy wielkiej iloSci obiektéw
zabytkowych oraz budowy nowych monumentalnych bu-
dowli, podrecznik moze byé pomocny zaré6wno zegarmis-
trzom remontujacym i uruchamiajacym zegary wiezowe
i inne podobne, jak réwniez tym, ktérzy maja decydowaéc
o instalowaniu takich zegaréw na nowych budowlach.

Reasumujace, cze$é 5 ,,Zegarmistrzostwa jest najbar-
dziej udanym tomem tej pracy i moze stuzy¢ za wzér do
wydawania tego rodzaju ksigzek na poziomie rzemieslni-
czym. Nalezy zyczy¢ autorowi, aby nastepne tomy pracy
po$wiecone zegarom domowym, zegarkom i zegarom elek-
trycznym ukazalty sie najszybciej. inz. W. T.

Mgr inz. Ansgary Moroz, inZ.-mech. Andrzej Ankie-
wicz ,,ROZWIERTAKI®, Format A5, stron 104, rysunkéow
96, tablic 19-+XVI. PWT, Warszawa, 1952 r. Cena zi. 14.50.

Ksiazka ,Rozwiertaki“ przeznaczona dla konstrukto-
6w narzedzi oraz dla mistrzéw i technikow przemystu
maszynowego jest niewatpliwie jednym z kolejnych osiag-
nie¢ PWT w dziedzinie popularyzacji i rozwoju zagadnien
narzedziowych.

Wspomnieé nalezy, ze jest to pierwsza ksiazka wyda-
na w kraju, omawiajgca calo$¢ zagadnien zwigzanych
z konstrukeja rozwiertakow.

W rozdziale I przeprowadzono Kklasyfikacje rozwierta-
kéw, biorgec w poszczegblnych przypadkach za podstawe
przeznaczenie, sposob uzycia, ksztalt, konstrukcje i ro-
dzaj ostrzy. Podang klasyfikacje przyjeto za podstawe
przy omawianiu konstrukeji rozwiertakéw, geometrii os-
trzy, wykonania i ostrzenia. Ponadto przeanalizowanq
kryteria doboru materialu na narzedzie oraz warunki
pracy.

Rozdzial IT omawia sktadowe czeSci rozwiertakow. Roz-
patrzono tutaj wplyw uksztaltowania nakroju na sity
skrawania i trwato$é ostrza oraz zjawiska o charakterze
ekonomicznym. Sporo uwagi po§wiecono zarysom zebow
rozwiertakow, a co z tym sie wiaze, uksztaltowaniu na-
rzedzi do frezowania zeb6w. Zamieszczone tablice zezwa-
laja na wtasciwy dobér iloSci zebow rozwiertaka dla réz-
nych rozwiazan konstrukcyjnych. Bardzo cennym mate-
riatem zaréwno dla konstruktoréw jak i warszfatu jest
tablica bedaca zarazem instrukcja ustawiania podzielnicy
w przypadku wykonywania rozwiertakéw o nieréwno-
miernej podziakce.

W rozdziale ITI autorzy podali geometrie ostrza roz-
wiertakéw 2z dodatnimi i ujemnymi kat:ami natarcia.
Wiekszo$é wzoréw jest tu podana wraz z ich Wyprowa-
dzeniem, co nasuwa witasciwy sposéb rozumowania Przy

rozwigzywaniu zagadnien o pokrewnym charakterze. Roz-
patrzone sga tu zalecane wartosci katow ostrza; wartosci
tych katéw podane sg w formie tablic.

Rozdziat IV poswiecony jest rozwiertakom zdzierakom.
Liczne rysunki i tablice zezwalaja na prawidiowe projek-
towanie tych narzedzi.

Szczegbdlng uwage nalezy zwro6ci¢ na przystepny i wy-
czerpujacy sposob ujecia sktadanej konstrukeji rozwier-
takow.

Rozdziaty V i VI poswiecone sa oméwieniu zasad kon-
strukeji rozwiertakow wykanczakow nastawnych i roz-
preznych oraz rozwiertakow specjalnego przeznaczenia.

W rozdziale VII przedstawiono zasadnicze operacje
wykonywania rozwiertakow. Miedzy innymi omowione
jest ustawianie narzedzia przy frezowaniu rowkoéw pros-
tych i Srubowych oraz frezowanie gniazd na plytki z we-
glikow spiekanych. Tre$¢ tego rozdzialu jest ujeta przy-
stepnie, a wartos¢ jego o tyle wieksza, ze uwzgledniono
wyprowadzenie wzorow zezwalajace na rozwigzywanie
zagadnien o zblizonym charakterze.

Szczegdtowo omoéwiono tutaj sposéb frezowania zebow
rozwiertakéw o nieréwnomiernej podzialce. Zamieszczone
tablice oraz wykresy zezwalaja na okre$lenie zespotu fre-
zO0w przy zatozeniu niezmiennej szeroko$ci lysinek i wy-
sokosci zeb6éw. Sposéb doboru nie wymaga zadnych prze-
liczen. Dodatkowe tablice podajg rysunki konstrukcyjne
frezéw pracujacych w zespole, co lacznie czyni ten roz-
dzial ksigzki niezwykle cennym i waznym. .

Rozdziat VIII omawia ostrzenie rozwiertakéw. Omo-
wiono konstrukeje i ustawianie przyrzgdu na ostrzarce.
Ponadto zwrécono uwage na wiasSciwy doboér ksztattu
Sciernicy i sposoby ostrzenia. Dodatkowo zestawiono wa-
dy i zalety réznych sposobéw ostrzenia.

W rozdziale IX dokonano przegladu materialéw na roz-
wiertaki wskazujac na charakterystyczne ich cechy, wa-
dy i zalety. Ponadto podane sa ksztattki z weglik6w spie-
kanych mogace znalezé zastosowanie w rozwiertakach
i ich wymiary.

Rozdziat X zawiera uwagi o pracy rozwiertakéw. Zo-
staly omowione tolerancje wykonania rozwiertakow oraz
sposéb obliczania $rednic, warunki pracy i przepisy, a tak-
ze orientacyjne wartosci posuwow i szybko$ci skrawania
przy rozwiercaniu. Do$§¢ waznym jest punkt omawiajacy
przyczyny nieprawidlowej pracy rozwiertakow.

Zamieszczona tablica ,,Stopniowanie $rednic narzedzi
przy wykonywaniu otworéw rozwiercanych w stali i ze-
liwie*“ zawiera bez watpienia bardzo cenny materiat
i ujmuje to zagadnienie w sposéb uporzgdkowany. Poda-
nie gotowych warto$ci $rednic narzedzi stopniowanych
eliminuje jakiekolwiek obliczenia zwigzane z konieczno$-
cig wyszukiwania naddatkéw, prowadzac do znacznego
zaoszczedzenia czasu.

Koncowa czesS¢ ksigzki stanowi 16 dodatkowych tablic.
Tablice te sg normami wykonawczymi rowiertakéw. Po-
dano w nich rysunki kostrukecyjne oraz wszystkie wymia-
ry wykonawcze dla catego asortymentu poszczegdlnych
rozwiertakow. Ta cze$¢ ksigzki jest wiec jakby skroétem
rysunkowym tego, co bylo uprzednio omawiane i materia-
tem o niezmiernie duzej warto$ci zar6wno dla konstruk-
tora, jak wykonawcow i uzytkownikoéw.

W omoéwionej pracy nie uniknieto pewnych usterek,
ktére jednak nie zmniejszajg wartosci ksigzki.

Tak wiec pewne zastrzezenia budzi stownictwo. Przez
analogie do rozwiertaka zdzieraka nalezaloby moéwié o roz-
wiertaku wykanczaku, a nie o rozwiertaku wykanczajg-
cym. Niezrozumiaty jest rowniez termin ,,odwrotny sto-
zek®, ktéry mozna by jednoznacznie okresli¢é w inny spo-
s6b. Widoczny jest r6wniez brak uzgodnienia oznaczen:
raz a oznacza grubo$¢ warstwy skrawanej, dalej a jest
dtugoscia rozwiercania; naddatek na rozwiercanie jest
oznaczony przez g oraz przez w. Slowo mikromierz powin-
no by¢ zastapione przez mikrometr, natomiast wiérki, no-
zyki i otworki — wi6rami, nozami i ofworami.

Doda¢ nalezy, ze szata graficzna nie budzi zastrzezen.
Rysunki sg wyrazne i nie zawierajg btedéw.

Mimo drobnych usterek, ksiazka ,Rozwiertaki® ze
wzgledu na logiczny uklad oraz niezmiernie bogaty ma-
teriat bedzie nieodlaczng pomoca konstruktora narzedzi,
studenta, a w pewnym zakresie réwniez — technologa.

inz. E. Krawczuk
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Mgr inz. Henryk Golanski ,,WYZSZE SZKOLNICTWO
TECHNICZNE W PLANIE SZESCIOLETNIM® ,Biblio-
teka Planu SzeScioletniego*. Format A5, stron 108, rysun-
kéw 26. PWT, Warszawa, 1952. Cena zt 12.—

Autor chcac wlasciwie naswietlié perspektywy rozwo-
ju wyzszego szkolnictwa technicznego w ramach Planu
Szescioletniego omawia najpierw jego stan w okresie
przed druga wojna Swiatowa, podajac przyczyny stabe-
go natezenia prac naukowych na uczelniach, diugotrwa-
tosci studiéw i matej liczby absolwentéow. Nastepnie
przedstawia odbudowe szkolnictwa technicznego po zni-
szczeniach wojennych w latach 1945 — 1949, wzrost wy-
posazenia uczelni w tym okresie, znaczne podniesienie
pomocy studentom, umozliwienie studiow przodujacym
robotnikom oraz szkolenie bez odrywania od produkeji,
bedace czynnikami przeszio czterokrotnego wzrostu licz-
by studiujacych.

Cze$¢ zasadnicza pracy omawiajgca wyzsze szkolnic-
two techniczne w Planie Sze$cioletnim porusza zagadnie-
nia: kluczowe problemy obecne, ksztaltowanie struktury
spotecznej uczelni, sie¢ szkoél, organizacja i zmiany struk-
turalne uczelni, nomenklatura zawodoéw, profilowanie
uczelni, specjalizacja a potrzeby Planu, programy nau-
czania, praktyki studenckie, wydajnosé procesu szkole-
nia, pomoc panstwa dla mlodziezy studiujgcej, prace nau-
kowe prowadzone na uczelniach, mlode kadry naukowe,
taczno$¢ nauki z praktyksa, materialna podstawa rozwo-
ju szkolnictwa, rola organizacji spolecznych, réwnole-
glo$¢ rozwoju szkolnictwa technicznego z realizacja pod-
stawowych zagadnien gospodarczych i politycznych.

Ksigzka ma za zadanie zaznajomié¢ z zalozeniami, za-
daniami i celami wyzZszego szkolnictwa technicznego
w Planie SzeScioletnim,

W. Gr.

Mgr inz. Ignacy Baran ,,SZTUCZNE OSWIETLENIE
POMIESZCZEN PRACYY ,Biblioteka Ochrony Pracy‘.
Format A5, stron 131; rysunkéw 52, tablic 14. Warszawa,
1952. Cena zt 13.—

Racjonalne o$wietlenie stanowisk pracy i innych cze-
§ci zakladow przemystowych ma niezwykle duzy wplyw
zarO6wno na bezpieczenstwo pracownikow oraz ochrone
ich narzgdow widzenia jak i na wydajnosé.

Autor, wychodzac z zalozenia, iz projektowanie i sto-
sowanie wilasciwego o$wietlenia powinno by¢ oparte na
znajomo$ci istoty Swiatta i jego wplywu na oko ludzkie,
poswieca tym zagadnieniom pierwsze cztery rozdziaty.

Rozdzial A omawia istote promieniowania, promienio-
wanie ciala czarnego i ciat rzeczywistych oraz promienio-
wanie widzialne, podajac w sposdb przystepny zasadni-
cze pojecia i wielkosci. Rozdzial B zawiera zwarcie ujete
pojecia i jednostki oswietleniowe oraz wzajemne zwigz-
ki miedzy nimi. Rozdziat C jest poswiecony budowie oka,
odbieraniu przezen obrazéow i odczuwaniu barw. Roz-
dziat D wyjasnia pojecie sprawno$ci widzenia, zjawisko
olénienia, cienisto$ci i réwnomiernosci o$wietlenia oraz
wplyw kierunku padania $wiatta na warunki widzenia.

Rozdzial E omawia najwazniejsze typy zrodel $wiatta
sztucznego (lampy zarowe, tukowe, wyladowcze, rtecio-
we, sodowe i fluoryzujace) podajac ich zasady dziatania,
zalety i wady oraz zakresy zastosowan. W zakonczeniu
tego rozdziatu autor rozpatruje barwy Swiatla dawanego
przez poszczegbdlne zrodia, zjawisko stroboskopowe i spo-
soby przeciwdzialania jego powstawaniu.

Rozdzialy F i G podaja rodzaje (systemy) o$wietlenia,
a mianowicie ogdlne, miejscowe, miejscowo-ogdlne i bocz-
ne, odpowiednie rodzaje opraw oswietleniowych i ich
rozmieszezenia, wytyczne doboru opraw oraz elementy
ochrony wzroku.

Rozdzial H zawiera podstawy doboru natezenia o$wie-
tlenia. Uzupelieniem tego rozdzialu sag tablice zaleca-
nych natezen o$wietlenia pomieszczen i stanowisk pracy
w zakladach poszczegdélnych galezi przemystu, opracowa-
ne na podstawie projektu normy PN/E—02030 ,Normalne
natezenia oSwietlenia przy oswietleniu sztucznym®.

Rozdzial I zawiera wytyczne projektowania o$wietle-
nia, obliczania natezen os$wietlenia metodg mocy, stru-
mienia $wietlnego, rownych natezen o$wietlenia oraz
Swiattosci.
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Ksiazke zamyka obszerny spis literatury omawianego
zagadnienia oraz skorowidz rzeczowy.

Praca inz. I. Barana niewatpliwie przyczyni sie do
polepszenia o$wietlenia zakladéw pracy, a tym samym
do zwiekszenia jej bezpieczenstwa i wydajnosci. Powin-
ni sie z mia zaznajomié przede wszytkim kierownicy za-
ktadéw pracy, pracownicy komorek BHP oraz projek-
tanci oswietlen. W. Gr.

A.A. Agroskin j N. P. Czyzewski ,, KOKSOWNICTWO*
Tiumaczy?t inz. Bohdan Kolomyjski. Format A5, stron 392,
rysunkow 153, tablic 70. PWT, Katowice, 1952. Cena
zt. 48.—

Ksigzka podaje historie rozwoju produkeji koksu, sktad
chemiczny i wlasciwos$ci wegli kamiennych, koksowal-
nos¢ wegli i dob6ér mieszanki do koksowania, przygoto-
wanie wegli do koksowania, klasyfikacje, wymiary i wy-
dajno$é piecow koksowniczych, systemy piecéw koksow-
niczych, ogrzewanie piecow koksowniczych gazem wielko-
piecowym. W dalszym ciggu omowiono maszyny i arma-
ture piecOw koksowniczych, gaszenie i sortowanie koksu,
koks z wegla kamiennego i ocene jego jakosci, gaz kok-
sowy, uzyskiwanie ubocznych produktéow koksowania, we-
giel drzewny, torf i koks torfowy jako paliwo metalur-
giczne oraz inne paliwa stosowane w procesie wielkopie-
cowym i w odlewnictwie.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw i techni-
kéw zatrudnionych w koksowniach. Moga z niej rowniez
korzystaé stuchacze wyzszych uczelni technicznych.

LPRZEPISY O BEZPIECZENSTWIE I HIGIENIE
PRACY“., Wydanie II, uzupelnione, zebral mgr A. Mi-
ronczuk Biblioteka Ochrony Pracy. Format A5, stron 166.
PWT, Warszawa, 1952. Cena zi. 11.—

Praca zawiera zbior rozporzgdzen, uchwat i instrukcji
z zakresu bezpieczenstwa pracy z okresu od 6.XI1.1946 do
29.I1.1952 r.

Przepisy w omawianej pracy oparte ma zdobyczach
nowoczesnej techniki, opracowane sg celem zabezpiecze-
nia nalezytej ochrony zycia i zdrowia pracownikow.

Ksiazka przeznaczona jest dla pracownikéw inzynier-
sko-technicznych, referentéw bhp, spolecznych inspekto-
réw pracy, a wiec dla personelu odpowiedzialnego za stan
bezpieczenstwa i higieny pracy na powierzonych im od-
cinkach.

M. A. Pawlow ,,OBLICZANIE NAMIAROW WIFEL-
KOPFECOWYCH®, Ttumaczyt z rosyjskiego inz. K. Klu-
kowski. Format A5, stron 260, rysunkéw 20, tablic 58.
PWT, Katowice, 1952. Cena zt. 36.—

Ksigzka omawia wtasnosci zuzli wielkopiecowych i ich
sktad chemiczny oraz podaje catkowite obliczanie namia-
ru wielkopiecowego i uproszczone metody obliczania na-
miaru na przyktadach zaczerpnietych z praktyki radziec- -
kiej dla roznych gatunkéw surowki.

Ponadto ksigzka zawiera tablice sktadu paliwa wielko-
piecowego, popiotu, paliwa, rud zelaznych, rud mangano-
wych, zespolowych, zuzli przer6bczych, zwrotnych pro-
duktow wielkopiecowych i odpadéw, topnikow wielkopie-
cowych, skiady chemiczne réznych gatunkéw suréwki

oraz ciezar 1 m3 materiatléw wsadowych.

Ksiagzka przeznaczona jest dla inzynieréw i pracowni-
kéw technicznych zatrudnionych przy wielkich piecach
oraz moze byé pomoca dla studentéow wydziatow hutni-
czych wyzszych uczelni technicznych.

F. I. Malcew ,,ORGANIZACJA ROBOT MUROWYCH
I TRANSPORT MATERIALOW W KONTENERACH®.
Thumaczyt z rosyjskiego mgr inz. Wiodzimierz Krukow-
ski. Format A5, stron 114, rysunkéw 108. PWT, Warsza-
wa, 1952. Cena zi. 9.—

Ksiazka omawia sposoby wigzania cegiel oraz wplyw
sposobu wigzania na wydajno$¢ pracy murarzy, Sposoby
murowania, racjonalne narzedzia i urzadzenia, organiza-
cje rob6t murowych, transport materiatéw murowych
przy zastosowaniu kontenerow Malcewa oraz zatadunek,
wytadunek i podnoszenie konteneréw z cegilyg w zesta-
wach zwiekszonych. Opisane narzedzia i urzadzenia
w wiekszosci przypadkéw sa wynikiem diugoletniej pra-
cy autora w tej dziedzinie.

Ksigzka przeznaczona jest dla murarzy i pracownikow
technicznych budownictwa.
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M. A. Kostylew ,,ZARYS TEORII PRCCESU WIEL-
KOPFECOWEGO*“ Ttumaczy! inz. L. Zawadzki., Format
B5, stron 348, rysunkéw 18, tablic 72. PWT, Katowice,
1952. Cena zt. 57.—

Ksigzka zawiera IX rozdzialéw, w ktérych oméwiono:
redukcje zelaza z jego tlenkéw weglem staiym i tlenkiem
wegla, nowq teorie procesu wielkopiecowego prof. Mathe-
siusa, przyczynek do metody prof. W. Izewskiego oblicza-
nia bilansu wielkopiecowego, zasade Grunera, teoretycz-
ne rozwazania o stosowaniu w procesie wielkopiecowym
dmuchu wzbogaconego w tlen.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw wielkopie-
cowych i studentéw specjalizujacych sie w tej dziedzinie.

CZASOPISMA

»2HUTNIK® W zeszycie 11/52 znajdujemy artykuly:
prof. dr Julian Kamecki i inz. Jerzy Sedzimir ,,Wytrg-
canie metali metalami w hydrometalurgii® (6), inz. Edward
Terlecki ,,Zagadnienie tworzenia si¢ i usuwania zgorze-
liny w piecach grzewczych® (2,5), ,,DwadzieScia pie¢ lat
spiekanych weglikow* (6,5), ,,Spawanie niestabilizowa-
nych stali kwasoodpornych* (1), ,Nowoczesne kadzie
do wytrawiania®“ (1), ,,Wytrawianie stali w gazach* (1).

»PRZEGLAD MECHANICZNY‘ zeszyt 11/52 jest po-
Swiecony zagadnieniom mechaniki precyzyjnej, drobnych
konstrukeji, metrologii technicznej i automatyki. Zawie-
ra on artykuly: dr inz. Jan Obalski i prof. dr inz. Stefan
Ziemba ,Znaczenie metrologii technicznej i mechaniki
precyzyjnej w nowoczesnym przemyS$le“ (2), inz. Wia~
dystaw Trylinski ,Konstrukcja i technologia mechaniz-
moéw precyzyjnych i konstrukecji drobnych®, (2,5), in2
Roman Calikowski ,Préba Kklasyfikacji mechanizmow
precyzyjnych i drobnych konstrukeji (1), prof. dr inz.
Wactaw Moszynski ,,Tarcie w napedach zgbatych mecha-
nizméw preeyzyjnych® (7,5), inz. Wiadystaw Tryliniski
,Zazebienia zegarowe* (5), inz. Edward Suchocki ,Naped
sprezynowy‘ (4,5), in2. Marek Zakrzewski ,Nowy termo-
metr Labolatorium Wytrzymatosci Politechniki Wroc-
tawskiej* (2), in2. Jerzy Felsz ,Konstrukcja polskiego
gazomierza ,bezcynowego® (3), inz Kazimierz Glebickt
,,Niektére zagadnienia dotyczace lotniczych przyrzadow
zyroskopowych® (2)5), inz. Aleksander Tomaszewski
,Dzwignia . zapewniajaca stato$¢ nacisku mierniczego
w czujniku zegarowym (2,5), ,fiozyskowanie mnowo-
czesnych licznik6w energii elektrycznej“ (4), ,Precyzyjne
lozyska kulkowe® (2,5), inz. Pawel Kosieradzki ,,Ma-
teriaty stosowame w mechanice precyzyjnej (6), inz.
Jerzy Felsz ,Uwagi o metodach zabezpieczania elemen-
tow miernikéw przed korozja“ (4,5), ,Przeciwkorozyjna
ochrona przedmiotéw stalowych przez fosfatyzacje* (1,5,
inz. Wilodzimierz Debski ,Technologia produkcji spre-
zystych elementéw falistych® (4), ,Nagrzewanie indu-
keyjne w drobnych konstrukejach“ (2,5), ,Zuasady wier-
cenia malych otworéw* (1,5), inz. Zygmunt Legun
Perspektywy rozwoju przemystu optycznego w Polsce®
(1,5), inz. Tadeusz Wagnerowski ,Masowa produkcja
dokladnych elementéw optycznych® (1,5), inz. Zygmunt
Legun ,,Sklejanie elementow optycznych® (2,5), Bolesiaw
Blumert ,Powlekanie przeciwodblaskowe elementéw
optycznych® (2), ‘dr Witold Kasperowicz ,Zadania auto-
matyki® (1,5), inz. Jerzy Brynk ,Automatyzacja proce-
s6w produkeyjnych® (3,5), ,Typowe metody automa-
tycznej regulacji (5), inz. Janusz Debski ,,Automaty-
czna regulacja hydrauliczna z rurkg strumieniowa® (4,5),
prof. dr inz. Stefan Ziemba i dr inZ. Jan Obalski ,Nowe
dziedziny szkolenia technicznego® (2).

,PRZEGLAD SPAWALNICTWA® zeszyt 11/52 przy-
nosi artykuly: ,,Znaczenie pomocy radzieckiej dla rozwoju
spawalnictwa polskiego® (1), ,Wynalazczo§¢ rosyjska
i radziecka w dziedzinie spawalnictwa‘ (7), ,Ksztalcenie
inzynier6w spawalnikéw na uczelniach radzieckich® (4),
Spawalnictwo na wielkich budowlach komunizmu‘ (3),
,Wyniki 5-letniej pracy Radzieckiego Instytutu Spawal-
nictwa Gazowego®“ (4), ,,Prace Radzieckiego Stowarzy-
szenia Naukowego Inzynieréw i Technikéw Spawalni-
kow* (2).

»PRZEGLAD TECHNICZNY“ zeszyt 11/52 obejmuje
materiaty z II Kongresu Inzynierow i Technikéw Pol-
skich, a mianowicie: przemoéwienie Bolestawa Bieruta,

Dr med. Jerzy Zielifiski ,WIADOMOSCI Z HIGIENY
PRACY“, Format A5, stron 152, rysunkéw 55, PWT, War-
szawa, 1952. Cena zt. 12.—

Ksigzka podaje krétkie wiadomosci o budowie i czyn-
nosciach ciata ludzkiego, fizjologiczne podstawy racjona-
lizacji pracy, omawia higiene w zakladzie pracy i indy-
widualne $rodki ochronne, choroby zawodowe, ogolne za-
sady udzielania pierwszej pomocy w zakladach pracy
oraz podstawowe wiadomosci o chorobach spotecznych.

Ksigzka przeznaczona jest dla spotecznych inspekto-
row pracy i kierownictwa zaktadéw pracy, odpowiedzial-
nych za stan bhp w przemysle oraz dla Sredniego perso-
nelu sanitarnego. Sl 2%,

NADEStANE

list uczestnikow Kongresu do prez. Bolestawa Bieruta,
rezolucje, podsumowanie obrad dokonane przez min.
B. Ruminskiego, zadania inteligencji technicznej ujete
przez prof. Witolda Wierzbickiego, referat sprawozdaw-
czy Sekr. gen. NOT inz. J. Czarnowskiego. Znajdujemy
rowniez artykuty: inz. Jerzy Dickmann ,Zagadnienia
materiatowe w przemysle metalowym“ (3), inz2. Lech
Bobrowski ,,Analiza widmowa w podczerwieni i zastoso-
wanie je] w przemys$le“ (6,5), in2. Cyryl Niewiadomski
i in2. Mieczystaw Olszewski ,Spajanie na zimno* (4),
inz. Jerzy Zakrzewski ,Mechanizacja oczyszczania po-
wietrza ogrzewalnych agregatow kottowych® (2,5).
W dziale ,,Sprawy organizacyjne opublikowano spra-
wozdanie z III Walnege Zjazdu Delegatow NOT, nowe
wtadze NOT, oméwienie statutu NOT i ramowego statutu
stowarzyszen techniczmych®,

Zeszyt 12/52 posSwiecony zagadnieniom remontowym
w zwigzku z Krajowa Narada Remontowg zawiera ar-
tykuty: inz. Jozef Kowalski ,System planowo-zapobie-
gawezveh remontow w przemys$le® (9,5), inz. Tadeusz
Krzykalski ,,Zagadnienie remontow w przemystach klu-
czowych® (11), inz. Feliks Smielewski ,,Zagadnienie walki
7z awariami“ (5,5), inz. Rudolf Torun ,Z doSwiadczen
remontéw szybkosciowych w przemysle metalowym (3).

,TECHNIKA MOTORYZACYJNA®“ zeszyt 6/52 za-
mieszcza artykuly: inz. Adam Minchejmer ,Nauka i ba-
dania jako podstawy rozwoju motoryzacji w Zwiazku
Radzieckim® (4), inz. Antoni Krasuski ,Udzial rosyjs-
kich i radzieckich inzynieréw i technikéw w rozwoju
konstrukcji i budowie samochodéw (5,5), inz. Jakub
Prusak ,,0 niektorych zagadnieniach metodologii i or-
ganizacji pracy biur konstrukcyjno-doswiadczalnych
w przemy$le motoryzacyjnym* (4,5), inz Franciszek
Baran ,Wykonanie nozy Fellowsa i narzedzi krazko-
wych do wiérkowania kot zebatych na obrabiarkach sto-
jacych do dyspozycji w kraju“ (4,5), inz. Aleksander
Ogrodzki ,,Metody badania gaznikéw i ich czeSci (6), inz.
Anatoliusz Bednarczyk ,Technologia wykonania tlocz-
niké6w nadwozi samochodowych* (4), inZ. Eugeniusz
Kaminski ,,Wzmocnienie resoré6w piérowych droga
wstepnego przeprezenia“ (3), ,Przyrzady obstugowe do
mycia i smarowania samochodow* (5).

WIADOMOSCI PKN“ w zeszycie 11/52 przynosza ar-
tykuty: prof. dr inz, W. Moszynski ,,Polski projekt mie-
dzynarodowej normalizacji $rub, wkretéw i nakretek®
(12), ,Typizacja i unifikacja w ciezkim przemy$le ma-
szynowym w ZSRR“ (6,5), ,,Niektore zagadnienia wew-
netrznej normalizacji narzedzi (1), ,,Mikrogeometria na-
rzedzi skrawajacych® (1,5), Normalizacja przyrzadow
i uchwytow* (1,5).

»WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGOY zeszyt
5/62 zawierajg artykuly: inz. Jerzy Nazarewski ,Metody
skrécenia czasokreséw zalatwiania projektéw racjonali-
zatorskich* (4), inz. Eukasz Terczynski ,,Wymiana do$-
wiadczen i rozpowszechnianie projektéw racjonaliza-
torskich tre§cig prac KTiR oraz komoérek wynalazczo$ci
w przemysS$le ciezkim® (2), B. Juchniewicz ,Pomoc pro-
pagandy pogladowej w akcji wynalazczo$ci® (5), mgr
B. Bulwicki ,,Wynagradzanie i premiowanie* (14), inz:
Karol Szerlag ,,Ujednolicone druki w stluzbie komorek
wynalazezosci (8), ,,Do$wiadczenia nowatora W. T. Po-
nomarowa w dziedzinie obrébki két zebatych® (4, 5),
inz. Seweryn KrzyZanowski ,Swiadectwa sprawnoéci

obrabiarek‘ (3).
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WIADOMOSCI SIMP

NARADA KONSTRUKTOROW

W dniach 15 i 16 grudnia br. odbyla sie w X.odzi Na-
rada Konstruktoré6w, zorganizowana przez rodzki Od-
dzial SIMP-u w porozumieniu i we wspoélpracy ze Zwigz-
kiem Zawodowym Metalowcow oraz Departamentem
Techniki MPM.

Na Narade przybylo okoto 200 czolowych konstruk-
torow z centralnych biur konstrukcyjnych i zakladow
podlegtych MPM, przedstawiciele instytutéw naukowych
oraz politechnik.

Narada poswiecona byla omoéwieniu: a) dokumentacji
technicznej, b) oszczednej gospodarki materiatowej, ¢) bez-
pieczenstwa i higieny pracy nowokonstruowanych ma-
szyn, Narada miala za zadanie pobudzi¢ konstruktoréw
do przys$pieszenia opracowywania pelnej dokumentacji
technicznej, sprawdzone] prawidlowo wykonanym proto-
typem, do podniesienia jako$ci konstrukcji ze wzgledow
technologicznych i ekonomicznych oraz do szerszego wy-
korzystywania do$wiadczen krajowych i panstw zaprzy-
jaznionych ze Zwigzkiem Radzieckim ma czele.

Zagadnienie dokumentacji technicznej byto omoéwio-
ne w trzech referatach: in2. Stanistawa Frankiewicza
,Opiniowanie maszyn*, inz. Zbigniewa Krugera ,Doku-
mentacja techniczna® i inz. Zbigniewa Wroctawskiego
,Rola konstruktora w budowie prototypu i serii proéb-
nej“.

W referatach tych oméwiono poszczegblne skladniki
dokumentacji technicznej, czas i miejsce ich powstania,
spos6b wykonania i sprawdzenia; ponadto referenci okre-
§lili odpowiedzialno$§¢ komstruktora mna poszezegélnych
etapach realizacji projektowania oraz obowigzki i formy
pracy konstruktora przy budowie prototypu, w czasie
produkcji serii prébmnej i normalnej oraz w czasie pracy
maszyn u uzytkownika.

Referaty te rozwijaly trzy zasadnicze tezy:

1) dokumentacja techniczna winna by¢é bezwzglednie
sprawdzona przez wybudowanie prototypu;

2) zadaniem konstruktora jest mie tylko zaprojekto-
wanie maszyny i wspoipraca przy budowie proto-
typu, lecz réwmiez wspoéidziatamie przy produkeji
maszyny oraz analizowanie jej pracy u uzytkow-
nikow;

3) nalezy zmobilizowaé wszelkie $rodki dla polepsze-
nia jakosci nowokonstruowanych maszyn oraz dla
zebrania materialéw poréwmnawcezych dotyczacych
analizy techmicznej i ekonomicznej maszyn juz
zbudowanych.

W zwigzku z tymi referatami wywigzala sie ozywiona

- dyskusja, w ktorej wzielo udziat 29 uczestnikéw narady,

reprezentujgcych wszystkie dziedziny przemyshu maszy-

nowego.

Konstruktorzy poruszali najzywotniejsze sprawy gos-
podarki narodowej, celem wymiany doSwiadczen oraz
przedstawienia trudmo$ci i mozliwosci ich rozwigzania
tak na szeczeblu biur konstrukecyjnych jak i przez wiadze
nadrzedne, Prawie wszyscy dyskutanci podkreslali ko-
nieczno$¢ zorganizowania akeji wzajemnej wymiany do-
§wiadczen miedzy centralnymi biurami konstrukeyjnymi
oraz konieczno$é zacie$nienia wspoipracy miedzy biurami

Sprawa dokumentacji technicznej zostala w znacznej
mierze uregulowana zarzadzeniami Ministra Przemysiu
Maszynowego Nr 169 z dnia 6 wrzesnia 1951 roku oraz
Nr 79 z dnia 15 maja 1952 r.; mimo to biura konstruk-
cyjne jako kolektywy oraz poszczegdlni konstruktorzy
nie potrafili rozwigzaé w sposéb jednolity sprawy. Swiad-
czy o tym dyskusja, ktéra data wachlarz o szerokim za-
kresie pojet. Z dyskusji wynikalo réwmiez, ze nie ma
ustalonej definicji dla prototypu, dla badan na stano-
wiskach, dla prototypowni i dzialu badan. Wielu kon-
struktorow zwracalo uwage, ze miestuszne jest ustalenie
i obliczanie planu biur konstrukcyjnych i prototypowmni
za pomocg kG wagi lub warto$ci wykonanych prototypow.

Inz, Jofe omoéwil karty zmian, stosowane w CBKOIiN.
Przy pomocy tych kart mozna rozdzieli¢ bezspornie od-
powiedzialno$¢é konstruktora, technologa i warsztatu.

Niemniejsza dyskusja wywigzata sie nad referatem
inz. Dobrzynskiego, omawiajacym konstruowanie maszyn
pod katem widzenia ekonomicznego wykorzystania ma-
teriatow,

Inz. Wacewicz z MPM uzupelit referat, zwracajac
uwage na niewyzyskane zrodilo oszczednosSci, jakim jest
zastgpienie stali stopowych stalami weglowymi oraz wias-
ciwe dobieranie wspélezynnikow  wytrzymatosciowych
w obliczeniach. Wezwatl on zebranych do ozywienia akeji
racjonalizatorskiej w dziedzinie oszczednego stosowania
metali i o zawiadamianie Departamentu Techniki MPM
o wszystkich osiggnieciach w tej dziedzinie.

Inz. Stodowski podal, ze przemyst obrabiarkowy, tak
samo jak i inne branze przemystowe, napotyka na trud-
nosci w stosowaniu materiatéw zastepczych z powodu
braku katalogow, podajacych charakterystyki wytrzy-
mato$ciowe tych materiatow. Inz. Stodowski zwraca sig
do przedstawicieli MPM z prosba o spowodowanie wyko-
nania prob pracy koét Slimakowych ze stali pokrytych
brazem metoda metalizacji natryskowej. Pozytywny wy-
nik tych préb moglby przyczyni¢ sie do znacznych osz-
czednos$ci metali niezelaznych. W dalszym ciggu dyskusji
inz, Slodowski zwraca uwage,ze stosowanie stali weglo-
wych utrudniajg zanieczyszczenia i nier6wnomierny sktad,
powodujac duze iloSci brakéow w produkcji.

W dyskusji nad referatem inz. Stodowskiego ,.Bezpie-
czenstwo pracy w Kkonstrukeji maszyn, inz. Jofe
z CBKOiIN w Pruszkowie omoOwil, w jaki spos6b zostala
przeprowadzona akcja zapewnienia bezpieczenstwa pra-
cy na obrabiarkach — na specjalnej maradzie przeanali-
zowano wsrzystkie konstrukcje oraz ustalono wytyczne
dla nowych konstrukecji obrabiarek,

Calo$é dyskusji nad wszystkimi pigciu referatami zre-
asumowal dyr. Dep. Techniki MPM in2. RozZnowski,
stwierdzajae, iz dyskusja dala bardzo bogaty material,
na podstawie ktorego Ministerstwo opracuje zarzadzenia
i okolniki, regulujace sprawe dokumentacji technicznej,
biur prototypowych, wymiany doswiadczen oraz gospo-
darki metalami niezelaznymi i zastepczymi.
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