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O KONIECZNOSCI UPOWSZECHNIANIA DOSWIADCZEN

Jedna z cech gospodarki socjalistycznej jest skoordy-
nowane wspotdziatanie wszystkich zakladéw pracy oraz
instytucji naukowo-badawczych w celu pomnozenia na-
rodowych débr materialnych oraz podniesienia wytwor-
czosci na najwyzszy poziom techniczny. W ustroju kapi-
talistycznym rzecz przedstawia sie zgola inaczej. Bez-
planowos¢ w wytwarzaniu powoduje konkurencyjng wal-
ke o zbyt wyrobéw. Konkurencja za$ prowadzona r6z-
nymi sposobami z reguly przynosi szkode Kklasie pracu-
jacej. Poza tym walka konkurencyjna przedsiebiorstw
kapitalistycznych opierajac sie ma zdobywaniu i trzyma-
niu w tajemnicy przez poszczegélnych wytwoércow lep-
szych i sprawniejszych, bardziej ekonomicznych metod i
Srodkéw produkcji jest czynmikiem hamujgcym postep
techniczny,

W gospodarce socjalistycznej nie dstnieje obawa o
brak zbytu, gdyz zapobiega temu planowamie wytwor-
czoSci. Poza tym stale podnoszenie sie stopy zyciowej
klasy pracujacej powoduje iloSciowy j jakoSciowy wzrost
zapotrzebowania, ktorego zaspakajanie wymaga urucha-
miania nowych i rozszerzenia istniejacych produkcji.

W interesie zar6wno wiec wytworcow — uspotecznio-
nych zakladow produkcyjnych jak i odbiorcow, jest wpro-
wadzanie do calego przemystu nowocze$niejszych, lep-
szych i tanszych metod produkeji. Stad wyplywa ko-
nieczno$é jak mnajszerszego upowszechniania wszelkich
osiagnie¢ i doswiadczen zaktadowych, na co zwracaly
uwage najwyzsze wiadze partyjne i panstwowe oraz pro-
dukeyjni pracownicy przemysiu metalowego, wskazujac
na potrzebe wymiany praktycznych wynikéw prac insty-
tutéw naukowo-badawczych i zakladéw produkeyjnych.

W jaki sposéb jest to obecnie realizowane i czy w do-
statecznym stopniu?

Upowszechnianiu mowych metod produkcyjnych sfu-
za narady i zjazdy organizowane przez wiadze przemy-
stowe, stowarzyszenia techniczne i zwiagzki zawodowe;
publikacje ksigzkowe; biuletyny i specjalne wydawnic-
twa instytutéw naukowo-badawczych. Jednakze Srodkij te
nie sg wystarczajjce, czy to ze wzgledu na to, ze docie-
raja do zbyt matego grona pracownikow produkcyjnych,
czy to dlatego, ze podaja wiadomo$ci ze zbyt duzym
opodznieniem, badz tez dlatego, ze omawiaja tylko niekto-
re z palacych zagadnien produkcyjnych. Z tego powodu
naszym czasopismom technicznym, wzorem czasopism ra-
dzieckich, przypada ogromma' rola przyczynienia sie do
przenoszenia osiggnie¢ j doswiadczen miedzyzaklado-
wych.

Temu zadaniu w zakresie popularyzacji nowoczesnych
metod obroébki materialéw, a wiec obrobki skrawaniem,
obrobki plastycznej, obrobki cieplnej, obrébki metodami
elektro-chemicznymi itp., jak réwniez nowych metod po-
miaréw warsztatowych i transportu warsztatowego oraz
zagadnien warsztatowych spotykanych w metalowych za-
kladach przetwoérezych, bedzie sthuzylo jeszcze bardziej niz
w latach poprzednich — czasopismo ,,Mechanik®.

OczywisScie nalezyte postawienie zagadnienia wymia-
ny doswiadczen miedzyzaktadowych i upowszechniania
osiggnie¢ instytutow mnaukowo-badawczych mna %lamach
,Mechanika“ wymaga wspélpracy zaréwno kierownictwa
poszezegdlnych instytucji jak i wszystkich ich pracow-
nikow — robotnikéw, mistrzow, technikéw, inzynierdéw
i naukowecow z redakcjg czasopisma. Wspolpraca ta jest
wspolnym mnaszym obowigzkiem. Obejmowaé ona powin-
na przede wszystkim:

1) usSwiadamianie wszystkich pracownikéw przemystu
metalowego o obowigzku upowszechniania osiggnieé pro-
dukcyjnych i o korzysSciach plyngcych z wymiany do-
Swiadczen oraz zachecamie do wspolpracy z redakcja
czasopisma ,Mechanik“ na tym polu;

2) nadsytanie do redakcji poprzez Gltéwnego Inzyniera
zakladu — informacji o osiggnietych wynikach wprowa-
dzania mowych, racjonalniejszych metod pracy;

3) dyskutowanie-ma naradach techmicznych i ogoélno-
zakladowych oraz zebraniach klubéw racjonalizatorskich
mozliwosci zastosowania w danym zakltadzie omawianych
na lamach ,Mechanika“ usprawnien dokonywanych w
innych jednostkach produkcyjnych, czy tez osiagnieé¢ in-
stytutéw maukowo-badawczych oraz artykuléw omawia-
jacych nowa techmologie nie stosowang dotad w za-
ktadzie.

Te zamierzenia zintensyfikowania wymiany do$wiad-
czen zostang w pelni zrealizowane, je$li kazde osiag-
niecie z dziedziny obroébki, pomiaréw, przygotowania i
organizacji produkcji, eksploatacji obrabiarek i narzg-
dzi itp. — opisane zostang ma lamach , Mechanika“.

Oczekujemy wiec od zakladéw pracy nadsylania odpo-
wiedniego, wyselekcjonowanego materialu nadajgcego sie
do publikowania.

Ilo§¢ oraz rodzaj artykuléw i notatek Swiadczyé be-
dzie o poziomie technicznym i u$Swiadomieniu spolecznym
kierownictwa i zalogi zakladéw pracy. X

A wiec do szlachetnego wspélzawodnictwa na tym
odcinku!
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Inz.-mech. ALEKSANDER RADWAN

NOZE TOKARSKIE SUPORTOWE

Artykul omawia pojecia, zwigzane z geometria ostrza mozy tokarskich suportowych

oraz zawiera probe

klasyfikacji tych narzedzi. Artykul zostat opracowany w oparciu o materialy do projektu normy PIN/M-58300:
,»Noze tokarskie suportowe — podstawowe okreslenia, mazwy i oznaczenia‘.

Wstep
N6z tokarski suportowy jest narzedziem skrawa-
jacym tzw. jednoostrzowym, zamocowanym bezpo-
srednio w imaku tokarki. Ta ostatnia cecha mie-
dzy innymi odréznia noze suportowe od oprawko-
wych, ktére sa zamocowane w imaku przy pomocy.
odpowiednich oprawek.

W nozu (rys. 1) rozrézniamy cze$¢ roboczq N
ktéra przez odpowiednie uksztaltowanie jest przy-
stosowana do skrawania oraz czes¢ chwytowa N.
(chwyt, trzonek), ktéra stuzy do zamocowania noza.

powierzchnia_skrawania

powerzchnia
obrabiana

<

powierzchnia *
obrobiona
Neimens

Ne
(1)
M-301/52-R2
Rys. 2. Powierzchnie
czesci robocze] noza.
F; — powierzchnia
natarcia, Fg — poO-
wierzchnia przyloze-
nia, Fj— pomocnicza
i Fy — przejSciowa
powierzchnia przylto-
zenia, W — wierzcho-
: tek noza.
I. Elementy czeSci roboczej noza
W czesci roboczej noza nalezy wyodrebni¢ ogra-
niczajace jg powierzchnie, krawedzie wzdluz kt6-
rych powierzchnie te sie przecinaja oraz katy za-
warte pomiedzy powierzchniami.

) ) @ 9 @
d) e)

#-39//52-R3

— -39//58-R)

Rys. 1. N6z tokarski supor-
towy oraz powierzchnie
przedmiotu obrabianego.
Ny — czesé robocza, Ne —
czes¢ chwytowa,

Rys. 3. Typowe ksztalty powierzchni matarcia i przyto-
zenia: @ — ptaska powierzchnia matarcia i przylozenia,
b — powierzchnia natarcia plaska ze §cinem, powierz-
chnia przylozenia jednoScinowa, ¢ — powierzchnia mna-
tarcia wklesta, powierzchnia przytozenia dwuscinowa,
d.— powierzchnia natarcia wklesta ze Scinem, e — po-

wierzchnia natarcia schodkowa.

o 0lio tek a\,;

A. Powierzchnie (rys. 2).

1. Powierzchnia natarcia F1 jest to powierzch-
nia czesci roboczej noza, po ktérej sptywa wiér
podczas skrawania. Typowe ksztalty powierzchni
natarcia wskazane sg na rys. 3.

2. Powierzchnia przylozenia Fs jest to powierz-
chnia czesci roboczej noza, zwrécona do powierz-
chni skrawania przedmiotu. Typowe ksztalty po-
wierzchni przylozenia wskazane sg na rys. 3.

3. Pomocnicza powierzchnia przylozenia F3 jest
to powierzchnia cze$ci roboczej noza zwrécona do
powierzchni obrobionej przedmiotu.

4. Przej$ciowa powierzchnia przylozenia Fy
znajduje sie pomiedzy powierzchnig przylozenia
i pomocniczg powierzchnig przylozenia.

5. Wierzcholkiem noza W nazywamy naroze, U-
tworzone przez przeciecie sie powierzchni natarcia
z powierzchniami: przylozenia i pomocniczg przy-
lozenia lub tez z powierzchniami: przylozenia, po-
mocniczg przytozenia i przejsciowa przylozenia.

B. Krawedzie tnace (rys. 4).

Krawedzie tnace lub skrawajace sa to linie prze-
ciecia sie powierzchni natarcia z powierzchniami
przytozenia, pomocniczg przylo-
zenia i przejsciowa przylozenia.
Zaleznie od uksztaltowania tych
powierzchni krawedzie tngce
moga byé prostoliniowe lub
krzywoliniowe.

1. Gtéwna krawedz tngca (W
skrocie: krawedz tnaca ki) jest
to linia przeciecia sie powierz-
chni natarcia z powierzchnig
przylozenia.

2. Pomocnicza krawedZ tnaca
ko jest to linia przeciecia sie
powierzchni natarcia z pomoc-

M-39i/52-R1

Rys. 4. Krawedzie
tnace: k3 — giow-
na krawedz tngca,

niczg powierzchnig przylozenia. ks — pomocnicza
3. Przejsciowa krawedz tnqca krawedztnaca, ks—
przejsciowa  kra-

ks jest to linia przeciecia sie po-
wierzchni natarcia z przejscio-
wa powierzchnig przylozenia. Odcinek krawedzi
tnacych, wzdiluz ktérych stykaja sie one z po-
wierzchnig skrawania przedmiotu, nosi nazwe
czynnej krawedzi tngcej.

Ostrze noza. Powierzchnia natarcia, powierzch-
nia przytozenia oraz krawedZ tngca tworza ostrze
noza.

C. Katy czesSci roboczej noza.

Celem okreslenia katéw noza nalezy przyjaé u-
klad odniesienia odpowiadajacy podstawom wy-
miarowym i obrébkowym narzedzia.

a. Uktad odniesienia katéw noza
(rys. 5) stanowig:
1. Plaszczyzna podstawy noza .

wedz tnagca.

!(Politechni!(y

N @
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2. Plaszczyzna styczna g, ktéra przechodzi a b) 0)
przez gtowng krawedz tnacg i jest prostopadia do 150 A0 A<0
ptaszczyzny podstawy noza.
3. Ptaszczyzna normalna, ktéra jest prostopadia N\ &N

do rzutu rozpatrywanej krawedzi tnacej na piasz-
czyzne podstawy noza. W przypadku krzywolinio-
wej krawedzi tnacej plaszczyzna normalna jest
prostopadia do prostej, stycznej w rozpatrywanym
punkcie rzutu tej krawedzi na plaszczyzne podsta-
Wy noza.

M-391/52-R5

Rys. 5. Plaszezyzny odniesienia k3téw noza: @y — plész-
ezyzna podstawy noza, we — plaszczyzna styczna, mg —
glowna plaszczyzna normalna.

Plaszczyzna prostopadia do rzutu gléwnej kra-
wedzi tnacej nazywa sie gtowng plaszczyzna nor-
malng 73; plaszezyzny prostopadle do rzutéw po-
mocniczych lub przejéciowych krawedzi tngcych
nazywajg sie pomocniczymi plaszezyznami nor-
malnymi.

4. Kierunek ruchu posuwowego. Zaktada sie, ze
kierunek ten jest prostopadly do bocznej plasz-
ezyzny trzonka noza przy toczeniu wzdluznym lub
réwnoleglty do niej przy toczeniu poprzecznym i
przy wytaczaniu.

b. Katy w ptaszczyzZnie podstawy
noza (rys. 6)

1. Kat przystawienia » jest zawarty pomiedzy
rzutem gléwnej krawedzi tnacej na plaszczyzne
podstawy noza i kierunkiem ruchu posuwowego.

2. Kat wierzchotkowy ¢ jest zawarty pomiedzy
rzutami giéwnej i pomocniczej krawedzi tnacej na
plaszczyzne podstawy mnoza.

a) b)

i

Kierunek ruchu
posuwowego

Kierunek ruchu
posuwoweqo /

*,

—. m-391/52-RE —ine.
Rys. 6. Katy w plaszezyznie podstawy noza.

3. Katy, jakie tworzg z kierunkiem ruchu posu-
wowego rzuty pomocniczej i przejsciowej krawe-
~ dzi tnacej, nazywaja sie pomocniczym %y i przej-
© Sciowym %2 katem przystawienia.

Suma katéow

%+ &+ = 180 it

W przypadku krzywoliniowej krawedzi tngcej

kat przystawienia w danym punkcie krawedzi tng-

11-391/52-R 2
Rys, 7. Katy noza w plaszczyznie stycznej.

cej jest zawarty pomiedzy prostg styczng w tym
punkcie do rzutu krawedzi tngcej na plaszczyzne
podstawy noza i kierunkiem ruchu posuwowego.
c. Katy w pltaszeczyzZnie stycznej
(rys. 7) :

Kat pochylenia gtéownej krawedzi tnacej h jest
zawarty pomiedzy gléwng krawedzig tngcg i pro-
stag rownolegla do plaszezyzny podstawy noza.

Kat A jest dodatni (rys. 7a), gdy wierzcholek
noza jest najnizszym punktem gléwnej krawedzt
tnacej.

Kat A jest towny zeru (rys. 7b), gdy gléwna kra-
wedZz tngca jest réwnolegta do plaszczyzny pod-
stawy noza.

Kat A jest ujemny (rys. 7c), gdy wierzcholek no-
za jest najwyzszym punktem gléwnej krawedzi
tngcej.

d Katy w glownej
normalnej (rys. 8)

1. Kat przytozenia o jest zawarty pomiedzy po-

wierzchnig przylozenia i ptaszczyzng styczna.

plaszczyznie

. M-39/[52-R8
Rys. 8. Katy moza w glownej i pomocniczych plaszczyz-
mnach normalnych: A—A — gléwna plaszezyzna normalna;
B—B i C—C — pomocnicze plaszczyzny normalne.
W przypadku $cinowej powierzchni przytozenfa
(rys. 9) kat o wyznacza sie w stosunku do powierz-
chni $cinu; katy, okreslajace pochylenie powierz-

b)

T
X s
o
~0
~f o
S e
el — 2
) =
s 4
\.// H-301/52-R0 /‘/

Rys. 9. Oznaczenie kagtéw powierzchni natarcia ze S$ei-

nem i $cinowe] powierzchni przylozenia.
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chni przylozenia poza Scinem oznacza sie kolej-
no o’ i a”.

2. Kaqt ostrza B jest zawarty pomiedzy powierz-
chnig przylozenia i powierzchnig natarcia.

3. Kat skrawania O jest to suma katéw przyto-

zenia i ostrza :
a+pf =29 [2]

4. Kat natarcia Yy jest zawarty pomiedzy po-
wierzchnig natarcia i plaszczyzng réwnolegla do
plaszezyzny podstawy noza.

g S

#M-291[52-R 10

‘Rys. 10. Kat natarcia: ¢ — dodatni, b — zerowy, ¢ —
ujemny.

Kat natarcia jest dodatni (rys. 10a), gdy kat
skrawania 8 << 90°.

Kat natarcia jest rowny zeru (rys. 10b), gdy kat
skrawania & = 90°.

Kat natarcia jest ujemny (rys. 10c), gdy kat
skrawania & > 90°.

W przypadku powierzchni natarcia ze Scinem
(rys. 9) kat vy okresla pochylenie powierzchni na-
tarcia poza scinem; kat natarcia Scinu oznacza
sie v/,

Suma algebraiczna katéw przylozenia, ostrza i
natarcia jest rowna katowi prostemu.

a+p+v=90° [31]
e. Katy w pomocniczych plasz-
czyznach normalnych

1. Pomocniczy kat przylozenia o4 (rys. 8) jest
zawarty pomiedzy pomocnicza powierzchnig przy-
lozenia i plaszezyzna prostopadia do plaszeczyzny
podstawy noza, przechodzacg przez pomocniczg
krawedz tnaca.

2. Przejsciowy kat przytozenia oo (rys. 8) jest
zawarty pomiedzy przejsciows powierzchnia przy-
lozenia i plaszczyznag prostopadla do plaszezyzny
~ podstawy noza, przechodzgcg przez przejSciowa
krawedz tnaca.

Okreslone w podany sposéb katy czesci roboczej
sg podawane na rysunku wykonaweczym noza i sta-
nowig podstawe jego wykonywania oraz pomia-
réw. W warunkach ustawienia i pracy noza war-
tosci niektérych katéw mogg ulec zmianie w sto-
sunku do ich wielkoSci okreslonych w sposéb do-
tychczas omoéwiony.

f. Zmiany warto$ci
roboczej noza

Zmianie ulegaja w szczego6lnosci katy przyloze-
nia, natarcia, skrawania i przystawienia. Celem
wyznaczenia rzeczywistej wartoSci tych kgtow w
warunkach ustawienia i pracy noza, przyjmuje
sie nastepujacy sposéb ich okreSlania:

1. Kat przylozenia okresla sie w stosunku do
plaszczyzny skrawania w; tj.  plaszezyzny, prze-
chodzgcej przez glowng krawedz tnacg i stycznej
. do powierzchni skrawania przedmiotu obrabiane-
go.
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2. Kat natarcia okresla sie w stosunku do pla-
szczyzny przechodzace] przez glowng krawed;
tngca i prostopadiej do plaszezyzny skrawania.

3. Kat przystawienia okresla sie w stosunku do
rzeczywistego kierunku ruchu posuwowego.

Zmiany wartosci katow przylozenia, natarcia i
przystawienia moga wyniknaé¢ z nagtepujacych
przyczyn:

1) ustawienia noza w stosunku do przedmioty
obrabianego, nie spelniajacego warunkéw zatozo-
nych przy konstrukcji narzedzia;

2) wplywu ruchéw wystepujacych przy skrawa-
niu, a wiec ruchu posuwowego, okresowych ru-
chow dosuwowych itp. .

1. Zmiany katow spowodowane ustawieniem moz,
W stosunku do przyjetego ukladu odniesienia

moga w warunkach ustawienia noza zachodzi¢ naj-

czescie] nastepujace zmiany:

a) boczna plaszczyzna trzonka noza nie jest pro-
stopadia lub réwnolegla do kierunku ruchu po-
suwowego i kat jej odchylenia wynosi ¥ (rys.
11);

a)

—

o

B S E;
AN &
BN
0

Kierunek ruchu o>
POSUWOWEGO &

M-391/52-R11

== usWUweqo

Rys. 11. Zmiany wartoSci kgtéow spowodowane ustawie

. miem noza. Katy w plaszczyznie podstawy noza. @ — ni

odchylony, b — kopiowe toczenie stozkow.

b) plaszczyzna skrawania nie pokrywa sie z plasz
czyzng styczng, lecz odchyla sie od niej o kat§
(rys. 12). :

i
|
|
|
]
|
Rys. 12. Zmiany wartoSei katéw spowodowane ustawit
niem noza. Katy w gléwnej plaszezyznie mormalnej. ¢ =

#1-39//52-R12

ustawienie noza powyzej osi toczenia, b — rpochyleni{
noza w plaszczyznie pionowej. m — plaszezyzna podsté
Wy noza, me — plaszczyzna styczna, IIs — plaszezy

skrawania (na rysunku oznaczono niewlasciwie ).

|
P
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Katy wynikle skutkiem ustawienia noza nazy-
wa sie katami ustawczymi i oznacza wskaznikiem
dolnym u. |

Wartosci katow ustawczych mozna okreslié ze
WZOTOW: :

o=t [4]
K = %y ‘I-’ . [5]
O = G + @ [6]
Yu=Y$(P [7]

Wartdéé kata @ w przypadku ustawienia noza
powyze] lub ponizej osi toczenia (rys. 12a) okresla
sie ze Wzorow:

2
sin @ = s cosx [8]

przy toczeniu wzdluznym 4

: : i
przy toczeniu poprzecznym sin @ =— sinx [al

gdzie:

h — odleglo$¢ rozpatrywanego punktu krawedzi
tngcej od plaszeczyzny przechodzgcej przez os$
obrotu przemiotu obrabianego, réwnolegtej
do plaszczyzny podstawy noza;

d — $rednica przedmiotu obrabianego, odpowia-
dajaca rozpatrywanemu punktowi krawedzi
tnacej.

2. Zmiany katéw spowodowane ruchami wystepu-
jacymi przy skrawaniu

W wyniku obrotowego ruchu przedmiotu i pro-
stoliniowego ruchu noza powierzchnia skrawania
posiada przy toczeniu wzdiuznym ksztalt powierz-
chni $rubowej, a przy toczeniu poprzecznym —
ksztalt powierzchni o zarysie spirali Archimedesa.
Wskutek tego plaszczyzna skrawania s odchyla sie
od plaszezyzny stycznej 7y o kat { (rys. 13).

a) 1, b) n, 1,

#4-391/52-RI3

R

la— OC

Rys. 13, Zmiany warto$ci katéw wystepujace w wyniku
ruchéw podczas skrawania, @ — toczenie wzdluzne, b —

~ zataczanie freza, my — plaszczyzna. podstawy noza, we —

Plaszczyzna styczna, m; plaszezyzna skrawania (na rysun-
ku oznaczono niewlasciwie mg).

Katy wynikle skutkiem ruchéw wystepujacych
przy skrawaniu nazywa sie katami roboczymi i
0znacza wskaznikiem 7.

Wartosci katéw roboczych okresla sie z wzoréw:

ol o [10]

W przypadku, gdy rozpatrywany punkt krawe-
dzi lezy na wysokosci osi obrotu przedmiotu obra-

bianego (rys. 13), warto$¢ kata { okre$la sie z
wzoru:

gl = F% sin % [12]
gdzie:
p — posuw na 1 obrét przedmiotu obrabianego;
d — $rednica przedmiotu, odpowiadajgca rozpa-

trywanemu punktowi krawedzi tnacej.
Wzér ten jest wazny zaré6wno dla posuwu wzdiuz-
nego jak i poprzecznego.

g8 Wyznaczanie pochylenia po-
wierzechni natarcial za pomoeca
katow w ptaszczyznach prosto-
padtej i ré6wnolegltej do trzon-
ka noza.

Niezaleznie od wyznaczania pochylenia powierz-
chni natarcia przy pomocy kata y mierzonego w
gléwnej plaszezyZznie normalnej, pochylenie tej po-
wierzchni moze by¢ réwniez wyznaczone w inny
sposéb, a mianowicie przez podanie nastepujgcych
dwoéch katow: bocznego kata natarcia v. w plasz-
czyznie X — X prostopadiej do trzonka noza oraz
tylnego kata matarcia v, w plaszezyznie Y —Y,
rownolegtej do trzonka noza i prostopadiej do jego
podstawy (rys. 14). '

M-391/52-R149 N
Rys. 14, Boezny v, i tylny v, kat natarcia.
A—A— gléwna plaszezyzna normalna.
Majac dane wartosci katéw v. 7Y, i %, mozna
wyznaczy¢ wartosé kata y z wzoru:
tgY — tg Yx - Sin % | tg Yy - COS % [13]
Jezeli dane sg warto$ci katéw v, » i A, wéwezas
wartos$ci katéow y. i ¥, wyznaczamy z wzorow:
1Yy = tgy « sin% | tg A . cosx [14]

1Yy =ty + COS% —tg A - sin % |15]
Wartosé kata A wyznacza sie z wzoru:
tg N =tg Yy COSN —tg Y, - Sin % |16]

II. Rodzaje nozy

Podzial nozy tokarskich suportowych moze byé
dokonany z punktu widzenia:

1. wzajemnego polozenia czesci roboczej i chwy-
towej,

2. potozenia gltéwnej krawedzi tnacej w stosun-
ku do czesci roboczej,

3. rodzaju pracy,

4. typowych ksztaltow,
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o b a) b) Noze ksztattowe (rys. 20b) ksztaltujg przedmiof
o = = e obrabiany przez odwzorowanie na nim zarysy
[ swej krawedzi tnacej.
8 a)
> —
- J91/52-RI5 H-a9y52-R16 N\
M-394/52-R 7
Rys. 15. Noze Rys. 16. Noze Rys. 17. Noze od- b)
proste: a—pra- wygiete: @ — sadzone: ¢ — W _
wy, b — lewy. w prawo. b — - prawo, b — obu~ p ]
w lewo. stronnie, ¢ — W Rys. 19. Typowe znormalizo-
lewo. wane noze wytaczaki: @ —
prostoliniowy, b — spiczasty, c)

5. stopnia rozpowszechnienia,

6. konstrukcji noza.

1. W zaleznosci od wzajemnego potoze-
nia czeSci roboczej i chwytowe]
rozroéznia sie:

a) noze proste (rys. 15),

b) noze wygiete w prawo (rys. 16a) lub lewo (rys.
16b),

¢) noze odsadzone w prawo (rys. 17a), obustron-
nie (rys. 17b), lub w lewo (rys. 17c).

2. W zalezno$ci od potozenia gilownej]
krawedzi tnagcej w stosunku do czesci ro-
boczej noza rozroznia sie noze prawe i lewe.

Nozem prawym nazywamy noéz, gdy patrzac
nan od strony wierzcholka przy powierzchni na-
tarcia zwré6conej do gory, widzimy giéwng kra-
wedz tnaca po prawej stronie (rys. 15a). Nozem

lewym nazywamy noéz, gdy przy tym samym Spo-
sobie obserwacji widzimy gléwng krawedz tnacg
po lewej stronie (rys. 15b).
3. W zaleznosci od rodzaju pracy roz-
réznia sie:
a) noze do toczenie zewnetrznego (rys. 18) i we-
wnetrznego (wytaczaki; rys. 19);

Rys. 18. Typowe znormalizowane mnoze do toczenia ze-
wnetrznego: ¢ — zdzierak prosty, b — zdzierak okragly
wygiety, ¢ — zdzierak wygiety, d — gtadzik spiczasty,
e — bocian wygiety, f — wykanczak prostoliniowy, g —
boczny odsadzony, h — przecinak odsadzony.
Strzalki oznaczaja kierunek ruchu posuwowego, przy
ktorym noz moze pracowac.

b) noze do toczenia wzdluznego, poprzecznego, lub

przystosowane do obu tych sposobéw pracy
(rys. 18 i 19); :

¢) zdzieraki i wykanczaki (rys. 18);

d) noze zwykle i ksztaltowe.

Przy toczeniu nozami zwyklymi (tzw. posuwo-
wymi rys. 20a) ksztalt krawedzi tnacej nie wply-
wa na uksztaltowanie powierzchni obrobionej. Za-
rys powierzchni obrobionej posiada ksztalt toru,
jaki opisuje néz przy ruchu posuwowym.
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¢ — hakowy. — —
Znaczenie strzatek jak na rys.
18, v

P1-381/32-R

4, W zalezno$ci od typowych ksztattow
rozréznia sie noze: bociany, boczne, prostoliniowe
okragle, spiczaste i hakowe (rys. 18 i 19).

5. W zalezno$ciod stopnia rozpowszech
nienia rozréznia sie noZe powszechnego uzytku
tzw. moze suportowe normalne oraz noze suporto-
we specjalne, stosowane w szczegblnych przypad-
kach.

a) b

Tor_ruchu
Posuwowego

Kierunek ruchu
POsuWawego

N

H-39Y52-R20

Rys. 20. @ — néz zwykly posuwowy, b — néz ksztattowy

Sposréd nozy normalnych wyréznia sie no#
znormalizowane, ktérych wymiary, ksztalty ora
spos6b wykonania ujete sg odpowiednimi norma:
mi.

6. W zaleznoéci od konstrukecji rozrézni
sie noze jednolite, tj. wykonane w catosci z ma
terialu narzedziowego oraz moze tqczone, w kil
rych z materialu narzedziowego wykonana jest je-
dynie czes¢ robocza lub jej fragment.

Do nozy laczonych nalezg:

a) noze zgrzewane (rys. 21a), w ktorych czese 1o
bocza ze stali szybkotngcej jest polgczona przel
zgrzewanie z trzonkiem ze stali WegloweJ kon-
strukcy]neJ :

a) #R b}

M-391/52-R21
Rys. 21. Noze laczone: ¢ — noéz zgrzewany, b — no6z na
kladany.

b) noze nakladane (rys. 21b), w ktérych plytka?
materiatu narzedziowego (najczeSciej ze spié
kanych weglikéw) jest polaczona z trzonkien
ze stali weglowej konstrukeyjnej.
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Inz.-mech. ANDRZEJ JOZEFIK

O ZMNIEJSZENIE ZUZYCIA STALI SZYBKOTNACE)
W NORMALNYCH NOZACH TOKARSKICH

Artykul niniejszy jest streszczeniem pracy wykonanej w Instytucie Obrabiarek i Obrobki
Skrawaniem w ramach akeji ,Ekonomizacji Produkcji Narzedzi“. Celem pracy bylo ustalenie
racjonalnych ksztaltéw i wymiaréw plytek ze stali szybkotngcej, stuzgcych do nakladania nor-
malnych nozy tokarskich. Wnioski wynikajgce z artykulu powinny by¢ uwzglednione jako ma-
terial do rewizji obecnie obowigzujgcych norm mnozy tokarskich.

1. Wstep

Noze tokarskie, strugarskie czy diutownicze wy-
konywane by¢ moga cate ze stali szybkotngcej,
jako noze jednolite lub tez z dwoéch materiatow:
stali szybkotngcej — ostrze, oraz ze stali weglo-
wej — trzonek, jako noze bimetaliczne. Te ostat-
nie mozna wytwarza¢ metods zgrzewania styko-
wego, lutozgrzewania plytek lub tez przez tgczenie
mechaniczne wkladek z trzonkiem (oprawka).

Produkowanie tego rodzaju nozy zwlaszeza wiek-
szych wymiaréw, calkowicie ze stali szybkotngcej
byloby niedopuszezalnym marnotrawstwem, ze
wzgledu na nadmierne zuzycie drogiej stali szyb-
kotnacej i niepotrzebne podwyzszenie kosztow na-
rzedzi.

Koszty narzedzi warunkuja za$ w sposob zasad-
niczy wartos¢ ekonomicznych szybkosei skrawa-
nia, a co za tym idzie — wydajno$é produkejil).

2. Stan obecny

Obowigzujace obecnie Polskie Normy nozy to-
tarskich?) przyjmuja nastepujgce sposoby pota-
czenia czeSci roboczej, wykonanej ze stali szybko-

tnacej, z trzonkiem.

TABLICA I :
Rozwiazania keonstrukcyjne nozy tokarskich do toczenia
zewnetrznego wg Polskich Norm (oznaczenia wg rys. 1)

Przekroj A 5 Wymiary charakterystyczne
trzonka bXh Rodzaj polgczenia S ] =

1010 =

12 7 %

10;2}2 jednolite — —

12320

16X 16 45

20X20 50

%gé%g zgrzewane stykowo 2(3)

20><32 63

25340 70

32350 — 1032

4\(/2 63 nakladane plytka e 12§<< 40

Noze do toczenia zewnetrznego
(rys. 1 i tabl. I): przy przekroju trzonka 1010,
12X12, 10X16 i 12X20 — jednolite, przy prze-
krojach 16X16 do 25X40 — zgrzewane stykowo
i wreszcie przy wymiarach najwiekszych (3250
1 40X63) — naktadane ptytks (lutozgrzewane).

Noze do toczenia wewnetrznego
(rys. 2 i tabl. 1I): przy przekrojach 10X10 i 12X
X12 — jednolite, przy wymiarach wiekszych
zgrzewane stykowo.

Jak wida¢ z podanego zestawienia podstawowsa
metody lgczenia przyjeta w Polskich Normach jest
zgrzewanie stykowe. Metoda ta, posiadajac nie-

1) Patrz artykul autora ,Produkcja narzedzi ze stali
szybkotnacej“, ,,Przeglad Mechaniczny zeszyt 2 i 4/52.
2) Patrz PN/M-58352 do 58442.

watpliwie zalety z punktu widzenia uzytkownika
(daje moznos$é dosé swobodnej zmiany ksztaltu

g
e i

5) 24

——«b-s—

|

c),,,
AN

M- 27HE2 -

Rys. 1. Rozwigzania konstrukeyjne nozy tokarskich ze

stali szybkotngcej do toczenia zewnetrznego spotykane

w Polskich Normach: @ — noze jednolite, b — zgrzewane
stykowo, ¢ — z makladana plytka (lutozgrzewane).

czesSci roboczej noza, przez jej przeszlifowanie), na-

suwa pewne watpliwosci z uwagi na oszczedng go-

spodarke stalg szybkotngcg. Wymieni¢ tu mozna:

a) do$¢ znaczng strate materialu, powstajgcg na
skutek wytapiania sie i wypalania stali szybko-
tngcej w czasie procesu zgrzewania,

b) niecalkowite wykorzystanie materiatu, na sku-
tek tego, ze czesé noza ze stali szybkotngcej nie
moze by¢, jak wiadomo, zahartowana do samej
zgrzeiny®).

Z rozwazan tych nasuwalby sie wiec wniosek,
ze zakres zastosowan metody zgrzewania stykowe-
go nalezatoby ograniczy¢ do przekrojow mniej-

TABLICA II

Rozwiazania konstrukeyijne nozy tokarskich wytaczakow
wg Polskich Norm (oznaczenia wg rys. 2)

trziiﬁfiig(;j( L { Rodzaj polaczenia /A
%gé}g jednolite %y
1616 e 50
20X20 63
255025 zgrzewane stykowo 70
32<32 85

) R

b) =

[. M-27; 2

Rys. 2. Rozwigzania konstrukcyjne nozy tokarskich —
wytaczakow ze stali szybkotngcej wg Polskich Norm:
a — noze jednolite, b — zgrzewane stykowo.

3) Jak ustalily badania praktyczne strefa zahartowana
moze rozciggac sie nie dalej jak w odlegtosci 15 = 20 mm
od zgrzeiny.
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szych, wprowadzajac na to miejsce noze z plytka-
mi nakiadanymi. ,

3. Wyznaczenie racjonalnego ekonomicznego
ksztaltu i wymiaréw plytek ze stali szybkotnacej

Stosowane dotychczas plytki nozy naktadanych
(np. w zdzieraku prostym — rys. 3) nie posiadaja,
jak to wykaze nastepujace rozwazanie, wiasciwie
dobranych ksztaltow.

N

1-277/52-R3

Rys. 3. Dotychczasowy ksztatt plytek stosowanych przy

metodzie lutozgrzewania (néz zdzierak prosty prawy wg
PN/M-58380).

Na rys. 4 przedstawiono ostrze stepione przy
skrawaniu materiatow ciggliwych (np. stali), a na
rys. 5 — ostrze stepione przy skrawaniu materia-
16w kruchych (np. zeliwo). Aby doprowadzi¢ ostrze
do stanu uzywalno$ci nalezy je przeszlifowac
(rys. 6), przy tym nowy zarys ostrza przedstawiaja
linie kreskowane. Z przebiegu tych linii stwier-
dzamy, iz szlifowalidmy nie tylko zniszczone w
procesie skrawania powierzchnie ostrza (odcinki
a i b), lecz rowniez usuwaliSmy niepotrzebnie nie-
uszkodzony material narzedzia (odcinki ¢ i d na
rys. 6).

Rys. 5. Ostrze noza tokar-
skiego po skrawaniu mate- skiego po skrawaniu mate-
riatow ciggliwych. riatow kruchych.

Poréwnanie grubosci warstw usuwanych przy
ostrzeniu z powierzchni natarcia i powierzchni
przyltozenia ostrza normalnie stepionego (tzn. wg
dopuszczalnych kryteriéw stepienia) wskazuje, ze
usuwamy najwiecej stali przy szlifowaniu powierz-
chni natarcia. :

Rys. 4. Ostrze noza tokar-

56

Stosunek grubosci warstw wyraza sie liczba:
dla stali A: B = 2 do 3
dla zeliwa A :B = 1.
Przy ostrzeniu usuwamy wiec najwiecej mate-
rialu z najwiekszej powierzchni ptytki, przy czym

 wymiarowo najbardziej zmieniamy najmniejszy

wymiar plytki tzn. jej grubo$é. Grubosé plytki

jest wiec czynnikiem warunkujgcym ilo§¢ mozli-

wych przeostrzen noza. :

Przy ustaleniu racjonalnych ksztaltow i wymia-
row plytek powinnismy sie wiec kierowaé naste-
pujacymi wskazaniami:

1) przy ostrzeniu noza usuwac stal szybkotngcg —
tylko ze stepionych powierzchni ostrza (odcin-
kiaib— rys. 6); :

2) zwiekszy¢ ilos¢ mozliwych przeostrzen noza.
Sposéb postepowania bedzie nastepujacy:

1) nalezy wyznaczy¢ wymiary roboczych powierz-
chni ostrza;

2) wyznaczy¢ grubosé usuwanych w czasie ostrze-
nia warstw stali szybkotnacej (wartosei A i B);

3) wyznaczy¢ dopuszczalne obnizenie wierzcholka
ostrza w miare przeostrzania;

4) okre$lic wymiary ptytki.

5)

H-277/32-R6

Rys. 6. Przekroje gtowne ostrzy po skrawaniu: a — stali

i b — zeliwa; p — plytka ze stali szybkotnacej, t — trzo-
nek ze stali weglowej.

Wymiary roboczych powierzchni ostrza wyzna-
cza sie obierajac dla kazdego przekroju trzonka
maksymalne wartosci gtebokosci skrawania i po-
suwow dla przecietnych materialéw konstrukeyj-
nych i ekonomicznych szybko$ci skrawania?). '

Grubosci warstw A i B usuwanych w czasie
ostrzenia wyznacza sie biorge pod uwage, normal-~
ne kryteria stepienia ostrza oraz przecietne nad-
datki szlifierskie.

Punktem wyjscia dla okreslenia ekonomicznego
przekroju plytki jest zatozenie, aby wymiary m
i o ptytki (rys. 7a) w czasie ostrzenia nie ulegaly
zmianie. Prowadzimy wiee (rys. 7b) szereg linii
réwnoleglych potozonych w odlegtosciach A wzgle-
dnie Bj; przeciecie tych linii reprezentuje kolejne
polozenia wierzchotka ostrza w. Z kolei prowa-
dzimy proste ® — @ i y — y réwnolegte do prostej
W= O (BySS e -

Maksymalng szerokos$é plytki t, wynikajacg z
dopuszczalnego obnizenia wierzcholka ostrza, przy-
jeto w granicach:

Y) Patrz artykut autora: ,,Analiza racjonalnego doboru
plytek i wktadek ze spiekanych weglikéw metali na noze
tokarskie*“ — | Przeglad Mechaniczny* zeszyt 1/52.




rowniez proces lutozgrzewania, ksztalt wyznaczo-
ny na rys. 7d upraszczamy jak to wskazuje rys. Te,

\
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" :’l—h, gdzie h — wysoko$¢ trzonka noza, piytki ¢ = 10 mm ~~ 3 grubos¢ plytki s = 8 mm i jej
) _3 : 1% diugosé d = 19,5 mm. Ilos¢ zaostrzen (réwna dla wszy-
kierujac sie wartosScig dopuszczalnych naprezen stkich powierzchni) wynosi wowczas 26.
gnacych w trzonku oraz ograniczong wysokoscig 25
gniazda imaka nozowego. Linie szerokosci ptytki ] ‘d/
prowadzimy réwnolegle do powierzchni natarcia S e 0 g
(rys. 7d). S /
W ten spos6b wyznacza sie najbardziej racjonal- S /5 ,,,,»w/
ny ksztalt ptytki ze stali szybkotnacej. 5, s e
Aby ulatwi¢ wykonanie plytki i gniazda, jak g U e
RS
S

prowadzac linie ograniczajace v i z réwnolegle do
odpowiednich plaszczyzn: natarcia i przylozenia.

a) .

N-227/52-R2

7. Projektowanie ksztattu plytki.

Rys.

Jako podstawe dla wyznaczenia ekonomicznych

wymiarow plytki przyjmuje sie, iz ilos¢ zaszlifo-

wan z giéwnej powierzchni przytozenia i,, rownac

sie musi ilosei zaszlifowan z bocznej pomocniczej

powierzchni przylozenia i, oraz ilosci zaszlifowan
z powierzchni natarcia i

lpg = tpn = ln [1]

Odpowiednie wzory na ilo$¢ zaszlifowan podaja

réwnania:

3 S—m

o 2

: g

p = B n [3]
Z.n e L ; (] [4]

We wzorach tych oznaczono:
s — grubosc plytki (rys.
d — diugosc ptytki,
t — wysokos¢é ptytki (rys. 7d),

7d),

m, n, o — konhcowe (graniczne) wymiary plytki,
A — grubos¢é usuwanej warstwy materiatu
przy szlifowaniu powierzchni natarcia,
B — grubosé usuwanej warstwy materiatu
przy szlifowaniu powierzchni przyloze-
nia.

Przyktad. Wyznaczamy wymiary plytki dla noza
0 przekroju trzonka 20 X 32 mm. Zakladamy, ze koncowe
(minimalne) wymiary ptytki, przy ktérych skrawanie nie
moze sie juz odbywaé wynosza: o = 2 mm, m = 4 mm,
n = 15 mm. Przy tym zalozeniu, korzystajac z wzorgw
[2], [3], [4], sporzadzamy wykres (rys. 8). Przy pomocy
tego wykresu odczytujemy, ze dla zatozonej wysokosci

/) g 0 15 20

Wysokosc t mm H-27/52-R6
Rys. 8. Wykres do wyznaczenia racjonalnych wymiaréw

piytek dla noza o przekroju trzonka 20 X 32 mm.
Opierajac sie na podanych poprzednio wywo-
dach, wyznaczamy wymiary ekonomicznie pracu-
jacych plytek ze stali szybkotngcej do nozy bocz-
nych, i do zdzierakéw prostych i wygietych
(tabl. ITI). Ksztalt tych plytek przedstawia rys. 9.
TABLICA III

Wymiary plytek ze stali szybkotnacej do nakladania nozy
bocznych i zdzierakéw prostych i wygietych (oznaczenia

wg rys: 9)

Przekrdj trzonka s t d b
1616 6 8 12 5
20X20 6 8 15 5
1625 8 10 16 6,3
25425 8 10 20 6,3
2032 8 10 20 6,3
2540 12 14 24 8,5
32<50 16 18 30 12,5
40X63 20 22 40 16,5

Rys. 10 przedstawia ry-
sunek wykonaweczy trzon-
ka noza bocznego oasadzo-
nego, zas rys. 11 — goto-~
wego noza, zaopatrzonego
w plytke ze stali szybko-
tngcej] o ekonomicznym
przekroju. Tabl. IV poda-
je potrzebne wymiary
konstrukeyjne. Korzysci
jakie uzyskujemy przy
opisanej w artykule kon-
strukeji nozy ze stali szyb-
kotnacej sa dwojakiego ro-
dzaju: )

1) zmniejszenie  zuzy-
cia stali szybkotnacej,

2) zwiekszenie ilosci
mozliwych przeostrzen no-
za

M-277/52-R9
Rys. 9. Plytka ze stali
szybkotngcej SW 18 do
' nozy bocznych oraz
: zdzierakéw prostych i
Rys. 12 daje poré6wnanie Wyglg%"ih_df’ SLagWani
SR A 7 i zeliwa,
zuzycia stali szybkotnacej
oraz ilo$ci okreséw trwalo$ci mozliwych do uzys-
kania z ptytki normalnej oraz z plytki o wy-
miarach ekonomicznych. Zuzycie stali szybkotna-

cej na 1 okres trwalosci ostrza“l,~ mm?/okres

spadto do 50% (ze 120 do 61), natomiast ilo$c
mozliwych przeostrzen (okreséw trwato$ci) i noza
wzrosta dwukrotnie (z 13 do 26).
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Material trzonka:
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Rys. 10. Trzonek noza bocznego odsadzonego.

Lot

l
I
l
L

__ Sprawdzic_wg. wzorn/!

2. p=10-20

Materia¢ obrabiany Wartosc hata 7 | -
Stale o .A’anstrukc_yjne ; 25.,
Pray cigzkich warunkach skrawania 20
R 121 % 140 H, i
iwe { 2
S T T
181220 Hy 18°

Cechowac znakiem
np: NNBe 25%40SWI8

.3

Gtadkosé powierzchni ostrza oraz krawedzi
< skrawajqeych sprawdzic wg wzorcow

Rys. 11. N6z boczny odsadzony z ostrzem Scinowym do
zeliwa i stali z plytka ze stali szybkotnacej.

4. Lutozgrzewanie plytek
Lutozgrzewanie ptytek ze stali szybkotnacej na
trzonki ze stali weglowej winno sie odbywac¢ przy
uzyciu proszku o nastepujacym skladzie:

zelazomangan  83%

zelazokrzem 3%

boraks prazony 14%
Proszek o podanym skladzie rozrabia sie szkiem
wodnym do konsystencji pasty.®). Zastosowanie
w procesie lutozgrzewania pasty ma te zalete, ze
rownomiernie rozprowadzamy lutowie pod plyt-
ka dzieki wygodnemu i dokladnemu osadzeniu jej
w gniezdzie na zimno.

!
S

1
S
Host matlivych preeostrzen [

P

|
S

<

Rys. 12, Zestawienie zuzycia stali szybkotnacej oraz ilo- |
$ci okreséw trwato$ci, mozliwych do uzyskania z plythi
normalnej i z ptytki o wymiarach ekonomicznych. ;

Badania dynamicznego obcigzenia nozy o prze-
kroju frzonka 16 X 25 mm przy skrawaniu sposo-
bem diutowania wykazaly bardzo dobrg wytrzy-
matos$é spoiny, otrzymanej przy uzyciu wymienio- -
nej pasty. Spoina wytrzymywala czterokrotnie!
wieksze obcigzenia i to o charakterze dynamicz-|
nym (diutowanie) niz normalnie dopuszcza sie dla|
tego przekroju trzonka. ’

|
|
|
|
|
|
|

Rys. 13. Mikrografia spoiny trawionej 4% roztworen
kwasu azotowego (X130) od dolu: stal szybkotngca, spo
ina, stal weglowa (ok. 0,5% C). ]

5 Patrz artykul ingZ. Z. Szczeciniskiego ,Stosowani
spawania do oszczedno$ciowej produkcji narzedzi skra'E
wajacych¥, ,,Mechanik® zeszyt 5/52.

o
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e : s TABLICA IV
WielkoSci pomocnicze do wymiarowania rysunkéw nozy bocznych odsadzonych z plytkami ze stali szybkotnacej
(oznaczenia wg rys, 10 j 11).

e D oo 0N e ek GrFniving d o Qs L UnRzee Zalecony zakres
promien promieri szerokosé fcina posuwowl)
szeroko$é wysoko$é dlugosé odsadze nia szeroko$é wysoko§é zaokr. zaokr. T
gniazda ostrza Ss »
b h L l l ' c a e R 7 zeliwo stal zeliwo 7st:1—
mm mm mm 2% mm/obr
10%) 10%) 100 14 4 — — — 1,0 0.2 0,2 02 =+ 0,3 | 0,2 = 0,3
12%:#) 12%%) 125 16 5 — = — 1,0 0.2 0.2 0,2 =+ 0,4 | 02 = 0,4
16 16 140 20 5 6 8 0,5 1,0 0,3 0,3 0,3 =— 05 | 0,3+ 05
20 20 160 25 6 6 8 0,5 1,0 ° 0,4 0,4 04—+ 07| 04— 06
25 25 200 32 8 7,5 10 1,0 1.5 0,7 0,6 0,7+ 1,2 | 0,6 =+ 0,85
16 25 180 25 5 7,5 10 1,0 1,0 0,4 0,4 0,4 = 0,7 | 0,4 = 0,6
20 32 220 32 6 7,5 10 1,0 1.5 0,7 0.5 0,7 +— 1,2 | 0,6 = 0,85
P_»‘z‘sA = 40 280 36 8 11,0 14 2,0 2,0 1,0 0,7 1,0 =20 | 0,7 =— 1.2
32 ; 50 315 45 10 14,5 18 2,0 3,0 1,5 1,0 2,0 10— 156
50 63 355 56 12 18,0 22 2,0 3.0 2,0 1,3 2,6 15

W przypadku zastosowania posuwéw poza podanym zakresem — dobraé szerokoéé Scina z zaleznoSci Ss = 0,6 — 0,8/p.
»?) Noze suportowe 10X10; 12X12; wykonaé metoda zgrzewania stykowego. Tolerancja szeroko$ci §cina:

Ss=02T%%; 5> 03

Mikrografia miejsca lutowania (rys. 13) wskazu-
je na korzystne polaczenie plytki.

5. Wnioski

W $Swietle przeprowadzonych w niniejszym ar-
tykule rozwazan wydaja sie uzasadnione naste-
pujace wnioski:

1. Nalezy ograniczye¢,

=5=1051%

W porownaniu z obecnie

obowigzujagcymi mormami, zakres stosowania
metody zgrzewania stykowego do nozy o prze-
krojach trzonka nie przekraczajgcych 16 X 16
mm. -

2. W pozostalych nozach zaleca sie stosowaé plyt-
ki o wymiarach racjonalnych, dajacych znacz-
ne oszczedno$Sci w zuzyciu stali szybkotnacej
w poréwnaniu z plytkami ptaskimi.

OPRAWKA NOZOWA DO DEUTOWNICY

Przy wuzywaniu stalych oprawek mnozy do diutownic,
nie posiadajjcych imaka odchylnego, nastepuje stosun-
kowo szybkie tepiemie sie mozy
* wskutek silnego tarcia moza o mate-
rial przy ruchu jatowym (powro-
tnym). Przedstawiona mna rysunku
usprawniona oprawka posiada od-
chylny uchwyt nozowy.

Oprawka ta skitada sie z korpu-
su 2, przez ktory mprzechodzi Sru-
ba 1, oraz z czeSci dolnej 3, w kto-
rej umocowany jest odchylny uch-
wyt mozowy 4 wahajacy sie na
<zopie 5. Uchwyt nozowy 4 docis-
kany jest do polozenia mormalne-
go (roboczego) przez sprezyne 6.
CzeSci oprawki goérna 2 i dolna 3
polaczone sa ze soba $ruba 1. Przy
ruchu powrotnym mnoza uchwyt 4
wraz z nozem odchyla sie Sciska-
jac sprezyne 6. Komstrukcja tej op-
rawki umozliwia réwniez ustawie-
nie moza pod odpowiednim k3tem
przez przekrecenie czeSci goérnej 2
wzgledem cze$ci dolnej 3, po zlu-
zowaniu Sruby 1. \

Tworca wusprawnienia Marian Czerminski strugacz,
Wroclawska Fabryka Urzadzen Mechanicznych.

WIERTARKA ELEKTRYCZNA Z POZIOMNICA

Aby otwory poziome mozna bylo prosto wierci¢ elek-
tryczng wiertarka reczna, zastosowano dodatkowe urzg-
dzenie z poziommicg, ktére tatwo mozna zainstalowat¢ mna
kazdej elektrycznej wiertarce recznej.
=t~

O

/-,

A

v

- 406521

Urzadzenie takie po pewnej zmianie konstrukecji ze-
zwala réwniez na wiercenie otworéw pod kazdym kagtem.
Nalezy tylko poziomnice osadzong na konstrukcji wahli-
wej ustawi¢ pod wymaganym katem wg podziatki kg-
towej. ¢

Przez zastosowanie tego urzgdzenia uzyskuje sie pod-
miesienie jakoSci wykonania wierconych otworéw.

Tworca usprawnienia A. Widera §lusarz maszynowy,

Drezno, NRD.
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Inz. I. BRESLER

TECHNOLOGIA OBROBKI ELEKTROISKROWE)

Artykul niniejszy w nawiagzaniu do artykutu autora pt: ,,Obrabiarki do obroébki elektro-
iskrowej* (,Mechanik“ — zeszyt 1/52) omawia problemy techmnologii tej nowej postepowej me-
tody obrobki, a wiec zakres zastosowania, wydajnos¢ i dokladnos¢ obrébki, narzedzia-elektro-
dy, o$rodek oraz warunki obrébki. Ponadto omoéwiono literature zagadnienia. Nalezy zaznaczyé,
ze obrobka elektroiskrowa powstala w ZSRR i materialy zawarte w literaturze radzieckiej cta-
nowi¢ moga punkt wyjscia dla wszystkich, ktéorzy pragna glebiej zaznajomié¢ sie z zagadnieniem.

1. Zakres zastosowania obrobki elektroiskrowej

Analizujac celowo$é uruchomienia obrabiarki
elektroiskrowej, nalezy sobie przede wszystkim
zdaé sprawe z zakresu jej stosowalnosci.

Na obecnym etapie rozwoju obrébka elektro-
iskrowa jest o wiele mniej wydajna, niz obrébka
skrawaniem materiat6w o normalnej obrabialnosci.
Dlatego nieoptacalne jest wiercenie oftworéw
okraglych, a nawet ksztaltowych jezeli istnieje
mozliwo$¢é wykonania tych samych operacji wier-
tlem lub innym narzedziem.

Natomiast celowe bedzie wykonywanie otworow
profilowych, a nawet okragltych — -w ptytach
obrabianych cieplnie (zahartowanych), jezeli pro-
ces taki uwarunkowany jest np. niebezpieczen-
stwem peknie¢ przy obroébce cieplnej w wypadku
niekorzystnego rozmieszczenia otworow.

W praktyce Zakladu, w ktérym autor jest za-
trudniony, brak jeszcze duzego dosSwiadczenia
w eksploatacji urzadzenia do obrobki elektroiskro-
wej, byto ono bowiem zbudowane niedawno. Prze-
prowadzono juz jednak pewng ilo$¢ prac o cha-
rakterze napraweczym, wykonujac lub zmieniajge
otwory w matrycach juz gotowych i zahartowa-
nych. W sytuacji, gdy zachodzi potrzeba wyzarze-
nia juz wykonanej matrycy tylko po to, by wyko-
naé¢ lub poprawi¢ jeden lub Kkilka otwordw, juz
obecnie sie to oplaca wykonaé¢ bez wyzarzania na
obrabiarce elektroiskrowej.

Automatyzacja pracy maszyny, dajaca moznosc
zatrudnienia pracownika nadzorujacego obrabiar-
ke, przy wykonywaniu jednocze$nie innej pracy,
niewatpliwie zwiekszy oplacalnosé stosowania me-
tody.

Nalezy tu podkresli¢, ze obréobka elektroiskrowa
stwarza catkowicie nowe mozliwosci w budowie
narzedzi, a szczegélnie wykrojnikow.

Dla przyktadu przytocze krotka informacje (za-
czerpniets zreszta z ,,Mechanika“ zeszyt nr 11/51).

Grupa racjonalizatoréw radzieckich z Sawinem
na czele zastosowala do matryc wykrojnikéw
wkladki ze spiekéw z wycietymi otworami profi-
lowymi. Dzieki zastosowaniu tych wkladek, trwa-
tos¢é wykrojnikéw obrysu wzrosta 10—15 krotnie,
a przy zastosowaniu podobnych wkiadek w wy-
krojnikach kalibrujacych, czas ich pracy wzroést
25—30 krotnie w stosunku do trwatosci normalne-
go wykrojnika.

Rzecz jasna, ze realizacja oméwionego ulepsze-
nia staje sie mozliwa jedynie dzieki stosowaniu
metody obroébki elektroiskrowej, dla ktérej wegliki
spiekane sa w niemniejszym stopniu ,,obrabialne*
jak miekka stal.

Nalezy sadzi¢, ze $miale stosowanie nowator-
stwa w dziedzinie uzycia spiekéw dla matryc i wy-

krojnikéw, szczegoélnie w zakladach o produkeji
masowe]j i wielkoseryjnej przedmiotéw wykrawa-
nych i tloczonych, stworzy szerokie perspektywy
wykorzystania wszystkich mozliwosci, jakie daje
obrobka elektroiskrowa.

2. OSrodek obrobki

W czasie procesu elektroiskrowego nastepuje
stapianie i wyrywanie (gléwnie z anody) czastek
metalu, ktére normalnie w osrodku powietrznym
osadzatyby sie na katodzie. W warunkach znacz-
nego nagrzania elektrod — wyladowanie iskrowe
przechodzitoby tatwo w posta¢ tukowa i proces
obrobki zostatby catkowicie zaklocony.

Ciecz stosowana przy obroébce - elektroiskrowej
stanowi przeszkode dla wyrywanej czasteczki me-
talu, uniemozliwiajgc atakowanie katody — na-
rzedzia, a wybuchowa zmiana cieczy w pare, lub
tez rozklad jej w bezposrednim sasiedztwie prze-
skoku iskry, powoduje wyrzucenie czastki metalu
z duzg energia poza obszar wytadowania, zapobie-
gajac jednocze$nie przejsciu wyladowania w po-
sta¢ lawinowo-tukowsq. Ciecz zapewnia ponadto
intensywne chlodzenie miejsc obrébki, zapobiega-
jac zmianom strukturalnym przedmiotu obrabia-
nego.

Uzywane tu ciecze powinny mie¢ wiasnosci izo-
lacyjne, wzglednie poéiprzewodzace, aby wytado-
wania miaty charakter iskrowy. Pozadana jest po-
nadto mata lepko$¢ cieczy, albowiem im wieksza
jest jej lepkos¢, tym wolniej osiada pyt metalowy.
Powoduje to zwiekszenie odleglosci przebicia
(w przerwie iskrowej powstaja zlepki wyrwanych
czastek metalu) i obnizenie dokladnosci obrobki.

W praktyce, dla obrébki matryc najwilasciwszg
okazala sie nafta, lub olej transformatorowy. Zale-
ta nafty jest jej mata lepkosé. Powoduje ona po-
nadto naweglenie i zwiekszenie trwaltosei powierz-
chni obrabianej. Wada nafty jest latwopalnosé¢,
a wadg oleju transformatorowego — jego wieksza
lepko$¢ i wyzsza cena.

Mozliwe jest réwniez stosowanie czystej wody
biezacej (z sieci wodociggowej), chociaz — jak
wskazuja doswiadczenia radzieckie zapewnia ona
nieco mniejsza wydajnosé i nieco mniejszg doktad-
nosé obrobki niz nafta, powoduje bowiem przyte-
pianie ostrych krawedzi i katéw w obrabianych
zarysach. :

Zalety wody jako osrodka obrébki ( z punktu
widzenia kosztow i bezpieczenstwa) sg jednak tak
bezsporne, ze nalezy krytycznie rozwazy¢ w kaz-
dym poszczegélnym przypadku mozliwosé uzycia
jej zamiast nafty.

Dla unikniecia rozbryzgiwania cieczy, a w razie
stosowania nafty — rowniez dla zabezpieczenia
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przed pozarem — obszar iskrzenia powinien znaj-
dowa¢ sie na gleboko$ci co najmniej 80—100 mm
ponizej zwierciadta cieczy. Przy malym pradzie
i napieciu wielko$¢ ta moze ulec pewnemu zmniej-
szeniu.

3. Elektroda — narzedzie

W obrébce elektroiskrowej nalezy rozr6znié, po-
dobnie jak i w innych metodach nastepujace ro-
dzaje obrobki: a) zgrubna, b) pélzgrubna, c) wy-
kanczajaca.

Niekiedy cato$¢ obrébki odbywa sie przy po-
mocy tej same]j elektrody, czesto jednak zachodzi
potrzeba uzycia kilku elektrod. Konstrukecja ich
moze by¢ rézna, zaleznie od fazy i warunkéw ob-
rébki. :

Przy wykonywaniu otworéw przelotowych
o Srednicach powyzej 6—10 mm wskazane jest
stosowanie elektrod rurkowych. Otwory o zlozo-
nym zarysie wykonuje sie zwykle -elektroda
ksztaltowa, wydrazona w Srodku. Mozna ja wy-
kona¢ z blachy wygietej wg odpowiedniego ksztal-
tu. Dotyczy to otworéw przebijanych na wskros;
dla otworéw S$lepych konieczne jest stosowanie
elektrod pelnych.

Dtugosé czeSci roboczej elektrody wykonywana
jest zawsze z naddatkiem 1,5 — 2 krotnym w sto-
sunku do glebokosci wygryzania. Jest to konieczne
z uwagi na zuzycie elektrody, oraz na potrzebe
dalszego wglebiania elektrody juz po wycieciu ot-
woru, celem jego kalibrowania.

W konstrukeji elektrod przeznaczonych do wy-
konywania otworéw o wiekszych powierzchniach,
nalezy koniecznie przewidzie¢ otwory do przetia-
czania cieczy do strefy obrébki. Elektrody moga
by¢ wykonywane przez odlewanie, walcowanie,
kucie, ttoczenie lub tez obrabiane przez skrawanie.

Odnosnie wymiarow poprzecznych elektrody,
nalezy stwierdzi¢, ze powinny one byé zawsze nie-
co mniejsze od wymiaru otworu, lub tez wieksze,
w przypadku gdy obrabiany jest zewnetrzny za-
rys przedmiotu.

Ustalenie wymiaréw poprzecznych elektrody
dla kazdego poszczegblnego przypadku wymaga
nagromadzenia duzej ilo$ci materialu doswiadczal-
nego.

Do wykonywania matryc stalowych elektrody
miedziowo-grafitowe lub mosiezne powinny mieé
Wymiary poprzeczne w stosunku do wymiarow
otworu mniejsze przecietnie o nastepujace warto-
Sci:

a) przy obrdébce zgrubnej od 0,5do 1,9 mm
b)eiie, 5 potzgrubnej S 0: 200055
(&S 7 wykanczajacej ,, 0,05 ,, 0,2 ,,

W praktyce wymiary poprzeczne elektrody na-
lezy wustali¢ doswiadczalnie, wykonujac prébne
,,0deiski przy zastosowaniu okre§lonych warun-
k6w obrobki.

4. Material elektrody
Materiat elektrody decyduje o przebiegu obréb-
ki elektroiskrowej, przede wszystkim zas wplywa
na doktadno$é i wydajnosé obrébki. Zuzycie ma-
teriatu elektrody roboczej waha sie w zakresie od
20 do 150 wygryzanej anody — przedmiotu.

Tablica I (zestawiona na podstawie: literatury
radzieckiej) podaje orientacyjne dane, odnoszgce
sie do zuzycia elektrod w stosunku do ilo$ci mate-
riatu ,,wygryzionego‘ w przedmiocie.

TABLICA I

Materiat elektrody — Wyrzut materiatu|Zuzycie narzgdzia
narzedzia mm?/min w 9%, wyrzutu
Miedziografit 130 24
Miedz 37 30
Fosforo-braz 35 : 55
Mosigdz LS 59 52 80
i 1S 62 18 67
Braz 11 95
Zeliwo szare ferryto-perli-
tyczne 24 30,

Jak wida¢ z zestawienia, miedziografit zapewnia
najwiekszg intensywno$¢ obrébki przy stosunkowo
najmniejszym zuzyciu elektrody. Drugim z kolei
jest mosiadz typu LS 59.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze dobo6r wiasciwego ma-
teriatu elektrody posiada duze znaczenie dla jako-
$ci obrobki. Dzieki wykorzystaniu elektrody o du-
zej odpornosci na erozje elektryczng mozliwe sie
staje prowadzenie procesu réwniez przy zastoso-
waniu pradu zmiennego. :

5. Elektryczne parametry obrébki

Wydajnosé i dokladno$é obrobki sg zalezne od
napiecia zasilania, pragdu ladowania i pojemnosci
baterii kondensatoréw.

Szeroka swoboda regulacji tych parametréw
jest bardzo korzystna w warunkach laboratoryj-
nych; jezeli jednak urzadzenie ma by¢ sprawnie
i wydajnie obslugiwane przez pracownika o prze-
cietnych kwalifikacjach, nalezy mozliwoS$ci regu-
lacji znacznie zredukowaé¢. W przypadku przezna-
czenia obrabiarki tylko do jednego rodzaju obrob-
ki, np. do wycinania otworéw w matrycach, mozna
ilo§¢ wariantéw parametrow elektrycznych ogra-
niczy¢ do kilku.

Tak wlasnie wykonywane sg obrabiarki radziec-
kie, gdzie czesto przelaczanie napie¢, opornosci
i pojemno$ci odbywa sie w sposéb sprezony w 5
lub 6 stopniach. Zadowalajace wyniki wycinania
uzyskaé mozna stosujgc parametry podane w tab-
licy II (wg Popilowa).

TABLICA II
O e s 5
Obrobka Napiecie na |Prad zwarcia| Pojemno$¢ kon
elektrodach V A densatoréw p. F
zgrubna 150—200 10—60 400—600
pélzgrubna 80—120 5—10 100—300
wykanczajgca 25—40 0,1—1 2—8

6. WydajnosS¢ i dokladnoS¢ obrobki

W obrobce elektroiskrowej sprzeczno$¢ postu-
latu wysokiej wydajnosci i jako$ci zaznacza sie
wyraznie i wynika z charakteru procesu.

Ze wzrostem napiecia, pojemnos$ci i pradu tado-
wania wzrasta intensywno$¢ obroébki (oczywiscie
do pewnych tylko granic). Wiekszemu jednak na-
pieciu i pojemno$ci odpowiada jednakze zwiek-
szenie energii przenoszonej przez kazdy impuls

61



Zeszyt 2

MECHANIK

‘Rok XXVI

iskrowy. Pocigga to za sobg wyrywanie wiekszych
czgstek metalu, obniza gladko$¢ obrabianej po-
wierzchni, powodujac jej mnieréwnosé. Przy
zmniejszeniu pojemnosci i napiecia ,,fadunki ener-
gii“ sag mniejsze i malejg réwniez wymiary wyry-
wanych czastek, uzyskuje sie wtedy wiekszg gtad-
kosé powierzchni, ale zmniejsza sie wydajnosé.

Nalezy jednak przypuszczaé, ze zastosowanie
pradu pulsujgcego wyzsze] czestotliwoseci, wzgled-
nie specjalnych ukladow zwiekszajgcych czestotli-
wosci wyladowan — powinno umozliwi¢ uzyska-
nie duzej wydajnosci rOwniez przy mniejszej ener-
gii wyladowania jednostkowego, a wiec réwniez
dostateczng gtadkos$¢ obrobki.

Nalezy tu wspomnie¢ o pracy inz. Bedynskiego,
ktory dla: wykonywania foremnikéw stalowych
metoda elektroiskrowg zastosowal prad zmienny
sieciowy — 50 okr/sek. Jako zalety tego systemu
inz. Bedynski podaje:

1) duza wydajno$¢ procesu, szczegb6lnie przy
obrébce duzych powierzchni (przy obrébce takich
przestrzeni elektroda peilng pradem stalym obser-
wowano czeste powstawanie trwatego fuku, zakto-
cajacego przebieg obroébki). Przypuszczaé nalezy,
ze nastepowalo' to na skutek przeplywu cieczy
w strefie obrobki, co sprzyjato powstawaniu zwaré
przez zlepki czgstek metali;

2) zadowalajgcg dokladno$¢ obrébki przy sto-
sunkowo malym zuzyciu elektrody.

Trudno w tej chwili sgdzi¢ ostatecznie o celo-
wosci stosowania pradu zmiennego. Niewatpliwe

jest juz teraz, ze posiada on szereg zalet, szcze-
gélnie z punktu widzenia komstrukcji urzgdzenia
elektroiskrowego, gdyz odpada konieczno$¢ spe-
cjalnego zrédia pradu stalego. Nalezy jednak prze-
widywaé, ze dla robét dokladnych zachowa prze-
wage prad staly, ktoéry powinien przy odpowied-
nim doborze warunkéw obrobki zapewni¢ mniej-
sze zuzycie elektrody roboczej i wiekszg doklad-
nos¢ obrobki oraz wieksza prostote automatyki.

7. Literatura zagadnienia

Popitow i Koztowski ,,Elektroiskrowaja obrabot-
ka mietattow*, Maszgiz 1950.

Wtasow ,,Tiechnika bezopasnosti i promyszlen-
naja sanitaria pri elektroiskrowoj obrabotkie mie-
tattow*, Profizdat 1951.

Karasik'i Kosotapow ,,Konstruirowanie anodno-
miechaniczeskich otrieznych i zatocznych stan-
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»Maszynostrojenie’ — tom VII.

Ilik ,,Sposoby elektroiskrowoj obrabotki mietal-
fow 1952 r. Ponadto szereg artykuléow, notatek
oraz informacji i opiséw rozwigzan konstrukcyj-
nych znajdujemy w rocznikach czasopism: ,,Stanki
i Instrumient®, , Awtomobilnaja i Traktornaja
Promyszlennost oraz ,,Elektriczestwo*‘.

W jezyku polskim notatki i artykuly na temat
obrobki elektroiskowej ukazaly sie w czasopis-
mach: ,,Przeglad Techniczny‘ oraz ,,Przeglad Elek-
trotechniczny*.

ZAMOCOWYWANIE NARZEDZI
WE WRZECIONIE WIERTARKO-FREZARKI

Zamocowywanie narzedzi we wrzecionach wiertarko-
frezarek dokonuje sie przy pomocy klina wbijanego w
otwor poprzeczny stozkowego chwytu narzedzia i wrze-
ciona. Powoduje to jednak uszkodzenia i znieksztalcenia
tych otworow. Aby tego unikngé, mozna zastosowaé spo-
s6b zamocowywania narzedzia przedstawiony na rysun-
ku. Sposob ten polega na tym, ze na koncu wrzeciona 1
obrabiarki nacina sie gwint i nakreca nakretke 3. Otwor
poprzeczny we wrzecionie powinien byé zgodny z otwo-
rem poprzecznym w stozkowym chwycie 4 narzedzia.
W otwory te wstawia sie luzny wpust 2. Przez obrét na-
kretki opierajacej sie o bok wpustu 2 weiska sie chwyt
narzedzia w otwér we wrzecionie,
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W ten sposob narzedzia mocuje sie bez uzycia miotka.
Praca jest rowniez w tym przypadku bezpieczniejsza, gdyz
wpust posiada na bocznej powierzchni wystepy i jest za-
bezpieczony przed wypadnieciem.

Na podstawie ,,Stanki i instrumient®“ zeszyt 8/52 opra-
cowal W. N.

NIL

WLEWNICA DO ODLEWANIA TULElI BRAZO-

WYCH NA PIERSCIENIE USZCZELNIAJACE

DO ARMATUR :

Do odlewania tulei brazowych ma pierScienie uszczel-
niajagce stosowano dotychczas wlewnice, pokazana na
rys. 1. We wlewnicy tej jamy usadowe tworzyly sie w
Scianie tulei na catej jej diugosSci, a gléwnie w okolicy
wlewu,

W usprawnionej wlewnicy, uwidocznionej ma rys. 2,
roztopiony metal (braz) doprowadzany jest na catej diu-
gosci odlewanej tulei. Przy krzepnieciu Scianki tulei na-
stepuje zasilenie kurczgcej sie Scianki roztopionym meta-
lem z wlewu ma catej diugoSci tulei. Przy dobraniu wy-
miaréw a, b, ¢ wlewu odpowiednio do grubo$ci k $Scianki,
jamy usadowe tworza sie tylko w szyjce wlewu i w sa~

mym wlewie.
‘Rys, 2.

M-40552-R1
Rys. 1.
Po zastosowaniu opisanego usprawnienia ilo§é brakéw
w produkeji tulei zmalata okolo pieciokrotnie.
Tworcy usprawnienia Joézef Wrébel formierz, Stefan
Kaps formierz, Bielska Fabryka Armatur Przedsiebior-
stwo Panstwowe, Bielsko-Biata.

H-405/52-RE
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UWAGI O KONSTRUKCJI PRZYRZADOW | UCHWYTOW
OBROBKOWYCH

W artykule podano cel i zakres stosowania przyrzadéw i uchwytéow obrébkowych, ich za-
sadnicze czeSci skladowe oraz ogoblne zasady konstrukcji i cechy jakie powinien posiadaé pra-
widtowo skonstruowany przyrzad obrébkowy. Poza tym omdéwiono szczegétowo analize rysunku
wykonawczego czeSci obrabianej, jako podstawowa czymno$é konstruktora, majgca znaczny
wplyw ma prawidtowo$¢ konstrukceji przyrzadu.

1. Przyrzady i uchwyty obrobkowe
i ich elementy

Przyrzqdami i uchwytami obrobkowymi nazy-
wamy urzadzenia, ktére jako wyposazenie obra-
biarki specjalne, nietypowe, stuzg do ulatwienia
i przyspieszenia produkcji.

W sktad przyrzadow obrébkowych mogg wcho-
dzié nastepujace elementy:

a) elementy ustalajace przyrzad wzgledem ob-
rabiarki, jak: czopy ustalajace przyrzad na stole
obrabiarki, wchodzgce w rowek teowy stotu fre-
zarki, strugarki itd.; trzpienie $rodkujace (centru-
jace), wchodzace w gniazda stoléw lub wrzecion,
uzywane na karuzelowkach, tokarkach, rewolwe-
rowkach itp.;

b) elementy ustalajace przedmiot obrabiany
wzgledem przyrzadu, a zatem posrednio réwniez
wzgledem obrabiarki. Do tych elementéw nalezg
kotki ustalajace pelne i Sciete, powierzchnie, linie
i punkty korpusu przyrzadu stykajgce sie z przed-
miotem itd.;

¢) elementy zamocowujace przyrzad na obra-
biarce, ktére majg za zadanie przenoszenie sit wy-
wolanych skrawaniem i wyeliminowanie mozli-
wych drgan. Sg to przewaznie dociski (fapy) oraz
$ruby i nakretki, ktorymi przymocowuje sie przy-
rzagd do obrabiarki, wykorzystujac wykonane
w tym celu otwory, rowki, nadlewy itp. w korpu-
sie przyrzadu;

d) elementy zamocowujace przedmiot w przy-
rzadzie, ktére stuza do unieruchomienia przedmio-
tu obrabianego w potozeniu nadanym mu przez
elementy ustalajace;

e) elementy ustalajgce polozenie narzedzia lub
prowadzace narzedzie wzgledem przedmiotu obra-
bianego. Naleza do nich: ustawiaki do narzedzi
i plytki ustawcze znormalizowane, tulejki, wzor-
niki do kopiowania itp;

f) korpusy, ktére wigza poszczegdlne elementy
w catosé.

Uchwytem obrébkowym bedziemy nazywac
w dalszej czeéci artykutu urzadzenie, ktére stuzy
tylko do mocowania lub ustalania przedmiotu ob-
rabianego, albo speinia obie te funkcje razem. Naj-
prostszy uchwyt moze wiec mie¢ np. tylko ele-
menty wymienione w punktach d i f.

Natomiast przyrzadem obrébkowym nazywaé
bedziemy urzadzenie, ktére oprécz funkcji spel-
nianych przez uchwyt umozliwia nadawanie
przedmiotowi szeregu kolejnych, okreslonych po-
fozen podczas jednej operacji lub zmiane poloze-
nia przedmiotu w sposéb ciggly. Przyrzad musi
wiec mieé¢ elementy wymienione w punkcie e.

Za przyrzad obrébkowy kompletny uwazaé be-
dziemy taki przyrzad, w ktérym wystapia wszyst-

kie wyzej wymienione elementy. Niekompletnym
za$ przyrzadem nazwiemy przyrzad nie posiada-
jacy niektérych elementéw (z wyjatkiem elemen-
tow z punktu e, no i oczywiscie korpuséw). Na
przyklad przyrzady wiertarskie nie majg zazwy-
czaj elementéw wymienionych w punkcie c.

2. Zakres stosowania przyrzadow i uchwytow
obrobkowych

Przyrzady i uchwyty obrobkowe moga mieé
wielorakie przeznaczenie i sa powszechnie stoso-
wane. Poniewaz jednak uzycie ich nie zawsze jest
korzystne z punktu widzenia gospodarczego, roz-
patrzymy tu przypadki, w ktorych przyrzady
i uchwyty obrébkowe powinny by¢ stosowane,
a mianowicie:

a) przy bardzo dokladnej obrébce lub skompli-
kowanych ksztattach przedmiotu obrabianego zda-
rza sie, ze bez pomocy przyrzadu nie jesteSmy
w stanie dokona¢ obrébki. W tym przypadku przy-
rzad jest konieczny bez wzgledu na ilo$¢ wykony-
wanych sztuk; zastosowanie go zmniejsza trudno-
Sci wytwarzania i pozwala na unikniecie brakéw;

b) przy produkeji seryjnej doktadnej lub seryj-
nej, ktora moglaby byé¢ przeprowadzona na obra-
biarkach uniwersalnych, bez oprzyrzadowania
specjalnego, jednakze wprowadzenie takiego
oprzyrzadowania spowoduje zmniejszenie kosztow
wytwarzania. Jasne jest, ze wysoko$¢ wydatkow
na oprzyrzadowanie specjalne jest w tym przy-
padku Scisle zwigzana z iloscig produkowanych
przedmiotéw. Im seria wieksza lub czesciej powta-
rzalna, tym koszty oprzyrzadowania moga byé
wyzsze. Typowg produkcjg dla obrabiarek uniwer-
salnych oprzyrzadowanych jest produkecja seryjna,
a dla automatoéw i obrabiarek specjalnych — pro-
dukcja masowa.

¢) przy produkcji seryjnej, gdy czynnikiem de-
cydujacym jest skrocenie czasu wytwarzania,
a wiec zwiekszenie produkeji na jednostke czasu
i lepsze wykorzystanie w ten sposéb obrabiarek.
W tym przypadku oprzyrzadowuje sie roéwniez
obrabiarki uniwersalne, bez wzgledu na Kkoszi
oprzyrzadowania.

3. Ogolne wytyczne dla konstruktorow
przyrzadow i uchwytow

Przed przystapieniem do projektowamnia przy-
rzadu konstruktor powinien dokladnie zapoznaé
sie:

a) z rysunkiem wykonawczym przedmiotu ob-
rabianego, zwracajac specjalng uwage na wymia-
rowanie i tolerancje, (zagadnienie to bedzie sze-
rzej omoéwione w punkcie 5);
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b) z planem obrébki (planem operacyjnym)
oraz z instrukcja obrébkowa, w celu stwierdzenia
w jakim stanie obroébki znajduje sie przedmiotl
przed operacja, do ktorej ma by¢ przyrzad zapro-
jektowany i jakie powierzchnie maja by¢ w tej
operacji obrobione;

¢) z ilo$cig wykonywanych przedmiotéow i wiel-
kos$cig poszezegolnych serii, gdyz od wielkosci ca-
tej produkeji zalezy, czy przyrzad ma byé¢ diugo-
trwaty, a wiec wykonany z lepszych materiatow
i drozszy, czy tez prowizoryczny i tanszy; od wiel-
kosci serii zalezy za$§ w pewnej mierze konstruk-
cja przyrzadu, a mianowicie:

1) przy konstrukeji przyrzadu do przedmiotu
wytwarzanego w matych i czestych seriach nalezy
zwroci¢ specjalng uwage na elementy majgce
- wpltyw na skrocenie czasu przygotowania, tzn. ele-
menty ustalajgce przyrzad wzgledem obrabiarki,
zamocowujace przyrzad na obrabiarce i ew. dla
niektérych przyrzadow, np. frezarskich — elemen-
ty ustalajgce polozenie narzedzia wzgledem przed-
miotu obrabianego;

2) przy konstrukeji przyrzadu do przedmiotu
wytwarzanego w duzych lecz rzadko -powtarzaja-
cych sie seriach nalezy zwroci¢ specjalng uwage
na elementy majace wplyw na skrécenie czasu po-
mocniczego, tzn. na elementy ustalajace przedmict
wzgledem przyrzadu, zamocowujgce przedmiot w
przyrzadzie oraz ustalajace polozenie narzedzia
wzgledem przedmiotu lub prowadzace je;

d) z istniejacym, ew. przewidzianym w planie
uruchomienia produkeji parkiem obrabiarkowym,
w celu przystosowania przyrzadu do realnych, ist-
niejacych warunkow;

e) z wyposazeniem zakladu w normalne i typo-
we przyrzady i uchwyty oraz narzedzia, w celu
ewentualnego ich wykorzystania i zmniejszenia w
ten sposéb kosztow oprzyrzadowania;

f) z kwalifikacjami zalogi, majgcej obstugiwac
przyrzady, w celu dostosowania przyrzadu do wy-
magan wytworczych i poziomu fachowego obstugi.

4, Cechy, ktore powinien posiadaé prawidlowo
skonstruowany przyrzad obrobkowy

Prawidlowo zaprojektowany przyrzad obrébko-
Wy powinien odznacza¢ sie nastepujacymi zale-
tami:

a) latwoscia uzytkowania i konserwacji, tzn.
tatwa obstuga, na ktoérg sktadalaby sie mozliwie
mata ilo$¢ prostych ruchow wykonywanych z je-
dnego miejsca, bez koniecznosci poruszania sie ob-
stugujacego ze swego zwyklego miejsca przy obra-
biarce, tatwym ustalaniem i zamocowaniem przed-
miotu, dogodnym doprowadzeniem chtodziwa i u-
suwaniem zanieczyszczen, latwym ustalaniem i za-
mocowywaniem przyrzadu na obrabiarce, trans-
portem przyrzadu i wreszcie tatwag wymiang ele-
mentéw zuzytych lub uszkodzonych;

b) jak mnajdalej posunietym zabezpieczeniem
przed powstawaniem brakow. Przez wlasciwe za-
projektowanie przyrzadu mozna wyeliminowaé
braki teoretycznie calkowicie. Praktycznie braki
w przedmiotach wykonywanych w przyrzadach
moga sie zdarza¢, ale nie z winy przyrzadu, lecz

materiatlu przedmiotu, narzedzia, obstugi lub kon-
troli, ktéra nie zasygnalizowala w odpowiednim
czasie zuzycia jakiegos$ elementu przyrzadu;

¢) mozliwie jak najwiekszym bezpieczenstwem
i ochrong pracy, przez zastoniecie wszystkich cze-
$ci wirujacych lub wykonujacych inne szybkie ru-
chy, przez unikanie ostrych, wystajacych krawe-
dzi, rekojesci, dzwigni itp., przez zastoniecie przed
wiorami, blaskami i cieniami, przez latwg obstuge
przy pracy przyrzadu i jego transporcie, nie wy-
magajaca wickszego wysitku fizycznego;

d) zwartg i lekka, lecz sztywna budowa, uzyski- |
wang przez unikanie wielkich skupienn materiatu,
zastepujac je konstrukcjami uzebrowanymi;

e) matym kosztem, ktéry niezaleznie od warun-
kéw, dla ktorych przyrzad zostat wykonany (patrz
p. 2), nie powinien wplywaé na wartosé uzytkows
przyrzadu.

5. Analiza rysunku wykonawczego przedmiotu
obrabianego

W przeciwienstwie do konstruktora czesci obra-
bianych, ktérego interesujg wszystkie czeéci weho-
dzace w skilad projektowanego przez niego urza-
dzenia, mechanizmu lub maszyny i ktoéry musi
przeprowadza¢ analize wszystkich rysunkéw pro-
jektowanej konstrukeji, konstruktor przyrzadow
i uchwytoéw interesuje sie prawie wylgcznie tg
czeScia, ktérej oprzyrzadowanie mu powierzono.
W wyjatkowych tylko przypadkach, gdy ze wzgle-
déw technologicznych dwie lub wiecej czeSci nale-
zy obrabia¢ wspolnie, interesujg go wszystkie te
czesci, ale i wtedy traktuje je zwykle jako jeden
przedmiot. Tym niemniej konstruktor przyrzadéw
powinien zawsze zapozna¢ sie z rysunkiem zespotu,
w sklad ktérego wchodzi opracowywana przez
niego cze$¢, w celu poznania jej roli i charakteru
pracy w zespole, co znacznie ulatwia mu analize
rysunku tej czesci. Poza tym powinien zapoznaé
sie z rysunkiem poétfabrykatu, jesli obrabiany
przedmiot jest odlewem lub odkuwka.

Analiza rysunku wykonaweczego przedmiotu o-
brabianego, przeprowadzana przez konstruktora
przyrzgdéw obrébkowych, polega na analizie wy-
miaréw i tolerancji oraz budowy przedmiotu ce-
lem:

a) okreslenia tolerancji wykonaweczych przyrza-
du;

b) wyboru wiasciwej bazy (podstawy obrébko-
wej) w przedmiocie obrabianym;

a) OkresSlanie tolerancji wyko-
nawczych przyrzadu

Tolerancje wykonaweze przyrzadu powinny by¢
tak szerokie, jak tylko na to pozwalajg tolerancje
wymiaréw przedmiotu obrabianego, gdyz utatwia
to wykonanie i obniza koszt przyrzadu. Pamietaé
nalezy jednak o tym, ze btedy uprzedniej obréobki
przedmiotu i wykonania przyrzadu mogg sie su-
mowa¢ i dlatego tolerancje przyrzadu powinny
by¢ dobierane na podstawie doktadnej analizy wy-
miaréow.

Czesto zdarzaja sie przypadki, ze konstruktorzy
przedmiotéw obrabianych stawiajg przez niedopa-
trzenie przy wymiarach tolerancje, ktére same
przez sie sa nielogiczne. Przykiadem tego moze
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byé¢ rys. 1. O$ otworu @ 60 H12 oddalona jest od
podstawy przedmiotu o 120 mm, przy czym wy-
miar ten stolerowany jest na J6. Jezeli poréwna-
my dopuszczalne odchyltki dla obu wymiaréw, to
stwierdzimy, ze dopuszczalna mimosrodowose a
zatem i przesuniecie w goére lub w dot osi otworu
¢ 60 H12 wynosi okoto 0,08 mm i jest wieksza od
tolerancji wymiaru 120 J6, wynoszacej 0,022 mm.
Wykonanie tak zwymiarowanego przedmiotu jest
utrudnione, co moze sta¢ sie powodem powstawa-
nia brakow. Tego rodzaju wymiarowanie spotyka
sie niestety jeszcze dos¢ czesto.
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Bledy tolerowania zauwazone przy analizie ry-
sunku wykonawczego powinny by¢ zawsze usu-
niete w porozumieniu z konstruktorem przedmiotu
(nigdy bez niego). W omawianym przypadku wy-
starczyloby zmieni¢ tolerancje wymiaru 120 mm
z J6 na J12 lub, o ile to byloby niedopuszczalne,
zaciesni¢ tolerancje otworu na H6. To drugie roz-
wigzanie powinno by¢ jednak unikane, gdyz pod-
wyzsza znacznie koszt wykonania przedmiotu.

b) Wybc’)r bazy w przedmiocie
obrabianym

Doktadne zapoznanie sie z rysunklem Wykonaw—
czym przedmiotu obrabianego powinno doprowa-
dzi¢ do wlasciwego i racjonalnego wyboru bazy,
tzn. elementéw przedmiotu, ktérymi przedmiot
bedzie ustalany w przyrzadach do poszczegélnych
operacji. Wybor witasciwej bazy jest jedng z naj-
wazniejszych i zarazem czesto najtrudniejsza
czynnoscig przy projektowaniu przyrzadéw obrob-
kowych.

Jezeli rysunek przedmiotu obrabianego wyko-
nany zostal przez do$wiadczonego konstruktora,
wybér bazy nie bedzie na ogét przedstawial trud-
nosci, gdyz bedzie ona wyraZnie na rysunku za-
znaczona w postaci plaszezyzn, osi otworéw itd.,
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od ktérych zwymiarowany jest caly przedmiot.
Natomiast wybér bazy bedzie bardzo trudny, jesli
przedmiot obrabiany ma zlozona budowe, a zwy-
miarowany zostal na rysunku w sposéb chaotycz-
ny, nieprzemyslany.

Praktycznie od bazy podaje sie na rysunku
wszystkie zasadnicze wymiary przedmiotu. Na
rys. 2 przedstawiono typowe wymiarowanie wy-
znaczajace jednoznacznie baze, na ktorg skladaja
sie: plaszezyzna podstawowa A i 0§ otworu B
o Srednicy D H7 (wymiary $rednic, poza dwoma,
zostaly na rysunku dla uproszczenia pominiete).

Jezeli teraz przyjmiemy podziat bazy catkowite]
na elementy sktadowe przedstawione na rys. 3, to
bazg podstawowa bedzie plaszczyzna A, zasS po-
mocniczg gidéwng — os otworu B.

Gdybysmy jednak przedmiot obrabiany potozyli
plaszczyznag A na plaszezyznie przyrzadu, naklada-
jac go jednoczesnie na odpowiedni kolek otwo-
rem B, to przedmiot mo6giby sie naokolo tego kolka
obraca¢. Dlatego tez nalezy przyja¢ dodatkowo za
podstawe pomocniczg uzupelniajaca otwoér C i
przedmiot osadza¢ w przyrzadzie dodatkowo na
drugim kotku Scietym. Wowczas przedmiot bedzie
w przyrzadzie jednoznacznie ustalony.

Baza

pamocnicza

‘ po?awowa

11-266/52R3

Rys. 3.

W przypadku, gdy baza nie jest widoczna wprost
z rysunku, jak w omoéwionym przykladzie, wybo-
ru jej dokonujemy na postawie analizy wymia-
row przedmiotu i ich tolerancji.

Sposoéb przeprowadzania analizy celem ustale-
nia bazy oméwimy na przykladzie.

Jako pierwszy przykiad oméwimy przedmiot
przedstawiony na rys. 1. Do analizy przyjmiemy
wypadek niekorzystny, tzn. ze przedmiot ma otwor
@ 60 H12 v/ykonany o $rednicy $redniej:

A 0--60,
by ATE _ ARALT) 604603 (oo
2 2 2
gdzie: A — dolny wymiar graniczny otworu;
B — gorny wymiar graniczny otworu;
T — tolerancja $rednicy otworu.

0$ otworu o takiej Srednicy moze sie przesuwac
w otworze o S$rednicy réwnej B we wszystkich
kierunkach o jedng czwarta tolerancji, czyli o T/4,
co w naszym przypadku wynosi 0,3/4 = 0,075 mm
(rys. 4). Wynika stad, ze dopuszczalna mimosrodo-
wosé otworu o Srednicy Dg bedzie wieksza od to-
lerancji J6 wymiaru 120, ktéra wynosi 0,022 mm
(0,075 > 0,022). Dlatego tez, aby utrzymaé¢ wy-
miar 120 J6, nalezy najpierw obrobié otwér ¢ 60
H12, a nastepnie przyja¢ go za baze do obrébki
plaszezyzny podstawy przedmiotu. Rozwigzanie to
byloby jednak niekorzystne, gdyz wymagatoby
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skomplikowanego przyrzadu (element centru-
jacy-trzpien — z powodu duzej tolerancji ot-
woru musiatby byc¢
rozprezny) i utrudni-
foby proces technolo-
giczny przy zmniej-
szonej dokladnosci
wykonania.
Rozwazanie powy-
zsze nalezy trakto-
wac jako Scisle teore-

2076 —>|

tyczne, nie pozba-

wione jednak sensu; H-266/52:R4
w praktyce natomiast

konstruktor przyrza- R&ES:

du zaciesni toleran-
cje mimosrodowosci otworu, np. przez wprowa-
dzenie do przyrzadu tulei prowadzacej narzedzie,
nie zmieniajac wymiaréw na rysunku wykonaw-
czym przedmiotu obrabianego. Inaczej przedsta-
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N
%

|
l
|
|
i
|
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wiac¢ sie bedzie sprawa, jezeli przedmiot wykony-
wany bedzie bez przyrzadu, gdyz wtedy utrzyma-
nie wymiaréw rysunkowych bedzie bardzo trudne,

Przeprowadzona analiza wykazuje, ze sposoh
wymiarowania przyjety na rys. 1 narzuca wybor
bazy niedogodnej i niewlasciwej z punktu widze-
nia obrébki.

Z kolei przeprowadzimy wstepna analize wy-
miarowg przedmiotu przedstawionego na rys. 5.
Przedmiot ten ma obrabiane trzy plaszezyzny:
1, 2, 3 i cztery otwory: a, b, ¢, d; zaréwno wiec
wszystkie te plaszczyzhy, jak i otwory moga byé
wykorzystywane jako bazy.

Rozpatrzmy teraz kolejno rézne sposoby wymia-
rowania tego przedmiotu przedstawionego na rys.
6—+11. Na rysunkach tych znaki gtadkosci i war-
tosci liczbowe wymiaréw zostaly pominiete, a na-
niesiono jedynie linie wymiarowe.

Na rys. 6 wszystkie wymiary postawione sa od
plaszezyzny 1 i osi otworu a, co powoduje koniecz-
no$¢ utrzymania wszystkich wymiaréw od tych
elementéw przedmiotu. Dlatego tez za baze pod-
stawowg musimy przyja¢ plaszczyzne 1. Odpo-
wiednikiem dla niej w przyrzadzie bedzie réwniez
plaszczyzna lub elementy wyznaczajace jednozna-
cznie plaszczyzne (np. trzy kotki o jednakowej
wysokosci). Bazg pomocniczg gtéwng bedzie otwor
a, ktérego odpowiednikiem w przyrzadzie bedzie
kolek ustalajacy pelny, za$ bazg pomocniczg uzu-
pelniajagcg — otwor b i jako odpowiednik jego w

3 przyrzadzie — kotek Sciety.

/_ | Na . rys. 7 pozostawiono
7 l

wymiarowanie od osi otwo-
row, postawiono bowiem
wymiary od osi otworu b,
co w konsekwencji pociag-

// ya

czyzny 1, zmieniono tylko
T b/ nie za soba przyjecie za

baze pomocniczg gtéwng

11-266/52-R6

otworu b, a za baze uzu-
pelniajagcg — otworu a
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Rys. T.
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Na konstrukeje przyrzadu

wplynie to w ten sposob,
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szezyzna 2 musi by¢ w tym
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woréw od osi otworu c zmusza do przyjecia tego
otworu za baze pomocniczg gltéwng, a otworu d —
za uzupelniajaca.

Rys. 9 ro6zni sie od poprzedniego jedynie zamia-
ng baz pomocniczych, a mianowicie glowng jest
tu otwor d, uzupeiniajacg — otwor c.

Przedmiot na rys. 10 jest tak zwymiarowany,
ze za baze podstawowsg musimy przyjac plaszezy-
zne 2, za baze gléwng — otwor c, a za uzupelnia-
jacg — otwor d. Plaszezyzna 3 powinna by¢ pod-
parta kotkiem oporowym nastawnym.

Wreszcie na rys. 11 wystepuje w stosunku do
poprzedniego zamiana baz pomocniczych.

Omowione wyzej zmiany w konstrukeji przyrza-
du w zaleznos$ci od sposobu wymiarowania przed-
miotu obrabianego zostaly ujete w tablicy I.

Jak widzimy z tablicy konstrukeja przyrzadu
rozni sie zasadniczo w kazdym przypadku od po-
zostalych, mimo iz ksztalt i wielko$¢ przedmiotu
nie ulega zmianie.

TABLICA I
Konstrukcja przyrzadu w zaleznoSci od wymiarowania

Przedmiot REcizevetazaatd

Rv: Plaszcz. | Kolek oporowy | Kolek pelny | Kolek $cigty
Yo podstaw. nastawny do otworu do otworu
6 1 — a b
7 — b a
8 3 2 c d
9 3 2 d (¢

10 2 3 c d

11 2 3 d (S

Z przeprowadzonych rozwazan wynika nastepu-
jacy wniosek: konstrukcja przyrzadu jest uzalez-
niona i $cisle zwigzana z wymiarowaniem przed-
miotu obrabianego. Sam ksztalt przedmiotu (poza
przedmiotami symetrycznymi wzgledem trzech
plaszczyzn wzajemnie prostopadlych) nie jest wy-
starczajacy do stwierdzenia, ze taki a nie inny
przyrzad ma byé uzyty do jego obrobki.

SZLIFIERKI DO TLOKOW

Tioki do silnikéw spalinowych szlifuje sie jak
wiadomo w ten sposéb, aby mialy one w przekroju
poprzecznym lekki owal, w przekroju zas$ podiuz-
nym ttoki powinny mieé ksztalt nieco stozkowaty.

Dzieki temu ttoki w czasie pracy na gorgco uzy-
skujg ksztatt doktadnie cylindryczny. NajczeSciej
ttoki szlifuje sie na szlifierce bezklowej.

W czasie szlifowania Sciany tloka w miejscach
cienszych tatwiej poddaja sie naciskowi tarczy
szlifierskiej niz w.czesciach sztywniejszych (w o-
kolicy otworu dla sworznia tlokowego), dzieki cze-
mu przekrgj poprzeczny tloka uzyskuje ksztalt
zblizony do zadanego. Metoda ta jednak nie po-
zwala na doktadne uzyskanie zgdanego ksztaltu.
Znacznie lepsze wyniki mozna otrzyma¢ stosujgc
specjalng szlifierke. Tlok jest zamocowany na
ptycie A (rys. 1 i 2), ktéra moze sie wahaé¢ okolo
p,un‘ktu B. Wahanie to uzyskuje sie od krzywki C
umieszczonej na tym samym wrzecionie co tlok.
Przez odpowiednie uksztattowanie krzywki C moz-
na uzyskac¢ dowolny owal i stozkowato$é ttoka.

Rys. 1.

Poniewaz jednak cienkie stosunkowo $ciany tto-
ka tatwo odksztalcajg sie¢ pod dzialaniem sit po-
wstajgeych podezas szlifowania korzystne jest
czesto stosowanie urzadzenia mocujacego, przed-
stawione na rys. 3. Dziala ono podobnie jak kiel,
trzymajac mocno tlok w $rodku jego powierzchni
czotowej. Kiet dociskany jest do tloka przy po-
mocy recznej dzwigni, widocznej na zdjeciu z silg,
ktorg mozna regulowac. Urzadzenie mocujgce
mozna latwo przerzuci¢ w prawo, co umozliwia
wyjecie tloka.

Wydajno$é maszyny wynosi okoto 60—70 tto-
kéw w ciggu jednej godziny, w zaleznosci od do-
kladnosci, z jakg wykonano obroébke poprzedza-
jacg szlifowanie.

Wg artykulu ,Kolbenschleifmaschine® , Werkstattstech-

nik u. Maschinenbau® zeszyt 8/52. Opracowat inz. M. CH.

Rys. 2.

Rys. 3.
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Przy przeprowadzeniu kapitalnego remontu to-
karek najwicksze trudno$ci nastrecza naprawa
tych czesci, ktore decyduja o dokladnosci pracy
obrabiarki i tworza elementy wyjsciowe dla in-
nych zespolow obrabiarki. Takim elementem to-
karki, na ktéorym przy remoncie skupia sie naj-
wiekszg uwage, sa prowadnice zaré6wno toza- jak
i suportu, gdyz od nich w gléwnej mierze zalezy
prawidtowos¢ pracy remontowanej tokarki. Pod-
czas pracy obrabiarki prowadnice ulegaja nie-
roOwnomiernemu zuzyciu, przy czym najbardziej
zuzywaja sie powierzchnie 1, 2 i 3 prowadnic
(rys. 1), po ktorych przesuwa sie suport. Wielkosé
zuzycia tych prowadnic w przypadkach intensyw-
nej eksploatacji dochodzi do 1,5 mm, a niekiedy
i wiecej. 1 2 g

Rys. 1.

W przypadku, w ktérym tokarke zdejmuje sie
z fundamentu, remont prowadnic przeprowadza
sie na strugarce lub trezarce; natomiast wowczas
gdy tokarka pozostaje na swoim miejscu pracy, re-
mont przeprowadzamy za pomoca uniwersalnych
przyrzadoéw przenosnych. Przy znacznym zuzyciu
prowadnic remont jest utrudniony ze wzgledu na
zmiane odlegtosci wspolpracujacych elementow.

Jezeli podezas remontu zebrana zostanie na pro-
wadnicach pryzmatycznych warstwa o grubosci

s = AB (rys. 2) to suport obnizy sie o wielkosc
: :

B0l = A8 o=

cos o > to jest o wielkos¢ wiekszag niz

wynosi zuzycie prowadnic. W wyniku remontu
prowadnic (zaré6wno toza jak i suportu) uzyskuje

L MERETH Y N K

RACJONALIZACJA REMONTU TOKAREK

Rok XXVI

sie zmiane odlegtosci O osi k6t zebatych 1 i 2 me-
chanizmu posuwu poprzecznego oraz naruszenie
prawidlowo$ci wspoélpracy zazebienia zebatki
z kotkiem zebatym (rys. 3). W celu wyréwnania
powstatych- w ten sposéb btedu wzajemnego po-
fozenia opisanych elementéw stosuje sie przewaz-
nie listwy kompensujace 1, 2 i 3 (rys. 4) na prowa-

. 4 r-392/52-84

Rys. 4.

dnicach sanek suportu. Stosowanie tych listew
znane jest i stosowane w praktyce od dawna.
Prowadnice tokarek, ktére podlegajg kapitalne-
mu remontowi i Kktérych zuzycie przewyzsza
0,5 mm poddaje sie zwykle frezowaniu i szlifowa-
niu stosujgc specjalny uniwersalny przyrzad
przedstawiony na rys. 5, bez potrzeby zdejmowa-

Rys. 5.

nia tokarki z fundamentu. Prowadnice sanek su-
portu frezuje sie na taki wymiar, aby grubosé li-
stew kompensujacyech wynosita 4 do 5 mm. Pro-
wadnice suportu frezujemy
na frezarkach pionowych
(rys. 6). Obrobke prowadnic
pryzmatycznych przeprowa-
dzamy w jednym zamocowa-
niu stosujac jako podstawke

dwa potaczone ze sobg kato-
wniki, ktérych kat pochyle-

nia o odpowiada katowi po-
chylenia prowadnicy pryz-

Rys. 2.

41-392[52-R2

matycznej.
Gdy powierzchnie do mo-
cowania listew kompensuja-

cych sg juz wykonane, prze-
prowadzamy kontrolne usta-
wienie suportu na prowadni-
cach loza celem okre§lenia
wymaganej ich grubosei. Po
-okresleniu grubo$ei listew
szlifujemy je na zgdany wy-
miar na szlifierce do ptasz-
czyzn, pozostawiajgc niewiel-
ki naddatek na konicowe do-
pasowanie przez skrobanie.
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Tak przygotowane listwy bardzo korzystnie jest
mocowac¢ do prowadnic suportu przy uzyciu spec-
jalnego kleju zamiast stosowania do tego celu érub.
Na czas polimeryzacji kleju sanki suportu doci$-
niete sa do prowadnic foza Srubami. Czas trwania

. M2 e
Rys. 6.

polimeryzacji wynosi 36 do 48 godzin, po czym
prowadnice suportu sg gotowe do przeprowadzenia
koncowej obrobki skrobaniem.

Obserwacja eksploatacji wielu obrabiarek z na-
klejonymi listwami kompensujgcymi wykazata
pelng przydatnosé takiego ich mocowania. Dzieki
wprowadzeniu do remontu tokarek opisanych spo-
sobow obrobki prowadnic osigga sie znaczne 0sz-

oy

Rys. 7.
czednosci czasu recznej obrobki, a wiec i powazne
skrécenie czasu remontu obrabiarki.

Na podstawie artykulu M. O. Panowa ,Racjonalizacja
riemonta tokarnych stankow miechanikom P.W. Szuszko-
wym*, Wiestnik maszinostrojenja, Nr 9. rok 1952 opra-
cowatl inz. K. P.

PRZYRZAD DO OSADZANIA STRZEMIENIA
LINOWEGO :

Usprawnienie polega na wykonaniu dwoéch przyrza-
déw do osadzania strzemion metalowych w linach dru-

a) dIF__‘

FaS

H-40952-R*

Rys. 1.
cianych., Przyrzady te ulatwiaja prace i polepszaja ja-
ko$¢ wykonania, Jak to uwidoczniono na obydwoéch szki-
cach, lina druciana zostaje w czterech punktach weis-
nieta w strzemie, co pozwala uzyskaé¢ dokladne jej przy-
leganie. Ponowne jej odgiecie zostaje uniemozliwione.

Model a stanowi rame w ksztalcie litery U z ksztat-
towki z trzema $rubami i stopkami dociskajgcymi.

Model b jest lzejszej budowy i posiada cztery Sruby
dociskajgce, zmontowane na plycie. Pod plyta umiesz-
czony jest kwadratowy czop do zamocowania przyrzadu
w imadle,

Dzigki usprawnieniu wplatanie strzemienia linowego
moze wykonywaé jeden czlowiek. Daje to oszczedno$é
czasu od 30 do 50%a,

Usprawnienie podwyzsza rowniez bezpieczenstwo pra-
cy liny, gdyz strzemie osadzone jest mocno. Eliminuje
sie ponadto wycieranie sie warstwy cynku z drutéw.

Tworcy usprawnienia Otto Pfliger, Walter Bruno
Jiingel, Szkota Morska, Schonebeck-Griinewalde, NRD.

PRZYRZAD ALARMUJACY SPADEK CISNIENIA
WODY CHEODZACEJ W SPREZARCE

Aby zapobiec uszkodzeniu sprezarki z powodu braku
wody chtodzgcej, zastosowano przyrzad do natychmias-
towego alarmowania spadku ci$nienia lub zupelnego bra-
ku wody.

Przyrzad ten sktada sie z ostony 1, w ktérej znajduje
sie rurka-miedziana 2, zamknieta od gory i zakonczona
trzpieniem 3, dolna zas czes¢ rurki 2 jest potaczona z ru-
rociggiem, zasilajgcym sprezarke w wode chtodzaca. Pod
wplywem ci$nienia wody rurka 2 wydiuza sie nieco, Scis-

kajac sprezyne Srubowa 4 i przesuwajac jednocze$nie
trzpien 3 w gore.
b
i I
7
M-410/52-R1
Rys. 1.

Natomiast gdy ciSnienie wody spada, wowczas spre-
zyna Srubowa 4, dzialajaca na kolnierz rurki 2, $ciska ja
i jednocze$nie przesuwa ftrzpien 3 w dot, ktéry zwiera
palcem 6 kontakty 5, obwodu dzwonka elektrycznego 7.
Do regulacji napiecia spriezyny stuzy nakretka 8.

Powyzszy przyrzad mozna stosowaé przy ci$nieniu
wody od 0,5 atmosfery nadci$nienia wzwyz.

Tworca usprawnienia Kazimierz Swinarski referent
PKP Warsztaty Mechaniczne w Olesnicy,
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ZWIEKSZENIE TRWALOSCI PROWADNIC SZLIFIEREK BEZKLOWYCH

Szlifierki bezklowe znajdujg coraz to szersze
zastosowanie, dlatego tez zwiekszenie trwaloSci
prowadnic, od ktérych w wysokim stopniu zalezy
dokladnos$é szlifowanych przedmiotéw, posiada
duze znaczenie ekonomiczne i produkecyjne.

Prowadnice szlifierek bezklowych sg zazwyczaj
wykonywane przez narzedziownie poszczeg6lnych
zakladow z weglowej stali narzedziowej. Pomimo
dosé znacznej twardosei powierzchni roboczych po
zahartowaniu (60 = 62 Hrc), ich odpornosé¢ na
$cieranie jest niewystarczajaca. Powoduje to ko-
nieczno$é czestego przeszlifowywania powierzchni
roboczych prowadnic oraz strate czasu na powtor-
ne ustawienie prowadnic, co powoduje przestoje
obrabiarki. Poza tym diuzsze prowadnice przy
hartowaniu krzywig sie i trzeba duzo czasu po-
Swieci¢ ich prostowaniu. W czasie prostowania
prowadnice czesto pekajs.

Prowadnice wykonane ze stali X12M?') po za-
hartowaniu ulegaja stosunkowo matym skrzywie-
niom i wykazujg wiekszg odpornos¢ na Scieranie.
Stal ta jednak, o wysokiej zawartosci chromu jest
droga. Zastapiono ja wiec stalg konstrukeyjnag
452), Powierzchnie robocza takiej prowadnicy na-
pawa sie sormaitem?®) przy pomocy palnika acety-
lenowo tlenowego. Strukture sormaitu stanowia
chromowo-zelazne karbidki zdyfundowane ze sta-
la macierzysta. Sklad chemiczny sormaitu jest
nastepujacy: wegla — 2,3+3,3%, chromu —
25-+-31%, niklu — 3--5%, krzemu — 2,8--4,2%),
manganu nie wiecej niz 1,5%, siarki nie wiecej niz
1,5%, fosforu nie wiecej niz 0,1%, reszta — zelazo.

W ten sposéb wykonana prowadnica jest prze-
szlo dwukrotnie tansza od prowadnicy wykonanej
ze stali X12M i nie ustepuje jej pod wzgledem
trwatosci. :

Napawanie prowadnic sormaitem posiada swo-
je wady, jak: zlozono$¢ procesu napawania, ko-
nieczno$¢ szlifowania po napawaniu, znaczne pa-
czenie sie diluzszych prowadnic w czasie napawa-
nia i odpryskiwanie sormaitu w czasie prostowa-
nia. , :

W ostatnich czasach prowadnice pokrywa sie
spiekanymi weglikami. Pomimo znacznego kosztu
spiekanych weglikéw ich stosowanie jest w tym
przypadku oplacalne, poniewaz prowadnice takie
sg bardzo odporne na Scieranie.

. W celu zmniejszenia kosztéw prowadnic nakta-
danych spiekanymi weglikami, opracowano spe-
cjalne metody ich szlifowania i lutowania.

Aby listwy ze spiekanych weglikéw byly dobrze
osadzone w rowkach prowadnic, nalezy je szlifo-
wac z dwoch stron z dokladno$cia do <+ 0,3 mm.
Szlifowanie listew na stotach elektromagnetycz-
nych jest niemozliwe, gdyz wegliki spiekane sg pa-

1) Stal marzedziowa o sktadzie chemicznym: C = 1,45-:-
1,70%, Mn = 0.35%, Si< 0,40%, Cr = 11,0 = 12%,, Mo =
= 0,4 +— 0,6°%, V = 0,15 = 0,30%, :

2) Odpowiada w przyblizeniu stali 045 wg PN.

3) Rosyjska nazwa karbidkow o podanym dalej skia-
dzie chemicznym.

ramagnetyczne. W imadlach réwniez nie mozna
ich mocowac, gdyz tatwo pekaja.

Stosowany sposob zamocowywania listew do
szlifowania polega na tym, ze listwy, w iloSci
5060 sztuk, umieszcza sie w metalowej ramce,
ktorg kiadzie sie na gtadkiej zeliwnej plycie i za-
lewa sie plynng siarkg. Temperatura topliwosci
siarki wynosi 112-+-119°. Nie nalezy uzywa¢ siar-
ki o wyzszej temperaturze, gdyz w takim przy-
padku siarka przechodzi ze stanu krystalicznego
w stan bezpostaciowy i traci wlasnosci wiazace,
a zalanie listew takg siarkag nie da ‘wynikow, gdyz
listwy nie beda dobrze unieruchomione. Do top-
nienia siarki stosuje sie nieduze piece elektryczne,
Aby nie zanieczyszczaé¢ tygla, siarke umieszcza sie
w naczyniu wstawianym do tygla. Pomiedzy $cian-
kami naczynia i tygla powinna by¢ przestrzen
10-+-15 mm.

Po zalaniu listew siarkg w skrzynce nalezy od-
czeka¢ az siarka zastygnie, co trwa okolo 10 min.
i postawi¢ skrzynke na stole magnetycznym szli-
fierki. Szlifowanie mozna przeprowadza¢ na szli-
fierce ze stolem obrotowym Ilub przesuwnym.
W pierwszym przypadku skrzynki powinny byé¢
okragle, w drugim — prostokatne. Aby siarka le-
piej mocowata listwy, skrzynki powinny mie¢
przegrody.

W czasie szlifowania nalezy chlodzi¢ tarcze sta-
bym roztworem sody. Tarcza szlifierska powinna
by¢ o wigzaniu ceramicznym, twardosci CMI (co
odpowiada twardos$ci K lub L. wg PN/M) i ziarni-
stoSci 46. Po oszlifowaniu listwy nalezy wyjaé
i opiaskowa¢. W celu szlifowania ich z drugiej
strony, umieszcza sie je
ponownie w skrzynce i
zalewa siarka.

W celu osadzenia list-
wy na prowadnicy, ro-
wek pokrywa sie cienka
warstwg lutowia, co
mozna 0siggnaé przez
metalizacje. Topnikiem
jest odwodniony i roz-
drobniony boraks.

Nagrzewanie odbywa

Rys. 1. sie pradami wysokiej
czestotliwosei przy uzyciu generatora lampowego
o mocy 60 kW przy pomocy induktora obejmujace-
go lutowang prowadnice (rys. 1).

Prowadnice ochrania sie przed zetknieciem z in-
duktorem plytkami azbestowymi. Odlegio$¢ po-
miedzy prowadnicg i induktorem nie moze by¢
zbyt duza, ze wzgledu na sprawno$¢ urzgdzenia.

Generator zasilany jest z sieci pradem o na-
pieciu 380 V, ktoéry jest transformowany na napie-
cie 7500. V. Generator wytwarza prad o wysokie]
czestotliwosei (100300 tys. okresow na sek.). W
normalnych warunkach uzycie generatora w po-
réwnaniu z innymi sposobami grzania (w piecu,
palnikiem) jest tansze o 40--50%o.

Na podstawie artykutu ,Uwieliczenie stoikosti nosz-
czej biezcentrowo-szlifowanych stankow®, ,,Stanki i in-
strumient* zeszyt 8/52 opracowat W. N.

t1-401/52-R!

70



Rok XXVI

MECHANIK

Zeszyt 2

W SPRAWIE OBROBKI PROWADNIC TRAPEZOWYCH

W konstrukcjach wspélczesnych obrabiarek ce-
lem osiggnigcia prostoliniowych przesuwoéw posz-
czegélnych elementéw, szeroko stosuje sie pro-
wadnice trapezowe, gdyz sg one proste oraz poz-
walaja w tatwy sposob przeprowadzi¢ kasowanie
luzéw. Obroébka prowadnic jest bardzo praco-
chtonna i stanowi znaczng czeSé czasu obrobki
korpuséw obrabiarek. Czas obrébki skrawaniem
trzech elementéw (korpuséw) z prowadnicami
trapezowymi ustalony dla potokowej obrobki
wiertarki slupowej (rys. 1 i 2)') przedstawiony
jest w tablicy I. Poniewaz reczne dopasowywanie
prowadnic wywolane niedoktadnoscia metod
obrobki mechanicznej, przeczy zasadom wytwa-
rzania potokowego naruszajac jego rytm, przeto
nalezy ja wyeliminowa¢ przez stosowanie specjal-
nych metod obrébki mechanicznej i specjalnych
obrabiarek. W chwili obecnej w wielu zaktadach,
korpusy podlegaja najpierw struganiu albo frezo-
waniu ksztaltowymi frezami, a nastepnie tak ob-
robione powierzchnie wykancza sie przez szlifo-
wanie lub skrobanie.

TABLICA I
Stup S t 6 t |Wrzeciennik
: 5 Gzas Gzas Gzas
Ol obibki | 9 | obebki | % | btk | %
Womn. W min. W min.
Calkowity czas obrébki | 319 [100| 293 |100| 557 |100
czeéel
Frezowanie, struganie
i skrobanie w oddziale 36 27 91 31 80 |15,8

mechanicznym.

Szlifowanie ; 83 1111958H e 3110565251162

Dopasowywanie* pro-

wadnic w montazu e e U e 80 o
ng’)lnie na obrébke
i dopasowywanie pro- | 149 [46,8| 162 |35,1| 192 |37.,4

wadnic

Przy obrébce struganiem czas obrébki maszyno-
wej ze wzgledu na jalowy ruch powrotny jest b.
duzy. Natomiast frezowanie prowadnic frezami
ksztaltowymi (pokazane na rys. 1 i 2) posiada na-
stepujace wady:

1) obrébka dwoéch sgsiednich powierzchni pro-
wadnicy nachylonych do siebie pod katem 55°
jednym ksztaltowym narzedziem wymaga doktad-
nego jego wykonania, aby uzyska¢ identyczny za-
rys prowadnic catych serii obrabianych korpuséw;

2) powierzchnie prowadnic obrabiane stozkowsg
powierzchnig freza uzyskujemy mniej dokladne,
niz powierzchnie obrabiane powierzchnig czolowsg
freza; nieduza dokladnos$é obrobki i mata czystosc
obrabianych powierzchni powoduje koniecznosé
ich szlifowania wzglednie skrobania;

3) przy zastosowaniu frezé6w z nakladkami
z weglik6w spiekanych, ksztalt normalnych pty-
tek z reguly nie odpowiada wymaganemu ksztal-

1) Liczby na rysunku oznaczajg kolejno$¢ operacji

towi zarysu prowadnicy, co wywotuje koniecznosc
zeszlifowania plytek na wymagany kaf i strate
weglikow spiekanych;

4) kanalki dia wyjscia tarczy szliferskiej albo
skrobaka nalezy wykona¢ osobno tarczowym fre-
zem, czesto dodatkowym przej$ciem (rys. 1, frez
5 1rys. 6 frez 4).

a

Rys. 1.

W miare wzrostu wielkosci produkcji ilo$¢ wad,
wynikajgcych ze stosowania frezéow ksztattowych
jeszcze bardziej ro$nie. Z tych wzgledow przy
produkeji potokowej obrébka prowadnic trapezo-
wych frezami ksztaltowymi jest obrébka nieopfa-
calng. W obecnym czasie kiedy przed przemystem
obrabiarkowym stoi zadanie zwiekszenia produk-
cji, w pelni dojrzato zagadnienia obroébki zlozo-
nych ksztaltow metodami dostosowanymi do pro-
dukeji potokowej.

Na rys. 3 i 4 poka-
zano sposéb obrobki
prowadnic na spec-
jalnych wielowrze-
cionowych frezar-
kach, gdzie wszystkie
plaszezyzny obrabia-
ne sg jednoczesnie za
jednym  przejsciem
narzedzi, nie wylg-
czajac wykonania ka-
natkéow wybiegowych
dla obréobki wykan-
czajagcej. Powierzch- Rys. 2.
nie prowadnic i kanatki w wierzchotku kata utwo-
rzonego przez te powierzchnie wykonywane sg
przez powierzchnie czotowe frezow 1—2, 1—3 (rys.
3 naroza A i B), wskutek czego odpada koniecznosé

1-395/52-R2

Rys. 3.
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doktadnego wykonania profilu freza ksztaltowego.
Podczas przejscia wykanczajacego frezy 1 i 2 (rys.
5) pracujg jak frezy czolowe, gdyz skrawane sg
tylko powierzchnie AB i CD.

Celem okresle-

/ nia odpowiednich
dla tego rodzaju
obrébki warunkow
skrawania, - prze-

. : prowadzono proéby

pracy frezami WK

8  (wegliki do

2N obrébki zeliwa

— W-92%, Co-8%).

7 Proby te pozwoli-
7 /‘\ ty wyciagna¢ pew-

2 ne wnioski o wa-
Wasqs runkach skrawa-
nia przy wykan-

Rys. 5. czajacym  frezo-

waniu, niezbedne dla przeprowadzenia obliczen
techniczno-ekonomicznych. Rezultaty obrobki we-
dtug schematu z rys. 3 i 4 w poréwnaniu z obréb-
kg przedstawiong na rys. 2 i 6, przy zastosowaniu
tych samych warunkoéw zgrubnego frezowania
zestawione sg w tablicy II. Czasy pomocnicze przy-

2 1 3 43

N-395/52 R6
Rys. 6.

jeto jak dla obroébki potokowej. Warunki skrawa-
nia byly nastepujace: szybkos¢é skrawania v =
= 177m/min, szybkos$é ruchu posuwowego p = 190
mm/min, przy grubo$ci warstwy skrawanej 0,5
mm. Reasumujac nalezy stwierdzi¢ ze:

1) obrobka prowadnic trapezowych frezami
ksztaltowymi jest nieoptacalna i powinna byé za-

stapiona obrobka frezami (glowicami) czolowymi
(rys. 3 i 4); zmiana ta pozwoli, jak wskazuja obli-
czenia, na mozliwo$¢ podwyzszenia wydajnosei od
3,2 do 3,8 razy;

TABLICA IX

Obrobka frezami
znakladkami WK
8 wg schematu

Obrobka trezami
znakladkami WK
8 wg schematu

Operacja ZUnySEElEisd; ZoTyS, 25196

S}up! stol ‘I‘.IZEDiE". s}up[ stol ‘wrzzcienml

|
|

aal s Sel Bl i

Frezowanie zgrubne 43,5]23,17| 23,17| 43.5] 23,17] 23,1
Frezowanie wykanczajgce| — — — 59,§ ES, 723
Skiobanie w wydziale o- S ;
brébki skrawaniem = ST
Szlifowanie —= = L e s |
Koncowe frezowanie  129,8 118,6 |186 | — | — | —
Dopasowywanie przy : e
montazu w0 87
Ogotem na obrobke i do-

pasowywani¢ prowadnic 73,3 | 41,77, 41,77(147 |159,67|205,61

Ogoélem na wykonanie pro-’

wadnic dla 1 obrabiarki] 12084

512,34

2) duzy czas przygotowawczy potrzebny do
ustawienia frezéw przy obrobce frezami ksztalto-
wymi obniza korzy$¢ stosowania weglikow spieka-
nych;

3) najbardziej celowe jest stosowanie specjal-
nych obrabiarek wielowrzecionowych (rys. 3 i 4)
z zabezpieczeniem sztywnego i dokladnego usta-
wienia wrzecion pod odpowiednimi katami;

4) przeprowadzone préby pracy frezami (glo-
wicami) czolowymi wykazalty duzg doktadnost
obrabianych przez nie powierzchni; ;.

9) nalezy podkresli¢ konieczno$¢ przeprowa-
dzenia dalszych préb celem ustalenia optymalne]
geometrii ostrza frezow i warunkéw skrawania
wyjasnienia = wielko$ci powstajacych sit, ora
przyczyn wplywajacych na dokladnosé obrobki
co pozwoli wyeliminowac szlifowanie i koncowe
dopasowywanie, a tym samym znacznie uprost
potokowsa produkeje korpuséow obrabiarek.

Na podstawie artykutu P. I. Serokina ,,K woprosu ob-
rabotki profilei tastoczkin chwost® ,Stanki i Instrumient'
zeszyt 6/52. opracowal inz. K. P

DRAG DO ODBHIJANIA ZUZLA Z RUSZTOW W PALENISKACH KOTLOW PAROWYCH

Odbijanie zuzla z rusztow w paleniskach kotiéw pa-
rowych odbywa sie na ogdt przy uzyciu ciezkiego lomu.
Wymaga to wiele wysitku palacza i powoduje miszczenie
rusztu.

2 H-404/52-41

W celu utatwienia palaczowi pracy przy oczyszczanil
rusztow palenisk mozna z\astosowa-é drag do odbijania.
zuzla, uwidoczniony na rysunku.

Drag ten posiada w odlegto$ci 3/5 od raczki 1 przegu
bowo zamoéowana stopke 2, ktérej ustawienie na ruszciel
3 dokonuje sie przez zmiane polozenia raczki 1. W ter
spos6b tworzy sie prog, pozwalajacy na latwiejsze odry-
wanie przywartego dlo_rw";f,_tu zuzla.

Dzigki usprawnier. przediuza sie zywotnos¢, a przél
utatwienie pracy palaczom uzyskuje sie lepsza konsel
wacje rusztow, co przyczynia sie do podnoszenia spraw-
nosci kottow.

Twoérca usprawnienia Jézef ‘Owczl:
rek palacz Polska Zegluga Morskd
w Szczecinie sfs ,,Torun‘
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UWAGI O WYTWARZANIU NOZY KSZTALTOWYCH

Artykut omawia szlifowanie nozy tokarskich ksztaltkowych na zwyktych szlifierkach,
omawia rowniez sposéb wyznaczania zarysu tych nozy.

Wstep

Tokarskie noze ksztaltowe, ktére stuzg do wy-
konywania przedmiotéw o zlozonym zarysie, mo-
zemy w o0golnosci podzieli¢ na dwie grupy:

a) noze o ksztalcie wydluzonym, zwane nozami
sztabkowymi lub pryzmatycznymi (rys. 1).
b) noze krazkowe (rys. 2).

H-125/51-R1

Rys. 1. Noze ksztaltkowe-sztabkowe.

Noze sztabkowe zajmowaé¢ mogg w stosunku do
przedmiotu obrabianego potozenie promieniowe
(rys. 1 a) lub styczne (rys. 1 b).

Aby uzyska¢ prawidtowa prace nozy ksztalto-
wych, muszg by¢ ;
one wykonane w
ten sposéb, aby
zarys ich krawedzi
tngcych nie ulegat
zmianie w czasie
ostrzenia noza.
Moéwiac inaczej za-
rysy ich w prze-
krojach B-B (rys.
i 2) winny

11-125/51-R2
Rys. 2. N6z ksztaltowy —
krazkowy.
by¢ identyczne z przekrojami A-A. Aby to uzy-
ska¢, powierzchnia przytozenia w nozach sztabko-
wych musi byé uksztaltowana w ten sposéb, aby
tworzace jg linie proste byly do siebie réwnolegte.

1. Wyznaczenie ksztaltu powierzchni przylozenia

Rozpatrzymy tu jedynie noze sztabkowe; geo-
metria nozy krazkowych byla juz bowiem oma-
wiana na tamach ,,Mechanika‘“?).

Dla uproszczenia rozpatrzymy najpierw néz o
kacie natarcia réwnym zeru (rys. 3); jest przy tym
obojetne, czy mamy do czynienia z nozem usta-
wionym promieniowo, czy stycznie — geometria
obu tych nozy jest bowiem jednakowa.

Zarys noza w przekroju B-B, prostopadiym do
powierzchni przylozenia, wyznaczy¢ mozemy wy-
kredlnie lub analityczr' . W obu tych metodach
istota wyznaczania zarysu _lega na tym, ze prze-
nosimy kolejno punkty zarysu przedmiotu, zacho-
wujac bez zmiany odlegtosci « i odpowiednio zmie-
niajac (skracajgc) odlegtosci y. Przy metodzie wy-
kre§lnej wykonujemy rysunek w mozliwie du-

) Patrz art. inz. K. Jedrycha ,Noze krazkowe* Me-
chanik zeszyt 7 — 8/51. ;

zym powiekszeniu (zwykle 30 do 50 kretnym) i 13-
czymy otrzymane punkty — wyznaczajac bezpo-
Srednio zarys noza.

f——te—y >

X —o

.l

)

{ Zarys
przedmiofu

~z

;

S

11:125/51-R3

HI25/51R4

Rys. 3. Wyznaczanie zary- Rys. 4, Wyznaczanie zarysu

su noza sztabkowego przy moza sztabkowego przy
kacie natarcia réwnym ze-  kacie matarcia réznym od
TU. zera,

Przy metodzie analitycznej odleglosci y (y1,
Y2, Ys...) obliczamy.
Z trojkata APy C:

y1s = CPy = APy - cosa = y - cosa [1]
W przypadku gdy kat natarcia y jest rézny od
zera (rys. 4) wyznaczenie zarysu noza jest nieco
bardziej ztozone.

Z tréjkata ODA okreslamy:

OD = OA-siny = r¢-sin v [2]
DA = OA-cosy = 7o-cos v [3]
z trojkata ODPs:

OD = OPs3-sin Y = r-sin ¥ [4]
.DP, = OPs-cos P = r-cos | [5]

Z wzoréw [2] i [4] wyznaczamy pomocniczy
kat : .
[61
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sin | = 3 sin y
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Rzedng y1 okreSlamy z trojkata AP>C:

Y1 = APs-cos (o + v) = (DP> — DA) cos (o + Y)
Podstawiajac wzory [3] i [5] ostatecznie otrzy-
mujemy:

y1 = (r-cos Y — ro-cos y) cos (& + ) [7]

2. Wytwarzanie nozy sztabkowych

Rozpdtrujac proces wytwarzania nozy ksztatto-
wych rozrozni¢ mozemy dwie zasadnicze ]ego od-
miany:

a) wykonanie ,,na gotowo' noza w stanie miek-
kim. W tym przypadku po zahartowaniu jedynie
czys$cimy powierzchnie przylozenia.

b) wykonujge néz w stanie miekkim pozosta-
wiamy zapasy pod szlifowanie. Wykonczenie ta-
kiego noza nastepuje po zahartowaniu.

Z wymienionych tu sposobow wytwarzania nozy
lepsze wyniki dajg oczywiscie noze wykanczane po
hartowaniu. W tym przypadku bowiem usuwa sie
znieksztalcenia powstajace w czasie hartowania,
uzyskuje sie gladsza powierzchnie przylozenia
i wreszcie zdejmuje sie wierzchnig warstwe ma-
teriatu najczesciej odweglong w czasie hartowa-
nia, przez co powierzchnia noza staje sie twardsza.

Wykanczanie po hartowaniu przeprowadza sie
w praktyce kilkoma metodami.

1) w drodze wykanczania recznego;

2) na specjalnych szlifierkach do zarysow krzy-
woliniowych;

3) szlifujac no6z na’ zwyklej szlifierce do plasz-
czyzn. W tym przypadku Sciernica musi by¢ odpo-
wiednio zaprofilowana.

Porownujac podane metody ze wzgledu na ich

ekonomie stwierdzi¢ nalezy, ze najwiecej zastrze-

zen nasuwa wykanczanie reczne. Jest to bowiem
proces diugotrwaty, wymagajacy pracownika
o wysokich kwalifikaciach. Koszt wykonania jest
wiec wysoki, a dokladnos$¢ niewielka. To ostatnie
zwiagzane jest z trudnoscig utrzymania dokladnego
zarysu noza na wiekszej dtugosci, co powoduje, ze
noze wykanczane recznie uzytkowane by¢ moga
na wysokosci kilku do kilkunastu milimetrow,
a po usunieciu (w wyniku ostrzenia) tej warstwy,
musza by¢ ponownie wykanczane.

Wykonywanie nozy ksztaltowych na specjal-
nych szlifierkach — kopiarkach nie nasuwa oczy-
wiscie watpliwosci. Istotna czesé
sktadowa tej szlifierki — pantograf
jest zaopatrzony w tarcze szlifierska,
ktorej droga w procesie ksztattowa-
nia profilu w materiale noza stanowi
wierne odzwierciedlenie zarysu, wy-
kre§lonego w znacznym powieksze-
niu na kartonie. Nalezy jednak zau-

Takze mniejsze zaklady, produkujace narzedzia
ksztattowe w mniejszych ilo$ciach, mogg nie zna-
lez¢ uzasadnienia dla posiadania w swym parku
maszynowym omawianej szlifierki.

Biorac to wszystko pod uwage, podkresli¢c nale-
zy zalety trzeciej metody, dzieki ktorej, nie posia-
dajac specjalnej szlifierki, jesteSmy w stanie wye-
liminowa¢ kosztownag prace wzorcarza.

Zasadniczym zagadnieniem tej metody jest od-
powiednie zaprofilowanie $ciernicy.

3. Profilowanie Sciernicy

Sciernica, poruszajac sie wzdiluz powierzchni
przylozenia noza (rys. 5), musi posiada¢ zarys tak
jak na rysunkach 4 i 5 w przekroju B—B, a wiec
skorygowany w sto-
sunku © do zarysu
przedmiotu . obrabia-
nego. ;

Profilowanie tar-

— czy szlifierskiej mo-

zna przeprowadzi¢ za

pomoca specjalnego
przyrzadu kopiowego
(rys. 6). W przyrza-

dzie tym zarys ko-
pialu zostaje odwzo-
rowany na obwodzie
Sciernicy. Ten sam
cel mozna takze osig-

His/sres

Rys. 5. Szlifowanie noza 5 : %
sztabkowego $ciernica ksztal- gnaé w inny sposob,
towa. a mianowicie na dro-

dze wygniatania profilu w tarczy szlifierskiej za
pomocy rolki o odpowiednim zarysie (rys. 7). Spo-
séb ten jest znacznie prostszy od poprzedniego,
gdyz odpada nie tylko koniecznos¢ stosowania
przyrzadu, lecz takze uzycie drogiego diamentu.
Wyniki sg jednak nieco mniej doktadne.

Opisany spos6b wykonania nozy ksztaltowych
sztabkowych moze by¢ réwniez stosowany do wy-
twarzania nozy krazkowych, pod warunkiem za-
chowania wlasciwego zarysu tarczy szlifierskie].
Sposéb wyznaczania tego zarysu podany jest we
wspomnia»— poprzednio artykule.

wazy¢, iz posiadanie takiej szlifierki _jqny

an

=
= A

jest oplacalne jedynie w warunkach
seryjnej produkeji narzedzi ksztatto-
wych, gdyz jedynie wtedy istnieje  -U
mozliwo$¢ pelnego obciagzenia i wy-
korzystania takiej maszyny. Nawet
duze zaklady lecz o innej, nienarze-
dziowej produkecji, w ktérych narze-
dzia ksztaltowe wytwarzane sa w
sposo6b jednostkowy na potrzeby wia-
‘sne, szlifierki takiej nie posiadajag.
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do kopiatu;

e

ﬁ~IZ5,/SI-R6

Rys. 6. Przyrzad do profilowania $ciernicy: I — $ciernica; 2 — diament

w oprawce; 3 — kopial; 4 — sprezyna, dociskajaca oprawke diamentu

5 — Kkotko reczne ze Sruba pociggows. Pokrecajgc kotkiem

5 powodujemy przesuwanie sie ruchomej czesci przyrzadu wzgledem nie-

ruchomej podstawy i tym samym diamentu po kopiale, tak ze ma tarczy
szlifierskej zostanie odwzorowany zarys kopiatu.
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Rys. 7. Profilowanie
Sciernicy 1 przez wy-
gniatanie w niej zarysu
za pomocg rolki 2.

WIESEAW KOSINSKI

4. Charakterystyka metody szlifowania Sciernica
ksztaltowg

W opisanej metodzie szlifowania nozy ksztatto-
wych profilows $ciernicg mozna dopatrzeé sie ana-
logii z wytwarzaniem kot zebatych czotowych me-
toda ksztattowa, w ktorej to metodzie tarcza szli-
fierska posiada zarys wrebu zeba obrabianego kota.

Z tej tez dziedziny zostaty zaczerpmete pewne
dane, rzuca]ace Swiatlo na wydajno$é i warunki
pracy omawianej metody wytwarzania nozy
ksztattowych:

1. Zaprofilowana tarcza szlifierska moze wy-
starczy¢ na wykonanie 10—12 nozy ksztaltowych.
Po wykonaniu tej ilo$ci btgd profilu staje sie zna-
czny i tarcze nalezy ponownie obciggnac.

2. W przypadku profilowania tarczy szlifier-

: skiej rolka ksztaltowg rolka ta wystarcza na 12—

15 zabiegéw, nastepnie nalezy rolke przeszlifowac.

3. Wygniatanie w tarczy szlifierskiej profilu
rolka winno przebiega¢ przy nieznacznych szybko-
Sciach obwodowych $rednicy, rzedu ok. 15 m/min.

WYZNACZANIE KSZTALTU ROZWINIEC PROSTOKATNYCH
PRZEDMIOTOW TLOCZONYCH

W zeszycie 4-5/50 — Mechanika ukazal sie artykul pt.

»Wyznaczanie ksztattu ma-

teriatu wyjsciowego dla prostokatnych mnaczyn ciggnionych® w ktérym podaliSmy jed-
na z wykreS§lnych metod wyznaczania ksztaltu materiatu wyjsciowego. Artykul zamiesz-

czony obecnie podaje inng metode korygowania ksztattuwstepnego rozwiniecia,

ktéra w

wielu przypadkach daje dokladniejsze wyniki i nadaie sie przede wszystkim do wyzna-
czania rozwinie¢ maczyn, posiadajacych duzg wysokoséw pordéwnaniu z szerokoscig Scia-

nek bocznych,

Konstrukeja wyjsciowa stanowiaca podstawe dla
wlasciwego zaprojektowania rozwiniecia przedmio-

I
|
! oL
|

tu prostokatnego jest rozwiniecie wstepne przed-

stawione na rys. 1. Rozwiniecie takie sklada sie

z nastepujacych elementow:

1) dna 1 przedmiotu o szerokosci a i dlugosci b;

2) dwoch odwinietych $cian bocznych 2 o wyso-
kosci h i szerokosci b;

3) dwoch Scian bocznych 3 rowniez o wysokosei h,
lecz o szerokosci a;

4) czterech wycinkéw 4 kola oS$rednicy d = 2r,
z ktérych kazdy stanowi éwiartke krazka po-

(1;:::“:1

=
|

1

i

R

]
1

I

!

|

1

1

|

=

1
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rS e

o5 Tieting ____Jﬁdwrn

Rys. 2.
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trzebnego do wykonania jednego z czterech na-

rozy przedmiotu prostokatnego.

Ksztalt tak zbudowanego rozwiniecia nie jest
prawidlowy z punktu widzenia zasad techniki cigg-
nienia, jednak powierzchnia jego réwna jest po-
wierzchni gotowego przedmiotu. Celem otrzyma-
nia wlasciwego ksztaltu rozwiniecia nalezy skory-
gowac ksztalt rozwiniecia wstepnego uwzglednia-
jac zachodzgcg w ciggu procesu nieréwnomiernosc
odksztatcania sie materiatu. Przytoczony dalej spo-
s6b przeprowadzania korekcji ksztaltu wstepnego

0

b
hl
—200
180
- 160
L 140
- 120

o0

pozwala otrzymacé jedynie przyblizony ksztalt roz-
winiecia dla przedmiotéow prostokatnych. Ostatecz-
ny ksztalt nalezy ustala¢ przy pomocy préb war-
sztatowych.

Czym krétsze sg proste odcinki AB i CD kon-
turu rozwiniecia tym korekcja jest atwiejsza do
przeprowadzenia, a rownoczesnie dokladniejsza
pod wzgledem prawidtowo$ci poprawionego ksztal-
tu. Trudnosci ustalania skorygowanego ksztaltu
rosng w miare wzrostu przeznaczonych do wyrow-
nia nagtych uskokéw rozwiniecia wstepnego za-

N FATINARS

Rys. 3.

Rok XXVI

cinka kolowego potrzebnego do wykonania naroza
przedmiotu. Drugim (rys. 4) postugujemy sie przy
okre$laniu wysokosci h odwinietych Scian przed-
miotu. Za pomoca trzeciego (rys. 5) wyznaczamy
wielko$ci promienia 7" oraz wymiary x i z. Wy-
miary 7 i h sg to wymiary nalezgce do rozwiniecia
wstepnego. Pozostale wymiary t.zn. 7°, x i z umo-
zliwiaja korekcje rozwinie¢ wstepnych i naleza do
rozwinie¢ juz skorygowanych.

Ostateczne wartosci liczbowe tych wymiaréw
znajdujemy na podstawie nastepujacych wzoréw:

o= - [1]
5 gdy Yo = Ts
-0 : T2
wowczas X =0 B [2]
7.2
Z = 3“2)’5 [3]
gdy Yo >0
T2
wowezas ¥ = 8 o0 [4]
r?.
Gt [5]
gdzie @' =ad,

M-54/52-R3

Przyktad.

Ustali¢ ksztalt rozwiniecia dla przedmiotu posia-

dajacego nastepujace wymiary (rys. 1.)

9 mm
45 mm

a = 60
b:

mm To
70 mm Ts
h’ = 97,5 mm.
Na podstawie tych wymiaréw przy pomocy no-
mogramoéw podanych na rys. 3, 4 i 5 szukamy licz-
bowych warto$ci wymiaréw r, 7, h, , i 2 w na
stepujacy sposob.
Nomogram z rys. 3
Szukang warto$¢ r znajdujemy *aczac linig

I

wartych pomiedzy lezacymi na jego obwodzie prosta lezacy na podzialce rs punkt r. = 4,5 mm
punktami A i B oraz C i D. 0

Przedstawiony na rys. 2 sposob 0 ] -0
korekeji ksztaltu wstepnego roz- : 01k :
winiecia polega na zmianie ksztat- 1 1 F200 /,/:"5
tu, dajacej zmniejszenie wysoko$- 50 el P

. . . e . . 9 - -~ E
ci odwinietych $cian przedmiotu i . 1= e :
odpowiednie powiekszenie powie- 3 1 Ff0 Seo o
rzchni tej czesci rozwiniecia, ktéra 70“71\._ 204 E S E a0
jest przeznaczona do wykonania i B D Je b /// :
narozy przedmiotu. Inaczej mo- 45, ] EW‘\~ = 1 Fwo -2
wige, sposéb polega na powieksze- ] 100 seeralols g 2
niu promienia r do wielkosci ' i . d 1 F 3
zmniejszenie wysokoSei h rozwi- 200 0l Eso 35
nie¢ o wielkoseci x i z. ] ] &

Zwigzane z tym sposobem wy- 5] deiak :40
miary rozwinie¢ okreSlamy z . Jil e Ep 45
trzech nomogramow przedstawio- ] A
nych na rys. 3, 4, i 5. 300+ 0] ;50

Pierwszy z nich (rys. 3) stuzy b nsses
do wyznaczenia promienia r wWy- Rys. 4.
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z punktem h’ = 97,5 mm lezacym na podzialce h'.
Punkt przeciecia sie tej prostej z podziatka po-
mocnicza O, taczymy dalej z lezagcym na podzialce
d, punktem odpowiadajagcym wielkosci danej
érednicy walca pomocniczego do = 2 7, = 18 mm.

Przedluzenie tej prostej oznaczy nam z kolei na
podziatce r wielkos¢ szukanego promienia, ktéra
w danym przypadku wynosi r = 43,5 mm. Podzial-
ka do jak rowniez podziatka r podzielone s3 na
3 odeinki I, IT i III. Stad odezyty na jednym
z tych odcinkéw podziatki d, nalezy przenosié na
taki sam odcinek podziatki r. Umozliwia to wybra-
nie takiego odcinka podziatki d., ktéry w danych
warunkach pozwala uzyska¢ najdogodniejsze od-
czytanie na podzialce 7.

Nomogram z rys. 4.

Podobnie jak poprzednio, po polgczeniu linia
pomocniczg odpowiednich punktéw lezgcych na
podziatkach 7; i b’ (rs = 4,5 mm, b/ = 97,5 mm),
a poézniej po przeciggnieciu z punktu przeciecia
sie przedtuzenia tej prostej z widoczng na wykre-
sie podziatka pomocnicza O innej prostej — prze-
cinajacej podzialke do w punkcie odpowiadajgcym
wielkosci do = 18 mm, odnajdujemy punkt prze-
ciecia sie tej prostej z podziatkg h. Punkt ten lezy
w danym przypadku na wysokosei 109 mm. Osta-
teczne wartosci liczbowe dla r’, x i z obliczamy za
pomocg wzoréw [1], [4] i [5].

Wystepujace we wzorach wspéiczynniki o i p znaj-
dujemy z nomogramu podanego na rys. 5.
Neoimiosgir.a m "z rysi5

baczymy lezaca na podziatce r i d, punkty od-
powiadajace wielkosei r = 435 i do = 18 mm
linig prosta. Punkt przeciecia sie przedtuzenia jej
z linig podziatkowsa « i B, pozwala odczytaé warto-
$ci @ i B.

Wynosza one o ~ 1,4 f =~ 0,8,
Po wstawieniu tych wartosci do wzoréw [1], [4]
i [5] otrzymamy:

" 2~ 61l mm z ~ 22 mm z ~ 19

Otrzymany w ten sposob ksztalt rozwiniecia
przedstawia rys. 2. Promienie wyrownawcze I'w,
majgce na celu skasowanie uskokéw i nadanie

-
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poszukiwanemu rozwinieciu ciagla linie obrysu
i ostateczny ksztalt dobiera sie na cko, dbajac o to,
by pole rozwiniecia nie uleglo zadnej zmianie.

URZADZENIE WYLACZAJACE SILNIK NAPEDOWY SPREZARKI

W pracy sprezarki, ktérej tozyska posiadaja smaro-
Wwanie obiegowe, zdarzaja sie przypadki przerwania obie-
8u oleju wskutek uszkodzenia pompy olejowej. W przy-
padkach takich fozyska sprezarki i napedzajgcego jg sil-
nika elektrycznego, pozostajac przy dalszej pracy spre-
zarki bez oleju, ulegaja wytopieniu, jesli uszkodzenie
nie zostanie natychmiast zauwazone przez obshuge.

—_—

3
pompa 1 tozysko {ozysko e g]
olejowa kompresor silnik
- f L > :
4 ~
: 3 el e
| =
B — : 1 v 5
6 L = =_M [l /-
i 1> 6000V
10 |
Zk t I
g 8
rM1-203/52-R1
Rys. 1.

W celu unikniecia w podobnych przypadkach powaz-
niejszych uszkodzen lozysk oraz samej sprezarki i silni-
ka elektrycznego zastosowano urzadzenie wylaczajgce
silnik elektryczny napedzajacy spngzarke.

Urzadzenie to dziala w sposéb nastepujacy: olej, spty-
wajacy z rury 1 do zbiornika oleju 2, przy normalnym
przeptywie odchyla ptytke 3 utrzymujac za posrednictwem
ukladu dzwigni styki 4 w potozeniu otwartym. Przy przer-
waniu strumienia oleju, np. wskutek uszkodzenia pompy
olejowej, plytka 3 natychmiast opada i nastepuje zwar-
cie stykéw 4, zamykajacych obwod transformatora na-
pieciowego 5, istniejacego przy wiaczniku olejowym.
Prad przeplywajacy przez cewke 6 przekaznika czasowego
rozwiera styki 7. Przez rozwarcie stykéow 7 prad plynacy
w cewce 8 zostanie przerwany, wskutek czego nastapi
wylaczenie gtéownego wytacznika silnika napedowego
sprezarki oraz uruchomienie sygnalu dzwiekowego 9
wraz z jednoczesnym zapaleniem lampki sygnalizacyj-
nej 10.

Tworca usprawnienia Alfons Flakus elektromonter
Rudzkie Zaktady Przemystu Weglowego Kopalnia ,,Szom-
bierki®,
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KLASYFIKACJA PROCESOW TLOCZENIA

Ttoczenie jest jedng z metod przerobki pla-
stycznej, majaca na celu ksztaltowanie mate-
riatu przy pomocy dwu (lub wiecej) elementéw
narzedzia wykonywujacych wzgledem siebie
ruch prostoliniowo-zwrotny lub wahliwy, przy
czym nie nastepuje zgniatanie materiatu.

Procesy tloczenia dzielg sie na dwie zasad-
nicze grupy:

a) dzielenie materialu, stan napigcia powo-
duje naruszenie spojnosci ciala,

b) ksztaltowanie bez naruszenia spéjnosci
ciala. ‘

a) Dzielenie materiatu dokonywane metoda-
mi tloczenia nazywamy wykrawaniem. Wykra-
wanie stuzy¢ moze do oddzielenia zgdanego
przedmiotu od reszty materialu wyjsciowego;
moéwimy wowczas o0 wycinaniu, gdy linia cie-
cia jest zamknieta, lub o odcinaniu, gdy linia
ta nie jest zamknieta. :

#-326]52-R)

Rys. 1. Sposoby wykrawania.

Wyciete lub odciete przedmioty moga by¢ da-
lej ksztaltowane przez dziurkowanie — wykra-
wanie otworow, przycinanie zbednego mate-
riatu wzdtuz linii niezamknietej oraz nadcina-
nie — gdy ciecie nie powoduje dzielenia mate-
rialu na dwie oddzielne czesci.

Wyrownanie obrzeza przedmiofu przez usu-
niecie nadmiaru materiatu odksztalconego w
poprzednich operacjach nazywamy okrawa-
niem. Celem nadania powierzchni ciecia zgda-
nej gladko$ci i doktadnosci stosuje sie wygta-
dzanie, przy czym w procesie tym mamy do
czynienia ze skrawaniem materiatu.

Powstajace w procesach wykrawania pek-
niecia materialu moga by¢ spowodowane na-
prezeniami $cinajgcymi lub rozciggajgcymi. Na-
prezenia Scinajace moga by¢ wywolane bezpo-
$rednim dziataniem dwu elementéw tngcych
(rys. la) lub jednego, gdy ksztait przedmiotu
umozliwia koncentracje naprezen w zadanym
przekroju (rys. 1b). _

Wygladzanie powierzchni ciecia moze by¢
dokonane przy uzyciu jednego lub dwu ele-
mentéw tnacych (rys. 1lc), przy czym zachodzi
skrawanie materiatu. Jeden element tnacy wy-
stepuje rowniez przy cieciu gumgq (rys. 1d),
przy czym oprdcz Scinania wystepuje w tym
przypadku rozcigganie materiatu. Do sposobow

78

wykrawania, w ktoérych pekniecie spowodowa-
ne jest naprezeniami rozciggajacymi, nalezg:
wykrawanie nozowe (rys. le), przy czym pek-
niecie nastepuje w przekroju ostabionym
uprzednio dokonanym odksztatceniem plastycz-
nym oraz przebijanie otwordw (rys. 1f), ktére-
mu towarzyszy wywiniecie peknietego brzegu.

b) Procesy plastycznego ksztaltowania ma-
terialu bez naruszenia spéjnosci ciala podzie-
li¢ mozna w zaleznosci od schematu stanu napie-
cia lub schematu rozmieszczenia naprezen na
Scinanie, skrecanie, giecie, $ciskanie, ciggnienie,
rozcigganie.

Scinanie. Do grupy tej zaliczamy procesy ma-
jace na celu przesuwanie materiatu, dokonywa-
ne w sposéb analogiczny do ciecia przy pomocy
dwu elementéw tnacych (rys. la). Roznica po-
lega na tym, ze przy cieciu zachodzi oddziele-
nie obu czesci, natomiast w procesie przesuwa-
nia spéjnos¢ materiatu jest zachowana.

Skrecanie. Procesy ttoczenia, w ktérych od-
ksztalcenie nastepuje pod wplywem momentu
skrecajacego, znajdujg w praktyce do$¢ ograni-
czone zastosowanie. Tego rodzaju rozmieszcze-
nie naprezen powoduje zazwyczaj wzgledny
obrét rownoleglych przekrojéow materiatu.

Giecie. W procesach giecia nastepuje zmiana
krzywizny przedmiotu wywolana naprezeniami
zginajacymi. Jezeli w wyniku giecia otrzymamy
przedmiot zakrzywiony — moéwimy o wygina-
niu, natomiast, gdy giecie powoduje wyprosto-
wanie zakrzywionego przedmiotu — zachodzi
prostowanie. Odmiang wyginania jest zwijanie,
polegajace na zakrzywianiu obrzeza w ksztal-
cie rurki drogg slizgania sie materiatu po odpo-
wiednio zakrzywionej powierzchni narzedz:a.

Sciskanie
A

’ —
Zmniejszenie Srednicy Zwigkszanie Srednicy

a) q

G4
M-326]52-R2

Rys. 2. Procesy Sciskania materiatu.

Sciskanie. Do grupy tej nalezg procesy cha-
rakteryzujace sie jedno lub dwuosiowym Sciska-
niem materiatu (procesy, w ktorych nastepuje
zgniatanie charakteryzujace sie trojos owym $ci-
skaniem zaliczamy do kucia). Sciskanie mate-
riatlu powodowaé moze dwa rodzaje odksztal-
cen powiloki:

1) zmniejszanie $rednicy,

2) zwiekszanie $rednicy.
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Zmniejszanie $rednicy zachodzi w tym przy-
padku pod wpltywem nacisku narzedzia wywie-
ranego z zewnatrz tulei lub naczynia, jak na
przyktad przy ksztattowaniu szyjki (rys. 2a), za-
ginaniu obrzeza (rys. 2b), lub ksztaltowaniu
wglebienia na obwodzie. Miejscowe zwieksza-
nie srednicy uzyskaé mozna przez osiowe $ciska-
nie tulei, przy czym polaczone jest ono zazwy-
czaj z wyboczeniem $cianki (rys. 2c).

Ciggnienie. Schemat naprezen odpowiadajacy
ciggnieniu wystepuje w procesach ttoczenia je-
dynie przy ksztaltowaniu powlok. W zaleznos-
ci od postaci materiatu przerabianego, procesy
ciggnienia dzielimy na:

1) wytlaczanie, powodujace przeksztalcenie
materiatu plaskiego w naczynie,

2) wyciaganie powodujace zmniej-
szenie $rednicy lub grubosci naczy- g)
nia (rys. 3).

Wyttaczanie odbywac sie moze bez
dociskania (wytlaczanie swobodne —
rys. 3a) lub z dociskaniem materiatu
zapobiegajacym tworzeniu sie fald na
obrzezu. Rodzaj posredni stanowi
wytlaczanie na mlotach spadowych,
przy ktoérym dosciskanie obrzeza
i prostowanie powstalych fatd doko- )
nywane jest co pewien okres czasu
rys. 3a) lub z dociskaniem materiatu
by¢ dokonywane mechanicznie (do-
ciskacz sztywny (rys. 3c) lub sprezy-
sty) lub hydraulicznie. Rozrézniamy
wytlaczanie hydrauliczne zewnatrz-
ne (rys. 3d), gdy cisnienie cieczy za-
stepuje dzialanie pierscienia ciggo- i
wego oraz wewnatrzne, (rys. 3e) gdy ci$nienie
cieczy zastepuje dzialanie stempla.

Celem wyciggania jest zwiekszenie diugosci
naczynia uzyskanego droga wytlaczania lub
wglebiania. Osiggngé to mozna przez :

1) zmniejszenie grubos$ci $cianki (rys. 3f) lub

2) zmniejszenie $rednicy.

Wycigganie przez zmniejszenie $rednicy na-
czynia moze byé dokonane przez wyciaganie
proste, (rys. 3g), lub przewijanie, przy ktérym
zewnetrzna powierzchnia naczynia przeksztaica
sie¢ w wewnetrzng (rys. 3h). Odmiang przewija-
nia jest przewijanie w powietrzu.

Rozcigganie. Procesy ksztaltowania materia-
tu pod wplywm naprezen rozciaggajacych powo-
dowa¢ moga zmniejszenie grubosci blachy (wy-

hydraulleznym

A"- A2y

Przewijanie

Wyciqganie
proste
wewnetrznym

¢

'zi_&\\\\\é'isl:&\l&\\\\:?
—e]

" -326/52 R3

procesOw ciagnienia.

sokosci krazka lub pierscienia, co odpowiada
speczaniu) lub zwiekszaniu $rednicy. Zmniej-
szanie grubo$ci materiatu cechuje procesy:

1) wygniatania, w ktéorym blacha ksztaltowa-
na jest m.edzy dwiema powierzchniami narze-
dzia (rys. 4a) oraz,

2) obciagania, dokonywanego przy uzyciu
tylko jednego elementu, przy czym obrzeze ma-
teriatu jest unieruchomione w uchwycie (rys.
4D).

Wygniatanie i obcigganie rézni sie od wytta-
czania, poza odmiennym schematem naprezen,
przede wszystkim brakiem odksztalcen obrzeza.
O ile przy wyttaczaniu zachodzi zmniejszenie
wymiaréw obrzeza, dzieki czemu powierzchnia
przedmiotu nie ulega w przyblizeniu zmianie,

) 9

-

%

M-325/57-R4
Rys. 4. Schematy proceséw rozciggania.

to przy wygniataniu i obcigganiu obrzeze nie od-
ksztalca sie, a ksztaltowanie sSrodkowej czesci
materialu powoduje zwiekszenie powierzchni
dokonane kosztem zmniejszenia grubosci. Ro-
dzajem obciggania jest proba tloczliwosci blach
dokonywana przyrzadem Eriksena.

Z procesow powodujgcych zwiekszenie éred-
nicy wydzielonego w przedmiocie elementu pier-
Scieniowego najwieksze znaczenie praktyczne
majg: wywijanie obrzeza wokoél otworu (rys. 4c¢),
zwiekszanie $rednicy otworu (rys. 4d), rozwi-
jenie obrzeza elementu walcowego (rys. 4e)
lub zwiekszanie jego Srednicy (rys. 4f) oraz wy-
brzuszanie, ktére moze by¢ dokonane w sposéb
mechaniczny lub hydrauliczny (rys. 4g).
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ZASTOSOWANIE PRAS AUTOMATYCZNYCH DO TLOCZENIA
MASOWYCH WYROBOW Z BLACHY

Tloczenie na zimno znajduje coraz szersze zasto-
sowanie w réznych gateziach przemyslu ze wzgle-
du na cenne zalety tej metody przerébki metali.
Najszersze zastosowanie znajduje ono w produkcji
wieloseryjnej i masowej siegajacej setek tysiecy
i milion6w sztuk rocznie, co pozwala na zastoso-
wanie daleko posunietych udoskonalen maszyn i
urzadzen.

Zwiekszenie wymagan stawianych wyrobom tto-
czonym, przy rownoczesnej tendencji do normali-
zacji, standaryzacji i umasowienia produkcji oraz
udoskonalenie technologii ich wytwarzania stalo
sie bodzcem postepu technicznego w budowie pras
i automatyzacji proceséw technologicznych ttocze-
nia. W odniesieniu do konstrukeji maszyn i urza-
dzen ttoczni postep techniczny idzie w nastepuja-
cych kierunkach: :

1) budowanie pras szybkobieznych;

2) zwiekszenie trwaltosci i dokladnos$ci pras;

3) unowoczes$nienie napedow;

4) ulepszenie mechanizméw regulacji

wania;

5) wyposazenie pras w mechanizmy automaty-
zujace ich prace (podawanie materiatu i poi-
wyrobow, usuwanie wyrobow i-odpadkow) tj.
budowanie pras zautomatyzowanych;

6) budowanie pras automatycznych i pétauto-
matycznych, w ktérych mechanizmy automa-
tyzujace, stanowiag integralng czes¢ konstruk-
cji prasy.

O ile w produkcji drobonoseryjnej (50 tys. sztuk
rocznie) i seryjnej (50 — 500 tys. szt. rocznie) za-
zwyczaj odpowiadaja wymaganiom technicznym
prasy uniwersalne z recznym podawaniem mate-
rialu, to przy produkcji wielkoseryjnej (500 —-
2000 tys. szt. rocznie) coraz szersze zastosowanie
znajdujg szybkobiezne prasy zautomatyzowane,
a przy produkecji masowej (2000 — 10000 tys. szt.
rocznie) — prasy automatyczne.

W Zwiazku Radzieckim, gdzie przy socjalistycz-
nej formie organizacji = przemystu, normalizacja
i standaryzacja wyrob6éw i czeSci zamiennych jest
bardzo daleko zaawansowana, prasy automatyczne
znajduja coraz szersze zastosowanie.

W Polsce, w obecnym etapie uprzemystowienia
kraju, unowocze$nienie metod produkeji, w szcze-
golnosci automatyzacji proceséw ttoczenia z bla-
chy, stalo sie waznym zagadnieniem, znajdujacym
wilasciwy wyraz w wytycznych do planéw tech-
nicznych przemystu metalowego w ramach 6-let-
niego Planu rozwoju i przebudowy gospodarcze].

Przy masowym wytwarzaniu wyrobéw tloczo-
nych dla zaspokojenia zwiekszajgcych sie potrzeb
naszego przemystu i wykorzystania duzych mozli-
wosci eksportowych, powinny znalezé jak najszer-
sze zastosowanie i rozpowszechnienie rézne typy
uniwersalnych i specjalnych pras automatycznych.
Maszyny te znajduja zastosowanie w réznych prze-
mystach, a przede wszystkim w elektrotechnicz-
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i stero-

nym, radiotechnicznym i samochodowym, w pro-
dukcji opakowan metalowych, przedmiotow po-
wszechnego uzytku i innych.

Prasy automatyczne specjalne przeznaczone sg
do tloczenia z blachy jednego lub nieduzej grupy
podobnych wyrobow. Prasy te projektuje sie zwy-
kle w zastosowaniu do opracowanego z gory pro-
cesu technologicznego ttoczenia. Zapewniaja one
wysoka wydajnos¢ i caltkowitg automatyzacje po-
dawania materiatu wyjSciowego, przesuwania
poiwyrobow w czasie procesu tloczenia, usuwania
i ukladania gotowych wyrobow.

Szersze rozpowszechnienie uzyskaly uniwersal-
ne prasy automatyczne umozliwiajgce tloczenie
roznych wyrobow. Przy wysokiej wydajnosci pra-
sy automatyczne zapewniajg moznos¢ zastosowa-
nia obstugi kilku (3 =+ 5) pras przez jednego robot-
nika. Wysoka wydajno$¢ pras automatycznych
osigga sie przez ich szybkobiezno$¢ oraz jednocze-
sne wykonywanie kilku operacji. Szybkos¢ pracy
nowoczesnych szybkobieznych pras automatycz-
nych osigga 700 skokéw (uderzen) na minute.

Sposréd uniwersalnych pras automatycznych
najwieksze zastosowanie i rozpowszechnienie uzy-
skaly prasy z dolnym napedem oraz prasy wielo-
stopniowe.

W dalszym ciagu oméwimy konstrukecje i zasa-
de dzialania tych typoéw pras oraz przebieg wyko-
nywanego na nich procesu technologicznego.

Prasy automatyczne z dolnym napedem

Prasy z dolnym napedem przeznaczone sg do
masowej produkeji czesci rowerow, motocykli, sa-
mochodéw, aparatéow tele-i radiotechnicznych, ma-
szyn do liczenia, pisania i réznych przedmiotow
powszechnego uzytku.

Poszczegbélne operacje tloczenia jak: wykrawa-
nie, giecie, ciggnienie itp. wykonywane sa na
ttocznikach wielotaktowych, osadzonych na prasie.
Proces tloczenia, niezaleznie od ilo$ci i rodzaju ope-
racji, wykonywany jest bez oddzielania p6twyrobu
od taémy. Dopiero w ostatecznej operacji, kiedy
ksztaltowanie wyrobu jest juz zakonczone, obcina
sie mostki taczgce wyrob z tasmg. Przy wykony-
waniu wyrobow o ztozonych ksztattach ilos¢ opera- |
cji ttoczenia doj$¢ moze do pietnastu, dzieki du-
Zym wymiarom stolu. Na rys. 1 podane sa przykla-
dy wielotaktowego tloczenia wyrobow z tasmy na
automatach z dolnym napedem.

Cenng zaleta konstrukcyjna pras automatycz-
nych o napedzie umieszczonym w dolnej czescl
korpusu jest niskie potozenie $rodka ciezkosci, dzie-
ki czemu uzyskuje sie duza statecznos¢, zmniejsze-
nie drgan i spokojna prace maszyny przy duzych
predkoéciach jej elementéw roboczych. W tych
warunkach czas pracy ttocznikéw przediuza sig ‘
6 = 8 krotnie w poréwnaniu ze zwyklymi prasami.

Duza dokladno$é prowadzenia stempli, tasmy
i podawania materialu pozwala na zastosowanie

B
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Rys. 1. Przyklady wielotaktowego tloczenia na automa-
tach z dolnym napedem; a — material — mosiadz, gru-
bose 1,2 mm, nacisk — 50 t, wydajnosé 125 sztuk na mi-
nute; b — material — stal miekka, grubo$é 0,8 mm, na-
cisk 125 t, wydajnos¢ 160 sztuk na minute; ¢ — materiat
— stal migkka, grubos$¢ 0,6 mm, nacisk 75 t, wydajno§é
100 sztuk ma minute,

tych pras do wykonywania drobnych przedmiotéw
o do$¢ duzej doktadnosci.

Automaty z dolnym napedem budowane sg o na-
cisku od 10 do 300 t przy ilosci skokow suwaka od
125 do 700 na minute. Glebokosé ciagnienia do-
chodzi¢ moze do 100 mm.

n=1440.abr/min
17201

Rys. 2. Schemat prasy automatycznej z dolnym napedem
o macisku 60 t.

Schemat dziatania automatu przedstawia rys. 2.
Na masywnej plycie podstawowej 8 zmontowana
jest dolna czesé korpusu posiadajaca dwie prowa-
dnice (jedna z nich regulowana), po ktérych poru-
sza sie dolny suwak 1 napedzany za pomoca kor-
bowodu 3 o regulowanej dtugosci i poziomego wa-
tu korbowego 2.

Suwak 1 polgczony jest z gorng plyta 4 za pomo-
cq czterech ciegien 5 prowadzonych w czterech
brazowych tulejach umieszczonych w gérnej cze-
sci korpusu.

Plyte glowicowsa ttocznika przytwierdza sie do
plyty 4, natomiast podstawe tlocznika do stolu 6
posiadajgcego otwor, przez ktéry spadaja gotowe
wyroby. Kierowane sa one nastepnie na zewnatrz
Za pomocg dwoéch rynien znajdujacych sie po obu
stronach prasy. W plycie 4 i stole 6 wykonane sa
rowki teowe lub otwory na $ruby stuzace do zamo-
Cowania ttoeznika.

Wat korbowy jest napedzany poprzez sprzeglo
zaciskowe lub klowe znajdujace sie w kole za-
machowym 7 napedzanym od kola zebatego
umieszczonego na wale silnika elektrycznego.

Specjalne urzadzenie pozwala na zmniejszenie
predkosci obrotowej silnika, a wiec i predkosci sko-

kow prasy, co jest nieodzowne przy wykonywaniu
operacji ciggowych.

Sterowanie prasy umozliwia wlgczanie go na
ruch ciagty, lub wykonywanie pojedynczych ude-
rzen z kazdorazowym zatrzymywaniem prasy przy
gornym potozeniu suwaka. Dla zmniejszenia nie-
réwnomiernosci ruchu watu korbowego, spowodo-
wanego dzialaniem sit masowych, pomiedzy suwa-
kiem 1 i ptytg 8 wstawione sg dwie mocne sprezy-
ny 9 réwnowazace ciezary suwaka i wszystkich cze-
Sci, dziatajgcych na wat korbowy. Sprezyny te spet-
niaja jeszcze jedno wazne zadanie, a mianowicie
przez dociskanie suwaka do korbowodu i korbowo-
du do wykorbienia walu korbowego usuwaja luzy,
a wiec i uderzenia w tozyskach, ktére nader ujem-
nie wplywaja na prace ruchomych czesci prasy.

Wiszystkie prasy automatyczne tej konstrukeji
posiadajg dwuwalkowe podajniki materiatu. Tasme
metalowa z bebna podaje sie do tlocznika za po-
mocg dwoch waltkéw: dolnego 11 i gérnego 10. Gor-
ny walek jest dociskany do dolnego przez sprezyny.

Kulisa 13 otrzymujaca ruch wahadlowy wokat
punktu 14 napedza listwe 22, zakonczong na kon-
cach zebatkami, ktore za posrednictwem kot zeba-
tych 12 wprowadzaja w ruch mechanizm zapadko-
wy podajnika walkowego. Wielko$¢ skoku tasmy
reguluje sie przez zmiane ditugosei wykorbienia
czopa 15 sztywno polaczonego z krzywksg 16. Ce-
lem zluzowania tasmy w chwili ttoczenia, rolki po-
ruszajace sie po krzywce 16 unosza gérne watki 20
i 10 przy pomocy dzwigni 17, ciagien 18 i dzwigni
19. Dwuwatkowy podajnik 20 znajdujgcy sie po
drugiej stronie stolu odbiera wycietg tasme.

Dla otrzymania w razie potrzeby odpadow w po-
staci drobnych kawalkéw, automat posiada nozy-
ce 21 wprawiane w ruch dzwignig 23 polaczong z
ptyta 4. :

Na rys. 3 podany jest widok boczny prasy auto-
matycznej z dolnym napedem, z uwidocznionymi
zespotami sterowania i hamulea, a na rys. 4 —
przekroj takiej prasy przechodzacy przez o$ walu
korbowego.

Wielostopniowe prasy automatyczne

Wielostopniowe prasy automatyczne (rys. 5) sa
jedng z najbardziej charakterystycznych maszyn
nowoczesnych ttoczni; przeznaczone sg one do wie-
looperacyjnego ttoczenia wyrobéw z blachy w ma-
sowe] produkeji. Na tego rodzaju prasach mozna
jednoczesnie wykonywaé¢ do 20 kolejnych operacji
jak na przyktad: wycinanie, ciggnienie, wyttacza-
nie, giecie, dottaczanie, wyciskanie gwintu, obci-
nanie i inne. Rodzaje wyrobéw ttoczonych na tych
automatach z uwidocznieniem kolejnosci wykony-
wanych operacji-podane sg na rys. 6, 7.

Zasada procesu technologicznego wykonywane-
go na prasach wielostopniowych jest analogiczna
do pracy ttocznika wielotaktowego zastosowanego
w prasach uniwersalnych i na prasach automatycz-
nych z dolnym napedem, gdzie gotowy wyréb
otrzymujemy réwniez przy pomocy kilku lub kil-
kunastu operacji ttoczenia wykonywanych za kaz- -
dym skokiem suwaka. Réznica polega na tym, ze
przy tloczeniu na prasach wielostopniowych pélwy-
réb zostaje oddzielony od tasmy juz w pierwszej
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Rys. 3. Widok z boku prasy automatycznej z dolnym na-

pedem.
operacji i jest przenoszony do nastepnych tloczni-
kow za pomocy szczekowego podajnika (rys. 8).

Wysoka wydajno$é, prosta konstrukcja tloczni-
kow i doktadno$é wykonania wyrobow sg podsta-
wowymi zaletami wielostopniowych pras automa-
tycznych.

Szerokie rozpowszechnienie zyskaty te prasy W
przemystach elektrotechnicznym, zbrojeniowym
i przedmiotéw powszechnego zastosowania. W
Zwiagzku Radzieckim znalazly one szczegdlne za-
stosowanie przy produkecji tozysk kulkowych.

Najbardziej rozpowszechnione typy wielosto-
pniowych pras automatycznych posiadajg 5—10
stopni. Nacisk wyn051 16-+120 t, przy szerokosci
taémy 70--350 mm i gtebokosci tloczenla 20-+—120
mm. Do wyrob6éw o wiekszych wymiarach wyko-
nywanych z blachy o grubosci do 5 mm stosowa-
ne sg prasy o wiekszym nacisku siegajagcym 750 ¢,
przy szeroko$ci tasmy 300 = 450 mm i gtebokosci
tloczenia 135 —+ 175 mm. Na przyktad do produkeji
pokrywy piasty samochodu zostala zastosowana w
jednej z fabryk samochodowych 13 stopniowa pra-
sa automatyczna o nacisku 600 t. Ciezar tej maszy-
ny wynosi 120 t, wysokos¢ — 8 m, odleglo$¢ mie-
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Rys. 4. Przekréj prasy automatycznej z bocznym napedess

przez o§ walu korbowego.

dzy stojakami — 4,5 m, wydajnos¢ — 1200 —
1500 wyrobow na godzine.
W wielostopniowych prasach automatycznych

stosuje sie materiat wyjSciowy w postaci taSmy lub |

potwyrobow wycietych uprzednio na innej prasie.

Do przesuwania taémy stuzy podajnik walcowy, na- -
tomiast do podawania gotowych, wycietych p(')I-.$

Wielostopniowa prasa automatyczna.

Rys. b.
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Specjalne typy pras wielo-
stopniowych przystosowane
sg do jednoczesnego ttoczenia
dwoch czesci oraz ich monta-
zu. W tym przypadku prasa
posiada dwa podajniki tasmy
umieszczone z obu stron ma-
szyny. Podajnik szczekowy
przesuwa obydwie czesci
przez ksztaltujace tloczniki
do $rodka prasy, gdzie 1gczg
sie one w ttoczniku montazo-
wym. Takie wykorzystanie
prasy zapewnia bardzo wyso-

Rys. 6. Przyktady potwyrobow i wyrobow tioczonych na wielostopniowej pra-
sie automatycznej.

wyrobow stosuje sie specjalne przysysajace urza- ka wydajnosé.

dzenie powietrzne, ktére pobiera pélwyroby ze Dla kontroli pracy i zabezpieczenia od uszkodzen,
stoséw urzadzenia magazynowego i przenosi je na prasy wielostopniowe zaopatrzone sa w elektrycz-
miejsce pracy do podajnika szczekowego. ne urzadzenia zabezpieczajgce. Stykowe kontakty

dotykajg do poruszajacego sie p6twyrobu i w przy-
padku wadliwego przesuniecia czeSci prasa auto-
matycznie wylacza sie.

Ny )

o
°l.<l

Rys. 7. Przyktady poétwyrobow i wyrobow tloc'zony‘ch na
wielostopniowej prasie automatycznej.

n~l4:5 i % Rys. 9. Schemat kinematyczny wif.elostopniowej prasy su-
Rya, 8. Podajnik chwytakowy wielostopniowej prasy auto- e
matycznej.
‘Podawanie tagmy odbywa sie systemem zygza- Schemat kinematyczny wielostopniowej prasy
kowym w celu zmniejszenia ilosci odpadk6ow. automatycznej podany jest na rys. 9.

,Kto nie podnosi swych kwalifikacji,
kto nie uzupetnia swej wiedzy, kto sie
ciggle nie uczy, nie tylko pozostaje
; w tyle, ale i ciggnie wstecz innych
— a wiec opéznia i hamuje nasz postep
techniczny, nasz rozwéj gospodarczy®.
B. Bierut
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ATMOSFERY OCHRONNE W OBROBCE CIEPLNEJ METALI

Artykul podaje podstawowe wiadomosci z dziedziny stosowania atmosfer ochronnych w ob-

rébce cieplnej metali.

W czeSci pierwszej omoéwione sg: wplyw atmosfery piecowej na stal, trudnoSci powstajace
w zwigzku z utlenianiem' i odweglaniem stali, dawniejsze metody zapobiegawcze oraz definicje
zasadmczych poje¢ z dziedziny atmosfer ochronnych.

W czeSci drugiej podane beda obecne rozwigzania przemyslowe i zastosowanie atmosfer

ochronnych dla celéw obrobki -cieplnej.

W. czasie nagrzewania zaroéwno stopow zelaza
jak i metali niezelaznych wystepuje powszechnie
znane zjawisko utleniania — powierzchnia meta-
lu pokrywa sie zaleznie od warunkéw nagrzewa-
nia grubszg lub cienszg warstwa tlenkow.

Dla stali pierwszym widocznym objawem utle-
niania sg barwy nalotowe. Powstajacy najpierw
nalot . z6tty przedstawia soba warstwe tlenkow
grubosci ok. 45-:10—%mm. Naloty brunatny, fioleto-
wy i niebieski sg odpowiednio grubsze. Zaczawszy
od grubosci warstwy tlenkéw ok. 0,025 mm mowi-
my juz o zgorzelinie W temperaturach do ok.
500°C mamy do czynienia z barwami nalotowymi,
W temperaturze ponad 600°C utlenianie odbywa
sie juz znacznie intensywniej i tworzy sie zgorze-
lina.

Tworzenie sie zgorzeliny jest zjawiskiem wybit-
nie niekorzystnym zaréwno ze wzgledu na straty
metalu jak i trudnoseci powstajace przy dalszej ob-
r6bce. W piecach kuzniczych i walcowniczych
strata na zgorzelinie wynosi przy kazdym nagrze-
wie 1-+-2%. Biorgc pod uwage, ze stal jest nagrze-
wana kilkakrotnie, gczna strata wynosi ok. 5%
ogblnej predukeji. Niemniej dotkliwe sg trudnos-
ci powstajace przy obrébce mechanicznej i wy-
kaniczaniu przedmiotéw obrabianych cieplnie (mo-
wa o nich w dalszym ciggu).

Z tych wzgledow zagadnienie nagrzewania me-
talu bez utleniania absorbowato od dawna umysty
technikow. Ostatnie dwudziestolecie przyniosto
rozwigzanie tego zagadnienia w takim stopniu, ze
obecnie mozliwe jest nagrzewanie kazdego meta-
lu w sposob nie dopuszezajacy do tworzenia sie
tlenkow. W Zwigzku Radzieckim i innych przodu-
jacych krajach przemystowych metody te sg juz
stosowane powszechnie.

Artykut niniejszy ma na celu zapoznanie czy-
. telnika w krotkim zarysie z zjawiskami tworzenia
sie zgorzeliny i odweglania, zachodzacymi przy
nagrzewaniu stali oraz z metodami ma]acyml na
celu zapobieganie tym zjawiskom.

1. Wplyw atmosfery piecowej na stal

Sktad chemiczny atmosfery piecéw grzewczych
zalezy od sposobu nagrzewania (elektryczne, ga-
zowe, ropowe), rodzaju paliwa oraz ilosci dopro-
wadzanego powietrza.

Zasadniczymi skladnikami tej atmosfery sg: Nz
(azot), Os (tlen), CO (tlenek wegla), COsy (dwutle-
nek wegla) i HoO (para wodna). W przypadku za-
wartosci w paliwie siarki, gazy spalinowe zawiera-
ja rowniez SOs.

Tlen powoduje zasadniczo utlenianie stali, jed-
nak w temperaturze powyzej 850°C, zwlaszcza je-
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zeli powietrze jest wilgotne, moze powodowaé
rowniez odweglanie. Intensywnos¢ utleniania jest
tym wieksza im wyzsza jest temperatura. Do ok.
550°C utlenianie jest minimalne, zwieksza sie sto-
sunkowo wolno do ok. 800°C, po czym w wyzszych
temperaturach zaczyna gwaltownie rosnaé¢. Oczy-
wiscie na grubo$¢ zgorzeliny wplywa rowniez czas
nagrzewania.
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Rys. 1. Krzywe rownowagi dla ukladow: Fe-HsO-Hs |

krzywa 1 (wg Jominy‘ego i Murphy‘ego), Fe-CO2-CO krzy-
wa 2 (wg Marschalla).

Przy podwyzszonych temperaturach dziata utle- |

niajgco na zelazo nie tylko tlen, ale rowniez para
wodna i dwutlenek wegla.

Fe + CO2 FeO -+ CO

Reakcje te sg odwracalnymi, zaleznie od tempe-

ratury i stosunku koncentracji poszczeg6lnych

czynnikéw. Przy nadmiarze HoO lub CO2 reakcje

przebiegajg z lewa na prawo, a wiec nastepuje

—

e

utlenianie przedmiotéw nagrzewanych. Przy nad- |

miarze Hy lub CO reakcje maja przebieg z prawa
na lewo i nastepuje redukcja tlenkéw zelaza do

metalicznego Zelaza. Zaleznosci te dla reakcji [1]

i [2] przedstawione sa na rys. 1. Na osi odcietych
zaznaczony jest stosunek koncentracji czynnikow

gazowych, wyrazony przez stosunek cisnien czyn-

niké6w gazowycht), na osi rzednych — temperatu-
ry. Cisnienie czastkowe skiadnikow statych (Fe,
FeO) jest bardzo niewielkie i moze by¢ pominiete.

1) CLsmemem czgstkowym gazu nazywa sie ta czesc
ogblnego ciSnienia panujacego w mieszaninie gazowel,
ktora jest spowodowana danym gazem. Ci$nienie czast-
kowe gazu w mieszaninie réwna sie temu cisnieniu jakie
by wywolat gaz, gdyby sam jeden zajmowal objetosé taka
jakg zajmuje mieszanina, CiSnienie ogélne mieszaniny
gazéw jest suma ciénien czastkowych poszczegolnych
sktadnikow.

Rok XXVI |
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nosié np. 0,2 a temperatura 600°C, to odpowiada-
jacy punkt bedzie lezal na lewo od krzywej 1 —
dzialanie atmosfery bedzie redukujace. Gdy przy

tej same] temperaturze stosunek koncentracji%g

H
bedzie wynosil np. 0,6, to odpowiadajacy punkt be-
dzie lezat na prawo od krzywej — atmosfera be-
dzie utleniajgca. Krzywa 1 rozgraniczajgca oba za-
kresy odpowiada stanowi réwnowagi. Podobnie
krzywa 2 odpowiada stanowi réwnowagi dla reak-
cji [21.

]Z rozwazan tych wynika, ze ta sama atmosfera
(przy tym samym stosunku koncentracji sktadni-
kéw) zaleznie od wysokosci temperatury moze
dziata¢ redukujaco lub utleniajaco.

Gdy stosunek koncentracji bedzie wy-
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Rys. 2. Wplyw temperatury na utlenianie stali weglowej
ok. 0,15% C; czas wytrzymania probki 2 godz. (wg Upthe-
grovego).

Dziatanie utleniajgce pary wodnej (rys. 2) jest
bardzo silne; w temperaturach od ok. 700 do
900°C, a wiec w zakresie najczeSciej stosowanym
W obrébce cieplnej, para wodna dziala bardziej
utleniajgco nawet niz tlen. W zakresie od ok. 930
do 1000°C powietrze jest aktywniejsze niz para
wodna. Dwutlenek wegla dziala utleniajaco naj-
stabiej i dopiero w wyzszych temperaturach.

Dziatanie CO jest odwrotne. Szereg badan nad
utlenianiem stali weglowych i stopowych wykazal,
ze w zakresie temperatur stosowanych przy obréb-
ce cieplnej, tlenek wegla nawet w niewielkich ilo-
Sciach zmniejsza wybitnie szybkosé utleniania.

Z wykresu na rys. 3 dotyczacego stali weglo-
wych (przebieg krzywych dla stali stopowych jest
analogiczny) widaé. ze zaczawszy od zawartosci
W spalinach ok. 2% CO, strata na ciezarze przez
utlenianie powierzchni wybitnie spada. Gwaltow-
ny wzrost utleniania rozpoczyna sie natomiast
gdy w spalinach pojawia sie tlen; przy zawartosci
ponad 1% tlenu szybkosé wzrostu krzywych
Zmniejsza sie.

Z danych tych latwo wywnioskowa¢, ze w pie-
cach do obrébki cieplnej nie trudno jest uzyskaé
Znaczne zmniejszenie utleniania stosujac nie cat-
kowite spalanie tak, zeby w spalinach bylo ok. 2%

CO. Spalanie z jeszcze mniejszg iloScia powietrza
(dalsze zwiekszenie ilosci CO) wywiera juz wpltyw
niewielki i nie zawsze oplaca sie. Jak widaé z wy-
kresu prawego, aby sprowadzi¢ utlenianie prak-
tycznie do zera, niezbedna jest zawarto$é w spali-
nach ok. 16% CO.
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2
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Rys. 3. Utlenianie stali weglowych w spalinach gazu
miejskiego w zalezno$ci od wspélczynnika nadmiaru po-
wietrza; czas trzymania prébek 1 godz. przy 9250C —
krzywe z lewej strony i 40 min. przy 1260°C — krzywe
z prawej strony (wg Murphy‘ego i Upthegrovego).

Oproécz dziatania utleniajgcego, dwutlenek we-
gla i para wodna mogg dziala¢ na stal odweglaja-
co:

FesC H CO; = 2CO + 3Fe [3]

FegC '-’— H-0 — CO + Hg —I— 3Fe [4]

Wodoér wydzielajacy sie przy reakcji [4] moze
rowniez dziata¢ odweglajaco:

Fe;;C —I— ZHg 7 CI’T4 + 3Fe [5]

Reakcje [3], [4] i[5] sg odwracalne. Przy prze-
biegu reakeji z lewa na prawo nastepuje odwegla-
nie polgczone z wydzielaniem tlenku wegla i wo-
doru, przy czym wydzielajacy sie w reakecji [4]
wodor reaguje dalej zgodnie z reakcja [5]. Przy
przebiegu reakeji z prawa na lewo nastepuje na-
weglanie zelaza.

Stal 1 zawartosci: 124C 080%C 040%C 0,20%C 0,10%C 005%E
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Rys. 4. Krzywe rownowagi CO-CO:znad stalg (wg Beckera).

Rys. 4 przedstawia krzywe réwnowagi w zalez-
no$ci od temperatury dla uktadu CO5-CO nad sta-
la, a rys. 5 — krzywe rownowagi ukiadu CHs-Hs
nad stala.
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Dziatanie naweglajace lub odweglajace atmo-
sfer piecowych zalezy w duzej mierze i od zawar-
tosci wegla w stali. Dla kazdej temperatury i okre-
$lonego stosunku CO/CO., w atmosferze istnieje
okreg$lona zawartosé wegla w stali, przy ktérych
ukiad znajduje sie w rownowadze. Stal o innej za-
wartosci wegla bedzie wiec dazy¢ do stanu okre-
§lonego przez krzywe réwnowagi.
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Rys. 5. Krzywe rownowagi CH4-Ho n:ad stalg (wg Sykesa).

Np. w atmosferze 90% CO - 10%o COg i tempe-
raturze 870°C, czemu odpowiada zawartosé 0,4% C
w stali, stal o zawarto$ci 0,1% C bedzie sie nawe-
glaé, a stal 0,8 C — odwegla¢ az do zawartosci,
ok. 0,4% C, przy ktérej nastagpi réwnowaga.

Przytoczone reakcje utleniania i odweglania nie
63 oczywiscie jedynymi zachodzacymi w atmosfe-
rze piecowej. Samych tlenkow wegla jest trzy:
FeO, Fes03 i FesO4, a pamietaé nalezy, ze stal
oprécz wegla zawiera jeszcze szereg innych sklad-
nikow, mogacych dziata¢ katalitycznie. Reaguja
réwniez miedzy sobg poszczegolne sktadniki spa-
lin np:

9€0 —=C0s - C [6]1
CH, — C L 2H, [7]
CO; + H, =CO 4 H,0 itd. [8]

Krzywe réwnowagi poszczegélnych reakeji do-
tycza oczywiscie pewnych idealnych warunkéw,
od ktérych dalekie sg warunki istniejgce w pie-
cach przemystowych. Dlatego krzywe te dajg nam
tylko wskazania co do kierunku w jakim przebie-
gaja w piecu pewne reakcje i korzystaé z nich
w sensie liczbowym mozna tylko w ograniczonym
stopniu. :

W wysokich temperaturach utlenianie zelaza (re-
akcje [11 i [2]) odbywa sie rownolegle z utlenia-
niem wegla w stali, a wiec z odweglaniem po-
wierzchni (reakcje [3] [4], [5]). Zaleznie od ro-
dzaju atmosfery w piecu i temperatury szybkos¢
tych procesé6w moze by¢ rézna i odpowiednio pod
warstwa tlenkow powierzchnia moze by¢ odweglo-
na lub nie.

2. TrudnoS$ci powstajace w zwiazku z utlenianiem
i odweglaniem

Zjawiska utleniania i odweglania sg wybitnie
niekorzystne z punktu widzenia obrébki metali.

Pomingwszy strate materiatu, ktéra odgrywa pe-
wazng role w hutnictwie, w przemysle przetwor-
czym spotykamy sie z nastepujacymi utrudnienia-
mi w obroébce:

1) Zgorzelina utrudnia kucie w matrycach na
dokladny wymiar i przyspiesza zuzycie matrye.
Utrudnia chtodzenie przy hartowaniu i moze po-
wodowa¢ miekkie plamy.

2) Zgorzelina odpryskujgca przy nagrzewaniu
zanieczyszcza przewody piecOw gazowych i ropo-
wych, a w elektrycznych moze powodowaé zwar-
cia i zniszczenia uzwojen grzejnych; odpryskujg-
ca przy chlodzeniu w wannach olejowych powodu-
je zatykanie przewodéw i pomp olejowych.

3) Wskutek znacznej twardo$ci i dziatania $cie-
rajacego zgorzelina przyspiesza zuzycie narzedzi
tngcych oraz powoduje ztg prace tarcz szlifier-
skich.

4) Celem usuniecia tlenkéw (nalotéw i zgorze-
liny) nalezy stosowa¢ kosztowne procesy dodatko-
we jak: trawienie, piaskowanie i szczotkowanie,

5) Wskutek nie zawsze pomyslnego przebiegu
usuwania tlenkéw zwieksza sie znacznie ilo$é bra-
kéw wymiarowych.

6) Warstwa odweglona. idgca czesto w parze

z utlenianiem powierzchni powoduje czesto braki
przy odbiorze na twardo$¢; nie zauwazona w razie

malej grubosSci moze powodowaé przySpieszone

zniszezenie przedmiotéw pracy.

3. Dawniejsze metody zapobiegawcze

Usilowania przeprowadzenia nagrzewania z mo-
zliwie malym utlenieniem i odwegleniem byty czy-
nione od dawna; zaliczy¢ do nich nalezy:

a) nagrzewanie materiatu w szezelnych skrzyn-

kach lub tyglach wypetnionych weglem drzewnym |

lub opitkami zeliwa szarego;

b) pokrywanie powierzchni metalu
ochronng (miedziowanie, pasty?);

c) wytwarzanie w piecu odpowiedniej atmosfery
przez regulacje w mieszance stosunku gaz — po-

powloka

wietrze; w praktyce moéwi sie czesto o niezupel

nym spalaniu i wytwarzaniu tzw. atmosfery redu-
kujacej®);

d) nagrzewanie w kapielach solnych lub otowio-
wych.

2) Jako przyktad pasty dla ochrony przed zgorzeling

przy hartowaniu mozna przytoczyé:
75%0 kredy sproszkowanej
20°% topnika (80°% kwasu borowego — 20% bo-
raksu)
5% zelazocyjanku potasowego
woda do konsystencji klajstru. ‘

3) W praktyce i nawet w literaturze przyjeto nazywaé
atmosfere:

utleniajacq — jezeli zawiera wolny Oz (np. W plecach‘
elektrycznych lub paliwowych przy spalaniu z nadmis
rem powietrza),

obojetna — jezeli nie zawiera wolnego Oz i tylko §lady|
CO (otrzymana przy spalaniu w warunkach zbhzonych
do teoretycznych),

redukujgca — jezeli zawiera wiekszg ilo§¢ CO (otrzy
mana przy hiezupelnym spalaniu).

Podzial ten nie Jest sluszny, bo wszystkie te atmosfel'y’
zwlaszeza jezeli zawieraja jeszcze pare wodna, powodujd
w wysokich temperaturach w mniejszym lub w1ekszym
stopniu utlenianie metali.
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Z przytoczonych metod pierwsza jest stosowana
dosé czesto zwiaszcza do stali o wiekszej zawar-
tosci wegla i chromu, np. przy wyzarzaniu zmiek-
czajacym narzedzi przed ich przerébka. Stale
o mniejszej zawarto$ci wegla mogg sie w tych wa-
runkach nawegla¢. Czy nastgpi naweglanie czy od-
weglanie zalezy nie tylko od zawartosSci wegla w
stali, ale i od temperatury wyzarzania. Dla celéw
hartowania metoda ta mniej sie nadaje.

Metoda druga stosowana jest w matych warszta-
tach i w przypadkach specjalnych.

Regulowanie atmosfery pieca przez zmiane sto-
sunku gaz — powietrze czy tez paliwo plynne —
powietrze daje sie stosowac oczywiscie tylko w
piecach paliwowych, co stanowi zresztg wielks ich
zalete. Warstwe zgorzeliny mozna otrzymaé znacz-
nie ciensza, jednak catkowicie czystej powierzchni
uzyskac sie nie daje.

W czasie nagrzewania zachodza, jak juz bylo
wspomniane, zaré6wno utlenianie jak i odweglanie;
szybkos$é ich zalezy od sktadu atmosfery piecowej,

rodzaju stali i temperatury. W przypadku stali .

niskoweglowych, gdzie nie istnieje niebezpieczen-
stwo odweglania, mozna utrzymywa¢ przez niezu-
pelne spalanie atmosfere ,,redukujaca® zmniejsza-
jac do minimum powstanie zgorzeliny. Inaczej w
przypadku np. wysokoweglowych stali chromo-
wych. W temperaturach powyzej 870°C w atmo-
sferze ,redukujacej proces odweglania przebie-
ga szybciej niz utlenianie, w wyniku czego pod
cienkg warstwa zgorzeliny otrzymamy warstwe
odweglong, szkodliwo$é ktorej dla narzedzia nie
trzeba ttumaczyc¢.

Tym niemniej w szeregu przypadkéw metoda
ta daje zupelnie niezte wyniki i dlatego znalazia
dos¢ szerokie rozpowszechnienie.

O charakterze atmosfery piecowej mozna sadzi¢
do pewnego stopnia po kolorze zgorzeliny. Zgorze-
lina otrzymana w piecu przy spalaniu paliwa z nie-
domiarem powietrza zawiera wiekszg ilos¢ FeO,
jest czarna i mocno przylegajgca. Zgorzelina otrzy-
mywana przy spalaniu z nadmiarem powietrza za-
wiera duza ilo$é FesQg, jest szara, blyszczaca
i przylega stabiej. -

Wobec wielkiej réznorodnosci stali i temperatur
grzania metoda ta wymaga duzego dos$wiadczenia
uzyskiwanego drogg $wiadomych préb i diugiej
praktyki.

Najwieksze znaczenie z wymienionych metod
dla otrzymywania czystej powierzchni ma nagrze-
wanie w kapielach solnych. Wiekszo$¢ z nich daje
powierzchnie bez zgorzeliny, a tylko mniej lub
wiecej zmatowiona na skutek dziatania chlorkow.
Wobec duzej szybko$ci nagrzewania dziatanie od-
weglajace zazwyczaj nie jest zbyt wielkie. Niekt6-
re z kapieli cyjanowych (technicznie czysty NaCN)
dajg idealnie czysta powierzchnie z metalicznym
potyskiem, réznigca sie tylko odcieniem od po-
wierzchni po obrébce skrawaniem. Réwniez zupel-
nie zadowalajace wyniki uzyskuje sie przy har-
towaniu w kapieli solnej stali szybkotnacych. Kg—
piele solne maja jednak ograniczone zastosovyan}e
ze wzgledu na wymiary tygla — stosuje sie je
tylko do przedmiotéw drobnych.

4. Definicja atmosfer ochronnych

W ciggu ostatnich kilkunastu lat wymagania ce
do czystosci powierzchni stale rosng. Piece elektry-
czne coraz czesciej stosowane majg natomiast at-
mosfere utleniajacg i dajg powierzchnie wybitnie
utleniong.

Celem zmniejszenia ewentualnie unikniecia
utleniania i odweglania nalezalo wiec zastosowaé
specjalng atmosfere doprowadzang do pieca z zew-
ngtrz. Atmosfere taka nazywamy ochronng.

Stosowana rowniez nazwa atmosfery regulo-
wane ma szersze znaczenie. Obejmuje ona nie tyl-
ko atmosfery majgce na celu ochrone powierzchni
ale réwniez stuzace do zmiany sktadu chemicznego
powierzchni metalu np. atmosfery stuzace do na-
weglania i cyjanowania gazowego. Niektore z tych
atmosfer znajduja zreszty zastosowanie i jako at-
mosfery ochronne.

Atmosfery ochronne moga byé stosowane nie
tylko do piecow elektrycznych, ale réwniez gazo-
wych i ropowych; nalezy jednak stosowaé wow-
czas nie grzanie bezposrednie, tylko z zastosowa-
niem mufli.

Zakres stosowania nie ogranicza sie tylko do
grzania metali przy obrébce cieplnej, ale obejmuje
rowniez obrébke plastyczng na gorgco, lutowanie
itd.

Celem okreslenia sposobu grzania, w czasie kt6-
rego otrzymuje sie taka lub inng czysto$é po-
wierzchni przyjmuje sie coraz czeSciej pojecia:
grzanie jasne, czyste i ciemne. Wprowadzenie tych
poje¢ stalo sie niezbedne dla okre$lenia skutecz-
no$ci dziatania atmosfer ochronnych.

Jasnym nazywa sie grzanie, przy ktérym po-
wierzchnia metalu pozostaje dla oka bez zmiany.

Czystym nazywa sie grzanie, przy ktéorym do-
puszczalne jest Sciemnienie - powierzchni (barwy
nalotowe), natomiast nie powinno by¢ zgorzeliny.

Ciemnym nazywa sie grzanie, przy ktérym wy-
stepuje zgorzelina.

Idealna atmosfera ochronna nie powinna w ogo6-
le reagowa¢ z chronionym metalem w zadnych
temperaturach i tworzy¢ z nim uklad pozostajgcy
w danych warunkach grzania w stanie réwnowagi
chemicznej. Taka atmosferg bylby jeden z gazow
szlachetnych jak hel lub argon. Ze wzgledu na
trudno$¢ otrzymana w wigkszych ilo$ciach i bar-
dzo znaczny koszt jest to jednak niemozliwe w wa-
runkach przemystowych.

Nastepnie z kolei gazy, ktére mogtyby by¢ stoso-
wane to azot i wodér. Warunkiem stosowania jest
jednak znaczny stopien czystosci. Tymeczasem azot
i wodér stosowany w przemysle sg zanieczyszczo-
ne tlenem, dwutlenkiem wegla i parg wodng, co
czyni je nieprzydatnymi w charakterze atmosfery
ochronnej. Otrzymanie czystego azotu i wodoru na
skale przemystowg jest trudne i kosztowne. Wodor
poza tym tworzy w pewne] proporcji z powietrzem
mieszaning wybuchowg oraz wywoluje tzw. kru-
chos$é wodorowa stali.

Wobec tego jako atmosfery ochronne stosuje sie
zazwyczaj mieszaniny gazowe otrzymywane réoz-
nymi sposobami.
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AUTOMATYCZNA OPRAWKA ZABIERAKOWA

Wykorzystanie pelnej mocy obrabiarki zalezy od silty
zacisku uchwytoéw, ograniczajacej wielko$¢ dopuszczalne-
go momentu obrotowego pochodzacego od sity wywiera-
nej przez noéz na obrabiany przedmiot. Obrébka przed-
miotéw centrowanych i zamocowywanych na wewnetrz-
nych powierzchniach walcowych przy pomocy tulejek
rozpreznych (rys. 1) jest mozliwa tylko wtedy, gdy otwo-
ry te sa obrabiane w poprzednich operacjach. Takie za-
mocowanie nie pozwala jednak na skrawanie duzymi
przekrojami wiorow.

Zabierak

Przedmiot _obrabiany
ST

A\

H-398/52-R1

Rys. 1.

Przy toczeniu zgrubnym, gdy otwoér centrujacy jest
nieobrabiany, mozna stosowa¢ automatyczng oprawke
przedstawiona na rys. 2. Korpus 1 oprawki mocuje sie
na wrzecionie Srubami 2. Na prawe]j czeSci korpusu na-
ciete sg trzy powierzchnie spiral 4, B i C (rys. 3), po
ktorych przesuwajg sie trzy wktadki 3, zamocowywujg-
ce obrabiany przedmiot w czasie obréobki. Wkitadki za-
bezpieczone sg przed wypadnieciem obejma 4 i tuleja 5.

Obracajac obejme 4, powodujemy przesuwanie wkia-
dek, a wiec zamocowywanie i odmocowywanie obrabia-
nego przedmiotu, ;

W celu zapewnienia jednoczesnego przesuwania sie
wkladek, a wiec mozliwie centrycznego zamocowywania

2
5

przedmiotéw, wszystkie wkiadki polaczone sa z tulejg
5 sprezynami 6. Obejma 4 osadzona jest w kolnierzu §
i zamocowana nakretka 7. Obejma i kolnierz potaczone sa
wpustem 10, zabezpieczajacym przed zmian3y ich wzajem-
nego polozenia. W wybraniu kolnierza umieszczone sj
trzy sprezyny 11, ktére z jednego konca maja wsta-
wione koncowki 12 opierajace sie o kotki oporowe 13
wicisniete w korpus 1 oprawki. Pozostale konce sprezyn
opieraja sie o kolki oporowe 14 wecisniete w koinierz 8.
Sprezyny te obracaja kolnierz i obejme w kierunku strzal-
ki, S'(rys. 3), dzieki czemu wkiladki przesuwajg sie w naj-
wyzsze potozenie.

W celu umieszczenia przedmiotu ma oprawce, nalezy
wstawi¢ w jeden z otwor6w kolmierza 8 pokretto 9
i obroci¢é kolnierz w kierunku do siebie, az zatrzask 15
pod dzialaniem sprezyny wskoczy w odpowiedni otwoér
korpusu 1 oprawki. Po zalozeniu obrabianego przedmiotu
zatrzask 15 zwalnia kolnierz i wstawki przesuwaja sie
mocujgc przedmiot. Wstawki mocuja przedmiot tym silniej,
im wiekszy jest moment obrotowy od sily skrawania.

Opisana oprawka pozwala mna toczenie przy nieko-
rzystnych warunkach skrawania i umozliwia wykorzy-
stanie pelnej mocy obrabiarki.

Poniewaz wkladki zostawiaja na powierzchni otworu
§lady, a oprawka mnie zapewnia wspoélérodkowego zamo-
cowania, oprawki te mie sa zalecane do obrébki wykan-
czajacej.

Korpus oprawki wykonuje sie ze stali konstrukeyjnej
hartowanej do twardo$ci Hpo =56 = 58, a wstawki ze
stali narzedziowej hartowanej do tej samej twardosci.

Na podstawie ,Stanki i instrumient zeszyt 8/52 opra-
cowal W. N.

1:398/52:R2

H:398/52-R3

Rys. 3.

Rozwijajmy ruch wspdétzawodnictwa pracy,

powiekszajmy szeregi racjonalizatordw i przodownikow pracy
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KOLORY — SKUTECZNY SRODEK,ZWIEKSZENIA
BEZPIECZENSTWA | WYDAJNOSCI PRACY

Artykul porusza mieuwzgledniane dotychczas w dostatecznej mierze zagadnienie

uksztatto-

wania barwnego zakladéw fabrycznych t. zn. nmadamia odpowiednich koloréw pomieszczeniom,
maszynom, urzadzeniom i marzedziom, Omawia réwniez wplyw psychologiczny tych koloréw

na czlowieka wykonujacego prace. Nalezyte naukowe rozwiazanie tego

zagadnienia stworzy

mozliwosei wzrostu wydajnoSci pracy, podniesienia jako$ci produkeji, zmniejszenia ilo$ci wy-

padkow,

1. Znaczenie koloréw w technice

W dziejach techniki jest wiele przyktadéw, wskazu-
jacych ze pozorne drobnostki staja sie z czasem; po
glebszym poznaniu zjawiska niezmiernie waznym czyn-
nikiem, wplywajacym decydujaco na rozw6j wymnalaz-
czo$ci oraz na wzrost wydajno$ci produkeji.

Do tej kategorii ,,drobnostek“ mnalezg niewagtpliwie
kolory farb, ktérymi maluje si¢ pomieszczenia fabryczne,
maszyny, przyrzady, urzadzenia, narzedzia itp,

Do tej pory, niestety, uwazano niemal powszechnie,
7e uksztaltowanie barwne zakladu pracy jest blahym
zagadnieniem i dlatego mie zwracano nan wiekszej uwa-
gi. W istocie za$ jest to potezny czynnik oddzialywania
psychicznego na pracownika, czynnik, ktéry moze pod-
nies¢ warunki pracy w uspolecznionym zakladzie wy-
tworczym, W tym zakresie rozwazania ma temat doboru
odpowiednich koloréw dla pomieszczen, maszyn, urza-
dzen itp. nabieraja szczegb6lnie wielkiego znaczenia.

2. Czlowiek i miejsce pracy

Robotnik spedza okolo 8 godzin dziennie w fabryce,
powinien przeto mie¢ ' takie warunki otaczajace, ktére
stwarzaja mu atmosfere przyjemns a mie odpychajaca,
a wiec pomieszczenie, w kitérym pracije musi stwarzac
mu radosny nastréj psychiczny a nie przygnebiajacy.

Lokal powinien by¢ dostatecznie widny, Sciany jasne,
stanowiace mniejako przedluzenie przestrzeni, a na ich
tle musza sie lagodnie lecz zupelnie wyraznie odcinac
maszyny i urzadzenia zainstalowane we wnetrzu. Ale
najwazniejszym ze wszystkich obiektéw jest maszyna,
na ktérej pracuje czlowiek i ktorag traktuje on jako swa
najblizszag pomocnice. Nowa maszyna nie tylko dlatego
przycigga robotnika, ze jest nowa, inna i lepiej pracuje,
ale rowniez dlatego, ze jest schludna, czysta i mita
dla oka.

Podobnie jak monotonie krajobrazu ozywiaja gory,
lasy i zabudowania, tak monotonie hal fabrycznych ozy-
wiaja bryly maszyn i urzadzenh — jak szarzyzne prze-
streeni rozjasnia zielen drzew i lak oraz barwnos$é kwie-
cia — tak szarzyzne warsztatu ozywié powinny kolory
maszyn, ktére mie moga byé potraktowane jako: pstro-
kacizna barw, lecz jako harmonijne powiazanie efektu
kolorystycznego, potraktowane jako zjawisko estetyczne
zestrajajgce przestrzen i marzedzia pracy z Zywym czlo-
wiekiem — jako zjawisko wywolujace pewne bodzce,
ktére okreslamy mianem ,,dynamiki barw®,

3. Psychologiczne dzialanie kolorow

Badania nad psychologicznym oddzialywaniem kolo-
6w na czlowieka posunely sie w ostatnim éwieréwieczu
niewatpliwie naprzéd, chociaz nie w takim tempie, ja-
kiego nalezaloby sie spodziewaé ze wzgledu na wazno$é
Zagadnienia i mozliwo$ci jego wykorzystania,

Dobér odpowiednich koloréw, w zaleznosci od miejsca
bracy, rodzaju procesu produkcyjnego, wielkosci i ro-

dzaju produktow itp. jest przez odpowiednie pla‘céwkil
naukowe amalizowany dostatecznie gleboko, a stosowany
w pewnym zakresie w praktyce daje bardzo pozytywne
rezultaty.

Stosowanie zrézniczkowanego, barwnego malowania
w przemysle powoduje m. in.:

a) zmniejszenie zmeczenia wzroku i zmniejszenie
przez to samo ogélnego zmeczenia pracownika,

b) podniesienie bezpieczenstwa, porzadku i czystosei
oraz

c) orzezwiajace i
giczne,

podniecajace dziatanie psycholo-

Kazdy z tych elementéw przyczynia sie niewatpliwie
posrednio, lecz bardzo wydatnie do zwiekszenia wydaj-
no$ci, obnizenia kosztéw i zmniejszenia brakéw.

a) Zmeczenie wzroku

Zmeczeniu oczu mozna zapobiec wstepnie przez za-
stosowanie odpowiedniejszego o§wietlenia, zlagodzenie
kontrastow nﬁedzy kolorem obrabianego przedmiotu a
narzedziami i maszynami produkcyjnymi oraz otocze-
niem. Zmeczenie muskuléw oczu przenosi sie tak jak
i zmeczenie inmych muskuléw na cale cialo. Zmeczenie
odbija sie niewatpliwie na jakoS$ci produktu, na iloSci
brakéw, na wydajnoSci pracy oraz zwieksza niebezpie-
czenstwo wypadkow.

Powodow szybkiego zmeczenia oczu jest wiele, ale
najbardziej przyczynia sie do tego staba lub zbyt silna
kontrastowosé obrabianego przedmiotu w stosunku do
otoczenia, stabe osSwietlenie, o$lepienie, drgania przed-
miotu obrabianego lub obserwowanego, opary dzialajace
podrazniajaco na $luzéwki oczu itp.

Jesli cala maszyna oraz obrabiany przedmiot jest, co
sie czesto zdarza, tego samego koloru, to jest oczywiste,
iz robotnik musi wyteza¢ wzrok, poniewaz pomiedzy
przedmiotem a maszyna czy urzgdzeniem nie ma dosta-
tecznie wyczuwalnych kontrastow.

Przez zastosowanie lagodnych kontrastéw barwnych
powinno sie utatwi¢ prace robotnikowi. Woéweczas dobra
widoczno$é, spowodowana réznicg koloréw zapobiegnie
zmeczeniu oczu.

Nastepnym czynnikiem wywierajacym dominujacy
wplyw mna zmeczenie wzroku jest zjawisko oSlepienia.
Nalezy bowiem uwazaé, aby nie tylko w miejscu pre'rcy,
przy stanowisku roboczym zainstalowane bylo Swiatio
o odpowiedniej mocy, ale réwniez aby jego zr6dio i roz-
praszanie bylo tego rodzaju, izby nie powstawaly cienie
i blaski, aby $wiatto oSwietlalo wlasciwie przedmiot
i maszyne, nie razgc OCzu.

Dotyczy to catej hali fabrycznej czy tez pomieszczenia,
w ktérym sie pracuje; powinno by¢ ono cale o$wietlone,
aby mie wywolywaé silnych kontrastow Swietlnych,
a $ciany pomalowane innym anizeli maszyny kolorem,
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aby stworzyé ragodny, mily i wyczuwalny kontrast, co

niewatpliwie wplynie posrednio na polepszenie samopo-

czucia pracownika.

b) Podniesienie bezpieczenstwa,
pioiriz adikiutiTecz ys toiSci

1) Malowanie pomieszczen fabrycznych

Kazde pomieszczenie zakladu pracy musi by¢ urza-
dzone celowo, estetycznie oraz utrzymane w porzadku
i czystoSci. Stwarza to przyjemno$¢ przebywania w da-
nym pomieszczeniu i ochote do pracy.

Dla $cian, w zalezno$ci od rodzaju intensywno$ci oSwie-
tlenia i rodzaju produkcji, majeardziej wskazany jest
kolor lekko zielonkawy, szaty lub stomkowy, przy czym
dzieli sie czesto powierzchnie Sciany wg wysokosSci. I tak
— do wysokosci ok. 2,5 m od podiogi, tzn. do normalnej
wysoko$ci patrzenia dajemy ciemmniejszy odcien (czesto
stosowana jest farba olejna — aby mozna bylo zmywac

Sufit najezesciej maluje sie na kolor kosci stoniowej
(lekko stomkowy). Kolor ten jest daleko przyjemniejszy
dla oka anizeli zimna, kontrastujaca biel.

Aby zmniejszy¢ psychiczne zmeczenie stosuje sie row-
niez czesto tzw. ,efekt dali“, polegajacy ma malowaniu
Scian i sufitu pasami o kolorach, ktérych natezenie prze-
chodzi lagodnie z jednego w drugi. Daje to wyrazny sku-
tek odprezenia nerwowego u pracownikow.

Podloga powinna byé jasno szara lub jasno brazowa.
Wplywa to bardzo dobrze na skuteczne tlumienie odblas-
ku o$wietlenia sufitowego oraz przyczynia sie de pod-
niesienia czysto$ci i estetyki wnetrza, albowiem zaréwno
brud i odpadki s3 na niej tatwo widoczne, choé¢ nie uwy-
puklajg sie jaskrawo — a wiszelkiego rodzaju trudne do
usuniecia zacieki, plamy smarne, rozpryski chtodziwa
itp. sa prawie niewidoczne.

Dobér koloréw i ich intensywnosci zalezy od wielu
czynnikow: od wielko$ci i wysokosci sali, rodzaju i in-
tensywnosci o$wietlenia, od rodzaju maszyn, ich koloru,
rodzaju produkcji itp, czynnikéw, tak ze nie mozna dac
jednobrzmigce] recepty ma wszystkie okoliczno$ci.

2) Malowanie maszyn

Maszyny znajdujgce sie w zaktadzie pracy malujemy
ze wzgledéw estetycznych, porzadkowych oraz antykoro-
zyjnych. Nie oznacza to jednak, iz wszystkie rodzaje
maszyn i wszystkie czeSci jednej maszyny maluje sie na
jeden i ten sam kolor. Tak mie jest i by¢ nie powinno.

Wazne dzwignie, kola reczne, wilaczniki i wylaczniki
itp. powinny odcinaé sie od korpusu maszyny, jak row-
niez od przedmiotu obrabianego lagodnym kontrastem
przez odpowiednie pomalowanie. Te kolory powinny
schwyta¢“ oko. Powinny powodowaé, ze te wazne ele-
menty maszyn, za pomocag ktoérych uruchamiamy i kie-
rujemy maszyna sa tatwo widoczne, wyrozniaja sie spo-
miedzy innych elementow maszyny, zwiaszeza tych, ktore
stanowig jedynie konieczng obudowe. W ten sposéb pod-
nosi sie znakomicie widoczno$¢ zaréwno potrzebnych
czeSci maszyny, jak i samego przedmiotu obrabianego.

Kadlub maszyny oraz nieruchome inne czesci jak po-
krywy, wsporniki itp. maluje sic na ogoél antykorozyjnag
farba mnajczesciej koloru szaro-niebiesko-stalowego. Do-
Swiadczenie wykazalto, iz mimo wielkich zalet estetycz-
nych tego koloru, posiada on jednak dzialanie przygne-
biajace oraz pochtania $wiatlo w znacznym stopniu. Na-

danie farbie zielonkawego odcienia podnosi zaro6wno ko
jace dziatanie na oczy, jak i walory estetyczne maszyny,

Ale nie jest fo recepta uniwersalna. Kolor obudowy
(korpusu) maszyny powinien byé bowiem uzalezniony
od rodzaju przedmiotu obrabianego i tak np. przy ob-
rébce blachy, ktora posiada swoiste szare zabarwienie
wskazane jest malowanie korpusu maszyny farbg ciem-
no-stomkowa. Daje to mile skojarzenie i }agodny Xkon-
trast z obrabiang blachg, ktérej kontury uwypuklyg sie
wowczas na tle obrabiarki bardziej, zwiekszajac bezpie-
czenstwo pracy i tagodzac zmeczenie oczu. [

Przy obrobce miedzi lub mosiadzu najbardziej wska-
zany jest wybor koloru szaro-zielonego, ktory stwarz
dobry tagodny kontrast.

Przy produkecji specjalnej oraz wieloseryjnej jest
mozliwe wyodrebnienie maszyn do obrobki zawsze tych
samych czeSci z tego samego materialu — a wiec i ich
pomalowanie na odpowiedni kolor.
¢) Ochrona przed wypadkami

Do ochrony przed wypadkami stuza poszczegélne ko-
lory, ustalone na podstawie wieloletnich doswiadczen y
danym zakladzie pracy. I tak np. kolor czerwony stuzy
do oznaczania sprzetu przeciwpozarowego i grozaceg
niebezpieczenstwem, Zotty — ochrona przed mniebezpie-
czenstwem zderzenia, upadku itp. Zielony do oznaczani
sprzetu pierwszej potrzeby i sygnalizacji itp.

d) BezposSrednie oddzialywanie
psychiczne

7Z powyzszego Ppobieznego omowienia oraz intuicyjhego

odczucia, ktére niewagtpliwie kazdy z mnas posiada, wr

da¢ wyraznie, iz kolory maja wielki wplyw na flzycznef

i psychiczne samopoczucie pracujacego. i

Odpowiednie kolory ,wspoélpracujg* bowiem niejako‘,
z czlowiekiem, polepszaja jego samopoczucie psychiczng
nastrajaja radosnie, lagodza zmeczenie oczu, migsi}
umystu, zapobiegaja wypadkom, zmuszaja do starannoé-é
ci, przestrzegania czystosci itd.

Sa bowiem tzw. ,barwy cieple“, jak barwa czerwona'
zolta, pomaranczowa, ktore stosujemy tam, gdzie nie mi}
dostatecznego doptywu $wiatta, stonca i ciepla. S3 T6W-|
niez tzw. ,barwy zimne“ niebieska, fioletowa, szmarag|
dowa, ktére stosuje sie tam, gdzie uzyskaé chcemy Spo-/
kéj. odprezenie, gdzie jest duzo $wiatta i stonca. ‘
Barwy jasne nazywamy ,lekkimi“, ciemne — ,,c1ez{
kimi‘. |

Kolor zielony posiada kojgce dziatanie na ciato isa
mopoczucie, {

Operowanie odpowiednimi kolorami, ich odcieniami !/
zestawieniami to potezny instrument oddziatywania 1¢
psychike pracownika.

4. Pozytywne osiagniecia operowania kolorami 1

Nauka o psychologicznym oddziatywaniu koloré“
zwana niekiedy ,dynamika barw®, jest wzglednie nowa‘
nierozbudowang i nieopanowana dostatecznie gatezig Wl(’;
dzy. Jej rozw6j powinien postepowaé szybko naprzéd, 81’;
bowiem osiggniete efekty jej celowego stosowania 54!
znaczne. Wymienimy przyktadowo mnajwazniejsze:

1) podniesienie wydajno$ci pracy przez zmniejszent
zmeczenia oczu, a tym samym i ogblnego zmeczenia =
przez podniesienie radosci pracy na skutek podniecajace“'
go lub kojacego dzialania barw, I

90 ,

e L L E L



.

Role XXVI

MECHANIK

Zeszyt 2

2) obnizenie ilosci brakoéw,

3) podniesienie jako$ci wyrobéw,

4y zmniejszenie kosztéw napraw, ze wzgledu na wzrost
pielegnacji $rodkéw produlkeji, :

5) zmniejszenie iloSci wypadkow,

6) podniesienie czystoSci, higieny i porzadku w za-
ktadzie pracy,

7) lepsze wykorzystanie o$wietlenia,

8) zmniejszenie iloSci zachorowan i nieobecnosci,

Wymienione pozytywne osiagniecia sg potwierdzone
w praktyce. Musimy zatem w kazdym naszym zakladzie
pracy, gdzie na znaczenie koloréw nie zwrécono dotad
uwagi, zajac sie ta sprawa; tym bardziej ze jak wykaza-
ta statystyka kilku powazniejszych zagranicznych zakta-
dow pracy osiagnieto na drodze wykorzystania psycholo-
gicznego zjawiska dzialania koloré6w przecietny wzrost
wydajno$ci o 15%, zmniejszenie iloSci brakéw o 40%o,
zmniejszenie iloSci wypadkéw o 50%. A to sg przeciez po-
wazne osiagniecia i nie wolno nam ich bagatelizowaé.

Dobroczynne dziatanie kolorow daje tym wieksze
efekty, im wiecej w produkcji zaangazowany jest wzrok
ludzki. Przy zmechanizowanych calkowicie procesach
technologicznych te efekty sa oczywiscie mniejsze.

W zakresie ,,gospodarki kolorami‘“ nie ma jeszcze W
przemysle konkretnych wskazan i ustalen, tym niemniej
ufrwalajg sie¢ pewne tradycje oparte o giebokie przestan-
ki praktyczne i psychologiczne.

Kazdy typ zaktadu przemyslowego musi znalezZé swoje
rozwigzania, za§ Centralny Instytut Ochrony Pracy wi-
nien to zagadnienie opracowaé wnikliwie — albowiem
na tej drodze mozna uzyskaé nader pozytywne osiggnig-
cia, ktére niewatpliwie przyczynia sie do szyhszej reali-
zacji Planu 6-letniego przez podniesienie wydajnosci
pracy, jakoSci produkcji, bezpieczenstwa pracy oraz ra-
do$ci przebywania w fabryce. Inz. H. Chmielewski
LITERATURA 8
1. ,,Werkstatt und Betrieb* zeszyt 9/51

" 2. ,,Metalloberfldche® zeszyt 4/51

WIERTEA NOWEJ KONSTRUKCJI

Produkcja wiertel z chwytem stozkowym sprowadza
sie do nastepujacych operacji: dwa odcinki preta, z kto-
rych jeden ze stali szybkotnacej dla czesci roboczej wier-
tla i drugi ze stali konstrukeyjnej dla .chwytu, tgczone sg
na styk za pomoca zgrzewania nastepnie obrobione na
wymagany wymiar.

Po wykonaniu chwytu i rowkéw srubowych na czesci
roboczej wiertto poddawane jest obrobce cieplnej. Taka
kolejno$¢é operacji stosowana jest zazwyczaj do wykony-
wania wiertet $rednich i o duzych Srednicach.

Stosowanie tej kolejno$ci obrébki do wykonywania
wiertet o matych $rednicach (6 = 8 mm) napotyka na po-
wazne trudnosci z powodu niedostatecznej sztywnosci
i wyginania sie wiertel podczas obrobki. Ponadto 1acze-
nie za pomocy zgrzewania dwoéch cze$ci o matych $redni-
cach wymaga bardzo dokladnego wspotosiowego ich usta-
wienia.

W celu unikniecia tych trudno$ci radziecka wytwoérnia
»Frezer zastosowata nowe rozwiazanie konstrukcyjne
produkowanych wiertel przedstawione na rys. 1.

Rys.1.

Jak widaé z rysunku wiertlo sklada sie z czeSci ro-
boczej i chwytu polaczonych przez zaprasowania na zi-
mno,

Na koncu czeéci roboczej wiertta, podlegajacej zapra-
sowaniu w otworze chwytu, wykonany jest caly szereg
nacieé, ktére po zaprasowaniu usztywniaja polaczenie
czeSci roboczej i chwytu.

Kazda z laczonych czeci jest wykonywana oddziel-
nie, a po potaczeniu wiertto poddaje sie szlifowaniu.

| TECHNOLOGIA ICH PRODUKCIJI

Obrobka chwytu wiertta wykonywana jest w sposéb
nastepujacy. Odcinek preta odpowiadajacy diugosci dwoch
chwytéw (z uwzglednieniem naddatkéw na obrobke) na-
kietkowuje sie i obtacza stozkowo zgodnie z zgdanymi
wymiarami. Po wykonaniu obrébki na tokarce i frezarce
cze$¢ obrobiona odpowiadajaca diugosci 2 chwytow wier-
tta ma ksztalt i wymiary podane na rys. 2.
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Po oszlifowaniu cze$§¢ obrobiony przecina sie na dwa
oddzielne chwyty oraz lekko zaokragla obrzeza o po-
wierzchni pozostatej po przecigeiu. Otwoér, w kiérym zapra-
sowuje sie robocza cze$¢ wiertla,
wykonywany jest przez wierce-
nie i rozwiercanie w specjalnym
przyrzadzie przedstawionym na
TS/

Dokladnosé

wykonanego o-

o

=T
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Rys. 3.
tworu powinna odpowiadac¢ tr-eciej klasie (odpowiada to

Rys. 4.

posredniej klasie miedzy 8 : 9 klasg ISA) doktadno$ci
wg OST. Srednica nominalna otworu jest ré6wna $rednicy

21




MECHANIK

Rok XXVI

Zeszyt 2

wiertta powiekszonej o mnaddatek na szlifowanie (np.
dla wiertta o Srednicy 6 mm $rednica tego otworu po-
winna mieé¢ wymiar 6,08 -+ 0,3 mm).

Po wykonaniu otworu drugj koniec chwytu poddaje
sie obrébce cieplnej, celem uzyskania twardoSci Hpp =
= 30 = 40.

Czesé robocza wiertla po odeieciu od preta, wykonaniu
rowkow S$rubowych na frezarce i zahartowaniu prostuje
sie i szlifuje. Naciecia podiuzne na czesci wiertta prze-
znaczonej do zaprasowania w otworze chwytu wykony-
wane sg przez walcowanie na obrabiarkach przeznaczo-
nych do walcowania gwintow.

Przygotowane w ten spodb dwie czesci lgczy sie przez

zaprasowanie na zimno w przyrzadzie przedstawionym
schematycznie na rys. 4, ;
Nacisk prasy dziata nie ma tulejke prowadzaca, lecz
bezposrednio ma chwyt w celu unikniecia zaklinowania
jego w tulejce. Po zaprasowaniu chwyt poddaje sie po-
nownemu szlifowaniu w celu uzyskania doktadnej wspoi-
osiowos$ci z czeS$cig robocza wiertta. Dopuszezalne bicie
chwytu wiertta w stosunku do cze$ci roboczej nie powin-
no przekraczaé¢ 0,12 mm. Nadanie czesSci roboczej wyma-
ganej zbieznosci osiagane jest przez szlifowanie ma spe-
cjalnych szlifierkach,
Na podstawie artykuiu T. A. Sultanowa ,,Novvaja'
konstrukeja swiert i tiechnologia ich izgotowlenja‘.
opracowal inz2. F. K.

OBROBKA UZEBIEN NA PRZECIAGARCE

Wybér racjonalnej metody obrobki i wiasciwe wy-
korzystanie istniejacych S$rodkéw produkeji przyczynia
sie zaré6wno do skrécenia cyklu, jak i obnizenia kosztéw
produkeji. W, przytoczonym przykladzie oméwimy spo-
s6b przystosowania 30-tonowej przeciggarki °jednoko-
lumnowej z napedem hydraulicznym do obrébki uzebie-
nia pier$cienia za pomocg przeciggania. S

Przeciggarke zaopatrzono w 4-tonowy uchwyt z osob-
nym napedem hydraulicznym. Uchwyt ten, osadzony na
. watkach, ma ruch przesuwny w kierunku promienio-
wym, a ponadto ruch obrotowy, przy czym wielko§é
przekrecania regulowana jest za pomocg mechanizmu
podzialowego. PierScien zebaty mocuje sie w uchwycie
za pomocg zaciskow recznych; wyrzucenie pierscienia
z uchwytu po odmocowaniu odbywa sie hydraulicznie.

Przeciagacz, o powierzchni 228,5X1524 mm, sklada
sig z 12 segmentow 1l-zebowych (iloS¢ zebow zalezy
zasadniczo od wielkoséci przeciggarki); maksymalny prze-
suw przeciggacza wynosi 1675 mm,

Cykl roboczy przeciggarki jest pétautomatyczny. Przez
pociagniecie raczki uruchamia sie dzialajace automatycz-
nie (na zasadzie wylacznikéw i przelacznikéw) urzadze-
nie hydrauliczne, ktore powoduje kolejno: przesuniecie

uchwytu w polozenie robocze (skrawania), ruch roboczy
przeciagacza, zatrzymanie sie ttoka, nastepnie odsunig-
cie sie uchwytu i ruch powrotny przeciagacza do gor-
nego polozenia. Przez naciS$niecie guzika witacza sie dru-
gi obwod hydrauliczny, sterowany elektrycznie, ktory
powoduje kolejno: przestawienie mechanizmu podziato-
wego, czesciowy obroét uchwytu i jego zaryglowanie
W nowym polozeniu skrawania.

W omawianym przypadku Srednica podzialowa wien-
ca zebatego wynosi 1776 mm, modul 6 mm, ilo$¢ zebéw
296, kat przyporu 259 wysokosé zeba 13,2 mm, szeroko$é
wienca 35,2 mm. Wymagana dokladno$é pojedynczej po-
dziatki obwodowej wynosi 0,025 mm. Azeby uzyskac
takg dokladno$é, mimos$rodowosé uchwytu nie moze
przekroczy¢ 0,0125 mm na 300 mm $rednicy. Poza tym
do obrobki przeciggacza o odpowiedniej dokiadnos$ci ko-
nieczne sa specjalne szlifierki oraz przyrzady pomiarowe
i sprawdziany.

Sprawdzanie odbywa sie gdy pier§cien jest zamocowa-
ny w uchwycie, przy czym przyrzady i sprawdziany do
pomiaru podziatki i wymiaréw zebéw stanowig inte-
gralng cze$¢ uchwytu. 3

Rys. 2.

Dzieki zastosowaniu opisanej metody czas obrébki
skrécono z 4 1/2 godziny do 30 minut, keszt urzgdzen
zmniejszyl sie o 75%, a ilo$é narzedzi o 85%

Wg czasopisma , Machinery*
opracowat inz. F, M.
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Prof. inz. Wiodzimierz Mermon ,ZASADY KONSTRUK-
CJF PRZYRZADOW, UCHWYTOW 1 SPRAWDZIANOW
SPECJALNYCH® t. II, Format B5, stron 186, rysunkéw
167. Warszawa, 1952, Cena zt 30.—

Tom II ,Zasad konstrukcji przyrzadéw, uchwytow
i sprawdzian6w specjalnych® zamyka prace prof. Mer-
mona 0 konstruowaniu przyrzadéw i innych specjalnych
pomocy warsztatowych do obrébki skrawaniem. Autor
w przedmowie do t. I przeznaczyl ja do uzytku zaréwno
dla pracownikéw biur konstrukeji brzyrzadow, jak i dla
studentéw wyzszych uczelni tfechnicznych. Jest rze-
czg bezsporng, ze omawiajac obok pomocy do obrébki
, skrawaniem takze inne przypadki, jakie w praktyce
codziennej stawia si¢ biurom konstrukeyjnym pomocy
warsztatowych zakladow przemysiu maszynowego, zbli-
zyt sie rzeczywisScie autor do praktyki maszych konstrulk-
toréow, ktorzy obok przyrzadow i uchwytéow do obrébki
skrawaniem, projektuja czesto pomoce do trasowania
i szeregu innych robot,

Tak wiec oméwienie urzadzen specjalnych do wyle-
wania panewek, czy tez do prob wodnych odpowiada
wymaganiom praktyki. Z tej czeSci ksigzki skorzystajg
rowniez studenci, ktérzy ta droga zaznajomia sie z calym
szeregiem zagadnien technologii budowy maszyn, ktdre
w wykladach omawiajgcych konstrukcje przyrzadow
i uchwytéw zazwyczaj nie sa podawane. Praca ta jest
wigec udanym podrecznikiem dla nauki i z drugiej strony
odpowiadajacym w pelni zadaniom stawianym w pra-
ktyce konstruktorom przyrzadéw.

Po omowieniu w tomie I wyposazenia tokarek, szli-
fierek, wiertarek, wiertarko-frezarek, w tomie II autor
rozpatruje z kolei przyrzady i uchwyty dla dalszych ro-
dzajow obrobki.

Zebrane w rozdziale I uchwyty i przyrzady frezar-
skie stanowig najobszerniejszg cze$¢ pracy i rzeczywis-
cie odzwierciedlaja réznorodno$é zagadnien w tym za-
kresie, Znajdujemy tam uchwyty frezarskie do pierwszej
operacji, uchwyty imadiowe (w ktorych uwypuklono
sprawe stosowania specjalnych wkiadek do mormal-
nych imadel! maszynowych) i uchwyty z hydraulicznym
przekazywaniem naciskow, do frezowania cigglego i ko-
piowego (te ostatnie do$¢ szeroko). Wydaje sie jednak,
ze zbyt malo poswiecono uwagi przyrzadom podzialto-
.wym (tylko 1 stronica) i tzw. réznym, ktére w rzeczy-
-wistoSci stanowig bodaj ze majwiekszy odsetek uchwytéow
frezarskich w ogéle. Aczkolwiek sam autor stwierdza,
ze dzial ten jest bardzo obfity i ze trudno bytoby go wy-
czerpa¢, to jednak podamie tylko jednego przykladu
uchwytu (bo dwa dalsze rysunki s3 raczej przykladem
zamocowan) Swiadczy razaco o nierownomiernym po-
traktowaniu zagadnien w tym rozdziale.

Rozdziat II poSwiecony uchwytom do szlifierek
‘plaszezyznowych zajmuje sie szezegélnymi przypadkami
nalezytego zwigzania ze stolem elektromagnetycznym
pPrzedmiotdw o réznych ksztattach, niedogodnych do tego
rodzaju zamocowan, a nadto przyktadami uchwytéw do
szlifowania powierzchni czolowych na szlifierce do otwo-
0w oraz do tzw. szlifowania symetrycznego na szlifier-
ce do plaszezyzn. .

Uchwyty dla strugarek i dtutownic, zgodnie z rzeczy-
wistymi potrzebami, zostaly ujete krétko w rozdziale IIIL

Rozdzial IV w wiekszej swej czeSci mowi raczej o wa-
Tunkach pracy na przecizgarkach niz o konstrukeji sa-
mych uchwytéw. Jednakze takie ujecie jest stuszne, gdyz
W tych przypadkach konstruktor przy doborze konstru-
keji uchwytéw musi poswiecié uwage technologii prze-
ciggania i przeanalizowania samego przedmiotu, gdyz od
tego zalezy prawidlowos$é pracy drogich przeciagaczy.

Podobnie zostal potraktowany rozdziat V o uchwy-
tach do nacinania k6! zebatych walcowych i stozkowych.
Wydaje sie, ze omowienie sprawdzianéw do kol z.ebg—
tych mogtoby byé pominiete, gdyz podane omowienie
nie wnosi wtasciwie wiadomosei o ich konstrukeji.

Zalety rozdziatu VI jest to, iz wprowadza on kon-
struktor6w w zagadnienia pomocy stosowanych przy recz-
nym i maszynowym wygladzaniu i docieraniu powierz-
chni, Na ogét zagadnienie to nie znajdywalo nalezytego

naswietlenia i dopiero w praktyce zapoznawali sie kon-
struktorzy z potrzebami tego rodzaju obrébki.

W rozdziale VII zebrano oméwienie wszystkich innych
pomocy, jakie sa projektowane przez konstruktoréw po-
mocy dla warsztatu obrobki skrawaniem. Jak juz pod-
kreslono na wstepie, oméwienie pomocy traserskich, $lu-
sarskich (do pilowania obryséw i wykonywania rowkow
olejowych w panewkach), zagadnien pomocy do obrébki
cieplnej, urzagdzen do wylewania panewek (szkoda ze po-
kazano tylko jedng metode) i oczyszczania wnetrz odle-
wow (trzeba stwierdzié, ze to ostatnie nie wypadio zbyt
przejrzyScie i zrozumiale), przyrzadéw do prob na cis-
nienie mnalezy oceni¢ pozytywnie. Jednakze niekomplet-
nos¢ dalszych przykladéw bedzie czesto powodem pew-
nych rozczarowan konstruktoréw, ktérzy beda szukaé
rozwigzan dla zagadnien zdarzajacych se w praktyce.
Mozna bylo np. daé choéby jeden przyklad konstruk-
cyjny kompletnego urzadzenia do prob na ci$nienie
i wtedy opis takich konstrukecji bylby bardziej wyrazisty.

Wprowadzenie konstrukeji réznych pomocy montazo-
wych (rozdziat VIII) ma tu raczej jedynie na celu wpro-
wadzenie czytelnikbw w to zagadnienie. Takie stano-
wisko jest stuszne, gdyz przyrzady te powinny stanowié
tre§¢ oddzielnej ksigzki,

Rozdzial IX zapoznaje z ogélnymi wytycznymi i tech-
nologia konstruowania przyrzgdow oraz z organmizacjag
prac w biurach konstrukeji pomocy warsztatowych.

Znaczenie normalizacji w budowie uchwytéw i przy-
rzadow uwypuklono w rozdziale X dajgc kilka przykla-
dow konstrukeyjnych, wykazujacych jakie czeSci przy-
rzagdowe moga by¢ znormalizowane. Ta sprawa ma szcze-
gblne znaczenie dla wprowadzenia nowoczesnych metod
projektowania pomocy. Nalezaloby moze pokazaé i inne
mozliwo$ci wykorzystania znormalizowanych korpusow
i skrzynek przyrzadowych oraz rozwinaé¢ ilo$¢ przykia-
dow wykorzystania uniwersalnych stlupowych przyrza-
dow wiertarskich. Wybrany przykiad z tej grupy wypadk
niezbyt szczesSliwie, gdyz goérna plyta nie jest znorma-
lizowana, a mogtaby nig by¢c.

Poswiecenie calego rozdzialu XI technologicznos$ci
konstrukeji obrabianych przedmiotéw mnalezy przyjaé
z uznaniem, gdyz rzeczywiscie konstruktorzy za mato
uwagi zwracajg na ekonomie i fatwos¢ wykonania przed-
miotu. Wskazane byloby jednak zwiekszenie ilo$ci szki-
cow poréwnawczych Kkonstrukeji przedmiotéw dobrych
i zlych technologicznie, bo samo omoéwienie przemawia
za stabo do czytelnika. Ten rozdziat daje konstruktorom
przyrzadéw odpowiednie oparcie do zgdania zmian kon-
strukeji przedmiotéw w kierunku polepszenia ich tech-
nologicznosei,

Rozdziat (ostatni) XII zaznajamia ogélnie z wykony-
waniem, przechowywaniem i naprawg przyrzadéw i uch-
wytéw. Technologia budowy przyrzadéw jest t3 dzie-
dzing, ktéra musi opanowac¢ konstruktor przyrzadowy,
gdyz utatwia mu stworzenie prawidiowych rozwigzan
konstrukeyjnych.

Podany w zalgcznikach wykaz czeSci znormalizowanych
w budowie przyrzagdéow z podaniem odpowiednich nu-
meréw norm PN i szkicow tych czeSci stanowi zakon-
czenie pracy i zarazem bardzo cenng pomoc dla kon-
struktoré6w, przyczyniajagc sie do szerszego stosowania
normalizacji w budowie przyrzadow. W zatgcznikach po-
dano réwniez pozyteczne zestawienie najczeSciej stoso-
wanych materiatéw i przyktady ich zastosowan.

Przeglad tresci rozdzialow mpotwierdza podkreslong
poprzednio warto§é pracy jako podrecznika, wprowadza-
jacego konstruktoréw i studentéw w zagadnienia budo-
wy przyrzadow.

Stownictwo techniczne na ogoé! poprawne (nie mozna
sie zgodzi¢ jedynie na ,zorientowanie“ na sfr. 15 i na
okreslenie poifabrykatu wyjsciowego jako ,suréwki®);
uklad tre$ci i rysunki sg tak samo staranne jak w to-
mie I.

Spodziewaé sie nalezy, ze calo§¢ pracy przyczyni sig
do szerszej popularyzacji zagadnien i zasad konstrukcji
przyrzadéw i podniesienia kwalifikacji nowych sit kon-
struktorskich w tej dziedzinie. inz.-mech. R. Wolk
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Mgr inz. Leonard Wolski ,,OPTYCZNE PRZYRZADY
WARSZTATOWE®, Format A5, stron 43, rysunkow 40,
PWT, Warszawa, 1952 r. Cena zt 1,50.

Omawiang prace mozna zaliczy¢ do pomocy zawo-
dowych warsztatowcow przemysiu metalowego na po-
ziomie $rednim: instruktoréw, technikow, rzemie§lnikow
i robotnikow kwalifikowanych, a w szczegolnosei kontro-
ler6w technicznych i laborantéw izb pomiaréw. Zawiera
ona zwiezle opisy zasad dziatania i stosowania wazniej-
szych 1 czeSciej spotykanych przyrzadow optycznych,
uzywanych do pomiaréw warsztatowych.

Uktad treSci pomyslany jest tak, zeby od opiséw pros-
tych przyrzadéow i pomiaréw nimi, jak pomiary plytka-
mij interferencyjnymi i interferometrem, przez pomiary
czujnikami optycznymi, zakonczy¢ rozdzialem o majbar-
dziej skomplikowanych pomiarach mikroskopem war-
sztatowym uzupelnionymi opisem mikroskopu uniwer-
salnego i projektora.

W rozdziale pierwszym podano teoretyczne wyjas-
nienie zjawiska interferencji w plytce interferencyjnej,
oraz objasniono Ppomiar roéznicy poziomoéw punktéw na
powierzchni badanej, roéznicy wysokosci dwoch przed-
miotéw metoda kontaktowa i bezkontaktowa, réwmoleg-
tosci kowadelek mikrometru i sprawdzenie szczek spraw-
dzianu. W rozdziale drugim objasniono zasade pomiaréw
i opisano schematy budowy interferometréw Kostersa,
Nife, interferoskopu ,,La Précision Mécanique oraz sze-
rzej wytlumaczono cel, budowe i dzialanie okularu.
W rozdziale trzecim opisano dziatanie optimetréw pio-
nowego, poziomego ultraoptimetru i czujnika dzwignio-
wo-optycznego i zilustrowano te opisy schematami.
Nastepnie podano sposéb przeliczania przelozenia.
W rozdziale tym niedostatecznie omoOwiono sposoby po-
miaréw, a zwlaszcza ustawienie optimetrow. Rozdzial
czwarty jest moze najlepiej opracowana cze$ciz pracy.
Autor znalazt wtaSciwa proporcje w opisie budowy mi-
kroskopow warsztatowego i uniwersalnego oraz sSposo-
béw przeprowadzenia pomiaréw i opisach wyposazenia
jak projektory, okulary goniometryczne i okulary z pro-
filami. )

Rysunki sa przejrzyste, reprodukcje na ogél udane.
Jednakze fotografie powinny by¢ zaopatrzone w ozna-
czenia wazniejszych elementéw, a podpisy — w wWysz-
czegollnienie tych elementow. inz. L., Lowczynski

Mgr inz, J. Lutostawski ,,ODLEWNICTWO W PLANEE
6-LETNIM, Format A5, stron 135, rysunkéw 83, tablic 6.
PWT, Warszawa, 1952 r. Cena zt

Omawiana praca zostala wydana jako jeden z toméw
Biblioteki Planu 6-letniego.

Po zwiezlym wstepie, poswicconym omoéwieniu zna-
czenia odlewnictwa jako jednego z podstawowych czyn-

CZASOPISMA

HHUTNIK® zeszyt 12/52 oglasza artykuly: inz. Mie-
czystaw Markuszewicz i inz. Jan Groyecki ,Stal nisko-
weglowa © specjalnych wiasnogciach magnetycznych*
5,5), dr inz. Zygmunt Wusatowski ,,Wyniki szesciu lat
pracy Komisji Wyroboéw Walcowanych Ze Stali“ (3,5).

»PRZEGLAD MECHANICZNY“ zeszyt 12/52 zawie-
ra artykuly: in2. Jerzy Pindera ,Elastooptyka — cenne
narzedzie konstruktora®“ (6), ,,Pekniecia skiadanych wa-
16w korbowych (2,5), inz. Witadystaw Trylinski ,Zaze-
biania zegarowe (dokonczenie — 4), dr inz. Zdzistaw Rau-
szer ,,O racjonalizacji jednostek kata“ (3), inz. Stanistaw
Dagbrowski ,,Wplyw ilosci stopni sprezarki odsrodkowej
na ksztalt jej charakterystyki“ (czes¢ II — 4,5), inz. An-
drzej Konorski ,Niektore zagadnienia budowy nowych
typow turbin parowych w ZSRR‘ (dokonczenie — 2), inz.
Stanistaw Andrzejewski ,Nowoczesne naweglanie elek-
trowni*“ (5), inz. Wtadyslaw Pac ,Pelzanie i grafityzacja
rur kotlowych®“ (5,5), Odnawianie stozkowych prowadnic
tokarki karuzelowej*“ (1).

nikéw rozwoju gospodarki socjalistycznej, autor kolejno
podaje ogolna charakterystyke odlewow i odlewnictwa,
obrazuje rozwo6j odlewnictwa przed II wojng $wiatowa,
przedstawia stan odlewnictwa polskiego w okresie do
konca planu 3-letniego, posSwiecajac osobny rozdzial
obecnej sytuacji naszego odlewnictwa.

Szczegblnie interesujace jest omoéwienie trudnodci
wewnetrznych i zewnetrznych naszego odlewnictwa,
ktorych spietrzamie si¢ doprowadzilo do przelomu w po-
towie r. 1949. W okresie poprzedzajacym ten przelom brak
bylo realnej oceny rozmiaréw zacofania naszego odle-
wnictwa, jak réwniez i wielko$ci zadan stojacych przed
odlewnictwem.

Dalsze rozdzialy sa poswiecone omoéwieniu drég roz-
wojowych odlewnictwa, ze szczegdélnym uwzglednieniem
zagadnien wyladunku i skladowania materiatéw, przy-
gotowania wsadu i techniki topienia, mechanizacji for-
mowania i wykonywania rdzeni, przerdbki i obiegu mas
formierskich, oczyszczania i wykanczania odlewow,
opracowywania technologicznego mprodukeji i wreszcie
kadr,

Na specjalng uwage zastuguje rozdzial o opracowaniu
technologicznym produkeji. Opracowanie technologiczne
produkeji z gory, przed przystapieniem do wykonania,
praktykowane jest u nas dotad tylko sporadycznie —
nie moze za$§ by¢ mowy o wprowadzeniu i skutecznym
wyzyskaniu mechanizacji bez ustalenia i nalezytego op-
racowania proceséw technologicznych, bez zaopatrzenia
produkeji w racjonalne modele i przyrzady.

Zagadnienia te do niedawna nierozumiane i lekcewa-
zone przez 0g6l naszych odlewnikow, a obecnie jeszcze
niezbyt doceniane, stajg sie jednym z majbardziej palg-
cych problemoéow. JeSliby nie zostaly one we wiasciwym
czasie rozwiazane, moglyby sta¢ sie przyczyna powaz-
nych zaburzen w dziele rozbudowy i modernizacji ma-
szego odlewnictwa.

Dzieki szerokiemu i wnikliwemu ujeciu zagadnienia
odlewnictwa, autor osigga wiecej moze miz bylo zamie-
rzeniem Wydawnictwa, gdyz nie tylko informuje o zada-
niach Planu 6-letniego na odcinku odlewnictwa, ale jed-
noczesnie mobilizuje maszych odlewnikow do realizacji
tych zadan. Dlatego tez praca ,,O odlewnictwie w Planie
6-letnim*“ zastuguje na jak najbardziej szerokie rozpo-
wszechnienie wsérod odlewnikow i oséb odlewnictwem
zainteresowanych,

Ksigzka nie jest pozbawiona i pewnych wusterek,
z ktorych majbardziej rzuca sie w oczy brak zadowalaja-
cego omoOwienia krajowej produkcji maszyn i urzadzen
odlewniczych, ktéra juz dzi§ odgrywa niepo$lednig role
w rozbudowie odlewni. inz J. Holtorp

NADESLANE

»PRZEGLAD SPAWALNICTWA“ zeszyt 12/52 publi-
kuje artykuly: inz. Stanislaw Zelena i in2. Leon Weber
,,Grafityzacja zlgcz spawanych elektrycznie w przewo-
dach parowych® (5,5), ,,Nowa radziecka metoda zgrzewa-
nia acetylenowego®“ (5,5), ,,Spawanie zeliwa na zimno
wigzka elektrod“ (4), ,,Spawanie cienkich blach stalowych"
2).

»wPRZEGLAD TELEKOMUNIKACYJNY* zeszyt 12/52
zawiera artykul inz, Antoniego Czechowskiego ,Zrodia
pradu wielkiej czestotliwosci dla celéw przemystowych®
(4,5).

»WIADOMOSCI PKN“ zeszyt 11/52 przynosza arty-
kuly: dr inz. Z. Rauszer ,,W obliczu miedzynarodowej nor-
malizacji postanowien prawnych o jednostkach miar® (7),
prof. dr inz. W. Moszynski , Techniczne uklady jednos-
tek miar MKSA i KCS“ (7,5), in2. A. T. Troskolanski
»Pompy i urzgdzenia do podnoszenia cieczy‘“ (8), ,Do-
Swiadczenia unifikacji konstrukecji w wytworni o pro-
dukeii jednostkowej* (1,5).
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,,Celem Wiadomoéci I00S“ jest informowanie o wykonanych pracach, podawanie wazniejszych wiado-
mosci organizacyjnych oraz sygnalizowanie ciekawszych doSwiadczen i odkryé Instytutuw.

Informacje o wykonanych pracach winny wumozliwié zainteresowanym zorientowanie sie co do ich tresci
i mozliwosci ich wykorzystania. Wyczerpujace sprawozdania z prac omawienych w ,,Wiadomosciach® mogaq

byé zamowiane bezposrednio w Instytucie.

W przypadku wczesniejszych, obszerniejszych publikacji z damej pracy notatki informacyjne podawaé

bedq Zrodto publikacji,

Dyrekcja I00S

WZORCE GLADKOSCI POWIERZCHNI

Wzorce gladkosci powierzchni moga zmalezé szerokie
zastosowanie jako najprostsza, najtansza metoda klasyfi-
kowania gtadkos$ci powierzchni, dajaca wyniki zadowa-
lajace ze wzgledu na dokladnos$é oceny. Wzorce gladko$-
ci powierzchni moga byc¢ stosowane dla:

a) utatwienia konstruktorowi doboru wiasciwej klasy
gladkosci przy jednoznacznym dla miego i dla wykonaw-
¢y sprecyzowaniu Wwymagan,

b) przeszkolenie personelu w ocenie gtadko$ci wyko-
nywanych przedmiotow,

¢) szybkiej i prostej kontroli selekcyjnej produkowa-
nych czesei.

Ocene gladko$ci przeprowadza sie albo przez pordéw-
nawczy obserwacje badanej j wzorcowej powierzchni
przy Swietle rozproszonym, albo przez poréwnywanie
dotykiem: wolno przesuwajgc paznogciem lub blaszkg
z migkkiego metalu o zaokraglonych brzegach kolejno po
obu poréwnywanych powierzchniach, Szybko$é przesu-

wania nie powinna przekraczaé¢ 5 cm/sek w kierunku pro-
stopadlym do widocznych $§ladéw obrobki,

Przeprowadzone proby dowiodly, ze obie z tych metod
moga by¢ stosowane — przy pewnej zmianie — do oceny
gladkosci powierzchni, ktérych wysoko$é chropowato$ci
H g > 1,5 mikrona. Dla powierzchni gtadszych mozna
stosowa¢ poréwnaweczg ocene wzrokowa przy pomocy
komparatorow optycznych, czyli przyrzgdow, ktore w
jednym polu widzenia pokazujg powigkszone do 50 X po-
wierzchnie: wzorcowa i badana,

W Instytucie Obrabiarek j Obrobki Skrawaniem usta-
lono technologie wykonywania wzorcéow gtadkos$ci oraz
najwilasciwsze na wzorce gatunki stali, zeliwa i brazalu,
jak réwniez wykonano kilka kompletéw wzorcéow do wia-
snego uzytku. Ponadto niektére zaklady przemystowe
wykonaly wg wytycznych I00OS wilasne komplety wzor-
cow. W roku 1953 Instytut uruchamia produkcje wzor-
cow dla potrzeb przemysiu w oparciu o dotychczasowe
swe doswiadczenia. Mgr inz. A. Sadowskt

TABLICE DOBORU ZALECANYCH WARUNKOW SKRAWANIA

Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem w Kra-
kowie opracowal, na podstawie wynikéw wieloletniej
pracy naukowo-badawczej w dziedzinie obrébki metali
oraz doswiadezen opublikowanych w literaturze radziec-
kiej, tablice doboru zalecanych warunkéw skrawania dla
toczenia, frezowania, wiercenia i gwintowania.

Celem tej pracy byto dostarczenie przemystowi pel-
nych i wyczerpujacych danych, odnosnie optymalnej
geometrii ostrzy skrawajacych, zalecanych warunkow
skrawania, danych do kalkulacji i rozplanowania pro-
(}f)eso“i'{ technologicznych oraz doboru odpowiednich obra-
iarek.

. Racjonalny dob6r warunkéw skrawania wymaga opar-
Cla o ekonomiczny okres trwalosci ostrza (obrébka przy
najmniejszych kosztach). Dla $cistego okreslenia ekono-
micznego okresu trwalto$ci ostrza konieczne sg kazdora-
zowe obliczenia, co w warunkach przemystowych nie jest
oplacalne i nawet mie zawsze mozliwe.

Zamiast wiec bazowaé mna ekonomicznych okresach
frwalosci ostrza, bazujemy ma tzw. $rednich zalecanych
okresach trwalogci ostrza.

Srednie zalecane okresy trwalodci ostrza wyznaczone
53 na podstawie szeregu sprawdzajacych obliczen ekono-
micznych okres6w trwalosci ostrza dla danego zakiadu
Produkcyjnego Iub danej galezi przemystu w ak-
tualnych warunkach organizacyjno-produkeyjnych, W
skali poszezegélnych zakladéw przemystowych, oddziatow
1 stanowisk, zalecane okresy trwalosci moga sig roznic

ekonomicznych okresé6w trwatosci. Niemniej jednak,
W skali calego przemystu system doboru warunkow ob-
robki oparty na zalecanych okresach trwalosci musi }:)yé
Wnany za korzystniejszy od systemu obrébki skrawaniem
W oparciu o przypadkowe, mnieprzewidywane okresy
trwalosci ostrzy,

Tablice zlozone sg z caterech zasadniczych czesci:

I — Oméwienie zasad doboru warunkéw skrawania;
Il — Tablice zalecanych parametréw geometrycznych
ostrzy narzedzi skrawajacych;

IIT — Tablice doboru zalecanych warunkéw skrawania;

IV — Tablice wzorow do obliczania warunkéw skra-
wania oraz mnoznikow poprawczych,

Cze$¢ I zawiera analize ekonomicznosci procesu skra-
wania w zaleznos$ci od zmiennych warunkéw, tj. gitebo-
ko$ci, posuwu i szybko$ci skrawania. Ostatni rozdziat tej
czesci podaje przyklady zastosowania tablic.

Cze$¢ II podaje rysunki ostrzy nozy tokarskich, fre-
z6w, glowic frezarskich, wiertet, rozwiertakéw zgrubnych
i wykonczajacych, gwintownikéw, narzynek oraz nozy
grzebieniowych i frezow do gwintowania. Na rysunkach
oznaczone sa wszystkie elementy ostrza. Dalsze tablice
tej czeSci podaja liczbowe wielkosci elementow ostrza w
zalezno$ci od materialu ostrza i materiatu obrabianego.

Czesé III obejmuje dane liczbowe sily, szybko$ci skra-
wania i mocy silnika dla toczenia, a ponadto obrotow i
posuwu czasowego dla frezowania, wiercenia i gwinto-
wania w zalezno$ci od gltebokosci i posuwu.

Cze$é IV tablic podaje wzory do obliczenia warunkow
skrawania oraz mnozniki poprawcze uwzgledniajace
wplyw na szybko$é i moc oraz site skrawania: rodzaju
materialu obrabianego, jego stanu, wytrzymatosci i twar-
dos$ci, materiatu ostrza innej niz zalecana geometrii ostrza,
trwato$ci ostrza, wielkosci stepienia itp. Wartosci wa-
runkéw skrawania podane w tablicach czesei III prze-
mnozone przez odpowiednie mnozniki poprawcze dajg
nowe warunki skrawania, aktualne dla parametréw in-
nych niz podane w tablicach

Tablice doboru zalecanych warunkéw skrawania w
swej strukturze i zalozeniach analogiczne do radzieckich
,Rezimow riezanija mietaltfow instrumientami iz bystro-
riezuszczej stali“ oraz ,Rezimow skorostnogo riezanija
mietaltow — w tresci swej tym sie od mnich réznia, ze
przystosowane sa do polskich materiat6w narzedziowych.

Plan wydawniczy Ministerstwa Przemystu Maszyno-
wego przewiduje wydanie w roku 1953 wszystkich czesci
,Tablict jako obowigzujacych instrukeji w tym resorcie.

Mgr inz. J. Kaczmarek i mgr in2. A. Bulat
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Zeszyt 2

MECHANIK

Rok XXV

WYSOKOWYDAJNE OSTRZENIE ELASTYCZNE

Zesp6t pracownikéw Instytutu Obrabiarek j Obrobki
Skrawaniem w Krakowie zgtosit do Urzedu Patentowego
opracowan3 nowq metode szlifowania spiekanych wegli-
kéw metali przy pomocy materialéw §ciernych.

. Do szlifowania tg metoda stosuje sie Sciernice garn-
kowa 250 PN/P-864 karborundowa o twardosci Jot, ziar-
nistoSci 46 — 60, strukturze 5 i o spoiwie ceramicznym.

Istota nowej metody polega na znalezieniu optimum
szybkosci skrawania, nacisku jednostkowego i zastosowa-
niu uchwytu elastycznego. Zalecane dla tej metody wa-
runki ostrzenia s3 nastepujace: szybko$¢ obwodowa Scier-
nicy v¢ = 12 do 16 m/sek, nacisk jednostkowy szlifowa-
nego ostrza na powierzchnie robocza S$ciernicy q = 8 do

10 kG/cm?2, posuw poprzeczny p = 0,02 do 0,04 mm/prze.
suw narzedzia, szybkos¢ przesuwu narzedzia v = 6 du
8 m/min,

Szlifujac ostrze moza z plytka ze spieko6w nowa me
toda zwieksza sie znacznie wydajnos$¢ szlifowania. Pog
tym dzieki mniskiej temperaturze szlifowanego spieky!
(okoto 60°C), nie ma obawy, aby powstata siatka pekch
na powierzchni obrabianej spieku.

Dotychezas zostala opracowana dokumentacja szlifg.
wania samych pilytek ze spiekanych weglikébw metali"
Na ukonczeniu jest dokumentacja uchwytu elastyczneg
do szlifowania nozy tokarskich z pilytkami ze spieka-
nych weglikow metali. Mgr inz. S. Markouwski

POROWNANIE WYDAIJNOSCI DOCIERANIA PASTAMI Z WEGLIKIEM BORU
| WEGLIKIEM KRZEMU

Ostatnio przeprowadzone zostaly w Instytucie Obra-
biarek i Obrobki Skrawaniem proby, majace na celu za-
stapienia weglika boru proszkiem karborundowym przy
sporzadzaniu past do docierania spiekanych Weghkow
metali.

Proby wykazaly, ze mozna zastepowaé weglik boru
proszkiem karborundowym o ziarnisto$ci 150 do 200, Przy

zastosowaniu pasty z proszkiem karborundowym wyda]
no$é docierania zmniejsza sie do 1/3 wydajnos$ci pasty i
weglikiem boru, przy rownoczesnym zwiekszeniu glad-
kos$ci powierzchni docieranej (chropowatosci rzedu 1 mi
krona).

Mgr inz. S. Markowsk:

PRZYSTOSOWANIE OSTRZARKI OU-2 DO OSTRZENIA SPOSOBEM
TERMOELEKTROLITYCZNYM

Zastosowanie metody termoelektrolitycznego ostrzenia
narzedzi z plytkami ze spiekanych weglikow metali przy-
mnosi duze korzy$ci w postaci zaoszczedzenia drogich Scier-
nic karborundowych, daje przy seryjnym ostrzeniu na-
rzedzi zaoszczedzenie okoto 25°%0 czasu ostrzenia w po-
rownaniu do ostrzenia na S$ciernicach karborundowych.

Na przeszkodzie szerokiego zastosowania tej metody
stoj jeszcze brak odpowiednich obrabiarek.

Celem umozliwienia szybkiego wprowadzenia tego spo-
sobu ostrzenia, wykonano w IOOS dokumentacje przy-
stosowania ostrzarki $Sciernej OU-2, szeroko rozpowszech-
nionej do ostrzenia sposobem termoelektrolitycznym.

Zmiany konstrukcyjne uwzgledniajg specyficzne wa-
runki pracy, Narzedziem ostrzgcym jest tarcza stalowa
o Srednicy 200 mm umocowana Srubami do wrzeciona, Izo-
lacje tarczy od wrzeciona zapewnia tulejka z gumoitek-
stu. Wrzeciono napedzane silnikiem elektrycznym moze
przesuwac sie osiowo w granicach 8 mm, a sprezyna umo-
cowana ma koncu wrzeciona zapewnia staly docisk tar-
czy de¢ narzedzia, Docisk regulowany. jest nakretks. Szczot-
ki metalowo-grafitowe laczg przewodem tarcze z ujem-
nym biegunem zrodia pradu. Do imaka narzedziowego
odizolowanego plytka gumoitekstowa od stotu doprowadza
sie drugi przewod od zrdédia pradu tak, iz narzedzie ostrzo-
ne jest anodg. Stalty doplyw elektrolitu, ktéory dysza kie-
rowany jest w miejscé styku marzedzia ostrzonego (ano-
dy) z tarcza (katoda) zapewmnia elektropompa.

KOMUNIKATY ORGANIZACYIJNE

Upowszechnianie osiagnie¢ I0O0S,
. Poczynajgc od styczmia 1953 r, — az do odwotania —
sobotnie pokazy i instruktaz z zakresu prac Instytutu
Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem dla aktywu technicz-
nego i racjonalizatorskiego z zakladdéw przemystowych
odbywaé sie beda co dwa tygodnie: w kazda pierwsza
i trzecia sobote miesigca.

Zaklady delegujace wigcej niz pie¢ osOb proszone sa
o uprzednie ich zglaszanie na tydzien przed datg spotka-
nia,
Realizacja umoéw socjalistycznych.

Dla uczczenia XIX Zjazdu WKP(b) oraz wyboréow do
Sejmu IOOS zawarl z szeScioma zakladami pracy:

— Kras$nickg Fabryka Wyrobéw Metalowych,

— Zaktadami Metalowymi w Tarnowie,

— Zakladami Budowy Maszyn i Aparatury w Kra-

kowie,
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Dalsze zmiany odnosza sie «do zabezpieczenia przed‘
rozbryzgiem elektrolitu, co uzyskano przez zastosowanie
odpowiednio skonstruowanych oston z blachy. ! i

Zrodlem pradu statego jest prostownik mechaniczny)
wzgl. selenowy (kuprytowy) pozwalajacy na uzyskanief‘
napiecia biegu luzem 32 V przy natezeniu pradu robocze
go 65 A. Parametry elektryczne (napiecie i nateZenieJ‘
pradu roboczego) ustala sie opornikami wlaczonyml w[
obwo6d pradu roboczego.

Tak wykonany prototyp przez Pabianickag Eabryke!
Urzadzen Mechanicznych dla przeprowadzenia do$wiad: i
czen w IOOS zdal egzamin w praktycznym zastosowa
niu.

Préby przeprowadzone przy uzyciu szkia wodnego je
ko elektrolitu wykazaty

a) wydajno$é ostrzenia 50 do 75 mm3/min; i

b) gladko$é powierzchni 15 do 20 mikronéw w zakre
sie obrobki zgrubnej, 1,5 do 2,5 mikrona w zakresie ob
robki wykonczajgcej przy ostrzeniu nozy z pilytkami 2
spiekanych weglikow metali typu S1, S2 i GI1. :

Kilka zakladéw przemystowych przystosowato jti
ostrzarki typu OU-2 wg naszej dokumentacji, uzywaji
je do ostrzenia nozy w normalnym procesie produkeji

Zagadnienia ostrzenia tym sposobem w szerszym Zd
kresie ujete jest w artykule w ,,Mechaniku* Nr 11/52. |

Magr inz. W. Kogiﬂ

— Fabryka Lokomotyw w Chrzanowie,

— Andrychowskimi Zakladami Mechanicznymi,

— Nowa Huta (Obiekt 64)
socjalistyczne umowy o wspdlpracy przy wprowadzanil
nowej techniki. £

Realizacja tych uméw dotyczacych wprowadzania of
robki szybkosciowe], obroébki elektrycznej, racjonalneg
ostrzenia i jego organizacji itp., — postepuje bardzo po
my$lnie, Przoduje w realizacji zobowigzan Fabryka Lo
komotyw w Chrzanowie oraz Zaklady Metalowe w Tar
nowie, ktére nie tylko terminowo wykonujg warunki umo
wy, ale i w.prowadzajq nowe osiagniecia w roz.mia,rach}
szerszych niz przewidywano. Tak np. Zaktady Metalowe:
w Tarnowie wykonaly przedterminowo dwie glowice
gwintowania szybko$ciowego zamiast zaplanowanej jednél:
oraz dwa przyrzady do pomiaréw geometrii ostrzy Z&:
miast zaplanowanego jednego, b




DO ROBOTNIKOW, CHLOPOW I INTELIGENCJ. PRACUJACEJ!
DO KOBIET POLSKICH I MELODZIEZY!

DO ZOLNIERZY POLSKICH!
DO NARODU POLSKIEGO!

Towarzysze i Obywatele!

Cata postepowa ludzko$é z najwyzszym bolem
przyjeta tragiczng wieS¢ 0 Zgonie mnajwiekszego
Czlowieka naszych czasow Jozefa Stalina.

Wraz z marodami Zwiazku Radzieckiego szcze-
go6lnie gleboko i boleSnie przezywa ten wielki cios
mnaréd polski, ktéry Towarzyszowi Jozefowi Stali-
- nowi zawdzigcza swe wyzwolenie z ponurej hit-

lerowskiej niewoli, swe odrodzenie, odzyskanie pra-
starych ziem mpolskich, utrwalenie swej mniepodle-
glosei, o

Masy pracujgce Polski wiedzg, ze ich histo-
ne przeobrazenia spoleczne, wyzwolenia z jarzma
obszarnikéw i kapitalistow, zdobycie wiadzy przez
lud pracujgcy i umocnjenie panstwa ludowego,
olbrzymie osiggnnecia w budowie nowego zycia—
wigzg sie mierozerwalnie z braterskg pomoc3 na-
rodow radzieckich, z serdeczng troska i ojcowska
opiekg Wodza i genialnegc Nauczyciela mas pra-
cujacych calego $§wiata, Wielkiego Przyjaciela na-
szego narodu — Jozefa Stalina.

W tej ciezkiej chwili z najwieksza moca odczu-
wamyserdeczng i nierozerwalna wiez marodu pol-
skiego z Wielkim Krajem Radzieckim.

W tej ciezkiej chwili glebiej mniz kiedykolwiek
odczuwamy niezwyciezona sile i zwarto$é calego
Swiatowego obozu pokoju, ktérego matchnieniem byt
jest i bedzie Joézef Stalin.

Mocniejsza niz kiedykolwiek - jest masza spdjnia
ideowa j braterstwo w walce o pokdj, wolno$¢ na-

. KOMITET CENTRALNY
POLSKIEJ ZJEDNOCZONEJ PARTII ROBOTNICZEJ

rodéw i socjalizm, ktorej wzoér daje mam wielka
bohaterska partia Lenina i Stalina.

Komitet Centralny Polskiej Zjednoczonej Partii
Robotniczej, Rada Ministrow i Rada Panstwa Pol-
skiej Rzeczypospolitej Ludowej wzywaja mé}sy
pracujgce i caly mardéd polski do ztozenia holdu
nieSmiertelnemu Wodzowi ludu pracujgcego calego
Swiata. :

Wecielajac w zycie Jego mauki, wzmacniajmy nie-
ustannie zwarto$¢, sile i jedno$§¢é maszego marodu
w walce o pokdj i socjalizm!

Codzienna twoércza i ofiarng praca rozwijajmy
nasza planowa gospodarke narodowg — podstawe
wzrostu dobrobytu i kultury calego ludu pracuja-
cego,

Otaczajmy troska i mitoscia Wojsko Polskie —
wierng straz mnaszych gramic i wolno$ci naszej Oj-
czyzny.

Wzmacniajmy nieustannie czujno$é wobec wszel-
kich nikczemnych zakuséw imperialistycznych pod-
zegaczy wojennych — wrogdéw Polski!

Pomnazajmy sily naszego panstwa ludowego —
ostoi naszej niepodleglo$ci, a zarazem waznego i
nieztomnego ogniwa $wiatowego obozu pokoju,
ktorego sztandarem jest Stalin!

Z imieniem Stalina, uzbrojeni w Jego nauke,
tamigc opér wrogéw i zacieSniajac wiez braterstwa
z narodami ZSRR kroczmy zwyciesko naprzéd pod
przewodem klasy robotniczej i jej partii do ugrun-
towania naszej niepodlegtoSci, pokoju i socjalizmu!

RADA MINISTROW
POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ LUDOWEJ

RADA PANSTWA
POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ LUDOWEJ

Warszawa, 6 marca 1953 r.






Ksigzki ‘nddeslane

D. H. Bruins ,OBRABIARKI DO METALI“ ttumaczy?
inz, T. Pietrzkiewicz Format BS5, stron 305, rysunkéw
526, tablic 3. PWT, Warszawa, 1953 Cena zI, 19.

Ksigzka zawiera opisy budowy i dzialania obrabiarek
do metali oraz przyklady typowych obliczen stosowanych
przy wstepnym projektowaniu. W dwu pierwszych roz-
dziatach podano klasyfikacje obrabiarek oraz wiadomodei
. ogélne z zakresu mapedu ruchéw obrotowych, Nastepne
rozdzialy poSwiecone sa kolejno obrabiarkom: do
plaszezyzn, do powierzchni obrotowych, do otworéw, do
gwintéw, do kol zebatych oraz do innych powierzchni
ksztattowyeh,

Ksiazke przezmaczaja wydawcy dla ‘mistrzéw i tech-
nik6éw zajmujacych sie skrawaniem ovaz dla studentéw
wyzszych szkol technicznych. Jest ona réwniez zatwier-
dzona przez CUSZ jako podrecznik zastepczy dla techni~
kéw mechanicznych.

Mgr inz. Bolestaw Szupp . KURS SPAWANIA ACETY-
LENOWEGO W PYTANIACH I ODPOWIEDZIACH“
Format ~ A5, stron 108, rysunkéw 33. PWT, Walrszawa,
1953. Cena zl 4,

Pigte miezmienione wydanie tej .ksigzeczki zawiera
ebior pytan i odpowiedziy z zakresu podstawowych wia-
domosci o spawaniu gazowym. Jest ona przeznaczona dla

uczestnikéw kurséw spawania gazowego —  technikéw
i spawaczy.
Waclaw Szubert ,PODSTAWY PRAWNE BEZPIE-

CZENSTWA PRACY W ZSRR'Y Format A5, stron 127,
Biblioteka Ochrony Pracy. PWT Warszawa, 1953, Cena
zl. 6.80.

Ksigzka obejmuje nastepruJace czesci: I. Uwagi wstep-
ne, II. Podstawy ozdélne aktéw prawnych' w dziedzinie
bezpieczefistwa pra.y, III. Materialne prawo bezpieczen-
stwa pracy, IV, Formalne i organizacyjne prawo bezpie-
czenstwa pracy, V. Prawo,k cywilne i karne wobec bez-

pieczenstwa pracy, VI, Podstawy prawne bezpieczenstwa
pracy, w spoéldzielczo$ci produkcyjnej.

Praca ta, majaca chavakter informacyjno-opisowy, jest
przeznaczona dla os6b interesujacych sie strong prawng
bezpueczenstwa pracy, a przede wszystkim dych, ktbérzy
zajmujg sie rozstrzyganiem zagadnien ochrony pracy na
terenie administracji panstwowej, resortéWw gospodar~
ay%h zwigzkéw zawodowych i zakladéw produkcyj-
nyc

InZz. Marian Zdunkiewicz ,,WALCOWANIE STALI NA
ZIMNO*. Format_B5, stron 251, rysunkéw 221, tabl.\c 61.
PWT, Katowice, 1952, Cena 2zt 29—

“Ksigzka omawia zagadnienia przygotowania ma»bena-
6w do walcowania na zimno, teorie walcowania, typy
walcarek g urzqdzen pomoomczych wykonanie tasém sta-
lowych ) najcezesciej uzywanych gatunkéw oraz tablice
obliczenn wsadu,

Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw 1 inzynie-
row walcownikéw lecz moga réowmiez z niej korzystat
stuchacze Sredmich i wyzszych szkol technicznych,

Mgr inz, Boleslaw Tolloczko ,,KOTLY PAROWE', tom
pienwszy, zeszyt 2. Format B5, stron 148, rysunkéw 61,
tablic 9. PWT, Warszawa, 1952. Cena 2t 5.—

Zeszyt drugi tomu pierwszego zawiera opisy palenisk
kottowych recznych z tusztem pochylym, schodkowy'm,
polgazowym i kotlinowym.,

Praca jest przeznaczoma dla inzynieréw  zatrudnio-
nych w przemy$le energetycznym oraz dla studentéw
wyzszych szkol technicznych, )

Dr Klaudiusz Ciubra ,PYE W PRZEMYSLE I SPO-
SOBY JEGO ZWALCZANIAY. Format A5, stron 53, ry-
sunkéw 24, tablic 6. PWT, Warszawa, 1952. Cena z! 3.—

Broszura omawia zagadnienia szkoliwo$ci pyl6w prze-
mystowych i sposoby ich zwalczania, Jest ona przezmna-
czona dla inspektoréw pracy oraz dla personelu technicz-
no-kierowniczego zakladéw przemysiowych.

OGLOSZENIE

b

Panstwowe Wydawmctwa Szkolmctwa Zawodowego zawmdamlaja DyrekCJe Okregowe
Szkél Zawodowych, Dyrekeje Szkét Zawodowych, Kierownikéw Kursow Szkolenia Zawodawe-

hutnictwa.
Seria VI — wielkopiecownictwo
seria VII — stalownictwo
seria IX — metale niezelazne
seria X — przygotowanie rud
' do przetopu
seria I — silniki spalinowe

go i wszystkich zamteresowanych w szkoleniu — w zakresie zawodow techmcznych ze w skle- o
pach CEZAS-u znajduja sie w sprzedazy tabhce graficzne, jako pomoc do nauczania w zakresie

tablic 17
17
7

”

Eh )

11
39

2

33

Powyzsze tablice stanowig duza pomoc przy nauczaniu takich przedmiotéw' jak metalo-
znawstwo i technologia metali — oraz tych wszystkich, ktérych programy obejmuja zagad-

nienia hutnictwa ogolnego
Wszystkie tablice maja wymiar Bl (70 cm

X 100 ¢cm). — Cena tabhcy — 5,20 zi.

Odbiorcow naszych tablic prosimy o nadsylanie uwag w zakresie dydaktyki oraz wyko-

nawstwa.
: Wykaz punktéw sprzedazy CEZAS-u
Miejscowosé Adres = Rejon dziatalnoci Miejscowosé Adres Rejon dzialalnogci
Warszawa Sjenkiewicza 6  woj. warszawskie | Bialystok Stalina 2 woj. bialostockie
£.6dz Piotrkowska 107 ,,  1odzkie Olsztyn = Kollataja 23 : 5 olszty{{sku_a
Bydgoszcz PL ZJednoczema 2 ,, bydgoskie Szezecin Kaszubslg 17 . & szczecmsl'ne
Krakéw Florianska 25 ,» krakowskie | Poznaf Rokqssowskiego 18- pozna{x_shg

< ,» rzeszowskie | Stupsk,  Zymierskiego 15 ,, Kkoszalifiskie
Wroclaw Sw. Antoniego 24 ,, wroclawskie | Lublin  Krak. Przedm. 38 ,,  lubelskie

: ,» oOpolskie Sopot Pl. Wolnoéci 12 » gdanskl.e 2

Bytom  Gliwicka 10 5 katowickie | Kielce Sienkiewicza 17 ,, kieleckie

“
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w sprawie rozpowszechniania w- roku 1953 ,Prac Instytutéw Naukowo-Badawczych“ wy-
dawanych przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
Podobnie jak w roku 1952, ,Prace Instytutow Naukowo-Badawczych' beda rozprowadza-
ne w roku 1953 systemem abonamentowym.
= Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktore pragnq zapewmc sobie ofrzymywanie _
kolejnych zeszytow ,Prac INB'' w roku 1953, muszq przesta¢ zamowienie na ich dostawe
pod adresem: Ksiegarnia Techniczna ,,Domu Ksiazki", Warszawa, ul. Bracka 20.
Zamoéwienia nalezy sklada¢ na formularzach, ktére na zadanie s3 dostarczane bezplatnie
przez te ksiegarnie oraz przez wszystkie instytuty pubhku]qce swoje ;)prace’.
W przypadku braku formularzy nalezy zlozy¢ zamowienie pxsemne podegqc
a) dokladny odres zamawiajacego,
b) pelnq nazwe instytutow, ktorych ,Prace” majq byc dostarczane,
c) serie ,Prac” (w przypadkach gdy sa wydawane w seriach), -
d) ilos¢ egzemplarzy zamawianych ', Prac’ — oddzielnie dla kazdego mstytutu
Przestane zamowienie zobow1qzu3e do odbioru i oplacania wszystkich zeszytow (albo

. tylko zeszytéw zamowionej serii), wychodzacych w ramach planu wydawniczego danego in-

stytutu na rok 1953. #

Na podstawie zamoéowien ksxqgarma »Domu Ksigzki” bedzie wysylac zamawxa)qcemu ko-
lejine zeszyty ,Prac INB" z roku 1953.

Przesylka nastapi w miare ukazywania sie poszczegolnych zeszytow za zaliczeniem po-
cztowym z doliczeniem kosztéw przesylki.

Ksiegarnia bedzie dostarcza¢ — rowniez na zamowienie — poszczegolne zeszyty , Prac

- INB" z roku 1951 i 1952 w przypadku posiadania ich na skladzie.

W roku 1953 beda w obrocie ksiegarskim ,Prace’ nastepujgcych instytutow:
1) Glownego Instytutu Gornictwa w seriach:
A. Gornictwo (obejmujac: gomxctwo wtascxwe, mechanlcznq przerobke wqgla petrografie,
geologie ‘wegla itp.).
B. Koksownictwo i badanie wqgla (obejmujqc “ koksownictwo, ~wytlewanie, chemiczng
- przerobke wegla i weglopochodnych badanie’ analityczne itp.). -
2) Instytutu Ekonom1k1 i Organizacji Przemyshl (dawniej Glownego Instytutu Pracy) W se-
Tiach:
0. Z,agadmema ekonomiki i organizacjl pracy — 0golno przemystowe
01. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy — w przemysle ciezkim,
02. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy — w przemysle lekkim,
03. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy w rolmcthe oraz w przedsiqblorstwach :
przemyshu rolnego ispozywczego. =
'Uwaga Pozadane jest, aby abonena poszczegolnych serii ..01 ) ..02 lub »03"" zamawiali
; rowniez serie ,,0" : S
3) Instytutu Naftowego w serlach : : : :
A, Kopalnictwo, B. Rafinerie. , S e
. 4) Instytutu Techniki Budowlanej w seriach: ; »
L Materialy Budowlane, II. Konstrukcje Budowlane, III Drogi i Mosty
5} Instytutu Urbanistyki i Archltektury W Seriach:
. - 1. Architektoniczna, 2. Urbanistyczna. 3. Tereny zxelem i uklady wxelkoprzestt_zenne
- 6) Centralnego Instytutu Ochrony Pracy, :
~ 7) : Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,
8) Instytutu Celulozowo-Papierniczego,
9) Instytutéow podlegtych Mxmsterstwu Przemyslu Chemlcznego
10) Instytutu Elekfrotechniki, |
11) Instytutéw Mechaniki (chzne wydawmctwo Instytutow Metaloznawstwa ¥ Aparatury
Naukowej, Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Obrgbki Plastycznej), A
12} Instytutu Mechamzacp Gomxctwa,
- 13) Instytutu Metalurgii, / : ‘ S e 7 : : il
~ 14) Instytutu Odlewnictwa, ' ‘ AT R &
- 1§) Instytutu Organizacji i’ Mechamzaql Budowmctwa, : , : et

AN

N 16) Instytutu Przemystu Rolnego i Spozywczego, k

17) Instytutu Widkiennictwa,
_18)° aPrzemysIowego Instytutu Telekomumkacu “ ' 5
: Ponadto mozna skladaé - zamow;e/ma na .,Prace" mze) podanych mstytutow, wydawa- =
me drukiem ,Prac” t‘ych instytutow jest uzaleinione od dostatecznej lloéa zaméwien:

‘ 1. Instytutu Jedwabiu Naturalnego, 2 - A et N
- 2. Instytutu Przemyslu ‘Widkien Lykowych it 'C' L et A
- 3. Instytutu Techniki Cieplnej, R
/4. Instytutu Technologii Krzemxanow, S e
‘ - 5. Instytutu Wzorownictwa Przemyslowego.

Lh6; Laqutonum Kolorystycznego,
: S PAKTSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNB

DbM KSIAZKI =
=
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