enia.
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LZWIEKSZAJMY ZAKRES PRAC AKORDOWYCH

Uchwate, Rady Ministrow z dnia 3 stycznia br. wprowadzajac stabilizcje cen, stwarza wybitne
bodZce dla podnoszenia wydajnosci pracy w celu osiggniecia przez robotnikéw zwiekszonych za-
robkéw, a przez zaklady przemystowe zwiekszonej produkeii.

Umozliwienie robotnikowi zwiekszenia zarobkéw, a wiec podniesienia jego stopy Zyciowej
uzyska¢ mozna przede wszystkim przez sytematyczne rozszerzamie akordowego systemu ptac. Sy-
stem ten uzaleZnia bowiem bezposrednio wysoko$é placy od rzeczywistego wkladu pracy i jest

- waznym czynnikiem mobilizujacym dla zalogi w jej walce o rytmiczne wykonywanie planéw pro-
dukcyjnych oraz ich przekraczanie.

A jednak jest jeszcze wiele zakladow przemystu maszynowego, ktére maja zbyt maly wskaz-
nik zakordowania robét. Nalezy ten stan poprawi¢ natychmiast, tym bardziej, ze przed przemystem
budowy maszyn stoja w tym roku ciezkie zadania, zwlaszcza Ze plan ubiegtego roku mie byl przez
ten przemyst w peini wykenany i w tym roku trzeba mnadrobi¢ zalegtosci i wyprodukowaé duzo
wiecej anizeli w roku ubiegtym. :

Uakordowieniu podlega¢ moga nie tylko takie roboty, ktérych czas wykonania zaleZny jest od
wydajno$ci maszyn, ktéra to wydajno$é tatwo obliczyé, ustalié i zaplanowaé, a wiec nie tylko
typowe roboty tokarskie, frezarskie, strugarskie, wiertarskie, wykrojnicze itp., lecz réwniez roboty
z dziedziny obrébki recznej — a wiec Slusarskie, traserskie, blacharskie, monterskie itp.

Uakordowaniw podlega¢ moga i powinny. rowniez wszystkie 7roboty remontowe, naprawcze,
montazowe, wszystkie roboty pomocnicze jak dostawa i odstawa materialéw i produktéw z maga-
zynu do obrabiarek, z jednego dzialu do drugiego itd. :

Wprowadzi¢ trzeba réwniez pelny akord ma roboty hartownicze, prace wykotniczeniowe, jak
mycie, smarowanie i malowanie czeSci maszyn i urzadzen.

Ale nie tylko na pracy fizycznej konczy sie mozliwosé akordu. Wszystkie prace kreslarskie
i konstruktorskie, wszystkie prace biura warsztatowego oraz znaczna cze$é prac biur administracyj-
nych fabryki mogq byé zakordowane. Od stopnia inwencji kierownictwa i zatogi zalezy zakres prac,
za ktérych wykonanie mozna placié nie dnidwkaq czy pensjg miesieczna lecz placa akordowa.

Wprowadzenie systemu akordowego wymaga niewqgtpliwie pelnej mobilizacji i wysitku ze
strony administracji. Akord wymaga bowiem dobrej organizacji pracy. Robotnik, mistrz i technik
musi mie¢ zapewnione warunki umozliwiajqce nie tylko wykonanie mormy, lecz réwniez jej prze-
kroczenie.

Dla rozszerzenia systemu akordowego konieczne jest odpowiednie wytyczenie norm pracy. Nor-
my muszq byé opracowane wnikliwie i przeanalizowane skrupulatnie. Muszq byé wyznaczone na
poziomie Srednio progresywnym, aby mobilizowaty do statego podnoszenia wydajnosci pracy.

W rozszerzeniu systemu akordowego duza rola przypada dziatowi zatrudnienia i plac, dziatom,
kalkulacji oraz technikom mormowania. Od ich pracy, wmiejetnodci i inicjatywy zalezy w duzym
stopniu powodzenie tej akcji. Stata troska o pracownika, o jego warunki pracy winna byé najwaz-
niejszym zadaniem administracji fabrycznej oraz organizacji. zwigzkowych i partyjnych. System
akordowy jest bowiem czynnikiem decydujacym w powaznym stopniu o podniesieniu wydajnodci
pracy, o rozwoju maszego socjalistycznego przemystu i o wzroscie poziomw materialnych i kultu-
ralnych warunkéw bytowych mas pracujacych. :

Wprowadzajac system akordowy do coraz wi@lfszej iloSci Tobot, trzeba jeszcze bardziej anizeli
dotychczas dbaé o warunki pracy, o jej bezpieczenstwo i higiene i o wytworzenie atmosfery zaufa-
nia, aby pracownik wiedzial, e praca akordowa go mie skrzyw,dzi, lecz wrecz przeciwnie da pod-
wéjng korzysé. Jemu — zwiekszone zarobki i poprawe bytu, panstwu — zwigkszong produkcje i za-
bezpieczenie wykonania planéw produkeyjnych. A plan — jak powiedziat Bolestaw Bierut — to
Prawo nieztomne Panstwa budujacego socjalizm.
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TYPIZACJA PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH

Artykut omawia w oparciu o zdobycze nauki radzieckiej w dziedzinie technologii budowy
maszyn podstawowe pojecia, zakres zastosowania i korzySci wynikajace z naukowej metody
opracowywania proceséw technologicznych, opartej na tzw. typizacji proceséw technologicz-

nych.

1. Pojecia wstepne

Dla ustalenia najwtasciwszej metody obrébki do-
wolnego elementu maszynowego, konieczne jest
posiadanie danych (materialéw) pozwalajacych
objaé caloksztalt zagadnien dotyczacych przebiegu
procesu technologicznego.

Ustalenie sposobu opracowania takich danych
(materialow) przedstawia ogromne trudnosci, gdyz
rodzaje elementéw, wchodzacych w konstrukcje
réznych maszyn sg ogromnie réznorodne, zar6wno
ze wzgledu na ksztalt jak i wymiary. Proces ob-
rébki kazdego elementu sktada sie z calego sze-
regu oddzielnych zabiegow, stad zgrupowanie ich
wszystkich w cato$¢, umozliwiajaca tatwe i spraw-
ne konzysrtame przy projektowaniu procesu, kom-
plikuje sie powaznie.

Jak wiemy wlasciwe opracowanie metody ob-
robki okreslonego elementu zalezy w glownej mie-
rze od warunkéw produkcyjnych zakladu. Stad
wynika wniosek, ze materialy te winny obejmo-
waé caly wachlarz rozwiagzan, umozliwiajgcych
wybranie metody obrébki odpowiadajgcej mozli-
wosci danego zaktadu.

Rozwigzanie przedstawionego zagadnienia u-
mozliwia tzw. typizacja proceséw technologicz-
nych.

Analizujgc procesy technologiczne obrébki réz-
nych elementéw maszynowych stwierdzi¢é moze-
my, ze niektéore z nich majg duzo wspoélnego, przy
czym ewentualne réznice czesto sg spowodowane
przez indywidualne podejscie technologa opraco-
wujacego przebieg procesu, szczegblne wymagania
stawiane elementowi lub tez szczegbélne warunki
zZwigzane z wyposazeniem warsztatu.

Po dokonaniu takich spostrzezen dochodzimy
do wniosku, ze mozna by ppracowac typowe prze-
biegi procesow technologicznych nie dla oddziel-
nych elementéw lecz dla pewnych grup elemen-
téw podobnych do siebie z punktu widzenia prze-
biegu procesu technologicznego. Na podstawie po-
wyzszego dochodzimy do definicji pojecia typiza-
cji proces6w technologicznych. :

Typizacja proceséw technologicznych nazywa-
my taki kierunek w opracowaniu zagadnien tech-
nologicznych, ktéry sprowadza sie do klasyfikacji
proceséw technologicznych obrébki cze$ci maszyn
i ich elementéw przy pelnym okreSleniu wszyst-
kich czynnikéw wystepujacych w kazdeJ grupie
klasyfikacyjnej.

Przez pelne okreslenie wszystkich czynnikéw
rozumiemy wszechstronne okreslenie procesu,
wigcznie z rozpatrzeniem planu obrébki, czynno-
$ci pracownika, oprzyrzadowania, narzedzi, okre-
Slenia czasu obrébki i okreSlenia niektérych zato-
zen techniczno-ekonomicznych.

Idea typizacji proceséw technologicznych wyni-
kia z koniecznosci uproszczenia systemu organiza-
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cji pracy organow przygotowania produkeji oraz
w celu wprowadzania zasadniczych zalozen stoso-
wanych przy wieloseryjnej produkecji, réwniez w
warunkach malych serii.

2. KorzySci- wynikajace z typizacji
Majac juz sprecyzowang tre$¢ zagadnienia, za-
stan6wmy sie nad korzyscig jaka osiggniemy o-
pracowujgc w ten sposob przebiegi technologicz-
ne. Korzysci te sg charakteru organizacyjnego
i technologicznego.

Korzysci charakteru
cyjnego sa nastepujace:

1) Uporzadkowanie metodyki opracowywania
procesow technologicznych. Jest to jedna z pod-
stawowych korzysci, umozliwiajgca osiggniecie
wiekszej ekonomii w stosowanych sposobach opra-
cowywania i pozwalajaca uzyska¢ dobre rezultaty
nawet przez pracownikéw o niezbyt wysokich
kwalifikacjach. Usuniecie niewlasciwych, z punktu
widzenia ekonomii, metod opracowywania proce-
séw technologicznych, pozwala wyzwoli¢ powazne
rezerwy, ktéorych wykrycie w obecnym stanie or-
ganizacyjnym jest mozliwe tylko przez wysoko-
kwalifikowanych technologéw. Opracowanie typi-
Zacji procesow technologicznych pozwoli na ko-|
rekte istniejgcych opracowan przez S$rednio wy-
kwalifikowanych technologéw, ktérymi zaklady
dysponujg.

2) Jednolito$¢ opracowan podobnych elemen-
tow, co prowadzi do lepszego opanowania proce-
s6w, oraz uniemozliwia zaistnienie wypadkéw wy-
konywania w jednym zakladzie dwéch lub wiece]
podobnych elementéw réznymi metodami, co po-
woduje nie uzasadnione powiekszenie asortymenti
narzedziowego, nier6wnomierne obcigzenie obra- |
biarek, nie uzasadnione réznice w normach czasl
pracy itp. Wypadki takie moga latwo zaistnie¢ w
jednostkowej lub matoseryjnej produkeji wielocze-
Sciowych zespolow.

3) Skroécenie czasu przygotowama produkeji, o
pozwala na szybsze wprowadzenie i opanowanié
produkeji nowych typéw maszyn oraz na ograni-
czenie ilo$ci pracownikéw w biurach technolo-
gicznych.

4) Unifikacja wyposazenia (przyrzadow, uchwy
tow i narzedzi) pozwalajgca na stosowanie uniwer-
salnych zespoléw wyposazen, ich normalizacj
1 seryjne wytwarzanie wyposazenia.

5) Unifikacja i typizacja obrabiarek, pozwala
jaca na rozpatrzenie istniejgcych typow obrabia-
rek z punktu widzenia potrzeb technologii, ord
umozliwiajaca zastosowanie ekonomlczmejszych
spaqahzovwanych obrabiarek, jak réwniez wnie
sienia szeregu zmian w konstrukc;e obrabiarek
uniwersalnych. Istniejace typy obrabiarek byl

organiza-

\



MECHANIK

bowiem czesto konstruowane bez wilasciwego
uwzglednienia potrzeb technologicznych.

6) Umozliwienie zmiany struktury organizacyj-
nej oddzialéw fabrycznych przez organizowanie
gniazd obrobczych dla obrébki elementéw podob-
nych (watkow, tulejek, kot zebatych itp.), a na-
stepnie przez organizowanie oddziatow lub fabryk
specjalizowanych dla produkcji elementéw znor-
malizowanych i poétfabrykatow.

7) Mozliwosé stosowania form produkeji poto-
kowej rowniez w produkcji seryjnej.

8) Ulatwienie przygotowania nowych kadr tech-
nologéw dzieki odpowiedniemu materiatowi in-
strukeyjnemu opracowanemu na podstawie typi-
zacji.

KorzysSci charakteru technolo-
gicznego, wynikajace z typizacji procesow sa
nastepujace:

1) Wprowadzenie postepowych metod techno-
logicznych.

2) Mozliwo$¢ wymiany doswiadczen miedzy fa-
brykami, szczegoélnie tymi, ktére posiadajg pro-
dukcje réznorodna, gdyz utatwia ustalenie asorty-
mentu elementéw podobnych z punktu widzenia
technologicznego.

3) Mozliwos¢ przeniesienia do$wiadczen pro-
dukcji masowej na produkcje seryjng (np. przenie-
sienie metod obrobki korpuséw z przemystu moto-
ryzacyjnego do przemystu obrabiarkowego).

4) Mozliwos¢ oceny poziomu technologii w réz-
nych fabrykach przez poréwnanie typowych pro-
cesow. Umozliwia to rowniez ustalenie wiasciwej
kontroli.

5) Mozliwo$é powigzania pracy konstruktora
1 technologa przez podanie najlepszych form kon-
strukeyjnych z punktu widzenia technologicznego
W sposéb jasny dla konstruktora. :

6) Mozliwo$é ustalenia podstawowych materia-
¥ow, umozliwiajacych dalszy rozwéj technologii
wytwarzania maszyn jako dyscypliny naukowej,
ktéra dzisiaj gubi sie w ogromnej ilo$ci proceséw,
traktujac je raczej w formie ogélnej, pozostawia-
jac wolng reke zaktadom, wskutek czego tworzy
sie ogromna ilo$é metod, pojeé i terminéw techno-
logicznych nie zawsze uzasadnionych.

Omawiajac korzysci, musimy réwniez zwrdcié
uwage na wady, ktore jednak wystepuja tylko
wtedy, gdy interpretacja zagadnienia typizacji be-
dzie niewlasciwa. Zaistnieje to gdy:

1) Bedziemy rozpatrywaé typizacje jako' $rodek
poprawy wszystkich wad produkeji z jakiejkol-
wiek by przyczyny nie powstawaty; musimy bo-
wiem pamietaé, ze zadna metodyka planowania
technologicznego nie moze zastgpi¢ dobrej organi-
zacji procesu produkeyjnego.

2) Wskutek zlej interpretacji typizacji proce-
SOw moze nastapi¢ niebezpieczenistwo wypuszcza-
nia rob6t w grupach elementéw technologicznie
podobnych z réznych zespolow lub maszyn, za-
?igdbujac terminowo$¢é dostarczenia ich do mon-
azu.

3) Dazac w opracowaniu do uproszczenia typo-

wej technologii, moze ona nabraé charakteru sche- .
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matycznego, okazujgc sie mato przydatng dla prak-
tycznego wykorzystania.

4) Przez nieprawidlowe metody pracy ograni-
cza¢ bedziemy robotnikéw fabryki w przejawieniu
inicjatywy w podwyzszaniu poziomu technologii.
Typowa technologia winna by¢ periodycznie pod-
dawana rewizji celem wnoszenia koniecznych
zmian i ulepszen. Wprowadzanie to powinno od-
bywa¢ sie w spos6b zorganizowany i nalezy zau-
wazy¢, ze bedzie to w naszych warunkach latwiej-
sze niz wprowadzanie zmian w dokumentacje nie
usystematyzowang. Kazdy stosowany w fabryce
proces technologiczny winien byé na poziomie nie
nizszym niz proces typowy.

3. Zasady przeprowadzania typizacji procesow

technologicznych

Rozwijajac w dalszym ciagu mysl opracowania
catego kompleksu zagadnienn technologicznych na
gruncie typowej technologii, zastanowimy sie nad
metodyks opracowania.

Przede wszystkim nalezy zwréci¢ uwage na wy-
czerpujgce opracowanie procesu technologicznego,
a nie tylko oddzielnych zwigzanych z nim czynni-
kéw. Dlatego wszelkie prace w kierunku ogdlnej
normalizacji tolerancji, narzedzi, norm czasu itp.
nie moga zastapi¢ typowych opracowan, chociaz
istnienie ich jest konieczne do opracowania typi-
zacji. W opracowaniu winny by¢ wziete rowniez
pod uwage indywidualne wlasnosci obrabianych
elementéw oraz wskazoéwki odnos$nie kolejnosci
operacji i stanowisk. Dokonywane proby wykona-
nia typizacji na podstawie rozpatrywania proceséw
wg oddzielnych powierzchni, bez ich zwigzania
z caloScig przedmiotu, nie dadzg pozytywnego re-
zultatu ze wzgledu cho¢by na to, ze nie rozpatry-
wane sg woweczas zagadnienia podstaw obrébko-
wych (bazowania), zamocowywania elementow,
sztywnos$ci uktadu obrabiarka — przedmiot — na-
rzedzie itp. '

Typizacja moze obejmowac rézny stopien uogol-
nienia opracowan. Dla elementéw normalnych
(Sruby, nakretki, narzedzia, armatura itp.), ktore
roznig sie miedzy soba wymiarami i rzadziej ma-
teriatami lub doktadnos$cig obrébki mozna opraco-
waé procesy normalne, okre$lajagce proces dla
wszystkich przypadkéw, przy nie zmienionym po-
rzadki operacji, stanowisk i przej$¢. Zmienne be-
da tu okreslenia wyposazenia i narzedzi, parame-
try skrawania i normy czasu rézne w zaleznosci
od wymiarow czy materiatu przedmiotu. Niezalez-
nie od tego mozna wprowadza¢ niektére dodatko-
we operacje, wynikajace np. z réznych stopni do-
ktadnosci obrébki.

Tego rodzaju podejscie nie jest mozliwe przy
wszystkich podobnych elementach. Na przyktad
walki o stopniowanych S$rednicach nie moga by¢
normalizowane ze wzgledu na to, ze ro6znig sie
miedzy soba nie tylko diugo$cig i $rednicami ale
réwniez rozmieszczeniem stopni zaleznym od kon-
strukeji, tj. od rozmieszczenia kot zebatych, tulej,
panwi itp. Niemniej jednak opracowanie ogélnego
typowego procesu pozwoli technologowi o $rednich
kwalifikacjach opracowa¢ proces dla innych ele-
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mentéw tego typu. Tego rodzaju typowe opraco-
wania nie moga by¢ tak szczegolowe jak normalne
i winny obejmowa¢ tylko technologie podstawo-
wa dla wszystkich elementéw danego typu. Przy
przejéciu od tego rodzaju typowego procesu do
opracowania technologii konkretnego elementu
konieczne jest uzupelnienie typowego procesu ope-
racjami dopelniajgcymi. Te dopelniajacg operacje
moga nie by¢ ujete w typowym procesie, ]edpak
winien by¢ on wowczas zaopatrzony w odpow1ed_—
nie uwagi wyjasniajace poszczegolne przypadki.

Zagadnienie typizacji moze by¢ rozpatrywane
dla:

a) produkcji indywidualnej i

b) produkecji masowej.

Rola typizacji proceséw z punktu widzenia pro-
dukecji masowej jako $rodka uproszczenia i przy-
spieszenia prac przy projektowaniu proceséw tech-
nologicznych jest mniej wazna miz przy produk-
cji seryjnej. Niemniej jednak w produkeji maso-
wej typizacja spelnia role $rodka podnoszacego
poziom technologii. Warunki produkecji masowe]
stwarzaja szereg zadan technologicznych wspol-
nych dla wielu fabryk, od prawidiowego wypet-
nienia ktérych zalezy postepowo$é produkeji.

Typizacja procesow technologicznych, opraco-
wana dla danego zaktadu, winna spetnia¢ dwa pod-
stawowe zadania:

1) uporzadkowanie istniejacej technologii,

2) wprowadzenie nowych, lepszych metod ob-
robki.

Mimo, ze zadania te sg ze sobg $cisle zwigzane,
rozpatrzymy je oddzielnie. Wykonanie pierwszego
zadania stanowi podsumowanie istniejgcej w za-
kladzie technologii w oparciu o istniejace wyposa-
zenie i urzadzenia. Tego rodzaju typowa technolo-
gia zalezna od istniejgcych warunkéw warsztato-
wych nosi nazwe technologii operatywnej. Wypet-
nienie drugiego zadania polega na opracowaniu
typowe]j technologii zaleznej od technologicznej
polityki zakltadu. Po zapoznaniu sie z mozliwymi
funduszami na wykonanie nowego wyposazenia,
przepustowoscig narzedziowni itd. opracowujemy
progresywna technologie uwzgledniajac nowe wy-
posazenie, przyrzady, narzedzia, ewentualne zmia-
ny rozplanowania wydzialow itp. Tego rodzaju ty-
powa technologia nosi nazwe technologii perspek-
tywicznej.

Niekiedy dla lepszej oceny perspektywy moze
by¢ opracowanych kilka wariantéw, z ktérych je-
den stoi blizej operatywnego, drugi uwzglednia
dalszy rozwéj. Obie odmiany typowej technologii
winny wystepowaé rownolegle, gdyz technologia
perspektywiczna jest rozwinieciem operatywnej,
a qperatywna punktem wyjscia dla perspektywicz-
nej.

seryjnej oraz

4. Klasyfikacja technologiczna elementéw
maszynowych ‘
Pierwszym etapem opracowania typowej tech-
nologii jest stworzenie klasyfikacji obrabianych
elenpentéw jako podstawy klasyfikacji procesow,
poniewaz konstrukcyjny ksztalt czesci maszyno-

wych jest czynnikiem okreslajacym przebieg pro-
cesu technologicznego. Klasyfikacja ta wobec tego
musi nosi¢ charakter technologiczny, z czego wy-
nika wniosek, ze w grupy klasyfikacyjne musimy
taczyc¢ elementy majace podobne procesy techno-
logiczne. W klasyfikacji tej nie mozemy opieraé
sie na podziale konstrukcyjnym opartym na: cha-
rakterze pracy elementu okreslonym jego nazwa,
Jednakowe nazwy daje sie elementom, réznigcym
sie z punktu widzenia technologicznego np. pier-
$cien tlokowy parowozu i pierscien ttokowy
niskopreznego silnika spalinowego. Z drugiej
strony daje sie rozne nazwy elementom podob-
nym z punktu widzenia technologicznego, np.
wal, 0§, wrzeciono itd., ktore ze wzgledu na
charakter pracy roznia sie dziataniem sit (wat na
skrecanie, o$§ na zginanie), a ktore ze wzgledu na
proces technologiczny moga by¢ odniesione do jed-
nej klasy np. watkow. Jasne jest, ze dla pogodzenia
tej dwoistosci klasyfikacji moze by¢ wprowadzone
pojecie grupy i podgrupy. I tak np. wrzeciona ob-
rabiarek mozna wigczy¢ w ,,podgrupe wrzecion®
wchodzaca w ,,grupe walkow stopniowych®. Jako
podstawe klasyfikacji elementéw nalezy wzigt
takie czynniki, ktore jednoczesnie okreslalyby
technologie.

Celem obrébki skrawaniem jest nadanie poifa-
brykatom zadanego ksztaltu, wymiaréw i gtadko-
$ci powierzchni. Dlatego pierwszym czynnikiem
jest klasyfikacja obrabianych powierzchni. Do
zadan obrébki nalezy réwniez zabezpieczenie
wzajemnego polozenia réznych powierzchni ele-
mentu, dlatego drugim czynnikiem jest klasyji-
kacja systeméw obrabianych powierzchni.

Jednak nie wszystkie powierzchnie obrabiane
wplywaja decydujaco na ustalenie procesu tech-
nologicznego. Wazne sg jedynie powierzchnie pod-
stawowe. Obrébka dodatkowych powierzchni (np.
otwory dla $rub mocujacych) moze by¢ wykona-
na niezaleznie od podstawowych ze znacznie
mniejszym stopniem doktadno$ci. Ponadto pro-
ces technologiczny zalezy rowniez od ksztaltu
1 polozenia powierz- a) ‘
chni nie obrabianych, A 2 <
wzajemnego poloze- ](:L i el e
nia powierzchni o- > :
brabianych i nie obra-
bianych itp., gdyz od 5)
tego zalezy wybor o-
przyrzadowania, me-
tod zamocowywania
na obrabiarce, na-
rzedzi, parametrow
skrawania itp. Rys. 1
przedstawia dwa ele-
menty, posiadajgce jednakowe obrabiane powierz:
chnie cylindryczne jednak o réznym rozmieszcze:
niu wzgledem siebie, co powoduje koniecznost
ich obrébki réznymi metodami (w przypadku ¢
nozem tokarskim w klach; w przypadku b glow:
ca nozowa przy nieruchomym przedmiocie).

Wymienione tu czynniki okreslaja ksztalt
przedmiotu i dlatego rozpatrzenie ksztaltu przed
miotu stanowi trzeci wyréznik klasyfikacyjny.'

K

1

o
o

T
#:363/52 /1
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Rys. 1.

R
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Na przebieg procesu technologicznego duzy
wplyw wywiera réwniez materiat i obrébka
cieplna, okreslajgca technologie uzyskania po6ifa-
brykatu, wyboér narzedzia, parametréw skrawa-
nia i kolejnos$¢ operacji. Dlatego tez rodzaj ma-
terialu 1 obrobki cieplnej elementéw stanowi
czwarty wyréznik klasyfikacyjny.

Wielki wplyw na klasyfikacje majg wymiary
elementow. Przedmiotow .matych i duzych nie
mozna obrabia¢ jednakowo, wobec koniecznos$ci
zastosowania innego wyposazenia, oprzyrzadowa-
nia i narzedzi. Czynnik ten powinien byé réwniez
wziety pod uwage w Kklasyfikacji.

Wymienione ostatnio czynniki wskazujg nam
na konieczno$¢ rozbicia elementéw w ramach da-
nych grup na podgrupy i dalej na odmiany czy
pododmiany. Klasyfikacja elementéow winna wia-
$nie iS¢ w kierunku ustalenia tych czynnikow.

Zagadnienie komplikuje fakt, ze dla jednego
i tego samego elementu mozna ustali¢ szereg pro-
cesé6w technologicznych. Czynnikiem, okreslaja-
jacym wybor takiego czy innego procesu, jest typ
produkcji, park obrabiarkowy, struktura organi-
zacyjna itd., ogolnie biorgc warunki warsztatowe.

Elementy w ramach klasyfikacji winny by¢ roz-
bite na typy. Typem bedziemy nazywaé zestaw
podobnych elementéw, majacych w danych wa-
runkach warsztatowych podobny proces techno-
logiczny. Jezeli tworzymy duza ilo$¢ typow, to
wiele typowych proceséow bedzie jednakowych.
Natomiast zbyt mata ilosé¢ typow utrudnia przej-
Scie z procesu typowego do realnego, wymaga-
jac duzego naktadu dodatkowe] pracy. <

5. Podstawy opracowania typowego procesu
technologicznego

Dla opracowania typowej technologii duze zna-
czenie ma przygotowanie i ustalenie podstawo-
wych materiatéw instrukcyjnych i obliczenio-
wych.

Do materiatow instrukcyjnych za-
liczamy:

1) Materiaty ogélne, dotyczace sposobu opra-
cowywania procesu technologicznego jak np.
rodzaj dokumentacji technologicznej, klasy-

fikacja i znakowanie obrabiarek, narzedzi,
przyrzadow itp. :
2) Dane dotyczace wyboru poéifabrykatow

i okres$lania naddatkéw obrobkowych.

3) Materialy charakteryzujace rézne odmiany
obrébki skrawaniem, zakres zastosowania,
ocene, charakterystyke prac wykonywanych
réoznymi narzedziami, wykonywanie po-
wierzchni réznych ksztaltow itp.

4) Materiaty dotyczace ustawienia i zamocowy-

wania przedmiotéw, jak klasyfikacja podstaw

obrébkowych, systemow ustawiania, elemen-

tow zamocowujacych, metod ustawiania i

mocowania przedmiotéw na obrabiarkach itp.

5) Dane dotyczace pomiaru i kontroli pro-
dukeji.
Do materiatléw obliczeniowych za-
liczamy:

1) Okreslenie deformacji sprezystych ukladu
obrabiarka-przedmiot-narzedzie.

2) Okre$lenie dokladnosci powierzchni przy
réznych metodach i parametrach obrobki.

3) Okreslenie parametrow skrawania (z u-
wzglednieniem deformacji ukladu sprezyste-
go i gladkosci powierzchni).

4) Okreslenie drgan. i

5) Okreslenie deformacji powodowanych wew-
netrznymi naprezeniami.

6) Wyznaczenie deformacji
wzrostu temperatury.

7) Okreslenie stopnia zuzycia narzedzia.

8) Okreslenie btedéw obrobki.

9) Przeliczenie wymiaréw i tolerancji
zmianie podstaw obrobkowych.

10) Okreslenie naddatkéw i tolerancji miedzy-
operacyjnych.

11) Obliczenie norm czasu pracy.

12) Techniczno-ekonomiczne poréwnanie
nych odmian proceséw technologicznych.

13) Szczegélne zagadnienia procesu technologicz-
nego w produkeji potokowej, przy  pracy
wielostanowiskowe] itp.

Podane zestawienie potrzebnych materiatéw nie
wyczerpuje caloSci — przedstawia jedynie naj-
wazniejsze. W trakcie ustalania typowej techno-
logii nasunie sie jeszcze duza ilo$é zagadnien, wy-
magajgcych oddzielnego opracowania. Konieczne
sg rowniez materiaty instrukeyjne nie dotyczace
bezposrednio obrébki skrawaniem, jednak wiaza-
ce sie z nig jak np. materiaty dotyczace:

1) technologii montazu,

2) wytyezne dla konstruktora przyrzadow,

3) wytyczne dla konstruktorow i dane dotyczace
technologicznosci konstrukeji.

wynikajgcych ze

przy

167~

6. Zakres prac zwiazanych z typizacja

Prace w dziedzinie typizacji mogg i$¢ w dwu
kierunkach: organizacyjnym i technologicznym.
Praca w kierunku organizacyjnym moze by¢ wy-
konana w dziatach technologicznych fabryk, przy
czym w fabrykach o zlozonej réznorodnej pro-
dukeji bedzie miato to na celu wprowadzenie sy-
stemu w istniejgca dokumentacje opracowan
technologicznych. System ten powinien polegaé
przede wszystkim na odpowiedniej systematyce
duzej ilosci rysunkoéw, planéw obrobki i innych
dokumentéw. Dlatego wspélnie z wprowadzeniem
klasyfikacji, szczegblna uwage musimy zwroécié

‘na organizacje archiwum opracowan technologicz-

nych. Wskazane jest grupowa¢ dokumenty ele-
mentéw jednego typu wraz ze wszystkimi za-
tacznikami potrzebnymi dla opracowania procesu.
Technolog, korzystajacy z tego rodzaju grupy do-
kumentoéw, zapoznaje sie z cata historig technolo-
gii danego typu elementéw, co znacznie utatwia
i podnosi poziom jego pracy. Wazne jest wiasci-
we znakowanie elementéw wg systemu klasyfi-
kacyjnego. Opracowanie typowej technologii
w sposob zasadniczy jest pracg trudng, wymaga-
jaca duzego naktadu czasu i $rodkow, stad nalezy
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ja rozlozyé na dlugi okres, zachowujac réwno-
legtosé operatywnych prac dzialéw technologicz-
nych w zakladach.

7. Technologiczne szeregi elementow

W dalszym ciggu rozwazmy zagadnienie wyko-
rzystania typowej technologii jako S$rodka, umoz-
liwiajacego stosowanie metod produkcji wielko-
seryjnej rowniez przy nieduzych seriach. Mozli-
wos$¢ zrealizowania tego polega na opracowaniu
w oparciu o typizacje ,,technologicznego szeregu
elementow®, ktorych konstrukcyjne ksztalty
i wymiary sg geometrycznie podobne, zas obra-
biane powierzchnie takie same.

Technologiczne szeregi mnalezy zestawiaé wy-
chodzac z dwu zaltozen: czynnika przewazajace-
go i zaleznego. Czynnikiem przewazajacym jest
ten, ktory decyduje o charakterze procesu tech-
nologicznego. Czynnikiem zaleznym jest ten, kt6-
ry mozna wykluczy¢ z planu obrobki bez naru-
szenia kolejnoSci operacji przyjetego dla catego
szeregu.

Tak wiec, wychodzge z =zalozenia czynnika
przewazajacego (otworu osiowego), wrzeciona
obrabiarek mozna zgrupowaé w trzy szeregi tech-
nologiczne:

1) wrzeciona, majgce otwor przelotowy, przecho-
dzacy w jednym lub na obu koncach w doktad-
ne stozkowe lub cylindryczne gniazda;

2) wrzeciona pelne, majgce dokladne stozkowe
lub cylindryczne wytoczenia na koncach (tj.
nieprzelotowe);

3) wrzeciona pelne bez osiowego otworu.

Do czynnikéw zaleznych zaliczymy tu drugo-
rzedne rowki klinowe, gwinty, poprzeczne otwo-
ry itp.

Podobnie mozna podejsé do korpuséw obrabia-
rek z prostoliniowymi prowadnicami (tabl. I). Wy-
réznimy tu:-

1) korpusy z poziomo potozonymi prowadnicami
ustawione na nézkach z przykrecanym wrze-
ciennikiem;

2) korpusy z poziomo potozonymi prowadnicami,
odlane w cato$ci wraz z korpusem wrzecien-
nika;

3) korpusy z poziomo potozonymi prowadnicami
typu 16z strugarek podtuznych, ciezkich to-
karek, wytaczarek itp.;

4) korpusy z pionowym polozeniem prowadnic
i cylindrycznymi otworami;

5) korpusy z pionowym polozeniem prowadnic —
bez otworow. ,

Na wstepie zaznaczyliSmy, ze celem wprowa-
dzenia ,,szeregéw technologicznych® jest umozli-
wienie wprowadzenia metod produkecji masowej
i wielkoseryjnej do produkeji jednostkowej i ma-
foseryjnej. Zagadnienia te w gltéwnej mierze
obracaja sie woké! wyposazenia potrzebnego do
obrobki, a wiec:

a) wyboru obrabiarki i jej nastawienia,

b) narzedzi, uchwytéow i
nych.
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TABLICA I

Klasyfikacja korpusow obrabiarek z prostoliniowymi
prowadnicami

Szkice ty-
powych
korpuséw

Typy obrabiarek w ktérych sto-
sujemy korpusy danej grupy

{szeregu)

Nr grupy
korpuséw

Tokarki wielonozowe, rewolwe-
i rowki, szlifierki, frezarki do gwin-
tow, szlifierki do gwintéw, nakiel-
czarki, poélautomaty, automaty

11 Rewolweréwki, wielonozéwki
|

#-363[52-T1/2

M=-363/52-T1/t

Strugarki podluzne, frezarki po-
| |dtuzne, szlifierki podiluzne, wy-
* Itaczarki poziome, cigzkie tokarki

IV Frezarki poziome, frezarki uni-

wersalne, frezarki pionowe*)

=

M-363/52 -11]4

I

M-363/52-T1/5

Wiertarki pionowe, stojaki pozio-
mych wytaczarek

<
‘o@*

#) Do tej grupy zaliczono korpusy pionowych frezarek z prowadnicami
dla wrzeciennika

Zagadnienie wyboru obrabiarki polegaé moze
np. na rozpatrzeniu mozliwosci uzycia automa-
tow w produkcji seryjnej, a rewolwerowek w in-
dywidualnej. Jest to mozliwe przy rozwigzaniu
kwestii szybkich zmian wyposazenia oraz jedno-
czesnym zapewnieniu wiekszych serii obrabia-
nych przedmiotéw. Zagadnienia te sprowadzaja
sie do:

1) zestawienia elementéw wg szeregu umozliwia-
jacego ich obrobke przy pomocy tego samego
schematu nastawienia obrabiarki, i

2) przeanalizowanie Kkonstrukeji réznych ele-
mentéw i dokonanie pewnych zmian konstruk-
cyjnych dla uzyskania technologicznego podo-
bienstwa,

3) opracowanie schematu nastawienia, umozli-
wiajacego obrobke wszystkich elementow
wchodzacych w dany szereg technologiczny.

Opracowany schemat nastawienia winien spel-
nia¢, np. w przypadku obrébki na rewolwerowece,
nastepujace wymagania:

a) noze w oprawkach glowicy rewolweroweJ nie
mogg by¢ zmieniane przy przejsciu z obrobki
jednego przedmiotu do obroébki drugiego,
a tylko nastawiane na odpowiednie wymiary;

b) noze w poprzecznym suporcie mozna zmie-
nia¢ tylko przy obrébce powierzchni ksztalto-
wych.

Wykorzystanie automatéw w produkeji seryj-
nej jest mozliwe tylko dla przedmiotéw wchodzg-
cych w jeden i ten sam szereg technologiczny
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oraz szereg nastawienia. Komplet krzywek okre-
slamy wg przedmiotu przyjetego za podstawe sze-
regu. Rys. 2 przed-
stawia szereg tech-
nologiczny przedmio-
tow, bedacy jedno-
czeSnie szeregiem na-
stawienia dla obrébki
na automacie przy
pomocy jednego
kompletu krzywek.

Przedmiot a jest pod-

stawowym dla sze-

regu. Czas potrzeb-
| ny na uzupeiniajgce

przezbrojenie obra-

biarki przy przejciu

na inne przedmioty

szeregu wynosi 5 -+
10% czasu po-
trzebnego na nasta-
wienie dla przed-
miotu a.

Rys. 3 pokazuje
przyklad typowego
szeregu nastawienia
dla elementéow obrabianych na rewolweréwee.
Podstawg szeregu jest przedmiot A.

[E3ieres 8
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Rys. 2.

8. Zagadnienie wyposazenia obrabiarek

Z kolei zastanéwmy sie nad zagadnieniem uni-
wersalnosci i typizacji uchwytéw i przyrzadéw.
Zagadnienie to sprowadza sie do sprawy norma-
lizacji. Rozwdj tego zagadnienia poczatkowo szedt
w kierunku normalizowania niektérych tylko ele-
mentow uchwytéw i przyrzadow, jak np. czesci
zamocowujgeych, tulejek wiertarskich itp. Nato-
miast wiekszos$é czesci, z ktorych buduje sie spe-
cjalne uchwyty i przyrzady, byla konstruowana

sow itp.). Dalszy rozwdj poszedt w kierunku nor-
malizacji wiekszosci elementéw, z ktérych buduje
sie specjalne przyrzady i uchwyty.

Jak wynika z podanych uwag, praktyka kon-
struowania wiekszoSci specjalnych przyrzadéw
winna byé¢ $cisle zwigzana z normalizacjg ich ele-
mentow i zespoldw. Konstruowanie takie polega
na opracowaniu ogoélnego zasadniczego schematu
przyrzadu do obrébki przedmiotéw catego szere-
gu technologicznego, do ktérego wpisujemy od-
powiednie normalne elementy i zespoly przyrza-
déw, konieczne dla obrobki wszystkich przed-
miotéw szeregu. Tylko w niektérych przypad- -
kach konstruujemy indywidualne elementy przy-
rzgdow.

Rys, 4.
Rys. 4 przedstawia przykiad przyrzadu do fre-

zowania roznych przedmiotow
z czesci normalnych.,

Szeroko zakrojona normalizacja elementéw
przyrzadéw obala dotychczasowe poglady o za-
lezno$ci miedzy wielkoscia produkeji, a optacal-
noscig wyposazenia specjalnego.
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,»Tiechnologiczeskaja prejemstwiennost’ w ma-
szinostrojenii‘. ,,Wiestnik Maszinostrojenia‘ ze~
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NOZE KSZTALTOWE STYCZNE”

Artykul omawia calos¢ zagadnien zwiazanych z nozami ksztaltowymi o ruchu stycznym,
Kolejno przedstawiono: podstawy klasyfikacji nozy ksztattowych, charakterystyke pracy i zasto-

sowania mnozy stycznych,

wreszcie ich geometrie, projektowanie i wykonanie.

Artykul moze stanowi¢ podstawe dla konstruktora narzedzi do zaprojektowania noza stycz-

nego,
1. WiadomoSci wstepne

Ceche charakterystyczng nozy ksztaltowych sta-
nowi krzywoliniowy lub zlozony zarys ich kra-
wedzi tnacej. Zarys ten wyznacza sie w ten sposob,
aby po wglebieniu noza w material przedmiotu
obrabianego na okres$long odleglosé¢ od osi tocze-
nia uzyskaé¢ wlasciwy ksztalt przedmiotu.

Podzial nozy ksztattowych przeprowadza sie w
zalezno$ci od wzajemnego potozenia osi przedmio-
tu obrabianego i kierunku ruchu posuwowego no-
za. Zachodzg tu w ogdélnosci dwa przypadk1 )

a) kierunek ruchu posuwowego przecina sig z
osig przedmiotu obrabianego (w przypadku skraj-
nym jest do niej rownolegty). Mowigc ogoélnie kie-
runek ruchu posuwowego lezy w plaszczyznie P
przechodzacej przez o$ toczenia (rys. 1)

Noze tego typu nazywamy nozami o ruchu pro-
mieniowym (od najczesciej wystepujacej tu odmia-
ny noza, jak rys. 1A), lub krétko noZami promie-
niowymi. [

\ 05 toczenia / N i\v
A e N |

11/53°42 | g

e -
g S1[53:R1
Rys. 1. Wzajemne polozenie kierun-
ku ruchu posuwowego i osi .tocze-
nia przedmiotow w przypadku no-. go
zy promieniowych: A — kierunek
ruchu jest prostopadly do osi tocze-
nia (jest to wlasciwy néz promie-
niowy); B — kierunek ruchu jest
skosny; C — rownolegly.

b) kierunek ruchu jest wichrowaty w stosun-
ku do osi toczenia w ten sposob, ze jest on stycz-
ny do obwodu przedmijotu obrabianego (rys. 2).
Noze te nazywamy nozami o ruchu stycznym, lub
krétko mozami stycznymi.

2. Charakterystyka pracy i zastosowania
nozy stycznych

W czasie pracy noza stycznego katy skrawania
ulegajg zmianie. Na rys. 3 przedstawiono prace no-
za stycznego. Jak wida¢ z rysunku, katy wyko-
nawcze ¢ i v odpowiadaja katom roboczym tylko
w koncowej fazie skrawania. W poczatkowym mo-
mencie skrawania katy robocze niekiedy nawet
znacznie (zaleznie od grubosci warstwy skrawa-
nej) réznig sie od katéw wykonawczych i w czasie

Rys. 2. Kierunek
ruchu posuwowe-
nozy stycz-
nych.

1) Przy opracowaniu niniejszego artykulu korzystano
z pracy K., I. Granowskiego

,Fasonnyje riezcy“ wyd.

skrawania ulegaja zmianie: kat przylozenia zmniej-
sza sie od a3 do ¢s = @, a kat natarcia rosnie, w
tym przypadku od — v1 przez wartos¢ 0° do v2 =Y.
W czasie skrawania jednak suma katow przytoze-
oczywiscie

nia i natarcia nie zmianie

(s v =

ulega

const).

& ]
el | ! }
i 5
M-1/53-R3 = N ! 1
yvs, 4., 6z styeczny do
Rys. 3. Schemat pracy mo-  ,p1épki  powierzchni  cy- -
za stycznego. lindrycznej.

Druga charakterystyczng ceche pracy nozy
stycznych rozpatrzymy biorac pod uwage rys. 4 i5.

1_\Ia rys. 4 przedstawiony jest prosty przykiad |
noza stycznego, przeznaczonego do obrobki po- |
wierzchni cylindrycznej. Przy nozu uksztattowa-
nym jak na rys. 4, do pracy wchodzi jednoczesnie |
cala dlugosé¢ krawedzi tnacej, co powoduje drga- |
nia i ciezkg prace narzedzia. Aby stan ten popra- |
wi¢ mozemy krawedz tngcg pochylié pod katem h
dzieki czemu praca skrawania roziozona zostaje |
na dtuzszej drodze. ‘
i Poréwnujac prace nozy promieniowych z no-l
zami stycznymi, stwierdzi¢ mozemy, ze na korzyst
tych ostatnich przemawia wlasnie moznost
zmniejszenia catkowitego obcigzenia krawedzi tna- |
cej (przez wprowadzenie kata 1), podczas gdy w |
nozach promieniowych nie mozemy uniknaé je- |
dnoczesnej pracy catej diugoséci ostrza. Stan taki |

S B
rl : rlﬂ
/ !
7 7/ £
A
M-1/53:R5 +:1/53R6

Rys. 6. Rysunek pomocni-

Rys. 5. Noz styczny z po-
czy. do wyznaczenia ge€0

chylong krawedzia tnaca.

Maszgiz, Moskwa 1947. i metrii noza styczneg?
2) Pominieto w klasyfikacji rzadziej stosunkowo spo- z  pochylong krawedm
tykane noze obwiedniowe. tnaca.
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zezwala na obrébke nozami stycznymi powierzch-
ni o znacznie wigkszych szerokosciach. Ujemng
strong pracy nozy stycznych jest wspomniana po-
przednio zmiennos$¢ katow natarcia i przylozenia
w czasie pracy. Prowadzi to do niewlasciwych wa-
runkoéw skrawania, szybkiego zuzywania sie no-
zy, a w rezultacie zmusza do zmniejszenia szybko-
§ci, a wiec i wydajnosé skrawania.

Zakres zastosowan nozy stycznych w obrébcee
metali nie jest obecnie zbyt duzy. Wigze sie to
przede wszystkim z niedostosowaniem imakéw
istniejgcych obrabiarek do pracy nozami styczny-
mi. Mozna jednakze wysuna¢ poglad, ze zakres
ten bedzie sie rozszerzai®). W obrébce drewna
natomiast noze styczne juz w chwili obecnej od-
grywaja powazna role. :

3. Geometria noza stycznego

Wracajac do przyktadu noza przedstawionego na
rys. 5, widzimy, ze gdybysmy ograniczyli sie jedy-
nie do pochylenia krawedzi tnacej pod katem A,
nie zmieniajac pozostatej geometrii ostrza, to noz
taki wykonalby powierzchnie nie walcowg lecz
stozkowsa, jak to pokazuje rys. 6. Byloby to wyni-
kiem tego, ze punkt B znalaziby sie ponizej punkfu
A o wielkos$¢ a. Odpowiednio do tego, czop obra-
bianego watka bytby stozkowy o $rednicach pod-
staw stozka D i D + 2a.

W celu zapobiezenia otrzymywaniu nieprawi-
dlowych ksztaltéw obrabianych przedmiotow, kra-
wedz tngcag noza nalezy pochyli¢ pod pewnym ka-
tem €, takim, aby krawedz ta stata sie linig po-
ziomg (rys. 7). Wielko$é kgta £ pochylenia krawe-
dzi tnacej noza zalezy od wielkosci katow A i c.
Jak widaé¢ z rys. 7

BBBl S A di-sing
e AB
tg{=tg} - sin a

Przy takim uksztaltowaniu krawedzi tngcej néz
wchodzi do pracy stopniowo i jednocze$nie skrawa-
ja tylko pewne nieduze odcinki krawedzi tnacej.
Dlugos$¢ jednoczes$nie pracujacych odcinkow kra-
wedzi tnacej zalezy od naddatku na obroébke i
1 ksztaltu obrabianego przedmiotu. Pomimo tego
cigglosé skrawania zostaje zachowana.

AB- tgh - sina

AB

#-1/53-R8
Rys. 7. Geometria noza stycznego Rys. 8., Rysunek
'z pochylong krawedzia tnaca. pomocniczy do
obliczenia noza

stycznego.

Przy projektowaniu noza, po zalozeniu katéw
%1k kat ¢ nalezy wyliczy¢.

LNt e
) Poréwnaj artykul ,Przyspieszone toczenie na to-
karkach wielonozowych¥, ,,Mechanik®, zeszyt 1—2/49.

Kat * przyjmuje sie w granicach od 15 do 45°.
Kat przylozenia nozy stycznych przyjmuje sie
rowny okoto 10°. Przy projektowaniu noza nalezy
zatozy¢ rowniez kat natarcia, ktérego wielkos¢ za--
lezy od obrabianego materiatu. Orientacyjne wiel-
ko$ci katéw natarcia dla réznych materiatow po-
dane sg w tabl. I.

TABLICA I

Wartosé¢ katow mnatarcia nozy stycznych przy obrébce
roznych materialow

Obrabiany material | Kat natarcia y°
Stopy aluminium i miedzi [ 25—30
Migkka stal 20
Stal $redniej twardo$ci i 15
Twarda stal i migkkie zeliwo 10
B. twarda stal i twarde zeliwo 5
B. twarde zeliwo, brazy i mosiadze 0

Gdyby noze styczne byly wykonywane o ka-
tach przylozenia i natarcia réwnych 0°, to zarys
powierzchni przyltozenia i krawedzi tngcej odpo-
wiatlatby Scisle zarysowi obrabianego przedmiotu.
W takich warunkach jednak obrébka bylaby nie-
mozliwa. Noze musza posiadaé¢ zawsze katy robo-
cze natarcia, a zwlaszeza przylozenia, rézne od 09,
a wowczas zarys powierzchni przytozenia nie jest
identyczny =z zarysem obrabianego przedmiotu.
Zarys powierzchni przylozenia jest otrzymywany
droga pewnej korekcji zarysu obrabianego przed-
miotu.

Poniewaz powierzchnie przylozenia noza wyko-.
nujemy i sprawdzamy w plaszczyznie do niej pro-
stopadiej, do okreslenia zarysu tej powierzchni
potrzebna bedzie znajomosc wielkos$ci odcinkow
CD (rys. 8), odpowiadajgcych odcinkom AB na
przedmiocie obrabianym.

W celu okreslenia zalezno$ci pomiedzy diugo-
Sciami obu odcinkéw rozpatrzmy tréojkaty ABC
i-ACD, z ktéorych wyznaczamy diugo$é wspblnego
odcinka AC:

CD AB
AGE=— =

cos (a—) cos
Wprowadzajac umowne symbole, mozemy napi-
sac:

T = C:hr
cos (a—+)

gdzie hir= — T Y— jest tzw. wspdlczynnikiem

korekcji.

W tym stosunku ksztalt powierzchni przytozenia
noza roézni sie od zarysu obrabianego przedmiotu.

4. Projektowanie nozy stycznych

W najprostszym przypadku noze styczne mogg
by¢ projektowane w ten sposoéb, ze krawedz tngca
noza nie jest pochylona pod katem A, a wiec row-
niez nie jest pochylona pod kagtem C. Noze jednak
takie, jak juz wspomniano, ze wzgledu na wyste-
pujace przy toczeniu drgania, nie moga by¢ uzywa-
ne do doktadnej obrébki, a szerckos¢ ich' musi byé
niewielka.
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Wyznaczanie zarysu tego rodzaju nozy moze
byé¢ przeprowadzane dwiema metodami: wykresl-
ng (graficzng) i analityczna. Pierwsza z metod jest
mniej dokladna.

Metoda wykres$lina.

Jak juz wspominali$my, zmiana (korekcja) za-
rysu noza w poroéwnaniu z zarysem przedmiotu
zalezy od wielkosci katow przyltozenia i natarcia.
Dlatego tez przed przystgpieniem do projektowa-
nia noza nalezy zalozy¢ oba wymienione katy.
Po dokonaniu tego, rysujemy w dwoch rzutach
W znacznym powiekszeniu zarys przedmiotu i ozna-
czamy na nim szereg charakterystycznych punk-
tow (rys. 9). Nastepnie na rzucie bocznym zakresla-
my wspoitsrodkowe kola o promieniach odpowia-
dajacych punktom charakterystycznym.

b 5y = b
7 ' 7 ; 11/
W | 4 5:5’ 7 “
T 7
Naz
Rys. 9. Metoda wykreslna wyznaczania zarysu noza stycz-

nego.

Wyznaczenie zarysu noza rozpoczynamy: od wy-
znaczenia najwyzszego punktu krawedzi tnacej,
odpowiadajagcemu punktowi zarysu przedmiotu
polozonego na najmniejszym promieniu. W roz-
patrywanym przypadku jest to punkt 8. Odpowie-
dni punkt krawedzi tnacej bedzie lezal na prostej
a-a, stycznej do kola o promieniu rs. Na proste]
tej w dowolnym miejscu zaznaczamy szukany
punkt. Z punktu tego kreslimy dwie poéiproste na-
chylone do osi przedmiotu pod odpowiednimi ka-
tami przytozenia o i natarcia y. Z kolei rownolegle
do osi przedmiotu kreslimy w dowolnym miejscu
prosta b—b, na ktorej bedzie lezal najwyzszy
punkt krawedzi tngcej. Punkt ten bedzie réwniez
lezal na prostej prostopadlej do osi obrabianego
przedmiotu w punkcie 8, a wiec na przecieciu tych
dwoch prostych. Mamy wiec juz jeden szukany
punkt 8.

Przy wyznaczaniu dalszych punktéw postepuje-
my nastepujaco. Kre$limy styczng do kola o pro-
mieniu 73 (wyznaczamy punkt 1°), az do przecie-
cia z powierzchnig natarcia noza. Z punktu prze-
ciecia wystawiamy prostopadia do powierzchni
przytozenia i otrzymujemy odcinek Ti bedacy
skorygowang wielkoscig odeinka Cj.

Odcinek Ty odktadamy od prostej b—b na prosteJ
prostopadtej do osi przedmiotu przechodzacej przez
punkt 1. Postepujac w ten sposob z innymi punkta-
mi, otrzymamy szereg punktoéw, wyznaczajacych

szukany zarys noza. Punkty te laczymy linig przy

pomocy krzywika. Jasng jest rzecza, ze dokladnos¢
wykreslonego zarysu zalezy od doktadnosci rysun-
ku i ilosei wyznaczonych punktow.

Zarys noza mozna réwniez wyznaczy¢ postepu-
jac nieco odmiennie. Znajgc juz poprzednig meto.
de ograniczamy sie jedynie do podania rysunky
(rys. 10) bez opisu.

e,
e =
-y 777

207 ‘[2

8
I 4
! 4
4 7 3 ls —

A

< 2 >;—d % s
Wiy

Rys. 10. Metoda wykreslna wyznaczania zarysu noza sty
nego.

ls

/3

Metoda analityczna.

Metoda analityczng postugujemy sie przy wy
znaczaniu zarysow nozy do obrobki bardziej do
ktadnej, gdyz metoda ta daje lepsze (doktadniej
sze) wyniki. Poniewaz do dokladniejszej obrobki
uzywamy zwykle nozy stycznych o pochylong
krawedzi tnacej, przeto metode analityczng stost
jemy najczesciej przy projektowaniu tego wiasni
rodzaju nozy. Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze dl
obu rodzajéw nozy metoda analityczna wyznacz:
nia zarysow jest w zasadzie jednakowa.

Metode analityczng objasnimy na przyktadze
noza stycznego z pochylong krawedzig tnaca.

=3 o ‘
L 2 [ N 4
R QB 3| rwy
a) b L3 < 913 &
a #*‘“—4-: 1 ﬂﬂ‘
* k]
e— 2rﬂl—40——~| N k17
. e
29— ? 7l g
[752,52[6:584“ ? S Tz N
18 =
R T Al
Al 50
I el B 1e1/5350
[<—£’r,=5(]+J 1

Rys. 11. Rysunki pomocnicze do analitycznej metody ¥
znaczania zarysu noza stycznego: ¢ — przedmiot obrabié
ny;.-b — zarys noza.

Mamy zaprojektowaé noéz styczny do obrob‘1
przedmiotu przedstawionego na rys. 1lla. Obrobs
ma by¢ dokladna. Przedmiot wykonany jest ze st
1i 0035.

Z tablicy I dobieramy kat natarc1a NS = 15“
oraz zakladamy katy przylozenia o = 8° j pochf:
lenia krawedzi tnacej A = 459 Nastepnie rys
jemy w powiekszeniu (zaleznym od w1e1k0x‘>C
przedmiotu) obrabiany przedmiot. Na zary
przedmiotu wybieramy jak poprzednio szereg ch
rakterystycznych punktéw i dla punktow tych Wi

—
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znaczamy wspoirzedne 1 i r. Obliczenie wielkosci
kata C, wspolezynnika korekcji hr oraz wielkosci
C, i T, dla poszczegbdlnych punktéw, w celu usy-
stematyzowania pracy i moznosci tatwiejszego
sprawdzenia wynikow, ujmujemy w tabelke (tabl.
1L.)

TABLICA IX
Przyklad obliczania noza stycznego z rys. 11
Wzor Oznaczenie | Wielko§é | Logarytm
liczhowa
tg¢ =sin « * tg A A 45°
tg A 1 0
o o
sin o 01392 + 9,14356
tg € 7°55°24" 9,14356
cos (x + ) Oty 84+15=22°
o= g Y cos (oe+7) 019272 9,96717
Y 58
cos Y 09659 | — 9,98494
ht 095991 9,98223
i — Gl C,=r—nr | 15—15=0
10 = (Cpilp Cy=17ry—1 | 24—15=9 0,95424
: 095991 | 4 9,98223
T 8 6391 0,93647
Tyg=Cs-hr Cs = ry—n |29—15=14 1,14613
ht 0,95991 i 9,98223
T, 13,4382 1,12836
Bo—"T, T, 13,4382 1,12836
Ts=Cs - hr Cs = rs—n | 22—15=7 0,84510
T 0,95991 i 9,98223
10 6,7194 9,82733
To=Cq-hr Cs = re—r; | 20—15=5 0,69897
T 0,95991 i 9,98223
T 4.,7995 0,68120

Po wyznaczeniu tych wielkosci przystepujemy
do wyznaczania zarysu noza (rys. 11b). W tym
celu rysujemy linie poziomg a—a i na niej wyzna-
czamy w dowolnym miejscu punkt 1’ odpowiada-
Jacy punktowi 1 przedmiotu. Z punktu tego prowa-
dzimy prosta b—b pod kgtem (. Na prostej a—a
odmierzamy od punktu I1” odcinki l», l3 itd. (od-
cinek 1; = 0) i przez punkty te prowadzimy proste
prostopadte do tej prostej, na ktérych beda leza-
ty Wwyznaczane punkty. Punkty te bedg lezaly od-
powiednio w odlegtosciach T, T3 itd. od prostej
b—b. Po wyznaczeniu wszystkich punktéw la-
Czymy je odpowiednio liniami. Dokladno$é¢ wykre-
Slonego zarysu zalezy od ilogci wyznaczanych

=7°524"

H-1/53R:2

Rys. 12. Metoda wy-
kre$lna wyznaczania za-
rysu mnoza stycznego.

punktéw i dokladno$eci obliczen, ktore nalezy prze-
prowadza¢ z dokladnoscig do pieciu znakow i za-
okragla¢ do trzech znakow.

Noze styczne z pochylong krawedzig tnaca uzy-
wa sie do obrobki przedmiotéw, ktére majg byé
wykonane doktadnie i dlatego projektuje sie je
zazwyczaj obliczajgc zarys. Geometryczny sposéb
wyznaczania zarysow nozy tego rodzaju przedsta-
wiony jest na rys. 12, ktory jest zrozumiaty bez
opisu.

5. Wzornik i przeciwwzornik

Poza wyznaczeniem zarysu i wykonaniem rysun-
ku noza stycznego nalezy sporzadzié rowniez ry-
sunki wzornika i przeciwwzornika. Zarysy tych
ostatnich sg identyczne z zarysem noza, jak to przy
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Rys. 13. Wzornik i przeciwwzornik do noza stycznego.

ktadowo pokazano na rys. 13, przedstawiajacym
wzornik i przeciwwzornik noza uprzednio zapro-
jektowanego. Wzornik sprawdza prawidtowos¢ za-
rysu noza, przeciwwzornik za$ stuzy do kontrolo-
wania zuzycia wzornika. Sprawdzanie zarysu do-
konuje sie ,,na $wiatto®.

6. Wykonanie wzornika i przeciwwzornika

Wzorniki i przeciwwzorniki wykonuje sie z har-
towanej stali narzedziowej, szlifujac je na szlifier-

Rys. 14. Szlifierka optyczna do szlifowania wzornikéw
i przeciwwzornikow.

kach optycznych (rys. 14). Do szlifowania zgrub-
nego uzywa sie cienkie korundowe S$ciernice tar-
czowe o twardosci K — M, o ziarnisto$ci 180 i wig-
zaniu ceramicznym. Do szlifowania wykanczajg-
cego stosuje sie takie same $ciernice lecz o wigza-
niu kauczukowym.

W celu otrzymania odpowiedniego zarysu wzor-
nika lub przeciwwzornika nalezy wykonaé¢ ry-
sunek zgdanego zarysu w znacznym powieksze-
nju, zaleznym od przelozenia pantografu. Prze-
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tozenie to (a wiec 1
powiekszenie rysun-
ku) wynosi najcze-
Sciej 50:1. Na stole
umieszcza sie rysu-
nek zarysu wzdluz
ktorego wodzi sig o-
strzem  pantografu.
Przy dokladnosci wo-
dzenia £ 0,5 mm o-
trzymuje sie doklad-
nos¢ wykonania za-
rysu * 0,01 mm.
Przebieg szlifowania
obserwuje sie przez
okular.
Poniewaz wielko$¢
: WAl RIS stotu wynosi najcze-~
Rys. 15. Rysunki zarysu wzor- $ciej 500 X 500 mm,
nika i przeciwwz.ornika. uzy- g szerokos$eé zarysu
wane przy szlifowaniu, przekracza zwykle
10 mm, wiec na jed-
nym arkuszu rysuje sie zarys odcinkami — jeden
na drugim (rys. 15). Po obwiedzeniu jednego od-
cinka unieruchamia sie przedmiot, przesuwa sie
ostrze pantografu i rysunek zarysu i obwodzi sie
wzdluz kolejnej krzywej zarysu. W ten sposob wy-
konujemy caly zarys.
7. Wykonanie i ostrzenie nozy stycznych

Noze styczne wykonuje sie ze sztabek stali
szybkotngcej. Noze mozna by w zasadzie szlifowaé
tak jak wzorniki na szlifierkach optycznych, jed-
nak ograniczona wielko$¢ przesuwu szlifowanego
przedmiotu, ktéra wynosi najczesciej 50 mm,
eliminuje ten sposéb obrobki. Obrabiany w ten
sposéb n6z bylby nieekonomiczny (zbyt krotki)
i szybko ulegalby zuzyciu. Dlatego tez noze stycz-
ne szlifuje sie Sciernicami ksztaltowymi na szlifier-

1:1/53:R16

Rys. 16. Ostrzenie noza stycznego.

kach do pltaszczyzn. Tarcza szlifierska obciagnief;
jest na zarys odpowiadajacy zarysowi przeciy.
wzornika. N6z przed
szlifowaniem nalezy
przestrugac, zmniejsza-
jac do minimum. wiel-
kosé naddatkow na szli-
fowanie; Sciernice sto-
suje sie takie same jak
przy szlifowaniu wzor-
nikow.

Wskutek normalnego
tepienia sie, noze stycz-

M-1/53°R17

ne nalezy ostrzyc. T?‘ Rys. 17. Zuzycie noz
pienie noza przejawia stycznego na powierzchn
sie w zaokraglaniu kra- przytozenia.

wedzi tngecej, powstawaniu ztobka na powierzchi
natarcia oraz starcia powierzchni przylozeni
Ostrzenie nozy polega na zeszlifowywaniu pewn
warstwy materiatu z powierzchni natarcia. Py
zachowaniu statego kata natarcia, ostrzenie nie pe
woduje zmiany zarysu krawedzi tnacej. a wiec z:
pewnia statos¢ zarysu obrabianego przedmiotu.
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Rys. 18. Wykres wielko$ci zuzycia noza stycznego I

powierzchni przylozenia (oznaczenia krzywych wg rys. li|

Ostrzenie przeprowadza sie na szlifierkach ne
rzedziowych ze stolem obrotowym (rys. 16) prj
uzyciu Sciernic garnkowych. N6z nalezy ustawid!
tak, aby plaszczyzna natarcia byla rownolegla @
plaszezyzny wyznaczonej przez Sciernice. Otrzf:
muje sie to przez skrecenie stolu w plaszczyzni
pionowej o kat @ + vy oraz skrecenie w plaszcrf
znie poziomej o kat A.

Intensywno$é zuzywania sie nozy stycznych jel
zalezna miedzy innymi od ksztattu krawedzi tni
cej. Na rys. 17 przedstawiony jest noéz stycz
z zaznaczonymi wielko$ciami zuzycia powierz
ni przylozenia, a na rys. 18 — wykres wielkoéﬁf‘
zuzycia dla poszezegélnych punktéow krawed
tnacej w funkecji trwalosci ostrza (wg danych K. B
Panczenki). Wykres zostal sporzgdzony na podst?
wie licznych do$wiadczen przy obrobee stali §f9drj
nioobrabialnych nozami ze stali szybkotnacej.
podanego wykresu i rysunku wida¢, ze najwiekss
zuzycie na powierzchni przylozenia wystepuje ¥
tych odcinkach, na ktérych brak bocznego kil
przylozenia powoduje znaczne tarcie noza o obi
biany material. !
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UWAGI O OSTRZENIU FREZOW MODULOWYCH SLIMAKOWYCH

Kota zebate wysokiej jakosci odgrywaja w budowie
maszyn bardzo duza rolg, totez wklada sie wiele trudu,
aby polepszy¢ ich jako$¢. Jakkolwiek uznaje sie powszech-
nie potrzebe i waznoS$¢ precyzyjnie pracujgcych frezarek
i frezé6w, to jednak nie poSwieca sie frezom malezytej
uwagi i troski. Najbardziej dokladnie skonstruowany
frez zle pracuje, jesli ostrzy sie go niewlasciwie. Prawi-
diowo za$ ostrzony frez moze pracowac nieomal do szczat-
kowego stanu, tzn., prawie do chwili, w ktérej zbyt cien-
kie zeby ulegng pokruszeniu,

Przy ostrzeniu freza nalezy unikaé nastepujacych, naj-
czescie] spotykanych biedow:

1) Blad podzialki miedzyzebowej

2) Nieprawidlowy kat matarcia freza

3) Blad skoku rowka widrowego.

Blad podziatki miedzyzebowe]

Rys. 1 przedstawia wplyw bledu podzialki miedzyze-
bnej. Blad ten powstal na skutek przesuniecia przy
ostrzeniu powierzchnj natarcia zeba oznaczonego liczbag 2
o 0,4 mm. Na skutek tego przesuniecia zarys zeba freza
‘zostal obnizony, powodujac $cienienie zarysu (mierzome
na Srednicy podzialowej) o 25 wu na strone. Blad ten prze-
nosi sie na wykonywany zab kota w stosunku 1 : 1, po-
wodujac jego miejscowe zgrubienie.

Ten rodzaj bledu przy ostrzeniu freza moze powstaé
wskutek:

1) bicia freza na szlifierce,

pmwidtowe poloienie
powierzchni_nofarcla

2) uzycia miedokladnego urzadzenia do zabierania i
dzielenia,

3) niedostatecznie starannego szlifowania (,,niewyisk-
rzenia sie“ tarczy szlifierskiej).

W zadnym przypadku nie wolno zeba bardziej znisz-
czonego wiecej zeszlifowaé¢, a zeba mniej zniszczonego —
odpowiednio mniej. Nalezy wszystkie zeby tak zaostrzyé,
jak tego wymaga zab o najwiekszym zuzyciu.
Wadliwy kgt natarcia

Wadliwy kat natarcia freza jest réwniez zZrédiem zna-
cznego znieksztalcenia zarysu nacinanego kota. Na rys. 2
pokazano ztobek ostrzony pod dodatnim katem mnatarcia,
zamiast, jak przewidywala konstrukcja freza, pod katem
zerowym. W wyniku takiego ostrzenia podstawa zeba jest
wezsza niz to by¢é powinno, lub tez przy jednakowo gru-
bej podstawie wierzcholek jest szerszy anizeli jest to po-
zadane, Blad jest tego samego rzedu jak poprzednio, tzn.
zmiana szerokosci u podstawy zeba o 0,4 mm spowoduje
zmiane ksztaltu zarysu nacinanego zeba o okoto 25 p dla
kazdego boku. Oczywiscie, ze przy ujemnym kacie na-
tarcia wierzchotek nacietego zeba jest za waski albo tez
przy szerokim wierzchotku zeba jego podstawa jest za
szeroka (rys. 3). :

Bledy te powstaja, gdy tarcza szlifierska jest usta-
wiona wzgledem osi freza pod miewla$ciwym katem. Fre-
zy Slimakowe wykonywane pod kgtem natarcia réznym
od zalozonego majg zmieniony kgt przyporu, wskutek
czego nie moze powsta¢ prawidlowy ksztalt zeba mnaci-
nanego kota.

rawidfowy_zorys
zeba freza

rawidéowy zarys bledniezaszlifo- prawidto- _blednie zaszlifo- | prowidtowry.
o _zebn frezq wana powierzehnia ] arys L"_‘J[’L‘lﬂo“” erzchnia potozenie po-
L ? 5 natarcla 4 H zeba frem ratarcigq wierzchnl na-
s skaZony S 0 ”’V e:*__ tarcia
/ 7\
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Btedny skok zlobka

Jezeli w czasie ostrzenia freza $limakowego spowodu-
jemy powstanie wadliwego skoku ziobka, to zarys ze-
béw freza zdeformujemy w ten sposéb, ze katy pochy-
lenia bokéw beda dla jednej strony zeba mniejsze od
kata przyporu, a dla drugiej — wieksze (rys. 4). Zeby
kota nacietego takim frezem beda pochylone, a ich bocz-
ne powierzchnie beda

skazony zarys G s
wykazywac po jednej ng,'erzmﬂ,y‘ podciecie slip — p-p
stronie odchylki ujem- Zatarcifrez Zebow freza

ne, a po drugiej dodat-
nie.

Jak widaé z rys. 4,
biad w skoku zlobka

podciecle

daje, z powodu zato- otdw 2980w A
czenia zeba, frez o Freza =
ksztalcie stozkowym. EealR

Odchylenie wymiaru } I

Srednicy, przy normal-
nie przyjmowanych ka- -370/52-R7
tach zatoczenia, wyno- Rys. 1.
si okoto 0,1 biedu skoku zlobka. Poniewaz za$S stozek
ten mozna tatwo zmierzyé, réwniez bez trudnos$ci mozna
okresli¢ blad skoku.
Ostrzenie frezéw S§limakowychl)
Frezy S$limakowe malezy ostrzy¢ na specjalnych os-
trzarkach. Jes§li chcemy ostrzy¢ frezy ma szlifierce na-
rzedziowej, wowczas przy frezach o Srubowej linii row-
kow nalezy zastosowaé tuleje o Srubowych rowkach

1) Porownaj rowniez prace inz. J. Witowskiego ,,Os-
trzenie frezow* wyd. I.W. SIMP, Warszawa, 1949.

i skoku rownym skokowi rowkow freza (rys. 5). Po
zlobkach tej tulei $lizga sie palec wodzacy i powoduje
obrot freza Slimakowego tak, ze frez porusza sie wzdiuz
tarczy szlifierskiej. ‘

Do szlifowania frezow zataczanych stosujemy S$cier-
nice tarczowa jednostronnie stozkowsa (rys. 6). Ostrzae
frez z rowkami prostymi mozna wykorzysta¢ albo plas-
kg, albo stozkowa strone tarczy. Przy ostrzeniu frezéw
ze Srubowymj rowkami mozna wykorzystaé jedynie stoz-
kow3 strone tarczy, gdyz w przeciwnym przypadku (rys. 7)
powstang podciecia u podstawy i wierzchotka zebéw,
Stozkowe tarcze pracujg dobrze przy ostrzeniu zwyklych
frezow Slimakowych. Natomiast frezy o duzych katach
skoku, jak np. wielozwojne frezy S$limakowe, ulegaja
podcigciom, musza wiec byé ostrzone Sciernicami o spe-
cjalnych ksztattach.

Przy ostrzeniu nalezy zwréci¢ uwage, aby nie prze-
grza¢ freza na skutek zbyt duzych naciskéw Sciernicy,
jak rowniez uzyska¢ gladka powierzchnie natarcia.

‘Gtadka powierzchnia natarcia, jak wykazuje do§wiad-

czenie, zwieksza znacznie okres trwatosci freza. Scier-
nica powinna sie wiec zawsze dobrze ,,wyiskrzyc.

Na tle przedstawionego duzego znaczenia, jakie ma
dobre j dokladne ostrzenie jest zrozumiale, ze wszystkie
ostrzone frezy nalezy poddawaé doktadnemu sprawdza-
niu. Przyrzady pomiarowe, stuzgce do tego celu sa pow-
szechnie zname,

Opracowat na podstawie art. ,Richtiges und falsches

Schleifen von Walzfrasern®, ,,Werkstattstechnik und
Maschinenbau* zeszyt 7/52.

inz. M. Ch.

PRZYRZAD UNIWERSALNY DO WIERCENIA OTWOROW NA ZAWLECZKI
W SRUBACH | SWORZNIACH

Opisany przyrzad zostat skonstruowany celem wyeli-
minowania duzej iloSci specjalnych przyrzagdow wiertar-
skich budowanych dla poszczegélnych Srub i sworzni o
okreslonej Srednicy,

4
gﬁé@
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| SR R

M-16/53-R1

Rys. 1.

112

Korpus przyrzadu 1 jest przykrecony sSrubami 2 do
podstawy przyrzadu 3. W korpus I wcisnieta jest tulejka
stata 4, w ktorej osadza sie tulejki wiertarskie wymien-
ne 5 o odpowiedniej $rednicy wiercenia, Sruba 6 zabez-
piecza tulejke przed obracaniem sie i wysunigciem z tu-
lejki statej. Tarcza obrotowa o czterech pryzmach umiesz-
czona jest w korpusie przyrzadu i jest nastawiana wedtug
$rednicy $ruby czy sworznia. Pryzmy sa dostosowane do
poszczegblnych grubosci sworzni i Srub. W pryz-
mie I mozna zaktadaé sworznie i §ruby do © 8, w pryz-
mie II — od @ 9 do ¢ 15, w pryzmie III — od @ 16 do
@ 22, w pryzmie IV — od ¢ 23 do @ 27. Ustalenie po-
lozenia tarczy obrotowej 6 jest dokonywane za pomoca
kotka z uszkiem 8. Celem unikniecia drgan mogacych po-
wsta¢ podczas wiercenia, przykrecamy tarcze do korpusi
za pomoca nakretki 9.

Do tarczy obrotowej 7 jest wciSniety watek 10, osadzo-
ny na kilinie 11, na ktérym znajduje sie przesuwmna pryz-
ma 12, Polozenie tej pryzmy ustala sie $rubg 13 odpo-
wiednio do dlugosci obrabianego przedmiotu.

Przyrzad ten zapewnia wiercenie otworéw prostopad-
le do pryzmy w osi §rub i sworzni, co zabezpiecza przed
lamaniem sie wiertet, jak rowniez usuwa konieczno$t
wykonywania indywidualnych przyrzadéw. Daje to znaci-
ne oszczednosci kosztow i materiatow.

Tworca usprawnienia Wiadystaw Antosiak, Pafawag:
‘Wroctaw.
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ANALIZA USTALANIA PRZEDMIOTOW W PRZYRZADACH
| UCHWYTACH

1. Kierunki swobodne i uchwycone oraz stopnie
swobody przedmiotu obrabianego

Ustaleniem (bazowaniem) przedmiotu w przy-
rzadzie obrébkowym nazywamy nadanie przed-
miotowi okreslonego polozenia wzgledem tego
przyrzadu przez zetkniecie powierzchni bazujg-
cych przedmiotu z odpowiadajgcymi im elemen-
tami przyrzadu.

- Cheae doktadnie zda¢ sobie sprawe z zadania
jakie ma speini¢ ustalenie, musimy najpierw po-
zna¢ elementarne kierunki, z ktérych mozna zlo-
zy¢ kazdy dowolny ruch przedmiotu w przestrze-
ni. Kierunki te rozpatrywac¢ bedziemy postugujac

si¢ ukladami trzech osi wzajemnie prostopadtych

L, 2-

Kazdy kierunek ruchu przedmiotu w prze-
strzeni, czy to postepowego, czy tez obrotowego
lub postepowo-obrotowego mozna rozlozyé na
kierunki elementarne (sktadowe) wzdiuz i dooko-
fa wymienionych powyzej osi. Kierunkéw tych
jest dwanascie (rys. 1), z tego trzy dwukierun-
kowe przesuwy wzdluz osi x, y, z oraz trzy dwu-
kierunkowe obroty dookota nich. Zapewniajg one
catkowita swobode poruszania sie w przestrzeni
w dowolnych kierunkach.

Poniewaz przy omawianiu' ustalania nie be-
dziemy sie zajmowali ruchami przedmiotu obra-
bianego w przestrzeni, a natomiast interesowaé
nas bedzie jego unieruchomienie w przyrzadzie
obrébkowym, kierunki elementarne zastgpimy
w dalszych rozwazaniach przez kierunki swobodne
i kierunki uchwycone, zwane réwniez traconymi,
odebranymi lub anulowanymi.

Wprowadzimy tu nastepujace okreslenia: 1)

1) kierunkiem swobodnym przesuwu nazywacé
bedziemy taki kierunek, w ktérym przedmiot,
pozbawiony moznosci obrotu, moze sie przesuwac
nie napotykajac na opor;

2) kierunkiem swobodnym obrotu nazywac be-
dziemy taki kierunek, w ktérym przedmiot, po-
zbawiony moznosci przesuwu, moze sie obracat
nie napotykajac na opor.

3) kierunkiem wuchwyconym przesuwu nazy-
wac bedziemy taki kierunek, w ktorym przed-
miot, pozbawiony moznoéci obrotu, nie moze sie
Przesuwac wskutek zetkniecia sie ze stalym ele-
mentem oporowym. Najczesciej bedzie to kieru-
nek prostopadly do powierzchni zetkniecia.

4) Kierunkiem uchwyconym obrotu nazywac
bedziemy taki kierunek, w ktérym przedmiot po-
Zbawiony moznogci przesuwu, nie moze sie obra-
ca¢ wskutek zetkniecia sie ze stalym elementem
Oporowym.

Na rys. 1 mamy zatem przedstawionych 12 kie-
runkéw swobodnych, przy czym kierunki prze-

) W okre§leniach tych dla uproszczenia pominieto
Zagadnienie tarcia.

suwu oznaczone literg p, a kierunki obrotu li-
terg o.

Litery x, y, 2z w symbolach poszczegélnych
kierunkéw wskazujg przynalezno$¢ kierunku do
danej osi x, y lub z. Poza tym wszystkie kierun-
ki przesuwu skierowane do $rodka uktadu O ozna-
czono cyfra 1, natomiast od $rodka uktadu — cy-
fra 2; réwniez wszystkie kierunki obrotéw, zgo-
dne z kierunkiem ruchu wskazowek zegara (gdy
patrzymy wzdiuz osi ku Srodkowi ukladu O) ozna-
czono cyfrg 1, a kierunki obrotéow przeciwne —
cyfrg 2.

’
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Rys. 1.

Powyzsze oznaczenia wazne s jedynie dla
jednej 6smej przestrzeni ograniczonej plaszezy-
znami o, f i v (rys. 2). Poniewaz wprowadzona
symbolistyka w dalszej cze$ci niniejszego arty-
kutu utatwia znacznie analize bazowania, przeto
przedmiot rozpatrywany ustawiaé¢ bedziemy wy-
facznie we wspomnianej czeéei przestrzeni.

Zestawienie oznaczen kierunkéw przesuwow
i obrotow podane jest w tablicach I i II.

 TABLICA I
Zestawienie kierunkéw obrotéw dookela osi x, y, z

I Pr zersiu wiy
Wzdluz osi | Do $rodka ukladu | Od srodka ukladu

X D1 Dx2
Yy Py Pys
2 D= Do
TABLICA II
Zestawienie kierunkow obrotow dookola osi x, y, z
OEbEn ol tEy;
Zgodrne ‘ Niezgodne

Dookotla osi

z kierunkiem obrotéw wskaz. zegara

x } 0Ox1 O
y ’ 9y1 Oy2
2 021 I s |

W pewnych przypadkach, zamiast kierunkami
swobodnymi dogodniej jest poslugiwaé sie tzw.
stopniami swobody przedmiotu w przestrzeni,
przy czym jeden stopien swobody odpowiada
dwém wzajemnie przeciwnym kierunkom prze-
suwu lub obrotu, odnoszacym sie do jednej osi
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(np. jednym ze stopni swobody bedzie moznos$¢
obracania sie przedmiotu dookola osi &, zaréwno
w kierunkuos,, jak i w Kkierunku 0x,). Dwuna-
stu kierunkom swobodnym odpowiada wiec szesé
stopni swobody: trzy stopnie swobody przesuwu
(w dwoch kierunkach) wzdluz osi x, y i 2z, oraz
trzy stopnie swobody obrotu (w dwoéch kierun-
kach) dookota tych osi.

Ze wzgledu na utatwienie postugiwania sie sym-
bolami i zmniejszenie ich ilos$ci, w dalszym ciggu
artykutu uzywac bedziemy obok symboli kierun-
koéw przesuwu i obrotu nastepujace symbole stop-
ni swobody: ?x Py i p. dla przesuwdéw i 0x, 0y1 0
dla obrotow. |

2. Kierunki swobodne i uchwycone przy
ustalaniu przedmiotow w przyrzadach
i uchwytach obrobkowych

Rozpatrzmy teraz kilka szczegoélnych przypad-
kow zetkniecia sie przedmiotu z elementem statym
przyrzadu lub uchwytu obrébkowego.

a) Ptlaszczyzna—punkt. Na rys. 3 ma-
my przedstawione zetkniecie punktowe (punkt A4)
plaszczyzny 1 przedmiotu P, z powierzchnig kuli-
stg 2 elementu statego podpory Po.

11-266/52-#4

z 11:266/5243 Z

Rys. 3. Rys. 4.

Widzimy, ze jedynym kierunkiem uchwyconym
jest tu kierunek przesuwu ku $rodkowi uktadu,
prostopadly do plaszczyzny x—z i przechodzacy
przez $rodek kuli. a zatem p,,. Wszystkie pozo-
state jedenascie kierunkéw sa kierunkami swobod-
nymi. Podparcie punktowe daje wiec jeden kieru-
nek uchwycony.

b) Ptaszczyzna—prosta. Rys. 4 przed-
stawia zetkniecie liniowe a—b plaszczyzny 1 przed-
miotu P, z prosta lub z dwoma punktami wyzna-
czajagcymi prostg 2 pryzmatycznej podpory Pj.
W tym przypadku kierunkami uchwyconymi be-
dg: kierunek przesuwu py, oraz stopien swobody
obrotu (para wzajemnie przeciwnych kierunkéow)
0;. Mamy zatem trzy kierunki uchwycone, reszta
tzn. 12 — 3 = 9 pozostajg swobodne.

s el
4
AR
Ne—— 7 L\
/1)
X
/ 11:266/52:R5
7 ; 11-266/57-Ro
Rys. 5. Rys. 6.
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c) Walec - kula. Powierzchnia walcowa 1
przedmiotu P- (rys. 5) styka sie z powierzchuig
kulistg 2 elementu statego Po wzdluz kota, uchwy-
tujac kierunki p, i p-, a zatem cztery, pozostawia-
jac osiem tzn. pxs 0y, 0y, 0 Swobodnymi.

d) Plaszczyzna - ptaszczyzna. Przy
zetknieciu plaszezyznowym (ptaszezyzna 1 przed-
miotu z plaszezyzng 2 podpory) przedstawionym

_na rys. 6 mamy nastepujace kierunki uchwycone;

kierunek przesuwu p,; oraz stopnie swobody obro-
tu ox 7 0- czyli razem pie¢ kierunkéw. Pozostale
siedem s3 kierunkami swobodnymi. Przy zetknie-
ciu plaszczyznowym jedna z plaszezyzn moze byé
zastapiona elementami wyznaczajacymi plaszczyz-
ne, a zatem: trzema punktami, punktem i prosta
lub dwiema prostymi przecinajacymi sie albo row-
nolegtymi.

i /’ H-266/52-R8

M-266/52:K7
Rys, 1. Rys. 8.

e) Powierzchnia kulista-powierz
chnia kulista. Na rys. 7 przedstawiono zet-
kniecie kulowe powierzchni kulistej wewnetrznej
1 przedmiotu P, z powierzchnig kulistg zewnetrz-
ng 2 pcdpory Py. Jest to tzw. przegub kulisty. Pod-
parcie takie uchwytuje wszystkie kierunki prze-
suwu, a wiec p» Py 1 p. pozostawiajgc natomiast
wszystkie kierunki obrotu: ox, 0yi0. swobodnymi.

f) Walec - walec. Przy zetknieciu walco-
wym (rys. 8) tzn. powierzchni walcowej 1 przed-
miotu P, z powierzchniag walcowa 2 podpory P

mamy uchwycone nastepujace stopnie swobody:
Dys Pz 0y 0 tzn. osiem kierunkow, przy czym 2

1 0, pozostajg kierunkami swobodnymi.
1-2

11 266/50-R10
21-266/52-R9 7

Rys. 9. Rys. 10.

g) Stozek - stozek. Zetkniecie stozkowe
przedstawione na rys. 9 otrzymujemy przez
zetkniecie powierzchni stozkowej wewnetrznej ! |
przedmiotu P, z powierzchnia stozkowg zewne-
trzng 2 pedpory Po. Kierunkami uchwyconymi be-
da tu Pxis Pys Pz 0ys Oz, CZyli leereé kierun-
kéw — pozostate trzy 7, 0x beda swobodnymi.

WA Pt i apitaisizic ziyezinia il iplials zic iZafasl
zna, punkt. Zetkniecie takie (ktére mozna na-
zwa¢ dwupunktowym -— w punktach 1 i 2, rys
10), odrowiadajace w praktyce ustalaniu w kiach
(rodporach) Py przedmiotu P, pozbawia przedmiot |
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Zestawienie kierunkow uchwyeconveh i swohodnveh przypadkéw ustalania przedstawionych na rys. 3--10

Kierunki
Lo. Rijes Vietliniecic uchwycone swobodne
przesuwu | obrotu A przesuwu | obrotu ;
T ; ilogé : : ilosé
okre¢lznie symbolami okreslenie symbolami
”1____ 3 Punktowe Py — 1 D, Dyas D Ox, 0y Oz 11
2 4 Liniowe Py © 0z 3 DPxs Pyzs Pz Ox, Oy 9
3 5 Kolowe Dys bz — 4 Dx 0%,. 0y/0% 8
4 6 Plaszczyznowe P 0%y 0% 5 D en e 0y i/
5 7/ Kulowe T — 6 Oy, 09202 6
6 8 Walcowe DYy D 05305 8 Dy 0y 4
7 9 Stozkowe Pxis Py Pz 0y, 0z 9 Dxs Ox 3
8 10 Dwupunktowe Dy Db 0y, 0z 10 — Ox 2

dziesieciu kierunkéw swobodnych a mianowicie
Dxs Pys Pa» 0y, 0z, pozostawiajgc jedynie dwa — oy
swobodnymi.

Celem jasniejszego przedstawienia zagadnienia,
wyniki rozwazan z punktéw a = h ujeto w tabli-
cy III.

3. Analiza ustalania przedmiotu
w przyrzadzie lub uchwycie obrébkowym

Aby obrobka przedmiotu w przyrzadzie data zg-
dane wyniki, przedmiot musi by¢ w tym przyrza-
dzie prawidiowo ustalony. Pod ustaleniem wtasci-
wym (dobrym) bedziemy rozumieli takie ustale-
nie, przy ktérym zostaje uchwycony co najmniej
jeden z kierunkow kazdego stopnia swobody, a
wiec razem co najmniej sze$¢ wlasciwie dobra-
nych kierunkéw uchwyconych, przy czym zaden
z kierunkéw nie powinien by¢ uchwycony dwu-
krotnie.

Z okreslenia tego wynika, ze zaden z przypad-
kéw przedstawionych w tablicy III nie jest usta-
leniem wlasciwym. Dlatego tez przy omawianiu
ustalania bedziemy je traktowali jedynie jako ty-
powe zetkniecia przedmiotu z przyrzadem i przez
odpowiedni ich dobér i tgczenie bedziemy uzyski-
wa¢ ustalenie wlasciwe.

Na pytanie, czy zastosowany rodzaj ustalenia
jest wiasciwy, mozna odpowiedzie¢ w kazdym kon-
kretnym przypadku po przeprowadzeniu analizy
ustalenia. Sposéb przeprowadzania takiej analizy
Wyjasnimy na kilku przyktadach. W przykladach
tych pod okresleniami ustalanie na... (np. ustalanie
na trzech plaszezyznach wzajemnie prostopadltych)
rozumie¢ bedziemy powierzchnie przedmiotu, a
nie przyrzadu. Elementy ustalajace przyrzadu be-
dg wiec dostosowywane do omawianego przed-
miotu.

) - 0 Celem latwiejszego przepro-
T ) wadzenia analizy 'ustalama po-
T2 T 7| stugiwac sie bedziemy tabhc_z—

7 T2 1712 ka ktérej wzor przedstawia
rys. 11. Tabliczka ta zawie’ra
e 1'1265/52'”" symbole dwunastu kierunkoéw

swobodnych. Poszczegdlne
kratki oznaczone liczbami I lub 2 skojarzone ze
znakiem p lub o, oraz x, y lub z — daja nam od-
Powiednie kierunki swobody przedstawione svm-
olami oméwionymi w punkcie 1. Np. 1 w lewej
gornej kratce odpowiada symbolowi px itd.

Przy analizie bedziemy w tabliczce kontrolnej
przekresla¢ jedng kreskg kazdy kierunek raz u-
chwycony, dwiema kreskami — dwa razy uchwy-
cony itd.

Przyktad 1: Ustalenie na trzech plaszczyznach
wzajemnie prostopadiych.

Zetkniecie ptaszezyznowe przedmiotu P,z plaszczyzng o
(rys. 12) jako baza podstawowal) uchwytuje nam pieé
kierunkéw swobodnych, a mianowicie Py 0xs 0z . Wy=
kre$lmy je w tabliczce kontrolnej (rys. 13). Widzimy, ze
checac aby ustalenie bylo wilasciwe, musimy uchwycié
przynajmniej po jednym kierunku swobodnym z pozosta-
tych stopni swobody (par kierunkéw swobodnych), a mia-
nowicie Pys Pgs 0y.

A P 9
_____ :f—g' X o[58 2 |2
/ yl 4 AR EZ AR [
a, oK 74 4 2 4 2'
4
& 11:266/52-R12 11:266/52-R13
5 Rys. 12. Rys. 13.
Podparcie liniowe réwnolegle do osi 2 — baza glow-
nal) — uchwyeci nam kieruriek Py, OTAZ 0,5 Z pozostale]j

pary p,uchwycimy kierunek P, Przez podparcie punkto-
we na plaszezyznie B, baza uzupelniajgcgl).

Kontrolujage uchwycone punkty w tabliczce (rys. 13)
widzimy, ze ustalenie jest wilaSciwe, poniewaz nie ma ani
jednej pary swobodnej i zaden kierunek nie jest uchwy-
cony dwukrotnie.

Aby unieruchomié¢ przedmiot w polozeniu nadanym
mu przez elementy ustalajace przyrzadu, nalezy uchwy-
ci¢ pozostate kierunki swobodne, tj. pxss Pys i Pz . Doko-
nuje sie tego za pomocg elementéw zamocowujgcych (np.
dociskow umieszczonych na wprost elementéw ustalajg-
cych przyrzadu i dzialajagcych w kierunkach nie uchwy-
conych przy ustalaniu. Jak widzimy, tabliczka kontrolna
wskazuje nam réwniez zadane kierunki dziatania sil za-
mocowujacych Pi, Ps, i P3 (rys. 12) oraz ich wielko$é,
gdyz wiemy, ze na zetkniecie plaszczyznowe mozemy dzia-
la¢ najw.eksza sila, mniejszg na zetknigcie liniowe i naj-
mniejszg na zetknigcie punktowe, a zatem Ps > P1 > Ps.

W praktyce czasami pomijamy elementy zamocowujg-
ce dziatajagce w kierunku Py, jako zgodnym z sitg cigz-

1) Patrz artykul autora ,,Uwagi o konstruowaniu przy-
rzadow* ,,Mechanik®, zeszyt 2/52.
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kosci, o ile ta osfatnia jest dla nas wystarczajgca. Poza
tym frzy elementy zamocowujace, uchwytujace kierunki /L
Dxy Dys ks mozemy niekiedy zastapi¢ jednym — wy- = 7 c
padkowym dzialajgcym na maroze A przedmiotu.
/ 3 b
Przyktad 2. Ustalanie na plaszezyznie i dwéch X
otworach. "’2\‘\7’\N 7 s o T T
Celem omoéwienia tej odmiany ustalania postuzymy sie \ G B o j
przedmiotem 1 przedstawionym na rys. 14, oraz tabliczka J o s B g
kontrolna (rys. 15). g N T
: -266/52-R18
Rys. 18
¥ 1-266/52-R17
z

p o

Xl | 2 (R I
Al s 2 (R 2
2 e s i 7
M-266{52-R14 1-266/52-Ri5
Rys. 14 Rys) 15

Na bazie podstawowej (plaszczyznowe zetkniecie przed-
miotu z korpusem 2 przyrzadu) uchwytujemy kierunki
Py150x50z, ma giéwnej powinniSmy uchwycic D> Pa Otrzy-
mac¢ to mozemy przy zetknieciu kolowym, stosujgc kolek
kulisty pelny 5 przedstawiony na rys.
16. Sprawdzajac tabliczke kontrolng
(rys. 15) widzimy, ze pozostala nam
nie uchwycona jedynie para 0, Oraz
kierunek p,,. Chcac aby ustalenie byto
wilasciwe, musimy uchwyci¢ przynaj-
mniej jeden kierunek =z pary 0y,
Stosujac ponownie zetkniecie kolowe
przy uzyciu kolka kulistego pelnego 4
osadzonego w elemencie 3, przesuwnym wzdiluz osi x
uchwycimy na tym kolku, jako ma bazie uzupelniajacej,
ﬁare kierunkow 0y

JAVAVAS

@ g

M 266/52-R16
Rys. 16

W praktyce z powodu konieczno$ci przewidzenia tylko
niewielkich obrotéw o, i o,, wynikajacych z niedoklad-
nosci uprzedniej obrobki, zamiast kotka kulistego 5 daje-
my kotek ustalajgcy walcowy pelny, ale niski. Luzy wy-
nikajace z kojarzenia Srednicy otworu H7 przedmiotu ze
Srednica g6 kotka ustalajacego kompensuja (przy niskim
kotku) przewaznie w catoSci bledy nieprostopadio$ci osi
otworu do jego ptaszczyzny czolowej,

Kolek ustalajgcy kulisty przesuwny 4 zastepujemy
zwykle stalym kotkiem walcowym Scietym, pozwalajacym
na latwe zakladanie na przyrzad przedmiotéw roéznigcych
sie nieco rozstawieniem osi otworéw bazujacych. Przy tym
sposobie ustalania pozostaje tylko jeden kierunek swo-
bodny, a m1anow1c1e py7 ktory mnalezy uchwycié przyci-
skami.

Przyktad 3. Ustalanie ma dwo6ch plaszezyznach
prostopadlych A i B i trzeciej nachylonej do nich C (rys.
117, 1418).

Rys, 17

Zetkniecie plaszczyznowe A przedmiotu I z plaszezyzng
przyrzadu 2 uchwytuje Dign 0505 zethnlecie wzdiluz pro-
stej a-b plaszczyzny C- -P,, Oraz o, i wreszcie zetkniecie
punktowe 3 z plaszczyzng B — p.,.

' Poniewaz wystepuje w tym wgrpadku dodatkowa, ni-
czym nie uchwycona sita ciezkosci G, musimy zastosowaé
urzadzenie podpierajace blokowane P; réwnowazace ja
oraz przycisk P2 przeciwdzialajacy przesuwowi w kie-
runku 9

Przyktad ten nalezaloby raczej rozpatrywaé w poloze-
niu poziomym plaszczyzny A; zostal on w naszym omé-
wieniu umys$lnie skomplikowany.

Przyktad 4. Ustalenie na trzpieniu i ptaszczyznie,

Ustalenie ma trzpieniu i plaszczyznie przedstawione na
rys. 19 jest ustaleniem niewlaSciwym. Przeprowadzona
analiza przy pomocy tabliczki kontrolnej (rys. 20) wyka-
zuje, ze plaszczyzna zetkniecia 3 z przedmiotem 1 uchwy-
tuje py,, oy, 0, natomiast trzpien 2 — kierunki p,, p,
Wykreslajac odpowiednie kierunki w tabliczce
oraz o, zostaly dwukrotnie

O~
X 2
kontrolnej zauwazymy, Ze 0,

2
e

//

7 T

3 e 0
/ /& A e
\\

\\ \\

\

x|
| e | P T 2
Z
11:266/52-R19

Y

4|2 |k | &

-266/52-620
Rys. 20

Rys. 19

uchwycone, natomiast swobodng pozostala para 0, i kie-
runek Do Uspalenie takie jest bledne, gdyz nie zapewnid
jednoznacznego polozenia przedmiotu w przyrzadzie ob-
rébkowym. Kazdy kierunek dwukrotnie uchwycony (prze-
kre§lony dwukrotnie w tabliczce kontrolnej) daje dwu-
znaczne ustalenie przedmiotu, a poza tym nie uchwycona
para kierunkéw umozliwia obrét przedmiotu naokolo
trzpienia 2,

Rytmiczno$¢ produkeji, praca akordowa
i oszczedna gospodarka surowcami
zapewnia wykonanie planéw produkcyjnychl

Wykonanie planu
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ZASTOSOWANIE STOPOW LATWOTOPLIWYCH DO PROWADNIC
WYKROJNIKOW

. Jednym z podstawowych warunkéw dobrej pra-
cy wykrojnika jest wybor odpowiedniego syste-
mu prowadzenia stempli wzgledem otworéw w
ptycie tnacej i wlasciwe wykonanie czesci prowa-
dzacych. Zadaniem prowadnic w wykrojniku jest
takie prowadzenie stempli, aby podczas przebie-
gu ciecia nie zostaly uszkodzone krawedzie tnace,
nawet przy najmniejszym luzie miedzy stemplem
a otworem tngacym. Poniewaz w wigkszosci przy-
padkow, zwilaszcza w przemysle elektrotechnicz-
nym i galanteryjno-metalowym, dopuszczalne lu-
zy sa bardzo mate, rzedu 0,01 -+ 0,02 mm, przeto
doktadno$¢ prowadzenia musi byé bardzo wyso-
ka.

‘W budowie wykrojnikéw najczesciej stosuje sie
dwa rodzaje prowadzenia stempli wzgledem otwo-
row w plycie tnacej:

1) prowadzenie plytowe

2) Prowadzenie slupowe oraz jego odmiane —
prowadzenie stupowe z ruchomg plyta prowa-
dzaca.

W obu przypadkach powierzchnie prowadzace
moga by¢ wykonane ze stali i obrobione lub wy-
lane stopem tatwotopliwym.

Pierwszy sposob wykonania jest u nas bardzo
szeroko rozpowszechniony. Prowadnice plytowe
wylane stopem ?latwotopliwym sa u nas jeszcze
mato znane i ze wzgledu na cenne zalety technicz-
ne oraz stosunkowo krotki czas wykonania wy-
magaja szerszego omowienia i zasluguja na roz-
powszechnienie.

Przed zaznajomieniem czytelnika z przyktada-
mi zastosowania i sposobem wykonania prowadnic
plytowych, wylewanych stopami fatwotopliwymi,
oméwimy celem poréwnania rodzaje prowadnic
plytowych z pilowanymi otworami prowadzacymi.

Prowadnice plytowe z pitowanymi otworami

Jest to najczesciej stosowany u nas rodzaj pro-
wadzenia, przedstawiony na rys. 1. Plyta prowa-
dzaca wykonana jest ze stali konstrukeyjnej we-
glowej lub niekiedy z zeliwa maszynowego.

Celem wykonia otworu prowadzacego wierci
sie poczatkowo szereg otworké6w pomocniczych
dla wprowadzenia pitki, wycina sie otwor, odciska
stemplem jego profil, po czym obrabia sie pilni-
karkg i wreszcie recznie pilnikiem. W przypadku
skomplikowanych ksztattéw otworéw prowadza-
cych praca ta moze byé wykonana jedynie przez
wysoko wykwalifikowanego narzedziowca. Pomi-
mo to zdarza sie, ze otwory prowadzace nie przy-
legajg do stempli na calej powierzchni nognej, co
Powoduje powstawanie po stosunkowo krotkiej
pracy zbyt duzych luzéw w otworach prowadza-
Cych, skutkiem czego stemple zaczepiaja o kra-
wedzie otworéw w plycie tngcej. Krawedzie tna-
ce zostajg uszkodzone i plyta tnaca musi by¢ ze-
szlifowana, co zmniejsza czas jej uzywalnosci.

[ro——

Celem uzyskania wymaganej dokladnosci i trwa-
loSci plyta prowadzgca musi posiadaé odpowied-
nig grubos¢. Jednak ze zwiekszeniem grubosci

\-~~_._0_,,M«________‘/2 M- 14{s3-R1
Rys. 1. Wykrojnik z jednolita plyta prowadzaca.

zwieksza sie trudnosé i koszt doktadnego wykona-
nia otworéw prowadzacych, tym bardziej, ze decy-
dujaca jest tu wykanczajgca obrébka reczna.

Prowadnice plytowe wylane stopem
latwotopliwym

Udoskonaleniem prowadzenia stempli jest wy-
lanie powierzchni prowadzacych ptyty stopem ta-
twotopliwym. Otwory dla stempli w plycie prowa-
dzacej nie sg przy tym pilowane jak w uprzednio
opisanych jednolitych piytach prowadzacych, lecz
wykonane przez oblanie stempla stopem tatwoto-
pliwym. Oryginalnym stopem, ktory zapoczgtko-
wal omawiang technologie wykonania prowadnic
wylewanych jest stop ,,Cerromatrix®, popular-
nie zwany ,,Matrixem* o temperaturze topliwosci
105°C i sktadzie: bizmut 49%, otéw 28%, cyna
14%, antymon 9%o.

W Zwigzku Radzieckim stosuje sie stop o tem-
peraturze topliwosei 95 =+ 1000 C i skladzie:
bizmut 48%, otéw 32%, cyna 15%, antymon 5%o.

Stopy te cechuje niska temperatura topliwosci,
a zatem latwos¢ wylewania otworéw w piytach
prowadzacych. Stempel i ptyta prowadzaca wyma-
gaja przy tym podgrzania do temperatury 120°C.
Stop podgrzewa sie przed wylaniem do tempera-
tury 150°C. Charakterystyczne dla podanych sto-
pow jest zjawisko rozszerzania sie podczas pro-
cesu krzepniecia, co zapewnia dobre zamocowanie
wylania w plycie prowadzacej. Nadajg sie one
szczegOlnie dobrze do zastosowania ich w wykroj-
nikach, jednak powazna trudnosé¢ sprawia uzycie
deficytowych i trudno dostepnych sktadnikéw sto-
powych jak bizmut, cyna, antymon i oléw. Z po-
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wyzszych wzgledéw opracowano w Niemczech stop
zastepczy o skladzie: ,
cynk 93,7%, aluminium 2,5%, miedZ 1,3%, ot6w
1,0%, magnez 1,0%, kadm 0,5%.

Glownym skladnikiem jest tu cynk, tatwo do-
stepny w naszych warunkach. Pewna niedogod-
no$¢é sprawia stosunkowo wysoka temperatura top-
liwos$ci, wynoszaca ponad 400°C.

Przebieg wykonywania wykrojnikow z wylang
plyta prowadzaca

Opisany dalej sposob wykonywania odnosi sie
do stopu zastepczego. W przypadku uzycia stopow
o innych sktadach przebieg postepowania jest ana-
logiczny, jednak nalezy zastosowa¢ odpowiednio
inne temperatury.

Najpierw wykonujemy S$cisle wedlug rysunku
stemple i ptyte tngca. Otwory w plycie tngcej po-
winny by¢ dokladnie dopasowane do stempli. Prze-
pisany luz miedzy stemplem i otworem w plycie
tngcej nie zostaje uwzgledniony przed wylaniem
stopem plyty prowadzacej; réwniez rozszerzenie
ku dotowi otworu tngcego zostaje wypiiowane do-
piero po wylaniu prowadzenia. W plycie prowa-
dzacej wykonujemy otwory dla stempli wicksze
ze wszystkich stron o 2 mm od wymiaréow stempli
oraz wyfrezowujemy wglebienia utrzymujace od-
lew w plycie. Nastepnie umieszczamy stemple w
otworach plyty tngcej na gltebokos¢ okolo 4 mm
i kontrolujemy pionowe ich ustawienie. Na plycie
tngcej ustawiamy przy pomocy- 2 kotkéw plyte
prowadzacg. Wokoét gornej czesci plyty prowa-
dzacej ukladamy ramke z blachy jak na rys. 2
i uszczelniamy gling. :

Rys. 2. Przyklad ustawienia czesSci 'skladowych wykroj-
nika przed wykonaniem prowadzenia.

A — wyfrezowanie, B — blacha, C — stemple, D — glina

uszczelniajaca, E — plyta prowadzaca, I — plyta tnaca.

Przed rozpoczeciem wylewania calo$¢ nagrzewa-
my w piecu elektrycznym do temperatury 260 —
270°C. Podany tu zakres temperatur winien byé
utrzymany dla otrzymania dobrego wylania. Ko-
rzystne jest nagrzewanie w atmosferze ochronnej,
zabezpieczajacej przed utlenianiem sie bocznych
powierzchni stempli. Jednocze$nie topimy stop i
nagrzewamy go do temperatury 480°C, nastep-
nie szybko wlewamy w réznych punktach plyty
prowadzacej. Poniewaz omawiany stop zastepczy
w odréznieniu .od stopu ,,Cerromatrix‘, posiada
wilasno$¢ kurczenia sie w procesie krzepniecia, ko-
nieczne jest zastosowanie nadlewu o wysokosci
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Rys. 3. Wykrojnik wielotaktowy z wylang stopem piytg
prowadzaca (dla pras szybkobieznych).
a —wykrojnik; A — plytka zgarniajaca, B — wgle-
bienie na oliwg, C — wylanie stopem, D — plyta prowa-
dzaca, b — przedmiot wykrawany, ¢ — ptyta pro-
wadzgca przygotowana do wylania stopem.

min. 10 mm. Po ostygnieciu, zalane stopem stemple
zostajg ostroznie wypchniete przy pomocy recznej |
prasy. Nadlew zostaje odciety, a ptyta prowadzaca
z gbry zestrugana lub sfrezowana oraz wykonane
wglebienie dla oliwy. Jezeli wykrojniki majg |
pracowaé na szybkobieznych prasach, nalezy do |
spodu plyty prowadzacej przymocowaé plytke
zgarniajacg o grubosci 2—3 mm, wykonang z bla-
chy stalowej, celem ochrony wylania przed uszko-
dzeniem podczas pracy wykrojnika. Przed zloze- |
niem wykrojnika nalezy usuna¢ zadziory z kra-
wedzi tnacych stempli, uzywajac osetki. Nasteonie |
ostroznie wstawia sie stemple jeden po drugim do |
otworéw w prowadnicy przez plyte stemplowa |
i w koncu dokreca $ruby laczace plyte stemplow |
z plyta stemplows. Po doszlifowaniu kraweds |
tnacych stempli na szlifierce do plaszezyzn moz-
na calo$¢ zlozy¢ z wykonczong plyta tnacg. Przy- |
ktady wykonanych w ten sposéb wykrojnikow
przedstawiajg rysunki 3, 4 i 5. ;
Konstrukecja tego typu wykrojnikow powinna
przewidywaé mozliwosé skrecania plyty - tnace] |
z podstawa od dolu, aby do szlifowania stemple
mogly by¢ podniesione razem z plyta prowadzacd |
Przy stemplach okraglych otwory prowadzace
mozna wykonaé na frezarko-wiertarce po wylanit |
plyty prowadzacej lub tez jak opisano poprzednio
przez oblanie stempli. Rys. 6 przedstawia wykroj-
nik z prowadzeniem slupowym i wylang stopem
ruchoma prowadnica plytowa, przeznaczony
pracy na prasie szybkobieznej. W wykrojniku tym
pokazano ponadto umocowanie stempli w plycie
stemplowej przy pomocy stopu niskotopliwego.
Celem ponownego wylania stopem zuzytej plyty
prowadzacej nalezy ja wyzarzy¢ i przez sklepani

E——
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Rys. 4. Wykrojnik dwukrotny z wylang stopem plyta
prowadzgcy (dla  pras szybkobieznych)

a—wykrojnik; A — plytka zgarniajgca, B —

wglebienia na oliwe, C — wylanie stopem, D — plyta
prowadzgca, b — przed m i ot wykrawany, ¢ —
piliystia prowadzaca przygotowana do wylania topem.

skasowaé luzy miedzy stemplami a otworami tnag-
cymi. Nastepnie wytapiamy stop z plyty prowa-
dzacej 1 postepujemy dalej jak przy wykonywaniu
nowego wykrojnika.

|
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Rys. 5. Wykrojnik trzykrotny z wylana stcpem plyta
prowadzacg (dla pras szybkobieznych)
¢ — wykrojnik; A — plytka zgarniajaca, B — waie-
bienie na oliwg, C — wylanie stopem, D — piytka pro-
wadzaca, b —przedmiot wykrawany,c —piyta
prowadzaca przygotowana do wylania stopem.

G
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Rys. 6. Wykrojnik z prowadzeniem stupowym i wylang
stopem prowadnica plytowa.

Zalety stosowania stopow niskotopliwych do
wylewania plyt prowadzacych

Zastosowanie stopéw latwotopliwych do wyle-
wania prowadnic posiada nastepujace zalety:

1) Krotszy czas wykonywania w poréwnaniu do
prowadnic jednolitych z pilowanymi otworami.
Przyklady plyt prowadzacych wylanych stopem
podane sg na rys. 7. Poréwnanie czasow wykona-
nia prowadnic wylewanych i pitowanych uwidocz-

niome jest w tablicy I.

TABLICA I
Porownanie czasu wykonywania prowadnic
Prowad- | Czas wykonywania prowadnicy | Oszczedno$é
nica wg - w godz. w % przy wy-
rys. 7 pilowanej |  wylanej lanej prowadn.
a 3018 815 72
b 16 ; 4% 72
¢ 16 47 72
d 153, 43, 70
2 8 4 50
f 8 31, 56
g 14 475 68
h 15 4% 70

Dla pilowanych stalowych prowadnic podana
jest suma czasu zuzytego na wiercenie otworéow
pomocniczych, wycinanie, pilowanie i dopasowy-"
wanie stempli; przy wylewanych natomiast — na
wiercenie, pitowanie, frezowanie, wylanie stopem
i wykonczenie. Jak wida¢ z zestawienia zastosowa-
nie stopéw do wylewanych plyt prowadzacych
jest tym ekonomiczniejsze, im bardziej skompliko-
wany jest zarys wycinanego przedmiotu.

2) Lepsze wlasciwosci biegu stempli przy uzyciu
stopéw dla prowadnic, zwlaszcza na prasach szyb-
kobieznych.

3) Wykonanie prowadnic wylewanych moze
byé powierzone przyuczonym pracownikom, dzie-
ki czemu mozna odciagzy¢ i odpowiednio zatrudnié
wysoko wykwalifikowanych fachowcow.

4) Zwiekszony czas uzywalnosci wykrojnikéw
z wylanymi plytami prowadzacymi. Ptyta prowa-
dzaca wylana latwotopliwym stopem jest dzieki
znacznej wysokosci powierzchni nosnej trwalsza
od prowadnicy pilowanej. W przypadku zuzycia
wylewa sie ja na nowo, co moze by¢é wykonane
w stosunkowo krétkim czasie. Zaznaczyé tu nale-
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Rys. 7. Przyklady wylanych stopem lprowadni.c wykrojnikéw dla: a — oprawki lampy, b — plytki lamelowej,

¢ — pierScienia kolektora, d — mplytki ksztaltowej,

gni, g — krzywki,

zy, ze naprawa pitowanych plyt prowadzacych
polegajaca na rozklepaniu brzegéw otworéw przy
pomocy miotka, nigdy nie daje diugotrwatych
rezultatow, gdyz zacie$niony otwor zostaje zmniej-
szony tylko u goéry i u dotu, a tym samym po-
wierzchnia nosna jest niewielka i szybko ulega
wytarciu. W nastepstwie po krétkiej pracy pow-
staje ponownie luz w prowadzeniu stempli.

Prowadzenie stupowe

Wykrojniki z prowadnicami stupowymi (rys. 8)
Sg znacznym ulepszeniem w poréwnaniu z wy-
krojnikami z prowadzeniem plytowym. Prowad-

il
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Rys. 8. Wykrojnik z prowadzeniem stupowym.
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e — frzymacza szczotki silnika elektrycznego, f —
h — obsady lampy.

dzwi-
nice stupowe majg przede wszystkim te zalete, ze
zaréwno stupy jak i tuleje prowadzace wykony-
wane i wykanczane sg maszynowo. Dzieki zasto-
sowaniu stopéw latwotopliwych ten rodzaj pro-
wadnic moze by¢ zastosowany z dobrym wynikiem
do wykrojnikéw pracujacych na szybkobieznych

|
|

\

¥

prasach. Hartowane tulejki zaopatrzone w kanaly

do smarowania okazaty sie
nieodpowiednie, poniewaz & ]
czesto zachodzilo zjawisko za~ :
cierania sie. Rys. 9 przedsta- | | ¥
wia przyklad tulejki wylanej = &=+
stopem tatwotopliwym. {
Przeprowadzone préoby wy-
kazaty, ze przy najwiekszym
obcigzeniu i po uptywie 5 mi-
lionéw. ruché6w roboczych nie
zauwazono w omawianym ty-
pie tulejki prawie zadnego
zuzycia powierzchni nosnej.

Whnioski

Zastosowanie stopow tatwotopliwych do budo-
wy wykrojnikéw jest sprawa doswiadczenia, po-
wstalego na podstawie prob. Widoczne korzysci
pozwolily na rozpowszechnienie zastosowania ich
za granicg, nie tylko do wykonywania ptyt prowa-
dzacych wylewanycn stopami, ale w dalszym
udoskonaleniu do osadzania stempli w plytach

st 3§
M- 14[55R

Rys. 9. Tulejka wy-
lana stopem tatwoto-
pliwym. .

stemplowych, oraz wykonywania zalewanych plyt |

tnaeych. Stosujac podang w tym artykule metodg
wylewania prowadnic ptytowych mozna osiggnac
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dobre wyniki tylko wtedy, jezeli wszystkie prace
odlewnicze zostana wykonane przez przyuczonego
w tym celu pracownika, przy dotrzymaniu warun-
kéw technicznych i skladu podanych stopow.
Zadania naszego przemysitu sklaniajg nas bez-
warunkowo do pelnego korzystania z ulepszen
stosowanych szeroko za granica, zwtaszcza ze cho-
dzi nie tylko o odcigzenie wysoko wykwalifiko-
wanych fachowcéw narzedziowych i skierowanie
ich do coraz zwiekszajacych sie zadan, ale i o

zwiekszenie wydajnosei i czasokresu uzywalnosci
omawianych narzedzi.

LITERATURA

1) K.Vogt: ,Die Fiuhrung eines Schnittwerkzeiges®“, Ma~
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str. 221—222,

3) Polak % Sorokin ,Sowriemiennyje mietody cholodnoj
sztampowki‘, Maszgiz 1950. Str. 180—183.

UCHWYT DO OBROBKI TULEI CYLINDRYCZNYCH

Obrobka czolowych lub boeznych powierzchni koinie-
rzy przedmiotoéw w mpostaci cylindrycznych tulei na to-
karkach karuzelowych, frezarkach Iub strugarkach w
produkeji jednostkowej i matoseryjnej sprawia czesto
znaczne Kkiopoty, poniewaz wykonywanie przyrzadow
dla poszczegélnych przedmiotéw jest mieekonomiczne. W
tych przypadkach znaczne korzy$ci moze daé uchwyt,
przedstawiony na rys. 1, ktéry przez zmiane jedynie nie-
ktérych elementow moze byé dostosowywany do przed-
miotéw o réznych ksztaltach i wymiarach,

Korpus a uchwytu jest spawany z blachy stalowej
oraz 4 ceownikéw, Do niego przykreca sie Srubami tu-
leje b, posiadajaca gwintowana powierzchnie zewnetrz-
na i stozkowa powierzchnie wewnetrzng. Przedmiot obra-
biany 1 jest zamocowywany specjalna tuleja rozprezna c,
o stozkowej powierzchni zewnetrznej, przy pomocy na-
kmetki d. Obrabiana tuleja jest centrowana w uchwycie
przy pomocy elementu e, o stozkowej zewnetrznej lub
wewnetrznej powierzchni, jak réowniez o wymiarach do-
stosowanych do wymiarow tulei (poréwnaj rozwigzania
el i e2). Z chwilg zluzowania nakretki po przeprowadze-
niu obrobki, sprezyny f podnosza tuleje c¢, dzieki czemu

mozliwe jest ?tatwe wyjecie obrabianego przedmiotu.
Wpust g zamocowany do tulei b i wchodzacy w rowek tu-
lei ¢, zabezpiecza te ostatnia przed obrotem przy zakre-
caniu i odkrecanju nakretki. Czop h stuzy do centrowania
uchwytu na stole obrabiarki; uchwyt zamocowywuje sie
do stotu Srubami. Kolki k ustalajag wlasciwe potozenie
elementu e centrujacego przedmiot.

Celem dostatecznie silnego zamocowywania przedmio-
tu w krotkim czasie i latwego jego odmocowywania, na-
kretke nalezy pokreca¢ kluczem pazurkowym; oczywiscie
w mnakretce mnalezy wykona¢ w tym celu odpowiednie
otwory.

Celem zapewnienia pewno$ci zamocowania, kat mpo-
chylenia tworzenia powierzchnj stozkowej tulei b i ¢ po-
winien by¢é mniejszy od kata tarcia, dzieki czemu uzysku-
je sie samohamowno$¢ uchwytu. W praktyce stosuje sie
kat stozka mie wiekszy od 159 Gwint na tulei b i w na-
kretce d winien by¢ trapezowy.

Na podstawie czasopisma ,Ferti-
gungs Technik® zeszyt 6/52 opra-
cowat W, Gr.

11-448/52-R1
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ATMOSFERY OCHRONNE W OBROBCE CIEPLNEJ METALI

(dokonczenie)

Atmosfery ochronne stosowane w przemysle

Najczesciej stosowane obecnie w przemysle at-
mosfery ochronne mozna podzieli¢ na 4 grupy:

a) otrzymywane przez spalanie wysokokaloryj-

nych gazéw opalowych (typu CO—COx—H>—

_N2)1)7

otrzymywane z gazu generatorowego na weglu

drzewnym (typu CO—CO2—N3),

¢) otrzymywane przez rozklad weglowodorow
ptynnych (typu CO—CHs+—H2—N3),
otrzymywane przez rozklad amoniaku i czes-
ciowe lub calkowite spalanie otrzymanych ga-
zow (typu Ho—N2).

Tablica I podaje sktad chemiczny i cechy cha-

rakterystyczne kilku typowych atmosfer ochron-

nych.

a) Atmosfery otrzymywane przez spalanie gazow
opatowych jak gaz ziemny, gaz Swietlny, gaz kok-
- sowy nalezg do najczesciej stosowanych, zwlaszcza
do wiekszych jednostek piecowych. Proces stoso-
wany jest w wielu odmianach dla réznych zabie-
gow grzewczych zarowno dla stali jak i innych
metali.

Spalanie gazu moze sie odbywac z ré6zng iloScig
powietrza i odpowiednio otrzymane spaliny moga

b)

-d)

1) To znaczy, ze skladnikami atmosfery sg flenek we-
gla, dwutlenek wegla, wodoér i azot.

dziala¢ naweglajaco, ochronnie lub -odweglajaco.
Dla otrzymania atmosfery ochronnej spalanie ga-
zu odbywa sie albo calkowicie, albo z iloScia po-
wietrza réwna w przyblizéniu polowie ilo$ci po-
potrzebnej dla calkowitego spalania (tabl. I. poz.
e :

Spaliny takie nie nadajg sie jednak bezposred-
nio jako atmosfera ochronna, poniewaz zawierajs
znaczng ilo$¢ pary wodnej i COs.

Niezbedne minimum stanowi usuniecie pary
wodnej, co sie uzyskuje przez przepuszczanie spa-
lin albo przez kondensator powierzchniowy (rurki
proste lub wezownica chtodzone woda), gdzie para
wodna skrapla sie, albo przeciwpradowo przez na-
trysk wodny. Drugi sposoéb, chociaz bardzo wydaj-
ny cieplnie, jest mniej wskazany, poniewaz przy
nagrzewamiu sie wody wydziela sie rozpuszczony
w niej tlen i ,,zanieczyszcza® atmosfere ochronng.

Otrzymana w ten spos6b atmosfera zmniejsza
ilos¢ zgorzeliny, mie chroni jednak catkowicie
przed utlenianiem i odweglaniem, poniewaz za-

wiera znaczng ilos¢ CO» dzialajacego utleniajgco.

W atmosferze takiej mozna otrzymaé¢ dla stali
w najlepszym razie grzanie czyste, jezeli zas chce-
my uzyska¢ grzanie jasne, to nalezy jeszcze usu-
na¢ CO» i przeprowadzi¢ dodatkowe osuszanie.

Dwutlenek wegla usuwa sie przepuszczajgc at-
mosfere przez 50% roztwor wodny dwu- lub trzy-

TABLICA I
Atmosfery ochronne. Sklad chemiczny i wlasnosci
Nr Stos. : 5 5 Punkt e
e RO imosioy e Orientacyjny skiad chem. % don VZ%asnfsm
wny : gazu*) COL L eo e NG °Q alLbS
1 | Gaz ziemny lub $wietlny calkowicie 10 : 1 0.5 105 biosh 39 __15 | Niepalna lekko
spalony - w2 2 redukujaca
2 | Gdz ziemny lub $wietlny czeSciowo | 61 10 5 15 1 69 Sy Palna, trujaca,
spalony : $rednio redukuj.
3 | Gaz ziemny lub $wietlny calkowicie = iy
spalony, pozbawiony CO, i osu- 105 1 1 — 1 = 98 —46 E’:epalna, obojgl
szony 5
4 | Gaz ziemny lub $wietlny czeSciowo P :
5 : 4 S alna, trujaca,re-
spalony pozbawiony CO, i osu- 6zl 11 16 1 072 —46 ik
szony
5 | Gaz generatorowy z wegla drzew- el Palna, trujaca
nego osuszony Shis 25—30 | 1—=5| 1—8 | 8lady | 6671 | —20 | feklo redukujaéa
6 | Gaz generatorowy z wegla drzew- Palna, trujaca
wnego pozbawiony CO, i osu- e 33 =OIEEl 66 —50 | lekko ’redukujéca
szony y
7 | Jak wyzej z dodatkiem weglowodo- % Palna,  trujaca,
réw (benzolu) Sy o 29 2,50 12,5 1 55 =l redliliuia_ci_-/;
8 | Zdysocjowany bezwodny amoniak 5 25 Redulnjaca, il
yE0sd y a3 B e 75 Ta = —350 | buchowa
9 | Zdysocjowany bezwodny amoniak 4 Srednio reduku-
cze$ciowo spalony 1 osuszony 1,25 : 1 H TR 20 T 80 _ | jaca
10 | Zdysocjowany ‘bezwodny amoniak 2 _ | Obojetna, nie-
cze§ciowo spalony 1 osuszony 1,9:1 i =y 1 N 99 —30 | palna
*) Stosunek powietrza do gazu podany dla gazu ziemnego. Dla gazu $wietlnego stosunek ten jest
2 razy mniejszy.
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etanolaminy ?). Dwutlenek wegla zostaje pochlo-
niety prawie catkowicie az do zawartcéci 0,05 —
+ 0,1 %. Jednocze$nie pochloniety zostaje caty
siarkowodor (HsS).

Dodatkowe osuszanie uzyskuje sie przepuszcza-
jac atmosfere albo przez chlodziarke (temp. poni-
zej 0°C), gdzie skrapla sie reszta pary wodnej, al-
bo przez zbiorniki napeinione aktywowanym tlen-
kiem glinu lub zela krzemowg?).

W dobrze osuszonej atmosferze ochronnej za-
warto$¢ pary wodnej obniza sie tak dalece, ze
punkt rosy obniza sie do —50°C i nizej ¢). Sche-
mat calego urzadzenia pokazany jest ra rys. 7.

Usuwanie z atmosfery ochronnej COs i ostatecz-
ne osuszanie s zabiegami klopotliwymi i wyma-
gajacymi skomplikowanej aparatury. Dlatego sto-

sowane sg rowniez metody, w ktérych dazy sie do.

usuniecia COs i H2O innymi metodami. Sg to:

2) Etanolaminy — pochodne amoniaku, w ktérym 1-2-3
atomy wodoru zostaly zastapione przez reszte weglowo-
dorowg R = (CH:CH:0H). Jedna objeto$¢ dwuetanola-
miny NHR» pochtania do 200 objetosci HsS. Regeneracja
zwigzkow etanolaminowych wykonuje sie przez podgrze-
wanie do odpowiedniej temperatury. )

3) Aktywowany tlenek glinu jest to substancja zawie-
rajgca ok. 90°% czystego tlenku glinu. Przy dostatecznie
wolnym przeplywie pochtania z gazu, praktycznie bioragc,
100 pary wodnej az do chwili kiedy ilo§¢ pochlonietej
wody osiggnie ok. 10°% ciezaru tlenku glinu. Przy tej
iloSci pochtonietej wody zdolno$é absorpcyjna tlenku gli-
au wybitnie spada.

Zel krzemowa (silicagel) jest to twarda, szklista, poro-
wata masa SiOs, W stadium po osadzeniy i zwyklym osu-
szeniu zawiera ponad 5% H20. Po tzw. aktywacji, pole-
gajacej na nagrzewaniu w strumieniu powietrza do
150—400°C, zawarto$¢ H20 spada i wzrasta zdolnos¢ ab-
sorpcyjna. Po aktywizacji ok. 40°% objetosci stanowiag
drobne pory o ¢ 1—1,5 pu, powodujace, ze zel krzemowa
moze pochiongé wilgoci do 30% ciezaru wlasnego.

Zarowno tlenek glinu jak i zel krzemowa dajg sie uzy-
wac wielokrotnie. Absorpcja pary odbywa sie w tempe-
raturze otoczenia, regeneracja zas§ polega na przepusz-
czaniu powietrza nagrzanego do 150—200°C, a nawet na
zwyklym mnagrzewaniu do ok. 1000C.

%), Punkt rosy jest to temperatura, do ktérej musi by¢
ochtodzony gaz, aby zawarta w nim para wodna ulegta
skropleniu, Im mniejsza zawarto$¢ pary wodnej w ga-
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zie, tym nizszy ,pﬁn.kt rosy (rys. 6). Punkt ToSsy jest wigc
Wygodnym kryterium zawartosci pary wodnej w atmo-
sferze ochronnej,

1) przepuszczanie spalin przez rozzarzony we-
giel drzewny w czasie ktérego w temperaturze
ok. 1100°C zachodzg reakcje: ;

COz f € = 2CO
Ho@ = (€ —=HCO8 saH o

2) obnizenie ilosci HoO przez zastosowanie me-
talu litu, pary ktérego (temp. wrzenia 370°C) od-
zZnaczajg sie wielkim pokrewienstwem do tlenu,
rozkladajac pare wodng. Zuzycie litu wynosi ok.
1g na 1 m?3 atmosfery ochronnej.

Oczyszezanie od zwigzkéw siarki, wazne zwlasz-
cza dla miedzi, niklu i ich stopow, wykonuje sig
najlatwiej przepuszczajac atmosfere przez akty-
wowany wegiel drzewny lub warstwe tlenku ze-
laza zmieszanego z wiérami drzewnymi w celu
uzyskania masy porowatej i nie zlepiajacej sie.

b) Atmosfery otrzymywane z gazu generatoro-
wego na weglu drzewnym (tabl. I poz. 5 i 6) znaj-
duja zastosowanie w zakladach przemystowych nie
majgcych do dyspozycji wysokokaloryjnych gazéw
opatowych. Wegiel drzewny odgazowuje tatwo, nie
daje spiekajgcego sie popiotu i nie zawiera siarki.
Otrzymana atmosfera ochronna, zaleznie od stop-
nia oczyszczenia od HoO moze dawaé grzanie czy-
ste i jasne, Mata zawartos¢ COs, powoduje, ze gaz
nie ma sklonnosci do odweglania, a wiec nadaje
sie rowniez do stali wysokoweglowych.

Aby usungé¢ wszelkg mozliwo$¢ odweglania przez
COz i Ho wprowadza sie do gazu otrzymanego
z generatora za pomocg matej pompki elektrycznej
niewielky ilo$¢ benzolu w wyniku czego uzysku-
je sie podwyzszenie zawartosci CHy do 1%o. :

Znana jest rowniez metoda polegajaca ma tym,
ze gaz z generatora mie jest oziebiany i idzie bez-
posrednio do pieca w tej samej temperaturze w ja-
kiej jest wytwarzany. Uzyskuje sie przez to, ze'
korzystny stosunek CO do COs otrzymany w wy-
sokiej temperaturze (duzo CO i mato CO2) nie
przesuwa sie na korzysé¢ COz, co ma miejsce przy
ochtadzaniu gazu. Konstrukeyjnie przedstawia sie
to tak, ze gazogenerator jest whudowany wewnatrz
pieca; rozwigzanie takie stosowane bywa gtéwnie
w piecach do hartowania stali szybkotngcych. Aze-
by zmniejszy¢ ilosé pary wodnej powietrze dopro-
wadzane do generatora jest osuszane.

Generatory na wegiel drzewny budowane sg za-
zwyczaj jako jednostki niewielkie (rys. 8). Ponie-
waz ilos¢é ciepla wydzielajaca sie przy gazowaniu
jest niewystarczajaca dla réwnomiernego biegu
generatora, stosuje sie dodatkowe podgrzewanie
elektryczne; retorta generatora jest wykonana ze
stali zaroodpornej i ogrzewana zewnatrz elemen-
tami grzejnymi, temperature ktorych reguluje sie
automatycznie w granicach 900—1 000°C.

Wegiel, najlepiej orzeszek brzozowy (¢ 20—
40 mm) zasypuje sie co 4—6 godzin, zuzycie wegla
2,5 kglgodz, przy czym z 1 kg wegla otrzymuje
sie ok. 4 m? gazu. Wydajnosé generatora (do
10 m?/godz) reguluje sie ilo$cig doprowadzanego
powietrza. Szybkos$é¢ przeplywu powietrza musi
by¢ taka, zeby tlen zostal catkowicie zuzyty —
W przeciwnym razie ,zanieczyszcza‘‘ atmosfere
ochronng i powoduje utlenianie powierzchni. We-
giel przed gazyfikacja wyzarza sie i podsusza
w samej retorcie, aby zmniejszy¢ ilos¢ pary wod-
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Do piecow

rletetrtopitere 07 ZIOMNY (UD MEEISKI
—_————— Powietrze

Mieszanka gazu 2 powietrzem
Produkty spalania gazu
—————— Woda 4 3
------------ 50% roztwdr wodny dwu, trzy—etanolaminy *

~——— Czynnik chlodzqcy
Rys. 7. Schemat urzadzenia do otrzymywania atmosfery ochronnej typu CO-CO2-Hz-
-N2 przez spalanie wysokokaloryjnych gazéw opalowych z nastepnym osuszaniem
i usunigciem COs,.
1 — regulator ci$nienia i pomiar iloSci gazu (ziemnego lub §wietlnego) 2 — regulator
ciénienia i pomiar iloSci powietrza, 3 — wentylator, 4 — komora mieszania gazu i po-
wietrza, 5 — komora spalania mieszanki, 6 — plaszez wodny, 7, 8 i 9 — zbiorniki do
skraplania i usuwania pary wodnej natryskiem zimnej wody (zbiornik 9 wypelniony
koksem), 10 — zamkniecie wodne, 11 — bezpiecznik membranowy (membrana z cien-
kiej blachy pekajaca w razie wybuchu), 12 — parownik urzadzenia chlodniczego
(z gazu oplywajacego rurki, przez ktére przechodzi czynnik chtodzacy, skrapla sie para
wodna), 13 — kompresor urzadzenia chtodniczego, 14 — odprowadzenie wody chtodzg-
cej do kanalizacji, 15 i 16—zbiorniki wypelnione pierSc’onkami stalowymi; w zbiorni-
ku 16 odbywa sie oczyszczanie gazu od CO2 w przeciwpradowym natrysku 50% roz-
tworu wodnego etanolaminy. Celem regeneracji etanolaminy przepompowuje sie ja
pompka 18 przez grzejnik 17 (nagrzew do 90—100°C) do gornej czesci zbiornikals,
gdzie splywa przez pierScionki i regeneruje sie oddajac COs. Pompka 18 przez po-
wierzchniowa chtodnice wodng 19 tloczy zregenerowany roztwoér z powrotem do
zbiornika 16. 20 — zbiornik z trocinami drzewnymi, 21 — zbiorniki z zelg krzemowa
do ostatecznego osuszania; zbiorniki pracujg na przemian — gdy jeden pracuje, przez
drugi przepuszcza sie powietrze nagrzane w grzejniku 22 do temp. 250—3000C. Zbior -
niki 21 sg chlodzone woda, poniewaz im nizsza temperatura tym wyzsza zdolnosé
2 absorpcyjna zeli krzemowej,
Gaz z urzadzenia mozna pobieraé badz czeSciowo osuszony (z chlodnicy 12), badz

M-435[52-R%

Al

M-a33/52-R8
Rys. 8. Generator na

wegiel drzewny z pod- |

grzewaniem  elektrycz-
nym do wytwarzania
atmosfery ochronnej ty-
pu CO-CO2-Ng. Wydaj-
no$¢ do 10 m3/godz
(konstrukeji NATI)., I—
zbiornik wegla, 2 —

Swieca gazowa, 3 — od- |
prowadzenie gazu, 4 — |

elementy grzejne, 5 —
doprowadzenie ' wody
chlodzacej, 6 — odpro-
wadzenie wody chlodzg-

cej, 7 — doprowadzenie |

powietrza sprezonego
pod ruszt,

oczyszczony od CO, i osuszony calkowicie.

nej. Otrzymany w trakcie wyzarzania gaz spala sie
w Swiecy gazowej. W tym samym celu osusza sie
niekiedy sprezome powietrze przed doprowadze-
niem go do gemeratora.

Sktad otrzymanego gazu zalezy od temperatury
warstwy wegla. Przy temperaturze 850°C gaz za-
wiera 5% CO2, 3% Hs, 27% CO, reszta N». Gaz
taki nie utlenia wprawdzie stali, ale dziata odwe-
glajaco ma stale wysokoweglowe. Im wyzsza tem-
peratura, tym zgodnie z warunkami réwnowagi
uktadu CO—COs zmniejsza sie ilos¢ COs2, a zwiek-
sza CO i tym lepiej atmosfera chroni przed odwe-
glaniem.

Usuwanie pary wodnej odbywa sie w sposob
opisany przy oczyszczaniu atmosfery otrzymywa-
nej z gazow wysokokaloryinych.

Rys. 9 przedstawia maty gazogenerator na we-
giel drzewny, w wykonaniu jednej z firm zagra-
nicznych, zaopatrzony w silnik i kompresor po-
wietrzny oraz urzadzenie do osuszania wytworzo-
nej atmosfery ochronnej. Maksymalna wydajnesé
ok. 7Tm?® na godzine.
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Gazogeneratory wiekszych wymiaréow (do paru-
set m*3/godz) nie wymagaja dodatkowego ogrzewa-
nia.

Dla otrzymywania duzych iloSci gazu, zamiast

wegla drzewnego stosuje sie antracyt lub wegiel
kamienny dajace gaz o podobnym skiadzie. Przy
uzywaniu wegla kamiennego nalezy zazwycza]
oczyszczaé dodatkowo gaz od siarki.

¢) Atmosfery ochronne otrzymywane przez 10z
klad weglowodoréw plynnych cieszyly sie dosé du-
73 popularnosciag w poczgtkowym okresie stosowa-
nia atmosfer ochronnych. Zaliczy¢ tu nalezy pewne
gatunki olejoéw, alkoholi itd., rozklad ktoérych mo-
ze by¢ prowadzony wprost w piecu oraz nafte
ktorg poddaje sie krakowaniu i oczyszczanil
‘w skomplikowanych urzadzeniach. Urzadzenia te
sg identyczne ze stosowanymi do ofrzymywanid
atmosfery regulowanej do naweglania®).

5) Patrz artykul autora ,Naweglanie gazowe® — Me
chanik* zeszyt 10/51.
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Obecnie atmosfery te
w charakterze ochron-
nym raczej nie sg sto-
sowane.

d) Atmosfery ochron-
ne otrzymywane przez
rozktad amoniaku i cze-

niach (ze wzgledu na
duzy Kkoszt wytwarza-
nia).

Rozklad  amoniaku
przebiega przy podgrze-
waniu do 540 — 560°C
wg wzoru:
2NH3 S Nz e 3H2.

Szybkos¢ reakeji za-
lezy od wysoko$ci tem-
oeratury szybkosci prze-
lotu gazu i rodzaju ka-
talizatora. W charakte-
- rze katalizatorow stosu-
je sie widrki zelazne,
magnetyczny tlenek ze-
laza, pierscionki zelazne
itd.

Schemat urzadzenia
do dysocjacji amoniaku
pokazany jest na rys. 10.

Rys. 9. Urzadzenie do wy-
twarzania atmosfery o-
chronnej z gazu generato-
rowego na weglu drzew-
nym, skiadajgce sie z ga-
zogeneratora, silnika, kom-
presora i urzadzenia osu-
szajacego (Wild Barfield),
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i Rys 10. Schemat urzadzenia do dysocjacji amoniqku.
1 — wymiennik ciepta, 2 — rura wypelniona katalizato-
rem, 3 —- elementy grzejne, 4 — obmurowanie, 5 — We-
Zownica, 6 — reduktor ci$nienia amoniaku, 7 — manome-
3 try. )
,Plynny amoniak doprowadzany jest do wymien-
nika ciepla 1; zostaje tam odparowany i skierowa-
0y do rury 2 wypelnionej katalizatorem, gdzie na-
stepuje dysocjacja. Rura 2 jest umieszczona w mu-

sciowe lub catkowite
spalanie = otrzymanych
gazoéw nalezg do czesto.
stosowanych w prze-
mysle, zwlaszeza przy
mniejszych urzadze-

rowanym szybie 4 i nagrzewana elementami grzej-

nymi 3.  Rozlozony amoniak jest odprowadzany

przez rurke w spodzie szybu do wezownicy 5 w

wymienniku ciepta, gdzie oddaje cieplo doprowia-

dzanemu $wiezemu amoniakowi i zostaje skiero-
weny do miejsca przeznaczenia. Cisnienie amonia-
ku odparowanego jest obnizane reduktorem 6. Do
pomiarow cisnien stuzg mancmetry 7. Wydajnos$é
urzadzenia 6 <+ 6,5 m?/godzine, ciSnienie robocze

w wymienniku 4 = 4,5 atm.

Ujemna strong tego rozwigzania jest to, ze ele-
menty grzejne znajdujg sie w atmosferze roztozo-
nego amoniaku, co wplywa niekorzystnie na ich
trwatosé. Stosowane sg wiec réwniez rozwigzania,
przy ktérych elementy grzejne nie stykaja sie
Z gazem.

Atmosfera otrzymana w ten sposéb (tabl. I, poz.
7) sktada sie z 75% Hs i 25%0 Ns, jest calkiem su-
cha, wolna od zanieczyszczen i zawiera co najwy-
ze] slady nieroziozonego amoniaku. Z powietrzem
tworzy ona mieszanine wybuchowa, poza tym jest
malo wydajna (mata ilos¢ gazu z 1 kg amoniaku)
i dlatego stosowana jest tylko do malych piecow
muflowych. '

Czesciowe lub catkowite spalanie gazu otrzyma-
nego z amoniaku polega na spalaniu zawartego
w nim wodoru: 2Hs + 0Os = 2H>0O

Tworzaca sie przy tym para wodna zostaje usu-
nieta metodami, ktére juz byty opisane.

Azot z rozkladu amoniaku pozostaje, a ilosé jego
zwieksza sie o azot zawarty w powietrzu zuzytym
do spalania wodoru. Zaleznie od stopnia spalania
wodoru ilos¢ otrzymanej atmosfery ochronnej jest
ok. 2 razy wieksza, a wiec koszt jej jest ok. 2 razy
mniejszy. Poza tym ze wzgledu na niska zawar-
tos¢ wiodoru (1 = 10%) atmosfera taka mie tworzy
z powietrzem mieszanki wybuchowej. Duzg zaleta
jest prosty sklad atmosfery — jeden gaz (azot) jest
chemicznie nieczynny, zawartosé drugiego (wodo-
ru) daje sie dowolnie regulowac¢. Atmosfera uzys-
kana przez catkowite spalanie jest zupelie obo-
jetna, przez czesciowe — lekko redukujgca. Brak
zawartosci sktadnikéw weglowych usuwa kiopoty
zwigzane z osadzaniem sie sadzy.

Amoniak handlowy potrzebny do produkcji jest
dostarczany w stalowych butlach tatwych do prze-
chowywania i transportu, Odznacza sie on duzym
stopniem czystosci (99,9%), tak ze nie ma potrze-
by specjalnego oczyszczania atmosfery poza usu-
waniem H»O. Atmosfera nie jest trujaca i moze
by¢ regenerowana, co obniza koszty.

Schemat wurzadzenia do dysocjacji amoniaku
{ spalania ofrzymanego gazu pokazany jest na
rys. 11.

Dobor atmosfery ochronnej

Dobo6r odpowiedniej atmosfery ochronnej i sto-
pien jej oczyszczenia zalezy od wielu czynnikéw,
z ktorych nalezy wymienic:

a) rodzaj materiatu (stal, stopy miedzi, stopy mni-
klu itd.) i wymagang jakos$¢ powierzchni (jasna,
czysta, ciemna, nieodweglona),

b) rodzaj obrébki cieplnej, jej temperature i czas
trwania, :

c) surowce bedace do dyspozycji (gaz ziemny,
Swietlny, wegiel drzewny, amoniak),

L]
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Oo piecdw
miedzi i jej stopow sa
latwiejsze do otrzymania

stosunkowo tatwe do uzy-
skania.

Poniewaz ten sam wy-
nik mozna uzyskac stosu-

przy wyborze duzg
odgrywa koszt
i cena gazu.
Najdrozsza jest atmosfe-
ra z dysocjowanego amo-
niaku; jest ona 15—40 razy

skiwana przez niezupelne

drozsza niz atmosfera uzy- |

: spalanie gazow opatowych,

. wassisorn ¥ ktéra kalkuluje sie najta-
d ‘ : : niej.
Rys., 11 — Schemat urzadzenia do wytwarzania atmosfery ochronnej typu Ha-N2
przez dysocjacje amoniaku i spalanie gazu. leatego prZV Zza,pf)trZEbo"
1 — balon z plynnym amoniakiem, 2 — parownik, 3 — dysocjator amoniaku, 4 — waniu duzej 1105(31 afcmg-
wentyl redukcyjny, 5 — palniki, 6 — komora spalania, 7 — ochronne zamkniecie sfery ochronnej stosuje SI6 |
wodne, 8§ — wentyl regulujacy ciSnienie w przewodzie gazowym, 9 — wentylator zazwyczaj produkty Spala-:

do powietrza, 10 — opornik do zapalania gazu, 11 — zamknigcie wodne, 12 — zbior-
nik z koksem lub pierscieniami stalowymi do skraplania i usuwania pary wodnej
natryskiem zimnej wody, 13 — zbiornik z suchymi trocinami drewnianymi dla wy-

nia gazu

ziemnego lub

swietlnego. Koszt instala- |

chwytywania drobnych kropli wody unoszonych gazem, 14 — komora chlodnicza, Leji; ?Wlaszcza dO. OCZzysz-
15 — kompresor urzadzenia chlodniczego, 16 i 17 — zbiorniki z zelg krzemowa do czania i osuszania gazy
ostatecznego osuszania, 18 — grzejnik powietrza. jest przy tym znaczny i ob-

d) wielkos¢ instalacji (ilo$¢ zapotrzebowanych
m? atmosfery),
e) rodzaj piecow (elektryczne, paliwowe).

Tablica 1I podaje orientacyjnie najczesciej sto-
sowane atmosfery dla réznych materialéw i ob-
robki cieplnej.

W warunkach przemystowych rzadko mozna li-
czy¢ na atmosfere catkowicie obojetng, wiec przy
wyzarzaniu, zwlaszcza stali miekszych, decyduje-
my sie czesto na ewentualnos¢ lekkiego odwegla-
nia wzamian za czysto$¢ powierzchni. Przy harto-
waniu odwrotnie — stosuje sie atmosfere lekko
naweglajaca, bo przy czestym wprowadzaniu wsa-
du do pieca atmosfera obojetna tatwo moze przejsé
w utleniajaca.

stuga dos¢ ktopotliwa.
Zdysocjowany amoniak ze wzgledu na wybu-

chowo$¢ i wysokg cene stosuje sie rzadko i tylko |

do zupelnie malych jednostek.

Atmosfera otrzymywana przez spalanie zdysoc-
jowanego amoniaku jest tansza, niewybuchowa
i dlatego stosowana znacznie czesciej.

Przy mniejszym zapotrzebowaniu korzystnie
przedstawia sie zainstalowanie generatora gazl
z wegla drzewnego. Gaz taki jest latwiejszy do
oczyszezenia i osuszenia z powodu malej zawartos
ci pary wodnej, COs i (praktycznie biorac) nie
obecnosci siarki. Wadg generatorow jest zawsie
zanieczyszczanie w pewnym stopniu warsztatl

Wieksze jednostki muszg by¢ stawiane w oddziel"

nym pomieszczeniu.

TABLICA II
7Zastosowanie atmosfer ochronnych
] : Nr wg tab. I
i ey Obrébka cieplna Rodzaj atmosfer naj-
Tanynasna grzania | cze$ciej stosowd- ||
Rodzaj zabiegu | Temp.°C nych
Stale niskoweglowe Wyzarzanie 650 — 730 jasne 25465
Stale $rednio 1 wysokoweglowe Wyzarz. bez odweglania | 650 — 790 35 3, 6
Stale stopowe srednio i wysokoweglowe s < A 700 — 870 | jasne ew. czyste 3,4, 6
Stale szybkotnace 3 55 o 760 — 870 e 3 3,6
Stale nierdzewne chromowe i chromowo-
niklowe Wyzarzanie 980 — 1150 jasne 8, 9
Stale niskoweglowe Normalizowanie 870 — 1000 | jasne ew. czyste JERG
Stale s$rednio, wysokoweglowe i stopowe 43 800 — 1100 A ik 3545 6
Stale weglowe i stopowe do 0,5% C | Hartowanie 760 — 870 | jasne ew. czyste S 6L
Stale weglowe 1 stopowe ponad 0,59% C i 760 — 980 s % (S 7piil
Stale szybkotnace = 1100 — 1300 i 2 647,10
Wszystkie rodzaje stali Odpuszezanie 2000 — 630 jasne 135D
MiedZ i sto~v miedzi Wyzarzanie 420 — 700 jasne 1, 2, 5 odsiarcz (f
Stopy aluniing i | Przesycanie 48) — 530 jasne R
126 —

I

jac rézne atmosfery, wiec |
role |
instalacji |

Atmosfery ochronne dla ‘

|
|
\

niz dla stali, poniewaz wy- |
starcza gdy nie zawierajs |
tylko tlenu i siarki, co jest |
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Uwagi dotyczace piecéw z atmosfera ochronna

Prymitywna metoda wytwarzania atmosfery
ochronnej polega na zastosowaniu tzw. zaslony
plomiennej. Schemat dzialania pokazany jest na
rys. 12. W przedniej czeSci pieca elektrycznego
wbudowane sg palniki 1, do ktérych doprowadza
sie mieszanke, w odpowiednim stosunku, gazu pal-
nego i powietrza. Mieszanka ta spala sie w komo-
rze spalania 2, ptomien wydostaje sie przez szcze-
ling 3 w progu pieca. Zawory na przewodach gazu
i powietrza sg podwoéjne. Jedne zawory 4 dopro-
wadzajg stale niewielkg ilo$¢ mieszanki, ktéra po
spaleniu wypeinia komore grzejng. Drugie ré6wno-
legte zawory 5 sa polaczone z mechanizmem otwie-
rania drzwiczek. Z chwila otwierania drzwiczek
zostaje otwarty dodatkowy doplyw gazu i powie-
trza i przez saczeline 3 zaczyna buchaé plomien
zamykajac dostep dla powietrza z otoczenia, a nie
przeszkadzajac w zaladowamiu czy roztadowaniu
pieca.

o

\\
\-t\\\ 'y,

—<s— Doplyw gazu

Al
mpq_ —<— Doplyw pou;lg{gg

Rys. 12. Schemat zastony plomiennej.
1 — palniki, 2 — komora spalan:a, 3 — szczelina w pro-
gu pieca, 4 — zawory doprowadzajace stale niewielkg
ilo$¢ gazu i powietrza, 5 — zawory polaczone z mecha-
nizmem otwierania drzwiczek.

Spaliny zaslony ptomiennej wytwarzaja w piepu
atmosfere, charakter ktorej (obojetny, reduktuja-
cy) daje sie regulowa¢ stosunkiem powietrza 1 ga-
Zu. Zapobiega sie tym sposobem w pewnym stop-
niu utlenianiu powierzchni.

Piece z wlasciwg atmosferg ochronng réqu sie
W niektorych szczegélach od zwyklych piecow.
Przede wszystkim muszg one byé szczelne, aby

T

Rys. 14. Widok pieca z rys. 13. Z lewej strony z boku wi-
doczne urzadzenie do wytwarzania atmosfery ochronnej.

uniemozliwi¢ przedostawanie sie atmosfery, czes-
to trujgcej, na zewnatrz; w piecach paliwowych
spaliny mie powinny przenikaé do komory robo-
czej. Aby zapobiec dostepowi powietrza wew-
natrz komory roboczej, utrzymuje sie mate nad-
cisnienie (5—10 mm stupa wody).

Pozadane jest wykonanie $cianek komory ro-
boczej ze stali zaroodpornej lub innego stopu za-
roodpornego. Cegla szamotowa ma tendencje do
pochlaniania i nastepnego wydzielania w czasie
nagrzewania tlenu, ktéry ,,zanieczyszcza‘ atmos-
fere ochronna.

Piec powinien by¢ zaopatrzony w odprowadze-
nie atmosfery ochronnej. Atmosfery palne spala
sie przy wylocie (tzw. Swieca gazowa), niepalne
wyprowadza si¢ na zewnatrz budynku. W przy-
padku atmosfery trujgcej pozadany jest okap wy-
ciaggowy nad piecem i dobra wentylacja ogdlna.

W, piecach powinna by¢ zapewniona cyrkulacja
atmosfery naturalna lub przymusowa; pozgdana
jest cyrkulacja przymusowa uzyskiwana za pomo-
cg wentylatora podobnie jak w piecach do odpu-
szczania.

Przy zastosowaniu atmosfery ochronnej do ist-
niejacych piecow nalezy pamieta¢, ze elementy
grzejne piecow elektrycznych s  wrazliwe na
dziatanie atmosfery - redukujgcej. Dotyczy to
zwlaszcza elementéw z Kanthalu. Elementy z ni-
chromoéw bezzelazowych sg w tych warunkach
znacznie odporniejsze. g

W przypadku atmosfer ochronnych palnych na-
lezy zakilada¢ w przewodach, podobnie jak przy

\

Rys. 13. Piec przettokowy recz~
ny do wyzarzania i hartowania
w atmosferze ochronnej (Gene-
ral Electric). 1 — komora grzew-

(st uzwojenia grzewecze,
3 — drzwiczki dzielgce komore

{ _ _&__\_—\——
R

grzewcza i chlodzacg, podnosze-
ne = pedalem umieszczonym z

\ przodu pieca, 4 — komora chilo-

dzgca, 5 — rynna spadowa, 6 —
wanna z kgpielg chlodzgcg,
7 — zastona ptomienna od stro-
ny komory chlodzacej, 8 — pro-

B #1-435/52-R1y

wadnice ze stopu zaroodpornego.,
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Rys. 15, Piec transporterowy do hartowanis
w atmosferze ochronnej (General Electric)
1 — stot do zaladowania, 2 — zastona plomien-
na, 3 — komora grzejna, 4 — opory grzejne
w wielu miezaleznie regulowanych obwodach,
5 — przeno$nik znajdujacy sie calkowicie
w piecu, 6 — mnaped [prze-
nosnika, 7 — ciezar napreza-
jacy przenosnik, 8 — wuzier-
nik, 9 — rynna spadowa do
oleju chtodzacego, 10 — chlod-

e nica oleju, 11 — zbiornik har-

o e towniczy z olejem, 12 — stru-

! mien oleju o duzej szybkosci;

13 — przenosnik do wynosze-

nia z oleju  zahartowanych

11

stosowaniu palnych mieszanek do ogrzewania
(piece Selasa), siatki Davy‘ego, chronigce przed
przerzucaniem sie plomienia oraz bezpieczniki
membranowe chronigce instalacje przed skutka-
mi wybuchu.

Rys. 16. Widok pieca z rys. 15. Z boku pieca miedzy dwo- !

ma stupami widoczne urzadzenie do wytwarzania atmo-
sfery ochronnej.

Powlierzchnie przedmiotow, ktére maja byé pod-
dane grzaniu jasnemu lub czystemu muszg by¢é
wolne od rdzy i zanieczyszczen tluszczowych.
Rdza wplywa na zmiane sktadu chemicznego at-
mosfery przez wydzielanie w wysokich tempera-
turach tlenu, a zanieczyszczenia tluszczowe daja
ciemne plamy.

Azeby otrzymaé powierzchnie jasng lub czysta
nie wystarcza przeprowadza¢ grzania w atmosfe-
rze ochronnej; przedmioty powinny pozostawaé
w niej réowniez i w czasie stygniecia az do obni-
zenia temperatury ponizej zakresu powstawania
barw nalotowych (przy wszelkiego rodzaju wyza-
rzaniach) lub do chwili zanurzenia w osrodku

chlodzacym (przy hartowaniu). W przeciwnym ra-.

zie na powierzchni stali powstang barwy nalotowe
lub nawet cienka warstwa zgorzeliny.

Piece zaopatrywane sg w tym celu w specjalng
komore chlodzacg zapelniong rowniez atmosferg
ochronng. Komora-jest chlodzona woda i posiada
niekiedy znaczng diugosc. Niewielki piec przepy-
chowy reczny zaopatrzony w komore chlodzacy
pokazany jest na rys. 13 i 14,

Piece hartownicze posiadajg rynny spadowe po-
taczone z jednej strony z komora roboczg pieca, a
z drugiej zanurzone w kapieli chiodzacej. Po na-

128

przedmiotéw, 14 POmpa,
M 1r-a35i52-R15 oleju.

grzaniu przedmioty sa przepychane do rynny spa-
dowej (piec przettokowy na rys. 13 1 14), badz do-
noszone transporterem i spadaja automatycznie
przez rynne spadowg do kapieli (rys. 15 i 16). W
ten sposéb przedmiot chlodzony nie styka sie zu-
pelnie z powietrzem i mozliwe jest uzyskanie ja-
snej powierzchni.

Do hartowania drobnych przedmiotéw stuza
piece z retorta obrotows, do ktérej doprowadzana
jest atmosfera ochronna, Znajdujgce sie na wew-
netrznej powierzchni retorty prowadnice Srubowe
przesuwajg przedmioty w kierunku rynny spado-
wej.

W duzych piecach dzwonowych, stuzgcych do
jasnego wyzarzania, zagadnienie chlodzenia bez
dostepu powietrza jest rozwigzane inaczej. Piece
te (rys. 17) posiadajq szczelng retorte nagrzewana
zewnatrz dzwonem z Oporowymi uzwojeniami

grzejnymi lub z rurami promieniujgcymi. Bateria
plecéow skladajgca sie jak na rys. 17 z 8 jednostek

Rys. 17. Bateria dzwonowych piecow elektrycznych do wy-
zarzania w atmosferze ochronnej (Birlec).

posiada tylko 2 dzwony grzejne, tak ze kazdora-
zowo wyzarzanie odbywa sie tylko w dwéch jed
nostkach; wsad pozostatych retort stygnie w tym
czasie pozostajac w dalszym ciggu pod ostong at
mosfery ochronnej. ‘
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ADAM GIERUT

ANALIZA WYKORZYSTANIA MASZYN W ZAKtADZIE
PRZEMYSLOWYM"

»W naszym przemysle maszynowym mamy do czynienia z wieloma faktami $§wiadczacymi
0 niskim wykorzystaniu istniejacych obrabiarek. Z w.elu zaktadéw przemysiu budowy maszyn
odzywaja sie glo$ne wolania o powiekszenie przydzialéw obrabiarek, tymczasem istniejacy park
maszynowy jest stabo wykorzystany o czym $wiadczy niski wspolczynnik zmianowosci...

Boleslaw Bierut

(Z referatu ,,O umocnieniu spéjni miedzy miastem i wsia w obecnym okresie budownictwa so-
cjalistycznego wygloszonego na VII Plenum KC PZPR).

1. Wstep

Stosowanie drogich maszyn uzasadnia koniecz-
no$¢ mozliwie statego i ciggiego ich zatrudniania
w ciggu 1 lub 2, a nawet 3 zmian. Stad nasuwa sie
koniecznos¢ posiadania dokladnej analizy przyczyn
powodujacych przestoje.

Ciggla kontrola zatrudnienia i analiza bezczyn-
nosci maszyn daje techniezne wskazniki wykorzy-
stania maszyn oraz rodzaje przyczyn, z powodu
kiorych maszyny byly nieczynne.

Wskazniki te 1 przyczyny bezczynnosci (prze-
stojow) pozwalajg na ujawnianie nie wykorzysta-
nych w zakladach rezerw, na wycigganie odpo-
wiednich wnioskéw i w nastepstwie stwarzanie ta-
kich warunkéw pracy, by maszyny byly mozliwie
optymalnie wykorzystane.

Niezmiernie waznym elementem obnizki kosz-
tow wiasnych jest zwiekszenie wydajnosci pracy.
Wzrost ten moze by¢ osiagniety nie tylko przez
podniesienie kwalifikacji zaiog robotniczych 1 per-
sonelu technicznego, ale rowniez przez dobrg or-
ganizacje pracy, oraz mechanizacje procesoOw ucig-
zliwych i pracochtonnych.

Jedng z drég podwyzszenia wydajnosci to pra-
ca na kilku obrabiarkach.

Metoda inz. Kowalowa to najwyzsza forma
osiggnie¢ organizacyjnych w socjalistycznej gospo-
darce. Celem jej jest uzyskanie wysokiej wydaj-
nosci pracy dzieki zastosowaniu wilasciwych pro-
cesow technologicznych; ponadto opiera si¢ ona na
rozpowszechnianiu i szerokim stosowaniu metod
racjonalizatorskich.

Niematg role odgrywa modernizacja zakladéw
przemystowych oraz walka o jako$¢ i ilos¢ pro-
dukcji, jako droga do nalezytego wykorzystania
maszyn, czego przykladem moze byé¢ stosowanie
znanych przodujacych metod radzieckich, jak np.
metody Zandarowej i Agafonowej, przez unika-
nie przestojéw miedzyzmianowych droga przeka-
zywania nastepnej zmianie maszyn w ruchu itp.

Przekonanie, ze znajdujacy sie w zakladach park
maszynowy jest przestarzaly, a wiec konieczpe
jest wycofanie wiekszos$ci maszyn i zastapienie ich
nowymi w celu zwiekszenia wydajnosci, jest z
gruntu bledne i falszywe. Analiza zagadnienia po-
kazuje, ze stare maszyny i urzadzenia moga by¢
rowniez wykorzystane z pozytkiem dla produk-
¢ji, jesli zostang unowoczesnione i jesli przez wias-

*) Szczegbly znajdzie czytelnik w artykule autora pt.
nWe}rszta’cowe planowanie rob6t®¢ zamieszczonym w cza-
SopiSmie ,,Ekonomika i organizacja pracy*, 1951, zeszyt 7.

ciwy sposob utrzymania i konserwacji zapewni sie
im minimum przestojow i bezruchu.

Znaczny wzrost wydajnosci mozna osiggnaé je-
§li czynne maszyny i urzadzenia bedag w racjonal-
ny sposoéb wykorzystane. Konieczne jest wiec
wzmozenie troski o maszyny, aby zywotnos$¢ ich
byta jak najdiuzsza. W tym celu nalezy przepro-
wadza¢ systematyczne przeglady i wiasciwg kon-
serwacje maszyn, jak rowniez przeprowadzac w
ustalonym czasie planowane remonty. Wydatek
poniesiony na ten cel zwréci sie z nawigzkg w po-
staci powaznego podniesienia wydajnosci i wias-
ciwego wykorzystania maszyn.

2. Kontrola zatrudnienia i bezczynno$ci maszyn

Kontrola zatrudnienia lub bezczynnosci maszyn
moze byc przeprowadzona dwojako, a mianowicie:

a) raportowaniem oddolnym — przewaznie przez
kierownictwo bezposrednio nadzorujgce dane ma-
szyny, albo

b) sporzadzaniem przez komoérke dzialu plano-
wania analizy wykorzystania maszyn, przeznaczo-
nej dla kierownictwa technicznego danego zakla-
du oraz dla wiadz nadrzednych.

Kontrole zatrudnienia i bezczynnosci maszyn
przeprowadza si¢ za pomocg dzienngych raportow
zatrudnienia maszyn i zgloszen przestojow ma-
szyn, na podstawie ktorych wykdzuje sie miesiecz-
ne raporty zatrudnienia i bezczynnosci maszyn.

Prowadzenie tych raportéw nalezy najczesciej
do obowigzkéw dzialu planoworozdzielczego lub
kierownictwa warsztatu nadzorujgcego dane ma-
szyny i przedstawia odnosne dane do dziatu pla-
nowania warsztatowego produkeji tj. do tego dzia-
tu, do ktérego obowigzkéw nalezy obcigzanie ro-
kotami danych maszyn czy stanowisk.

Raporty dzienne nie powinny ograniczaé sie je-
dynie do stwierdzenia przestoju, lecz powinny po-
dawa¢ przyczyny tych przestojow, a ponadto po-
dawac¢ dokladnie maszyne, stanowisko lub grupe
maszyn. Jest to potrzebne w tym celu, aby mozna
bylo wysnué¢ odpowiednie wnioski i usuwac te
przyczyny. W tym celu ponizej przytaczamy naj-
wazniejsze przyczyny i ich symbolike, aby utat-
wi¢ i uprosci¢ prowadzenie tych raportéow:

M — brak materiatu, ktory np. nie doszedl z
poprzedniej operacji. Zdarzajacy sie brak
materiatu z zaopatrzenia nalezy zaliczaé
do tego samego symbolu;
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N  — brak narzedzi, przyrzadéw i innych pomo-
cy, jakie sg potrzebne do wykonania da-
nej operacji, a ktorych wypozyczalnia na-
rzedzi z jakichkolwiek powodéw nie do-
starczyla na stanowisko pracy;

brak energii; przest6j ten charakteryzuje
niemoznos$¢ zatrudnienia maszyny z po-
wodu przerwy w dostawie pradu elek-
trycznego, gazu, sprezonego powietrza, pa-
ry, zepsucia sie silnika elektrycznego, ele-
mentow doprowadzajacych energie itp.;
brak personelu — przesto]j ten rozbija sig
na nastepujace przyczyny:

brak obsady — trudnosci w przyjeciu no-
wych pracownikow w stosunku do ilosci
zaplanowanych;

urlopy wypoczynkowe;

choroby;

nieobecnosci lub delegacje;

remonty — przestoj ten rozbija sie na na-
stepujace przyczyny:

remonty planowane, ktére dzieli sie na:
remonty planowane Srednie i

remonty planowane kapitalne;
remonty awaryjne wynikte wskutek znisz-
czenia lub uszkodzenia spewodowanego si-
1a wyzszg (np. pozar), sabotazem, zta ob-
stuga lub uszkodzenia czesci w wyniku
zmeczenia materiatu itp.;

remont biezgcy — drobne krétkotrwate
naprawy spowodowane normalnym zuzy-
ciem drobnych czesci;

maszyny nie ustawione — przestoj ten
charakteryzuje sie niegotowoscig maszy-
ny do pracy z powodu nieprzygotowania
jej do pracy np. brak ustawiacza lub nie
nadgza on z pracg (dotyczy to np. auto-
matéw wzglednie obrabiarek obstugiwa-
nych przez niewykwalifikowany personel);
brak zamoéwien — przestdj ten charakte-
ryzuje niemoznos¢ zatrudnienia maszyny
lub catych oddziatéw z powodu braku ro-
bot, czy tez przerostu danego dziatu w sto-
sunku do zaplanowanych mozliwosci;
Rozne — wszystkie inne przyczyny nie
objete powyzej podanymi symbolami, jak
brak smarow, cieczy chltodzgcych, naprawa
paséw, czekanie na odbiér techniczny,
transport, przyczyny natury organizacyj-
nej itp. W dalszym ciggu nalezy tu ujac
maszyny bedace w trakcie ustawiania czy
instalacji (np. nowe maszyny lub przesta-
wianie do nowej produkeji, procesow tech-
nologicznych, czy innych ulepszen organi-
zacyjnych).

Bezruchem okreslamy godziny bezczynnosci ma-
szyn w tym przypadku, gdy praca maszyny przy
jednej zmianie (nawet niekompletna zmiang) za-
spokojono catkowicie potrzeby planowanej produk-
cji.

Przyczyny bezruchu moga byé dwojakiego ro-
dzaju:

1) swiadomy przestéj maszyn czesciowo lub cal-
kowicie nie zatrudnionych, jak np. cze$é nie wyko-

Lu
Lch
Ln

Rp
R ps
Rpk
Ra

Rb

rzystanych w pelni maszyn w gniezdzie obrobko-
wym, maszyn stanowigcych rezerwe tasmowsq itp,

2) nieswiadomy przestdj wynikajacy z przyczyn
niezharmonizowania parku maszynowego z planem,
bedacy wynikiem ziego opanowania planow, zlej
organizacji, braku na czas dokumentacji technicz-
nej itp. Tu kierownictwo techniczne zakladu ma
duze pole do popisu w likwidacji tego przestoju,
przez wprowadzanie cigglych ulepszen organiza-
cyjnych.

Ogoélnie biorgc bezruch jest to réznica godzin po-
miedzy sumg godzin dysponowanych (nominalnych)
np. w stosunku do dwu zmian_ a suma godzin cza-
su rzeczywistego zatrudnienia i sumg przestojow.

Azeby moc przeprowadza¢ analize wykorzysta-
nia zatrudnionych maszyn na zasadzie tych rapor-
tow, konieczne jest uprzednie wykonanie zestawie-
nia zbiorczego. Wyzszy personel kierowniczy ho-
wiem powinien otrzymaé gotowe dane w formie
(poréwnywalnych z poprzednimi okresami) wskaz-
nikéw wykorzystania maszyn w ukiadzie tabela-
rycznym, albo najlepiej wykresowym, gdyz wow-
czas jeden rzut oka informuje o sytuacji, pozwala-
jac z miejsca na wlasciwa ocene i odpowiednig ak-
cje.

Dzienne raporty robocze mogg by¢ sporzadzane
przez kontroleréw czasu i stuzg miedzy innymi
dzialowi planowania do odcigzania z robdét tabli-
¢y obcigzen i harmonogramow, produkcji, bedac
rownoczesnie wykorzystane do opracowania mie-
siecznych raportow zatrudnienia maszyn, ktore
wraz ze zgloszeniami przestojow i bezruchu sa pod-
stawg do opracowywania analizy wykorzystania
maszyn, a wiec tzw. wskaznikow wykorzystania.

3. Wskazniki wykorzystania maszyn

Podstawa do obliczania wskaznika stopnia wy-

korzystania poszczegblnych maszyn, grup maszyn,
stanowisk lub catych warsztatow jest obcigzenie

a) nominalne T,, tzn. czas w jakim maszyny po-

winny by¢ zatrudnione, obliczone z ilosci go-
dzin dla danego okresu np. tygodnia, deka-
dy lub miesigca, po odliczeniu niedziel I
Swiat;

b) rzeczywiste T, tzn. faktyczny czas pracy W

danym okresie (nie uwzgledniajac przestojow
i bezruchu).

W przemys$le metalowym na jednostke pracuja

cej maszyny przyjmuje sie jako nominalne obcig
zenie dla 2 pelnych zmian, wynoszgce np. dla po-
szezegblnych okreséw miesiecznych (dla roku 1952)
godzin: :

I, SIS TV NSV VAL VTS, g, o3 il
400 384 396 384 396 368 400 380 400 416 368 38

Stosunek obcigzenia rzeczywistego do obcigze- |

nia nominalnego daje procentowy wskaznik Wy~
korzystania maszyny (lub grup maszyn), a wi€c

"
O 100 = a%o wskaznik wykorzystania maszyl
n

Przyktad: dla grupy tokarek MT-2 w ilosci 0
sztuk obciazenie nominalne w miesigcu styczniu wynos
40015 = 6000 maszynogodzin. Przepracowany w0

miesigcu czas rzeczywisty wedtug kart roboczych dla tel |

iloSci maszyn wynosi 3660 maszynogodzin,
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Wykorzystanie maszyn wynosi:
‘u2owod
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dzielnie frezarki pionowe itd.) i dla kazdej grupy
oblicza¢ wskazniki wykorzystania, jak podano w
ustepie 3.

Zestawienie wskaznikow daje bogaty material
statystyczny, ktéry nalezy wykorzystywa¢ dla ko-
rektury planéw oraz jako pomoc przy opracowaniu
planéw na okres przyszlty. Uzyskanie bowiem $red-
nich miesiecznych za rok ubiegly daje podstawe
do opracowania planéw zatrudnienia maszyn na
rok przyszly, jesli chodzi o zaplanowanie przesto-
jow lub poszczegélnych przyczyn bezezynnosci
maszyn.
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Rys. 2. Zestawienie $redniego miesiecznego wykorzysta-
nia grup maszyn produkcyjnych w roku 1952.

Poza tym kierownik warsztatéw nadzorujacy da-
ne maszyny ma mozno$¢ rozpatrzy¢ sie w zagad-
nieniu i przedsiewzia¢ odpowiedniag akcje.

Sporzadzanie analizy na siatce Gantta (rys. 1)
ma te zalete, ze procentowy wykres, na pierwszy
rzut oka (bez potrzeby uciekania sie do liczb), in-
formuje kierownictwo techniczne w jakim stopniu
maszyny sa wykorzystane, jak wielkie sg przesto-
je i bezruch.

Kroétkie linie wykorzystania (niskie wykorzysta-
nie) zmuszajg do zastanowienia sie, do badania
przyczyn i przedsiewziecia odpowiedniej przeciw-

akecji. Analiza ta posiada jednak te wade, ze nie
wida¢ cigglosci zatrudnienia i brak poréwnawczych
danych z okreséw wstecznych.

Nie posiadaja tych wad i jeszcze w doskonalszej
formie spelniajg role analizatora wykresy graficz-
ne (np. rys. 2), ktére majg zasadnicze znaczenie
dla wyzszego kierownictwa technicznego; pozwa-
lajg one na S$ledzenie w sposob ciggly pracy po-
szezegblnych grup maszyn i w razie potrzeby wy-
cigga¢ odpowiednie wnioski.

Stabe miejsca w wykresie orientuja od razu gdzie
nalezy zwréci¢ swe zainteresowania w celu ustale-
nia przyczyn dla przeprowadzenia specjalnej ana-
lizy, aby moc przedsiebra¢ srodki zaradcze. Podo-
bnie jak wykres na rys. 2 mozna sporzadza¢ wy-
kresy dla przestojow razem, oddzielnie dla kazde-
go rodzaju przestojow i bezruchu. Majac taki kom-
plet wykresoéw, tak dla poszczegdlnych warszta-
tow jak i catego zakladu, kierownictwo technicz-
ne jest w stanie Sledzi¢ za wskaznikami wykorzy-
stania maszyn i bada¢ poszczegdlne przyczyny po-
wodujace zatrzymania.

5. Zakonczenie

W dobrze zorganizowanych zaktadach przemy-
stowych Srednie wykorzystanie maszyn zalezne jest
od wielu czynnikéow. Uwzgledniajac remonty pla-
nowane, remonty biezace, urlopy pracownikow,
dopuszczalny procent nieobecnosci, choroby itp.,
Srednie wykorzystanie maszyn dla parku maszy-
nowego dobrze utrzymanego powinno zawierac sie
w granicach powyzej 90%, przy czym usprawiedli-
wione przestoje nie powinny przekracza¢ 8 — 10%,
za$ bezruch 2 — 0%.

Nizsze wykorzystanie maszyn zasadniczo nie po-
winno by¢ tolerowane, nawet dla parku maszyno-
wego zlozonego w wigkszosci ze starszych maszyn.

Podany poprzednio, stosunkowo wysoki stopien
wykorzystania jest zalezny od wielu czynnikow, z
ktorych najwazniejsze sg:
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1) wlasciwy dobdér maszyn, tak jakosciowy jak i
ilosciowy, zgodnie z wykonywanym planem;

2) wiasciwie postawiona i zorganizowana spra-
wa utrzymania, konserwacji i remontéw maszyn;

3) uswiadomienie polityczne robotnika;

4) dyscyplina pracy. To nie tylko przyjscie i
odejscie we wlasciwym czasie, ale co wazniejsze,
petne wykorzystanie 480 minut pracy — to praca
zgodna z instrukcja, przestrzeganie odpowiednich
szybkosci i posuwow, stosowanie odpowiednich na-
" rzedzi i pomocy warsztatowych tak, by zapewni¢
maszynie najkorzystniejsze warunki pracy;

5) wiasciwa organizacja obiegu dokumentacji
warsztatowej 1 wiasciwe przygotowanie roboty
przez dostawe i odbiér z miejsca pracy materiatu,
surowca lub polfabrykatu, czy gotowego wyrobu,

1

narzedzi i pomocy warsztatowych tak, by wyeli-
minowa¢ zupetnie lub zredukowaé¢ do minimum
wszelkie martwe okresy;

6) wilasciwe ustosunkowanie sie kierownictwa
technicznego nadzorujacego dane maszyny przez
kontrole wykonania, instruktaz i opieke tak nad
pracownikiem jak i maszyna.

Jezeli podane uwagi bedg spelnione, kontrola
zatrudnienia i wykorzystania maszyn da nam $ci-
sty i dokladny materiat porownaweczy do analizy,
ktora z miejsca ujawni ukryte rezerwy, i w konse-
kwencji umozliwi podjecie wiasciwych, bezbied-
nych wnioskéw i przestanek, ktére dadza optymal-
ne wykorzystanie maszyn, powodujac znaczne ob-
nizenie kosztow witasnych, co w skali ogélnopan-
stwowej da olbrzymie oszczednosci.

WARUNKI SKRAWANIA DLA NOWYCH TYPOW PRZECINAKOW

Przecinaki (rys, 1) z nakladkami z weglikéw spieka-
nych, w ktorych plytka osadzona jest w klinowym row-
kul) pozwalajg na znaczne podwyzszenie warunkow skra-

,0_20

B
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Rys. 1.
wania, Noze te rézniz sie od zwyklych przecinakéw tym,
ze plytka opiera si¢ na klinowym wycigciu, zwigkszajac
w ten spos6b plaszezyzne przylegania do trzonka noza ok.
1,5 raza. Takie zamocowanie znacznie zwieksza odporno$é
piytki na sity dzialajace na jej bok.

Wadag przecinakow w dotychczasowym wykonaniu, w
ktorym plytka przylega do plaszezyzny jest rowniez to,
ze przy duzych szybkos$ciach skrawania i posuwach, wsku-
tek wystepowania znacznych temperatur, ptytka moze
si¢ oderwaé¢ od trzonka noza. Zastosowanie chlodzenia tez
nie zawsze pomaga, gdyz plytka zakrywana jest witrem,
ktéry utrudnia dopltyw plynu chlodzacego.

" Przeprowadzone proby skrawania nozami o klinowym
osadzaniu ptytki, przy zwiekszeniu posuwu 2—3 razy wyka-
zaly duzg ich odpornos$é¢ przeciw odrywaniu sie nakladek.

Przecinaki te pozwalaja na stosowanie przy skrawaniu
prawie wszystkich gatunkéw stali posuwu do 0,45 mm/obr
i tylko dla stali nierdzewnych posuw nie powinien prze-
kraczaé 0,2 mm/obr,

Podane w tablicy I warunki skrawania odnosza sie
do obrébki stali weglowych i stopowych konstrukcyjnych,
z ktérymi przeprowadzano préby skrawania bez chiodze-
nia, nie obserwujac odlutowywania sie plytek. Jednakze
zaleca sie stosowanie obfitego chlodzenia, gdyz ulatwia
ono odprowadzanie wiéra.

Stali nierdzewnych nie powinno sie obrabia¢ bez chlo-
dzenia, gdyz przy nagrzewaniu sie wior przykleja sie do
noza i powierzchni obrabianego przedmiotu, utrudniajac

1) Patent autorski W. N. Godjajewa Nr 88799.

proces skrawania. Przecinaki z duzymi katami natarcia ¥y
pracuja lepiej niz z matymi, Ma to zwigzek z drganiami
i wykruszaniem sie ptytek. Przy duzych katach natarcia
i obfitym chlodzeniu wior splywa spokojnie duzymi spi-
ralami, Jako kryterium stepienia przecinaka mozna przyj-
mowac zuzycie powierzchni przytozenia o wielkosci 0,6-+0,8
mm. Praca po przekroczeniu takiego stepienia prowadzi
do wykruszania sie plytki.
TABLICA I

Warunki skrawania i geometria ostrza przecinakow
z plytkami osadzonymi w rowku klinowym

% E Geometria ostrza 5 i Szybkosé
=S Przej$ciowa OSuUW | (i rawania
Sl e ) a(; krawedz tngca mmjobr. v m/min
B 2 i
Stal weglowa konstrukcyjna
3 15 15 1 (033 ek 0,20 115
4 15 15 1 0,3 X 45° 0,25 95
6 15 15 1 0,5 XX 45° 0,30 80
8 IS5 15 2 0,5 X 45° 0,35 70
10 15 15 2 0,7 X 45° 0,40 64
12 15 15 3 Opl>cid58 0,45 60
Stal stopowa konstrukcyjna
3 15 15 1 013> 452 0.15 75
4 15 15 1 0533452 0,20 60
6 15 15 1 (05 i) 0,25 52
8 15 15 2 0,5 X 45° 0,30 45
10 15 15 2 0,7 > 45% 0,35 42
12 15 15 3 0,7 X 45° 0,40 40
Stal nierdzewna
3 17 15 1 0,3 X 45° 0,10 58
4 17 15 1 05358452 0,12 48
6 117/ 15 1 0,5 X 45° 0,15 40
8 17 15 2 0,5 > 45° 0,18 35
10 17 15 2 0,7 X 45° 0,20 32
12 17 15. 3 0,7 XX 45° 0,25 26
Zastosowanie przejSciowej krawedzi tnacej (Sciecia

wierzchotkéw) zwieksza trwalo$é ostrza noza, gdyz wy-
kruszenie nastepuje zwykle na narozu plytki.

Poniewaz wykruszanie si¢ plytek nastepuje zazwyczaj
w chwili zblizania sie do osi obrabianego przedmiotu, za-
leca sie przy obrébce pelnych przedmiotéw zatrzymaé
mechaniczny posuw w odleglosci 2—3 mm od osi. Przed-
mioty niepeine (z otworem w S$rodku) latwiej jest prze-
cina¢ i w tym przypadku posuw mozna zwiekszy¢ o 10—
15%. Do opisanych nozy uzywano plytek z weglikow
spiekanych marki T5KI10 (wolframo-tytanowych).

Na podstawie artykulu I. I. Tichonowa ,Riezimy riezanija dla tokar-
nych otrieznych riezcow' ,,Stanki i instr.* zeszyt 5/52, oprac. inz. K. P.
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PRZYRZAD DO DOCIERANIA SPRAWDZIANOW SZCZEKOWYCH

Przy wykonywaniu sprawdziandw mnapotyka sie naj-
wieksze trudnosci przy ich szlifowaniu i docieraniu.

Szezekowe sprawdziany do mierzenia Srednic w wig-
kszosci zakladow budowy maszyn s3 poddawane po ob-
rébce skrawaniem i cieplnej szlifowaniu na ostrzarkach.
W czasie szlifowania sprawdziany umieszczone sg w
specjalnych przyrzadach, a naddatek na docieranie po-
zostawiony na powierzchniach roboczych nie przekra-
cza 0,03 mm.

Wykanczanie szczekowych sprawdzianéow do mierze-
nia diugos$ci przebiega inaczej, gdyz nie mozna ich szli-
fowaé na szlifierkach j ostrzarkach ze wzgledu na nie-
mozliwos¢ dokiadnego ich ustawienia i pewnego (szty-
wnego) zamocowania, Szczekowe sprawdziany dlugosci
po obrébce skrawaniem i cieplnej sa.od razu docierane.
Naddatek na docieranie zawiera sie w granicach 1--2 mm.
Tak duzy naddatek przediuza znacznie proces docie-
rania,

Docieranie sprawdzianéw przeprowadza sie bardzo
czesto recznie. Docieranie musi zapewni¢ otrzymanie
gltadkich i prostoliniowych powierzchni roboczych. Nie-
prostoliniowos$é roboczych powierzchni sprawdziandw nie
moze przekraczaé¢ tolerancji wykonania sprawdzianu.

Reczne docieranie sprawdziandéw przeprowadza sie uj-
mujac je mocno w palce blisko powierzchni roboczych
i krotkimi postepowo zwrotnymi ruchami przesuwa sie
po docieraku zamocowanym w imadle. Aby zapewnic
réwnomierne zbieranie materialu przy takim  sposobie
docierania, nalezy sprawdzian dociskaé do docieraka z
jednakowsg silg przez caly czas trwania operacji. Gdy
mamy do czynienia z Kkrzywa powierzchnia robocza,
wowczas nalezy zwigkszy¢ nacisk przy docieraniu tej
czeSci obszaru, z ktorej nalezy zebraé¢ wiekszg ilo§¢é ma-
teriatu, |

Taki spos6b docierania wymaga duzego wyczucia ze
strony pracownika. Czulo$¢ palcéow jednak zmniejsza sie
wskutek ciaglego ruchu, co wywiera ujemny wplyw na
dokladnos$é obrobki. Szczegdélnie meczgce jest docieramie
duzych sprawdzianoéw, gdyz nie docierany koniec spraw-
dzianu naciska dodatkowo na palce pracownika,

W przypadku zebrania zbyt duzej ilo$ci materiatu
z powierzchni roboczych, sprawdzian nalezy przeszlifowaé
na inny, wigkszy wymiar. Mozliwos¢é nieprawidlowego
docierania  zmusza pracownika do czestych pomiaréw
W czasie pracy. co znacznie przediluza czas obrobki.

Mata wydajno$¢é pracy przy takim recznym docieraniu
i zmeczenie pracownika przyczyniajgce sie do znacznej
iloSci brakéw, spowodowaly konieczno§é zastosowania
lepszych sposobéw wykonania sprawdzianéw, a przede
wszystkim usprawnienie docierania szczekowych spraw-
dzian6w diugosci.

Nowy sposéb recznego docierania sprawdzianéw po-
lega na tym, ze sprawdzian mocuje sie w specjalnym
przyrzadzie, a' docierak w postaci oselki trzyma praco-
wnik w neku. Praca jest w tym przypadku dogodniejsza,
gdyz robotnik wykonuje dluzsze ruchy postepowo-zwrot-
ne. Konstrukeja samego przyrzadu sprzyja prawidlowemu
dotarciu powierzchni roboczych sprawdzianu.

Przyrzad ten przeznaczony do recznego docierania
roboczych powierzchni sprawdzianéw szczekowych po-
kazany jest na rys.1. Calo$¢ przyrzadu umieszczona jest
na dwoéch wspornikach 8 stanowigcych podstawe. Do
wspornikéw tych przyspawane sa dwie listwy stalowe,
ktorymi przyrzad mocuje sie do stolu Slusarskiego. Przy-
krecane do wspornikow kolumny 1 i 5 stanowia o sztyw-
nosci konstrukeji.

Sprawdzian

N

B

A

wierzchni sprawdzianéw szczekowych: 1 i 5 — kolumny,
2 — szczeka, 3 — szezeka, 4 1 15 — rolki, 6 — $ruba unie-
ruchamiajgca szczeke, 3, 7 i 9 — Sruby regulujace,
8 — wspornik, 10 — sworzen, 11 — listwa, 12 — $ruba
unieruchamiajgca listwe, 11, 13 — Sruba zaciskajgca szczg¢-
ki, 14 — wspornik 16 — sworzen, 17 — wkret centru-
jacy, 18 — sprezyna, 19 — S$ruby mocujgce wspornik I4.

Na czopach centrujgcych 17 umieszczone sg dwie
rolki 4 i 15, ktére moga sie obracaé. Przesuwna listwa
11 z przymocowanym do niej wspornikiem 14 i watkiem
15 moze przesuwaé sie w kierunku pionowym po pro-
wadnicach wykonanych w kolumnie 1. Przesuniecie to
osigga sie za pomocg Sruby 9. Mozno§¢é przesuwania
watka 15 jest konieczna w celu ustawienia w jednej
plaszezyznie obydwoéch rolek (rolka 4 jest nieruchoma).
Listwe 11 unieruchamia sie w zadanym polozeniu Zza
pomocg Sruby 12. Pomigdzy kolumnami przyrzgdu znaj-
duja sie dwie szczeki 2 i 3 mocujace sprawdzian. Szczeke
3 mozna przesuwaé¢ w Kkierunku pionowym za pomocad
$§ruby 7 wzdiuz kolumny 5. Szczeke te unieruchamia sig
za pomocg §ruby 6, powodujacej przesuwanie sie klina.
Szczeka 2 moze wahac¢ sie okolo sworznia 10.

Zaciskanie szczek uzyskuje sie za pomoca S$ruby I3,
wkrecanej w nieruchoma szczeke 3. Przy odmocowywa-
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niu sprawdzianu odkreca sie Srube 13, a szczeki rozcho-
dza sie pod dzialaniem sprezyny 18.

Przed przystapieniem do pracy nalezy sprawdzié, czy
tworzace obu rolek leza w jednej plaszezyznie, Jezeli

fs
I
s
b

5

2[5 RT

Rys. 2. Prototyp przyrzadu do recznego docierania robo-
czych powierzchni sprawdzianéw szczekowych.

tak nie jest, przesuwa sie listwe 11 tak dilugo, az two-
rzace rolek wyznaczg jedna plaszezyzne. Jezeli rolki
ustawione sa sko$nie w stosunku do siebie, wspornik 14
wraz z rolkg 15 mozna obracaé wokol sworznia 16, az
obie tworzace wyznacza jedng plaszczyzng. Po doko-
naniu tego unieruchamia sie listwe 11 §rubami 19.
Robocza powierzchnia docieranego sprawdzianu po-
winna leze¢ réwniez w plaszczyznie wyznaczonej przez

tworzgce rolek, Ustawienia tego dokonuje sie bez trudu
za pomocg liniatu. Aby docieranie bylo mozliwe, powierz-
chnia robocza sprawdzianu musi znajdowaé sie powyzej
powierzchni wyznaczonej przez tworzace rolek o wiel-
kos§¢ naddatku na docieranie.

Docieranie odbywa sie tak dilugo, az docierak oprze
sie o obie rolki. Poniewaz rolki moga sie obracaé, przeto
W czasie docierania nie ulegaj3 one zuzyciu,

Po zakonczeniu docierania jednej powierzchni robo-
czej sprawdzianu obraca si€ go i zamocowuje sie druga
strong. Zapewniona musi byé przy tym réwnolegloé
juz dotartej powierzchni roboczej sprawdzianu do po-
wierzchni wyznaczonej przez tworzace rolek. Osigga sie
to przez uzycie zespolu plytek mierniczych i specjalnego
linialu ustawionego ma rolkach,

Do docierania uzywa sig zeliwnych docierakéw i pas-
ty GOJ!) zmieszanej z .gazoling lub nafta. Przy duzych
naddatkach na docieranie nalezy z poczatku uzywaé ose-
tek karborundowych.

Uzycie tego przyrzadu do docierania w znacznym
stopniu zmmniejszylo wysilek pracownika i ilo§¢ brakéw
oraz zwiekszylo dokladnos¢ docierania. Dzieki zastoso-
waniu przyrzadu wydajno$é pracy wzrosta cztery do
pieciokrotnie. :

Na rys. 2. przedstawiony jest prototyp omawianego
przyrzadu %ez podstawy, gdyz byl on przewidziany do
zamocowywania w imadle.

Na podstawie artykulu M. W. Bietowa i I. P. Kartaszewa
»Miechanizacja trudojomkich processow*, zamieszczonego
w pracy zbiorowej , Iz opyta nowatorow i stachanowcow
instrumientalszczikow leningradskich zawodow®, wyd.
Maszgiz — Moskwa 1951, opracowat
W. N.
1) W sktad tej pasty produkowanej w postaci twar-

dych szeScianéw wchodza: tlenek chromu, krzemionka,
stearyna, ttuszez i nafta.

PRZYRZAD URATWIAJACY SKRECANIE MALYCH
SRUB W TRUDNODOSTEPNYCH MIEJSCACH
Wkrecanie malych $rub w nakretki, szczegdlnie w
trudnodostepnych miejscach jest zmudne, wskutek wy-
suwania sie nakretek trzymanych w palcach i zwigzane
z konieczno$cia ich poszukiwania wewnatrz maszyny
lub na podlodze, Zastosowanie nakladki na palec, wyko-
nanej ze sprezystej stali z przylutowana lub przyspawang

HIIYR
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tulejka o sze§ciokatnym lub kwadratowym otworze o wy-
miarach odpowiadajgcych zewnetrznym wymiarom na-
kretek, znacznie ulatwia i przyépiesza skrecanie lub roz-
krecanie §rub. Sposéb poshugiwania sie tym przyrzadem
Jest widoczny z rysunku,

PROSTY PRZYRZAD DO WYGINANIA BLACH
I DRUTU

Do wyginania cienkich paskéw blachy do postaci pier-
Scienia o przekroju okraglym, owalnym lub tp. w przy-
padkach wigkszej ich ilosci mozna uzy¢ prostego przy-
rzadu przedstawionego na rysunku. Skilada sie on z pod-
stawy 1, oraz trzpienia 2 i szczek 3 o ksztaitach odpo-
wiednich do zgdanego ksztaltu gotowego przedmiotu.

23|

9 / L}J | \2 +-433/52 R!
Szczeki, zamocowane obrotowo na trzpieniach osadzo-
nych w podstawie, zaopatrzone s3 w reczne chwyty.
W przypadku zastosowania tego przyrzadu do wyginania
drutu, w trzpieniu i szczekach nalezy wykonaé wglebie-
nia (pélokragle lub prostokatne — zaleznie od ksztaittu
przekroju drutu).
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REMONT SUPORTU TOKARKI

Opisany w artykule prosty przyrzad pozwala uspraw-
ni¢ przeprowadzanie remontu prowadnic sanek poprze-
cznych suportu tokarki, Przyrzad ten (rys. 1) stuzy do
sprawdzania prostopadio$ci prowadnic poprzecznych sa-
nek suportu w stosunku do prowadnic san wzdluznych
oraz osi obrotu wrzeciona. Jako podstawa do okresla-
nia prostopadiosci przyjeta zostala jedna z prowadnic
pryzmatycznych toza tokarki.

Rys, 1.
Przyrzad sktada sie z podstawki 1 (rys. 2),.listwy 2
i Sruby 3. Podstawka i listwa potaczone sa ze sobg dok-
tadnie pod katem 90°. Gleboko$¢ wrebu pryzmatycznego

w podstawce jest taka, aby przyrzad mogt stuzyé do
remontu réznej wielkoéci tokarek, Listwa jest takiej
diugosci, aby przyrzad mogt by¢ stosowany na tokarkach
o roznej szerokosci loza. W listwie wykonanych jest
kilka nagwintowanych otworéw, w jeden z ktoérych
wkrecona jest sruba, stuzaca do ustawiania listwy w po-
tozeniu poziomym. Gérna i jedna boczna strona listwy
jest dokladnie obrobiona (skrobana), przy czym boczna
strona  jest doktadnie prostopadia do osi wrzeciona to-
karki, Masa przyrzadu zapewnia mu dostateczna szty-
wno$¢ w pracy. Przeprowadzajgc remont suportu pra-
cownik skrobie najpierw jedng prowadnice suportu po-
przecznego od strony wrzeciona, po czym Kkontroluje
przyrzadem prostopadiosé, przesuwajac czujnik wusta-
wiony na sankach poprzecznych wzdiuz listwy przyrzadu.
Obserwujac wskazania czujnika mozna okre§li¢c wielko$e
i kierunek odchylenia prowadnic od kierunku listwy
przyrzgdu,

Ustaliwszy pomiarem wielkosé odchylenia malezy skro-
baé prowadnice w dalszym ciggu od strony wrzeciona,

Ay

— |

az do osiagniecia zgdamej doktadno$ci, po czym skrobie
sz druga powierzchnie prowadnicy celem osiagniecig
rownolegtosci w stosunku do pierwszej.

Stosujgc opisany przyrzad skraca sie czas pracy S$lu-
sarza remontujacego obrabiarke, gdyz usuwamy potrze-
be skladania i rozbierania suportu, co w wymiku skraca
czas trwania remontu o okoto 5%. Stosowanie tego przy-
rzadu ma i te zalete, ze pozwala przeprowadzaé remont
suportu niezaleznie od wykonania i zlozenia innych ele-
mentéw obrabiarki. Np. chcge zbadaé purogtdpawd‘loéé prze-
suwu suportu poprzecznego w stosunku do osi wrzecio-
na bez zastosowania przyrzadu trzeba zlozy¢ calg to-
karke i zbadaé jej dokladnosé podczas toczenia plaskie-
go. Wymaga to jednoczesnego wykonania wszystkich
remontowanych czeSei, co w praktyce jest trudne do
osiggniecia i prowadzi czesto do przediuzania czasu re-
montu obrabiarki.

Na podstawie artykutu S. A. Starenkij ,,Riemont to-
karno-wintorieznych stankow‘ ,,Wiestnik maszinostroje-
nja“ zeszyt 9/52.

opracowat K. P.

PRZYRZAD DO PUNKTOWANIA I WYKRESLANIA
LUKOW PRZY TRASOWANFKU

Rysunek przedstawia prosty przyrzad ulatwiajacy pun-

ktowania $rodkéw otworow w jednakowych odlegtosciach

#-429/52-0¢

od siebie, lub wykreSlania przy trasowaniu tukéw.
Trzpienie T powinny byé wykonane z hartowanej stali

UNIWERSALNY PRZYRZAD DO WIERCENIA OTWO- |

ROW POPRZECZNYCH W WALKACH

Mate maszyny i przyrzady posiadaj3z czesto wiele wal- |
-kéw, tulei lub trzpieniow z otworami poprzecznymi (na =

kotki, zawleczki, §ruby lub nity) przechodzacymi przez ich
osie symetfrii. Wykonywanie takich otworéw bez przy-
rzadéw jest zmudne, natomiast wykonywanie specjalnych
przyrzadow do tego celu w produkcji maloseryjnej, a na-
wet seryjnej — nieekonomiczne, W tych przypadikach

mozna zastosowaé uniwersalny przyrzad przedstawiony 3

na rysunku umozliwiajgcy wiercenie otwordéw o szero-
kim zakresie $rednic (od 2,5 do 10 mm — ico 0,5 mm)
w walkach o $rednicach od 5 do 35 mm,

Przyrzad ten wykonany z kilku czesci ma konstrukeje
spawang, Jego budowa jest nastepujaca. Korpus przyrzd
du wykonany jest w postaci plyty 4 z noézkami B, 40
ktorej jest przyspawany klocek C, Klocek ten w gorme]

cze$ei posiada trzpien centrujacy zakonczony gwintem
Na trzpieniu jest osadzona obrotowo okraglta piyta D‘
z tulejkami wiertarskimi E o stopniowanych $rednicach @
o osiach polozonych w jednakowej odlegto$ci od $rodkd |
obrotu, Odleglo$ci miedzy osiami tulejekk s3 sobie réwné @
i odpowiadaja rozstawieniu wycieé na obwodzie Py |
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w ktore wchodzi zapadka
ustalajgca F  dociskana
sprezyng. Plyte D zamo-
cowuje sie w zadanym
polozeniu nakretka G.

Przedmiot obrabiany (wa-
tek) zamocowuje sie zalez-

nie od jego $rednicy mna

jednej z pryzm H przy po-
mocy docisku katowego K i $ruby L (pryzma Hi shuzy
do mocowania przedmiotéw od 5 do 15 mm, pryzma Hs
do przedmiotéw o Srednicach 16 do 25 mm i pryzma Hs
do przedmiotéow o Srednicach 26 do 35 mm). Trzpien M ze
stopa zamocowany w odpowiednim potozeniu $rubg N
umozliwia dokladne ustawienie wierconego przedmiotu
w kierunku osiowym.

Przy wykonywaniu przedmiotow . nalezy zwrécié uwa-
ge, aby promien kola na ktérym polozone s3 osie tulejek
wiertarskich byt dokiadnie rowny odlegto$ci osi pryzmy
od osi obrotu piyty. Pryzma H; jest wykonana jako dwu-
czeSciowa, celem umozliwienia przejécia trzpienia M lub
obrabianego przedmiotu przy jego zamocowaniu na pryz-
mie Ha. :
Wg Werkstatt u. Betrieb zeszyt 10/52
opracowat W. Gr.

PIONOWA GEOWICA DO GRLADZENIA Z URZADZENIEM OGRANICZAJACYM NACISK KAMEENI

Gladzenie otworéw stosuje sie w przypadkach wyso-
kich wymagan dotyczacych dokladnosci wymiaréw,
ksztaltu i wysokiej gladkosSci. Gladzenie otworéw jest
bardzo wydajne, np. w poréwnaniu z docieraniem pa-
pierem S$ciernym pieciokrotnie wydajniejsze, jak rowniez
daje lepsza jakos¢é powierzchni. Wyniki gtadzenia w wy-
sokim stopniu zalezg od wiasciwie dobranego nacisku ka-
mieni, Przy obrobce kamieniami o ziarnistosci 230 =+ 300
potrzebny jest nacisk od 2 do 4 kG/ecm?2 Zbytnie zwiek-
szenie macisku powoduje wykruszanie kamieni, ktérych
czastki moga wywotaé przypadkowe zadrapania otworéw.
Opisywana dalej gtowica do gtadzenia jest zaopatrzona
w urzadzenie ograniczajace wielko§é nacisku kamieni;
usuwa ona owalno$é i stozkowatosé otworéw i daje wy-
sokg gtadko$é powierzchni.

Glowica posiada sprezyne 5, kiéra z jednej strony
opiera sie o korpus 1, a z drugiej strony o pierScien 11.
Pier§cien 11 jest potaczony kolkiem, 8 z tuleja 7, ktéra
Jest z kolei polaczona za pomoca przegubu skladajacego
sie z tulei 6 i kotka 12, z trzpieniem rozpierajacym o
dwoch stozkach. Pierscien 11, tuleja 7 i trzpien 4 sa paso-
wane suwliwie i pod dziataniem sprezyny 5 lekko sie
Przesuwaja, a trzpien 4 wypycha woéwczas na zewnatrz
oprawki 3 z kamieniami $ciernymi 2. Ruch obrotowy prze-
noszony jest na korpus za poérednictwem tulei 13 i Srub

Przed rozpoczeciem pracy sprezyne 5 Sciska sie prze-
krecajac kluczem krzywke obrotowa 9, tak aby jej wyste-
Py oparty sie o wystepy krzywoliniowej czotowej po-
wierzchni nakretki 10. W tym stanie (pokazanym mna ry-
sunku) glowice wsuwa si¢ do otworu. Celem dosuniecia
kamieni $ciernych do powierzchni otworu mnalezy prze-
kreci¢ kluczem krzywke, tak aby jej wystepy trafity we
wglebienia nakretki, wskutek czego sprezyna 5 przesuwa
w prawo trzpien 4. Rozstawienie kamieni w zaleznos$ci
od zgdanej wielkoSci otworu lub wielko$ci ich zuzycia
uzyskuje sie przez wkrecanie lub wykrecanie nakretki 10,
zabezpieczonej przed przesunieciem przeciwnakretky 15.

W przypadku zwickszenia nacisku kamieni ponad do-
puszczalng wielkoSé wzrasta moment obrotowy dzialajg-
cy ma kamienie, wskutek czego zostaje przekroczony
moment tarcia powierzchni czolowych krzywki 9 i na-
kretki 10, co powoduje ich wzajemny obrot i przesunig-
cie w lewo krzywki 9, pier§cienia 11, tulei 7 i trzpienia 4,
a wiec zsuniecie kamieni Sciernych, Oczywiscie nacisk
sprezyny 5 powinien byé obrany odpowiednio do zada-
nych warunkéw obrobki. Wymiana sprezyny konieczna
przy zmianie wielko$ci kamieni lub innych warunkow
nie sprawia trudnosci.

Przy wyjmowaniu glowicy z otworu nalezy nieco prze-
kreci¢ kluczem krzywke 9, przytrzymujge drugim klu-
czem ﬁa;kretke 10, tak by zetknely sie one wierzcholkami
swych krzywoliniowych powierzchni czolowych.

Wl

[ o)
A7)

i
R 27772, i
NZZ

N
e | NZAN NN\

H=43Y52-R1




Zeszyt 3

MECHANIK

]
Rok XX/

B

O REMONCIE PROWADNIC TOKAREK

Remont prowadnic przy ktéorym prowadnice zaopa-
trzono w listwy ustalane przy pomocy kotkéw, sprawia
duze trudno$ci, poniewaz w czasie strugania kotki wy -
kruszaja sie i iamia, Rowniez przy szlifowaniu czolo-
wym obserwuje sie odkrecanie kotkow.

Przy odsadzeniu kotka, tak by jego czolo bylo poni-
zej goérnej praszezyzny listwy, a wiec tak aby w czasie
strugania lub.szlifowania narzedzia nie stykaly sie z koi-
kami, wprawdzie nie wystepuja jego uszkodzenia i wy-
krecanie lecz po obrébce skrawaniem pozostaja wglebie-
nia, w ktérych gromadza sie widry przySpieszajace zu-
zycie prowadnic suportu.

Lepszym sposobem zamocowywania listew do pro-
wadnic obrabiarki lub suportu jest ich przyklejanie od-
powiednim klejem: klejem karbinolowym. Listwy wyko-
nuje sie z zeliwa, zazwyczaj modyfikowanego lub ze stali
do maweglania. W drugim przypadku listwy nawegla sie
i hartuje do Hp,= 50, przy czym naweglaniu poddaje
sie tylko pracujaca powierzchnie. Z innych powierzchni
zdejmuje sie naweglang warstwe przez skrawanie przed
hartowaniem, celem ulatwienia wykanczania listwy po
obrobce cieplnej.

Zgrubnie obrobiona listwa o grubosci 5—6 mm po-
winna we wszystkich miejscach dobrze przylega¢ do
zgrubnie obrobionej powierzchni prowadnicy. Tak przy-
gotowane listwy nastepnie przykleja sie za pomoca kleju
karbinolowego.

Klejem karbinolowym produkeji radzieckiej mozna
sklejaé stal ze stala, ze szklem, stal z zeliwem i porce:-
lang itd. Miedz' z miedzia, mosiadz z mosiadzem, jak tez
miedz i mosiadz z innymi materialami sklejaj3 sie nie-
zbyt dobrze.

Celem przygotowania kleju karbinolowego nalezy do
naczynia szklanego lub porcelanowego nala¢ syrop kar-
binolowy w iloSci, ktora bedzie zuzyta w przeciagu 4 do
5 godzin. Celem przysSpieszenia twardnienia kleju dodaje
sie¢ do syropu 2—3%¢ nadtlenku benzenu, po uprzednim
jego roztarciu na drobny proszek. Syrop wraz z prosz-
kiem miesza sie¢ w przeciggu 20 do 30 minut, Mieszanie
mozna zakonczy¢ po catkowitym rozpuszezeniu sie nad-
tlenku benzenu w syropie.

Tak przygotowany klej zachowuje plynno$¢ w prze-
ciggu 4—5 godzin, po czym zaczyna on gestnie¢ i twar-
dnie¢, Syrop bez dodatku nadtlenku benzenu moze bycé
przechowywany przez okolo 6 miesiecy, pod warunkiem
chronienia go od $wiatla i doplywu powietrza (mp. w
ciemnym naczyniu szklanym).

OBROBKA SKRAWANIEM PRZY ZASTOSOWANIU CO.

Podczas obrobki skrawaniem wywigzuje sie wysoka
temperatura (nawet ponad 1000°C) w punkcie styku na-
rzedzia z obrabianym przedmiotem. Przedmiot poddany
obrobce skrawaniem ulega wskutek tego przymusowej,
niezamierzonej obréobce cieplnej, przy czym mnastepuje
wzrost ziarna, wyzarzanie, samohartowanie itp. Metal
rozszerza sie gwaltownie i ulega odksztalceniom plastycz-
nym w bezpo$rednim poblizu miejsca obrabianego. ROw-
niez szkodliwy jesf wplyw silnej koncentracji ciepla na
narzedzie tnace, co zmusza do ograniczenia szybkosci
skrawania.

Celem unikniecia tych miepozadanych zjawisk, stoso-
wane s3 $rodki umozliwiajace szybkie odprowadzania
nadmiaru ciepta. Stosuje sie wiec zwykle i specjalne

138

Do wielu celéw mozna uzywaé kleju karbinoloweg
zmieszanego z 50°%0 tlenku cynku, tlenku otowiu lub czy- |
stego cementu, co znacznie obniza cene kleju.

Sklejane powierzchnie moga by¢ obrabiane J'Edyniej
zgrubnie lub opiaskowane i dobrze oczyszczone. Celen)
usuniecia brudu powierzchnie sklejane nalezy przemyef
spirytusem, acetonem Ilub benzolem. Najlepsze Wynik{j
daje przemywanie spirytusem.

Naczynie, w ktorym przygotowuje sie klej powinno‘T
byé czyste i suche. Klej nalezy naktada¢ ma sklejane po."
wierzchnie szklang pateczka lub czystym pedzelkiem. Po.é
krywa sie nim obie sklejane powierzchnie. Po natozeni
kileju obie powierzchnie dociska sie do siebie. Wiazaniet
kleju nastepuje W przeciagu 2 do 3 déb przy temperaturze}
10 — 150C i w przeciagu jednej doby w temperatur
20 — 259C, Miejsce sklejenia nalezy chroni¢ przed dzi
taniem benzyny, nafty, smaréw i innych produktow otrz.
manych z ropy naftowej. |

Klej nie traci swych wtasnoSei mechanicznych i wy
trzymatosciowych w szerokim zakresie temperatur o
—600C do +60°C. Przy podwyzszeniu temperatury p
wyzej 600 wytrzymato§é ztacza nieco zmniejsza sie wski..
tek migkniecia kleju, Sklejane w ten sposéb przedmiol
moga by¢ poddawane struganiu, frezowaniu i szlifowanii/

Do naklejania listew na prowadnice obrabiarek stosu~l
je sie klej karbinolowy z dodatkiem 25% cementu i 23l
tlenku olowiu, w tym celu aby klej nie wyciekat z pc»‘:
chylonych powierzchni prowadnic, 3
Celem ustalenia witasciwego potozenia listew na pro~!
wadnicach toza oraz zabezpieczenia przed ich przesunie-}
ciami w czasie wigzania kleju, stostije sie kotki ustalajae
o S$rednicy 2 do 3 cm wykonane z miekkich material6i/

Posrodku listwy wierci sie otwory o Srednicy 2 mn
i mastepnie wedlug nich, jak przez wzornik wierci it
otwory na glebokosé 5 do 6 cm i whbija w nie kol
na taka wysoko$¢ aby nie wystawaly ponad listwé
Po natozeniu listwy na prowadnice loza tokarki nalezy ji
docisng¢ za pomocag sprezynowych $ciskaczy. W priy
padku maklejania listwy na prowadnice suportu, wysta:
cza jego ustawienie na prowadnicach toza, ktére nalei
uprzednio pokryé cienka warstwa smaru, co zabezpiet
przed przyklejeniem suportu do loza w przypadku dosié
nia sie kleju miedzy ich prowadnice. Zaleca sie w iy
przypadku dodatkowe sprezyste dociéniecie suportu &
toza za pomoca odpowiednich dociskow. '
Wedtug ,Stanki i Instrumient“ zeszyt 10/52 opracowell

w. Gt

oleje, wode, specjalne emulsje i mieszaniny, sprezk
powietrze itp. Tak liczne $rodki chtodzace Swiadez,
kazdy z nich posiada wady.

W ciggu ostatnich paru lat zaczeto stosowac cieklf
dwutlenek wegla jako czynnik chtodzacy o cennych %
letach, Jest on doprowadzany do miejsca styku nai%
dzia z obrabianym przedmiotem w ilosci, ktora pozwﬂ“’i
na utrzymanie w miejscu obrobki temperatury pokojt”
wej. Ciekly dwutlenek wegla wyplywa pod cis’nieniﬂfj
okoto 6 —+— 7 atn z jednej lub wigcej (W zale;'znoéci{”
warunkéw pracy) dysz. Gwaltowne obnizenie cisniel®
dwutlenku wegla z 6 —+— 7 atn do-ci$nienia atmosfery®
nego powoduje, ze oziebia sie do temperatury — 785
zamieniajac sie w drobniutkie krysztaly ,suchego lod!’
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ktory przy zetknigciu sie z powierzchnig obrabiang su-
blimuje tzn. paruje bez przej$cia w stan ciekty, pochia-
niajac znaczne iloSci ciepla wytwarzanego w czasie
skrawania.

Dodatkowa zaleta stosowania dwutlenku wegla jest
stwarzanie atmosfery ochronnej otaczajacej skrawany
metal. Zapobiega to utlenianiu metalu, a w szczegélnosei
wibrow, ktéore nie zmienione chemicznie moga byé uzy-
te jako cenny zlom. Jest to szczegdlnie cenna =zaleta
przy obrébce bardzo kosztownych stali specjalnych lub
metali niezelaznych. Praca w tych warunkach jest czy-
sta i higieniczna; obrabiarka i przedmioty obrabiane
i otoczenie nie sa zapryskiwane olejem, powietrze jest
wolne od produktéow spalania oleju.

Wada stosowania dwutlenku wegla jest duzy stosun-
kowo koszt zuzytego gazu; przy zastosowaniu odpowied-
nich urzadzen mozna pewng czeS¢ (okolo 1290 COs
uchwyci¢ w przewody i ponownie wykorzystaé. Druga
wada jest to, ze dwutlenek wegla moze w niekorzyst-
nych warunkach spowodowaé¢ u robotnikéw objawy

dusznosci. Przy dobrej jednak wentylacji jest on nie-
szkodliwy, tym bardziej, ze jako ciezszy od powietrza
opada mna dét. Pewne niebezpieczenstwo 'stanowi row-
niez zetkniecie sie np. reki z wyciekajacym z dyszy dwu-
tlenkiem wegla, gdyz w miejscu zetkniecia nastepuje
bardzo silne odmrozenie. Prawdopodobienstwo takich
wypadkéow jest jednak znikome, gdyz strumien wyply-
wajacego z dyszy dwutlenku wegla jest bardzo maty (nie
wiekszy od 20 mm).

Chlodzenie dwutlenkiem wegla jest obecnie szeroko
stosowane przy obrébce stopéw specjalnych i to przy
wszystkich rodzajach obrébki skrawaniem: wytaczaniu,
struganiu, wierceniu, gwintowaniu, szlifowaniu, przeci-
naniu, przeciaganiu itp. Przy skrawaniu stali stopowej
zawierajgcej 20 < 25 % Cr, 10 = 14% Ni i 25 = 3,6%0 T
mozna przez to zastosowanie COs zwiekszyé czterokrot-
nie szybko$¢ skrawania, przy tym samym okresie trwa-
tos$ci ostrzy marzedzi tnacych, wskutek utrzymania tem-
peratury pokojowej w strefie skrawania.

M. Ch.

TEOCZNIK DO JEDNOCZESNEGO WGNIATANIA,
WYCINANIA, WYTEACZANIA I DZIURKOWANIA
Przedstawiony ma rysunku przedmiot z blachy stalo-

wej wykona¢ mozna w czasie jednego skoku suwaka pra-

sy stosujac jednoczesny ttocznik zlozony.

W pierwsze] fazie blacha zostaje docisnigta przy po-
mocy dociskacza 1 do powierzchni pierscienia tnacego 2,
a stempel 3 pod dzialaniem sprezyny 4 wygniata Srod-
kowy stozek w przedmiocie. Przy dalszym ruchu suwa-
ka prasy stempel 5 wycina zewnetrzne obrzeze przed-
miotu, a nastepnie wyttacza je na stemplu 6 przy uzy -
ciu pierscienia dociskajacego 7.
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W koncu skoku stempel 8 wycina $rodkowy otwor
W przedmiocie, Wyrzucanie gotowego przedmiotu odby-
wa sie za posrednictwem pier§cienia 7 przez sprezyny
Umieszczone pod przyrzadem. W przypadku trudnosci
zachodzacych przy wycinaniu otworu o $rednicy 1 mm

operacje te¢ mozna wykona¢ w innym, prostym przyrza-
dzie, St. Kottowski

SAMOCZYNNY HAMULEC DO BEBNOW LINOWYCH

Przy odwijaniu liny z bebna podciggarki, beben ob-'
raca sie czasem z duza szybkoscia. Na skutek duzego
momentu bezwia-
dnosci nie za-
trzymuje sie en we
wlasciwej chwili
ustania sity pocia-
gowej, powodujac
tworzenie sie luz-
nych zwojow, a na-
wet petli, niszcza-
cych liny przez
tamanie i zgniot.
Stosowany dotych-
czas hamulec noz-
ny, ulruchamTa.ny
przez maszyniste,

nie daje pelne-
g0 zabezpieczenia;
bo-
wiem, majac uwa-
ge skoncentrowang na ruchu przetokowym, nie zawsze
obserwuje przebieg odwijania sie liny.

Wade te usuwa samoczynny hamulec, pokazany na
rys. 1. Przy naciaggnietej linie 1 (rys. la) dzwignia ha-
mulcowa 2 jest podniesiona i hamulec 3 nie dotyka tar-
czy bebna; jednak z chwilg zluzowania liny 1 (rys. 1b)
dzwignia 2 opada wilasnym ciezarem w dol, powodujac
docisk hamulca 3 do tarczy bebnowej 4 i natychmia-
stowe jej zatrzymanie.

Dla sprawniejszego dziatania dzwignia 2 jest zao-
patrzona w rolke 5, a hamulec 3 jest zamocowany do
dzwigni w sposob, pozwalajacy na regulacje docisku
przez Srubeg 6.

maszynista

Tworca usprawnienia Jerzy Kleszcz
konstruktor, Centralne Biuro Kon-
strukeji Maszynowych w Bytomiu
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E. Bosse ,WYKONANIE . TEOCZNIKOW. WSKA- wania zagadnien szczegélowych oraz prawidtowosci fer-

ZOWKI PRAKTYCZNE®“, Tlumaczyl 2z niemieckiego
mgr inz. Kazimierz Szopski. Format A5, stron 78, rysun-
kéw 91, PWT. Warszawa, 1952, Cena Zt 8.—

Wykonanie ttocznikéw, a szczegblnie obrobka stempli
i plyt tnacych stanowi specjalne zagadnienie technolo-
giczne, Ze wzgledu na wysokie wymagania dotyczace do-
kladno$ci, gtadko$ci oraz zapewnienia wiasciwej jakosci
pasowania cze$ci o ksztaltach nieraz bardzo skompliko-
wanych, obrébka tych elementéw mastrecza powazne tru-
dnosci. :

Zagadnienia zwigzane z wykonaniem ttocznikéw nie
byly miemal poruszane w nasze] literaturze technicznej.
Luka ta byta tym bardziej dotkliwa, ze wraz z rozwojem
metod technologicznych, opartych ma obrobce plastyez-
nej, zachodzi konieczno$¢ szkolenia znacznej iloSci wy-
sokokwalifikowanych rzemie$lnikéw zatrudnionych przy
wykonywaniu przyrzadow.

Ksigzka ,,Wykonywanie ttocznikow*, przeznaczona dla
mistrzéw i robotnikow, daleka jest od wyczerpania lub
chocby usystematyzowania wszystkich zagadnien zwig-
zanych z wykonywaniem ttocznikow., Zawarte w niej
luzne wskazéwki dotyczace sposobéw wykonywania, do-
pasowywania i montazu czeSci tlocznikéw, a przede
wszystkim stempli, plyt tnacych, prowadzgcych i stem-
plowych, nie sg ujete w spos6b systematyczny, ktéry by
objat calo$é zagadnien technologicznych zwigzanych z wy-
robem tlocznikow. Wzmianki ma temat metod technolo-
gicznych oraz wskazowki dotyczace wyposazenia mnarze-
dziowni w obrabiarki i narzedzia przeplatane sa opisami
ciekawych rozwigzan konstrukcyjnych przyrzadéw, kto-
rym poSwiecono ponad polowe objetosci pracy. Przyto-
czone przyktady tlocznikéw stanowia szezegblne rozwia-
zania konstrukcyjne i z pewmo$cia zainteresuja kazdego
konstruktora tych przyrzadow.

Ksigzka napisana jest w sposob jasny i bardzo przy-
stepny, jednak ujecie tematu jest zbyt powierzchowne.
Brak dostatecznej ilosci Scistych danych liczbowych utrud-
nia praktyczne wykorzystanie zawartych wiadomos$ci. Z
uwagi na zakres fresci i uktad ksigzki wydaje sie, ze bar-
dziej odpowiedni bylby tytul: ,Z praktyki narzedziowca“
bedacy dostownym tlumaczeniem oryginatu, -

Ksigzka posiada estetyczna szate graficzng. Na pod-
kre$lenie zastluguje staranne wykonanie rysunkéw sta-
nowigcych warto$ciowy materiat dla konstruktoréw przy-
rzadow, Z. M.

Mgr inz. Stefan Blazewski ,,WYTRZYMAELOSC MA-
TERIAEOW®, Format A5, stron 332, rysunkow 264, ta-
blic 24. PWT, Warszawa, 1951, Cena zt 28.—

Dotkliwy brak prac popularnie ujmujacych zagadnie-
nia wytrzymalosci materiatow zostal w pewnym stopniu
zmniejszony przez ksiazke inz. S. Blazewskiego.

Nalezy stwierdzi¢, ze praca odpowiada swemu prze-
znaczeniu, a mianowicie: jezyk jej jest prosty, a poszczs-
goélne tematy ujete sa przystepnie tak, ze odda ona ustugi
szerokiemu gronu czytelnikow. 2

Zakres treSci pracy w zasadzie pomyS$lany jest wias-
ciwie. Zastrzezenie budzi wyprowadzanie wzoréw, choé
autor nie korzysta z wyzsze] matematyki. Wydaje sie, iz
mozna byloby opusci¢ wyprowadzanie wzorow jak to jest
zrobione w ostatnich rozdziatach. Celowe byloby niekté-
re z tych dowodzen ujaé opisowo, poczynajac od pewnego
fragmentu dowodzenia a potem podaé wzér w postaci go-
towej. Wyprowadzenia wzoréw maja tylko woweczas sens,
gdy sa niezbedne do zrozumienia praktycznego zastoso-
wania wynikow teorii, Uwagi te dotycza zwlaszcza roz-
dziatu V (Momenty przekrojow plaskich).

Nalezy uwazaC za szczegllnie celowe wprowadzenie
odrebnego dziatu wytrzymato$ci postaciowej. Dziat ten
streszczajac warto$ciowa prace inz. M. A. Popiela nie
jest jednak mnalezycie przepracowany zgodnie z obecnym
stanem tzw. ,wytrzymaltosci zmeczeniowej,

Przy szczegbélowej analizie pracy wysungé mozna kil-
kanascie uwag dotyczacych Scistosci i jasno$ci ujmo-

minologii, ktéorych ze wzgledu ma brak miejsca nie mg.
zemy podawac.
Mimo tych usterek malezy stwierdzi¢, ze ksiazka in

S. Blazewskiego jest warto$ciowym wkladem w dziel |

popularyzowania tak trudnej dziedziny wiedzy, jaka jest

wytrzymato§¢é materialéw i po wprowadzeniu odpowied- |

|
|

nich poprawek, bedzie stanowi¢ cenng pomoc zardéwng |

dla studiujgcych jak i pracownikéw zatrudnionych w |

przemysle,
Inz, S. Zukowski

Inz,-mech. Julian Horbaczewski
GARKACH DO DREWNA®“ Biblioteka Ochrony Pragcy,
Format A5, stron 40, rysunkow 19. PWT, Warszawa, 1952,
Cena zl 3.—

Broszura ta zatwierdzona przez Centralny Instytut
Ochrony Pracy zawiera wiadomosci z techniki pracy
na strugarkach do drewna z punktu widzenia bezpieczen.
stwa i higieny pracy. Pie¢ jej rozdzialow traktuje o cha-
rakterystyce strugarek, konserwacji i obstudze, przebie-
gu procesu produkecyjnego, technicznych brakach przy
pracy na strugarkach i ich przyczynach oraz organi-
zacji pracy na stanowisku roboczym. Ksigzka jest prze-
znaczona dla personelu nadzorujacego i obstugujaceg
strugarki, przede wszystkim strugarki wyrowniarki
i grubosciowe, albowiem o innych typach
znajdujemy tylko ogolnikowe wzmianki. Opisy technicz-
ne strugarek, przygotowanie strugarek i marzedzi do pra-
cy, kontrola doktadnosci, konserwacja, techniczne braki
pracy — ujete sg przewaznie w sposob nie wyczerpujacy,
niekiedy zupelnie ogélnikowy. Z tego punktu widzenia
wiadomosci podane w broszurze sa niewystarczajace dla
poglebienia wyksztatcenia majstrow. Styl i terminologia
na 0gol poprawne, wykaz piSmiennictwa mniekompletny.

W warunkach naszego przemystu drzewnego ksiaze-
czka powinna spelnié swojg pozytecznag role jako zhbidr
podstawowych wiadomo$ci z dziedziny obstugi strugarek
zwlaszeza w dziedzinie bezpieczehstwa pracy i znaleit
sie w rekach wszystkich pracownikéw majgcych stycz-
nos¢ ze struganiem drewna,

inz: T. 0k

»PRACA NA STRY. |

strugarek |

B. A. Anninski ,MECHANIZACJA TRANSPORTU W

HUTACH ZELAZAY. Ttumaczyli z rosyjskiego inz. B. Ma-
czewski-Rowinski i inz, W. Pawlowicz. Format B5, stron
176, rysunkow 101, tablic 24, PWT. Warszawa, 1952, Cena
7zt 26.—

Ksigzka przeznaczona dla mistrzéow, technikoéw, in-
zynier6w i projektantéw zakladéw metalurgicznych jest
tlumaczeniem pracy ,Pogruznorazgruzocznyje raboly
W czernoj mietatturgii® wydanej w roku 1948.

Rozdziat I czesci pierwszej daje ogélny poglad na cha- |
rakter transportu w zakladach metalurgicznych, rodzaje !

i ilo$ci transportowanych materialéw oraz podstawy
analizy obrotu materiatami.

Rozdzial drugi, o znaczeniu bardziej ogdélnym, oma-

wia obliczanie powierzchni magazynéw. Cennymi ma-

teriatami sa tablice podajace wykorzystanie powierzehni |

przy réznym sposobie ukladania tadunkéw oraz umiesi
czone w zalgczniku wyciagi radzieckich mnorm jednoli-
tych, dotyczace norm czasu na prace ladunkowe.
CzeSé druga zawiera pobiezny przeglad Srodkéw tran-
sportowych, zwracajac uwage na obliczanie mocy i Wy

dajno$ci. Uzupelniony jest on tabelami zawierajacym |

orientacyjne dane o wadze wiasnej i czasie przydatnoécl
poszczegdlnych urzadzen. 0

Rozdzial I czeSci trzeciej podaje zasady organizac
i mechanizacji prac tadunkowych oraz podstawy PIO:

jektowania ukladéw zespolu magazynowego, Rozdziat I |

przedstawia typowe rozwigzania mechanizacji skladéV{
materialéw wystepujacych w zaktadach metalurgicz’nwh;
wegla, koksu, rudy itp., wskazujac na stosowane SrO.k]
transportowe oraz wady i zalety poszczegélnych rozwid
zan.

Ksigzka zajmuje sie przede wszystkim mechanizacj

skladéw materiatéw masowych, zgodnie z tytulem OI¥" |

I

140




Rok XXVI

MECHANIK

Zeszyt 3

ginalu, a nie catoscia transportu, jak wynikatoby z ty-
tutu polskiego tlumaczenia. Autor w dazeniu do poda-
pia wszystkich mozliwych urzgdzen znajdujacych za-
stosowanie przy robotach zatadunkowych i wytadunko-
wych, ogramicza sie do bardzo krétkich opiséw posz-
czegélnych wurzadzen, zwracajagc uwage zasadniczo na
sposob stosowania. W przypadku niedostatecznej znajo-
mo$ci urzgdzen transportowych przez czytelnika, ko-
nieczne jest uzupelnianie wiadomosci z literatury pod-
stawowej. Bardzo wartosciowe jest natomiast uzupet-
nianie kazdego uzytego wzoru liczbowym przyktadem
przeliczeniowym wyjasniajagcym wszelkie watpliwosci.

Pewnag niewygoda przy positkowaniu sie praca jest
chaos w oznaczeniach np. litera E na str. 24 oznacza $red-
nig pojemnos¢ skiadu, na str. 112 zuzycie energii, na str.
119 pojemno$¢ urzadzen odbierajgcych, e na str. 25 —
norme obcigzenia powierzchni, ma str. 112 — ilo§é ener-
gii ma godzine.

Ttumaczenie i korekta do$¢ staranne. Nie wydaje sie
uzasadnione wprowadzenie niektéorych wyrazen jak np.
qlo§¢ obrotow  sktadu® (str. 24) na oznaczenie ilo$ci
cykli magazynowych, lub ,rozmiar zatadowania® (str. 15)
zamiast potrzebna wydajnosé godzinowa,

Podobnie obco brzmia terminy ,nakrycie walmowe*
(str. 136) wyjasnione jako mamiotowe, lub ,mygly“ —
stosy drewna okraglego. Rys. 15 na str. 39 — btedny,
podaje tor zewnetrzny szerszy, a w tych warunkach wé-
zek wyciagu mnie moglby sie przechylié.

Ksiazka B. Anninskiego bedzie cenng pomoca w walce
toczonej przez przemyst o realizacje tez VII Plenum
K.C. Praca, ta wskazujac wtasciwe metody pracy gos-
podarki sktadowej, ma znaczenie nie tylko dla przemystu
hutniczego, ale dla wszystkich zakladéw operujacych du-
zymi ilo§ciami prostych materiatoéw masowych.

Inz. Janusz Tymowski

Mgr inz. Jozef Helbrecht ,LINY I FEANCUCHY.
WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRA-
CY*. Format A5, stron 54, rysunkow 17, tablic 9. PWT,
Warszawa, 1952. Cena zt 5.—

Ksigzka inz. J. Helbrechta jest wazna pozycja w Bib-
liotece Ochrony Pracy i nie tylko w niej, gdyz nasza li-
teratura techniczna na temat lin i *ancuchow jest zniko-
ma.

Drzieki podziatowi calego materiatu ksigzki na punk-
ty, obejmujace poszczegélne zagadnienia, autor uzyskat
duza przejrzystosé treSci. Nalezy jednak uznaé za nie-
wlasciwe omawianie lin widkiennych razem z linami sta-
lowymi. Oddzielne potraktowanie zagadnien dla obu tych
rodzajow lin nie powiekszyloby zbytnio objetosci ksigz-
ki, a znacznie ulatwiloby korzystanie z niej.

Powazng wada ksigzki jest stosowanie niewlasciwej
terminologii oraz stosowanie kilku terminéw na okresle-
nie jednego pojecia lub przedmiotu. Poza tym mnalezy
zZwréci¢ uwage na nastepujace usterki:

Punkt 1.7.3. Nie ma réznych S$rednic liny, jest tylko
jedna.

Punkt 1.10.2. Obcigzenie w tonach, przy ktorym zry-

wa sie lina, nie nazywa sie wytrzymatosScia na rozerwa-
nie, lecz obcigzeniem zrywajacym.
Punkt 1.10.11. We wzorze powinien byé znak mnoze-
nia, i
Punkt 2.1.3. Punkt ten nic nie wyja$nia, oraz nie
okres$la charakteru drutéw innych S$rednic.

Punkt 2.3.9. Okre$lenie lin jest podane nieScisle; po-
zyteczny bylby rysunek przekroju lin.

Nalezy zaznaczy¢, iz w ksigzce nie uwzgledniono prze-

piséw eksploatacji i konserwacji obowigzujacych w prze-

mys$le gorniczym, uzywajgcym najwiekszej ilosci lin i fan-
cuchow.
Inz. J. Pecha

CZASOPISMA

HHUTNIK® zeszyt 1/53 przynosi artykuly: inz. Jézef
Goérecki ,Linie poprzeczne ugiecia i siatki odksztatcen
przekroju walcowanego kesa“ (7,5), inz. Stefan Balicki
»Braz olowiowy jako material mogacy zastapié lozysko-
we stopy cynowe® (10,5).

»PRACE INSTYTUTU METALURGII“ zeszyt 4/52 za-
wiera artykuty: L. Koztowski ,Pomiary przenikalnos$ci
magnetycznej i natezenia koercyjnego sztabkowych prob
materialéw magnetycznych miekkich* (7,5), J. Chodo-
rowski ,,Zalezno$é miedzy kruchoscig odpuszczenia a ko-
rozja miedzykrystaliczng i rownomierng dla stali kon-
strukeyjnych — manganowej TM1 i manganowo-Kkrzemo-
wej TMS-1 (12,5), M. Orman i E. Zaréembala ,,Technolo-
gla produkeji metalicznego baru® (8,5).

Zeszyt 5[62 zawiera artykuly: G. Murski, R. Wusa-
towski, Z. Misiotek ,Platerowanie blach z miekkich sta-
li weglowych blachami kwasoodpornymi® (10,5), E. Za-
lesinski ,,Przerébka plastyczna czystego magnezu droga
Drzeciggania“ (3,5), Z. Ziotowski .Rentgenograficzne ba-
dania bentonitéw* (8,5), J. Kamecki i W. Drozd ,,Wzor
do obliczania sktadu kapieli do fosforowania® (8).

»PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA® zeszyt 2/53
Drzynoszg artykuly: K. Hess, J. Marcinkowski, Z. Grze-
dzinsk; ,,Podsuszanie mas formierskich promieniami pod-
czerwonymi® (18,5), R. Krzeszewski ,Wplyw ilosci i ro-
fiZEju modyfikatora na strukture i niektére wlasnosci
?eliwa“ (8,5), J. Piaskowski ,Badania nad ofrzymaniem
zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka® (20,5), M. Misigg ,Po-
rownywalno$é wynikéw proby udarnosci zeliwa szare-
80“ (5,5), )

»PRZEGLAD GORNICZY“ zeszyt 1/63 publikuje ar-
tykut: inZ. Tadeusz Opolski ,,Wptyw ksztaitu raczka na
bredkosé wiercenia® (8,5).

»PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 2/53 zawiera
artykuly: inz. Alfred Rachalski ,,0 pewnym biedzie kon-
strukeyjnym, ktéry spowodowal katastrofe dzwigu® (5),
»Geometryczne obliczanie i konstrukecja przektadni stoz-
kowych hypoidalnych® (5), inz. Adam Kreglewski ,Bez-
PoSredni naped lokomotyw spalinowych® (6), inz. Jerzy

Miklaszewski ,Sprawdzanie maszyn wytrzymatoscio-
wych® (4), prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,,Spietrzanie
naprezen wywolane wspoéldziataniem karbéw* (dok. — 5),
inz, Andrzej Styrczula ,,Uwagi o wytwarzaniu przepon
do manometréw (5), inz. Eustachy Gutkowski ,,Objasnie-
nie przyczyny powstawania podciecia zebow ewolwento-
wych* (1), inz. Zygmunt Wdjcik ,Podstawy rozwoju me-
talografii w ciggu ostatnich 25 lat‘ (6), ,Mtotki spalino-
we (2), ,,Szybkosciowe szlifowanie metali“ (105), ,,Pro-
stownica do zelaza profilowego“ (0,5), ,,Stop lozyskowy
o osnowie cynkowej“ (0,5), ,Przelgczniki elektryczne
przy obrabiarkach i bezpieczenstwo pracy“ (1).

,PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 12/52 przyno-
si artykuly: prof. in2. Michat Skarbinski ,,Oznaczenia na
rysunkach form odlewniczych® (15), ,Pierwsze doswiad-
czenia przemystowe w produkecji odlewow z zeliwa sfe-
roidalnego otrzymywanego z zeliwiaka“ (7), Feliks Ra-
koczy ,Kilka uwag o suréwce odlewniczej“ (1), inz. Sta-
nistaw Kobyliniski ,,Projekt klasyfikacji wad odlewow
z zeliwa ciggliwego® (3), W, S. Gudinowicz i £.. M. Czer-
kasow ,,Przeciwcierne zeliwo bez dodatku niklu i chro-
mu‘ (1).

W zeszycie 1/53 znajdujemy artykuly: inZ. Kazimierz
Gierdziejewski ,Jakie osiggniecia odlewnikéw radziec-
kich powinni$my jak najszybciej zastosowaé¢ w odlew-
nictwie krajowym® (4,5), inZ, Roman Kruszewski ,Przy-
czynek do zagadnienia klasyfikacji zeliwa szarego® (7),
inz, Jan Horoszko ,,Oczyszczarka lancuchowo-wirnikowa“
4), ,Pierwsze do$wiadczenia przemyslowe w produkecji
odlewow z zeliwa sferoidalnego otrzymywanego z zeli-
wiaka“ (4,5), ,,Technologia otrzymywania mosigdzu o wy-
sokich witasno$ciach wytrzymatosciowych® (2), ,,Odlewa-
ne narzedzia zeliwne z ptytkami z weglikow spiekanych®
(1), ,Ubijanie zeliwiakéw* (1), ,Modyfikacja odlewow
z metali niezelaznych* (1,5).

LTECHNIKA LOTNICZA“ zeszyt 6/52 zawiera arty-
kuty: inz, Tadeusz Soltyk ,Oprzyrzadowanie lotnicze
i nielotnicze* (3,5), dr W. N. Bielajew i ‘W. I. Jucharin
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,Zagadnienia konstrukcji skrzydel szybkich samolotow*
(10), inz. Julian Bojanowski ,Wytadowania elektryczne
w szybowcowych lotach chmurowych (3).

,TECHNIKA MOTORYZACYJNA®“ zeszyt 6/52 ogla-
sza artykuly: inz. Adam Minchejmer ,Nauka i badania
jako podstawy rozwoju motoryzacji w Zwiazku Radziec-
kim* (4), inz. Jakub Prusak ,,O miektérych zagadnieniach
metodologii i organizacji pracy biur konstrukecyjno-do-
§wiadczalnych w przemys$le motoryzacyjnym® (5), inz.
Franciszek Baran ,Wykonanie mozy Fellowsa i narzedzi
krazkowych do wiorkowania kot zebatych na obrabiar-
kach stojacych do dyspozycji w kraju“ (5), inz. Alek-
sander Ogrodzki ,Metody badania gaznikéw i ich cze-
$ci“ (6), inz. Andtoliusz Bednarczyk ,,Technologia wyko-
nania tlocznik6w mnadwozi samochodowych® (4), in2.
Eugeniusz Kaminiski ,,Wzmocnienie resoréw piérowych

WZMOC

W styczniu odbyta sie w Prezydium Rady Ministrow
narada ministrow i ich pelnomocnikéw do spraw surow-
cow wtornych.

Narada wykazala, ze zagadnienie zbiérki ztomu i go-
spodarki nim nie jest postawione w zakladach pracy na
nalezytym poziomie. Ztom we wszystkich postaciach nie
jest skrzetnie zbierany, magazynowany i sortowany.
W ten sposob tysigce ton cennych materialow ginie mie-
siecznie bezpowrotnie.

Nie na tym tylko konczy sie zlo. Zlom stalowy na
réwni z ruda zelazng lub suréwkowa stanowi cenny ma-
teriat wyjSciowy dla piecow martenowskich. Brak ziomu
to brak surowca do produkecji stali, to grozba niewyko-
nania planu produkcji stali, podstawy naszego uprzemy-
slowienia.

Objawy gwaltownego zmniejszania sie zapasu zlomu
w hutach, objawy niedostatecznych dostaw tego surow-
ca przez zaklady pracy wystapity jaskrawo juz w polo-
wie roku, zagrazajac cigglosci pracy -naszych stalowni —

droga wstepnego przeprezania“ (3), ,,Dotadowywanie wy-
sokopreznych silnikow samochodowych® (2), ,,Przyrzady
obstugowe do mycia i smarowania samochodow* (6,5),

W zeszycie 1/53 opublikowano artykuly: inz. Waclay
Hanygae ,,Rozwoj techniki w przemysle motoryzacyjnym®
(2), inz. Janusz Tymowski ,Konferencja partyjno-tech-
niczna w zaktadach mechanicznych ,,Ursus® (1,5), inz. T.
Konczykowski ,,Sprzet motoryzacyjny mprodukeji krajo-!
wej“ (6), inz. Adam Minchejmer ,Zakres i organizacjﬂ
badan w przemysle motoryzacyjnym (5), inz. Jerzy Mi- |
racki ,Przecigga¢ czy frezowac® (1,5), inz. W. Olqdzkig
»Szybkosciowe toczenie odkuwek kot zebatych (1,5), ,,No- |
wa metoda wykonywania ttocznikéw do produkeji nad-t
wozi samochodowych® (1), ,,Odkuwanie cze$ci z pretow |

specjalnie walcowanych (3). }

ZBIORKE ZEOMU! |

a wiec stawiajac pod znakiem zapytania mozliwo$¢ wy-
konania przez hute zamowien poszczegoélnych zakladow
produkcyjnych.

A przeciez zlom jest wszedzie. Na terenie kazdej na-
szej fabryki. Zajrzyjmy do naszej odlewni, magazynu,
do warsztatow naprawczych, do warsztatow produkeyj-
nych — znajdziemy go wiele! Wydzielmy go i odstawmy |
do zbiornic CZGZ lub wprost do hut. Czas nagli! ;

Plany dostaw ztomu dla hutnictwa przez poszczegdlne |
resorty i zaktady musza by¢ wykonywane w peini, stale
i rytmicznie. Za realizacje planu dostaw ztomu odpowia- |
da zaklad pracy tak samo, jak za swoj plan produkcyj-
ny. Fakt ten powinien uczuli¢ cala zaloge fabryczng,
a powolany do dzialania zakladowy komitet do spraw
zbiérki zlomu zobowiaza¢ do owocnej intensywnej pracy. |

Od rytmicznej i ferminowej odstawy ziomu do huty |
zalezy rytmiczna i terminowa dostawa surowca przez
hute!

KRONIKA

WYKONANIE NARODOWEGO PLANU GOSPODAR-
CZEGO W ROKU 1952

Produkecja przemystu socjalistycznego wzrosta w roku
1952 o 20° w poréwnaniu z rokiem 1951 i osiggneta po-
ziom, ktory przekrnczyt o 14° poziom ustalony na ten rok
w planie 6-letnim. Jednakze mimo takiego wzrostu rocz-
ny plan produkcji przemyslowej osiggnat 98/ planu
ustalonego ma peczatku 1952 roku.

Produkcja przemystowa mnajwazniejszych przedsie-
biorstw osiagneta nastepujace wymniki:
Hutnictwo 101°/0 Przem. Drz. i Pap. 104°/o
Gornictwo 99%/y Mater. Budowlane 98 %
Energetyka 102° Przem, Lekki 990
Przem. Maszynowy 93%/p  Przem. Rolny i Spoz. 98%
Przem. Chemiczny 93%0 Przem. Drobny 106°/0

Produkcja wazniejszych artykuléw przemystowych osiag-
neta w 1952 roku w pordéwnaniu z rokiem 1951 nastepu-
jacy poziom:

H. Chy
l
nawozy sztuczne 110% tkaniny bawel. 102% |
papier 103% tkaniny weln, 104%
cement 99%, tkaniny jedw. 103%
cegta 110°/0 obuwie 109%

Przemyst maszynowy wykonat okoto 100 nowych ty-
pow maszyn i urzadzen przemystowych, w tym nowe fy- |
py obrabiarek ciezkich (i specjalnych.

BILANS RUCHU WYNALAZCZOSCF PRACOWNICZE] |
W 1952 ROKU

W roku 1952 we wszystkich gateziach gospodarki na-
rodowej zgloszono 1125 tysiecy projektow wynalazkow
usprawnien i udoskonalen technicznych, tj. dwa razy |
wiecej anizeli w roku 1951,

Sposrod zgtoszonych wnioskéw 60 tysiecy wprowadzo-
no do produkcji co przyczymito okolo 850 miliondéw zio-
tych oszczedno$ci w skali rocznej. Stanowi to rowmiel
niemal dwukrotny wzrost w poréwnaniu z rokiem 1951

suréwka 113% tozyska toczne 129%0 Tlosé brygad racjonalizatorskich osiagnela liczbe 5000 |
sital 114%0  silniki elektr, 114 Pracownlicy zaktadéw przemyshtu maszynowego zglo-
wyroby wale, 110%0  obrabiarki 112/  sili w ub. roku 38.262 projekty racjonalizatorskie, z czé: |
wegiel 103%% twaktory 145%  go ok. 14500 juz wykorzystano w produkcji, Realizacj |
ropa maftowa 119°/% wagony tow, 103”0 tych pomystéw przyniesie przemystowi okolo 108 mi-
energia elektr, 114°/0 kwas siarkowy 125%0  lionibw ztotych oszezedniosci.
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM

ROCZNIK 1

MARZEC 1953

Nr 2

,’,C.‘elem Wiado‘mos'ci IOOS“ jest informowanie o wykonanych pracach, podawanie wazniejszych wiado-
mosci organ?zacyynych oraz sygnalizowanie ciekawszych dosSwiadczen i odkryé Instytutu.

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

byé zamawiane bezposrednio w Instytucie.

W przypadku wczedniejszych, obszerniejszych publikacji z danej pracy motatki informacyjne podawaé

bedq Zrodio publikacji-

Dyrekcja I00S

WSKAZNIKI TECHNICZNO-EKONOMICZNE NAPAWANIA NARZEDZI STALA
SZYBKOTNACA

W zwiazku z uruchamianiem w przemys$le produkcji
narzedzi napawanych stala szybkotnaca wyznaczono
w Instytucie Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem wskaz-
niki, ktére daja poglad na ekonomie, tj. na wielkosc
naktadu pracy i kosztow tej metody. Wskazniki te uzy-
skano przez porownanie = poszczegbélnych parametrow
zwigzanych z produkcja i wiasnoSciami narzedzi napa-
wanych stala szybkotnaca, z analogicznymi parametrami
odnoszacymi sie do narzedzi jednolitych ze stali szybko-
tnacej.

Wyznaczenie wskaznikéw oparto na przeprowadzo-
nych probach laboratoryjnych i obliczeniach analitycz-
nych. Niektére wskazniki sa tylko wielkoSciami orienta-
cyjnymi, ze wzgledu na brak danych przemystowych i po
uruchomienu produkcji moga ulec zmianie.

Wskazniki podzielono na dwie grupy:

a — zwigzane z produkcjg narzedzi metoda napawa-
nia ostrzy: wskazniki iloSciowe zuzycia surowcow i ro-
bocizny, oraz wskazniki kosztow produkeji,

b — zwiagzane z uzytkowaniem: wskazniki techniczne
oraz wskazniki techniczno-ekonomiczne.

Wskazniki ilosciowe orientuja o zuzyciu stali szybko-
tnacej, oraz deficytowych materiatow wchodzgcych w
sktad stali szybkotngcej: wolframu, chromu, wanadu.
Ponadto wskazniki iloSciowe ujmuja zapotrzebowanie
na robocizne bezpoS$rednig calkowita, pracochtonnos$é
W procesach skrawania i pracochlonno$¢ obrobki ciepl-
nej, Dla przykladu podajemy ponizej wartosci iloSciowe-
go wskaznika zuzycia stali szybkotnacej, wyznaczonego
dla frezow walcowych NFWa:

Typ Frez NFWa
Wymiar freza 8090 | 100X 100 | 125X 125
Wskaznik } }
Zuzycia
stali 0,30 0,27 0,25
szybkotnacej ‘

Z powyzszego wynika, ze zuzycie stali szybkotnacej
Wansi 25 do 30°% w odniesieniu do zuzycia przy pro-
dukeji frezéw jednolitych.

Wskazniki kosztéow produkeji wskazujag na wielko$é
naktadu kosztow robocizny i materiatu. Uwzgledniono tu
takze koszty zaopatrzenia materialowego, koszty wydzia-
towe i koszty brakéow. Wpyznaczony dla freza NFWa
wskaznik kosztow wilasnych produkecji wynosi:

Typ Frez NFWa
Wiymidn ficea 80590 | 100X 100 | 125X 125
Wskaznik kosztéw
produkcji 1,22 1,08 0,81

Wskazniki techniczne daja obraz o wiasnoS$ciach skra-
wajacych narzedzi napawanych i wynikajacych z nich
mozliwo$ciach produkcyjnych. Ponizej podano typowe

wskazniki techniczne wyznaczone dla freza NFWa
100 X 100 dla dwoéch rodzajow obrobki.
Typ freza | " Frez NFWa 100X 100
Rodm oy PP Slhio] — Obcpl
;)(Eléscliaérsligl:zgvzrostu trwa- 1,55 1,10
e 1,03

Wskazniki techniczno-ekonomiczne wskazuja na ko-
rzys$ci uzytkowania narzedzi napawanych. Wskaznik ten
wyznaczony dla danego narzedzia jest stosunkiem kosz-
tow jednej godziny pracy odno$nego narzedzia napawa-
nego do analogicznego kosztu narzedzia jednolitego.
Wskaznik techniczno-ekonomiczny obliczony dla freza
walcowego NFWa 100 X 100 wynosi: :

Frez NFWa 100X 100
R ’gy;)' grgngk' obrébka $rednio- Obrdbka
O dokladna zgrubna
Wskaznik techniczno-eko- 0.67 e
nomiczny > 5

Inz. R. Zieleniewski

TECHNOLOGIA WYTWARZANIA FREZOW | ROZWIERTAKOW NAPAWANYCH

Zaklad Technologii IOOS przy wspoipracy Instytutu
Spawalnictwa opracowal technologie wytwarzania fre-
20w walcowych, walcowo-czolowych i rozwiertakéw na-
sadzanych — metoda napawania elektrodami ze stali
Szybkotnacej ESW18. Przebiegi technologiczne opracowa-
nhe zostaly przy zatozeniu produkcji mato- i Srednioseryj-
nej, tj. dla serii od 20 do 100 sztuk tych narzedzi i wy-
Dosazenia w $rodki techniczne, jakimi dysponuja narze-
dziownie zakladow Sredniej wielkosci.

Pr_zebieg technologiczny kazdego z wymienionych na-
rzedzi obejmuje nastepujace etapy:
— obrébka wstepna korpusu narzedzi przed napawa-
niem,

— napawanie stala szybkotnaca,

— obroébka cieplna po napawaniu,

— obrébka mechaniczna ksztaltujaca narzedzie,

— obrobka cieplna narzedzia,

— obrobka wykonczajaca i ostrzenie.

Po przejSciu kazdego etapu przewidziana jest kon-
trola jakoSciowa wykonania.

Obrobka wstepna korpusu przed napawaniem obej-
muje ciecie materiatu pretowego na korpusy narzedzi,
wiercenie i wytaczanie zgrubne otworu oraz toczenie
czota, toczenie zewnetrzne zgrubne, frezowanie zlobkow
do naktadania napoin stala szybkotngca oraz wykonanie
otworu jako podstawy (bazy) pomocniczej ustawcze] przy

143




Zeszyt 3

MECHANIK

dalszej obrébce. Obrébka wstepna korpuséow moze byé
dokonana przy zastosowaniu normalnego wyposazenia
i oprzyrzadowania.

Napawanie korpusow elektrodami ze stali szybkotnag-
cej ESW18 nastepuje po uprzednim nagrzaniu korpusu
do temperatury okolo 400°C. Proces napawania odbywa
sie na przyrzadzie z wrzecionem obrotowym nachylonym,
na ktory osadza sie napawany korpus. Napoina ktadzio-
na jest kilkoma warstwami w ztobkach korpusu. Po na-
tozeniu kazdej warstwy nastepuje oczyszczenie napoin
i dogrzanie ksztaltki bezposrednio na przyrzadzie lub
w piecu. Bezpo$rednio po napawaniu korpusy poddawane
sa obrébce cieplnej, majgcej na celu usuniecie napre-
zen spawalniczych oraz zmiekczenie materialtu napoiny.

Obrodbka cieplna po napawaniu obejmuje wyzarzanie
odprezajace i zmiekczajgce, ktére przeprowadza sie
w piecach komorowych. Po obrébce cieplnej korpusy
narzedzi poddawane sa mechanicznemu czyszczeniu
i kontroli jako$ci napawania, majacej na celu wykrycie
wad spawalniczych.

Obrobka mechaniczna po napawaniu obejmuje: roz-
wiercanie otworu, przecigganie wpustki w otworze, to-
czenie zewnetrzne majgce na celu usuniecie nadmiaru
materialu korpusu i napoin, oraz frezowanie ostrzy ob-
wodowych wzglednie czolowych. Podczas obrobki mecha-
nicznej przeprowadza sie kontrole jakosciowa, majaca na
celu wykrycie wewnetrznych wad spawalniczych oraz
dopilnowanie utrzymania wymiaru w zalozonych tole-
rancjach i prawidtowego rozmieszczenia zebow. W cza-
sie kontroli przewiduje sie znakowanie narzedzi.

Obroébka cieplna narzedzi napawanych obejmuje: na-
grzewanie wstepne powolne w piecach komorowych
i podgrzewanie szybkie do wtasciwej temperatury, har-
towanie w piecu solnym, studzenie oraz odpuszczanie
w piecu komorowym lub elektrodowym. Po obroébce ciepl-
nej nastepuje oczyszczenie mechaniczne narzedzi i kon-
trola jako$ciowa obrobki cieplnej obejmujaca sprawdze-
nie twardoS$ci ostrzy, korpusu oraz wykrycie siatki pek-
niec. -

Rok XXyl

Obréobka wykonczajaca i ostrzenie obejmuje: szlif.
wanie otworéw i jednego czota (frezéw walcowych), sili
fowanie drugiego czola, szlifowanie na okraglto ostrzy o
wodowych lub na jednakowa wysokosS¢ ostrzy czolowyg
szlifowanie powierzchni natarcia oraz szlifowanie p.
wierzchni przylozenia. Po obrobce wykonczajacej naste.
puje kontrola ostateczna wymiarowo-jakosciowa i Zabie.‘
gi konserwujace narzedzia. [

W zakres opracowanej dokumentacji technologiczneﬂ
wchodza: karty przebiegu technologicznego, karty wyko.
nania (instrukcje technologiczne lub operacyjne) ze szcze-i
gétowymi warunkami obrébczymi, rysunki konstrukeyj
ne oprzyrzadowania, zestawienie potrzebnych urzadzj
i obrabiarek, kalkulacje poréwnawcza wytwarzania ng|
rzedzi napawanych i jednolitych oraz dokladny opis prz
biegu technologicznego omawianych narzedzi napaw
nych. |

Przebieg technologiczny narzedzi wytwarzanych pmy
pomocy napawania wymaga stosowania obrobki ciepl
nej, a takze obrébki skrawaniem w wiekszym zakres
niz przebieg technologiczny narzedzi jednolitych. Mim
tego jednak koszty wytwarzania narzedzi napawanych
szczegolnie $rednich i duzych wymiaréw sg mniejsze o
kosztéw wytwarzania narzedzi jednolitych, dzieki za
szczedzeniu duzej ilosci stali szybkotnacej.

Przy wykonywaniu narzedzi ta metoda wymagan
jest od spawacza bardzo dobre opanowanie umiejetnos
napawania elektrodami ze stali szybkotnacej, gdyz ju
kos¢ wykonania napoin decyduje o jakosci wytworzone-
go narzedzia. W zwigzku z tym w ramach wspoiprag
IOOS z Instytutem Spawalnictwa w Gliwicach organiz:
wane sg tam okresowo kursy dla spawaczy, ktérzy maj
napawaé narzedzia skrawajace elektrodami ze st
ESW18. %

Omowione opracowanie technologii wytwarzania ng|
rzedzi skrawajacych metoda napawania moze by¢ wyke!
rzystywane rowniez przy regeneracji narzedzi skrawajy!
cych. |

Mgr inz. S. Swigof |

|
TECHNOLOGIA WYTWARZANIA GORNICZYCH UDAROWYCH WIERTEE |
DLUTOWYCH |

Wzrost produkeji wegla, kamienia — powoduje zwiek-
szenie zapotrzebowania na narzedzia gérnicze, a wsréd
nich udarowych wiertet dtutowych z wkladkami ze spie-
kanych weglikéw metali. Celem uruchomienia produkecji
tych wiertel w kraju oraz zmechanizowania ich ostrzenia,
zaklad Technologii Instytutu Obrabiarek i Obrobki Skra-
waniem opracowat technologie obrobki mechaniczne]
i ostrzenia wiertel udarowych oraz konstrukcje oprzy-
rzadowania. Zastosowanie nowoczesnego sposobu ostrze-
nia $ciernego w zakladach przemysiu gérniczego pozwoli
na skrocenie przebiegu ostrzenia i zapewni lepsze wyko-
rzystanie tych narzedzi.

Technologie wytwarzania wiertel dtutowych mozna po-
dzieli¢ na pie¢ zasadniczych etapow, a mianowicie:

— obrobke wstepna obejmujgca ciecie materiatu pi-
I3 cierng, speczanie kolnierza i gléwki oraz wyzarzanie
i kontrole; g

— obrobke skrawaniem obejmujaca frezowanie gniaz-
da na plytke z weglikéw spiekanych, wiercenie otwordw
w glowece na przepluczke, rozwiercanie otworéw w ob-
sadzie'trzona i czolowanie obsady oraz kontrole;

— przygotowanie do lutowania i lutowanie. Operacja
ta obejmuje przygotowanie i sprawdzenie jakoS$ci plytek
z weglikéw spiekanych, przygotowanie wktadek kompen-
zacyjnych, lutowia i odtleniaczy oraz wykonczenie gniaz-
da gtowki, zlozenie calo$ci do lutowania i wykonanie
wlasciwego lutowania. Lutowanie opracowano w dwoéch
alternatywach, z ktérych jedna przewiduje lutowanie ga-
zowe (przez okres przejsciowy), druga przewiduje luto-
" wanie pradami szybkozmiennymi. Ponadto przewiduje
sie lutowanie przez zanurzanie giéwki wiertta w rozto-
pionym lutowiu;

— obrébke cieplna, obejmujaca: powierzchniowe har-
towanie glowki, hartowanie i odpuszczanie obsady trzo-
na, oraz mechaniczne czyszczenie, kontrole
i wykrywanie ewentualnych pekniec;

twardosci

—

> 4«;}@@0&@‘:&3

— obrébke szlifierskg obejmujgcg: szlifowanie glow
ki i ostrzenie. Technologie ostrzenia opracowano w dwo
* alternatywach. Pierwsza alternatywa przewiduje terme
elektrolityczne ostrzenie. Zastosowanie termoelektrol
tycznego ostrzenia w produkeji wiertet ma te dodatni
strone, ze przy ostrzeniu moze by¢é réwnocze$nie zbierd
ny materiat gléwki i ptytki z weglikéw spiekanych. Dit
ga alternatywa przewiduje ostrzenie $cierne w dwod
operacjach. W pierwszej operacji zdejmuje sie materit
glowki tarczami elektrokorundowymi, natomiast w dul
giej operacji wykonuje sie wlasciwe ostrzenie plytelf
z weglikow spiekanych $ciernicami karborundowyn
z elastycznym dociskiem.

Technologia produkcji omawianych wiertel udai
tych przewiduje stypizowane wyposazenie zaktadu pio
dukcyjnego, jak: pite cierna, piece szczelinowe, speczl
ki, mate frezarki pionowe, wiertarki; szlifierki stolowé
tokarki lub rewolweréwki dostosowane do zmechaniz|
wanych rob6t wiertarskich, generator do lutowania i 0|
robki cieplnej przy pomocy pradéw szyblkozmiennyd
ostrzarki warsztatowe oraz ostrzarki reczne S$cierl
i ostrzarki termoelektrolityczne. !

Ponadto de kazdej operacji zaprojektowano odpowled'<
nie oprzyrzadowanie i pomoce pomiarowe. Na specgalﬂ?'
uwage zastuguje przyrzad do $ciernego ostrzenia wiert
ditutowych szlifierkami recznymi lub szlifierkami z W&
tem gietkim. Przyrzad ten umozliwi wykonywanie P
widlowego ostrzenia nie tylko w zakladzie produkeyl
nym, lecz takze i u uzytkownikow. I

g InZ, J. Pluzek

KOMUNIKAT Dyrekcji IOOS ;

Z dniem 10 lutego br. nastapila zmiana adresu adnll"
nistracji i kierownictwa Instytutu: Aktualny adres ¢
nastepujacy: Instytut Obrabiarek i Obrobki Skrawaniel
Krakéw, ul. Obozna 14. Prosimy kierowaé wszelka K
=respondencje na nowy adres. g

\\
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: Ksiazki nadestane

Dr inz. Werner He}ligenstaedt »OBLICZENIA
CIEPLNE PIECOW PRZEMYSEOWYCH® Tlumaczyli
z niemieckiego: Kazimierz Juzon i inz, Jan Fabian, For-
mat B5, stron 328 rysunkéw 76, tablic 109. PWT, Kato-
wice, 1952. Cena zt 35.50, :

Tiumaczenie pracy inz. Heiligenstaedta pt. , Wiarme-
technische Rechnungen flir Industrieofen* zawiera teo-
retyczne podstawy cieplnych obliczei piecéw przemy-
stowych. Omawiane sq kolejno nastepujace . zagadnie-
nia. energia cieplna, bilans cieplny jako podstawa obli-
czen, warto$é opatowa, ciepto uzyteczme prawa ruchu
clepta proces spalania, przenoszenie ciepta, przewodnic-
two ciepla, proces ogrzewania oraz specjalne zagadnie-
nia pracy i budowy piecéw. Liczne tablice, wykresy
i przykiady ilustruja zastosowanie obliczen piecéw prze-
mysiowych. <

Ksiazka jest przeznaczona w zasadzie dla inzynieréw
i technik6w zajmujacych sie zagadnieniami energetyki
w zakiadach przemystowych, oraz konstruktoréw pie-
cow, ale méwniez moga z mniej korzystaé studenci wyz-
szych uczelni technicznych,

Inz. Fr. Kowalski ,,EGZAMIN MECHANIKA MOTO-
POMPY*, Format A5, stron 166, rysunkéw 47. PWT,
Warszawa, 1952, Cena zt 12.—

Rozdzialty I 4§ II podaja opisy pompy wirowej, jej
dziatania i wyposazenia, oraz silnika spalinowego, jego
budowy i dziatania, W rozdziale TII i IV znajdujemy wia~-
domosci dotyczace ‘obstugi i konserwacji motopompy.
Dalsze rozdzialty omawiaja moc motopompy i jej wy-
zyskiwanie, - przyrzady pomiarowe, stanowisko wodne,
przyczyny wadliwego dziatamia motopompy wykrywanie
tych przyczyn i usuwanie. Rozdzial IX opisuje polska
motopompe pozarniczg M-800.

Wiadomosci podane sg czesSciowo w formie pytan i od-
powiedzi, czeSciowo za$ w postaci zestawien, Ksigzka
Jest przezmaczona dla personelu strazy pozarnych, za-
trudnionego przy obsiudze motopomp.

Mgr inz, Wieslaw Zapalowicz ,LINY STALOWE
SUWNIC HUTNICZYCH“, Format A5, stron 56, rysun-
kow 62, tablic 9. PWT, Katowice, 1952. Cena zt 3,50,

Ksigzka zawiera opisy rodzajow lin drucianych, spo-
soby skrecania 1in, modzaje 1lin do suwmic hutniczych
oraz wplyw warunkéw pracy liny ma jej wytrzyma-
t0$¢, Ponadto omoéwione sg sposoby faczenia j komser-
wacja lin.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw i techmi-
kow zatrudnionych w hutnictwie; moga z niej korzystaé
' uezniowie i studenci $rednich i wyzszych szkél technicz-
nych,

Inz. Adam Walewski ,WSKAZOWKI OCHRONY

PRACY PRZY EKSPLOATACJI SILNIKOW® Format
-A5, stron 33." PWT, Warszawa, 1952, Cena =zt 1.50. Bro-
. szura zawiera lopisy m6znych wodzajow silnikéw oraz
wskazéowki dotyczgce ochrony pracy przy ich eksploata-
cji, Jest ona przeznaczona dla robotnikéw, nizszego per-
sonelu kierowniczego oraz inspektoréw pracy.

Mgr inz. Jan Tuszynski ,,SZLIFOWANIE BEZKLO-
WE¢, Format' A5, stron '109, rysunkéw 106, tablic 5. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zt 5.60.

Ksigzka zawiera podstawowe wiadomosei z zakresu
szlifowania bezklowego, Omawiana jest budowa szlifie-

rek bezklowych i praca na mich oraz wady szhfowania(

.bezklowego i sposoby ich unikania.

Ksigzka jest przezmaczona dla wykwalifikowanych
sZlifierzy i mistrzéw; moga z mniej rowniez korzystaé

Anatol Dzikowski ,SZLIFOWANIE. METODY BEZ-
PIECZNEJ PRACYY Format A5, stron 190, rysunkéw
106, tablic 22. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 11.50

Ksigzka omawia zagadnienia bezpiecznej pracy przy
szlifowaniu metali ze szezegdlnym uwzglednieniem prac
zwigzanych © przygotowaniem tarcz szlifierskich do
pracy.

Ksigzka jest przeznaczona dla personelu techniczme-
go zaktadéw przemystowych, fun.kcjmanubzy BHP jak
rowniez konstruktoréw szlifiemek,

N. F, Bolchowitinow ,METALOZNAWSTWO I OB-
ROBKA CIEPLNAY Format B5, stmon 310, rysunkéw 222,
tablic 45, PWT, Katowice 1953. Cena wt 29.—
Thumaczenie pracy N. F. Bolchowitinowa pt. ,Mietatlo-
wiedienije i tiermiczeskaja obrabotka® obejmuje calo-
ksztatt zagadnien metaloznawstwa j obrébki cieplnej me-
tali oraz ich stopow, Omawane sg kolejno nastepujace za-
gadnienia: budowa krystaliczna i deformacja plastyczna,
teoria stopdéw, obrdébka cieplna, utwardzanie powierzch-
niowe, stale weglowe konstrukcyine i stopowe, zeliwo,
metale i stopy mniezelazne oraz wytrzymatosé materia-
ow.

Ksigzka jest przeznaczona w zasadzie dla inzymieréw
mechanikéw, ale réwniez moga z miej korzysta¢ studen-
ci specjalizujacy sie w budowie maszyn.

Inz, K. Bobek, inz, W, Metzger, dr inz. F. Schmidt
,LEKKIE KONSTRUKCJE STALOWE W BUDOWIE
MASZYNY. Format B5, stron 112, cysunkéw 156, tabli~
ca 1. Katowice 1952, Cena @t 9.— ! :

Thumaczenie pracy pt. ,,Stahlleichtbau von Maschinen®
zawiera teoretyczne i praktyczne podstawy stosowania
konstrukeji stalowych w budowie maszyn ze szczegol-

nym uwzglednieniem stosowania konstrukeji stalowych

w budowie maszyn elektrycznych, obrabiarek i silnikéw

spalinowych.
Ksigzka jest przeznaczoma - dla konstruktoréw ma-

sZym,

Dr ins. Jarostaw Naleszkiewicz -
Prof. Politechniki Gdanskie)
odznaczony Panstwowg Nagroda Naukowg

MECHANIKA TECHNICZNA
Cz. I STATYKA

str. 288 : z. 20,60 .
Cz. II KINEMATYKA

str. 144 : zi. 10,80
Cz. III DYNAMIKA

str. 262. S zk. 17,35

PANSTWOWE
WYDAWNICTWO NjAUKOWE




Cena zi. 9.— A ; 5

INFORMACIJA

w sprawie rozpowszechniania w roku 1953- ,Prac Instytutow Naukowo-Badawczych" wy-
: dawanych przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Podobnie jak w roku 1952, ,Prace Instytutoéw Naukowo-Badawczych' beda rozprowadza-
ne w roku 1953 systemem abonamentowym. -

Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktoére pragna zapewnic sobie otrzymywanie
kolejnych zeszytow ,Prac INB‘*w roku 1953, muszg przesla¢ zamowienie na ich dostawe
pod adresem: Ksiegarnia Techniczna ,Domu Ksiazki*, Warszawa, ul. Bracka 20.

Zamowienia malezy sklada¢ na formularzach, ktore na zadanie sga dostarczane bezplatnie
przez te ksiegarnie oraz przez wszystkie instytuty publikujgce swoje ,,,,prace’.

'~ ‘W przypadku braku formularzy nalezy zlozy¢ zamoéwienie pisemne podajac:
a) dokladny odres zamawiajacego,
b) peina nazwe instytutow, ktorych ,Prace” majg byc¢ dostarczane,
c) serie ,Prac” (w przypadkach gdy sa wydawane w seriach),
d) ilos¢ egzemplarzy zamawianych ,Prac” — oddzielnie dla kazdego instytutu.

Przestane zamowienie zobowiazuje do odbioru i oplacania wszystkich zeszytow (albo
tylko zeszytow zamowionej serii), wychodzacych w ramach planu wydawniczego danego in-
stytutu na rok 1953.

Na podstawie zamowien ksiegarnia ,Domu Ksigzki'' bedzie wysyla¢ zamawiajacemu ko-
lejne zeszyty ,,Prac INB" z roku 1953. :

Przesytka 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’ nastepujacych instytutow:
1) Gléwnego Instytutu Gornictwa w seriach: ’
¢ A, Gornictwo (obejmujgc: gornictwo wlasciwe, mechaniczng przerobke wegla, petrografie,
geologie wegla itp.).
B. Koksownictwo i badanie wegla (obejmujac: koksownictwo, wytlewanie, chemicznag
przerobke wegla i weglopochodnych, badanie analityczne itp.).
2) Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu (dawniej Giéwnego Instytutu Pracy) w se-
riach: &

0. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy — ogélno przemyslowe

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 rolnictwie oraz w przedsiebiorstwach
przemyslu rolnego i spozywczego.
Uwaga: Pozadane jest, aby abonenci poszczegolnych serii ,,01", ,02" lub ,03" zamawiali
rowniez serie ,,0"'. .
3) Instytutu Naftowego w seriach:
- A. Kopalnictwo, B. Rafinerie.
4) Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:
I. Materialy Budowlane, II. Konstrukcje Budowlane, III. Drogi i Mosty.
5) Instytutu Urbanistyki i Architektury w seriach:
1. Architektoniczna, 2. Urbanistyczna. 3. Tereny zieleni i uklady wielkoprzestrzenne.
6) Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,
7) Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,
8) Instytutu Celulozowo-Papierniczego,
9) Instytutéw podleglych Ministerstwu Przemystu Chemicznego,
10) Instytutu Elektrotechniki, :
11) Instytutéw Mechaniki (fgczne wydawnictwo Instytutow: Metaloznawstwa i Aparatury

Naukowej, Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem, Obrobki Plastycznej), ]

12) Instytutu Mechanizacji Gornictwa,
13) Instytutu Metalurgii,
14)' Instytutu Odlewnictwa,
15) Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budownictwa,
16) Instytutu Przemystu Rolnego i Spozywczego,
17) Instytutu Wiékiennictwa,
- 18)  Przemystowego Instytutu Telekomunikacji. ;
: Ponadto mozna sklada¢ zamowienia na ,Prace” nizej podanych instytutéw; wydawa-
nie drukiem, Prac” tych instytutéw jest uzaleznione od dostatecznej ilosci zaméwien:
1. Instytutu Jedwabiu Naturalnego,
2. Instytutu Przemystu Widkien Eykowych,
3. Instytutu Techniki Cieplnej,
4. Instytutu Technologii Krzemianéw,
5. Instytutu Wzorownictwa Przemystowego,
6. Laboratorium Kolorystycznego. : &) ,
DOM KSIAZKI _ PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
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