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JOZEF STALIN

Dnia 5 marca zakoticzyt Zycie Jézef Stalin.

Niesposob jeszcze dzis§ — dopiero w kilka ty-
godni od Jego zgonu oceni¢ wielko$é przelomu
i ogrom pracy jakiej dokonat, niesposéb ocenié w
petni wielko$¢ epoki i dzieta, ktére stworzyt.
Uczyni to z naukowgq Scistosciq i wnikliwoscia hi-
storia i uczymimy my sami mieco pozniej, gdy
otrzasniemy sie z bolesnego doznania. Ale nawet
i dzi$§ mozemy juz stwierdzi¢ mniektére fakty, bo
dzialalno$é Jozefa Stalina to kilkadziesiaqt lat mie-
przerwanej pracy, ktérej wyniki sq bezposrednio
widoczne i odczuwalne.

W osobie Stalina Swiatowy ruch robotniczy
i cata ludzko$é stracila czlowieka, ktérego imie
i dzieto 2ycé bedq poprzez stulecia, ktérego idee
1 wskazania oSwietlaé bedq pokoleniom droge ku
lepszej, szczesliwej przyszlosci, ku powszechnemu
pokojowi miedzy narodami, ku wolnosci dla wszy-
stkich ucisnionych i wyzyskiwanych, ku rozkwi-
towi i pomyslnosci catej ludzkosci.

Imie Stalina bedzie — obok imienia Lening —
symbolem i sztandarem naszej epoki — epoki naj-
wiekszego w dziejach przewrotu rewolucyjnego,
epoki przeobrazenia Swiata, epoki rewolucji pro-
letariackiej i budowania socjalizmu.

Stalin wszedt juz do historii jako tytan rewolu-
cyjnego czynu i rewolucyinej mysli. Czyny Jego
L mysl wyryty niezatarty $lad w kaidej bez wy-
,;'ctl_tlgu dziedzinie Zycia spotecznego i wiedzy ludz-

iej.

Stalin wszedt do historii jako wielki budowni-
2y © wodz pierwszego w dziejach spoteczenstwa
socjalistycznego w ZSRR, jako twérca i realizator
planu socjalistycznej industrializacji i kolektywi-
zacji rolnictwa, likwidacji klas wyzyskujacych
i zniesienia wszelkiego wyzysku czlowieka przez
czlowieka.
~ Stalin wszedl do historii jako organizator zwy-
ciestwa nad faszyzmem w drugiej wojnie §wiato-
wej, zwyciestwa, ktére wybawito ludzkosé od be-
St_ialstwa 1 pozwolito narodom wyzwolonym spod
newoli wej$é na droge demokracji ludowej i bu-
downictwa socjalizmu.

Stalin wszedt do historii, jako wielki Chorazy
pokoju na swiecie.

Stalin wszedt do historii, jako wielki szermierz
wolnosci i niezawistodei narodéw, réwnouprawnie-
nia wielkich 1 matych narodéw, jako nieprzejed-

nany wrog ucisku narodowego i dyksryminacji ra-
sowej. ;

Stalin wszedt do historii, jako genialny wspot-
tworca marksizmu-leninizmu — nauki, ktorej da-
ne bylo wywrzeé najpotezniejszy wplyw na bieg
dziejow swiata w XIX i XX stuleciach.

Stalin nieustannie rozwijat i wzbogacat teorie
materializmu dialektycznego i historycznego i dat
niezwykle jasne, harmonijnie rozwiniete sformuto-
wanie i wnioski, ktére niezmiernie wzbogacily na-
uke marksizmu-leninizmu i pchnely naprzéd roz-
woj wielu nauk spotecznych i przyrodniczych.
Wystarczy tu wymienié doniosie znaczenie filozo-
ficznych prac Stalina dla rozwoju mauki historii,
jezykoznawstwa, literaturoznawstwa,  biologii,
nauk technicznych itd, G

Za cel swego zycia Stalin uwazat wyzwolenie
klasy robotniczej i catego ludu pracujacego z nie-
woli kapitalistycznej, zburzenie kapitalizmu i zbu-
dowanie socjalizmu.

Wyzwoleniu klasy robotniczej, mpracujacego
chiopstwa i catego ludu, zbudowaniu, utrwaleniu
i wzmocnieniu socjalistycznego panstwa, zbudo-
waniw  socjalizmu, zniesieniu na zowsze nedzy,
gtodu i ponizenia ludzi prary, statemu podnosze-
niu ich dobrobytu i kultury — temu wtasnie ce-
lowi oddal Stalin cale Zycie, w walke o ten cel
wlozyt caly ogrom swej mitosci do ludu, calq pasje
wielkiego rewolucjonisty, caly swoéj potezny umyst
koryfeusza nauki, caty swéj olbrzymi talent orga-
nizatorski, miezréwnany hart ducha i miezlomna
wole, wszystkie swe sity az do ostatniego tchnie-
nia.

Ten cel swego zycia Stalin urzeczywistnit. W cig-
gu 35 lat prowadzil nardd radziecki od zwyciestwa
do zwyciestwa, przewodzqc klasie robotniczej i pra-
cujgeym chtopom w niezliczonych, ciezkich, lecz
uwienczonych wspaniatymi tryumfami bitwach
o szczesliwe i wolne 2ycie w ustroju socjalistycz-
nYym.

Zrédiem wielkoéci Stalina w kazdej dziedzinie
byto to, ze stale opieral swq dziatalno$é na nie-
zlomnej zasadzie jednosci rewolucyijnej teorii i re-
wolucyijnej praktyki, ze na kazdym kroku wuogol-
niat dotychczasowe doSwiadczenie, naswietlal
praktyke ogromem swej wiedzy, wzbogacat ply-
nagcymi stad wnioskami nauke, rozwijat jq, aby na
niej oprzeé¢ dalszq dziatalnodé praktyczng.
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Bedac wielkim teoretykiem i praktykiem mark-
sizmu-leninizmu, bedac wielkim mezem stanu T0-
zumiat Jozet Stalin jak mikt przed nim doniostq
i przeogromng role techniki w budowaniu spo-
teczenstwa socjalistycznego i pierwszego na Swie-
cie panstwa komunistycznego. Wielokrotnie pod-
kreslal, ze tylko nowoczesna, przodujaca technika,
iej wprowadzenie i jej opanowanie umozliwi
spoteczenstwu radzieckiemu ugruntowanie swego
bytu, przeciwstawienie sie wielkiej polityce agre-
sji i osiagniecie przodujqgcej roli w Swiecie.

I dlatego On to — Jozef Stalin byl tworca i kie-
rownikiem realizacji $miatych, pierwszych na
Swiecie dtugookresowych pieciotelnich plandéw
przemystowych Zwigzku Radzieckiego, ktore to
plany przeobrazity ten kraj z zacofania techniczne-
go, w przodujqce pod wzgledem techniki i wszech-
stronnosci produkcji — mocarstwo Swiatowe.

Dlatego On to — Jozef Stalin walczac o po-
prawe bytu mas pracujgcych mowil: ,,Zapewnie-
nie maksymalnego zaspokojenia stale rosnacych
materialnych i kulturalnych potrzeb calego spo-
teczenstwa jest celem produkcji socjalistycznej;
nieprzerwany wszrost i doskonalenie produkcji
socjalistycznej na bazie najwyzszej techniki jest
Srodkiem do osiagniecia celu® i ,,dopiero wyzsza
technika wumozliwia wysokq wydajnosé pracy
czlowieka i stwarza warunki dla wydatnego wzro-
stu dobrobytu i kultury catego marodu, dobrobytu
i kultury mas pracujacych, bez czego nie ma soc-
jalizmu’s.

Dlatego On to — Joézef Stalin stworzyl i rozwi-
nal w nie spotykanej na Swiecie mierze szkolni-
ctwo zawodowe wiedzac, Ze ,,aby uruchomié tech-
nike i catkowicie jqg wykorzystaé, potrzebni sa lu-
dzie, ktorzy opanowali technike, potrzebne
sq kadry zdolne do opanowania i wykorzystanic
tej techniki... Technika majaca ma czele ludzi,
ktérzy opanowali technike moze i musi dokonac
cudow®. ,,Azeby nowa technika mogla daé wyniki,
trzeba jeszcze mieé¢ ludzi, kadry robotnikéw i ro-
botnic, kadry zdolne stanqé na czele techniki
i pchnaé ja naprzéd® ,,... potrzebne nam sq nie byle
jakie sity kierownicze i inzyniersko-techniczne.
Potrzebne nam sq takie sily kierownicze i inZynier-
sko-techniczne, ktére zdolne sq zrozumieé polityke
klasy robotnidzej naszego kraju, zdolne saq przy-
swoi¢ sobie te polityke % gotowe sq zrealizowaé ja
sumiennie®,

Dlatego On to — Joézef Stalin w trosce o robot-
nika — chcac zdjgé z jego bark trud pracy fi-
zycznej i stworzyc dlan prace lekka i przyjemna
walczyl tak zarliwie o wprowadzenie do fabryk, do
kopaln i na budowy maszyn, ktére wykonywalyby
wszelkie pracochtonne operacje i umozliwialy pod-
noszenie sie stopy 2yciowej mas. Nieraz wypowia-
dat wiec Jézef Stalin, Ze ,;mechanizacja proceséw
pracy jest tq mowq dla nas i decydujacqg sitq, bez
ktorej mniemozliwe jest utrzymanie ani maszego
tempa, ani nowej skali produkcji‘‘.

Jozef Stalin réwniez jak mikt sposrod wielkich
mezéw stanu rozumial role i znaczenie nauki. Sam
wielki teoretyk marksizmu stworzyt w Zwiazku
Radzieckim warunki i bodZce dla nieskrepowanego
i coraz wspanialszego rozwoju mnauki, techniki
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i sztuki oraz pielegnaeji wszelkich talentow ludg-
kich. Nauce dat przebojowe hasto dzialania: szu-
kanie nowych rozwigzan najzawilszych i najciez-
szych problemow, mowige: ,,Nauka wtasnie dlate-
go nazywa sie nauka, ze nie uznaje fetyszow, nie
boi sie reki podnie§é na to, co sie przeZywa, co jest
stare® i ze czujnie przystuchuje sie gtosowi do-
Swiadczenia, praktyki.

Jozef Stalin czesto w swych wypowiedziach
podkreslal mocno konieczno$é harmonijnego wig-
zania elementéw teoretycznych i praktycznych.
Albowiem zgodnie z teoriq marksistowska o jed-
nosci teorii i praktyki, nie ma i nie moze bycé 6z
nicy miedzy teorig i praktykaq. Dlatego Stalin tak
czesto wskazywat na konieczno$é zywego zwigzku
nauki z praktyka, wystepujqc przeciw nauce izolu-
jacej sie w ciszy gabinetéw naukowych i labora-
toriow, albowiem mnauka, ktora zerwata lacznos
z praktyka, przestaje byé nauka, Nauka nazywe
sie dlatego nauka, 2e miedzy innymi przysluchuje
sie glosowi dosSwiadczenia — praktyki. Jednost
nauki 1 praktyki, nauki i produkcji jest podstawg
gigantycznego rozwoju budowmnictwa komunizmu
w ZSRR. Scista wieZ nauki z produkcjq — prak-
tyka pozwolila Zwigzkowi Radzieckiemw na pod-
jecie tych wielkich przedsiewzieé, ktére wytyczyl
Jozet Stalin, a ktore znamy pod nazwa ,,Wielkich
budowli komunizmu‘ czy ,,Stalinowskich planéw
przeobrazenia przyrody‘’.

Realizacja tych wielkich budowli komunizmu
i stale uprzemystawianie kraju i wzrost produkeji
jest zgodnie ze stwierdzeniem Stalina jedyng
droga otwierajaca coraz szersze pole dziatania pod-
stawowemu prawu socjalizmu — prawu maksy-
malnego zaspokajania stale rosngeych potrzeb ma-
terialnych i kulturalnych spoleczenstwa.

k ok %

Nie bije juz serce Stalina — wielkiego przyjacie-
la narodu polskiego. Lecz spbjrzmy wokét siebie —
stalinowska przyjain jest Zywa i wszechobecna we
wszystkim, co nas otacza. Jemu — Stalinowi
i Armii Radzieckiej zawdzieczamy nasze wyzwole-
nie z niewoli hitlerowskiej, granice na Odrze
i Nysie i szeroki dostep do morza. Jemu i Jego
idei zawdzieczamy masze przeobrazenia ustrojo-
we, ktore pozwalajg Narodowi, Rzaqdowi i Partil
budowaé¢ Polske silna, bogata, socjalistyczna.

Stalinowska przyjaén jest Zywa i wszechobecm
w naszych wielkich budowlach socjalizmu: Nowe)
Hucie, Wizowie, Dychowie, Wierzbicy i innych bu-
dowlach, ktére wznosimy przy pomocy ludzi 10-
dzieckich, przy pomocy materialowe]j Zwigzki
Radzieckiego, ktére przeobrazajq masz kraj z 20-
cofanego panstwa w jedno z przodujacych panstw
Europy.

Stalinowska przyjein jest 2ywa i widoczna W
murach odbudowujacej sie Warszawy — rosngcym

Patacu Kultury i Nauki oraz budujgcym sie metro:
* ¥ ¥

Trudno oswoié sie z mysla, ze nie ma juz wirdd
zyjacych Jézefa Stalina. Odszedt cztowiek — ale
zostato jego wielkie dzieto, jego wielka nauka, kté-
ra jest drogowskazem pokojowego wspdbdtzycia N
rodéw na drodze do szczesliwej przysztosci ms
pracujgcych catego Swiata.
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Inz.-mech. ANDRZEJ ANKIEWICZ

NARZEDZIA Z OSTRZAMI WSTAWIANYMI

Wytyczne konstrukeyjne
Zagadndende oszezednosci w zuzyciu materialéw narzedziowych mabiera coraz bardziej zna-
czenia, Dowo@em tego sa najrozmaitsze metody ,o0szczedno$ciowego’ wytwarzania narzedzi
jak: napawanie, odlewanie, zalewanie ostrzy i inne. Do jednych z najdawniejszych sposobow
igczenia czeSci roboczych wykonanych ze stali narzedziowej z korpusem nalezy mechaniczne

zamocowywanie elementow

(ostrzy) wstawianych. Artykul obejmuje przeglad tych wiasnie

polgczen oraz podaje charakterystyke i konkretne zalecenia dotyczace ich stosowania.

1. Wstep

Narzedzia skrawajace z ostrzami wstawiany-
mi, zamocowywanymi mechanicznie, stosowane sa
w przemysle juz od kilkudziesieciu lat. Pomimo
pozniejszego wprowadzania innych metod, maja-
cych na celu oszczednos¢ w zuzyciu materiatow
narzedziowych, konstrukeje te ciggle utrzymuija sie
na czolowym miejscu i nalezy przypuszczaé, ze
niepredko beda zastgpione.

Skiada sie na to szereg przyczyn. Pod wzgle-
dem uzyskiwanych oszczednosci w materiatach na-
rzedziowych nie ustepuja takim metodom jak na-
pawanie stalg szybkotngca, czy zalewanie ostrzy
materialem korpusa. Ujemng ich strone stanowi
znaczny koszt obrobki mechanicznej, wada ta jest
jednakze zrownowazona tak duzymi zaletami, jak
mozno$¢ wykorzystania tego samego korpusu do
kilkunastu i wiecej kompletéw ostrzy skrawaja-
cych oraz mozliwosé uzyskania zmiennych wymia-~
row narzedzia na drodze przestawiania jego
ostrzy.

Zagadnienie mechanicznego zamocowywania
ostrzy rozpatrzymy na przyktadzie nastepujgcych
rodzajow narzedzi:

a) nozy tokarskich

b) frezow i glowic frezowych

¢) rozwiertakow, glowic rozwiertakowych i po-

glebiaczy.

Celem bezpo$rednim niniejszych rozwazan jest
poréwnanie spotykanych konstrukeji i wyciagnie-
cie wniosk6w co do wyboru najbardziej w danych
warunkach celowego rozwigzania.

2. Podzial polaczen mechanicznych

rozbieralnych?)

Za podstawe podzialu przyjeto rodza j
elementu mocujgcego W przypad-
ku istnienia wiecej niz jednego elementu mocu-
Jacego, podzial przeprowadzono biorgc pod uwa-
ge element decydujacy o wartosci polaczenia.

Wedlug tych zalozen uzyskujemy podzial ca-
tosci polgczen na dwa zasadnicze dziaty:

A) potaczenia Srubowe,

B) potaczenia klinowe. ;
Razdy z dzialéw podzieli¢é mozna na rodzaje,
jak nastepuje:

A) Polaczenia $S$rubowe dzielg sie
na:

a) polgczenia $rubowe bezposrednie,

b) polgczenia srubowe posrednie.

Pierwszy rodzaj obejmuje wszystkie polgcze-
nia, w ktérych jedynym elementem mocujacym
jest §ruba, przy czym oddzialywuje ona bezposre-
dnio na element zamocowywany (ostrze).

. 1) W ogélnosci rozrézniamy dwa rodzaje polaczeri mechanicznych:
nieroziqezne (np. z ostrzami wtlaczanymi) i rozbieralne. W artykule
niniejszym zajmiemy sie tymi ostatnimi.

Drugi rodzaj obejmuje natomiast te wszystkie
polaczenia, w ktérych dziatanie elementu mocuja-
cego nie jest bezposrednie lub w gre wchodzg do-
datkowe elementy mocujace.

B) Polgczenia klinowe dzielg sie
na nastepujace rodzaje:

a) polaczenia klinowe proste,

b) potaczenia klinowe skladane.

Potaczenia klinowe proste obejmuja te polacze-
nia, w ktérych element zamocowywany ma ksztalt
klina i w zwiagzku z tym moze byé bez zadnych
dodatkowych elementéw osadzony w gniezdzie
korpusu.

Do polaczen klinowych sktadanych zaliczamy
te wszystkie potaczenia, w ktorych elementem mo-
cujacym jest dodatkowy klin.

Tablica I zestawia spotykane czesciej rozwig-
zania konstrukcyjne polaczen, sklasyfikowane wg
powyzszych zatozen.

W potgczeniach klinowych sktadanych sklasy-
fikowane zostaly réwniez polgczenia krzywkowe.
Polgczenia mieszane oparte na klinowych i $ru-
bowych elementach podciagniete zostaty, ze wzgle-
du na decydujacy wplyw $rub na warto$é pota-
czenia, do polaczen Srubowych posrednich.

Ze wzgledu na trudno$é dobrania jednoznacz-
nych i jasno tlumaczacych konstrukcje nazw po-
faczen, ujetych tabl. I, wprowadzono oznaczenia
umowne poszczegélnych rozwigzan wg nastepuja-
cego klucza: dzial, rodzaj i odmiana potgczenia
zostaly oznaczone literami i cyframi, przy czym
duze litery odnoszg sie do dzialéw, mate do ro-
dzajow polaczen, zas cyfry do odmian. Np. sym-
bol Aa4 oznacza polgczenie Srubowe (A), bezpo-
Srednie (a) odmiany 4.

3. Qcena jakosci polaczenia :

Oceniajge jako$¢ potaczen przedstawionych w
tabl. I nalezy wzia¢ pod uwage szereg mozliwych
punktéw widzenia, z ktérych do najwazniejszych
zaliczymy:

1) pewnos$¢ zamocowywania;

2) zakres nastawnosci; i

3) doktadnos$c¢ i tatwese ustawiania;

4) tatwo$¢ wymiany zuzytych elementéw;

5) przydatnos¢ do réznych rodzajow narzedzi;

6) moznos¢ zastosowania do réznych materia-

16w narzedziowych;

T7) latwos¢ wykonania.

Z powyzszych punktéow wiekszosé nie wyma-
ga blizszego umotywowania, zatrzymamy sie je-
dynie nad pojeciami zakresu nastawnosci i moz-
no$ci zastosowania do réznych materialéw narze-
dziowych. }

Przez zakres nastawno$ci rozumiemy wielkosé
obszaru, w jakim mozemy przestawiaé ostrze
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(zmieniajac w ten sposob wymiary narzedzia), za-
chowujgc przy tym pewnos$¢ polgczenia. Przy du-
zym zakresie nastawnosci mozemy regulowac
wielko$¢é np. szerokos$ci narzedzia lub jego $red-
nicy albo utrzymywa¢ stale jego wymiary, pomi-
mo wielokrotnego ostrzenia. Przy zerowej nastaw-
nosci wymiary narzedzia w czasie uzytkowania
stale maleja.

O ile stosowanie polaczen mechanicznych do
narzedzi z ostrzami ze stali szybkotnacej jest zna-
ne od dluzszego czasu, o tyle z uzyciem ich do
narzedzi z weglikéw spiekanych, a zwlaszcza spie-
kow ceramicznych, zetkneliSmy sie dopiero w
ostatnich latach.

Wyzszo$¢é mechanicznego zamocowania plytki
z weglikow spiekanych nad polgczeniem lutowa-
nym przejawia sie przede wszystkim w uniknie-
ciu szkodliwych naprezen, jakie powstaja w plyt-
ce na skutek roznic temperatury lutowania i oto-
czenia. Dalszymi korzysciami sg: moznos¢ wyko-
rzystania tego samego korpusu do wielokrotnej
wymiany wktadki oraz mozliwo$¢ konstruowania
narzedzi z przestawialnymi ostrzami. Nalezy jed-
nak rozpatrzyc¢ i wady tego polaczenia.

Wkiadka z weglikéw spiekanych tylko wten-
czas spelnia swoje zadanie, jezeli jest sztywno
zwigzana z korpusem i wlasciwie w nim podpar-
ta. Aby oba te wymagania byly speilnione, znacz-
na cze$¢ wkiadki musi spetnia¢ role czesci chwy-
towej; stanowi to powazng strate materialows,
ktorg zmniejszamy przez stosowanie resztek ply-
tek w formie nalutowanej w innych narzedziach.
Rowniez znaczng trudno$cig w projektowaniu na-
rzedzi, zwlaszoza wieloostrzowych jest to, ze po-
laczenie mechaniczne zajmuje stosunkowo duzo
miejsca.

O ile przy narzedziach z ostrzami z weglikow
spiekanych sprawa wyboru rodzaju polaczenia
moze by¢ przedmiotem dyskusji, o tyle plytki ze
spiekow ceramicznych mogg by¢é zamocowywane
jedynie na drodze mechanicznej. Spowodowane
jest to bardzo trudnymi warunkami uzyskania po-
laczenia lutowanego, bez uszkodzenia samej- ptytki
(pekniecia).

4. Zastosowania

Biorac pod uwage wytyczne przedstawione w
p. 3, dokonamy obecnie przegladu rodzajow po-
taczen przedstawionych w tabl. I, pod katem wi-
dzenia moznos$ci ich zastosowania do réznych ro-
dzajow narzedzi.

Noze tokarskie

Sposrod poigczen sklasyfikowanych w tabl. I
wchodza tu w gre nastepujace rodzaje potgczen:

a) do mocowania wktadek ze stali szybkotng-

cej: Aa4; Ab4; Ab5 i Ab6,

b) do mocowania wkladek z weglikéw spie-

kanych: Ab7 i AbS.

Sposrod potaczen stuzacych do mocowania
wkladek ze stali szybkotnagcej rozwigzanie =~ Aa4
stosowane jest do nozy ksztaltowych i nozy do
zataczania (stabo obcigzonych). Polaczenie to nie
gwarantuje ekonomicznego wykorzystania stali
szybkotnacej, ani diugotrwalosci pracy narzedzia
(ze wzgledu na ostrzenie narzedzia jedynie na po-
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wierzchni natarcia oraz na konstrukecyjne ograni-
czenie grubosci stosowanej ptytki).

Dla mocniej obcigzonych nozy tego typy
(z wkiladkami ze stali szybkotngcej) stosujemy po-
laczenia Ab4, Ab5 i Ab6. Oparte sa one na chwy-
tach trapezowych. Wszystkie gwarantuja duzg
dtuzszy okres uzywalnosci wktadki, mimo ostrze-
nia na powierzchni natarcia. Poza tym pozwalajy
na wysuwanie wkladki, a wiec prosto rozwigzuj
zagadnienie ustawienia wierzchotka noza w sto-
sunku do osi kt6w obrabiarki. Element umozliwia-
jacy te regulacje stanowi réwnoczes$nie dodatko-
we podparcie, zabezpieczajgce przed przesuniecia-
mi osiowymi wkladki w czasie pracy noza.

Najlepsze konstrukeyjnie jest rozwigzanie Abj,
bowiem unikamy w nim wykonywania ostreg
gwintu wewnetrznego w czesci hartowane]. Prze-
ciecia trzonkéw winny by¢ polozone asymetrycz
nie w stosunku do osi oprawki. Wigze sie to z
sztywno$cig oprawki w plaszczyznie pionowej
rownoleglej do osi toczenia.

Poréwnujac ilosci stali szybkotngcej, zuzyte]
na noze zgrzewane i z wkladkami, dochodzimy do
wniosku, ze rozwigzania te nie dajg zadnych
oszczednosci materiatlowych. Dlatego stosowac je
nalezy jedynie dla nozy ksztaltowych.

Sposéréd polgezen stuzgcych do bezposredniegs
mocowania wktadek z weglikéw spiekanych, roz-
wigzanie Ab7 przewidziane jest do specjalnych
wktadek, o przekrojach kwadratowych, trojkat
nych i pieciokgtnych. Daje ono gwarancje wiasci-
wego zamocowania wkladek oraz stwarza mozl-
wosci ekonomicznego ich wykorzystania i ostrze-
nia. Przez obrét wkiadki w oprawce otrzymuje-
my tyle krawedzi tnacych i wierzcholkéw, ile jest
narozy wkladki. Po zuzyciu jednostronnym wkiad-
ki obracamy ja druga podstawa, utrzymujac znow
pare krawedzi tngcych (bez ostrzenia narzedzia)
Np. dla wktadki o przekroju kwadratowym ma-
my 8 polozen pracy. Tego rodzaju konstrukej
nadaje sie tylko dla nozy z ujemnymi katami na-
tarcia?).

Potaczenie AbS zezwala na wykorzystanie nor-
malnych ptytek z weglikow spiekanych (tzn. prze-
widzianych do wlutowywania w trzonki nozy)
Rozwigzanie to zapewnia plytce optymalne uste
wienie, tzn. takie, przy ktorym regeneracja kre-
wedzi thgcej wymaga minimalnego zaostrzenia po-
wierzchni natarcia i przylozenia?).

Konstrukeja ta jednak nie gwarantuje zbyt
pewnego zamocowania plytki i ze wzgledu na
znaczne ostabienie trzonka moze znalezé zastoso-
wanie jedynie dla nozy stabiej obcigzonych.

Frezy

Wyb6r sposobu zamocowywania ostrzy zalgiy
od rodzaju i przeznaczenia freza. W przewazajd
cej ilosci przypadkoéw zalezy nam, aby sposob zé

2) Poréwnaj art. inZ. K. Albiriskiego ,Noze z wkladkami ze Spi
kanych weglikéw do szybkoSciowego skrawania‘‘, , Mechanik' %
szyt 11/51.

3) Poréwnaj artykuly: inZ. A. Ibzefik ,Analiza racjonalnego dobot
plytek i wktadek ze spiekanych weglikéw metali na noze tokarskie” =
. Przeglad Mechaniczny Nr 1/52; inz. K. Bardadin ,,Noze tokarske
z mechanicznie zamocowanymi plytkami z weglikéw spiekanych‘ Me:
chanik‘‘ Nr 10/52.
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 mocowania umozliwil nastawno$¢ ostrzy w celu Frezy tarczowe
regulowania szerokosci freza, jego $rednicy lub W konstrukcjach frezéw tarczowych stosuje-
 wreszcie obu wymiarow jednoczes$nie. my nastepujace rodzaje polaczen:
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a) do zamocowywania ostrzy ze stali szybko-
tngcej i wkitadek z nalutowanymi ptytkami
z weglikow spiekanych: Abl0, Abll, Abl2,
Bal, Ba3, Bb4, Bb5, Bb3;

b) do mocowania Wkladek z weglikow spie-

kanych: Abll, Abl2.

Polgczenie Abl0 nalezy do polaczen zezwala-
jacych na uzyskiwanie przestawnosci w kierunku
osiowvm i promieniowym, nadaje sie wiec do za-
stosowania w konstrukcjach frezow zespolowych.
Ten sposéb mocowania gwarantuje sztywne po-
wigzanie z korpusem, pozwala przeto réwniez na
mocowanie wkladek z wlutowanymi plytkami
z weglikow spiekanych. Pewng usterke konstruk-
cyjng stanowi gwint wykonany bezposrednio
w korpusie narzedzia. Powoduje to skrécenie okre-
su uzytkowania korpusu.

Zwroci¢ nalezy uwage, ze najmniejsze wysu-
niecie promieniowe ostrza rowne jest wielkosci
podziatki rowkowania. Spotyka sie nastepujace
wielkosei podziatek: 0,75; 1; 1,5; 2 mm. Widzimy
stad, ze w przypadku przywracania wymiarow
srednicowych narzedzia, wysuniecia przekraczaja
wielkos$ci zapasow na szlifowanie. Sposoby zmniej-
szenia tych wysunie¢ bez zmiany wielkosci po-
dzialek rowkowania omoéwione sg w dalszym cig-
gu (potagczenia Bal i Bas).

Polgczenia Abll i Abl2 zezwalaja jedynie na
regeneracje wymiaréw diugosciowych freza. Po-
faczenie Abll stanowi prawidlowe rozwigzanie
konstrukcyjne, jedynie wykonanie gwintu w kor-
pusie nie gwarantuje duzej diugotrwalosci obu-
dowy. Okres trwato$ci korpusu mozna zwiekszy¢
przez odpowiednie zaprojektowanie tulejek do-
ciskowych. Mianowicie otwory przejSciowe w tu-
lejkach winny by¢ o wiekszych $rednicach, niz te-
go wymaga wkret ustalajacy w nowej gltowicy.
Przy zniszczeniu gwintu w korpusie, wykonuje-
my ponownie w tych samych otworach gwint
wiekszej $rednicy, ratujac w ten sposob korpus,
bez potrzeby dorabiania nowych tulejek mocuja-
cych. Gwint wykonany w otworach tulejek stu-
zy jedynie do ulatwienia ich wyjmowania.

Rozwigzanie Abl12 mimo unikniecia gwintu w
korpusie jest ‘mniej poprawne konstrukcyjnie,
albowiem sity powstajace w momencie mocowa-
nia majg tendencje do odrywania wktadek od dna
gniazd. Powazng zaleta obu tych polgczen jest
ich uniwersalnos$é¢, dotyczaca mozliwos$ci mocowa-
nia tak wktadek ze stali jak i bezposrednio ptytek
z weglikéw spiekanych.

Polgczenia Abl0, Abll i Abl2 ze wzgledu na
znaczne zapotfrzebowanie miejsca na elementy
mocujace znajdujg zastosowanie jedynie w kon-
strukcjach narzedzi o malej iloSci zebow.

Nastepny rodzaj polaczen stosowanych we fre-
zach tarczowych stanowia polaczenia Bal i Ba3
oparte na rowkowanych elementach. Polgczenie
Bal oparte jest na osiowych rowkowaniach i dwu-
klinowym uksztattowaniu gniazd i wktadek. Dwu-
klinowo$¢ elementéw umozliwia nam osigganie
rownoczesnych wysunieé¢ osiowych i promienio-
wych wkiadek przy przestawianiu ich o podzial-

4) Patrz artykut inz. A. Ankiewicza ,Nowoczesne narzedzia skiada-
ne w Swietle literatury radzieckiej‘, Mechamk zeszyt 11/50.
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ke rowkowania?). Polgczenie nie wymaga zad.
nych dodatkowych elementéw mocujgcych. Pog
tym zezwala ono na wykonywanie narzedzi o ma
tej podzialce miedzyzebnej.

W przypadkach matych diugosci frezéw pols-
czenie Bal nie gwarantuje dostatecznej sztywno.
Sci. Stosujemy wowczas potaczenie Ba3, oparte na
rowkowaniach promieniowych. |

W zwiazku z Jednokhnowosma gniazda i wkiad-
ki, wysunieciom czolowym nie towarzysza wysu
niepia promieniowe wktadki.

Polaczenie to gwarantuje dostateczna sztyw-
nos¢ mocowania, nasuwa jednak powazne trud-
nosci technologiczne. W obu rozwigzaniach prze-
stawienie wktadki o podziatke rowkowania powo-
duje za duze jej wysuniecie w stosunku do ko
niecznych zapasow na przeszlifowanie narzedzia
W celu zmniejszenia wysunie¢ wkiadek wykonu-
je sie rowkowanie gniazd wzgledem siebie prze-;l
suniete o pét lub pewna czeéé podziatki zarysy
rowkowania. Zmniejszenie wysunie¢ osiagamy
wowecezas przez jednokierunkowe obwodowe prze- |
stawienie wkitadek do gniazd sasiednich. Przy
dalszym przestawieniu wkiadek do kolejnych na
stepnych gniazd nalezy réwnoczesnie przestawit
wkladki o podzialke rowkowania. Spelnieniu po-
wyzszych *zalozen konstrukeyjnych towarzyszy
dalszy wzrost trudnosci wykonania.

Potgczenia Bb4, Bb3 i Bb5 naleza do rozwig
zan stosowanych w konstrukcjach stabiej obcigzo-
nych narzedzi®), w ktérych nie zalezy na jakiej-
kolwiek regeneracji wymiaréow freza. Polgczenie
Bb2 pozwala na stosowanie wktadek z nalutowa-
nymi ptytkami z weglikéw spiekanych. |
Frezy trzpieniowe |

W konstrukcjach frezéw trzpieniowych znaj-
duja zastosowanie nastepujgce rodzaje potaczen:

a) do mocowania wkiadek ze stali szybkotng

cej: Ba2 i Bb8 |

b) do mocowania wkladek z weglikow spie-

kanych Aa9.

Potaczenia Ba2 i Bb8 oparte sg na rowkowa-
nych elementach. Polaczenie Ba2 stanowi rozwi-
niecie rozwigzania Bal.

Przez nachylenie spodu gniazda i przyjecie te-
go kierunku za kierunek rowkowan, otrzymuje-
my w przypadku narzedzi trzpieniowych przelo-
towos¢ gniazd niezbedng przy ich wykonywaniu
Wartos¢ polaczenia pozostaje bez zmiany.

Rozwigzanie Bb8 ma na celu unikniecie wyko-
nywania rowkowan w gniezdzie korpusu. Teg
rodzaju konstrukcja utrudnia jednak ustawianie
wkladek. Pewnym niedociagnieciem konstrukeyj:
nym jest oparcie wkladki na elemencie ruch¢-
mym (klin mocujacy). |

Polgczenie Aa9 nadaje sie do trzpieniowych
narzedzi o malej liczbie zebow do szybkosciowe: |
g0 frezowania. Gwarantuje ono sztywne zwiaz-
nie wkladki z weglikow spiekanych z korpusem
narzedzia. Powazne zalety polgczenia stanowid
nieczulo$é na réznice wymiarowe grubosci wkie
dek oraz brak gwintu w korpusie narzedzia.

(c. d. n.)

) rugczenie Bb4 jest rozwigzaniem zalecanym wg norm  niemiet
kich DIN.
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OBROBKA SKRAW ANIEM PLASTYKOW

: Artykut on}awia narzedzia i warunki skrawania mas plastycznych droga toczenia, wierce-
nia, frezowania, strugania, gwintowania, ciecia na pitach, nozycach i szlifierkach.

1. Uwagi ogolne

Masy plastyczne jako materiaty o réznorod-
nym przeznaczeniu osiggnely duze znaczenie
w technice. Wobec duzego rozpowszechnienia tych
materialéw wazne jest, aby pracownicy techniczni
zaznajomili sie z nimi z punktu widzenia mozli-
wosei ich obréobki przez skrawanie.

W przemysle spotyka sie dwa podstawowe ro-
dzaje plastykow, tzw. termo-zestalane i termo-pla-
styczne. Materialy termo-zestalane sa nietopliwe
i raz sformowane podeczas ich produkcji nie dadzg
sie¢ ponownie przerobi¢ drogg stopienia i uformo-
wania. Natomiast druga odmiana materiatow —
termo-plastyczne pod wplywem temperatury i cis-
nienia miekng, mogg wiec by¢ ponownie przera-
biane metoda plastyczng.

Wiasno$ci fizyczne poszezegolnych materialow
plastycznych sa bardzo rézne. Tablica I podaje
wlasnosci niektorych z nich.

TABLICA [
Wlasnosci czesSciej stosowanych materialow plastycznych

| et as Wytrzym. Ol?ra—

Materiat ; 1}:1[])3 e na rozcigg.| bial-

| 2 kG/mm? | no§¢*)

TERMOZESTALANE '
Fenol — formaldehyd maczka drzewna | 4,97 Sr
warstwowany papier 5,6—14| D
odlew bez wypet. |6,2+-7,35| Bd
Fenol — furuvol imaczka drzewna | 4,2--6,3 Sr.
Zw. melaminowe l celuloza 5,95-+-9,8 | Nz
Zw. mocznikowe celuloza 5,6--9,1 Nz
Wulkanizowana fibra 428 | D
Warstwowana lignina | 5,6--8,4 D
TERMOPLASTYCZNE |

Octan' celulozy Zywica 2,1+-6,3 D
Octan-maslan celulozy Zywica 2,1-+-525| ‘D
Etylo-celuloza o 2,1--6,3 D
Azotan celulozy — 2,87 D
Polistyren zywica 4249 | Nz
Polietylen 5 1,252,451 D
Nylon \ 5 6.65+7,7| Bd
Metakylan metylowy A 3,5+17,7 Bd
55 s odlew 4284 | D
Octan chlorowinylowy sztywny 4,9~ D
Chlorek winylowy 1,05+-5,95| Nz
Chlorek winylidenu 3,15-=-5,6/[" D,
Winylo aldehyd mas. sztywny 3,5+6,3 D

*) Obrabialno$¢ przez skrawanie: Bd — bardzo dobra,
D — dobra, Sr — $rednia, Nz — niezla.

Uwaga: podane cyfry nalezy uwazaé w wiekszosci
przypadkéw za przyblizone: zalezne sa one iod wielkoSci
przedmiotu, jego ksztattu oraz od sktadu materiatu.

Masy plastyczne mozna obrabiaé na normal-
nych obrabiarkach do metali, natomiast narzedzia
skrawajace musza juz byé specjalnie przystosowa-
ne do tego rodzaju prac. Szybkosci skrawania, po-
suwy i gtebokosci w wiekszosci przypadkow sto-
suje sie takie same jak przy obrébce twardego
drewna, mosigdzu lub miedzi.

W og6lnosci specyficzne wlasnosci mas pla’styf
cznych powoduja pewne réznice podczas obrobki

w stosunku do obrobki metali; a wiec mniejsze
w stosunku do metali opory skrawania zezwalajg
na stosowanie wiekszych szybkosci skrawania i po-
suwow, a narzedzia powinny posiadaé na og6l
wicksze katy przytozenia, a mniejsze katy natar-
cia w stosunku do narzedzi przeznaczonych do
obrébki metali.

Male przewodnictwo cieplne materiatow pla-
stycznych wymaga szybkiego odprowadzenia cie-
pla podczas skrawania, w celu zabezpieczenia
obrabianego materiatu i narzedzia.

Ze wzgledu na znaczng zdolno$é niektérych pla-
stykéw, $ciarania ostrzy narzedzi zachodzi® ko-
nieczno$¢ stosowania narzedzi z naktadkami ze
spiekanych weglikéw lub narzedzi z ostrzami azo-
towanymi.

2. Toczenie

Przy toczeniu materiatéw plastycznych o wy-
borze noza tokarskiego decyduje wypelniacz ma-
teriatu plastycznego. Przy obrabianiu materiatu
0 wypelniaczu z tkaniny mozna uzy¢ noz ze stali
szybkotngcej, natomiast dla materialu o wypetnia-
czu z papieru, azbestu, szkla i grafitu nalezy uzy¢
nozy z naktadkami ze spiekanych weglikow.

Normalnie uzywane katy zaostrzenia nozy
z naktadky ze spiekanych weglikéw sg nastepu-
jace: kat przylozenia a = 8—10° i kat natarcia
Y = okoto 209.

Gladkoé¢ obrabianej powierzchni plastykow
jest w duzym stopniu zalezna od wlasciwego usta-
wienia noza.

Podczas toczenia plastykow formowanych ze
zwigzkow fenolowych, noéz nalezy ustawié nieco
powyzej osi toczenia. Wiér winien mieé ksztalt
diugiej cienkiej wstegi. Szybkosci skrawania zale-
ca sie stosowa¢ przewaznie duze, wynoszace od
215-—275 m/min. Zasadniczo toczenie odbywa sie
na sucho, chociaz mozna uzywac¢ cieczy chlodzacej
(jednak niezasadowej).

Masy plastyczne uwarstwione z wypelniaczem
szklanym lub azbestowym nalezy obrabiaé z szyb-
koscig skrawania wynoszacg okolo 120 m/min,
a masy z wypelniaczem z tkaniny z szybkoscia pra-
wie dwukrotnie wiekszg. Wymienione szybko$ci
skrawania stosuje sie w przypadku uzycia nozy
z nakladkami ze spiekanych weglikow. Wielko$é
posuwu zalezna jest od wymaganej gladkosci po-
wierzchni i zwykle wynosi okoto 0,25 mm.

3. Wiercenie

O wilasciwym przebiegu wiercenia otworow
w materiatach plastycznych decyduja: konstrukeja
wiertla, szybkos¢ wiercenia oraz sposéb chlodzenia
wiertla.

Konstrukcja wiertel Przy wierce-
niu otworéw przelotowych, wiertto krete powinno
posiada¢ ztobek Srubowy o matym kgcie nachyle-
nia, natomiast przy wierceniu otworow $lepych —
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duzy kat nachylenia ztobka. Wiercgc materiaty
z octanu i azotanu celulozy nalezy uzy¢ wiertta
o matym kacie nachylenia ztobka (okoto 179), gdyz
w ten sposéb zmniejsza sie nagrzewanie wiercone-
go materiatu, zas widry sg szybciej odprowadzane.
W przypadku wiercenia mas uwarstwionych, pra-
wie nie powinno by¢ tysinki wiertta, a to dla za-
pewnienia jak najtatwiejszego odprowadzenia wid-
row. Liysinke wiertta usuwa sie przez poszerzenie
ztobka. Cheac uzyskaé jak najlepsze wiercenie zale-
ca sie uzywac wiertta o szerokich i dobrze wypole-
rowanych zlobkach Srubowych.

Przy wierceniu cienkich ptyt i tulejek normal-
nie uzywa sie wiertta o kacie wierzchotkowym 90°,
chociaz réwniez moze by¢ stosowany i kat 60°. Dla
wiercenia $lepych otworéw niepozadane sa wier-
tta o matym kacie zaostrzenia.

Wiertta z naktadkami ze spiekanych weglikow
uzywa sie do wiercenia otworéw o Srednicy po-
wyzej 6 mm w materiatach uwarstwionych o wy-
pelniaczu azbestowym lub szklanym.

Z uwagi na to, ze materiat warstwowy nieco sie
kurezy po wyjeciu wiertta, dla osiagniecia zadanej
$rednicy nalezy stosowaé wiertta o Srednicy wiek-
szej o 0,056 do 0,1 mm od wymaganej Srednicy
otworu.

Stosuje sie rowniez wiertta specjalne o jednym
ztobku; zapewniajg one lepsze odprowadzenie cie-
pia.

Rozwiertaki do wykanczania otworéw w mate-
rialach plastycznych powinny byé nastawne.

Szybkosé skrawania podczas wierce-
nia dochodzi do 90 a nawet 105 m/min, o ile wier-
tlo jest odpowiednio zaszlifowane, a odprowadze-
nie ciepta jest dobre. Dla materiatow z metakryla-
nu metylowego i z polistyrenu oraz dla materia-
16w uwarstwionych o wypelniaczu szklanym na-
lezy stosowac mniejsze szybkosci. Posuw nalezy
stosowac¢ duzy z tym jednak, ze na poczatku wier-
cenia powinien on by¢ mniejszy, aby unikna¢ pe-
kania powierzchni.

Poglebianie i nawiercanie mozna wykonywac
z szybkoscig okoto 60 m/min, przy czym normalnie
stosuje sie reczny posuw. Checac wierci¢ wzdluz
warstw, nalezy materiat zacisng¢ w imadle lub
miedzy dwiema plytami; natomiast przy wierceniu
prostopadiym do warstw materiat musi silnie
przylega¢ do piyty drewnianej lub metalowej
przez caly czas wiercenia tj. do momentu gdy
wiertlo przejdzie caltkowicie przez wiercony mate-
rial. Przy stosowaniu chtodzenia mozna stosowac
wicksze szybkosci wiercenia.

Jako Srodki chtodzace moga byt sto-
sowane:

a) strumien sprezonego powietrza, ktory dzia-
lajge intensywnie chlodzgco jednoczes$nie usuwa
wiory,

b) strumien wody jest stosowany przy materia-
lach uwarstwionych o wypelniaczu szklanym.
Oproécz zmniejszenia nagrzewania wiertia, uzysku-
jemy jednocze$nie pochlanianie pytu,

c) olej zmieszany z woda stosujemy przy wier-
ceniu przedmiotow z octanu celulozy duzymi szyb-
kosciami, .

d) mydto, w ktérym zanurza sie wiertto po wy-
wierceniu co trzeciego lub czwartego otworu.

Przy wierceniu glebokich otworéw nalezy cze- |

sto wycofywaé wiertto.

4. Frezowanie

Materiaty uwarstwione z wypelniaczem azhe-

stowym lub szklanym oraz wszystkie inne mate. |

rialy uwarstwione nalezy obrabia¢ frezami z na-

kladkami ze spiekanych weglik6w, stosujac male |

katy natarcia. Przy obrdobce materialéw uwar-
stwionych nalezy stosowaé frezowanie wspo6ibies-
ne, gdyz w ten sposéb maleje niebezpieczenstwo
rozdzielenia warstw.

Podczas frezowania gltowicami frezowymi sto-
sujemy z reguly ujemne katy natarcia (rys. 1).
Najlepsze wyniki osiaga sie przy szybkosci skra-
wania 180—300 m/min.

; 10° %
—i\“—/' i
el
=)
C

Rys. 1.
weglikow do obrobki mas plastycznych.

Dla obrobki materiatow z wypelniaczem z tka- &

niny bawelnianej nalezy stosowa¢ maksymalne
osiggalne predkosci obrotowe wrzeciona frezarki
na jakie pozwala wytrzymalto$é freza. Posuw nie
powinien by¢ wiekszy niz 500 mm/min.

Powyzsze dane odnosity sie do obrobki na fre-
zarkach do metali.
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Glowica frezowa z nakladkami ze spiekanych |

Materiaty plastyczne z octanu celulozy (tzw. |

akrylowe) mozna z powodzeniem frezowaé na fre- -

zarkach do drewna. W tym przypadku frez powi-
nien posiadaé¢ kat przytozenia a od 10 do 159, a kat

natarcia Yy = 0—10° Do frezowania ksztaltowego
lub do prostokatnych kanatéw zaleca sie stosowat
szybkosé skrawania okolo 2000 m/min; nalezy sto- |
sowa¢ frezy o 6 do 10 ostrzach. Przy uzyciu fre- |

z6w o Srednicach od 20 do 125 mm szybko$¢ skra-
wania wynosi od 600 do 1500 m/min.

Celem unikniecia zadzierania, pekania i zagrze- |

wania sie materiatu podczas frezowama rowkow,

krawedzie tnace ostrzy czolowych powinny byt

Rolka prowadzgca

)

ﬂ) Rolka prowadzaca

Plastyk_ Plastyk

Mate
2zackraglente

: o
' Stat)
22) - 188/51-R2

2. Frezowanie krawedzi mas plastycznych mna fre-
A zarkach do drewna,

Rys.
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rozmieszczone na powierzchni lekko wklestego
stozka. Frezowanie nalezy prowadzi¢ przy matym
posuwie. Nacisk materialu na frez nie moze byé
zbyt duzy, albowiem w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie materiatu.

Przy frezowaniu krawedzi pltyt i listew (tzw.
fugi® rys. 2), podczas ktérego krawedz materiatu
jest prowadzona po rolce prowadzacej, miejsce
styku z rolka musi by¢ stale dobrze smarowane
gestym smarem, celem niedopuszezenia do nad-
miernego nagrzewanla sie materiatu.

5. Gwintowanie

Gwintowanie reczne. Do gwintowa-

nia zewnetrznego i wewnetrznego w materiatach
plastycznych uzywa sie normalnych narzedzi.
Przy gwintowaniu materiatéw uwarstwionych do-
bre wyniki osigga sie; stosujgc gwintowniki ze stali
szybkotnacej azotowane lub chromowane. Gwin-
towniki powinny mie¢ Srednice wieksza o 0,05—
- —0,15 mm od nominalnej Srednicy gwintu, z uwa-

gi na kurczenie sie¢ otworu po skonezonym gwin-

towaniu. :

Zaleca sie uzywa¢ gwintowniki dwu- lub trzy-
zlobkowe. Dla zapobiezenia tworzeniu sie zadzio-
row kat natarcia powinien by¢ ujemny (y = oko-
to —59).

Przy gwintowaniu otworéw réwnolegltych
do warstw materiat nalezy Scisng¢ w imadle lub
miedzy dwiema plytami; krawedzie otworu od
strony wyjscia gwintownika powinny by¢ sfazo-
wane. Nalezy réwniez zastosowaé plytke z otwo-
rem dociskang do powierzchni wylotowej gwintow-
nika. Celem zapobiezenia odkruszaniu sie wierz-
chotkéw gwintu i uzyskania gwintu czystego na-
lezy otwory pod gwint wykonaé¢ nieco wieksze niz
to wykonuje sie w metalach.

Przy recznym gwintowaniu otworow o Sredni-
¢y do 5 mm chlodzenie nie daje zadnego efektu;
przy wiekszych Srednicach zaleca sie stosowac sta-
by roztwér mydta.

Gwintowanie maszynowe. Nacina-
nie gwintéow na tokarce mozna wykonac przy po-
mocy:

1) nozy grzebieniowych, ktére winny mie¢ du-
zy kat przytozenia (okolo 30°), za§ kat natarcia
ujemny (y = okoto —109);

2) nozy profilowych krazkowych lub normal-
nych. Stosowaé nalezy jednak male gtebokosci
skrawania. :

Podczas maszynowego nacinania gwintow
W materiatach uwarstwionych wystepuje niebez-
Pieczenistwo odkruszania sie i odtamywania mate-
riatu,
~ Nacinajac gwint o przekroju tréjkatnym, nale-
Zy sanki narzedziowe tokarki nastawi¢ pod katem

0% a néz powinien by¢ tak zeszlifowany, aby
skrawal tylko z jednej strony. Wystarczajacym na
0g0t Srodkiem chlodzacym jest woda. Przy gwin-
Fowaniu glebokich otworéw zaleca sie stosowac
Srodek chtodzacy skladajacy sie z 40% nafty i 60%
o}eju gazowego. Dobrym chlodziwem jest rowniez
silny strumien stabego roztworu mydla.

Z praktycznych zalecen w zwigzku z gwinto-
Waniem nalezy wymieni¢ nastepujace:

1) przedmioty z octanu celulozy nalezy przed
gwintowaniem trzymaé¢ w temperaturze 22°C
przez 24 godziny;

2) przedmioty ze zwigzkow akrylowych mozna
normalnie gwintowaé¢ z tym jednak, ze polgczenie
gwintowe nie bedzie narazone na drgania lub
obcigzenia. W przypadku gdy polaczenie gwinto-
we ma by¢ narazone na drgania lub powazniejsze
obcigzenia nalezy stosowac gwint o duzym skoku.
Przy gwintowaniu w tym materiale nalezy stoso-
wac szybko$¢ skrawania o 20% nizsza niz przy
innych plastykach.

6. Struganie

Przy struganiu plastykéw nalezy zwraca¢ uwa-
ge na szybkosé skrawania. Dla plastykow z wypel-
niaczem szklanym, papierowym i azbestowym na-
lezy stosowaé szybko$¢é skrawania od 15 do
25 m/min, a dla wszystkich innych plastykéw od
20 do 28 m/min. Posuw powinien byé¢ od 0,25 do
0,40 mm/skok.

7. Ciecie

W zaleznosci od rodzaju i ksztattu materiatu
oraz sposobu ciecia uzywa sie pit tasmowych, tar-
czowych, tarcz szlifierskich oraz nozyec.

Pily tasmowe. Materialy uwarstwione
mozna cigé¢ pilg taSmowg (uzywana do ciecia drew-
na) o grubosci 0,8 mm i podzialce zebéw od 3,5 do
6,5 mm. W zaleznosci od promienia krzywizny wy-
ciecia, szeroko$¢ pity tasmowej waha sie od 10
do 16 mm. Celem otrzymania gladkich krawedzi
przeciecia nalezy stosowaé maty posuw i pite tas-
mowg o drobnych i nierozwiedzionych zebach.
Przy uzyciu pity o grubych i lekko rozwiedzionych
zebach mozna zastosowaé szybszy posuw, lecz
wowezas krawedzie przeciecia nie sg gladkie.

Przy ciaglym cieciu materialu o grubosci po-
wyzej 25 mm (ciezka praca), nalezy uzywac pity
o grubosci okoto 0,6 mm. Przy pracy lekkiej nale-
zy uzywac pity o grubosci 0,4 mm. Szybkos¢ pity
taSmowe]j powinna znajdowac sie w granicach od
300 do 450 m/min.

Pily tarczowe. Pily tarczowe do ciecia
plastykéw winny by¢ na powierzchniach czoto-
wych dwustronnie wklesto szlifowane. Podziatka
zebow powinna by¢ tym wieksza, im wieksza jest
Srednica pity i im grubszy jest ciety materiat. Do
ciecia materiatow uwarstwionych z wypelniaczem
z tkaniny bawelnianej nalezy uzy¢ stalowej pity
tarczowej o podzialce zebow od 3,5 do 6,5 mm
i szybkosci obwodowej 3000 m/min.

Dla materialéw grubszych niz 12 mm zaleca sie
uzywac¢ pily tarczowej o S$rednicy od 250 do
360 mm, podziatce zebow od 4,5 do 6.5 mm. Do
ciecia materiatéw formowanych ze zwigzkéw akry-
lowych najlepiej nadaje sie pita tarczowa o zebach
lekko rozwiedzionych i podziatce od 3 do 4,5 mm;
szybko$é skrawania 2500 m/min. Pila taka daje
gtadkyg krawedz przeciecia.

Tablica II podaje charakterystyke ciecia na pi-
tach dla réznych rodzajow materiatu.

Wielko$¢ posuwu przy cieciu na pile tarczowej
zalezna jest od grubosci cietego materiatu i rodza-
ju ciecia.
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TABLICA II
Podzialki zebow pil i szybkoSci skrawania przy przecinaniu

Sl grubo¢¢é w mm grubo$¢ w mm
Material 12 | 50 e 100 E 150 12 | 50 |00 =150
podziatka pity w mm szybko$¢ skrawania w m/min.
Azotan celulozy (bez wypelniacza) A 6 8 120 1370 1220 1130 1000
i MO#ctEchi):maérlap celu]qzy TR e 6 8 12 1280 1130 1070 o |
7”ZW, fenolowg formowane bez wypelpiacza 44 ST 8 12 1400 1220 1070 900
2 5 ‘w arkuszach z wli%aqu Z pa- R : o
e e 4 6 8 12 1370 1310 1220 1070
% ; w arkuszach z wkladka ze | R R
_ Tt STty 4 6 8 12 1200 1040 850 760
; ,, formowane z wypelniaczem |, | 3 o IR
iy 4 6 8 12 900 760 550 550
5 ,,  formowane z wypelniaczem |  , B
et e , 4 ; 6 8 12 1340 1100 820 760
Polistyren bez wypelniacza B [ 4 e é 8 12 1440 1370 1280 1220 |
Mocznik formaldehyd (bez wypelniacza) L T e 8 12 1440 18705 280 1220
Melimine-formaldehyd (béz wypelniacza) | 4 |7 € 8 120 [1370, | (13100 (122077 ) IS0
Zw. winylowe (bez wypelniacza) | 4 6 8 12 1440 1370 1280 1220
Zalecane szybkosci posuwu podezas ciecia Nozyce. Plastyki uwarstwione w zaleznosci

wzdluznego arkuszy sg nastepujace:

Grubo$¢é materiatu Posuw

do 25 mm do 2700 mm/min
25 — 40 . mm do 1200 mm/min
40 — 60 mm do 600 mm/min

powyzej 60 mm do 240 mm/min

Przy cieciu arkuszy w poprzek nalezy stosowac
posuw o polowe mniejszy od podanych wartosci.

Tarcze szlifierskie. Tarcze szlifier-
skie stosuje sie do ciecia materiatéw o wypelniaczu
szklanym lub azbestowym. Do ciecia materiatéw
o grubosci ponizej 25 mm nalezy uzy¢ tarczy
o Srednicy 300 mm, grubosci 3 mm iziarnistosci 50.
Materiaty grubsze niz 25 mm nalezy cia¢ tarcza
z weglika krzemu o $rednicy 350 mm, grubosci
6 mm, ziarnistoSci 24 i szybkosci obwodowej
60 m/sek. L

Chlodzenie na ogdt stosuje sie przy cieciu gru-
bych materiatéw lub zlozonych w pakiet arkuszy
o matej grubo$ci. Jako Srodek chtodzacy dobre wy-
niki daje woda, ktéra zapobiega przypaleniu sie
krawedzi, oraz zmniejsza dymienie. Dla zabezpie-
czenia sie przed rdzewieniem pit nalezy dodawac
olej.

od ich grubo$ci mozna cia¢ nozycami recznymi,
noznymi lub mechanicznymi. Na nozycach me-
chanicznych tzw. gilotynach moga byc ciete arku-
sze o grubosci 3—10 mm. Luz miedzy nozami po-
“ winien by¢ 0,50—0,08 mm. W celu wyeliminowa-
nia po$lizgu, ciety arkusz musi by¢ dobrze docis-
niety przytrzymywaczem. Ostrza nozy nozyc me-
chanicznych powinny posiadac tysinke o szerokosci
0,05 mm, nachylong pod matym katem do plaskie]
powierzchni. Liysinke szlifuje sie recznie przy po-
mocy kamienia szlifierskiego.

Przed cieciem korzystnie jest podgrzac¢ arkusz
strumieniem gorgcego powietrza do temperatury
okoto 35 na powierzchni arkusza lub wyzej w za-
lezno$ci od twardo$ci materiatu. Arkusze z octanu
celulozy po podgrzaniu staja sie plastyczne i pod
naciskiem noza uginajg sie nieco, jednak ugiecie
to znika po przecieciu, z tym Ze jedna krawed:
przeciecia staje sie¢ wklesta, a druga wypukila. Na-
lezy nadmieni¢, ze przy cieciu na ogo6t nie jest mo-
zliwe uzyskanie gladkiego prostopadlego przecie-
cia, szczegblnie przy cieciu grubych arkuszy.

UCHWYT DO MOCOWANIA PRZY SZLIFOWANIU FREZA MODULOWEGO

Na ogot frezy modutowe mocuje sie do szlifowania
otworu z jednego rczota w uchwycie samocentrujacym,
poprzez rozcietg tuleje. Centrowanie przy tym odbywa
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sie przy pomocy czujnika, ktérego nézka jest dostawiana
do czota freza,

Sposéb ten nie usuwa catkowicie bicia ani poosiowego
ani pro«mienioWego, wobec czego frezy tak wykonane Wi-
kazujg znaczne biedy.

Przedstawiony na rysunku sposob mocowania nie Wy-
kazuje tych bledéw. Frez bazuje sie na profilu zatoczo-
nym w tarczy 1, ktéra posiada wewmnatrz zabki o talkie}
samej ilosci co i frez, W tarczy tej jest zaszlifowana pry-
zma o skoku odpowiadajacym zatoczeniu zebé6w mo0Co-
wanego freza.

Po wprowadzeniu zabkow freza w pryzme .térczy mo-
cujemy .go Srubg 4. Do wyjmowania freza stuzy klucz 2
z kotkiem 3.

Twoércy usprawnienia Jerzy Miracki i T0-
deusz Sajnok, Fabryka Wyrobow Precy-

zyinych im. Gen, Swierczewskiego w War-
szawie.
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OBROBKA SKRAWANIEM CZESCI METALIZOWANYCH
NATRYSKOWO

Poniewaz warstwa metalu natryskanego rézni
sie swa budowa w sposéb zasadniczy od metalu li-
tego, wywiera to zasadniczy wplyw na przebieg
obrobki skrawaniem przedmiotéw metalizowa-
nych. W zwigzku z tym dobér warunkéw skrawa-
nia jest z reguly rézny w stosunku do obrébki te-
go samego gatunku materialu w postaci litej.

Na podstawie szeregu doswiadczen ustalono
warunki skrawania dla obrébki réznych metali.
Maja one charakter raczej orientacyjny, poniewaz
na obrabialno$¢ warstwy wplywa wiele czynnikoéw,
ktore zmieniaja jej strukture i witasnosci w spo-
sob nieraz bardzo znaczny. Czynnikami tymi sg
przede wszytkim sklad i sposéb wykonania drutu,
spos6b wykonania warstwy, a wiec charakter pto-
mienia, odlegtos¢ pistoletu od przedmiotu, doktad-
nos¢ rozpylenia, czysto$¢ powietrza uzytego do
rozpylenia i inne. Z tych powodéw do danych
wzietych z tablic, trzeba czesto wprowadzaé po-
prawki, ktore ustala sie drogg praktyki.

Obrobke powierzchni nametalizowanej mozna
wykona¢ struganiem, frezowaniem, toczeniem,
wierceniem i szlifowaniem.

Ogoélna zasada przy toczeniu warstwy natrys-
kanej jest ustawienie noza nieco powyzej osi
przedmiotu, przez co usuwa sie lub przynajmniej
zmniejsza tendencje do wyrywania czastek z po-
wierzchni. Obrobiona powierzchnia, na ktérej zo-
staty slady podobne do uktué szpilka wskazuje, ze
n6z osadzony byt zbyt nisko albo tez, ze inne para-
metry skrawania przyjete byly nieprawidtowo
(rys. 1).

Nastepnie nalezy zwraca¢ uwage na to, aby
narzedzie nie podrywalo warstwy, zwlaszcza na
brzegach. Przed rozpoczeciem obrobki wszystkit’e
miejsca wzniesione dobrze jest uprzednio zdja}c
pilnikiem lub zeszlifowaé, aby zabezpieczy¢ sie
przed mozliwoscia zaglebienia, co moze spowodo-
waé wyrwanie czesci warstwy natryskanej.

Ze wzgledu na to, ze struktura warstwy natrys-
kanej jest zblizona do struktury zeliwa, nale;y
uzyé nozy stosowanych do zeliwa, przy czym zbie-
rany wiér musi byé bardzo maty. Sam ksztalt na-
rzedzia nie jest szczegdlnie wazny. Pracuje bo-

wiem jedynie wierzchotek narzedzia, ktérego pro-
mien zaokraglenia nie powinien przekraczaé
0,1 mm. Kat przylozenia narzedzia winien byé
mozliwie maty, aczkolwiek jego wielko$é ma dru-
gorzedne znaczenie. Poniewaz narzedzie zbiera je-
dynie maty wiér, wystepujace sity sa niewielkie.
Niemniej nalezy zwracaé uwage na sztywnos$é
noza.

\ODr;E: \/ \* IMozliwie maty
kat przytozema

rat

:l_—:7 1 89/57R? i

0°
Rys. 1. N6z do skrawania warstw natryskowych.

Korzystne wyniki daje skrawanie z chlodze-
niem olejem lub terpentyna. o

Uzycie nozy ze spiekanych weglikéw jest i tu-
taj korzystne, poniewaz pozwala na stosowanie
wiegkszych szybko$ci skrawania, daje wieksza od-
pornos¢ narzedzia na Scieranie i pozwala uzyskaé
gladszg powierzchnie.

Zuzycie noza wskutek $cierania wystepuje przy
obrébce warstwy natryskanej w stopniu nieco
wiekszym, niz przy obrobce tych samych materia-
16w w formie litej.

Tablica I podaje warunki skrawania podczas
toczenia. j

Glebokos$¢ skrawania waha sie przecietnie
w granicach od 0,2 do 0,6 mm.

Nalezy zawsze pamietaé, ze wiasciwg obrobka
wykanczajaca powierzchni metalizowanej jest szli-

~ fowanie.

Ogélne zasady szlifowania sg nastepujace: szli-
fowanie przeprowadzaé nalezy raczej na mokro,
oraz stosowac tarcze o $redniej twardosci — kar-
borundowe, o do$¢ grubym ziarnie i o niskiej wy-
trzymatosci spoiwa, aby =ziarno moglo sie tatwo
wylamywac (tarcze miekkie); ma to na celu zapo-

TABLICA I
NioZ S B
T Ze stali szybkotnacej ] Ze spiekanych weglik6w
dlote! ‘predko$¢ skrawania posuw predkosé skrawania posuw
o m/min. p» mm/obr. 2 m/min. » mm/obr.
aluminium 45 — 60 05085703 T SO0 210,762 51507
babbit | 45—76 0,13 — 0,18 50—85 1,27 —2,03
_braz, mosiadz, miedz, nikiel. monel . 31—38 0,08 — 0,13 =45 0,762 — 1,27
| cyna, cynk, olow ' 45 — 176 0,13 —0,18 L) 1:525% 2:08
|_stale o niskiej twardosci M ek OISF02S T Iiee0, 7 T2 04 N
stale twarde (0,45—1,2 °C) szlifowanie ~ szlifowanie B0 0,2 — 0,4
_stal nierdzewna o 31—38 0,08—0,13 35—45 0,762 — 1,27
stal chromowa szlifowanie szlifowanie 9—12 0,762 — 1,27
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bieganie zamulaniu sie tarczy. Wiasnie zamulanie
tarcz spowodowato w wielu przypadkach zarzuce-
nie natryskiwania, poniewaz rzekomo ,material
nie daje sie obrabiac¢. Tendencja do zanieczyszcze-
nia sie (zapychania) tarczy szlifierskiej przy szli-
fowaniu powierzchni metalizowanych jest wieksza
niz przy szlifowaniu powierzchni hartowanych.
Przy szlifowaniu na sucho, dla zmniejszenia ten-
dencji do zabijania sie tarczy, smaruje sie szlifo-
wang powierzchnie lekkim olejem maszynowym.
Nalezy rowniez zwrdéci¢ uwage, aby nie przepalié
warstwy i szlifowa¢ od $rodka ku krawedzi obra-
bianego przedmiotu.

Zarowno przed szlifowaniem jak réwniez przed
innymi rodzajami obrobki skrawaniem zaleca sie
nasyci¢ warstwe mieszaning zawierajgcg okolo
50% oleju parafinowego i okoto 50% oliwy ma-
SZynowej.

WL DG BRGNS

Najlepiej dokona¢ tego przez zanurzenie i pod-
grzewanie do temperatury 70-+-80°C w czasie ok,
0,5 godz. Otrzymamy woéwczas powierzchnie bar-
dziej gladka i fadniejsza oraz warstwa uzyska lep-
sze wilasnosci smarownicze; ma to szczegblne zna-
czenie dla ttokow, trzonéw tlokowych czopéw na-
pedowych itp.

Obrébka cieplna warstwy natryskanej, jak np.
hartowanie, nie jest ani wskazana ani potrzebna,
gdyz mozna dobiera¢ twardosé powierzchniows
warstwy z duza swobodg, uzywajac odpowiedni
drut, odpowiedni stosunek mieszanki palnej i sto-
sujac chtodzenie. Korzystnie jest stosowa¢ wyza-
rzenie. Wyzarzenie powoduje zawsze spadek twar-
dosci i zarazem zmniejsza kruchos¢ warstwy, po-
lepsza w pewnym stopniu wigzanie warstwy, po-
niewaz usuwa naprezenia wewnetrzne.

PRZYRZAD DO PRAWIDLOWEGO USTAWIANIA
BLASZANYCH ELEMENTOW RUROWYCH PRZY
SPAWANIU

Przy budowie kominéw o &rednicy 300 — 500 mm,
spawanych z rurowych elementéw blaszanych, duze
trudnos$ci sprawia prawidlowe ustawienie elementow
podczas spawania,

1

|
o g

] .
]

H-45/53-R1

Aby te prace utatwi¢, mozna zastosowaé przyrzad wy-
konany w postaci opaski blaszanej 1, Scigganej dwiema
Srubamj 2, Na obwodzie przyrzad posiada wyciete pro-
s‘tokqtne otwory 3 o wymiarach 50 X 150 mm. Opaska
1 jest zwinieta z pasa blachy o grubos$ci 4 mm i szero-
koSci 200 mm.

Przed spawaniem elementéw rurowych nakltada sie
opaske ma koniec jednego elementu, skrecajac ja lekko
Srubami, po czym ustawia sie nastepny element tak, aby
styk elementéw wypadt w $rodku opaski 1, i za pomo-
cg Srub 2 zaciska sie opaske na lgczonych elementach
uzyskujgc ich prawidiowe polozenie. Elementy laczy sie
' spoing poprzez otwory 3 w opasce, po czym po zluzowaniu
Srub przesuwa sie opaske-na drugi koniec dolgczonego
elementu i mocuje sie w miej nastepny rurowy element
blaszany.

Zastosowanie tego sposobu skrécito czas spawania
‘oraz ulatwilo prostoliniowe zmontowanie komina,

Tworca usprawnienia Aleksander Cieplitiski, PKP MD
Lublin,
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PRZYRZAD DO WYTACZANIA STOZKOW NA
WIERTARKO-FREZARCE

Wy’cabzande stoikdwych otworéow ma wiertarko-fre-
zarce nastrecza duze trudno$ci. Do tego celu nalezy uzyé
specjalnych przyrzadow. Jeden z takich przyrzadéw
przedstawia zalgczony rysunek, Sklada sie on z dwoch
oddzielnych cze$ci: trzpienia 1 z narzedziem 2 i czopem
wodzgcym 5, oraz liniatu wodzjcego 10. Trzpien 1 osa-
dzony we wrzecionie 8 wiertarko-frezarki jest wodzony
w podirzymce 9. Linial wodzacy 10 jest osadzony wraz
z jego obudowa 11 na tarczy obrotowej 12.

/s 2 4 10 4

lr/ 1l
[ ot s S MR
e e o i e
W_XE{ & J'Lt 7 7 !
HE e 3/ i
— v

Przez przesuw obracajgcego sie wrzeciona 8, przesu-
wa sie rowniez trzpien 1 z mozem 2, przy czym koncowka
4 dzwigni 3 obracajacej sie okolo czopa 7, wodzonego
wzdluz nastawnego liniatu 10, powoduje wychylanie sig
tego noza. Zrozumialg jest rzecza, ze linial 10 musi obra-
caé sie z ta sama predkosScia obrotowag co wrzeciono 8.

Odchylenie limiatu 10 jest:

1) wieksze od pochylenia ofworu wytaczanego, gdyz
stosunek ramion dzwigni 4 jest w przyblizeniu réowny
1R

2) skierowane przeciwnie jak w otworze obrabianym.
Wychylenie linialu jest regulowane S$rubg 13. Po usta-
wieniu liniatu zaciska sie go Srubami 14.

Dzieki duzemu przelozeniu dzwigni 4 mozna uzyskat
bardzo dokladne wykonanie otworu stozkowego, gdyZ
niedoktadno$¢ ustawienia linialu 10 spowoduje 5-krot-
nie mniejszy blad w obrabianym otworze,

Twoérca usprawnienia Stefan Zarzyck'i,
Zaktady ' Starachowickie w Starachowi~
cach.
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MASQWA PRODUKCJA GWINTOWNIKOW SZLIFOWANYCH

Wzr_rlagajace sie zapotrzebowanie przemystu metalowego ma wszelkiego rodzaju narzedzia
skrawajace. zmusza przemyst narzedziowy do coraz wydajniejszych i bardziej nowoczesnych
fOI"m Ol‘gamzfaCJwi.wytwarzania. Wieloseryjna, a w wielu przypadkach masowa produkcja narze-
dzi, czesto Zz Uuzyciem przeno$nikéw miedzyoperacyinych, staje sie dzi§ reguta,

Obok gluzych osiagnie¢ w tej dziedzinie przemystu Zwiazku Radzieckiego, réwniez prze-
mysty panstw zachodnich maja tu do zanotowania powazne sukcesy. Opisany ponizej tok pro-

dukcji gwintownikéw szlifowanych

w zaktadach English Steel Corporation ‘Ltd. Openshaw,

Manchester,. ’ dobrze charakteryzuje obecny stan organizacji produkecji przemysiu narzedziowe-
go w Anglii. Na uwage zastuguje uzycie bardzo duzej iloSci obrabiarek specjalnych.

1. Program produkeji

Urzadzenia opisywane obliczone sg na wydajnosé sie-
gajaca 300 gwintownikow na godzine; wiekszo$é z mich
stanowiy gwintowniki reczne o $rednicach ponad 4 mml)
obejmujace wszystkie znormalizowane rodzaje gwintow.
Poza tym wyrabia sie: gwintowniki maszynowe, gwin-
towniki z zagietym chwytem do nakretek (automatowe),
gwintowniki o rowkach Srubowych do otworéw nieprze-
lotowych?), wreszcie gwintowniki ‘0 rowkach prostych
lecz zaszlifowanych skosnie do diugo$ci makroju gwin-
townika, W tych ostatnich, na skutek jednakowych wa-
runkéw skrawania na obu bokach zarysu gwintowego,
mozemy znacznie zwiekszy¢ szybkosci skrawania, docho-
dzge do 2/3 szybkosci stosowavny‘ch] przy wierceniu, Skos-
ne zaszlifowanie rowkéw powoduje wypychanie  widréw
do przodu, wobec czego unika sie potrzeby stosowania
rowkéw o duzym przekroju, przez co gwintownik staje
sie wytrzymalszy. Odplyw wioréw do przodu ogranicza
jednak zakres zastosowan tych gwintownikéw do otwo-
row przelotowych i tylko do szczegblnych przypadkéw
otworéw §lepych (o duzych wybiegach przy dnie otwo-
ru),

Wyrabia sie rowniez gwintowniki do otworéw pod
zesporki parowozowe (dochodza one do 900 mm diugosei),
jak tez inne specjalne gwintowniki az do.najwiekszych
stosowanych wymiaréw,

Wytwoérnia produkuje we wilasnym zakresie wszyst-
kie gatunki stali potrzebne do wyrobu gwintownikéw
1 linnych narzedzi; okoliczno$¢ ta umozliwia dokladna
kontrole jako$ci ma wszystkich etapach produkeji. Dla
wigkszoSci gwintownikéw stosuje sie stal szybkotnaca

1) Dla wygody czytelnika zastapiono w calym arty-
kule wymiary podane w calach — wymiarami w mili-
metrach.

?) W gwintownikach tych rowki wi6érowe przebiega~
Ja podobnie jak w wierttach kretyech (prawozwojne row-
ki dla prawotnacych gwintownikow) dzieki czemu wiory
odplywaja swobodnie, nie gromadzac sie na dnie otworu,

Szitfierki do_gwintdw

o zawartosci 18% W; do celow specjalnych stosuje sie
inne gatunki stali. Wyrabia sie réwmiez gwintowniki ze

stali weglowej (1°C) Wytwafzanej specjalnie do tego
celu,

Wszystzld-e gwintowniki majg zwoje szlifowane i pod
wzgledem tolerancji odpowiadaja mnormie BSS 949/1951,
o ile nie sa wymagane wyzsze tolerancje.

Normalne gwintowniki reczne odpowiadaja 3 Kklasie
doktadnoSci powyzszej mormy, a gwintowniki do mnakre-
tek klasom 3 lub 4. Poczynajac od Srednicy 6 mm, gwin-
towniki maj3 zwoje zataczane do tylu, przy czym wiel-
kos¢ zatoczenia jest dobrana tak, ze nawet po wielo-
krotnym ostrzeniu gwintownik zachowuje przepisowe
tolerancje. Dla zmniejszenia oporéw tarcia przy skra-
waniu $rednica gwintownika mieco sie zmniejsza w kie-
runku chwytu, tworzac stozek o zbieznosci 0,0005.

Ksztatt rowka zalezy od przeznaczenia: przy gwin-
townikach, ktére po macieciu gwintu sg wykrecane (co-
fane) z oftworu, stosuje sie zarys tukowy, aby unikngc
zakleszczania sie wibéréow przy wykrecaniu.

2. Organizacja wytwarzania i urzadzenia przenosnikowe

Rys. 1. przedstawia plan rozstawienia obrabiarek
w wytworni gwintownikow, a rys. 2 widok jednej z tasm
produkeyjnych.

Stanowiska robocze powigzane sa czteroma przenosni-
kami o zamknietym obwodzie, przechodzacymi przez izby
kontroli, TaSmy A i B obstuguja wszystkie operacje ob-
rébkowe gwintownikéw w stanie miekkim, za§ C i D —
po hartowaniu.

Obrabiarki sg ustawione po obu stronach przenosni-
ka, przy czym wiekszo§é z nich stoi prostopadle do kie-
runku przeptywu. Do Kkazdej obrabiarki malezy jedna
para ponumerowanych woézkow, zaczepionych do lan-
cucha przeno$nika, Na kazdym wozku znajduje sie znor-
malizowana skrzynka na przedmioty obrabiane. Obok
stanowiska obstugi kazdej obrabiarki znajduje sie stor
zaopatrzony w wrolki, po ktérych pracownik przesuwa
z tatwosScia zdjeta z przenosnika skrzynke z materia-

I5a kontroli

Salifierki do chwylow

Szlifierki do gwintéw
Tokarki ktaws

T
Stlifierka centréwka J 3
Salifierka do_rowkéw,”

- —

1575

Tokarki rewolwerowe

Rys. 1. Plan rozstawienia obrabiarek do tasmowego wytwarzania gwintowmikéw.

(lzba kontroli

e )

frezarki do rowkdw
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Rys. 2. Widok konca tasmy produkcyjnej (od strony re-
wolwerowek).

tem do obrébki oraz zbiornik z przedmiotami obrobio-
nymi, kierowanymi do punktu kontroli. Dziatanie prze-
no$nika jest sterowame z izby kontroli, przy czym prze-
no$nik wykonuje pelny obieg i zatrzymuje sie automa-
tycznie w chwili, gdy wozki z materialem zmajda sie
wprost wilasciwych obrabiarek, Czas obiegu przenos$nika
wynosi ok, 18 minut.

Przenognik uruchamia sie w okreslonych z goéry od-
stepach czasu w ciggu dnia; wielko§¢ partii materiatu
i odstepy czasu s3 tak dobrane, aby zaden pracownik
nie mialt przestoju. :

W izbie kontroli wyroby umieszcza sie na przenosni-
kach rolkowych, po ktorych przesuwajg sie one w miare
wykonywania sprawdzania, po czym sga one kierowane
badz na wiasciwg tasme, badz do hartowni, badz do
magazynu, Na kazda partie wyrobow wystawia sie kar-
te operacyjng z odpowiednig liczba odcinkow; przy wy-
sytaniu wyrobow ma nastepng operacje dotgcza sie wia-
Sciwy odcinek karty. Odcinki na wykonane operacje
kontrola przesyta do biura planowania, ktére prowadzi
biezaca ewidencje wszystkich partii znajdujacych sie w
trakcie produkcji.

KorzysSci wprowadzenia produkcji tasmowej ilustruje
fakt, ze wkrotce po jej uruchomieniu wydajnosé wzro-

. sta przeszto o 15% przy tych samych obrabiarkach i tym
samym personelu, !
3. Obrobka wstepna: operacje tokarskie i nakielkowanie
' Suréwki gwintownikéw o $rednicy ponizej 32 mm wy-
konuje sie z pretow na rewolweréwkach (przy czym
prety ‘o $rednicy do 12 mm podlegaja uprzednio szlifo-
waniu bezklowemu). Pierwsza operacja jest planowanie
i sfazowanie czola preta; jezeli chwyt pretownika ma
mie¢ $rednice mmiejsza miz Srednica gwintu, to obtacza
sie go na rewolwerowce przed odcieciem z preta. Nastep-
na operacja (wykonywana w uchwycie) jest planowa-
nie i fazowanie drugiego konca.

Do tego celu stuza rewolweréwki Herberta Nr 15,
2 i 4S i Warda OE, Nr 2A i 7,

Gwintowniki o $&rednicy powyzej 32 mm toczy sie
z odcinkéw preta pocigtego ma pile. Do toczenia stuzag
dwie ciezkie tokarki ktowe firmy Dean, Smith & Grace
o wzniosie ktéw 330 i 380 mm.

Przy toczeniu pozostawia sie ma catej diugosci gwin-

townika (lacznie z uchwytem) maddatek na szlifowanie '

0,4 =+ 0,5 mm ma Srednicy.

Nastepnie potfabrykaty nakietkuje sie na dwuwrze-
cionowej centrowece MRE (rys. 3 i 4). Przedmiot P umiesz-
cza sie miedzy dwiema hartowanymi stozkowymj tu-
lejkami T, osadzonymi w plytach A i B (rys. 4). Plyty
te moga sie przesuwac, osiowo na trzpieniach f sg do-
ciskane sprezynami (umieszczonymi wewnatrz wrzecien-
nikow). Nakielkowanie przeprowadza sie przesuwajac
prawy wrzeciennik ww kierunku strzalki, uginajac przy
tym sprezyny dociskajace plyty. W pewnym momencie
nawiertaki N rozpoczynaja prace. Operacja konczy sie
z chwila oparcia sie pltyt A i B o czola wrzeciennikéw
Uchwyty nawiertakéw maja urzadzenia do regulowania
glebokosci nakielkow. W ten sposob wzyskujemy mna-
kietki o jednakowej i réwnej gtebokos$ci dla wszystkich
gwintownikow. Osiggana wydajno$é tej operacji wynosi
ok. 200 szttbk na godzine przy Srednicy gwintownika
10 mm.

tr
=
=4

1 29/53 R4

Rys. 4. Schemat centrowki z rys. 3.

4. Frezowanie kwadratowych zakonczen

W gwintownikach o $rednicy do 25 mm frezowanie
kwadratowych zakohczen chwytéw przeprowadza si§
na specjalnych pétautomatach frezarskich firmy Herbert
Hunt & Sons. Rys. 5 przedstawia widok z géry irag-
mentu tej maszyny. Po lewej stronie znajduje sie glo-
wica podziatowa zaopatrzona w szeS¢ chwytow samo-
centrujacych. Spos$réd nich® dwa uchwyty sa dostepne
do wkladania i wyjmowania wyrobu w czasie frezo-
wania kwadratéw na pozostalych stanowiskach, W kaz-
dej pozyecji gtowicy podziatowej frezuje sie jeden bok
kwadratu przy pomocy jednego z czterech walcowo-€z0-
fowych frezéw C, ustawionych pod odpowiednimi kata-
mi. Wahliwy zderzak D, po ustawieniu go mna wprost
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Rys. 5. Potautomat do frezowania kwadratowych zakon-
czen (widok z gory).
osi uchwytu, ustala wilasciwe potozenie (wysuniecie)
przedmiotu zamocowywanego., Frezy walcowo-czolowe
o $rednicy 115 mm maj3 drobng podziatke i obracajg
sie z predkoscig 90 obr/min. Frezowanie przeprowadza
sie ruchem wglebnym przez dosuwanie zespolu frezow
do glowicy podziatowe]j. Calos¢ pracy maszyny (précz
wyjmowania i zakladania przedmiotu) odbywa sie auto-
matycznie. Dokladno$§é wymiaru kwadratu w gwintow-
nikach wynosi 0,05 0,1 mm, w zalezno$ci od wielko-
. Sci. Wydajnos$¢ obrabiarki wynosi 120 -+ 220 sztuk na
godzine, ‘

Do obrobki gwintownikow wiekszych wymiarow, prze-
kraczajgcych zasieg poétautomatu Humta, shuzg frezarki
pionowe typu Archdale lub fmne wyposazone w przy-
rzgd podzialowy,

5. Frezowanie rowkow wiorowych

Frezowanie rowkow wioérowych w gwintownikach
0 srednicach do 25 mm wykonuje sie na frezarkach po-
ziomych firmy Hunt (rys. 6). Trzy takie obrabiarki pra-
cuja ma jednym stanowisku li s3 obstugiwane przez
1 cziowieka, Frezarki te sa calkowicie automatyczne, fre-
zowanie wspotbiezne gwarantuje wosiggniecie gladkosci
powierzchni rowka miezbednej dla prawjidiowej pracy
gwintownika,

. w | M-;’?‘SS
firmy Hunt do frezowania rowkow
w gwintownikach.

Rys. 6. .B'rez.kua

Rys. 6 przedstawia frez oraz osadzenie materiatu;
kwadratowy chwyt gwintownika umieszcza sie w wWy-
toczonej stozkowo oprawce A w glowicy; oprawka za-
opatrzona jest w 4 rowki chwytajgce narozniki kwadra-
tu. Zbiezno$é stozka oprawki wynosi ok. 40°, nadaje sie
wiec ona dla Kkilku srednic gwintownikéw, Drugi koniec
gwintownika wspiera sie na kle B wyzlobionym dla
przejScia freza; konik, w ktorym jest osadzony ten Kkiel,
mozna szybko przesuwaé przy pomocy korbki. Podporka
C zaopatrzona w rowek i przesuwna w Kierunku piono-
wym utatwia dokladne ustawienie i podparcie gwintow-
nika., Posuw stolu uskutecznia krzywka, powrotny ruch
wywolywany jest przez przeciwciezar; ruch walka krzyw-
ki wykorzystywany jest zarazem do mapedu mechanizmu
podziatowego, Mechanizm ten sktada sie z segmentu ze-
batego napedzajacego wrzeciono robocze za posrednic-
twem pary kot zmianowych dobranych odpowiednio do
liczby macinanych rowkoéow. Zatrzask sprezynowy E (prze-
suwny wzdiuz osi wrzeciona) opiera sie w rowkach jed-
nego z kolnierzy zlobkowanych F — stosownie do licz-
by rowkow gwintownika.

Przy ruchu powrotnym przedmiot odsuwany jest od
freza.

Frezy wykonywane sa ze stali szybkotnicej; okres
trwatosci narzedzia przyjmuje sie na 8 godzin. Frezarka
tego typu moze wykona¢ rowki w okolo 70 frezach w
ciagu’ godziny.

Frezowanie rowkow w gwintownikach o srednicy po-
wyzej 26 mm przeprowadza sie ma frezarkach poziomych
Parksona z podzielnicami. Ten sam sposéb stosuje sie
w przypadkach, gdy produkuje . sie 'mnieznaczne ilosci
gwintownikow specjalnych.

6. Hartowanie i odpuszczanie gwintownikow

Do obrébki cieplnej mormalnych gwintownikow ze
stali szybkotnacej stuza piece solne; gwintowniki do
otworéw mna zesporki kotlowe, o znacznej diugosci, na-
grzewa sie w gazowych piecach muflowych. Przed za-
nurzeniem w piecu solnym umieszcza sie gwintowniki
trzonkami do gory w koszyczkach spawanych z dziurko-
wane] miekkiej stali, Pierwsza czynnos$cia jest podgrza-
nie gwintownikéw w pomocniczej komorze powietrznej
(nagrzewanej gazem do temperatury okoto 3000), Ko-
szyczki zawiesza sie nastepnie nad poziomem soli i opu-
szeza az do zupelnego zanurzenia gwintownikow, ktore
podgrzewaja sie tu do 830 — 8500C, Celem dalszego na-
grzania koszyczki z gwintownikamj przenosi sie do pie-
ca solnego Birlec-Cassel, nagrzewanego elektrycznie za
pomoca elektrod zanurzonych, Temperatura tutaj wy-
nosi 1285—13000C, gwintowniki zanurza sie na 3/4 ich
diugosci.

Hartowanie przeprowadza sie w kapieli solnej, ogrze-
wanej gazem i posiadajgcej urzadzenie do samoczynego
regulowania temperatury w gramicach 530 — 5500C;
w wannie tej pozostajg gwintowniki w cizgu 10 — 15 min,
po czym chlodzi sie je w spokojnym powietrzu do tem-
peratury pokojowej, myje we wrzacej wodzie dla usu-
niecia osadéw soli oraz piaskuje dla usuniecia zgorzeliny.
Odpuszczanie przeprowadza sie w piecach elektrycznych
.Homo*“ o przymusowym Xkrazeniu powietrza. Po dwu-
godzinnym przebyw,aniu w temperaturze 565 — 585°C
nastepuje chlodzenie w powietrzu i zabieg sie powtarza.
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Badanie twardoS$ci przeprowadza sie na 10 -+ 15% ogdl-
nej liczby gwintownikéw normalnych; partie gwinto-
wnikoéw specjalnych sprawdza sie w 100%. Badania twar-
dosci, ktora powinna wynosié 830 — 850 H, (ok. 65 HR.),
przeprowadza sie na przyrzadzie Vickersa,

Po odpuszczaniu gwintowniki ponownie sie piaskuje
i poddaje dokladnym ogledzinom w celu wykrycia pek-
nigé i innych defektow.

7. Szlifowanie nakielkow i chwytéow

Celem zapewnienia dokladno$ci dalszych operacji
szlifuje sie przede wszystkim mnakietki wszystkich gwin-
townikow. Stuzg do tego szlifierki Jones & Shipman
(rys. 7). Gwintownik oparty ma dolnym kle A trzyma sie
reka, podczas gdy druga reka przesuwa w doét wrze-
ciono szlifujace.

<20

Rys. 7. Szlifierka do nakietkow firmy Jones & Shipman.

Nastepng operacja jest szlifowanie chwytow gwin-
townikow; przeprowadza sie jg w ktach mna szlifierkach
typu Churchill lub Newall.

8, Szlifowanie gwintow

Do szlifowania gwintéw stuzy 19 maszyn (Newall: ty-
py NS4, NS10, 4/20, 8/36, NL Matrix: Nry 16, 33 i 46,
oraz zesp6! maszyn Ex-Cell-O dwoch wielkosSci).

Zwoje gwintownikéw drobnych zazwyczaj szlifuje sie
z pelnego materiatu, grubéze nacina sie zgrubnie na to-
karkach, pozostawiajac naddatek na szlifowanie okoto
0,06 mm na $rednicy.

Gwinty o skoku do okoto 2 mm wykonuje sie zazwy-
czaj przy jednorazowym przejSciu tarczy szlifierskiej;
gwinty wieksze wymagaja dwu lub wiecej przejsé.

Wydajno$é przy szlifowaniu mormalnych gwintowni-
kéw wynosi: przy S$rednicy 6 mm — 50 szt. ma godz.,
12 mm — 25 szt. i 24 mm — 15 szt.

. Do wykonania profilu na tarczy szlifierskiej stostje
sie zar6wno metode wytlaczania jak i diamentowania.
Przy drobniejszych zwojach mozna oszlifowaé 500 gwin-
townikéw bez potrzeby poprawiania profilu tarczy. Ja-
ko chlodziwa uzywa sie specjalnej emulsji olejowej.

Newail INi.

Rys. 8. Szlifierka do gwintow

Dla gwintownikéw o zwojach zataczanych stosuje sie
nastawianie ich we wiladciwym polozeniu przy pomocy
chwytu kwadratowego, podobnie jak przy frezowaniu
rowkow,

Najwieksza z istniejacych szlifierek do gwintu (Ma-
trix Nr 46) zezwala ma szlifowanie gwintownikow o Sred-
nicach do 250 mm i diugosci ponad 1000 mm.

Rys. 8 przedstawia szlifierke Newall NL: pozwala ona
szlifowa¢ gwintowniki o $rednicy do 200 mm i diugo-
$ci 500 mm,

Tolerancja $rednicy podzialowej w gwintownikach
normalnych przeznaczonych do wykonywania $rednic do-
kladnych nakretek wynosi od 0,012 do 0,04 mm, zale-
nie od $rednicy i skoku; na zadanie dostarcza sig gwin-
towniki z tolerancja 0,005 mm.

9, Szlifowanie rowkow i nakrojow

W gwintownikach o $rednicy od 12 mm wzwyz rowki
szlifuje sie¢ ma maszynach Hunta, w liczbie dwu obshu-
giwanych przez 1 czlowieka. Jedng z tych maszyn przed-
stawia rys. 9 (ostony zdjete). Gwintownik umieszcza sie
chwytem kwadratowym w gilowce tego samego typu, jak
uzywane przy frezowaniu rowkoéw, drugi koniec pod-
trzymuje kiel w szybko mastawialnym koniku. Wrzecio-
no glowki pokreca sie recznie, do ustawienia pod wia-
Sciwym katem stuzy sprezymowy zatrzask w podstawie
A, ktéry mozna przesuwaé osiowo dla wprowadzenia W

Rys. 9. Szlifierka do rowkéw gwintownikow.
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i i

Rys. 10. 'Szlifierka do mnakrojow

gwintownikow.

stycznos¢ z tarczg o trzech, badz o czterech zlobkach.
Glowica szlifierska, umieszczona ma przesuwnym supor-
cle, otrzymuje w czasie pracy posuw poprzeczny przy
pomocy nastawmego mechanizmu korbowego. Tarcza
szlifierska  ma . takg sama Srednice jak frez, ktérym
wykonano rowki; dzieki temu uzyskuje sie minimalne
usuwanie materiatu przy wyjsciu tarczy od strony
chwytu.

Do szlifowania makrojéw gwintownikéw stuzy kilka
specjalnych maszyn Hunta., Jedna z wiekszych sposrod
nich przedstawia rys. 10 w trakcie szlifowania nakrojéw
w diugim gwintowniku do ofworéw zespérek kotlo-
wych. Przedmiot obrabiany osadzony jest w ktach na
stole A, stét ten mozna nastawi¢ ma podstawie B pod
odpowiednim katem, zaleznie od zadanego kata pochyle-
nia nakroju. Wzdluz stotu szlifierki przechodzi watek D
(rys. 11), ktéry przenosi na obrabiany przedmiot ruch za-
taczajacy tyle razy na obroét, ile jest rowkéw. Ruch ten
nadaje watek mimosrodowy E, polaczony ciegnem F

\

z trzpieniem G umocowanym w podstawie stolu. Watek
mimo$rodowy otrzymuje naped od wrzeciona obrabiajace-
go gwintownik przy pomocy két zmianowych umieszczo-
nych po lewej stronie glowicy i dobieranych odpowiednio
do liczby rowkéw w gwintowniku. Mozna doktadnie na-
stawi¢ katowo wrzeciono robocze wzgledem watka mimo-
Srodowego, aby uzyskaé wiasciwe polozenie zatoczenia
w stosunku do krawedzi tnacych gwintownika; mimo-
Srodowo$¢é walka nastawia sie odpowiednio do zadanej
wielko$ci zatoczenia. Szlifowanie nakrojéw jest ostatnia
operacjg obrobki przy wyrobie gwintownikéw; po ostat-
niej kontroli przechodza one do magazynu. Tam grawe-
ruje sie elektrycznie znaki i wymiary mna chwytach;
w trakcie przygotowywania jest urzadzenie do wyttacza-

ys. L1, rragment szlifierki z rys. 10.

nia znakéw na chwytach przed hartowaniem, ce pozwoli
wigczy¢ te czynno$é do normalnego biegu obrobki.
Opracowano na podstawie artykutu ,,Ground Thread
Tap Manufacture®, ,Machinery* Vol, 79 No. 2029 Octo-
ber, 1950. Al

USUWANIE WIOROW SPOD TOKARKI
TARCZOWEJ

Tokarki tarczowe posiadaja do$¢ znaczny kanal pod

tarcza w «celu umozliwienia swobodnego obracania sie

tarczy pomimo mnapelmienia sie kanatu w:i6rami. Kanat
ten zapetnia sie wi6rami w przeciagu 4 do 5 dni, po czym
braca musi by¢ przerwana na dos$¢ diugi okres czasu ce-
lem usuniecia tych wi6row.

M-50/53-R1
W celu usprawnienia (patrz rysunek) mozna podiuzy¢
kanal i wprowadzi¢ na state wozek, do ktérego wpadaja
Wibry, Po zapelnieniu sie wozka wiérami wysuwa sie
g0 i wyciaga za pomocg suwnicy, a na jego miejsce wsta-

wia sie wozek prézny. -
i Tworcy usprawnienia E, Lumme i K. L.
Dietrich, Niemiecka Republika Demokra-

tyczna

PROSTOWANMNIE DZWIGAROW
Do prostowania dzwigarow moze postuzy¢ urzadze-
nie przedstawione na rysunku. Prostowany dzwigar 1
(dwuteownik) kiadzie sie ma sztywmnej belce 2 'z zacze-

pami dla tancucha lub liny stalowej 3, pod ktéra pod-
klada sie dzwignik 4 ustawiony na dzwigarze w miejscu
skrzywienia.

Tworca usprawnienia Johann Blender, Niemiecka Re-
publika Demokratyczna.
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KOtKI USTALAJACE W PRZYRZADACH | UCHWYTACH

W artykule omoéwiono obliczanie wymiaréw i ftolerancji kolkow ustalajacych przedmioty
obrabiane w przyrzadach i uchwytach oraz podano typowe rozwiazania konstrukcyjne kotkow

ustalajacych.

1. Ustalanie przedmiotéw obrabianych na kotkach

Przy ustalaniu przedmiotéw obrabianych (na-
dawaniu im zgdanego polozenia) w przyrzgdach
i uchwytach przyjmuje sie czesto za podstawy
obrobkowe (bazy) duza, obrobiong plaszczyzne
przedmiotu oraz jeden lub
dwa otwory, rowniez obro- p
bione, o osiach prostopa- ﬁ/—
diych do tej plaszczyzny N 8
(rys. 1 i 2). Odpowiadaja- 2/
cymi tym podstawom ob- N y
robkowym elementami u- 1) \A4
stalajagcymi w uchwycie
sa: doktadnie obrobiona |
plaszezyzna korpusu u- i e
chwytu i jeden kotek wal- —
cowy (rys. 1) lub dwa kot-
ki, z ktorych jeden jest -
zwykle pelny a drugi Scie-
ty (rys. 2).

Ten spos6b ustalania
przedmiotu - odznaczajacy
sie pewno$ciag polozenia — posa sz
w uchwycie oraz prostota 1
konstrukeji elementow u- Vi
stalajacych, Wywo1u3e ]ednak czesto skargi ze stro-
ny warsztatu, ze uchwyt dziata wadliwie. Rekla-
macje te spowodowane sa tym, ze wiele przyrza-
dow i uchwytow projektuje sie ,,na oko‘, nie sto-
sujac zadnych pomocniczych obliczen. Rozréz-
ni¢ tu mozna dwa przypadki:

1) Konstruktor przyjmuje niewtasciwe wymia-
ry, a zwilaszcza zbyt luZzne tolerancje wykonaw-
cze dla elementéw ustalajacych uchwytu, w wy-

niku czego przy obrobce w takim uchwycie pow- .

staja braki, albo przedmioty nie daja sie natozyc
na kotki ustalajace.

2) Konstruktor, obawiajgc sie, ze uchwyt be-
dzie za malo dokiadny, niepotrzebnie zacie$nia
zbytnio tolerancje wykonawcze uchwytu, co mo-
ze by¢ powodem zakleszczania sie przedmiotow
przy ich zakladaniu i zdejmowaniu z kotkow usta-
lajacych, a poza tym utrudnia i zwieksza koszt
wykonania uchwytu, wywolujac niekiedy ze stro-
ny warsztatu wykonujacego przyrzady i uchwy-
ty zadania zwiekszenia zbyt ciasnych tolerancji.

Gléwng przyczyna czestego dotychczas projek-
towania przyrzadow i uchwytéw ,na oko‘: jest
fakt, ze dziedzina konstrukeji przyrzadéw i
uchwytow jest stosunkowo mtoda i w istniejacej
na ten temat literaturze znalezé mozna tylko nie-
liczne wskazowki dotyczace niezbednych przy
projektowaniu obliczen.

W artykule niniejszym omoéwimy kilka zagad-
nien zwigzanych z projektowaniem kolkéw usta-

lajacych do przyrzadow i uchwytow. Rozpatrzy-
my kolejno:
1) obliczanie $rednic kolkéw ustalajgcych;
2) okreslanie wymiarow kolka scietego;
3) obliczanie katowego bledu ustalenia przed-
miotu;
4) obliczanie wysdkosci kotkow ustalajgcych;
5) typowe konstrukeje kotkéw ustalajgcych

2. Obliczanie Srednic kolkéw ustalajacych

Przy ustalaniu przedmiotéw obrabianych otwo-
rami na kotkach stosuje sie najczesciej pasowanie
obrotowe ciasne (H/g wg PN/M-02100 ,,Uktad to-
lerancyj Srednic®). Pasowanie to jest zalecane
przez Polskie Normy (patrz norma PN/N-428 | Kol-
ki ustalajace do przyrzadéw i uchwytow®), nie
nalezy go jednak stosowaé bezkrytycznie zawsze
i wszedzie, gdzie wystepuje ustalanie na kotkach.
gdyz w pewnych przypadkach jest ono za malo
doktadne, w innych zas — za doktadne.

Jezeli np. bedziemy centrowali przedmiof na
kotku w uchwycie tokarskim lub szlifierskim do
obrobki zewnetrznej powierzchni walcowej, fo
pasowanie obrotowe ciasne moze okazac sie zbyt
luzne i spowodowa¢ nadmierng mimoosiowosc e
(rys. 1) powierzchni obrabianej B wzgledem otwo-
ru centrujacego- A. W takich przypadkach stosu-
je sie zwykle pasowanie suwliwe (H/h), ktére jed-
nak utrudnia zakladanie i zdejmowanie przedmio-
tow, zwitaszcza duzych i ciezkich.

H-38/53 R?

Rysa 2.

W innych przypadkach, kiedy bardzo dokiad-
ne ustalenie przedmiotu na kotku lub dwoch kol
kach nie jest konieczne, pasowanie obrotowe cia-
sne nalezy zastapi¢ przez luzmerze (np. obroto:
we luzne — Hie), gdyz pasowanie H|g powoduje
réwniez czesto zakleszczanie sie przedmiotow nd
kolkach przy zakladaniu i zdejmowaniu z uchwy-
1L
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Na wybor pasowania pomiedzy otworem w
przedmiocie i kolkiem ustalajgcym w uchwycie
wplywa wiele roznorodnych czynnikéw. Ogolnie
jednak powiedzie¢ mozna, ze pasowanie to moze
by¢ tym luzniejsze'), im:

a) wieksza jest tolerancja wymiaréw i poto-
zenia powierzchni obrabianej w danej operacji,

b) mniejsza jest tolerancja otworu w przed-
miocie,

c) wieksza jest dokladno$é wykonania elemen-
tow uchwytu, wptywajacych na dokladnosé usta-
lenia przedmiotu,

d) wigksza jest dokladnosé tego rodzaju ob-
robki, ktéry ma by¢ w danej operacji zastosowa-
ny.

Okreslenie s$rednicy kolka ustalajacego, po
przyjeciu pewnego pasowania, jest sprawg prosta,
gdy otwor w przedmiocie jest otworem podstawo-
wym (suwliwym — H), gdyz wtedy kotek bedzie
mial Srednice nominalng réwna Srednicy otworu
w przedmiocie, z tolerancja odpowiadajacyg przy-
jetemu pasowaniu. Np. kotek do otworu @ 20 H7
bedzie mial przy pasowaniu obrotowym ciasnym
srednice 20 g6, przy pasowaniu obrotowym zwy-
klym — 20 f7 itd.

Sprawa jest nieco trudniejsza, gdy otwor w
przedmiocie jest wprawdzie stolerowany za po-
moca symbolu z normy PN/M-02100, ale nie jest
otworem podstawowym, np @12F7 (otwér obro-
towy zwykly), lub S$rednica jego jest stolero-
wana liczbowo, np (16 3‘;8;8? W tych przypad-
kach $rednice kolka nalezy obliczyé, wychodzac
z zalozonego pasowania pomiedzy otworem w
przedmiocie i kotkiem w przyrzadzie.

Spos6b obliczania S$rednic takich kolk6w omo-
wimy na przyktadzie.

Przyktad 1. Obliczy¢ srednice kotka ustalajace-
g0 w uchwycie, jezeli S$rednica otworu w przedmiocie
.~ wynosi 16 F7, a kotek ma
tworzy¢ =z otworem @w
przedmiocie pasowanie o0-
brotowe ciasne.

O rodzaju pasowania ru-
chowego decyduje mnaj-
mniejszy luz gramiczny L,
(rys. 3) jaki przy danej
$rednicy otworu powstanie
pomiedzy otworem o naj-
mniejszej dopuszezalnej
$rednicy, czyli wykonanym
; na dolny wymiar graniczny

Ay i kotkiem o najwiekszej

dopuszczalnej Srednicy, czy-
li wykonany na gérny wymiar graniczny B,. Aby obliczyc¢
Srednice kotka musimy wiec okredli¢ najpierw wartosé
luzu L dla pasowania ¢) 16 H7/g6 (obrotowego ciasnego).

L

138/43 R3

Rys. 3.

!) Najluzniejsze dopuszczalne pasowanie migdzy otwo-
rem i kolkiem mozna okre§lic z wystarczajaca w prak-
t).'ce dokladnoscia za pomocg obliczen, ktérych omowie-
nie przekracza ramy tego artykulu.

0,018 ;
216 H1T = & 16+ 2 ,ckad dolny wymiar graniczny

otworu & 16 H7 wyniesie: 2
Ay = 16,000 mm

B 16.g6 = 2 16 :88??, skad gérny wymiar graniezny

kotka () 16 g6 wyniesie:
B, = 16,000 — 0,006 = 15,994 mm

Najmniejszy luz graniczny pomiedzy otworem ;i koi-
kiem wyniesie wiec:

L6~ Ao — B, = 16,000 — 15,994 = 0,006 mm

Aby pasowanie pomiedzy otworem & 16 F7 i kol-
kiem w uchwycie bylo réwniez obrotowe ciasne, pomig-
dzy majmniejszym otworem © 16 F7 i kolkiem musi wy-
stapi¢ luz L = 0,006 mm.

& 16 F7 =& IGi 88?2, skad dolny wymiar graniezny
otworu © 16 F7: f
AF7 = 16,000 + 0,016 = 16,016 mm
Gorny wymiar graniczny kotka musi by¢ o L mniej-
szy od Ap;, wobec czego:
B, = 16,016 — 0,006 = 16,01 mm
Poniewaz tolerancja walka 16 g6 (i wszystkich innych
walkow o Srednicy 16 mm w 6 klasie) wynosi 0,011 mm
(patrz wyzej — odchytki dla wymiaru () 16 g6), kolek
powinien mie¢ $rednice
d = 1601 5y
Kolek o tej S$rednicy bedzie tworzyl
o S$rednicy 16 F7 pasowanie obrotowe ciasne.

z otworem

3. Okreslanie wymiaréw kolka Scietego

Na rys. 4a przedstawiony jest przedmiot P
ustalony dwoma otworami na kotkach walcowych
pelnych. Jak wynika z rys. 4b, przedstawiajacego
graniczne polozenie wzajemne ctworéw w przed-
miocie i kolkéw w przyrzadzie, na kotki takie mo-
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ze by¢ natozony tylko taki przedmiot, dla ktoére-
80 bedzie spelniony warunek:

T Jr T, L Ly L

2 2 2

skad po przeksztalceniu:

T <Ly + Ly — T, L1]
~ Suma L; + Lo wynikajaca z przyjetych pa-
sowan pomiedzy otworami i kolkami jest zwykle
bardzo mata, T, za$ rzadko mozna zmnle]szyc po-
ruze] 0,02 mm i dlatego nier6wno$é¢ [1] w ogrom-
nej W1kazosc1 przypadkow nie moze by¢ speinio-
na. Wystepuje wowczas konieczno$é znacznego
zacie$niania tolerancji T rozstawienia otworéw
w przedmiocie przy ich wykonywaniu w jednej
z poprzednich operacji, co jest bardzo niepoza-
dane, gdyz podnosi koszt wykonania przedmio-
tow i nie zawsze jest mozliwe. Poza tym, w przy-
padkach gdy Ly + Lg <X Tpi gdy luzy Ly i Lo nie
moga by¢ zwiekszone, nieréwno$é [1] w ogole
nie moze by¢ spelniona i tego rodzaju ustalanie
me da sie zastosowac.

Dlatego tez w uchwytach takich zamiast dwoéch
kotkéw walcowych pelnych stosuje sie zwykle je-
den kotek pelny i jeden Sciety jak na rys. 5. Wi-
dzimy tu, ze dwustronne Sciecie prawego kolka
z pozostawieniem jedynie dwoch odcinkéw po-
wierzchni walcowej o szerokosci b pozwala na
zakladanie przedmiotéw, dla ktérych spelniony
jest warunek

T Ly + 2x— T, L2]
a poniewaz 2x > Lo, na taka pare kolkow mozna
naktadaé przedmioty o znacznie wiekszej tole-
rancji T rozstawienia otwordéw niz na dwa koiki
pelne. Z rysunku wida¢, ze im mniejsza jest sze-
rokos¢ b, tym wiekszy luz x i tym wieksza lat-
wos$¢ nakladania przedmiotéow. Z drugiej jednak
strony nadmierne zwiekszanie wielko$ci x zmniej-
sza czynna powierzchnie kotka, ktéry przez to
szybciej sie zuzywa. Poza tym kotek staje sie stab-
szy, co ma specjalne znaczenie, gdy jego srednica
jest mata, a przedmiot do$¢ ciezki, gdyz kolek mo-
ze sie ztamac.

14-38/53RS
Rys. 5.

Z tych powodow szerokosci b kotka nie nalezy
przyjmowa¢ ,na oko“ a oblicza¢, postugujac sie

zaleznoscia:
By il !
bmax o L’_“ [3]
Y T+Tp_ 1
gdzie Bz — goérny wyrmar graniczny S$rednicy

kotka Scietego.
Szerokos¢é b kotka Scietego nie powinna byé
zbyt mata, gdyz wtedy kolek szybko sie zuzywa.
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> 0,5 mm dla kotkow o
> 1 mm dla kolkow

Zwykle przyjmuje sie b >
Srednicach do 6 mm i b
o wiekszych Srednicach.

Jezeli z obliczenia wynika ze b > Bg, to za-
miast kotka Scietego mozna zastosowac drug1 ko-
tek pelny.

Podkresli¢ nalezy, ze Sciecie kotka nie wply-
wa ujemnie na doktadnos¢ ustalenia przedmiotow,
gdyz polozenie przedmiotu w kierunku osi lgcza-
cej srodki obu otworow jest zalezne jedynie od
wielko$ci luzu pomiedzy kotkiem pelnym i otwo-
rem z nim skojarzonym.

Kat B w kolku $cietym najlepiej jest przyjmo--
wacé rowny 600, gdyz wtedy kolek nie jest zbyt
ostabiony, a jednocze$nie nie ma niebezpieczen-
stwa, aby punkty M i N koika zetknely sie z po-
wierzchnig otworu w przedmiocie.

Przyktad 2. Obliczy¢ szerokos¢ b kotka Scietego
do otworu (¢ 25 H7 w przedmiocie przedstawionym na
rys. 6. Tolerancja rozstawienia kolkéw w uchwycie
T = 0,02 mm; otwory z kolkami majg tworzy¢ pasowa-
nie obrotowe ciasne.
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Rys. 6.

Najmniejszy luz pomiedzy otworem & 16 F7 i lewym
kotkiem wynosi L; = 0,006 (patrz przykiad 1), a najwiek-
sza $rednica kolka B, = 16,01 mm. Kotkiem tworzacym
7z otworem & 25 H7 pasowanie obrotowe ciasne jest ko-
lek o §rednicy: 25 g6, Dla pasowania 25 H7/g6 najmniej-
szy luz-L wynosi (patrz PN/M-02100) 0,007 mm, wobec
czego

Ls = 0,007 mm

Podstawiwszy wartosci B, Li, Lz, T, i T (z rysun-

ku 6) do wzoru [3] otrzymamy:

16,01 - 0,007
D — > 1,34 mm
0.07 4 0,02 -0006
Mozemy wiec przyja¢ np. b = 1,3 mm.

Przy wyborze otworu, do ktérego ma by¢ za-
stosowany kolek pelny, nalezy kierowa¢ sig na-
stepujacymi wytycznymi:

1) Jezeli klasa dokladnoéci otworéw jest jed-
nakowa, osadza¢ przedmiot mniejszym otworem na
kolku pelnym, gdyz wartosé bezwzgledna toleran-
¢ji otworu mniejszego jest wtedy mniejsza lub co
najwyzej rowna tolerancji otworu wiekszego.

2) Jezeli klasy dokfadnosci otwor6w sg nie-
jednakowe, osadzaé¢ przedmiot na kotku pelnym
tym otworem, ktérego tolerancja jest mniejsza.:

3) Jezeli ktory§ z otworow jest z pewnych
wzgledéw ,,wazniejszy‘, osadza¢ przedmiot tym
otworem na kotku pelnym

Kotki sciete stosuje sie rowniez ‘'w przypad-
kach jak na rys. 7, tj. wowczas gdy przedmiot P
ustalamy na dwoch wzajemnie prostopadtych pia-
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Rys. 1.
szezyznach i na otworze o osi prostopadiej do jed-
nej z tych plaszezyzn. I w tym przypadku do obli-
czenia wymiaru b kotka mozna stosowaé wzor [3],
nalezy tylko przyja¢ Li = 0.
4. Obliczanie katowego bledu ustalenia przedmio-
tu na dwoch kotkach

Wskutek istnienia luzéow pomiedzy otworami
w przedmiocie i kotkami w uchwycie przedmiot
moze przyjmowa¢ w granicach tych luzéw rdzne
polozenia w stosunku do kotkow. Graniczne poto-
zenie linii $rodkow otworéw w stosunku do linii
srodkow kotkéw przedstawione jest na rys. 8.

-38/53 R8
Rys. 8.

Wartosé kata @ mozna z wystarczajaca w prak-
tyce doktadnoscia obliczy¢ z zaleznosci:
W, + W,

2a
gdzie Wi i Wo — najwieksze luzy graniczne w
pasowaniach otworéw w przedmiocie z kolkami
w uchwycie.

Przykt?tad 3 Obliczyé najwiekszy blad katowy
ustalenia przedmiotu z przykiadu 2

Obliczamy Wi i W2 (rys. 3 i 8):

W1 = 16,018 — 15,983 = 0,035

Ws = 25,021 — 24,980 = 0,041
a nastepnie najwiekszy kat o, ,.:
0,035 + 0,041

g ogx = —‘“’i—"‘l—oo— = 0,00038

tg Omax =— L4]

skad

174 17
Omax = 118

5. Obliczanie wysokosci kolkéw ustalajacych

Wspominali$my juz, ze przy zakladaniu przed-
miotéw na kolki ustalajace i zdejmowaniu z nich
wystepuje czesto zakleszczanie przedmiotow na
kotkach (rys. 9). Jest to spowodowane tym, ze kol-
ki s3 zbyt wysokie, a przedmioty naklada sie zwy-
kle na kolki w polozeniu nieco ukos$nym. Jezeli
Przedmiot jest maty, to mozna go w przypadku
zakleszezenia poruszy¢ reka i skorygowac jego

o CNGECHT P NI
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polozenie, tak aby sie dat na kolek nasuna¢ lub
zdjg¢ z niego. Jezeli jednak przedmiot jest duzy
i ciezki, zakleszczenie moze spowodowac uszko-
dzenie doktadnie ob- p
robionego otworu w
przedmiocie lub kotka
w przyrzadzie. Dlatego
tez nalezaloby kotki u-
stalajace w przyrzadach
robi¢ mozliwie niskie.
Poniewaz jednak takie
kotki zuzywaja sie szyb-
ko, mnalezy wysoko$é
kotkéw tak dobiera¢, aby byly one mozliwie wyso-
kie, a jednocze$nie nie powodowaly zakleszczania
sie przedmiotu.

M-38/53:R9 .
Rys. 9.
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Rys. 10. -
Wysoko$¢ Hmax kolka (rys. 10) mozna oblicza¢
7 WZOru:

Hmux o h"}' a—‘}——o’s‘%? \/2A0 ".77 l l_5-|
4, :

gdzie: h — odlegtos$¢ od plaszeczyzny ustalajacej

przedmiotu do krawedzi czeSci wal-

cowej otworu; zwykle h réwna sig

wysokosci Sciecia (fazy) w otworze,

a — odleglos¢ osi otworu od najblizsze]
krawedzi przedmiotu,

A¢— dolny wymiar graniczny Srednicy
otworu w przedmiocie,

L — najmniejszy luz graniczny pomiedzy

otworem w przedmiocie i kotkiem
w przyrzadzie.

Jak widaé z wzoru [5] wysokosé kotka H, a
wiec i jego czesci roboczej hi, moze by¢ tym wiek-
sza, im wieksza jest odleglo$¢ a i luz L oraz im
mniejsza jest Srednica Ao otworu.

Przy ustalaniu przedmiotu na dwoéch kotkach:
pelnym i $cietym obliczenie wysokosci H przepro-
wadza sie zwykle tylko dla'kolka pelnego, gdyz
dzieki zwiekszonemu luzowi x (rys. 5) zakleszcza-
nie sie przedmiotéw na kolku Scietym nie wyste-

puje.
Przyk?tad 4 Obliczy¢ wysoko$¢ kolka centruja-

cego dla przedmiotu przedstawionego ma rys. 11.

81 mm; a = 200 mm; Ag = 40 mm; L = 0,025 mm
(z mormy PN/M-02100)

200 - 20
40

h =
V240 0,025 =31 47,77 =33,77m
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Rys. 11.
Mozemy wiec przyjaé H = 88,5 mm i wtedy wysokos¢

czesei roboczej hi kotka (rys. 11) wyniesie:
hy = H— h = 885 — 81 = 7,5 mm.

6. Typowe konstrukcje kolkéw ustalajacych

Typowe ksztalty kotkéow wustalajacych przed-
stawione sg na rys. 12. Kotki o matych Srednicach
(d < 6 mm) dobrze jest uksztaltowywac jak na
rys. 12a, tj. z kolnierzem wpuszczanym w korpus
przyrzadu, gdyz sg one wtedy mocniejsze niz przy
ksztattach jak na rys. 12c. Kotki o $rednicy d >

S RGN s

Role 20

6 mm mozna wykonywac jak na rys. 12b lub 12c,
Jezeli przewiduje sie czesta wymiane kolkow,
nalezy je osadza¢ w korpusie uchwytu jak na
rys. 12d, tj. stosujac tulejke\ hartowang stalows
i nakretke zamocowujacag kotek. Osadzenie takich
wymiennych kolkéw bezpos$rednio w otworze kor-
pusu nie jest wilasciwe, gdyz korpusy wykonywa-
ne sy zazwyczaj z miekkiej stali weglowej lub z

b) c)

d)

Cl) r<a

Rys. 12.

zeliwa i otwory w nich tatwo ulegajg rozbiciu,
co moze spowodowac¢ niewlasciwe polozenie kotka
w uchwycie.

PRZYRZAD DO OCZYSZCZANIA Z
O MALYCH

W praktyce czesto spotyka sie przedmioty posiada-
jace gtebokie otwory o matych $rednicach, krzyzujace
sie z innymi o dos¢ znacznych Srednicach. W miejscach
przecie¢ sie tych otwordéw powstaja zadziory, ktore na-
lezy zazwyczaj dokladnie usungé, poniewaz mp. w pPrzy-
padku, otworéw doprowadzajacych olej moga odrywac
sie 'w czasie pracy maszyny i powodowaé jej uszko-
dzenia, : ‘

*1- 58/53=R1.

Rys. 1.

W celu ulatwienia musuwania tych zadzioréow skon-
struowano przyrzad przedstawiony ma rysunku. Na kor-
pusie 1, tworzacym jednocze$nie chwyt reczny, osadzo-
na jest ma gwincie tuleja 4, ktorej diugosé i srednica po-
winny byc¢ dostosowane do sSrednicy otworu i odleglosci
skrzyzowania z drugim otworem, W koniec tulei 4 jest
weisnieta koncowka 5,w Kktorej jest osadzona turbinka
powietrzna 7, Gorna czeS¢ walka 6 wicisnietego w otwor
turbinki jest speczona i posiada mnaciecia tworzgce ostrza
skrawajace, Otwor w plytce 8 zamocowany do koncow-
ki 5 tworzy tozysko turbinki.
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ZADZIOROW KRAWEDZI OTWOROW
SREDNICACH

Wymiary i ksztalt speczenia waltka 8 dobiera sie w za-
lezno$ci od $rednic krzyzujacych sie otworéw i kata mie-
dzy ich osiami. Turbinka jest wprawiana w ruch stru-
mieniem sprezonego powietrza, doprowadzanym gietkim
przewodem, ktérego koncowke wkreca sie w otwor znaj-
dujgcy sie w rekojesci. Zawor kulowy 2 jest otwierany
przez maci$niecie trzpienia 3. Celem wuzyskania wlasci-
wego kierunku wyplywu strumienia powietrza, koniec
otworu w koncéwece 5 jest przewiercony pod katem 300
do podiuznej osi przyrzadu,

Dlugosé « walka 6 powinna by¢ mmiejsza przynaj-
mniej 0 0,3 mm od wymiaru oczyszczanego otworu. Wy-
miar b zalezy od wielkosci zadzioréw. Celem usuniecia
zadziorow koncowke przyrzadu wsuwa sie do oftwory,
tak by skrawajaca czeS¢ walka 6 znalazia sie: w jego
skrzyzowaniu z otworem poprzecznym. Nastepnie, przez
naci$niecie trzpienia 3 otwiera sie doplyw powietrza do
turbinki 7. Obracajgcy sie wraz z turbinks watek 6 usu-
wa zadziory, przy czym obrobka konczy sie z chwild

~ oparcia koncowki 5 o §cianke otworu, co tatwo poznac,

gdyz wowezas wzrastajg obroty ‘turbinki wskutek
zmniejszenia oporéw. Nastepnie nalezy przez zwolnienie
trzpienia 3 zamkngé doplyw powietrza i dopiero po za-
trzymaniu turbinki przesungé przyrzad w inne miejsce
lub wyja¢ z otworu. Przesuwanie lub wyjmowanie przy-
rzadu z obracajgcg sie turbinkg moze latwo spowodo-
wa¢é uszkodzenie Scianek otworu,

Przyrzady tego rodzaju s3 stosowane do usuwania
zadzioréow z otworéw o Srednicach od 8 do 50 mm w od-
legtosciach do 1 mm od zewnetrznej powierzchni przed-
miotéw, ze wszystkich mniezbyt twardych materialow
(z miehartowanych stali, metali i stopéw mniezelaznych).

Wg ,,Stanki i Instrumient® zeszyt 12/52
opracowal inz. J. W.
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Wstep

Wydajnos¢ procesow kuzniczych zalezy przede
wszystkim od wydajnosci piecow. Z chwilg poda-
nia nagrzanego materiatu do maszyny, dalszy
przebieg wykonania musi nastapi¢ dostatecznie
szybko, ze wzgledu na konieczno$¢ wykorzystania
temperatury materiatu.

Tolez w Zwigzku Radzieckim zwrécono duza
uwage na zagadnienie konstrukeji i obstugi urza-
dzen do nagrzewania materiatu do przerébki pla-
stycznej. Przeprowadzono w tym celu liczne ba-
dania, zmierzajace do opracowania najbardziej
oszezednych i wydajnych metod nagrzewania.
Stwierdzono przy tym, ze oszczednos¢é na paliwie
i wzrost wydajnosci mozna osiagna¢ na najprost-
szych urzadzeniach, stosujgc wiasciwe metody pra-
cy.

1. Piece komorowe i metody ich eksploatacji

W matoseryjnej produkecji odkuwek najbar-
dziej rozpowszechnione sa piece komorowe (rys. 1)
na paliwo gazowe o wysokiej wartosci opalowej.
W wielu warsztatach sg one jednak niewtasciwie
obstugiwane. Zdarza sie bowiem, ze zaloga, majac
wykona¢ serie odkuwek juz z pocietego materia-
tu, faduje do pieca jednoczesnie wigksza partie ma-
terialu i oczekuje dotad, dopoki nie osiggnie on
temperatury potrzebnej do kucia.

A-A

nastepu-

Przebieg takiego nagrzewania jest
Jacy:

Temperatura pieca natychmiast po zatadowa-
niu wiekszego tadunku zimnego metalu gwattow-
Nie spada. Obnizenie temperatury, lacznie z zaje-
ciem duzej przestrzeni w komorze spalania spie-
trzonym nieraz wsadem, powoduje gorsze miesza-
Nie sie gazu z powietrzem i straty paliwa, co uvyi—
dacznia sie dymieniem pieca zwlaszcza przy ple-
.cach na paliwo state! Wsad nagrzewa sig wolnp,
tym bardziej, ze spaliny i cieplo promieniowania

-

26502000

Gdy po osiagnieciu temperatury kucia pierw-
sze kawalki od razu ida do przerobu, to ostatnie

-muszg czekaé¢ dopoki caty wsad nie zostanie prze-

robiony. Rezultat jest taki, ze ostatnie kawalki
Sg przegrzane, a czasem 1 ,spalone“ na skutek
przenikania po pewnym czasie i przy wysokiej
temperaturze tlenu z atmosfery pieca w gtab ma-
teriatu. Poza tym wiekszo$¢ materiatu jest pokry-
ta zgorzeling ze wzgledu na zbyt diugi czas prze-
bywania w piecu. Wyréb otrzymany z takiego
nagrzewu jest niskiej jakosci.

W wyniku otrzymujemy straty paliwa, obni-
zong wydajnos$¢ pieca, a zatem i danego stanowi-
ska roboczego, gorszy wyrob oraz straty metalu
przez utlenienie.

Poréwnajmy opisany sposéb grzania ze sposo-
bem wlasciwym, gdy obstuga pieca jest nalezycie
zorganizowana. Mamy obstuzyé¢ stanowisko, po-
dajgc materiat co t minut. Niech czas potrzebny
do nagrzania jednej sztuki, odpowiednio ultozo-
nej w danym piecu, wynosi T min. Ilos¢ sztuk,

ktéra trzeba stale utrzymywaé w piecu dla zacho-
T

12
(plus ewentualnie jedna sztuka na zapas, na wy-
padek pewnych wahan wydajnosci stanowiska lub
sprawnosci pieca).

Jezeli w piecu bedziemy utrzymywali stale n
sztuk rownomiernie rozio-
zonych na catym spodzie, .
jednowarstwowo, w pew-
nej odlegtosci od siebie i
przy wyjeciu z pieca kaz-
dej sztuki, natychmiast
wkladali na jej miejsce na-
stepna, to czas przebywa-
nia kazdej sztuki materiatlu
bedzie jednakowy, rytm
pracy i czystos¢ wyrobu
zachowana, a wydajnosé
pieca i oszczednos$é na pa-
iiwie w danych warunkach
jak najwieksza.

wania zgdanego rytmu pracy wyniesie n =

M-30/53-R1

Przyktad Material o wymiarach 750 X, 200 mm
ze zwyklej stali konstrukcyjnej ma by¢é nagrzany do
temperatury 12009 w iloSci 60 szt./godz. Sredni rytm
pracy stanowiska t 1 min. Czas nagrzewu przy tem-
peraturze pieca, 13000 i ulozeniu kawatkow' w odlegto-
$ci okolo 30 mm od siebie T = 15 min (§rednio z nor-
matywow czasu grzania). Ilo§¢ kawatkow, stale utrzy-
iy
ulozone w dwa rzedy po 8 sztuk, zajma na trzonie pie-
ca powierzchnie o wymiarach 600 X 450 mm. Uzyty do
tego celu najodpowiedniejszy piec o wymiarach trzonu

mywana w piecu n = = 16 szt. Kawalki te,

majg dostep tylko do zewnetrznej warstwy wsa- 1,06 X 0,7 = 0,74 m?2 i szercko$ci okna 700 mm, wyda
du, natomiast kawalki materialu znajdujace si¢ 5-5-20 785 - 60 = 235 kglgodz. co wynosi ’3371 = 318

Wewnatrz tadunky i na spodzie nagrzewajg sie
glownie od warstw wezeéniej nagrzanych.

[ —

1000 )
kg/godz. m? trzonu; stanowi to mormalna wydajnos§¢ te-
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go pieca przy réwnomiernym j cigglym jego obciaze-
niu.

Gdyby$Smy do tego pieca zaladowali od razu 60 szt.
— co odpowiada godzinowej wydajnos$ci stanowiska, to
czas magrzania tej partii wynositby okolo 40 min. Wy-
robienie trwatoby mnastepnie godzine. W 1 godz 40 min
wykonano by 60 szt., co wynosi Srednio 36 szt/godz czyli
daloby to 40% strat wydajnos$ci § nizsza jakosé (ostatni
kawaltek przebywa w piecu 100 min zamiast 16 minut).

Proporcja wymiaréow i konstrukcja piecow ko-
morowych pokazanych na rys. 1 powinna by¢ do-
stosowana do ciagiej i rytmicznej obstugi. W tym
celu szerokos¢ komory powinna wynosi¢ 1,5 gle-
bokosci pieca, a szerokos¢ okien — jak najwiek-
sza. Otwieranie i zamykanie okna wsadowego po-
winno by¢ ulatwione przez zmechanizowanie i po-
stugiwanie sie pedatem. Dla zabezpieczenia zalo-
gi od silnego promieniowania, do spodu zasu-
wy okiennej mocuje sie szereg lancuszkéw. Nad
piecem, zwlaszeza po stronie okna wsadowego, na-
lezy umieszezac okap z zasysaniem powietrza. Ob-
stugujacy piec powinien by¢ zaopatrzony w oku-
lary, siatke ochronng przymocowang do glowy,
rekawice skoérzane z narekawkami i fartuch.
Kleszcze do wkladania i wyjmowania materiatu
z pieca muszg by¢ diugie, lekkie i dobrze dopa-
sowane do chwytania pretéw, utozonych na trzo-
nie pieca.

Stosowana jest rowniez pewna odmiana pie-
cow komorowych, tak zwane piece szczelinowe
(rys. 2). Piece te réznia sie od zwyklych tym, ze

8-8 A-A
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Rys. 3.

Piece te sg wygodne w obstudze, gdyz odpa-
da klopot z otwieraniem i zamykaniem okna,
co ulatwia obserwacje grzanego wsadu i operowa-
nie zwlaszcza drobnymi kawatkami. Poza tym
piece te pozwalaja na nagrzewanie koncéw dhu-
gich pretow, czyli sa najodpowiedniejsze dla tak
zwanej metody wykonania ,,odkuwek z preta® na
kuzniarkach lub mlotach matrycowych. Spraw-
no$é cieplna tych piecow, ze wzgledu na siraty
ciepla przez stale otwarla szczeline, jest mniejsza
niz zwyklych -piecow ko-
morowych, dlatego jest
wskazane poprawianie te]
sprawnos$ci przez umiesz-
czanie nad piecami szczeli-
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5800 nowymi metalowych reku-
e peratoréw. Piece komoro-
ks

we dobrze spelniajg zada-

nia w produkeji S$rednio-

seryjnej, zwlaszeza gdy

wykonywane sa odkuwki
z materialow o réznych

wymiarach. Do produkeji

zamiast okna wsadowego, posia-
daja stale otwarta szczeline, o
wysokosci dostosowanej do gru-

nalezy stosowa¢ piece, kto-
rych obstuga jest bardzie]
zmechanizowana, a wiet
piece z mechanicznym
przesuwaniem wsadu.

bosci grzanego materiatu. Przed
przednig $ciang pieca znajduje
sie metalowa zastona réwniez
z odpowiednig szczeling nad wy-
sunietym progiem okna. Nad

2. Piece z mechanicznym
przesuwaniem wsadu

Mechaniczne przesuwa-

szczeling oslony jest umieszezo-

nie wsadu w piecu odbywa
sie za pomocg przepycha-

na rurka z szeregiem otworow
od dolu, przez ktére wychodzi
i ulega rozpyleniu woda, two-
rzac zaslone lagodzaca wypro-
mieniowanie ciepta. Spaliny za-
sysane s3 poprzez kominek u-
tworzony miedzy zaslong, a
Sciankg pieca.

cza mechanicznego, prze-
nosnika o belkach krocza-
cych lub ruchomego trzo-
nu pieca.

Na rys. 3 widzimy no-
woczesny piec kuéniczy
z przepychaczem. Utozony

o
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na progu okna wsadowego material zostaje we-
pchniety do pieca za pomocg suwaka przepycha-
cza mechanicznego napedzanego sprezonym po-
wietrzem. W piecu powstaje jednowarstwowy sze-
reg stykajacych sie z sobg pretow, ktore stopnio-
wo przechodza przez piec w miare uruchamiania
przepychacza. Poniewaz material posuwa sie w
strone najwyzszych temperatur pieca, ktére pa-
nuja w okolicy palnikéw i otworu wyjsciowego,
nagrzewanie pretéw nastepuje stopniowo. Po
przejsciu catej dlugoSci pieca material uzyskuje
zagdang temperature i wpada do otworu wyj-
sciowego, umieszczonego w spodzie pieca. Otwor
ten jest zamykany klapa, ktora pod dzialaniem
ciezaru nagrzanego preta otwiera sie, materiat
spada na przenos$nik, ktory dostarcza go na stano-
wisko pracy. Piec taki pozwala na znaczne zmniej-
szenie obstugi recznej, posiada jednak nastepujace
wady:

a) W piecach przepychowych mozna nagrze-
wac tylko proste i dostatecznie dilugie i grube
przedmioty tak, by nie nastepowalo spietrzenie
i zaklécenie ruchu przepychanego szeregu; z tego
wzgledu grubosé przedmiotu winna by¢ wieksza
od jednej setnej dlugosci przepychanego szeregu.

b) Wskutek jednostronnego nagrzewania zwar-
tego szeregu pretow czas nagrzewu jest diuzszy
niz w przypadku zachowania odstepéw miedzy
pretami.

¢) Nieré6wnomierno$é nagrzania wptywa ujem-
nie na proces przerdbki plastycznej i zmniejsza
jako$¢ wyrobu.

Celem zmniejszenia skutkéow jednostronnego
nagrzewania wsadu w piecach przepychowych,
zaleca sie w strefie najwyzszych temperatur na
diugosei 1,5—2 metréw przed oknem wyjscio-
wym pieca utrzymywaé wolng przestrzen, na kto-
Iej nagrzane juz znacznie prety sa co pewien czas
brzetaczane recznie, w wyniku czego nastepuje
wyréwnanie réznic temperatur w przekrojach
grzanych pretow. Reczny ten zabieg wykonywa-
ny jest poprzez okienka, umieszczone w boeznych
Sciankach pieca.

Mechaniczne przesuwanie wsadu w piecu za
pomocy belek kroczacych pozwala na ukladanie
Mmaterialu w pewnej odleglosci od siebie. Nagrze-
Wanie w tych warunkach Jest szybsze 1 bardzie]
I0wnomierne. Piece te réwniez sprowadzaja ob-
‘luge reczng do minimum: wsad polozony na bel-

kach kroczgcych przed oknem wsadowym zosta-
]e Przesumety po okre§lonym czasie do okna WYj-
sciowego pieca.

[r—

Rys. 4.

H-30/53-R4

Budowa pieca z jedng belka kroczacq jesi po-
kazana na rys. 4. Belka umieszczona jest w szcze-
linie trzonu pieca. Jej wystajaca gorna warstwa
jest wykonana z materialu ogniotrwalego, ktory
spoczywa na warstwie izolacyjnej. Dolng czes¢
belki stanowi stalowa konstrukcja nosna. Belka
otrzymuje naped od cylindrow hydraulicznych,
ktore unosza jg 50 mm w goére i przesuwaja 30 mm
wzdluz pieca, po czym belka zostaje opuszczona
ponizej poziomu powierzchni trzonu pieca i cofa
sie wstecz do pierwotnego polozenia. W ten spo-
séb wsad ulozony na trzonie pieca zostaje unie-
siony, przesuniety 30 mm wprzéd i opuszczony
z powrotem na frzon pieca. Piec o wymiarach
0,825 X 4,6 m posiada wydajnosé 1000 kgl/godz,
przy temperaturze 1230°C. W piecu tym mozna
nagrzewac¢ ksztattowniki, ptaskowniki i blache.
Dlugosé materiatlu nie moze by¢ mniejsza od sze-
rokosci belki; grzane odcinki materiatu muszg by¢
proste o tyle, by nie zsuwaly sie z belki.

Dla unikniecia zasysania zimnego powietrza
przez szczeling miedzy belkg a trzonem pieca,
przestrzen pod spodem pieca jest szczelnie zamk-
nieta. Piece z ruchomym trzonem pozwalajg na
nagrzewanie krotkich kawalkéw, oraz wsadu o
zlozonych ksztaltach (péifabrykatow).

W kuznictwie stosowane sa rowniez piece ka-
ruzelcwe (rys. 5). Trzon pieca stanowi pierscien
z cegly ogniotrwalej spoczywajacej na izolacji i la-
nej obsadzie, wspartej na rolkach, co umozliwia
obracanie sie pierscienia dookola osi pionowej.
Komora pieca zajmuje przestrzen nad trzonem za
wyiagtkiem otwartego wycinka, ktory stuzy do
wktadania i wyjmowania wsadu. Palniki rozmie-
szczone sa w Sciance zewnetrznej pieca w ten spo-
sob, ze wsad postepujacy wraz z trzonem, obra-
cajacym sie w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazoéwki zegara, nagrzewa sie stopniowo i przy
wyjsciu z komory pieca, a wiec gdy znajduje sie
w otwartym wycinku pierScienia — jest gotow do
przerobki plastycznej.

Trzon pieca na rys. 5 jest napedzany od sil-
nika elektrycznego o mocy 3,5 kKW za posred-
nictwem zmiennej przekladni z szybkoscig 1,54 do
4 62 obr/godz. i stuzy do nagrzewania wsadu wy-
magajacego 12 do 40 minut czasu catkowitego
nagrzania do temperatury 1250°. Piece te posia-
daja wydajno$é okoto 300 kg/godzine i m? trzonu,
a ich sprawnos¢ cieplna jest bardzo wysoka. Po-
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Rys. 5.

za tym piec ten nie wymaga wykwalifikowane]
obstugi, pracuje automatycznie i po wiasciwym
wyregulowaniu nadaje pracy wiasciwy rytm.

4. Czas i szybkos¢ nagrzewania wsadu

Radzieccy uczeni (Dobrochotow, Iwanow, Tajc
i inni} poswiecili wiele pracy badaniom nagrze-
wania stali i okresleniu optymalnych czaséw na-
grzewania w warunkach warsztatowych. Znany
iest wzor Dobrochotowa na okreSlenie czasu na-
grzewania pretow do temperatury 1200° przy tem-
peraturze pieca okolo 1300°:

T = a~k~D]/D godz

gdzie: D — S$rednica preta w metrach;
a — wspotezynnik zalezny od sposobu
utozenia pretéw w piecu: @ =~ 1 — przy nagrze-

waniu pojedynczych sztuk w piecu; a = 1,2 przy
utozeniu pretéw w odlegltosci Srednicy od siebie,
a = 1,5 gdy prety utozone sg w odlegtosci polo-
wy grubosci i wreszeie a = 2 gdy prety ulozone
sa zwartym szeregiem i stykaja sie ze soba;

k — wspoiczynnik zalezny od gatunku stali;
k = 10 dla stali konstrukeyjnej weglowej lub ni-
skostopowej; k = 20 dla stali narzedziowej i wy-
sokostopowej.

Wzor ten postuzyl za podstawe opracowania
normatywow czasu grzania dla uzytku warszta-
tow.

Szybko$¢ nagrzewania ogranicza nie tylko wy-
dajnos¢ pieca lecz i, niebezpieczenstwo nadmier-
nych naprezen, ktéore wg Tajca zalezg od szybko-
Sci nagrzewania powierzchni materialu, jego gru-
bosci, ksztattu i wiasnosci fizycznych. Napreze-
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nia te powstaja na skutek roéznicy temperatur
miedzy powierzchnig a Srodkiem preta, i przy du-
zej szybkos$ci nagrzewania stali o niskim prze-
wodnictwie cieplnym i zmiennej sSrednicy powo-
duja pekniecia.

Z tego powodu stale narzedziowe i wysokosto-
powe nagrzewane sg etapami i wolniej niz stale
konstrukecyjne. Do omawianych naprezen docho-
dzg rowniez naprezenia powstale w materiale
przy jege ostudzaniu po poprzedniej przeroébee,
Zjawisko to ostrzej wystepuje dla stali o niskim
przewodnictwie ciepta jak np. narzedziowe i wy-
sokostopowe. Jezeli chodzi o stale konstrukeyjne
i niskostopowe, to na skutek ich wiekszego prze-
wodnictwa cieplnego i lepszych wilasnosci pla-
stycznych, niebezpieczenstwo powstawania napre-
zen' z podanych tu powoddéw, zwlaszcza dla ma-
tych $rednic, praktycznie jest minimalne.

5. Przyspieszone nagrzewanie wsadu

Radzieccy badacze ustalili, ze dla pretow ze
stali konstrukeyjnych o $rednicy do 100 mm, moz-
na wielokrotnie podnies¢ szybkos¢ mnagrzewania
bez jakiegokolwiek ujemnego skutku. Zwieksze-
nie szybkosci nagrzewania osigga si¢ przez pod-
niesienie temperatury pieca. Odpowiednio do
zwiekszenia szybkosci — skraca sie czas nagrze-
wania. Tak na przyklad pojedynczo umieszczony
w piecu kawatek stali o $rednicy 100 mm nagrze-
wa sie do temperatury 1200°C w czasie:

40 min przy temperaturze pieca 1200°
18T i & L 13009
8 min=e o 5 , 1400°

Na skutek podniesienia temperatury pieca
o 200°C, uzyskuje sie wiec pieciokrotne skrocenie
czasu nagrzewania.
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Czas tmin grzania pretdw do temperatury 1200°C

H-30/53-R0
Rys. 6. Czas nagrzewania pretéw do temperatury 1200'C
w piecach o réznych temperaturach.

Na wykresie z rys. 6 pokazano zaleznos¢ cza-
su nagrzewania od temperatury pieca dla pretow
o $rednicy do 60 mm. Stosowana dotychczas tem-
peratura pieca do nagrzewania materiatu na od-
kuwki wynosita 1200-+1300°C. Podnoszac tempe-
rature pieca do 1400-+-1500°C obnizamy Kkilka-
krotnie czas nagrzewania materiatu, stwarzajac W
ten spos6b mozliwo$¢ nagrzewania przysSpieszo-
nego.

Nagrzewanie przys$pieszone pretow na przyklad
o $rednicy 50 mm ma nastepujacy przebieg:

Natychmiast po wlozeniu materialu do pieca
temperatura powierzchni preta szybko sie podr}O'
si, natomiast wzrost temperatury Srodka mater}a'
tu jest wolniejszy. W ciggu niespeina minuty mi¢
dzy powierzchniag i $rodkiem powstaje réznicd
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temperatur rzedu 200—300°C, ktéra w okresie
nagrzewania zmniejsza sie mniej wiecej do poto-
wy. Czas nagrzewania do temperatury 1200°C po-
winien by¢ tak dobrany, aby pret wyjety z pieca
miat na powierzchni temperature o kilkadziesiat
(ok. 50°) stopni wyzszg od zadanej. Po wyjeciu
materialu z pieca nastepuje wyréwnanie tempe-
ratur powierzchni i Srodka, poniewaz temperatu-
ra na powierzchni zaczyna obniza¢ sie, a tempe-
ratura $rodka podnosi sie jeszcze jaki$ czas, po-
bierajac ciepto od warstw zewnetrznych. W chwi-
li, gdy praktycznie nastapi zanik réznicy tempe-
ratur $rodka i powierzchni, materiat gotow jest
do przerobki plastycznej. Wytrzymanie dla wy-
rownania temperatur dla preta o $rednicy 50 mm
trwa okoto minuty. Proces nagrzewania przys$pie-
szonego mozna obliczy¢ tak, ze material wejdzie
do przerébki, posiadajgc bardziej réwnomierng
temperature w przekroju, niz to zachodzi przy na-
grzewaniu zwykiym.

~ 05
§ 2
}’04 /
203 7 Rys. 7. Ilo$¢ zgo-
o . 3
S A rzeliny w zalezno-
§‘02 $ci od czasu prze-
20 trzymania preta o
& Tp=g $rednicy 25 mm
f—— 3
== w piecu o tem-
In 2 4 6 8 0 peraturze  1300°C.

Czas grzama mn
M-30/53-R7

Nastepna zaleta metody przyspieszonego na-
grzewania jest mniejsze utlenianie sie powierz-
chni materiatu niz przy nagrzewaniu zwyklym.
llos¢ zgorzeliny zalezy od temperatury nagrzewu,
atmosfery komory pieca (zawartosci tlenu) i cza-
su wytrzymywania materialu w tych warunkach.
W warunkach nagrzewania materialu do Kkucia
w komorowym piecu gazowym, czynnik czasu
przebywania materiatu' w piecu odgrvwa decydu-
jaca role. Na wykresie z rys. 7 pokazany jest
wzrost ilosci zgorzeliny przy nagrzewaniu preta o
Srednicy 25 mm w piecu o temperaturze 1300°C.
Po nagrzewaniu preta w czasie normatywnym —
T,, otrzymuje sie zgorzeling w iloci 0,1 glem?
powierzchni preta. Po przetrzymaniu preta w pie-
Cu przez nastepne 5 min. ilosé zgorzeliny wzra-
sta trzykrotnie, a przetrzymanie o dalsze 5 minut
powoduje pieciokrotny wzrost ilosci zgorzeliny.
Przy powolnym nagrzewaniu, gdy material diu-
2] przebywa w strefie wysokich temperatur
(> 900°C), utlenianie materiatu jest wieksze niz
Przy nagrzewaniu szybkim. W zwyklych warun-
kach grzania w gazowych piecach komorowych
straty metalu na skutek utleniania wynosza prze-
clgtnie 2,5%, podczas gdy przy hagrzewaniu przy-
Spieszonym, straty te wynosza okolo 0,7%. Osz-
szedno$é¢ wynosi wiec ok. 1,8% co stanowi bardzo
POwazng pozycje. Metoda przyspieszonego nagrze-
Wania wsadu polega na tym, ze material przeby-
Wa w piecu o podwyzszonej i dokladnie regulowa-
He] temperaturze, §cigle okreélony czas. Najodpo-
Wiedniejsze do tego celu sg piece przetokowe,

?rze_z ktére wsad zostaje przesuniety w zadanym
zasie,

Rys. 8 przedstawia zasade budowy takiego pie-
ca. Jest to piec z wyzszg komora niz normalnie.
Palniki sg umieszczone w dwoch szeregach, mie-
dzy ktérymi znajduje :
sie pochyty ruszt. Na
ruszcie tym spoczy-
wa nagrzewany ma-
teriat, ktoéry przesu-
wa sie po pochytosci
rusztu w miare wy-
bierania nagrzanych
pretow po stronie
wyjsciowego (nizsze-
go) okna. Czas na-
grzewania materiatu
w tych warunkach
musi by¢ Scisle okre-
Slony, a ilos¢é pretow,
jednocze$nie przeby-
wajacych w piecu,
dostosowana do ryt-
mu pracy stanowiska,
gdyz wobec podwyz-
szonej temperatury pieca odpowiednio zwieksza
sie niebezpieczenstwo przegrzania, a nawet spale-
nia wsadu przy przetrzymaniu go w piecu.

Ruszt, na ktérym spoczywa material; sktada sie
z rurek chtodzonych woda z przypawanymi z go-
ry zeberkami. Okna pieca s3 niskie i réwniez
chlodzone. Sl e

~J0/53-R8

Rys. 8.

H-30/53-R9

Piece te opalane sa gazem o duzej wartosci
opatowe], mieszanym w odpowiednim stosunku z
powietrzem i spalanym w palnikach ceramicznych.
Konstrukcje takiego palnika widzimy na rys. 9.
Piece do przyspieszonego nagrzewania zuzywaja
nie wiece] paliwa niz piece zwykle, gdyz cieplo,
uchodzace ze spalinami oraz z woda chlodzaca.
jest odzyskiwane w rekuperatorach, ktére przy
tych piecach sa nieodzowne, ze wzgledu na ko~
nieczno$¢ podgrzewania powietrza dla uzyskania
wysokich temperatur.

7. Zakonczenie

Podany w niniejszym artykule krotki przeglad
nowoczesnych piecow Kkuzniczych wskazuje na
mozliwosci uzyskania lepszych od dotychezaso-
wych wynikow ekonomicznych. Urzadzenia te
wywieraja wielki wplyw na wydajno$¢ i jakosé
odkuwek, zwlaszcza matrycowych, ktoére obec-
nie w naszym przemysle znajduja coraz wieksze
zastosowanie. Korzystajac z doSwiadczen przemy-
stu radzieckiego, powinniSmy dazy¢ do zastgpie-
nia przestarzalych urzadzen i metod pracy — bar-
dziej ekonomicznymi.
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GLEBOKIE CYJANOWANIE GAZOWE NARZEDZI SKRAWAJACYCH

1. Wiadomeosei ogolne

Podwyzszenie trwatosSci marzedzi ze stali szybkotnace]
jest jednym 2z waznych =zagadnien przemystu budowy
maszyn, poniewaz w wysokim stopniu decyduje ono
o wydajnosci obrébki.

Trwato$¢ marzedzia zalezy od zasadniczych wilasnosci
materiatu, a szczegbélnie od zachowania w podwyzszonej
temperaturze pracy twardosci i odporno$ci na Scieramie.
Jest to uzaleznione w duzym stopniu od stanu warstwy
powierzchniowej czeSci roboczej marzedzia skrawajacego.
Stan tej warstwy stanowi dla narzedzia wykanczajacego
zasadnicza charakterystyke jego zdolnosci skrawajacych
i okreSla trwato$¢ narzedzia. Dlatego tez stosuje sie do-
datkowa obrobke warstwy powierzchniowej, majaca na
celu podwyzszenie trwatosci narzedzi. Jedne zabiegi maja
na celu usunigcie mieréwnosci warstwy powierzchniowej
uzyskanej przy szlifowaniu i ostrzeniu przez trawienie
chemiczne, elektropolerowanie Ilub docieranie. Druga
grupa zabiegdéw ma na celu podwyzszenie twardosci przez
obrobke cieplno-chemiczng; nalezy tu: cyjanowanie gazo-
we, azotowanie kapielowe!) i gazowe, chromowanie itp.

Proces cyjanowania gazowego stali konstrukcyjnych
nadeutektoidalnych w temperaturach 700—900°C jest juz
znany i szeroko stosowany w praktyce2). Ten sam pro-
ces w zastosowaniu do stali szybkotngcych i ich odpo-
wiednikow w temperaturze 500—580°C jest stosunkowo
nowg metoda.

1400 /2/
__ 1300 JrNB
5 e
Rys. 1. Wplyw czasu- 1200 7 ~
trwania procesu i.za- - /2 ‘
stosowania intensyfika- '8 17100 7 7
tora ma twardosé po- & 7%
wierzchniowa warstwy 2 1000 o G,
nacyjanowanej. Stal ty- Al
pu SW 18. Proces pro- 900 7 ‘/L
wadzony: a — bez in- L/
tensyfikatora, b — z A
zastosowanie_m Widrkow g 0 1 2 3 4 5
aluminiowych. Czas trwania procesu godz
M-371/52-R*

Zasada tego procesu polega na tym, ze w tempera-
turze ponizej 600°C powierzchnia stali nasyca sie jed-
noczesnie azotem i weglem, ofrzymywanym z mieszaniny
gazu naweglajacego i amoniaku. Nasycenie powierzchni
azotem nastepuje bardziej intensywnie niz weglem, co
jest spowodowane niska temperatura procesu. Nasycenie
azotem i zwigzane z tym tworzenie sie azotkow powodu-
je uzyskanie warstwy powierzchniowej o glebokosei
0,03—0,06 mm i twardosci 1100—1200 Hv (przy cyjano-
waniu w temp. 530—550°C, w ciggu 1,5—2,5 godz.).

Praktyka wykazala, ze proces cyjanowania gazowego
W poréwnaniu z cyjanowaniem w roztopionych cyjankach
jest tanszy i prostszy. Jednak w wyniku badan eksploa-
tacylinych stwierdzono, ze narzédzia poddane  takiemu
procesowi nie uzyskuja wyraznego zwiekszenia trwalosci,
gléwnie wskutek nieduzej gtebokoSci nacyjanowanej
warstwy (0,02—0,06 mm). ;i

1) Patrz norma PN/H-01200 z marca 1951 r.

2) Patrz artykul inz. P. Kosieradzkiego ,,Cyjanowanie
gazowe® Mechanik 1952 zeszyt 4.
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Proces szlifowania jest zwigzany z wysokim- nagrge.
waniem powierzchni szlifowanej i prowadzi do zmia
strukturalnych powierzchniowej warstwy zahartowang
stali. Charakter zmian strukturalnych wskazuje istnienie
procesu wtornego hartowania stref silnie magrzewajaeych
si¢ w czasie szlifowania i tworzenia w zwigzku z tyy
struktury szczatkowego austenitu i martenzytu. Jedno-

czeSnie w innych strefach nastepuje odpuszczanie stali

il rozpad martenzytu w troostyt.

Badania strukturalne potwierdzaja istnienie ma p-
wierzchni szlifowanej cienkiej Warstwy austenito-mar-
tenzytu, pod ktérg istnieje warstwa metalu odpuszczone-
go. Gleboko$¢ warstwy o zmienionej mikrostrukturze z-

1400
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Odlegtosc od powierzchni mm
11:-371/52-R2
Rys. 2. Przebieg zmiany twardo$ci w przekroju nacyjano-
wanej warstwy. Czas trwania procesu 1 i 3 godz. Stal fy-
pu SW 18 ¢ — bez intensyfikatora, b — z zastosowanien
widrkéw miedzianych, ¢ — =z zastosowaniem widrkow
aluminiowych.

lezy gtownie od ziarnisto$ci tarczy szlifierskiej, mnie
od parametrow skrawania. Dla normalnie szlifowaneg
narzedzia ze stali typu SWI18 glebokosé tej warstwl

waha sie w granicach 0,01—0,05 mm. Istnienie tej warstwi |
stanowi przyczyne szybkiego zuzycia krawedzi tnacej ne

rzedzia przy eksploatacji.

Stepienie narzedzia skrawajacego wynika mna skute
tarcia wi6ra o powierzchnie natarcia oraz tarcia po-f
wierzchni obrabianego przedmiotu o powierzchnie przy- |

lozenia. Przy narzedziach zdzierajacych pracujacyd
z odpowiednio wysokimi szybko$ciami skrawania i di
zZym przekrojem wiéra glownie obcigzona jest powier:

chnia natarcia, Na powierzchni tej tworzy sie stale o}

wiekszajace sie wglebienie, przyblizajace sie do krawed
tnacej i prowadzace do ostateczmego stepienia narzedds
W narzedziach tego typu gleboko§é warstwy podlegaid
cej starciu dochodzi do 1,0 mm. Przy narzedziach &

obrébki wykanczajacej wigksze zuzycie nastepuje rac

na powierzchni przytozenia, przy czym dochodzi ono i
taj do 0,05 i 0,3 mm.

Z przytoczonych danych wynika, ze wielko§é jedn®
razowego stepienia znacznie przewyzsza gtebokosé Wit
stwy macyjanowanej uzyskanej opisana metoda.

Powiekszenie  glebokosci warstwy n‘alcyjanowaﬂej‘

mozna osiagnat przez powiekszenie aktywnej povvierzchﬂi

narzedzia w czasie nasycenia azotem i weglem oraz Pr |

zastosowanie katalizator6w dla usuniecia wodoru z M
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qaniny gazéw. Aktywna powierzchnia mnarzedzia jest
zmniejszana przez znajdujace sie na niej tlenki i thuszeze,
oleje i inne pozostaloSci po prébece mechanicznej.

9, Przygotowanie powierzchni przed cyjanowaniem

Glownym czynnikiem utrudniajgcym proces cyjano-
wania gazowego jest obecno$é ma powierzchni narzedzia
olejow i ttuszezow. Usuniecie ich moze nastapié sposo-
bami mechanicznymi, chemicznymi i elektrochemicznymi.
Metody mechaniczna i chemiczna maja szereg wad i nie
zabezpieczaja potrzebne] czystoSci powierzchni. Najlepsze
wyniki uzyska¢ mozna metodg elekirochemiczng, Elektro-
chemiczne odtluszczanie przeprowadza sie zazwyczaj
w roztworach mieszanin soli alkalicznych (5—150/,) przy
czym odttuszczany przedmiot stanowi katode. Zasadnicza
role gra tutaj zwilzanie i jego zalezno$¢ od polaryzacji ka-
todowej. Elektrochemiczne odtluszczanie katodowe spro-
wadza sie a) do emulgowamnia lub zmydlania tluszezéw
(zwierzecych i roslinnych) wodorotlenowymi jonami, kon-
centracja ktorych przy katodzie jest stale podwyzszona,
b) do mechanicznego usuwania wszystkich ttuszezy i ole-
jow (zmydlajacych i nie zmydlajacych sie) znajdujacych
sie na powierzchni przedmiotu przez wydzielajace sie
pecherzyki wodoru. Wada tej metody odttuszczania jest
intensywne wydzielanie wodoru, ktéory moze wnik &
w powierzchniowg warstwe metalu, podwyzszajac jej
kruchosc. Aby usungé wodoér z metalu po obrobce kato-
dowej, konieczna jest zmiana biegunéw i prowadzen'e
przez pewien czas obrobki anodowej (2—4 min). Druga
elektroda sa w tym przypadku plyty zelazne pokryte
niklem, ktory praktycznie nie rozpuszcza sie w alkaliach.
Jako przyklad elektrolitu mozna przytoczyc:

Na OH — 15 g/l
NaCO3 . — 25 g/l
dekstryma — 2 g/l

Gesto$e pradu na katodzie 83—5 A/dcm?

Temperatura kapieli 18—200C.

Czas odtluszezania 5—10 min (z tego 2—4 min na ano-
dzie),
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& 1300 1~ 1 _
3 Z o) Rys. 3. Wplyw czasu
R 200 | % trwania procesu z za-
B il f stosowaniem lintensyfi-
§ Iy katora ma twanrdo$¢ po-
= 100 i A wierzchniowa warstwy
’./ nacyjanowanej, Stal ty-
1000 [y pu SW 9. Proces prowa-
dzony: a — bez inten-
900 syfikatora, b — z zasto-

sowaniem wiorkow alu-

0 1 2 3 4 5
miniowych.,

Czas trwania procesu godz
M-371/52-R3

Narzedzia zawiesza sie na katodzie na miedzianych
. drutach () 4 mm. Po odtluszczeniu narzedzia przemywa
sie w biezgcej chtodnej wodzie, a nastepnie W goracej
(60—80°C) w czasie 2—5 min i suszy suchym powietrzem.
W $ciance wanny na wysckosci odpowiadajacej powierz-
¢hni elektrolitu znajduje sie przelew dla ciaglego usu-
Wania piany wyplywajacej na powierzchnie elektrolitu.
Usuwanie piany jest konieczne nie tylko dla lepszego
0Czyszczania powierzehni narzedzia, ale réwniez celem
Zapobiezenia ewentualnemu wybuchowis).

Doktadno$é odtluszczamia bada sie zwilzaniem powie-

rzchni narzedzia woda. Jezeli woda réwnomiernie zwilza
cala powierzchnie, to odtluszezanie mozna uznaé za wy-
starczajgce.
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Rys. 4. Przebieg zmiany twardo$ci w przekroju nacyja-

nowanej warstwy. Czas trwania procesu 1 i 3 godz. Stal

typu SW 9. Proces prowadzony: a — bez intensyfikatora,

b — z zastosowaniem wiérkéw miedzianych, ¢ — z zasto-
sowaniem wiorkow aluminiowych.

Odttuszezanie przedmiotéw nafta, przy tych samych
warunkach cyjanowania, powoduje zmniejszenie gtebo-
kosci i twardosei warstwy, niemniej jednak w przypad-
ku gznacznych zanieczyszczen stosuje sie je jako operacje
wstepna.

3. Zasady procesu

Powiekszenie glebokosci warstwy nacyjanowanej uzy-
skiwane jest przez zastosowamie przysSpieszaczy, sprzyja-
jacych dyfuzji aktywnych atoméw azotu i wegla.

Zasada procesu cyjanowania gazowego jest mastepu-
jgca: przy dysocjacji metanu (CHy — podstawowy skiad-
nik gazu naweglajacego) i amoniaku (NHjz) wydzielajg
sie azot i wegiel w stanie atomowym wedlug nastepujg-
cej reakcji:

2 NH3 = 2N + 6H
CHy '= "C +4H

Wydzielony azot rozpuszcza sie w zelazie podgrzanym
do temperatury procesu (500°C), tworzac roztwor staty
azotu w zelazie. Dluzsze trwanie procesu powoduje pow-
stawanie zwiazku chemicznego FesN, a nastepnie FesN.
Zwiazek FesN jest najtwardszy i stanowi o twardo$ci
warstwy. Przebieg tych reakeji zalezy od temperatury,
ci$nienia i szybkoS$ci przeptywu gazu, okreélajacych sto-
pien rownowagi uktadu i praktycznie mie zalezy od me-
talu.

Zdolnos¢ metalu do wspotdziatania z faza gazows za-
lezy od skladu struktury i stanu powierzchni przedmiotu.

Badania reakeji wystepujacych przy cyjanowaniu ga-
zowym wykazuja, ze przy dysocjacji amoniaku i metanu
obok wydzielania azotu i wegla wydziela sie réwniez
w stanie atomowym duza ilos¢ wodoru, utrudniajacego

3) Wodor znajdujacy sie w pianie moze tworzyé z tle-
nem powietrza, przy odpowiednim stosunku, mieszanine

wybuchowa.
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nasycenie warstwy powierzchniowej azotem i weglem.
Usuniecie wodoru z fazy gazowej stanowi warunek umo-
zZliwiajacy tatwiejsza dyfuzje azotu i wegla na skutek
nastepujacych przyczyn:

1) Z reakcji [1] i [2] ma podstawie prawa dziatania
mas wynika, ze zmniejszanie ilo$ci wodoru w fazie ga-
zowej dobrze wplywa na kinetyke powierzchniowych
reakcji przy tworzeniu warstewki azotkow i weglikow,
przez odchylanie systemu od stanu réwnowagi, co sprzyja
bardziej intensywnemu przebiegowi tych proceséw. Na-
sycenie stali azotem i weglem uzyskujemy przez po-
wierzchniowa absorpcje, a nastepnie dyfuzje atomow
w metal. Usuniecie wodoru z fazy gazowej sprzyja wiek-
szej powierzchniowej dysocjacji NHs i CHs i doprowa-
dza do tego, ze ekranowana wodorem powierzchnia zo-
staje udostepniona dla chemicznie czynnych atomoéw azo-
tu 1 wegla.

2) Zmniejszenie ilosci wodoru w fazie gazowej powo-
duje mniejsze dziatanie odweglajace wodoru, hamujace
proces bardziej intensywnego tworzenia weglikow j azot-
kow.

Badania priowadzone nad znalezieniem mnajodpowied-
niejszego Srodka usuwajacego wodor z mieszaniny gazo-
wej pozwolity ustalié, ze sposréd uzytych do tego celu
wioréow réznych metali pochtaniajgcych woddr, najbar-
dziej odpowiednie okazalo sie aluminium. Wiéry alumi-
niowe wprowadzone do mufli pieca wykazaly najwicksze
nasycenia wodorem, a jednoczesnie uzyskano najlepsze
rezultaty pod wzgledem twardoseci i glebokosci warstwy
nacyjanowanej. Stwierdzony wzrost zawarto$ci wodoru
w wiorach wynosit 100%, mimo ze w czasie studzenia,
jak wiadomo, znaczna czes¢ wodoru wydziela sie.

Na wykresach z rys. 1 — 4 pokazano zalezno$¢ twardo-
Sci i gtebokosci nacyjanowanej warstwy od czasu trwa-
nia procesu bez katalizatora oraz przy zastosowaniu wi6-
row aluminiowych i miedzianych.

Pomiar twardos$ci na przyrzadzie Vickersa przy obcig-
zeniu 5 kG. Twardos¢é przekroju mierzono ma plytkach
wym. 10X20X100 mm, ktére po cyjanowaniu zostaly
zeszlifowane pod katem 10910° do podstawy.

4, Technologia procesu

Gilebokiemu cyjanowaniu poddaje sie narzedzia po
catkowitej obrobce mechanicznej i cieplnej.

Urzadzenie dla prowadzenia procesu giebokiego cyja-
nowania niczym nie rézni sie od stosowanego do zwykle-
g0 cyjanowania gazowego. Schemat takiego thadzen-ia
pokazano na rys. 5.

Cyjanowanie przeprowadza sie w piecu z szczelnie
zamknieta mufla; jako mufla moze by¢ zastoscwany ty-
giel wykonany =z zaroodpornej stali. Tygiel wykonany
z mieklkiej stali weglowej nie moze by¢ stosowany, gdyz
nastepuje cyjanowanie $cianek tygla, co powoduje zwiek-
szenie dysocjacji amoniaku i obniza efektywmno$¢ procesu.
Do mufli doprowadzany jest gaz naweglajacy i amoniak.

Pomiar temperatury pieca wykonuje sie termoparg
wstawiong w specjalnej obudowie przez otwoér w spodzie
tygla. Obudowa ta umozliwia ‘regulowanie pionowego
przesuwu termopary (i zapobiega ulatnianiu sie z pieca
amoniaku i gazu naweglajacego. Dopuszczalne wahania
temperatury pieca w czasie pracy wynosza - 10°C, co
uzyskuje sie przez automatyczna regulacje,

Obok pieca znajduje sie aparatura dostarczajgca gaz
naweglajacy i amoniak,

MECHANIK
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Jako gaz naweglajacy w opisywanym urzadzeniu g
stosowany zostal gaz naftowy. Do otrzymywania go shuzy
piec 5 i szereg 0OCZYySZCzacCzy.

Do pieca bedacego zwyklym elektrycznym piecem szy. |

bowym wstawiony jest tygiel z zaroodpornej stali o gl
bokosci 2560—300 mm i Srednicy 160 mm. Nafta ze zbion-
nika 1 kroplami przechodzi przez metalowa rurke 2 i k.

plomierz do tygla, gdzie przy temp. 780—8100 C paruj |
i rozklada sie na weglowodory, z czeSciowym wydziel- |
niem w dalsze] kolejnos$ci tlenku wegla j wodoru; za~"
wantos¢ poszezegélnych sktadnikéw gazu zalezy gtownie |
od temperatury procesu. Im wyzsza temperatura tym sto-

pien rozkladu jest wyzszy, a wiec mniejsza zawantos¢ we-
glowodorow, a wieksza wodoru i tlenku wegla.
Przyktadowy sklad gazu podany jest w tablicy I.

TABLICA I

Tempera- Skiad gazu w procentach
tura roz- |
Kadu | CO,|C, H,l O, | €O | Hy |CH, [C.H, | N,
800°C | 0,1 111 0,6 | 1,2 | 39,1 38,2. 8,7 | 08
900°C | 0,2 02 | 60 ]520[298]85 [\=

Gaz naftowy przed doprowadzeniem do cyjanowania |
przechodzi przez iszereg oczyszczalnikow 6. Kolejno sa f|

oczyszezalniki: wodny, olejowy, z wata, z chlorkiem wa

pnia. Nastepnie przez licznik gazowy 7 gaz przechodzi di |
rowniez stosowa: |
ny gaz ziemny, Swietlny lub koksowy. Amoniak z buti}
11 jest osuszany w maczyniu 12, po czym przez reometr [j |

pieca. Jako gaz naweglajacy moze byé

jest doprowadzony do pieca cyjanujacego,

Proces cyjanowania gazowego przeprowadza sie w tem-
peraturze 560—600° C (w ‘zaleinoééwi od rodzaju stali
w czasie 3—4 godz w zaleznosci od typu narzedzia. Cyje-
nowane przedmioty zasypuje sie cienkg warstwa wio-

kéw aluminiowych (odpadkéw z toczenia), ktére zmienid |

sie po kazdym zabiegu. Rozmieszezenie narzedzi winm

zabezpiecza¢ swobodne i réwnomierne omywanie gazam |

roboczych powierzchni narzedzia. Po hermetycznym zam-

knieciu pieca przez 10—15 min. przepuszcza sie gaz nawe
glajacy dla usuniecia powietrza, a-nastepnie wpuszcza s

amoniak.

M-371[52+RS.

Rys. 5. Schemat urzgdzenia do cyjanowania gazowes
7z zastosowaniem gazu naftowego 1 — zbiornik z naity
2 — rurka metalowa, 3 — zawor igltowy, 4 — zawol
5 — piec do rozktadu mnafty, 6 — oczyszezalnik, 7 — it
nik gazu, 8 — doprowadzenie gazu, 9 — piec do cyjans
wania, 10 — manometr, 11 — balon z amoniakiem, 12
osuszacz amoniaku, 13 — reometr, 14 — doprowadzent
amoniaku.

Dopuszezalna dysocjacja amoniaku wynosi do 45
Zbyt maly procent dysocjacji zwalnia przebieg procest
Stopienr dysocjacji amoniaku reguluje sie przez zmiak

szybkosci dopltywu gazu do pieca: z powiekszeniem dopty* |
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wu (zwiekszenie ciSnienia) stopien dysocjacji zmniejsza
sie i na odwrot.

Rozchod mieszaniny gazu ziemnego winien wynosié
10—20% objetosci tygla ma minute. Powiekszenie dawki
mieszaniny gazowe] przy stalej procentowej zawartosci
amoniaku pozwala skrocié okres trwania procesu, Ilogé
dodawanego do gazu naweglajgcego amoniaku winna wy-
nosi¢ 20—40%. W czasie procesu w piecu zachowuje sie
cisnienie 20—40 mm stupa wody.

Chlodzenie narzedzi po cyjanowaniu nastepuje na po-
wietrzu. Nalei'y zwroci¢ uwage na fakt, ze gaz cyjanuja-
cy jest trujacy wobec tworzenia sie¢ w piecu HCN (kwasu
pruskiego) oraz grupy CN lacznie z obecnym w piecu tlen-
kiem wegla.

5. Uzyskiwane wyniki

Przy zastosowaniu wstepnego odtluszezania i cyjano-
wania w warunkach opisanych gleboko§é warstwy nacy-
janowanej wymnosi 0,3—0,6 mm, a twardosé 1100—
—1300 H, (okolo 70 H ;). Gleboko$¢ nacyjanowanej
warstwy nalezy okresli¢ dla kazdego typu narzedzia, wy-
chodzage z potrzeb szlifowania i ostrzenia, a takze zuzycia
przy eksploatacji.
=Y TABLICA II

Trwalos¢ frezow do gwintu ze stali SW 18

Ilo§¢ obrabianych przedmlotow Srednia trwa-
Nmkole Myt re = — (. Tosé (ilos¢
freza Do |_,, Po ostrzeniu | obrobionych
ostrzenia ' |5 [ 3 r 4 przedrmotow )
R 7l nauzazan; poddam lﬁiir;;lc(boi:ltrﬁu TR
cyjanowaniu ) |
[—43 56 Wi 67 Wi sl se Hlin 68 64
2—47 7 ORISR 76 69 74 73
3—49 69 | 68 75 66 68 65
4—51 82 1 70 [E572 6t> 65 71
nar 'qdmaml poddanyml tylko normalnej
obrébcee cieplnej ;
1—53 13 16 15 13 1254 11
2—54 10 20 19 17 156 18
3—57 21 174 e 4 18 22 18
4—58 . 17|l S 15 1588 16
Uwaga: zuzycie zebow na powierzchni przylozenia

— W granicach 0,5—0,7 mm.

Najbardziej dokladna metoda kontroli procesu gtgbo-
kiego cyjanowania gazowego jest pomiar twardosci war-
stwy w przekroju ma specjalnych prébkach. Dodatkowym
stodkiem kontroli moze by¢ analiza metalograficzna i ba-
danie trwalo$ci narzedzia w pracy. Trawienie dla analizy
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TABLICA III .
TrwalosS¢ frezow do gwintu ze stali SW 9

} Tlo§¢ obrabianych przedmiotéw: Srednia trwa-
Nr kolej- : ; fo$¢ (ilo$¢ ob-
ny freza |Do ost- | Po ostrzeniu robionych
rzenia { 1 | 2 | 3 | 4 |przedmiotéw)
| narzedziami poddanymi gle¢bokiemu
Cyjanowaniu
1—61 |- 82 |~ 78 ‘ FA 6 8 T3 73
2= 65K IR0 S0 T RS 691w AT 66 71
3—67 | 66 | 71 | 65 | 68 72 70
Sewl e s F
nalz¢d7ram1 poddanym1 tylko normdlne; obrobee Clepln(_)
1—71 14 P 16 ’ 15 [ 13 | 125 14
2—72 18 (S el [ S g T R e 16
3—76 22 113521 17 1386 18
4—77 | 18 ISERISTISEEI6 14 l 16
Uwaga: zuzycie zebow na powierzchni przytozenia
— W gramicach 0,5—0,7 mm.
metalograficznej wykonuje sie mieszaning siarczanu

i chlorku miedzi w roztworze spirytusu etylowego. Bada-
nie nacyjanowanej warstwy wykazuje, sadzac po formie
odciskow diamentowe] piramidy Vickersa, ze przedmioty
nawet po 5 godz cyjanowania nie posiadajg kruchej war-
stwy.

Przy zbyt dlugim czasie cyjanowania wystepuje biala,
nie trawigca sie warstewka widoczna na szlifie pod mi-
kroskopem; jest to warstwa azotkow baldzo twarda, ale
jednoczesnie krucha.

Tablice II i IITI pokazuja badania trwalosci frezow do
gwintu ze stali typu SW 18 i SW 9 ¢ 60 mm, skok gwin-
tu 3,0 mm, przy obréobce przedmiotow ze stali o wytrzy-
mato$ci R, okolo 80 kG/mm?2 na frezarce do gwintow
w warunkach zwykiej produkcji (szybko$¢ skrawania
10—13 mtr/min, posuw 0,112 mmj/zab).

Jak wynika z tablic II i III, zastosowanie glebokiego
cyjanowania podniosto trwalo$¢ $rednio o 300%. Badania
wykazaty, ze najwieksze powiekszenie trwatosci daje cy-
jenowanie narzedzi do prac bez chlodzenia i przy obrob-
ce stali stopowych o wysokie] wytrzymatosci, o twar-
dosci 250—320 H,. Wzrost dochodzi tu do 550—600%.
W mnormalnej obrobce stali o twardosci 150—250 H,
z chlodzeniem powiekszenie trwatosci wynosi 350—400%0
w stosunku do narzedzi nie podle;gajacych glebokiemu cy-
janowaniu.

Na podstawie pracy: B. I. Kosteckij, G. L. Kuruklis
,,Glubokaja nitrocemientacja riezuszczego instrumienta‘

Maszgiz, 1947
opracowal inz, Sobiestaw Zbierski.

NOZ DO NACINANIA PODZIALKI NA KORPUSACH STOLOW OBROTOWYCH

Nacinanie podziatki ma walcowej powierzchni stotu
obrotowego moze odbywaé sie przy uzyciu moza tarczo-
Wego w rodzaju noza Fellowsa na diutownicy do kot ze-
batych walcowych typu Fellowsa, Jest to sposéb na o0goét
Znany. Pamieta¢ jednak nalezy, ze podzialka nacieta po-
winna mieé co piata kreske diuzsza od pozostatych czte-
rech, zag co dziesiata jeszcze diuzsza. Do tego celu wy-
starczy odpowiednio zaszlifowaé narzedzia jak to wska-
Zuje rysunek.

Zeby shuzace do nacinania diuzszych kresek wystaja
silniej, rozpoczynajac wezesniej prace.

Twoérca usprawnienia Feliks Zugajewicz,
Zaklady Przemystowe 1 Maja w Prusz-
kowie.

175




Zeszyt 4

Ingz, MIECZYSEAW PRUBA

Sl e BV

CHtODZIWA W OBROBCE SKRAWANIEM

Podczas obrobki skrawaniem wywigzuje sie znaczna
ilogé ciepla wskutek czego podnosi sie temperatura na-
rzedzia, przedmiotu wobrabianego i wiorow. Szczegolnie
jest to miebezpieczne dla marzedzia, gdyz w miang wzro-
stu temperatury maleje twardos¢ narzedzia, a tym samym
jego zdolnos¢ do skrawania,

W celu wiec obnizenia temperatury stosuje sie chlo-
dzenie cieczami, Ciecze do tego celu stuzace musza wy-
kazywaé silne wilasciwosei chlodzace, Im ciecz energicz-
niej odbiera ciepto, tym korzystniejsze uzyskuje sie wa-
runki pracy narzedzia.

Innym celem stosowania cieczy ‘rchlodezacej jest uzys-
kanie gladkiej powierzchni, podczas obrobki skrawaniem.
W tym wypadku oczywisScie ciecz chlodzaca musi wyka-
zywaé wilasciwosci smarujace, ulatwiajace S$lizganie sie
narzedzia po powierzchni obrabianej.

Przy wyborze cieczy chilodzacej musimy wiec brac
pod uwage cel chlodziwa, a wiec czy ma by¢ ono za-
stosowane przy wzdzieraniu czy przy gladzeniu. Nieza-
leznie od tego musi by¢ brane pod uwage dziatanie tej
cieczy na maskorek ludzki, a ponadto na przedmiot i ma-
szyne.

Na nic bowiem moze sie zdaé ciecz nawet majener-
giczniej chlodzgca lub umozliwiajgca uzyskanmie bardzo
gtadkiej powierzchni, gdy jednocze$nie bedzie dzialata
szkodliwie na naskérek ludzki oraz powodowala korozje
przedmiotu i niszeozenie maszyny.

Od dobrej cieczy chlodzacej wymaga sie ponadto od-
pornosci na dzialanie atmosferyczne, od czego zalezy
trwatos¢ uzytkowa danej cieczy.

Badania i doswiadczenia wykazaty, ze dobre chlodze-
nie:

1) albo umozliwia podwyzszenie predkosei skrawania
przy niezmienionym okresie trwamnia ostrza narzedzia

(rys. 1),
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llosc cieczy chtodzgcej w (/min Rys. 1.
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2) albo powoduje wzrost okresu trwania ostrza narze-
dzia przy niezmienionej predkosci skrawania (rys. 2).

Z rys. 1 widzimy, ze przy toczeniu przyrost predko-
Sci zalezy od wielko$ci przekroju warstwy skrawanej F,
od wytrzymatosci materialu skrawanego oraz od ilosci
cieczy chlodzacej. :

Im wiekszy jest przekrdéj warstwy skrawanej tym
mniejszy jest przyrost predkosci, im wytrzymalszy ma-
terial tym mniejszy przyrost predkosci. Najwazniejsze
jednak jest to, ze ilos¢ cieczy chlodzacej nie powinna byé

za duza ani zbyt mata, Dostarczenie cieczy ponad 15 I/miy
nie daje juz wickszej korzy$ci, lecz réwmiez ilo$¢ poni-
zej 10 I/min daje wyniki niekorzystne,
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Podobnie ma sie rzecz z okresem trwaltosci ostrza na- |

rzedzia (rys. 2). I tu stwierdzamy, ze zbyt mata ilost
cieczy, a rowniez nadmierna (ponad 15 1/min) nie daj
zadowalajgcych wynikow.

Na podstawie rys. 1 j 2 stwierdzi¢ mozemy, ze przer §

zastosowanie dostatecznie obfitego chtodzenia predkost

skrawania przy toczeniu moze by¢é podwyzszona ol |

25 — 40%o, lub okres trwato$ci ostrza od 3 do 5 razy w
stosunku do stosowanych przy toczeniu na sucho.
Podobnie ma sie rzecz przy frezowaniu i wierceniy
nacinaniu gwintéow itd.
Chlodzenie przy obrébce skrawanmiem odbywa si
przez polewanie miejsca skrawania strumieniem cieczy

skierowanej ma wi6r. Dzieki przenikliwosci oleju w mi- |

kroszczeliny deformowanych ' czastek wiéra powstaje
wewnetrzne smarowanie deformacji uktadu krysztalow.
Na skutek wywigzujacego sie ciepla w osrodku powstd-
jacych szczelin ciecz obniza swa lepko$e, co ulatwia jei
przenikanie w rozluznienia ‘miedzykrysztalowe materia-
Tu, wplywajac tym samym ma réwnomierny proces two-
rzenia sie wiora i ma obnizenie tarcia pomiedzy jegl
czastkami.

Poniewaz na ogét w widrze znajduje sie 80% ilosd

‘ciepta wytwarzanego podczas skrawamia, przeto odebra:

nie tego ciepta wiérom powoduje obnizenie temperatury
ostrza narzedzia.

1. Rodzaje chlodziw
Chlodziwa stosowane najczeSciej przy obrébce mé
tali skrawaniem mozna zestawi¢ wedlug malejacych zdol-
no$ci chlodzenia i wzrastajacych wlasnosei smarowyd
nastepujaco: woda zakwaszona, czysta woda, woda z S

la, woda mydlana, emulsja woda — olej, oleje mineral |

ne, oleje kompoundowane (mattuszezone olejem roslin:
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nym lub zwierzecym), oleje siarkowane, oleje roslinne,
oleje zwierzece,

Aby ciecz dobrze odprowadzata cieplo, powinna po-
siada¢é duze ciepto wiaSciwe, tzn. odpowiednia zdolnoéé
pochlaniania ciepla oraz dobre przewodnictwo -cieplne,
tzn, zdolno§¢ szybkiego oddawania ciepta do otoczenia.

Przy doborze cieczy nalezy kierowaé¢ sie zasada, by
przy znacznych szybkosciach skrawania stosowaé plyn
szybko odbierajacy powstajgce ciepto.

W przypadku stosowania w o d y przy skrawaniu
metali dobre wyniki (wg danych radzieckich) daje do-
dawanie do nich elektrolitéw takich jak: soda kalcy-
nowana (Naz CO3), lub fosforan tréjsodowy (Nag PO.)
2 dodatkiem dwuchromianu sodowego NasCrsOr lub azo-
tanu sodowego NaOsz (0,25%) jako S$rodkéw antykoro-
zyjnych. Dla ofrzymania powierzchni gtadkiej stosuje
sig ciecze odznaczajgce sie odpowiednia smarownoscig.
W tych przypadkach, w Kktérych specjalnie zalezy na
gladkoéci i ozystoSci obrabianej powierzchni stosuje sie
nawet smary stale produkowane na tluszczach zwierze-
cych, poniewaz te tluszcze wykazuja najwiekszg sma-
rownose.

Oleje mineralne stosowane przy obrobce
stanowia 3 grupy a mianowicie: oleje mineralne, oleje
nattuszeczone, oleje emulgujace z woda.

Jako woleje czysto mineralne stosowane s3 mnajcze-

$ciejl)
a) olej wrzecionowy 2 o lepkosci 2—5%Esq
) f 5 5 5 5—T0Esg
C).iigs i 3 2! 3—4%E ;5

Olej maszynowy 3 posiada lepkos$¢ zblizona do oleju
rzepakowego i w wielu przypadkach obrobki skrawa-
niem korzystnie go zastepuje. W celu zwigkszenia smar-
no$ci oleju mineralnego dodaje sie do miego oleje roslin-
ne i wowczas olej taki mazywa isie nattuszczonym. Ole-
jem nattuszczonym jest olej do ciecia metali CM, ktoéry
posiada:

lepko$e — 2,7 OE5

temp. zaptonu powyzej 170 9C

liczba zmydlenia mg KOH powyzej 18.

Emulsja olejowa powstaje wowczas, gdy
z oleju tworza sie bardzo drobme czasteczki, ktdre zo-
stajg otoczone woda. W ten sposob otrzymana zawie-
sina miezmiernie drobnych czastek oleju utrzymuje sie
W wodzie. Moéwimy wtedy, ze olej utworzyl koloidal-
na zawiesine oleju w wodzie zwana emulsjg. Gdyby te
bardzo mate czasteczki oleju zaczely sie taczy¢ miedzy
soby na wieksze skupienia czastek oleju, to spowodo-
watoby wydzielenie sie oleju z mieszaniny. O takiej
emulsji méwimy, ze jest nietrwala, poniewaz olej wy-
dzielit sie z wody.

Emulsje do obrébki przygotowuje sie z mydia, spe-
cjalnej pasty lub z oleju emulgujacego.

Emulsja wytworzona z oleju jest latwiejsza w przy-
gotowaniu niz z mydia Iub pasty, gdyz proces ten po-

lega na dolewaniu oleju do wody i wymieszaniu. Emul- -

Sja z mydta lub pasty jest trudniejsza do uzyskania tak,
aby mydto lub pasta dokladnie sie rozpuscily i nie wy-
tworzyly grudek, ktore wydzielajac sie z oleju zaty-
kalyby przewody olejowe.

!) Oznaczenia wg katalogu CPN (Centrali Produktow
Naftowych).

Oleje stosowane do wytwarzania emulsji produko-
wane sg wedlug réznych recept. O przydatno$ci emulsji
do danego celu nie zawsze decyduja skladniki wchodza-
ce w skitad oleju emulgujacego, lecz ostateczna wihadei-
wos¢ emulsji.

Jej zasadnicze cechy podyktowane sa wymaganiami:
1) aby przedmiot obrabiany i cze$ci obrabiarki mie ule-

gaty korozji,

2) aby emulsja nie powodowala obrazen skéry pracow-
nikow.,

Jesli chodzi o takie cechy emulsji jak zdolno§é od-
prowadzania ciepta, smarowno$¢, to cechy te reguluje
sie¢ przez odpowiednig procentowa zawarto$é oleju emul-
gujacego w emulsji (od 1 do 50% =zaleznie od przezna-
czenia emulsji).

Emulsje wodno-olejowe odznaczajg sie znaczng smar-
noscia i duza zdolno$cig odprowadzania ciepta, Posiada-
ja one przy tym whasciwo$ci chronigce powierzchnie
obrabiane przed korozja, a to dzieki temu, ze koloidal-
na zawiesina oleju wydziela sie z emulsji i osiada na
obrabianej powierzchni przedmiotu, pokrywajac ja cien-
kg oleista warstewksa. Stad tez wynika konieczno$é uzu-
pelniania oleju w emulsji, aby nie stala sie zbyt uboga.

Do wytwarzania emulsji olejowej stosuje sie olej
emulgujacy EZ2) przy czym procentowa zawarto§é ole-
ju uzytego do wytworzenia emulsji jest zalezna od prze-
znaczenia chlodziwa. W praktyce do wytworzenia emul-
sji stosuje sie przewaznie od 1% do 50% oleju emul-
gujacego.

Olej emulgujgcy E posiada:

ciezar wiasciwy okoto 0,97

lepkosé 13 — 15 OE5q oraz 2,3 — 2,5 9B

Pasta'do wytwarzamia émulsji. Do
wytwarzania pasty moze by¢ uzyte mydlo gospodarskie
lub smar sodowy (Kalipsol Nr 3). Pasta sklada sie z 10 —
50% mydta lub smaru Kalipsol Nr 3 z dodatkiem oleju
mineralnego, Mydio podgrzewa sie do 55 — 65°C i do-
daje do niego olej, po czym mieszanine doprowadza sie
do temperatury 110 — 120°C przy cigglym mieszaniu, Po
ochlodzeniu ofrzymuje sie paste do wytwarzania emulsji
smarowniczo-chtodzacej.

Olej siarkowany. Jestto olej mineralny
o lepkoSci 2 — 3 9Ej50 z 1,5% dodatkiem sproszkowanej
siarki, Olej siarkowy przygotowuje sie w iloSci potrzeb-
nej do skrawania albowiem nie nadaje sie on do magazy-
nowania (dodatek siarki z jednej strony mnadaje §liskos$ci,
podwyzsza smarowno$¢, a z drugiej — obniza trwalo§é
oleju, ktory ulega starzeniu sie przez szybkie powstawa-
nie kyasow).

Sulfofrezol Korzystne wyniki przy ciezkich
warunkach obrobki skrawaniem daje produkt pod nazwa
sulfofrezol.

Posiada on nastepujace wlasciwosci (wg GOST 122-46):

Lepko§¢é — 3 — 3,6 Es5g

temperatura zaplonu — powyzej 140°C

zawarto$é siarki — 1,7 <+ 2,5%.

Sulfofrezol przygotowuje si¢ przez zmieszanie lekkie-
go oleju W2 lub W5 z osnowg przygotowang na oleju cy-
lindrowym PN. W tym celu olej cylindrowy PN nagrzewa
sie do temperatury 120 — 160°C, dodajac 10 — 12% dob-
rze sproszkowanej siarki przy intensywnym mieszaniu.
Na sulfofrezol wypadnie woéwczas okolo 2% siarki,

 2) Oznaczenie wg kgtalogu CPN.
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Przygotowang w ten sposob siarkowa osnowe dodaje
sie do oleju wrzecionowego podgrzanego do 110°C. Dila
oddzielenia zanieczyszczen nalezy sulfofrezol przefiltro-
waé w stanie gorgcym. Jako$§é sporzadzanego sulfofrezolu
mozna sprawdzi¢é przez rozcienczenie go w trzykrotnej
iloSci benzyny, z ktérej to mieszaniny po ochlodzeniu do
200C nie powinny wydzieli¢é sie zwigzki asfaltowe ani
siarka.

Stosowanie sulfofrezolu do obrébki skrawaniem po-
zwala ma znaczne podwyzszenie wydajnosci frezowania
w poréwnaniu z emulsja olejowa; np. dla frezow walco-
wych szybko$¢é obrobki moze byé¢ podwyzszona od 50 —
60%0, Sulfofrezol znajduje zastosowanie do skrawania
matymi wiorami, do roboér frezarskich i przy nacinaniu
zebéw w kotach zebatych,

Ze wzgledu na zawartos¢ siarki w sulfofrezolu, nie
nalezy stosowaté go do obrébki metali zawierajacych
miedz. :

2. Wybor chlodziw

T oczemnie Przy toczeniu normalnie stosuje sie
emulsje olejowa o zawartoSci oleju emulgujacego E do
10%, Zapotrzebowanie emulsji wynosi od 7 — 10 1 na mi-
nute.

Zastosowanie sulfofrezolu podnosi jakosé obrobki. Do
rob6t tokarskich przy mieduzych szybkosciach skrawania
i matych strumieniach doprowadza sie ciecz pod niewiel-
kim ciSnieniem. Przy skrawaniu z duza szybkoscig do-
prowadza sie wieksz3 struge plynu pod znacznym ciSnie-
niem na widér skrawanego materiatu, a nie na ostrze na-
rzedzia.

Frezowamnie Do robét frezarskich bardzo wska-
zane jest uzywanie oleju CM, a mie emulsji olejowej, ze
wzgledu na zaoszezedzenie narzedzia j zwiekszenie jego
trwatosci.

Bardzo korzystne jest stosowanie sulfofrezolu dzigki
czemu uzyskuje sie przys$pieszenie frezowania zgrubnego
o 50 — 60% i wykanczajacego o 20%o.

W tym ostatnim przypadku przepltyw sulfofrezolu
przyjmuje sie na 10 — 20 litréw na minute; jego dopltyw
powinien odbywaé sie pod matym cisnieniem.

Przy stosowaniu emulsji olejowej wytworzonej na ole-
ju emulgujacym E stosuje sie mieszanine zawierajacg 5
do 30% oleju emulgujacego. Zwiekszajgc procentowa za-
warto$¢ oleju uzytego do emulsji osiggamy:

a) zwiekszenie dzialania smarujacego chlodziwa,
b) zwiekszenie dziatania konserwacyjnego j przeciwko-
rozyjnego.

Czesto zastosowanie emulsji 25 — 30%0 pozwala wyeli-
minowaé¢ uzywanie czystego oleju jako chtodziwa, co ma
uzasadnienie ekonomiczne.

Nacinanie zeboéw w kotach zeba-
t ¥y ¢ h. Przy obrébce ko6t zebatych za pomocsg frezéw
Slimakowych metoda obwiedniowa stosowaé mozna olej
CM. Korzystniejsze tu moze by¢ jednak stosowanie sul-
fofrezolu o zawartosci siarki od 1,6 do 2,5%,

Do tego celu mozna rowniez stosowaé olej siarkowa-
ny z zawartoscia siarki od 0,9 do 1,2%, przy czym uzy-
skuje sie zwiekszenie trwalo$ci marzedzia o okolo 50%.

Do robé6t wykanczajacych przy obrdébce zebow kot ko-
rzystnie jest stosowaé mieszanine oleju siarkowego z tiu-
szezami zwierzecymi, przy uzyciu tych ostatnich w iloSci
do 25%o,
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Stosowanie sulfofrezolu lub olejow siarkowanych moze
byé jednak polecane jedynie w tym wypadku, gdy chio-
dziwo nie miesza sie z olejem stuzacym do smarowania
maszyny.

Nacinanie gwintoéw. Do tych rob6t nale-
zy uzywa¢ cieczy chtodzaco-smarowniczych, o sktadzie
odpowiednio dobranym do rodzaju pracy.

Do zwyklego nacinania gwintéw mna tokarce korzyst-
ne jest stosowanie sulfofrezolu. Zapotrzebowanie wahs
sie w granicach 4 — 6 l/minute.

Nacinanie gwintéw mozna réwniez przeprowadzaé przy
uzyeciu bogatej emulsji olejowe]j, przy czym zawartost
oleju emulgujacego E moze dochodzi¢ do 50%o.

Przy nacinaniu gwintéw wewnetrznych doplyw cieczy
do powstajacych macie¢ jest utrudniony. Ciecz uzywana
do takich rob6t powinna sie¢ odznaczaé¢ wielkg smarow-
noscia. Do tego celu nadaja sie oleje nattuszczone (ole-
jem ro$linnym lub zwierzecym) jak np. olej do ciecia
metali CM.

Do obréobki aluminium lub jego stopéw zaleca sie
stosowaé 10% emulsje wytworzong z oleju emulgujacego
E lub z mydetl posiadajacych liczbe kwasowg w grani-
cach od 1 — 4 mg KOH.

Wiercemnie Przy wierceniach stosuje sie emul-
sje olejowe o zawartoSci 5 — 6% oleju emulgujacego E.
Stosuje sie rowniez oleje mineralne np, olej wrzeciono-
wy 5, olej maszynowy 3, jednak wiertlo jest woéwcezas go-
rzej chtodzone, olej przy tym trudniej dostaje sie do miej-
sca Scinania metalu, poniewaz posiada lepko$¢ wieksza
od lepkosci emulsji,

Do wiercen gitebokich mozna uzywac olejow z zawar-
toscia siarki, nalezy jednak wtedy liczy¢ sie z tym, z¢
zwiekszona lepko$é oleju utrudnia odprowadzanie wi6row.
Przy zastosowaniu sulfofrezolu praktyka wvkazala, z
powinien byé doprowadzony pod ciSnieniem, aby wyplu-
kiwaé wiory i nalezycie chlodzi¢ wiertto.

Rozwiercamnie Cheac otrzymaé¢ gtadky po-
wierzchnie otworu j dokladny wymiar, korzystine jest
uzycie oleju emulgujacego E. Przy rozwiercaniu fwar-
dych stali lepsze wyniki osigga sie przy zastosowanil
sulfofrezolu,

Przeciaggamnie Do rob6tna przeciggarkach

uzywa sie sulfofrezolu lub emulsji z zawartoscia do 25% ]

oleju emulgujgcego E.

Orientacyjne zapotrzebowanie wynosi dla zdzierani: |

12 — 15 litréow na minute, dla gladzenia 10 — 12 U/min

Szlifowamie. Stosowanie przy szlifowaniu WO
dy z dodatkiem sody posiada te ujemng ceche, ze POWO-
duje zmywanie farby z obrabiarki, Na podstawie badai
poréwnawezych stwierdzono, ze stosowanie wody 2z soda
jest mniej korzystne miz uzywanie innych odpowiedniCh
cieczy, przy ktorych uzyskuje sie lepszy wynik szlifo-
wania i zaoszczedza sie tarcze szlifierskie.

Do szlifowania wstepnego korzystnie jest stosowat
emulsje olejowa o zawartosei oleju emulgujacego E'pon-
zej 5%, Zaleznie od procentowej zawarto$ci oleju, Uz
skuje sie odpowiednio gladka powierzchnie. %.gczy sié
z tym réwniez stan tarczy $ciermej, ktéra ulega wigksze:
mu zamuleniu przy uzyciu bogatszej emulsji (wiekszl
zawarto$ei oleju w emulsji). Najczesciej stosuje sie wiet
emulsje 1 — 2%,

Doplyw emulsji powinien sie odbywaé strumieniem
szeroko$ci wiekszej od szeroko$ci tarczy S$ciernej.
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DOCIERACZKI | DOCIERAKI

Konstrukcje mnowoczesnych maszyn Wwymagaja, ze
wzgledu na znaczne szybkosci ruchu, doktadnodé dziata-
nia i zwiekszenie zywotno$ci, zastosowania elementéw
o bardzo waskich tolerancjach, jak réowniez wysokiej glad.
koéci powierzehni i jakoSci warstwy podpowierzchniowe;.
Niejednokrotnie jeszcze wyzsze wymagania stawiane sg
cze$ciom przyrzadow i marzedzi obrébkowych i mierni-
czych. Jedng z metod umozliwiajgca osiggniecia szezegdl-
nie wysokiej dokladnos$ci wymiaréw i ksztaltéw oraz Wy-
sokiej jakoSci powierzchni jest docieranie. Przez dociera-
nie sa wykanczane; :

a) powierzchnie plaskie: plyt wzorcowych, liniatéw,
plyt tnacych w wykrojnikach, przyrzadéw mierni-
czych itd.

b) powierzchnie plasko-réwnolegte: pierécieni ttoko-
wych, tulei odleglo$ciowych, k6t pomp zgbatych, to-
zysk tocznych, sprawdzianéw szczekowych, przymia-
row koncowych, plytek wzorcowych itd.
powierzchnie cylindryczne: trzpieni tlokowych,
trzpieni mierniczych, wrzecion zaworéw, elementéw
pomp wiryskowych, otworéw korbowodéw, watéw
korbowych, sprawdzianéw tltoczkowych i pierscie-
niowych itd. \
inne powierzchnie Kkrzywoliniowe: sprawdzianow
gwintowych, kurkow, zebéw kot zebatych, biezni
tozysk tocznych, wykrojnikéw i stempli, przeciaga-
det itd.

Jak wida¢ zakres docierania jest bardzo szeroki i z te-
20 wzgledu zastosowanie wydajnych i ekonomicznych me-
tod tej obrébki jest waznym zagadnieniem dla przemystu
maszynowego.

Przez docieramnie bedziemy rozumie¢ obrobke dokony-
wang za pomoca wolnych ziarn S$ciernych na skutek
wzglednego ruchu przedmiotu obrabianego wobec narze-
dzia, majacych wzajemnie odpowiadajgce sobie ksztalty
(docieraka lub tarczy docierajacej) przy stosunkowo mnie-
wielkiej predkosci tego ruchu (do 20m/min) i zltozonym
jego charakterze.

Poczatkowo docieranie dokonywane byto caltkowicie
tecznie na plytach zeliwnych, na ktére recznie naktada-
1o materiat docierajacy. = Robotnik przesuwal ruchami
kolowymi obrabiany przedmiot po plycie wywierajac nan
nacisk. Ta metoda jest bardzo diugotrwala i wymaga
bardzo wysokich kwalifikacji i wprawy pracownika, co
powoduje oczywiscie duze jej koszty jak rowniez wyste-
wanie znacznej iloSci brakéw. Przy wysokich wymaga-
niach dotyczacych doktadnosci, przedmioty (np. plytki
Wzorcowe) musialy byé trzymane poprzez materialy zle
Przewodzace ciepto, co oczywiscie utrudnialo jeszcze pra-
6. Szersze wprowadzenie docierania do pro:duk‘cji umo-
2liwito dopiero zastosowanie odpowiednich maszyn i przy-
123d6w,

W artykule niniejszym oméwimy tylko maszyny, przy-
tzady i narzedzia do docierania.

W zaleznosci - od konstrukeji przedmiotow i rodzajow
docieranych powierzchni stosowane sa nastepujace typy
docieraczek: '

3) docieraczki z jedna tarcza docierajaca — do docie-

Tania powierzchni plaskich;

b) docieraczki z dwiema tarczami docierajacymi — do
docierania powierzchni plasko réwnolegtych i zew-
netrznych powierzchni cylindrycznych;

(@

d

c) docieraczki z wrzecionem marzedziowym — do do-
cierania zewnetrznych i wewnetrznych powierzchni
cylindrycznych;

docieraczki uniwersalne, umozliwiajgce docieranie
réznorodnych powierzchni;

e) docieraczki specjalne do powierzchni ksztattowych.

d

=

1., Docieraczki z jedna tarcza docierajaca

Docieraczki z jedna tarcza docierajaca odznaczaja sie
prostota konstrukeji. W rozwigzaniu najprostszym (rys. 1)
sktadaja si¢ one z korpusu, w ktérym ulozyskowane jest
wrzeciono z osadzong ma nim pozioma tarcza docierajaca.
napedzane za pomoca silnika elektrycznego poprzez prze-
ktadnie pasowa lub Slimakowa (w pierwszych rozwigza-
niach naped tarczy byl reczny). Predko$é obwodowa tar-
czy wynosi 10 do 20 m/min. Przedmiot trzymany w reku
jest przesuwany i dociskany do tarczy przez pracownika.
Co pewien okres tarcza musi byé wymontowywana z do-
cieraczki i docierana ma innym stanowisku, celem dopro-
wadzenia jej pracujgcej powierzchni do dokladnej pla-
skoSci i gtadkosSci. Niektére nowoczesne rozwigzania sa
zaopatrzone w urzadzenia umozliwiajgce docieranie tar-
czy bez jej zdejmowania. Oczywiscie praca na opisywa-
nych docieraczkach jest ucigzliwa i wymaga wysokich
umiejetnosei. :

MdaisaRT

Rys. 1. Docieraczka jednotarczowa mnajprostszej kon-

strukeji.

Bardziej doskonalg konstrukcje posiadaja docieraczki,
na ktérych przedmioty osadzone sg w tarczy uchwytowej
napedzanej od krzywki osadzonej na wale umieszczonym
w  wydrazeniu wrzeciona tarczy docierajacej oraz od
elementéw nieruchomych (np. palcéw osadzonych w kor-
pusie docieraczki wspoipracujacych z wiencami zebatymi
tarcz uchwytowych — rys. 2).

Konstrukcja tarcz uchwytowych jak réwmiez ksztalt
krzywki i inne elementy napedu przedmiotu sg dobierane
indywidualnie do obrabianych przedmiotéw. Elementy
te powinny zapewniaé mozliwie réwnomierng obrébke
wszystkich przedmiotéw partii i szybkie uzyskanie zgda-
nych wynikéw oraz — co jest bardzo wazne — réwno-
mierne zuzywanie sie tarczy docierajacej. Niespemianie
ostatniego warunku uniemozliwia uzyskanie wysokich
dokladno$ci i powoduje konieczno$¢ czestego docieraniz
(,wyprowadzania plasko$ci“) tarczy docierajgcej. Nacisk
w czasie obrobki jest wywierany przez ciezar samych
przedmiotow lub — dodatkowo — przez specjalne obcigz-
niki.
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Rys. 2. Naped tarcz uchwytowych i przedmiotéw na do-
cieraczce jednotbarczowej.

Docieraczki jednotarczowe budowane sg w roéznych
wymiarach, poczawszy od matych docieraczek przenos-
nych az do docieraczek o S$rednicy tarczy docieraigcej
do 1200 mm.

2. Docieraczki dwutarczowe

Docieraczki dwutarczowe (rys. 3) stuza do docierania
przedmiotéw o plaskich powierzchniach réwnolegltych
i przedmiotéw cylindry-
cznych w produkecji se-
ryjnej i masowej. W do-
cieraczkach starszych
napedzana @ jest tylko
dolna tarcza docieraja-
ca; gbérna tarcza osa-
dzona wahliwie w wy-
siegniku opierajac sie
1 dociskajac obrobione
przedmioty otrzymywa-
ta wolny ruch obroto-
wy.

W mnaszych konstru-
kecjach (rys. 4) w skrzyn-
kowym korpusie obra-
biarki znajduje sie na-
ped dolnej i gornej tar-
czy  docierajgcej. W
przewierconym wrze-
cionie napedowym znaj-
duje sie wat z mimo-
Srodowo osadzonym trz-
pieniem, Wielko§¢ mi-
mosrodowos$ci moze bycé
regulowana w grani-
cach od 0 do 10 mm.
Na trzpieniu tym jest
osadzona tarcza uchwy-
towa dla przedmiotow,
ktéra madaje im ruch
PrzZymusowy. Tarcza
uchwytowa nie powin-
na dotykaé¢ tarcz docie-
rajagcych i musi mieé
grubo§é  mniejsza od
obrabianych przedmio-
tow. Zewnetrzne ksztal-
ty obrabianych przed-
miotéw powinny odpo-
wiadaé¢ otworom w tar-

Rys. 3a. Docieraczka
dwutarczowa,

Rys. 3b. Tarcza uchwy-

towa docieraczki z

rys. 3a.

czy uchwytowej. Czesto w jednej tarczy mozna umiesc
duzg liczbe przedmiotéw (rys. 5). W miare mozliwogg
nalezy zapelnia¢ przedmiotami wszystkie otwory. Gormg
tarcza docierajgca w polozeniu roboczym jest ustawions
wspoélosiowo z tarczg dolna.

Rys. 4. Schemat mapedu docieraczki dwutarczowej z jed-
nym silnikiem napedowym: A — gbérna tarcza dociera
jaca, B — dolna tarcza docierajaca, C — kolo napedowe
osadzone na osi silnika, D — mnaped goérnej tarczy, E —
naprezacz pasa, F — kolo posrednie, G — naped dolne]
tarczy, H — maped trzpienia mimosrodowego.

Zazwyczaj kierunki obrotéw obu tarcz docierajacych
sg przeciwne. W matych docieraczkach gérna tarcza moi
by¢é podnoszona i opuszczana recznie za pomoca odpowied-
niego urzadzenia. W duzych docieraczkach podnoszenie
i odpuszczanie gorne]j tarczy dokonywane jest urzadzeniem
hydraulicznym lub elektrycznym.

Rys. 5. Tarcza uchwytowa. '
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Docisk wywierany jest w wiekszoSci przypadkéw przez
clezar wlasny tarczy docierajacej. Przy szczegélnie du-
iych powierzchniach docieranych moze byé on zwiekszo-
ny. W nielicznych  wypadkach moze byé on réwniez
zmniejszony.

Przy ustalaniu mimo$rodowo$ci i polozenia przedmio-
tow w tarczy uchwytowej nalezy zwracaé uwage, aby

Rys. 6. Przekr6j obu tarcz docierajacych, walu mimo-
frodowego i tarczy uchwytowej z przedmiotami, docie-

raczki z rys. 4. A — obsada gornej tarczy ~docierajgcej,
B — tarcza uchwytowa z przedmiotami, C — trzpien mi-
mosrodowy, D — obsada dolnej tarczy docierajacej.

przedmioty w czasie pracy wybiegaly poza wewnetrzne
1 zewnetrzne krawedzie tarcz docierajgcych, co zabez-
piecza rownomierne ich zuzywanie sie (rys. 6). Wahliwe
zamocowanie gornej tarczy na wrzecionie napedzajacym
zabezpiecza rownomierny docisk wszystkich jednoczes$nie
docieranych przedmiotéw. Celem uzyskania dobrych wy-
nikéw tarcze sg docierane mawzajem, a co diuzszy okres
— do powierzchni innych tarcz.

N\

Rys. 7. Urzadzenie napedu przedmiotéw docierajacych
(docieranie czolowych powierzchni pierScieni tlokowych).

Konstrukeja tarczy uchwytowej, bedaca z reguly inna

- dla kazdego przedmiotu, musi zapewnia¢ stala zmiennos$é

bolozeft obrabianego przedmiotu, co wymaga nieraz diu-
8ich doswiadczen, Dla przedmiotu w postaci plasko-réow-
loleglych plytek, od ktérych wymagana jest duza dok-
ladnogé, nie wystarczaja trzy ruchy wzgledne, poniewaz
Pfed‘koéci obwodowe w poszczegblnych obszarach znacz-
e Tonig sie od siebie, wskutek czego otrzymuje sig
m'ZIEdmiOty o réznych wymiarach. Z tego powodu sto-
_Swe sie tarcze uchwytowe zaopatrzone w specjalne obro-
towe uchwyty i urzadzenia napedzajgce ich ruch, co
Pozwala ng usuniecie niekorzystnego wplywu réznic wa-
TUnk6w  docierania w poszczegolnych miejscach (rys. 7

' ciu Scierniwa o réznej

i 8). Otrzymuje sie przez to réwnomierne zuzywanie sie
tarcz i wysokg dokladno$é przedmiotow.

Konstrukeji tarcz uchwytowych do przedmiotéw cylin-
drycznych stawia sie nieco inne wymagania niz przy
przedmiotach plaskich. Réwniez i w tym przypadku
przedmioty powinny byé¢ tak ulozone w tarczy uchwy-
towej, aby plaskos$¢ tarcz docierajacych byta zachowana
jak majdtuzej (rys. 9). Nie powinny byé one ulozone pro-
mieniowo, gdyz woéwczas sa jedynie wprawiane w ruch
obrotowy bez $lizgania sie i wowezas oczywiscie nie na-
stepuje zbieranie wioréw. Z tego powodu uklada sie
przedmioty w Kkierunku stycznych do obrotu kota wspol-
srodkowego z tarczg docierajaca. Dzieki stycznemu po-
fozeniu ograniczone sg obroty przedmiotu i umozliwione
zbieranie materiatu.

Od kierunku ruchu tarcz docierajacych — zgodnego
czy przeciwnego, zalezy dokladno$é wymiaréw i ksztaltow
obrabianych przedmiotow.

Rys. 8. Tarcza uchwytowa i uchwyty przedmiotow do
docierania ptytek wzorcowych, nadajace im réznorodne
polozenie,

Nalezy zwracaé szczegblng uwage, aby wymiary jed-
nocze$nie obrabianych przedmiotéw jak najmniej réznity
sie od siebie., Naddatek na docieranie powinien by¢
w ogdlnosci zawarty miedzy 0,03 do 0,05 mm. W przy-
padkach zadania szcze-
gblnie wysokiej jakosci
powierzchni lub przy
wigkszych naddatkach
na docieranie stosuje
sie docieranie wstepne
i ostateczne przy uzy-

ziarnistosei.
Poniewaz W POSZ-
czegolnych miejscach

tarczy docierajacej szyb-
koéci obwodowe roéznia
sie miedzy soba, po ok-
reSlonym czasie tarcza
docierajaca traci swa
ptasko$é, co wplywa na
dokladno$é obrabianych
przedmiotéw. Przy za-
chowaniu podanych po-
przednio warunkéw, ko-
nieczno$é wyprowadzenia plasko$ci tarczy wystepuje po
jej~ wielogodzinnej pracy. Plasko$¢ tarcz docierajgcych
sprawdza sie linialem lub plytg wzorcowa na tusz. Wy-
prowadzanie plaskosci tarcz przeprowadza sie po usunie-
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Rys. 9. Docieraczka z tar-
cza uchwytowg do przed-
miotéw cylindrycznych.
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ciu tarczy uchwytowej przez wzajemme docieranie tarcz
przy uzyciu gruboziarnistego Scierniwa (np. weglik krze-
mu o ziarnistosci 180), Przeprowadza sie to przy zwolnio-
nej glowicy (ramieniu obrotowym) i przy jej wolnym ru-
chu wahadlowym. Mozna réwniez przez wilozenie spre-
zyny miedzy gbérng a dolng tarcza uzyska¢ zmniejszenie
docisku, Nowe maszyny sa zaopatrzone w specjalne
urzadzenia do wyr6wnywania tarcz, co znacznie ulatwia
prace.
3. Docieraczki z wrzecionem narzedziowym do docierania
powierzchni cylindryecznych
Docieranie otworéw wymaga budowy maszyn po-
dobnych do uzywanych przy gladzeniu (rys. 10). Sa one
budowane przewaznie dla mmniejszych otworéw do ok. 60
: mm, Wrzeciona dociera-

czek pionowych s3 w
wigkszo$ci przypadkow
napedzane mechanicz-

nie z kilkustopniowa re-
gulacja szybkosci obro-
towej wrzeciona, Pred-
ko$¢ obwodowa nie od-
grywa tu wiekszej roli.
Osiowe okresowe ruchy
posuwowe sa napedza-
ne przewaznie hydrau-
licznie. Posuw wypad-
kowy i obrotowy sa do-
bierane odpowiednio do
diugosci otworow. Na-
ped hydrauliczny sta-
nowi zebata pompa wy-
sokiego ci$nienia, Ilub
pompa tltokowa dwu-
stronnego dziatania, Na-
lezy bra¢ pod uwage,
ze silne uderzenia Iub
drgania przenosza sie
na docierak, i dlatego niedopuszczalne sg takie elementy
przenoszace naped na docierak jak ciegna ze szwami lub
kota zebate o zebach prostych.

aj bj ¢)

Rys. 10, Pionowa docieracz-
ka do powierzchni we-
wnetrznych.

M-40/53R1f

Rys. 11. Docieraki reczne starej konstrukeji: ¢ — nieroz-

prezne, b — rozprezne z plaskim klinem, ¢ — rozprez-

ne przy pomocy Sruby ze stozkiem, d — za poSrednic-
twem gumy.

Narzedziem jest najczesciej docierak trzpieniowy roz-
prezny, co umozliwia kompensacje $rednicy po jego zu-
zyciu w czasie pracy. Na rys. 11 i 12 sa przedstawione
rézne konstrukcje docierakéw trzpieniowych, z ktérych
nie wszystkie nadaja sie do dokladnego wykanczania
otworow. Jako najlepsze sa uznawane docieraki zlozone

Rok XXy
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M-40/53-R12

Rys. 12. Docieraki reczne z wymiennymi czeSciami trg-

cymi; a — z wymienng sprezyng Srubowa z mosiadzu;

b — z wymiennymi plytkami stozkowymi, ¢ — z tulejs
z zeliwa specjalnego osadzong na stozku.

z trzpienia i tulej docierajacych o miewielkiej stozkowa
toSci powierzchni wewnetrznej (rys. 13). Tuleje dociers-

jace, ktore najlepiej jest wykonywa¢ z zeliwa perlitye-
nego, powinny mieé zapewniong mozno$¢ sSprezynowania |
w kierunku promieniowym, co umozliwia powiekszenie |

Srednicy przez sSilniejsze maci$niecie na stozek trzpieniz

e

M-3G{53-RI3

Rys. 13. Trzpienie z tulejami docierajgcymi do otwo |

ré6w o Srednicach od 6 do 30 mm

Docieraki trzpieniowe sg tak osadzone na docierac:
kach o wysokiej wydajnoséci, ze rozprezanie tulei naste
puje w czasie ruchu wrzeciona. Docierak opiera sie o zde-
rzak, ktérego odpowiednie ustawienie daje dowolne po-
wiekszenie $rednicy jego tulei. Za pomoca
nakretki i tulei odleglo$ciowej, tuleja moze by¢ Sciag
nieta z trzpienia. Na docieraczkach hydraulicznych rox-
pieranie tulei jest uzyskiwane za pomoca recznego kola
z duza podziatkg kotowa. Docierak zostaje nieco Wysunigly
i tuleja uderzajac o zderzak zostaje glebiej wciSni€t
dzieki czemu zwieksza sie jej Srednica. ;

Docietraki z tulejami rozpreznymi sa przeznaczoné do
przedmiotéw z pelnymi otworami. Pozwalaja one uzysket
doktadno$é otworu od 1 do 2 w.

Czas docierania zalezy w wysokim stopniu od obrobkl
poprzedzajacej. Przy naddatkach na obrobke w granicach
0,09 do 0,04 mm czas docierania jest maly, pod warul
kiem wlasciwego: dla danego materiatu doboru Scierniwe

4, Docieranie powierzchni ksztaltowych
Nalezy zaznaczyC¢, ze W porownaniu z docieraniel
plaszezyzn i zewnetrznych powierzchni cy]jndryCZnY"‘h’
docieranie powierzchni ksztaltowych moze byé traltows
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Rys. 14. Przyrzad do docierania na poziomej docieracz-

ce do otworow: A — przedmiot, B — tuleja docieraka.
C — zderzak mastawny, D — plyta nastawna, E — chwyt
docieraka,

ne tylko jako odmiana tej metody obrébki, poniewaz
w ostatnim przypadku nie mozna osiagnaé ztozonych ru-
chéw docieranej powierzchni i marzedzia. Poniewaz
obrébka jest dokonywana drobnymi ziarnami Sciernymi
zalicza sie ja jednak do docierania. Mowi sie rowniez
0 docieraniu bokéw zebow w czasie poczatku ich normal-
nej pracy w maszynie, poniewaz S$cierniwem sg liczne

Rys. 15. Docieraczka do stozkowych kot zgbatych.

"MECHANIK
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czgstki powstajace wskutek tarcia nieréwnoéci pozosta-
tych po poprzedniej obrébce.

Do kot zebatych stozkowych o zebach $rubowych zo-
stata zbudowana przed wieloma latami obrabiarka przez
firme Gleason, na ktérej pod obcigzeniem przy pracy
w jednym Iub w drugim kierunku uzyskuje sie polepsze-
-nie jakoSeci biegu (rys. 15).

Do ko6t walcowych sg budowane docieraczki do docie-
rania parami két zebatych. Aby w czasie procesu nie
nastepowata obréobka w okreSlonych punktach kola sz
aperiodycznie przesuwane wzgledem siebie w kierunku
osiowym.

Do docierania gwintéw na sprawdzianach i gwintowmni-
kach stosuje sie docieraki przypominajace narzynki recz-
ne (rys. 16). Operacja ta ma ma celu polepszenie jako$ci
powierzchni, a przez to zwiekszenie zywotno$ei narzedzi.
Poniewaz konieczne jest osiggniecie réwniez bardzo wy-
sokiej dokladnos$ci, praca ta wymaga duzego do$wiadcze-
nia. Specjalne nlaszyny nie sg konieczne do tego celu.

fa- 4IE3-RE

Rys. 16. Docierak do gwintéw.

Moga tu by¢ uzyte tokarki z urzadzeniem do szybkiej
zmiany kierunkow obrotu.

Doszlifowywanie i docieranie stozkéw w zaworach na-
lezy réwmiez do proceséw docierania; tu zazwyczaj sto-
suje sie wolny materiat $cierny lub pasty do docierania.
Uzyskanie ruchéow roboczych, przytoczonych poprzednio.
koniecznych dla uzyskania wiasciwych warunkéw obrob-
ki jest w tym przypadku niemozliwe. Aby zapobiec pier-
Scieniowym $§ladom ziarn $ciernych, kurek jest w mnie-
regularnych odstepach czasu poruszany w kierunku osio-
wym. Do tego celu stosowane sa specjalne maszyny
i urzadzenia. Taki sam przebieg ma docieranie innych
stozkowych powierzchni uszczelniajacych.

Wg- . Fertigungs Technik® zeszyt 3 i 4/52
opracowal inz, J. P.

URZADZENIE DO SZLIFOWANIA WIELOWYPUSTOW W OTWORACH
: O MALYCH SREDNICACH

Celem uzyskania wysokiej doktadnosci i gtadkosci po-
wierzchni otwor6w wielowypustowych o maltych Sredni-
cach po ich obrébce cieplnej, nadajacej wysoka twardosc,
wykaricza sie je (dociera) regcznie. Operacja ta jest diu-
gotrwata i kosztowna, jak réwniez mnie gwarantuje uzy-
skania zadanych wynikéw.

Urzadzenie przedstawione ma rys. 1 umozliwia uspraw-
nienie wykariczania otworéow wielowypustowych. Moze
by¢ ono zastosowane na szlifierce do watkéw lub ostrzar-
ce. Sklada sie z urzadzenia 1 napedzajacego Sciernice, u-
IZadzenia 2 do obciagania Sciernicy, urzadzenia podziato-
Wego 4 i uchwytu 3 (rys. 2).

Sciernica 1 (rys. 3) jest osadzona w wysiegniku urza-
dzenia mapedzajacego. Jest ona zamocowana na tulei 2,
kiora stanowi jedna calosé z kolem mapedowym. W tule-
i¢ te jest weciSnieta tulejka 7 osadzona stozkowymi gnia-
2zdami na klach 3 i 6 (z weglik6w spielanych) zamocowa-

nych w ramionach wysiegnika 4. Luzy miedzy gniazdami
tulejki 7 i klami 3 i 6 reguluje sie w miare zuzycia za
pomoca wkreta 8. Kolo 2 jest napedzane ciegnem w po-
staci $rubowo zwinietej sprezyny. Stosunek S$rednicy ko-
ta napedzajacego do Sredmicy kota 2 jest réwny 4 : 1.

Sciernica jest napedzana od wrzeciona ostrzarki, kto-
rego predkos¢ obrotowa wwymnosi 8000 obr/min, a wiec
predko$¢ obrotowa S$ciernicy wynosi ok. 32000 obr/min.
Praca Sciernicy z tak wysoka predkoscig obrotowa jest
mozliwa dzigki'zastosowaniu k6w z weglikow spiekanych

Przyrzad jest zaopatrzony w wysiegniki kilky wymia-
row, co pozwala szlifowa¢ ofwory wielowypustowe o roz-
nych Srednicach (13 mm i wiekszych).

Profilowanie i obcigganie $ciernicy wykonuje sie rolks
stalowa 1 (rys. 4) z szeregiem nieréwnomiernych nacieé.
.Rolka ta posiada na obwodzie rowki odpowiadajace wy-
miarami i ksztaltami zarysowi wreb6w w obrabianym

[e—
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Rys. 1

otworze wielowypustowym, Do profilowania zdejmuje sie
ciegno napedzajace Sciernice, tak ze jest ona jedynie na-
pedzana od rolki profilujgcej, ktéra obraca sie za pomo-
cg kota recznego 2.

M-59/53-R2

Rys. 2.

Urzadzenie podzialowe (rys. 5), w ktérym zamocowu-
je sie uchwyt z obrabianym przedmiotem, jest utworzone
przez glowice podzialowa, ktéra zaopatruje sie w wy-
mienng tarcze podzialows 5 posiadajacg ilosé wrebow
réwng iloSci wrebow w obrabianym otworze., Trzpien sta-
nowigcy zapadke jest weiSniety w suwak 2 zamocowywa-

N
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M-59/53-R3
Rys. 3.

ny na ramieniu 3 za pomocg $ruby 6, Sruba 1 umozliwia
dokladne regulowanie polozenia wrzeciona urzgdzenia,
odpowiednio do wrebéw przedmiotu zamocowanego w
uchwycie.

Doswiadczenia wykazaly, ze najlepsze wyniki obrébki
i trwato$¢ Sciernicy otrzymuje sie przy zastosowaniu $cier-
nicy o ziarnisto$ci 80 i twardo$ci N. :

Przed zastosowaniem opisanego przyrzadu stosowano
przy kofcu procesu nastepujace operacje: kalibrowanie
wewnetrznej powierzchni przeciggaczem cylindrycznym,
przecigganie wielowypustow, naweglanie, odpuszczanie

184

do twardosSci Hps = 35, ponowne kalibrowanie powierz-
chni wewnetrznej, przecigganie wykanczajagce wypustow
w dwbéch przej$ciach ma ostateczny wymiar i odpuszeze-
nie do twardoSci Hpo = 54 — 58, reczne docieranie wy-
pustow.

MosIER R4

Rys. 4.

Przy dalszym procesie technologicznym zmmniejszenie
wymiaru powierzchni wewnetrznej mastepujace wsku-
tek obrébki cieplnej stanowilo maddatek na wreczne do-
cieranie. W praktyce stwierdzono, ze wielkoS¢ tego skur-
czu nie jest stata i waha sie przy malych wymiarach
otworu od 50 do 100 p, Powoduje to wiec koniecznost
zabezpieczenia maddatku ma docieranie przez przecijga-
nie z pozostawieniem pewnej grubosci materiatu, tak
ze w wielu przypadkach grubo$ci warstwy materialu,
ktora nalezy usunaé przez docieranie, jest dos$¢ znaczna,
co przediuza czas i koszty tej operacji.

M-59/53-R5

Zastosowanie opisanego urzadzenia pozwolilo na u-
proszczenie procesu technologicznego. Sklada sie on z na-
stepujacych operacji: przecigganie wewnetrznej powierz
chni przeciggaczem cylindrycznym, przeciaganie wielo:
wypustu z pozostawieniem naddatku ma szlifowanie, na-
weglanie, hartowanie i odpuszczanie oraz szlifowanie nd
ostateczny wymiar. :

W poréwnaniu z poprzednim procesem technologicz-
nym opisany przyrzad pozwolit na skasowanie trzech
operacji przeciagania, operacji odpuszczania, obnizy
wymagania dotyczace dokladnosci przeciggania. Czas ¢a
fego procesu zostat dzieki temu skrécony 3,5 krotnie,
obnizono znacznie jego koszty, jak rOwniez zostata po-
lepszona jako$¢é obrobki,

Wg ,Stanki i Instrumient® zeszyt 12/
opracowal inz. J. W.
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WYROB STEMPLI KONTROLNYCH | ZNACZNIKOW

Wybor stempli kontrolnych i znacznikéw sktada sie
» nastepujacych etapow:

1) wykonanie rysunku wizerunku stempla,

2) wykonanie wzornikéw wstepnego i roboczego,

3) wykonanie matryc,

4) przygotowanie mateniatu ma stemple,

5) odbijanie stempli,

6) obrobka sftempli (mechaniczna i cieplna).

1. Wykonanie rysunku wizerunku stempla

Rysunek wizerunku stempla wykonuje sie w powiek-
szeniu. Powiekszenie to zalezne jest od typu posiadanej
maszyny grawerskiej tj. od przekladni jej pantografu.
Jezeli zaklad pracy jest w posiadaniu grawerki, w ktérej
przekladnia pantografu moze by¢é zmieniana w sposdb
ciggly, w granicach np. 1:2 do 1:10, rysunek moze byé
wykonany nawet w skali ulamkowej. Jezeli matomiast
zmiana tej przektadni odbywa sie skokami np. 1:16, 1:14
itd., to skala rysunku musi byé S$cisle dostosowana do
przektadni dysponowanych przez grawerke.

Przyklad. Projektowany wizerunek stempla jest
w ramce kwadratowe], przy czym diugosé boku ramki
ma sie rownaé 4 mm. Stojaca do dyspozycji grawerka
posiada przekiadnie zmienng skokami w granicach 1:2
do 1:16. Zaktadajac, ze matryca bedzie rytowana przy
uzyciu najwiekszej przekladni mp. 1:16, wymiar boku
kwadratu na rysunku bedzie wynosit 4-16-2 = 128 mm.
Liczba 16 jest wielkoScia przektadni pantografu, zas
liczba 2 jest stosunkiem wielko$ci wzornika wstepnego
do roboczego. Konieczno$¢é wykonania wzornika wstepne-
go w skali dwukrotnej w stosunku do wzornika robocze-
go, wynika z konstrukeji grawerki, na ktérej praca jest
mozliwa przy zastosowaniu przynajmniej dwukrotnego
przetozenia.

Rysunek nalezy wykonywaé¢ tuszem ma bialym papie-
rze Iub na kalce kreSlarskiej. Z rysunku wykonuje si€
nastepnie zdjecie fotograficzne ma plytach cynkowych
pokrytych emulsja $wiattoczulg. Pityte poddaje sie nastep-
nie trawieniu, podobnie jak klisze drukarskie.. Miedzy
wzornikiem grawerskim a Kklisza drukarska jest jednak
ta réznica, ze linie rysunku na kliszy drukarskiej sa wy-
stajace, a tlo wytrawione w giab, natomiast linie ry-
sunku wzornika grawerskiego powinny byé wytrawione
w glab, a tto musi pozosta¢ wystajace. Przy zamawianiu
wzornikéw do grawerek nalezy ma ten ostatni warunek
zwrécié szczegdlng uwage.

Wykonanie rysunku na kalce pozwala ma bezbiedne
Wykonanie z tego samego rysunku dwoéch wzormikow tj.
prawego i lewego (lewy wzornik jest potrzebny do wy-
robu kamieni do plombownic). W tym przypadku rysunek
nalezy odwrécié mna lews strone. Czern linii rysunku
Przebijajaca przez kalke jest catkowicie wiystarczajaca
do wykonania zdjeé¢ fotograficznych.

Grubo$ci linii ma rysunku musza by¢ dostosowane
do  wymiaréw stosowanych mna grawerce wodzikow,
uwzgledniajac stosunek wymiaréw rysunku do wymiarow
wzornika, Na przyklad w przypadku, gdy stosunek ten
Ma byé 1:2, wéwezas linie rysunku nalezy wykona¢ dwa
azy grubsze od wymiaréw koncowki wodzika. Doktadne
dopasowanie wodzika do rowka ma wzorniku przyczynia
Sie wydatnie do dokladnego wykonania matrye. Za-
sadniczo przyjeto wykonywaé wstepne wzorniki cynkowe

sposocbem chemigraficznym w skali 1:1, poniewaz nie

przedstawia to zadnych trudnosci.

2. Wzornik wstepny i roeboczy

Wzornik wykonany sposobem chemigraficznym nie
moze by¢ wielokrotnie uzywany. Zastosowanie go jako
roboczego, ze wzgledu na mata twardos¢ cynku i plytkie
trawienie prowadzitoby do szybkiego niszczenia rowkow,
przez co wzornik utracitby swa warto$é. Z wzornika cyn-
kowego, ktory bedziemy nazywaé wstepnym, nalezy wy-
kona¢ wezornik roboczy z twardo walcowanej blachy mo-
sieznej o grubosci 2 mm, przy uzyciu najmniejszej prze-
kladni pantografu, celem uzyskania mozliwie najwieksze-
go wizerunku wzornika roboczego. Stosowanie mozliwie
najwiekszego wzornika utatwia ruch wodzika pantogra-
fu po krzywych wizerunku. W rowkach nowego szablonu
cynkowego znajduja sie pewne nieréwnosci, ktére malezy
wygtadzi¢ stalowym wypolerowanym trzpieniem o takim
samym koncu jak wodzik pantografu, przed zatozeniem
wzornika na grawerke, Czynno$é ta jest niezbedna, po-
niewaz w przeciwnym przypadku wodzik nie daje sie
przesuwa¢ w rowkach plynnym ruchem jednostajnym,
powstaja przeskoki i szarpania, co-wplywa szkodliwie ma
frez i dokladno$¢ wykonania wzornika roboczego. Kat

dobrze Zle
1:37/53R1
Rys. 1. Dobrze i zle wykonane rowki we wzorniku

wierzchotkow freza, ktorym jest wykonywany wzornik
roboczy, musi odpowiada¢ katowi konca wodzika. Za-
chowanie tego warunku wraz z szeregiem innych zapew-
nia dokladno$é pracy. Na rys. 1 pokazano zle i dobrze
wykonane rowki wzornika.

3. Wykonanie malirye

Najodpowiedniejszym materialem na matryce jest stal
weglowa wyzarzona o zawarto$ci wegla 0,7+ 0,9% bez
jakichkolwiek domieszek stopowych, Stal na matryce nie

I

Rys. 3. Druga matryca do
dwustopniowego = wykony-
wania stempli.
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Rys. 2. Matryce do jedno-
stopniowege wykonywania
stempli,
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moze posiada¢ miejscowych utwardzen, spowodowanych
przez domieszki stopowe mnieodpowiednim wyzarzeniem
lub innymi przyczynami. Nawet drobne utwardzenia,
ktore zazwyczaj nie niszcz'a takich marzedzi tnacych jak
noze tokarskie lub zwykle frezy, powoduja szybkie te-
pienie i wykruszanie freza grawerskiego.

H:37/53:R4

Rys. 4. Wymiary rowkéw ¢ — w pierwszej i b — w dru-
giej matrycy do dwustopniowego wykonywania stempli.

Ksztalt matryéy przedstawia rys. 2. Matryca ta stuzy
do wykonywania stempli o powierzchni wizerunku po-
nizej 16 mm2. Stemple o wiekszej powierzchni wizerunku
muszg by¢ wykonywane dwiema matrycami (rys: 2 i 3)
celem uzyskania dokiladnego, o ostrych krawedziach wi-
zerunku ma odbitym stemplu i unikniecia poprawiania
recznego poszezegdlnych stempli. Recznie poprawiane
stemple  mie dajg pelnej gwarancji stwierdzenia ich
autentycznosci, Druga matryca musi posiadaé rowki
0 nieco mniejszej glebokoSci niz pierwsza, a kat rowka
w drugiej, a wiec i kat wierzcholka freza do jego wyko-
nywania musi by¢ wiekszy niz w pierwszej (rys. 4). Ma-
tryce po zahartowaniu i odpuszczeniu' musza mieé¢ twar-
dos¢ 65 Hpo. Gorna plaszezyzna matryc po zahartowaniu
powinna by¢ wypolerowana, poniewaz stanowi ona o ja-
kosei wykonania tla wizerunku stempla.

4, Wykonanie stempli

Niajbardziej odpowiednim materiatem na stemple jest
stal ciggniona o przekroju kwadratowym, tego samego
gatunku co stal ma matryce. Rys. 5 przedstawia kolejne
operacje obrobki stempli. Kat wierzchotkowy stozka (rys.
5¢) powinien wynosi¢ 45° a promien tuku na wierzchotku
stozka dla stali np. 7/ 12 mm powinien wynosi¢ 1 mm.
Operacja polerowania (rys.5e) jest ostatnig operacja przy-
gotowania stempli do odbijania. Operacja ta powinna byc¢
przeprowadzana bardzo starannie, poniewaz od stopnia
wypolerowania zalezy tez jakos$é odbitego wizerunku.

a) b)

Rok XXVi

Odbijanie stempli moze odbywat sie na prasie me-
chanicznej lub recznej. Stemple o powierzehni wizerunky
mniejszej od 5 mm?2 mogg by¢ odbijane mtotkiem. Jest
to sposéb prosty i fani i malezy go zaleca¢ w produkej
mniejszych stempli. Rys. 6 przedstawia specjalny przy-
rzad do odbijania stempli przy pomocy milotka recznego,
Odbijanie stempli na prasie odbywa sie w sposéb naste-
pujacy. Na pltycie prasy nalezy umocowaé¢ uchwyt (rys.
7), w ktorym mocuje sie matryce. Stempel z wypolerowa-
nym zakonczeniem stozkowym mocuje sie w specjalnym
uchwycie (rys. 8) osadzonym w ftloku prasy. Kulisty
wierzchotek stempla powinien opieraé sie ma utwardzonej

b il Z N o 7

M:37/53R0

1 — prowadnica, 2 — kowadto, 3 — matryca, 4 — stem-
pel, 5 — Sruby regulacyjne.

podkladce. Podkiadka ta zabezpiecza uchwyt przed whbi-
janiem sie stempla w jego wewmnetrzng goérng powierzch-
nie, Pewne trudnosci sprawia ustawienie stempla w Srod-
ku wizerunku na matrycy, tak ze niejednokrotnie kilka
pierwszych odbitych stempli ulega zbrakowaniu z pPowo-

Rys. 5. Kolejne operacje wykonywania stempli,
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M-37/53R7
Rys. 7. Uchwyt do zamocowania matrycy ma prasie

du przesuniecia wizerunku na stemplu, Aby nie marnowaé
kosztownych poifabrykatéw, w uchwycie mocuje sie trzo-
nek stalowy o tych samych wymiarach, jak wykonywane
stemple. W trzonku jest wywiercony doktadnie w $rodku
otwor (rys. 9), w ktéry wstawia sie czop stozka olowia-
nego odlanego w specjalnie wykonanej do tego celu fo-
remce. Po prébach i sprawdzeniu wlasciwego ustawienia
matrycy, ktore reguluje sie za pomoca $rub w uchwy-
cie (rys. 7), mozna przystapi¢ do odbijania stempli bez
obawy marnotrawstwa kosztownych pétfabrykatéw. Ma-
terial wykorzystanych stozkéw mozna stopi¢ i uzyé po-
nownie do tego samego celu.

2

Czop
otowiany
H-37/53-R9
Rys. 9. Stempel za-
stepezy.

Rys, 8. Uchwyt do
zamocowania stem-
pla na prasie.

11-37/53:R8

Po zamocowaniu stempla w uchwycie ttok prasy
ustawia sie w gérnym polozeniu i nadaje si¢ mu maksy-
malng szybkos$é spadania, Wypolerowany stozek uderza
W matryce, wttacza sie w jej wyrytowany rysunek przy
lednoczesnym sptaszczeniu sie (rys. 5f).

Przy odbijaniu stempli z dwéch matrye, w uchwycie
mocuje sie matryce pierwsza i z miej w opisany poprzed-
1o sposéh odbija sie stempel. Nastepnie po uniesieniu
foka prasy do gbéry na odbity wizerunek maklada sie
Wizerunek matrycy drugiej i trzymajac ja specjalnym
uchwytem, wolnym ruchem opuszeza sie tlok prasy. Ma-
fryca druga osiada na matrycy pierwszej, a przez docisk
D.I‘asy odbity wypulkly wizerunek na stemplu z matrycy
Plerwszej wypelnia dokladnie rytowania plytsze i o wiek-
Zym kacie w matrycy drugiej (rys. 10). Czynnosci przy

¢

h

o

e

Matryca Matryca
d_n_zga_/ 77777 _pierwsia

o o =8

[E I ]

Rys. 10. Dobijanie stempla w drugiej matrycy.

odbijaniu nastepnego stempla nastepuja jak poprzednio.
Sprawdzenie odbitki ma stemplu przed jego wyjeciem
z uchwytu przeprowadza sie przy pomocy lusterka.

H37/53R1
11. Odpuszczanie stempli przy pomocy palnika ga-
Zowego,

Rys.

Nastepne operacje (patrz rys. 5) obejmuja szlifowanie

bocznych powierzchni (rys. 5g i h). Nastepnie przepro-

: wadza sie hartowanie (rys. 5i)

a) . w kapieli solnej. Po ponow-
S nym oszlifowaniu = (rys. 5k)
: przeprowadza sie odpuszczanie

/ (rys. 51). Dokonuje sie je w ten

‘ spos6b, ze dopdty mnagrzewa
sie gorny komiec stempla, do-
poki kolor stomkowy mnie naj-
dzie na koniec z wizerunkiem.
Rys. 11 przedstawia urzgdze-
nie do odpuszczania stempli
w postaci specjalnego palnika
gazowego.

Stemple wykonane w opisa-
ny sposéb daja dobre wyniki
pracy. Rys. 12a pokazuje stem-
pel po wyprudukowaniu, a rys.
12b po dlugotrwalym uzywa-
niu, Delikatny  wizerunek
stempla z rys. 12b pomimo zbi-
cia samego stempla nie ulegt
uszkodzeniu i zachowat swoj
stan pierwotiny.

 Rys 12,
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DOCIERACZKA DO PRZEDMIOTOW PLASKICH | CYLINDRYCZNYCH

Zaktady budowy kompresorow zbudowaly docieraczke
przeznaczong do docierania plaszczyzn zamykajgcych za-
wor6w, pierscieni ttokowych, gniazd zaworowych, trzpie-
ni ttokowych, suwakéw, trzpieni mierniczych, rolek itp.
elementow. Zastosowanie tych docieraczek spowodowato
znaczne polepszenie jakosci docieranych powierzchni,
a wydajno$é tych operacji w porownaniu do poprzednich
metod, wazrosta kilkakrotnie.

Docieranie nastepuje w wyniku tarcia pomiedzy do-
aleranym przedmiotem a obracajgca sie tarcza. Kinema-
tyke ruchu docieranych przedmiotow jak rowniez rodzaj
uchwytow dobiera sie w zaleznosci od ksztattu przedmio-
tow i liczby jednoczes$nie docieranych powierzchmni.

Na opisywanej docieraczce mozna obrabiaé przedmioty
posiadajace powierzchnie podlegajacg docieraniu z jednej
strony (docieranie jednostromne) jak réwniez z dwdch
stron (docieranie dwustronne), oraz zewnetrzne powierz-
chnie cylindryczne. Docieraczka ma niewielkie wymiary
i moze by¢ ustawiona na stole §lusarskim. Wewnatrz kor-
pusu jest umieszezony stét o pionowej osi obrotu, oto-
czony wokot wanng z blachy, w ktorej zbiera sie ciecz
ze Scierniwem, Stét otrzymuje ruch obrotowy od nie-
wielkiego silnika elektrycznego za posrednictwem klino-

Tarcza uchwyfowa

wego pasa. Stol razem z wanng oraz przekltadnia napedo-
wa znajduja sie w zdejmowalnej ostonie (rys, 1).

Stopniowe kola pasowe pozwalaja zmieniaé predkose
obrotowa stolu w gramicach od 90 do 165 obr/min, przy
predkosci cbrotowej silnika 950 obr/min. Nad stotem
w wysiegniku ramienia, stanowigcego jedng cato$¢ z kor-
pusem docieraczki, jest zamocowana oprawka, w ktore
osadza sie nieruchomo trzpien uchwytu. W ramieniu jest
osadzony zbiornik z zaworem iglicowym, z ktérego do-
starczana jest ciecz ze $cierniwem.

Docieranie dwustronne przeprowadza sie miedzy dwie-
ma plytami, z kitoérych dolna jest osadzona na stole do-
cieraczki i obraca sie wraz z nim, a plyta gérna jest
umieszczona obrotowo na tarczy osadzonej na trzpieniy
docieraczki.

Trzpien ustawia sie tak, aby o$ gérnej plyty byta dose
znacznie przesunieta wzgledem osi obrotu dolnej plyty.
Przy takim potozeniu, wskutek tarcia goérnej ptyty o do-
cierane przedmioty, goérna plyta zostaje wprawiona
w ruch wahadiowy.

Do docierania stosowana jest zawiesina w nafecie prosz-
ku weglika boru: bardziej gruboziarnistego — do obrdbki
mniej dok}tadnej i drobnoziarnistego — do obrobki do-
ktadnej.

Docieranie jednostronmne W przy
padkach docierania plaszczyzn zamykajacych zaworow,
gniazd zaworowych oraz powierzchni uszczelniajgeych
korpuséw pomp, przedmioty docierane, wraz z oprawkami
osadzonymi w otworach przedmiotéw, ukltada sie na ply-
cie docierajagcej umieszczonej mna stole docieraczki
W otworach oprawek umieszcza sie konce trzech ,paja-
kow'. Kazdy z ,pajakow* posiada gniazdo, w Kkiore
wichodzi jeden z trzech stozkowych trzpieni zamocowa-
nych w plycie osadzonej na trzpieniu docieraczki (rys. 2).
W czasie docierania przedmioty wykonujg ruch obrotowy
wokot osi oprawek oraz drugi ruch obrotowy — wokdl
osi gniazda ,pajaka‘, ktore daja razem zlozony ruch

_Daclerane
przedmioty

I 1:33/53 k2

RySiE2:
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Docierane
pierscienie

Tarcza
uchwytowa

| M33/53:R4
Rys. 4.

1133/53 R3
Rys. 3.
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przedmiotéw wzgledem plyty docierajacej, potrzebny dla
rownomiernej obrébki.

Dwustronne docieramnie pPlasizczyzn.
Celem jednostronnego docierania obu plaszezyzn czoto-
wych pierscieni tlokowych, na ptycie dolnej umieszcza sie
tarcze uchwytowa, w postaci plyty z odpowiednimi
otworami (rys. 3). W tfarczy uchwytowej umieszcza sie
docierane pierscienie, po czym ustawia sie na mich g6rng
plyte docierajaca.

W otwor goérnej tarczy wsuwa sie tarcze Zamocowana
sztywno na trzpieniu docieraczki, tak aby w jeden z jej
ofworow umieszczonych mimosrodowo wzgledem osi
trzpienia wszedl kolek weisniety w tarcze uchwytowa.

W czasie ruchu obrotowego dolnej tarczy, wskutek
mimosrodowego. potozenia tarczy uchwytowej, mastepuje
ruch obrabianych pierscieni, zaréwno wzgledem dolnej
jak i gornej ply/ty. DokladnosS¢ i czas obrobki tg metoda
jest w wysokim stopniu zalezny od dobrania catej partii
tak, aby naddatki ma docieranie byly dokladnie jedna-
kowe,

Docieranie powierzechmni
drycznych pier$cien i Przy starej me-
todzie obrobki zewnetrznej cylindrycznej powierzchni
pierécieni, po operacjach tokarskich powierzchnie te

cylin-

szlifowano zamocowujac pierScienie na uchwytach. Pier-
Scienie obrabiane w ten spos6b miaty niejednakowa sze-
roko$¢ (w kierunku promieniowym).

Celem usuniecia tej wady pierScienie po toczeniu za-
ktada sie ma trzpien, na ktérym moga sie one swobodnie
obraca¢ i poddaje obrébce docieraniem (rys. 4). Trzpien
z pierScieniami umieszcza sie w tarczy uchwytowej. O$
trzpienia ustawia sie pod odpowiednim katem do kie-
runku pronﬁeniowego. Przy ruchu obrotowym plyty do-
cierajgcej obrabiane pierScienie obracaja sie z réznymi
predkoSciami; musza byé wiec one stale wymieniane
miedzy sobg. Proces docierania jest zakonczony z chwilg,
gdy szeroko$¢ wszystkich pierscieni na kazdym z trzpieni
jest taka sama.

Naktadajac goérng plyte docierajgca i unieruchamiajac
tarcze uchwytowa, plyta ta bedzie obracata sie w prze-
ciwnym kierunku niz dolna plyta docierajaca, dzieki cze-
mu proces docierania bedzie przebiegat szybciej. Przy tym
sposobie docierania otrzymujemy jednakowa Srednice
zewnetrzng wszystkich jednoczesnie obrabianych pierscie-
ni. W podobny sposéb mozna dociera¢ trzpienie tlokowe.

Wedtug ,,Stanki i Instrumient
zeszyt 4/52 opracowat W. Gr.

GLOWICA DO DOGLADZANIA ZEWNETRZNYCH POWIERZCHNI CYLINDRYCZNYCH

Opisana glowica stuzy do otrzymania gladkosci po-
wierzchni w 11 Kklasie wg OST (Srednia kwadratowa nie-
rownoSci H gz = 0,55 — 0,1) w stosunkowo kroétkich
przedmiotach cylindrycznych z hartowanej stali o $red-
nicy 150 mm i diugosci 240 mm, Przedmioty przed do-
gladzaniem sg dokladnie szlifowane, a dogtadzanie ma
na celu uzyskanie wysokiej gladko$ci bez zmiany Kksztal-
tow.

M-34[53-R1

Glowica (przedstawiona na rysunku) sktada si¢ z kor-
busu I, zamocowanych do miego $rubami 5 dwoma su-
wakami 2, w ktérych umieszczone sa obsady 3 kamieni
dogtadzajacych 4. Kamienie te o wymiarach 16 X 16 X
X 150 mm wykonane sa z materiatu §ciernego o twar-
dosei cr2. Sprezyny 6 oparte o wkrety 8, stuzace do
regulacji napiecia sprezyn, dociskaja obsady 3 do trzpie-
N 7, ktére prowadza i jednoczes$nie zabezpieczaja obsa-

dy przed wypadnigciem z glowicy. Celem .umozliwienia
obrobki jedng glowica przedmiotow o réznych Srednicach
suwaki 2 moga by¢ przesuwane w kierunku promienio-
wym, a mnastepnie munieruchomione wzgledem korpusu
$rubami 5. Przesuwanie suwakow umozliwiaja wykona-
ne w miej dwa prostokatne otwory, o szerokosci mieco
wieksze] od $rednicy Srub 5.

Glowice zamocowuje sie w fimaku nozowym tokarki
lub na wrzecienniku S$ciernicy w przypadku obrébki na
szlifierce. Przedmiot obrabiany osadza sie w kiach obra-
biarki. Ustawienie glowicy symetrycznie wzgledem osi
obrotu przedmiotu uzyskuje sie przez zastosowanie od-
powiedniej ilo$ci cienkich podkitadek 9. Przedmiotowi
obrabianemu nadaje sie ruch obrotowy =z szybkosScig
35 obr/min (ok. 16,5 m/min). Ruch posuwowy glowicy
wzgledem przedmiotu ustala sie tak, aby kamienie wy-
biegaty mieco poza krawedzie przedmiotu, Dosuniecie
glowicy do przedmiotu powinno by¢ takie, aby odleglosé
miedzy obsadami 3 i trzpieniem 7 wynosita 2 do 3 mm.

W przypadku obrébki ma tokarkach nalezy zmieniaé
recznie kierunek ruchu posuwowego. Dogtadzanie na
szlifierkach daje mozliwos¢ automatycznej zmiany kie-
runku posuwu. Jako oSrodek smarujacy stosuje sie nafte.

Nacisk kamieni przyjmuje sie w granicach 2 do 4
kG/em?2, jednakze celem uzyskania zadanych gladkoSci
powierzchni nalezy doSwiadczalnie dobraé macisk oraz
predkosé obrotowa przedmiotu. Odznakag prawidlowo do-

branych warunkéw obrobki jest sciemnienie nafty.
Kamienie zamocowuje sie w obsadach przy pomocy

kleju acetonowo-cellulozowego. Zwigzanie kleju naste-
puje po przetrzymaniu klejonego przedmiotu w tempera-
turze 50 do 700 przez ok. 2 godziny.

Wedlug »Stanki i Instrumient®,
zeszyt 5/52 opracowat W. Gr.
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PRZYRZAD DO POMIARU GRUBOSCI TRUDNO-
DOSTEPNYCH MIEJSC CZESCI MASZYN

Dokladny pomiar grubo$ci blach i ptaskich cze$ci ma-
szyn w miejscach odlegtych od brzegéw oraz pomiar gru-
bosci czesSci ograniczonych powierzchniami kulistymi i
Srubowymi sprawia zazwyczaj trudno$ci na skutek bra-
ku kryteriow prawidlowosci ustawienia przyrzadu mier-
niczego,

11-23/53:1

Rys. 1. Przyrzad do pomiaru grubosci czeSci maszyn.

Do pomiaru grubosci topatek srub okretowych skon-
struowano specjalny przyrzad elektromechaniczny poka-
zany ma rys. 1. Duza dokladno$¢ pomiaru grubosci lo-
patek potrzebna jest przy okre§laniu ich doktadno$ci
wykonania w roéznych przekrojach, do okreSlania stop-
nia zuzycia itp. Przyrzad zaopatrzony byl poczatkowo w
urzgdzenie sygnalizacyjne Swietlne dwukontaktowe, za-
pewniajgce prawidiowe ustawienie mrzyrzgdu wzgledem
powierzchni mierzonej topatki. Z biegiem czasu przy-
rzad wmdoskonalono powiekszajac ilo§é kontaktéw do

; L
% 11:23/53 R3

Rys. 3. Ustawiania przy-
rzgdu wzgledem mierzo-
nego przedmiotu.

1-23/53R2
Rys., 2. Schemat urza-
dzenia sygnalizacji
Swietlnej.

trzech i umozliwiajac w ten sposéb szybkie ustawienie
przyrzadu prostopadle do powierzchni topatki, a tym sa-
mym osiggajac wieksza dokladno§¢ pomiaru.

Przyrzad sktada sie z palaka 1 oraz czujnika 8 (z ko-
wadelkiem 4), zamocowanego S$rubg 6. W dolnej czeSci
palaka umieszczone sg trzy kowadetka 2 i 3 odizolowan:z2
od siebie i od korpusu przyrzadu. Kowadetka s3 polgczo-
ne z suchg bateria elektryczng — (2V) 10 i zaréwkami 9
w sposéb pokazany na rys. 2. Przy prawidtowym usta-
wieniu przyrzadu wszystkie trzy kowadelka dotykaja po-
wiarzchni mierzonej topatki (rys. 3) i wowczas pala sie
obie zarowki. Przy odchyleniu przyrzadu w dowolnej
plaszczyznie, jedna z koncéwek przestaje dotykaé po-
wierzchni, wskutek czego odpowiednia- zaréwka gasnie.

Grubos¢ lopatki okraSla si¢ odczytujac wskazania czuj-
nika,

Opisany przyrzad mozna stosowaé rowniez do pomia-
ru innych czesci maszyn. W przypadku duzych grubodci
sprawdzanych przedmiotéw pomiaru dokonuje sie przy
uzyciu plytek wzorcowych.

"~ Na podstawie ,,Stanki i Instrumient* zeszyt 9/52 opra-
cowat in2. A. L.

WSTEPNE DLUTOWANIE
DUZYCH Kot ZEBATYCH

Diutowanie wstepne duzych kot zebatych np. walco-
wego kota zebatego ze staliwa o 88 zgbach, module 20,
szeroko$Sci 200 mm, S$rednica wierzchotkowa 1800 mm,
prizy filoSei zdejmowanych widrow okoto 200 kg z jedne-
go kola wymaga odpowiednio diugiego czasu obrébki na
frezarce obwiedniowej. Istniejacy park maszynowy obra-
biarek do koét zebatych, szczegdlnie frezarek obwied-
niowych duzych wymiardow, zazwyczaj bywa niewy-
starczajacy, wobec czego zachodzi konieczno$¢é zmniej-
szenia stosunkowo diugiego czasu obrobki w celu zapo-
biezenia tworzeniu sie waskiego gardla.

Po wielokrotnych prébach wyposazono duzg hydra-
uliczng diutownice w przyrzad do zamocowania duzych
kot zebatych oraz w podzielnice do wstepnego diutowa-
nia wrebow zebowych, Rys.. la pokazuje diutownice
z przyrzadami, a rys. 1b i c ksztalt i komstrukcje nozy
diutowniczych. Po dilutowaniu wstepnym wykonczenie
zebow ko6t dokonuje sie ma frezarce obwiedniowe].

Porownanie czasow obrébki w opisanym przypadku
dato nastepujace ~wymniki:

Wstepne frezowanie i wykanczanie .na frezarce ob-
wiedniowej trwato 120 godzin.

Wistepne diutowanie na diutownicy — 32 godziny, wy-
konczenie na frezarce obwiedniowej — 15 godzin, ra-
zem 47 godzin.

¢

L
%
Z

11-48/53-R1

Przez wykorzystanie odpowiednio wyposazonej diu-
townicy do wstepnej obrobki osiggnieto 60°% oszczedno-
$ci ma czasie. Oszczedno$ci tego samego rzedu wynika-
ja réwniez przy poréwnaniu cen zakupu frezarki ob-
wiedniowe] wraz z narzedziami w stosunku do ceny
dlutownicy z przyrzadami i narzedziami.

Oproécz likwidacji ,;waskiego gardia“ osiggnieto wigt
oszczedno$ci na czasie obrébki i ma kosztach mnarzeds
i maszyn.

Tworca usprawnienia Walter Stehr, Niemiecka . Re-

publika Demokratyczna,
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Anatol Dzikowski ,,SZLFFOWANIE. METODY BEZ-
PIECZNEJ PRACY®, Biblioteka Ochrony Pracy, format
A5, stron 192, rysunkow 106, tablic 22, Panstwowe Wy-
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Ksiazka A. Dzikowskiego (podobnie jak wszystkie to-
my ,,Biblioteki Ochrony Pracy) w przeszilo polowie obje-
toéci omawia ogolne zagadnienia dotyczace danej dzie-
dziny obroébki, OczywiScie stuszne jest hasto podane przez
wydawce w notatce wstepnej, ze zagadnienia ochrony
pracy i itechnologii produkcji malezy ujmowaé tacznie,
zgodnie z pogladami nmaukowymi. Rozumie sie, ze chodzi
tu o omawidnie zagadnien ochrony pracy w powigzaniu
z technologia produkcji, a nie o przedstawienie jednego
obok drugiego. Nie mozna jednak zgodzi¢ sie z tenden-
cja przejawiajaca sie w ksigzkach ,Biblioteki Ochrony
Pracy”“ omawiania w nich caloksztattu zagadnien tech-
nologicznych, poniewaz nie moga one zastapic wydaw-
nictw specjalnie poswieconych technologii, Mozna $mia-
lo stwierdzi¢, ze tak w pracy ,Szlifowanie* jak i w in-
nych ksigzkach z podtytulem , Metody bezpiecznej pra-
ey dominujace miejsca zajmuja ogblne zagadnienia te-
chnologiczne a mie zagadnienia ochrony pracy, co oczy-
wiscie jest niewtadciwe, Nalezy zdaé sobie sprawe, ze
broszury ftej Biblioteki nie moga i mie powinny zastepo-
wac ksigzek i podrecznikéw poswieconych specjalnie pro-
cesom technologicznym, konstrukeji marzedzi i maszyn.

Druga powazng wada omawianej pracy jest niezmier-
nie niskj poziom opracowania. Na pierwszych 126 stro-
nach, obejmujacych rozdzialy zatytulowane: 1. Wstep,
2. Proces szlifowania, 3, Podziat szlifierek, 4, Witasciwos-
¢i krazkow (?) szlifierskich, 5. Dobdér krazkow szlifier-
skich do rodzaju obrobki, 6. Przygotowanie krazkoéw szli-
fierskich do produkecji (?), 7. Montaz krazkéw szlifier-
skich, 8. Predkos¢ obwodowa, 9. Metoda badania krazkow
na wytrzymato$§¢ mechaniczng (?), 10. Chlodzenie przy
szlifowaniu, trudno znalezé ustep, ktéry nie budzitby za-
strzezen, Nieco lepiej przedstawia sie rozdzial 11: Urzg-
dzenia ochronne. W wielu miejscach mozna stwierdzié¢
brak znajomosci omawianych zagadnien, podawanie bled-
nych informacji, nielogiczng budowe zdan, niezgodno$é
tekstu z rysunkami, bledne rysunki, stosowanie termino-
logii niezgodnej z ogdlnie przyjeta i powszechnie stoso-
wang,

Np. ma str. 14 znajdujemy: ,Przy zdejmowaniu wiora
przez ziarmo szlifierskie, stosunek miedzy diugoscia S$liz-
gania 1 skrawania wyrazony w procentach zalezy od fak-

tyeznego kata skrawania — zdzierania (?!), okreslonego
stosunlkiem i.vOs-trzejsxze ziarna szlifierskie o mniejszym
P

promieniu  zaokragleinia ich wierzcholkéw maja (2!)
mniejszg wielkosé (?1) $lizgania®, Na dodatek na odpo-
wiadajacym rysunku (rys. 1 str. 13) przez o jest oznaczo-
0y kgt matarcia ziarna $ciernego!

- Na str. 13 znajdziemy zdanie: ,,Uderzeniowe przylo-
enfe (?) sily towarzyszacej zdejmowaniu wibra przez
darno szlifierskie zapewnia (?) plastyczne odksztalcanie
leZacej mizej (?) warstwy metalu®. O co whasciwie auto-
10wi chodzi?

~ Zagadnienie zamazywania $ciernic jest (str. 14) wyja-
Snione miescisle.

'IPo‘dziaI szlifierek (str. 15 i mastepne) jest oparty na
liestusznych kryteriach,

Na str, 17 autor podaje, ze ,ziarna $cierne (ktére nazy-
Wane sa mniewtaéciwie szlifierskimi) powinny posiadac
lleznaczng krucho$é i dodaje, ze ,,wymaganiu temu od-
Powiadajg maturalne i sztuczne materialy szlifierskie®,
cg oczywiscie jest catkowicie bledne, poniewaz wszyst:
kie materiaty Scierne wykazuja z reguly duza kr'wchoé.c.
J.est to ich pewna zaleta, umozliwiajacg samoostrz.eme
I8 ziarn o czym zreszta autor méwi w innym miejscu.

Autor wszedzie podaje ,,wytrzymalosé na rozrywanie
W kglem2¢, a powinno byé ,wytrzymalo§¢ ma rozciaga-
nie w kG/OIn2“,

Na str, 21 znajdujemy:

»LyPOWy Wwymiar ziarna zostal ustalony nastepujaco:

1. dla ziarn o diugos$ci I ponad 40 p (I > 40 p),

2. dla ziarn o diugosci 40 p i mniejszej (I <C 40 w) po-
towa sumy diugosci 1 i szerokos$ci b ziarna, to znaczy:
05 (T + b).

Za wymiary ziarna uwaza sie liniowe wymiary opisa-
nego dookota ziarna bedacego najmniejszym prostopadio-
Scianem, ktérego wzajemny stosunek bokéw wynosi:

[0Sl )
gdzie h — wysoko§¢, I — diugosé, b — szeroko$e",

Przystowiowego ,konia z rzedem“ temu, kto zrozumie
o co tu chodzi! Zreszta wiadomosci na ten temat jak
i wiele innych w tej pracy sa calkowicie zbedne w ksigz-
ce omawiajgcej bezpieczenstwo pracy.

Podana mna str. 23 definicja twardo$ci $ciernicy jest
bledna. Autor uzywa terminu (np. str. 31) spoiwo wulka-
nitowe (?!) zamiast spoiwo gumowe itd, itd,

Niestety ilos¢ usterek, z ktorych tylko niewielka czesc
z pierwszych 31 stron zostata tu przedstawiona, jest w ca-
tej pracy ogromna. Do wazniejszych malezy zaliczy¢ bled-
ne intenpretowanie j objasnienia wzoréw (patrz mp. wzor
na str. 171 i inne), brak definicji podstawowych pojec
(np. predkosci obwodowej Sciernicy: krytycznej, probnej,
dopuszezalnej, roboczej) i stosowanie dla jednego poje-
cia kilku terminéw, kilkakrotne powtarzanie jednych i
tych samych wiadomosci, czasem wzajemnie sprzecznych
(np. granice dopuszczalnych predkosci obwodowych).

Nalezy rowniez zauwazyé, ze autor nie podat norm
narzedzi Sciernych i obrabiarek oraz przepiséw bezpie-
czenstwa pracy przy szlifowaniu obowigzujacych w Pol-
sce, Szeroko opisane i podane w ksigzce tlumaczenie norm
radzieckich mozna docenia¢ jako wskazania kierunku, w
ktéorym malezy dazy¢ w naszym przemysSle socjalistycz-
nym. Jednak mnie moze to zastapi¢é norm opracowanych
lub zatwierdzonych przez nasze jednostki normalizacyj-
ne, uwzgledniajgcych specyficzne warunki produkeji (in-
ne kwalifikacje pracownikow, jakos$¢ Sciernic, obrabia-
rek, organizacje produkeji itd.).

W stosunkowo najlepiej opracowanym rozdziale
., Urzadzenia ochronne®, autor nie zadat sobie trudu usys-
tematyzowania przytoczonych rozwigzan i poréwnawecze-
go ich podania, ograniczajac sie do przedstawienia ry-
sunkoéw i fotografii urzadzen ochronnych opracowanych
przez poszczegbdlne instytuty i wytwornie. Rysunki za-
wierajg bledy, a niektére z nich zupelnie nie spelniaja
swego zadania. Np. urzadzenie przedstawione na rys, 81,
ktore wg autora jest prawidiowym ,przyrzadem ochron-
nym przy szlifierce do szlifowania wewnetrznego®, mnie
spelnia elementarnych K wymagan, Omoéwienie okularéw
ochronnych jest niewystarczajgce i zawiera sprzeczne za-
lecenia itd, itd.

Nalezy stwierdzi¢, ze praca ,,Szlifowanie. Metody bez-
piecznej pracy jest przykladem zle opracowanej ksigz-
ki, mie tylko przez autora, lecz réwniez przez redakcje.
Wymaga ona calkowitego przerobienia, celem glebszego
i bardziej wyczerpujacego omowienia gléwnego jej celu,
jakim jest bezpieczna praca przy szlifowaniu, kosztem
wielu ogdlnikowych wiadomosci dotyczgcych innych za-
gadnien, usuniecia bledéw tekstu i rysunkéw oraz bar-
dziej starannego formulowamnia mysli.

Wydaje sie réwniez, ze powinna by¢é ona przeznaczo-
na nie tylko dla personelu technicznego, kierowniczego
i konstruktoréw szlifierek, lecz réwniez dla szlifierzy i
ilrmych pracownik6w bezposrednio stykajgcych sie ze
sktadowaniem i uzytkowaniem Sciernic (ustepy czy roz-
dzialy przeznaczone dla wezszej grupy czytelnikéw mo-
glyby by¢ np. drukowane drobniejszym drukiem). Ko-
rzy$ci ukazania sie omawianej ksigzki w obecnej jej po-
staci wydaja sie problematyczne, :

inz. W. Grabowski
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Inz, Tadeusz Brodziak , TECHNICZNE NORMOWA-
NIE PRACY DLA WARSZTATOW MECHANICZNYCH
W PRZYKEADACH®. Format A5, stron 127, rysunkow
73, tablic 37. PWT, Katowice, 1952,

Ukazanie sie kazdej ksigzki z dziedziny normowania
pracy (dawniej zwanego kalkulacja warsztatows) jest ze
wszech miar pozadane, gdyz idzie tu o zagadnienia na-
tury ekonomicznej tak waznej dla gospedarki mnarodo-
wej i wykonania planéw panstwowych. Z tytutu tez na-
lezalo sie spodziewaé, ze ksiazka ta wniesie istotnie co$
nowego, ze bedzie ona pomoca w pracy dla technika nor-
mowania, zwitaszcza ze w tytule znajduje sie tak wiele
obiecujacy dodatek ,;w przykladach®, Tymeczasem juz
pobiezne przejrzenie pracy wywoluje rozczarowanie, gdyz
nie tylko wiadomo$ci ogolne, lecz i czeS¢ szczegdlowa
nie zawiera tego, czego nalezalo sie spodziewac. Ksigzka
robi wrazenie skrétu wyktadow z kursu dla technikow
normowania pracy. Skroty te za$ sa miedostatecznie obja-
$nione, tak ze calto§¢ staje sie niezrozumiata,

Na tre$é ksigzki sktadaja sie dwie czeSci. CzeS¢ pierw-
sza ujmuje na 11 stronach ,,Wiadomosci ogoélne‘, na kto-
re skladaja sie: znaczenie technicznych mnorm pracy w
gospodarce planowej, czynniki wplywajace ma wydajnoSé
pracy, proces produkcyjny oraz technologiczny i okre-
Slenie technicznej normy czasu pracy.

Cze$é druga zawiera osiem rozdzialow: struganie (22
str.), toczenie ma tokarkach zwykiych (25 str.), wiercenie
(7 str.) toczenie na automatach i rewolwerowkach (9 str.),
szlifowanie (6 str.), frezowanie (28 str.), ciecie na pile
mechanicznej tarczowej (/2 str.) oraz spawanie i ciecie
(11 str.).

W czesSci pierwsze] tj. wiadomosSciach ogélnych spo-
tykamy sie ze sformulowaniami, ktére wymagatyby bliz-
szych wyjasnien, gdyz sa wypowiedziane w sposéb nie-
. zrozumiaty. Przytocze najwazniejsze z nich:

Na str. 8 znajdujemy zdania:

»Przy okreslaniu stanu technicznego urzadzenia pro-
dukcyjnego nalezy uwzglednic:

a) charakterystyke ruchowa urzadzenia tj, jego mo-
zliwosci wytworcze w zaleznosci np. od mocy, stosowa-
nych obrotéw, posuwow oraz stopien jego zuzycia.

b) rodzaj stosowanych przyrzadéw, uchwytow itp.

¢) rodzaj narzedzi, ich jakos¢, trwatos¢ i przydatnosé
do przewidzianej obrébki‘.

Stwierdzenie tych faktéw to nie wszystko, bo naleza-
toby sie nimi blizej zajaé, mysli tu zawarte rozwinac
i wyjasnié, aby mozna bylo wyciagnaé witasciwe wnio-
ski, Nasuwa sie tez mysl, aby wspomnie¢ o rodzajach
produkcji i postaciach materialow wyjsciowych i dopiero
na tym tle mozna by dojS¢é do pewnych konkretnych
wnioskow, I ;

Autor rozbijajac proces technologiczny (str. 11) na
czeSci sktadowe zapomnial o tak waznym sktadniku jakim
jest ,przejscie“. Odbija sie to oczywiScie na dalszej tre-
sci ksigzki, albowiem istniejg czynno$ci, ktéore wykonuje
sie raz ma operacje (jest nim mocowanie) i czynnosci
przeprowa‘dzane dla kazdego przej$cia (zdzierajacego lub
wykanczajacego) jakimi sa: uruchomienie maszyny i jej
zatrzymanie, dostawienie marzedzia, wilaczenie i wyla-
czenie posuwu, wymiana narzedzia, cofniecie narzedzia
wzglednie suportu marzedziowego do polozenia poczgtko-
wego, zmierzenie itp.; kilka przej$¢ sklada sie dopiero
na jeden zabieg, ktérym jest obrobienie jednej powierz-

Rok XXVI

Widaé z tego, ze autor nie zadat sobie trudu, aby prze-
analizowaé te zagadnienia, ani zaznajomic¢ sie z tak cep-
nymi ksigzkami jak Toiczenow ,,Techniczne normowanie
czaséw obrobki skrawaniem i robdt Slusarsko-montazo-
wych® (PWT 1950) oraz Punski ,Podstawy technicznegg
normowania pracy w przemysle budowy maszyn“ (PWT
1951).

W czeSci drugiej ujetej na 108 str. na czolo wysuwa
sie frezowanie. Rozdzial ten istotnie umozliwia okre§le-

nie normy dla wigkszo$ci robot frezarskich, gdyz zawar- |

te w nim sa dane dotyczace czaséw czynnosci przygoto-
wawczych i pomocniczych oraz dla dobiegéow i wybie-
86w,

Drugim rozdzialem zashlugujacym na wzmianke jest
wiercenie, gdyz zostaly tu podane poprawne wartosci dla
predkosei i posuwow. Nic. wiec nie staloby na przeszko-
dzie, aby obliczy¢ przynajmniej czas maszynowy, lec
niestety wzoér [22] podaje niepotrzebnie dwa wybiegi za-
miast jednego, wskutek czego czas maszynowy bedzie z
diugi. Obliczenie pelnej normy jest niemozliwe, gdyz
autor nie podat wartosci czaséw czynnosci pomocniczych,
ani czynnosci przygotowawczych, cho¢by w postaci orien-
tacyjnej.

W rozdziale pt. ,,Struganie“ nie ma podanych nawet |
stosownych predkosci skrawania, ani posuwow, tak ze |
ustalenie czasu jest niemozliwe, Niezaleznie od tego in- |

terpretacja wzoru [2] jest bledna, gdyz wielko$¢ h jest
skokiem $ruby pociagowe]j stuzacej do Pprzesuwu supor-
t6w narzedziowych, a nie jak autor podaje ,skokiem mi-
mosrodu drazka sterujgcego®.

Podobnie ma sie rzecz z toczeniem. Podane w tabli-
cach 6 i 7 szybkosci skrawania lezg grubo ponizej do-
puszczalnych dla narzedzi ze stali szybkotnacej.

Toczenie na automatach i rewolwerowkach oraz szli- |

fowanie sa nastepnymi rozdziatami ujetymi podobnie jak
poprzednie,
Przedostatni wreszcie rozdziat ,,Ciecie na pile mecha-

nicznej tarczowej‘ ogranicza sie jedynie do podania wzo-

ru na czas maszynowy oraz wyszczegolnienia niektorych
czynno$ci zwiazanych =z mprzygotowaniem roboty, przy
czym pomieszano czynnosci pomocnicze j przygotowaw-
cze. Nie podano ponadto ani predkos$ci skrawania, ani
posuwow, ani czaséw na czynnoSci pomocnicze, tak i
obliczenie czasu jest niemozliwe.

Ostatni wreszecie rozdzial: ,Spawanie i cigeie obej:
mujacy na 11 stronach: spawanie tukiem elektrycznym,
spawanie acetylenem i cigcie blach tlenem — mnie Wy
czerpuje zagadnienia, gdyz dane dotycza tylko jedne
go blizej mieokreslonego przypadku spawania elekiryc:
nego i acetylenowego. Natomiast ciecie zostalo opraco-
wane nieco obszerniej.

Brak zupelnie danych dotyczacych rozwiercania, fre-
zowania gwintéw, przeciagania, macinania k6t zebatydh
itp.

Reasumujac nalezy stwierdzié, ze material zawarl
w tej ksiazce zostat podany w spos6b niejednolity i nie
wyczerpujacy. Nalezy réwniez zalowaé, ze w spisie lifes
ratury autor nie zamie$cit broszury pt. ,.Kalkulacja 107
b6t frezarskich® opracowanej przez dr inZ. Z. Zbichor
skiego, wydanej w 1946 r., skad autor zaczerpnat niemd
caly material dotyczacy frezowania. N

Ksiazka w tym ujeciu nie przyniesie pozytku i uké
zanie sie jej malezy uwazaé za problematyczne.
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KONKURS NA RECENZJE KSIAZKI TECHNICZNE])

W walce o nowa, przyspieszajacg postep ksigzke
techniczng — tworcza krytyka w formie recenzji
dopomaga, ulatwia i udoskonala prace autora
i wydawcy oraz zwieksza czytelnictwo piSmien-
nictwa technicznego.

Zaréwno w samej ksigzce, jak w jej ocenie po-
winny by¢ uwzglednione przede wszystkim: naj-
nowsze zdobycze polskiej myS$li technicznej ma-
szych uczonych, racjonalizatoréw, wynalazcéw,
nowatoréw, olbrzymie osiggniecia przodujacej na-
uki i techniki radzieckiej rewolucjonizujacej me-
tody pracy ludzkiej, dorobek techniczny krajow
demokracji ludoweij, krytycznie ocenione prace

\

z dziedziny techniki w innych krajach oraz powia-
zanie treSci i ujecia ze szczegblnym uwzglednie-
niem potrzeb czytelnika — robotnika.
Dotychezasowy stan recenzji omawiajacych kry-
tycznie wydang w Polsce ksigzke techniczng nie
jest zadowalajacy zar6wno pod wzgledem iloscio-
wym jak i jako$ciowym. A
Dazac do pobudzenia ruchu -recenzyjnego
i wzmozenia pracy twoérczej w tym zakresie Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne (PWT) oglasza-
ja konkurs na najlepsze recenzje ksigzek tech-
nicznych wydanych przez PWT. i

Warunki konkursu

1. Recenzja powinna dotyczyé wydanej przez

PWT ksigzki, oryginalnej lub tlumaczonej,
z wylgczeniem instrukeji oraz prac badaw-
czych instytutow naukowo-badawezych.

2. Przedmiotem konkursu sg podpisane recenzie,
opublikowane w czasopismach wydanych za
rok 1953, mianowicie: i

2.1. w czasopismach technicznych wydawa~-

nych przez Naczelng Organizacje Tech-

niczng (NOT) i PWT — wszystkie wydru-
kovx:'ane recenzje, bez specjalnych zgto-
szen,

w innych czasopismach — po zgloszeniu
do PWT egzemplarza czasopisma z wy-
drukowang recenzjg, z zaznaczeniem na
egzemplarzu: , Konkurs na recenzje‘.

2.2.

3. Przy ocenie recenzji brane bedg pod uwage
przede wszystkim nastepujace kryteria:
‘3.1. tworeza krytyka i ocena-tresci recenzowa-
nej ksigzki, a w szczeg6lnosci nastepuja-
cych jej cech: , 2
3.1.1. walory ideologiczne, :

3.1.2. przydatnosé i aktualnosé tematu dla
potrzeb gospodarki narodowej,

3.1.3. oryginalno$é ujecia i opracowania

tematu, :
3.1.4. poprawno$é opracowania tematu
(zgodno$¢ ze wspoblczesng -nauka,

jasno$¢é ujecia i wyczerpania, uktad
itd.),

dostosowanie ujecia tematu do po-
ziomu czytelnika dla ktorego prze-
znaczono Kksigzke, ze szczegblnym
uwzglednieniem potrzeb robotnika,

3.1.5.

3.1.6.
g0, : <

poprawnos$¢ stownictwa techniczne-

3.1.7. poprawnos¢ Jjezykowa,
3.1.8. celowos$eé, trafnosé i poprawno$c
zilustrowania tresci rysunkami, fo-

. tografiami, wykresami,

3.2. twoércza krytyka i ocena wykonania edy-
torskiego recenzowanej ksigzki, a w szcze-
golnosci nastepujgcych elementéow:

3.2.1. uklad typograficzny,

3.2.2. szata.zewnetrzna,

3.2.3. poprawno$¢ wykonania techniczne-

' g0, '
3.3. poprawno$¢ opracowania recenzji,
3.4. okres czasu, jaki dzielt ukazanie sie ksigz-

g ki od ogloszenia recenzji. :
4. W sklad Sadu Konkursowego wchodzg przed-

stawiciele:

Naczelnej Organizacji Technicznej,

Centralnego Instytutu Dokumentacji Nauko-

wo-Technicznej,

Panstwowych Wydawnictw Technicznych.

5. Wyniki konkursu ogloszone beda do dnia 30

czerwca 1954 r.

6. Autorom najlepszych recenzyj zostana przy-
znane nastepujgce nagrody:

— nagroda pierwsza zt 2000
— .dwie nagrody drugie po 5=1500
— trzy nagrody trzecie po ,» 1000

~31

Jesli na podstawie oceny Sadu Konkursowego
zajdzie potrzeba podziatlu kazdej z przewidzia-
nych nagréd albo zmniejszenie ogbélnej liczby
nagréd, to Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne zastrzegaja sobie prawo dokonania ta-
kiei zmiany. L

Wiszelkich dodatkowych wyjasnien dotyczacych
Konkursu udziela Dzial Informacji i Propagandy
PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4, tel 6.72.71
do 98. '

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

\



Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

~Nowosci wydawnicze

Bruins D. H.: Obrabiarki do metali. Tlum.. z niem. T. Pielrz-
kiewicz 1953. S. 305, zt 19 (w oprawie)

Dietrych J.: Osadzarki.. 1953. S. 204, zi{ 20,40 (w oprawie)

Foryst J.: Wytrawianie stali. 1953. S. 48, zt 2,60 * :

Hoare W. E.: Blacha biata. Produkcja i zastosowanie. Tium.

'z ang. K. Tarnowski. 1953. S. 40/ zl 2,80

Ignatow 1. I.: Mioty matrycgwe. Titum. z ros. K. Bosiacki. 1953
S. 367, zt 38,30 (w oprawie)

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzieto zbiorowe pod red. A. T
Troskolarniskiego. Tom II. Cze$¢ 3. Wyd. 3 calkowicie prze-
robione. 1953. S. 244, zt 20,50 (w oprawie)

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe‘ pod red.
A. T. Troskolariskiego. Tom IV. Cze$¢ 3. Wyd. 3 calkowicie
przerobiong. 1953. S. 666, zt.76,— (w oprawie)

Obrapalski J.: Gospodarka energetyczna. 1953. S. 336, zi 31,—

: (w oprawie) -

Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy silnikow spalinowych. 1953. S. 120,
zt 8,50

Ksigzki wydane

Bobek K., Metzger W., Schmidt F.: Lekkie konstriikcje stalowe
w budowie maszyn. Tlum. z niem. E. Sledziewski. 1952,
s. 112; zt 9 :

Bolchowitinow ‘N. F.: Metaloznawstwo i obrobka cieplna. Tlum.
z tos. C. Niewiadomski. 1953; s. 310, z! 29 (w oprawie)

Bruins D. H.: Obrabiarki do metali. Tlum. z niem. T. Pietrzkie-
wicz. 1953, S. 305, zt 19.— (w oprawie)
(Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ).

Coenen M.: Elementy obrabiarek. Ttum. z niem. W. Kamirski.
1952, s. 195, zt 34 i

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne. 1952, s. 95, zt 11

Felgentraeger W.: Wagi wysokiej dokladno$ci. Konstrukcja, wa-
zenie i odwazniki. Tlum. z niem. A. Richter. 1952, s. 228.
z{ 45 (w oprawie) :

Glinski W.: Urzadzenia przeno$nikowe w przemysle metalowym.
1952, s. 84, zt 19 :

Gorski E.: Frezy. Konstrukcja. 1952, s. 191, zi 18

Gostiew W.: Kontrola techniczna i zwalczanie brakow w prze-
mys$le maszynowym. Tlum. z ros. 'S Kowalczyk. 1951, s. 76,
zl 4 :

Gosztowtt L.: Uszczelnienia. 1951, s. 230, zt 22 |

Gosztowtt L.: Usprawnienie obstugi i modernizacja pras hydra-
ulicznych. 1952, s. 68, zt 11.60 3

Przestepski -W.: Tynki w budownictwie. 1953. S. 132, z 17,30

Szczukariew B. A.: Metody potokowe w produkcji wielkoseryjnej. -
Ttum. z ros. W. Kaminski. 1953. S. 151, zt 14,10

Szmirek J.: Powietrzne wiertarki obrotowe. Obchodzenie si¢ i na-
prawa. 1953. S. 35, zt 1,80 T

Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach i odpo-
wiedziach). Wyd. 5 niezmienione. 1953. S. 108, zt 4,—

Technika bezpieczefistwa w gornictwie. Praca zbiorowa. Gor-
nictwo tom XVIIL. 1953. S. 491, zt 45,50 (w oprawie)

Tomaszewski A.: Zarys metrologii warsztatowej. Podstawy teore-
tyczne i $rodki miernicze do pomiarow diugosci i katow.
1953. S. 431, zt 58,50 (w oprawie)

Znifiski Z.: Stolarstwo budowlane. CzeS¢ 2. Analiza jednostkowa
robocizny i zuzycia materialow robot stolarsko-budowla-
nych. 1953. S. 123, zt 38,— (w oprawie) :

Zyszkowski Z.: Podstawy elektroakustyki. 1953. S. 682, zi 58
(w oprawie)

!
poprzednio-

Hilbert H.: Tiocznictwo. Tlum. z niem. Z. Kazubinski. Tom I.
19562, s. 169, zt 22 (w oprawie)

Kawecki J.: Blacharstwo. 1952, s. 238, zt 19" /

Maly poradnik mechanika. Praca zbiorowa. Wyd. 2 uzupelnione.
1952, s. 668, zt 58 (w oprawie)

Nowikow M.: Konstrukcja przyrzadéw montazowych. Ttum. z ros.
W. Ostrowski. 1952, s. 280, zl 42

Poradnik dla uzytkownikow i wytworcow narzedzi mierniczych.
Praca zbiorowa. 1952, s. 417, zt 42 (w oprawie)

Sadowski A.: Gladko$é powierzchni i sposoby jej pomiaru. 1952,°
s..166, zl 22 REC ISR

Sadowski A.: Wzorce gladkosci powierzchni. 1952, s. 56, zt 5

Sawicki T.: Gospodarka narzgdziami mierniczymi w zakiadach

" przemystu metalowego. 1950, s. 140, zt 16.50

Sledziewski E.: Projektowanie konstrukcji spawanych.
s. 165, zt 31 (w' oprawie)

Sokotowski A.: Kurs technologii budowy maszyn. Cze$é I.. Tium.
z ros. M. Rogozinski, s. 429, zt 49 -

Toltoczko B.: Kotly parowe. Tom. [. Zeszyt 1. 1951, s. 92, zl 8
Zeszyt 2. 19562, s. 1475zt 5 T
Warunki skrawania metali narzedziami . ze stali szybkotnacej.
: P{racaszbiorowa. Tlum. z ros» W. Brodowicz. 1952, s. 343,

zt 38,

1952,

Naktadem Panstwowych Wydawnictw T‘echnicznych zostata wydana i ukazala.sie w sprzedazy ksiegarskiej ksigzka opraco-

‘wana przez Naczelng Organizacje Techniczng pt.

GOSPODARKA REMONTOWA

LR G format BS5, s. 304, rys. 96, tablica, cena zt 8.— : :
Ksiazka napisana w oparciu o materialy i rezolucje Pierwszej Krajowej Narady Remontowej oraz do$wiadczenia techniki
radzieckiej, stawia po raz pierwszy w Polsce zagadnienie gospodarki remontowej pod katem calosci rozwigzan organizacyjnych
i technicznych. Celem jej jest mobilizacja kadr technicznych do walki o przediuzenie zycia maszyn oraz o maksymalne wyko-

rzystanie zdolno$ci produkcyjmej zakladéw wytwérczych.

; Ksiazka omawia szereg konkretnych tematéw z zakresu postepowych metod technologii remontéw oraz podaje obszerna
bibliografie liczaca ponad 700 pozycji z literatury polskiej i zagranicznej, szczegélnie radzieckiej.
,GOSPODARKA REMONTOWA®™ moze byé¢ z pozytkiem wyl\'orzys_tanal ﬁrzez wszystkich pracownikéw stuzb produkeyjnyck.
e

w szczegblnoSei konserwacyjno-remontowych, moze rowniez sluzy¢ jak

technicznych.

tura pomocnicza w szkotach Srednich i wyzszych

Ksiazke ,,Gospodarka Remontowa“ mozna nabywaé w ksiegarniach techniczrfy_ch Domu ‘Ks_iqiki oraz zamawiaé (do prze-

sytki poczta) w nastepujacych ekspozyturach Domu Ksigzki:

Warszawa - — ul. Wiejska 16 Bialystok
Bydgoszcz ~— ul. Parkowa 2 Olsztyn

Poznan  — pl. Kolegiacki 17 Gdansk

L6dz Fabr. — ul. Piotrkowska 96 Koszalin
‘Kielce - — ul. M. Buczka 33 Szczecin

Lublin — ul. Dabrowskiego 8 Zielona Gora oy

— ul. Sienkiewicza 2
— P1. Wolnos$ci 2/3

— ul. Miszewskiego 16
— ul. Grunwaldzka 1
— Al. Wojska Polskiego 29 Rzeszéw
Rynek Drzewny 1

Wroctaw » — ul. Rynek 60
Opole Giéwne— ul. Kropidty 5
Stalinogréd ~— PIL. Wolnosci 12a
Krakéw — ul. Asnyka 18
— ul. Smolefisk- 33

)

Do nabycia w ksiggarniach Vtechnicznych’Domu Ksiazki
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