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DO CZYTELNIKOW

Ze wzgledn na koniecznodé oszezedzania papieru, _hoczawszy od zeszytu niniejszego czasopismo ,Mechanik® posiadaé bedzie

rmniejszona ilosé stron druku do 40, natomiast objetosé redakeyjna (zawartodé tredel) ule

e nawet nieznacznemu powieksze-

niu na wskutek drukowania tekstu mniejszymi czclonkami (petitem) oraz zwiekszenia powierzchni zadrukowania strony (zwigk-

szenie wymiardw kolumny).

TRESC 5 ZESZYTU

~Walky o produkeje wysokiej jakosel uczeimy Swieto Pracy'

Prof. in2. Witold Biernawski i ind. Jan Kaczmarek ,Spieki ceramiczne w matnaow‘nnu (lu \l\mwm.m

»Reczne ksztaltowanie drobnych przedmiotéw z drutu* 8. K.

In-mech. Wiestaw Grabowski ,Metody obrobki \\ryl\aﬂcz:xm(‘m

»Nozyce na tokarce® B. K. . . 1 X .

wHydrauliczny ' przyrzad do v \vygmmua pn;t@w B N T

Inw-meeh. Andrzej Ankiewicz ,Narzgdzia z ostrzami thawmnynn Wyiyune lmnstlnl\LanL
»Wysokosprawne trzpienje tokarskie rozprezne™ D, W. . .

Dr in2. Tadeusz Pelczyriski i in2. Tadeusz Sanokowski ,,Wyznqcz.mw pruhlu nmlrvcy puy wytlau,aniu swohodnym

In3. Halina Knoch ,Hartowanie indykeyjne kot zgbatych® . SRR AR
»Glowica do gladzenia malych i dluﬂ‘mh otworow'* W. Gr. \ 3 e AR
Dr inz. Jan Oderfeld ,,O statystycznej kontroli jakosu w przemysle mauvno\vym

Proj. in2. Wiodzimierz Mermon ,,Obrébka glownej czeSci przegubu kolanowego*
»Przyrzad do obciggania Sciernic pro!‘ilowvch“ J. W.

Z doSwiadezed Z. M. ,Ursus® ind. J. Tymowski . . . . Z
~Usprawnienie sprawdzania gwintéw metoda tréjwaleczkowa™ tnz. P Ka{uef\x 3
»Sprawdzian glebokosei otwordw do produl\t‘n sarwnq“ B

»Docisk uniwersalny* F. M.

,Zastosowanie dwoch nozy przy prucyzymvm zdmemmu podczas tnczema

»uUrzadzenie ulatwiajace u:.tawlame wrzeciona wxertarkl promieniowej*

~Przyrzagd do toczenia owalnego Sk S G R e
»Pomiar grubosci zebow kot zeb‘ltvch 0 ungxemu wewnetrznym inz. E. W.
ERiblopratia’s Soeir i Sl S e e s T R ST T
»Wiadomosci I00S® . San L Raal

DO PRENUMERATOROW ,MECHANIKA“

Zawiadamiamy, ze prenumerate ,Mechanika“ na drugie polrocze 1953 r. nalezy wplacaé do dnia
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10 czerwea b. 1.

Zgloszenia na prenumerate normalna na rok 1953 przyjmuja wylacznie urzedy pocztowe oraz listonosze miejscy i wiejscy.
Zgloszenia na prenumerate ulgowa oddzialy wojewddzkie NOT, kola naukowe studentéw szkél wyzszych oraz dyrekcje

szkét zawodowych prosimy przesylac do PPK ,,Ruch‘ Warszawa Centralna Ekspedycja ul.

Nr I-14000/110.
Warunki prenumeraty normalnej, rocznie: 108, péirocznie 54 zi
ulgowej, = : 36, polrocznie 18 zi.

Szczeunlowe warunki prenumeraty znajduja sie w Nr 11/52 czaqoplsma ,,Mechamk“‘

Srebrna

m

12; konto

PKO

~Zamowienia i przedplaty na prenumerate czasopism technicznych NOT, poczqwszy od 1 maja 1953 r ‘przyjmowane beda

W nowch ferminach: od dnia 11 kazdeg'o miesiagca do dnia 10 nastepnego miesigca — na na]bhzszy okres kalendarzowy

Na okresy miesieczne — co miesiac

Na okresy kwartalne — odpowiednio do dnia 10- go m-ca grudnia, marca, czerwca i wrzesnia.

Na okresy péiroczne do dnia 10-go m-ca grudnia i czerwca.
Na okres roczny — do dnia 10-go m-ca grudnia: .
Analogiczne dotyczy przyjmowania - prenumeraty przez urzedy pocztowe i hstonoszy

NOT — Naczelna Orgamzac]a Techniczna 1953. Warszawa.

Nakiad 11.965 egz. Ark. wyd. 8'fis — druk. 5. Papier druk. sat. kL. V, 60 g. 86 X 122/167 -
Oddano do skiadania 81.111.1953. Podpisano do druku 11.V.1953. Druk ukoficzono 14.V.1958.
= Drukarnia im. Rewolucji Patdziernikowej,- Warszawa, Mifiska 65. Zam. 359¢/53. 4-B-18794.
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WALKA O PRODUKCJE WYSOKIE] JAKOSCI
UCZCIMY SWIETO PRACY

W trosce o ochrong intereséw gospodarki narodowej oraz
infereséw  ludzi pracy Rada Panstwa wydala w dniu
%4marca br. dekret ,, 0 wzmozeniu walki z produkecjq zlej ja-
 kosoi.

| Dekret ten glosi, Ze Swiadome wprowadzanie do obrotu, zby-
wanie lub oddawanie do uzytku wyrobow przemystowych zlej
jtkosci stanowi przestepstwo, ktore dla interesow  gospodar-
wyeh i spolecznych PRL jest w skutkach swych réwnie niebez-
fleczne jak szkodnictwo gospodarcze. Stwierdzajgc wielkg
shodliwosé oddawania do uzythu wyrobéw zlej jakosci, dekret
istanawia wysoko$¢ kary dla tych, kicrzy bedac z tytulu funk-
i wykonywanej odpowiedzialni za jako$é produkcji nie wypel-
lili swych obowigzkéw nalezycie i Swiadomie wypuscili z wy-
iwirni towar zlej jakosci.

Dekret ma obok gospodarczego znaczenia réwniez na wzgle-
e ochrong intereséw szerokich mas pracujgcych. Zaréwno
bowiem zakladom przemystowym, jak i ludziom pracy daje sig
@sto we znaki niewtasciwa jako$é znajdujgeych sig w obrocie
robow przemystowych.

Sprawa walki o jako$é — lo problem, kidry wysuwa sig na
@lo aktualnych zadas, na réwni z dazeniem do systematycz-
6go podnoszenia wydajnosci pracy i realizacji planéw produk-
Ujnych. Obok zakladbw wyrézniajgcych sie wysokq jakoScig
frodukowanych wyrobéw istnieje jeszcze wielka liczba takich
Ylworni, w ktdrych sprawa jakoSci nie jest wfasciwie posta-
Uiona, gdzie toleruje sie fakty karygodnego brakorébstwa. Na
Sk'utek szkodliwej tolerancji ze strony kierownictwa tych zakla-
df)w i kontroli technicznej produkly niewlasciwej jakosci, po-
Sudajgce zasadnicze usterki i braki wypuszczane sq na rynek,
liko Odpowiadajqce ustalonym normom jakosciowym.

W artykutach prasy codziennej, jak réwniez na naradach
Wodukeyjnych omawiane sq czesto prayklady zlej jakosci su-
ca i pélfabrykatéw wyj$ciowych — jak réwniez gotowych
Ykonanych przez wytwérnie produkiéw — a mimo fo wiele
Wbrakowanych produktsw fabrycznych przedostaje sig na ry-
ek, chociaz 7 géry wiadomo, Ze nie nadajq sig one do uzytku.
Okazuje Sig przy tym, Ze czesto kierownictwo zaktadu patrzy
"2 to praez palce, dazqc jedynie do ilosciowego wykonania pla-
", nie ogladajgc sip zupelnie na jakosé produkeji.

Dekrel postanawia, Ze tacy kierownicy oraz tacy pracowni-
cy zaktadow produkcyjnych, odpowiedzialni za dany dzial pra-
cy albo kontrolg techniczng, kiorzy nie dopilnujg sprawy jako-
Sci wyrobow, kitorzy Swiadomie zly towar przekazq do obro-
tu — pociggani bedqg do odpowiedzialnosci i karani zaleinie od
rozmiaru winy.

Doprowadzenie do Swiadomosci zalég i personelu kontroli
technicznej oraz pracownikéow administracji gospodarczej zna-
czenia ostatnio wydanego dekretu o walce z produkcjg zlej
jakosci jest pilnym zadaniem dyrekeji zakladéw oraz ogniw
zwigzkowych i partyjnych. Prawidiowa postawa naszego akly-
wu fabrycznego w duzej mierze zdecydowaé moze o zmobilizo-
waniu zalog do walki o lepszq jako$é produkeji, a przedstawi-
cieli administracji zaktadéw i kontroli technicznej do wnikliw-
szego i odpowiedzialniejszego zajmowania sig tym problemem.

W akcji tej wielkq rolg odegrac moze i powinno wspélzawod-
nictwo indywidualne i zespolowe pod haslem ,nie wypuscimy
brakow”, zainicjowane’ przez Wiktora Saje, montera Fabryki Sa-
mochodow Cigzarowych w Starachowicach. Nalezy tylko ini-
cjatywe odpowiednio szybko podchwyci¢ w kazdej fabryce,
© kazdym jej oddziale i w kazdej brygadzie oraz unaocznié
wielkie znaczenie tej inicjatywy, jako sprawy waznego zobo-
wigzania diugookresowego.

Wobec wielkich zadar czwartego roku planu 6-letniego kaz-
da organizacja zakiadowa, a wiec i kolo zakladowe SIMP oraz
kazda grupa zwiqzkowa i kazdy Swiadomy pracownik muszq
zdobyc sie na trwaly wysilek upowszechnienia walki o wysokq
jako$¢ produkeji, by podnosic na wyzszy poziom sprawe kiero-
wania ruchem wspotzawodnictwa w tej dziedzinie i przeksztalcac
go z akcji szturmowej w akcje stalg i systematyczng. Jest lo
niezbedny warunek wykonania planu nie tylko w wujeciu iloscio-
wym ale i jakoSciowym.

Usilna i stata praca wychowawcza bedzie podnosié Swiado-
mosé i ksztaltowaé obywatelskq postawe pracownikéw — w na-
stepstwie wzmagac sig bedzie troska o jako$é produkcji, znikué
bedq wszelkie przejawy brakordbstwa i r6sé bedzie zaufanie do
kadego wyrobu produkcji socjalistycznej, — i to bedzie ze
strony calej zafogi fabrycznej pigknym uczczeniem dnia I Ma-
ja — dnia Swigta Pracy!

Rok XXVI MECHANIK

Zeszyt: 5/53 193



Prof. inz. WITOLD BIERNAWSKI i inz. JAN KACZMAREK

SPIEKI CERAMICZNE W ZASTOSOWANIU DO SKRAWANIA

1. Rys hisloryczny

Materiaty ceramiczne zostaly zastosowane po raz pierwszy

jako material narzedziowy w Radzieckiej Fabryce Porcelany im.
Lomonosowa, w r. 1932. Przy pomocy narzedzi ze spiekow ce-

ramicznych obrabiano tam porcelane, masy plastyczne i mo-
siadz. :

Po raz drugi zanotowano praktyczne uzycie spiekow cera-
micznych do skrawania stali w latach 1937 — 1940. Uzyto je
mianowicie w Tomskim Instytucie Politechnicznym przy do$wiad-
czeniach nad skrawaniem na gorgco oraz w Centralnym Nau-
kowo-Badawczym Instytucie Technologii i Budowy Maszyn Mi-
nisterstwa Budowy Maszyn Ciezkich.

- Prace nad opracowaniem sktadu i technologii wytwarzania
spiekéw ceramicznych, nadajacych si¢ do skrawania metali, byly
prowadzone przez wiele lat we Wszechzwiazkowym Naukowo-
Badawczym Instytucie Scierniw i Szlilowania (WNIASz) w Le-
ningradzie, oraz w Moskiewskim Chemiczno-Technologicznym
Instytucie im. Mendelejewa (MChTJ).

Prace te zostaly uwiericzone w roku 1947 sukcesem mnauki
radzieckiej, kiedy to we WNIASz uzyskano wysokiej jakosci
spiek ceramiczny, zwany termokorundem, zdatny do skrawania
juz nie tylko metali kolorowych, lecz réwniez stali i zeliwa.

Od tego czasu, przy wspotudziale innych instytutow ktére
wtaczyty sie do wytezonej wspélpracy nad udoskonaleniem no-
wego materiatu na ostrza skrawajace, poczyniono dalsze po-
stepy. j

W zakresie sktadu chemicznego i technologii produkeji roz-
poczal réwniez prace Wszechzwiazkowy Naukowo-Badawezy
Instytut Twardych Stopow (WNIITS), za$ w dziedzinie uzyt-
kowania i zastosowan prowadzg prace badawcze: Wszechzwigz-
kowy Naukowo-Badawczy Instytut Narzedzi (WNII) i Centralny
Naukowo-Badawczy Instytut Technologii i ‘Budowy Maszyn
(CNIITMasz).

- W wyniku intensywnej i zorganizowanej wspélpracy tych
instytutéw zdotano zupelnie zadowalajaco opanowac lechnolo-
gie wytwarzania spiekow ceramicznych i wytypowano sposréd
wielu prébowanych odmian i modyfikacji kilka gatunkéw spie-
kéw o dobrej przydatnosci do skrawania.

O praktycznej uzytkownosci tych spiekow Swiadecza pozy-
tywne osiggniecia produkcyjne takich radzieckich fabryk jak: za-
kiady obrabiarkowe im. [/jicza, fabryka tokarek ,Krasnyj Pro-
letarij“, Moskiewska Fabryka Szlifierek i inne. Niewatpliwie ra-
dziecki wynalazek spiekéw ceramicznych — zaczyna nowa fazg
rozwoju obrébki skrawaniem?).

.2. Skiad chemiczny i technologia wytwarzania

W skiad dotychczas stosowanych materialow na ostrza -skra-
wajace wchodzi szereg cennych dodatkéw stopowych, jak to
wskazuje tablica I.

TABLICA I
Nazwa e Zawartoéé dodatkéw stopowych w % Zawezt:
11
materiatu A W | Ti Co | v Cr C
Stal weglowa Ul24 —_ —_ = = — 1,2
Stal szybkotnagca RI18 18 —_ — 1,2 4.5 0,8
ek liki A

SRk e reptL: WK8 Bai e BlA[ e M
metali

Spiek: iki

Blskarcinek] TI5K6n | Sa8i5E [ S12 il s s il e e € s
metali

Wolfram, tytan i kobalt, znajduja réwniez szerokie zasto-
sowanie do wyrobu szeregu innych waznych materialow. Wobec

1) Istniejacy patent angielski Nr 62445 na materialy ceramiczne do skra-

ich rzadko$ci, trudnosci otrzymywania, wysokiej ceny i sz
kiego zapotrzebowania, zrozumiale jest dazenie do jak najdal
idacych oszczednosci tych metali.

Zaleta nowego materialu na ostrza skrawajace — Ekorundy
wych spiekéw ceramicznych — jest to, iz nie zawiera on 7
nego z drogocennych dodatkéw, kiére znajduja sie w spieks
nych weglikach metali lub w stali’ szybkotnacej.

Spieki ceramiczne sa otrzymywane przez spiekanie w wysy:
kiej temperaturze, rzedu 2000°C i w odpowiednio diugim ez
sie pylu czystego chemicznie tlenku glinu Al:O3 z pewna pix
wielka iloscia innych domieszek.

Material wyjsciowy (korund) musi by¢ dostatecznie dokiad
nie zmielony w miynach kulowych, bowiem od jego drobnozia
nistosci i jednorodno$ci zalezy w duzym stopniu jako$¢ spiekdy

Sposréd obecnie stosowanych w praktyce gatunkéw nowyd
spiekéw ceramicznych wymieni¢ nalezy: CW-13, CW-14 i ClW-l§
produkeji WNIASz oraz CM-332 produkeji MChTJ. Sposréd wie
lu innych odmian gatunki te wykazuja najlepsza przydatnos
do skrawania i sa juz obecnie wytwarzane w skali przemy
stowej.

3. Wiasnosci fizykalne i wytrzymalosciowe spiekow
ceramicznych

Wiasnosci fizykalne i wytrzymaloSciowe materialu na ostm
skrawajgce wplywaja w sposéb decydujacy na uksztaltowant
ostrza oraz na sposéb jego uzytkowania.

Zestawienie najwazniejszych sposréd tych wtasnosci dla ro |
nych materiatléw narzedziowych — zawiera tablica II.

Spoéréd wtltasnosci fizykalnych spieku ko i
dowego szczegélng uwage zwracaja: wyjatkowo niski wspil |
czynnik przewodnictwa cieplnego przy réwnocze$nie dosé duzym |
cieple wiasciwym i matej rozszerzalnosci liniowej. |

Bardzo maly, w zestawieniu z innymi materialami, wspi:
czynnik rozszerzalno$ci liniowej moze spowodowaé  trudnost
przy laczeniu np. lutowania ze stala weglowa, ktérej rozszermk
no$¢ liniowa jest bardzo duza (o = 11,72 - 10-6).

Spoéréd witasnosci wytrzymalosciowyeh
poza twardo$cia, réwna twardosci spiekéw metali, pozostalt |
dwie wazne wilasnosci, a mianowicie: wytrzymalos¢ na zgité |
nie i $ciskanie sa znacznie gorsze niz w spiekach metali.

Bardzo charaktery- |
styczne jest jednak sta-
e poprawianie tej wia-
snoSci na przestrzeni
trzech lat. Ilustruje to
wykres na rys. 1.

Gfmm*
QA
/‘{%L

S 8§ 8
<z

Z wykresu widag¢, ze
wytrzymatos¢ na zgi-
nanie jest Scisle zwia-

Wytrzymatosé na zginanie Rg k
G
T

zana  z aktualnie opa- 10

nowana technologia 5 P
wytwarzania i istnieja —
wszelkie dane, ze naj- lata 1950 1951 ,,{,m
blizsze lata przyniosa Rys. 1.

dalsze polepszenia tej
wiasno$ci spiekéw ceramicznych.

Potwierdzaja to doswiadczenia prof. Kitajgorodskiego, W ki
rych osiggnigcie granicy R, = 40 do 60 kG/mm2 juz obeck
staje si¢ realne.

Z poréwnania wiasnoSei fizykalnych i Wytx'zymaloécifJ“'Y‘j:
przedstawionych w tabl. II wida¢, ze przy skrawani spiekar
eramicznymi nalezy si¢ liczy¢ raczej z wyzsza tempefaluq
rza. Zatem przydatnos¢ do skrawania tego ostrza bgdze L




TABLICA II

e
Wiasnosei fizykalne Wiasuosei wytrzymatosdowe
: . Przewodn, Wspélez \ T
Nazwa materialu narzedziowego Gatunek S 3 2 polez, : g
Ciepto /wlu§c cieplne |Ciezar wlaéé.| rozszerzal. Twardoéé W},,"Z)tm';l W? t}-zl(ym: S Udarmoss
C kal. (3 0( )\ kal.cm.sek G 3 S 4 zginanie y dciskanie 2
: .om.sek.|  7G/em liniowej HRpA 5 5| UkGm/cm
¢ H0s kG/mm R, kG/mm
Stul weplowa UlZA izt P e g I 360 100 0,89
Eeieomae RIS 0,11 0,05 8.73 — 83 370 360 0.89
Spiekane wegliki metali wolframowe WK8 004 0.14 1045 5 S 6 350 =
TR RET s z = 2 > ,5 0.
Spiekane wegliki metali tytanowo-wolframowe TI5K6 0,06 0,065 7 Z 3l T T o5
Spiek: ceramiczne (korundowe) 0.2 0,008 S 5 o = Sy —

lezala gléwnie od wplywu temperatury na wiasnosci wytrzy-
mafosciowe.

W zakresie tym brak jest dotad $cistych danych, jednak pro-
by skrawania wykazuja, ze wiaénie odporno$é¢ na wysokie tem-
peratury skrawania jest jedna z gléwnych zalet spiekéw cera-
micznych.

4, Ksztalty ptytek i sposoby ich faczenia z trzonkami

Ksztatt ptytek na ostrza zalezy od ich przeznacze-
nia. Poniewaz ze strony technologicznej nie ma trudnoSci w
ksztaltowaniu spiekéw ceramicznych w plytki o zadanym ksztal-
ce, zatem dopiero diuzsza praktyka pozwoli na uzasadnione
rawezenie ilosci typéw piytek i normalizacje ich wymiaréw.

Projektujae ksztait plytki nalezy zawsze mie¢ na uwadze
wlasnoSci spiekow ceramicznych, a w szczegdlnosci ich kruchosé
i niska wytrzymalo$é na zginanie. Dlatego tez z reguly ostrza
narzedzi ze spiekéw ceramicznych zaopatrywane sa w  Scin.
Ponadto zwiekszone musza by¢ wymagania dotyczace gladkosci
powierzchni ostrza.

Przyktad ptytki ze spiekéw ceramicznych przystosowanej do
noza konstrukeji WNII, o mocowaniu sitami skrawania, przed-
stawia rys. 2.

M-41/53-R2

N (.
— 1

Rys. 2. Piytka ze spieku ceramicznego uzyta do noza tokarskiego kon-
sfrukeji WNII (oznaczenia gladkosci wg projektu PN/M

Na podstawie dotychczasowych badain WNII okreslono, ze
kgt przylozenia winien zawieraé sie w granicach od 8 do 10°
Mniejsze wartosci zwickszaja tarcie i zmniejszaja w rezultacie

twalo$¢; podobnie przy wiekszych katach przylozenia wzrasta

mzycie ostrza wskutek wykruszefi.

Ze wzgledu na krucho$é spiekéw ceramicznych wskazane by-
loby raczej stosowanie ostrzy z ujemnymi katami natarcia
Y~ —10°% Poniewaz jednak katy ujemne zwiekszaja sile skra-

Vania, w szczegélnosei sktadowe P, i Py, co latwo stwarza
Varunki sprzyjajace drganiom, lepszym rozwigzaniem, zwlaszeza
Przy mocowaniu mechanicznym, jest nadawanie ostrzu dodat-
nich katéw natarcia (y ~~ -+ 10°) z zaopatrzeniem plytki w Scin
0 szerokosci réwnej w przyblizeniu posuwowi i ujemnym kacie
natarcia $cina v, = —5° do — 100. Katy natarcia przy skra-
‘anniu. zeliwa stosuje sie mniejsze niz przy skrawaniu stali (na-

et ujemne).

. Stosuje sie nachylenie gléwnej krawedzi skrawajacej w gre-
Nicach & = 0 do 109, katy przystawienia x — w granicach od
4 do 600, pomocniczy kat przystawienia x1 daje si¢ zazwyczaj
od 10 do 150, !

Celem zmniejszenia obciazenia najbardziej narazonego wierz-
chotka ostrza, stosuje sie krzywoliniowe krawedzie skrawajace
o znacznym promieniu, lub prostoliniowe o promieniu zaokrg-
glenia wierzchotka r = 1 do 2 mm dla stali i »r = 0,5 do 1,5 mmn
dla zeliwa.

Niewielkie dotychczas doswiadczenie w uzytkowaniu spiekow
ceramicznych nie pozwala jeszcze ustalié ostatecznie wartosci
geometrycznych parametréw ostrza.

Kontrola ptytek Przed nadaniem plytce ostatecz-
nego ksztattu tj. przed ostrzeniem i docieraniem, nalezy spraw-
dzié, czy jako$é plytki jest wiasciwa. Stuzy do tego celu prosta
préba docierania. Plytke dociera si¢ na plycie zeliwnej z roz-
tartym grafitem zwilzonym nafta, po czym zmywa si¢ plytke
nafta i wyciera. Jesli ptytka nie wykazuje pociemnienia, uwaza
sie ja za dobra; jesli powierzchnia docierana stala si¢ ciemna,
plytka jest zbyt porowata, a co za tym idzie zbyt krucha i nie
nadaje si¢ do skrawania.

Dodatkowa proba eliminujaca zle jakoSciowo ptytki, jest
obserwacja lupa o 20-krotnym powickszeniu. Nie dopuszcza sig¢
do skrawania piytek, na ktérych widoczne sa jakiekolwiek pe-
kniecia lub wieksze wyszczerbienia na krawedzi skrawajacej.

Lutowanie ptytek ze spiekéw ceramicznych do trzon-
kéw jest w zasadzie niemozliwe, gdyz spieki te nie tgczg si¢
z dotychczas znanym lutowiem. Lutowie stosowane w tym przy-
padku spetnia zadanie czynnika zamocowujacego (uszczelniaja-
cego) plytke w péizamknietym lub zamknigtym gniezdzie trzon-
ka. W Zwiazku Radzieckim stosowane sa do tgczenia spiekéw
ceramicznych nastepujace lutowia: miedZz elektrolityczna, mo-
siadz lub stop oznaczony znakiem KM -— o skiadzie: 57 do 58'/o
Cu, 33 do 34% Zn, 8 do 9% Ni, 0,8 do 1,0% Pb.

W zwiazku z kruchoScia spiekéw ceramicznych i charakterem
potaczenia szczegdlnie wazna jest staranno$¢ wykonania gnia-
zda pod plytka. Plaszczyzny gniazda powinmny by¢ réwne i do-
statecznie gtadkie, aby ptytka przylegata do nich rownomiernie.

*
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Rys. 3. Né6z tokarski z ptytka ze spieku ceramicznego zamocowana .mecha-

nicznie (konstrukcja CNIITMasz)
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Stosujac jako lutowie miedz, nagrzewa sie przez 2 godziny
plytke do temp. 900 do 1000°C, za$ trzonek do temp. 900°C.
Nastepnie gniazdo pokrywa sie boraksem, usuwa si¢ utworzony
zuzel, naktada folie z miedzi, a po posypaniu ponownie borak-
sem, wklada sie nagrzana ptytke. Z kolei podnosi sie tempera-
ture do 1200°C, tj. do stopienia miedzi. Studzenie winno by¢
bardzo powolne, najlepiej tacznie z piecem.

Tok postepowania przy zastosowaniu lutowia mosieznego jest
analogiczny z tym, ze plytke nagrzewa si¢ do ok. 850°C, zas
{rzonek do 700°C. Samo lutowanie przeprowadza si¢ w tempe-
raturze 9009C. Poza lutowaniem, do laczenia plytek ceramicz-
nych z trzonkiem stosowane sa réwniez kleje mineralne jak np.
klej karbinolowy, szklo wodne itp.

Mocowanie mechaniczne jest stosowane w dwoch
typowych rozwiazaniach. Jedno — znane ogdélnie pod nazwa
mocowania mechanicznego i drugie — znane pod nazwa ,,mocc-
wania sitami skrawania“ (opracowane we WNII).

M-41/53-R*

Rys. 4. N6z tokarski o mechanicznym zamocowaniu plytki ,,sitami skra-
wania‘‘ konstrukeji WNII

Przyktady obu tych rozwiazan podaje rys. 3 i 4. Oba spo-

soby mocowania mechanicznego zdaty egzamin praktyczny i sa -

szeroko stosowane w przemysle. Do zalet tego rodzaju zamc-
cowania nalezy réwniez mozno$¢ zastosowania nastawnego fa-
macza Wioréw.

5. Technologia ostrzenia

Spieki ceramiczne mozna ostrzyé badz Sciernicami bez chto-
dzenia z nastepnym uzupelniajacym docieraniem, badz tez Scier-
nicami z chiodzeniem Iub przez docieranie luznymi proszkami
Sciernymi.

Ostrzenie $ciernicami na sucho wymaga bardzo matych szyb-
ko$ci szlifowania, rzedu 2 do 2,5 m/sek. Ujemna strona tego spo-
sobu ostrzenia jest duza sklonno$¢ do powstawania peknigé
i znacznie podwyzszone zuzycie Sciernicy (5 do 10 razy wigksze
niz przy ostrzeniu z chtodzeniem).

Do ostrzenia uzywane sa S$ciernice karborundowe o twar-
dosci I, Jot, K i ziarnistosci 46 do 60. ’

Celetn uzyskania potrzebnej gladkoséi ostrza, po ostrzeniu
na sucho niezbedne jest docieranie pasta z weglikiem boru o ziar-
nistosci okolo 240 przy szybkoSci obwodowej tarczy 1,5 do
2,0 m/sek.

Przy docieraniu w tych warunkach osiaggng¢ mozna gladkosc¢
powierzchni w klasie 9 do 11 (Hg =~ 1 do 0,5 w).

Ostrzenie S$ciernicami z chlodzeniem przeprowadza sie na

Sciernicach karborundowych twardosci Jof, K i ziarnisto$ci G0 °

do 80 z obfitym chtodzeniem 3 do 5% roztworem sody. Otrzy-
muje sie wtedy ostrza o wysokiej jakosci, bez peknie¢ i wykru-
szen. Osiaga si¢ normalnie gtadko$¢ powierzchni ostrza klasy 9
(Hg, = | n), tak ze docieranie: staje si¢ juz zbyteczne.

Stosuje sie szybko$¢ szlifowania v = 11 = 14 m/sek przy
posuwie poprzecznym 0,03 -+ 0,05 mm/skok. Przy ostrzeniu na-
lezy uwzgledni¢ taki kierunek obrotu tarczy i przesuwu mnoza,
aby szlifowanie nastgpowalo od piytki ku trzonkowi noza.
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Ostrzenie luznymi proszkami Sciernymi daje réwniez bardm1
dobre wyniki. Wazne jest calkowite zabezpieczenie przed o
wstawaniem peknieé i wykruszen przy zapewnieniu gladkogy
w klasie 8 — 9 (Hg < 3,2 n). Ten sposob ostrzenia jest szo
golnie wskazany dla wyréwnywania powierzchni natarcia j 4
nej powierzchni plytki, przylegajacej nastepnie do gniazdy
trzonku.

Ostrzenie luznymi proszkami przeprowadza si¢ na stanoyj
kach przystosowanych do docierania. Na tarczy stalowej lub
liwnej obracajacej si¢ z szybkoscia v = 1 do 2 mj/sek posyy
sie w mieszaninie uchwyt z piytkami z szybkoscia § ¢
10 m/min. Docisk przy docieraniu winien zawiera¢ sie w gy
cach 0,3 do 0,6 kG/cm2.

Gtladkosé powierzchni ostrza i gltadkosé krawedzi skrawajgy
ostrza posiada bardzo duze znaczenie dla trwalosci ostrza gy
kow ceramicznych. Dlatego tez ostrzenie plytek ceramiczny
winno by¢ przeprowadzane jeszcze bardziej starannie. I{oniec'zns
staje sie scentralizowanie ostrzenia, dajacego poza zapewn
niem wysokiej jakosci ostrzenia jeszcze te korzys$é, ze oy
ostrzenia jednej plytki skraca si¢ ponizej 3 minut.

6. Charakterystyka skrawania narzedziami ze spiekéw
ceramicznych

Proces tepienia sig¢ spiekéw ceramicznych i kryfy
rium stepienia. Przebieg zuzywania sie spiekéw cer
micznych, w granicach dopuszczalnych obciazeni, posiada aw:
logiczny charakter jak dla spiekanych weglikéw metali, tn
wystepuje Scieranie si¢ ostrza.

Po wstepnym okresie ,docierania si¢* — nastepuje Scierai
materiatu plytki prawie proporcjonalne do czasu. Zachodzf
az do chwili pojawienia sie wykruszen, ktére pociagaja za sl
znaczne przyspieszenie zuzycia i uniemozliwiaja dalsze sk
wanie.

Objawy Scierania widoczne sa przede wszystkim na powies
chni przylozenia. Z tego powodu jako kryterium stepienia prij
muje sie okreslona warto$¢ wysoko$ci tego starcia. Liczne b
Swiadczenia wykazaly, ze dopuszczanie starcia od strony p
wierzchni przylozenia wiekszego niz 0,8 mm, powoduje z i
guly znaczniejsze wykruszenia i nieekonomiczne zuzywail
plytki. Dlatego tez przyjmuje sie jako normalne kryterium s
pienia l11> = 0,6 do 0,8 mm starcia od strony powierzchni prj
lozenia. .

T riwia tolsic toisit rizia i 'siz ybik o Sic ofkiriest
w a. - Przy ustalonych parametrach geometrycznych ostrza i oke
$lonym materiale obrabianym, na trwalo$¢ ostrza wplywil
przede wszystkim warunki skrawania, a wigc szybkoS¢ skraik
nia, posuw, gleboko$¢ skrawania, kat przystawienia i waril
chiodzenia. Dla liczbowego przedstawienia zwiazku miedzy tri
loscia a tymi warunkami poslugujemy sie zazwyczaj wzord
w ktérych przyjmujac staly okres trwaloSci przedstawidd
wplyw podstawowych parametréw, najczesciej posuwu i gl
Kosci skrawania, na szybkos¢ okresowa tzn. szybko$é skrawal
odpowiadajgca zatozonemu okresowi trwatosci ostrza.

Celem poréwnania przydatno$ci do skrawania spiekéw ci
micznych w stosunku do spiekéw metalowych poréwnajmy s
kosé skrawania, odpowiadajaca (przy okreslonych p i g) ok
sowi trwalo$ci ostrza T = 90 (tzw. szybko$¢ péitoragodzinﬂﬂl

Przy skrawaniu stali konstrukeyjnej o wytrzymatosci R;
= 65 kG/mm2 w zakresie glebokosci, skrawania g od 0, m“l
do 5 mm i posuwu p od 0,15 do 0,8 mm/obr., otrzymano (wedk
badann CNIITMasz) nastgpujace wzory na okresowa szybies
skrawania:

dla spieku ceramicznego CM-332
299 203 [”A
Vg = ——————3 Oraz Dy = —————
g0.05. p0,15 g0,19. 50,37
Dla spieku ceramicznego CW-13:
Gt L h i

'z) o e—
0 20,03, $0,22




Dla spieku ceramicznego CW-I8:
142
= oot pon’ 13]
Na rys. 5 podany jest wykres zaleznosci péitoragodzinne;
szybko$ci skrawania od posuwu przy stalej glebokosci skrawa-
pia g = 1 mm dla wymienionych spickéw ceramicznych i spie-
kanych weglikéw metali gatunku T15K6.
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Rys. 5. Wykres zalezno$ci vgp od posuwu przy stalej glebokosci skrawania
£ =1 mm dla spiekéw ceramicznych i weglika spiekanego TI5K6 przy
skrawaniu stali.

Z wykresu tego jest widoczne, ze spieki ceramiczne CM-352
nie tylko doréwnuja, ale i przewyzszaja w zakresie niewielkich
posuwow spieki 7/5K6. Spieki ceramiczne CW-13 i CW-18 nie-
Wiele ustepuja spiekom metalowym TI5KG6.

Jeszcze lepiej przedstawia sie sprawa dla spiekéw ceramicz-
nych CM-332 przy skrawaniu zeliwa, w zestawieniu z przezna-
vonymi do skrawania zeliwa spiekanymi weglikami metali WKS.
Na rys. 6 przedstawiono wykres zaleznosci szyhkosci okresowej
U od posuwu przy toczeniu zeliwa szarego o twardosci Hp =
= 220 = 240 przy glebokosci skrawania g = 1 mm.

Jak z tego wykresu jest widoczne — spieki ceramiczne przy
skrawaniu zeliwa pozwola na kilkakrotne zwigkszenie szybkosci
skrawania bez umniejszenia trwalosci ostrza. W zakresie
! < 3mmip < 0,65 mm/obr. zaleznosci miedzy szybkoscia
Okresowq przy toczeniu zeliwa szarego Hp = 220 — 240 przed-
stawia sie wzorem:

o 217 (4]

0,2, 50,2

Przy poréwnywaniu wlasnosci skrawajacych spiekéw cera-
Micznych ze spiekami metalowymi trzeba mie¢ jednak zawsze
2 uwadze, ze ze wzgledu na malg jeszcze wytrzymalos¢ na
/ginanie duza krucho$é, zaslosowanie spiekéw ceramicznych
9¢raniczone jest do stosunkowo malego zakresu posuwow i gle-
bokoscj skrawania. Graniczna warto$é posuwu po przekroczeniu
érej nastepuje szybkie wykruszanie si¢ plytki wynosi 0,6 do
03 mm/obr, w zaleznosci od rodzaju materialu.

.Wynika stad wniosek, ze przy obecnej jakosci spiekéw cera-
Micznych nadajg sie one szczegdlnie do obrébki lekkiej, a wige
doktadnej i bardzo doktadnej.

Wplyw kata przystawienia na szybkosé okresowa ilustruje
tablica 11,

Vg0

TABLICA III

Wartoéé mnoznikéw poprawczych B, przy % =
Gatunek spieku
200 I 300 450 600
CM—332 . 0,75 1 il 0,65
Cw—13 0,85 0,66 0,48
CW—18 0,95 l 1 0,60 0,47
Ekonomiczny okres trwalosci spiekéw

ceramicznych. Spieki ceramiczne sa znacznie tansze od plyiek
ze spiekanych weglikéw metali. Ponadto czas wymiany i ostrze:
nia spiekow ceramicznych jest réwniez krétszy.

Bioragc pod uwage, ze ekonomiczny okres trwatosci ostrza
wyrazi¢ mozna wzorem:

K
T (s=nd) - 600 = min 5!
Ko

gdzie: f,, — czas tracony na wymiane stepionego ostrza (mor-
ma czasu na wymiang stepionege ostrza), Ky — zl. koszt na-
bycia narzedzia oraz koszt ostrzenia, przypadajace na 1 okres
trwalosci ostrza, K zl/godz — suma kosztéw: nabycia i eks-
ploatacji obrabiarki i oprzyrzadowania oraz tzw. godzinowych
kosztéw ogdlnych obcigzajacych dane stanowisko. Przyjmujac
.odpowiednie warto$ci, wypada z obliczen, ze ekonomiczne okre-
sy trwaloSci ostrza dla spiekéw ceramicznych zawierajg sie w
granicach od 15 do 40 minut. Oznacza to, ze kosztem skréce-
nia trwalosci ostrza bedzie mozna podwyzszyé ekonomicznie
szybko$¢ skrawania ponad wartosci wynikajace ze wzoréw i wy-
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Rys. 6. Wykres zalezmoSci vgo od posuwu przy stalej glebokoSci skrawania
g = 1 mm dla spieku ceramicznego i weglika spiekanego CM-332 WK8 przy
skrawaniu zeliwa.

kreséw poréwnawczych dla T = 90 min.

W tabl. IV podane sa mnozniki poprawcze By, ktére wska-
zuja na zwiekszenie szybkosci skrawania przy zmniejszeniu
okresu trwato$ci ostrza.

Dopuszczajac np., ze stepienia beda nastepowaly co 30 mi-
nut skrawania, to przy skrawaniu spiekiem CW-/8 stali weglo-
wej o R, = 65 kG/mm?2, przy g = 1 mm i posuwie p ==
= (,2 mm/obr bedzie mozna zwigkszyé ekonomicznie szybko$é
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skrawania 1,8 tzn. podwyzszy¢ do wartoSci okolo

360 m/min.

razy

TABLICA IV

Wartoéé mnoznikéw poprawezych B przy T =
Gatunek spiekéw
20 30 l 45 60 ’ 75 l 90 min
CM—332 1,46 1,38 1,2 1,08 1,04 1,0
CWw—13 1,45 1337 1,25 1,09 1,04 | 1,0
CwW—18 1,90 1,55 1,35 1,20 1,10 1,0

Doskonate witasnosci skrawajace spiekéw ceramicznych, obok
ich tanio$ci, pozwalaja skrawaé¢ bardzo duzymi szybkoSciami.
Tak np. tokarz Bortkiewicz stosuje przy toczeniu zeliwa szyb-
kos¢ skrawania do 1450 m/min, a tokarz Bykow nawet do
1845 m/min. Sa to wyczyny oparte raczej na okresie trwatloSci
najwiekszej wydajnosci i przy obrébce wykarczajacej; niemniej
jednak Swiadczg o wielkich mozliwosciach spiekow ceramicz-
nych. Znakomita cecha spiekéw jest ich wielka odporno$¢ na
wysokie temperatury, dzieki czemu im wyzsze stosowane sg
szybkoSci skrawania, tym silniej uwydatnia si¢ ich przewaga
nad spiekanymi weglikami metali.

7. Wytyczne uzytkowania spiekow ceramicznych

Obecna jakos¢ produkowanych spiekéw ceramicznych i ich
zdolno$ci skrawajace pozwalaja zestawi¢ szereg wytycznych dla
racjonalnego ich stosowania w obrobce.
~ Pamigta¢ nalezy przede wszystkim, ze spieki ceramiczne nie
znoszg naprezen udarowych i na razie powinny byé¢ uzywane
do obrébki Sredniej i wykoriczajacej typu ciagltego (toczenia).

Spieki ceramiczne sg znacznie bardziej czule na bledy w
uksztattowaniu ostrza, jakosci zamocowania i ostrzenia od we-
glikéw spiekanych.

Przy stosowaniu mechanicznego zamocowania plytki trzeba
zwracac szczeg6lng uwage na staranno$é osadzenia i zacisku.

RECZNE KSZTALTOWANIE DROBNYCH PRZEDMIOTOW Z DRUTU

Prawie w kazdym warsztacie zachodzi potrzeba wykonania
wickszej lub mniejszej iloci pierscieni, obraczek, uszek, haczy-
kéw wieszakéw i przedmiotéw o podobnych ksztaltach (rys. I).

J1-73/53-R1
Rys. 1
Przy jednorazowym niewielkim naktadzie kosztéw oplaca
sie wykonaé prosty stosunkowo przyrzad do latwego wykony-
wania takich przedmiotow.

1-73/53-R2

Rys. 2

Przyrzad skiada sig z podstawy A wykonanej z katownika,
ktéry jednym ramieniem mocujemy w imadle (rys. 2). W po-
ziomym ramieniu podstawy A wykonany jest podluzmy otwdr,
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Niezwykle wazna sprawa jest uchronienie si¢ w czasie sk
wania od drgan. Tak samo istotne jest zwickszenie sztywnog;
uktadu obrabiarka — przedmiot — narzedzie. Stad tez Wysieg
trzonka noza winien byé mozliwie najkrotszy.

Pozadane jest, aby w czasie pracy powstajace przypadkoy:
wykruszenia krawedzi skrawajgcej byly bezzwlocznie wyglads.
ne przez robotnika oselka karborundowa o ziarnistoSci od 9
do 260 (zamiast karborundu mozna stosowa¢ weglik boru),

Duze znaczenie dla racjonalnego uzytkowania posiada rgy.
niez zorganizowanie prawidlowego, centralnego ostrzenia p
rzedzi z zapewnieniem ochrony zaostrzonych plytek np. przg
wkiadanie ich do specjalnych skrzyneczek lub przegrédek drey.
nianych.

Wszystkie trudnosci i ograniczenia do jakich zmuszaja obhe
ne wilasno$ci spiekdw ceramicznych sa z nadwyzka zréwnows
zone przez bardzo znaczne zmniejszenie kosztéw narzedziowyd

i powazne zwigkszenie wydajnosci produkeji, ktore daje sie osig |

gnac¢ dzigki nim.
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plastinkami*,

w ktérym moze by¢ mocowany przesuwnie czop C. Na gom
cze$¢ czopa C jest-nasadzona diwignia B z

czopa C odpowiada $rednicy d (rys. 1), zatem czop ten musi byt
wymienny. Zaleznie wiec od Srednicy d i od Srednicy zawijane
go drutu, czopy € i D moga byé przemieszczane w podluznyd
otworach. Otwory F sluzg do umieszczania kotkéw ograniczajy
cych ruch dzwigni B.

U-73/53-RY

Rys. 4

Gdy np. mamy wykona¢ przedmiot w postaci haczykt
(rys. 1), wéwezas drut G wprowadzamy pomiedzy czop
a wystep E czopa D i dosuwamy do uprzednio
zderzaka H (rys. 2). Obracajac dzwignie B w kierunku SUZ?I’
ki (rys. 2) zawijamy drut G dookota czopa C. Drut G drugl
swym koricem opiera si¢ o kolek I. Po obréceniu dzwighl
o 2700 otrzymujemy przedmiot pokazany na ‘rys. 4; po P%
stawieniu kolka I w otwér K obracamy-dzwigni¢ B dalej w1
samym kierunku i wéweczas otrzymamy zadany przedmiot (ot
rys. 4 zaznaczono linig kreskowa).

wg ,,Technische Rundschau“ nr 3/53, opraCU‘“‘
B. K.

riezcami’, |

Maszinostrojenija*, z

zamocowanyi |
przesuwnie czopem D z wystepem gnacym E (rys. 3). Wysokos |
wystepu gnacego E odpowiada maksymalnej $rednicy druty, j& @
ki moze byé zawijany na danym przyrzadzie. Srednica szyjii |

nastawioneg' &




[nz. mech. WIESLAW GRABOWSKI

METODY OBROBKI

UWAGI WSTEPNE

Obecny rozwdj konstrukeji maszyn idzie w kierunku stoso-
wania coraz wigkszych szybkosci wzajemnego ruchu elementéw
i zespoléw oraz coraz mniejszych wymiaréw tych elementéw.
Ma to na celu ulatwienie obslugi i uzytkowania maszyn oraz
Jmniejszenie ilosci potrzebnego materialu i wielkosci obrabia-
aych powierzchni — a wiec obnizenie kosztéw wytwarzania
maszyn. :

Zmniejszenie wymiaréw i zwiekszenie szybkosci ruchu ele-
mentéw maszyn polaczone jest jednak ze wzrostem ich obcia-
senia i podatnosci ma zuzycie. Mimo to utrzymanie, a nawet
pzedluzenie okresu uzytkowania maszyny w stosunku do starej
tonstrukeji jest mozliwe tylko dzigki zastosowaniu:

2) bardziej racjonalnej konstrukeji,

b) wyzszych jakoSciowo i bardziej odpowiednich do danych wa-
runkéw pracy materialow,

¢) doktadniejszych pasowan wspéipracujgcych elementéw, wyz-
szej gladkosSci ich powierzchni i jako$ci warstwy podpowierz-
chniowej oraz

d) SciSlejszego przestrzegania wiasciwych warunkéw eksploa-
tacji.

W artykule niniejszym oméwimy tylko punkt c.

Uzyskanie dokladniejszych pasowan zalezy przede wszystkim
ol zachowania w wezszych granicach tolerancji wymiaréw
i ksztattow geometrycznych elementéw, a wiec wyzszej doktad-
noSci obrobki. Wymagane odchytki wymiarow oraz nieréwnosci
powierzchni elementow nowoczesnych maszyn sa bardzo czesto
fak male, ze obrébka tych elementéw dotychczas stosowanymi
metodami jest albo nieekonomiczna, albo nawet niemozliwa. Co-
raz szersze zastosowanie znajduja wiec specjalne, wykafczajgce
metody obrébki skrawaniem i plastycznej jak réwniez elektro-
chemicznej.d

Bardziej rozpowszechnione metody obrébki wykanczajacej
mozemy podzieli¢ na:

 metody obrébki skrawaniem

A narzedziami jedno — lub wieloostrzowymi

a) wykanczajace toczenie i wytaczanie nozami z nakiadka-
mi z weglikéw spiekanych lub ostrzami diamentowymi
(tzw. diamentowanie),
wykariczajace frezowanie
nych,
) wykarnczajace rozwiercanie,
) wykaficzajace przeciaganie,

e) skrobanie,

f) wiérkowanie (k6! zebatych);
B. narzedziami $ciernymi lub przy pomocy materialéw Sciernych

a) wykarnczajace szlifowanie,

b) gladzenie (,,honing"),

¢) dogtadzanie (,,superfinish),

d) docieranie (,,lapping®),

&) polerowanie;
(W dwu ostatnich metodach duza role odgrywaja zjawiska plas-
yezne i chemiczne)

=
—

frezami z weglikéw spieka-

2. 0

“metody obrobki plastyczne]j

a) rolkowanie powierzchni zewnetrznych,

b) rolkowanie powierzchni wewnetrznych,

¢) przeciskanie kul lub walkéw;

"Metody obrébki elektrochemiczne]j

2) polerowanie elektrolityczne.

Oczywiscie istnieje mozliwos¢ osiagniecia duzej dokladnosci
I".b Wysokiej jakosci powierzchni innymi sposobami, niz wymie-
fone poprzednio. Sa one jednak albo stosowane w nielicznych,
Siczegdlnych przypadkach albo w ogéle nie stosowane w budo-

WYKANCZAJACE)

wie maszyn ze wzgledu na wysoki koszt lub trudno$é przepro-
wadzenia procest.

Wybér metody wykaficzajacej zalezy od:

a) ksztattu i materialu wykaficzanego elementu,

b) rodzaju i wielkosci produkeji,

c) posiadanych obrabiarek,

d) zadanej dokladnosci wymiaréw i ksztaltéw elementu,

e) zadanej gladkoSci oraz wymagafi stawianych strukturze ma-
teriatu warstwy podpowierzchniowej. |

W dalszym ciggu omdéwimy poszczegélne metody, podajzac
ich cechy charakterystyczne, potrzebne maszyny, przyrzady i na-
rzgdzia oraz zakres zastosowania zgodnie z wymienionymi kry-
teriami wyboru.

Dane orientacyjne dotyczace dokladnosci wymiaréw glad-
kosci powierzchni i grubosci odksztalconej warstwy podpowierz-
chniowej uzyskiwane poszczegdlnymi metodami obrébki podaje
tablica L.

TABLICA I
Charakterystyka metod obrébki wykanczajacej
Osiagalna i::?::;k:;: Gruboéé
L.p. Nazwa metody fiasa _dOkm‘ sokoéci chro- odk-szlu]co-
dnodei  wy- o nej war-
2 S powatosei
miarowej stwy
Hsp, p. i
A 1 | Toczenie wykanczajace 3 0,2—1,6 15—20
Wytaczanie wykariczajgce 5
2 Frezowanie wykariczajace
plaszezyzn 5 0,2—1,6 15—25
Frezowanie wykarczajace
powierzchni walcowych 4 0,2—3,6 15—20
b Rozwiercanie wykariczajace 6 0,4—3,6 15—20
Przecigganie wykarczajgce 5 0,4—3,6 10—20
5 Skrobanie plaszczyzn 5
Skrobanie powierzchni
walcowych 5
B 1 Szlifowanie wykariczajgce 3 0,1—0,4 15—25
2 | Gladzenie (honing) 3 0,025—0,8 10—15
3 | Dogladzanie (superfinish) nie zwigksza
dokladnoéci 0,0—0,1 2—5
4 | Docieranie 1—4 0,0—0,2 3—5
5 | Polerowanie nie zwigksza
dokladnodei | 0,012—0,4 2—5
C 1 | Rolkowanie otworéw 6
2 | Rolkowanie powierzchni 3
zewnetrznych 5 0,2—1,6 50—100
3 | Przeciskanie kul lub trzpieni 5
D1 Polerowanie elektrolityczne nie zwieksza
dokladnoéei | 0,01—0,3

1. WYKANCZAJACE METODY OBROBKI SKRAWANIEM

A. Obrobka wykainczajaca narzedziami jedno lub
wieloostrzowymi

a)l Wiy kiarntciz afjigicleritio ciz e niitel &1
nie

Ten rodzaj obrébki wykariczajacej zostal zastosowany poczat-

kowo do wytaczania, a nastepnie do toczenia powierzchni ze-

wnetrznych nozami z ostrzami diamentowymi. Z czasem, wsku-

tek ulepszenia weglikéw spiekanych oraz znacznego obnizenia

ich ceny i kosztow ostrzenia, ostrza diamentowe zastgpiono

plytkami ze spiekéw. Prace przeprowadzone ostatnio w Zwiazku

Radzieckim nad wyprodukowaniem piytek do narzedzi z mate-

rialéw ceramicznych (termokorundu), a wiec nie zawierajacych
deficytowych skladnikéw jak wolfram, tytan i kobalt oraz osigg-
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nigte dotychczas wyniki ich stosowania pozwalaja sadzi¢, iz
w obrébce wykanczajacej zastapia one z powodzeniem wegliki
spiekanel).

Poczatkowo toczenie i wytaczanie wykanczajace stosowano
do obrobki metali niezelaznych oraz zeliwa; nastepnie rozsze-
rzono rowniez na przedmioty ze stali.

Wykanczajace toczenie i wytaczanie polega na skrawaniu
wiéréw o bardzo malych przekrojach przy stosunkowo wysokich
szybkosciach. Zalecane warunki skrawania podaje tablica II12).

TABLICA II

Warunki skrawania toczenia i wytaczania wykanczajacego

Noze diamentowe Noze z weglikéw spiekanych
Obrabiany szybkosé glebokoéé | szybkosé glebokosé
material skrawa- posuw skrawa- | skrawa- | posuw skrawa-
nia nia nia nia
v m/min P mm/ol)r g mm (v m/min ({mm/obr g mm
Stal = — — 150-:-30010,03—-0,12/0,08—-0,3
Zeliwo — == — 100--200(0,03—-0,18/0,1 —-0,3

Aluminijum i jege
200—-:-400{0,02—-0,00/0,05—-0,18

stopy 350—-500 |0,02—-0,08/0,06—-0,3
Braz 330—-560 |0,02——0,05/0,12—0,25|250——5000,02—0,18/0,05—-0,25
Babbit 350—-600 |0,02——0,05|0,18—-0,25|250—-6000,02—-0,10/0,05—-0,3
Mosiadz 450—600 0,25 0,12

Miedz 1000 0,01 0,3

Dos$wiadczenia ostatnich lat wykazuja, ze podwyzszenie szyb-
koSci skrawania wptywa dodatnio zarowno na gtadko$¢ powierz-
chni jak i na zmniejszenie grubosci warstwy podpowierzchnio-
wej o zniszczonej strukturze, co wiaze si¢ z korzystniejszym
rozktadem temperatur i naprezen powstajgcych w strefie skra-
wania pod wplywem nacisku ostrza, jak rowniez wyeliminowa-
niem zjawiska tworzenia sie narostu na ostrzu noza. Matle po-
suwy pozwalajg na uzyskanie wysokiej gltadkoSci. Niewielkie
glebokosci skrawania przy matych posuwach daja male prze-
kroje wiéréw, co zabezpiecza przed odksztalceniami i drganiami
uktadu obrabiarka-narzedzie-przedmiot, nagrzewaniem przed-
miotu i narzedzia oraz sprzyja mniej intensywnemu zuzywa-
niw si¢ ostrza. Dzieki temu uzyskuje sie wysokie doktadnosci
wymiaréw i ksztaltow obrabianych przedmiotéw, jak réwniez
duza stosunkowo gtadkosé powierzchni i mata glebokasé od-
ksztalconej warstwy podpowierzchniowej materiatu.

H-417/52-R1

Rys. 1. Naped ruchu roboczego tokarki do toczenia wykariczajacego.

Wykariczajace wytaczanie i toczenie nalezy przeprowadzaé
na obrabiarkach specjalnie do tego celu budowanych lub dosto-
sowanych. Obrabiarki te powinny umozliwia¢ uzyskanie dosta-

1) Patrz artykul prof. inz. W. Biernawskiego i inz. J. Kaczmarka ,,Spie-
ki ceramiczne w zastosowaniu do skrawania‘‘ w niniejszym zeszycie ,,Me-
chanika**.

2) Wg M. L. Szachraja_ ,,Pieriedowyje
w maszinostrojenje‘‘ Maszgiz, 1950.
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tecznie matych posuwéw (w granicach 0,01 do 0,15 mmjoy)
i duzych predkosci obrotowych wrzeciona w zakresie 100) -
~ 6000 obr/min. Budowa obrabiarki (rys. 1, 2 i 3) musj 4
pewnia¢ prace bez drgan, duzg sztywnos¢, brak luzéw, przep
sienie ruchéw od silnika na wrzeciono — pasami klinowypj
naped ruchu posuwowego — hydrauliczny lub krzywkowy o
przynajmniej czesciowa automatyzacje cyklu pracy; obrabiad,

powinna ponadto by¢ zaopatrzona
w urzadzenia do doktadnego nasta-
wiania narzedzi i przedmiotéw oraz
sprawdzania ich wzajemnego poto-
zenia.

Uzyskanie nalezytych wynikéw
obrobki zalezy w wysokim stopniu
od wiasciwego doboru materialu
i geometrii ostrza narzedzia oraz od
dokladnosci jego wykoniczenia. Ta-
blica II podaje materiaty oraz orien-
tacyjne wielkosci katéw ostrza i pro-
mienia zaokraglenia jego wierzchot-
ka w zaleznosci od rodzaju obrabia-
nego materiatu3).

Powierzchnie natarcia i przyloze-
nia nozy z naktadkami z weglikéw
spiekanych powinny byé staranuie
wygladzone (np. weglikiem boru)
lub wykonczone metodami termo-
elektrycznymi, poniewaz od tego za-
lezy gltadko$é obrabianych powierz-
chni oraz trwalo$¢ samych ostrzy.
Toczenie wykanczajace przeprowa-

M- 417/52R0

Rys. 2. Naped ruchu
roboczego  jednowrze-
cionowe) wytaczarki do
wykanczajacego wyta-
czania cylindrow.

dza sie¢ zazwyczaj na sucho, ze wzgledu na mozliwo$¢ uszkode
nia ostrza przy trafieniu cieczy chlodzacej na silnie nagrzang ki
wedz skrawajaca. Stosowanie chlodzenia emulsjami olejowyr
daje dobre wyniki pod warunkiem zabezpieczenia rownomie

nosci doptywu chtodziwa.

TABLICA III

Materialy i geometria ostrzy narzedzi do toczenia wykanczajace

Pro-
Pomoc- e
Materiat 3 Kat R PO,- Kab niczy Ty
abia Material il natar- | chylenia| przysta- R zaokrgg
ostrza By 0 cia*) |krawedzi| wienia 29 ," lenia o
ny o 0 )0 0 stawie-
“{ tnqce])\ ® 4 0 strza
nia ’Xl
7 mm
Stal T30K4,
T15K6¢ ) 10—-20 {0,314
Zeliwo | BK3, BKG6, 10—-20
BKS,
Alumi- | »Karboloy* dla wyta- s 0,31
niumije-| diameat czania T 2
go stopy | BKS8, 10—=15 )4/ z’a 'el::l
nosei o 1
T15K6 dla toczenia 0--10 rodzaju 0,313
Braz diament zewnetrznego Hoba
BK3, BK6 8—=—12 045
,»Karboloy** =) Serle 0,31
Babbit | diament, nosci od
BKS8, rodzaju
T15K6 3= noza [0,3+1

*) Dla ostrzy diamentowych, ze wzgledu na ich kruchosé, przyijJ‘

siga <X 10° 1 ¢ << B°

#%) Dla ostrzy diamentowych przyjmuje sie r

= 0,2 = 0,5 mm.

b) Wykanczajgce frezowanie

Wykarnczajgce [rezowanie ptaszczyzn dokonuje sie g%owica{ﬂi
frezowymi (o $rednicach od 175 do 600 mm) z jednym lub kit
koma ostrzami z weglikéw spiekanych o ujemnych katach 1

tanciafl(cde=Sd B doseol50)

(rys. 4).

0d zwyklego frezowan

czolowego rézni sie ono znacznie wyzszymi szybko$ciami skit:
wania, réwnym szybkosciom stosowanym przy wykanczajac"
toczeniu, bardzo matymi posuwami, wahajgcymi sig w grai

3) Wg ,,Maszinostrojenje‘‘, tom 7.




Rys. 3. Wielowrzecionowa wytaczarka pionowa do wykanczajacego wyta-
czania cylindrow silnikéw.

cach od 0,03 do 0,10 mm na 1 ostrze (zab) [reza oraz niewiel-
kimi glebokosciami warstwy skrawanej (naddatek pozostawiony
po poprzedniej obrébee frezowaniem lub struganiem powinien
wynosi¢ 0,2 do 1 mm). Doktadnosé¢ wymiaréw i ksztaltéw oraz
gladkos¢ powierzchni uzyskiwanych przez wykanczajace frezo-
wanie jest prawie taka sama, jak dokladnie oszlifowanych, tak,
¢ w znacznej iloSci przypadkéw obrébki (z wyjatkiem materia-
16w o wysokiej twardosci,
a wigc hartowanych stali)
ta metoda frezowania wy-
piera szlilowanie ptasz-
czyzn, ze wzgledu na niz
szy koszt operacji. Podob
nie jak wykanczajace to-
czenie, operacje wykancza-
jacego frezowania musza
byé przeprowadzone na
obrabiarkach zabezpiecza-
jacych przed drganiami
oraz dajacych moznosé
uzyskania  odpowiednich
warunkow skrawania.
Wykariczajace frezowa-
nie przeprowadza sie jed-
nym przejSciem tak, by
[ glowica obejmowata catlg
S2€10ko$¢ obrabianej powierzchni. Mozliwe jest uzyskiwanie wy-

skiej doktadnosci ksztaltu wynoszacej 0,05 mm na diugosci
1000 mm,

RiS. 4. Wieloostrzowa glowica do fre
Zowania wykanczajgcego.

Frezowanie powierzchni obrotowych przeprowadza sie wielo-
OSlrzowymi frezami walcowymi lub ksztaltowymi o Srednicach
' 75 do 150 mm z ostrzami $rubowymi (rys. 5), przy czym

_' Przedmiot osadzony w kiach wykonuje wolny ruch obrotowy
l’deWiadajacy ruchowi posuwowemu (fzw. posuw obrotowy).
Obrébka catego przedmiotu odbywa si¢ w czasie nieco diuz-
ym od czasy peinego obrotu przedmiotu.

Szerszemu rozpowszechnieniu tej metody obrébki, mimo jej
Znécmej wydajnosci (2 — 3-krotnie wigkszej od szlifowania)
St.m Na przeszkodzie konieczno$é stosowania specjalnych obra-
hlan.gk oraz kosztownych, ziozonych narzedzi. Wada frezowania
PoWierzchnj obrotowych jest réwniez to, ze nie moze by¢ ono

stosowane do materialéw o twardosci wiekszej od 38 Hpe
a wiec obrébka stali hartowanych ta metoda nie jest mozliwa.

c) Wykanfcza-
jace rozwier-

> / frez
canie
Rozwiercanie wykan- N ) Przedmiot
obrabiany

czajagce moze byé wy-
konywane recznie lub =1
maszynowo na obra-
biarkach typu tokarek.
O doktadnosci wymia-
row i ksztattu otwordw
jak réwniez o glad-
kosci ich powierzchni
decyduja wymiary, konstrukcja, doktadno$é¢ wykonania i na-
stepnego  ostrzemia oraz wielko$é stepienia ostrzy roz-
wiertaka). Zazwyczaj rozwiertaki posiadaja kilka ostrzy; cza-
sem w celu uzyskania szczegdlniz wysokiej doktadnosci otwo-
réow stosuje si¢ rozwiertaki jednoostrzowe.

Frez
H-417/2-R6

Rys. 5. Frezowanie powierzchni obrotowyeh.

Rozwiercanie wykariczajace znajduje zastosowanie do obréb-
ki otworéow walcowych o wymiarach $rednic od 3 do 150 mm
(rozwiertaki reczne w zakresie od 3 do 80 mm i maszynowe
w zakresie 10 do 150 mm) oraz otworéw stozkowych. W zakre-
sie malych $rednic uzywa sie rozwiertakéw jednolitych ze stali
narzedziowej, natomiast do otworéw o $rednicach duzych —
rozwiertaki nasadzane, rozprezme, nastawne (w naprawach
i montazu) oraz wahliwe (rys. 6), w ktérych cze§é skrawajaca

¢)

777777 777777 A
e

%
i

2
z

=
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- 417/52- R4

Rys. 6. Rozwiertaki wykaficzajace: a — rozwiertak reczny; b — rozwiertak

maszynowy z chwytem stozkowym; ¢ — rozwiertak nasadz‘any; d — r0z-

wiertak rozprezny; e — rozwiertak nastawny; f — rozwiertak wahliwy;
g — rozwiertak jednoostrzowy.

4) Patrz ksigzka inZ.-mech. Ansgary Moroz i inz’.—mech.‘ Andrzej An-

kiewicz ,,Rozwiertaki* PWT, 1952.
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lub same ostrza s3 wykonane ze stali narzedziowej, szybko-
tnacej lub z ptytek weglikow spiekanych, a korpus ze stali we-
glowej konstrukeyjnej. Rozwiercanie znajduje zastosowanie row-
niez do wykanczania
dokiadnych  otworéow
stozkowych, np. gniazd
narzedziowych.

Uwzgledniajac cha-
rakter pracy rozwierta-
ka (rys. 7), wysoka do-
kiadnos¢ i jakosé po-
wierzchni uzyskuje sie
przez stosowanie ma-
tych posuwow (0,56 -—
3,6 mm/obr) i gruboéci
skrawanej warstwy
(0,3 do 0,10 mm dla
Srednic od 5 do 80
mm) oraz malych
szybkosci skrawania, wynoszacych dla stali 8 do 10 m/min
Nalezy zaznaczyé, ze zbyt mata grubos$¢ warstwy skrawanej
pogarsza warunki pracy narzedzia, ktére wowczas czgSciowo
skrawa, a czeSciowo dogniata material przedmiotu.

Rozwiercanie wykariczajace jest cbrébka kosztowna ze wzgle-
du na wysoksa ceng narzedzia oraz jego szybkie tepienie, jak
réwniez wymaga ono stosowania dokladnej obrébki poprzedza-
jacej. Z tego wzgledu w produkeji wielkoseryjnej i masowej
jest wypierana przez inne metody obrébki.

d) Wykanczajace przecigganie

Z samego charakteru procesu przeciagania wynika wysoka
doktadno$é¢ obrabianych powierzchni i wysoka ich gladkosé.
[stota procesu, polega na przecigganiu (lub przepychaniu) na-

z Rozwiertak
W
7

L

7
_

Rys. 7. Zasada pracy rozwiertaka.

\& Przedmiot
N obrabiany

AN
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rzedzia wieloostrzowego — przeciagacza (rys. 8) przez obra-
biany otwér lub powierzchni¢ zewnetrzna ze stosunkowo mala
szybkoscig skrawania (od 1 do 10 m/min — w zaleznosci od

ksztattu i rodzaju powierzchni i materiatu obrabianego). Ze
wzgledu na duza wydajno$é procesu lecz jednocze$nie wysoki
koszt wykonania specjalnych narzedzi i ich ostrzenia znajduje
ono zastosowanie gléwnie przy duzych iloSciach produkowanych
przedmiotéw (produkcja. wieloseryjna i masowa) wypierajac
tam dokladne frezowanie powierzchni zewnetrznych i rézne me-
tody obrébki powierzchni wewnetrznych, az do rozwiercania
okraglych otworow wiacznie.

H-417/52-R9
Rys. 8. Przeciqgaéz do otworéw.

Przecigganie wykanczajgce polega na zastosowaniu kolejne-
go przeciggacza wykanczajacego po wstepnym przecigganiul.
Przeciagacz wykariczajacy rozni si¢ od zgrubnego wigkszg do-
kiadnoscia wymiaréw, mniejszymi warstwami skrawanymi przez
ieden zab (warstwy te jednak nie moga by¢ zbyt male, gdyz
wowezas wystepuje dogniatanie materialu zamiast skrawania)
oraz tym, iz posiada szczegélnie starannie wykonane ostrza (zg-
by) kalibrujace. Przeciagacze wykanczajace wykonuje sie wspét-
cze$nie ze stali szybkotnacej (utwierdzanej = przez azotowanie
lub cyjanowanie) lub z naktadkami z weglikéw spiekanych.

Gtladko$¢é powierzchni przeciaganych zalezy w duzym stop-
niu od rodzaju cieczy smarujaco-chiodzacej. Do przedmiotow
stalowych uzywa sie olejéw sullonowanych i 25% emulsji ole-
jowych z dodatkiem mydta, a w pewnych przypadkach tlusz-
czéw roslinnych. Zeliwo, braz i aluminium przeciaga si¢ na su-
cho (aluminium niekiedy przy uzyciu nafty).

e) Skrobanie g

Skrobanie jest jedna z najstarszych metod uzyskiwania prze-
de wszystkim wysokiej doktadnosci ptaszczyzn, a nastepnie po-
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wierzchni walcowych, jak réwniez znacznej doktadnosci wym
row i gladko$ci powierzchni.

Skrobanie polega na recznym zdejmewaniu skrobakiem (nys
9) miejscowych wypukloSci powierzchni w  postaci drobnyg
wiorkéw. Wypuklosci te s ujawnione metoda ,tuszowania, Do
legajaca na pocieraniu obrobionej powierzchni dokladnie by
bionym wzorcem pokrytym cienka warstwa farby, przy ey
wzorzec ma ksztalt elementu wspolpracujacego z dana powier,
chnig (czasem, szczegoélnie przy remontach, wzorcem jest el
ment wspotpracujacy).

a

e ———

=T

H-417/52-R10

Rys. 9. Skrobaki: a — plaski; b6 — tréjkatny; ¢ — tyzkowy; d — z wy
mienng plytka.

Operacje skrobania sg dtugotrwate i moga byé¢ przeprows
dzane przez pracownikow wysokokwalifikowanych, a wigc bar
dzo kosztowne. Z tego wzgledu znajduja one obecnie coraz bar
dziej ograniczone zastosowanie, jedynie w produkcji malosery}
nej i jednostkowej oraz w pracach remontowych. W pewnyn
stopniu usprawnia skrobanie zastosowanie skrobakéw z napg
dem mechanicznym (rys. 10), w ktérych szybkie, krétkie ruchy
prostoliniowo zwrotne napedzane sa od silnika za posrednic
twem gietkiego walu (prowadzenie skrobaka jest dokonywan
recznie).

Suwak

@ Skrobak

H-417/52-R13

j | [ Skrabak

Rys. 10. Skrobaki z napedem mechanicznym.

Doktadno§¢ ksztattu powierzchni skrobanych ocenia si¢ o
cia plam pozostawionych na nich przez wzorzec pokryty fart
fy Wiérkowanie ih
Widrkowanie jest metoda zwigkszajaca doktadnos¢ i gladkos'r
powierzchni zebéw kot zebatych walcowych. Polega ona na ode
mowaniu drobnych wiéréw z powierzchni zgbéw narzedziel
w postaci kota zebatego lub zgbatki z ostrzami w plaszczyzni
réwnoleglych do czotowej powierzchni narzedzia, przy istniﬂ}‘”
wzglednego ruchu zebéw narzedzia i obrabianego kola, pos
dajacych rézne katy pochylenia linii zebéw. (Rys. 12).
Widrkowanie przeprowadza si¢ na specjalnych obrabiarkath
przy czym obrabiane kolo jest wprawiane w ruch obrotowy prt




narzedzie napedzane od silnika. W przypadku wiérkowania na-
igdziem w postaci kola uzyskuje si¢ réwniez korzystny beczko-
waty ksztalt zgba dzigki wahliwemu ruchowi stotu z obrabianym
kotem.

ay : b

e —m
Obrabiane kofo L\Y‘\!‘\“!\,‘,‘\‘/

H-417/52~R12

Rys. 1l. Narzgdzia do wiérkowania: a — w postaci kola zebatego, b —
w postaci zgbatki.

Czas operacji wiorkowania jest stosunkowo krétki (Srednio
ok. 1 min.). Narzedzie wykazuje bardzo znaczng trwalo$¢ (jed-
nym narzedziem mozna obrocié przy 20- do 25-krotnym jego
ostrzeniu od 150.000 — 200.000 ko). Naddatki pozostawione na

TABLICA IV
DoktadnoS¢ obrobki wiérkowaniem

Wielkoéé bledu Wielkoéé bledu po widrkowaniu
przed widrko-
Rodzaj bledu Ehiom kél o zebach kél o zgbach
prostych érubowych
mm mm mm
Blad podzialkl do 0,03 0,005—-0,008 —
Bicie érednicy podzialowej »  0,05—=0,09 0,015—0,02 0.015—=0,02
Blad zarysu zgbéw , 0,025—0,03 0,005—0,01 0,004—-0,01
Blad kierunku linii zebéw
(na dlugoéci 30 mm) , 0,05—=0,06 0,005—-0,01 0,005—=-0,01

wiérkowanie wynosza 0,07 do 0,12 mm. Osiggang w praktyce
doktadnos¢ obrébki wiérkowaniem przedstawia tablica IV.5)
Wiérkowanie moze by¢ stosowane do obrébki két nieutwar-
dzonych przez obrébke cieplng (o twardosci H o< 36), o uzg-
bieniu zewnetrznym — a w przypadku narzedzia w postaci kola
— réwniez o uzebieniu wewnetrznym.
cEidain

5) Wg A. I. Kaszirina ,,Tiechnologia Maszinostrojenja‘‘ Maszgiz, 1952.

NOZYCE NA TOKARCE

Gdy zdarzy sie przy pracy biezgcej koniecznos¢ odcinania
wickszej ilosci matych odcinkow blach, wéwezas uzycie duzych
nozyc jest mieekonomiczne i niewygodne, a korzystanie z recz-
nych nozyc dzwigniowych przy odcinaniu jednorazowo duzej
ilosci jednakowych kawalkow blachy, jest powolne i meczace.

A
M-75/53-R1 C

Rys. 1

Prace te mozna usprawni¢ przez zastosowanie malych nozyc
otfrzymujgcych naped od wrzeciona {okarki. Skojarzenie takiego
urzadzenia z napedem tokarki pokazano na rys. 1.

0

Rys. 2

k'w plycie E wykonane jest pionowe wyjecie w 'lgsztalcie ja-
skélezego ogona, w ktérym moze sig¢ przesuwac néz A

Przyrzad mocuje si¢ w imaku nozowym tokarki za wystep F,
przy czym suport musi by¢ odpowiednio wysuniety. Czop B
z mimosrodem, umocowany jest w uchwycie samocentrujg-
cym D, osadzonym na wrzecionie tokarki..N6z A otrzymuje na-
ped od mimosrodu B poprzez diwigni¢ C. Dzwignia moze sie
wahaé okolo sworznia G umieszczonego w plycie E.

Zaleznie od szeroko$ci odcinanych kawalkéw blachy, zde-
rzak H moze by¢ odpowiednio wysuwany i mocowany w ply-
cie E (rys. 2). Sposob polgczenia przegubowego noza A w ply-
cie E z dzwignig C jest pokazany na rys. 2.

Zmieniajagc odpowiednio predkosci obrotowe wrzeciona to-
karki, ustalamy ilos¢ skokdw noza A.

wg , Technische Rundschau® zeszyt 3/53
opracowal B. /

HYDRAULICZNY PRZYRZAD DO WYGINANIA
PRETOW | RUR :

Rysunek przedstawia przeno$ny, tatwy w obstudze przyrzad
do wyginania rur i pretéw. Skiada sie on z cylindra /, w ktérym
jest umieszczony tlok przesuwajacy sie pod ciSnieniem oleju
tloczonego przez pompke uruchamiang dzwignig 2. Ttok jest po-

laczony z tloczyskiem 3 na ktéry nasadza sie stope 4 posiadajaca

Rys. 1

zgdany promiefi zaokraglenia i promien rowka odpowiadajgcy
przekrojowi wyginanej rury lub preta. Oczywiscie przyrzad musi
byé zaopatrzony w komplet stop o réznych ksztattach i wymia-
rach. Rolki 5§ osadzone w ramionach 6 pozwalajg na otrzymanie.
wysokiej jakoSci zgiecia, bez zalaman i zgniecen.

W. Gr.
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Inz.-mech. ANDRZEJ ANKIEWICZ

NARZEDZIA Z OSTRZAMI WSTAWIANYMI

Wytyczne konstrukcyjne
(dokoriczenie)

Frezy walcowo-czolowe

We frezach walcowo-czolowych 7z ostrzami wstawianymi spo-
tykamy sie z nastepujacymi rodzajami rozwigzan konstrukeyj-
nych:

a) przy zamocowywaniu wkiadek ze stali szybkotnacej lub
wktadek z nalutowanymi ptytkami z weglikéw spiekanych: Ab610,
Bal, Bb7, Bbl, Abl11S)

b) przy zamocowywaniu wkiadek z weglikéw spiekanych:
Abll, AbI12.

Konstrukcja potaczen Abl1, AbI2, rézni sie od poprzednio
omowionych przy frezach tarczowych jedynie wicksza iloscia ele-
mentéw mocowanych. We frezach walcowo-czolowych koniecz-
ne jest stosowanie zamiast jednego, dwéch elementéw mocuja-
cych (rys. 1). Warto$¢ polaczeni pozostaje bez zmian.

1-28/53-R1 U/

Wykorzystanie potaczenia Abll w konstrukeji: a — freza tarczo-
wego, b — freza walcowo-czolowego.

Rys. 1.

Omowione przy frezach tarczowych polaczenia Ab10 i Bal
stosowane sa w przypadku frezéw walcowo-czotowych w formie
nie zmienionej, przy czym charakterystyka mocowan pozostaje
bez zmian. Rys. 2 przedstawia konstrukecje freza walczowo-czo-
lowego oparta na polgczeniu Bal.

Spoéréd polaczen spotykanych w konstrukcjach frezéw wal-
cowo-czolowych nie oméwione zostaly jeszcze polaczenia Bbl
i Bb7. Polaczenie BbI zezwala jedynie na regeneracje dlugosci
freza walcowego czolowego, przy zachowaniu sztywnego moco-
wania wkiadki. Zaletg polaczenia jest mozliwo$é wykonania go
przy pomocy normalnych narzedzi, a zatem i latwosé dorabiania
wkiadek, mimo koniecznosci zawezenia tolerancji wykonawczych.
Polgczenie Bb7 jest dalszym rozwinigciem potaczen BbI i BbS,
usuwajacym wady rozwigzania BbS i rozszerzajacym zalety pola-
czenia BbI. Zezwala ono na réwnoczesne wysuwanie wkiadki
& kierunku osiowym i promieniowym. Poza tym, ze wzgledu
na ustalenie polozen kolkéw mocujacych w korpusie, umozli-
wia ekonomiczne wysuniecia wkiadek (analogicznie jak w po-
laczeniach Bb1 i Bas). Oba te polaczenia wymagaja zachowa-
nia duzej dokladnosci kata zawartego miedzy osig koika i osia
wkiadki. Mimo tego polaczenie Bb7, jezeli sie dodatkowo uwzgle-
dni ominigcie wykonywania rowkowan w gniezdzie korpusu, na-
lezy do jednych z najlepszych rozwigzan potaczen mechanicz-
nych.

6) Objasnienia uzylych tu symboli polaczefi podane sa w tablicy I,
w pierwszej czeSci niniejszego artykulu (patrz zeszyt 4/53, str. 149).
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Frezy walcowe

We frezach walcowych wykorzystujemy te same polgczenis
co przy frezach walcowo-czolowych. Nalezy podkresli¢ jedynie
wplyw wigkszego kata pochylenia linii Srubowej zebéw. Miang-
wicie potaczenia Ab10, Bal, Bb7 i Bbl, ze wzgledu na skogne
ustawienie wkiadek (pod katem réwnym katowi pochylenia linj
srubowej), cechuje znaczna zmienno$¢ zaglebienia wkiadek w
korpusie. Wielko$¢ tej zmiennosci ogranicza. konstrukeyjnie cal-
kowita diugo$¢ narzedzia. Jedynie polaczenie AbII zezwala na
wykonanie narzedzia o znacznej diugosci, w przypadku gdy z-
réwno rowek miedzyzebny jak i mocowane zeby uksztattowane
sa wedlug powierzchni Srubowych. Rozstaw elementéw mocy
jacych musi by¢ tak dobrany, aby kazdy segment zakleszczany
byt dwoma elementami zaciskajacymi.

Frezy §limakowe

Wykonywanie frezow s$limakowych z ostrzami wstawianymi
spowodowane jest z jednej strony dazeniem do zmniejszenia
zuzycia stali szybkotnacej, z drugiej za$ strony wywolane jest
niemozliwoscia otrzymania (przy frezach o duzych-S$rednicach)
materiatu o odpowiednich rozmiarach. To ostatnie zwiazane jest
z trudnosciami technologicznymi w procesach hutniczych (uzys-
kanie dostatecznego stopnia przekucia).

Potaczenie Aab5 ma za zadanie rozwiazaé te trudnosci. Jest
to polgczenie kosztowne, przy czym nie zapewnia ono mozliwo-
$ci wymiany pojedynczych elementow, bowiem wkiadki ze stali
szybkotnacej musza byé wykanczane wszystkie razem w zloze-
niu. Dodatkowa wada potaczenia jest ograniczenie iloSci zgbow
freza, co powoduje zmniejszenie iloSci cie¢ na powierzchni zgba
nacinanego kota.

Potgczenie Aa8 znajduje zastosowanie dla mniejszych mo-
dutéw. Wkladki w tym -przypadku maja ksztalt grzebieni. Po-
taczenie to nie jest tak sztywne jak poprzednie, i nastrecza po-
wazne trudnosci technologiczne. Wkiadki w tym przypadku réw-
niez musza byé wykaficzane w zlozeniu, a zatem wymiennost
pojedynczych wktadek jest nieosiagalna.

M-28/53-R2

Rys. 2. Frez walcowo-czolowy z ostrzami wstawianymi, o konstrukeji opar
tej na polaczeniu Bal.

Oszczedno$¢ w zuzyciu stali szybkotngcej przy wykonywd
niu frezé6w z ostrzami wstawianymi jest bardzo znaczna. Dla



frezow nasadzanych (tarczowych, walcowych, walcowo-czoto-
wych) wynosi ona 70 = 80%. W przypadku frezéw trzpienio-
wych (W poréwnaniu z frezami zgrzewanymi stykowo) docho-
dzi do 70%.

Glowice frezowe

Sposrod polaczen objetych tablicg I, w konstrukeji glowic
irezowych?) znajduja zastosowania nastepujace:

a) do zamocowywania wkiadek z nalutowanymi ptytkami
s weglikéw spiekanych Aas, Aa6, Abl, Abll, Abl3, Bal, Bb2,
Bb7, i Bb12.

b) do bezposredniego zamocowywania wkladek z weglikéw
spiekanych: Aa9, Ab2, Ab9 i AblI.

Polgczenia Abll, Bal, i Bb7 zostaly juz oméwione poprzed-
no. Rys. 3 przedstawia glowice frezowa, w ktérej noze z nalu-
fowanymi ptytkami z weglikéw spiekanych zamocowane sa przy
wykorzystaniu pofaczenia AbI1. To' samo polaczenie mozna za-
stosowa¢ do bezposredniego zamocowania plytek z weglikéw.

Rys. 3. Glowica frezowa

¢ nozami zamocowanvini

przy - uzyciu  polaczenia
AbII.

M-28/53-R3

Polaczenie Aad nalezy do rozwiazan najprostszych, a wiec
I najtafiszych. Jest ono mato wrazliwe na niedoktadnos¢ wyko-
nania. Najwieksza wade potaczenia stanowi ograniczenie ilosci
%héw dla danej $rednicy narzedzia. NajczeSciej znajduje za-
stosowanie dla 4-zebnych glowic (szczegdlnie dla glowic stop-
niowych). Dodatkowa wada polaczenia jest trwale odksztalca-
fie korpusu przez wkret mocujacy.

Wady tej nie posiada potaczenie A6/, w ktérym wkrety po-
Woduja odksztalcenia trwate elementu posredniego w miejscu
docisku, ale przy wysuwaniu nozy, odksztatcone miejsca nie ule-
Gja przesunigciu i warto$¢é potaczenia nie ulega zmianie. Po-
faczenie Abf jest kosztowniejsze w poréwnaniu do poprzednie-
§0i wymaga zachowania wiekszych dokladnosci wykonania.

Oba ostatnio wymienione polaczenia stosuje sie najczesciej
df’ glowic trzpieniowych. Polgczenie Aa6 znajduje zastosowa-
lie dla grubozebnych glowic frezowych bardzo duzych $rednic.
lest ono polaczeniem kosztownym, mimo ograniczonych wyma-

b E_al'l ¢0 do dokladno$ci wykonania. Zaleta jest mozliwo$é uzyska-
la wysokiej trwatosci korpusu ze wzgledu na ominigcie w nim
akichkolwiek gwintow wewnetrznych. Wada polaczenia jest zna-
“ny wysieg nozy, a zatem duza tendencja do drgaf ostrzy.

Polaczenie 4513 nalezy do rozwiazafi mniej udanych. Glow-
I3 ,Wady tego rozwigzania stanowia: wykonanie gwintu w kor-
YSie, odrywanie noza od podstawy gniazda w czasie dokrece-,

T
) W artykule niniejs = i ; ol
il zym rozpatrzone beda jedynie glowice z ostrza
% weglikgwy spiekanych.J : D b

nia, oraz mozliwo$é zatykania wiérami otworéw tulejek mocu-
jacych.

Polaczenie Bb2 zaopatrzone jest we wkret ustawczy, ulatwia-
jacy nastawianie wysuniecia noza i gwarantujacy jego nieprze-
stawnos$¢ przy mocowaniu za pomoca klina. Pofaczenie nalezy
do potaczen tatwych technologicznie, gwarantujacych sztywne
mocowanie. Wada potaczenia jest niewtasciwe uksztattowanie
powierzchni splywu wiéra w korpusie, ktéra jest uzyskiwana
czgsciowo jako czolowa powierzchnia klina. Powoduje to utrud-
nienia przy splywie wiéra, jak réwniez staje si¢ przyczyna szyb-
szego zuzycia korpusu (ze wzgledu na niemozliwo$é chromowa-
nia powierzchni sptywu wicra).

Analogiczne wady w przypadku glowic frezowych wykazu-
ja poprzednio oméwione potaczenia Bb12 i Bb7.

Sposréd potaezen stosowanych do bezposredniego mocowa-
nia wkladek z weglikéw spiekanych rozwiazanie Aa9 omdéwione
zostalo poprzednio. W przypadku glowic nadaje sie ono jedynie
do glowic o matej iloSci ostrzy (rys. 4). Najwazniejsza zaleta
tego rozwiazania jest moznos¢ stosowania jako wktadek nor-
malnych piytek z weglikéw spiekanych do nozy tokarskich.

Rys. 4. Glowica frezowa 3
z wktadkami z weglikéw o N
spiekanych. Do zamocowa- %
nia wkladek wykorzystano
polaczenie Aa9.

1-28/53-R4

Polaczenie Ab2 stanowi udane konstrukeyjne rozwiazanie,
znajdujace zastosowanie w przypadku drobnozebnych nasadza-
nych glowic frezowych. Gwarantuje ono doskonale przyleganie
plytek do gniazd i pewne mocowanie przy ograniczonej iloSci
elementéw mocujacych. Dodatkowa zaleta konstrukeji jest unik-
nigcie gwintu w korpusie glowicy. Wada rozwigzania jest ko-
nieczno$¢ zawezenia tolerancji wykonawczych kata wktadki
i gniazda korpusu.

Zasadnicza wada polgczenia Ab9 jest podparcie wkiadki z we-
glika spiekanego o element mocujacy (ze wzgledu na kierunek
dziatania sity). W zwiazku z tym wymagana jest duza dokiad-
no$¢ wykonania. Zaleta potgczenia jest mozliwo$é jego stoso-
wania do wszelkich typéw glowic tak drobno- jak i grubo-
zebnych oraz zachowanie ciggloSci powierzchni sptywu widra
w korpusie (rys. 5), co daje mozliwo$¢ chromowania.

Rozwiertaki
Spoéréd polaczen sklasyfikowanych w tabl. I, w konstrukcji
rozwiertakéw mozemy wykorzysta¢ nastepujace ich rodzaje:
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a) do zamocowywania okladek ze stali szybkotnacej i wkia-
dek z nalutowanymi piytkami z weglikéw spiekanych Aa7, Ab10,
Bal, Ba2.

b) do zamocowywania wktadek z weglikéw spiekanych AbI4,
Bb10.

Latwo zauwazy¢, ze wszystkie wyliczone poigczenia zapew-
niaja mozno$¢ wysuwania wkiadek tak w kierunku promienio-
wym jak i osiowym. .

Polaczenia Ab10, Bal, Ba2, Bb7, BbS zostaly omdéwione po-
przednio.

W rozwiertakach trzpieniowych (wykanczajacych) czesto spo-
tykamy rozwiazanie Aa7. Polaczenie to pozwala na zaprojekto-
wanie narzedzia o stosunkowo duzej iloSci zebéw, wymaga jed-
nak znacznego zacie$hienia pél tolerancji wykonawczych ele-
mentéw sktadowych. Dodatkowa wade stanowi ograniczona prze-
stawno$t $rednic rozwiertaka, praktycznie sprowadzajaca sig
tylko do regeneracji zuzytych wymiaréw.

Rys. 5. Glowica frezo-

wa z wkladkami z we

glikéw spiekanych. Do

zamocowania wktadek

wykorzystano potacze-
nie AbY.

M-28/53-RS

Zastosowanie tego typu rozwiertaka jes¢ ograniczone jedy-
nie do otworéw przelotowych, ze wzgledu na wydluzenie kon-
strukcji elementami mocujacymi od czola narzedzia. Z tego
wzgledu rozwigzanie to znajduje najczesciej zastosowanie w kon-
strukcjach rozwiertakow recznych (wypierane jest jednak coraz
czgSciej przez rozwiertaki rozprezne).

. Potaczenie Bb6 rozni sie od poprzednio oméwionego rozwia-
zania Bb7 przerzuceniem rowkowan na oporowa powierzchnie
gniazda. Warto$¢ potaczenia nie ulega przez to zmianie. Roz-
wiazanie Bb6 korzystniejsze jest od potaczenia Bb7 przede wszys-
tkim w przypadkach stosowania wkiadek z wlutowanymi ptytka-
mi z weglikéw spiekanych. Pozostaje to w zwiazku z mozliwo-
Scia wezeSniejszego wlutowania ptytek, a nastepnie wykonywa-
nia rowkowan na przeciwlegltym boku wkiadki. Dodatkowa za-
lete potaczenia stanowi pochylenie osi kotka mocujacego w sto-
sunku do kierunku rowkowan w keipusie. Usuwa to tendencje
przesuwania wstawionej wkladki w momencie wbijania kotka
mocujacego.

Potgczenie Bb9 jest dalszym rozwinigciem potaczenia BbS,
majacym na celu wzmocnienie korpusu oraz uzyskanie przelotu
gniazda. Poza tym polaczenie to posiada analogiczng charak-
terystyke jak polaczenie B0S.

W rozwiertakach nasadzanych czesto spotykamy potaczenie
Bbll. Elementami mocujacymi sa w tym przypadku krzywki,
umieszczone w cylindrycznych poglebieniach korpusu. Zaleta tego
rozwiazania jest mozliwo$¢ osiagniecia skladanej konstrukeji
w przypadkach, gdy grubosé Scian korpusu nie zezwala na za-
stosowanie innego rodzaju pofaczenia. Tylna nakretka stuzy je-
dynie do ustawienia osiowego wysuniecia wktadek.

Polaczenia Bb10 i Abll pozwalaja na bezpo$rednie zamo-
cowanie wktadek z weglikéw spiekanych. Rozwiazania te stosu-
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je si¢ przede wszystkim w rozwierlakach zgrubnych trzpienio.
wych (ze wzgledu na ograniczenie konstrukeyjne ilosci zghgy
narzedzia). Obie konstrukcje rozwiazuje jedynie zagadnienie re-
generacji Srednic narzgdzia. Przestawno$¢ na inne wielkoSei éred.
nic ograniczona jest nadmiernym zwickszaniem wymiaréw wkiad.
ki. Potgczenie AbI4 umozliwia latwe luzowanie wktadek (bez
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Rys. 6. Rozwiertak nasadzany z ostrzami ze stali szybkotnacej, zamoco-
wanymi przy uzyciu polgczenia Bal.

stosowania uderzen) przez wykorzystanie wkretow z gwintami
o réznych skokach. Z drugiej strony zapewnia to w kazdym przy-
padku schowanie w korpusie elementéw mocujacych. Rys. 6
przedstawia rozwiertak nasadzany z ostrzami wstawianymi, kon-
strukcje polaczenia oparto na rozwiazaniu Bal. Oszczednosé
w zuzyciu stali szybkotnacej, w przypadku rozwiertakéw nasa-
dzanych z ostrzami wstawianymi, wynosi 70—80%. W przy-
padku rozwiertakow trzpieniowych. w porownaniu z rozwier-
takami zgrzewanymi stykowo, siega ona 60%o.

Pogtebiacze

W konstrukcjach poglebiaczy na plan pierwszy wysuwa si¢
sprawa zapewnienia przestawnosci wkladek w kierunku osio-
wym. Sposréd polaczen objetych labl. I znajduja tu zastosowa-
nie:

TABLICA II
Wybér zalecanych polgczen w narzedziach z wkladkami z weglikéw
spiekanych
Szkic Symbol Przeznaczenie
As9 Frezy trzpieniowe
Glowice frezowe
Ab2 Glowice frezowe
i 2
i [ AD7 Noze tokarskie
wiJ
AbSg Noze tokarskie
ee—
Frezy walcowo-czolowe
Abll Frezy tarczowe
Glowice frezowe :
——
Abl4 Rozwiertaki trzpieniowe
Rozwiertaki nasadzane
LA
Bb 10 Rozwiertaki trzpieniowe
Poglebiacze czolowe
SR




a) do zamocowywania wkladek ze stali szybkotnacej — pota- :

czenia Aal, Bu3, Bbl2.
b) do zamocowywania wkiadek z weglikéw — BbI0,

Polgczenia Ba3 i Bb2 oparte sg na elementach o rowkowa-
niach promieniowych. W pierwszym przypadku wktadka ze stali
szybkolnacej mocowana jest w klinowym gniezdzie bez jakich-
kolwiek dodatkowych elementéw; w drugim mocowana jest ele-
mentem dwuklinowym. Polaczenie Aal nalezy do najtanszych,
ale pozwala na zamocowanie bardzo malej ilosci z¢béw (prze-
waznie cztery) i element mocujacy dziata bezposrednio na
wkiadke, powodujgc trwale jej odksztalcenia.

5. WNIOSKI

Opierajgc si¢ na ocenach poszczegdlnych potaczen mozemy
wyciagng¢ wnioski co do wyboru typéw konstrukeyjnych oraz
wnioski, dotyczace kierunku prac normalizacyjnych.

Whnioski co do wyboru rodzajéw polaczef.

O wyborze rodzaju potaczenia decyduje przede wszystkim:

a) pewno$¢ zamocowania,

b) ekonomiczno$¢ konstrukeji w danych warunkach,

Tablice II, III i IV obejmuja zestawienia polaczen, uzna-
nych w wyniku analizy za najlepsze dla danych rodzajéw na-
rzedzi.

Tablica IT odnosi si¢ do narzedzi z wkladkami z weglikow
spiekanych, za$ tablice IIT i IV do narzedzi z wkladkami ze
stali szybkotnacej. Tablica III obejmuje przede wszystkim sa-

TABLICA III

Wybor zalecanych polaczeii w narzedziach z wkladkami ze stali
szybkotnacej lub z wkladkami z nalutowanymi plytkami z weglikow

spiekanych. Narzedzia produkowane wielkoseryjnie (narzedzia
normalne)
Szkie Symbol Przeznaczenie
Ab3 Narzedzia do wytaczania
Abb Noze tokarskie
Ab10 Rozwiertaki nasadzane
Ab1l Glowice frezowe
Frezy walcowe
Bal Frezy walcowo-czolowe
Frezy tarczowe
Glowice frezowe
Frezy trzpieniowe
Ba2 Rozwiertaki trzpieniowe
Rozwiertaki nasadzane
Ba3 ' Frezy tarczowe
Poglebiacze
N N Bbi Frezy walcowe
&\ \§ Frezy walcowo-czolowe
\
Bb6 Rozwiertaki trzpieniowe
\\\\ RN Rozwiertaki nasadzane
\
i Frezy walcowo-czolowe
& Bb7 Wyjatkowo: gtowice frezowe
3 \ \
e ————

TABLICA IV

Wybér zalecanych polaczen w narzedziach z wkladkami ze stali

szybkotngcej lub z wkiladkami z nalutowanymi plytkami z wegli-

kow spiekanych, Narzedzia produkowane S$rednioseryjnie lub jed-
nostkowo (narzedzia specjalne)

Szkic Symbol Przeznaczenie
Abl Glowice frezowe
Ab3 Narzedzia do wytaczania
Ab5 Noze tokarskie ksztaltowe
Frezy walcowe
Ab10 Frezy walcowo-czolowe
Wyjatkowo: frezy tarczowe
Frezy walcowe
Frezy walcowo-czolowe
Abll
Frezy tarczowe
Glowice frezowe
M Ba3 Poglebiacze czolowe
RANRNNNRNNRY
’Bﬁw\ Bh4 Wyjatkowo: frezy tarczowe
BbhE Wyjatkowo: rozwiertaki trzpieniowe i na-
\ sadzane
N
Bb7 Wyjatkowo: frezy walcowe i walcowo-
\\ czolowe
N
Bbil Rozwiertaki trzpieniowe
Rozwiertaki nasadzane

rzedzia normalne (wytwarzane wielkoseryjnie), za$ tabl. IV po-
daje wytyczne do konstrukeji narzedzi specjalnych. :

Z tablic tych wyciagna¢ mozna wnioski, ze najczestsze za-
stosowania znajda badz konstrukcje uniwersalne, umozliwiajgce
zamocowanie wkiadek z réznych materialow (np. polgczenie
Abil), badz tez konstrukcje oparte na elementach rowkowa-
nych (potaczenia Ab10, Bal, Ba2, Bb6, Bb7). Dodatkowa cecha
powyzszyci potaczen jest ich przydatno$¢ do réznych rodza-
jow narzedzi.

Analizujgc przydatnosé¢ polaczen pod katem moznosci ich za-
stosowania do zamocowywania wkiadek z réznych materialéw
dochodzimy do wniosku, ze wszystkie potaczenia siuzace do bez-
rosredniego mocowania wkladek z weglikéw spiekanych, moga
Lyé zastosowane do mocowania wkiadek ze stali szybkotnacej.
Nalomiast w wiekszoSci polgczen, przewidzianych do mocowa-
nia wkladek ze stali szybkotnacej, nie jesteSmy w stanie zamo-
cowaé bezposrednio piytek z weglikéw spiekanych. Wiaze sie to
z technologicznymi trudnosciami ksztaltowego wykaniczania po-
wierzchni wkiadek z weglikow spiekanych.

Poréwnujac dalej konstrukcje potgczen stuzacych do moco-
wania wktadek ze stali szybkotngcej, badZ nalutowanych piyt-
kami z weglikéw spiekanych z konstrukcjami zezwalajgcymi na
bezposrednie mocowanie wkladek z weglikéw spiekanych z kon-
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strukcjami, ze‘zxvalajqcymi na bezpos$rednie mocowanie wkiadek
7z weglikéw spiekanych, zauwazamy duzo wieksza prostote tych
ostatnich. Wigze sie z tym mozliwos¢ wykonywania ich przy
pomocy normalnych narzedzi. OszczednoSci te optacone sg ogra-
niczeniem przestawnos$ci wkladek, ktéra stanowi gléwna zalete
kosztowniejszych potaczefi dla wkiadek ze stali szybkotnacej.
O ile wiec rozwojowi skladanych narzedzi ze stali szybkotnacej
stoi na przeszkodzie konieczno$¢ wykonywania szeregu narzedzi
specjalnych, o tyle rozwdj narzedzi z bezposrednio mocowanymi
wktadkami z weglikéw spiekanych hamowany jest przez waski
i nieodpowiedni asortyment wkiadek (ptytek).

Wnioski co do kierunku prac normalizacyjnych

Rozszerzenie zakresu potaczen opartych na elementach row-
kowanych w zastosowaniu do narzedzi produkowanych w mniej-
szych seriach (jak np. narzedzia specjalne) moze by¢ osiagnicte
przez znormalizowanie elementéw pofaczenia.

Pierwszym tematem normalizacyjnym winno si¢ sta¢ ogra-
niiczenie ilo$ci podziatek i przyporzadkowanie im odpowiednich
zaryséw. Takie ujecie zagadnienia ogranicza réwniez w pelnyin
stopniu gléwne wymiary wkiadek tzn. ich szeroko$¢ i wyso-
kos$¢.

Grubosé wktadek moze by¢ natomiast w poszczegélnych kon
strukcjach zmienna (zalezy to przede wszystkim od ilosci ostrzy
mocowanych na obwodzie narze¢dzia). Zmiennosé grubosci wkla-
dek nie przeszkadza w dalszym rozwinigciu normalizacyjnym
zagadnienia, a mianowicie w ujednoliceniu narzedzi do wyko-
nywania rowkowan w korpusach (przeciagacze, noze dlutowni-
cze).

Jak juz zostalo poprzednio podkreslone, w nowoczesnych na-
rzedziach skladanych dazymy do mechanicznego mocowania piy-
tek z weglikéw spiekanych. W tym przypadku czolowym zagad-
nieniem normalizacyjnym jest zrewidowanie ksztattéw, wymia-
row i asortymentow piytek z weglikow spiekanych.
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WYSOKOSPRAWNE TRZPIENIE TOKARSKIE ROZPREZNE

Przy toczeniu przedmiotéw na zwyklych trzpieniach z tu-
lejami rozpreznymi (rys. 1) zdjecie przedmiotu obrobionego
i zalozenie nastepnego jest dokonywane po zatrzymaniu obra-
biarki, a zamocowanie i odmocowanie przedmiotu wymaga po-
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Rys. 1

krecania kluczem nakretki. Powoduje to niekorzystny stosunek
czasu maszynowego (czasu wiaSciwej obrébki) do czasu czyn-
nos$ci pomocniczych, do ktérych nalezy zaréwno zatrzymywanie
i uruchamianie obrabiarki, jak i zakladanie i zdejmowanie
obrabianych przedmiotéw. Jest to szczegdlnie dotkliwe w pro-
dukeji seryjnej szczegdlnie wowezas, :
gdy czas maszynowy operacji jest krot- '\_‘@~
ki, jak to np. ma miejsce w przypad- ; s
kach toczenia zewngtrznej powierzchni
walcowej krotkich tulei o niewielkiej
Srednicy.

zyna 7 stuzy do przesuwania w prawo pierScienia 3 przy odmo-
cowywaniu przedmiotow.

Urzadzenie do zamocowywania sklada si¢ z dzwigni 8 osa-
dzonej na sworzniu 14, dwoch kamieni 9, pierScienia $lizgowego
10, kotka 11, sprezyny 12 i obejmy I3, zacisnietej na nieruchomej
nakretce przedniego tozyska wrzeciona. Jezeli zastosowanie ta-
kiej obejmy nie jest mozliwe ze wzgledu na konstrukcje fozyska,
to mozna ja zastapic¢ np. katownikiem przymocowanym do wrze-
ciennika tokarki i w tym katowniku osadzi¢ sworzen I14.

W celu zatozenia przedmiotéw podczas ruchu wrzeciona na-
lezy przesunaé w prawo rekojes¢ dzwigni 8. Wowezas trzpien 2
przesunie sie réwniez w prawo i tuleje 5 zsung sie nieco po stoz-
kach 3, 4 i 6, umozliwiajac nasunigcie obrabianych przedmictow.
Do zamocowania przedmiotow wystarczy pusci¢ rekojesé dzwig-
ni 8, wowczas pod dziataniem sprezyny 12 trzpien 2 przesunie si¢
w lewo, powodujac rozprezenie sie tulei 5, ktére jednoczesnie
scentruja obrabiane przedmioty. :

W prawym koncu trzpienia 2 wykonany jest nakietek, ktory
umozliwia podparcie uchwytu oraz zwiekszenie sily zamocowa-
nia przedmiotéw przez nacisk kla konika w tych przypadkach,

7 8

4

RN

- Uchwyt rozprezny przedstawiony na
rys. 2 nie posiada wymienionych wad
zwyktych trzpieni tokarskich rozprez-

nych, gdyz umozliwia zakladanie
i zdejmowanie przedmiotéw obrabia-
nych bez =zatrzymywania obrabiarki,
a zamocowywarnie na nim przedmiotéw
trwa zaledwie utamek sekundy. Uchwyt
ten sktada sie z trzpienia rozpreznego
do jednoczesnej obrobki dwéch przed-
miotéw, oraz zwigzanego z nim urza-
dzenia do zamocowywania i odmoco-
wywania obrabianych  przedmiotow
podczas ruchu wrzeciona obrabiarki.
Korpus I trzpienia jest zamocowany
na gwintowej koncowce wrzeciona to-
karki. W otworze korpusu osadzony
jest suwliwie trzpien 2, na ktéryra
znajduje sie przesuwny pierScien dwu-
stozkowy 3 oraz pierScien stozkowy 4,
unieruchomiony w  kierunku osiowyrn
przez dwa pierScienie osadcze (Seege-
ra). Dwie tuleje rozprezne § z naprze- )
mianleglymi przecigciami opieraja sie
na pierscieniach 8 i 4 oraz na tulei
stozkowej 6 unieruchomionej na kor-
pusie 7 pierScieniem osadczym. Spre-
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Rys. 2

w ktérych sita sprezyny 12 okazataby
si¢ niewystarczajaca (np. przy obrobce

zgrubnej). )
Przedstawiony uchwyt moze byC
réwniez stosowany do obrébki pojedyn-
czych przedmiotow lub wigkszej ic
ilosci (réznej od dwdoch), oczywiscie pd
odpowiednim przekonstruowaniu jego
czedei rozpreznej. Stosowaé go moznd !
takze na szlifierkach. {
wg ,,Technische Rundschau* zeszyt 7/53
opracowal D. W. :
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WYZNACZANIE PROFILU MATRYCY RRZY WYTtACZANIU
SWOBODNYM

A_rtyku}_ omawia nows, opracowang przez autoréw metod¢ wyznaczania profilu matryc do wyttaczania swobodnego, oparta
na analizie zjawisk zachodzacych przy ciagnieniu. Przeprowadzone badania wykazaly szereg cennych zalet omawianego pro-
filu, ktory zmniejsza tendencje do fatdowania si¢ blachy i umozliwia wytlaczanie wyzszych miseczek.

1. Wiadomosci wstepne

Proces wytlaczania (miseczkowania) jest pierwsza operacja
w procesie ciggnienia naczyn. Ma on na celu uksztaltowanie na-
czynia z plaskiego wykroju. Rys. 1 przedstawia schematycznie
przebieg procesu wytlaczania. Stempel I naciska na krazek 3
i przellacza go przez matryce 2 ksztaltujac tzw. miseczke.

1-67/53-Rt

Schemat procesu miseczkowania.

Rys. 1.

Przebieg procesu wskazany na rys. 1 jest zalezny od sto-
sunku Srednicy krazka D do jego grubosci g. Wyttaczanie moze
by¢ dokonane wéwczas, gdy warto$¢ tego stosunku K spelnia
warunek:

< 40— 50

b S B

Rys. 2. Tworzenie si¢ fald na obrzezu miseczki.

Jesli grubosé krazka jest zbyt mata, to na obrzezu tloczo-
bej miseczki tworza sie faldy (rys. 2). Powstawanie tych fald
latwo wyjasni¢ mozna ebserwujac
proces odksztatcei zachodzacych
przy wyttaczaniu. Rys. 3 przedsta-
Wia widok rozwinietej miseczki,
Przy czym zakreskowane pola przed-
stawiaja nadmiar materiatu utrud-
niajgcy  ksztaltowanie  naczynia.
W procesie tloczenia zakreskowany
nadmiar materialu wywotuje obwo-
dowe naprezenia $ciskajace w Scian-
ce miseczki, co jest bezposrednir:
powodem powstawania fatd.

Formowanie miseczki z cienkie;
blachy jest mozliwe jedynie w przy-

t< - D

padku  zastosowania  dociskacza ::v'_i’:i
(rys. 4), ktéry przyciska z okreslo- H67/53-R3 ¥
N3 sitg blache do matrycy, a tymi Rys. 3. Schemat przeplywu

sam i 5 5 materialu w procesie misecz-
ym zapobiega tworzeniu  sie o aniat

fald. Widzimy wigc, ze proces
jako wyttaczanie z dociskaniem
tzw. wytlaczanie swobodne.

moze byc
lub  bez

przeprowadzony
dociskania jako

W dalszym ciggu rozpatrzymy proces wyttaczania swobod-
nego dla  przedmiotéw
o ksztattach obrotowych.

Projektowanie procesu
wytlaczania rozpoczynamy
od obliczenia $rednicy mi-
seczki d,, ze wzoru

Dociskacz

(o = 1 D)
gdzie: m jest modutem
wytlaczania, D — S$redni-
ca -krazka. {137 531k

Rys. 4. Schemat miseczkowania z do
ciskiem.

Jezeli wykonanie goto-
wego przedmiotu wymaga
szeregu ciagow, to ze wzgledéw ekonomicznych staramy sie
otrzymaé¢ miseczke o jak najmniejszej Srednicy i jak najwigkszej
wysokoSei, czyli staramy si¢ przyja¢ jak najmniejsza wartosé
dla m. Istnieje jednak dla m pewna war-
to§¢ graniczna, ktérej nie mozna przekro-
czy¢, ze wzgledu na obawe urwania sig
denka w czasie tloczenia (rys. 5).

Dla zrozumienia tego faktu musimy
wzig¢ pod uwage, ze proces tloczenia jest
mozliwy, jesli jest spetniony warunek:

S

gdzie P jest sila wystepujaca przy tlocze-
niu, zas S — wytrzymalo$ciag na roz-
cigganie miseczki w poblizu denka. Sita P
jest zalezna od stopnia zgniotu, ktéry
w przypadku, gdy grubo$¢ Scianki miseczki jest réwna grubofci
krazka, wyniesie:
FoF

F, i n-D-g D

Wraz ze wzrostem warto$ci Z ro$nie sila P.
)

Rys. 5. Widok misecz-
ki z denkiem urwanym
w ‘czasie tloczenia.

n-D-g — m-dp-g a0 dm

e

Jezeli chodzi natomiast o wytrzymalo$¢ miseczki na rozcia-
ganie, to wyraza si¢ ona wzorem:

S:-n;.dnl.g.Rr—:“.;n.D.g.Rr’

Biorac pod uwage, -ze m = 1 — Z ofrzymamy
=l Dl SR (D

Ze wzoru tego widzimy, ze wielko$¢ S maleje ze wzrostem
zgniotu. Przebieg zmienno$ci obu wartosci P i S w zaleznosci
od stopnia zgniotu przedstawia rys. 6, z ktérego wynika, ze mi-
seczkowanie jest mozliwe jedynie dla zakreskowanego obszaru,
dla ktérego S > P. Z wykresu tego widzimy réwnoczeSnie, ze
zmniejszenie sity tloczenia P powoduje przesuniecie granicznego
punktu A do A, w kierunku wiekszego zgniotu. Optymalna
warto§¢ m jest zalezna od rodzaju materialu oraz wymiaréw
krazka. 2 :
Przecietne wartoSci wspolezynnikéw m przedstawia tablica I.
Przyjmujac odpowiednia warto$¢ m z tablicy I obliczamy $red-
nice miseczki, a nastepnie projektujemy profil matrycy.
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TABLICA I
Warto§é wspotczynnika m
Material m
Blacha stalowa do glebokiego tloczenia 0,55——0.60
Miedz 0,55——0,60
Mosigdz 0,50—=0,55
Aluminium 0,53—=-0,60
Cynk 0,65—-0,70
Blacha nierdzewna 0,50—=0,55
RS
S A
A .
48
/ :
20 40 60 80 00 7%
08 a6 04 02 0 m
my =]|
m,

4-67/93-R6
Rys. 6. Wplyw wielkosci zgniotu przy miseczkowaniu na wielkoS¢ sily
potrzebnej do tloczenia (krzywa P1) oraz na wytrzymatosc miseczki na
rozcigganie (krzywa S).
2. Wyznaczanie profilu matrycy

Prawidlowo zaprojektowana matryca powinna spelniaé na-
stepujace warunki:

1) sita tloczenia powinna by¢ jak najmniejsza;

2) w czasie tloczenia nie powinny sig¢ tworzyé faldy na ob-

wodzie miseczki.

Rozpatrzmy jak przebiega proces wyttaczania w matrycy
o profilu przedstawionym na rys. 7. Z rysunku tego widzimy,
ze z chwilg rozpoczecia ttoczenia
obrzeze miseczki unosi sie ku
g6rze. Poniewaz w obrzezu pa-
nujg znaczne naprezenia Sciska-
jace, powstaja w nim latwo fal-
¢ dy. Latwo zauwazy¢, ze znacznie
korzystniejszy  jest przypadek

gdy nacisk dziata na obwodzie

Tworzenie sie fald na . . o AT
obrzezu miseczki. miseczki, a réwnocze$nie $cian-
ka miseczki jest styczna do profilu matrycy (rys. 8). W tym
przypadku nacisk N jest mniejszy, a sila tloczenia, przenoszac
sig na matryce poprzez obrzeze miseczki, przyciska je do
matrycy, spetniajac role do-
ciskacza. i

Profil takiej matrycy, przy o ‘|"—‘"’;/
kiorej w czasie wytlaczania ‘ i
obrzeze ksztaltujacej si¢ mi- l/ vlf )
seczki przylega do proiilu e
matrycy i jest do niego sty- A+
czne, mozemy wyznaczy¢ wy- &
kreSlnie. W tym celu wyzna-
czamy polozenie obrzeza mi-
seczki w poszczeg6lnych fa-
zach = tloczenia. Przyjmujac,
ze grubo$¢ Scianek miseczld
nie ulega zmianie, a tym sa-
mym, ze calkowita powierz-

{ H67/53R7

RURYS M7,

H8
A
A

TS
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A
EQNN

Na podstawie tego wzoru obliczy¢ mozna diugoS¢ tworzacej
stozkowej czesci naczynia [ w zaleznosci od kata nachylenia
tworzacej a. Wyznaczajac ksztatt miseczki dla kilku wartosei
kata o wykre§lic mozemy krzy-
wa ABC... H (rys. 8), przedsta-
wiajacg polozenie obrzeza misec-
czki w réznych fazach tloczenia.

Wykre$lny sposob wyznacze-
nia profilu matrycy spelniajacego
omoéwione na poczatku warunki
ilustruje rys. 8. Przez punkt B’
bedacy rzutem punktu B na pro-
stag OA’ prowadzimy prostg réw-
noleglay do tworzacej stozka
przechodzgcej przez punkt B. Rzutujgc na te prosta nastepny
z kolei punkt C otrzymamy punkt C’, przez ktéry podobnie jak
poprzednio prowadzimy prostag C* D' réwnolegla do tworzacej
przechodzacej przez punkt C. Postepujac analogicznie dla po-
zostalych punktéw, otrzymamy linie tamang A'B'C’.. H', kt6rej
obwiednia wyznaczy szukany profil matrycy. Znaleziony profil
zakafczamy styczna, nachylong do osi matrycy pod katem
80 — 100. ;

Préby tloczenia miseczek mosieznych w . matrycy, posiada-
jacej w ten sposcb znaleziony prolil, wykazaly szereg cennych
zalet.

Na rys. 10 przedstawiono przebieg sity tloczenia dla matiycy
posiadajacej profil o jednym promieniu zaokraglenia (krzywa
Py) oraz o profilu wykreslonym zgodnie z konstrukecja podang
na rys. 9 (krzywa Ps). Z poréwnania obu wykresow widzimy,
ze maksymalna sita tloczenia Ps jest duzo nizsza niz Pi. |

M-67/53-R9

Rys. 9: Wyznaczanie ksztattu mi-
seczki w réznych fazach tloczenia.

4

BN
\,7/\\

B o

0 \\

10 20 30 400 60
Glebokosc ttoczenia mm

X'L‘u
4

X"\:‘D

5
4
S
2

Sita ttoczenia P ton

~

M-67/53-R10

Rys. 10. Przebieg sily toczenia przy miseczkowaniu.

Z poprzednich rozwazan wynika, ze zmniejszenie sily tlocze: |
nia pozwala zmniejszyé warto$¢ m, a tym samym otrzymat
wyzsza miseczke.

Na rys. 11 przedstawiono miseczke otrzymana w matrycy
o profilu wykreslonym jak na 1ys. 8. Warto$¢ m wyniosla m = |
= 0,45. Natomiast na rys. ,
11b pokazano miseczke, przy 0) b)
ktorej w procesie wyttaczania ¢
nastapilo pociemnienie S$cia-
nek. Nalezy zwréci¢ uwags
na stosunkowo znaczng wy-
soko$¢ miseczki, w stosunku
do jej Srednicy. Stosunek ten
w pierwszym przypadku wy-
niést 1, w drugim zas§ — 2.

Rys. 11. Widok miseczek wytloczonyth

chnia miseczki jest réwna po-
wierzchni krgzka, wyznacza-
my dla réznych polozen, mi-

N

1:67/53°R8

Druga zaleta tak skonstru-

w matrycy o prawidlowym profiltt

owanej matrycy jest mozli- 4 = rgxiseczka bezkpocienionych écl;‘;
g . A ne — miseczka z pocieniony
wos¢ wytlaczania swobodne i Selnaaat

—

seczki (rys. 9) jej ksztalt, po
stugujac si¢ wzorem:

m . D? 'n:-d%

7 4 +n-r-d a-f2m-7r2(1 —cosa)--
+m @+ 2r - sina—-lcosa)l
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Rys. 8. Konstrukcja profilu matrycy.
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go przy znacznie wigkszym
stosunku K = L dochodzgcym do wartosci 60 — 70.

Przytoczone fakty dostatecznie uwypuklaja zalety matrycf
zaprojektowanej prawidiowo. Widzimy, ze matryca taka pozw#
la na rozszerzenie zakresu stosowania wytlaczania swobodneg’
ponadto daje znaczne oszczednosci, pozwalajac niejednokrotnt
na zmniejszenie iloSci ciggow. :




(nz. HALINA KNOCH

HARTOWANIE INDUKCYJNE KOt ZEBATYCH

Metody hartowania indukcyjnego podobnie jak kazda dziedzina technologii podlegaja ciaglej ewolucji. Przeprowadzona
analiza metod hartowania kot zebatych pradami wielkiej czesiotliwo$ci ma na celu zapoznanie czytelnika z mozliwoscia ich za-
stosowania w zaleznoSci od posiadanych urzadzen w zakladzie jak np. od rodzaju generatora w. cz., asortymentu produko-

wanych kot zebatych itp.
1. Wstep

W ciggu ostatnich kilkunastu lat zanotowano znaczny postep
w dziedzinie obrobki cieplnej. Opracowano nowe metody, ulep-
szono dotychczas stosowane i zmieniono organizacje zakladéw
przemysiowych, przenoszac czgsto proces obrébki cieplnej z har-
towni do linii produkcyjnej.

Rozw6j obrébki cieplnej idzie réwmnolegle z ujednoliceniem
i zmniejszeniem iloci gatunkow stali produkowanych przez huty,
oraz z dazeniem do pelnego wykorzystania wszystkich znanych
metod przez wiasciwe ich stosowanie, a co najwazniejsze przez
uwzglednienie ich  przy projektowaniu konstrukeji. Nalezy za-
tem stara¢ si¢ stosowac poszczegélne metody obrébki cieplnej
obok siebie, gdyz metody te uzupelniajg sie.

Jednym z dzialéw obrébki cieplnej jest utwardzanie powierz-
chniowe, ktére mozna przeprowadzi¢ przy pomocy obrébki ciepl-
no-chemicznej (dyfuzyjnej) lub tez przez hartowanie powierz-
chniowe plomieniowe, indukcyjne, kontaktowe wzglednie elek-
trolityczne.

Hartowanie indukeyjne zostalo wprowadzone do wielu zakta-
dow przemyslowych w krajach wysoko uprzemysiowionych, uzu-
pelniajac inne dotad stosowane metody. Najbardziej przyjeto sie
ono w przemysle motoryzacyjnym i tak np. w Zwiazku Radziec-
kim w produkeji jednzgo typu samochodéw hartuje sie induk-
cyjnie 30 roznych elementow jak kola zebate, walki rozrzadcze,
waly wykorbione, tulejki, osie itp.

Wprowadzenie metody hartowania indukcyjnego przynési nie
tylko korzysci wynikajace z szybkoSci przebiegu samego pro-
- cesu, z mozliwo$ci catkowitej jego automatyzacji i z podniesie-
nia higieny pracy, lecz przede wszystkim przynosi ogromne
oszezednosci, pozwalajac na stosowanie stali konstrukcyjnych
weglowych i niskostopowych wzamian kosztownych stali sto-
powych do naweglania.

Duza szybko$¢ nagrzewania pradami wielkiej czestotliwosci
jest jedng z najwazniejszych zalet tej metody. W praktyce czas
grzania do hartowania indukcyjnego jest rzedu paru sekund.
Proces utwardzania powierzchniowego nie przebiega tak szybko
W zadne]j innej metodzie, nawet przy hartowaniu plomieniowym,
chociaz i wowczas czas jest bardzo krotki. Wielka szybko$é grza-
nia zmniejsza bardzo wydatnie czas produkeji i dzieki temu
metoda hartowania indukcyjnego nadaje sig przede wszystkim
przy produkeji wielkoseryjnej i masowej.

Bardzo czesto o wyborze metody obrébki cieplnej decyduje
koszt odpowiedniego urzadzenia. Agregaty do hartowania pra-
dami wielkiej czestotliwoéci sa w poréwnaniu do innych po-
Wszechnie stosowanych urzadzen grzejnych o wiele drozsze
i wymagaja wyjatkowo starannej konserwacji. Jednakze przy
zastosowaniu ich w masowej, wzglednie tylko seryjnej produk-
¢ji, przy duzym wspéiczynniku wykorzystania generatora uzys-
kuje sie tak wielkie oszczgdnos$ci, ze koszt agregatéw szybko sie
amortyzuje.

Mozliwos¢ zastosowania automatycznych, wzglednie pélauto-
matycznych maszyn hartowniczychl) gwarantuje niezmienno$é
Procesu hartowniczego i nie wymaga wykwalifikowanej obsiugi.

W obecnym okresie ogromnej rozbudowy naszego przemystu,
Przy cigglym wzroscie produkcji przewidzianym w Planie Szes-
cioletnim, nalezy stosowaé nowoczesne metody we wszystkich
Procesach technologicznych, a jednocze$nie daleko posunigta
95zczedno$é na odcinku importowanych metali takich jak nikiel,
molibden itd., stosowanych w stali jako docdatki stopowe.
Wdo hartowania indukcyjnego sklada sie z generatora wytwa-

tZajacego prad i maszyny hartowniczej, w ktérej odbywa sie nagrzewanie
chlodzenie przedmiotu.

2. Ogolne zasady grzania indukcyjnego

Przy nagrzewaniu pradami wielkiej czestotliwosci wyzyski-
wane jest znane zjawisko powstawania pradéw wirowych w
przedmiotach metalowych znajdujacych si¢ w zmiennym co do
wartoSei i kierunku polu magnetycznym. Potrzebne do tego celu
pole magnetyczne uzyskuje sie przy pomocy cewki jedno- lub
wielozwojowej zasilanej prgdem w. cz. Uklad skladajacy sie
z nagrzewanego przedmiotu i cewki stanowi pod wzgledem
elektrycznym pewnego rodzaju transformator, w ktérym cewka
jest uzwojeniem pierwotnym, a obwdd pradéw wirowych w przed-
miocie nagrzewanym — uzwojeniem wtérnym.

Przewodnik przez ktéry przeptywa prad wielkiej czestotli-
wosci 1 wytwarza pole magnetyczne wywolujace prady indu-
kowane w przedmiocie grzanym nazywamy wzbudnikiem, in-
duktorem lub cewkqg grzejng.

Sprawnos$¢ wzbudnika, cz‘yIi stosunek energii zmieniajgcej
si¢ na cieplo w przedmiocie do energii dostarczonej do wzbud-
nika, zalezy od wtiasciwej jego konstrukeji, od materiatu z ja-
kiego jest wykonany i od intensywnos$ci jego chlodzenia pod-
czas przeplywania pradéw w. cz.

Rozklad pradéw wirowych w nagrzewanym przedmiocie jest
-nierdwnomierny i zalezny od czestotliwosei pradu zrédia. Im
wigksza jest czestotliwo$¢ tym bardziej skupiaja sie prady w po-
blizu powierzchni przedmiotu.

Roéwniez rozktad energii zamienianej na cieplo ma podobny
przebieg tzn. w $rodku przedmiotu energia jest prawie réwna
zeru, a przy powierzchni maksymalna.

Chege uzyskaé bardzo cienkg warstwe zahartowana nalezy
stosowaé mozliwie wielka czestotliwo$é i doprowadzi¢ dosta-
teczng ilos¢ energii w mozliwie krétkim czasie.

Ilos¢ doprowadzonej energii w jednostce czasu na jednostke
powierzchni charakteryzuje wielkosé zwana obcigzeniem po-
wierzchniowym, ktéra waha si¢ praktycznie w granicach 0,5 do
2,5 kW/cm2.

3. Hartowanie indukcyjne kot zgbatych
Zaleta hartowania indukcyjnego w poréwnaniu z innymi me-

" todami sa znikomo mate odksztalcenia, pod warunkiem ze kon-

strukcja kota zebatego jest wiasciwa z punktu widzenia obrobki
cieplnej, a grzanie i chlodzenie przeprowadzone prawidiowo.

Kota zebate mozna hartowaé indukcyjnie po ostatecznej ob-
rébce mechanicznej, gdyz grzanie pradami wielkiej czestotli-
wosci jest tak szybkie, ze uniemozliwia powslanie grubszej war-
stewki tlenkéw na powierzchni zahartowanej (zaznacza sig je-
dynie lekka zmiana barwy), co eliminuje operacje czyszczenia,
ktéra jest niezbedna przy innych metodach obrébki powierz-
chniowej.

Zasadniczo istnieja dwie metody hartowania indukcyjnego
kot zebatych:

1) z grzaniem jednoczesnym,

2) z grzaniem kazdego zeba z osobna metoda tzw. ,,zab po

zgbie*.

1) Przy metodzie grzania jednoczesnego wzbud-
nik (induktor) otacza wieniec kola (rys. 1). Celem uzyskania
r6wnomiernego nagrzewania w czasie calego procesu grzejnego
kolo obraca sig¢. Po osiagnigciu odpowiedniej temperatury na
powierzchni zebéw nastepuje chiodzenie przez uruchomienie na-
trysku, albo przez zanurzenie calego kota do kapieli chtodzacej,
np. do wody.
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Taka metoda hartowania wymaga stosunkowo duzych mocy
ze wzgledu na duza powierzchnie grzanag jednocze$nie Zasad-
niczo powinno sie ja stosowaé do modutu m < 3, w praktyce
jednak hartuje sie w ten sposéb kota nawet do m = 8, sto
sujac wzbudniki ksztaltowe (rys. 2) umozliwiajace uzyskanie
mniejszych strat mocy.

Rys. 1. Jednoczesne grzanie zgbow Rys. 2. Jednoczesne grzanie }(o’l
két zebatych zebatych przy pomocy wzbudnika
ksztaitowego.

2) W metodzie ,zab po zebie* rozréznia sie trzy
sposoby nagrzewania, a mianowicie:

a) Wzbudnik otacza jeden zab i rownoczes$nie grzeje obie
powierzchnie pracujace zeba (rys. 3a). Wzbudnik porusza sig
w kierunku szerokosci wienica pionowo lub tez kolo zgbate po-
rusza sie pionowo w kierunku swej osi. Pod wzbudnikiem umiesz-
czony jest natrysk wodny. Ten sposéb grzania nie gwarantuje
zahartowania bokéw zebow u podstawy (rys. 3b).

Rys. 3. a — hartowanie posuwowe ko6t zebatych metoda ,,zab po zebie'
poprzez wierzchotki z.bow; b — rozklad warstwy zahartowanel

b) Wzbudnik wypeinia wrab zc;ba i przesuwa sie¢ w kierunku
szerokosci wienca, grzejac jednoczes$nie powierzchnie wrebu
i powierzchnie robocze dwéch sasiednich zgbdw (rys. 4a). Przy
takim grzaniu jest zapewnione utwardzenie pracujgcych po-
wierzchni zebow na calej diugosci (rys. 4b).

i i ‘ 1 1-68]53-R4

a — hartowanie posuwowe kot zebatych ,,zab po zebie'!
wreby zebow; — rozktad warstwy zahartowanej

Rys. 4. poprzez

Takie odmiany metody ,,zab po zebie* stosuje si¢ przewaz-

nie dla két zebatych o modutach m > 3. Maszyny hartownicze
powinny by¢ zautomatyzowane, co przy kotach Srubowych wy-
maga szczegélnie skomplikowanej konstrukeji.

)

z jednoczesnym grzaniem

a — hartowanie metoda
calego zeba; b — rozklad warstwy zahartowanej.

' Rys. 5. ,,zab po zgbie**
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c) Kota o module m X 6 mozna réwniez hartowaé metod;
»zab po zebie“ przy jednoczesnym grzaniu calego zeba. Wzbug
nik powinien by¢ wowczas dostosowany do ksztattu zely
(rys. 5a).

Wybor metody grzania zalezy przede wszystkim od wyma
ganych warunkow odnosnie rozilozenia samej warstwy zahar.
towanej, od czestotliwosci i mocy posiadanego generatora [y
tez od mozliwosci jego nabycia.

4. Zalety i wady poszczegoélnych metod

Proces hartowania indukcyjnego metoda grzania jednoeczes
nego catego wienica przebiega bardzo szybko i przy odpowie
niej konstrukeji maszyny hartowniczej waha si¢ w granicac
od kilkunastu sekund dla matych két zebatych, do kilkudziesie
ciu sekund dla wigkszych kot o Srednicy wienca do 300 mm.

Proces ten sktada sie z nastepujacych czynnosci:

a) zalozenie kota zgbatego na uchwyt,

b) wsunigcie kota zebatego do wzbudnika,

c) wlaczenie grzania pradem w. cz.,

d) wylaczenie grzania,

) zanurzenie kota zebatego do cieczy chlodzacej lub uruchy

mienie natrysku,

f) wyjecie kola zebatego z cieczy chiodzacej lub zamknieck
natrysku,

g) zdjecie kota zebatego z uchwytu maszyny hartowniczej.

Zaktady produkujace agregaty w. cz. wykonuja maszyny har
townicze tak zaprojektowane, ze nie wymagaja one wykwalii:
kowanej obstugi, poniewaz zasadniczy proces hartowania induk
cyjnego jest sterowany automatycznie.

Praca personelu obstugujacego takie maszyny ogranicza si
do trzech czynnosci, a mianowicie:

a) zalozenie kola zebatego nma uchwyt,
b) wlaczenie automatuy,
c) wyjecie kota zebatego z uchwytu.

Wszystkie czynno$ci podane w punktach od & do f sa wyke
nywane automatycznie przy pomocy sterowania elektryczneg
wzglednie mechanicznego. Takie rozwigzanie gwarantuje o
wiscie powtarzalno§¢ procesu, ktéra jest podstawa masow
produkcji.

Grzejac kota zebate pradami w. cz. metoda jednoczesu
otrzymuje sie po zahartowaniu utwardzong warstwe powier:
chniowa, ktérej rozkiad zalezy od wielu czynnikéw. Najwai
niejszymi spos$rod nich sa: czestotliwo$é pradu w. cz., moc i ¢z
grzania, ksztatt wzbudnika, wielkos¢ szczeliny powietrznej mig
dzy wzbudnikiem i wierzchotkami kota grzanego, przewodni
two cieplne stali oraz przemiana magnetyczna w stali.

Sposréd czynnikéw wplywajacych na przebieg hartowani|
pradami w. cz. tylko niektére mozna zmienia¢ niezaleznie; i
zwano je parametrami grzania indukcyjnego.

Parametrem, ktory ma najwiekszy wplyw na rozmieszezel:f
warstwy zahartowanej jest czestotliwo$é zastosowanego pryl

W celu uzyskania réwnomiernie roztozonej warstwy utwi
dzonej stosuje sie¢ nastepujacy wzér empiryczny:

2i-+108
fopt:

m:

ktéry pozwala w przyblizeniu obliczy¢ potrzebna czgstoll
wos¢ f,,, pradu w zaleznosci od modutu m hartowanego kol

Jak wynika z podanego wzoru nalezy stosowaé duze czgs!
tliwosei pradu przy drobnych modutach i mniejsze czestotliwod
przy duzych modutach.

W przypadku kiedy czestotliwo$¢ posiadanego agregatu J&
o wiele wicksza lub o wiele mniejsza od obliczonej czestoll
wosci optymalnej dla danego kota zebatego, wéwcezas otrzyni!
sie niewtasciwy rozkiad warstwy zahartowanej (rys. 6). Gzl
rozklad warstwy utwardzonej bywa korzystny ze wzgledu?
Scieralno$¢ powierzchni pracujacych zgba, matomiast nie odf
wiada warunkom odno$nie wytrzymatosci zg¢ba.

Jak wynika z powyzszych rozwazaf, dla otrzymania wia
wej warstwy zahartewanej nalezaloby dla kazdego modulu pr
grzaniu jednoczesnym stosowaé generatory o innej czgstl




- wosci. Oczywiscie takie rozwigzanie byloby w praktyce zbyt ko-
sztowne i niemozliwe do uzyskania.

Warto zaznaczy¢ jeszcze raz, ze metoda grzania jednoczes-
nego wymaga generatorow o stosunkowo duzej mocy, ponad
100 kW

a) b)
W W
Rys. 6. NiewtaSciwe rozktady warstwy zahartowanej; a — przez zastoso-

wanie pradu o czestotliwo$ci znacznie wigkszej od iopt; b — przez zasto-
sowanie pradu o czestotliwo$ci znacznie mniejszej od fopz‘

W ostatnich latach zostata wprowadzona nowa meloda po-
suwowego hartowania ,,z3b po zebie“ poprzez
wreby.

Proces hartowania ta metoda przebiega prawie tak szybko,
jak i w innych metodach i moze by¢ catkowicie zautomatyzo-
warny.

Istnieja dwa zasadnicze rozwigzania konstrukcyjne maszyny
hartowniczej dla tej metody. Jedno rozwigzanie polega na prze-
suwaniu podezas grzania transformatora w. cz. wraz ze wzbud-
nikiem pionowo w gore, réwnolegle do osi kota hartowanego.
Po odpowiednim nagrzaniu warstwy nastepuje natychmiast
chlodzenie, a wzbudnik jest przewaznie tak zaprojektowany, ze
stuzy jednoczesnie jako natryskiwacz wody (rys. 7).
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Rys. 7. Wzbudnik-natryskiwacz do hartowania posuwowego.

Z chwilg ukorczenia grzania i chtodzenia wrebu wraz z dwo-
ma sgsiednimi bkami zebéw wzbudnik powraca do swego dol-
nego polozenia, a kolo obraca si¢ w ten sposcb, ze kolejno zo-
staje podstawiony nastepny wrab i nastepne dwa boki zebow.
Drugie rozwigzanie maszyny oparte jest na ruchu' posuwowyrm
samego kola, podczas gdy transformator w. cz. wraz ze wzbud-
nikiem jest nieruchomy.

Wydaje sig, ze u nas w kraju drugie rozwiazanie, jako mniej
skomplikowane, powinno znalezé szersze zastosowanie. Jego
szczegoly konstrukcyjne zaleza od indywidualnych potrzeb da-
nego zaktadu przemystowego jak np. od asortymentu produko-
wanych kot zebatych, wielkos$ci produkeji, mocy generatora itp.

Proces hartowania mozna calkowicie zautomatyzowaé, a wow-
¢zas maszyna hartownicza nie bedzie wymagaé wykwalifikowa-
nej obstugi. Praca personelu obstugujacego maszyne powinna
ograniczy¢ si¢ tak samo jak i przy metodzie hartowania jedno-
czesnego tylko do trzech czynnosci.

Przez wtiaczenie automatu uruchamia sie¢ w tym przypadku
nastepujace czynnosci sterowane elektrycznie lub mechanicznie:

a) posuw transformatora w. cz. lub trzpienia z kolem zgba-
tym w okreslonym kierunku (w dét lub w gére),

b) wigczenie grzania i ewentualne wiaczenie chiodzenia (je-
Sli jest oddzielny natryskiwacz), ‘ '

c) wylaczenie grzania i ewentualne wyltaczenie chiodzenia,

d) powr6t wzbudnika lub trzpienia z kotem zebatym do po-
lozenia wyjsciowego,

e) obrét kota zebatego w celu ustawienia go do nastepnego
cyklu grzania,

f) wiaczenie nastepnego cyklu grzania.

Ilos¢ sterowanych cykli zalezna jest od iloSci zebéw. Po za-
hartowaniu wszystkich zebéw proces zostaje automatycznie prze-
rwany.

Opisana metoda hartowania posiada duzo zalet. Warstwa
zahartowana jest roziozona prawidlowo, tak ze wzgledu na wy-
magania wytrzymalo$ciowe jak i na Scieralno$¢ powierzchni pra-
cujacych.

Badania k6t zebatych naweglanych i hartowanych indukeyj-
nie wykazaly, ze przy odpowiednim doborze stali kota te po-
siadaja bliskie sobie wlasnosci wytrzymatosciowe. Jednakze do-
tyczy to tylko kot hartowanych metoda ,,zab po zgbie poprzez
wreby, gdyz wszystkie inne metody hartowania indukeyjnego daja
wyniki nieco gorsze, oczywiscie z wyjatkiem hartowania jedno-
czesnego przy doborze odpowiedniej czestotliwo$ci.

Giebokos¢ warstwy utwardzonej nie powinna by¢ wieksza niz
jest to konieczne ze wzgledu na Scieralno$é. Zbyt gruba war-
stwa utwardzona obniza odporno$é na uderzenie i zmeczenie.

Przy metodzie hartowania ,zab po zebie* mozna stosowac
generatory o malej mocy tzn. od 10 kW. Czgstotliwosé pradu
w. cz. wplywa w tym przypadku przede wszystkim na grubo$é
warstwy nie za$ na jej rozklad.

Generatory lampowe pozwalaja na uzyskanie cienkiej war-
stwy zahartowanej o grubosci do 1,5 mm, poniewaz powicksze-
nie grubosci warstwy przez zwigkszenie czasu grzania prowadzi
jednoczesnie do zmniejszenia wytrzymatosci zebéw na zmecze-
nie. Na generatorze maszynowym mozna osiagnaé¢ warstwe o gru-
bosci rzedu 2—3 mm, co umozliwia szlifowanie po hartowaniu.

5. Konstrukcja wzbudnikow

Wzbudniki s wykonywane z miedzianych rurek, blach lub
odlewow i w szczegélnych przypadkach sa srebrzone.

Jako material uzywa si¢ przewaznie miedz elekirolityczna
z uwagi na jej wysoka przewodnos¢ elektryczna i cieplna.

W przypadku harto-
wania jednoczesnego
wzbudniki sg wykony-
wane przez spawanie
blach miedzianych. Tak

wykonane  wzbudniki il

maja posta¢ rury o

przekroju prostokat-

nym, przez ktérg prze- H-68]53-R8

pIywa woda chlodze‘;ca Rys. 8. Wzbudnik spawany z blach mie-
dzianych.

(rys. 8). Jednakze wy-
konanie takiego wzbudnika jest ucigzliwe i kosztowne.

Konstrukeja wzbudnikéw upraszeza sie w przypadku stoso-
wania koncentratoréw, ktére jednocze$nie umozliwiaja uzyska-
nie duzej koncentracji energii na matej powierzchni. Rys. 9 przed-
stawia jedno z rozwigzafn wzbudnika z koncentratorem. Na ra-
mie R wykonanej z rury prostokatnej chlodzonej woda zamoco-
wuje sie za pomoca plaskow-
nikéw P  dostosowany do
grzanego kota wzbudnik W.
Plaskowniki te odprowadzaja
cieplo wytwarzajace si¢ we
wzbudniku wskutek przeply-
wu pradu w. cz.

Wykonanie wzbudnika W
umieszczonego wewnatrz kon-
centratora nie przedstawia
trudno$ci, za§ jego wymia-
na przy przejSciu na inny
wymiar kota jest tatwa.

Wzbudniki z miedzianych rurek okragtych lub prostokatnych
stosuje si¢ do hartowania metoda jednoczesna ,,zab po zebie™
(rys. ba) bez wzgledu na czestotliwo$¢ generatora, a przy har-
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Rys. 9. Wzbudnik z koncentratorem
do jednoczesnego hartowania ko6t ze-
batych.
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towaniu metoda posuwowa tylko przy generatorach lampowych
(rys. 3 i 4).

Generatory maszynowe w celu uzyskania szybkiego i inten-
sywnego grzania zebow metoda posuwowa wymagaja wzbud-
nikéw o specjalnej konstrukeji, ktéra zostata opracowana przez
inzynieréw radzieckich.

Schemat takiego wzbudnika przedstawiony jest na rys. 10.
Przy pomocy tego wzbudnika uzyskano w Zwiazku Radzieckim
bardzo dobre wyniki hartowania, przy czym konstrukcja jego
ma te zalete, ze nie jest zbyt skomplikowana i mozna ja z po-
wodzeniem wykona¢ w kazdym warsztacie mechanicznym. Wo-
bec tego, ze zaklady przemysiowe w kraju posiadajgce agrega-
ty maszynowe moga zastosowaé ten wzbudnik o nowej konstruk-
cji, zostanie on nieco dokladniej opisany.

Rys. 10. Wzbudnik do hartowania

posuwowego ,,zab po zebie** po-

przez wreby na generatorze ma-
Szynowym.

Przewéd pradu w. cz. polaczony z zaciskami generatora

posiada ksztalt prostokatnej rury 5, przez kiéra przeplywa woda.

chlodzgca. Przewdd ten przechodzi wewnatrz rdzenia I wyko-
nanego z blach transformatorowych w ksztalcie litery C i jest
od niego oddzielony izolacja 3.

Podczas hartowania rdzen przysunigty jest do wrebu zgba,
a plynacy przewodem prad w. cz. wywoluje w nim szybkozmien-
ne pole magnetyczne. Dzieki ksztaltowi rdzenia (przerwa po-
wietrzna) duza cze$¢ strumienia magnetycznego obejmuje po-
wierzchnie robocze zebéw i wzbudza w nich prady wirowe, kté-
re z kolei nagrzewaja pewna okreSlong warstwe powierz-

chniowa (rys. 11).
W celu unikniecia zbyt dlugiego nagrzewania obszaréw le.

zacych poza szczeling, umieszcza sie po obu stronach rdzenia
dwie ptyty miedziane 2 (rys. 10),
ktore sluzg jako ekrany i =3
réwniez izolowane od rdzenia
podktadkami 70. Calo$¢ jest po-
taczona nitami 9 odizolowanymi
tulejka i podkiadka 8. Poprzez
piyty = ptynie woda chiodzaca,
a dolne czesci plyty zaopatrzone
sa w otworki 7 stuzace jako na-
tryskiwacze przy hartowaniu ze-
bow.

Zahartowane czesci kola sg
zabezpieczone od nagrzewania
si¢ przy pomocy oston miedzia
nych 4, przez ktére przeplywa
woda i ktére sluza jako natryskiwacze ochronne.

Na zakonczenie warto zaznaczyé¢, ze metode hartowania kol
zebatych sposobem posuwowym ,,zab po zebie* stosuje si¢ prze-
de wszystkim do kél zebatych bardziej obcigzonych, pracujacych
na zmeczenie i udarnosé. Natomiast kola malo obcigzone i pra-
cujace zasadniczo na $cieranie moga by¢ hartowane z powodze-
niem kazda inng z opisanych metod.

Podpisy pod rysunki — nonparel!

Rys. 11. Zasada dzialania wzbud-
nika z rys. 10
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GLOWICA DO DOGEADZANIA MALYCH | DLUGICH OTWOROW

Dogtadzanie matych otworéw o $rednicach 15—20 mm utrud-
nia brak tanich glowic o prostej konstrukeji.

Na rysunku jest przedstawiona konstrukcja wprowadzonej
juz do produkcji glowicy do dogtadzania glebokich otworéw
o Srednicy ok. 18 mm.

Korpus 7 glowicy w postaci diugiego watka cylindrycznego
jest wykonany z weglowej stali konstrukcyjnej. W jego Srodko-
wej czeSci sa wykonane cztery rowki réwnolegle do osi, w kto-

6 5 4 3 2

w oprawach w kierunku wzdluznym, zabezpiecza si¢ je w sposcb
pokazany liniami kreskowymi na rysunku.

Oprawy zakoficzone sa z obu stron wystepami wchodzacymi
w wytoczenia nakretek 5 nakreconych z obu stron na gwinto-
wanych czeSciach glowicy. Zabezpiecza to kamienie przed wy:
padnieciem z rowkéw glowicy przed jej wsadzeniem do otwort
oraz po wyjeciu z niego. Przeciwnakretki 6 nie pozwalaja na
zluzowanie sie catego ukltadu.

Rys. 1

rych osadza si¢ kamienie Scierne 2. Kazda naprzeciwlegla para
kamieni jest rozpierana czterema sprezynami S$rubowymi 3
umieszczonymi w otworach korpusu.

Kamienie Scierne osadza si¢ w oprawach 4, wykonanych
z plaskownika stalowego o grubos$ci 1 mm. Oprawy sg zaciska-
ne na kamieniach w czasie ich wytwarzania, lub tez polaczone
za pomocy kleju. Celem uniknigcia przesuwania sie kamieni
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Jeden z kamieni korpusu posiada gwint, ktérym nasadza
sie go za poSrednictwem .nakretki 7 na wrzecionie obrabiarki.

Naddatek na gladzenie powinien byé jak najmniejszy, tak
tylko by mozliwe bylo usunigcie nierownosci pozostalych po
poprzedniej operacji. Zazwyczaj, przy dokladnej obrobce po-
przedzajacej przyjmuje sie dla otworéw 15 = 20 mm naddatek
w granicach 0,02 do 0,03 mm.

Wg ,,Stanki i Instrumient zeszyt 1/53
opracowat W. Gr.




Dr inz. JAN ODERFELD

O STATYSTYCZNEJ KONTROLI JAKOSCI W PRZEMYSLE
MASZYNOWYM

I. Wymagania techniczne a kontrola statystyczna

WiaSciwosciami, kiére odrézniaja przemyst maszynowy od
rzemiosla maszynowego sa: masowo$é, jednorodno$é i wymjen-
nos¢. Nie wymaga to wyjasniefi w przypadkach takich produkeji
jak na przyklad samochodéw, obrabiarek itp. Okre$lenie to po-
zostaje jednak w mocy réwniez dla produkcji obiektéw wytwarza-
aych w niewielu egzemplarzach, jak dZwigi i bardzo ciezkie ob-
rabiarki, odnosi si¢ to bowiem wtedy do zespoléw i do elemen-
tow tych obiektow.

Podane cechy charakterystyczne przemyslu maszynowego da-
dza si¢ sprowadzi¢ wlasciwie do jednej: do powtarzalno-
§ci rzeczy podobnych. Zapewniamy ja przez zharmonizowa-
nie kilku elementow: dostatecznych kwalifikacji personelu, do-
statecznie rozwinietej techniki produkcyjnej, dobrze sformulowa-
nych i rozsadnych wymagan stawianych produktowi i dobrej
kontroli.

Wymagania sg sformulowane w dokumentacji technicznej,
to znaczy na rysunkach, w instrukcjach i we wszelkiego rodza-
ju normach.

Niektére zagadnienia zwiazane z formulowaniem wymagan

ilustruje rys. 1. Po lewej stronie pokazano szkic pierScienia z kil-
ku wymaganiami; trzy z nich odnosza sie do wymiaréw, czwar-
te do wytrzymaloSci.

Wymagania uzupetnajgce

Wymagania gfowne
Rodzaj wymagania Wadlivosé

Sposab sprawdzama

Sita {amiqra Ze waglpdu no wymiary Sprawdzac wszyst-
conymg), A« C conajwyiej h ke sztuki

FkG-

i\*

Ze wzgledu na wymiar Sprawdzac wy-

Al St
Ly 8 conajwyiej rywkowo
o °
Ze wzgledu na wytrz v Sprawdzaé wy
matosé conajwyzej rywkowo
Faajss ot

Rys. 1

Kazdemu technologowi niewatpliwie od razu nasunie sie
pytanie, czy podane wymagania ma spelnia¢ kazdy pierscien,
czy tylko znaczna (i jaka) czeS¢ pierscieni masowo pro-
dukowanych. Niestety takie pytanie nie kazdy konstruktor
stawia sobie przy projektowaniu. Otéz jest widoczne na pierw-
szy rzut oka, ze wymaganie co do wytrzymatoSci nie moze sig
odnosi¢ do kazdego pierscienia, gdyz ze sformulowania wyra-
inie wynika, ze aby sie przekonaé o dobroci pierscienia, trze-
ba go zniszczyé. Znaczy to, ze wymaganie co do wytrzymalosei
moze sie odnosi¢ tylko do partii pierScieni, ziozonej moze z 1000
4 moze ze 100000 sztuk. Juz z tego widaé, ze informacja ry-
stinkowa nie jest kompletna.

Sytuacje czeSciowo wyjaSnia kolumna ,,Wymagania uzupel-
tiajace, podzielona na dwie rubryki: rodzaj wymagan i wadli-
WoS¢. Przez wadliwo$é rozumiemy stosunek liczby niedobrych
przedmiotéw w partii do liczby wszystkich przedmiotéw w par-
tii; wadliwos¢ jest wiec liczba zawarta miedzy zerem a jed-
noscia.

Widocznie wymiary A i C byly wedlug konstruktora bardzo
Wwazne, bo w wymaganiach uzupelniajacych nie dopuszczono
W ogéle przedmiotéw o niewlasciwej $rednicy zewnetrznej lub
szeroko§ci. Przewidziano natomiast, ze wymiar otworu (zapew-
e w tym przypadku mniej wazny) moze nie by¢ dotrzymany,
OCzywiscie rzadko (z tego, co podano na rys. 1 wida¢, ze ze
_nglgdu na otwér za dopuszczalng uznano wadliwo$é u). Do-

bierajgc stosownie malg wielkoSé # mozemy doprowadzi¢ do
slusznego uzgodnienia miedzy przeznaczeniem pierScienia a mo-
zliwoSciami produkcyjnymi i kosztem produkcji. Z rys. 1 widaé
poza tym, ze ze wzgledu na wytrzymalos¢ uznano za dopusz-
czalng wadliwo$é o. : ;

Czy sprawa jest juz catkowicie wyjasniona pod wzgledem
liczby sprawdzanych sztuk? Jesli idzie o wymiary A i C, to tak.
Trzeba sprawdzi¢ wszystkie pierScienie; inaczej nie potrafimy
zagwarantowaé, ze w kazdym z nich wymiary A i C sa dobre.
Dlatego. w rubryce ,,sposéb sprawdzania® napisano: sprawdzaé
wszystkie sztuki.

Nie mozemy natomiast, z juz oméwionych powodéw, spraw-
dza¢ wytrzymatosci wszystkich pierScieni. Musimy z koniecz-
nosci poprzestaé¢ na sprawdzaniu wyrywkowym, to znaczy mo-
zemy zlamacé tylko niektére pierScienie i na podstawie wynikow
tej préby orzec o pozostalych pierScieniach nie ztamanych. Dla-
tego w rubryce ,sposéb sprawdzania® napisano: sprawdzaé
wyrywkowo.

Przejdzmy do wymiaru B. Zadne wzgledy techniczne nie za-
braniaja nam zmierzy¢ otworu kazdej sztuki. Tak postepujgc
przekonamy sie na pewno, czy nie przekroczono dopuszczalnej
wadliwosci #. Mozemy nawet zrobi¢ wiecej, niz od nas zadano
i usung¢ z partii wszystkie przedmioty niedobre ze wzgledu na
wymiar otworu, moze to jednak nie jest potrzebne, ani rozsgdne?
Moze wystarcza nam pomiary wyrywkowe, oczywiscie nie w zu-
pelnoSci pewne, ale za to tarisze i szybsze, gdyz wykonywane
tylko na niektérych sztukach? Jak widzimy z rys. 1, przewazyly
wzgledy ekonomiczne, gdyz wybrano prébe wyrywkowa.

Nastepnym zagadnieniem, na kiére nalezy zwréci¢ uwage,
jest niekompletno§é danych technicznych. Na przykiad nie wie-
my, czy otwoér nalezy sprawdzaé sprawdzianem dwugranicz-
nym, czy przez bezpoSredni pomiar $rednicowka, a jesli tak to
w ilu miejscach i ktérych. Rys. 2a odpowiada  uzyciu sprawdzia-
nu dwugranicznego o petnej stronie nieprzechodniej, co oznacza
zrezygnowanie z badania owalizacji i z poznania wymiaréw
rzeczywistych. Rys. 2b pokazuje pomiar Srednicéwka w dwu
wzajemnie prostopadlych kierunkach, dowolnie polozonych
wzgledem osi symetrii otworu. Rys. 2¢c odnosi sie do przepisu,
ktéry kaze mierzy¢é najwieksza i najmniejsza Srednice. Jest
oczywiste, ze mierzac otwér wedtug rys. 2c mozemy zdyskwali-
fikowa¢ takie pierScienie, ktére by pomySlnie przeszly przez
sprawdzenie wedlug rys. 2b, a tym bardziej] wg rys. 2a.

9
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Rys. 2

Dlaczego piszemy w tym miejscu o sprawie dostatecznie
znanej technologom? Dlatego, Ze liczba wyrazajgca
dopuszczalng wadliwos§¢é wtedy tylko ma sens jedno-
znaczny, gdy sa dokladnie znane wszystkie szczegély technicz-
ne zwigzane ze sprawdzaniem, czy wadliwo$¢ ta nie jest prze-
kroczona. Jest jeszcze i drugi powdd, o ktérym jednak mozemy
tu tylko wspomnie¢. Mianowicie technika pomiarowa ma istotny
wplyw na technike postepowania wyrywkowego. W dalszym to-
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ku artykutu bedziemy uwazali, ze przyjeto metode sprawdzianu
dwugranicznego.

Mimo, ze usuneliSmy juz wiele watpliwosci, nie mozemy
jeszcze uwazaé przepisow sprawdzania za jednoznaczne. W ja-
ki sposéb na przykiad mamy wyrywkowo sprawdzi¢, ze otwor
jest niedobrze wykonany w co najmniej 3% ogdlnej liczby pier-
~Scieni (u = 0,03)? Potrzebne sa jakie§ postanowienia co do
licznoSci probki, to znaczy tej czeSci partii, ktérg przyjmiemy za
podstawe do orzekania o catej partii.

Zacytujmy autentyczny przepis, pochodzacy z pewnej nor-
my zagranicznej na jeden z najwazniejszych wyrobow prze-
mystu maszynowego. Modyfikujemy go w sposéb nieistotny,
aby sie nadal do rozwazanego przykladu.

»Sprawdzeniu podlega dowolna liczba przedmiotéw, naj-
.wyzej jednak 2% licznoSci partii. W razie stwierdzenia w préb-
ce chociazby jednego pierScienia o niewtasciwych wymiarach
olworu partie sie odrzuca. W przeciwnym przypadku przyjmu-
jeisiett

Tego rodzaju sformulowanie zmierzalo zapewne do uczy-
nienia kontroli wyrywkowej — statystyczna. Sprecyzujemy od
razu, ze przez kontrole statystyczng rozumiemy kontrole wyryw-
kowa oparta na zasadach naukowych i zmierzajaca do konkret-
nego i uzasadnionego celu. Okazemy, ze zacytowany przepis
tym warunkom nie odpowiadat.

Przypusémy, ze partia sktadala sie z 10000 pierScieni. Sto-
sownie do przepisu kontroler moze pobra¢ prébke ziozona réw-
nie dobrze z 200 pierScieni jak z dwoch. W -obu przypadkach
dyskwalifikacja nastapi juz przy jednym niedobrym pierScieniu
w probee. Jasne jest, ze jeSli w partii sa pierScienie niedobre,
w niewielkiej nawet liczbie, to duzo czeSciej beda sie¢ one powta-
rzaly w prébece 200-sztukowej niz 2-sztukowej. W pierwszym
przypadku przepis bedzie niezmiernie surowy, w drugim bardzo
lagodny. A z tego wynika, ze w praktyce kontroler moze w spo-
s6b dowolny wplynaé na wynik badania. W tych warunkach
szkoda czasu i pieniedzy na badanie; o wiele proSciej zapytaé
kontrolera, czy zyczy sobie partie przyjaé czy odrzucié.

Zauwazymy ponadto, ze rozpatrywany przepis sprawdzania
nie nawigzywal ani w sposéb bezposSredni ani posredni do 3%
wadliwosci dopuszczalne;.

W tym miejscu Czytelnikowi moze si¢ nasunaé prosty pomysl.
Niechaj prébka stanowi 29/ partii, a dopuszczalna liczba sztuk
niedobrych w prébee niechaj wynosi 3% licznosci prébek. W ien
spos6b zapewnimy jednoznaczno$¢ postepowania; jednak nie-
stety i takie rozwiazanie nie bedzie dobre.

Przeprowadzona dyskusja pozwala na wyciggniecie kilku
wnioskow. Wymagania podawane zazwyczaj na rysunkach tech-
nicznych nie zawsze sg kompletne z punktu widzenia technologa
i kontrolera. Przewznie wyrazaja zadania, ktére konstruktor
stawia pojedynczemu egzemplarzowi. Ich uzupelnieniem zwy-
kle zawartym w normie lub instrukcji, sa wymagania odnosza-
ce si¢ do techniki sprawdzania pojedynczego egzemplarza oraz
do wadliwosci dopuszczalnej, ktéra czasem bywa rowna zerii,
nieraz jednak od zera odbiega.

Sa przypadki, w ktérych sprawdzenie wszystkich sztuk jest
mozliwe; méwimy wtedy o kontroli stuprocentowej. Sa przypad-
ki, kiedy sprawdzenie wszystkich sztuk w partii jest niemozliwe,
albo nieuzasadnione technicznie lub ekonomicznie. Méwimy wte-
dy o kontroli wyrywkowej. Stosujemy ja z koniecznosci wtedy,
gdy proby sa niszczace; mozemy ja jednak stosowaé i w innych
przypadkach.

Kontrola wyrywkowa nie nadaje si¢ do przypadku, gdy ko-
nieczna jest zupelna pewnos¢, ze kazdy przedmiot w partii jest
dobry ze wzgledu na dana wtasciwo$é. Dotyczy to na przyklad
kosztownych maszyn.

Zadaniem kontroli statystycznej jest takie zorganizowanie
prob wyrywkowych, zeby w sposéb jednoznaczny i z konsekwen-
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cjami dajacymi si¢ z gory przewidzie¢, zapewnily zamierzony
cel techniczny i ekonomiczny.

2. Na czym opiera si¢ statystyczna kontrola jakoSci?

Droga rozwazan krytycznych i stopniowego - uzupelnianig
przepiséw kontrolnych doszliSmy do kresu. Wiedza techniczng
pozwolila nam wprawdzie usuna¢ wiele watpliwosci, ale nie daje
zadnych wskazéwek co do licznosci probki i sposobu orzekania
Dalszy krok trzeba postawi¢ na innej drodze, ktéra wskazujg
teoria prawdopodobienstwa i stalystyka matematyczna. Zajmujy
si¢ one takimi pojeciami jak zdarzenie, prawdopodobierfistwo
itd.

Aby te pojecia i dzialania na nich zilustrowa¢, wyobrazmy
sobie, ze mamy bardzo duzg parti¢ pierscieni z rys. 1. Niektére
z nich maja otwér zgodny z wymaganiami (mowimy, ze s3 do-
bre), inne za$ niezgodny z wymaganiami (méwimy, ze s3g nie-
dobre). Stosunek liczby pierScieni niedobrych do liczby wszyst-
kich nazwaliSmy juz wadliwoscia; oznaczamy ja zwykle lite-
rg w. Jest zawsze 0 < w 1.

Pobierzmy z partii ,,na chybil trafit (w statystyce moéwimy:
losowo) jeden pierScieni i sprawdzmy go. Moglo nastgpi¢ jed-
no z dwodch zdarzern: albo pierScien jest dobry, albo jest nie-
dobry. Zauwazymy, ze zdarzenia te sa przeciwne, to znaczy,
ze zajScie jednego z nich polega na nie zajSciu drugiego. Gdy
pobierzemy i sprawdzimy drugi pierScien, to wynik (piersciefi

dobry lub niedobry) jest drugim zdarzeniem. Powiemy, zZe jest

od pierwszego niezalezne, jeSli wynik pierwszego losowania
nie ma wplywu na wynik drugiego losowania.

Nim jeszcze zdarzenie zaszlo, mogliSmy do niego przywiazy-
waé pewien stopienl przekonania, ze ono zajdzie. Miara liczbo-
wa tego przekonania jest prawdopodobieristwo (oznaczamy je
zwykle literami p, P, g, Q), ktére jest liczba zawarta miedzy
zerem a jednoscig. Im przekonanie jest mocniejsze, tym prawdo-
podobienistwo jest wigksze. Prawdopodobienstwo zajScia zdarze-
nia pewnego wynosi 1, prawdopodobienistwo' zajScia zdarzenia
niemozliwego wynosi 0. W naszym przyktadzie prawdopodobiefi-
stwo, ze dowolny pierscieri wylosowany z partii jest niedobry,
jest oczywiscie rowne wadliwosci partii, czyli w. Prawdopodo
bieristwo, ze jest dobry jest 1—w. Suma obu prawdopodo-
bienistw jest réwna 1. Tak jest zawsze, ilekro¢ mamy do czynie-
nia ze zdarzeniami przeciwnymi.

W naszym przykiadzie przyjeliSmy, ze partia jest bardzo du-
za. Znaczy to, ze wynik pierwszego losowania praktycznie nie
zmienia wadliwo$ci pozostalej czeSci partii, a wigc nie ma wply-
wu na wynik drugiego i zadnego z nastepnych losowan. Zna-
czy to, ze kolejne losowania sa niezalezne; stosuje sie wige
twierdzenie o zdarzeniach niezaleinych, ktérego stuszno$é jest
intuicyjnie oczywista i ktére brzmi: prawdopodobiensiwo 1acz-
niego zajScia kilku zdarzen niezaleznych jest réwne iloczynowi
prawdopodobienistw zajscia tych zdarzen. Na przykiad prawdo-
podobienistwo, ze wylosujemy kolejno 2 pierScienie niedobre
jest w-w = w2

Przypu$émy, ze pobrali§my probke o licznosei 5 sztuk. Moze:
my zapyta¢ jakie jest prawdopodobienistwo p takiego zdarze:
nia: pierwsze 2 sztuki sa niedobre, a nastepne 3 dobre. Na mo-
cy poprzednich twierdzen napiszemy:

p=ww(l—w-(l—w).(0—w = wl—w)3 |l

A teraz drugie pytanie. Jakie jest prawdopodobienstwo ta-
kiego zdarzenia: pierwsza sztuka jest dobra, druga niedobrd,
trzecia niedobra, czwarta i piata dobre. Znowu sa razem
2 sztuki niedobre i 3 dobre ale w innej kolejnoSci niz po-
pizednia. Znajdujemy
w2 (1—w)3 [2]

Poréwnujac wzory [1] i [2] stwierdzamy, ze kolejno$¢ nie
ma wplywu na wynik.

p = (l—w)w-w-(l—w).(l—w) =

Postawmy wreszcie trzecie pytanie. Jakie jest prawdopo:
dobiefistwo p takiego zdarzenia: w prébce o licznosci 5 sziuk
beda 2 sztuki niedobre, a 3 dobre. Latwo zauwazymy, ze Mm%




wa teraz o zdarzeniu, ktére obejmuje zdarzenmia dotad wy-
mienione i jeszcze kilka innych.

Oznaczajac krzyzykami pierScienie niedobre, a kreskami
pierscienie dobre mozemy wszystkie mozliwe kombinacje préb-
ki 5-sztukowej z 2 pierScieniami niedobrymi przedstawi¢ za
pomoca takiego schematu.

X X ——— et e SN
X — X —— — X=X — X —X
X —— X — —X——X

X———X N

Razem jest dziesig¢ mozliwosci, kiére sie wzajemnie wy-
faczaja. Mamy wiec do czynienia z tak zwanymi zdarzenia-
mi wylaczajgcymi sig, a do mnich stosuje sie twierdzenie:
prawdopodobieristwo, ze zajdzie ktérekolwiek ze zdarzen wyta-
czajacych sie, jest réwne sumie prawdopodobieristw wszyst-
kich zdarzen. Poniewaz za$ kazde z tych prawdopodobienistw
bylo réwne

w2 (1 —w)3
wiece prawdopodobiefistwo otrzymania. w prébce 5-sztukowej
9 sztuk niedobrych jest
Pl [0p s w)e (3]

Wynik ten z tatwoScia uogélnimy na prébke o licznosci n,
w ktorej jest k& sztuk niedobrych. W tym celu wystarczy zau-
wazy¢, ze liczba%,sposobéw, w . jakie mozna zbudowaé takg

prébke, jest rowna liczbie kombinacji z n elementéw po &,

n n!
( k ) & kl(n—Fk)! i

Ktadgc dla ilustracji n = 5. # = 2 znajdujemy

5 sy da s

e e (1)

(2) @~ 2) (@2 3)
e otrzymaliSmy juz na drodze bezposredniej orzez liczenie
krzyzykéw i kresek. 7

Rozumujac jak poprzednio otrzymujemy taki wynik: prawdo-

podobienstwo, ze przy losowaniu probki licznoSci n z partii
0 wadliwo$ci @ znajdziemy w probce dokiadnie & sztuk nie-
dobrych, jest 1

czyli

n
» =( 3 )w" ) e 5]

Jeszcze ostatni krok na drodze uogélnien. Jakie jest pra-
wdopodobieristwo P, ze w prébce o licznosci n jest co naj-
wyzej m sztuk niedobrych? Odpowiedz jest nastepujaca:

k=m "
) =2 (T)wk (1—wyn—Fk [6]
k=o'

Dla przyktadu polézmy n = 5, m = 1. Otrzymujemy
P = (§)w  — w4 (§)wt (1 — w)t

czyli

P = (1 — )t (1 + 4w). 7]
Obliczanie wedtug wzoru [6] jest dosé zmudne, dla wiekszych
wartosci n i m. W praktyce uciekamy si¢ do pewnych sposo-
béw przyblizonych, ktérych tu jednak nie podajemy.

A teraz nowe pytanie, o tym samym ogélnym charakterze
0 ostatnie. Jakie jest prawdopodobienistwo Q, ze w prébee
0 licznosci 5 sztuk jest wigcej sztuk niedobrych niz jedna? Jest
to zdarzenie przeciwne do tego, ma ktére dalismy odpowiedz
Wzorem [7]. A wigc
1—P
czyli

i Q = 1—(1—w)* (1 + 4w).

Pl'Zyjmujzlc rézne wartosSci 'na w otrzymujemy nastepujace wy-
niki

| 1% | 2% | 3% | 4% |

0 [01% | 04% [0.9% | 1,5% |
Na tym koniczy si¢ w naszym przykltadzie rola teorii prawdo-
Podobieristwa i do glosu dochodzi statystyka matematyczna.

Wré¢my do naszych pierScieni, sprawdzanych ze wzgledu
na otwor; przypominamy, ze wadliwo$¢ dopuszczalna byta 3%%.
Pobralismy préobke 5-sztukowa i znalezliSmy w niej wiecej niz
I pierSciefi niedobry. W S$wietle naszych obliczeri wolno nam
przeprowadzi¢ takie rozumowanie.

Przypusémy, ze wadliwos¢ jest naprawde 39%; takie zato-
zenie nazywa sie hipolezq statystyczng. OtrzymaliSmy wynik,
ktérego prawdopodobieistwo na tle zalozonej hipotezy jest
bardzo mate, bo zaledwie 0,9%. Wynik ten nie obala wpraw-
dzie hipotezy, ale czyni ja bardzo podejrzang. Zdrowy rozsa-
dek zaleca, zeby hipoteze odrzuci¢ i zamiast niej przyja¢ inna
mianowicie ze wadliwo$¢ partii jest wigksza od 3%.

Technik, ktéry tego wystuchal, méwi: ,ja takze nie wierze
w bardzo dziwne zbiegi okolicznosci i na wszelki przypadek
nie uznam partii za dobra; przesortujemy ja badajac otwory
we wszystkich pierScieniach.

W taki sposéb doszlidmy do przepisu, ktéry jest juz kon-
trola statystyczng. Brzmi on tak: do sprawdzenia otworéw pobraé
prébke o licznosci 5 sztuk; jesli znajdziemy co najwyzej 1 pier-
scienn niedobry — uzna¢ partic za dobra; jesli wiecej niz je-
den — uznaé za niedobra i przesortowac.

3. Przydatnosé statystycznej kontroli jakosci w przemysle
maszynowym

Oméwilismy statystyczny aspekt pewnego zagadnienia pro-
dukcyjnego, nie wchodzac w szczeg6ly matematyczne i orga-
nizacyjne. Teraz przebiegniemy szybko historie produktu w prze-
nySle maszynowym i wskazemy, w ktérych miejscach statystycz-
na kontrola moze znalezé zastosowanie.

Narodzenie si¢ produktu poprzedza dokumentacja technicz-
na, ktéra obejmuje projekt ogdlny, rysunki warsztatowe, spisy
materialdw, instrukcje warsztatowe, montazowe i kontrolne
itd. Istotnym elementem kazdego niemal rysunku sa pasowa-
nia. Nie zawsze zdajemy sobie sprawe z tego, ze sprawa pa-
sowainl jest zagadnieniem statystycznym, bez wzgledu na to,
czy celem tolerowania jest zapewnienie zupelnej, czy czeScio-
wej zamiennoSci. Nie zawsze tez pamigtamy, Ze pasowania
,,kosztuja“.

Analiza statystyczna pozwala na poréwnanie niezbednych
wymagan co do tolerancji i co do stopnia zamienno$ci z mo-
zliwosciami technicznymi agregatéw produkeyjnych. Analiza
taka jest szczegdlnie uzyteczna przy uktadaniu instrukeji war-
sztatowej, w przypadkach gdy tolerancje przewidziane na rysun-
ku realizuje si¢ droga posrednia. Je§li na przyklad pewien wy-
miar o tolerancji 0,04 mm powstaje jako suma niezaleznie
osigganych czterech wymiaréw, to prymitywna arytmetyka skla-
nia do przydzielenia tolerancji 0,01 mm kazdemu z wymiaréw
skladowych, analiza statystyczna za$ poucza, ze wystarczg to-
lerancje 0,02 mm. Moze to oznacza¢ duze uproszczenie, pota-
nienie a nawet czasem umozliwienie obrébki.

Przypusé¢my teraz, ze przygotowujac produkcje masowg pew-
nego przedmiotu, mamy dokonaé¢ wyboru miedzy dwoma pro-
cesami technologicznymi. Pierwszy z nich jest dobrze znany
i realizowany przez kilkadziesigt czynnych agregatéw produk-

' cyjnych dajacych przecietnie 29% wadliwosci. Drugi, doswiad-

czalny, dal w czasie préby wadliwo$¢ 1%. Zanim zdecydujemy
sie na wymiane lub przerdbke agregatéow, powinniSmy zadaé
sobie naturalne pytanie, czy wyzszo$¢ nowego agregatu jest
istotna czy przypadkowa? Statystyczna kontrola jakoSci umie
na to odpowiedziec.

Jeszeze jeden przyktad, tym razem z zagadnien prototypSw.
Prébujac nowy typ pocisku zmierzono szybkoSci wylotowe przy
200 strzatach. Na pytanie, w jakich granicach zawrze sie 90%
liczb. wyrazajacych szybkoSci wylotowe przy nastepnych strza-
tach, statystyczna kontrola jakoSci daje odpowiedZ z zadang
precyzja.
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Przejdzmy teraz do wiaSciwych narodzin produktu. Wsréd
troskliwych akuszerek spostrzegamy najpierw kontrolera, kto-
ry przyjmuje do magazynu surowy material, na przykiad w po-
staci pretow. Zadaniem jego jest sprawdzenie, czy prety sq
zgodne z wymaganiami technicznymi. W tym celu bada ich
wyltrzymaiosé, twardo$¢, udarnosé itd. Ile ma zerwaé lub zla-
maé probek, ile zrobi¢ odciskow Brinella i jak orzeka¢ o ma-
teriale na podstawie wyniku pomiaréw? W olbrzymiej wigkszo-
Sci przypadkow uzyteczng odpowiedz na te pytania moze dac
tylko statystyczna kontrola jakoSci.

Mamy juz material, obrabiarki sa przygotowane, rozpoczy-
namy produkcje masowa, produkt powstaje. Teraz zadaniem
opiekunow jest czuwanie nad tym, zeby przedmioty kolejno wy-
tworzone w toku produkcji- odpowiadaly w kazdym etapie po-
wstawania tym wymaganiom, ktére przewidziano w instrukcji
warsztatowej. 'W miare moznosci i potrzeby sprawdzamy kazdy
przedmiot w kazdej operacji obrobczej. Nie zawsze jednak jest
to mozliwe i wtedy z pomoca przychodzi nam statystyczna kon-
trola jakosci ze swymi hipotezami. Przyjmujemy mianowicie
hipotezg uregulowanego procesu produkcyjnego.

Przypusémy, ze analizujac wykonywanie otworéw w pier-
Scieniach z rys. 1, doszliSmy do wniosku, iz potrafimy utrzymac
przecietna wadliwo$¢ na poziomie 2%, a wiec nizszym od do-
puszczalnego Stwérzmy teraz taka kontrole statystyczna, zeby
sygnalizowala z dostateczng czuloScia rozregulowanie si¢ pro-
cesu. W tym celu mozemy zaproponowac taki na przyklad prze-
pis: -
Co godzing pobraé¢ 25 pierScieni t sprawdzi¢ otwory spraw-
dzianem dwugranicznym; dopdki liczba niedobrych sztuk w préb-
ce nie przekroczy 2, pozostawi¢ proces w spokoju; jesli jed-
nak pojawia sie 3 sztuki niedobre lub wigcej, sprawdzi¢ usta-
wienie obrabiarki, material, narzedzia itd., wszystkie za$ pier-
Scienie wyprodukowane w ciggu ostatniej godziny poddac sor-
towaniu.

Uzasadnienie jest nastepujace: ZrobiliSmy hipoteze, Ze pro-
ces jest uregulowany statystycznie na poziomie wadliwosci 2%o.
Pobierajgc losowo pierScienie, czasem trafimy na dobry, czasem
na niedobry. Ze wzoru [6], lub zastepczego dogodniejszego
do obliczeri  wynika, ze prawdopodobieristwo okazania sig
w prébee wiecej niz 2 niedobrych sztuk jest 1,4%, czyli ze po-
winno nastepowac rzadko, przecig¢tnie 1 raz na 70 prébek (w na-
szym przypadku 1 raz na 70 godzin pracy urzgdzenia). Jesli wigc
takie zdarzenie nastgpilo, a zwlaszcza jesSli si¢ powtarza, to
uznajemy je za sygnal alarmowy, odrzucamy hipoteze o uregu-

lewanym procesie technologicznym i stosujemy odpowiednie
srodki zaradcze.

Rejestracje biezgca tego rodzaju dogodnie jest prowadzié
na tak zwanych kartach konirolnych. W naszym przykladzie
islotng czeScig takiej karty jest siatka prostokatna; o$ pozio-
ma jest skalg kolejnych prébek, na pionowej zaznaczamy licz-

" be niedobrych sztuk znalezionych w prébce. Na wykresie umie-

szczamy lini¢ kontrolng na wysokosci odpowiadajgcej 2 sztu-
.kom. Po kazdym sprawdzeniu zaznaczamy wynik punktem na
siatce prostokatnej. Ukazanie sie punktu ponad linig kontrol-
ng jest wspomnianym uprzednio sygnalem.

Jest to najprostsza karta kontrolna, nadajaca sie do przypad-
ku, gdy narzedziem mierniczym jest sprawdzian. Jesli spraw-
dzenie przedmiotu polega na zmierzeniu wymiaru aktualnego
na przyklad optimetrem, stosuje sie inne karty kontrolne, do-

godniejsze i skuteczniejsze. Nie mozemy ich jednak tu opi-
sywac.

AsystowaliSmy w ten sposéb przy narodzinach produkty,
Nowonarodzonemu potrzebna jest jeszcze metryka. Stanowi ia
protokét kontroli ostatecznej, ktéra. czesto prowadzimy takie
metodami statystycznymi.

Niezaleznie od tego odbiorca towaru dokonuje zwykle spraw-
dzenia o charakterze zabezpieczajacym. Sytuacja odbiorcy jest
inna niz wytwoérey, ktéry dobrze zna historie powstawania pro-
duktu i moze te wiedze odpowiednio wykorzystaé. Odbiorca —
jesli nie opiera si¢ na Swiadectwie dostawcy — staje wobee
zupelnie nieznanego produktu, ktéry sam musi za siebie $wiad-
czy¢. Powoduje to istotng réznice w metodach statystycznego po-
stepowania. kiére sprowadza si¢ wtedy do tak zwanych plandw
odbiorczych.

Odebrany produkt wchodzi teraz do obrotu towarowego
i dociera wreszcie do swego ostatecznego celu, ktérym jest
konsumpcja lub spetnienie funkeji produkecyjnej albo uslugowe;,
I na tej drodze az do kornca historii produktu w wielu przy-
padkach stosujemy statystyczna kontrole jako$ci. Zastosowania
te s3 nie mniej wazne od poprzednio oméwionych, jakkolwiek
mniej moze interésujch dla pracownika przemystu maszyno-
Wego.

Trzydziestoletnia praktyka statystycznej kontroli jakosci,
zwlaszcza w przemy$le maszynowym i elektrotechnicznym, wy-
kazata niezbicie, ze jest to bardzo cenne narzedzie pomocnicze
technika. Przekonano sig, Ze prawie zawsze przynosi poprawe
jakoSci, a bardzo czesto réwniez ogromne oszczednoSci.

4. Zakoriczenie

Krytyczny, uwazny i cierpliwy Czytelnik moze w tym miej-
scu zarzuci¢ autora mndstwem pytan.

Co robi¢, jesli przedmioty nie dadzg si¢ sortowac ze wzgle-
du na niszczacy charakter badania?

Jak postepowac, jesli badamy od razu kilka wiasciwosci?

Jak to mozliwe, zeby w przepisie kontroli ostatecznej nie
bylo wcale mowy o licznosci partii?

Dlaczego w przyktadach wybrano takie a nie inne licznoéci
probek?

Dlaczego projekt planu badania podany na korncu rozdzialu
pierwszego nie byl dobry?

Jak postapi¢, gdy zamiast sprawdzianu granicznego uzywa-
my narzedzia mierniczego dajacego aktualny wymiar?

Jak si¢ dobiera karty kontrolne i plany odbiorcze?

Jak sie bada takie towary, w ktérych pojecie sztuki w ogdle
nie istnieje, na przyklad chemikalia?

I tak dalej.

Autor moze na to odpowiedzie¢ tylko tyle, ze regulamin Re:
dakeji ,,Mechanika* nie przewiduje dluzszych artykutow. Ko-
rzystajac wiec z ostatnich wierszy informuje Czytelnika, ze

1) ,,Mechanik* przewiduje kilka artykuléw o statystycznej
kontroli jakosci;

2) OdpowiedZz na wiele pytarn mozna znalezé w Polskich
Normach PN/N-03001, 03002, 03010;

3) Na wiele innych pytad ustnych i listownych w grani-
cach mozliwosci chetnie odpowiedza: Grupa Statystycznej Kon-
troli Panstwowego Instytutu Matematycznego Polskiej Akademii
Nauk, ul. Sniadeckich 8, oraz Polski Komiet Normalizacyjny.
Warszawa, Aleje Ujazdowskie 7.

S

W nastepnym zeszycie czasopisma Mechanik ukaze sie artykut inz. J. Karczmarka pt:

»1o0czenie przy zastosowaniu wiekich posuwo w*
(analiza metody Kolesowa)
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Prof. inz. WLODZIMIERZ MERMON

OBROBKA GrOWNEJ CZESCI PRZEGUBU KOLANOWEGO

WSTEP

Przeguby jako podzespoly maszynowe znajdujg powszechne
zastosowanie w napedzie pojazdéw mechanicznych bezszyno-
wych takich jak samochody i ciagniki. Sa one réwniez znane
pod nazwa sprzegiel przegubowych lub sprzegiel Cardana. Ze-
spoly te sluzg do przenoszenia ruchu obrotowego z jednego watu
na drugi w przypadku ich niewspélosiowosci, szczegélnie gdy
kat miedzy tymi walami jest zmienny.

X

1l/&z 3\ X Z j
” 4 SN 8

n-57/53-81

X
Rys. 1

Schemat napedu przedniej osi samochodu przedstawia rys. 1.
Do sztywnej czeSci / przedniego mostu samochodu zamocowuje
sie bezposrednio tuleje 2, zaopatrzong w czopy skretne 3. Okolo
- osi X-X tych czopéw moze sig przekrecaé zwrotnica 4, sterowa-
na wasem kierownicy 5 z koricowka przegubowa 6. Ruch obro-
towy otrzymuje piasta kofa bieznego 7 od pélosi 8, poprzez prze-
gub 9, trzpien /0 i tarcze /1. Tarcza 1/ zamocowana jest sztyw-
no do piasty 7 kota bieznego ulozyskowanej na ltozyskach tocz-
nych /2 i 13. Jezeli przekreci si¢ zwrotnice w plaszezyznie pro-
stopadlej do powierzchni rysunku za pomocg drazka kierownicy,
dziatajgcego na was 5, wéwczas nastepuje wychylenie trzpienia
19 wzgledem pélosi 8. Dzigki dziataniu przegubu 9, ruch obro-
towy moze by¢ pomimo tego przekazywany bez przeszkéd na
piaste kol bieznych samochodu.

Jednym ze stosowanych systeméw takiego przegubu jest prze-
gub kolanowy znany pod nazwa przegubu Rzeppa (rys. 2). Trzon
[ oraz orzech wewnetrzny 2, zaopatrzone sa w 6 kanaléw wspél-
srodkowych o przekroju kolowym, w ktérych moga przesuwaé sie
kule 5 przenoszace moment obrotowy z pélosi na trzon 1. W celu
utrzymania kul w ich prawidlowym polozeniu zastosowano ko-
szyk 4. Lacznik 3 spelniajgc role wyréwnywacza, znajduje sig
pod stalym naciskiem sprezyny umieszczonej w trzonie.

Sposéréd czesci, ktére przysparzaja najwiecej trudnosci w wy-
konaniu, wymieni¢ nalezy trzon przegubu (rys. 3). Sklada sig¢ on
z trzpienia A o zakoriczeniu wielowypustowym F oraz z czesci
B o kulistych powierzchniach wewnetrznych i zewnetrznych; na
powierzchni wewnetrznej C znajduje si¢ 6 zakrzywionych kana-
16w D. Miejsce E jest wybiegiem dla tarczy szlifierskiej (nie pod-
lega ono dokltadnej obrébee). Kanaty D sa réwnomiernie rozlo-
Zone na obwodzie, posiadaja jednakowy promiefi krzywizny R
I sg roztozone na jednym promieniu zakre$lonym ze Srodka
kuli S.

Calos¢ trzona wykonana jest ze stali utwardzonej po-
wierzchniowo, najczesciej przez naweglanie; twardo$é wymaga-
na wynosi 60 Hgrc. Dokladno$¢ wykonania poszczegélnych wy-
miaréw szlifowanych musi by¢ utrzymana w 6 i 7 klasie ISA,
co jest niezbedne dla zapewnienia prawidlowej pracy przegubu.

Rys. 3
Przebieg obrébki trzona przedstawiony w dalszej treéci

odpowiada warunkom fabrykacji seryjnej z zamiennoS$cia czeSci.

POLFABRYKAT

Péifabrykatem jest odkuwka matrycowa o ksztattach poda-
nych na rys. 4.

Odkuwka sktada sie z czeSci speczonej A z wybraniem B
oraz z trzona C. Materialem trzona przegubu jest stal stopo-
wa do naweglania, np. stal chromoniklowa 12.3.15, lub chro-
mowo-manganowo-molibdenowa 264.1.20. Odkuwka winna od-
powiadaé¢ ogélnie przyjetym warunkom odbioru. Unikaé¢ nalezy
niekorzystnego przebiegu wlékien powstajgcego wskutek nie-
umiejetnego speczania materialu w postaci zawinie¢ posiadaja-
cych na granicy warstw zanieczyszczenia tlenkowe. Przyklad

T
<

\x\

~-32/53-R5

M 32/53-R4

Rys. 4 Rys. 5
szkodliwej struktury wewnetrznej materiatu przedstawiono na
rys. 5. Widzimy tam przedstawiony w gérnej czesci wilasciwy
przebieg widkien, za§ u dolu niekorzystne zawiniecie X po-
wstajace wskutek niewlasciwego wstepnego przygotowania
materialu. Najbardziej szkodliwe dla wytrzymatosci beda za-
nieczyszczenia tlenkowe Y. '

Odkuwka powinna byé dostarczona bez zgorzeliny i z pra-
widlowo obcietymi rabkami. W celu ulatwienia przebiegu obréb-
ki skrawaniem powinna by¢ ona dostarczona w stanie zmiek-
czonym.

PRZEBIEG OBROBKI
1. Obrobka przed utwardzaniem

Obrébke trzona przegubu rozpoczyna sie od operacji prze-
prowadzonej na rewolweréwce uchwytowej, wedlug rys. 6.
Obrébka polega na przetoczeniu $rednicy zewnetrznej D i czo-
ta C, oraz na czeSciowej obrébce wnetrza, a przede wszystkim
na wykonaniu stozkowego zaglebienia S i otworu d. Stozek S
posiada kat wierzchotkowy réwny 720, wobec czego korzysta-
jac z niego do dalszej obrébki stosuje sie nienmormalny (spe-
cjalnie wykonany) kiel.

Na rys. 7 przedstawiono przebieg obrébki w nastepnej ope-
racji przeprowadzanej réwniez na rewolweréwce uchwytowe;j.
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g A Rys. 6
M-32/53-R6

Przedmiot mocuje sie w uchwycie z przetoczonymi szczekami.
Obrabia sie tutaj czoto C, otwér Di, gwint G i nakielek N.

G N
A

/&Q/
2k

H'32/53-R7

Rys. 7

W celu utatwienia zabierania przedmiotu podczas dalszych

operacji wierci sie na czole C jeden otwér Dz (rys. 8) dla pal-

ca zabierakowego. Otwor Ds nalezy za-

¢ projektowaé¢ w takim miejscu, by w go-

towym przedmiocie wypad} on na obra-

biany pézniej zakrzywiony rowek pro-
wadzacy jedna z 6 kul.

Operacja nastepna jest toczenie
zgrubne trzona na tokarce wielonozo-
wej z podparciem przedmiotu w kiach
i z zabieraniem za otwér Ds poprzed-
nio wykonany (rys. 9).

Obrébka jest tu wykonana jednc-
cze$nie nozami umieszezonymi w 3u-
porcie przednim i tylnym. Zespél nozy 1, 2, 3 i 4 zamo-
cowanych w tylnym imaku poprzecznym 7, przesuwajac
sie poprzecznie do osi przedmiotu w kierunku strzatki I wy-
kancza i wcina sig, za$§ noze 5 i 6 umieszczone w suporcie
przednim stuzace do toczenia wzdiuznego przesuwaja sic w kie-
runku strzatki [I. Zabieranie przedmiotu odbywa sie za pomo-
cg uchwytu A zaopatrzonego w specjalny kiet B i trzpien do
zabierania Z; przedmiot jest ponadto podparty kiem konika.

M-32/53°R8
Rys. 8

T

=0
= :I%_T:&“ﬂ'
v

"-32/53-R9

Rys. 9

Obrébke pétwykarczajaca pod dwukrotne szlifowanie wy-
konywana na tokarce przedstawiono na rys. 10. Jedna z tych
operacji szlifierskich nalezy wykona¢ przed utwardzaniem
w celu uzyskania dokladnej Srednicy potrzeonej do uzyskania
bazy obrébkowej przejSciowej. Zamocowanie przedmiotu odby-
wa sie podobnie jak w operacji poprzedniej (rys. 9).

Nastepng operacja jest obrébka  wielowypustu na koricu
trzona (rys. 11)..
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Operacje te mozna przeprowadzi¢ albo za pomoca frezow
ksztaltowych przy uzyciu podzielnicy na zwyklej frezarce po-
ziomej, albo dokladniejszym sposobem — za pomoca freza
$limakowego na frezarce obwiedniowej lub na frezarce do gwin-
téw dlugich. Na bokach wypustow, jak tez na centrujacej we-

wnetrznej Srednicy pozostawi¢ nalezy podwdjny zapas pod
szlifowanie.
[
: g
L1 P
”.J;- L Rys. 10
__J \Q M-32[53-R10

Po frezowaniu nalezy usunaé zadziory oraz wykonaé zata-
mania- krawedzi na wielowypuscie. Operacje te przeprowadza
si¢ na stanowisku Slusarskim za pomoca pilnika. Wielko$§¢ zala-
mania krawedzi winna by¢ tak dobrana, by po dwukrotnym
szlifowaniu bokéw pozostalo zalamanie wynoszace co naj-
mniej 0,2 mm.

Dalsza kolejng operacje stanowi oszlifowanie S$rednicy D
(rys. 10).

Operacje te przeprowadza sig na szlifierce do watkéw, na
wymiar doktadny wedlug 7 klasy ISA z pozostawieniem zapa-
su pod szlifowanie na gotowy wymiar. Zapas ten dobiera sie
w granicach okolo 0,4 mm na $rednicy w stosunku do wymiaru
ostatecznego.

o Rys. 11

+1-32/[53-R11

—

Gdy frezowanie wielowypustu daje wyniki zbyt niedoktadne
dla ustawienia przedmiotu podczas dalszej obrébki nalezy za-
stosowac szlifowanie wstepne. Szlifowanie to przeprowadza sig
na specjalnej szlifierce do wielowypustéw. -

Na bokach wypustéw jak tez na wewnetrznej $rednicy na-
lezy pozostawi¢ odpowiedni zapas pod ostateczne szlifowanie
dokonywane po utwardzeniu. Zapas ten wynosi na szerokosci
wypustéw okoto 0,2 mm, za$ na S$rednicy zewnetrznej okolo
0,4 mm. -

<

#-32/53-R12
Dalszg obrébke przeprowadza si¢ na tokarce wyposazone
w przyrzad do toczenia kul (rys. 12).

Przedmiot P zamocowuje si¢ w specjalnym uchwycie S za
poprzednio doktadnie oszlifowane powierzchnie D i W. Zabiera-
nie odbywa si¢ wielowypustem wypuszczonym w otwér wielo-
wypustowy tulei M weciSnietej w uchwyt S. Ciegno L wkrecane
w poprzednio wykonany gwint w otworze przedmiotu dociska
przedmiot czolem C. :



Czolo C uwazane jest za zasadnicza baze obrobkows stuza-
ca przede wszystkim do dokiadnego okreslania polozenia $rod-
ka kuli K oddalonego od czola C na doktadng odleglosé L

‘Nieuwidoczniony na rys. 12 przyrzad do toczenia kul usta-
wiony na fozu tokarki w odleglosci [ od czota uchwytu S do
srodka obrotu suportu, sluzy do wykonania kuli. Obrébke te
przeprowadza si¢ na zewnatrz z gruba, zas wewnatrz kuli pét-
wykariczajagco pod szlifowanie. Pozostawiony wewnatrz zapas
na szlifowanie powinien wynosi¢ od 0,4 do 0,6 mm na $rednicy.

M-32/53-R13

Rys. 13

Dalsza obrébke stanowi frezowanie kanatdw wodzacych kule.
Obrobke te rozpoczyna sie od frezowania szeSciu zaglebieni E
(patrz rys. 3). Operacje przeprowadza si¢ na frezarce uniwer-
salnej palcowym frezem F (rys. 13) pochylonym pod katem o
do osi przedmiotu. Kat o nalezy zachowal zgodnie z wyma-
ganiami konstrukcji. To samo dotyczy réwniez glebokosct
wpuszczenia freza F zaglebiajacego si¢ w przedmiot ruchem
posuwowym w kierunku strzatki.

Przedmiot nalezy zamocowaé w przyrzadzie frezarskim wy-
korzystujac bazy podstawowe. Dokladny podzial szeSciokrot-

ny uzyskuje sie albo przy uzyciu podzielnicy, albo specjalnego
przyrzadu z tarcza podzialowa.
operacja

Dalszg kanatéw D

rys. 3).

jest wyfrezowanie (patrz

% M-32[53-R14
Rys. 14

Operacje te wykonywa si¢ na frezarce poziomej (rys. 14) za

pomoca specjalnie skonstruowanego przyrzadu, pozwalajacego
na obrét uktadu ruchem posuwowym w kierunku strzatki okolo
srodka obrotu S ustalonego jak poprzednio w odleglosci I od
czola podstawowego C. Obrotu dokonywa sie za pomoca prze-
kladni $limakowej odrecznie lub mechanicznie. Przekladnie te
umieszeza sie pod przedmiotem w podstawie przyrzadu. W celu
uzyskania mozliwosci podzialu nalezy zastosowaé jak poprzed-
nio przyrzad z tarcza podzialowa. Obrébke przeprowadza sie
za pomocy freza palcowego F o wymiarach kanatu zmniejszonych
0 zapas na szlifowanie. Pochylenie freza do osi przedmiotu
winno byé takie, aby frez nie skrawal czeScia czolowa w po-
blizu swej osi. Miejsce to bowiem jest pozbawione ostrzy.

Po frezowaniu nalezy usunaé zadziory i przejrzeé caly przed-
miot, przed oddaniem do obrobki cieplnej. Zalamania krawedzi
na frezowanych powierzchniach nalezy wykonaé takiej wielko-
Sei, by po oszlifowaniu pozostaly jeszcze zatamania o wielko-
§¢i 0,2 do 0,3 mm.

2. Obrobka \cieplna

Obrébka cieplna polega na utwardzeniu przedmiotu przez
naweglanie. Konieczne jest utwardzenie tylko niektérych po-
wierzchni jak np. kanaly, wnetrze kuli, zakonczenie wielowy-
pustowe i doktadnie wykonana $rednica zewnetrzna D (rys. 10).
Ze wzgledu na trudnosci ochrony przed naweglaniem utwardza
si¢ jednak calo$¢, chronigc przed naweglaniem za pomoca od-
powiedniej pasty jedynie gwint wykonany wewnatrz otworu
(G na rys. 7).

Naweglanie przeprowadza sie stosownie uo warunkéw

i materialu na glebokos¢ 0,8 do 1,0 mm, po czym hartuje sie
i odpuszcza do twardosci 60 H p¢.

Po wutwardzeniu nalezy przedmiot
oczyszczeniu przez piaskowanie i kontroli
cieplnej.

starannemu
obrobki

poddac
wynikéw

3. Obrobka po utwardzeniu

Jako pierwsza operacje po utwardzeniu nalezy zastosowaé
poprawienie nakietkéw na specjalnej szlifierce. W tym przy-
padku nalezy pamieta¢, iz jeden z nakietkéw posiada zmieniony
kat stozka, co wymaga albo zastosowania specjalnej tarczy
szlifierskiej stozkowej z katem 720, albo wykonania dodatko-
wego stozka o kacie wierzchotkowym 600. Stozek stuzacy jako
nakietek ‘moze by¢ oszlifowany na pewnej dlugosci stosownie do
wymagar.

Dalszg operacje stanowi ostateczne szlifowanie §rednicy wal-
cowej na trzonie A (rys. 3) oraz wielowypustowego zakoncze-
nia F. Pierwsza z tych operacji wykonywa sie na szlifierce do

[ M-32/53-R18

walkéw, druga zas na szlifierce specjalnej do wielowypustow
Powierzchnie te stanowia doktadng baze do dalszej obrébki wy-
kanczajacej wnetrza kuli. Operacje nastepna stanowi zatem szli-
fowanie wewnetrznej Srednicy kuli (rys. 15), ktéra powinna byé
vzykonana z tolerancja w 7 klasie ISA.

Y

& H-32/53%17

Rys. 16

Obrébke mozna wykona¢ albo na szlifierce specjalnej, albo
na tokarce wyposazonej w przyrzad do toczenia kul. Zamoco-
wanie przedmiotu przedstawia rys. 12. Wrzeciennik W tarczy
szlifierskiej T (rys. 15) przytwierdza si¢ do imaka narzedziowe-
go przyrzadu K do toczenia kul zamiast noza tokarskiego. Sro-
dek obrotu tego przyrzadu umieszcza si¢ w odleglo$ci [ wyni-
kajacej z przeszlifowania czola C. Dzieki obrotowi przyrzadu
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okoto Srodka S -uzyskuje si¢ stopniowo
i wymiary wewnetrznej Srednicy kuli.

Operacje nastepna i ostatnig stanowi szlifowanie wykan-
czajace zakrzywionych kanaléw D (rys. 3 i '16). Szlifowanie
tych trudnych do obrébki powierzchni przeprowadzi¢ mozna na
szlifierce planetarnej z zastosowaniem specjalnego urzadzenia
do obciggania (diamentowania) tarczy szlifierskiej. Tarcza ta
zyskuje w ten sposéb zawsze wlasciwy wymiar Srednicy dajacy
mozno$¢ wykonywania wilasciwego promienia r kanalu, oraz
wlasciwego promienia zakrzywienia R. Na rys. 16a przedsta-
wiono szlifowanie kanalu. Przedmiot mocuje sie w przyrzadzie
podobnym jak przedstawiono na rys. /4 z umozliwieniem obro-
tu podczas szlifowania, okolo Srodka S. Tarcza szlifierska T za-
mocowana jest na wrzecionie szlifierki planetarnej. O$ tego
wrzeciona wykonuje ruchy po kole o promieniu ¢ tak dobranym,
by obciagnieta odpowiednio tarcza data prawidlowy wymiar
gotowego kanalu.

prawidiowy ksztatt

Na rys. 16b podano zasadg dzialania przyrzadu do obcigga-
nia tarczy 7. Przyrzad ten nastawia sic we wiaSciwym poloze-
niu w ten sposdb, iz umieszcza si¢ go w miejsce przedmioty
w otworze przyrzadu. Umieszczony tak przyrzgd A posiada na
koricu ramienia B imak / diamentu nastawionego na wielkos¢
promienia R. Gdy tarcza szlifierska 7" wprawiona w ruch obro-
towy znajdzie si¢ w skrajnym zewnetrznym polozeniu jej ru-
chu planetarnego, w plaszczyznie w ktérej ustawiono ostrze
diamentu, wéwczas obcigganie jej na wlasciwy wymiar i ksztalt
odbywa sie przez obrét przyrzadu w kierunku strzatek okoto
Srodka S.

Jak to jasno wynika z przebiegu pracy tak obciggnietej tar-
czy T, rezultaty szlifowania musza by¢ prawidlowe w granj-
cach uzyskanych wymiaréw obciggnietej tarczy szlifierskiej.
Gdy tarcza ta ulegnie zuzyciu, woéwczas nalezy powickszyé
nieco promierl ruchu planetarnego ¢ i powtérnie diamentowac
tarcze.

PRZYRZAD DO OBCIAGANIA SCIERNIC PROFILOWYCH

Obcigganie Sciernic profilowych ztozonych z tukéw kotowych

i odcinkéw prostych zazwyczaj stosowanymi sposobami jest
pracochlonne, wymaga duzej wprawy i kwalifikacji pracownika
wykonujacego te prace; wskutek tego czesto przy szlifowaniu
profilowym czas obciggania jest diuzszy od czasu maszynowego.
Przy uzyciu przyrzadu opisa-

kréj AA), na ktérym za pomoca klina 9 jest zamocowany slu-
pek 10. Suport jest przesuwany za posrednictwem zebatkill,
kota zebatego 12 osadzonego na wrzecionie /3 poltaczonym kol-
kiem z moletowang nakretka /4. Ze stupkiem 10 jest polaczona
dwoma kolkami skobla 75, w ktéra wkrecone sa dwie Sruby /6

stuzgce do zamocowania oprawki z diamen-

| nego w dalszym ciggu. mozna ~aq—=0 tem. Do suwaka 7 jest zamocowana plytka
obciggaé Sciernice z dokladno- @T— oporowa I7.

Scig do 15 p. Przyrzad mozna H Oprawke z diamentem ustawia si¢ wg spe-

ustawi¢ na szlifierce do plasz- |-----1 18 cjalnego wzornika 18, w ktérym wymiar

CZyZ1. =y a jest tak dobrany, aby przy okreslonej odle-

W korpusie I przyrzadu jest glosci plytki oporowej 17 od zewnetrznej po-

wykonany okragty rowek o prze- wierzchni kolka 19 ostrze diamentu znalazlo
kroju pryzmatycznym stanowig- sie na osi 00 obrotu tarczy 4.

cy zewnetrzng bieznie  ku- Przyrzad zamocowuje sie do stotu szli-

fierki tak, aby jego o$ 00 byla prostopadia

do osi obrotu S§ciernicy, a prosta przecho-

a dzaca przez ostrze diamentu i réwnolegla

e do tworzgcej jego oprawki przechodzila

e przez o$ Sciernicy. Aby obciag-

i 5] 19 / naé¢ Sciernice np. tak, aby pro-

R i = mien jej zarysu  wypuklego

-‘__0';{ — r = 20 mm, odleglo$¢ miedzy

| e N kotkiem 18 i ptytka oporowa /7

: : wynosi 6 + 20 mm, gdzie b jest

1_7/Lw. : | jak wspomniano stalg wielkoScia

[ (B ] ] dla danego przyrzadu. Jesli po-

0 wierzchnia Sciernicy ma by¢ po-

A-A wierzchnia wklesla o promieniu

r = 20 mm, odleglo$¢ miedzy kolikiem

14 : ¥19 j’plytkz; oporowa I7 powinna Wwy-

nosi¢ & — 20 mm. Odstep ten ustala

3 sie przy pomocy plytek wzorcowych.

12 ! Nalezy przy tym zwrécié uwage aby

2 I suport znajdowal sie w polozeniu ze-

| rowym. Im dokltadniejsze jest ustawie-

|\ < 8 nie suwaka 7, a tym samym ostrz'q

| diamentu, tym wyzsza jest doktadnoSt

X ST obcigganej Sciernicy. ;
‘Q\ Po ustawieniu suwaka 7 w pozd-
: N AN - danym polozeniu unieruchamia sig g0

dosunieciu

21

lek 2. Bieznie wewnetrzna stanowia dwa stozki: dolny 8 i gor-
ny 4, skrecone razem z tarcza § Srubami 6. W ten sposéb uzy-
skuje sie toczne tozyskowanie tarczy 5 przy jej obrocie wokot
osi O0. Na tarczy 5 jest osadzony w prowadnicach trapezowych
suwak 7. U géry suwaka znajduje sie suport 8 (patrz prze-
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wzgledem tarczy 5 za pomoca wkre:
tow 20 dociskajacych listwe 27; row-
niez nalezy unieruchomié suport trze

ma Srubami 22. Obracajac nastepnie recznie tarcze 5 przeprowadza sie obcid-
ganie Sciernicy.

Celem obciggniecia $ciernicy na stozek, obraca sie tarcze o zadany kat,
ktéry odczytuje sie z podziatki naniesionej na brzegu tarczy 5 przy pomocy
noniusza wykonanego na plytce 24 umieszczonej w wycieciu korpus /-
Tarcze ustala sig w tym polozeniu $ruba 25 z dociskiem piytkowym 26. Po

stolu z przyrzadem do Sciernicy obciaga sie ja na stozek prze:

suwajac suport 8 za pomoca nakretki /4. Oczywiscie §ruby 20 powinny by¢
w tym czasie dociagniele, celem unieruchomienia suwaka 7.

Jesli zarys $ciernicy sklada sie z lukéw i prostych bedacyeh
tworzacymi stozkéw, opisane czynnosci nalezy wykonywac Ko:
lejno jedng po drugiej.

Zastosowanie opisanego przyrzadu w jednym z zaktadéw dglo
trzyﬁrotne zwigkszenie wydajnosci obciggania §ciernic profilo
wych. )
i Wg ,,Stanki i Instrumient’

opracowat wnz. J. W.




Z DOSWIADCZEN Z. M. ,URSUS*

Zaktady Mechaniczne Ursus, ktére w r. 1952 zdobyly sztan-
dar Gl. Zarz. Zw. Met., jako przodujacy zaklad przemystu mo-
toryzacyjnego i sztandar Centr. Rady Zw. Zaw. jako przoduja-
cy zaklad przemystu maszynowego w r. 1951, przeszly uprzed-
nio gleboki kryzys. Analiza przyczyn tego zalamania i rozpa-
trzenia drég, jakimi osiagnieto dojscie do rezultatéw r. 1952
moga by¢ cenna wskazowka dla innych zakladéw metalowych,
pracujacych w podobnych warunkach.

Zalamanie w r. 1951 bylo przede wszystkim wynikiem nie-
odpowiedniej polityki kierownictwa zakladu, zwlaszcza w obli-
czu ogromnego wzrostu produkeji. :

Produkcje ciagnikéw prowadzono bez przeprowadzenia ana-
lizy rysunkéw konstrukeyjnych, stosujgc tylko niezbedne oprzy-
rzgdowanie. Tego rodzaju metoda jest normalna tylko w po-
czatkowej fazie produkeji dla serii prototypowej, w dalszej fa-
zie musi jednak by¢ wykonana cala praca wlasciwego opraco-
wania i przygotowania produkcji seryjnej. Dopiero wtedy po-
wstaja trwale podstawy dla szybkiego rozwoju produkcji.

Brak analizy konstrukcyjnej powodowal, ze szereg czesci
wykonanych zgodnie z rysunkami byl nieodpowiedni — stad
powstawata koniecznosé¢ przerdbek przy montazu oraz dalszy
wzrost przepracowanych godzin i dalsze zapotrzebowanie lu-
dzi o wysokich kwalifikacjach. Kryzys poglebial nadto brak
w zakladzie dzialu remontu obrabiarek.

Remonty byly przeprowadzane tylko silami oddzialéw pro-
dukeyjnych i polegaty na utrzymaniu obrabiarek w ruchu do
granic ostatecznego ich zuzycia.

Utrzymanie biezgcej produkeji pochtanialo cala uwage kie-
rownictwa. Przy rosnacych wciaz planach nie dostosowywano
organizacji zakladu do nowej skali i wytyczanych perspektyw.
Zaklad nie posiadal odpowiedniego aparatu planowania,
a istniejagca komérka ograniczata sie do sprawozdawczosci i to
niepelnej. 3

W r. 1950 braki organizacyjne byly tak razace, ze stalo sie
jasne, iz bez radykalnych zmian plan 1951 r. nie bedzie mégt
by¢ wykonany. Tym bardziej,

ze personel Dziatlu Gléwnego. Technologa, w wigkszosci
miody i niedo$wiadczony, pracowal w zupelnym oderwaniu od
warsztatu, nie wykorzystujac jego doSwiadczenia i uwag,

ze Narzedziownia mogta tylko stosunkowo niewielka ilo$§é
godzin przeznaczy¢ na produkcje nowego oprzyrzadowania,

ze niedostatecznie przygotowano i malo sprezyscie prowa-
dzono inwestycje,

ze nieodpowiednio przygotowano, przeprowadzong w listo-
padzie 1950 r. rewizje norm.

W wyniku powyzszego w pierwszym kwartale 1951 r. pro-
dukcja nie tylko nie utrzymata sie na osiggnietym poziomie, ale
obnizyta sie. Spadly zarobki, nastapil odptyw fachowych pra-
cownikéw. Wsrod zaltogi zapanowal nastréj niewiary w mozli-
wo$¢ wykonania planu, nastréj podsycany przez elementy
wrogie.

Nalezy tu podkresli¢é wazno$¢ zapoznawanego czesto przez
kierownictwo elementu politycznego w produkcji. Wydajnosé
pracownika zalezy w wysokim stopniu od jego Swiadomosci
politycznej, od zrozumienia celu jego pracy i woli walki o rea-
lizacje tego celu. i

Wychodzac z zalozenia, ze w walce o wykonanie planu de-
cydujacym czynnikiem sa ludzie i ich stosunek do pracy —
polozono b. silny nacisk na prace polityczng. Powolano nowe
kierownictwo administracyjno-techniczne i polityczne. Celem
zharmonizowania ‘pracy administracji, Partii i Rady Zakiado-
wej wprowadzono codzienne krotkie narady kierownictwa.

W planie dziatania wysunigto na czolo 3 sprawy: planowa-
nie produkcji, wprowadzenie nowej technologii i podjgcie szko-
lenia zaltogi. W wyniku tego przeprowadzono szereg akcji —
oto niektére z nich.

Planowanie pracy wydzialéw mechanicznych bylo utrud-
nione wskutek ustawienia maszyn wg typéw. Zasadniczg wada
takiego ustawienia bylo zatarcie odpowiedzialnosci za calkowi-
te wykonanie poszczegdlnych czesci, gdyz kazdy mistrz czuwat
nad wykonywaniem tylko okre§lonych operacji a nie caloSci.
Utrudniato to réwniez stwierdzenie gdzie normalny przebieg
produkeji ulega zakiceniu. Poza tym rezultatem takiego usta-
wienia maszyn byly diugie drogi transportu czesci, przedluza-
nie sie cyklu produkcyjnego, wskutek przekazywania czesci
z dziatu do'dziatu itd.

Przestawienie obrabiarek na uklad wtasciwy dla produkeji
wielkoseryjnej, to jest w gniazda i linie, bylo hamowane przez
dwa czynniki: konieczno$é wykonania wlasciwego oprzyrzado-
wania oraz podniesienia kwalifikacji ustawiaczy. ;

Przestawienie zrealizowano w ciagit okolo 3 miesigcy, prze-
suwajgc kilka do kilkunastu obrabiarek dziennie, nie przerywa-’

jac i nie zmniejszajac produkcji. Przy przestawianiu specjalng
uwage zwrécono na uprzednie przygotowanie nowych stano-
wisk tak, aby zredukowa¢ do minimum przerwe w pracy danej
obrabiarki. -

Przestawianie dokonywano przez cztery dni w tygodniu
zostawiajgc pozostale dwa na opanowanie gniazda przez kie-
rownika wydzialu i zwolnienie brygady transportu dla normal-
nych transportéw gléwnego mechanika.

Ustawienie kazdego gniazda bylo poprzedzone podaniem
majstrowi jakie czeSci maja by¢ przez dane gniazdo wykony-
wane, jakie obrabiarki otrzymuje, ktére operacje sa przywia-
zane do poszczegélnych obrabiarek oraz jakich otrzymuje usta-
wiaczy.

Ustawienie gniazdowe stwarza wieksze wymagania w sto-
sunku do ustawiaczy. Ustawiacz, ktéry dotychczas miat do
czynienia tylko z jednym typem obrabiarek — obecnie musial
umie¢ ustawia¢ wszystkie typy, jakie byly w obrebie gniazda.

Dla ztagodzenia tych trudnosci dobierano ustawiaczy do
poszczegolnych gniazd tak, aby kazdy majster dysponowal
ustawiaczami kilku = specjalnosci: JednoczeSnie zainicjowano
akcje podnoszenia przez ustawiaczy kwalifikacji.

Konsekwentne przeprowadzenie nowej organizacji stworzylo
wyrazng odpowiedzialno$¢ mistrza i brygady za wykonanie po-
szczegoblnych czesci i ulatwilo realizacje planu.

Mistrzowie otrzymywali dekadowe zadania, kazdy robotnik
dostal wykaz operacji, ktére ma wykonaé na danym stanowisku
roboczym oraz okreslono dla kazdego stanowiska normalna
dzienng wydajno$¢, rewidujac istniejagce normy dzienne.

Po okresie wstepnym, trwajacym okolo 2 tygodni dla
kazdego gniazda, nowy uktad uzasadnil pokladane nadzieje,
albowiem wydajno$¢ zaczela rosngé. Zwrécono baczna uwa-
ge na prace Narzedziowni. Rozpoczeto ustalaé¢ dla niej mie-
sigezny program pracy ukladany tak, aby otrzymywaé potrzeb-
ne dla produkeji oprzyrzadowanie kompletami i przede wszyst-
kim dla tych czesci i operacji w ktérych przewidywano najwick-
sze oszczednoSci czasu.

RéwnoczeSnie zarezerwowano w Narzedziowni okolo 20%
czasu na poprawki nowego oprzyrzadowania po prébach na
warsztacie.

Dla usprawnienia wprowadzenia nowej technologii przy-
dzielono z personelu gi. technologa do kazdego wydzialu
mechanicznego jednego technologa wydzialowego. Zadaniem
jego jest zabezpieczenie dyscypliny technologicznej, przeprowa-
dzenie préb nowego oprzyrzadowania, Sledzenie przyczyn bra-
kéw i odchylek, ustalanie Srodkéw zaradczych w wypadkach
nienormalnych oraz inicjowanie nowych rozwigzan.

Niezaleznie — dla pomocy doraznej wydzialom we wprowa-
dzaniu reorganizacji przerzucono na warsztaty na okres 2
miesigcy kilkunastu pracownikéw z Dz. Gi. Techn. Jakkolwiek
w ten sposob wstrzymano chwilowo prawie cata prace tego
dziatu, to jednak w rezultacie pracownicy ci zblizyli sie¢ do
warsztatu, lepiej poznali realne warunki pracy warsztatu, zo-
baczyli swoje bledy i pomogli usungé¢ wiele trudnosci z ktorymi
robotnicy sami nie mogli sobie da¢ rady. Zaciesnila si¢ wspdl-
praca biura i warsztatu.

Dalszg zasadniczg trudnoSciag pracy zakladu byty niskie
kwalifikacje personelu, duza plynnos$¢ zalogi, a jednocze$nie
zwigzane z tym awarie maszyn i niszczenie narzedzi.

Dla zaradzenia temu zorganizowano specjalny warsztat
szkoleniowy wyposazajac go w 24 obrabiarki, przewaznie spo-
$r6d maszyn wycofanych z warsztatu. Na czele warsztatu po-
stawiono do$wiadczonego mistrza dodajac mu instruktorow.
W warsztacie kazdy nowy pracownik przechodzi przeszkolenie
dwutygodniowe pracujagc w ciggu dnia 6 godzin i 2 godziny
uczgc sie. Wyklady obejmuja podstawowe przedmioty z zakresu
pracy. Wszyscy pracownicy otrzymuja ostateczny przydzial po
okresie przeszkolenia, w oparciu o rozdzielnik szefa produk-
cji, ujawnione zdolno$ci i zamilowania.

PrzejScie do dzialu produkcyjnego poprzedza egzamin
w obecno$ci kier. szkolenia; a w razie niepomyslnego wyniku
egzaminu pracownik pozostaje na dodatkowy tydzien w war-
sztacie szkolnym.

Celem podniesienia kwalifikacji ustawiaczy, przeprowadzono
egzaminy wszystkich pelnigcych te obowigzki, warunkujgc
wszystkie przegrupowania i przesunigcia od pomyslnego wyni-
ku egzaminu.

Prawo zawierania uméw o nauczanie zawodu przyznano
réwniez tylko tym pracownikom, ktérzy zdali egzamin.
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Dla ustawiaczy z negatywnym wynikiem egzaminu zorga-
nizowano trzymiesieczny kurs kwalifikacyjny.

Rezultatem tych posunieé byt znaczny spadek plynnosci kadr
w warsztatach, gdyz eliminacja elementéw nieodpowiednich
odbywata sie juz w warsztacie szkolnym.

Wiekszy nacisk polozono réwniez na sprawy remontéow i go-
spodarki narzedziowe;j.

Na wydziatach produkcyjnych utwoizono stanowiska mecha-
nikéw wydzialowych podlegtych kierownikom wydz. produk-
eyjnych, podporzadkowujac im Slusarzy remontowych i elektry-
kow w iloSci potrzebnej na przeprowadzenie remontéw bieza-
cych i odcigzajac w ten sposéb Dz. Gi. Mech. dla remontéw
kapitalnych. ;

Wzmocniono powaznie park maszynowy Gl. Mech., tak aby
uniezalezni¢ go od warsztatow mechanicznych, ktére dotych-
czas wykonywaly czeSci do maszyn remontowanych.

Duza réznorodnos¢ parku maszynowego pociggata za sobg
ogromng pracochionno$¢ prac konstrukeyjnych przy remontach,
co z kolei powodowalo wydiuzanie sie czasu remontu. Dla za-
radzenia temu, niezaleznie od wzmocnienia Biura Konstr. Gt
Mech. wprowadzono metode pracy polegajaca na wycofaniu
obrabiarki na okres 3 — 4 dni, rozebraniu, zeszkicowaniu cze-
Sci wymagajacych wymiany, ztozeniu z powrotem i oddaniu
obrahiarki do uzytku do czasu opracowania rysunkéw i wyko-
nania czeSci. Pomimo konieczno$ci dwukrotnego demontazu
i montazu — metoda ta daje wybitne korzySci przez skrécenie
okresu bezczynno$ci maszyny.

Wyrazne obcigzenie kierownikéw oddzialéw odpowiedzial-
noscig za maszyny, tacznie ze szkoleniem ludzi i ostrg kontrolg
przyczyn uszkodzen dalo znaczne podniesienie opieki nad ma-
szinami i 9-krotne zmniejszenie iloSci awarii na przestrzeni
roku.

Te posuniecia podbudowane pracg polityczng nad zaloga
daly rezultaty stosunkowo szybko.

Juz w drugim miesigecu 1952 r. osiagnieto tempo produkcji
réwne najwyzszemu w roku 1951, a w lipcu 1952 r. produkcje
dzienng wyzsza o 54% od $redniej z r. 1951, przy tym samym
parku maszynowym i nieznacznym powiekszeniu zalogi.

Nie osiggnieto jednak dostatecznej rytmicznosci produke;i,
wykonanie planéw miesiecznych wymagalo znacznej ilosci go-

dzin nadliczbowych, a tempo nie gwarantowalo pokrycia opdz-
nienia powstalego w miesigcu styczniu.

W tych warunkach siggnieto do nowej formy walki o calo-
ksztalt planu we wszystkich wskaznikach. Po porozumieniu sie
z Komitetem Wojew. PZPR — Komitet Fabryczny postawit
wniosek zwotania Konferencji Partyjno-Technicznej.

Konferencje sa forma pracy .politycznej z zaloga, forma wy-
prébowana w Zwiazku Radzieckim. Zadaniem ich jest podnie-
sienie poziomu politycznego zalogi, zblizenie i wciagniecie do
zagadniefl, zwiazanych z przyspieszeniem wykonania planéw,
jak najwigkszej iloci pracownikow.

W przypadku Z. M. Ursus celem gléwnym Konferencji bylo
uzyskanie zdolnoSci produkcyjnej zapewniajacej wykonanie pla-
nu rocznego, przy zapewnieniu rytmicznosci procesu produkeyj-
nego.

1) Zmobilizowano
zaloge do ujawnienia
srodkow ich usunigcia.

2) Upowszechniono ruch racjonalizatorski, celem lepszego
wykorzystania urzadzen i osiagniecia usprawnienia pro
ceséw produkeyjnych,

3) Podniesiono na wyzszy poziom socjalistyczny stosunek
do pracy, wzmocniono dyscypling pracy, rozszerzono
i usprawniono szkolenie zawodowe,

4) Rozszerzono wspélprace z instytutami naukowymi, celem
rozwigzania probleméw technicznych i organizacyjnych
przekraczajacych mozliwosci zaktadu.

Akcja przygotowawcza do konferencji trwala 31/ miesigca.

W réznych formach bralo w niej czynny udzial 209 zalogi.
Bardzo aktywnie wiaczyli sie pracownicy inzyniersko-technicz-
ni, tworzac trzydziesci kilka brygad inzyniersko-robotniczych
Zgloszono 1740 wnioskow racjonalizatorskich. Rozwiazano 16
z 24 postawionych probleméw szczegélowych.

Konferencja wzmocnita nasze dotychczasowe osiagniecia
w zakresie rytmicznego wykonywania planéw ilosciowo i jako-
Sciowo. Pelny plan roku 1952 wykonano na 10 dni przed ter-
minem.

Tym samym stworzone zostaly podstawy do podjecia walki
o nastepny etap — o koszty wlasne, oszczedno$¢ materiatu
i dalsze podnoszenie poziomu organizacyjnego i technicznego.

inz. J. Tymowski

personel inzyniersko-techniczny i calg
»waskich gardel“ i opracowania

USPRAWNIENIE SPRAWDZANIA GWINTOW METODA TROJWALECZKOWA

Pomiar Srednicy podzialowej gwintéw, za pomoca mikro-
metru oraz trzech waleczkéw mierniczych, jest powszechnie
stosowany w produkcji i kontroli technicznej sprawdzianéw
gwintowych, gwintownikéw i doktadnych gwintéw réznych ele-
mentéw maszyn. Jako pomoc przy tej metodzie stosowane sa
badZz oprawki do waleczkéw mierniczych, badz wieszaki do ich
podtrzymywania w czasie wykonywania pomiaréw.

Rys. 1

Obecnie daje sie zauwazy¢ w skiadnicach zaopatrzenia na-
rzedziowego brak tych wieszakéw, co powoduje pewne trudno-
Sci przy sprawdzaniu gwintéw metoda tréjwateczkowa. Stoso-
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wane dotychczas wieszaki byly przewaznie wykonywane z kloe-
ka stalowego, ktéry nastepnie catkowicie obrabiano mechanicz-
nie. Wieszak taki pokazany jest na rys. 1.

Zaklady Zeissa wprowadzity w roku 1932 oprawki z watecz-
kami do mikrometréw pokazane na rys. 2, ktéry przedstawia
dwa wateczki osadzone ruchomo w jednej oprawce zaktadane)
na kowadetko mikrometru i jeden waleczek z oprawka, zaklada-
ny na wrzeciono mikrometru. Oprawki te jednak nie sa wygod-
ne z nastepujacych powodow:

Pomiar jest trudniejszy i obarczony dodatkowymi bledami,
na skutek braku tatwego dostepu do wateczkéw, koniecznego
dla sprawdzenia, czy stykaja sie one dobrze z powierzchnig
nosng sprawdzanego gwintu.

Posrednie plytki wzorcowe, stuzace jako oparcie dla wa:
teczkéw o wigkszych Srednicach, sa réwniez Zrédtem dodatko-
wych bledow.



W przypadku pojawienia sig zacie¢ w oprawce, utrudniaja-
cych swobodne ustawianie sie waleczkéw w bruzdach mierzo-
nego gwintu, moga pojawic sie dodatkowe bledy grube w wy-
niku pomiaréw.

Cena kompletu waleczkéw z oprawkami jest znacznie wyz-
sza od ceny waleczkéw zawieszanych oddzielnie.

Waleczki miernicze stosowane sa czesto i do innych celéw
jak: pomiary trzpieni stozkowych, klinéw, wzornikéw o tukach
kotowych i podobnych przedmiotéw; wtedy pojawiaja sie nowe
trudnoSci z wyjmowaniem zamocowanych waleczkéw z oprawek.

Rys. 3

W celu pokonania tych trudno$ci, autor artykulu zapropono-
wal wykonanie wieszaka nowego typu, ktéry przedstawiony
jest na [rys. 3. Wieszak ten ma budowe uproszczong i wyko-
nanie go nawet w malym warsztacie podrecznym nie nastrecza
zadnych trudnosci. : :

Ma on ponadto nastepujace zalety:

Jako obsade zastosowano prosta konstrukeje z blachy sta-
lowej. Ruchomo wygieta poprzeczka z drutu daje mozno$é po-
chylenia mikrometru, co znacznie ulatwia odczytanie wymiaru.
Urzadzenie daje mozno$é regulowania wysoko$ci zawieszonych
wateczkow.

Wieszak mozna zaktada¢ na mikrometry réznych typow.
Dawne wieszaki z otworem w obsadzie na ogét sa dopasowane
tylko do mikrometréw okreSlonych wytwdrni, bedacych jedno-
czeSnie przewaznie producentami waléczkow mierniczych.

inz. Piotr Katuski

SPRAWDZIAN GLEBOKOSCI OTWORGOW DO
PRODUKCIJI SERYJNEJ

Nastawianie i odczytywanie wymiaréw przy uzyciu zwykle-
go glebokosciomierza z noniuszem jest w produkcji seryjnej
i wielkoseryjnej bardzo niedogodne.
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Rys. 1

Sprawdzian przedstawiony na rysunku (omawiany tu
Sprawdzian przystosowany jest to sprawdzania otworu o glebo-

koSci 17-p,, mm) pozwala na szybkie sprawdzenie giebokosci
otworu, jest prosty w uzyciu i wykonaniu.

Sruba 8 pozwala na przesuwanie si¢ w otworze 5 w mie-
wielkich granicach trzpieniowi 4, naciskanemu z géry sprezy-
ng 2 osadzona pod kapturkiem korpusu 1.

Sprawdzian taki musi by¢ dostosowany
i ksztaltem do wielkoSci' i ksztattu przedmiotu, jak réwniez
przez odpowiednie naciecie kresek w okienku odczytowym
(szczeg6l A na rysunku) — do zadanych wymiaréw. Popraw-
nos$¢ wykonania przedmiotu okres$la sig¢ z potozenia krawedzi
wyciecia trzpienia wzgledem kresek wykonanych w okienku
odczytowym.

swoja wielko$cia

wg ,,Technische Rundschau®“ zeszyt 3/53
opracowal B. K.

DOCISK UNIWERSALNY

Rysunek .przedstawia fragment uchwytu z dociskiem uni-
wersalnym, sluzgcym do zamocowywania przedmiotéw o réz-
nej wysokosci (rys. la, ¢), a nawet pochylonej powierzchni
przedmiotu (rys. 1b).

Docisk 7 wykonany jest z odkuwki w celu zwiekszenia jego
wytrzymalo$ci. Stopa docisku zaopatrzona jest w wyciecie 2,
zapewniajgce dobre przyleganie docisku do powierzchni przed-
miotu obrabianego 3. Lewy koniec docisku, o kulistym zakori-
czeniu, spoczywa w odpowiedniego ksztaltu wyzlobieniu pod-
stawki oporowej H, co umozliwia wychylanie docisku we
wszystkich kierunkach. Podstawka oporowa ma plaska podsta-
we; podiuzne otwory w jej bocznych Sciankach stuza do
przetknigcia kotkiem wiazacym podstawke z dociskiem.

a) §7

FEey) 3

\ \werl
T

H02/53°Rt

Rys. 1

Mocowanie odbywa sie ‘Sruba 7 umieszczong w kanale teo-
wym uchwytu i nakretka szeSciokatng 8, za posrednictwem
podktadki kulistej § oraz tulejki 6, zaopatrzonej w dwa prze-
ciwlegle czopy. Ksztalt wyzlobienia w czole tulejki 6 dopasowa-
ny jest do wypuklej powierzchni podkiadki 5. Dzieki takiemu
rozwigzaniu nacisk wywierany na docisk przez tulejke i czopy
rozklada sie réwnomiernie.

Opisany docisk, dzigki duzej statecznoSci, oddaje w prakty-
ce znaczne uslugi. F. M.

ZASTOSOWANIE DWOCH NOZY PRZY PRECYZYJ-
NYM ZDZIERANIU PODCZAS TOCZENIA

Dodczas toczenia przedmiotow, ktdre posiadaja glebokie pck-
niccia (jak to sie zdarza przy bardzo twardych metalach) istiie-
je trudnosc zastosowania nozy z nakladkami z weglikow spie-
kanych, gdyz nie znosza one uderzen. Uderzeniom tym mozna
czesciowo zapobiec przez zastosowanie dwoch nozy ustawionych
jeden pod drugim jako to pokazano na rysnnku.
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Gdy néz gérny znajdzie w wolnej przestrzeni dolny pozo-
stajagc nadal w pracy stwarza jak gdyby hamulec i przeciw-
dziata sprezynowaniu watka. Uzycie dwdéch nozy stwarza warun-

Rys. 1
ki dogodne do uzycia nozy z nakladkami z weglikéw spieka-
‘nych, a ponadlo zmniejsza zuzycie ptytek a wreszcie dzieki spo-
kojniejszej pracy obrabiarka nie ulega zbyt szybkiemu zuzyciu.
Twoérca usprawnienia Oskar Noak, Nie-
miecka Republika Demokratyczna.

URZADZENIE ULATWIAJACE USTAWIANIE

WRZECIONA WIERTARKI PROMIENIOWEJ
Urzadzenie pokazane na rys. 1 ma na celu przyspieszenie
ustawiania osi wrzeciona nad $rodkiem wierconego otworu, wy
znaczonego np. przez uprzednie trasowanie. Sklada sie omno

Zwierciadto /

I M-432/52-R1

Rys. 1
z o$wietlacza (rys. 2a) i zwierciadla (rys. 2b). OS$wietlacz jest
zlozony z puszki blaszanej z pokrywa, w ktorej osadzona jest
oprawka wraz z zaréwka oraz z soczewki o do$¢ duzej ogni-
skowej. Promien Swiatla z o$wietlacza pada na zwierciadlo za-

Przewdd dopro-
wadzajacy prad

-432[52-R2
Rys. 2
mocowane do wrzecienika, odbija si¢ od niego 1 biegnie réwno-
legle do osi wrzeciona. Wrzecienik ustawia si¢ tak, aby powsta
ta plama S$wietlna znalazla sig¢ blisko wyznaczonego $rodka
otworu. Zwierciadlo nalezy zamocowaé jak najblizej wrzeciona.

PRZYRZAD DO TOCZENIA OWALNEGO
Chcac toczy¢ na lokarce klowej czesci owalne, musimy skoor-
dynowaé¢ ruch obrotowy przedmiotu z ruchem posuwistym noza
w kierunku prostopadiym do osi obrabianego przedmiotu.
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Powyzszy ruch posuwisty nadaje nozowi zamocowany na
suporcie tokarki przyrzad, pokazany na rysunku. Sruba poprzecz-
nego posuwu suportu podczas pracy przyrzadu musi byé wy-
taczona. ‘

Przyrzad sklada sie z korpusu /, dwéch két Srubowych 8 i 9
(przekladnia 1 : 1) oraz tarczy korbowej 4, stuzgcej do zmiany
ruchu obrotowego na posuwisty za poSrednictwem korbowodu
6 i suwaka 5.

Kola $rubowe 8 i 9 napedzane sa watkiem wielowypusto-
wym 7. Na lozu tokarki umocowany jest wspornik 14 z lozy-
skiem 11, tuleja i kolem.lancuchowym 72. W tulei moze prze-
suwac sie walek wielowypustowy.

Na tylnej stronie tarczy tokarki zmontowane jest drugie kolo
lancuchowe /3 o 40 zebach, wspélpracujace z kotem tancucho-
wym /2 o 20 zebach, napedzajace przyrzad, wskutek czego néz
jest dosuwany do obrabianego przedmiotu dwa razy w czasie
jednego obrotu, dajagc wymagany owal. Skok noza mozna regu-

e — ] plEatea
| S
]! 7“—?:‘ t /Y_E :
Pl e e )
e 1 1 e
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I Hoag/s1

Rys. 1

lowa¢ odpowiednim nastawieniem czopa korbowego na tarczy
korbowej 4.

Tworey usprawnienia Robert Chrészecz i Ryszard D:ziewior,
Rybnickie Warsztaty Naprawcze w Niedobczycach.

POMIAR GRUBOSCI ZEBOW KOt ZEBATYCH
O UZEBIENIU WEWNETRZNYM

Pomiar grubosci zghéw walcowych két zebatych o uzebie-

niw wewnetrznym wykonuje si¢ na ogét za pomoca waleczkow.

Jest to metoda niewygodna w warunkach warsztatowych, szcze-
gélnie wéwcezas, gdy pomiaru dokonywa sig¢ bezpo$rednio na
obrabiarce. Znacznie poreczniejszy jest sposéb pomiaru gru-
bosci zebow przez kilka zebow (rys. 2).

Pomiaru dokonuje sie¢ zwykla suwmiarka o szczekach zeszli-
fowanych do grubosci 2 mm (rys.. 1). Grubo$é¢ ta umozliwia
sprawdzenie k6t o module od 3 mm wzwyz.

Szczeki suwmiarki

M 26/55-R1

1-26/53R2

Rys. 1 Rys. 2
Szczeki suwmiarki wsuwa sie od czota wiefica zebatego jak
to pokazano na rys. 2. Wielko$¢ pomiarowa oblicza si¢ na pod-
slawie tablic dla walcowych kot zebatych o uzebienin wewngirz:
nym. Wymiar M powinien uwzgledniaé konieczny luz miedzy-
zebny tzn. powinien byé wiekszy o polowe luzu od teoretyczne:
go wymiaru.
Tolerancje $rednicy wierzchotkowej kota przyjmuje sie HIL
Wg ,Stanki i Instrumient, zeszyt 9/52 opracowat
inz. E. W.
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Zagadnienie nagrzewania metali, a przede wszystkim
ustalenie szybkos$ci i ogélnego czasu grzamia ma pierw-
szorzedne znaczenie w technologii obrébki cieplnej i pla-
stycznej].

W literaturze technicznej calego Swiata mozna zna-
lez¢ niemalo materiatu dotyczacego nagrzewania meta-
li; sa to jednais w przewazajgcej czeSci artykuly w cza-
sopismach, a w najlepszym przypadku rozdzialy ksigzek
peruszajacych bardziej ogdlne tematy,

Uczeni i technicy radzieccy stusznie przywigzuja
wielkie znaczenie do nalezytego opracowania teorii i me-
tod obliczen zasadniczych parametréw grzania metali
dla celow technologicznych. Ma to bezpos$redni zwigzek
z ruchem stachanowskim, z dazeniem do podniesienia
wydajnos$ci pracy piecow grzewczych.

Omawiana praca G. P. Iwancowa, ktérego nazwisko
jest cobrze znane wszystkim studiujagcym nagrzewanie
metali, jest bodajze pierwszym systematycznym ujeciem
zagadnienia grzania metali. W pracy tej autor rozpatruje
teorie i metody obliczen nagrzewania metali
staliy przyjmujac w zalozeniu, ze materiat grzany jest do-
statecznie plastyczny, azeby nie powstaly w nim niebez=
pieczne naprezenia wewnetrzne podczas grzania.

Udostepnienie pracy G. P. Iwancowa szerszemu 0go-
towi technikow polskich interesujgcych sie grzaniem me-
tali nalezy powita¢ z uznaniem. Ksigzka G. P. Iwanco-
wa sktada sie z 3 rozdzialéw zasadniczych plus 10 do-
datkéw i jest wynikiem przewaznie witasnych dociekan
autora.

Tematem rozdzialu pierwszego jest ustalenie poje¢ za-
sadniczych jak temperatura pieca, przedmiot -cienki
i przedmiot masywny oraz omoéwienie przyjetych ozna-
czen. ;

W rozdziale drugim autor rozwija teorie nagrzewania
przedmiotow cienkich w piecu zaréwno o stalej jak
i zmiennej temperaturze i wyprowadza réwnanie nagrze-
wania dla obu przypadkéw. Przytoczone jest rowniez po-
réwnanie wywodow teoretycznych z danymi do$wiad-
czalnymi. Rozpatrzono wplyw rozmieszczenia wsadu na
przebieg nagrzewania i obcigzenie trzonu pieca. W za-
konczeniu rozdzialu autor analizuje przebieg stygniecia
przedmiotow cienkich na powietrzu.

Rozdzial trzeci zawiera analize przebiegu nagrzewania
przedmiotéw masywnych metoda teorii prawdopodobien-
stwa oraz omawia gtéwne calki rownania rézniczkowego
Fouriera dla nieustalonego strumienia cieplnego w cia-
tach statych w odniesieniu do ptyty, cylindra i kuli. Omo6-
wiono tez szczegbdlowo rézne stadia nagrzewania wsadu,
przebieg nagrzewania wsadu przy zmieniajacej sie w cza-
sie temperaturze jego powierzchni oraz przy zalozonej
zmianie temperatury pieca. W zakonczeniu rozdziatu
znajduje sie opis przebiegu nagrzewania goracych wlew-
kéw w piecach weglebnych, zilustrowany licznymi wykre-
sami.

W dodatku poza licznymi tablicami i wykresami po-
mocniczymi do przeprowadzania obliczen nagrzewania
i studzenia zawarto nastepujace zagadnienia: wymiana
ciepla przez promieniowanie w szczelinach pomigdzy roz-
sunietymi przedmiotami, réwnania okre§lajace przebieg
nagrzewania plyty, cylindra i preta o przekroju kwadra-
towym, obliczenie nagrzewania przedmiotéw do harto-
wania i wlewkoéw, obliczenie nagrzewania metalu prze-
suwanego przeciw pradowi gazéw piecowych.

Thimaczenie jest bardzo poprawne pomimo, ze za-
danie tlumacza bynajmniej nie bylo latwe ze wzgledu
na trudno$é wynalezienia w jezyku polskim dokiadnych
odpowiednikéw wielu terminéw rosyjskich.

Szata graficzna ksigzki nie budzi zastrzezen. Z praw-
dziwym uznaniem nalezy powitaé¢ ukazanie sie tej ksiaz-
ki w twardej oprawie, co znacznie podnosi jej wartos¢
uzytkows.

Ksigzke mozna $miato polecié wszystkim technikom
0 odpowiednim przygotowaniu teoretycznym, interesuja-
Cym sie zagadnieniem grzania metali.
inz. St. Jablorski

(gtéwnie:

Praca zbiorowa ,,0SZCZEDNA GOSPODARKA WE-
GLEM®“, Format B5, strom 338, rysunkéw 112, tablic 28.
PWT, Warszawa, 1951 r. Cena zt 38—

Zbiorowa praca pt. ,Oszczedna gospodarka weglem®
jest pierwsza prébg w kraju ujecia zagadnien wilasciwej
gospodarki paliwem stalym w zakladach przemystowych.

Praca ta jest bardzo cennym nabytkiem dla naszego
przemystu, a szczegblnie dla pracownikéw zajmujacych
sie zagadnieniami cieplnymi w zaktadach przemystowych.
Jest ona wynikiem prac, jakie zostaly przeprowadzone
dla' uporzadkowania gospodarki cieplnej w skali krajo-
wej.

Ksigzka daje czytelnikowj zaawansowanemu technicz-
nie opisy mozliwosci oszczedno$ei paliwa oraz podaje
sposoby ich uzyskania. Duza jej zaleta jest powigzanie
poszcezegblnych zagadnien z odpowiednimi zarzadzeniami
wydanymi przez Panstwowa Komisje Planowania Gospo-
darczego w zakresie gospodarki cieplnej, co ultatwia ko-
rzystajgcemu odpowiednie stosowanie tych zarzadzen.

Na wyré6znienie zastuguje cze§é IIT ksiazki omawiaja-
ca gospodarke energetyczng w zaktadach przemystowych,
zawierajgca wiele danych i wiadomo$ci, ktére utatwig
pracownikom przemystu rozwigzywanie codziennie mna-
suwajacych sie zagadnien,

Dotkliwa wada ksigzki jest brak powigzania zagad-
nien technicznych z problemami gospodarczymi; powi-
nien on byé usuniety w mastepnym wydaniu, Brak np.
omoéwienia sporzadzania bilansé6w cieplnych w zakladach
przemystowych, zagadnieniu temu powinien byé poswie-
cony osobny rozdzial. Brak jest danych o wskaznikach
zuzycia paliwa na jednostke produkcji, co ma zasadni-
cze znaczenie dla kontroli gospodarki cieplnej zakladéw
i jest obecnie najbardziej dostepnym kryterium jako$eci
gospodarki ‘cieplnej. 5

Praca zyskalaby wiele, gdyby =zagadnienia bilansu
cieplnego i wskaznikéw zuzycia byly systematycznie
omoéwione i poparte przyktadami, Wskazaloby to inzy-
nierom i technikom energetycznym konkretne korzysci
oszezednej gospodarki cieplnej w ich zakladach,

Traktujgc zagadnienie oszczednej gospodarki cieplnej
autorzy pomineli tak powaznego konsumenta, jakim jest
kolejnictwo. Koniecznos¢ wprowadzenia tego zagadnie-
nia w mnastepnym wydaniu jest oczywista.

Wydaje sie réwniez, iz cze$¢ ksigzki omawiajaca ma-
gazynowanie paliw stalych powinna lepiej wskazywaé
sposoby doprowadzamia sktadowisk paliw do stanu daja-
cego najmniej strat, szczegdlnie iz wtasnie czesto spoty-
kane wadliwe magazynowanie przyczynia sie do ogrom-
nych strat paliw.

Ogdlnie mozna stwierdzié, ze o ile zagadnienia tech-
niczne sg omawiane dobrze (moze czasami W Sposob
zbyt trudny dla przecietnego technika energetycznego),
to zagadniemia ekonomiczne sg ujete zbyt ogdlnikowo.
Wskutek tego technik po przeczytamiu ksigzki nadal jest
oderwany od zagadnien ekonomicznych, ktére w gospo-
darce paliwem w zaktadach przemystowych sg niezmier-
nie wazne. Wykazanie na przyktadach ilustrujacych po-
wiazanie zagadnien technicznych, ich efektéow ekonomicz-
nych w gospodarce cieplnej jest momentem spolecznie
mobilizujgcym i powinno bylo przejawic sie przez wszyst-
kie rozdziaty. 2

Zagadnienie oszczednej gospodarki weglem interesuje
nie tylko energetyka. Interesuje ono rowniez zaopatrze-
nioweca i kierownictwo zakladu. W ksizzce brak akcentu
potaczenia w harmonijng cato$¢ zagadnienia oszczedno$-
ci paliw przez ominiecie w rozdziatach technicznych
przeznaczonych dla energetyka konieczno$ci zwrécenia
uwagi na obowigzek kontaktowania sie technika z za-
opatrzeniowcem i odwrotrie. Brak koordynacji tych ko-
morek w zakladach przemystowych jest jedng z giéwnych
przyczyn ziej gospodaki i na to nalezalo mocno zwrécié
uwage.

inz, P. Janikowski
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~WARUNKI SKRAWANIA METALI NARZEDZIAMI ZE
STALI SZYBKOTNACEJ*. Praca zbiorowa. Tlumaczyt z rosyj-
skiego mgr inz. Waclaw Brodowicz. Format B5, stron 348
PWT, Warszawa, 1952 r. Cena zt 38,50.

Kiedy w roku 1950 ukazata sie u nas ksigzka ,Riezymy rie-
zanja mietallow instrumientami iz bystroriezuszczej stali® zdg-
byla ona od razu duza popularno$é¢ oddajac wielkie ustugi kaz-
demu technologowi, planujacemu procesy obrébki skrawaniem.
W opracowywaniu bowiem technicznych norm pracy pozwolita.ona
na wiasciwe wykorzystywanie zdolnosci eksploatacyjnych na-
rzedzi skrawajacych. Wydanie tlumaczenia tej ksigzki, bedacej
pewnego rodzaju poradnikiem do wyznaczania warunkéw skra-
wania staje si¢ powaznym udogodnieniem w praktycznym jej
uzytkowaniu.

Zasadniczym celem ksigzki jest podanie warunkéw skrawa-
nia, jakie nalezy zastosowac dla narzedzi ze stali szybkotngcej
przy obrébce stali, zeliwa i metali kolorowych przy pelnym
uwzglednieniu wszystkich czynnikéw wplywajacych na proces
skrawania.

Ksigzka skitada si¢ z nastepujacych gléwnych czeSci: wpro-
wadzajacej /(rozdziaty I — V), z zestawiei normatywow (be-
dacych istotng czeScig ksigzki i stanowigcych ilosciowo 85%
objetosci pracy) oraz z zalgcznikéw.

' Cze$¢ wprowadzajaca podaje, jak dobiera¢ gatunki stali na-
rzedziowych w zaleznoSci od zadanych  warunkow  obrobki,
wskazuje na potrzebe przestrzegania kryteriow stepienia i ge-
ometrii ostrza, podajac zarazem numery kart, w ktérych sa
umieszczone ich wielkosci dla réznych rodzajéw narzedzi.

Wilasciwg czeScia wprowadzajaca jest rozdzial V, podajacy
jak korzystac¢ z ksigzki, dobiera¢ zasadnicze parametry skrawa-
nia jak glebokos¢, posuw, szybko$¢ skrawania. Wskazéwki te
sg poparte rozwigzaniem trzech przykladow.

Rozdziat VI jest wlasciwa czeScig ksigzki. Sktada sie z ze-
stawienn normatywow warunkéw skrawania, ujetych w 198 | Kar-
tach®, zestawionych grupowo dla poszczegélnych grup narze-
dzi: nozy (karty 4 — 40), frezéw (karty 41 — 125), wiertel
i rozwiertakow (karty 126 — 157), narzedzi do nacinania gwin-
tu (karty 158 — 165), narzedzi do obrébki zebéw (karty 166 —
190), oraz przeciggaczy (karty 191 — 198). Dla kazdej grupy
narzedzi podano przyjete kryteria stepienia i parametry geome-
trii ostrza, wzory matématyczne do obliczania szybkosSci skra-
wania (bedgcych podstawa do ulozenia tablic cyfrowych wa-
runkéw skrawania), wytyczne wyboru posuwu, tabele wiasci-
wych warunkéw skrawania (v, P, N,) w zaleznosci od posuwu
i glebokosci dla czterech “podstawowych materialow obrabia-

nych: stali weglowej o R, = 75 kG/mm2, zeliwa ciagliwego
Hp 150 kG/mm? zeliwa szarego Hp = 190 kG/mm2-i brazu
Hp = 100 — 140 kG/mm? oraz tabele wspdtezynnikéw popraw-

kowych dla szybkosci skrawania przy innveh niz zalozone wa-
runkach eksploalacji narzedzia (gléwnie chodzi tu o wspolezyn-
niki materialowe, jakie trzeba zastosowac przy obrobce materia-
tu o wiasnosciach wytrzymalosciowych rozniacych sie od przy-
jelych czterech materiatléw podstawowych).

Na koncowa czeS¢ ksiazki sktadaja sie zataczniki. Dwa pier-
wsze zalaczniki sa ttumaczone z rosyjskiego i podaja wlasnosci
podstawowych stali weglowych i stopowych oraz wykaz Zré-
del, wykorzystanych przy opracowaniu normatywow (z ktérych
widaé, na jak licznych doSwiadczeniach i badaniach oparto
opracowana ksiazke). Dwa nastepne zalgczniki sa dodatkiem
do polskiego ttumaczenia. Zawieraja one poréwnanie gatun-
kow stali, zeliwa i metali niezelaznych wg norm radzieckich
i polskich oraz poréwnanie klas i stopni gladkosci radzieckich
i polskich. W ten sposéb polski uzytkownik ksiazki moze wy-
korzysta¢ dla swoich warunkéow powyzsze normatywy, aczkol-
wiek zostaly opracowane dla warunkéw radzieckich. Zalowaé
nalezy, ze w zalacznikach nie podano dodatkowo orientacyj-
n}fg(})] porownania klas dokladno$ci wg norm radzieckich i pol-
skich. -

W ttumaczeniu bowiem pozostawiono radziecka numeracje
klas doktadnosci np. na str. 245, 269, 281 przy omawianiu wa-
runkéw doboru posuwoéw, co niewatpliwie sprawi klopot pol-
skiemu uzytkownikowi. :

W ciggu dwuletniego postugiwania si¢ ksiazka w jezyku ro-
syjskim ujawnila si¢ pewna niedogodno$¢ w codziennym cze-
stym jej uzytkowaniu, polegajaca na zbyt mozolnym poszuki-
waniu potrzebnych ,kart“ normatywéw dla danego narzedzia.
Kalkulatorzy poczynili wtedy pewnego rodzaju usprawnienie po-
legajace na zaopatrzeniu ksiazki w odpowiednia ilo§é sztywnych
zakladek z haslami, utatwiajacymi szybkie otworzenie ksigzki
na potrzebnej stronie. Tego rodzaju zakladki, czy moze wycie-
cia, jak to wykonuje sie w réznych katalogach, miatyby i te
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zalete, ze zachecityby naszych technikéw normowania pracy dg
pelnego korzystania z tej ksiazki.

Dla oséb pierwszy raz stykajacych sie z ta ksiazka i proby-
jacych na jej podstawie wyznaczy¢ potrzebne warunki skrawa-
nia, wyda si¢ ona zpyt skomplikowana, jednakze na podstawie
praktyki mozna stwierdzi¢, ze po opanowaniu uktadu i przeana-
lizowaniu - charakteru wspoétczynnikéw poprawkowych, postugi-
wanie si¢ ta ksiazka daje duze korzySci, polegajace na wyzna-
czaniu racjonalnych warunkéw skrawania.

Dlatego tez przetlumaczenie tej ksiazki i udostepnienie i
polskim pracownikom technicznym uzna¢ nalezy za wazny czyn.
nik w walce o podwyzszenie wydajnosci zakiadéw przemysly
Mmaszynowego.

inz.-mech. R. Wotk

g D..H. Bruins ,,OBRABIARKI DO METALI“ ttumaczyt z nie-
mieckiego mgr inZ. Tadeusz Pietrzkiewicz. Format B5, stron
306, rysunkow 526, tablic 3. Panstwowe Wydawnictwa Techni.
czne, Warszawa, 1953. Cena zi 19.-—

W polskiej literaturze technicznej okresu powojennego nie
bylo dotychczas zadnego obszerniejszego opracowania zagadnien
dotyczacych konstrukeji obrabiarek. Tlumaczenie ksiazki D. 4,
Bruinsa jest zaledwie druga taka pozycja po niedawio wyda-
nej przez PWT pracy Max Coenena ,Elementy obrabiarek,
Oczywiscie brak ksiazek z tej dziedziny jest tym bardziej dotkli-
Wy, iz zaréwno rozwoj przemysly budowy obrabiarek jak i in-
nych dzialow przetworczego przemystu maszynowego decydujs
co wplywa na rozwdj calej gospodarki narodowej. Tak wice
zaréwno ogromna ilos¢ pracownikow technicznych przemyshi
maszynowego jak i wielka ilo$¢ uczniow technikéw oraz stu-
dentow wydzialow technologicznych i konstrukeji obrabiarek mu-
siala si¢ poslugiwac literaturg obcg i trudno dostepnymi, prze-
starzatymi podrecznikami w jezyku polskim.

Ksigzka ,Obrabiarki do metali* zawiera w dwu pierwszych
rozdzialach wiadomosci ogélne, klasyfikacje obrabiarek oraz omd-
wienie zasad konstrukeji i obliczen napedow ruchéw obrotowych
obrabiarek. Duze zastrzezenia budzi podana klasyfikacja obra-
biarek na ktorej autor oparl podzial ksiazki na rozdziaty. Po-
mijajac brak kryterium podziatu obrabiarek na obrabiarki do
obrobki plaszezyzn, bryt obrotowych, otworéw gwintéw, két zg-
balych i powierzchni krzywoliniowych, przyjecie tej klasyfikacji
za podstawe ukladu ksiazki spowodowalo omawianie obrabia-
rek jednej grupy (np. tokarek, szlilierek, frezarek itd.) w kilku

-réznych rozdziatach, co nie wydaje sie wiasciwe.

Kolejno oméwiono w ksigzce:

W rozdziale III — ,,Obrabiarki do obrébki ptaszczyzn®: wy-
bér obrabiarki, strugarki poprzeczne, diutownice, strugarki wzdiu-
zne, frezarki wspornikowe, szlifierki do plaszczyzn, przecinarki.

W rozdziale IV — ,,Obrabiarki do obrébki powierzchni obro-
towych*: tokarki kiowe, tokarki rewolwerowe, automaty i pdl-
automaty tokarskie, tokarKi wielonozowe i karuzelowe, szlifierki
ktowe i bezklowe oraz obrabiarki do wykanczajacej obrobki po-
wierzchni obrotowych.

W rozdziale V. — ,Obrabiarki do obrébki otworéw: wier-
tarki stojakowe, promieniowe, wspolrzedno$ciowe, wiertarko-fre-
zarki, szlifierki do otworéw oraz obrabiarki do gladkosciowe]
obrébki otworéw.

W rozdziale VI — ,Obrabiarki do nacinania gwintéw: to-
karki pociagowe i rewolwerowe, gwinciarki do gwintow zewne-
trznych i wewnetrznych, frezarki, szlilierki i walcarki do gwin-
tow. .

W rozdziale VII — ,Obrabiarki do k&t zebatych®: frezarki
uniwersalne, diutownice i frezarki obwiedniowe do kot zebatych,
szlifierki oraz obrabiarki do két stozkowych.

W rozdziale ' VIII — , Obrabiarki do obrébki powierzchni
ksztattowych*: strugarki do stempli, pity i pilnikarki, tokarko-za-
taczarki, frezarko-kopiarki, frezarki i szlifierko-ostrzarki narz¢
dziowe oraz przeciagarki.

Ksiazke zamyka obszerny spis literatury.

Po zaznajomieniu si¢ z ksiazka ,Obrabiarki do metali® na-
suwa si¢ przede wszystkim pytanie komu ona ma sluzy¢? Nie
mogli sobie z tym poradzié¢ rowniez wydawcy i CUSZ, ktorzy
zalecaja ksiazke zaréwno uczniom technikéw mechanicznych i sti-
dentom wydzialéw mechanicznych i technologicznych jak i mi-
strzom i fechnikom zatrudnionym w warsztatach obrobki skra-
waniem, pomimo ze obok opiséw budowy i dzialania obrabia-
rek oraz zasad ich konstrukcji zawiera ona ,przykiady typo
wych obliczen, stosowanych przy projektowaniu obrabiarek™.

Oprécz niejasnego przeznaczenia pracy zasadnicza jej wadd
jest sposéb ujmowania poszczegélnych zagadnien. Porusza onl
howiem powierzchownie ogromna ilo$é szczegéiéw konstrukefi
i budowy obrabiarek, nie dajac dostatecznie jasnych opiséw Ni¢



polepsza tego bardzo duza ilos¢, fotografii (w polskim wydanin
czgsto niewyraznych) i rysunkéw, poniewaz objadnienia do
nich sa albo niewystarczajace albo w ogéle pominiete. Dlatego
tez uczniowie i studenci chcacy pozna¢ z tej ksiazki budowe
obrabiarek, czesto beda stawali wobec zagadek, ktérych samo-
dzielne rozwiazanie bedzie ponad ich mozliwosci, a z drugiej stro-
ny ,utona“ w opisach szczegétow, ktére w podreczniku tego
typu moglyby by¢ z powodzeniem pominigte. Dodatkowo po-
garsza sprawe niescisle wyrazenie mysli, budzace watpliwosci
w niektorych miejscach.

Wydaje sig, ze mimo zauwazonych wad, ksiazka , Obrabiarki
do metali w duzym stopniu spetni w obecnym okresie swe
zadanie wobec prawie zupelnego braku innych prac z tej dzie-
dziny. Jest ona bowiem jedyna powojenng ,.encyklopedia“ obra-
biarek, moze nie catkowicie dobrze opracowana, lecz dajaca moz-
nos¢ poznania i poglebienia tego zagadnienia.

Rysunki sa na ogoél wykonane starannie i poprawnie. Zro-
zumienie tresci ksiazki utrudnia w wielu miejscach niewtasciwe
opracowanie typograficzne. :

W nastepnym wydaniu o ile bedzie ono drukowane, nale-
zatoby dokona¢ wielu koniecznych uzupelnienn treSci i obja-
énien rysunkow, usungé niektére zagadnienia szczegolowe oraz
wymieni¢ fotografie na bardziej wyrazne i lepiej ujete.

W. Gr.

H. Hilbert ,,TLOCZNICTWO* tom I tlumaczyl z niemieckiego
inz. Zygmunt Kazubinski. Format A5 str. 170, rys. 208, tabl. 13.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1952. Cena
zt 22.—

Ksigzka, bedaca I tomem dwutomowego dziela poswigconego
zagadnieniom tlocznictwa, obejmuje cigcie metali na prasach.

Rozdziatl 1 poSwiecony jest klasyfikacji proceséw tlocznictwa.
Na specjalng uwage zastuguje krétki rozdziat II detyczacy usta-
lania planéw operacyjnych przy produkcji na prasach, zawiera-
jacy duza ilod¢ cennego materiatu przykladowego. Interesujaca
jest przeprowadzona przez autora analiza oplacalnosci .ro'znych
rodzajéw wykrojnikéw, ktére zostaly podzielone na dziewie¢ klas
jakosci. W rozdziale III oméwione sa zagadnienia dotyczace kon
strukeji wykrojnikéw. Przytoczone sa liczne _p1:zyk1_ady rozwig-
zai konstrukeyjnych réznych typéw wykrojnikéw jak: wykroj-
nikéw otwartych, z plyta prowadzaca, z prowadnicami stupo-
wymi w zastosowaniu do wycinakow wxelo.tal\'towych, jednoczes-
nych, dziurkaczy, okrojnikéw itp. oraz najprostsze wzory i ta-
blice stuzace konstruktorowi do wykonania niezbednych obliczerl.
Rozdzial IV po$wiecony jest wykonywaniu przyrzadéw, a ostat-
ni rozdziat V.— maszynom do cigeia, tj. réznego rodzaju nozy-
com i prasom sluzacym do ciecia materiafu. Ksiazka, przezna-
czona dla technikéw, ujmuje poruszane zagadnienia w sposob
bardzo popularny, a niekiedy nawet w sposéb zbyt uproszezony
np. sile ciecia przy zukosowanych krawedziach tnacych przyjmu-
je autor réwna 0,67 sily wystepujacej przy kra\ygdmach rOWnG-
legtych, pomijajac wplyw ksztaltu przedmiotu i sposobu zuko-
sowania. . i)

Wartosci ksiazki obniza nieco stosunkowo znaczna iloS¢ bte-
déw korektorskich i niejasnoSci. Np. na str. 28 czytamy: ,,OS.f:l'-
tecznie otrzymuje sie otwdr o Srednicy mniejszej- niz sredrrxvlc‘fl
stemnla. Zmniejszenie $rednicy otworu wynosi zwykle 1 —+ 2,5 /0.;
Zmniejszenie to wynie$é moze 1 = 2,5% grubosci blachy, a niz
§rednicy otworu co wynikaloby z przytoczonego zdania. Nle]a‘s:-
ny jest réwniez uzyty kilkakrotnie termin ,wzorniki stah'\vnay,
dla okreglenia wzornikéw wykonywanych zazwyczaj ze stali. Ry-
sunki wykonane na ogét starannie zawieraja pewna ilos¢ }1519~
rek jak np. rys. 35 przedstawiajgcy o.prawke;‘dg zamoco'waf)ll‘a
wymiennych stempli, z ktérej nie mozna wyiac stempla 4 ez
sniszezenia nakretki. Podpisy pod rysunkami 80 i 89 mnie odpo-
wiadaja tresci rysunkow. s

»PORADNIK TECHNICZNY MECHANIK" tom II/3, dzielo
zbiorowe pod red. inz. A. T. Troskolanskiego. Format B6, stron
244, rysunkéw 264, tablic 40. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 20,50.

Niewielki objetosciowo, w stosunku do innych, tom 1I/3 ,Po-
radnika Technicznego Mechanik® zawiera ,,Rysunek t[‘echmc.z-
ny* opracowany przez in2. Tadeusza Dobrzanskiego i ,,Teorig
mechanizméw* opracowang przez prof. dr inz. Roberta Sze-
walskiego. s

Kolejne rozdziaty .,Rysunku technicznego omawiaja:
obszernie, bo na 77 stronach, rysunek maszynowy oraz rysunek
budowlany, elektryczny i rysunki rézne. W trzech ostatnich
rozdziatach autor staral sie podaé krétko te elementy rysunku
Niemaszynowego, ktére moga by¢ potrzebne mechanikom. W ca-
losci tej pracy zwraca uwage starannosé opracowania i bar-
dzo dobrze dobrane i wykonane rysunki. Wydaje sie, ze to opra-
Cowanie rysunku technicznego odda wielkie uslugi zaréwno in-
Zynierom i technikom zatrudnionym w przemysle jak i uczniom
technikéw i studentom wydzialow mechanicznych.

»leoria mechanizméw obejmuje w kolejnych rozdzialach:

1. Pojecia podstawowe, struktura i klasyfil:acja mechaniz-
mow;

2. Zasady syntezy mechanizméw;

3. Wykre$lne metody analizy kinematycznej mechanizméw
plaskich;

4. Analityczne metody analizy kinematycznej mechanizméw;

5. Mechanizmy krzywkowe;

6. Kinetostatyka mechanizméw.

Opracowanie tej czeSci ,,Poradnika” odbiega nieco od in-
nych, posiadajgc charakter zblizony do krétkiego podrecznika
dla studentéw. Autor zwrdcit réwniez zbyt mato uwagi na przed-
stawienie mozliwoSci zastosowania podanych metod do rozwig-
zywania praktycznych zagadnieri konstrukeyjnych. Poza tym
wydaje sie, ze w ,,Poradniku powinny by¢ oméwione kinema-
tyka i kinetostatyka imechanizméw przestrzennych, ktére to za-
gadnienia zostaty calkowicie pominiete.

Mimo wymienionych usterek ,Teoria mechanizméw® stano-
wi cenng pozycje, porzadkujac pojecia z tej dziedziny, jak réw-
niez dajgc — szezegélnie studiujgcym — mozliwosé poznania
kinematyki i kinetostatyki mechanizméw plaskich.

»MALY PORADNIK MECHANIKAY, praca zbiorowa, wyda-
nie drugie, stron 668, PWT, Warszawa, 1952, Naklad 50.000
egzemplarzy. Cena zt 58.—

Ukazanie sie w sprzedazy drugiego wydania ksigzki pt.
,Maly Poradnik Mechanika® w naktadzie 50.000 egz. jest wy-
darzeniem niecodziennym. , Maty Poradnik® sluzy bowiem spra-
wie podnoszenia kwalifikacji zawodowych rzemieslnikéw, mi-
strzéw i technikéw tj. tych pracownikéw, ktérzy stanowig awan-
garde budowniczych socjalistycznego przemystu. Wielkoéé nakla-
du (50.000 egz.) jest nie notowanym w dziejach kultury polskiej
rekordem dla ksigzki technicznej, tym bardziej znamiennym, ze
w okresie miedzywojennym najwyzszy naktad tego rodzaju wy-
dawnictwa nie przekraczal 5.000 egz. Swiadczy to o wielkim
uswiadomieniu zawodowym pracownikéw przemystu Polski Lu-
dowej oraz o tym, ze ,Maly Poradnik® jest wydawnictwem wWy-
soce wartosciowym, a wyréznienie go jako najlepszej ksigzki wy
danej przez PWT w r. 1952 bylo gleboko uzasadnione.

W stosunku do wydania poprzedniego wprowadzono pewne
zmiany, kiére podniosly wartosé i przydatno$é ksiazki. Oto nie-
ktére z najwazniejszych:

Rozszerzono znacznie i poglebiono rozdzial pt. ,,Chemia
wprowadzajac ustepy o wykladniku wodorowym pH i analizie
chemicznej.

Poglebiono rozdzial pt. ,,Cieplo®,

Rozdziat ,,Czesci Maszyn* uzupelniono ustepami o smarowa-
niu lozysk slizgowych i tocznych, obliczaniu sprzegiel i oblicza-
niu wytrzymatosci zebéw két zebatych.

Rozdzial ,,Maszynoznawstwo* uzupetniono przyktadami obli-
czefi wielkosci charakterystycznych

Nowe wydanie, tak jak i poprzeduie, odznacza sig estetycz-
ng szata graficzng, drukowane jest na papierze ciefiszym ani-
zeli poprzednie, co spowodowalo zmmiejszenie grubosci ksiazki
i podniosto bardzo jej porecznosé.

W nastepnym wydaniu, ktére niewatpliwie ukaze sie niedtugo,
nalezaloby wprowadzi¢ krétkie rozdzialiki z optyki i akustyiki.
a w dziale ,Instytucje wspolpracujace z przemystem metalo- -
wym* omoéwi¢ zakres dzialalnoSci Centralnego Instytutu Doku-
mentacji Techhicznej i Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,
majacych zasieg ogdélnoprzemystowy.

Wreszcie — sprawa uboczna, lecz nadzwyczaj wazna i przy-
kra. Jeden egzemplarz ,,Poradnika“ koszuje 58 zi. Jest to kwo-
ta tak duza, ze nie kazdy robotnik czy technik moze sobie poz-
woli¢ na jej wydatkowanie a wydaje si¢, ze cena 1 egzempla-
rza drugiego wydania przy naktadzie 50.000 egz. nie powinia
przekracza¢ 30 zi. Taka cena, obok tego ze bylaby réwniez ko-
rzystna dla wydawnictwa, sprzyjataby jeszcze bardziej popu-
laryzacji tak wartosciowej dla fachowcow ksiazki, jaka jest ,,Ma-
ty Poradnik Mechnika®. Cheé uzyskania atwego i duzego zysku
nie zawsze jest stuszna — w tym przypadku nawet szkodliwa.
I to jest ciemny punkt na jasnym tle tej nadzwyczaj poiyteéznej

D
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CZASOPISMA

,OCHRONA PRACY"“ w zeszycie 2 i 3/53 oglasza artykuly:
prol. Bronisiaw Sochor ,Elektryczne urzadzenie grzejne prze-
mystowe" (6), mgr Maria Zigborakowa ,Ochrony osobiste przy
transporcie i skiadowaniu materiatow niebezpiecznych i szkod:
liwych* (5,5), dr Wiadystaw Zemanek ,Praca z benzolem i chlo-
robenzenem® (2), inz. Zbigniew Zanozifiski ,,Postep techniczny
i racjonalizacja w dziedzinie ochrony pracy* (2,5), mgr Maria
Zigborakowa ,Odziez specjalna i sprzet ochrony osobistej* (2),
“mgr A. Kowalewski ,Porazenia elektryczne na skutek napiecia
krokowego'* (3), Wiodzimierz Siepierr ,Pozary olejéw mineral-
nych i walka z nimi* (1,5).

»PRZEGLAD TECHNICZNY* w zeszytach 2 i 3/53 zawiera
artykuty ,NOT i stowarzyszenia techniczne w 1953 r.“ (7,5),
dr Czestaw Bagbinski ,Dokumentacja techniczna okresu urucho-
mienia i eksploatacji (4), inz. Jerzy Nazarewski ,Brygady ro-
botniczo-inzynierskie w ruchu racjonalizatorskim® (5), inz. Ja-
nusz Bilnik ,Aparal do rysowania perspektywy izomerycznej*
(2,5), ,Walka o postep techniczny gléwnym zadaniem NOT
i stowarzyszen naukowo-technicznych (6), dr in2. Zbigniew Zbi-
chorski ,Wplyw przygotowania produkcji na koszty wtasne
(2,5), inz. Jan Smigielski ,,Walka o jakos¢ produkcji (5), inz.
Norbert Krotowski ,Zwarte napedy pasowe (1,5), inz. Wito!d
Rozner ,Spoteczne i ekonomiczne znaczenie walki z zadymia-
niem* (4).

»TECHNIKA LOTNICZA* w zeszycie 1, 2/53 zawiera arty-
kuly: inz. Jan Paczoski ,O specyfice produkcji lotniezej” (3),
inz: Justyn Sandauer Zagadnienie statecznosci i sterownosci
w projekcie szyboweca bezogonowego® (4), inz. Stanistaw Laso-
ta , Plytowo-szablonowa metoda produkcji samolotéw* (7), inz.
Kazimierz Glebicki ,,fozyska Slizgowe przyrzadéw pokiadowych*
(2), inz. Stamstaw Witkowski ,Zagadnienie wyzszych silanéw
jako paliw lotniczych® (5), inz. Jan Rosciszewski ,,Zastosowa-
nie napedow odrzutowych do $miglowcow* (3), kand. W. J
Arrison ,Tolerancje sprzezonych wymiaréw elementow z pokry-
ciami galwanicznymi® (6), inz. Jerzy Swidziniski ,,Zbiorniki elek-
tronowe* (4).

»WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO* zeszyt 1/53
w czesci ,,Przeglad Wynalazczosei zawieraja artykuty: inz. Zyg-
munt Koczorowski ,Zasady tworczosci w technice™ (2), inz
Jerzy Nazarewski ,Brygady pomocy  technicznej przyspieszaja
realizacje projektéw racjonalizatorskich® (5), ,,O wtasciwa pra-
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ce zakladowej komorki wynalazczosci® (6), inZ. P. Piotrowshi
»Racjonalizator wspottworca polskiej literatury technicznej* (2)
,Organizacja ruchu racjonalizatorskiego w zakladach przemysly
samochodowo-traktorowego ZSRR* (8,5), ,SzybkoSciowe fre.
zowanie kot zebatych (2), ,,Wyréb przez odlewanie dwuwarstwe
wych narzedzi skrawajacych® (4), ,Noze zaopatrzone w na-
stawne plytki skrawajace z twardego stopu (2), ,,Nowy od-
kurzacz do usuwania pylu szlilierskiego® (2).

o2HUTNIK" zeszyt 3/53 zawiera artykuly: in2. Bolestaw Zg-
charzewski i techn. Chryzant Le$niak ,Regeneracja skladnikéw
zlomu spiekanych weglikow *(10,5), inz. Tadeusz Senkara ,Me-
chanizm ogrzewania wsadu metalowego w piecach przemysto-
wych® (10), inz. Stanistaw Pawlowski ,Dolomit spieczony
(prazony) dla hutnictwa stali (6), ,Reakcje zachodzace
miedzy réznymi typami materialéw ogniotrwalych przy wysokich
temperaturach® (3), ,,Nowe konstrukcje samolotéw* (2,5). W za-
taczonym Biuletynie Informacyjnym Instytutu Min. Hutnictwa
Nr 8/53 opublikowano prace ,,Zadania i osiggniecia brygady
naukowo-produkeyjnej przy wprowadzaniu do przemystu metody
odlewania narzedzi“ (1,5).

,PRACE INSTYTUTOW MIN. HUTNICTWA zeszyt 1/53 za-
wieraja artykuty: M. Markuszewicz i J. Grayecki ,,Wplyw nie:
ktorych domieszek, przerébki plastycznej i obrébki cieplnej ra
wlasnosci magnetyczne stali niskoweglowej (34), S. Balicki
i J. Golanka ,,Grubo$¢ warstwy brazu olowiowego wylewanej
odsrodkowo na panewki stalowe® (11), L. Kozlowski i J. Siewir-
ski ,Waga do analiz magnetycznych* (10).

»PRZEGLAD KOLEJOWY*“ w zeszycie 3/53 zamieszcza ar-
tykut Teodora Zbierskiego ,,WiasnoSci warstwy natryskanej i jej
przydatno$¢ do regeneracji czeSci maszyn“ (7,5).

LPRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 3/53 zawiera arty-
kuty: inz. Jerzy Lutostawski ,Odlewy cisnieniowe w przemysle
polskim‘ (83,5), inz. Mieczystaw Stankiewicz ,,Wplyw prowadze-
nia wytopu na jakos¢ staliwa z zasadowego pieca elektrycznego
tukowego® (5), in2. Krzysztof Rutkowski-,Mosiadze manganows"
(9), inz. Tadeusz Wilkens i inz. Edward Irzenski ,Odlewanie
armatury mosieznej do form wilgotnych® (7), ,Zgar skiadni-
kow stopowych przy topieniu niskocynowych brazow* (2,5), ,Ka-
dzie z wykladzing grafitowa do odsiarczania zeliwa®“ (1), ,Ze-
liwiak dla matych odlewni® (1).

KRONIKA

PLAN WYKONANY W 103,1%

Plan produkcji przemystu socjalistycznego zostal wykonany
w I kwartale 1953 roku w 103,1%, osiagniecta produkcja jest
wigksza od produkeji I kwartalu ubieglego roku o 15%. Wiel-
ce znamienny jest fakt, iz podstawowe przemysly osiagnety
znaczng nadwyzke produkeyjna i tak: hutnictwo 1049,
gérnictwo — 1049%, przemyst maszynowy 105%, przemyst “ma-
teriatéw budowlanych — 103%, energetyka 1019% itd.

Liczba zatrudnionych w grupie przemyslowej wzrosta w po-
séwnaniu z I kwartalem roku ubiegtego o 7%, a wydajnosé
pracy o 8%..

ROZBUDOWA ZAKLADOW URSUS
W celu przy$pieszenia tempa mechanizacji rolnictwa zaklady
Ursus ulegaja rozbudowie i produkowaé beda nowy.typ ciagni-
ka radzieckiej konstrukcji. Wykonanie nowego ciagnika bedzie
znacznie mniej pracochlonne anizeli ciggnika Ursus, ponadio
oszezedniejszy bedzie on w uzyciu i trwalszy w eksploatacji

POCIAG ELEKTRYCZNY POLSKIEJ PRODUKCIJI
We Wroclawskiej Fabryce Wagonéw prowadzone sa kofico-
we roboty przy budowie pierwszego elektrowozu i pierwszego
tréjczlonowego zestawu pociagu elektrycznego polskiej ko
strukeji. Zaloga wykonata ponadto catkowite oprzyrzadowanie
potrzebne do seryjnej produkcji zestawow takich pociggow
elektrycznych.

Wydaweas:
KOMITET REDAKCYJNY: inz.-mech. Tadeusz
KOSIERADZKI, inz.-mech, ,Stanistaw KUNSTETTER,
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Redakcja przyjmuje codziennie od godz. 9,30 do 16,30.
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM

Rocznik I

M aj

1953

INSTRUKCJE POMIARU SPRAWNOSCI OBRABIAREK

Zagadnienie racjonalnego  wykorzystania obrabiarek oraz
wlaSciwe planowanie obrébki opiera sie na znajomoSci dyspo-
nowanej mocy na wrzecionie obrabiarki przy réznych obcigze-
niach i réznych predkosciach obrotowych wrzeciona. W wa-
runkach warsztatowych staje si¢ wobec niemozno$ci wykona-
nia danej operacji z powodu wystepowania objawéw przecia-
zenia obrabiarki, mimo ze wedlug obliczen winna byé wystar-
czajaca. OkreSlenie przyczyn bledow, a takze stwierdzenie sta-
nu mechanizméw obrabiarki (réwniez jakoSci montazu obra-
biarek nowych lub po remoncie) mozliwe jest na podstawie
analizy wynikéw pomiaru sprawno$ci ukladu.

Mechanizmy typowych obrabiarek (tokarek, frezarek, wier-
tarek) zaliczy¢ mozna do dwoéch grup:

— mechanizmy siuzace do napedu wrzeciona i

— mechanizmy stuzace do napedu posuwu.

W ogélnym bilansie mocy obrabiarki, moc tracona na naped
posuwu stanowi zazwyczaj jedynie niewielki utamek mocy zu-
zywanej przy skrawaniu. Z tego powodu zagadnienie spraw-
nosci mechanizmu posuwu nie jest zagadnieniem tak waznym
jak sprawno$¢ mechanizmow napedzajacych wrzeciono. W wiek-
szoSci przypadkow poza tym pomiar sprawno$ci mechanizméw
posuwu jest trudny i skomplikowany, a w warunkach warszta-
towych nieoptacalny. Pomiar taki oddaé moze natomiast ustu-
gi przy analizie konstrukcji obrabiarki.

Metoda pomiaru sprawno$ci winna odznaczaé sie tatwoscia
przeprowadzenia w warunkach warsztatowych oraz matym ble-
dem pomiaru. Istniejace metody pomiaru zaliczyé mozna do
dwoch grup: g :

1) Metody pomiaru przy uzyciu sitomierzy mierzacych silty
skrawania i watomierzy mierzacych moc elektryczng. Metoda
ta odznacza sie takimi zaletami jak: duza doktadno$¢ pomia-
i, mozno$¢ dokonywania pomiaru w czasie normalnej .pracy
obrabiarki. Wada metody jest skomplikowany sposéb przeprowa-
dzenia pomiaru, co sprawia, ze pomiar moze by¢ dokonywany
raczej w warunkach laboratoryjnych niz warsztatowych.

2) Metody sztucznego hamowania wrzeciona, polegajace na
obcigzaniu wrzeciona zmiennym momentem hamujacym o zna-
nych wartoSciach, przy réwnoczesnym pomiarze obrotéw wrze-
ciona oraz mocy pobieranej przez silnik z sieci. Hamowanie
wrzeciona moze byé dokonane przy pomocy jednego ze zna-
nych typow hamulcow:

— tarciowego, pozwalajacego na obciazanie momentem ha-
mujacym w stosunkowo duzym zakresie obrotéw. Hamulec od-
znacza si¢ prostota wykonania i obslugi,

— hydraulicznego lub pneumatycznego, posiadajacych te
zasadniczg wade, ze nie daja one dostatecznie duzego momen-
tu hamujgcego przy niskich obrotach,

— elektrycznego, posiadajgcego podobne cechy jak hamulec
hydrauliczny. :

Praktyczne zalety stosowania hamulca tarciowego spowo-
dowaly, ze przy pomiarach sprawnoSci obrabiarek znajduje on
niemal wylgczne zastosowanie. Dlatego tez celem typizacji tego
rodzaju pomiaréw Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem
opracowal instrukcje pomiaru sprawno$ci niektérych obrabia-
rek (tokarek, frezarek poziomych i pionowych oraz wiertarek)
przy pomocy hamulca tarciowego. Opracowano réwniez nowa
konstrukcje hamulca, w ktérej szczegdlny nacisk polozono na
rozwigzanie - zagadnienja chlodzenia. Hamulec chlodzony jest

Hamulec do pomiaru mocy uzytecznej.

obecnie czynnikiem krazacym w obiegu: pompa-hamulec-zbior-
nik-pompa, przy czym obsluga zabezpieczona jest przed ochla-
pywaniem goraca cieczg, co niejednokrotnie mialo miejsce
w czasie pomiaréw poprzednimi prototypami hamulcéw. Ha-
mulec umozliwia réwniez pomiary obrabiarek o pionowym wrze-
cionie (frezarki pionowe, wiertarki). g

Rysunek przedstawia nowy prototyp hamulca. Beben ha-
mulca / mocuje sie na wrzecionie obrabiarki. Moment hamu-
jacy uzyskuje sie przez zaciskanie tasmy 2 za posrednictwem
jarzma 3, przy pomocy rekojesci 4. Do wywazenia hamulca stu-
7y przeciwciezar 5 mocowany w drewnianej szczece 6. ‘Pomiar
momentu hamujgcego dokonuje sie przez pomiar sily dziatajg- °
cej na kofcu ramienia 7 wspartego za poSrednictwem nézki 8
np. na szali wagi. Przewody 9 sluza do doprowadzenia cieczy
chlodzacej wnetrza bebna hamulcowego.

Szereg pomiaréw dokonanych przez pracownikéw IOOS po-
zwolit stwierdzi¢, ze stosowanie hamulca ciernego do okre-
$lenia sprawnoSci obrabiarek jest metoda najszybszg, prostg
i dostatecznie dokladna.

Mgr inZ Roman Sniechowski

USTAWIANIE NOZY W GLOWICACH FREZARSKICH

Zastosowanie glowic frezarskich w obrébce skrawaniem,
znacznie zwicksza wydajnos¢ procesu i zmniejsza chropowa-
tos¢ powierzchni obrabianej pod warunkiem, ze ostrza glowicy
frezarskiej beda nalezycie zaszlifowane i ustawione.

Ostrzenie  glowic frezarskich z zamontowanymi nozami
W glowicy nie pozwala na zastosowanie docierania ostrzy nozy.
Préez tego, na skutek zuzywania sie Sciernicy w czasie ostrze-
nia, trudno jest uzyskaé jednakowy wysieg poszczegdlnych
ostrzy nozy glowicy, co ujemnie wplywa na prace narzedzia,
wskutek nieréwnomiernego rozitozenia warstwy skrawanej na
poszczegdlne ostrza. Dlatego tez w Instytucie zastosowano in-
dywidualne ostrzenie nozy glowicy przy uzyciu przyrzadu czuj-
nikowego, opracowanego przez autoréw mniniejszego artykutu.

_Po zgrubnym zaszlifowaniu poszczegéluych ostrzy nozy, na-

lezy je dociera¢ stosujac np. docieranie na tarczy zeliwnej z za- .

stosowaniem pasty z weglikiem boru Iub karborundu. Tarcza
Wykonana jest z zeliwa maszynowego o twardosci Hp = 160 —+
180 kG/mm2, w czasie docierania pokrywa _sie jej powierzchnig
roboczg uprzednio przygotowana pasta z weglika boru o ziar-
nistosei 220). Szybko$é obwodowa tarczy wynosi o = 100 m/min.

Przy docieraniu zgrubnym nalezy stosowaé obroty tarczy
.z ostrza®, docierajgc wykoiriczajaco nalezy zmieni¢ kierunek
obrotéw tarczy w kierunku ,,na ostrze". Ostrze noza przystawio-
ne jest do powierzchni roboczej tarczy przy pomocy katomierza
i dociskane recznie. W czasie docierania stolik, na ktérym usta-
wiony jest noz, wykonuje ruch prostoliniowo-zwrotny z szybko-
Scig okoto 2 — 4 m/min. j

Przedstawiony na rys. 1 przyrzad czujnikowy pozwala na
dokladne okres$lenie wielkosci warstwy ostrza, ktéra nalezy ze-
braé¢ przez docieranie pomocniczej powierzchni przylozenia oraz
na promieniu zaokraglenia ostrza, celem uzyskania jednakowego
wysiegu nozy, zamocowanych w glowicy frezarskiej. Przygo-
towane noze do docierania, jak rowniez po docieraniu nalezy
uktada¢ w drewnianych ramkach, celem zabezpieczenia ich przed
uszkodzeniem krawedzi skrawajacych. :

Po zaszlifowaniu i dotarciu ostrzy nozy ustawia sie je w glo-
wicy frezarskiej przy pomocy przyrzadu pokazanego na rys. 2.
Na plycie / osadzony jest trzpien 2 o ksztalcie odpowiadajgcym
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stozkowemu otworowi glowicy. Po zalozeniu glowicy frezarskiej
na pokazany przyrzad, osadza si¢ noze 4 w poszczegdlne ka-
naly glowicy, mocujac je wstepnie przy pomocy $rub 6. Pokre-
cajagc kluczem S$rube ustawng 6, reguluje sie ustawienie nozy
w glowicy przy pomocy czujnika 3, ktérego plaskie kowadelko
spoczywa na promieniu zaokraglenia ostrza noza.

Po ustawieniu wysiegu ostrzy glowicy frezarskiej z doklad-
noscig do 0,01 mm, wymienia si¢ kowadelko czujnika ptaskie na
kowadetko o ksztalcie kulistym i sprawdza sie, obracajgc glo-
wice w przyrzadzie, ustawienie giéwnych krawedzi skrawaja-
cych poszezegdlnych ostrzy nozy glowicy.

M-92{53 R0

Rys. 2

Przy zastosowaniu tej metody ostrzenia czas ustawienia no-
zy w glowicy pokazanej na fotografiach waha -si¢ w granicach
15 + 20 minut, — przy zachowaniu dokiadnosci ustawienia
nozy w glowicy frezarskiej do 0,01 mm.

Ustawianie nozy w glowicy mozna réwniez przeprowadzié
na tokarce, mocujac glowice frezarska na trzpieniu w klach.

Powyzsza metoda ustawiania nozy w glowicach frezarskich
ujeta jest w postaci pelnej dokumentacji technicznej, umozli-
wiajacej wprowadzenie jej w kazdym z zakladéw pracy.

Bronistaw Keller
i mgr inz. Stanistaw Markowski

CENTRALNE OSTRZENIE NARZEDZI

Zwiekszenie wydajnoSci produkeji jest mozliwe miedzy in-
nymi przez maksymalne wykorzystanie wiasno$ci skrawajgcych
narzedzi. WiasnoSci te zaleza w wysokim stopniu od geometrii
ostrza i jakoSci wykonania powierzchni i krawedzi skrawaja-
cych. Prawidlowa, §ciSle_ okreSlona geometria ostrzy oraz ich
wysoka jako$¢ jest mozliwa do osiggniecia przy Scile ustalo-
nych przebiegach i warunkach ostrzenia, przy doborze najlep-
szych metod ostrzenia i zorganizowaniu kontroli ostrzonych
narzedzi. Realizacja tego jest mozliwa w systemie centralnego
ostrzenia narzedzi.

Przez centralne ostrzenie rozumie sie, ze wszystkie stepione
w czasie produkcji narzedzia skrawajace oraz narzedzia nowe
ostrzone sa wylacznie w specjalnym oddziale pomocniczym,
nazywanym ostrzarnig. Ostrzarni¢ stanowi wyodrebnione i od-
powiednio urzadzone pomieszczenie wraz ze zgrupowanyi
w nim catkowitym potrzebnym parkiem ostrzarek i sprzetu oraz
staty personel ostrzarzy narzedzi.

Centralne ostrzenie wymaga specjalnego systemu organiza-
cyjnego obiegu narzedzi stepionych, zuzytych, regenerowanych
oraz zaostrzonych. W systemie tyml istnieje mozliwo$¢ kontrolo-
wania wiasciwej eksploatacji narzedzi, ustalenie przyczyn nad-
miernego zuzycia i wykrywanie zrédet niszezenia narzedzi.
Przez to, centralne ostrzenie stanowi wyzszy etap rozwoju or-
ganizacji gospodarki mnarzedziowej, odpowiadajacy wyzszemu
poziomowi organizacji produkcji.

W celu dostarczenia danych dla przemystu do projektowania
i organizowania centralnych ostrzarni narzedzi, Instytut Obra-
biarek i Obrébki Skrawaniem opracowat komplet instrukcji obej-
mujgcych: metodyke projektowania C. O. N., technologie ostrze-
nia narzedzi typowych, organizacje i technologie kontroli, go-
spodarke materialami  Sciernymi, zestawienie wyposazenia
ostrzarni oraz szereg danych pomocniczych.

Biorge pod uwage istniejace rézne poziomy organizacji za-
kladéw, wybrano przy projektowaniu centralnego ostrzenia
nastepujace metody:

- 1) procentowych wskaznikéw statystycznych udziatu ostrza-
rek w ogélnym parku maszynowym, w odniesieniu do réznej
wielkosci zaktadow i systemu produkeji,

2) procentowych wskaznikow obciazenia obrabiarek (meto-
da statystyczno-analityczna),

3) metode analityczna, dla ktérej punkt wyjscia stanowi
analiza rodzaju i wielkoSci zadania produkcyjnego zakladu.

Pierwsza metoda pozwala na zaprojektowanie centralnej
ostrzarni w sposéb przyblizony i moze byé traktowana jako me-
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toda orientacyjna. Druga i trzecia metoda pozwala na doklad-
niejsze zaprojektowanie centralnego ostrzenia. Metoda anali-
tyczna mozliwa jest w przypadku posiadania dokladnie opra-
cowanej dokumentacji technologicznej dla produkeji podstawo-
wej norm czasowych ostrzenia oraz norm zuzycia narzedzi.

Wprowadzenie , systemu  centralnego ostrzenia narzedzi
i organizacji centralnej ostrzarni stwarza dogodne warunki dla
zastosowania nowoczesnych, wydajnych metod ostrzenia na-
rzedzi oraz przy wiekszych iloSciach narzedzi — systemu ostrze-
nia potokowego. Tak na przykiad jako najbardziej wydajna me-
toda ostrzenia nozy z plytkami ze spiekanych weglikéw metali
zostala opracowana i zalecona metoda ostrzenia $ciernego z do-
ciskiem elastycznym i obok niej — w szczegélnych warunkach
— metoda termo-elektrolitycznego ostrzenia. W celu zapewnie-
nia wysokiej jakosci ostrzonych narzedzi, opracowano i zale-
cono jak najszerzej stosowaé docieranie ostrzy przy uzyciu
past zawierajacych proszki materialow S$ciernych.

Podobnie jak kazdy dobrze zorganizowany system produk-
cji, centralne ostrzenie wymaga wprowadzenia dokumentacji
technologicznej w formie operatywnych instrukeji, zawieraja-
cych niezbedne dane dla ostrzarzy i nadzoru technicznego.

Powtarzalno$¢  procesu ostrzenia i warunkéw technicznych
dla ostrzonych narzedzi sprzyja zastosowaniu jednolitej doku-
mentacji technologicznej ostrzenia, opracowanej szczegélowo,
bez wzgledu na system produkeji podstawowe;j.

Opracowarne przez I00S instrukeje ostrzenia zawieraja m. i
szczegolowe warunki ostrzenia, dane do wiasciwego ustawienia
ostrzonych narzedzi dla uzyskania zalecanej geometrii ostrzy,
pelna charakterystyke $ciernic, oprzyrzadowania, opis dziatan
i warunki techniczne.

Opracowane przebiegi technologiczne oraz wprowadzona do-'
kumentacja technologiczna stwarza podstawy dla ustalenia ra-
cjonalnych norm czasowych ostrzenia, bez ktérych system cen-
tralnego ostrzenia nie moze si¢ obejsc.

Czgs$¢ opracowania poswiecono organizacji kontroli narzg-
dzi, obejmujacej narzedzia powracajace do wypozyczalni oraz
narzedzia odbierane z ostrzami. Zaprojektowana komérka kor-
trolna ma — wedlug projektu — spetnia¢ réwnocze$nie zadanie
prowadzenia statystyki zuzycia oraz kwalifikacje narzedzi. |

Duzo uwagi poswiecono réwniez zagadnieniu organizacji sy-
stemu centralnego ostrzenia oraz przykladowemu przedstawie-
niu projektowania centralnego ostrzenia.

Stad tez w skiad dokumentacji wlaczono przyktady ostrzarni
dla malese=<akiadu o produkeji typu jednostkowego oraz

3 snzakladu o typie produkcji masowej.

Mgr in2. Stanistaw Swigon
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Ksigzki nadestane

M, K. Zochowski ,POMIARY CISNIEN“ Tlumaczyli z
rosyjeliego dr T, Bialas 1 inz, W, Pletraszewicz, Format
AB, stron 220, rysunkéw 96, tablic 5, PWT Warszawa,

1953, Cena zt 13,80,
Ksigzka mrmwi,z zasady budowy i dzialania oraz opi-
suje

rozwingzania konstrukcyjne rb6znych przyrzadéw do
pomiaru ilefi, Podano réwniez metody sprawdzania
tyeh ;px//tz,;d/)w 1 wskazéwlki wykonywania pomiar6w

ca jest przeznaczona dla pracownikéw technicz-
nych z 1.1'1|(imunych w produlkseii, przy eksploatacii i spra-
wdzaniu przyrzadéw do pomiar6w,

W. E, Hoare ,BLACHA BIALA. PRODUKCJA I ZA-
STOSOWANIE, Tiumaczy} z angielskiego K, Tarnowski.
Format Ab, stron 40, rysunkéw 4, tablic 9, PWT, War-
szawa, 1952, Cena zt 2.80,

W broszurze oméwiono wyrdb, gatunek, jako$¢, pa-
kowanie, badanie i zastosowanie blachy biatej, Jest ona
przeznaczona dla mistrzéw i technikow,

Inz, Z, Keh ,PRZEMYSE BUDOWY MASZYN W
PLANIE 6-LETNIMY, Format A5, stron 80, rysunkow
24, tablic 6, PWT, Warezawa, 1953, Cena zt 4.

Broszura omawia: role przemysiu budowy maszyn w
rozwoju gospodarki mnarodowej, stan tego przemystu do
roku 1939 4 w okresie wojennym, kierunki rozwojowe
w okresie planu 6-letniego, zadania w planie 6-letnim,

CZASOPISMA

»Drobna wytworczosé” w zeszycie 3/53 oglasza jeden
artykul inz. Stanistawa Drachala pt ,,Toczenie nozami
z ujemnym katem natarcia®, ktoérego miesposdob pomingé
milczeniem, Oprocz wielu bledéw terminologicznych
(,,stopy spiekane zamiast ,wegliki spiekane®, ,stellis-
ty‘ (?)¢ ,,koniec* zamiast , wierzcholek ostrza“, ,,chlodnik*
zamiast ,,chlodziwo’, ,maska® zamiast ,masa® itd) —
zawiera falszywe. informacje, Przytoczymy tylko jedno
zdanie: ,Jednag z najwiekszych korzysci stosowanych ply-
tek ze stopéw spiekanych jest zmmiejszenie zuzycia wol-
framu, ktérego zawartosé¢ w stopie spiekanym (fzn, w
weglikach spiekanych) moze by¢é okolo 10 razy mmniejsza
w porownaniu z szybkotngcg stalg o najwiekszej zawar-
tosci tego skladnika‘. Niestety nierzetelnosé informacji
i kaleczenie jezyka jest cecha prawie kazdego zdania
w tym artykule. Wnioski pozostawiamy Redakeji ,,Drob-
nej Wytworczosci‘.

»Hutnik® w zeszycie 2/53 oglasza artykuly: prof. dr
inZ. Wactaw Moszynski ,Wiasnosci mechaniczne nor-

malnych weglowych stali konstrukcyjnych, jako zmien- -

ne losowe* (8,5), inz. Edmund Bryjak ,Badania’ dyla-
tometryczne mad spiekaniem srebra“ (7), ,Powioki alu-
miniowe na stali“ (2,5). .

»Przeglad odlewnictwa‘* zeszyt 2/53 zawiera artylkuly:
in2. Roman Krzeszewski ,Teoretyczne problemy w za-
gadnieniu dokladno§ci wykonania odlewow* (5), inz.
Stanistaw Pelczarski ,,Pomiar rzeczywistej ilosci dmuchu
w zeliwiaku® (4), in2. Ryszard Chudzikiewicz ,Urzadze-
nie do czyszczenia odlewéw woda® (5), in2. Henryk Ma-
stalerz ,,Gospodarka metalami niezelaznymi w odlewni*
(5,5), ,,Ciekle modyfikowanie“ (3), ,Badanie m051qdzow
odlewmczych“ (4).

»Przeglad Techniczny® zeszyt 1/53 publikuje artyku-
ty: ,Rezolucja I Krajowej Narady Remontowej“ (4),
min., ing. Mieczystaw Lesz ,,Usprawnienie ospodarki re-
montoweJ mobilizacja rezerw produkeyjnych® (4,5),
min, inz. Bolestaw Jaszczuk ,,Wykonamy plan remontéw
na rok 1953¢ (2), inz. Michat Rézycki ,,Generator ultra-
dzwiekowy R 01 (4), in2. Jézef Mzcheyda sNowe przepi-
sy o dostawie i uzytkowaniu energii elektrycznej“ (2),
inz, Henryl Klinghofer ,,0 prawidlowa sprzedaz ksigzki
techmczneJ" (2).

,,Techmka M.otoryzacy;ma,“ zeszyt 1/53 przynosi arty-
kuty: inz. Wactaw Hanyga ,Rozw6j techniki' w przemysle
motoryzacyjnym® (2), ing. J. Tymowski
partyjno-techniczna w Zakltadach Mech, ZUTSusi (1,5);
inz. T. Koficzykowski ,,Sprzet motoryzacyiny produkch
kra;owcg“ (16), inz. Adam Minchejmer ,Zakres i orgam-
zacja badan w przemysSle motoryzacyjnym® (5), ing. Je-
rzy Miracki ,Przeciggaé czy frezowact (1,8), inz. W. Ole-
dzki ,,SzybkoSciowe toczenie odkuwek k6l zebatych® (1,5),
»Odkuwanie ezeSei z  pretéw  specjalnie walcowa-
nych* (2,5),

»Konferencja,

frodki zabezpieczajace realizacje zadan, zafrudnienie i
wydajno$¢ oraz wyniki pierwszych lat planu 6-letniego
w przemysle budowy maszyn,

Ksigzka ma ma celu zaznajomienie z zalozeniami, zae-
daniami i celami planu 6-letniego na odcinku budowy
maszyn,

A. A, Ignatow ,MEOTY MATRYCOWE® Tiumaczyi
inz, K. Bosiacki, Format B5, stron 368, rysunkéw 237,
tablic 127, PWT, Warszawa 1953. Cena 38.30.

Ksigzka omawia kolejno: ogbélne wiadomosci o mio-
tach, fundamenty i szaboty mlotéw, stojaki, czefci spa-
dajqce i cylindry parowo-powietrzne miotéw mairyco-
wych, urzadzenia rozrzadu pary, smarowanie mioféw
parowo-powietrznych oraz cierne mloty matrycowe. Pra-
ca jest przeznaczona dla inzynieréw i fechnikdwr,

Mgr inz, Tadeusz Pietrzkiewicz ,,POMIAR MOCY
SILNIKOW SPALINOWYCH¥, Format Aa stron 120, ry—-
sunkéw 98, tablic 2. PWT Warszawa, 1952_ Cena zi 850.

Ksigzka omawia zasady pracy hamuleéw do pomiz-
ru mocy, hamulce powietrzne mechaniczne, wodne i
elektryczne pomiar momentu obrotowego, pmﬂa Sl -
brotowej i zuzycia paliwa, urzadzenie i wyposazenie ha-
mowni, biedy pomiaru, wybér hamuleca i uzythkowanie
oraz bezpieczenstwo pracy w hamowni. Praca jesf prze-
znaczona dla inzynier6w i technikow warsziatowych.

JWYDAWNICTWA RADZIECKIE. PRZEGLAD NOWOSCI*

Pod powyzszym tytulem ,Dom Ksiazki®
miesigeczne - biuletyny, zawierajace notatki
ksigzek sprowadzonych do mas ze Zwigzku
Oczywiscie biuletyny takie sa bardzo po
informowania szerokiego kregu o dosig
pozycjach literatury radzieckiej. Tym bardz
niestaranno$é opracowania tych biulefynow.

Przede wszystkim podzial ,Przegladu Nowosci” mnz
dzialy jest calkowicie nielogiczny i mnie opariy ma ja-
kiejkolwiek istniejacej klasyfikacji. Znajdujemy mp, jako

rydlaj j]@ rw-

ch, cenmycih
j razaca jest

réwnorzedne tytuly: ,Literatura przyrodnicza® i1 .Go-
spodarstwo wiejskie, Le$nictwo. Weterynaria ®, , Budo-

wnictwo, Urbanistyka®, ,,Technika. Metalurgia. Gdrmic-
two, Przemyst ciezki., OczywiScie utrudnia to odnzle-
zienie interesuj3cych pozycji i zmusza do studiowamiz
calosci, o ile sie chce co$§ znalezé.

»Przeglad zawiera rowniez tlumaczenia fytuddw no-
syjskich na jezyk polski. Tlumaczenia te niejednokroimie
razg nieprzestrzeganiem podstaw jezyka polskiego, jalk
rowniez blednie odtwarzaja tytuly rosyjskie Dla przy-
kladu podajemy, ze w dziale ,Technika  Metalurgiz.
Gornictwo. Przemyst ciezki®, gdzie nalezy szukaé fyiu-
16w ksigzek z dziedziny obréobki metali, znajdujemy:

- ,,Gorjaczie treszcziny pri swarke* przetiumaczone jako
,Gorace szczeliny przy spawaniu®, a powinno by . Pe-
kniecia cieplne przy spawaniu’‘,

,,Technotogija izgotowlenja izmieritelnych imsirumemn—
tow i priborow* przetlumaczone jako . Techmologia wy-
tworczosSci  instrumentéw i przyrzadéow mineralmych®
a powinno byé ,Technologia wytwarzania przyrzaddw
i marzedzi mierniczych®. ,Detali i uzly priborow* prze-
ttumaczono jako :
= ,CzeSci i wezly narzedzi®, a powinno byé ,Elementy
i potaczenia Pprzyrzadéw*.

,Rezcy. Konstrukcja, geometria, techmologia izgolo-
wlenja‘ przettumaczono jako ,Rylce. Budowa, geome-
tria, technologia wytwarzania®“ zamiast ,Noze, komsfrm-
kcja, geometria, technologia wytwarzania”.

,Czistowaja obrabotka metalow" przetlumaczono ja-
ko ,,Oczyszczanie konstrukeyjnych metali® zamiast ,Olb-
robka wykanczajaca (lub gladkoSciowa) mefali komsfru-—
keyjnych.

sSprawoczik termista® przefltumeczono jako ,Pod-
recznik termisty, mimo ze w jezyku polskim mniermamy
jest zawod ,,termis

»,Mietattowieddenije i tiermiczeskaja obrabotka® wrzea-
tlumaczono jako ,Metalurgia i obrébka termiczma® za-
miast ,,Metaloznawstwo i obrdbka cieplna®.

Przykladéw takich mozna przytoczyé ogrommna ilosE
Oczywiscie tego rodzaju tlomaczenia wprowadzajs Jje-
dynie w blad. Nalezy sie dziwié, iz ,Dom Ksizgki”, ma-
jacy bezposrednia stycznosé z wydawcami polskich ksig-
zek i czasopism przez cztery lata nie znelazi sposobm
dobrego opracowania przegladu wydawnictw radzieckich.

W. Gr.



Cena zl 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

Antoniewicz J.:
S. 354, zt 22—
przez CUSZ).

Bobek K., Metzger W., Schmidt F.: Lekkie konstrukeje
stalowe w budowie maszyn. Tium. z niem. E. Sle-
dziewski, 1952, S. 112, zt 9.—

Bolchowitinow N. F.: Metaloznawstwo i obrobka cieplna.
Tium, z ros. C. Niewiadomski. 1953, S. 310, zt 29.—
(w oprawie).

Bruins D. H.: Obrabiarki do metali. Tlum. z niem.

T. Pietrzkiewicz. 1953. S. 305, zt 19.— (w oprawie), (Za-
twierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ).

Dzikowski A.: Szlifowanie. Metody bezpiecznej pracy.
1953. S. 191, zt 11.50.

Maly poradnik mechanika. Praca zbiorowa. Wyd. 2. uzup.
1952. S. 668, zt 58.— (W oprawie).

Michnowski J., Kozlowski T.: Ksiazeczka szlifierza. 1953.
S. 61, zt 2.10,

Michnowski J., Kozlowski T.:
1953. S. 79, zt 2.50.

Tuszynski J.: Szlifowanie bezklowe., 1953, S. 110, zt 5.60

Warunki skrawania metali narzedziami ze stali szybkotna-
cej. Praca zbiorowa. Tlum, z ros. W. Brodowicz, 1952.
S. 348, zt 28.50.

Wierciak J.: Kable i przewody. 1952. S. 261, z 8.60 (Za-
twierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ).

Materialoznawstwo elektryczne. 1952.
(Zatwierdzono do uzytku szkolnego

{
Ksigzeczka galwanizera.

Ksiazki wydane poprzednio-
Coenen M.: Elementy obrabiarek. .TIum. z niem. W. Ka-
minski. 1952. S. 195, zt 34—

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne. 1952. S. 95,
zt 11— (w oprawie).

-Nowikow M.:

Felgentraeger W.: Wagi wysokiej dokladnosci. Konstruk-
cja, wazenie i odwazniki. Tium. z miem. A. Richter.
1952. S. 255, zl 45.— (w oprawie).

Glinski W.: Urzadzenia przeno$nikowe w przemysle me-
talowym. 1952. S. 84, zt 19.—.

Gostiew W.: Kontrola techniczna i zwalczanie brakéw
w przemysSle maszynowym. Tium. z ros. S. Kowalczyk.
1951.-S. 76, zt 4.—,

Gosztowtt L.: Usprawnienie obslugi i modernizacja pras
hydraulicznych, 1952, S. 88, zt 11.60.

Gosztowtt L.: Uszezelnienia. 1951. S. 230, zt 22.—
Goérski E.: Frezy. Konstrukcja. 1952, S, 191, z} 18.—

Hilbert H.: Tlocznictwo. Tlum. z niem. Z. Kazubinski.
Tom I. 1952. S. 169, zt 22.— (w oprawie).

Kawecki J.: Blacharstwo. 1952. S. 238, 2 19.—
Konstrukeja przyrzadéw montazowych.
Tium. z ros. W. Ostrowski. 1952, S. 280, z1 42.—
Poradnik dla uzytkownikéw i wytwoércow narzedzi mier-
niczych. Praca zbiorowa. 1952, S. 417, zl 42.— (w opra-
wie).

Sadowski A.: Gladko$§é powierzchni i sposoby jej pomia-
ru, 1952, S, 166, zt 22.—

Sadowski A.: Wzorce gladkoSci powierzchni. 1952. S. 56,
2t 5.—

Sawicki T.: Gospodarka narzedziami mierniczymi w za-
kladach przemyslu metalowego. 1950. S. 140, z! 16.50.

Sokolowski A.: Kurs technologii budowy maszyn. Czesé
I. Tlum. z ros. M. Rogozinski. 1952, S. 429, zl 49.—

Sledziewski E.: Projektowanie konstrukeji spawanych.
1952. S. 155, zt 31.— (w oprawie).

Toltoczko B.: Kotly parowe. Tom I. Zeszyt 1. 1951. S. 92,
zt 8.—. Zeszyt 2. 1952. S. 147, zl 5.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki

CZYTAJCIE

GLOS

GLOS PRACY

GLOS PRACY

GLOS PRACY

O R G AN

JEST TOWARZYSZEM ROBOTNIKA, TECHNIKA,
W ICH CODZIENNEJ WALCE O NOWE, POSTEPOWE METODY
TECHNIKI 1 ORGANIZACJI PRACY, O ZWIEKSZENIE WYDAJNOS-
CI PRACY, O PELNA, TERMINOWA, REALIZACJE PLANU SZES-
e CIOLETNIEGO.

PROPAGUJCIE

PRACY

€ R 7 7

INZYNIERA

POWINIFN BYC W KAZDEJ SWIETLICY, W KAZDYM DOMU
TECHNIKA, WE WSZYSTRICH CZYTELNIACH CZASOPISM.

MOZNA PRENUMEROWAC U KOLPORTERA FABRYCZNEGO
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