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Inz. PIOTR MOROZ

ZADANIA PRZEMYSEU OBRABIAREK I NARZEDZI

W okresie budownictwa socjalizmu decydujgcg role dla rozwoju cafo$ci gospodarki narodowej spetnia przemyst maszy-
nowy, wytwarzajgcy Srodki produkcji, a zwlaszcza jego czotowy odcinek — przemyst obrabiarek i narzedzi.

Przemyst ten jest wytwdrcq Srodkéw produkeji dla catego przemystu maszynowego, ktory z kolei wytwarza maszyny ro-
bocze i urzqdzenia produkcyjne dla wszystkich gatezi gospodarki narodowej, jak: energetyka, hutnictwo, gdrnictwo, rolnictwo.
transport, chemia, przemyst lekki itp. Zatem rozwdj przemystu obrabiarek i narzedzi winien wyprzedzaé rozwdj innych gatezi
przemystu maszynowego, poniewaz wzrost zapotrzebowania na obrabiarki i narzedzia bedzie sig stale powigkszal w miare roz-
woju naszej gospodarki narodowej.

Wynika z tego jasno, Ze plany produkcyjne przemystu obrabiarek i narzedzi, mimo powaznej rozbudowy zakiadow beda
stale napiete, zaréwno pod wzgledem ilo$ciowym jak tez i asortymentowym i napiecie to bedzie dalej narastato. Stqd wykona-
nie zadan stojgcych przed tym przemysiem wymaga poloZenia silnego nacisku na podstawowe zagadnienia decydujgce o szyb-
kim jego rozwoju. Mimo wielu cech wspdlnych przemysiu obrobiarek i narzedzi wystepujgce réznice wymagajq odrebnego omd-
wienia zagadnieri dotyczgcych obrabiarek i narzedzi.

Na czolo tych zagadnieri w przemysle obrabiarek na obecnym etapie wysuwa sig:

a) podniesienie wydajnosci pracy warsztatow obrobki mechanicznej przez szybkie opracowanie postgpowej technologii
i nowoczesnych form organizacji produkcji, celem zapewnienia petnego wykorzystania mocy produkcyjnej fabryk
i osiggniecia rytmicznosci produkcji oraz skrocenia cykli produkcyjnych;

b) szybkie opanowanie produkcji nowych asortymentow i podniesienie jakosSci juz produkowanych obrabiarek;

c) wprowadzenie w szerokim zakresie oszczednosci materiatowych.

Decydujgecym czynnikiem @ walce o podniesienie wydujnosci [abryk obrabiarek jest przelamanie konserwatyzmu na od-
cinku technologii i organizacji produkcji. Mimo znacznego wzrostu produkeji w duzych seriach metody wytwarzania w zakiadach
sq w wigkszosci oparte na zasadach produkcji drobnoseryjnej przy niskim wspdiczynniku oprzyrzqdowania. Obecny etap roz-
wojowy przemystu obrabiarkowego stawia ostro problem przejécia na technologie wielkoseryjng, rozdziat operacji na zgrubne
t wykoriczajgce, petne wykorzystanie rewolwerdwek, szerokie stosowanie obrébki wielonoZowej i metody kopiowania na tokarkach,
rozszerzenia przeciggania, Szlifowania, frezowania, widrkowania két zgbatych oraz powierzchownego hartowania.

Konieczno$c szybkiego podniesienia wspotczynnikow oprzyrzqdowania stawia ostro problem rozbudowy narzedziowni fa-
brycznych, stworzenia wilasciwej organizacji gospodarki narzedziowej w zaktadach, wprowadzenia planowania operatywnego
i planowania zadan zmianowych w narzedziowniach. Szerokie omdwienie tych probleméw w literaturze radzieckiej i opraco-
wywane obecnie instrukcje oparte na tych wzorach pozwolg na usunigcie zasadniczych brakéw organizacyjnych na tym od-
cinku.

Peine wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej parku maszynowego wysuwa na czofo rozwdj kompleksowego wysokowydaj-
nego (tzw. szybkosSciowego) skrawania, zwigkszenia przecietnych szybkosci skrawania, przy podniesieniu jako$ci narzedzi przez
polepszenie obrébki cieplnej, rozszerzenie cyjanowania i azotowania narzedzi, twardego chromowania, utwardzania elektroiskro-
wego, rozszerzenia asortymentu narzedzi z weglikdw spiekanych, wlasciwe ostrzenie i dogtadzanie narzedzi itp.

Jednoczesnie z tym konieczna jest walka o zwigkszenie wspdlczynnika wykorzystania czasu pracy obrabiarek przez po-
lepszenie organizacji pracy oraz rozwdj przodujgcych metod pracy Zandarowej i Kowalewa w powigzaniu z socjalistycznym
wspotzawodnictwem pracy.

Postepy we wzroscie wydajnosci pracy zakiaddw nie dadzq petnego efektu ekonomicznego, o ile nie zostang one oparte
na nowoczesnych formach organizacji produkcji. Rytmicznos¢ wykonywania planéw produkcyjnych nie jest mozliwa bez rytmi-
cznej pracy, bez wprowadzenia planowania warsztatowego i ustalania zadarn dziennych i zmianowych. Drogg do osiggnigcia tego
jest wprowadzenie organizacji gniazdowej i produkcji zmienno-pofokowej w oparciu o typowg technologig podobnych przed-
miotéw. Zagadnienie przejécia w fabrykach obrabiarkowych z grupowego ustawienia obrabiarek na liniowe lub gniazdowe jest
2asadniczym zadaniem stojgcym przed przemysiem obrabiarkowym, kidrego spetinienie bedzie decydowac o rozwoju produkcji.
Zagadnienia tego nie mozna przy tym odktadaé catkowicie do czasu szczegotowego opracowania technologii — wszystkich
elementdw, wykonania petnego oprzyrzgdowania projektéw wszystkich gniazd itp.
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Juz w pierwszym etapie prac nalezy wytypowac obrabiarki dla poszczegolnych operacji ¢ za posrednictwem rozdzielni gru-
powac dla nich podobne roboty. Osiggniemy przez to znaczne skrdcenie czasu przezbrajania obrabiarek, szybsze przyuczenie
pracownikéw, spadek ilosci brakow, sprawdzenie ustalonej technologii i oprzyrzqdowania, ustalenie rytmu pracy dla poszcze-
golnych operacji. Utatwi nam to ostateczne zorganizowanie i urichomienie gniazd obrdbczych oraz opracowanie form i metod
organizacji pracy, planowania i kontroli produkcji. :

Wystepujgcy ostro problem czesci normalnych winien znaleZé rozwiqzanie drogq koncentracji produkceji w jednym wydzie-
lonym zakladzie.

Omdwione poprzednio znaczenie przemysiu obrabiarek i narzedzi uwydatnia sie jeszcze bardziej, jezeli podkreSlimy jeden
2 zasadniczych warunkéw wykonania planu 6-letniego, jakim jest przeszto dwukrotne podniesienie wydajnosci pracy w prze-
mysle.

Decydujgcym czynnikiem w walce o wydajnosé jest nowa technika pracy i nowa technologia w powigzaniu z nowo-
czesng organizacjg pracy, bez ktdrej nie mozna przekroczyé pewnego poziomu wydajno$ci pracy. Zagadnienie wprowadzenia no-
wej technologii i wyzszego poziomu technicznego nie tylko w [abrykach obrabiarkowych, lecz rowniez w catym przemysle, zalez-
ne jest w znacznym stopniw od przemystu obrabiarkowego i narzedziowego. Typy i poziom produkcji obrabiarek decydujg o kul-
turze technicznej calego przemystu maszynowego, a zatem i wSzystkich innych przemystow.

Od tempa i kierunku rozwoju przemystu obrabiarkowego i narzedziowego zalezy opanowanie i wprowadzenie nowWoczes-
nych-proceséw technologicznych wysokowydajnych metod produkcji oraz automatyzacji i mechanizacji proceséw obrobki metali.

Z rozwazan tych wynika jasno, ze wyprodukowanie przez przemyst obrabiarkowy nowych wydajnych asortymentéw obra-
biarek oraz wysoka ich jako$¢ posiadajq decydujgce znaczenie dla rozwoju calej gospodarki narodowej. Szybkie wykonywanie
prototypéw i przygotowanie produkcji seryjnej, to decydujgcy krok w postgpie technicznym cafego naszego przemysiu, to dalszy
etap walki o podniesienie wydajnosci pracy, to droga do wzrostu dobrobytu ludzi pracy.

Bez rozwoju w kraju produkcji nowoczesnych tokarek rewolwerowych, obrabiarek automatycznych i agregatowych oraz
szeregu typow maszyn cigzkich, specjalnych branzowych i precyzyjnych, bez automatyzacji proceséw skrawania, pomiaru i mo-
cowania przedmiotow nie jest mozZliwy postep techniczny w catym przemysle maszynowym.

Walka o wysokq jakos¢ produkowanych obrabiarek, to waika o podniesienie wydajnosci pracy zakiaddw uzytkujgcych te
obrabiarki, to walka o wzrost dochodu narodowego. Zagadnienie jakosSci produkcji w przemysle obrabiarkowym stoi znaczmnie
ostrzej niz w kazdej innej dziedzinie. przemysiu.

W okresie intensywnego rozwoju przemystu, zagadnienia oszczednosci materiatowych wysuwajg sig na jedno z czofowych
miejsc. Podstawowymi materiatami w budowie obrabiarek sq: Zeliwo, stale konstrukcyjne i stopowe, oraz stopy fozyskowe
Zeliwo stanowi 80°/v wagi obrabiarki i stqd zagadnienie jakosSci odlewéw odgrywa donioslg role w produkeji obrabiarek.

Wzrost seryjnosci produkcji obrabiarek nie znalazi dotychczas dostatecznego odbicia w pracy odlewni. W wigkszosci odlewri
brak dotychczas biur technologicznych, a niedostateczna konirola materialdw i procesu technologicznego przez laboratoria [a-
bryczne, uzaleinia w znacznym stopniu jakos¢ produkcji, wielkos¢ naddatkéw na obrébke i metody formowania od zdolnoSci
i umiejetnosSci formierza lub majstra. Powazny wzrost udzialu Zeliwa modyfikowanego, pozytywne proby rozszerzenia zasto-
sowania Zeliwa sferoidalnego stawia ostro zagadnienie wiasciwej pracy laboratoricw fabrycznych i biur technologicznych
Rozszerzenie produkcji Zeliwa sferoidalnego w wigkszosci przypadkéw pozwoli na zastgpienie nim odlewdw staliwnych. Na
odcinku stali przemyst obrabiarkowy stosuje zbyt duzo stali chromoniklowych, kidre czesto mozna zastgpic stalami chromowy-
mi lub hartowanymi indukcyjnie.

Zagadnienie przejscia na odkuwki foremnikowe nie jest dotychczas wiasciwie rozwigzane i wysuwa na czolo zagadnieniz
rozbudowy kuzni. ;

Niedostateczne rozpowszechnienie metody wylewania od$rodkowego tulei stalowych i zelaznych brgzem oraz metalizacji na-
tryskowej nie pozwala na osiggnigcie petnych oszczednosci deficytowych sktadnikéw stopowych. Ola przetamania tego nalezy
wprowadzi¢ odpowiednie zmiany w rysunkach konstrukeyjnych czesci i procesach technologicznych.

W zakresie produkcji narzedzi szybki rozwéj przemysiu maszynowego wymaga rowniez rozwigzania Sszeregu pilnych =za-
gadniefi. S

Rosngcy stale udzial procentowy produkcji wymagajqcej precyzyjnej i doktadnej obrébki, wzrost seryjnej produkcji powoduje
znaczny wzrost zuzycia narzedzi przypadajgcych na obrabiarky produkcyjng, a szczegolnie — narzedzi mierniczych. Stagd wy-
nika réwniez konieczno$¢ petnej mocy produkcyjnej fabryk narzedziowych w oparciu o nowoczesng technologie i potokowg orga-
nizacje produkcji, jako typowej dla fabryk narzedzi. Zaktady przemystu narzedziowego winny w najblizszym czaste catkowicie
opanowac i wprowadzi¢ wiasciwg organizacje produkeji gniazdowej i potokowej na bazie wzoréw radzieckich.

Gidwny nacisk jednak nalezy potozyé na zmniejszenie zuiycia narzedzi przez podniesienie ich jako$ci, drogg zapewnienia
najwtasciwszej obrobki cieplnej, wprowadzenia cyjanowania, twardego chromowania, wiasciwej geomelrit ostrza, ostrzenia i do-
gladzania. !

Zagadnienie opanowania lub rozszerzenia produkcji nowych asortymentéw narzedzi wystepuje tu réwniez bardzo ostro.
Wzrost doktadnosci produkcji przemysiu maszynowego wymaga szybkiego podniesienia i rozszerzenia asortymentu produkcji
sprawdziandw i przyrzqdéw mierniczych oraz szeregu dokladnych narzedzi skrawajgcych, jak narzedzia do obrébki két zgba-
tych, przeciggacze, gtowice do nacinania gwintéw itp.

Zagadnienie oszczednosci materiatowych wystepuje tu zna:znie silniej niz w przemysle obrabiarkowym ze wzgledu na ro-
dzaj i deficytowosé podstawowych materiatow.

Oszczednosé i deficytowosé stali szybkotngeych stawia przed biurami konstrukcyjnymi problem rozszerzenia asortymentu na-
rzedzi z ostrzami wstawianymi, rozszerzenie narzedzi zgrzewanych stykowo i z plytkanii z weglikdw spiekanych, a przed in-
stytutami i zaktadami produkcyjnymi — problem szybkiego wruchomienia produkeji narzedzi napawanych i odlewanych.

Wiekszo$¢ podanych poprzednio zagadniefi znajduje swoje odbicie w planach technicznych zakladéw. Zapewnienie petnej
realizacji tych planéw przez mobilizacje aktywu technicznego, pozwoli na usuniecie szeregu trudnosci produkeyjnych zakla-
dow, podniesienie jakoSci produkcji i osiggnigcie powaznych oszczedno$ci materiatowych. Zagadnienie petnej realizacji plano®
technicznych stanowi najwazniejsze zadanie przemystu obrabiarek w najblizszej przysziosci.

B
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Prof. dr inZ. BIEGELEISEN-ZELAZOWSKI

ZASADY TECHNICZNEGO NORMOWANIA CZASU PRACY

1. Znaczenie norm czasowych w ustroju socjalistycznym

Socjalistyczna zasada: ,,0d kazdego wedlug jego zdolnosci,
kazdemu wedlug jego pracy wymaga dla jej urzeczywistnienia
wszechstronnej i codziennej kontroli ilo$ci pracy ze strony spo-
leczefistwa i wladz. Kontrole te umozliwiaja normy pracy, na
podstawie ktérych mozemy zaréwno okreslié ilo§¢ wykonanej
przez robotnika pracy jak i obliczy¢ jego place.

Co to jest norma czasu pracy? Norma czasu pewnej okreslo-
nej roboty (pracy) jest to czas, ktéry robotnik powinien uzyé
na wykonanie tej roboty. Czas obtoczenia walka o $rednicy
70 mm do $rednicy 62 mm na dtugoSci 120 mm wynosi 4 mi-
nuty i taka jest wlasnie norma czasu. Mozemy ja takze wyra-
zi¢ jako tzw. norme wydajno$ci i powiemy, ze tokarz powinien
w godzinie wytoczy¢ 15 sztuk takich walkéw i wéwczas
15 szt/godz. bedzie norma wydajnoSci.

Opréez norm czasu lub wydajnosci, odnoszgcych si¢ do pra-
cy robotnika, dzialalno$¢ kazdego przedsigbiorstwa przemysto-
wego opiera si¢ na szeregu innych norm, jak np. na normach
zuzycia materialow, wegla, energii elektrycznej itp., mormach
kosztéw wtasnych, normach jakosci towaru; wsréd nich jednak
normy czasu pracy maja szczegélne znaczenie.

Caly prawie plan techniczno-przemyslowo-finansowy, racjo-
nalny rozdziat produkcji miedzy poszczegdlne dzialy i oddzialy,
obliczenie zdolnoSci produkeyjnej maszyn i urzadzeri, ustalenie
liczby potrzebnych robotnikéw i wielkoSci funduszu ptac —
wszystko to nie da si¢ pomySle¢ bez norm czasu pracy. Dla-
tego zaréwno Partia jak i Rzad wskazuja na wielka role norm
w rozwoju gospodarki naszego kraju. Zrozumial ja przede
wszystkim dobrze Zwiazek Radziecki.

Tow. Stalin méwi:1) ,Bez norm technicznych niemozliwa
jest planowa gospodarka. Techniczne normy czasu sa potrzeb-
ne do tego, by zacofane masy pracujace podzwignaé wzwyz
ku przodujgcym. Techniczne normy czasu — to wielka regulu-
jaca sita, ktéra w zakladzie pracy organizuje szerokie masy
pracujgcych wokét przodujacych elementéw klasy robotniczej.
W ten sposéb normy techniczne staja si¢ waznym czynnikiem
planowania przedsigbiorstw, racjonalnej organizacji pracy
i sprawiedliwych plac.

W jaki sposéb normy wypelniajg to zadanie? Przede wszyst-
kim w ten sposéb, ze normy pracy nie sa czym$ niezmiennym
i statym, ale w miar¢ jak postepuje i rozwija sig nowa technika,
jak przodownicy i racjonalizatorzy wprowadzaja nowe metody
pracy i nowe usprawnienia, zmieniajg sie normy. Okre§lamy to
mowiac, ze normy sa progresywne (postgpowe).

Dla normowania technicznego nie wystarczy obliczyé sam
czas pracy, ale trzeba takze zaja¢ si¢ organizacja warunkéw
w jakich ta praca odbywa sig, aby zapewnié¢ wypetnienie poru-
czonego zadania, przy ktérym straty czasu roboczego bylyby jak
najmniejsze, koszty wilasne produkeji jak najnizsze, a ilodé
wykonanej produkeji jak najwieksza. Wypelnienie tych wyma-
gan jest mozliwe tylko wtedy, gdy przed ustaleniem norm
wszechstronnie i wnikliwie zbadamy mozliwosci produkcyjne
kazdego stanowiska roboczego, gdy zaprojektujemy i wprowa-
dzimy odpowiednie warunki skrawania i narzedzia, zorganizu-
jemy odpowiednio prace robotnika, a przede wszystkim wykorzy-
stamy do$wiadczenie i metody przodujacych robotnikéw; a wigc
dopiero wtedy, gdy powyzsze warunki beda wypelnione, be-
dziemy mogli ustali¢ normy techniczne.

Niestety trzeba stwierdzié, ze nie we wszystkich naszych za-
kladach pracy normy odpowiadajg tym warunkom. W niektd-
rych zaktadach sa stosowane jeszcze tzw. normy statystyczne
lub szacunkowe. Normy te powstaly nie z obliczeri i na podsta-

e

1) J. W. Stalin — Zagadnienie leninizmu. Ksiazka i Wiedza 1949, str. 464.

wie analizy mozliwosci produkecyjnych i metod pracy przodow-
nikéw lecz po prostu na podstawie opinii technika normowania
albo mistrza, ktéry w oparciu o swoje doSwiadczenie ocenia
ile czasu potrzeba na wykonanie danej roboty. Mistrz ocenia
to na oko, technik normowania znajduje pewne dane w za-
piskach z poprzednich okreséw i tak powstaje norma szacun-
kowa. Ale norma ta nie jest progresywna, przenosi ona wszyst-
kie bledy i niedociggniecia poprzednich okreséw w postaci zbyt
dlugich przestojéw maszyn i przerw w pracy itd. na obecny
okres, nie mobilizuje wigc robotnikéw do lepszej W)}dajnoéci
pracy i wyzszych zarobkéw. Dlatego, gdzie tylko mozna zaréw-
no Partia jak i Rzad zwalczaja normy statystyczne i szacun-
kowe, a wprowadzaja normy techniczne progresywne.

2. Proces technologiczny i jego czeSci sktadowe

Aby dojs¢ do norm technicznych, trzeba przede wszystkim
kazda robote rozlozyé na jej czgsci sktadowe, dokiadnie zba-
da¢ sposoby i kolejno$§¢ wykonywania poszczegélnych czynno-
Sci, przy czym szczegdélng uwage nalezy 2zwréGeié na sposoby
pracy przodownikéw, obsiuge maszyn, organizacje stanowiska
roboczego, slowem wszystkie czynniki wplywajace na czas
wykonania danej roboty. Dzieki pracom radzieckich technikéw
normowania ustalono metody tych badan, ktére tu pokrétce
przedstawimy. ;

Kazda praca wykonana przez robotnika wywoluje zmiane
ksztattu, wymiaréw, fizycznych Iub chemicznych wiasciwosici
obrabianego przedmiotu albo zmiang jego polozenia (np. mon-
taz) i nazywa sie procesem technologicznym. Takim procesem
jest np. odlewanie, odkuwanie, tloczenie, spawanie, obrébka
skrawaniem, montaz itp. Kazdy proces technologiczny sktada
sie¢ znowu z czesci, zwanych operacjami technologicznymi.

Operacja jest to czeS¢ procesu technologicznego wykonywana
przez jednego robotnika lub brygade robotnikéw na jednym sta-
nowisku roboczym i na jednym okreslonym przedmiocie.

Jezeli np. tokarz otrzymuje zadanie dokonania obrébki przed-
miotu polegajacej na toczeniu zgrubnym (zdzieraniu), wy-
wiercaniu otworu i nacieciu gwintu i wszystkie te roboty wy-
konuje na jednej tokarce, to bedzie to jedna operacja. Jezeli
natomiast kazdg z tych robét wykona na oddzielnej maszynie,
to beda to cztery operacje. W obrébce skrawaniem mozna okre-
$li¢ operacje jako czes¢ procesu technologicznego, ktéra wyko-
nuje sie przy jednym zamocowaniu przedmiotu. Przewazna
czeS¢ norm technicznych odnosi sig do czasu wykonania réz-
nych operacji.

Zaleznie od sposobu pracy rozrézniamy:

operacje regczne, w ktérych robotnik dziata na przedmiot
pracy przy pomocy narzedzi (lub bez ich pomocy) bez uzycia
sily mechanicznej, np. reczne kucie, kopanie, montaz itp.,

operacje maszynowo-reczne, w ktérych roboty wykonuje sie
na maszynie przy udziale robotnika, np. praca na obrabiarce
przy posuwie recznymi,

operacje maszynowe, w ktérych maszyny dzialaja na przed-
miot, a robotnik kieruje praca maszyn np. praca na obrabiarce
przy posuwie mechanicznym,

operacje aparaturowe, w ktérych w specjalnych aparatach
odbywa sie obrébka materialéw jak suszenie, filtracja, utlenia-
nie itp.

Im mniejszy jest udzial operacji recznych, a im wigkszy
maszynowych, tym wyzszy jest stopiefl organizacji produke;ji.

Kazda operacja skiada sie z drobniejszych czesci. Operacje
dzieli si¢ wiec na zabiegi, zabiegi na przejScia i na czynnoSci,
a czynno$ci na ruchy robocze jak to przedstawiono na rys. 1.
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Operacja c. d. tabl. 1
. 1 R
technologiczng Zabic Przej$- Corvancse Riuicihieriotbioiciziv:
) 8| cie Y reki lewej | rekifprawej
Zab/eq 5) zamocowa- 7) chwyta pier§cien
nie wiertla | oprawki szybkomo-
W oprawce cujacej
8) unosi go 13) chwyta wiertlo
9) trzyma piericien| 14) przenosi je do o-
Dris -
28 25 prawki
scie ) 5 15) osadza je w oprawce
a) wier- 10) opuszcza pier-
cenie §cien oprawki
°‘W°r5 6) dostawie- 16) chwyta dZzwignie
g 8 nie wiertia - rgcznego posuwu wier-
S aun tarki
(przy 17) obraca dzwignie ce-
f_’gg:r:‘;ni - lem opuszczenia wiertlal
7) wiercenie 18) obraca dzwignie w
Ruch y ro bocze Fea0]ssins otworu lewo dla nadania posu-
—_— Wu recznego
Rys. 1. Podzial operacji na czeSci 8) wycofanie 19) obraca dzwignie
W jaki sposéb nalezy taki podziat przeprowadzi¢? Pokazemy yicre 2, mfﬂi;&ﬁelem Wit
to na przyktadzie. W tablicy I przedstawiono podzial operacji: A IDchwyta —pier-
»Wiercenie otworu ¢ 10H7 w piytce grub. 20 mm (rys. 2) na otworu lcgl)eﬁmsi 20
zabiegi, przejScia, czynnosci i ruchy. Kto przestudiuje te tabele, |27 (TR DIee (R0 S e
. . . . ., »le Cien
ten tatwo zrozumie, jak trzeba operacje dzielié na czeSci. W ta- 2 21) wyjmuje je z opraw-
blicy I podzieliliSmy operacje na dwa zabiegi. 9) wymiana l2“2) odklada je
1) obrébka otworn @ 1047, na co sktadaja si zej§cia: wiertia ina roz- 5 23)chwyta - rozwiertak
) ) . S Qs ja sie 2 przejscia: wiertak i 24) przenosi go do op-
a) wiercenie otworu — przejscie zgrubne rawki
b) rozwiercanie — przejScie wykariczajace . 14) opuszeza . pier- 20} oadea sOIoDETHSS
2) pogtlebianie (frezowanie) otworu 2/450, Wi)efczz.' Scieni oprawki
nie ot- | 10) dostawie~- — 26) chwyta dzwignig¢
9 : y ;
2/45 ; : tworu @| nie rozwiertaka posuwu rgcznego wier-
1 Zabieg mozna okreslié¢ jako 10H7 t237r)klb dzwigni
Sach 5 — obraca ZW1gni¢
é 1 czeS¢ operacji, wykonywana na Wicwo, celem opusacacs
IS} 5 g 2 i : nia rozwiertaka
{ / ‘ / jednej powierzchni.  Zabiegi 11) rozwierca- = 28) obraca dzwignie
91047 5 i s i nie : w lewo celem nadania
e bACL dziela si¢ na przejscia. Przej- DOSUWU I€CZNego roz-
0 D 4 wiertakowi
. Sciem nazywamy t@ CzZesC za- 12) wycofanie — 29) obraca dzwignig
; 4 5 Uoee rozwiertaka w prawo celem wycofa-
i A biegu, ktéra polega na zdjeciu nia rozwiertaka
< A ; -
tylko jednej warst : 15) chwyta  pier-
S v H 7 Y J ] Y2 obra §cienn oprawki szyb-
bianej powierzchni. i komocujacej
W 3 ] P chni NaStgpme 13) | wy}:niana 16) unosi pier§cient o) ch
: sozrézniam F AT £ rozwiertaka na | 17) trzyma pier- | 30) chwyta rozwiertak
| y Czynnosct 1 posz ;}:oglcbmcz stoz- | §cien 13(,1)wyimu1e £0 2 opraw-
zeo6l : owy i i
80 e czegdlne ruchy robocze, jako : 32) odklada go
S .. ; 33) chwyta poglebiacz
Rys. 2. najmniejsze elementy operacji. g%él?ig- 5 Sto)z,kows; pogle
1 1 gb1a- 34) przenosi go do op-
3. Podzial czasu roboczego na czeSci sktadowe Lichoty 2 rawki
d S s 5 g IS MOLIE 35) osadza go w opraw-
Podobnie jak podzielilismy operacje technologiczng na czeSci [ 2/45 18) opuszcza  pier- | ce
skladowe: zabiegi, przejScia i ruchy robocze, tak samo musimy Scien oprawki
pol()lmehc cias roboczy. Jest to konieczne w celu u§wiadomienia S6)chwyta = déwignie
so ie 7z . .m. . . . 3 posuwu regcznego PRl
ol h]a l'kl stratami czasu mamy do'czyr’uema’, aby mozna 14 ldlostaysies o 37) obraca  dzwignie
ylo ich unikng¢ za pomocg odpowiednich $rodkéw organiza- nie  poglebia- w lewo dla opuszczenia
cyjnych i technicznych. Wiemy, ze robotnik zuzywa czas dnia pogle- |57 poglebiacza
roboczego (8 godzin = 480 minut) nie tylko na wiasciwe wy- bianie | 15) poglebienie 38)1°bfa°31 diwég“i"‘
otworu W lewo celem nadania
: . TABLICA I posuwu
Podzial operacji technologicznej na elementy 16) wycofanie 39) obraca dzwignig
O perac ja: wiercenie, rozwiercanie i frezowanie otworu poglebiacza w prawo celem wycofa-
Przedmiot: plytka stalowa wedlug rysunku 2 nia poglebiacza
Obrabiar ka: wiertarka pionowa z oprawka szybkomocujaca
1 17) wyjecie po- | 19) chwyta pier-
Zabieg Pzché Czynno$é - hquicsh - 5 81 O_C 2 - glebiacza z o- | §cienn oprawki
ricEKi e iwiienj[inie kil pitiatwies prawki szybkomocujacej
1) odmocowa- — 1) chwyta Kklucz pla- 20) unosi go 3
wanie obrobio- = ski 21) trzyma pier- | 40) chwyta poglebiacz
nej plytki — 2) przenosi go do na- Scien %
= kre):tlki docisku 5 ﬁl) wyjmuje go z opraw-
3) luzuje kluczem na- 1
I kretke 22) opuszcza pier- | 42) odklada go
= 4) odkiada klucz Scien oprawki
2) wyjecie i| 1)chwyta obro-| 5)chwyta docisk A = . ¥ :
polozenie obro- | biona plytke. 6) podnosi go lekko konanie robét, ale takze na przygotowanie maszyny, stanowi-
bionej  plytki d?ci"s"zl’lm“’el“lmd 7) trzyma docisk ska roboczego, narzedzi, uporzadkowanie miejsca pracy oraz
lfr)wrl:iqda ja do na konieczne przerwy. Dla prawidlowej organizacji pracy, dla
SKIZynkKi . o o ; . . o r
B EEIEE S D LBt . ob!lczema sprawiedliwych nogr.n zachodm_ §v1§c koniecznos¢ po
nieobrobionej | biona plytke dziatu czasu roboczego na rézne sktadniki.
plytki na stole 5) przenosi ja do 5 3 A 3 LRI
wiertarki docii I tak czas zmiany roboczej mozemy podzieli¢ na:
6) wkiada ja pod | 8)opuszcza docisk G
docisk 1) czas pracy i
4) zaﬂ;yot(l:(qwa- — 193 chwyta klucz 2) czas przerw.
nie plytki - 0) przenosi go do na- H H ielié i [0-
' el ook ?zas pracy daje sie znowu podzieli¢ na nastepujace f
— 11) przykreca mnakretke dza] (85
- | 12) odkiada Kklucz
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a) czas przygotowawczo-zakonczeniowy — jest to czas pra-
cy potrzebnej na przygotowanie materiatéw i stanowiska robo-
czego i prac zwiazanych z zakoriczeniem i zdaniem roboty przy



koficu zmiany. A zatem czasu tego uzywa robotnik na poczatku
i na koncu zmiany; nalezag tu nastepujace prace: pobranie ma-
terialow, narzedzi, przygotowanie obrabiarki, sprzatniecie sta-
nowiska roboczego po zakorczeniu pracy itp.

b) czas operatywny (wykonania wlaSciwej pracy)
czas zuzyty na wiasciwa operacje i dzieli sie na:

czas glowny tj. czas na bezposrednia prace technologiczna,
np. na toczenie, struganie, wiercenie, kucie, prasowanie itd i na

czas pomocniczy tj. czas wszystkich prac niezbednych dla
wykonania operacji.

O ile czas glowny zalezy od wielkosci i ksztaltu obrabianego
przedmiotu, o tyle czas pomocniczy obejmuje prace powtarza-
jace sie przy kazdym przedmiocie. Naleza tu takie czynnoSci
jak: mocowanie przedmiotu, dostawienie narzedzia, uruchomie-
nie i zatrzymanie maszyny,” wlaczenie i wylaczenie posuwu,
pomiary kontrolne, itd.

Czas operatywny moze by¢ czasem maszynowym,
maszynowym lub recznym.

¢) Czas obstugiwania stanowiska roboczego jest to czas po-
trzebny na utrzymanie w porzadku i czystoSci stanowiska ro-
boczego, utrzymanie mechanizméw i wyposazenia w gotowosci
roboczej. Tutaj naleza takie czynno$ci jak: rozlozenie narzedzi,
sprzgtanie, regulowanie i oliwienie maszyny podczas pracy,
wymiana narzedzi stepionych lub zniszczonych podczas pra-
cy itd.

d) Czas czynnosci przypadkowych lub zbednych jest to czas
zuzyty na prace nie przewidziane w racjonalnej organizacji
procesu technologicznego jak np. szukanie mistrza, brygadzisty,
S§lusarza remontowego, szukanie narzedzi potrzebnych do pra-
¢y, przynoszenie lub odnoszenie materiatu lub narzedzi, popra-
wianie roboty Zle wykonanej itd. W dobrej organizacji prace
te nie powinny mie¢ miejsca.

e) Czas przerw dzieli si¢ znowu na dwa rodzaje:

czas przerw zaleznych od robotnika, a wiec na potrzeby na-
turalne i odpoczynek ustalony dla danego rodzaju pracy, ktére
musimy przy normowaniu uzgledni¢ i przerwy spowodowane
naruszeniem dyscypliny pracy (spéznianie sig¢, pogawedki
w czasie pracy itd.), ktore stanowiag straty czasu i ani do
normy, ani do placy zaliczone by¢ nie moga,

czas przerw niezaleznych od robotnika; moga to byé albo
przerwy technologiczne, wynikajace z procesu produkeji, np.
stygniecie przedmiotu hartowanego, bezczynno$¢ w czasie pra-
¢y automatu, albo przerwy organizacyjne jak czekanie na nie-
dostarczone materialy, narzedzia, brak pradu, gazu itp.

W sktad normy wechodza: czas operatywny (gldwny i po-
mocniczy), czas obsiugi stanowiska roboczego, czas przerw na
odpoczynek i potrzeby naturalne i czas przygotowawczo-za-
konczeniowy.

jest to

reczno-

Nie mozemy natomiast zaliczy¢ do normy czasu przerw za-
leznych od robotnika a spowodowanych naruszeniem dyscypliny
pracy, czasu przerw niezaleznych od robotnika (gdyz nie dadza
si¢ one przewidzie¢) i ewentualnego czasu przerw spowodowa-
nych robotami zbednymi lub przypadkowymi.

4. Pomiar czasu

Majac w ten spos6b wszystkie sktadniki potrzebne do usta-
lenia norm pracy, mozemy przystapi¢é do pomiaru czasu. Myl-
nie sadzi si¢ czesto, jakoby pomiar czasu byl najwazniejsza
czgScig technicznego normowania i ze wystarczy ze stoperem
czy zegarkiem w reku obserwowaé prace robotnika, aby usta-
lic norme. Z drugiej strony nieuSwiadomieni politycznie robot-
nicy,  opierajac si¢ na pogladach z okresu kapitalistycznego,
ciggle jeszcze odnoszg si¢ nieufnie do pomiaréw czasu, podej-
rzewajac, ze technik stojacy ze stoperem w reku przy ich ro-
bocie ma na celu podwyzszenie normy. Otéz nalezy z calym
naciskiem zaznaczy¢, ze pomiar czasu jest tylko czeScig skiado-
wa normowania i to nie jedna, ani najwazniejsza.

WspomnieliSmy juz o tym, ze pomiar czasu powinna po-
przedzi¢ gleboka analiza pracy maszyny i czlowieka, na pod-
stawie ktérej projektuje si¢ usunigcie wszystkich przyczyn
utrudniajgcych prace lub powodujacych mniejsza jej wydajno$é.
A wiec nieodpowiednia gospodarka narzedziami, zbedne czeka-
nie robotnika na narzedzia lub material, zta organizacja sta-
nowiska roboczego, brak miejsca na narzedzia i péifabrykaty,
brak opieki nad maszyna — wszystko to musi byé zanalizowa-
ne i ulepszone, jezeli mormy maja by¢ progresywne. Nalezy
rowniez przeprowadzi¢ analize metod pracy przodownikéw
i zaznajomi¢ z nig ogdl zainteresowanych dana specjalnoScig
robotnikow.

Widzimy wiec, ze technik normowania précz pomiaréw czasu
ma do wykonania caly szereg innych prac.

Zwykle odbywa si¢ to w ten sposéb, ze technik podczas po-
miaru czasu dokonuje réwniez obserwacji wszystkich nie-
dociggnie¢ robot: zaréwno organizacyjnych jak i technicznych,
a nastepnie po dokonaniu pomiaréw bada przyczyny tych nie-
dociagnie¢ i obmysla Srodki ich usuniecia, omawiajac je z ro-
botnikami i personelem inzyniersko-technicznym.

Podczas gdy w ustroju kapitalistycznym normy byly narze-
dziem wyzysku ze strony kapitalisty, w ustroju socjalistycznym
sluzg one do zmniejszenia wysitku w pracy robotnika, utatwie-
nia warunkéw pracy i zwickszenia zarobkéw. Dlatego robotnik
w naszym ustroju odnosi si¢ z cala ufnoscig do pracy technika
normowania, tym bardziej, zZe zatwierdzenie norm nie moze sie
odby¢ bez zgody robotnikdw, zwigzkéw zawodowych jak row-
niez wladz nadrzednych (centralnych zarzadéw i ministerstw).

(cid=ny)

podarki narzedziowej w zaktadach produkcyjnych.

na wydane w postaci skryptu.

zaktadom pracy.

" Zarzad Gtéwny Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich SIMP w porozumieniu z Panstwowa
Komisja Planowania Gospodarczego organizuja Ogdlnokrajowa Konferencje Naukowo-Techniczna poswiecona zagad-
nieniom konstrukcji i technologii wytwarzania narzedzi do obrébki metali oraz racjonalnym metodom organizacji gos-

Konferencja odbedzie sie w dniach 26 i 27 czerwca br. w Warszawie, w Domu Technika, ul.

W Konferencji wezma udziat przedstawiciele ministerstw: Przemystu Maszynowego, Hutnictwa, Kolei, Gérnictwa,
Przemystu Drobnego i Rzemiosta oraz wyzszych uczelni technicznych i instytutéw naukowo-badawczych.
Tematyka Konferencji zostata ujeta w 18 referatach opracowanych przez wybitnych specjalistow. Referaty zosta-

Zgtoszenia na Konferencje zostalty rozestane poszczegélnym ministerstwom, ktére przekaza je podlegtym sobie

Czackiego 3/5.
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Inz.-mech. JAN KACZMAREK

TOCZENIE PRZY ZASTOSOWANIU DUZYCH POSUWOW

Analiza skrawania nozem Kolesowa

Artykul omawia podstawowe zadanie procesu skrawania, zwiazane z metodg toczenia zastosowana przez

radzieckiego tokarza - racjonalizatora

Kolesowa i szeroko wprowadzong w naszym przemysle. W artykule

zwrdcono szczegélng uwage na podanie tych wszystkich charakterystycznych elementéw procesu, ktdre po-
wodujg, ze metoda toczenia przy zastosowaniu duzych posuwéw stanowi powazny — nowy, dalszy etap —
stosowania obrébki wysokowydajnej (tzw. szybkoSciowej). Szerokie wprowadzenie tej metody toczenia po-
zwoli na wykorzystanie rezerw produkecyjnych naszego parku obrabiarkowego.

1. Celowos¢ zwigkszenia posuwu przy toczeniu
Omawiany tak czesto na tamach prasy codziennej néz Ko-
lesowa i coraz szersze jego zastosowanie w naszym przemy-
$le umozliwilo zwigkszenie wydajnosci obrébki toczenia przez
zwigkszanie stosowanych posuwow.
Z zasad doboru warunkéw skrawania, opartych na naukowych

podstawach) wiadomo, ze w racjonalnej wysoko wydajnej
obrébce skrawaniem nalezy dazy¢:
1) do skrawania z mozliwie najwieksza glebokoscia; aby

skrawanie odbywalo si¢ z najmniejsza iloScig przejsé;
2) po obraniu mozliwie najwigkszej giebokosci skrawania —
do skrawania z mozliwie najwigkszymi posuwami;
3) do stosowania takich szybkoSci skrawania,
obranej glebokosci skrawania i obranym posuwie — za-
pewniaja ekonomiczng trwalos¢ ostrza, stanowigca pod-
stawowe zalozenie naukowo uzasadnionego doboru wa-
runkéw obrobki. OczywiScie spelniony musi byé réwniez
warunek wykorzystania rozporzadzalnej mocy tokarki.
W praktyce dazy si¢ do mozliwie najmniejszych naddatkéw
na obrébke i spelnienia wymagan doktadnoSciowych, $ci§le uza-
leznionych od odksztalcenn sprezystych i plastycznych; bledy
wynikle z tych odksztalcen sa jak wiadomo tym wicksze, im
wicksze sa opory skrawania, a te ostatnie rosng prawie pro-
porcjonalnie do glebokosci skrawania. Na role i znaczenie po-
suwu zwracano uwage wielokrotnie w literaturze radzieckiej 2)
i polskiej3).

Wyniki zwiekszania posuwu na tle réznych kombinacji dobo-
ri warunkéw obrébki przy zachowaniu jednak zawsze warun-
ku ekonomicznej trwatoSci ostrza — ilustruje tabl. L

TABLICA I

Géglsng Posuw gl;:':-s Ski));?; Moc Czas Wyfiajn. Praca
Nr |skrawa- toéci | okres. | Silnika [ skraw. | minut wlase.

kol. nia P - T o7 NS 29 Q EJ.

g panobes min. | m/min. KM min. |cm’/min| kGm/mm *
mm

1 1 1 90 140 8,5 7,14 140 0,190
2 2 1 90 124 14,6 4,12 242 0,190
3 1 2 0 110 11 4,56 219 0,160
4 1 3 90 95 13 3,5 286 0,145
5 1 4 90 86,5 14,5 2,92 343 0,133
6 1 5 90 80 16 2,54 395 0,126
7 0,106 1 90 210 1,34 | 45 22,2 0,190
Rol 0314 | 90 | 210 | 586 | 152 66 0,254
9 1 1 11,9 210 13,3 4,76 210 0,190

Przyklad réznych wariantéw doboru = warunkéw skrawania
przytoczonych w tablicy I dotyczy toczenia wzdluznego walu
ze stali weglowej o wytrzymatosci R = 75 kG/mm?2 o $rednicy

d = 320 mm i dlugosci / = 500 mm. Naddatek na obrdébke

1) Cykl artykuléw poruszajgcych zagadnienie zasad doboru warunkow
skra\\lr(ania bedzie 'w najblizszym czasie publikowany na tamach ,,Me-
chanika“‘.

2) Z publikacji na ten temat na specjalna uwage zasluguje artykul
inzynieréw Czernawskiego i Niekrasowa w czasopi$mie ,,Stanki i Instru-
mient'" w nr 12 z r. 1950 (,,Uwielicznienije proizwoditielnosti stankow to-
karnowo tipa‘“). Podano w nim konstrukcje nozy tokarskich ze $cigciem
analogicznym jak to zastosowal Kolesow.

3) Artykut prof. inz. W. Biernawskiego w czasopiSmie ,,Mechanik'*
Nr 12/51 oraz ,Tablice doboru warunkéw skrawania przy toczeniu* opra-
cowane przez IOOS.
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ktore przy:

2 mm. Noze z plytka ze spiekéw gatunku S o zalecanej geo-
metrii ostrza. Kat przystawienia » = 450,

Mozliwosci zwigkszania glgbokoSci skrawania koficzg sig,
gdy obieramy glgboko$¢ skrawania réwng naddatkowi. W przy-
padku tym (poz. 2 w tabl. I) — widzimy, Ze dwukrotne —
w stosunku do wiariantu / — zwigkszenie gleboko$ci skrawania
pocigga za soba konieczno$¢ zmniejszenia szybkoSci skrawania
ze 140 do 125 m/min, aby zachowaé zalecany okres trwalosci
ostrza I = 90 min. W wyniku — catkowity czas maszynowy
zmalal z 7,14 min do 4,12 min, a zapotrzebowanie mocy wzrosio
z 8,5 KM na 14,6 KM.

Nastepne cztery warianty doboru polegaja na zwigkszaniu
posuwu kosztem zmniejszania szybkoSci skrawania tak, aby
zachowaé stalo§¢ zalecanego okresu trwatoSci ostrza.

Jak wida¢ zwigkszanie posuwu pociaga za soba konieczno$é
zmniejszania szybko$ci skrawania w wigkszym stopniu niz
przy zwiekszaniu glebokosci. W zwiazku z tym czas maszynowy
skraca si¢ stosunkowo troche mniej, a zapotrzebowanie mocy
ro$nie mniej intensywnie. Tak np. przy posuwie p = 5 mmjobr
zapotrzebowanie mocy wynosi 16 KM, a czas maszynowy wy-
pada 2,54 min.

O ekonomii zwigkszania posuwu S$wiadczy szczegdlnie to-
warzyszacy temu wzrost wydajnoSci minutowej i, co — wymaga
podkreslenia — spadek pracy wiasciwej E; (praca potrzebna
do zamiany 1 mm3 materialu na wiory). Jak wida¢ praca wia-
Sciwa maleje jedynie ze wzrostem posuwu. Zaréwno zmiany glg-
boko$ci jak i szybkoSci skrawania w ich zakresie uzytkowym —
praktycznie nie wywoluja zmiany w pracy wilasciwej skrawania
(przy toczeniu stali weglowych). Dzigki temu — wzrostowi po-
suwu towarzyszy mozliwo$¢é zaoszczedzenia energii elektrycz-
nej — pod warunkiem oczywiscie stosownego doboru mocy sil-
nikéw i znamionowym ich obciazaniu. Tak np. pieciokrotne
zwigkszenie posuwu pozwala na zmniejszenie zuzycia energii
0 33%.

Dla bardziej wyrazistego uwypuklenia, ze wlasnie zwigksza-
nie posuwu, a nie szybkoSci skrawania jest racjonalne —
przytoczono wyniki zwigkszania szybkoSci skrawania kosztem
zmniejszenia glebokosci skrawania (7) i posuwu (&) przy za-
chowaniu zalecanego okresu trwatoSci ostrza, a nastepnie —
kosztem zmniejszenia trwalosci ostrza (9). :
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Rys. 1. Wplyw i zmiany posuwu na wielko$ci tm,QTs N, E]- przy stalej
glebokodci skrawania i stalym okresie trwatosci ostrza.

Z przyktadow tych widaé, ze 50°% zwiekszenie szybko-

'Sci skrawania (9) prowadzi do wynikéw bez poréwnania gor-

szych, niz uzyskane przy zwiekszaniu posuwéw. Ostatni (9)



pizypadek wprawdzie daje mozliwoS¢ zmniejszenia czasu ma-
synowego, ale réwnoczesnie jednak powoduje siedem i pol-
krotne zwigkszenie czestotliwosci stepiefi i zwigzanych z tym
losztow i strat czasowych.
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Prayrast procaptowy posuwa  menisew
Rys. 2. Wplyw procentowego wzrostu posuwu 'na procentowg zmiane
wielkosci Ly 9T, NS’ 7y Ej, V.

llustracjg graliczng wynikéw zwigkszania posuwi, ujetych
v tabl. T jest rys. 1. Na rys. 2 za§ podano w postaci wykresu
pizyrostow procentowych rezultatéw zwigkszania posuwu przy
wezeniu  wzdluznym stali weglowych spiekanymi weglikami
metali. Z krzywych podanych na tym wykresie szczegolne,
maktyczne znaczenie posiadajg krzywe zalezno$ci zapotrze-
towania mocy silnika N, czasu maszynowego t,, oraz pracy
asciwe;j E;, kiéra réwnoczeSnie jest krzywa zaleznmoSci zu-
ijtej energii elekirycznej. Przebieg tych krzywych rozwaza-
wyeh tacznie w stosunku do skutkéw zwigkszania szybkosci
krawania — jest bardzo korzystny.

JeSli mimo niewatpliwych korzySci zwigkszania posuwu —
v praktyce posuwy rzadko przekraczaly 1—2 mm/obr, to bylo
0 wynikiem istnienia szeregu trudnoSci i ograniczeri ze stro-
1y obrabiarki, narzedzia i samego procesu obrébki. Ogranicze-
lia te spowodowaly, ze nawet udane pionierskie préby polskie
oezenia podobnymi nozami jak néz Kolesowa — nie spowo-
lwaly rozpowszechnienia metody skrawania duzymi posuwa-
mi, Niewatpliwa zasluga Kolesowa bylo, ze swoimi osiggnie-
tami produkcyjnymi udowodnit, ze trudno$ci te sa pokonalne
| mozna je ograniczy¢ stosujac-odpowiednie $rodki.

2. Gladkos¢ powierzchni przy skrawaniu duzymi posuwami
. Najwazniejszym czynnikiem ograniczajacym zastosowanie
lizych posuwéw sg nieréwnosci powierzchni jakie przy tego
(ndzaju obrébee powstaja.

Przy duzych posuwach i odpowiednio znacznych szybkoSciach
skrawania nieréwno$ci powierzchni (chropowato$ci) uzaleznione
9 glownie od ksztattu ostrza, ktére odwzorowuje sie na po-
iierzchni  obrobionej. W takich przypadkach dla okre$lenia
Wielkosci tych nieréwnoSci stuszny jest przyblizony wzdr4):

p2
Hy = K - 8 P [1]
tlzie K — wspolcZynnik zalezny od rodzaju materiatu obra-

bianego i warunkéw obrébki (wartosci K, przy duzych po-

suwach i dostatecznie duzej szybkosci skrawania — powyzej

80 m/min, przy toczeniu wzdluznym stali weglowych, wy-
0szg 1100 —=- 1200).

p mm/obr — posuw,

r mm — promierl zaokraglenia ostrza.

Biorge dla przyktadu K = 1100 oraz r = 4 mm, bedziemy
Neli H , wg labl. 1I. Widaé¢ wiec, ze wzrost posuwu pocigga za
by przy stosowaniu nozy zaokraglonych szybkie zwiekszanie

thropowatosci,
\—

4) Wz6r ten dotyczy najczestszego zakresu obrébki, w kiérym w skra-
Waniu bierze udziat tylko cze§é tukowa krawedzi skrawajacej.

TABLICA II

bl 0,5 0,7 i 1 2 3 4 5 mm

Hgy 9 17 | 34 138 310 550 860 v

N6z Kolesowa (rys. 3) ze Scietym prostoliniowo wierzchot-
kiem, mozna traktowa¢ jako urealnienie ostrza z promieniem
zaokraglenia réwnym nieskoriczonosci.

Jest widoczne, ze w przypadku gdy diugo$é Sciecia s bedzie
nie mniejsza od posuwu, a taki jest warunek stosowalnosci tego
noza — chropowatosci by¢ w ogéle nie powinno.

W rzeczywistosci jednak — chropowatosei te powstaja,
a przyczyny tego sg nastepujgce:

Nawet w przypadku idealnie rownoleglego do osi toczenia
ustawienia linii Scigcia istnieje miedzy powierzchnia obrabiang,
czeSciowo plastycznie odksztalcong a powierzchnig przylozenia
ostrza — tarcie, ktére zawsze powoduje pewng chropowato$c.
Ta przyczyna jednak dawataby si¢ odczu¢ tylko w tym samym
stopniu jak przy nozach zaokraglonych.

A-A

d7
Rys. 3. N6z Kolesowa. WartoSci parametréow: a = 5% o = 239,
a7 = 2:30, y =50, vy =Ty =, x = 450, a' = 20 ‘w1 = 459,

W= 208 = (12=1,4)p5b X h = 40 X 40 mm.

Druga przyczyna — o zasadniczym znaczeniu — to bledy
w ustawieniu narzedzia, odksztalcenia sprezyste wystajacego
trzonka oraz niesztywnos¢ imaka.

Jak wynika z prostego przeliczenia wg wzoru

t
H, = 1000 - p - tgo (1-%) 2]
“lub w przyblizeniu wprost
H,=1000 - p - tg¢ (3]

gdzie

H, . — teoretyczna wysoko$é chropowatosci

p mm/obr — posuw (p <)

@° — kat skrecenia krawedzi Sciecia wierzchotka wzgledem osi
toczenia. Kat skrecenia ¢ wskutek samego tylko ugiecia
trzonka noza moze by¢ wyliczany dla trzonkéw ze stali
o module sprezystosci £ = 21000 kG/mm? wg wzoru

2
P, - Wx [4]

1 — .
® 1,31 B3

gdzie

P; ~p, kG sita zginajaca trzonek w kierunku posuwuy,
W,mm — ramie dziatania sily P,
h mm — wysoko$§¢ trzonka noza,
b mm — szeroko$¢ trzonka noza,
%»® mm — kat przystawienia.

Wystarczy wiec gdy linia Scigcia wierzcholka ostrza tworzy

'z osia toczenia kat 10’ aby przy posuwie 4 mm/obr powstaly nie-
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réwnoSci rzedu 12u. Charakter nieréwnosci ttumaczy rys. 4. nego. Tak np. trzonek o przekroju 40X40 wykazuje w kie-
Wartosci sily poosiowej P, mozna w pierwszym przyblizeniu runku sily posuwu sztywnosé wieksza niz trzonek o przekrojy
okreslaé¢ wg nomogramu na rys. 5. 32X50, mimo, iz pola przekroju sa jednakowe. Tym bardziej

T R R [ ; I sztywne beda trzonki o przekroju 50X50,

2) stosowanie — gdzie to tylko mozliwe — raczej nozy Wy-

) gietych w kierunku posuwu, poniewaz sa one réwniez sztyw-

= N niejsze w kierunku dzialania sily posuwowej niz noze proste
b NS o tym samym przekroju,
( \ 3) usuniecie wszelkich nadmiernych luzéw stykowych w ima.
' ku i suporcie, bedacych przyczyna malej jego sztywnosci,

Tt 4) ustawianie noza w imaku i skrecenie, wg doSwiadczenia,
Rys. 4. Charakter i nieréwnoSci powierzchni przy skrawaniu nozami Scietymi.  noza tak, aby Sciecie wierzchotka ustawi¢ w stosunku do og

Biorac pod uwage, ze w warunkach przemyslowych zgdanie toczenia o taki kat o jaki w czasie skrawania w kierunku prze-
doktadnoSci ustawienia z tolerancjag 30’ jest do$¢ wygérowa-  ciwnym odchyli go opér skrawania. Tego rodzaju kompensacja
ne — nieréwnosci te moglyby by¢ jeszcze znacznie wigksze. -  wymaga wprawdzie staranniejszego i dluzszego ustawiania, ale
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Rys. 5. Nomogram do obliczania sily posuwowej (poosiowej) P, przy toczeniu wzdluznym stali weglo-

P Rys. 6
wych. Warunki skrawania: stal weglowa o wytrzymatosci R, = 76 kG/mm2 (przy zalecanych pozostatych y
warunkach obrobki). : - e A s
U wa ga. Celem obliczenia wartosci sily posuwowej przy toczeniu stali o innej wytrzymato$ci nalezy
stosowa¢ mnozniki z tabl. IIL

TABLICA III wszedzie tam, gdzie obrabia si¢ wigksza ilo$é sztuk w tych sa

i zniko i h s . b

JarioscL mnoaIkO Krs dlapstall weglowy o mych warunkach obrébki — jest bardzo optacalna, bo umozli

T = 29 R & b2 e wia zmniejszenie chropowatosci do rzedu 6—10y, tj. do rzedu

KRy 0,47 0,63 0,81 1,0 1,22 1,4 1,61 produkeyjnego pufapu gtadkoSei powierzchni przy toczenil

$rednio doktadnym. Przy obréhce wiekszych serii,” aby skrdcid

Bardzo duzy wplyw na réwnoleglos¢ polozenia Scigcia  czas ustawiania mozna, bazujac na bocznej powierzchni opo;
w czasie skrawania posiada réwniez sztywno$é zespolu trzonek- rowej imaka i boku trzonka — zaszlifowa¢ Scigcie pod odpo;
imak-suport. DoSwiadczenia praktyczne wykazaly, ze przy nor- wiednim katem, dostosowanym do warunkéw obrébki na dang
malnym zamocowaniu noza (wysieg W, = 50-+-70 mm) o prze- tokarce. Wg wspomnianych wyzej doSwiadczenn dokonywanych

kroju trzonka 380 X 52 mm2 i bardzo dokladnym ustawieniu  na tokarce TR 90 — kat ten winien wynosi¢é w przyblizenil
Scigcia, réwnolegle do osi toczenia, po obrébee na tokarce TR 90  okoto 0,50 dla gtebokosci skrawania g¢ = 1 mm i okolo 10 dlz
walka ze stali'weglowej R, = 75 kG/mm2 posuwem p = glebokosci skrawania g = 2 mm (rys. 6).

= 4 mm/obr i glebokosciag g = 2 mm — nieréwnosci powierzch-
ni osiggaly wielko$¢ ok. 60 . Odpowiada to skreceniu $ciecia
wzgledem osi o okoto 52’.

Poniewaz przy oporze skrawania w tych warunkach obrébki
ugiecie samego trzonka daloby zaledwie par¢ minut skrecenia —
zatem na tak znaczny wzrost kata skrecenia ¢ — ma wplyw
sztywno$¢ obrabiarki. Sztywnos¢ ta zalezy — jak stwierdzono —
w duzym stopniu od konstrukeji, wykonania i stanu zuzycia
obrabiarki, tak, iz te same opory skrawania na réznych tokar-
kach daja rézne odksztalcenia. )

Opisane trudnosci z uzyskaniem dobrej gladkosci powierzch-
ni mogg by¢ niemal calkowicie pokonane. Prowadzg do tego
celu nastgpujace sposoby:

1) stosowanie nozy o trzonkach raczej kwadratowych niz
prostokatnych tak jednak, by pole przekroju trzonka kwadrato-
wego bylo nie mniejsze od pola przekroju trzonka prostokat-

Wyniki obrébki przy stosowaniu powyzszych zalecen $wiady
czg, ze chropowatos¢ powierzchni nie jest czynnikiem ograni
czajacym zwiekszanie posuwu.

Zjawiskiem, ktére poSrednio wplywa szkodliwie réwniez i n4
gtadko$¢ powierzchni — sa drgania.

Przyczyn drgan moze byé bardzo wiele. Omoéwienie teg
zagadnienia stanowi odrebny, obszerny temat i moze by¢ tuta
tylko szkicowo poruszone.

Do najezestszych przyczyn drgafii mozna zaliczy¢:

— malo sztywne zamocowanie przedmiotu obrabianeg
zwlaszcza z winy konika, ktérego sztywno$é z klem obrotowyh
jest bardzo mata w poréwnaniu nawet do sztywnosci suportt,

— malo sztywne zamocowanie narzedzia i jego odksztalg
nia sprezyste. Kierunek najmniejszej sztywnoéci moze by st
stunkowo latwo okreslony nawet z charakteru §ladu drgar 1
powierzchni,

— rezonansy i wymuszanie drgafi, co jednak zdarza si¢ !
240 Zeszyt 6/53 MECHANIK Rok XXVI og6l rzadziej.
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Wszystkie te przyczyny sa zupelnie niezwiazane z metods
skrawania duzymi posuwami — i moga one powstawaé réwniez
przy skrawaniu nozami z wierzchotkami zaokraglonymi.

Powstawanie natomiast tzw. drgan frykeyjnych tj. tarcio-
wych — moze mie¢ zwigzek z metodg skrawania duzymi posu-
wami. Moze to mie¢ miejsce przy takim doborze warunkéw
obrobki, gdy tarcie ostrza o powierzchnie przylozenia wzrasta
w stosunku do jego mormalnej wielkosci.

Drgania typu tarciowego — zazwyczaj o wysokiej czestotli-
wosci — obserwuje sie np. przy zbyt matym kacie przylozenia,
przy zbyt matej glebokosci skrawania w stosunku do posuwu,
przytepionym ostrzu itp.

Srodki zaradcze przeciw drganiom istniejg i ich stosowanie
umozliwia dobra jakoSciowo obrébke.

Podstawowym S$rodkiem przeciwdziatajacym drganiom jest
niedopuszczanie do nadmiernego zuzycia czeSci obrabiarek, usu-
wanie tworzacych sie¢ luzéw i wymiana elementow zuzytych.

Duze znaczenie posiada w walce z drganiami réwniez sto-
sowanie Srodkéw ttumienia drgan. Mozna tu przede wszystkim
wskaza¢ na mozliwo$¢ stosowania tlumikéw drgan réznych
systeméw oraz na mozliwos¢ stosowania trzonkéw  zeliwnych
(np. z zeliwa modyfikowanego), ktérych tlumienie drgarn jest
§ — 4 razy silniejsze niz trzonkéw stalowych. Zwigkszenie ga-
barytow nozy ze wzgledu na wytrzymatos¢ zeliwa jest tego rze-
du, ze nie stawia trudno$ci mocowania w imakach normalnie
stosowanych.

Celem unikniecia drgafi rezonansowych konieczne jest izolo-
wanie stanowisk obrébezych szezegdlnie od maszyn pracujgcych
udarowo.

Przed drga'niami samowzbudnymi mozna zabezpieczy¢ sig
v duzym stopniu jesli we wiaSciwym czasie, przy osiggnigciu
lopuszczalnego stopnia stepienia noze zostaja wycofane ze
skrawania. Konieczne jest réwniez zwracanie uwagi, aby wlasci-
wie byly dobierane katy ostrza oraz stosunek glebokosci do
DOSUWL. ‘

Okazalo sie, ze przy skrawaniu miekkiej stali nozami typu

| Kolesowa — konieczne bylo zwigkszenie kata przylozenia do
| wartosci o = 8—100.
|3, Opisy skrawania i zapotrzebowanie mocy

Mimo znacznie podwyzszonych posuwdéw, moc skrawania

: mozna nadal wyznaczaé jako wylacznie moc potrzebna do po-
| fonania sity obwodowej P, przy szybkosci obwodowej v. Prze-

fonuje o tym nastepujacy przykiad:
Uwzgledniajac zaréwno moc N, (moc obwodowa) i moc N,

' (moc posuwu) — calkowita moc skrawania w KM okreslona
jest przy toczeniu wzdluznym walca:
P,.r Py-p-v Py-w
N, =Nz + Nz = 4550+ 7.4.4500 = 4500
[ ax - p
: (1 + & d) (51
gdzie:
P, kG — obwodowa sita skrawania,
v m/min — szybko$¢ skrawania,
P,.= a,. P, kG — poosiowa sila skrawania,

p mm/obr — posuw,

d mm — $rednica toczenia.
Weimy dla przykladu: a, = 0,33; p = 5 mm/obr; d = 50 mm.
Wiedy moc posuwu N, stanowi¢ bLedzie okoto 1% mocy /.

Biorac pod uwage, ze celem obliczefi mocy skrawania jest
Ustalenie potrzebnej mocy silnika — a do tego postugujemy sie
Wspotezynnikiem sprawnosci uzytecznej, ktérego niedoktadno$é
Wyznaczenia jest nie mniejsza niz 5% — pomijanie mocy po-
f‘l'“_’uvnie zawazy praktycznie na doborze silnika, a za to upro-
5¢i rachunek. !

Przyblizone 5) warto$ci sil: obwodowej P, i posuwowej P, —
pottoragodzinnej szybkoSci skrawania wvgy oraz potrzebnag moc
silnika N dla toczenia stali weglowej R, = 75 kG/mm2 spie-

kami S1 o ostrzach z zalecana geometria — zawiera tabl, IV.
TABLICA IV

B P' 1 ) 2 3 ) 4 5 mm/obr|

18 190 320 433 538 636 kG

: 2 66,8 105 136 164 190 kG
290 140 110 95,6 86 79 | m/min

N | @45 62| (11,2 82 | (13,D) 96 | (147 108| 6) 11,8 | KM

P, 380 640 866 1076 1272 kG

5 Py 153 242 313 377 437 kG
Y90 124 97,3 84,6 76,2 70 m/min

No | a9 11 |97 145| @30 17 |@59) 19,1 | @09 208] (e

P, 570 960 1299 1614 1908 kG

! P, 249 392 508 612 710 kG
290 115 90 78,5 70,6 64,8 | m/min

Ns  |(20,8) 15,3 (20,2) 20,2 (32,2) 23,7 | (36,2) 26,6 | (39,5) 29,1 (Ilf\l,‘v’n

Celem obliczenia wartosci sit skrawania, szybkosci skrawa-
nia i mocy silnika dla stali weglowych o wytrzymatosci réznej
od 75 kG/mm? nalezy stosowa¢ mnozniki Kz, Kgy Br i Cg

Pz () == KRz 2 Pz:' [6]
Py (Rr) = Kpgy + Py; [7]
Y90 (Rr) = BR - vg05 [8]
Ns (rry) = Cr + Nss [9]

Wartosci mnoznikéw Kp, podano w tabl. III. Wielkosci pozo-
stalych mnoznikéw zawarte s3 w tabl. V.

Warto$ci mgﬁfﬁﬁ I‘<’Rz, Br i Cp
Ky kKG/mm® | 45 55 65 75 85 95 105
KRz 0,76 0,82 0,89 1,0 1,1 1,18 1,28
Bp 2,16 1,6 1,25 1,0 0,84 0,73 0,62
CR 1,64 1,31 1,11 1,0 0,92 0,86 0,8

Z zestawienia osiggalnych sit skrawania i dopuszczalnych
obcigzen tokarek — (tabl. VI) — wynika, iz na ogét nie nalezy
obawia¢ sie przekroczenia dopuszczalnych granic obcigzenia.

Natomiast ograniczeniem zwigkszania posuwéw ze strony
obrabiarki okaza¢ si¢ moze zbyt mata wypadkowa sztywno$é
takich elementéw obrabiarek jak przede wszystkim imak wraz
z suportem i konik.

CzeSciej ograniczeniem zwickszania posuwu moze byé moc
silnika. Biorgc pod uwage jednak, ze znaczny procent tokarek
pracowal w wielu zaktadach ze znacznym niedocigzeniem —
zwigkszenie posuwéw chocby do granic dopuszczalnych przez
moc silnika — jest powaznym osiggnieciem produkcyjnym.

Ponadto niektére typy obrabiarek, jak np. tokarki typu TR
dysponuja pewnymi rezerwami wytrzymaloSciowymi i w uza-
sadnionych przypadkach, po uprzedniej analizie mozliwosci —
mozna dokonywaé zmiany silnika napedzajacego na jednostki
o wiekszej mocy.

5) Podane wartosci oparte sa na pomiarach sit skrawania i trwaloSci
ostrza, w warunkach skrawania, gdy % >1. Dotychczas brak jest danych

w jakim stopniu wzrost stosunku %> 1 wplynie na zmiany odpowiednich
zalezno$ci. Odpowiednie badania sa w toku w IOOS. Dlatego tez wska-

zane jest, aby np. zapotrzebowanie mocy silnika sprawdza¢ przy pomocy
watomierza, uwzgledniajac odpowiedni wspélczynnik sprawnosci silnika.
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4. Ksztalt i trwalo$¢ ostrza

Kolesow zaprojektowal swdj néz dla okreSlonego materiatu
obrabianego i okreslonych warunkéw obrébki. Parametréw geo-
metrycznych ostrza przez niego podanych nie nalezy wiec trak-
towac jako absolutnie sztywne. W przypadku stosowania obréb-
ki innych materialéw — parametry te moga ulega¢ zmianom.

Niezaleznie jednak od tego, néz Kolesowa stanowi przyktad
wprowadzenia szeregu przemySlanych i korzystnych zmian

w stosunku do dotychczas stosowanych- nozy.

TABLICA VI
Warto$ci dopuszczalnych momentéw obrotowych i sit skrawania
dla niektorych tokarek produkcji krajowej (wg danych Centralne-
go Biura Konstrukecji Obrabiarek i Narzedzi)

S%loé;&_ Zakresy
opni 5 :
predko- | Zakres | Moc Dopuszczal. | Dopuszcz. p“rrcitgrl;z?:
Typ ci predkoSci | pominalna warto§é moment. M
 okoay;| obroto- | obrotéw silnika sklad. P, | obrot. M, 98
wej wrzeciona RN G kG ogranicza_
wrze- | W obr/min el mozliwosci
ciona obrébeze
9,6—480 55 1400 10 200 | n, —n,
TR45 18 12 —600 5,5 1400 10 200 ny ="
19 —960 5,5 1400 10 125 n, — n,
9,6—480 5,5 1800 19 500 n, — ng
12 —600 55 1800 19 400 | m —n,
19 —960 5,5 1800 19 400 | W zakresie
TRS55 18 obr. istnieje
e €=
osigg. bez
przeciaz.
silnika
9,6—480 10 2200 40 000 | n, — n,
12 — 600 10 2200 39m 800 7,
TR70 18 W zakresie
istniej. obr.
15 =760 | \ 10 2200 39 000 i
4 dop. nie
osiggalny
7,5—380 15 2960 78 700 n, — n,
TR9O 18 9,5—480 15 2960 78 100 7,
7,5—380 20 2960 78 100 n, — n,
9,5—480 20 2960 77 600 | n, —n,
3TAP| i6 0,6—45 40 2 850 000 | n, — m,

W stosunku do noza zaprojektowanego przez - Czernaw-
skiego, Kolesow wprowadzil Scin na gléwnej krawedzi skrawa-
jacej, ktory ja odpowiednio wzmacnia, rozladowujac skupienia
naprezefi w wierzcholku ostrza. PrzejSciowy tuk pomiedzy gléw-
na krawedziag skrawajaca a prostoliniowym &cieciem ostrza
Kolesow zastapit technologicznie latwiejszym do wykonania

Scigciem pod katem 200. Spelnia ono to samo zadanie co i §cin —
ma roztadowac skupienia naprezen w wierzchotku ostrza.

Maly kat przylozenia wynika z kinematycznej analizy skrawa-
nia. Przekr6j ostrza plaszezyzng wyznaczona przez wektory
p i v jest przekrojem, w ktérym powinni§my faktycznie charak-
teryzowa¢ katy przylozenia, poniewaz w tej plaszczyznie na-
stapi¢ moze zatarcie.

Poniewaz w nozu Kolesowa kat nachylenia krawedzi skra-
wajgcej A = 0, zatem miedzy katem przylozenia o w przekroju

UDAROWY TLUMIK DRGAN NOZA TOKARSKIEGO

Przy obrébce metali na tokarkach w niektérych przypadkach
powstaja drgania noza. Drgania te powoduja zaburzenia proce-
sit skrawania, silnie obnizaja trwalo$¢ ostrza, wywoluja wykru-
szenia i wylamywanie plytek ze spiekéw, obnizaja doktadnosé
obrébki i gladkos¢ obrabianej powierzchni i czesto zmuszaja do
obnizenia warunkéw skrawania, jak réwniez przy$pieszaja ZUzy-
cie obrabiarek. Drgania sg jednym z gléwnych czynnikéw hamu-
jacych wprowadzenie nozy z plytkami ze spiekéw ceramicznych.

Drgania noza sy powodowane zjawiskami wystepujacymi
przy.sk.rawaniu; na ich powstawanie wplywa wysieg noza, geo-
metria jego ostrza, wielko$¢ i ksztatt przekroju trzonka, parame-
try skrawania,. wlasnosci obrabianego materiatuy, sztywno$é za-
mocowania noza i imaka nozowego, wielkosci luzéw w suporcie
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gléwnym a katem przylozenia o, w przekroju plaszczyzng p—u,
istnieje zalezno§¢:

tgo = tga, . sin, [10]
gdzie 0 — kat przystawienia,
Kat o winien spetniaé warunek:
»
oy =58 1

Biorac do$¢ kraficowo: p = 5 mmjobr i d = 32 mm, otrzym.
jemy, ze winno byé a,> 2052’. Przyjmujac o, = 30 znajduje.
my z wzoru [10]), ze wtedy kat przylozenia w przekroju gléy-
nym przy » = 450 powinien wynosi¢ a = 2010’. Stad Kolesoy
propontje o = 3 — 50,

W przypadku jednak skrawania materialéw migkkich, pla
stycznych jak juz wspomniano — wskazane jest zwiekszanie
wartoSci kata przylozenia, aby zmniejszyé tarcie i poprawit
gtadko$¢ powierzchni.

Réwniez i to, ze Kolesow skrawal nozem wygietym wska.
zuje, ze celowo dazyl do zwiekszenia sztywno$ci noza.

Jedynie zaproponowany przez niego szlifowany na po
wierzchni natarcia tamacz wiéra wydaje si¢ w wiekszoSci przy-
padkéw niekonieczny. Jak wykazaly doSwiadczenia 6) przy gt
bokosciach skrawania g > 1 mm i posuwach p > 1 mm/obr —
dla wiekszoSci stali weglowych otrzymuje si¢ samolamiacy widr
wstegowy, wobec czego lamacze sztuczne sg zbedne, tym bar
dziej, ze szlifowanie do$¢ glebokiego weigcia w praktyce (1 mm)
niepotrzebnie zwigksza zuzycie drogich plytek ze spiekanych
weglikow.

Odno$nie trwaloéci ostrza brak dotad wyczerpujacych da-
nych. W wyniku badafi Czernawskiego i Niekrasowa stwierdzo:
no wzrost trwatosci ostrza (do 2009%). Wstepne doSwiadczenia
przeprowadzone u nas jeszcze w r. 1951 — wzrostu tego nie
wykazaly. Réznice w trwaloci ostrzy Scietych i zaokrgglonych
lezaty w polu rozrzutu punktéw doswiadczalnych, tzn. prak
tycznie Srednio pokrywaly sie.

5. Ogdlne znaczenie metody Kolesowa

Obok doraznych korzy$ci produkeyjnych, osiagnietych i udo:
wodnionych przez Kolesowa i jego nasladowcéw — metoda Ko-
lesowa oddaje réwniez inne, a nie mniej cenne ustugi. Metoda
jego zwrécila uwage szerokich rzesz tokarzy i calego przemyslu
na znaczne rezerwy produkcyjne jakie tkwia we wlaSciwym nat-f
kowo uzasadnionym doborze warunkéw obrébki oraz racjonal:
nie zaprojektowanym i starannie wykonanym narzedziu.

Budzac zainteresowanie ta sprawa — szerzy sig réwnoczeé:
nie wiedze o skrawaniu metali, podstawe racjonalizacji obrobki
mechanicznej.

W ruchu obrébki szybkoSciowej — wysokowydajnej — daze:
nie do skrawania duzymi posuwami oznacza nowy, wlasciwy jei
etap, zblizajacy wybitnie do kompleksowej racjonalizacji obrdb- |
ki skrawaniem.

6) Badania prof. Biernawskiego w I100S.

i wiele innych czynnikéw. W warunkach produkcyjnych, przy
duzej réznorodno$ci robét tokarskich walka z drganiami nozy
jest dos¢ trudna.

o
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Rys. 1

Ttumik udarowy opracowany przez D. I. Ryszkowa jest prze
znaczony do tlumienia drgan noza. Tlumik ten (rys. 1) sklads




sie ze Sruby 7, tulei 2, sprezyny 3 i tulei 4. Ttumik zamocowuje
si¢ na nozu w niewielkiej odlegloSci od ostrza, przy czym moze
on by¢ ustawiony w dowol-
nym polozeniu — pionowym,
poziomym lub pod jakimkol-
wiek katem. Mozna go stoso-

__,@ wa¢ zaréwno do nozy do to-
xxxxxx o czenia wzdluznego jak i po-
xxxxxxxxxxxxx przecznego, nozy do nacina
nia gwintéw itd. Najlepsze
wyniki daje ustawienie ttu-
= mika na goérnej powierzchni
noza w polozeniu pionowym
A
(rys. 2).

Ttumik zamocowuje sie do
noza dwoma sposobami; albo
przy pomocy zacisku Srubo-
wego (rys. 3), albo przy po-
mocy gwintowanego trzpienia
(rys. 4) wkrecanego w trzo-
nek noza. Zaleta zacisku jest
unikniecie gwintowanego o-
tworu w trzonku noza, jak
rowniez to, ze  mozna przy
jego pomocy zaciskaé thumiki
o réznych wymiarach. Celem
osadzenia ttumikéw o réznych
wymiarach w danym nozu
przy pomocy gwintowanego
trzpienia, nalezy stosowac
kilka  trzpieni o  réznych
: o gwintach wewnetrznych. Po-
mimo iz tlumik jest budowany do mocowania zaciskiem lub za
posrednictwem gwinlowanego trzpienia, mozna go réwniez w no-
zach z przylutowanymi nakfadkami z weglikéw spiekanych wkre-
ca¢ bezposrednio w otwoér trzonka mnoza.

W nozach do toczenia podluznego (rys. 5) i poprzecznego
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Rys. 2

(rys. 6) jak réwniez i innych nozach z mechanicznie zamocowa- °

nymi plytk_ami. do' zamocowania tlumika wykorzystuje sig¢ leb
srub'y doc1sl<a]§1cej nakiadke, wykonujac w nim gwintowany
ot\vo; Osadzenie ttumika na tbie $ruby mocujacej przedstawia
rys. 2.

4
1 N-132/52-R4

Rys. 3 . Rys. 4

M-132/53~03

Zasada dzialania omawianego tlumika polega na tym, ze tu-
leja 4, przedstawiajaca soba pewng sprezyScie podparta mase,
dazy do zachowania ustalonego ruchu oraz jest przesuwana pod
naciskiem sprezyny w kierunku trzonka noza i opiera sig¢
o drgajacy noéz.

Uderzenia o trzonek noza wywoluja ruch drgajacy tulei 4.
Przy okre$lonej wielko$ci nacisku sprezyny i wielkoSci masy
tulei nastepuje przesunie-
cie faz drgan noza i tulei
prawie rowne 1809, co po-
woduje uderzenia w kaz-
dym okresie drgan mnoza
i tulei. Wskutek tego ener-
gia ruchu drgajacego jest

2 tracona przy uderzeniach,
co powoduje tlumienie
drgan.

Ttumik powinien lekko
przesuwac sie w gwincie
zacisku lub trzpienia, aby
nie wystepowalo sztywne
potgczenie ttumika z no-
zem. Ma to w praktyce
duze znaczenie, poniewaz
Sruba ttumika niesztywno
polaczona z narzedziem przedstawia soba rowniez sprezyscie
podparta mase, ktora takze dazy do pozostawania w ustalonym
fuchu albo jest przesuwana pod naciskiem sprezyny w kierunku
Przeciwnym do trzonka noza. Przy tym ruch sruby zalezny od
Wielkosci Iuzu w gwincie. W ten sposob ruch drgajacy noza jest
tumiony wskutek jednoczesnych uderzen dwéch mas zawieszo-
nych sprezyscie (tulei i ttumika) o trzonek noza. Przy sztywnym
POIagzemu sruby z nozem, nie wystepuja ich wzajemne uderzenia
i)wovyc.zas ttumienie jest powodowane tylko uderzeniami tulei.
FIzy Sciskaniu sprezyny wskutek zmniejszenia odleglosci miedzy
18] zwojami nastepuje dodatkowe zuzywanie energii drgafi noza
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Rys. 5

przez uderzenie zwojow o siebie. Nalezy nadmienié, ze ustawia-
jac na nozu zamiast ttumika jakis przedmiot o masie réwnej ma-
sie tlumika, jednak nie dociskany sprezyna, réwniez uzyskamy
tlumienie drgan, jednak w bardzo matym zakresie.

Rys. 6

Konstrukcja  opisywanego tlumika pozwala na tlumienie
drgan narzedzi przy réznych warunkach skrawania, co tym sa-
mym zabezpiecza ofrzymanie odpowiedniej gladkoSci obrabia-
nej powierzchni, a takze podwyzsza trwalo§¢ ostrza i dokladnos§é
obrébki.

Czesto$é drgan moza zmienia si¢ odpowiednio do warunkow
obrébki, na przyktad w zaleznoSci od wysiegu noza, wlasnosci
obrabianego materiatu, parametréw skrawania i innych warun-
kéw, w zwigzku z czym celem uzyskania jak najintensywniejsze-
go tlumienia drgan nalezy odpowiednio uregulowa¢ tlumik
przez wkrecanie lub wykrecanie $ruby w otwdr zacisku lub
trzpienia. Przy obracaniu Sruby zmienia si¢ dlugos¢ wystajacej
jej czeSci oraz napiecie sprezyny, wskutek czego nastepuje
zmiana czesto$ci drgan wiasnych tulei i Sruby.

Doswiadczenia wykazuja, ze tlumiki o niewielkiej masie
w szerokim zakresie tlumia drgania nozy o matych przekrojach,
na przyktad 10X10 do 10X16 mm; w przypadku nozy o wiek-
szych przekrojach zakres tlumionych drgan znacznie sige
zmniejsza.

W wyniku przeprowadzonych badan ustalono pie¢ wielkosci
ttumikéw. Tablica I podaje przyktadowo przekroje nozy do kto-
rych stosuje si¢ poszczegélne wielkosci ttumikéow.

Praktyka wykazuje, ze drgania nozy o niewielkiej amplitu-
dzie wystarczajaco silnie ttumi thumik Nr 1 i 2, a drgania o nie-
co wiekszej amplitudzie — tlumiki Nr. 3 i 4.

TABLICA I
Nr wielk. noZa Przekroje trzonkéw nozy w mm
1 1010 1212 10X16 -
2 1212 14X14 1616 —
3 16X25 20420 203430 -
4 20330 25X25/" * 2540 -
5 25)X45 30<45 40,40 4040

Drgania noza o miewielkiej amplitudzie zmniejszajg trwalosc¢
ostrza noza, jednak nie powoduja jego naglego niszczenia, jak
to nieraz wystepuje przy silniejszych drganiach. Na przyktad
przy toczeniu stali @XBT z glebokoscig skrawania 2 mm, posu-
wem 0,1 mm/obr i szybkoScia skrawania 100 — 300 m/min no-
zem o przekroju trzonka 16X25 mm zaopatrzonym w plytke
z weglikéw spiekanych T15K6, ustawiona w imaku tak, ze jego
wysieg wynosit 50 mm, wystepujace drgania o niewielkiej ampli-
tudzie nie powodowaty wykruszenia ptytki. Przy zwiekszeniu
wysiegu noza do 100 mm obrébka nie mogta by¢ prowadzona,
poniewaz wskutek drgan nastepowalo wykruszenie plytki juz
w pierwszej minucie pracy noza. Jednakze przy zastosowaniu
opisanego tlumika drgania byly w pelni tlumione, przy czym
polepszyta sie zaréwno doktadno$¢ obrébki jak i gtadkoSé po-
wierzchni nie przekraczajac klasy\/\/ 6 wg 'OCT (H g = 1,6 =
- 3,2 n). Nawet przy zwiekszeniu wysiegu do 150 mm néz
pracowal spokojnie, bez drgan.

Tlumik zastosowano réwniez do nozy wytaczakéw przy to-
czeniu zeliwnej tulei o $rednicy wewnetrznej 100 mm i diugosci
160 mm. Dla zamocowania ttumika do noza (o przekroju 25X25)
w naktadce zamocowujacej plytke wykonano otwér gwintowany
(M8) pod katem 300 do poziomu, tak aby ttumik nie przeszka-
dzal w pracy noza. Ttumik Nr 3 wkrecony bezposrednio w otwér
nakladki tlumit drgania niemal tak samo intensywnie jak
w przypadku noza do toczenia zewnetrznego. Oprécz tego moz-
na ustawi¢ na nozu w poblizu imaka ttumik Nr 4 zamocowujac
go w zacisku, co takze daje znaczne tlumienie drgan noza.
Nalezy zaznaczy¢, ze ttumik nie wplywa na drgania przedmiotu
lub obrabiarki o znacznie mniejszej czestosci.
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W warunkach laboratoryjnych przeprowadzono specjalne do-
$wiadczenia majace na celu wyjasnienie wplywu ‘dzialania tlu-
mika na trwalo$¢ ostrzy ze spiekéw ceramicznych i metalo-
wych (a wiec przy pracy ich w przypadku drgan noza i przy
braku tych drgan) oraz na jako$¢ obrabianej powierzchni i do-
ktadnos¢ obrébki. '

Badania przeprowadzono:

1) przy toczeniu wzdluznym nozami o kacie przystawienia
% = 450 z mechanicznie zamocowanymi rowkowanymi plytkami
z weglikéw spiekanych T30K4 oraz z plytkami ze spiekow cera-
micznych UM332 (réwniez rowkowanymi);

2) przy toczeniu poprzecznym nozami o kacie przysiawienia
» = 900 z nakladkami ze spiekéw ceramicznych UM332.

W obu przypadkach stosowano tiumik drgan Nr 4.

Badania przy toczeniu wzdluznym nozem wg rys. 5 przepro-
wadzono w nastepujagcych warunkach; obrabiany material —
watl ze stali DXBT; Srednica toczenia — od 35 do 80 mm, dlu-
gos¢ 760 mm, wal zamocowano jednym konficem w uchwycie,
a drugim kornicem podparto na obrotowym kle. Toczenie wykony-
wano na tokarce zakladéw ,Krasnyj proletarij* mod 1A-62 przy
szybkosci skrawania 120 — 130 m/obr, glebokosci skrawania
1 mm i posuwie 0,2 — 0,25 mm/obr.

Geometria ostrza nozy ceramicznych i z weglikéw spieka-
nych byla jednakowa; kat natarcia y = 159, kat natarcia Scina
¥y = —20, kat przylozenia plytki o« = 100 i trzonka o/ = 39,
kat przystawienia x = 450; pomocniczy kat przystawienia
%1 = 450, promien zaokrgglenia ostrza » = 0,5 mm.

Odkuwka byta uprzednio obtaczana zaréwno na powierzchni
walcowej jak i na czole celem usuniecia zgorzeliny i zniszczonej
warstwy zewnetrznej. Oprécz tego dla uzyskania tagodniejsze-
go rozpoczynania pracy przez néz, bddanym nozem (czeScia
ostrza nie bioraca udzialu w normalnej pracy) wykonywano
przy recznm posuwie Sciecia krawedzi (tzw. fazke).

We wszystkich przypadkach ustawiano néz tak, aby jego
wysieg wynosil 50 mm. Przy warunkach skrawania podanych
poprzednio ndéz pracowal normalnie bez widocznych drgan do
zuzycia na powierzchni przylozenia 0,15 do 0,2 mm. Przy dal-

szej pracy wystepowaly stabe drgania, objawiajgce sie wzma- -

gajacymi sie dzwiekami przechodzacymi w gwizd. Z powieksze-
niem zuzycia wzrastaly drgania noza i natezenie gwizdu i przy
osiggnigciu zuzycia na powierzchni przylozenia ok. 0,6 mm plytki
ceramiczne wykruszaty sie. W wyniku tego przyjeto za kryte-
rium wielkoSci dopuszczalnego stepienia ostrza zuzycie na po-
wierzchni przylozenia 0,5 mm.

Ogledziny ostrza pozwolily stwierdzi¢, ze zaréwno w plyt-
kach ze spiekéw ceramicznych jak i z weglikéw spiekanych
nastepuje Scieranie zaréwno powierzchni przylozenia jak i po-
wierzchni natarcia. Przy pracy noza bez tlumika drgafi zuzy-
cie powierzchni przylozenia nastepuje nieréwnomiernie, a przy
wierzchotku ostrza powstaja drobne wykruszenia.
~ Przy zastosowaniu ttumika zuzycie powierzchni mnatarcia
i przylozenia postepuje réwnomiernie i prawie dwukrotnie wol-
niej, przy czym gtadkos¢ obrabianej powierzchni az do zuzycia
powierzchni  przylozenia siegajacego 0,4 do 0,5 nie ulegata
prawie zmianie. Gladko$¢ obrabianej powierzchni sprawdzano
przy pomocy wzorcow gladkosci.

TABLICA II

3 5 =
Warunki skrawania _é v é‘ _g g e
’ 3 N @ |Gladko§¢ obrabianej
Materiat “Eg 9E . E‘E 0l E powierzchni1 i HSPC_)S&}
ostrza noza | & Scleglz SE|2°8 8 28| (wg wzorcow zgod- udr;g:gm
SEd|2dBEs| BgR@ay nezlOCD
Od w| S a|08 5|08 |BE &)
Spiek 5 A
ceram. 18 0ok 1on 59 | 0,45 | powierzchnia silnie |pey, thumika
M-332 zadrgana
Spick
ceram. 1 0,2 | 120 115 | 0,48 AAVAC) z tlumikiem
M-332 Hsk =16-32p
Spiek U7 6
ceram. 1 0,25 130 101 0,6 t iki
cetany ! e z thumikiem
Spiek 5 SIS
ceram. 1 | 0,25 130 58 | 0,58 | powierzchnia silnie \hey thumika
M-332 Z zadrgana
Wt‘igliki 4 hnia silni
wolf.~tyt. 1 0,25 130 80 | 0,5 O R0 LRSI i
S } i bez tlumika
poczatkowo
= VA
Wt:l%hkl ka = 1,6—32,
yolt-tyt. | 11025130 | 166 | 05 po 15 min, |z thumikiem
AVAVAR:]
Hsk = 3,2—6,3
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Rezultaty badan sa ujete w tabl. II. Wida¢ z niej, ze zasto-
sowanie tlumika drgan przy obrgbce stali DXBI' zwigkszylo
trwato§¢ ostrza prawie dwukrotnie. Obserwuje sie rowniez znacz-
nie réwnomierniejsze zuzywanie plytek ze spiekéw mineralnych.

Préby trwatosci noza z tlumikiem drgan i bez niego prowa-
dzono przy skrawaniu stali @XBT na Srednicy 50 mm i dlu-
gosci 500 mm. Przy powstawaniu drgan w czasie pracy noza,
przy wylaczonym posuwie ustawiono na nim tlumik, po czym
po okreslonym czasie zdejmowano go i ponownie zakladamno.
Wskutek tego na obrabianym przedmiocie powstawaly pasy
obrobione przy tlumieniu drgarn i bez tlumienia. Préby powta-
rzano wielokrotnie przy stabych, srednich i silnych drganiach.

Pomiary poszczegdlnych paséw przy pomocy mikrometra
wykazaty, ze przy slabych drganiach $rednica walka zmieniata
sie w granicach od 0,01 do 0,02 mm, a przy silnych drganiach
zmiany wymiaru Srednicy siegaty 0,2 do 0,3 mm i nawet wig-
cej. Pomiary S$rednicy paséw obrabianych przy zastosowaniu
ttumika nie wykazywaly réznic.

Badania wykazaly wiec dodatni wplyw zastosowania ttumika
na doktadno$¢é obrébki.

Nalezy nadmieni¢ ze drgania mozna zmniejszy¢ réwniez
bez stosowania tlumika przez zmniejszenie wysiggu no-
za, zmiane jego geometrii i odpowiedni dobér warunkow skra-
wania. Jednak takich zabiegéw nie stosowano, poniewaz celem
badan bylce okreSlenie wplywu pracy mnoza z tlumikiem i bez
niego na doktadno$¢ obrdébki i trwalo$é ostrza narzedzia.

Podobne do opisanych badania nozy do toczenia poprzecz-
nego (rys. 6) wykazaly, ze zastosowanie tlumika rowniez
w tym przypadku zwieksza trwalo$¢ ostrza i polepsza gladkosé
obrabianej powierzchni.

Podwyzszenie trwaltoSci ostrza na skutek zastosowania
ttumika ttumaczy si¢ tym, iz usuwajac powstajace drgania no-
za wywiera on dodatni wplyw na réwnomierno$¢ pracy narze-
dzia, a tym samym zmniejsza jego zuzywanie.

Celem zwigkszenia wydajnosci i polepszenia gtadkosci
obrabianej powierzchni, a takze celem zapewnienia lepszej
pracy noza, nalezy stosowaé¢ tlumiki nie tylko w przypadku po-
wstawania niewidocznych drgan, lecz réwniez tam, gdzie wy-
daje sig, ze drgania nie istnieja, jak na przyktad przy tocze-
niu wykanczajacym. Przy obrébce nozami do toczenia ze-
wnetrznego mamy mozno$¢ ustawi¢ na nich na state tlumiki
drgan (pionowo na gérnej powierzchni trzonka lub - mnaktadki
mocujacej plytke), przy czym dla danej roboty i rodzaju noza
raz wyregulowanego tlumika mozna juz nie regulowaé¢ w cza-
sie pracy.

Udarowy tlumik drgan noza zostal szeroko wprowadzony do
przemystu. Doswiadczenia produkeyjne przodujacych tokarzy
wykazaty mozliwo$¢ podwyzszenia wydajnosci i jakoSci obrob-
ki toczeniem przy zastosowaniu ttumikéw przede wszystkim
w tych operacjach, ktérych nie mozna bylo udoskonali¢ wobec
powstajacych drgan, co wida¢ z nastepujacych przykiadéow:

1) Przy toczeniu frezow stozkowych wskutek skrecenia gor-
nych sanek suportu pod katem 450 bylo konieczne zastosowa-
nie wysiegu noza do 60 mm. Tak duzy wysieg powodowal
drgania i konieczno$¢ zmniejszenia szybkoSci skrawania do
55 m/min. Zastosowanie tlumika usunelo drgania noza i po-
zwolilo zwiekszyé szybko$é skrawania do 150 m/min.

2) Przy obrébee tulei do automatycznych tokarek pretowych
wskutek przerywanej obrébki powstawaly przy toczeniu wzdluz-
nym silne drgania noza. Usunigcie tych drgan przez zastoso-
wanie ttumika pozwolilo zwigkszy¢ predkosé obrotowa wrzecio-
na tokarki z 370 do 765 obr/min.

3) Przy toczeniu poprzecznym czota przedmiotu ze stali Y7
o Srednicy 150 mm czesto powstawaly nieréwnomierne drgania
noza. Zastosowanie tlumika znacznie poprawito - doktadnosé
obrébki i gladko$¢ powierzchni oraz umozliwilo zwigkszenie
szybko$ci skrawania.

4) Przy obrdbce odkuwek §limakéw ze stali 50 wskutek
drgan trwato$¢ ostrza byta bardzo mata. Zastosowanie ttumika

pozwolilo na wiecej niz dwukrotne zwigckszenie szybkosci
skrawania.
Wnioski

Doswiadczenia laboratoryjne i przemyslowe przodujacych

tokarzy wykazaly, ze zastosowanie udarowego ttumika drgan
noza daje:
1) zwiekszenie trwaloSci noza polepszenie gladkoSci obra-
bianej powierzchni i zwigkszenie doktadnoS$ci obrébki;
2) usuniecie drgan mnoza objawiajacych = sie
i gwizdem;

3) mozno$¢ rozszerzenia zastosowan mnozy z nakladkami
z weglikéw spiekanych, a szczegdlnie z ptytkami ze ‘spiekéw
ceramicznych na te operacje, przy ktorych konieczny jest duzy
wysieg noza. W tych przypadkach tlumik znacznie zwigksza
trwvalo$¢ noza. ]
Wg ,Stanki i Instrumient zeszyt 3/53opracowat inz. J. W.
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. Inz.-mech. WIESLAW GRABOWSKI

METODY OBROBKI WYKANCZAJACE)

. (dokoriczenie)

Artykul ten w dalszym ciggu charakteryzuje wspéiczesnie
stosowane sposoby obrébki wykariczajacej, a szczegdlnie te, kto-
rych celem jest uzyskanie wysokiej gtadkosci powierzchni.

B. Obrobka wykanczajaca narzedziami i materialami sciernymi

a) Sziifowanie wykaficzajace

Szlifowanie wykanczajace, podobnie jak zwykle szlifowanie,

polega na zdejmowaniu z obrabidnej powierzchni drobnych wi6r-
kéw przez ziarna szybko wirujgcej tarczy. Rozni sie od niego
warunkami skrawania, rodzajem i ziarnistoSciag larczy, stosowa-
niem do$¢ duzej ilosci przejsé bez posuwu poprzecznego, obfi-

tszym chlodzeniem, dokladno$cia wywazenia i obciggniecia Scier-
nicy. Do szlifowania wykariczajacego powinny byé réwniez uzy-

wane sztywne i doktadne szlifierki, nie wykazujace luzéw i nie-
rownomiernosci pracy (drgarn); z tych wzgledéw nadaja sie wiec

tu najlepiej obrabiarki o hydraulicznym napedzie ruchu posu-
WOWego.

Szlifowanie wykariczajace pozwala uzyska¢ wysoka doktadnosé

wymiaréw i ksztaltow jak réowniez dobrg gtadkos¢ powierzchni.
Jednak uzyskiwanie ta metoda szczegdlnie wysokich gladkosci

jest kosztowne. Dlatego dla uzyskania wysokiej gtadkosci ko-
rzystnie jest stosowac inne rodzaje obrébki wykariczajacej (gla-

dzenie, dogladzanie, docieranie, polerowanie).
Szlifowanie umozliwia wykanczanic przedmiotow o wysokiej

twardosci (hartowana stal). Ze wzgledu na uniwersalnos¢ obra-
biarek i narzedzi znajduje ono zastosowanie przede wszystkim

w produkeji jednostkowej i maloseryjnej.

Do szlifowania wykanczajacego dobiera si¢ Sciernice o wig-
zaniu gumowym lub bakelitowym o ziarnistosci 60 — 80
(w szczegdlnych przypadkach do 120) i o niskiej twardosci. Wa-

runki skrawania powinny zapewnia¢ niska temperature obra-
bianej powierzchni i male odksztaicenia ukiadu przedmiot-obra-

biarka-narzedzie. W tym celu stosuje sig: obfite chlodzenie

emulsja olejowa lub 2% roztworem mydta w wodzie, mate gle-

bokosci skrawania (< 0,056 mm na 1 przejscie stoiu lub obrot
przedmiotu), niskg szybkos¢ obrabianego przedmiotu (2 do
10 m/min) i wysoka szybko$¢ Sciernicy (30 — 40 m/sek). Celem
polepszenia wynikéw obrébki stosuje sie kilka (4 — 10) przejs¢
tarczy bez posuwu poprzecznego; w. przypadku wymagania bar-
dzo wysokiej gladko$ci powierzchni ilo$¢ tych przejs¢ wzrasia
do 15 — 20. Sciernice obciaga sie diamentem lub krazkiem
z twardego stopu przy roboczej jej szybkosci i posuwie poprzecz-
nym nie wigkszym od 0,01 — 0,02 mm i malym posuwie po-
dluznym.

b) Gtadzenie

Gtladzenie (lzw. honowanie) jest stosowane celem uzyskania
wysokiej doktadnos$ci wymiarow i ksztaltow oraz szczegdélnie wy-
sokiej jakosci powierzchni giéwnie otworéw walcowych i rza-
dziej — walcowych powierzchni zewnetrznych i powierzchni stoz-
kowych. Obrébke przeprowadza sig¢ narzedziem w postaci glo-

wicy posiadajacej 6,9 lub 12 drobnoziarnistych kamieni Sciernych

(oselek) o ziarnistosci 100 do 600. Stosowane sg kamienie Scierne

elektrokorundowe do obrobki stali oraz korundowe — do zeliwa

i metali niezelaznych. Glowica wykonuje wzgledem obrabianej
powierzchni ruch zlozony z obrotu i przesuwu prostoliniowo
zwrotnego. SzybkoSci tych ruchéw sg stosunkowo niewielkie
(tablica V). Wystepuja tu male glebokosei zbieranych warstw
i male naciski w koricu procesu. Proces przebiega przy zasto-
sowaniu cieczy smarujgco-chlodzacych.

Przebieg gladzenia jest nastepujacy. Kamienie glowicy
(rys. 12)=wprowadzonej np. do otworu zostaja dociSniete do jej
powierzchni za pomocg urzadzenia mechanicznego lub hydrau-
licznego. W poczatkowym okresie kamienie wywierajg znaczny
nacisk na stosunkowo male powierzchnie wierzcholkéw nieréw-
nosci i miejsca o mniejszej Srednicy (w przypadku stozkowa-

tosci lub owalnoSci otworéw), zbierajgc wiéry o znaczniejszych
przekrojach. W miare pézniejszego rozsuwania kamieni (recz-
| nego lub automatycznego) powierz-
chnia styku kamieni z przedmiotem
wzrasta. W tym zakresie nastepuje
usuniecie btedéw wymiaréw i ksztal-
tow otworu. Z chwilg uzyskania okre-
Slonego rozsunigcia i unieruchomienia
mechanizmu rozsuwajacego kamienie,
® nastepuje  wygladzanie powierzchni
przy stopniowo malejacym nacisku ka-
mieni, dolegajacych na calej swej dtu-
go$ci do obrabianego otworu. Celem
spelnienia warunku niepowtarzania sie
toréw ziarn Sciernych, czasy jednego
obrotu glowicy i okresu jej ruchu pro-
stoliniowego sa rézne, wskutek czego
otrzymuje si¢ charakterystyczng dla
gladzenia siatke (rys. 13). Wielko§¢
kata o pod ktérym przecinajg sig rysy
zalezy od stosunku szybkoSci ruchu
obrotowego i prostoliniowego.

RO

o Ny [N [ &

; § Rys. 12. Glowica do gladzenia otworéw wal-
[ : cowych (o $rednicach od 175 do 250 mm)

z samoczynnie rozsuwanymi kamieniami. Przy
‘ g wprowadzaniu glowicy w obrabiany otwdr
l 3 kamienie / wchodza w zahartowana tuleje
! : przyrzadu i przesuwaja ku dolowi pierSciefi 2
[ f i tuleje 8, wskutek czego gérna powierzchnia

kolnierza 4 schodzi ponizej kolnierza 5. Po-
i woduje to dzialanie nacisku sprezyny 6 na
141 3 piescienn 5 i potaczona z nig tuleje 7 naci-

e ali ey @ gklajaca na stozki 8 rozsuwajace kamienie
z Scierne 9, dopéty, dopéki gérna powierzchnia
. kolnierza 4 nie zréwna sie z gérna powierzch-

M-a17/52-R1¢

nig pierScienia 5.
TABLICA V
Szybko§¢é ruchéw przy gladzeniu

Ruchu prostoliniowo-
Materiat obrabiany Ruchunl(;l;‘:?;owego -ZWrotnego
m/min
Stal niehartowana 45 =+ 65 10 =15
Stal hartowana 20 =35 5—=—10
Zeliwo 60—+ 75 15 =20
Braz 60 =75 15 —=— 20

Gladzenie przeprowadza si¢ w jednej operacji przy uzyeiu
kamieni o ziarnistosci 230 — 400 lub w dwéch operacjach, przy
czym w pierwszej uzywa si¢ kamieni o ziarnistosci 100 — 270,
a w drugiej kamieni o ziarnistosci 325 — 600.

b)

<N

LIS
/ é
N
\'a
N
\\Q
i

- 417/52-R13
a — schemat toréw ziarn Sciernych przy gladzeniu, & — rozwi-
nigcie gladzonej powierzchni.

Do gladzenia istnieja specjalne obrabiarki (rys. 14) z pio-
nowymi lub poziomymi (jednym lub kilkoma) wrzecionami. Gta-
dzenie moze byé¢ rowniez wykonywane na obrabiarkach uniwer-
salnych przy zastosowaniu przyrzadéw zapewniajacych odpo-
wiednie ruchy glowicy. Glowica jest polaczona z wrzecionem
obrabiarki przegubowo, dzieki czemu niedokladnosSci zamocowa-
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nia obrabianego przedmiotu i samej obrabiarki nie maja wply-
wu na wynik obrébki. Nalezy zwréci¢ uwage, ze gladzenie nie
usuwa bledéw polozenia osi otworow.

B

14. Wielowrzecionowa obrabiarka do gtadzenia gtadzi cylindrycznych
silnikéw spalinowych.

Rys.

Gladzenie jest szeroko stosowane w réznych rodzajach pro-
dukeji (poczawszy od remontéw az do produkeji masowej), szcze-
goélnie do obrébki otworéw walcowych w przemysle samocho-
dowym (np. gladzie cylindrowe), obrabiarkowym (lozyska)
i innych ze wzgledu na duza wydajnosé procesu (czas operacii
wynosi od 15 sek do 10 min w zaleznoSci od wielkosci i zadanej
gladkosdci powierzchni oraz rodzaju materialu obrabianego przed-
miotu), male koszty narzedzi, obrabiarek i przyrzadéw oraz
tatwos¢ wykonania obrébki.

c) Dogtadzanie’

Dogtadzanie (superfinisch) polega na usuwaniu nieréwnossi
powierzchni kamieniami $ciernymi, wykonujacymi wzgledem obra-
bianego przedmiotu ruch zlozony z kilku (2 do 6) ruchéw skia-
dowych, z ktérych przy-

najmniej jeden jest 8 »wf‘
stosunkowo  szybkim X §§§‘§
ruchem oscylacyjnym. §§J‘j §§
Proces przebiega przy S
matych naciskach i w i g
obecnoSei smaru o o- 0 (10
kreslonej lepkosci.

Przebieg  procesu
dogtadzania pokazuje 5
schematycznie rys. 15.
W poczatkowym ok-
resie kamienie styka- 02
ja sie jedynie z wie-
rzchotkami nieréwno- -
Sci, wskutek czego 60 005
jednostkowe  naciski Sellliszen

. 15. Sch i ia.
sa  znaczne, lak Rys Schemat przebiegu dogtadzania

blonka smaru na tych wierzcholkach jest tatwo przerywana
i nastepuje intensywne ich zdzieranie. W miare postepu ob-
rébki, powierzchnia styku wzrasta, wskutek ciaglego obnizania
nierownosci az do chwili, gdy naciski zostaja zmniejszone do
takiej wielkoSci, przy ktérej nie wystepuje juz przerywanie
blonki smaru; poczawszy od tego momentu oczywicie obrébka
ustaje, poniewaz smar znajdujacy sie miedzy kamieniami i ob-
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rabiang powierzchniag powoduje tarcie plynne, podobnie jak
w lozysku slizgowym.

Jak wida¢, gladkosé powierzchni dogtadzonej zalezy od odpo-
wiedniego doboru wielkosci nacisku kamieni, lepkosci smaru
i szybkosci ruchoéw narzedzia wzgledem obrabianego przedmiotu.
Najbardziej rozpowszechnionym rodzajem smaru jest miesza-
nina 10 czesci nafty i 1 czesci oleju maszynowego o lepkoSci
26 — 3,3CEj5p; dla stali weglowych stosuje sie¢ mieszaning 10
czeSci nafty i 1 czeSci oleju wrzecionowego; dla stali zaharto-
wanych — czysta nafte, a dla stali o wysokiej ciggliwosci —
wode mydlang. Nalezy stosowac ciagly przeplyw smaru i sta-
ranne jego [iltrowanie, gdyz -starte czastki metalu zawieszone
w smarze powoduja pogorszenie wynikéw obrobki. Nacisk jed-
nostkowy przypadajacy na 1 cm?2 powierzchni przyjmuje sie
w granicach 0,5 do 3 kG w zaleznosci od twardosci obrabianego
materiatu i zadanej gtadkos$ci powierzchni; dla stali stosuje sig
nacisk od 1,5 2,56 kGJ/ecm2. Orientacyjne szybkosci ruchéw
kamieni dogtadzajacych wzgledem przedmiotu podaje tablica VI.

TABLICA VI
SzybkoSci ruchéw przy dogladzaniu

Srednia Szybko$¢ obrctowa
Dlugo§é | Szybko$¢ | szybkosé przedmiotu m/min
Materiat ruchu ruchu ruchu - w przypadku
obrabiany oscylacyj- oscylacyj- | prostolinio- ik | dwéch operacii
nego nego wo-zwrot- | Przypadku
mm skok6w/min nego jednej | ;o ubnal doklad-
m/min operacji na
Stal 3—=+5 450—+-600 3,5 15—+-35 6—+8 | 35-+40
hartowana
Inne : 3 5 5
metale 2,5-+6,5 350—-1200 246 3—+-40 3—+10 | 2040

Schemat najprostszego przypadku dogladzania, w ktérym wy-
stepuja jedynie 2 ruchy: krétkie ruchy prostoliniowo zwrotne na
rzedzia w kierunku osi przedmiotu i wolny ruch obrotowy przed-
miotu przedstawia rys. 16. Ten sposéb dogladzania stosuje si¢
do krétkich powierzchni walcowych. W przypadkach diuzszych
powierzchni dochodzi przynajmniej jeszcze jeden, wolny i dlugi

Gtowica do

Przedmiot
obrabiany
Rys. 16. Schemat dogtadzania powierzchni zewnetrznej.
ruch narzedzia lub przedmiotu w kierunku jego osi. Cechg cha-
rakterystyczng i istotng dogladzania jest ruch oscylacyjny o malej
amplitudzie, ktéry przy$piesza proces (czasy operacji dogladza-
nia wahaja si¢ w granicach 5 do 60 sek) i wptywa dodatnio na
gladko$¢ powierzchni, jak réwniez umozliwia usuwanie widréw

z powierzchni kamieni. :

Nalezy podkreslié, ze dogtadzanie zwigksza jedynie gladkosé
powierzchni, nie powoduje jednak usuwania btedéw ksztattow
i wymiarow (wskulek sprezystego zwigzania kamieni z obra:
biarka). Dokladnos¢ ksztaltow i wymiaréw musi by¢ zepewniona
w poprzedzajacych operacjach. Naddatek na dogladzanie powi-
nien by¢ w zasadzie réwny wysokoSciom nieréwnosci powierz-
chni: zazwyczaj powierzchnie przed dogladzeniem obrabia si¢
(przez szlifowanie, wytaczanie, gladzenie itp.) tak, by wysokos¢
nieréwno$ci nie przekraczala okolo 5 p. W szczegélnych
przypadkach przy nieréwnoSciach siggajacych 10 do 20 p stostje
sie dwie operacje dogladzania — zgrubne, wykonywane kamie-
niami o ziarnistosci 240 <+ 320 i wiasciwe — kamieniami o ziar-
nistosci 400 — 600.

Kamienie wykonuje sie z wysokich gatunkéw weglika krzemt,
bialego elektrokorundu itp. z wigzaniem ceramicznym Iub bake-
litowym. W niektérych przypadkach zamiast kamieni stosuje si¢
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tarcze lub segmenty piescieniowe. Trwalo$¢ kamieni jest znaczna
(jednym kompletem kamieni mozna obrobi¢ 250 -— 10.000 przed-
miotow).

Dogtadzanie ma bardzo szeroki zakres stosowania, zaréwno
co do ksztattéw powierzchni (wewnetrzne i zewnetrzne o rézno-
rodnych zarysach) jak i materialéw obrabianych (metale, szklo,
masy plastyczne). Umozliwiono uzyskanie w sposéb ekonomiczny
nadzwyczaj wysokiej gtadkosci powierzchni o H,,  nawet po-
nizej 0,01 p.

r
|

Rys. 17. Obrabiarka do bezklowego dogtadzania (superfinish) walkéw

o $rednicy od 4 do 45 mm.

Do dogltadzania uzywa si¢ obrabiarek jedno- i wielowrzecio-
nowych o pionowych i poziomych osiach wrzecion, o réznych za-
kresach zastosowari (rys. 17). Poniewaz doktadno$é¢ obrabiarki
i zamocowania przedmiotu nie wywiera wplywu na przebieg
obrébki (ze wzgledu na przegubowe zamocowanie glowicy do
wrzeciona obrabiarki i sprezyste osadzenie kamieni w glowicy),
budowa tych obrabiarek jest prosta i tania.

Dogtadzanie mozna rowniez przeprowadza¢ na obrabiarkach
uniwersalnych przy uzyciu specjalnych przyrzadéw (rys. 18 i 19).
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Rys. 19. Glowica do dogladania na tokarce wg schematu z rys. 18 opracowana przez P. E. Dja-
czenko. Ruch oscylacyjny glowicy nadaje krzywa I za posredrictwem rolki 2 i wrzeciona 3. Spre-
zyna 4 dociska rolke do krzywki I. Sprezyna 5 dociska kamienie do obrabianej powierzchni. DZzwig-
nia 6 stuzy do szybkiego podniesienia kamieni po ukoriczeniu procesu (co zabezpiecza przed pory-

sowaniem powierzchni).

d) Docieranie

Docieranie jest rodzajem obrébki wykanczajacej dokonywa-
nym sztywnym narzgdziem tzw. docierakiem metalowym lub

z twardego drewna) w postaci tarczy, trzpienia, pierScieni itp.
przy pomocy drobnoziarnistego materiatu $ciernego zawieszonego
W cieczy smarujgcej. Przy docieraniu zaréwno recznym jak i ma-
szynowym dazy si¢ do niepowtarzania toréw ziarn. Proces docie-
rania polega przede wszystkim na zdzieraniu wierzcholkéw nie-

L
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Rys. 18. Schemat urzadzenia do dogltadzania na tokarce. Calo$¢ urzadzenia

jest zamocowana na suporcie. Krétkie ruchy prostoliniowo-zwrotne (oscyla-

cyjne) glowicy dogtadzajacej I nadawane sa krzywka czolowa 2 od odreb-

nego silnika 3. Ruch obrotowy przedmiotu uzyskuje sie od wrzeciona tokarki,

za$ wolny ruch prostoliniowo-zwrotny glowicy wraz z suportem — od
Sruby pociagowe;j.

rownosci oraz na plastycznym ich odksztalcaniu. W niektérych
przypadkach duzg role odgrywaja procesy chemiczne zachodzace
migdzy obrobionym materialem a substancjami zawartymi w cie-
czy smarujgcej, ktére powoduja utworzenie stosunkowo migkkiej
bionki tlenkéw na obrabianej powierzchni, co ulatwia i przy-
$piesza docieranie.

Do tej metody nalezy réwniez zaliczy¢ wzajemne docieranie
dwéch wspoélpracujacych elementéw, przed lub po ich zamon-
towaniu w maszynie.

Docieranie pozwala uzyska¢ nadzwyczaj wysoka dokladno$é
wymiaréw i ksztattéw (ta metoda sg wykanczane plytki wzor-
cowe, doktadne sprawdziany) i powierzchnie o nieréwnosciach
ponizej 0,07 = 0,3 p. Powierzchnie docierane powinny byé do-
kiadnie obrobione poprzednio (wykariczajace szlifowanie Iub to-
czenie, rozwiercanie itp.), z pozostawieniem naddatku 5 — 10 p
(na strong). Czym wigkszy jest naddatek tym dluzszy jest czas
docierania, ktére w przypadkach naddatkéw dochodzgcych do
0,1 mm dokonywane jest w dwu operacjach (zgrubnej i wykan-
czajacej), z ktérych pierwsza wykonywana jest przy uzyciu
materialéw Sciernych bardziej gruboziarnistych i wigkszymi
szybkosciami (szybkosci docierania wahajg si¢ w granicach
6 — 30 m/min).

W zaleznosci od twardosci docierakéw, twardoSci materiaiu
Sciernego i rodzaju cieczy smarujgcej, ktére okreslaja wplyw
Scierania, odksztalcen plastycznych i oddzialywania chemicznego
na docierang powierzchni¢ mozna wyodreb-
ni¢ cztery odmiany docierania:

1) Twardy material $cierny (elektroko-

ks

m-417[52-RQ

=N rund, szmergiel, weglik krzemu o ziarnistos-
ci — 240 i wyzej) jest wbijany w czasie ob-
rébki w docierak wykonany z materiatu (za-
/ zwyczaj z zeliwa) bardziej migkkiego od
< materiatu obrabianego przedmiotu. Ze wzgle-
du na znaczne zuzycie docierakéw wykonu-
je sie je jako rozprezne lub nastawne. Jest
to najbardziej rozpowszechniona metoda do-
cierania.

2) Twardy material Scierny (szmergiel,
elektrokorund, weglik krzemu, weglik boru,
py! diamentowy) zostaje wbity w docierak
wykonany z bardzo migkkiego materiatu
(miedzi, antymonu, migkkie zeliwo) przed
operacja docierania. Stosuje sie celem uzys-
kania wysokiej gtadkoSci przedmiotow ze
szczegélnie twardych materialéw, do wygla-
dzania narzedzi z plytkami z weglikéw spiekanych, diamentéw
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plytek wzorcowych i innych narzedzi mierniczych z hartowa-
nej stali.
* W obu tych metodach decydujacym czynnikiem docierania

jest Scieranie nieréwnosci. Jako cieczy smarujacej uzywa sie tu:
nafte, gazoling, olej maszynowy lub ich mieszaniny.

3) Stosunkowo miekki material Scierny (ilenek chromu, pias-
kowiec) nie jest wbijany w twardy material docieraka np. z hai-
towanej stali. Przy tej odmianie duze znaczenie dla procesu ob-
tébki maja zgniatanie i plastyczne odksztalcanie nieréwnosci
powierzchni. Cieczami smarujacymi sa tu nafta, benzyna, spiry-
tus (z tlenkiem chromu — dla stali), wazelina (z piaskowcem -—
dla aluminium) i cleje roslinne z tluszeczem zwierzecym (dla
miedzi i jej stopow).

4) Pasta z materialem Sciernym, zawierajgcym substancje
dziatajace chemicznie na obrabiany material, jest nakladana
przed obrébka na docierak (z zeliwa, szkla). Substancje zawarte
w pascie powoduja znaczne przyspieszenie docierania, co jest
szezegolnie wazne ze wzgledu na diugotrwalo$é operacji docie-
rania.

Docieranie moze by¢ przeprowadzone

1) caltkowicie recznie;

2) przy pomocy obracajgcego sie docieraka w postaci tarczy
osadzonej na wrzecionie napedzanym przez silnik, przy
czym obrabiany przedmiot jest trzymany i przesuwany
recznie;

3) na obrabiarkach uniwersalnych (np. docieranie na tokar-
kach otworéow przedmiotéw zamocowanych na wrzecionie
docierakiem osadzonym na suporcie);

4) na specjalnych obrabiarkach (rys. 20), w ktérych dazy
sie do uzyskania zlozonego ruchu docieraka wzgledem
obrabianego przedmiotu.

Rys. 20. Docieraczka jednotarczowa do docierania.

e) Polerowanie

Polerowanie ma na celu chyme polepszenie gtadkosci po-
wierzchni celem zwigkszenia jej odpornosei na korozje, uzyskanie
estetycznego wygladu lub powierzchni odbijajacej $wiatto (np.
lustrzanej w reflektorach) oraz do wykoriczania zgladéw metalo-
graficznych.

Polerowanie przeprowadza sie mlgkklml tarczami przy duzej
ich szybkosci (do 40 mjfsek) i przy uzyciu past zawierajgcych
material $cierny. Istota procesu polega na chemicznym dzialaniu
pasty na polerowang powierzchnie i usuwaniu w ten sposéb

248 Zeszyt 6/53

MECHANIK Rok XXVI

zmigkezonej warstwy z wierzcholkow nierownosci oraz w duzym
stopniu na plastycznym wyréwnywaniu nieréwnosci.
TABLICA VII

Sklady past polerowniczych (wg ,Maszinostrojenije)
Skiad Polerowanie A Polerowanie
pasty wykanczajace Polerowanie wstepne | vootowaweze

(wagowy) -
k : * Przed
Przezpa- Stali Meta]x Zgrubne D_Ok.h\d- chromo- 1 11
czenie innych niejsze | waniem
pasty
Oleina 12 1 20 — — — —
Stearyna 26 3 15 1 1=0 — —_
Parafina = — 6 — 1 1 —
Wosk pszczelny — v — — — 1=2 — 1
0j — 2 — — — 185 | =22 0h
Materiat wapno | wapno | tlenek | tlenek | tlenek pyt pyt
§rierny wieden. | wieden. | zelaza | chromu | alumin. |szmergl.|szmergl.
x 12 35—40 do 5 518 12 *

*) W zalezno$ci od gestosci.

W zaleznosci od wielkosci nieréwnosci przed polerowaniem
i zadanej gladkosci, polerowanie przeprowadza si¢ w 1 do 4 ope-
racjach, stosujgc coraz drobniejsze materiaty Scierne. Sklad czesto
stosowanych past do polerowania réznych metali w zalezno$ci
od rodzaju polerowania podaje tablica VII. Czgsci pracujace tarcz
polerowniczych sa wykony-
wane z drzewa oklejonego
skora, szyte, sklejane lub
prasowane z plétna zaglo-
wego, filcu, skéry, tkaniny
bawelnianej. Wybér tarczy
zalezy od twardosci materialu i Zadanych wynikéw. Konstruk-
cje tarczy przedstawia rys. 21.

Polerowanie reczne dokonywane jest przy pomocy tarczy osa-
dzonej na wirujgcym wrzecionie. Jest to jednak operacja dlugo-
trwala i szkodliwa dla zdrowia robotnikéw (rozpryskiwanie sie
pasty).

W produkeji wielkoseryjnej i masowej stosowane sa pélauto-
matyczne i automatyczne obrabiarki do polerowania skladajgce
sie z glowicy (lub glowic) polerowniczej, nadajacej tarczy szybki
ruch obrotowy i prostoliniowe ruchy oscylacy]ne oraz urzgdzenia
posuwowego przedmiotu.

2. WYKANCGZANIE PRZEDMIOTOW METODAMI
PLASTYCZNYMI

a) Rolkowanie powierzchni zewnetrznych
Rolkowanie powierzchni zewnetrznych polega na plastycznym
plynieciu i zgniataniu materialu warstwy powierzchniowej przed-
miotu pod naciskiem rolki, przy czym wierzcholki nierownosci
wypelniajg wglebienia. W tym przypadku przedmiot wykonuje
ruch obrotewy napedzajac docisnieta rolke osadzong obrotowo na
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Rys. 21.

Tarcza polerownicza.

; zpieni nieruchomym
Jarcza_uchwytowa trzpieniu A chomy

lub  wykonujacym ruch

Przedmiot posuwowy.  Rolkowanie

moze by¢ przeprowadza-
ne na obrabiarkach typu
tokarek (rys. 22) lub

specjalnych obrabiarkach
(np. do osi wagonowych
i parowozowych) przy
szybkosci obwodowej 40
— 70 m/min i smarowa-
niu olejem maszynowym.
Doktadnos$¢ obrébki zalezy od operacji poprzednich. Po rol-
kowaniu nastepuje niewielkie zmniejszenie wymiaréw przed-
miotu. Rolkowanie wplywa dodatnio na wytrzymato$é zmecze-
niowa, dzieki powstaniu dogodnego rozkladu naprezen wstep-

nych.
b) Rolkowanie powierzchni wewnetrznych

Rézni sie ono od metody poprzedniej jedynie rodzajem narzg-
dzia majgcym tu postaé¢ glowicy z 10 — 12 rolkami oraz tym, ze
przy nieruchomym (lub wykonujgeym  tylko ruch posuwowy)
przedmiocie; ruch obrotowy posiada glowica z rolkami (rys. 23).
Ta metoda obrébki stosowana byla dawniej (przed wprowadze-
niem gladzenia i dogladzania) do wykanczania gladzi cylindro-
wych po rozwiercaniu.

ey
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Rys. 22. Rolkowanie powierzchni
zewnetrznych.



c) P rzepychanie kullubitezpieni

Przepychanie kul stosuje sie do wykanczania otworéw walco-
wych. Plyniecie materialu warstwy ‘powierzchniowej nastepuje tu
pod wplywem nacisku kuli z hartowanej stali o wysokiej twar-
dodci i $rednicy nieco wigkszej od Srednicy gotowego otworu
(ze wzgledu na sprezyste odksztalcenia kul i obrabianego przed-
miotu) przepychanej stemplem prasy (rys. 24). Oprocz wybit-
nego polepszenia gltadkodci wskutek zgniotu uzyskuje sie réw-
niez znaczne powigkszenie twardosci warstwy powierzchniowe;j.

QX
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Stot obrabiarki

M-417/52-R23

Rys. 23. Rolkowanie

4 ; Rys. 24. Przeciskanie kul.
powierzchni wewnetrznych.

Przepychanie kul jest polaczone z niebezpieczeristwem skrzy-
wienia osi otworu przy nieréwnomiernej twardosci jego Scian.
Celem uniknigcia tego stosuje sig trzpienie z dwoma lub trzema
zgrubieniami z czgscia prowadzaca o Srednicy otworu przed
obrobka.

3. WYKANCZANIE PRZEDMIOTOW METODAMI
ELEKTROCHEMICZNYMI
a) Polerowanie elektrolityczne
Polerowanie elektrolityczne polega na wyréwnywaniu powie-
rzchni przedmiotu pod wplywem przeplywu pradu stalego przez

elektrolit, w ktérym zanurzony jest przedmiot stanowiacy anode
(stad proces ten nazywany jest réwniez polerowaniem anodo-
wym) (rys. 25). Ostatnio do polerowania elektrolitycznego za-
stosowano prad zmienny,
przy czym obie elektrody
stanowig przedmioty obra-
biane. Zadna z dotychczas
wysuwanych hipotez nie uj-
muje catkowicie istoty pro-
cest.

Przebieg procest polero-
wania elextrolitycznego za- < Flektrolit
lezy od szeregu czynnikow:
sktadu i koncentracji elek- M
tn:olitu, gc;s‘*goéci pradu, r6z- Rys. ?5-61eSkc;lrlglr}l@tczgglgcoliowania
nicy potencjaléw na elektro-
dach, temperatury, czasu operacji, intensywnoSci mieszania
elektrolitéw. Dobér tych czynnikéw zalezny jest od obrabia-
nego przedmiotu i jego obrébki cieplnej, stanu powierzchni
przed polerowaniem i zgdanej gtadkosci.

Polerowanie elektrolityczne dzigki swoim zaletom w poréwna-
niu ze zwyklym polerowaniem (mozliwo$¢ polerowania przed-
miotéw o zlozonych ksztattach, lepsze przyleganie warstw
ochronnych, zwiekszenie odpornosci na korozje, skrdcenie ope-
racji, tatwos¢ przeprowadzania procesu, lepsze odbijanie swiatta
i inne) znajduje szerokie zastosowanie do wykoficzania elemen-
téw maszyn i narzedzi jak rowniez do wykonywania zgladow
metalograficznych (lepiej ujawnia strukture) ).

1 Katoda

6) Polerowanie elektrolityczne omawiajg szerzej ksiazki: inz. Janusz
Dobrowolski ,,Polerowanie elektrolityczne* PWT, 1952 oraz mgr inz. Ka-
zimierz Mandybur i mgr inz. Jerzy Ogerman , Elektrolityczne polerowanie

szliféw metalograficznych‘ PWT, 1952.

NOWE TRZPIENIE ROZPREZNE | OPRAWKI ZACISKOWE

Na rys. | przedstawione jest nowe rozwiazanie irzpienia
lokarskiego rozpreznego, ktérego powierzchnie roboeze utworzone
sa przez nieprzeciete pierscienie stozkowe takie, jakie stosuje sie
na sprezyny wielopierScieniowe.

7 )
057
G

WSS S ittt

R PP, S
o N L
AN

M-100/53 -8

Rys. 1.

Przedmiot obrabiany / naklada sie na zewnetrznme pierscie-
nie stozkowe 2 trzpienia, po czym pokreca sie nakretke 8 osa-
dzong na gwintowanym koricu korpusu 4 trzpienia. Sita poosio-
wa wywierana przez nakretke jest przenoszona poprzez pod-
kladke & i tulejke 6 na pierSciei 7, a z niego na przemian na
pierScienie zewnetrzne 2 i wewnetrzne 8, powodujac przesuwanie
si¢ w lewo pierScieni 8 i rozprezanie sie pierScieni 2, przez co
przedmiot zostaje scentrowany i zamocowany.

Trzpienie takie centruja przedmiot dokladniej niz zwykle
trzpienie tokarskie z przecinanymj tulejami rozpreznymi,

a w porownaniu z trzpieniami, ktérych dziatanie oparte jest na
rozprezaniu sie¢ cienkosciennej, nieprzecietej tulei (trzpienie
igietkowe — Stiebera i trzpienie z masami plastycznymi), od-
znaczajq si¢ znacznie wiekszym zakresem rozprezania sig, co

M100/53°R2

RyS. 2.

pozwala na obrabianie na nich przedmiotéw o mniej doklad-
nie wykonanych otworach, a poza tym sa o wiele tarsze.

Na tej samej zasadzie moga by¢ réwniez oparte konstrukcje
oprawek zaciskowych. - Przyklad takiej oprawki przedstawiony

jest na rys. 2. gL
wg ,,Werkstatt und Betrieb®, opracowat
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Inz.-mech. ALEKSANDER RADWAN

MASZYNY DO BADANIA SCIERALNOSCI PILNIKOW

1. Wstep

Pilniki naleza do najczeSciej stosowanych narzedzi w recz-
nej obrébce metali. Jakkolwiek zakres stosowania pilnikéw
zmniejsza sie stale w zwiazku z rozwojem konstrukeji obrabia
rek zastepujacych prace $lusarza praca mechaniczna, pilnik do
chwili obecnej pozostal niezastapionym w wielu przypadkach
narzedziem i niesposéb wyobrazi¢ sobie jakikolwiek warsztat
mechaniczny, w ktérym pilniki nie bytyby stosowane.

Ze wzgledu na szerokie rozpowszechnienie pilnikéw koniecz-
ae jest ustalenie kryterium oceny oraz opracowanie norm jako-
4ci dla tych narzedzi. Zagadnienie to dotyczy nie tylko uzytko-
wnika pilnikéw, lecz réwniez ich wytwoércy i wigze sie Scile
z badaniami, majacymi na celu dobér najodpowiedniejszego ma-
teriatu na pilniki i ustalenie najbardziej racjonalnej technologii
ich wytwarzania. Najczeéciej stosowana metoda badania pilni-
kow jest sprawdzenie prawidiowos$ci naciecia i profilu zeba oraz
pomiar twardosci. Wyniki tego rodzaju badafi nie stanowia jed-
nak dostatecznej podstawy do oceny pilnika. Nie daja one istot-
nego pojecia o jego przydatnosei do obrébki i trwalosci, tym
bardziej ze zachowanie si¢ pilnika w czasie pracy zalezy pozs
tym od wielu jeszeze czynnikéw jak np. rodzaju i struktury
materiatu, odweglenia wierzcholkéw zebéw itp., ktérych taczny
wplyw na prace pilnika jest niemozliwy do ustalenia na podsta-
wie oderwanych pomiaréw. Z tych wzgledéw najbardziej pewne
wyniki mozna otrzymaé przeprowadzajac prébe pilnika w wa-
runkach, zblizonych do rzeczywistej jego pracy. Poniewaz tego
rodzaju proby wykonywane recznie trwalyby zbyt diugo, a po-
za tym wyniki ich zalezalyby w znacznej mierze od wykonaw-
cy, jedyna drogg do uzyskania obiektywnych wynikéw bylo
skonstruowanie maszyny do badania.

Oceng badanego na maszynie pilnika przeprowadza sie naj-
czesciej na podstawie pomiaru objeto$ci lub ciezaru materialu

probki, spilowanego przez pilnik w' okre$lonych warunkach.

W Zwiazku Radzieckim i w wielu innych krajach maszyny do
badania pilnikéw sa od dawna stosowane, przy czym opraco-
wano normy wydajnosci dla réznych rodzajéw badanych pilni-
kow. :

W rozwoju konstrukcyjnym maszyn do badania zaznaczyly
si¢ dwa kierunki, a w zwiazku z tym same maszyny mozna po-
dzieli¢ na dwie grupy, rézniace sie zasada dziatania:

a) maszyny, ktérych praca nasladuje reczne pilowanie,
b) maszyny o odmiennych zasadach pracy.

2. Maszyny nasladujace reczne pilowanie

Sposréd maszyn nasladujacych reczne pitlowanie, najbardziej
znang jest maszyna Herberta skonstruowana w roku
1905, ktéra z pewnymi ulepszeniami przetrwata do czaséw obec-
nych. Pozostale maszyny tej samej grupy réznia sie od maszy-
ny Herberta jedynie szczegélami konstrukeyjnymi.

W maszynie Herberla pierwotnej konstrukeji (rys. 1) pilnik
zamocowany jest w dwéch uchwytach na ruchomym stole w len
sposob, ze powierzchnia robocza pilnika jest prostopadia do sto-
lu. St6t porusza sie wraz z pilnikiem ruchem prostoliniowo-zwrot-
nym (nadawanym mechanizmem korbowym) z szybkoscia
50 ~ 55 skokéw na minute. Pilowana prébka w ksztalcie preta
o przekroju kwadratowym lub prostokatnym przesuwa sie na
rolkach prostopadle do powierzchni roboczej pilnika, do ktorego
dociska ja ciezar zawieszony na ciegnie przerzuconym przez kra-
zek. Wielkosé docisku wynosi zwykle 2 — 3 kGjem2. W czasic
powrotnego skoku stolu prébka zostaje odsunieta od pilnika
przez specjalny mechanizm sterowany krzywka, co zapobiega
tepieniu sie i wytamywaniu zghéw pilnika. Maszyna zaopatrzo-
na jest w przyrzad rejestrujacy, ktéry sklada sie z bebna z na-
winigtym papierem milimetrowym. Beben, napedzany przez me-
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chanizm napedowy stolu, wykonuje powolny ruch obrotowy do-
kota swej osi. Wzdtuz osi begbna przesuwa si¢ oléwek poiaczony
z pilowana prébka w ten sposéb, ze przesunigcie oifdwka jest
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Rys. l. Schemat maszyny Herberta. A — st6t do zamocowania pilnika,
B — pilnik, C — prébka, D — ciezar wywierajacy docisk, E — urzadzenie
do odsuwania prébki przy powrotnym ruchu pilnika.

o polowe mniejsze od wzdluznego przesuwu prébki. Ruch obro-
lowy bebna pozwala na wykreslenie odcinka, ktérego diugos¢ jest
miarg ilosci skokéw pilnika. Przesuniecie oléwka wzdiuz osi bgb-
na daje odcinek, odpowiadajacy potowie diugosci spilowanego
materiatu. W wyniku omowionych ruchéw otrzymuje si¢ krzy-
wa, przedstawiajaca diugo$é spilowanego materiatu w zalezno
Sci od ilosci skokéw pilnika (rys. 2 i 3). Na wykresach tych na
osi rzednych odlozono diugosé spifowanego materiatu probki,
na osi odcietych — ilo$¢ skokow pilnika.
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Rys. 3. Wykres wydajnosci otrzy-

mamy przy padaniu dwoch stron

tego samego pilnika na maszynie
Herberta.

Rys. 2. Wykres wydajnoSci kilku

pilniké6w o podobnych wtasno-

Sciach. Badania dokonane na ma-
szynie Herberta.

Wyniki badafi przeprowadzonych na tak skonstruowanej ma-
szynie budzily jednak powazne zastrzezenia. W przypadku ba-
dania kilku pilnikow, ktérych ogélne wtasnosci byly jednakowe,
otrzymane wyniki réznily sie bardzo znacznie pomiedzy soba
(rys. 2). Podobne zjawisko zaobserwowano przy badaniu dwdch
stron tego samego pilnika (rys. 3). Poza tym otrzymywano
ujemne wyniki badan pilnikéw uznanych ogélnie za dobre. Przy-
czyna tych zjawisk byt fakt, ze praca maszyny réznila si¢ w
znacznym stopniu od recznego pilowania. Mianowicie na ma-
szynie Herberta kierunek ruchu pilnika byl przy kazdym skoku
ten sam, nie zmienialo sie rowniez polozenie pilnika w stosun
ku do probki. Powodowalo to, ze zeby pilnika trafialy za kaz-
dym razem w rowki, wypilowane w prébce przy poprzednim
skoku, w wyniku czego nastepowato wygladzenie obrabianej
powierzchni, pilnik $lizgat si¢ i nie mogt skrawac, chociaz nie
byl jeszcze stepiony. Na wykresie zjawisko to uwidacznia si¢
jako zakrzywienie linii, ktéra od tego miejsca przebiega réwno-



legle do podstawy wykresu. Przy pilowaniu recznym oméwio-
ne zjawisko nie wystepuje, poniewaz nigdy dwa kolejne prze-
suniecia pilnika nie trafiaja doktadnie w to samo miejsce obra-
hianej powierzchni.

H72/53:04

Rys. 4. Ogélny widok maszyny Herberta-Rippera.

Aby usuna¢ oméwiona wade maszyn Herberta prof. Ripper
wprowadzit do tej maszyny pewne ulepszenia (rys. 4) a miano-
wicie skonstruowal dodatkowy mechanizm, nadajacy pilnikowi
przesuw poprzeczny. Zasada dziatania tego mechanizmu jest
nastepujgca (rys. 5): obydwa korice pilnika nie sg sztywno za-
mocowane na stole, ale ustalone w kulistych’ przegubach. Je-
den przegub jest zamocowany do stotu i moze obracaé sie wraz
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Rys. 5. Mechanizm do poprzecznego przesuwu pilnika.

z pilnikiem dokola swego $rodka. Drugi przegub, polaczony z za-
ciskiem dla pilnika, jest umieszczony w kulistym zaglebieniu.
wykonanym mimosrodowo w stosunku do $limacznicy £ (rys. 6)
Mimosrodowos¢ wynosi 0,75 mm. Slimacznica otrzymuje naped
od Slimaka 2, przy czym przelozenie przekladni wynosi 1 : 48
Na watku $limaka jest osadzone kétko laficuchowe 8, zaopatrzo-
ne w mechanizm wolnego kota, zazebiajace si¢ z napietym po-
ziomo lancuchem rolkowym 4, ktérego obydwa korice sa zamo-
cowane do nieruchomych elementéw maszyny poza stotem. Przy
roboczym skoku stotu kélko tafncuchowe obraca sie luzno na
watku Slimaka, natomiast przy skoku powrotnym zostaje ono
sprzggniete z walkiem $limaka, ktéry obracajac sie pokreca Sli-
macznicg. Obrét Slimacznicy powoduje przesuwanie przegubu
kulistego po okregu kola o promieniu réwnym mimosrodowosci
osadzenia tarczy (rys. 6). Taki sam ruch wykonuje potgczony
z przegubem zacisk pilnika, natomiast drugi przegub, zamoco-
wany do stotu obraca si¢ dokola swego &rodka. Skutkiem tych
ruchéw o$ podiuzna pilnika opisuje stozek, ktérego wysokosé
iest réwna odleglosci zaciskéw, a $rednica podstawy — podwoj
nej mimosrodowosci; powierzchnia robocza pilnika zachowuje
przy tym polozenie prostopadie do plaszezyzny stotu. Poprzecz-

stepienia, co uwidocznia sie 240 & / <
na wykresie jako zagiecie 290 //
wykre§lanej ‘krzywej, badz 7
tez przy okreslonej ilosci sko- oy 7 7.
kéw. Tak np. zrédta radziec- (e R
kie  (prof.  Siemienczenko 100 A/
Ritzicn: im0 Y
podaja normy wydajnoSci 120 77 /,:/5’
pilnika dla 10000 skokow, 100 : //{7/
przy okreslonych naciskach 80 / i
jednostkowych (tabl. I i II). 60 /%/

/
-Rys. 7. Wyniki badan na maszynie 407%
Herberta z ulepszeniem Rippera 20 4
Poddano badaniu trzy rézne pil-
niki, kazdy po obu stronach. Linie

ne ruchy pilnika powoduja, ze przy kazdym skoku prébka styka
sig z innym miejscem pilnika, nie wystepuje wiec pokrywanie
si¢ torow ostrzy pilnika na powierzchni prébki.

Opisany mechanizm ma te wade, Ze w pewnych polozeniach
ruchomego  przegubu
plaszczyzna  robocza
pilnika nie jest pro-
stopadia do osi préb-
ki, co powoduje zwig-
kszenie nacisku jedno-
stkowego pomiedzy
probka i pilnikiem. Po-
mimo tego badania
wykonane na maszy-
nie Herberta z ule-
pszeniem Rippera do-

brze okreslaja przy- Rys. 6. Kolejne polozenia mimosrodowej tar-

datnosé pilnikéw do czy wraz z zaciskiem dla _pilnika mechaniz-
mu z rys. 5.

pracy.

Krzywe wykresu (rys. 7) otrzymane dla pilnikéw tego sa-
mego wyrobu lub dla dwdch stron tego samego pilnika, s3 na
og6l podobne i posiadaja réwnomierny przebieg, co Swiadczy
o prawidlowosci wynikéw prob.
Badania pilnikéw mozna pro-
wadzi¢ az do catkowitego ich 260

ciagte, kreskowe i punktowe od- 0
powiadajg poszczegdlnym pilnikom.

10000 20900 30000 40000
I‘1'72/53'R7
Tablica I podaje normy wydajnosci dla réznych rodzajow pil-
nikéw. Pilowana probka zostala wykonana ze stali weglowe;j
o zawartosci 0,55 = 0,69% C i twardosci Hp = 220 + 235. Wy-
dajnos¢ podana jest w cm3 dla 10000 skokéw pilnika, przy
czym dla jednej strony przyjeto wydajno$¢ minimalna, nizszg
TABLICA I
Normy wydajnoSci dla roéznych rodzajow pilnikéw

Wydajnoéé em?
i Dlugoéé Aia
Rodzaj pilnika <
JEP o suma. Sede;
ryczna
strony
Plaski zdzierak 300 52 19,5
» ”» 450 64 24
»  gladzik 300 13 49
» i 450 16 6,5
Pélokragly zdzierak 300 36 19,51
” ” 450 48 241 1210
2 gladzik 300 9 4912,
» » 450 12 61i3.
Okragly zdzierak 300 16 7
”» s 450 30 11,2
”» gladzik 300 4 1,5
» » 450 7,5 2,8
Kwadratowy zdzierak 300 . 40 7,5
"' » 450 92 [17,2
Tréjkatny zdzierak \ 300 48 12
” 2 450 80 20
gladzik 300 12 3
» . 450 20 3
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o0 25% od $redniej wydajnosci, otrzymanej z podzielenia wydaj-
nosci sumarycznej przez ilos¢ stron pilnika.

Tablica II podaje wielkos¢ sity dociskajgcej probke do pil-
nika dla réznych rodzajéw pilnikéw i okreslonych przekrojow
probki.

TABLICA II
Sita dociskajaca prébke do pilnika

Obcigzenie w kG

Rodzaj pilnika Dhgots | oo by dla
mm prébki mm z

zdzie- gla-

rakéw | dzikéw
Placki, pélokragly 300—450 25><25 15 10
Okragly i kwadratowy 300 1025 6 4
»”» » » 350—400 15><25 9 6
» » » 450 2025 12 8
Tréjkatny i 300—350 20725 12 8
» 400—450 2525 15 10

Préby prowadzone na maszynie Herberta trwaja stosunkowo
diugo, a badany pilnik staje sie¢ niezdatny do uzytku. Z tych
wzgledéw maszyny te w wiekszym stopniu nadaja si¢ do badan
laboratoryjnych, niz do préb odbiorczych.

3. Maszyny nie nasladujace recznego pitowania

Dla szybkich préb pilnikéw zbudowano kilka typéw maszyn.
Praca tych maszyn, nie nasladuje jednak recznego pilowania,
a mianowicie zamieniono w nich role probki i pilnika: pilnik
jest nieruchomy, badz tez wykonuje jedynie ruchy pomocnicze,
natomiast probka wykonuje obrotowy ruch roboczy.
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Rys. 8. Schemat pierwszej maszyny Buxbauma.

Na wstepie nalezy tu wymieni¢c dwa typy maszyn, skon-
struowane przez Beriolda Buxbauma. Pierwsza z tych maszyn
dziala jak nastepuje (rys. 8): badany pilnik jest zamocowany
na plycie, ktéra moze waha¢ si¢ dokola poziomej osi. O$ pod-
luzna pilnika jest pozioma. Rownolegle do badanego pilnika A
mocuje si¢ na tej samej plycie pilnik wzorcowy B o znanych
wlasnosciach. Plyta wraz z pilnikami jest zamocowana na ra
mie, ktéra z kolei waha si¢ dokola osi pionowej. Prébka C
w ksztalcie rury obraca sie dokola osi Oy prostopadlej do ptasz-
czyzny roboczej piinika. O$ obrotu prébki Os jest przesunieta
- w stosunku do jej osi-geometrycznej, dzigki czemu powierzchnia
zetknigcia probki z pilnikiem opisuje kolo o promieniu réwnym
mimosrodowosci e. Dosuwanie pilnikéw do probki odbywa sie
przez obrét ramy wraz z pilnikami dokola pionowej osi pod
dzialaniem okreslonego cigzaru lub sprezyny D.

Réznice pomiedzy gruboscig pilnika badanego i wzorcoweszo
sg skompensowane dzigki wahliwemu zamocowaniu ptyty. Dzie-
ki mimosrodowemu umieszczeniu osi obrotu zgby pilnika styka-
ja si¢ z coraz to innym miejscem na powierzchni prébki, co
zapobiega powtarzaniu si¢ $ladéw obrébki. Ocena badanego pil-
nika odbywa sie przez poréwnanie jego stanu z pilnikiem wzor-
cowym po okreslonym czasie pracy. Poréwnanie polega na obscr-
wacji stepionych zgbéw pod mikroskopem lub na pomiarze gru-
bosci pilnika. Niezaleznie od tego mozna obserwowaé postepi-
jace przytepianie zgh6éw pilnika na podstawie wskazafi ampero-
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mierza, mierzacego natezenie pradu pobieranego .przez silnik
napedzajacy prébke. Opisana maszyne mozna przy zastosowa
niu odpowiedniego uchwytu uzy¢ do badania pit do metalu.

Druga maszyna zbudowana przez tego
samego konstruktora rézni si¢ od poprze-
dnio opisanej ustawieniem probxi 4 w sto-
sunku do pilnika B (rys. 9). Prébka ma
ksztalt cylindrycznej tarczy, obrdcajacej
sie ze stalg predkoscia wokét osi O réw-
noleglej do plaszczyzny roboczej pilnika
i prostopadiej do jego osi podiuznej. Po-
niewaz plaszezyzny czolowe prébki sa po-
chylone pod pewnym katem do osi obrotu,
przy kazdym obrocie linia styku prébki
z pilnikiem przesuwa sie prostopadle do
osi pilnika. Ruch ten ma na celu usunig-
Hee cie powtarzania si¢ $ladow ostrzy na
prébcee.

Zaletami obydwu maszyn Buxbauma
jest krétki czas badania oraz mozno$¢ wy-
korzystania badanego pilnika do pracy
(zeby sa stepione tylko w jednym miej-
scu). Précz tego obydwie maszyny sa ta-

1-72/53-R9

Rys. 9. Zasada dziala- twe do wykonania, poniewaz do badarf

nia drugiej maszyny mozna wykorzystaé jakakolwiek) obrabiar-
Buxbauma.

1 ke pracujaca ruchem obrotowym np. to-
karke lub frezarke. W takim przypadku nalezy jedynie wykonaé
odpowiedni uchwyt dla prébki oraz urzadzenie dla zamocowania
pilnikéw.

Z punktu widzenia prawidlowo$ci pracy tych maszyn oraz
wiarogodno$ci otrzymanych wynikéw badan nasuwaja sie jed-
nakze pewne zastrzezenia. Obrotowy ruch prébki powoduje
wprawdzie skrécenie czasu badania, jednakze warunki, w ja-
kich pracuje badany pilnik, réznig sie znacznie od jego noi-
malnej pracy. Pomimo zlozonego ruchu prébki wystepuje tu
sklonno$¢ do powtarzania si¢ toréw ostrzy na prébee. Zuzy-

wanie pilnika jest znacznie intensywniejsze i bardziej nieréw-

nomierne niz przy normalnej pracy. Nalezy tu przypomnieé, ze
pilniki uzyte do pilowania na tokarce, zapychaja sie opitkami
i tepia o wiele predzej, niz przy pitowaniu nieruchomego przed-
miotu. Jezeli chodzi o pierwsza z maszyn Buxbauma, to wyste-
puje tu ponadto nieprawidlowe polozenie prébki w stosunku do
pilnika. W jednym tylko punkcie powierzchni zetkniecia probki
z pilnikiem kierunek ruchu prébki jest réwnolegly do osi pilni-
ka, natomiast pozostale zeby biorace udzial w prébie pracuja
nieprawidlowo i w zupelnie innych warunkach, niz przy recz-
nym pilowaniu. Polozenie pilnika w stosunku do prébki zmie-
nia sie przy dosuwaniu pilnika i tylko w jednym potozeniu plasz-
czyzna pilnika jest prostopadia do osi prébki. Odchylenia powo-
duja niedokladne przyleganie pilnika do prébki, a w zwigzku
z tym zwiekszenie nacisku jednostkowego. To samo dotyczy
wahan ptyty do mocowania pilnikéw w przypadku, gdy grubosé
pilnika badanego jest inna niz wzorcowego. Nalezy réwnic
stwierdzi¢, ze préby przeprowadzone na maszynach Buxbauma
moga dac¢ zupelnie btedne wyniki, gdy badany pilnik jest nie-
réwnomiernie zahartowany Iub tez posiada miejsca odweglone
Na maszynach tych bowiem podlega badaniu tylko jedno miej-
sce pilnika, ktére moze mie¢ zupelnie inne wiasnoSci niz pozo-
stata jego czgsé.

Maszyna nie na$ladujaca recznego pilowania jest réwniez
maszyna skonstruowana przez dr A. Slattenscheka, (rys. 10},
w ktérej pilnik A jest zamocowany pionowo do ruchomych saf B
i przesuwa sie wraz z nimi ze stala szybkoscia w gére i w dot
przy pomocy Sruby pociagowej i nawrotnicy z kolami zebaly-
mi stozkowymi (nie pokazanymi na rysunku). Sruba pociggowa
C zmienia kierunek obrotu w skrajnych polozeniach sanek przy
pomocy nawrotnicy, sterowanej sprzeglem uruchamianym przez
zderzaki umieszczone na sankach. Prébka D w ksztalcie cylin-
drycznej tarczy jest osadzona na walku i wykonuje wraz z nim



nieprzerwany ruch obrotowy. Walek jest ulozyskowany w tulei
i napedzany przy pomocy kota pasowego. Tuleja ma mozno$é
odchylania si¢ w plaszczyznie przechodzacej przez o$, co umozli-

wia dociskanie prébki do pilnika przy pomocy ciezaru E, za-

wieszonego na lince przerzuconej przez krazek. OS obrotu prébki
jest odchylona od poziomu o pewien kat, co zapobiega trafia-
niu zebow wchodzacych do pracy w rowki, wypilowane przez
poprzednie zeby na powierzchni probki. Aby utrzymaé stalg

/

e

Rys. 10. Schemat maszyny Slattenscheka.

szybko§¢ skrawania pomimo zmniejszenia sie Srednicy pilowa-
nej probki, zastosowano mechanizm zmieniajacy predko$é obro-
towa probki zaleznie od jej $rednicy. Maszyna posiada urzadze-
nie pozwalajace na automatyczne wazenie spilowanych w cza-
sie badania opitek. Opitki spadaja do leja, a z niego na szale
wagi. Po spilowaniu dowolnie nastawionej ilosci opitek, zostaje
zwarty kontakt elektryczny, a mechanizm rejestrujacy rysuje
kreske na poruszajacej si¢ ze stala szybkoScia tasmie papieru.
W tym samym czasie zostaja usunigte opilki, nagromadzone na
szali wagi. Odstep dwdch kresek na tasmie pozwala na wyzna-
czenie czasu, potrzebnego do spilowania nastawionego cigzaru
opitek. Poza tym maszyna posiada urzadzenie do mierzenia pro-
stoliniowo-zwrotnej drogi pilnika oraz przyrzad do pomiaru. sily
skrawania i jej wykre§lania w zaleznosci od czasu.
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Rys. 11. Wyniki badan trzech pilnikéw na maszynie Slaflenscheka. Po-
szczegdlne rodzaje linii (ciggle, kreskowane i punktowe) odnosza sig do
kolejnych badan,

Ocene badanego pilnika przeprowadza si¢ na podstawie na-
slepujacych wskaznikéw:

1) Sredniego cigzaru g opitek, spilowanych przez jeden zab
na drodze | ecm w tym samym czasie, w ktérym zostaty spito-
wane opitki o okreslonym ci¢zarze g, ; '

2) Przecigtnego stepienia zgba S osiagnietego na drodze L,
odniesionego do najwickszej, wystepujacej w czasie badania
ostrosci pilnika;

3) Pracy a, zuzytej na spilowanie 1 G opilek.

Do wyliczenia wielkosci g, S i a4, stuza odpowiednie wzory,
ktérych wyprowadzenie przekraczatoby ramy niniejszego arty-
kutu. Rys. 11 przedstawia w formie wykresu wyniki trzech ko-
lejnych badan pilnikéw na maszynie Slaltenscheka. Na wykresie
naniesiono wielkosci g, S i a, w zalezno$ci od drogi pilnika L

4. Zakonczenie

Po rozpatrzeniu najczesciej spotykanych typéw maszyn do
wnioski co do przydatnosci poszczegélnych typéw tych maszyn
do badan. Wydaje si¢, ze maszyna Herberta bez ulepszenia Rip-
pera nie nadaje si¢ do badan ze wzgledu na powtarzanie toréw
ostrzy na prébce co powoduje otrzymanie falszywych wynikdw
badan. Obydwie maszyny Buxbauma, jak to uprzednio zaznaczo-
no, nadaja si¢ ze wzgledu na swe wady raczej do orientacyjnych
prob odbiorezych, niz do doktadniejszych badaf. Niewatpliwie
interesujgca jest maszyna Slattenscheka. Niestety, brak jest in-
formacji co do wynikéw badan, uzyskiwanych na tej maszy-
nie.

Wydaje sig, ze w obecnych warunkach najodpowiedniejsza by -
taby maszyna typu Herberta z ulepszeniem Rippera. Ze wzgledu
na diugi stosunkowo czas badania na tej maszynie oraz zuzy-
wanie przy probie pilnika na calej diugosci, mozna by kazdora-
zowo poddawaé badaniu tylko jeden lub co najwyzej kilka pil-
nikéw z danej partii, pod warunkiem, ze wytwérnia pilnikéw
zagwarantowalaby w ramach tej partii jednakowy rodzaj ma-
teriafu i jednakowa obrébke cieplna wszystkich pilnikéw. Za
uzyciem maszyny tego typu przemawia réwniez okoliczno$é, ze
olrzymane wyniki moglyby byc bezposrednio poréwnywane z da-
nymi radzieckimi (tablica I i II), ktére odnosza sie do badan
na maszynie tego typu. Rowniez ze wzgledu na to, ze przy ba-
daniu na maszynie Herberta - Rippera pilnik znajduje sic w wa-
runkach zblizonych do rzeczywistej pracy, wydaje sie, ze wyniki
badafi sa tu bardziej wiarogodne niz w przypadku, gdy ruchem
roboczym jest ruch obrotowy prébki.
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KOMBINOWANY POGtEBIACZ

Na rysunku przedstawiony jest kombinowany pogie-
biacz zlozony z rozwiertaka i glowicy mnozowej.

Na walcowej czeSei rozwiertaka zamocowuje sig
Srubami 1 glowice nozowa 2. W glowicy tej zamocowy-
wuje sie dwa noze: 3 — do obroébki powierzchni czolowe]
i 4 — do wykonania $ciecia. Poglebiacz ten wykonuje je-
dnoczes$nie: obrobke otworu, obrébke powierzchni czoto-
wej i Sciecie
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Inz.-mech. STANISEAW MARKOWSKI

JESZCZE O DOCIERANIU OSTRZY NOZY TOKARSKICH Z PLYTKAMI

Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

W artykule B. Kofodzieja zamieszczonyn w ,,Mechaniku“ w roku biezacym?l)

Autor zwraca uwage, ze

sprawa wykanczajacego szlifowania nozy tokarskich z plytkami z weglikéw spiekanych nie jest dotychczas

u nas w kraju postawioma wiaSciwie.

W artykule niniejszym autor relacjonuje prace z tej

dziedziny wykonane w Instytucie Obrabiarek

i Obrébki Skrawaniem w Krakowie. Jak rartykulu wynika, te chnologia docierania nozy zostala juz w pra-
cach Instytutu calkowicie opanowana, i w chwili obecnej proces ten moze byé zalecany do szerokiego zasto-

sowania w zaktadach produkeyjnych.

1. Wstep

Ostrzgc noze z plytkami ze spiekéw na Sciernicach karbo-
rundow§ch o ziarnistoSci 46 — 60 nie jesteSmy w stanie uzys-
kaé krawedzi skrawajacej prostoliniowej, co jest powodem
szybszego wykruszania ostrza skrawajacego, wykonanego z2
spiekanych weglikéw metali.

Celem przedtuzenia okresu trwalosci ostrza narzedzia na-
lezy stosowaé docieranie. Rozrézniamy szereg sposobéw wy-
kaficzania ostrzy przy pomocy materialéw i narzedzi Sciernych,
jak na przyklad:

— §ciernicami diamentowymi i proszkiem diamentowym,

— drobnoziarnistymi $ciernicami z zielonego karborundu ze
spoiwem ceramicznym,

— drobnoziarnistymi $ciernicami z czarnego 1 zielonego kar-
borundu ze spoiwem bakelitowym.

— drobnoziarnistymi osetkami z zielonego karborundu ze spo-
iwem ceramicznym,

— proszkiem karborundowym — na wirujgcych tarczach ze-
liwnych,

— proszkiem weglika boru — na wirujacych tarczach zeliw-
nych itp.

Poniewaz ostatni sposéb jest bardzo wydajny, tatwy do
zastosowania na warsztatach i daje bardzo dobre rezultaty,
dlatego tez w artykule tym zostana podane dane odno$nie za-
stosowania tego sposobu docierania. Réwnolegle, w zwiazku
z przejSciowymi trudnoSciami w zaopatrzeniu si¢ w proszek
weglika boru, podano informacje dotyczace docierania prosz-
kiem karborundowym. Ta ostatnia metoda, aczkolwiek mniej
wydajna niz docieranie proszkiem weglika boru, zapewnia jesz-
cze lepsza gladko$¢é powierzchni (chropowatosci rzedu 1 mi-
krona), moze wiec by¢ juz w chwili obecnej w pelni zastoso-

wana.
Przez zastosowanie docierania zwieksza si¢ gladko$¢ kra-
wedzi skrawajacej i powierzchni ostrzonego narzedzia oraz
usuwa si¢ uszkodzone w czasie szlifowania warstwy powierzch-
niowe spieku i nadaje si¢ ostrzu doktadny ksztalt.
Ostrze noza dociera sig przy pomocy pasty Sciernej nato-
roboczg

zonej na powierzchnig tarczy zeliwnej i roztartej
kostka zeliwna.
Elementem  Scier-
nym w pascie jest pro-
szek weglika boru lub
proszek weglika krze-
mu. Sposéb przyrza-
dzania pasty podany
zostanie w dalszym
ciggu artykutu.
Tarcza zeliwna wy-
konuje w czasie do-
cierania ruch obroto-
wy, natomiast narze-
dzie — ruch prostoli-
niowo-zwrotny (rys. 1).

M-344/52°01
Rys. 1. Uktad ruchéw tarczy i noza
przy docieraniu.

1) Bolestaw Kolodziej ,Docieranic nozy ze spiekanych weglikéw prz
pomocy weglika boru‘, |, ,Mechanik'* zeszyt 1/53. ¥ y £ el
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Po zaszlifowaniu ostrza noza tokarskiego przy pomocy
Sciernicy karborundowej, o ziarnistosci 46—60 na odpowiednie
wartosci katéw (np. o + 20 i y + 20), przystepujemy do do
cierania powierzchni ostrza: gléwnej powierzchni przyloze-
nia i powierzchni natarcia.

Sam proces docierania dzielimy na dwa etapy: na docieranie
zgrubne i wykanczajace.

Przy docieraniu zgrubnym tarcza powinna posiadaé kieru-
nek obrotéw zgodny ze strzatka oznaczona na rys. 1 przez o
(kierunek z ostrza). Przy docieraniu wykoriczajacym tarcza
powinna posiada¢ kierunek obrotéw zgodny ze strzatka ozna-
czong v, (kierunek na ostrze).

docierac
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Rys. 2. Przekroj ostrza noza z plytka z weglikéw spiekanych. Przekrdj
przedstawia ksztalt ostrza po docieraniu.

Przy docieraniu powierzchni przylozenia zmniejszamy kat
przylozenia o wartoSci 2 stopni, uzyskujac kat przylozenia o
(rys. 2). Przy docieraniu ostrza na powierzchni natarcia po-
stepujemy w podobny sposéb, uzyskujac kat natarcia y (rys. 2).
W ten sposéb uzyskujemy zmniejszenie powierzchni docieranej
na gléwnej powierzchni przylozenia i natarcia ostrza.

W dalszym ciggu podany zostanie opis prostej docieraczki
(wraz z potrzebnymi uchwytami), sposéb przyrzadzania pasty
Sciernej i wreszcie instrukcja docierania nozy.

2. Opis docieraczki

Docieraczke mozna wykonaé, przy braku specjalnej docie-
raczki, ze starej obrabiarki, wycofanej z produkcji, jak na przy:
ktad tokarki, frezarki, rewolweréwki, szlifierki itp., ktére, po
stosunkowo prostej przerébce i remoncie gwarantuja pelno-
warto$ciowe stanowisko dla docierania.

Docieraczka posiada tarcze zeliwna, wykonang z zeliwa
szarego, o twardo$ci Hy = 160 =+ 180 kG/mm2, o Srednicy
D = 250 + 300 mm, osadzong na wrzecionie. Szybko$¢ oh
wodowa tej tarczy powinna wynosi¢ okolo v = 100 m/min.
Docieraczka winna posiadaé przetgcznik zmiany kierunku ob-
rotow tarczy. Poza tym wyposazenie -docieraczki sktada sie:
— ze stotu pochylnego z teowymi rowkami (rys. 3),

— katomierza dla ustawienia noza przy docieraniu ostrza na

powierzchni przytozenia (rys. 3 i 4),

-— uchwytu kulowego do ustawiania noza przy

ostrza na powierzchni natarcia (rys. 5 i 6).

docieranit



Rys. 3. Fragment docieraczki: / — tarcza Ze-
liwna, 2 — néz, 3 — katomierz i 6 — stét
pochylny.

zujg  kierunki

3. Opis przyrzadzania pasty Sciernej

Jak juz o tym byta wzmianka, do pasty Sciernej uzyé mo-
zemy proszku weglika boru o ziarnistosci 180 —+ 240 lub weg-
lika krzemu (karborundu) o ziarnistosci 150 -+ 200.

Paste &cierna przyrzadza sie w dwojaki sposéb:

Pierwszy sposéb: wsypaé do naczynia proszek Scierny —
dodaé oleju maszynowego w takim stosunku, aby po wymie-
szaniu otrzymaé paste do§¢ gesta.

Drugi sposéb: rozpuscié w tyglu porcelanowym 40 = 30%%
parafiny (ogélnej wagi mieszaniny), ogrza¢ na plycie 60—70%

| proszku Sciernego, ogrzany proszek wsypaé do tygla, wylaczy¢

ogrzewanie tygla i miesza¢ do chwili, az masa zacznie styg-
ngé, stajac sie ciastowata. Mieszanie to stosuje sie celem unie-
mozliwienia opadania proszku $ciernego na dno naczynia. Na-
stepnie mase te wyjaé z tygla na uprzednio przygotowany pa-
pier i uformowaé paste w ksztalcie Swiecy, o Srednicy 25 mm.
Gdyby pasta okazata sig¢ zbyt krucha, nalezy wéwczas dodaé
toju, w iloSci kilku procent.

Pierwszy sposéb stosujemy w przypadku, gdy potrzebujemy
niewielkiej iloSci pasty S$ciernej — drugi sposéb, ekonomicz-
niejszy — gdy przygotowujemy wigkszy jej zapas.

4. Instrukcja docierania ostrza bezsScinowego
CzynnoS§ci wstepne

Sprawdzi¢ czy powierzchnia robocza tarczy zeliwnej I jest
wystarczajaco gtadka i prostopadta do osi obrotu (rys. 3).

Sprawdzi¢ czy tarcza zeliwna nie posiada luzu poosiowego
i czy nie ma bicia tarczy w czasie obrotu.

Nasmarowac powierzchnie robocza tarczy zeliwnej uprzed-
nio przygotowana pasta Scierna (zgodnie z opisem przyrza-
dzania pasty) i rozetrze¢ réwnomiernie przy pomocy kostki
wykonanej z zeliwa szarego. ¢
Docieranie gt 6 wnej powierzchni
zenia ostrzy

Zluzowa¢ Srube zaciskowa 4, przystawi¢ néz 2 do powierzch-
ni roboczej tarczy przy pomocy katomierza 3 i stolu pochyl-
nego 6 w ten sposéb, aby nie bylo szczeliny pomiedzy po-
Wierzchnia przylozenia ostrza noza i tarcza.

Zacisna¢ S§rube katomierza 8 i Srube zaciskowag 4.

Zwolni¢ Srube zaciskowa 4 1 zmniejszyé kat pochylenia
stolu o 2 sfopnie przy pomocy skali katowej 5; ustalié po-
chylenie stotu $ruba zaciskowa 4. Zmniejszenie kata pochyle-
nia stolu ma na celu uzyskanie wlasciwego kata przylozenia
na powierzchni roboczej (patrz rys. 2).

Uruchomié tarcze zeliwna zgodnie z kierunkiem strzatki o,

Docieraé zgrubnie ostrze przy ruchu poprzecznym stoty
napedzanym recznie dZwignia 7 — rys. 4. Na poczatku docie-
rania néz dociskaé lekko do powierzchni roboczej tarczy; w
miare zwiekszania sie powierzchni docieranej stopniowo zwiek-
szaé docisk ostrza.

Docieraé wykoficzajaco ostrze przy uprzednio zmienionym
kierunku obrotéw tarczy, zgodnie z oznaczeniem strzalki o

przylo-

Rys. 4. Fragment docieraczki. Strzatki wska-
ruchow:
i stolu pochylnego wraz z nozem.

Rys. 5. Fragment docieraczki. Na stole po-

tarczy docierajacej chylnym widoczny uchwyt kulowy.

W czasie docierania wykonczajgcego stosowaé mniejsze na-

ciski.

Docieranie powierzchni natarcia ostrza
Zamocowa¢ néz w uchwycie kulowym 8 — rys. 5.
Ustawi¢ powierzchni¢ natarcia ostrza noza wzgledem po-

wierzchni roboczej tarczy do catkowitego styku, zaciskajac na-

kretke 9 uchwytu kulowego 8.

ty4ay52-mr

Rys. 6. Uchwyt kulowy z rys. 5. I — imak kulowy, 2 — t{rzpiefi, 8§ — &§ruba
z tbem kulistym, 4 — sprezyna, 5§ — korpus, 6 — nakretka moletowana
do ustalenia wielkoSci nacisku sprezyny, 7 — nakretka moletowana dla
blokowania ustawienia imaka kulowego, 8 — kolek, 9 — wpust, 10 — wkret.

Zwolni¢ §rube zaciskowa 4 zmieniajac kat pochylenia sto-
tu o 2 stopnie przy pomocy skali katowej 5, ustali¢ pochylenie
stotu $rubag zaciskowa 4. Zmiana kata pochylenia stolu ma na
celu uzyskanie wilasciwego kata natarcia na powierzchni ro-
boczej (patrz rys. 2).

Uruchomi¢ tarcze zeliwna zgodnie z kierunkiem strzatki v,

Dociera¢ zgrubnie ostrze przy ruchu poprzecznym stolu,
napedzanym recznie dzwignig 7.

Docisk ostrza do powierzchni roboczej tarczy regulowac
w zaleznoSci od wielkoSci powierzchni docierane;.

Dociera¢ wykoriczajaco ostrze, przy uprzedriio zmienionym
kierunku obrotéw tarczy, zgodnie ze strzatka v, . W czasie do-
cierania wykoficzajacego stosowaé mniejsze naciski.
Docieranie promienia zaokrgglenia ostrza

Zwolni¢ Srube zaciskowa 4, nastawi¢ na skali 5 stotu prze-
chylnego kat -przylozenia wigkszy okolo 10 od kata przyto-
zenia a, unieruchomi¢ stét przy pomocy Sruby zaciskowej 4.

Uruchomi¢ tarcze zgodnie z kierunkiem ‘strzatki v, (rys. 7).

Dociera¢ promienn zaokraglenia ostrza noza 2, wykonujgc
na stole recznie ruch obrotowy po promieniu.

5. Instrukcja docierania ostrza Scinowego

Przygotowanie tarczy do docierania, jak tez docieranie
gtownej powierzchni przylozenia, powierzchni natarcia i pro-
mienia zaokrgglenia przeprowadzamy identycznie, jak w przy-
padku ostrza bezScinowego.

Po dokonaniu tych wszystkich czynnosci przechodzimy do
zabiegu docierania $cina.

Wykonanie §cina

Zamocowaé néz w uchwycie kulowym 8, zluzowaé Srube
zaciskowa 4, nastawi¢ na skali katowej & stolu pochylnego za-
dang warto$¢ kata natarcia &cina, ustali¢ pochylenie stotu
6 zaciskajac Srube 4.
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Docieranie promienia zaokraglenia
wierzchotka noza.

Uruchomi¢ tarcze zgodnie z kierunkiem strzatki vg (rys.5).

Docieraé, wykonujgc ruch poprzeczny stolu, napedzanego
recznie przy pomocy dzwigni 7 na zadang szerokos¢ S$cina.

Rys. 7.

U w agi codo wykonania ostrzy Scinowych

Na rys. 8 pokazane sa ostrza Scinowe wykonczone przez
docieranie pasta §cierna; néz 10 posiada $cin wykonany w
plaszczyznie wzdluz gléwnej krawedzi skrawajacej i w plasz-
czyznie na krawedzi tacznikowej2), néz I/ posiada Scin wyko-
nany w jednej plaszczyznie, wzdiuz giéwnej krawedzi skrawa-
jace]s o

2) Krawedzia lqcznikowaq nazywamy krawedZ taczaca giowna krnwgdz’.
skrawajgca z krawedzia pomocnicza. Nosi ona rowniez nazwe krawedzi
przejSciowej (poréwnaj art. inZ. Radwana ,,Mechanik‘‘ zeszyt 2/53) Przyp.
red.

Rys. 8. Noze S$cinowe-docierane.

#

Rys. 9. Wyglad powierzchni przylozenia noza
docieranego.

6. Kontrola ostrza dotartego

Sprawdzi¢ geometrie ostrza przy pomocy katomierza.

Sprawdzi¢ jako$¢ dotartej krawedzi skrawajacej przez po-
réwnanie z wzorcami ostrzy; dopuszcza sig réwniez sprawdze-
nie jakosci ostrza przy pomocy szkta powiekszajacego (mini-
mum 3-krotne powigkszenie).

Na rys. 8 pokazane jest ostrze po dotarciu pasta S$cierng,
przy 6,5-krotnym powigkszeniu.

7. Ogolne uwagi dotyczace docierania

W zaleznoSci od potrzeby, kierujac sie¢ stepieniem ziarn
materialu Sciernego i zgdana gladkoScig krawedzi skrawajgce
nalezy regulowaé naciski badz to recznie, przy docieraniu ostrza
na powierzchni przylozenia, badz to zmieniajac ugiecie spre-
zyny w uchwycie kulowym przy docieraniu ostrza na powierz-
chni natarcia. Ugiecie sprezyny uchwytu kulowego regulujemy,
przesuwajgc stolik przechylny wzdluznie na prowadnicach do
cieraczki.

SPRAWDZIANY DO MIERZENIA W RUCHU WALCOWYCH PRZEDMIOTOW OBRABIANYCH

W zwigzku ze znacznym podniesieniem wydajnosci skrawa-
nia w ostatnich latach skrécit si¢ znacznie czas obrébki maszy-
nowej, przez co wzrést procentowy udzial czasu pomocniczego
w ogolnym czasie wykonania i odpowiednio zmmniejszyl sie
wspotezynnik wykorzystania obrabiarki.

Lt 2
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Rys. 1

Znaczne skrécenie czasu pomocniczego przy wysokowydaj-
nym toczeniu mozna osiagnaé przez zastosowanie urzadzenia
umozliwiajacego kontrole wymiaru bez konieczno$ci zatrzymy-
wania obrabiarki.

W CNIITMasz skonstruowano i wykonano sprawdzian tlocz-
kowy i sprawdzian szczekowy, umozliwiajace takie pomiary.

Sprawdzian tloczkowy przedstawia rys. 1. Podczas mierze-
nia, centrujaca czesé stozkowa I tloczka wystajaca z tulei wpro-
wadza sie do sprawdzanego otworu, po czym do czota przed-
miotu obrabianego dociska si¢ gumowy pierScien sprzegajacy 2.
Wskutek tego tloczek mierniczy zaczyna sig obracaé wraz z tu-
leja. Przesuwajac rekojeSé 8 wraz z osadzonym w mniej pier-
Scieniem brazowym 4 wzdluz tulei wysuwa sie obracajacy sie
tloczek. Jezeli otwér jest jeszcze za maly, to sprawdzian prze-
chodni nie wejdzie do otworu ;

Po zwolnieniu nacisku na rekoje$é sprezyna wsuwa tloczek
z powrotem do tulei. Lozysko kulkowe 5, na kiérym obraca sie
trzonek tloczka, moze by¢ zastapione ktem wecidnietym w po-
krywke rekojesci.

Sprawdzian szczekowy (rys. 2) sklada sie z korpusu 1,
w ktérego rozwidlenia wprasowano dwa nieruchome kty 2 oraz
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dwie tulejki 8 z klami przesuwnymi. W klach tych zamocowa-
no krazki miernicze 4 i 5 z ktérych jeden ma dwa pierScienie,
a drugi — jeden pierSciefi. Na kazdym krazku znajduje sie gu-
mowy pierciefl sprzegajacy.

Sprawdziany nastawia si¢ na wymagany wymiar za pomo-
cg wzorca lub plytek wzorcowych przez zblizanie lub oddalanie
od siebie stozkowych wkladek 6, ktérych polozenie zabezpie-
cza sie przez dokrecenie wkretu 7.
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Rys. 2 y

Podczas mierzenia, po zetknigciu sie pierScieni gumowyeh
z powierzchnia przedmiotu obrabianego, rolki zaczynaja si¢
obraca¢. Dalsza technika sprawdzenia jest taka sama jak przy
uzywaniu sprawdzianow szczekowych zwyktych.

Oméwione sprawdziany, umozliwiajac zmniejszenie udzialu
czasu pomocniczego w calkowitym czasie wykonania przyczy:
niaja sie do szerszego wprowadzenia wysokowydajnych meto
skrawania.

wg ,,Stanki i Instrumient” zeszyt 6/52
‘opracowal inz. St. F.



Proj. inz. WLODZIMIERZ MERMON

TECHNOLOGICZNOSC KONSTRUKCJI KOt ZEBATYCH

Artykut omawia czgsciej spotykane bledy w uksztaltowaniu kot z¢batych walcowych, utrudniajace nacina-
nie zebéw i podaje przyklady rozwigzan prawidiowych pod wzgledem technologicznosci.

Dokladno$¢ kot zebatych podzielona jest na kilka klas. O ile
konstrukeja kot mato dokladnych nie stawia konstruktorowi zbyt
wielkich wymagan w zwigzku z ich wykonaniem, o tyle kola
w klasach dokladnych powinny by¢ konstruowane pod katem ich
jak najwiekszej technologicznosci. Reguly obowigzujace w tych

przypadkach nie sa liczne,
a sg jednak bardzo wazne.
Przede wszystkim chodzi
o zewnetrzny ksztalt kol
zebatych.

Ksztatt kota zebatego
o niewielkich wymiarach
przedstawiony na rys. la
jest najbardziej wskazany
ze wzgledu na latwosé
obrébki. Zeby takich kot
moga . by¢ obrabiane w
pakietach liczacych pd kil-
ka sztuk. Ma to szczegdl-
nie duze znaczenie przy
frezowaniu zebow, gdyz
jak ogélnie wiadomo, fre-
zowanie wymaga tzw. ,,do-
biegu W' Ireza (rys. 2), przedluzajacego obrébke kota.

Jezeli wiec frezuje sie rownoczesnie wigkszg liczbe kol, uzy-
skuje sie tym samym rozlozenie jednorazowego dobiegu W na
wiekszg liczbe kol, na skutek czego czesé dlugosci W przypada-
jaca na jedno kolo obrabiane jest nieznaczna i czas obrébki
jednego kola znacznie sige skraca.

Tak prosty ksztatt kota zebatego jak na rys. la nie zawsze
daje si¢ zastosowaé, czesto bowiem znaczne naciski na rowki
zabierajace w otworze zmuszaja konstruktora do wydiuzenia
otworu, a wiec i piasty.
Kolo zegbate mozna wte-
dy uksztaltowa¢ jak na
rys. 1b lub lc. O ile je-
dnak konstrukcja wedlug
rys. 1b ‘pozwala na obréb-
ke zebéw réwnoczeSnie w
dwéeh kotach zlozonych
do siebie czotami A, to
. konstrukeja z rys. lc zmu-
sza do obrabiania poszczegélnych két pojedynczo. Wykonanie
kota uksztaltowanego jak na rys. lc jest wiec drozsze od obu
poprzednich. Poza tym znajgc jako$¢ wymagan doktadnoSci
w calej obrébce kot zgbatych mozna z gé-
ry przewidzie¢, iz ksztalty najprostsze, po-
zwalajgce na osiggniecie zwiekszonej
ogodlnie precyzji wykonania sa réwnocze-
Snie najbardziej technologiczne.

Nastepny przykiad uksztaltowania kola
zgbatego (rys. 3) wykonanego ze stali
wysoko ulepszonej lub utwardzonej wy-
g kazuje powazny btad w postaci zaproje-
7 ktowanego wybrania W. Wybranie to, tru-
dne do wykonania jezeli jego glebokos¢ g
jest znaczna, nadaje kolu zgbatemu pe-
wna niekorzystng wtasciwosé wystepuja-
3 najwyrazniej woéwczas, gdy kolo zebate pracuje z duzg
predkoScia obwodowa. Przy takiej bowiem predkosci wystepuje
znaczna liczba wzebieni i wyzebien par zebéw w jednostee czasu,
o tatwo wzbudza drgania w calym kole zebatym. Cienkie prze-
kroje scianek kota zebatego powstale wskutek wybrania W sprzy-
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jaja powstawaniu drgan wlasnych kola zgbatego pod wplywem
licznych impulséw z wzebiania sie. Wynikiem powyzszego jest
nader wysoki, bardzo niemity dla ucha ton dzZwigku jaki wydaja
kola o podobnej konstrukeji podezas ruchu. Stwierdzono na wielu
przykiadach, iz konstrukeje két pelnych, ktérych przykiady wska
zano na rys. 1, nie wykazujg tej wady w takim stopniu.

Konstruktorzy stosuja niekiedy kola zgbate zaopatrzone w 2
lub 3 wierice uzgbione, czyli tzw. kola podwdjne lub potréjne.
Przykiad tak zaprojektowanego kola podamno na rys. 4.

Konstrukeja tego rodzaju obok zalety polegajacej na jedno-
litej budowie, wykazujgcej zwiekszona w pewnym stopniu wy-
trzymalosé, posiada réwniez szereg niedogodnosci technologicz-
nych. Do niedogodnosci tych nalezy zaliczyé te okolicznodé, iz
jakikolwiek btad popelniony na jednym z uzebionych wieficow
staje si¢ przyczyng odrzucenia, jakkolwiek pozostate wiefice ze-
bate moga by¢ wykonane bez zarzutu. Poza tym uzebienie na
kazdym wieficu musi byé nacinane oddzielnie. Koniecznosé
umieszczania szerokich odstepéw a pomiedzy poszczegdlnymi
wiericami, w celu stworzenia odpowiednich przelotéw dla narze-
dzi, wydluza calos¢ i staje sie przyczyna dodatkowych trudnosci,
gdyz wydtuzenie kota zebatego powoduje w konsekwencji réw-
niez wydtuzenie calego zespotu, w sktad kiérego to koto wchodzi.
W kolach utwardzanych za$ diugo$é odgrywa znaczna role ze
wzgledu na mozliwosci wystepowania wiekszych odksztatceri.
Jedli chodzi o wielko$¢ koniecznych przelotéw a, to wiekszych
wymaga frezowanie, mniejszych za$ struganie (rys. 4). Z tego
powodu zastosowanie frezowania do konstrukcji tego typu nie
moze by¢ polecane. Réwniez szlifowanie bokéw zebéw przy ma-
lych odstepach a nie daje sig przeprowadzi¢, albowiem wymagany
w tym przypadku przelot jest stosunkowo duzy. W podanym na
rys. 4 przykladzie nie da sie oszlifowaé z pewno$cia wieniec
zgbaty B, a w pewnych przypadkach réwniez i wieniec C.

Konstrukcja noza strugarskiego (Maaga lub Fellowsa) M
musi koniecznie uwzglednia¢ wydiuzenie wysiegu W poza uchwyt
obrabiarki spowodowane wymiarami wieficéw sasiadujgcych
z zgbami obrabianymi. Wykonywanie w tym celu osobnych spe-
cjalnych narzedzi réznigcych sie wymiarami od wielkosci znor-
malizowanych zaliczy¢ nalezy réwniez do technologicznych wad
konstrukeji z rys. 4.
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Pragnac unikna¢ przytoczonych niedogodnosci w przypadkach
podobnych stosowaé nalezy konstrukcje sktadang w sposéb po-
dany na rys. 5 lub w inny sposéb zblizony.

Rozwigzania takie pozwalajgce na oddzielng obrébke poszcze-
g6lnych wiencéw, daja w wyniku znacznie dogodniejsze warunki
technologiczne.

W celu ogdlnego zwigkszenia technologicznosci nalezy sta-
rac¢ sig tak projektowaé kota zebate, aby nacinanie uzgbienia nie
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wymagalo stosowania narzedzi nieznormalizowanych. Przede
wszystkim nalezy wiec zachowaé znormalizowany kat przyporu
200, unikajac zaréwno katow 150 jak i wiekszych od 200. Wszel-
kie bowiem narzedzia o innym kacie przyporu niz 200 muszg by¢
specjalnie konstruowane i wykonywane, co stanowi niewygode,
strate czasu i zwigkszony koszt. To samo dotyczy réwniez kon-
strukeji zeboéw 1zw. niskich lub wysokich, ktérych wykonanie
wymaga rowniez zastosowania narzedzi specjalnych. Wymie-
nione powyzej odmiany konstrukeji odbiegajace od wykonan nor-
malnych powinny byé z podanych przyczyn stosowane tylko
w razie ich w pelni uzasadnionej koniecznosci.

Rozwiazanie konstrukeji kota zebatego ze sprzeglem w postaci
uzebienia wewnetrznego Z, podane na rys. 6 jest technologicznie
niewlasciwe, ze wzgledu na bardzo trudne wykonanie. Przyczyna
tego jest czes¢ A piasty, ktéra powoduje, iz zeby sprzegla musza
by¢ nacinane specjalnym nozem ksztaltowym. Trudnosci skon-
struowania tego noza oraz doktadnego
wykonania go przyczynia si¢ wielce do
nietechnologicznosci tego rozwigzania.
Wykonanie tego rodzaju uzebienia
sposobem obwiedniowym nie jest w tym
przypadku mozliwe. Réwniez wytocze-
nie W swym zawitym ksztaltem przy-
czynia wiele trudnosci narzedziowych
i wykonawczych.

Inaczej przedstawia si¢ sprawa wy-
konania takiego uzebienia w rozwig-
zaniu przedstawionym na rys. 7. Wo-
bec pozostawienia wolnej przestrzeni
wewnatrz sprzegta istnieje mozliwo$¢
obrébki zebéw wewnetrznych na stru-
garce za pomoca narzedzia Fellowsa.
Zeby nacina si¢ narzedziem normalnym sposobem obwiednio-
wym ze znaczna dokladnoscia. Réwniez wytoczenie obszernego
otworu przed wykonaniem uzebienia nie przedstawia wigkszych
trudnosci.

Stosowane niekiedy zeby strzalkowe (daszkowe) posiadajg jak
‘wiadomo ogdlnie zalete spokojnego biegu, podobnie jak normalne
kota zgbate o zgbach $rubowych, nie posiadaja natomiast ich
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Rys. 6

wady w postaci bocznych naciskéow osiowych. Wykonanie kg
strzatkowych jako zespoiu skladanego z 2 wieficow z zebami
o przeciwnych pochyleniach linii Srubowej nie przyczynia na
ogol wigkszych trudnosei warsztatowych. Gdy natomiast kon-
strukeja wymaga wykonania obydwu wieficow w jednej sztuce,
rozdzielonych tylko waska przerwa, wowezas zgby te moga by¢
strugane tylko za pomoca specjalnie konstruowanego narzedzia
(zebatki Magga) dostosowanego do da-
nego modufu i kata pochylenia oraz kie-
runku linii $rubowej. Narzedzi takich po-
trzeba dwa — do obydwu kierunkéw po-
chylenia linii Srubowej. Mozliwe jest réw-
niez wykonanie uzebienn Srubowych narze-

dziem Fellowsa, jednak tylko za pomoca |
narzedzia specjalnego i przy uzyciu spe-

cjalnej krzywki podwodujacej odpowiednie

przekrecanie narzedzia podczas jego sxko- |
ku roboczego. le=

- 99/53-R2

Przytoczone powody czynia konstruk- Rys. 7

cje kot strzalkowych w wykonaniu jeédno-
litym mniej technologiczng w poréwnaniu z kotami skladanymi.

Konstrukeje kot strzatkowych jednolitych bez rowka pomie-
dzy obu wiericami uzebionymi sa jeszcze gorsze pod wzgledem
technologicznym gdyz daja si¢ one obrobi¢ tylko za pomocg fre-
zow ksztaltowych palcowych, na specjalnych, obecnie juz rzadko -
stosowanych obrabiarkach. Nie nalezy wiec konstrukeji ostatnio
wymienionych stosowa¢ w ogéle, gdyz brak jest nowoczesnych
srodkéw do ich sprawnej obrobki.

Na zakoriczenie kilka slow o technologicznej konstrukeji prze-
ktadni Slimakowych. Wiadomo, iz kazda odmienna konstrukeja
przekladni $limakowej wymaga wykonania osobnego freza Sli-
makowego. s

Nalezy wiec dazyé do tego, aby rézne przekladnie slimakowe
mialy wspdlne te elementy konstrukcyjne, ktére wplywaja na bu-
dowe i wymiary freza. Do elementéw tych naleza: Srednica po-
dzialowa $limaka, jego modut, ilos¢ zwojéw i kat przyporu. Zmie-
niana moze by¢ natomiast bez przeszkod ilosé zebéw kotla $li-
makowego.

PRZYRZAD MONTAZOWY DO SWORZNI ZABEZPIECZONYCH PIERSCIENIAMI
ROZPREZNYMI

Montaz lancuchéw ze szworzniami posiadajgcymi spre-
zynujace plerscienie zabezpieczajgce przed ich wypad-
nieciem sprawia znaczne trudno$ci. Dawniej sworznie

zakladano w ogniwa za pomocg whijania, co powodo-
walo czeste uszkodzenie pierScieni zabezpieczajgcych.
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Celem unikniecia uszkodzen i ulatwienia pracy zasto-
sowano przedstawiony mna rysunku przyrzad, sktadajacy
sie z tulejki 1 z otworem stozkowym oraz z trzpienia 2.
Sworzen 3 z pierScieniem zabezpieczajacym 4, zalozo-
nym w jego wyztobienie, wklada sie do tulejki 1 i za
pomocg lekkich uderzen mlotkiem w trzpien 2 wprowa-
dza sie sworzen 3 do otworu w ogniwie 5 lancucha.
PierScien 4, przesuwajgc sie w stozkowym otworze tu-
lejki 1, ulega Lstap'niowemu $cinieciu i daje sie latwo
wprowadzi¢ w gniazdo zaczepowe 6 w ogniwie lancu-
cha wrebowego. Montaz lancucha wrebowego po zasto-
sowaniu opisanego przyrzadu odbywa sie sprawnie, Przy
czym pierScienie zabezpieczajace mie ulegajg uszkodze-
niu,

Tworca usprawnienia Aleksander Kowalczyk Kopalhia
»Zabrze Zachods.
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WKRETAK PNEUMATYCZNY

Artykul wskazuje na potrzebe mechanizowania pracy recznej w operacjach montazowych. W szczegol-
nosci podane sg zasady konstrukeji i obliczenia wkretaka z napedem pneumatycznym.

1. Wiadomosci wstepne

W konstrukcjach maszyn i mechanizméw szeroko rozpow-
szechnione s polaczenia za pomocg wkretéw, Srub i nakre-
tek. Podczas montazu tych potaczen uzywane sg réznego ro-
dzaju narzedzia jak wkretaki i klucze, przy czym wobec réz-
norodno$ci potaczen spotyka si¢ bardzo duzo typow tych na-
rzedzi. W obecnym okresie szybkiego wzrostu przemysiu ma-
szynowego, w zwigzku z produkcjg seryjng wielu czeSci jedna-
kowego typu, igczenie elementéow gwintowych przy pomocy
recznych narzedzi jest niezwykle pracochlonne i wymaga du-
zego wysitku ze strony robotnika. ,

W celu przySpieszenia procesu montazu, a takze podnie-
sienia wartosci polgczenia mnalezy stosowac przeno$ne przyrza-
dy z napgdem mechanicznym. Stosowanie tych przyrzadow jest
szczegdlnie wskazane tam, gdzie wystepuje duza ilo$¢ jednako-
wych elementéw taczacych, a wiec w produkeji masowej i wiel-
koseryjnej (w przemysle elektrotechnicznym, samochodowym,
wagonowym) oraz w takich pracach jak budowa mostéw, dzwi-
gow, ukladanie torow itp.

Stosowanie przeno$nych przyrzadéw, przyspieszajac pro-
ces montazu i zmniejszajac do minimum wysitek fizyczny, pod-
nosi jednocze$nie jakos$¢ polgczenia, w wyniku réwnomiernego
docisku elementéw taczonych. Ma to duze znaczenie. w tych
przypadkach, w ktérych czeSci laczone Srubami pracuja pod
znacznym wewnetrznym ci$nieniem, lub podlegaja zmiennym
obciazeniom wywolujacym uderzenia. Wtedy bowiem sita z ja-
ka dokrecane sa elementy powinna by¢ jednakowa dla wszy-
stkich $rub lub wkretéw. Ponadto, gdy wymagana jest szczel-
nos¢ polaczenia, wéwczas réwnomierne dokrecanie jest jeszcze
bardziej pozgdane. Nieprzestrzeganie tego zalecenia moze by¢
przyczyna szybkiego luzowania si¢ polgczenia i uszkodzenia
czeSci lub catego montowanego zespotu.

W poréwnaniu z pracg wykonywanag przy uzyciu zwyklych
wkretakéow czy kluczy, wydajnosé pracy z zastosowaniem przy-
rzadéw zmechanizowanych wzrasta bardzo znacznie.

Tablica I, oparta na zrédiach radzieckich, przedstawia po-
réwnanie czaséw wkrecania réznych Srub i wkretéw w warun-
kach pracy catkowicie recznej i z uzyciem wkretakéw z nape-
dem mechanicznym. W tablicy zawarte sg dane dla dwoch przy-
rzadow o réznej mocy.

TABLICA 1.
Porownawcze zestawienie czasow wkrecania Srub i wkretéw w stal
i w drewno przy uzyciu narzedzi recznych oraz wkretow z napedem

mechanicznym.
o Czas wkrecania przy pomocy:
Yﬂ?ﬁ;ﬁéﬁb narzedzi recz- | wkretakéw z na-
nych w sek. pedem mechani-|
i K.
Materiat 7 [ DIugost Elacem cznym W se.
redni=| wireca-| plaskim| KlUCZem 5 mocy [0 mocy
Ca gwin-| " pin  |lub wkre| 1252d0-| gilnjka | silnika
W | w mm | takiem | WY™ {100 watt|160 watt
| Sruby z Ibem szeSciekatnym
Stal weglowa 0,35 o wy- 5/16” 24 28—59 —13 2 2
trzymato§ci 3/8” 24 28—42| 7—13 2,5 2
R, =50 kG/mm2 7/16” 24 17—48 12 - 2
Wkrety do drewna
Twarde drewno nie prze-
wiercone wstepnie 5,5 mm| 45 - 10—12 [3,5 —4.0[ 3
| Twarde drewno wstepnie :
przewierconena$r.3,9mm | 5,5 mm| 45 33 7—12 3 2,5
Twarde drewno nieprze-
wiercone 6,5 mm| 65 — - 5,7 3—4
Drewno twarde przewier-
cone na §redn. 4,9 mm | 6,5 mm| 65 65—75 | 12—16 5 3—4
Drewno twarde nie prze-
wiercone 7 mm 80 — = - 5—6
Twarde drewno przewier-
cone na §r. 5,5 mm 7 mm 80 15—75 | 15—25 - 3,5—5,0
Migkkie drewno nie prze-
wiercone 8 mm 90 72—95 | 10—13 | 3,5—8 [1,5—5,0

Z tablicy tej wynika, ze wydajno$¢ wkrecania przy zasto-
sowaniu wkretaka mechanicznege zwigksza sie¢ 4 <+ 6-krotnie
w poréwnaniu z wydajno$ciag przy uzyciu kluczy nasadowych
oraz 12 — 20 razy przy pracy kluczami ptaskimi lub wkreta-

kami recznymi. Niewielki nawet zysk na czasie jednej operacji
daje w sumie powazny wzrost wydajno$ci w produkcji seryjnej
i masowej.

2. Opis konstrukcji i dzialania wkretaka pneumatycznego

Spotykane sg w praktyce nastepujgce zasadnicze typy wkre-
takéw z napedem mechanicznym:
1) wkretaki pneumatyczne,
2) wkretaki elektryczne,
3) wkretaki napedzane
ctwem walu gietkiego.

W dalszym ciggu zostang omodwione wkretaki pneumatycz-
ne, ktére w poréwnaniu z przyrzgdami o napedzie elektrycz-
nym posiadajg nastepujgce zalety i wady.

Zaietami sg: duza oupornos¢ na przecigzenie, brak niebezpie-
czenstwa porazenia pradem, duza wytrzymalo$s¢ konstrukeji,
tatwa mozliwos¢ osiggania bardzo duzej predkosci obrotowe;j,
nieznaczne nagrzewanie si¢ w czasie pracy.

Wade stanowi przede wszystkim niski wspéiczynnik spraw-
nosci. Wedlug danych radzieckich wspolczynnik sprawnosci
przyrzagdéw z napedem pneumatycznym wynosi ok. m = 0,09,
podczas gdy w przyrzadach elektrycznych siega on m = 0,55.
Spowodowane jest to duzymi stratami energii w przewodach
doprowadzajgcych sprezone powietrze (im diuzsze przewody,
tym wieksze straty), w samej sprezarce (straty przez oddzia-
lywanie metalowych nagrzanych $cianek cylindra, straty przez
opory dlawienia itp), w systemie chlodzenia itp.

Wkretak pneumatyczny, pokazany w przekroju na rys. 1
posiada nastepujgca charakterystyke:
maksymalna wielko$¢ wkrecanej Sruby (lub na-

silnikiem elektrycznym za posredni-

kretki) SR S b SR e e M8
ciSnienie powietrza przy zaworze wlotowym . 5,6—6 atm
moc turbiny powietrznej e ok. 600 watt

predkos¢ obrotowa wirnika turbiny
predkos¢ obrotowa narzedzia
catkowita diugos¢ . . .-
maksymalna $rednica korpus

Wkretak ten skiada si¢ z nastepujacych zespoléw:
I — zawér wlotowy, [ — turbina powietrzna. //I — przeklad-
nia zgbata obiegowa, IV — sprzeglo wiaczajace, V — sprzeglo
przecigzeniowe, VI — narzedzie i jego oprawa.
Numery zespoidw oznaczone sg w gornej czeSci rys. 1.
Dziatanie wkretaka jest nastepujgce: sprezone powietrze do-
prowadzane jest przewodami ze sprezarki do korpusu zaworu 1.
Naciskajgc palcem przycisk 2 powodujemy za posrednictwem
kotka & podniesienie si¢ kulki 4 i przez to otwieramy wlot po-
wietrza do wnetrza korpusu. Powietrze przechodzgce z kolei
otworem poziomym w cylindrze 5, dostaje si¢ do dwdéch otwo-
réw wykonanych w cylindrze stycznie do jego wewnetrznego
otgoru, wytoczonego mimos$rodowo w stosunku do osi wir-
nika 6.

Lopatki 7 wskutek dzialania strumienia sprezonego powie-
trza obracajg wirnik. Dzigki powstajacej sile odSrodkowej przy-
legaja one szczelnie do Scianek cylindra w kazdym swoim po-
lozeniu. Aby zwiekszy¢ dlugo$¢ prowadzenia lopatek przy za-
chowaniu minimalnej $rednicy, dna rowkéw wirnika uksztal-
towane sa potkoliscie. W lewej czesci cylindra powietrze na-
pedzajac wirnik rozpreza sig i uchodzi otworami poprzecznymi,
a potem podiuznymi wyfrezowanymi w korpusie 8 na zewnatrz.

20000 obr/min
2500 obr/min
265 mm
50 mm

Na watku wirnika jest wykonany wieniec zebaty, ktory
zazgbia sig z trzema lub dwoma kotami posrednimi (satelitami)
9 osadzonymi na waleczkach /0. Poniewaz z drugiej strony
satelity zazebiajg si¢ z wewnetrznym uzebieniem tulei 77, wo-
bec tego waleczki przy obrocie wirnika uzyskuja ruch obroto-
wy dookola osi przyrzadu i powoduja obrét jarzma 12.

Na jarzmie tym jest osadzona na gwincie tarcza klowego
sprzegla wigczajgcego 13, ktére podezas pracy powoduje obrét
dwustronnego sprzegta kiowego /4. Sprzeglo to jest stale po-
taczone z tarczg sprzegla przecigzeniowego 15, ustawionego
na odpowiedni moment obrotowy nakretka 76 i dociskanego
sprezyng 17. Kulki 18, ktére wchodza w okragle wytoczenia
w piaScie tarczy sprzegla 15 oraz rowek tulei zabierakowej 19,
powoduja obrét tulei 19, a z nia i narzedzia (wkretaka) 20.
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Narzedzie 20 zabierane przez szeSciokatne gniazdo tulei 19,
jest zabezpieczone przed wypadaniem kulka 2/, przytrzymy-
wang sprezyna 22, zakolkowang w tulei /9. Podczas pracy
przyrzadu leb wkretaka wchodzi z poczatku w stozkowe wyto-
czenie oprawki 23, ktéra pod wplywem sily wzdluznej wywie-
ranej przez pracownika przesuwa sie w lewo, uginajac spre-
zyne 24. W pewnym momencie feb wkretaka zazebia sie z wkre-
takiem i przesuwa go w lewo razem z tuleja zabierakowa,
sprzeglem bezpieczefistwa oraz sprzeglem dwustronnym ktére
zazebia si¢ z tarczg sprzegla 13.

Gdy przez naci$nigcie przycisku 2 spowodujemy obrét tar-
c2y 13, w konsekwencji powoduje to obroty narzedzia 20.

Przy przecigzeniu, to znaczy w momencie, gdy obracajace
sie narzedzie 20 napotyka na nadmierny opér, nastepuje wyla-
czenie sprzegla przeciazeniowego /4 — I15.
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Rys. 2

Zasade dziatania tego sprzegta wyjasnia rys. 2. Z chwila,
gdy moment obrotowy i zwiazana z nim sila obwodowa P
przekrocza dopuszczalne wielkosci, sktadowa pozioma powoduje
ugiecie sprezyny S umozliwiajac tym wylaczenie (wyzebienie)
sie sprzegta. Nakretki N stuzg do regulowania napiecia spre-
zyny, a wiec posrednio ustalajg wielko§¢ momentu obrotowego,
przy ktérym nastepuje wylgczenie sprzegia.

Wkretak z rys. 1 posiada do$¢ duzy zakres zastosowarn:
przez wymiang narzedzia 20 i oprawki 23 moze on by¢ przy-
stosowany do wkrecania wkretow, Srub i nakretek réznych
wielkoSci.

3. Obliczenie miocy zuzywanej przez wkretak

Rozwazmy zjawiska zachodzgce podczas wkrecania wkretu
lub Sruby o Srednicy gwintu d. Przy zakrecaniu nalezy wywo-
ta¢ moment M, pokonywajacy moment tarcia, miedzy zwoja-
mi gwintu M, oraz dodatkowy moment M, potrzebny do po-
konania sit tarcia wystepujacyeh pomiedzy czotowa powierzch-
nig Iba S$ruby, wkreta lub nakretki, a powierzchnig elementu
laczonego. Ostatecznie wiec: '

y ) Mk o Mg = M,

Wielkos¢ momentu M, okresli¢é mozemy z zaleznoSci:
Mg = 05 Q - ds-tg (v & o) kG cml)
gdzie Q — sila osiowa, ktérej wielkos¢ uwarunkowana jest
wytrzymalo$cia rdzenia Sruby lub wkreta

1) znak + odnosi si¢ do wkrecania, znak — do wykrecania.
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przy czym Q = A

d, — srednica rdzenia gwintu (wg normy),
k.; — dopuszczalne naprezenie rozciggajace przyjmowane dla
wiekszej pewnosci jako jednostronnie zmienne.
Dla normalnie spotykanej stali 015 na $ruby i wkrety moz-

na przyjmowac kr; = 600 kG/cm2;
ds; — srednia $rednica robocza (w zarysach gwintéw symetry
cznych niemal zawsze ds = d );
dp, — $rednica podzialowa gwintu;
y — Sredni kat pochylenia linii Srubowej, przy czym °
h
tg oy = a1 Eh H 5
e 5 gdzie h skok gwintu;
p/ — obliczeniowy (tzw. pozorny) wspéiczynnik tarcia
e Cn s
B
cos -

a, — kat zarysu gwintu (dla gwintu metrycznego o, = 600);
w  — wspélezynnik tarcia na powierzchniach wspélpracuja-
cych gwintéw. Przyjmuje siec w = 0,1 = 0,2;

Wielkos¢ momentu M, wyraza sie¢ wzorem:
(@)s D3 — g3 :

M==3" . == kGcm
gdzie Q@ — sila osiowa,
wy — wspolezynnik tarcia miedzy powierzchniami zetknigcia

tha i elementu faczonego (u1 =~ 0,15 = 0,2),

D — $rednica zewnetrzna tha wkreta lub Sruby,
d — Srednica gwintti.

Zestawiajge w jeden wzér wymienione poprzednio momenty

otrzymamy:
L (0)c D3 — 43
Mp=0,50ds.tg (r+p) + =3

S ) ZaER )

1

kG cm

W dalszym ciagu mozna obliczyé moc, jaka nalezy rozwingé
na narzedziu:

My - n
71620

: lub NV = N . 0,735 KW :
gdzie n obr/min — jest predkoscia obrotowa narzedzia.

N = KM

4. Zakoficzenie

Nalezy podkresli¢, ze mechanizacja pracy recznej, ktora
w okresie powojennym rozwineta si¢ szeroko w krajach bar-
dziej uprzemysiowionych, a w szczegélnoSci w ZSRR, nie ma
jeszeze w mnaszym przemysle powszechnego zastosowania. Po-
wodem tego jest przede wszystkim do$¢ trudna i wymagajaca
duzej dokladno$ci produkcja przeno$nych przyrzadéw, a takze
niedostateczne docenianie mechanizacji pracy recznej przez
0g6t pracownikéw przemystu. Spowodowane jest to miedzy
innymi brakiem publikacji z tej dziedziny.



UCHWYTY ZE SPREZYNAMI KRAZKOWYMI

Nowos$cig w konstrukeji przyrzadéw i uchwytéw jest zaslo-
sowanie jako elementu centrujacego i mocujacego obrabiany
przedmiot sprezyn krazkowych. Sprezyna taka przedstawiona jest
na rys. l.

W konstrukeji uchwytéw sprezyny. te stosowane sa zazwy-
czaj w pakietach, przy czym sktada sie je nie tak, jak normal-
nie pracujg one w charakterze spre-
zyn, lecz uktada sie je powierzch-
niami stozkowymi do siebie. Takie
zlozenie sprezyn zmniejsza dtugosé
przesuniecia Srub lub nakretek, za
pomocyg ktérych dokonuje sie zgnia-
tania sprezyn krazkowych, co réwnocze$nie powoduje centrowa-
nie i zamocowywanie przedmiotu obrabianego.

Sita, z jaka nalezy zgniata¢ sprezyny, zalezy oczywiscie od
ilosci sprezyn utozonych w jednym pakiecie. Od iloSci sprezyn
w pakiecie zalezy réwniez wielkosé¢ sity tarcia, jaka wystepuje
pomiedzy bocznymi powierzchniami sprezyn i powierzchnig cen
trujaca przedmiotu. W poszczegélnych przypadkach ilo$¢ spre-
zyn nalezy uzalezniaé od sily skrawania wystepujacej przy
obrébce danego przedmiotu.

Sprezyny krazkowe stosowane w konstrukeji uchwytéow wy:-
konuje sie przez tloczenie ze sprezynowych stali krzemowych
lub innych (w Zwiazku Radzieckim ze stali 60C2At); wymiary
tych sprezyn ujete sa norma pafitwowa TOCT 3057-45).

' A M-70/53 Rt
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Rys. 2

Sprezyny krazkowe stosowane sa przede wszystkim w trzpie-
niach oraz oprawkach tokarskich i szlifierskich przeznaczonych
do obrébki tulei. Na rys. 2 przedstawiony jest trzpien tokarski
mocowany z jednej strony w stozkowym gniezdzie wrzeciona.
Sprezyny tworzace dwa pakiety I i 2 nalozone sa na trzpien &.
Pomiedzy otworami w sprezynach i zewnetrzna powierzchnia
trzpienia istnieje maty luz. Pakiety sprezyn krazkowych roz-
dzielone sa tuleja 4. Przez wkrecanie $ruby & powoduje sie prze-
suwanie sprezyn, a wiec i ich zgniatanie potaczone ze zwiegk-
szeniem zewnetrznej Srednicy, co z kolei powoduje centrowa
nie i zamocowywanie obrabianego przedmiotu.

Istnieja réwniez oprawki do obrébki przedmiotéow centrowa-
nych i mocowanych na zewnetrznej powierzchni walcowe;j.
W uchwytach tych sprezyny umieszczone sa w tulejach, ktére
ograniczaja zwickszenie S$rednicy zewnetrznej, a wiec przy
zgniataniu sprezyn musi nastapi¢ zmniejszenie $rednicy otwo-
ru sprezyny, co z kolei powoduje centrowanie i zamocowywa-
nie obrabianego przedmiotu.

W celu zwigkszenia elastycznoSci sprezyn krazkowych, sto-
sowanych w uchwytach i zmniejszenia sit poosiowych potrzeb-
nych do ich zgniatania, na powierzchniach stozkowych sprezyn
wykonuje si¢ promieniowe wyciecia (rys. 3).

Zmiana wielkosci Srednic powierzchni mocujacych sprezyn
pod wplywem ich zgniatania wynosi 0,2 = 0,5 mm.

W jednym z zakladéw w Zwiazku Radzieckim sprezyny kraz-
kowe z wycieciami zostaly znormalizowane. Ilo§¢ znormalizowa-

1) Stal zblizona do stali 7.2.60 wg PN.

nych wymiaréw tych sprezyn siega 24 (tabl. I). Najmniejsza
z nich posiada wymiary D = 18 mm, d = 4 mm i g = 0,5 mm
(rys. 1), przy czym przez odpowiednia obrébke (szlifowanic),
srednicg zewnetrzng D mozna zmniejszyé do 14 mm, a wew-
netrzng d — zwigkszyé do 7 mm. Najwigksza ze sprezyn posia-
da wymiary D = 130 mm, d = 100 mm i.g = 1 mm, przy czym

Rys. 3
srednice zewnetrzna D mozna zmniejszyé do 125 mm, a $rednice
wewnetrzng d — zwigkszy¢ do 105 mm. Jak z tego widaé, wy-
miary sprezyn sg tak dobrane, ze przez przerébke jednej spre-
zyny mozna otrzymaé kolejno mniejsza sprezyne, a wige majac
komplet sprezyn mozna uzyska¢ (w zakresie wymiaréw komple-
tu 24 sztuk) dowolny wymiar zaréwno $rednicy wewnetrznej jak
i zewnetrznej.

Rozpatrzymy teraz szereg konstrukeji trzpieni i oprawek ze
sprezynami krazkowymi.

Na rys. 4 przedstawiony jest trzpiefi do toczenia tulei. Na
korpus 1 trzpienia nalozony jest kolnierz oporowy 2 i z matym
luzem paiet sprezyn 8. Sprezy-
ny przyciskane 'sa do kolnierza 2
2 przez specjalnie uksztattowa-
ng tarcze dociskowa 4 w ksztal-
cie grzybka pod dziataniem $ru-
by 6 z szesciokatnym gniazdem.

VA
\: j__::‘

N\ o —

&\-\\\l\(\}\q 7
L 7%

Przedmiot obrabiany dosuniety
réwniez do kolnierza 2 zostaje
w ten sposéb scentrowany i za-
mocowany. W celu unikniecia

skosnego ustawiania sprezyn,
a wiec i nieprawidlowego usta- ; S
. 5 o 5 < H-70/53-R4
wienia przedmiotu, powierzchnia e
ys.

czolowa tarczy dociskowej 4 po-

winna by¢ Scisle prostopadia do osi trzpienia.
Opisany trzpien przeznaczony jest zasadniczo do obrébki

przedmiotéw, w ktérych wewnetrzne powierzchnie nie sa do-

ktadnie obrobione. W przypadku, gdy powierzchnia otworu tulei

jest dokiadnie obrobiona mozna zastosowaé np. trzpien przed-

stawiony na rys. 5.

Celesidr 2 ss

H-70/53:R5

Rys. 5

Obrabiany przedmiot centruje si¢ w tym przypadku na wal-
cowej koncéwcee trzpienia /, a niewielki pakiet sprezyn 2 mo-
cuje przedmiot i dodatkowo go centruje. Sprezyny $ciskane sa
przez tuleje 3 pod dzialaniem nakretki 4.
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TABLICA I
Wymiary sprezyn krazkowych (rys. 1)

Srednica wewn etrzna Srednica zewnetrzna
d mm D mm Najwickszy luz dopusz.
S T Najwickszy momm.xt obroto“"y Osiowa sila zacisku | czalny pomiedzy po-
Rodzaj sprezyny najwieksza najmniejsza | Gruboéé g mm | przenoszony przez jedna sprezy- XG wierzehnia mocujaca
wykonaweza otrzymufm wykonaweza otrzymufm ne w kGm sprezyn a przedmiotem
przez szlifo- przez szlifo- S
wanie wanie
4 v 18 14 0,5 0,013—0,039 13—22 0,1
A 11 22 18 0,5 0,039—0 095 22—35 0,1
10 15 27 22 0,5 0,080—0,180 32—47 0,1
10 15 32 27 0,75 0,120—0,270 47—170 0,15
15 20 37 32 0,75 0,270—0,480 70—100 0,15
< 20 25 42 37 0,75 0,480—0,750 100—120 0,15
el 25 30 47 42 0,75 0,750—1,080 120—140 0,15
30 35 52 47 0,75 1,080—1,470 140—170 0,15
35 40 57 52 0,75 1,140—1,900 170—190 0,15
40 45 62 57 0,75 1,900—2,400 190—210 0,15
45 50 67 62 0,75 2,400—3,000 210—240 0,15
50 55 70 67 0,75 3,000—3,600 240—260 0,15
45 50 75 70 1,0 3,140—3,900 285—315 0,20
50 55 80 75 1,0 3,900—4,700 315—345 0,20
55 60 85 80 1,0 4,700—5,600 345—380 0,20
60 65 90 85 1,0 5,600—6,000 380—410 0,20
65 70 95 90 1,0 6,550—7,500 410—440 0,20
¢ 70 75 100 95 1,0 7,500—8,700 440—475 0,20
gzerold 75 80 105 100 1,0 8,700—10,000 475—505 0,20
80 85 110 105 1,0 10,000—11,000 505—535 0.20
85 90 115 110 1,0 11,300—13,000 535—565 0,20
90 95 120 115 10 12,700—17,000 565—600 0,20
95 100 125 120 1,0 14,100—11,000 600—630 0,20
100 105 130 125 1,0 14,700—13,000 630—660 0,20

Jezeli polozenie przedmiotu na trzpieniu w kierunku osic-
wym nie jest wazne, w opisanym trzpieniu mozna zastosowaé
cenfrowanie nie na walcowej powierzchni trzpienia lecz na stoz-
kowej, przez co uzyskuje sie lepsze centrowanie i unika sie kol-
nierza oporowego.

3 5
Z s

D]
B (T I
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T AT
N

) e
A
Rys. 6

Na rys. 6 przedstawiony jest trzpien przystosowany do ob-
robki diugich cienkoSciennych tulei. Centrowanie i zamocowy-
wanie takiej tulei powoduje pi¢¢ pakietéw sprezyn I. Sita za-
cisku wywierana przez nakretke 2 przenoszona jest przez tu-
lejki 8 i 4. Kazda para tulejek 3 i 4 wywoluje pare sit powe-
dujaca zgniatanie sprezyn. W celu zabezpieczenia tulejek przed
obrotem zastosowano szereg kotkéw 5.

W przypadku obrébki

zewnetrznych - powierzeni L
przedmiotu z otworami
nieprzelotowymi  trzpien 4 N

mozna wykona¢ jak na \\:\\]Q
rys. 7. Pakiet sprezyn , q
krazkowych umieszczony [ : 3‘—
jest pomiedzy kolnierzem 3
walka 4 i  przektadks. q

6%

DNE

Obroét nakretki 7/ powodu- o
> 11-70/53R7

je przesuwanie tulei 2, & 6
ktéra naciskajac podkiad- i
ke 6 powoduje zgniatanie Rys. 7

sprezyn. Walek 4 zabezpieczony jest przed obrotem i wypadnie-
ciem kotkiem &.
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Jak juz wspomniano, oprécz trzpieni, ktére stuzg do obrébki
powierzchni zewnetrznych istnieja oprawki ze sprezynami kraz-
kowymi do obrébki powierzchni wewnetrznych. Rozpatrzmy Kil-
ka konstrukeji takich oprawek.

Na rys. 8 przedstawiona jest oprawka przystosowana do szii-
fowania otworu tulei. Calo$¢ oprawki centruje si¢ i zamocowuje
kotnierzem korpusu / na wrzecionie obrabiarki. Wewnatrz opraw-
ki znajduje si¢ pierSciefi oporowy 2, do

ktérego dosuwa sie obrabiany przedmiot 2 4
i o ktéry opiera si¢ pakiet sprezyn 3. - - 5
Przedmiot umieszcza si¢ w otworze pa- f -
kietu sprezyn. Sprezyny zgniatane sa

przez nakretke 4 dzialajaca przez podxtad-
ke 5. Zmieniajac sprezyny, te sama opraw-

ke mozna zastosowa¢ do obrébki podob- by 3
nych przedmiotéw o réznych Srednicach :
zewnetrznych. H70/53.73
Oprawka przedstawiona na rys. 9 przy- y e
stosowana jest do obrébki cienkoSciennych ¢ Bl

tulejek. Oprawka skiada sie z korpusu 7,

przez otwér w kiérym przesuniety jest walek 2. W korpusie
wykonany jest rowniez podiuzny otwor, przez ktéry przesu-
niety jest kolek 6 wcisniely w watek 2. Watek ten moze wigc

2 6 Qi g
Do
2 7 A3 \“M‘_xll
7/ |
L o TR | i
T 1| VAN =] i
¢ v—mv\f\\x\J
& :
11:70/53-R9
Rys. 9

'przesuwaé sig, powodujge za posrednictwem kétka przesuwa-

nie si¢ tulei 8, co powoduje zgniatanie pakietu sprezyn 4, kio-
re opierajg sie o czolo zakoficzenia korpusu I. Wewnatrz kor-
pusu umieszczona jest tuleja 5, w kiérej centrowany jest obra-
biany przedmiot.



Opisane trzpienie 1 oprawki wykazuja szereg zalet w po-
rownaniu z innymi uchwytami rozpreznymi i zaciskowymi,
a mianowicie: zapewniaja one bardzo doktadne centrowanie (do-
ktadnosé centrowania dochodzi do 0,01 mm), wykluczaja mozli-
wos¢ zakleszezania si¢ oraz ich wykonanie jest bardzo proste.

Przy wykonywaniu takich uchwytéw nalezy pamietac, ze sprz-
zyny po zlozeniu w pakiet i zalozeniu na trzpien lub oprawke
powinny by¢ przeszlifowane na powierzchniach mocujacych.

Oprécz opisanych trzpieni i oprawek ze sprezynami krazko-
wymi istnieja jeszcze nieco inne uchwyty pracujace na tej sa-
mej zasadzie. W uchwytach tych sprezyny nie stykaja sie bez-
posrednio z powierzchnia centrujaca obrabianego przedmiotu,
lecz rozpieraja cienkoScienna tulejke, na ktdrej jest centrowa-
ny przedmiot. Uchwyty te zapewniaja dokladne centrowanie
i styk na duzej powierzchni przedmiotu i uchwytu, moga jed-
nak byc stosowane jedynie w tych przypadkach, gdy powierzch-
nia centrujaca jest doktadnie obrobiona, a poza tym jeden trzpien
lub oprawka moze by¢ stosowana tylko do jednej $rednicy cen-
trujacej przedmiotu.

Na rys. 10 przed- 2 ! 4500
sta\'vi.ony jest trzpien _KW /!— ZHi
takiej konstrukeji. Kor- -3 - -
pus I trzpienia z jed- e Al
nego korica jest u- 11-70/53:R10

Rys. 10

ksztaltowany w posta-
ci stozka, ktorym mocuje si¢ trzpien w gniezdzie wrzeciona obra-
biarki, na drugim za$ korncu ma wytoczenie. Przez caly trzpief
przewiercony jest otwér, w ktérym umieszczone jest ciegno 2.
Przesuwajac to ciggno powoduje sie zgniatanie sprezyn 3 i przed-
miot zostaje zamocowany na skutek rozprezenia nacietej osiowo
koncowki 4 korpusu trzpienia.

W trzpieniach rozpreznych, w ktérych zamocowanie odbywa
si¢ na skutek przesuwania si¢ po sobie dwéch stozkowych ele-
mentéw, znaczna cze$¢ sity zaciskowej zostaje zuzyta na poko-
nanie oporéw tarcia. Poniewaz w opisywanych uchwytach nie
ma tego rodzaju strat, wigc przy jednakowej sile wywieranej
na element mocujacy (np. ciegno 2 na rys. 10) uzyskuje sie
2 — 3 razy wigksza sile zacisku przedmiotu niz w uchwytach
ze stozkowymi elementami mocujacymi.

Na rys. 11 przedstawiony jest trzpien do obrébki dlugich
i cienkich tulejek. Zasada pracy tego trzpienia jest zblizona do

pracy uchwytéw z masami plastycznymi. Na skutek przesuniecia
walka I nastepuje rozsuwanie wkiadek 2, co powoduje zgnia-
tania dwoch pakietow sprezyn 8 i 4. Zgniecione sprezyny powo-
duja zwiegkszenie $rednicy zewnetrznej tulejki cienkoSciennej &,
a wiec zamocowanie obrabianego przedmiotu. Przesuwanie cig-
gna I moze by¢ dokonywane za pomoca np. urzadzenia pneuma-
tycznego.

M-70/53:R11
Rys. 11

Na tej samej zasadzie oparta jest konstrukcja oprawek do
obrébki otworéw w przedmiotach. Oprawka taka jest przedsta-
wiona na rys. 12. W korpus I oprawki wiozony jest pakiet spre--
zyn krazkowych 2. W korpusie osadzony jest suwliwie watek 3.
w «térym wykonany
jest otwor centrujacy
do przedmiotu i czte-
ry przeciecia. Watek
ten zakornczony jest
kolnierzem. Przesuwa-
jac  watek powoduje
sie zgniatanie sprezyn,
co z kolei powoduje
zmniejszenie $rednicy wewnetrznej otworu walka, a wige i za-
mocowanie przedmiotu.

Tulejki i oprawki ze sprezynami krazkowymi, ze wzgledu na
prosta konstrukcje i prawidlowe dzialanie, powinny znalez¢ za-
stosowanie réwniez w polskim przemysle maszynowym.

H-70/53-R12

Rys. 12

Na podstawie ksiazki pt. ,,Prisposoblie-

nija i awtomatizirujuszczije ustroj-

stwa dla, mietaltoriezuszezich stan-

kow** cz. II, Moskwa — Maszgiz opra-
cowali Z. K. i W. N.

URZADZENIA DO BADANIA, CZYSZCZENIA | KONSERWACJI TASM STALOWYCH PODCZAS ODBIORU
TECHNICZNEGO

Tasmy stalowe przeznaczone jako surowiec do masowej
produkcji czeSci tloczonych, zginanych itp., wymagaja bardzo
starannego odbioru technicznego, czyszeczenia i konserwacji.
W przeciwnym przypadku duzy procent brakéw, postoje ma-
szyn i niszczenie przyrzadéw sa nieuniknione. Przewaznie od-
biér odbywal sie dotychczas prymitywnym sposobem. recznym,
powodujac dalsze zanieczyszczanie powierzchni tasmy przez
dotyk, jak rowniez czeste bylo kaleczenie rak robotnikéw wy-
konujacych odbior.

Urzadzenie pokazame na rysunku udoskonala kontrole
techniczna tasmy, wykonujac réwnocze$nie czyszczenie, prosto-
wanie i konserwacje tasmy.

Po zalozeniu krazka taSmy na tarcze I rozwija sie ja i prze-
puszcza przez obejme przyrzadu 2, czyszczacego tasme za po-
mocg szczotek gumowych 8 i wojloku polerujacego 4 oraz mie-
dzy dwoma zwierciadlami 5 i 6. Nastepnie tasma przechodzi
przez przyrzad 7 konserwujacy ja (przejScie poprzez czysciwo
nattuszczone) i zostaje wprowadzona na beben 8, gdzie jest
z powrotem zwijana w krazek.

Wymienione zwierciadla powiek-

szajgce pozwalaja na dokladny obu-
stronny przeglad tasmy na catej diu-
gosci, dobre za$§ naprezenie i oczysz-
czenie tasmy umozliwia tatwe i do-
ktadne mierzenie jej grubo$ci i szero-
koSci. Zmechanizowanie przewijania

taSmy pozwala unika¢ dotyku palcami
i kaleczenia rak.

Twoérca usprawnienia
Piolr Praskowicz

M-45/53-R1
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JERZY OGERMAN

OBROBKA CIEPLNA STOPOW ALUMINIUM

Dzieki korzystnym wlasnosciom chemicznym, fizycznym
i technologicznym stopy aluminium zyskuja coraz wigksze zna-
czenie, gléwnie jako material na elementy konstrukcyjne. Jed-
ng z cenniejszych zalet szeregu tych stopéw jest mozliwosé
polepszenia ich wlasnoSci za pomoca obrobki cieplnej. Zabiegi
obrébki cieplnej, podobnie jak w przypadku stali, wywoluja
w materiale zmiany strukturalne, ktérym towarzysza zmiany
wlasnoSci wytrzymalosciowych.

W zakres obrébki cieplnej stopéw aluminium wchodzg na-
stepujace zabiegi cieplne:
1) utwardzanie dyspersyjne bedace polaczeniem zabiegdw prze-

sycania i starzenia, oraz
2) wyzarzania: zmiekczajace i rekrystalizujace.

1. Utwardzanie dyspersyjne

Warunkiem utwardzania dyspersyjnego stopu jest istnienie
sktadnika strukturalnego o ograniczonej, zaleznej od tempera-
tury, rozpuszczalnoSci w siatce krystalograficznej aluminium.

Zjawisko to mozna wyjasni¢ w oparciu o uktad stopu Al-Cu
przytoczony na rys. 1. Jak wida¢ z wykresu w temperaturze eu-
tektycznej 5480C krysztat Al rozpuszcza w sobie 5,65 Cu,
natomiast w temperaturze 3000C zaledwie ok. 0,5% Cu. Roz-
puszczalno$¢ ta z obnizeniem temperatury dalej maleje i wy-
nosi ok. 0,1% w temperaturze otoczenia. Oznacza to, ze w mia-
re obnizenia temperatury istnienie stanu réwnowagi uwarun-
kowane jest wydzieleniem nadmiaru miedzi wzdtuz . linii roz-
tworu granicznego.
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Rys. 1. Wycinek uktadu Al—Cu.H’W =

Wydzielenie Cu jest jednak mozliwe jedynie w przypadku
powolnego studzenia. Gwaltowne ozigbienie stopu, np. z temp.
500°C w wodzie, zmniejszy ruchliwo$¢ atoméw do tego stopnia,
ze nadmiar miedzi nie zdazy si¢ wydzieli¢ i utworzy nietrwaty
roztwér staly przesycony. Tego rodzaju zabieg cieplny, po-
legajacy na nagrzaniu stopu powyzej stanu nasycenia, diuz-
szym wygrzaniu w tej temperaturze (aby uzyskaé¢ mozliwie
jednorodny roztwor staty) i nastepnie ma szybkim ochlodzeniu
nazywamy przesycaniem.

W stanie przesyconym stop jest w stanie réwnowagi nie-
stalej i w miar¢ uplywu czasu stan taki, narzucony gwattow-
nym obnizeniem temperatury, ulega zmianie. Nadmiar miedzi
wydziela si¢ bowiem w formie zwiazku miedzymetalicznego
CuAls. Wywoluje to w siatce przestrzennej aluminium napreze-
nia, ktérych charakter nie zostal dotad catkowicie wyjasniony.

Wyniki badan rentgenograficznych pozwalaja przypuszczaé,
ze stan naprezenia wywolany jest przemieszczeniem atoméw Cu
w obrebie siatki krystalograficznej Al. Przemieszczeniom tym
towarzyszy efekt utwardzenia przy jednoczesnym nieznacznym
tylko spadku wydtuzenia.
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Proces wydzielania w odpowiednim stopniu dyspresji sktad-

nika utwardzajgcego z roztworu przesyconego, nazywamy
starzeniem.
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Rys. 2. Schemat utwardzania dyspersyjnego.
Polaczenie zabiegow przesycania i starzenia nosi nazwe
utwardzania dyspersyjnego. Stosowane temperatury oraz czas
trwania zabiegéw cieplnych przy utwardzeniu dyspersyjnym
przedstawia schematycznie rys. 2.
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Rys. 3. Wplyw temperatury i czasu starzenia na wlasnoSci wytrzymatos-
ciowe stopu Al—Cu—Mg (wg Zeerledera).

Starzenie moze zachodzi¢ w temperaturze otoczenia w cig-

g 2 — 8 dni i dluzej i nazywa si¢ wtedy starzeniem samo-
rzutnym. Stopy ulegajgce starzeniu samorzutnemu nazywamy



samoulepszalnymi. W praktyce na ogét proces starzenia sa-
morzutnego przyspiesza sie przez podwyzszenie temperatury
do 50 — 600C. W takich warunkach juz po 2 dniach stopy po-
siadaja optymalne wilasnosci. Przedstawicielem takiego stopu
jest duraluminium (Al-Cu-Mg), starzejace si¢ samorzutnie w
ciggu 8 dni. Temperatury nieznacznie wyzsze od pokojowej przy-
spieszaja proces starzenia w stopniu widocznym na rys. 3.

Zdecydowana wigkszo$¢ stopéw aluminium ulega starzeniu
w zakresie temperatur 100 — 1700C.
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Rys. 4. Wplyw temperatury starzenia na wtasnosci wytrzymatoSciowe stopu
Al—Mg—Si (wg Brenner-Kostrona).

Ponadto istnieja stopy ulegajace zaréwno samoulepszeniu
jak tez starzeniu si¢ w temperaturach podwyzszonych. Naleza
tu stopy gatunku AI-Mg-Si, w ktérych sktadnikiem utwardza-
jacym jest zwiazek MgsSi. Podczas gdy starzenie sztuczne
tych stopéw pozwala na uzyskanie optymalnych wtasnosci wy-
trzymatosciowych jak to widaé z wykresow na rys. 4, to sta-
rzenie samorzutne powoduje wzrost tych wilasnosci jedynie
w stopniu nieznacznym (rys. 5).
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Rys. 5. Wplyw czasu sta-
rzenia samorzutnego na
wiasno$ci wytrzymatoScio-
we stopu Al—Mg—Si (wg
Brenner-Kostrona).
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Kombinowany proces starzenia tych stopéw, polegajacy na
starzeniu poczatkowo samorzutnym i dodatkowym sztucznym
w wyzszych temperaturach, nie pozwala uzyska¢ takich wia-
snosci, jakie posiada ten sam stop poaddany wylgcznie sztucz-
nemu starzeniu. Wplyw starzenia sztucznego oraz kombinowa-
nego na wiasnoSci Al-Mg-Si przedstawiaja wykresy na rys. 6.

Temperatura wygrzewania celem ujednorodnienia miesci sig
w zakresie 450 — 5500C w zaleznosci od gatunku stopu. Wias-
nosci wytrzymatoSciowe danego stopu po przesycaniu uwarun-
kowane sa w znacznym stopniu od utrzymywania temperatury
wy'grzewania w granicach - 59C. Tak np. optymalne wiasnoSci
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Rys. 6. Wplyw starzenia szlucznego oraz kombinowanz;gg”rﬁza witasno$ci
stopu Al—Mg—Si.
Al-Cu-Mg uzyskuje si¢ przy wygrzewaniu w zakresie tempera-
tur 495 — 5050C. Wygrzewanie powyzej lub ponizej tych tém-
peratur powoduje gorsze wiasnosci wytrzymatoSciowe. Przy
wyzszych zawartoSciach Mn, Mg i Si zakres optymalnych tem-
peratur wygrzewania tych stopow jest jeszcze wezszy.
2. Wyzarzanie

Zaleznie od stanu, w jakim znajduje sig stop i celu jaki
chcemy uzyska¢, rozrézniamy wyzarzanie zmiekczajace i re-
krystalizujace.

a) Wyzarzanie zmigkczajgce

Celem wyzarzania zmigkczajgcego jest koagulacja rozpro-
szonych skladnikéw  strukturalnych, ktére po takiej obrébce
tworzg samodzielne krysztaly, umiejscowione najczesciej na
granicach ziarn (rys. 7). Koagulacji takiej towarzyszy zmniej-
szenie do minimum twardoSci i wzrost plastycznosci. Zabieg
ten polega na nagrzaniu stopu do temperatury 320 — 4600C
w zaleznodci od sktadu stopu, wygrzaniu w tej temperaturze
i nastepnym chlodzeniu. Czyste aluminium oraz stopy gatunku
Al-Mn chlodzi sie w wodzie, natomiast stopy ulegajace starze-
niu nalezy celem uniknigcia efektéw utwardzania dyspersyjne-
go studzi¢ powoli.
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7 Rys‘ 7 Krysztaly CuAlz na granicach ziarn.

b)) Wiy.z a 't z'anie ‘rekitystiailiizujigce

Przerébka plastyczna stopéw aluminium na zimno wywo-
luje w materiale naprezenia, przekraczajace czesto granice je-
go plynnoSci. Stan naprezenia w miare dalszej przerébki wzras-
ta az do momentu zupelnego wyczerpania plastycznych zdol-
noSci materiatu. Cheac wigc unikng¢ zerwania materiatu lub
uszkodzenia urzadzen nalezy przed zaistnieniem powyzszych
warunkéw proces dalszej przerébki przerwac i material wyza-
rzy¢ w temperaturze 270 — 3500C (zaleznie od rodzaju stopu),
celem usuniecia skutkéw zgniotu i umozliwienia ewentualnej
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dalszej przerobki. Zabieg taki nazywamy wyzarzaniem rekry-
stalizujgcym, gdyz proces usumiecia naprezen zwigzany jest
z calkowitym przekrystalizowaniem stopu tzw. rekrystalizacja.

Istota rekrystalizacji jest powstawanie zupelnie nowych,
wolnych od wszelkich naprezen, krysztaléw, ktérych rozrost
nastepuje kosztem otaczajacych je krysztalow zdeformowanych.
Zarodkami tych nowych krysztaléw sa przypuszczalnie miejsca
o najwyzszym stopniu deformacji. Wielkos¢ nowopowstalych
ziarn jest funkcja gléwnie stopnia zgniotu na zimno, tempera-
tury i czasu wyzarzania. W zaleznosci od rodzaju stopu naj-
wiekszy rozrost ziarn nastepuje przy zgniocie wynoszacym 2 —
15%. Wielko$¢ ziarna rekrystalizowanego czystego aluminium
w zaleznoSci od stopnia zgniotu przedstawia rys. 8.

Rys. 8. Wplyw stopnia zgniotu na wielko$¢ ziarna czystego aluminium
(wg Zeerledera).
3. Piece do obrobki cieplnej

Zaleznie od osrodka, w ktérym wsad sie nagrzewa rozréz-
nia si¢ piece powietrzne, solne i olejowe. W piecach powietrz-
nych wsad jest ogrzewany gorgcym powietrzem lub spalinami,
ktorych obieg wymusza si¢ przy pomocy wentylatoréw. Aby
unikng¢ lokalnego przegrzania wskutek bezpoSredniego nagrze-
wania przez promieniowanie od elementéw grzejnych w pie-
cach elektrycznych lub tez plomienia czy nagrzanych czeSci
obmuréwki w piecach paliwowych, stosuje si¢ tzw. plaszcz cyr-
kulacyjny. Plaszcz cyrkulacyjny umozliwia réwniez prawidlowy
obieg nagrzanego powietrza.

W piecach solnych jako o$rodek grzejny stosowana jest
kapiel ze stopionej mieszaniny saletry sodowej i potasowej,
ktérych wzajemny stosunek waha si¢ w granicach 4 : 1 do 2 : 1
zaleznie od pozadanej rzadkoplynnosci kapieli. Wieksza zawar-
to$¢ azotanu potasu podraza proces. Czasem stosuje si¢ doda-
tek ok. 5% (objetosciowo) chromianu sodu, ktéry na obrabia-
nych cieplnie przedmiotach wytwarza ochronng warstewke tlen-
kow.

Kapiele solne ogrzewa sig¢ od zewnatrz oraz — ostatnio
czeSciej — grzejnikami wewnetrznymi, przy stosowaniu ktérych
straty cieplne sa stosunkowo niskie. Do zalet kapieli solnych
nalezy zaliczyé: jednakowa, tatwa do zmierzenia i regulowania
temperature w calej wannie, réwnomierno$¢ i szybko$¢ nagrze-
wanego wsadu oraz czystoS¢ powierzchni nagrzewanych przed-
miotow.

Przedmioty obrabiane w piecach solnych nalezy po wyje-
ciu z kapieli starannie wymyé, gdyz nieusuniete resztki soli
moga zapoczatkowaé korozje. Wada piecéw solnych jest nie-
bezpieczeristwo wybuchu moggce nastapi¢ w przypadku prze-
grzania solil). Wyszczegélnione wady oraz stosunkowo wysoki
koszt wskutek strat soli wynoszacych 60 — 130 g/m2 powierz-
chni wsadu powoduja, ze w nowoczesnych zakltadach, w miej-
sce piecéw solnych coraz szerzej stosowane sa piece z przy-
musowym oBiegiem powietrza.

1) B_liisze szczegolty patrz artykut inz. P. Kosieradzkiego ,,Odpuszcza-
nie kapielowe'* , Mechanik®, Zesz. 4—6/50.
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Do poszczegolnych zabiegéw cieplnych stosuje sie rézne
piece, z ktérych oméwione zostana najbardziej typowe.
a) Piece do grzania blokéw

Rozréznia sie piece pracujace systemem cigglym i przery-
wanym. Piece ciagle sa bardziej ekonomiczne od piecéw pracu-
jacych z przerwami, podczas ktérych wyladowanie nagrzanych
oraz zatadowanie zimnych przedmiotéw powoduje znaczne sty-
gniecie pieca.

Zaleta tych piecéw jest natomiast prostsza ich budowa. Sg
to najczeSciej piece powietrzne wglebne. Bloki wstawia si¢ do
piecéw zgrupowane po kilka w odpowiednich stojakach (rys. 9).
Pokrywy gérne wigkszych piecéw skladaja si¢ z kilku czeSci,
z ktérych tylko jedna odkrywa si¢ przy tadowaniu, unikajac w
ten sposéb nadmiernych strat cieplnych. W pojedynczej komo-
rze pieca miesci si¢ 10 — 20 blokéw zaleznie od ich wielkoSci.

Dla blokéw o przekroju okraglym stosuje sie piece przetlo-
kowe o pochylym spodzie pieca, po ktérym przesuwaja sie blo-
ki pod wpltywem wlasnego ciezaru. Przy krétkich blokach i diu-
gim piecu istniejg jednak mozliwoSci zakléceri ruchu wskutek
uko$nego zsuwania si¢ blokéw. Dlatego tez w piecach tego typu
przewidziane sg najczeSciej otwory boczne pozwalajgce na
ewentualne reczne poprawienie kierunku biegu blokow.
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Rys. 9. Schemat wglebnego pieca powietrznego do grzania blokéw (wg

Zeerledera) 1 — naped dmuchowy, 2 — dmuchawa, 3 — komory grzewcze

‘ zawierajace wsad.
Aby unikngé mozliwosci zakldceri transportu blokéw stosuje

sie czgsto ruszt taricuchowy. Schemat takiego pieca widoczny
jest na rys. 10.
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Rys. 10. Schemat pieca z rusztem laficuchowym do grzania blokéw. 1 — na-
ped rusztu taficuchowego, 2 — ruszt taficuchowy, 3 — wsad, 4 — elementy
grzewcze.

Piec typu cigglego tzw. ,pater-noster”, pokazany schema-
tycznie na rys. 11 jest specjalnym typem pieca. Jest to pizc
pionowy zaopatrzony w taSme bez korica wyposazona w od-
powiednie zaczepy, w ktérych spoczywaja bloki.

Zaletg tego pieca sg nieznaczne straty cieplne, gdyz zaréw-
no otwory zatadowcze jak tez wytadowcze znajduja sie w naj-



nizszym jego miejscu. Ponadto plec taki zajmuje mala po-
wierzchnie, co réwniez jest jego cenng wlasnoscia.
D) Pl c e idieliwa Ve Zzra 1iza i a

Wyzarzanie moze by¢ miedzyoperacyjne, wiaczone w tok
przerébki plastycznej, lub koficowe, stosowane po ukoficzeniu
przerébki plastycznej. Do wyzarzania stosuje sie najczeSciej
piece powietrzne. Przy wyzarzaniu blach, celem mozliwie réw-
nomiernego ich nagrzania przegradza sie je, aby umozliwi¢ do-
step powietrza. Przy SciSle do siebie pr-ylegajacych blachach
srodkowe ich partie nagrzewaja si¢ wolniej wskutek czego wy-
stepuje sktonno$¢ do rozrostu ziarn, szkodliwego zwtaszcza
w materiatach glebokottoczonych. Zapobiega si¢ temu w piecach
cigglych przeno$nikowych, w* ktérych wsad przechodzi na tas-
mach przeno$nika z szybkoscia nie pozwalajaca osiagna¢ tempe-
ratury wnetrza pieca, kidra jest znacznie wyzsza od temperatury
wyzarzania. W ten sposéb czas nagrzania jest rzedu paru minut.

11-00/53-R1t

Rys. 11. Schemat pieca o ruchu ciaglym do grzania blokéw. 1 — strona
zatadowcza, 2 — strona wytadowcza, 3 — izolacja ogniotrwata, 4 — izo-
lacja o niskiej przewodnoSci cieplnej, 5 — tasma bez koiica z zaczepami,
6 — kamienie izolacyjne, 7 — elementy grzewcze, 8 — proszek izolacyjny

o bardzo niskiej przewodno$ci cieplnej, 9 — belki szamotowe.
¢) . ‘Piiteice dio prizesycania

Wygrzewanie w celu przesycania przeprowadza sie¢ w tem-
peraturze nieznacznie ponizej linii solidusu. Dlatego tez piece
do przesycania muszg zapewnia¢ duzg réwnomierno$¢ tempera-
tury oraz dokiadna jej regulacje w wymaganych granicach.

Do wygrzewania stosuje si¢ jeszcze czesto piece solne, kto-
re jednak coraz bardziej wypierane sa przez piece powietrzne.
Rys. 12 przedstawia schemat pieca powietrznego wglebnego,
stosowanego do przesycania blach. Blachy zawiesza sig swo-
bodnie na pretach przy pomocy uchwytéw. W piecach tego ty-
pu, czas jaki uplywa od wyjecia wsadu do jego ozigbienia
w wodzie, jest stosunkowo dtugi tak, ze przy niektérych sto-
pach moze wywotaé sklonnosé¢ do korozji miedzykrystalicznej. Aby
temu zapobiec stosuje si¢ czesto piece pionowe, pod ktérymi
znajduje si¢ bezpo$rednio zbiornik z woda, do ktérego opuszcza
sie blachy natychmiast po ukoficzeniu wygrzewania.

Rury i ksztaltowniki wygrzewa sig¢ w piecach poziomych i
pionowych, przy czym w tych ostatnich kapiel wodna znajduje
sig¢ réwniez tuz pod piecem. Rury wygrzewane w piecach pio-
nowych zanurza si¢ do wody pod katem, by umozliwi¢ swo-

14-89/53-RI2
Rys. 12. Schemat pieca powietrznego do homogenizacji blach (wg Ferreta)
1 — naped dmuchowy, 2 — dmuchawa, 3 — elementy grzewcze, 4 — komora

grzewcza, 5 — wieszaki do zawieszania blach.
bodne ujscie pary wodnej, ktéra powstaje we wnetrzu rury

i opéznia ozigbienie. Osobng grupe tworza piece do wygrzewa-
nia przedmiotéw masowych lanych lub odkuwanych. Piece te,
podobnie jak oméwione juz piece do grzamia blokéw, praciija
na ogoét systemem cigglym. Sa one najczesciej wyposazone w
ruszt tancuchowy, z ktérego przedmioty po przejSciu przez prze-
strzefi grzewcza opadaja do kapieli ozigbiajacej, skad wyciaga-
ne sg drugim laficuchem bez konca (rys. 13).
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Rys. 13. Schemat pieca ciggle-

go do homogenizacji przed-

miotéw w produkcji masowej
(wg Zeerledera).

i\ oS- 20

Najnowszym osiggnieciem jest indukeyjno-powietrzny piec
Lamourdedieu do nagrzewania przy przesycaniu tasm pracu-
jacych systemem cigglym. W urzadzeniu tym, pokazanym na
rys. 14, taSme przeprowadza si¢ pionowo z wysokoSci ok. 8 m
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Rys. 14. Schemat pieca cigglego do homogenizacji tasm (wg Lamoudedieu).
1 — naciag taémy, 2 — kanal powietrzny, 8 — cewka grzejna, 4 — prze-
strzen grzewcza, § — zbiornik wody, 6 — suszarka.
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przez cewke wysokiej czestotliwosci, w ktorej nastepuje nagrza-

nie do temperatury wygrzewania. Nagrzana taSma wchodzi na-

stepnie do ok. 6 m wysokiego pieca ogrzewanego OpOrowo Zz
wymuszonym obiegiem powietrza.

W bezposrednim sasiedztwie pieca znajduje si¢ zbiornik wod-
ny, w ktérym nastepuje ozigbienie tasmy. Posuw tasmy wynosi
ok. 5 m/min, tak ze w 2 sek. po opuszczeniu pieca tasma za-
nurza sie w wodzie. Szybkos¢ przebiegu tasmy jest oczywiscie
SciSle zalezna od jej grubosci.

d) RS cieitdiof isitfattiziet n i a ;

Z wyjatkiem samoulepszalnego ' duraluminium Al-Cu-Mg
wszystkie pozostale stopy wymagaja, w celu osiggnigcia po
przesyceniu optymalnych wiasnosci, starzenia sztucznego, ktére
przeprowadza si¢ w temp. 100 — 1700C. Piece dla takiego za-
biegu moga by¢ okresowe lub o rtuchu cigglym. Sa to naj-

Inz.-mech. JAN JAROCKI

czgsciej piece powietrzne. W wyjatkowych przypadkach stosuje
sie kapiele olejowe, ktérych wada jest jednak konieczno$é od-
ttuszczania wsadu po ukoriczeniu starzenia.

Przy piecach tych utrzymanie temperatur w optymalnym za-
kresie odgrywa réwniez wazna rolg.

Jak wida¢ z podanego krétkiego zarysu, obrébka cieplna
stopow aluminium przedstawia bardzo réznorodne problemy.
Optymalne wlasnosci stopéw mozna osiagnaé tylko stosujac
wyprébowane metody oraz wiaSciwe i niezawodnie pracujice
urzgdzenia piecowe.
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CESENEIS)

NOWA MASZYNA DO KUCIA WALKOW Z ODSADZENIAMI

Artykut omawia nowa maszyne kuZnicza przeznaczong do kucia watkéw z odsadzeniami, ktérej opis
pojawil si¢ w czasopismach zagranicznych. Maszyna zostala skonstruowana przez inz. Kralowica.

Omawiana maszyna do dokladnego kucia watkéw z odsa-
dzeniami jest maszyna redukcyjng o nowoczesnej, zupelnie
oryginalnej konstrukeji, odznaczajaca si¢ duza dokladnoscia
kucia i wysoka wydajnoscia. Dotychczas watki z odsadzeniami
wykonywane byly przy pomocy:

1) toczenia z pelnego materiatu,

2) kucia matrycowego lub swobodnego,

3) walcowania na walcach kuzniczych.

Toczenie watkéow z pelnego materialu wymaga duzej iloSci
pracy i powoduje znaczne straty surowca. Zastosowanie odku-
wek zmniejsza zuzycie surowca, jednak ze wzgledu na stosun-
kowo mala dokladno$é¢ wykonania, zwlaszcza przy kuciu swo-
bodnym, wymaga znacznych naddatkéw na obrébke i kosztow-
nej obrébki wykanczajacej. Podobne wady posiada rowniez
walcowanie na walcach kuzniczych, ktére ze wzgledu na duzy
koszt wykonania specjalnych walcéw profilowanych, jest opta-
calne jedynie przy duzych seriach. Wykonanie watkéw na oma-
wianej maszynie usuwa wszystkie te niedomagania.
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Rys. 1. Schemat maszyny do kucia walkéw z odsadzeniami. I — glowica,
2 — silnik obracajacy uchwyt, 3 — pierScieri prowadzacy bijaki, 4 — koto
zgbate gléwne, 5 — uchwyt, 6 — materiat wsadowy, 7 — oslona, 8 — kotlo
zgbate, 9 — wal mimoSrodowy, 10 — tozysko mimosrodowe, /I — narzedzia
(kowadetka), 12 — kolo gléwne mechanizmu napedowego, I8 — bijak
(korbow6d), 14 — kota robocze, 16 — prowadnice glowicy, 16 — skrzynia
z mechanizmem sterujacym, 17 — skrzynia mechanizmu roboczego, 18 —
kota zamachowe, 19 — kamiefi sprzegajacy, 20 — skrzynia mechanizmu
napedowego.
Rys. 1. przedstawia widok ogdlny maszyny z przekrojem

przez czg$¢ robocza i mapedowa. Material przerabiany 6 wkia-
dany jest od dotu do uchwytu 5, ktérego szczeki zaciskane sa
pneumatycznie. Przelotowe wrzeciono umozliwia réwniez wy-
konywanie wielu przedmiotéw bezposrednio z dtugiego prefa.
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Stosuje sie to zwlaszcza przy pretach o malych przekrojach
i kuciu na zimno.

W czasie kucia material otrzymuje poosiowy ruch posu-
wowy oraz przerywany ruch obrotowy.

Ruch posuwowy osiaga si¢ przez pionowy przesuw glowicy
1 napedzanej hydraulicznie. W chwili uderzenia bijakéw o ma-
terial glowica zostaje automatycznie zatrzymana. Szybko$¢é po-
suwu materialu jest zmienna, poniewaz w miejscach przejscia
z jednego odsadzenia na drugie konieczne jest zmniejszenie
szybkosci.  Szybkos$¢ pionowego ruchu posuwowego glowicy
wynosi przy ruchu roboczym 30 — 120 m/min, przy powrotnym
ruchu w goére 150 mjmin.

Jednocze$nie z ruchem posuwowym przedmiot obraca sie,
lecz nie ruchem ciaglym, a skokami, poniewaz w chwili ude-
rzenia bijakéw musi sig¢ on znajdowa¢ w spoczynku. Ruch ten
uzyskuje si¢ przy pomocy silnika 2 umieszczonego w glowicy
i napedzajacego uchwyt 5 przez przekitadnie $limakowa i spe-
cjalny sprezysty element, ktérego drgania wtasne zsynchroni-
zowane s3 z uderzeniami bijakow.

Zamocowany w glowicy material przechodzi przez otwor
w oslonie 7, ktora chroni mechanizmy robocze znajdujace sig
w dalszej czeSei maszyny przed promieniowaniem nagrzane-
go materialu i zabezpiecza je przed zanieczyszczeniem odpry-
skujaca zgorzeling.

Po wprowadzeniu materialu pomiedzy kowadelka osadzone
w bijakach 73 rozpoczyna si¢ kucie.

Maszyna posiada trzy pracujace réwnoczes$nie bijaki prze-
stawione wzgledem siebie o 1200. Sa one napedzane przy po-
mocy mechanizmu umieszezonego w skrzyni 20.

Na pionowym wale napedzanym przez silnik umieszczone
jest kolo zebate 12, ktére napedza trzy kota I4. Kota te pola-
czone s3 z kolami zamachowymi /8 zamocowanymi na watach
mimo$rodowych 9 przy. pomocy
kamieni 79 przesuwajacych sie
w rowkach. Jak wskazuje rys. 2
bijaki /3 napedzane sa przy po-
mocy mimosrodéw wykonanych
na watach 9. Do prowadzenia
bijakéw stuzy pierScien 3, ktéry,
dostosowujac sie do polozenia
bijakéw, wykonuje ruchy waha-
diowe. Czestotliwos¢ uderzen
kazdego bijaka wynosi 500 na
minute. Do napedu bijakéw stu-
zy silnik o mocy 22kW.

Zmiane zasiegu bijakéw w
kierunku promieniowym, a wiec
zmiane Srednicy odkuwanego
walka osigga sie przez obrét
o pewien kat tulei /0, w ktérej mimoSrodowo umieszczone sa
tozyska walu 9 napedzajacego bijaki. Obrét lozysk nastepuje
przy pomocy kot zebatych 8 uruchamianych od $rodkowego ko-
fa 4. Kolo to napedzane jest za posrednictwem zebatki od cy-
lindra hydraulicznego znajdujacego sie w skrzyni sterujacej.

Hydrauliczne napedy posuwu glowicy oraz zmiany Zzasiegu
bijakéw sa sterowane przy pomocy dwu walkéw rozrzadczych




pionowego i poziomego, z ktérych kazdy posiada 6 krzywek.
Poniewaz kazdej parze krzywek odpowiada jedno odsadzenie
mozliwe jest wiec kucie walkéw z szeScioma odsadzeniami
Watki rozrzadcze 1 mechanizm  sterujacy umieszczone sg
w skrzyni /6. Duza uwage zwrécono na tatwoS¢ wymiany
krzywek dzieki czemu ustawienie maszyny na odpowiednie wy-
miary jest oplacalne nawet przy wykonywaniu niewielkiej ilo-
§ci wyrobow.
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Ciekawe jest' rozwiazanie chlodzenia i smarowania. Chlo-
dzenie glowicy jest dokonywane sprezonym powietrzem po wy-
jeciu kazdej gotowej odkuwki. Pierscieni prowadzacy bijaki po-
siada wewnetrzne kanaty stuzace do chlodzenia olejem lub po-
wietrzem. W podobny sposéb chlodzone sa bijaki. Lozyska
smarowane sa olejem pod ciSnieniem, co zabezpiecza je przed
zanieczyszezeniem zgorzeling, spadajacg na maszyne. Obieg

oleju jest zamkniety, przy czym przed powtérnym uzyciem olej
jest dokladnie filtrowany.

Podstawa maszyny, to jest skrzynia mechanizmu napedo-
wego 20 wykonana jest z zeliwa. Skrzynia mechanizmu robo-
czego wykonana jest przez spawanie z plyt stalowych, z kt6-
rych gérna i dolna posiadaja grubosé 80 mm.

Opisana maszyna nadaje sie do kucia walkéw z odsadze-
niami o dlugosci do 1000 mm i S$rednicy do 80 mm. Przy po-
mocy specjalnych urzadzen mozliwe jest réwniez odkuwanie
waltkow o przekroju tréjkatnym i innym.

Zmniejszenie Srednicy walka przy jednym przejSciu moze
wynosi¢ max. 12 — 15 mm, przy czym maksymalna zmiana
zasiegu bijakéw umozliwia zmiane Srednicy watka w kilku
przejSciach o 30 mm, bez potrzeby wymiany narzedzi. Przy po-
mocy czlerech kompletéw narzedzi o zakresach §rednic 80 —+ 50,

70 <40, 60 =30, 50 =20 mm mozna wykorzystaé maszyne
w calym zakresie to jest od 80 do 20 mm.
TABLICA I
walek z rys. 3 a b c d
Materiat
Wymiary materialu
wyjéciowego w mm przy:
toczeniu ¢ 8031000 | (5 803860 | ¢ 70%X710 | (¢ 503¢560
kuciu (0 80)< 630 | () 80455 [ (§ 70350 | ¢ 50X275
Cigzar materialu
w kG przy:
toczeniu 39,20 33,70 21,30 8,20
kuciu 24,70 17,75 10,50 4,25
Oszczedno$é materiatu 37,0% 47,2%, 50,6% 48,19,
Robocizna przy:
toczeniu 1009, 1009 1009, 1009,
kuciu 7,49 s 11,29 6,49
Oszczedno§é na robociznie | 92,6% 95,29, 88,8% 93,69%,

Doktadno$é kucia wynosi 4= 0,2 mm co powoduje, ze obrob-
ka skrawaniem ogranicza sie¢ do obrébki wykanczajacej, w pew-
nych przypadkach — tylko do szlifowania. Zastosowanie oma-
wianej maszyny pozwala osiagnaé¢ duza oszczedno$S¢ materiatu
oraz skraca znacznie czas obrobki. Po nastawieniu krzywek
moze byé ona obstugiwana przez przyuczonego robotnika. Ta-
blica I obrazuje korzySci wynikajace z zastosowania tej ma-
szyny do kucia walkéw przedstawionych na rys. 3.

PRZYKLEJANIE NAKLADEK ZE SPIEKOW DO TRZONKOW NARZEDZIY)

W ostatnich czasach w obrébece toczeniem coraz wiekszego
znaczenia nabieraja materialy mineralne. Z tego wzgledu na-
lezyte zamocowanie plytek z tych spiekéw do trzonkéw nozy
jest waznym zagadnieniem. Istotne jest réwniez zamocowy-
wanie plytek z weglikéw spiekanych zawierajacych duze iloSci
tytanu, jak np. spiekéw T30K4 i T60K6 ktére czesto pekaja przy
lutowaniu wskutek wystepujacych naprezen wewnetrznych. Do
lutowania ptytek z materialéw mineralnych sa uzywane luty mie-
dziane i mosi¢zne. Jednakze taki sposéb zamocowywania ptytek
jest niedogodny, poniewaz nie mozna lutem metalowym wtasci-
wie przylutowaé materialu ceramicznego do metalu. W tym
przypadku zachodzi jedynie zamxniecie ptytki lutem w poélza-
krytym gniezdzie 2).

Przy ,lutowaniu® naktadek z materialéw mineralnych trzo-
nek uprzednio nagrzany do 9009 podgrzewa sie do 12000 (przy
lutowaniu miedzia). W tej temperaturze topi sie lit, po czym
chtodzi sie trzonek z osadzong w nim plytka. Przy chlodzeniu
po skrzepnieciu lutu nastepuje dalsze obnizanie temperatury
trzonka, wskutek czego zmniejszaja sie jego wymiary, a osa-
dzona w gniezdzie ptytka zostaje dzieki femu zaci$nieta. Oczy-
wiScie konieczne jest podgrzanie plytki przed lutowaniem, gdyz
w przeciwnym przypadku nastapiloby jej pekniecie wskutek
znacznych naprezen powstatych w wyniku duzych réznic tem-
peratur. Przy odpowiednim doborze wymiaréw piytki i gniazda
po nagrzaniu mozna nie doprowadzaé do roztopienia miedzi,
lecz wlozywszy folie miedziana po ostudzeniu otrzymaé zaciénie-
cie plytki wskutek skurczu trzonka w czasie chlodzenia. Folia
miedziana odgrywa w tym przypadku role podktadek.

Doswiadczenia wykazaly, ze te metody nie daja dobrych
wynikéw, poniewaz czesto plytki pekaja przy lutowaniu lub
odrywaja sie w czasie obrébki.

Do zamocowywania ptytek z materialéw mineralnych i we-
glikéw spiekanych zastosowano odporne na podwyzszone tem-
peratury kleje BF2 i BF4. W poréwnaniu z klejem karbinolo-
wym Kleje BF wytrzymuja znacznie wyzsze temperatury, do-

1) Klejem marki BF2 i BF4 opracowanym przez Naukowo-Badawczy
Instytut Mas Plastycznych im. Frunze.

2) Tylko takie gniazda zaleca CNITMASZ dla ,lutowania‘* nakitadek
z materiatéw mineralnych.

chodzace do 3000 (klej karbinolowy traci swe wlasnosci wia-
zace juz w temperaturze 700). Wiasnosci wytrzymalosciowe
klejow BF nie ustepuja klejowi karbinolowemu; klej BF jest
wykonany na podstawie zywicznej; jako rozpuszczalnika uzy-
wa sie spirytusu etylowego.

Przy opracowaniu nowej metody zamocowywania plytek ze
spiekéw przy pomocy kleju BF przyjmowano, ze najwigksza
koncentracja ciepla i najwyzsza temperatura wystepuje na
wierzcholku ostrza noza i powierzchni natarcia, tak ze tem-
peratura dolnej czesci ptytki nie przekroczy 3000C.

Przed klejeniem powierzchni klejone przemywa sie spiry-
tusem lub acetonem. Po przemyciu acetonem nalezy zwrdcié
uwage, aby wyparowat on calkowicie z powierzchni, albowiem
aceton zle oddzialywa na klej.

Powierzchnie gniazda trzonka przygotowuje sie tak samo jak

do nalutowywania weglikéw spiekanych. Dobre potgczenie
otrzymuje si¢ po piaskowaniu gniazda.
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Powierzchnie 1gczone pokrywa sie warstwa kleju za pomoca
pedzla i pozostawia si¢ na 10 — 15 minut, aby klej nieco prze-
secht. Po przeschnigciut tej warstwy kleju pokrywa sie ja nowa
warstwa w temperaturze pokojcwej. Nastepnie nakiadke na-
tychmiast po pokryciu klejem ostroznie osadza si¢ w gniezdzie
i zaciska w uchwycie sprezynowym. Nacisk powinien wynosic¢
15 kGjem2. Trzonek z plytka wsadza si¢ nastepnie do pieca po-
siadajacego temperature 120 do 1600C. Optymalna temperatura
podawana przez wytworcow wynosi 1609C; czas grzania —
30 = 50 min.

~-35/53-R3 M-36/53-R4 I
Rys. 3. Rys. 4.

Ostrzenie nozy moze byé wykonywane zaréwno przed jak
1 po sklejeniu. Bardziej celowe jest ostrzenie nozy po przykle-
jeniu plytki.

W dalszym ciagu podane sa wyniki préb skrawania nozami
z plytkami mineralnymi oraz z weglikéw spiekanych (T60OKS,
T30K4 i T15K3) wykonanymi podana metods. Badania wytrzy-
matoSciowe wykazaty, ze wytrzymalo§¢ na Scinanie polaczenia
klejem BF4 waha si¢ w granicach 260 ‘=~ 310 kG/em?2 Mniejsze
warto$ci odnoszg sie do gladkich powierzchni klejonych (szli-
fowanych), zas wyzsze do powierzchni chropowatych. Na wy-
{(rlzymaloéé polaczenia duzy wplyw ma réwnomierno$¢ warstwy

eju.

Noze z naklejonymi plytkami byly poddawane prébom skra-
wania przy toczeniu stali 45 (R. = 70 kG/mm?2), stali /2XHBA
R = 50 kG/mm?2 i Hp = 220 kG/mm?2), zeliwa G4 (HB =)
= 190 kG/mm2) oraz siluminu.

Rys. 1 przedstawia néz z naklejong plytka z weglikéw
T60K6. Gniazdo w trzonku jest otwarte. N6z ten badano przy
toczeniu stali 45 i 712 XHBA.

Warunki skrawania:

stal 456 : v = 100 = 250 m/min, p = 0,08 =+ 0,3 min/obr,

= 0,25/ = 1 min;

stal 12XHBA: v = 80 - 200 m/min, p = 0,08 + 0,25
minjobr., g = 0,25 = 1 min;

Przy nieprzerwanej pracy w czasie dochodzacym do 15 min
nie nastepowato odklejanie sie plytki.

Przy posuwie powyzej 0,3 min/obr i zuzyciu powierzchni przy-
lozenia powyzej 1 mm niekiedy nastepowalo oderwanie plytxi
W -celu zabezpieczenia przed tym w dalszym rozwigzaniu w no-
zach z otwartymi gniazdami zastosowano kotek oporowy (rys. 2).

Rys. 3 i 4 przedstawiaja noze z przyklejonymi plytkami
z materialéw mineralnych o ksztalcie owalnym z pélotwartym

gniazdem. Wysieg wierzcholka plytki (rys. 4) byt zwiekszony
do 6 mm, celem stworzenia cigzkich warunkéw pracy przykle-
jonej plytki .Noze te badano przy toczeniu stali i zeliwa.
Warunki skrawania: v do 500 m/min, p do 0,65 min/obr,
g do 3 mm. Przy tych warunkach nie nastepowalo odrywa-
nie ptytki. W nozach z rys. 4 wystepowaly w niektérych przy-
padkach wykruszenia ‘ptytki, co bylo spowodowane duzym wy-
siegiem plytki i nieréwnomierno$ci wlasnosci ich materiatu.
N6z z rys. 5 byl badany przy toczeniu stali, zeliwa i silu-
minu dajac we wszystkich przypadkach dobre wyniki.
Opisany sposéb zamocowywania plytek moze by¢ réwniez
z powodzeniem stosowany do wykonywania rozwiertakéw, po-
glebiaczy i frezéw.
Wedtug ,,Stanki i Instrumient® zeszyt 6/52.
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Cena zt 2.—

Ksigzka omawia: organizacje i technike skrobania
recznego, zawiera opis narzedzi roboczych, przyrzadow
i narzedzi mierniczych, zasad i metod skrobania plasz-
czyzn duzych plyt i linial6w kontrolnych. Autor na pod-
stawie wtasnego doswiadczenia podaje kilka praktycz-
nych wskazéwek, ktérych zastosowanie i przestrzeganie
moze sie przyczyni¢é do usprawnienia pracochlonnej ob-
robki skrobaniem. Dotyczy to organizacji pracy na sta-
nowisku Slusarza-skrobacza, wyposazenia tego stanowiska
oraz niektérych metod, a zwlaszcza skrobania wedlug
»metody frzech“. Jednak w dobie mechanizacji praco-
chlonnych metod obrobki recznej wiele zalecedr autora
budzi zastrzezenia.

Sposréd usterek ksigzki nalezy wymienié:

Str. 7; zamiast poda¢ geometrie ostrza skrobaka, kto-
ry na wzor noza diutowniczego posiada te same katy
ostrza, autor przytacza fragmentarycznie kat pochylenia
i ngat ostrza, zalecajac dla mich wartosei 30 i 900 i nie wy-
J:'asniajac dlaczego wartosci te sa najwlasciwsze. Wydaje
sie, ze nalezaloby wspomnie¢ o skrobakach, w ktérych
<L B > 909 tym bardziej, ze zdaniem wielu praktykow
sl;robaki te daja dobre wyniki przy dokladnym skroba-
niu.

Rc’)w’niez budzi watpliwo$é przepis ostrzenia skrobaka
po ob}robce cieplnej tylko przez docieranie na plycie ze-
liwnej, bosypanej pylem S$ciernym o ziarnistosci 60 mi-
nptoweJ. Znacznie predzej ostrzenie wykonuje sie w 3 za-
biegach: wstepne szlifowanie drobnoziarnista Sciernica,
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obciaganie czola ostrza i bokow oselka oraz docieranie
ostrza na plycie zeliwnej, przy uzyciu drobnoziarnistego
Scierniwa z olejem maszynowym.

Pomimo, ze nalezyte trzymanie skrobaka decyduje
o dobrych wynikach pracy, autor zaledwie czyni ogdlng
wzmianke o tym, jak réwniez nie podaje zalecanych ro-
dzajow rekojesci. Wskazane bytoby podanie fotogra-
ficznych zdje¢ racjonalnego trzymania skrobaka podczas
ostrzenia na szlifierce, docierania i skrobania.

Str. 9; podane sa oznaczenia stali wg OST. Biorgc pod
uwage, ze broszura jest przeznaczona dla rzemie§lnikow,
nalezaloby podaé odpowiedniki tych stali wediug pol-
skich norm.

Str. 12; autor podaje, iz czas naturalnego starzenia
liniat6w do tuszowania wynosi co najmniej 5 lat. Wobec
sztucznych i przy$pieszonych metod starzenia tak znacz-
ny okres starzenia moze by¢é wytlumaczony tradycja
oSrodka, w ktorym autor pracuje. Jezeli przekrdj linialu
i jego uzebrowanie jest racjonalne, a liniat zostal pod-
dany oskérowaniu na strugarce, to czas naturalnego sta-
rzenia moze byé znacznie skrécony.

Str. 13; podany rysunek plyty wzorcowej z zebrami
krzyzowymi, ale bez zeber wzdiuz obwodu prostokatne-
go wydaje sie mieracjomalny.

Str. 14; autor zaleca wykonywanie S$lusarzowi czyn-
no$ci pomocniczych, jak zamawianie stali na skrobak,
kierowanie odkuwaniem, obrobka cieplna itp., co prze-
czy racjonalnym zasadom organizacji pracy.

Str. 16; zalecanie wyréwnywania ptyt metoda pito-
wania nie jest racjonalng metoda produkecyjna, zwilaszcza
gdy diugos$¢ pola skrobanego jest znaczna.

Str. 17; zwrot: ,,Przypu$émy, zZe nier6wno$é wynosi
0,45 mm na ditugo$ci 1 metra. Jasne, ze w tym przypad-
ku bezwzglednie konieczne jest wstepne opitowanie®.



|

Biorac pod uwage, ze przecietna dokladnosé wykonywa-
nia plaszczyzny na strugarce wynosi 0,1 = 0,05 mm na
diugosci 1 metra, nasuwa sie wniosek, ze przyczyny nie-
doktadnosci wynikaja badz z blednego zamocowania na
strugarce, badz z bilednego uzebrowania lub niedostatecz-
nego starzenia lub wreszcie niedokladno$ci samej obra-
biarki, Wobec tego raczej nalezaloby usungé przyczyny
powodujace tak duze niedokladnosci, a nie zaleca¢ pi-
towania diugich ptaszczyzn.

Str. 20; autor podaje, ze katomierz powinien umozli-
wia¢ odczytywanie z dokladno$cia do 1’ i odnosi te uwa-
ge prawdopodobnie do kgtomierza uniwersalnego z no-
niuszem o wartosci 5" przedstawionego na rys. 8, na kt6-
rym mozna odczytywac¢ katy z dokladnos$cig najwyzei 2 &
Autor zaleca pilowanie niedokiadnie ostruganych linia-
tow o diugosci 2000 = 3000 mm. Wobec mozliwosci do-
ktadnej obrébki przez struganie, polerowanie lub szlifo-
wanie, zalecanie pitowania linialu o diugo$ci 2000 -+
-+ 3000 mm nie powinno by¢ podane w broszurze o cha-
rakterze instrukcyjnym.

W broszurze nie omoéwiono wielu zagadnien, jak np.
skrobanie obrzezy liniatéw i plyt, gdy ostrze skrobaka
wybiega poza krawedz graniczng plaszczyzny przedmio-
tu skrobanego; stosowanie skrobakow tréjkatnych do
otworéow; stosowanie skrobakéw z nakladkami z wegli-
kow spiekanych.

Poza tym brak nawet wzmianki o skrobakach o nape-
dzie mechanicznym, opisanych, w ,Maszynostrojeniu,
tom 5, ksigzce M. P, Nowikowa ,,Sborka maszyn i miecha-
nizmow* i innych,

LU,

Mgr inz. S. Balicki ,,LOZYSKOWE STOPY BEZCYNOWE".
Format A5, stron 68, tablic 17, rysunkéw 42. PWT, Katowice,
1952. Cena zt 8,—.

Ksigzka, porusza bardzo istotne dla gospodarki metalami
niezelaznymi, zagadnienie stopéw bezcynowych. W bardzo
zwiezlej formie autor omowit sklady chemiczne, wiasno$ci, za
stosowania i podstawy odlewania stopow lozyskowych na osno-
wach olowiu, miedzi, cynku i aluminium. Pozostata cze$¢ pracy
zostala poswiecona ogélnym, popularnie i przystepnie poda-
nym podstawowym wiadomo$ciom o tozyskach slizgowych i sto-
pach tozyskowych. '

Calo$¢ pracy zostala podana przejrzyScie i zawiera sporo
danych zaréwno dla konstruktoréw jak i dla bezpo$rednich
uzytkownikéw i odlewnikéw.

Z trudnego zagadnienia opracowania, bardzo szczuplej obje-
tosciowo ksigzki, majacej sluzy¢ zaréwno konstruktorom jak
1 odlewnikom, autor wywigzat si¢ zasadniczo dobrze.

Pewne zarzuty mozna by postawi¢ zakresowi pracy, gdyz
pominigto w niej calkowicie omodwienie jako stopow lozysko-
wych: brazéw krzemowych, stopéw kadmu, spiekéw na bazach
telaza i miedzi oraz zeliw i stali.

Tlumaczenie pominigcia zeliwa ograniczonym jego zasto-
sowaniem nie wydaje sie stuszne, gdyz w pewnych dziedzinach
moze by¢ ono z powodzeniem stosowane (np. maszyny rolni-
cze, walcarki, windy budowlane itp.). Przyktadem moze byé¢ tu
ZSRR, gdzie zeliwo jako materiat tozyskowy jest zalecane i co-
raz szerzej wprowadzane do przemystu. /

Ogélnie biorgc, praca jest napisana dobrze i $wiadezy o opa-
nowaniu tematu przez autora. Istniejace usterki sa wing nie
{(yle lautora, co sa spowodowane bardzo szczupta objetoScig
sigzki.

Praca powyzsza jest dalszym, po wydanym niedawno przez
PWT tlumaczeniu ksiazki Smirjagina i Szpagina, krokiem na
polu popularyzacji bezcynowych stopéw tozyskowych.

Szata zewnetrzna ksigzki, druk i uklad graficzny jasny,
a zdjecia i mikrostruktury, uwzgledniajagc gatunek uzytego pa-
pieru — wyrazne i przejrzyste.

inz. St. Gebalski

Stanistaw Biochowiak ,Z KABINY DZWIGOWEGO“. ,Bi-
blioteczka Morskiego Wspolzawodnictwa i Racjonalizatorstwa.

Format A5, stron 22. Wydawnictwa Morskie, Gdansk, 1951.-

Cena zt 1,75.

Broszura ma charakter typowej publikacji z dziedziny wspot-
zawodnictwa i racjonalizatorstwa. Autor, kierowca dzwigu por-
towego, a nastepnie tasmowego urzadzenia przetadunkowego
W Gdyni, podaje swoj zyciorys, trudne warunki pracy w okresie
przedwojennym i szerokie mozliwo$ci jakie data mu Polska Lu-
dowa. Opisuje opracowany przez siebie i wprowadzony w zy-
cie pomyst racjonalizatorski, ktéry stanowi rynna trymerska
przytwierdzona do wylotu rury teleskopowej, umozliwiajaca try-
mowanie czyli réwnomierne rozktadanie materiatléw sypkich,
a zwlaszcza wegla, w przestrzeni statku. Pomyst dat powazne
oszczednoSci siggajace kilku tysiecy roboczogodzin pracy try-
meréw rocznie.

Autor opisuje rowniez swdj drugi pomyst racjonalizatorski,
a mianowicie zabezpieczenie wagonéw przeciwko cofaniu sie
po pochylosSciach. Obydwa pomysly cechuje wielka prostota
i tanio$¢ wykonania przy powaznych oszczednoSciach jakie dalo
ich zastosowanie.

Broszura stanowi bardzo dobra propagande prac racjonali-
zatorskich i zachete dla szerokich két racjonalizatoréw do poj-
Scia w $lady autora.

prof. I. B.

B. Makarewicz, W. Michejew, W. Tichwinski ,,REGENERACJA
NARZEDZI SKRAWAJACYCH tlumaczyt z rosyjskiego inz. W.
Ostrowski. Format B5, stron 186, rysunkéw 14, tablic 22. PWT,
Warszawa, 1951. Cena zl 34.—.

Konieczno$¢ oszczednej gospodarki deficytowymi materiata-
mi narzedziowymi zmusza do pelnego wykorzystania narzedzi,
a w zwigzku z tym sprawa ich regeneracji nabiera coraz
wickszego znaczenia. Ogdlnie stwierdzi¢ mozna, ze zagadnie-
nie regeneracji w mnaszych zakladach produkcyjnych nie jest
jeszcze w chwili obecnej postawione na wlaSciwym poziomie.
Tym bardziej wigc celowe jest wydanie przez Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne tlumaczenia omawianej ksiazki. Zazna-
czy¢ nalezy, ze praca ta wnosi bogaty material informacyjny
i moze si¢e sta¢ podstawg do rozwinigcia w naszym przemysle
szerszej, jak dotychczas akcji regenerowania zuzytych narzedzi.

Ujecie omawianej ksigzki jest wybitnie praktyczne, sprawa
regeneracji narzedzi przedstawiona jest tak od strony orga-
nizacyjnej i technicznej, jak i wreszcie ekonomicznej. Na szcze-
gbélng uwage zasluguja bardzo obszernie i szczegdélowo ujete
plany operacyjne regeneracji réznych rodzajow narzedzi (noze
tokarskie, wiertta, rozwiertaki, frezy, gwintowniki, narzynki,
przeciagacze i pilniki). Ws$réd metod regeneracji omawiane sg
zaréwno sposoby bardziej u nas znane jak napawanie, chromo-
wanie i metalizacja natryskowa, jak réwniez mniej rozpowszech-
nione jak regeneracja chemiczna i elektrochemiczna.

Jezeli chodzi o zarzuty, to mozna by pod adresem wydaw-
cow omawianej ksiazki wysungé zastrzezenia co do nie zawsze
dos¢ starannie wykonanych rysunkéw (np. rysunki wiertla na
str. 44 i 46, rozwiertaka na str. 65). Na szersze rozwinigcie
zaslugiwalby rozdziat V ,Efekt gospodarczy regeneracji na-
rzedzi® w ktérym pozgdane byloby podanie wigkszej iloSci
orientacyjnych danych liczbowych co do oszczednoSci uzyski-
wanych w drodze regeneracji.

SR

Inz. Jerzy lligner ,,PRZENOSNIKI. WSKAZOWKI BEZPIE-
CZENSTWA' I HIGIENY PRACY‘“. Biblioteka Ochrony Pracy.
Format A5, stron 32, rysunkéw 26. PWT, Warszawa, 1952.
Cena zi 2,—.

Ksigzeczka przeznaczona jest do uzytku robotnikéw i re-
ferentow ochrony pracy. Cze$c pierwsza obejmuje ogdlne zasa-
dy bezpiecznej obstugi przenosnikow, a czeS¢ druga bezpie-
czenstwo pracy przy réznych typach przeno$nikow.

We wstepie autor stawia sobie za zadanie podanie wska-
zowek bezpiecznej pracy przy przeno$nikach i zapoznanie zain-
teresowanych z najczesciej spotykanymi typami tych urzadzen.
Tego drugiego zadania autor nie osiaga.

Praca zawiera niektére wskazowki bezpiecznej pracy przy
wybranych typach przeno$nikéw. Pod tym wzgledem spelnia
ona swoje zadanie, podajac szereg uwag, ktére przydadza sie
nie tylko obstugujgcemu urzgdzenia przeno$nikowe, ale i kon-
struktorowi.

Podane wskazowki bezpiecznej pracy przeno$nikow doty-
cza glownie nastgpujacych zagadnien: a) odleglosci przeno$ni-
kéw od Scian i miejsc pracy, b) zabezpieczen na skrzyzowa-
niach, c) zabezpieczen przy ruchu géra i dotem, d) zabezpie-
czen przeciw zerwaniu si¢ farnicuchéow i e) kontroli ruchu. Za-
gadnienia te poruszone sg w sposéb bardzo ogélnikowy, jakby
wprowadzajacy w zagadnienie i popularyzujacy je, co jest oczy-

wiste przy niezwykle skromnych rozmiarach broszury.

W czesci drugiej dokonano podziatu klasyfikacyjnego prze-
no$nikéw, ktéry w ogdlnych zarysach jest zgodny z ogdlnie
stosowanym. [ -4

Przy przenos$nikach tasmowych zwrdcono uwage na urzg-
dzenia zgarniajgce, a przy larcuchowych zgarniakowych na ko-
ryta i wsypy. Przy przeno$nikach pionowych jak pétkowych
i kubetkowych zwrécono uwage na bezpieczne formy obudowy
i na stopy elewatoréw kubelkowych. Przy przeno$nikach tasmo-
wych ruchomych podkre§lono koniecznos¢ unieruchomienia két
przy pracy i na samohamowno$¢ mechanizmu do zmiany wy-
sokoSci. Przy przeno$nikach pneumatycznych omdwiono nie-
ktére zagadnienia z budowy pomp powietrznych. Podane uwa-

gi sa ujete wlasciwie.
prof. I. B.
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Mgr inz Mieczyslaw Rzecki ,ELEKTRYCZNE SPA-
WANIE I CIECIE METALF TECHNIKA BEZPIECZEN-
STWA I OCHRONY PRACY‘ Format A5, stron 99, ry-
sunkéw 60. PWT, Warszawa, 1952, Cena zl 7.—

Ksigzka malezy do serii wydawnictw obejmujacych
zagadnienia bezpieczenstwa i ochrony pracy, ujetych
przez PWT w Biblioteke Ochrony Pracy. Ksigzka zosta-
la po$wiecona zagadnieniom bezpieczenstwa i higieny
pracy przy spawaniu elekfrycznym, przy czym temat
jest ujety znacznie szerzej niz to wynika z tytulu pracy.

Po krotkim omoéwieniu metod pracy, procesow spawa-
nia i zgrzewania przy zastosowaniu pradu elektrycz-
nego, podano opisy stanowisk i wyposazenia warsztatu
z uwzglednieniem wymagan bezpieczenstwa pracy. Te
wymagania odnoszg sie nie tylko do spawacza, zatru-
dnionego bezposrednio przy spawaniu, lecz réwniez do
pracownikéw znajdujacych sie w poblizu instalacji spa-
walniczych, Duzo miejsca poswiecono sprawom ochrony
pracownikéw przed porazeniem pradem elekirycznym,
z szczegotowym wymienieniem tych marzedzi pracy i urza-
dzen znajdujacych sie pod pradem, Kktére najczesciej
sa zrédiami wypadkéw. Autor zwraca uwage na koniecz-
no$é zaznajomienia spawaczy i personelu pomocniczego
7z dziataniem instalacji elektrycznych i mniedopuszczania
do samodzielnych mnapraw takich wurzadzen przez per-
sonel niewyszkolony.

W rozdziatach o higienie pracy omoéwiono szkodliwe
wplywy i urzadzenia ochronne stosowane podczas spawa-
nia tukowego oraz innymi metodami stosowanymi w
mniejszym zakresie jak: spawanie atomowe, tukiem kry-
tym, spawanie i ciecie pod woda. Bardzo szczegélowe
dane o urzadzeniach wentylacyjnych dla pomieszczen
zamknietych i warsztatow spawalniczych, daja praktycz-
ne wskazéwki do projektowania tych instalacji. Oddziel-
ny rozdzial po$wigcono bezpieczenstwu przy naprawie
Zbiornikow.

Ze wzgledu na stosowanie w pracach spawalniczych
tlenu i wodoru omowiono krotko wihasciwosci tych gazéow
i zasady obchodzenia sie z butlami. Na zakonczenie po-
dano $rodki pierwszej pomocy przy porazeniu pradem.

Silny rozwdéj spawania tukowego i wzrost produkcji
konstrukeji spawanych spowodowal wzrost liczby za-
trudnionych spawaczy nie zawsze dostatecznie wyszko-
lonych w zakresie bezpieczenstwa pracy, Na mnadzor te-
chniczny warsztatu produkcyjnego przypada oprécz za-
dan produkecyjnych obowigzek intensywniejszego nad-
zoru mad pewnym dziataniem instalacji spawalniczych.
Omoéwiona praca, ktora daje szereg praktycznych wska-
zoéwek zachowania bezpieczenstwa i higieny pracy, bedzie
stanowila cenng pomoc zaréwno dla dozoru technicznego
jak i zakladowych oddziat6w Bezpieczenstwa Pracy w
zwalczaniu wypadkow, Podany obszerny wykaz piSmien-
nictwa daje mozno§¢ poznania zagadnien specjalnych,
ktére nie mogly byé omoéwione szerzej w tej ksigzce.

Inz. E. Sledziewski

Prof. Zygmunt Gogolewski ,NAPED ELEKTRYCZNY".
Format B5, stron 392, rysunkow 352, tablic 13. PWT, War-
szawa, 1952. Cena zi 13.—

Ksigzka zawiera ogélng teorie napedu elektrycznego
i dane dotyczgce stosowanych ukladéw napedowych, ma-
szyn i przyrzadéw oraz przeglad stosowanych rozwigzan
napedu w poszczegolnych dzialach przemystu. Przezna-
czona jest ona dla inzynieréw pragngcych usystematyzo-
wac i poglebi¢ swe wiadomosci z dziedziny napedu oraz
dla studentéw wyzszych uczelni technicznych.

We wstepie autor daje kréotki przeglad réznych ro-
dzajow napedu, omawia zalety napedu elektrycznego
i role jaka on odegrat w rozwoju tej dziedziny techniki.

Pierwszych pieé wvozdzialéw podrecznika poswieco-
ne jest omoéwieniu podstawowych pojeé stosowanych
w teorii napedu elektrycznego, ogdélnych warunkéw pra-
cy napedu, stanéw przejSciowych oraz metod obliczania
mocy silnikow dla réznych rodzajéow pracy. Zagadnienia
te przedstawione sg w ksigzce wyczerpujaco i przejrzy-
Scie. Czytelnik znajdzie tu dostateczne podstawy teore-

tyczne konieczne dla rozwigzania wigkszoSci zagadnien
jakie mogag sie nasuna¢ w praktyce. Pomimo tego opra-
cowanie zawiera tez kilka usterek i brakéw. Tak np.
w rozdziale pos$wieconym omowieniu stanéw w pracy
napedu elektrycznego definicja stanu ustalonego zawie-
ra niepotrzebnie dwa warunki dotyczace statosci obro-
tow zespotu i predko$ci katowej podane w taki sposéb
jak gdyby byly one od siebie niezalezne. Zastrzezenie bu-
dzi tez definicja czuto$Sci ukladu podana na str. 12.

Dosy¢ istotnym brakiem ksiazki jest nieuwzglednie-
nie w rozdziale, omawiajacym obliczanie mocy silnika,
przypadku wspoéipracy z kotem zamachowym i to zarow-
no przy zastosowaniu oporéw poslizgowych jak i bez
nich. Problem ten jest do$¢ trudny, tym niemniej czesto
spotykany w praktyce.

Rozdzialy od 6 do 13 posSwiecono omoéwieniu wiasno-
§ci silnikéw elektrycznych z punktu widzenia napedu
elektrycznego. Czytelnik znajdzie tu wszelkie niezbed-
ne dane dla doboru silnika z punktu widzenia rodzaju

budowy. Szczegélowo omowione sa wiasnosci silnikow
asynchronicznych. ROwniez obszernie i wyczerpujaco
przedstawione sa wilasnoSci silnikéw synchronicznych

oraz silnikéw prgdu statego. Natomiast calkowicie zo-
staly pominigte silniki komutatorowe pradu zmiennego.
Ze wzgledu na to, ze silniki te sa dosy¢ czesto spotykane
w napedach specjalnych matej mocy badz wymagajg-
cych szerokiej regulacji predkosSci obrotowej, pominiecie
ich nalezy uwazaé¢ za istotny brak ksigzki.

Rozdzial 14 po$wiecony jest omoéwieniu potgczen ped-
nych i przekladni stosowanych w napedach.

Nastepne trzy rozdzialy obejmuja zagadnienie auto-
matyzacji napedow, aparatury sterujgcej oraz sieci za-
silajacych urzadzenia napedowe. Dziedziny te sa dzisiaj
tak obszerne, ze z konieczno$ci zostaly potraktowane
w 0gbélnym podreczniku napedu elektrycznego raczej en-
cyklopedycznie. Tym niemniej czytelnik znajdzie tu wie-
le cennych wskazéwek dotyczacych konstrukeji i obli-
czania opornikéw rozruchowych, doboru wytacznikow,
nastawnikéw itp. Podane tez sg typowe uktady napedéw
zautomatyzowanych.

Rozdzial 18 poswiecony jest specjalnym ukladom re-
gulacyjnym. Wyczerpujaco i wszechstronnie omowione
sa rézne odmiany uktadu Leonarda. Nie obejmuje on jed-
nak elektronowej regulacji predkosci obrotowej silnika
pradu stalego. Zagadnienie to zostalo czeSciowo omowio-
ne w rozdziale poswieconym napedom w przemysle me-
talowym, jednak elektronowe uklady regulacyjne maja
dzisiaj zastosowanie w bardzo wielu dziedzinach nape-
du i umieszczanie ich w rozdziale dotyczacym napedow
specjalnych nie wydaje sie uzasadnione.

W rozdziale 19 przedyskutowane jest wazne zagadnie-
nie wspoéiczynnika mocy w napedach elektrycznych oraz
sposoby jego poprawiania.

Pozostale rozdzialy ksigzki posSwiecone sa omowieniu
napedow specjalnych w urzadzeniach dzwigowych, w gor-
nictwie, hutnictwie, rolnictwie, w przemys$le metalowym,
papierniczym, chemicznym, cementowym, widkienniczym,
drzewnym oraz napedoéw na okretach. Ze zrozumiatych
wzgledéw zagadnienia te sg potraktowane pobieznie, da-
jac jedynie ogélng orientacje w problematyce napedow
w poszczegbdlnych dzialach przemystu. W zwigzku z tym
nasuwa sie kilka uwag dotyczacych planéw wydawni-
czych, Po wojnie ukazato sie juz kilka cennych ogdélnych
opracowan zagadnienia napedu elektrycznego. Nie mamy
natomiast prawie zupelnie opracowan specjalnych w po-
szczegblnych dzialach przemystu. Ukazanie sie tego ro-
dzaju wydawnictw byloby bardzo pozadane.

Jezeli chodzi o opracowanie redakcyjne to zastrzeze-
nie budzi jedynie obszerne zestawienie bledéw dostrze-
zonych w druku, obejmujace przeszto trzy strony, tym
bardziej, ze mie wszystkie bledy jakie mozma w ksigzce
znalez¢ sa w nim uwzglednione,

Pomimo wspomnianych usterek i brakéw ksigzka sta-
nowi niewatpliwie jedno z najlepszych opracowan za-
gadnienia napedu elektrycznego w jezyku polskim.

Inz. Aleksander Legatowicz
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KSIAZKI NADEStANE

A. A. Matalin ,,PODSTAWY WYMIAROWE I TECHNOLO-
GICZNE®. Ttumaczyl z rosyjskiego mgr inz. W. Wasiljew. For-
mat A5, stron 150, rysunkow 99, tablic 15. PWT, Warszawa,
1953. Cena zl 11,90. :

W ksiagzce podano klasyfikacje podstaw stosowanych przy
konstruowaniu, obrébce i montazu dcktadnych wyrobéw oraz
wytyczne racjonalnego wymiarowania rysunkéw. Poza tym
ksigzka zawiera opis badan nad dokladnoScia zamocowania
czeSci w uniwersalnych uchwytach, oraz przyklady konstruowa-
nia i wykonania dokladnych przyrzadéw w warunkach prcdukeji
wielkoseryjnej.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw i technologow
oraz dla studentow wydzialéw mechanicznych wyzszych uczelni
technicznych.

K. I. Klimienko ,,SPOSOBY PODNIESIENIA WYDAJNO-
SCI PRACY W PRZEMYSLE MASZYNOWYM ZSRRY. Tiuma-
czyl z rosyjskiego inz. Euzebiusz Koch. Format A5, stron 172,
tablic 6. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 10,90.

W ksiazce oméwiono zagadnienie wzrostu wydajncSci pracy
w przemysle maszynowym i wskazano na wplyw, jaki wywiera-
ja na ten wzrost poszczegdlne czynniki techniczne i organiza-
cyjno-techniczne oraz ruch wspéizawodnictwa pracy i racjo-
nalizatorstwo.

Ksiazka przeznaczona jest dla uzytku technikéw i inzynie-
row oraz wszystkich oséb zajmujacych jakiekclwiek stanowiska
kierownicze w przemysle maszynowym, a takze dla aktywistéw
partyjnych i zwiazkowych z przemystu maszynowego.

Mgr inz. Tadeusz Sawicki ,,ORGANIZACJA KONTROLI
TECHNICZNEJ W ZAKLADACH PRZEMYSLU METALOWE-
GO“. Format B5, stron 202, rysunkéw 8, tablic 52. PWT, War-
szawa, 1953. Cena zl 17,20.

W ksiazce omoéwiono ogolne podstawy organizacji, zakres
kompetencji i prace Dzialu Kontroli Technicznej (DKT) w przed-
sigbiorstwach przemysiu metalowege.

Ksiazka zapoznaje czytelnika z metoda prac i organizacja
poszczegdlnych komorek orgamizacyjnych wchodzacych w sxkiad
tego dzialu, z klasyfikacja i dokumentacjg brakéw oraz zagad-
nieniami kontroli produkcji, poczynajac od kontrcli dostaw po-
przez kontrole w czasie samej produkeji w réznych dziatach

CZASOPISMA

,»,OCHRONA PRACY" zeszyt 5/53 zawiera artykuly: in2.
Czesfaw Grzebalski ,Sita odporowa przy frezowaniu drewna“
(6,5), inz. Zygmunt Pulawski ,,Pomyslty racjonalizatorskie z za-
kresu ochrony pracy spawacza“ (2).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA®* zeszyt 5/53 oglasza arty-
kuly: inz. Jerzy Lutostawski ,,Organizacja wewnetrzno-warszta-
towa w odlewni” (4,5), in2. Stanistaw Pelczarski ,,Organizacja
kontroli technicznej w odlewni (7), inz. Kazimierz Hess ,\Wy-
tyczne dobcru uktadow wlewowych® (4,5), Jerzy Glogier ,,Sta-
liwne wlewnice z wilgotnym rdzeniem* (3).

»PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA* — w zeszycie 5/53
znajdujemy: Z. Wertz ,\Wplyw temperatury uprzedniego prze-
grzania na wilasnoSci wiazace glin i wytrzymatosé syntetycz-
nych mas formierskich* (16), K. Hess, Z. Grodzinski, J. Marcin-
kowski ,Podsuszanie form promieniami podczerwcnymi*, /J.
Rgczka ,Koagulacja cementytu enetektoidalnego w perlitycz-
nym zeliwie ciggliwym® (12), R. Krzeszewski i K. Sekowski
»Zastosowanie filtrow Swietlnych w mikrofotografii“ (6,5).

»PRZEGLAD SPAWALNICTWA* w zeszycie 5/53 przynosi
artykuly: ,Drogi rozwoju spawalnictwa w ZSRR*“ (3,5), in2.
Wtadystaw Pac ,Przygctowania wytwérni do spawania kotlow
i zbiornikéw* (6,5), in2. Zdzistaw Szczeciriski ,,Metody spawal-
nicze w oszczednoSciowej produkeji narzedzi skrawajacych®
(5,5), inz. Jbzef Biernacki ,\W sprawie bezpiecznikéw wod-
nych“ (2). 2

»PRZEGLAD TECHNICZNY' zeszyt 553 zawiera arty<uly:

in2. Jan Porebski ,,O zadaniach prasy technicznej“ (4,5), in2.
Jan Plgskowski ,,Rozwéj produkeji ksigzki technicznej (2,5),
inz. Tadesz Zamojski ,Rola stowarzyszeri technicznych w pro-
pagowaniu ksigzki technicznej (2,5), inz. Jan Switkowski ,Za-
- dania stowarzyszeni technicznych w sprawach ncrmalizacyjnych®
(2), inz. Kazimierz Sawicki ,Nasza pierwsza politechnika
(1825—1831) . -

»TECHNIKA MOTORYZACYJNA*“ zeszyt 4/53 przynosi ar-
tykuly: in2. Kazimierz Studzifiski ,,Wlasciwosci dynamiczne sa-
mochodowych mechanizméw réznicowych* (6,5), in2. Franci-
- szek Baran ,,Wykonanie narzedzi krazkowych do widrcowania
kot zebatych® (8,5), in2. Anatoliusz Bednarczyk ,CzgSci dwu-
metalowe otrzymane na drodze metalurgii proszkéw (2,5),
»Zmiany konstrukcyjne samochodu ZIS-150¢ (3), ,Wykaz cze-
stotliwosci pradu dla powierzchniowego hartowania czeSci me-
toda indukeyjna i jej zastosowanie w przemy$le motoryzacyj-
nym* (4,5).

przedsigbiorstwa, a koriczac na kontroli gotowego prcduktu, jak
rowniez ze wspoélpracg DKT z innymi dzialami przedsiebiorstwa.

Ksiazka przeznaczona jest dla pracownikéw przemysti me-
talowego, a w szczegolnosci dla pracownikéw zatrudnionych
w dziale kontroli technicznej.

Mgr inz. J. Kepa i mgr inz. W. Leskiewicz ,,URZADZENIE
I OBSLUGA WALCOWNI — ZGNIATACZA“. Format A5,
stron 160, rysunkéw 61, tablic 22. PWT, Stalinogréd, 1953. Ce-
na zi. 9,50.

Ksigzka zawiera zasady walcowania wlewkéw w walcowni-
zgniataczu z uwzglednieniem gniotéw, katéw chwytu, posze-
rzenia i wyprzedzania metalu oraz opis konstrukcji zgniata-
cza.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych walcow-
nikéw, mistrzéw i innych pracownikéw walcowni, moze byé
réwr;]iei bardzo pozyteczna dla stuchaczy $rednich szkét hutni-
czych.

Inz. Mieczystaw Stankiewicz i inz. Jézef Chromik , WYTA-
PIANIE STALI W PIECACH MARTENOWSKICH". Format
A5, stron 195, rysunkéw 79, tablic 28. Cena zi. 12,00.

Ksigzka opisuje wytapianie stali w piecach marte: wwskich,
ich budowe i rozplanowanie oraz materialy ogniotrwalc i wsa-
dowe, opalanie piecéw, budowe i obstuge czadnic, prowadzenie
wytopéw od tadowania wsadu do spustu stali, odlewanie wlew-
kow, ich wady i sposoby usuwania. W celu lepszego zrozumie-
nia zagadnien produkeyjnych poprzedzono je podstawowymi
wiadomosciami z chemii w powigzaniu z procesem stalowni-
czym oraz uzupelniono fizyko-chemicznymi podstawami wyta-
piania stali.

Ksigzka przeznaczona jest dla wytapiaczy, mistrzéw i tech-
nikéw stalownikéw oraz. moze by¢ pomoca naukowa w $rednich
szkotach i technikach hutniczych.

Inz. Tadeusz Bleszynski ,,SPAWANIE SZYN TERMITEM®.
Format A5, stron 42, rysunkéw 20, tablic 8. PWT, Warszawa,
1953. Cena zl. 3.

W ksiazce oméwiono metody spawania szyn termitem oraz
materialy i sprzet potrzebny do spawania jak réwniez orga-
nizacje pracy na torze.

Praca przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotnikéw
i technikéw.

NADEStLANE

»PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 5/53 zawiera artykuly:
inz. Edward Zmichorski ,Niektére zagadnienia techniczne w
produkeji narzedzi“ (3), prof. inz. Jan Oderfeld ,Zasady sta-
tystycznej kontroli towaru w toku produkeji* (3,5), in2. Andrzej
Mystkowski ,,Silniki elektryczne w napedach obrabiarek (2,5),
inz. Wiadystaw Pac ,Klasyfikacja kotlowych i zbijornikowych
walczakow spawanych® (4,5), in2. Marek Zakrzewski ,,Skrecarko-
zginarka® (1,5), inz. Stanistaw Rytwinski ,Podstawy oceny
gladkoSci powierzchni (dok. 2), inz. Wiodzimierz Dgbski“ Gie-
bokie tloczenie bez uzycia pierScieni ciggcwych® (2), ,,Nowo-
czesne sposoby nitowania drobnych konstrukeji“ (1).

,TJECHNIKA LOTNICZA“ zeszyt 3/53 oglasza artykuly: in2.
Jan Rosciszewski ,,Zastosowanie napedéw odrzutowych do Smig-
lowcéw* (dok. 5,5), inz. Kazimierz Kubski ,Tunele ma niskie
i $rednie predkosci“ (3), mgr Andrzej Prqdzyriski ,,Zastoscwa-
nie rentgenografii w przemysle lotniczym® (3,5), SV. Zameénik
,,Obstuga samolotéw sportowych” (cz. 11-2,5), Zbigniew Bu-
rzyniski ,,Polski stratostat z roku 1938% (4).

Zeszyt 5/53 zawiera artykuly: inz. Kazimierz Studziriski
»Wplyw niektérych parametréw konstrukeyjnych samoch’odu
na jego wtlasnosci ekonomiczne* (5,5), inz. Tadeusz Gorny
, Autcmatyczne linie obrébkowe* (4,5), inz. Witold Koriczykow-
ski ,,Obliczanie warstwowych resoréw piérowych“ (5), in2. Ro-
man Skwarek ,,Wplyw obnizenia temperatury pracy silnika na
wielko§é zuzycia® (2), ,O prawidlowe uzywanie narzedzi w
obstudze i maprawach pojazdéw mechanicznych (2). 7

,WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO" zeszyt 2/53
przynosza artykuly: ,, IV Krajowa Narada Aktywu WynalazczoSci
pracowniczej w Stalinogrodzie (4,5), in2. Z. Cz. Koczorowski
,Zasady twérczosci w  technice (cz. 2—35), mgr Tadeusz
Majchrowicz ,,Ujednolicone druki w stuzbie komodrek 'wy‘nalaz-
czoéci (2), in2. Karol Pechaty ,Nowa konstrukch nozy tokar-
skich ze wstawianymi plytkami tngcymi“ (3), in2. N. A. Po-
nomarew ,,Obrabiarka do przecinania rur (1,5), iné. A. N. Bie-
likow ,Zastosowanie promieni podczerwonych przy tloczeniu
przedmiotéw z blachy ze stopéw magnezowych® (1,5). ;

L HUTNIK" zeszyt 6/53 zawiera artykuly: inz. Heliodor
Chmielewski ,,0 polskie stownictwo techniczne® (2), inz. Zyg-
munt Wusatowski ,,Powstawanie naprezefi i mgchamzm wstep-
nych odksztalcefi plastycznych —mickkiej stali“ (4), ,,_M?kgo-
skopowa metoda okreSlenia zawartosci wodcru w stali i ze-
liwie“ (3), ,,Stopy magnezu z cyrkonem i pierwiastkami ziem
rzadkich (3).



Cena zi 9.—

PANSTWOWE WYXDAWNICIEIWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

Bartoszewicz S., Piechowicz M.: Nawilzanie gliny para w prze- ~

mysle ceramiki budowlagej. 1953, s. 60, zi 3.50 4
Berezin B. I.: Materialoznawstwo poligraficzne. Tium. z ros.
W. Tacikowski. 1953, s. 379, zt 21.— !
Beski W.: Schematy czyszczarn miynskich. 1953, s. 64, zt 3.90
Bielow M. W. Kartaszew I. P.: Mechanizacja pracochionnych
operacji. Ttum. z ros. W. Natanson. 1953, s. 32, zt 1.50
Bogdanow S. G.: Metaloznawstwo i obrobka cieplna stali. Tium.
z ros. W. Chitruk. 1953, s. 260, zl 20.— (w oprawie)
Ciborowski J.: Inzynieria chemiczna. CzeS¢ III. 1953, s.
zt 45.— (w oprawie)
Czajkowska J.: Probki geologiczne i rdzenie wiertnicze. 1953,
s. 49, zt 3.—

368,

Dobrski J., Poppe J., Rudzifiski J.: Aparaty rentgenowskie. In-

stalacje, obsluga, konserwacja. 1953, s. 132, zt 8.—

Drecki A.: Naparzalnie niskoprezne. 1953, s. 186, z} 14.50

Dubois J.: Technologia torfu. 1953, s. 224, zl 22.— (w oprawie)

Eliasz S.: Szkodliwe drobnoustroje w przemys$le piwowarskim.
1953, s. 56, zl 3.—

Gierdziejewski K.: Odlewnictwo. Wyd. 2 poprawione i uzupelnio-
ne. 1953, s. 356, zt 11.50

Gisman S.: Opanowywanie gorotworu w kopalniach wegla. 1953,
s. 88, zt 5.—

Karrer P.: Chemia organiczna. Tom [. Cze$¢ II—VI. Tlum
z niem. zespol. 1953, s. 299, zi 24.50 S

Klimienko K. J.: Sposoby podniesienia wydajnosSci pracy w prze-
mysle maszynowym ZSRR. Tlum. z ros. E. Koch. 1953, s. 172,
zt 10.90

Kochanowski J., Stuzewski Z.: Walka z zakazeniem migsa w pro-
dukeji. 1953, s. 72, zt 3.60

Korczagin N. W., Nikolskij W. S.: Normowanie w kopalni. Tlum.
z ros. H. Debska. 1953, s. 124, zt 12.—

Kosmaczew I. G., Lebiediew N. A.: Ostrzarka anodowo-mecha-
niczna N. A. Lebiediewa. Tlum. z ros. Z. Kosciolek. 1953,
s. 44, zt 2.30 : =

Kowalski F.: Uzytkowanie i konserwacja sprzetu pozarniczego.
1953, s. 153, zt 8.70

Kozlowski T.: Wytwarzanie i wiasnoSci lotnych produkiéw ko-
ksowania. 1953, s. 64, zl 4.—

Matalin A. A.: Podstawy wymiarowe i technologiczne. Ttum.
z ros. W. Wasiljew. 1953, s. 150, zt 11.90

Moisiejew S. L.: Mistrz organizator wzorcowego odcinka budo-
wlanego. Ttum. z ros. L. Koludzki. 1953, s. 26, zt 2.—

Mones I. M.: Zastosowanie tarcz matej Srednicy do budowy miej-
skich budowli podziemnych. Tium. z ros. W. Szczek. 1953
s. 234, zt 15.—

Myronowicz’ M.: Anodowe wytwarzanie powlok na aluminium.
1953, s. 56, zl 3.50

. Pindera J. T.: Zarys elastooptyki. 1953, s. 350, z! 28.— (w opra-

wie)

Poszepczyriski W.: Magazynowanie migsa i jego przetworéw.
1953, s. 122, zt 6.50

Praca tkaczki na krosnie. automatycznym do bawelny. Metoda
inz. F. Kowalowa. 1953, s. 56. zl 3.—

Radzwicki K.: Wykrywanie i usuwanie wad wlewkéw stalowych.
1953, s. 62, zt 3.— s

Stapf H.: Podstawy chemii i technologii dla zatrudnionych
w przemySle. Tlum. z ‘niem. Z. Bankowski. 1953, s.-376,
zl 28.50 (w oprawie) g : %

Syromiatnikow I. A.: Praca silnikow asynchronicznych. Tium.
z ros. B. Walentynowicz. 1953, s. 224, zI 23.— (w oprawie)

. Taktyka walki z pozarami. Komenda Gléwna Strazy Pozarnych.

1953, s. 170, zi 8.50
Tierpigoriew A. M., Diemidow- P. N.: Maszyny gornicze do wy-
bierania kopalin uzytecznych. Tium. z ros. L. Ballenstedt

i O. Przysiecki. 1953, s. 512, zl 45.20 (w oprawie)
Tolloczko B.: Kotly parowe. Tom. I. Zeszyt 3. 1953, s. 75, zl 6,40
Wojciechowski W.: Roboty malarskie w budownictwie. 1953,

s. 131, zt 6.70
Wyktady o mechanizacji robét gorniczych. Zeszyt 4 — Planowa-

nie i organizacja robot zmechanizowanych. Praca zbiorowa.

Instytut Mechanizacji Gérnictwa. 1953, s. 128, zt 12.—

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu Ksiazki

* %k *

W celu najszerszej popularyzacji czytelnictwa i krzewienia
umiejetnosci korzystania z ksiazki technicznej, zwlaszeza wsrod
nowych kadr przybywajacych do przemysiu — Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne podjety nowe wydawnictwo pod nazwa

- ,Ksiazka Techniczna®, przeznaczone dla fabryk, zwigzkow za-.

wodowych,
instytucji.

Biuletyn ,Ksiazka Techniczna* zawiera dokladne informacje
o tresci i cechach wydawniczych ksiazek PWT, ktére ukazaly sie
ostatnio w sprzedazy ksiegarskiej oraz o ksiazkach, ktérych uka-
zanie przewiduje sie w najblizszej przysziosci; zawiera ponadto
recenzje dotyczace niektérych ksiazek uprzednio wydanych, czesé
artykulowa i informacyjng oraz dzial poradnictwa czytelniczego.

Biuletyn , Ksiazka Techniczna“ rozsylany jest bezptatnie do
fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjonalizacji, két zaktado-
wych NOT, urzedow, instytucji — ktore zglosza do PWT, War-
szawa, ul. Mazowiecka 2/4, zapotrzebowanie na stale otrzymy-
wanie biuletynu ,,Ksiazka Techniczna®. Dotychczasowym odbior-
com powielanego biuletynu PWT, biuletyn drukowany ,,Ksiazka
Techniczna® dostarczany jest nadal bezptatnie bez specjalnych
zgloszen. 5

bibliotek, klubéw techniki i racjonalizacji, urzedéw,

Panstwowe Wydawnictwa Teéhniczne

ANKIETA CZYTELNICZA
»Gtosu Pracy” i Panstwowych Wydawnictw Technicznych

Redakcja ,,Glosu Pracy“ i Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne -oglaszajy ankiete czytelnicza, ktérej.najlepsze rezultaly
zostana nagrodzone.

Ankieta polega na udzieleniu odpowiedzi na nastepujace
pytania: .

1. Podaj tytut i autora ksigzki technicznej (lub ksigzek) wy-
danej przez Paristwowe Wydawnictwa Techniczne, ktéra pomo-
gla ci w zdobyciu lub’ poglebieniu twojej wiedzy zawodowej.

2. Jakie realne korzysci dalo ci przeczytanie tej ksiazki (np.
opracowanie pomysiu racjonalizatorskiego, polepszenie jakosci
produkcji, opanowanie nowej techniki, udoskonalenie metod pra-
cy, zwigkszenie bezpieczenstwa pracy itp.)?

3. W jakim stopniu ksiazka ta zostala spopularyzowana
w twoim Srodowisku, jaka role w nim odegrala?

4. Jakie sa dobre, a jakie zle strony tej ksigzki (czy jest
napisana w sposéb jasny i zrozumialy, czy rysunki sa czytelne
i fatwe do zrozumienia, czy jest ich dostateczna ilosé, czy drui
jest odpowiedni dla czytelnika, czy i kitére czesci ksiazki naleza-
foby przerobi¢ w nastepnym wydaniu i w jaki mianowicie spo-
sob itd.)?

5. Na jakie tematy nalezaloby opracowaé nowe ksiazki tech-
niczne?

6. Czy wypozyczasz ksiazki techniczne z biblioteki fabrycz-
nej, zwigzkowej lub innej? Jezeli tak to z jakiej?

7. Czy kupujesz ksiazki techniczne? — U kogo — w ksig-
garni, czy u kolportera zakladowego? . \

8. Jakie masz inne uwagi lub Zyczenia dotyczace ksiazek
technicznych?

Za najlepsze odpowiedzi przyznane beda ich autorom naste
pujace nagrody:

3 nagrody po zt 400, 6 nagréd po zt 300, 10 nagrod po zl 200
oraz 50 nagrdd ksiazkowych. Wyrézniajace si¢ odpowiedzi bedq
drukowane na tamach ,,Glosu Pracy” i honorowane wedlug sta-
wek - autorskich.

Sad konkursowy w skladzie przedstawicieli: redakeji ,,Glosu
Pracy, Panstwowych Wydawnictw Technicznych i Naczelnej
Organizacji Technicznej oglosi wyniki do dnia 15 pazdziernika
1953 r. R

Odpowiedzi na pytania zawarte w ankiecie nalezy przestac
w terminie do dnia 15 sierpnia 1953 r. w kopercie zaadreso-
wanej do Redakecji ,,Glosu Pracy Warszawa, Smolna 12; na
kopercie zaznaczyC: ,Ankieta czytelnicza“.

W zwiazku z powyzsza ankieta czytelnicza, Naczelna Orga-
nizacja Techniczna i Paidstwowe Wydawnictwa Techniczne
zwracaja sig z apelem do czlonkéw stowarzyszen technicznych
zrzeszonych w NOT o jak najszersze propagowanie ankiety
i o zachecanie do wzigcia w niej udzialu przez caly aktyw tech-
niczny poszczegélnych zakladow pracy.
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