iki Ludowej

i Republ

e

iersk

Precyzyjna tokarka E1N
ii Weg

Ci

i

produk

J ORGANIZACIJI TECHNICZNE)J

T et 1
A 5___5_:_:_:::_::_:_____:::___ [}
U LR IR UL T




,Zaméwienia i przedplaty na prenumerate czasopism technicznych NOT, poczqwszy od 1 maja 1953 r., przyjmowane beda

w nowych terminach: od dnia 11 kazdego miesiaca do dnia 10 nastgpnego miesigca — na najblizszy okres kalendarzowy.
. Na okresy miesieczne — co miesigc. :
Na okresy. kwartalne — odpowiednio do. dnia 10 grudnia, marca, czerwca i wrzesnia.
Na okresy polroczne — do dnia 10 grudnia i czerwca.
Na okres-roczny — do dnia 10 grudnia.
Analogiczne dotyczy przyjmowania prenumeraty przez urzedy pocztowe i listonoszy.”
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SWIETO ODRODZENIA

UCZCIMY WALKA O

W gospodarce socjalistycznej jako$¢ produkcji przemysiowej
ma znaczenie zasadnicze. O ile w gospodarce kapitalistycziej
interesy poszczegolnych kapitalistow sa sobie przeciwstawne —
na przyktad interesy posiadaczy fabryk budowy maszyn sa sprze-
czne 7z interesami prywatnych nabywcéw maszyn — to w pan-
stwie socjalistycznym zaréwno wytwoérey, jak i uzytkownicy sa
przedstawicielami ogolnopanstwowych potrzeb i sa jednakowo
zainteresowani w wysokiej jakosci maszyn.

Roznice t¢ mozna zobrazowa¢ w sposcb jaskrawy, charak-
teryzujac jako$¢ takiego np. artykutu jak obrabiarki. Wiascicie-
le zakladéw produkujacych obrabiarki w krajach kapitalistycz-
nych ze wzgledéw konkurencyjnych staraja sie obnizy¢ do mi-
nimum cene produktu, co robiag wylacznie w celu utatwienia
sprzedazy kosztem stosowania tafnszych i mniej trwalych ma-
teriatéw. W rezultacie doprowadza to do skrécenia czasu uzy-
walnosci obrabiarek i do konieczno$ci wymiany jeszcze w okre-
sie ich uzytkowania pewnych drogich i ztozonych czesci.

Krotki okres uzytkowania obrabiarek odpowiada interesom
prywatnych wtascicieli fabryk, gdyz stwarza duze zapotrzebo-
wanie na nowe maszyny oraz ich czesci zapasowe.

Rzecz jasna, ze sprawa ta zupelnie inaczej przedstawia sig
u nas. Przediuzenie czasokresu uzytkowania obrabiarki jest dla
nas rownoznaczne z wyprodukowaniem wigkszej ich ilo$ci.
W ten sposéb polepszajac jako$¢ wyrobow przemystowych,
zwigkszajac ich okres uzytkowania, zaspokajamy potrzeby gos-
podarki narodowej na diuzszy okres, co jest rownoznaczne ze
zwigkszeniem ilosciowym produkeji tych artykuléw i to bez do-
datkowego zuzycia surowcow i czasu roboczego. Odwrotnie —
przy niskiej jakosci produkeji, przemyst zmuszony jest do zu-
zycia dodatkowej ilo$ci surowcoéw, pracy i srodkéw, aby wypro-
dukowaé¢ wieksza ilos¢ wyrobow potrzebnych do zaspokojenia
zwigkszonego zapotrzebowania, wywotanego skroconym okresern
uzytkowania danych wyrobéw.

Poniewaz zagadnienie ,,pozornego wykonania“ planéw pro-
dukecyjnych jest u nas zagadnieniem niekiedy malo zrozumiatym,
rozpatrzmy nastepujacy przykiad:

Fabryka wykonuje artykut X i wykonata swoj ilo$ciowy plan
roczny w 100%. Wymagana trwalo$¢ wyprodukowanego arty-
kutu zostala ustalona w warunkach technicznych na 2000 godzin
uzytkowania. Badania wykazaly, ze trwalo$¢ tego produktu za-
miast zadanych 2000 godz. wynosi 750 godzin. Z poréwnania
tych dwu wielkosci widzimy, ze fabryka w rzeczywistoSci wy-
konata swéj plan w 37,5% dajac na rynek towar, do kférego
kllent nie posiada zaufania, co powoduje dodatkowe gromadze-
nie przez niego rezerw tego wyrobu dla wymiany przedweze-
Snie zuzytych sztuk, co w rezultacie zwigksza dodatkowo zapo-
trzebowanie. Wynika z tego, ze prawidlowe wykonanie planu
produkeyjnego fabryki, to jego wykonanie iloSciowe i jakoScio-
We jako dwie nierozlaczne cechy.

Zagadnienie walki o wlasciwa jako$é¢ w przemysle maszy-
nf)\?l(.ym dzielimy na dwa zasadnicze réwnolegle prowadzone od-
cinki:

1) walke z przyczynami wywolujacymi powstawanie brakéw
W procesach produkeyjnych,

2) walke o stale podnoszenie jakoSci wypuszczanej przez fa-
bryke produkcji.

JAKOSC PRODUKCJI

Walka z brakami

»Za wyréb wykonany wiasciwie pod wzgledem jakoSci uwa-
zamy taki produkt, ktéry zostal wykonany zgodnie z normami
panstwowymi i zgodnie z warunkami technicznymi odbioru
oraz stuzy uzytecznie i prawidlowo celowi, dla ktérego zostai
wyprodukowany.*

Braki, ktérymi moga by¢ surowce, péifabrykaty, czeSci wy-
konane niezgodnie z dokumentacja techniczna, okreSlajaca wy-
magania jakoSciowe, sa zlem, ktére nie tylko wplywa na nie-
wykonanie planéw produkeyjnych, powoduje dodatkowe zapo-
trzebowania na materiaty, wprowadza zamieszanie w planowaniu
warsztatowym, ale odbija sie takze w powaznym stopniu na
jakosci gotowych wyrobow.

Dlatego tez planowa i zorganizowana walka z przyczynami
wywolujacymi powstawanie brakéw jest konieczna w kazdym
przedsiebiorstwie produkeyjnym. Podstawowym warunkiem po-
wodzenia walki z brakami jest techniczno-e konomi-
czna analiza brakow

Dla wiasciwego przeprowadzenia techniczno-ekonomicznej
analizy brakéw niezbedne sa szczegélowe dane, ktére otrzymuje
sie w wyniku tak zwanej technicznej ewidencji brakéw. Taka
ewidencja winna by¢ prowadzona w kazdym dobrze zorganizo-
wanym przedsigbiorstwie. Zasadniczym jej zadaniem jest ujaw-
nienie przyczyn powstawania brakow, ich czestotliwo$ci oraz
réznych ich postaci.

Techniczna ewidencja brakéw powinna ustala¢ miejsce ujaw-
nienia brakow, (wydzial, oddzial, operacja) miejsce ich powsta-
nia, rodzaj ujawnionych wad i ich przyczyny oraz winnych po-
wstania brakéw.

Roéznorodnosé cech uwzglednionych w technicznej ewidencji
brakéw powoduje, ze ewidencja ta jest skomplikowana. Nie-
mniej jednak tylko taka szczegolowa ewidencja zapewnia uzy-
skanie niezbednych danych o brakach, daje mozno$¢ ujawnie-
nienia przyczyn ich powstania i radykalnej walki z tym zlem.

Aby analiza oparta na techniczno-ekonomicznej ewidencji
brakéw data zadane wyniki, musi by¢ ona prowadzona w okre-
sach dziennych. Dzialy kontroli technicznej zakladéw prowa-
dzace zaréwno analize jak i ewidencje brakow musza nie tylko
ustalaé rodzaje, przyczyny i winnych powstawania brakow, ale
powinny opracowywac projekty zmniejszenia iloSci brakéw oraz
stawia¢ na ich podstawie przed poszczegélnymi dzialami kon-
kretne zadania odnosnie podwyzszenia jakosSci.

Druga bronia w reku Kontroli Technicznej na polu walki
z brakami jest kontrola lotna. Kontrola lotna przeprowa-
dza wyrywkowe sprawdzanie w trakcie wykonywania produkeji
zarowno na operacjach-objetych 100-procentowym odbiorem kon-
troli technicznej jak i na tych, dla ktérych w procesie technolo-
gicznym nie przewidywalo si¢ operacji kontrolnych. Celem ' pra-
cy kontroli lotnej jest zapobieganie powstawaniu nadmiernych
ilosci brakéw. Do obowiazkow kontroli lotnej nalezy réwniez
prowadzenie systematycznej kontroli i analizy dyscypliny tech-
nologicznej. Kontrola ta w Zwiazku Radzieckim jest powszech-
nie stosowana, w naszym przemys$le maszynowym rozpoczynaja
si¢ dopiero préby jej wprowadzania.
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Ekoneumiczne znaczenie kontroli statystycz-
nej polega na tym, ze umozliwia ono we wiasciwym czasie
zastosowanie $rodkow zapobiegajacych zmianom w jakoSci pro-
dukcji, podeczas gdy zwykle metody sygnalizuja o powstatych
zmianach wowezas, gdy brak juz powstal i nie mozna go na-
prawic.

Kontrola statystyczna umozliwia zmniejszenie ilosci brakow,
co jest korzyscia gospodarcza, rownoczesnie polepsza sie jakosc¢
wyroboéw, zmniejsza si¢ ilos¢ kontroleréw i ilos¢ czynnosci od-
biorczych, co rowniez przedstawia wyrazne korzysci. Statysty-
czng metode kontroli stosujemy przy regularnym odbiorze czesci
produkowanych w warunkach dostatecznie ustabilizowanych.
Mozemy jednak przy jej pomocy S$ledzi¢ proces i ustalic czy
jest on zadowalajacy i .odpowiada warunkom technicznym, czy
tez proces ten posiada braki i wymaga poprawienia.

Dzial kontroli technicznej fabryki ustala przyczyny powsta-
wania brakéw, podaje wnioski odnosnie ich usunigcia, ale usu-
wanie tych przyczyn nalezy do innych dzialéw fabryki. Na pro-
dukcyjnym odcinku walki o polepszenie jakosci produkeji
i zmniejszenia iloSci brakow, kierownicza role speinia mistrz
danego dziatu. W tym celu powinien on stale” §ledzi¢ prace
obrabiarek i urzadzen w swym dziale, stan ich przygotowania
do produkeji oraz réwnomierno$é¢ produkeji z punkiu widzenia
jej jakosci.

Powinien instruowaé swoich wspéttowarzyszy, przeciwdzia-
ta¢ powstawaniu brakéw, zapewniaé¢ terminowy remont urza-
dzen i wyposazenia technicznego.

Mistrz winien przekazywac robotnikom swe praktyczne do-
Swiadezenie nie tylko po to, by wypelnili normy ilosciowe pro-
dukcji, ale réwniez w tym celu, by wykonywali produkcje od-
powiadajaca warunkom dobrej jakosci.

Najwickszy procent brakow w przemysle maszynowym po-
wstaje z winy bezposredniego wykonawcy. Dlatego tez na
poprawe tego odcinka zwraca si¢ szczegélnie baczng uwage.
Aby zmniejszy¢ ilos¢ brakéw powstatych z winy robotnika dazy
sie do:

1) zaopatrzenia robotnika w niezbedne przyrzady miernicze,
zobowigzujac go do postugiwania si¢ nimi przy wykonywaniu
pracy. !

2) Wiasciwego przeszkalania robotnikéw, cigglego instruo-
wania ich odnosnie sposobéw pracy oraz omawiania przyczyn
powstatych z ich winy brakéw. Opieka nad robotmikiem winna
by¢ prowadzona przede wszystkim przez ustawiaczy, brygadzi-
stow i mistrzow;

3) znakowania wzglednie odseparowywania wyrobéw jednej
zmiany robotnikow, aby wykonana produkcja nie byla bezimien-
na i nie mieszala sie z produkcja innych zmian;

4) bezwzglednego przestrzegania zasady podzialu przez ro-
botnikéw wyprodukowanych czesci na dwie wzglednie trzy gru-
py. Grupa pierwsza — wyroby dobre, grupa druga — braki,
grupa trzecia — wyroby watpliwe, odnosnie ktérych robotnik
ma watpliwosci czy sa wiasciwie wykonane, winna byé¢ przegla-
dana przez mistrza, wzglednie pracownika kontroli technicznej
i odpowiednio kwalifikowana.

Obecnie w przemysle maszynowym rozpoczeto akeje majaca
na celu wprowadzenie najwyzszego stopnia samokontroli robot-
nikow to jest petnej samokontroli Pelna samo-
kontrola robotnikéw polega na tym, ze powierza si¢ im dodatko-
we prawa i obowiazki Dziatu Kontroli Technicznej. Robotnicy
tacy sami sprawdzaja wykonana przez siebie produkcje, stemplu-
ja ja otrzymanymi z DKT stemplami i ponosza petna odpo-
wiedzialnos¢ za jej jakoS¢. Ten rodzaj samokontroli posiada pet-
ne dane, aby stac¢ si¢ systemem powszechnie stosowanym, wy-
rabia on w robotnikach poczticie odpowiedzialnosci za wyko-
nang prace i powoduje zmniejszenie iloSci personelu kontroli
techniczne;j. i

W walce Zaktadéw Przemystu Maszynowego o podwyzszenie
jakosci produkeji wybija si¢ na pierwszy plan wspodtzawod-
nictwo jakos$§ciowe, ktére objelo olbrzymie rzesze
pracownikoéw. Robotnicy podejmujac wspéizawodnictwo indywi-
dualne zobowiazuja si¢ do podwyzszenia jakosci produkowanych
przez mich poétfabrykatéw, czesci itp. W rzeczywistoSci wspél-
zawodnictwo to dalo w catym szeregu zakladow bardzo powazne
wyniki. Wspolzawodnictwo indywidualne przeksztalcito sie w wie-
lu zakladach na wspélzawodnictwo brygad — brygad najwyz-
szej jakoSci. W wielu za$§ centralnych zarzgdach przemystu
prowadzone jest miedzyzakladowe wspétzawodniclwo jakoSciowe.

Nastepnym waznym warunkiem w walce z brakami jest wia-
Sciwe przygotowanie obrabiarek i poszcze-
gélnych operacji wykonywanych na tych obrabiarkach.
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Przy produkcji potokowej na' liniach wyposazonych w obra-
biarki zautomatyzowane na czolo wysuwa sie rola ustawia-
czy. Automat prawidlowo ustawiony daje gwarancje wiasci-
wego wykonania operacji. Ustawiacz ustawiajac automat winien
go ustawi¢ z tolerancja wyzsza od .wskazanej na rysunku lup
w normie, uwzgledniajagc zmiany tolerancji spowodowane przez
zuzycie narzedzi oraz niedoktadno$¢ wynikajaca z konstruk:
cji obrabiarki.

Przemyst maszynowy, w walce o podwyzszenie jakosci
i zmniejszenie ilosci brakow, ktadzie duzy nacisk na wilasciwe
przygotowanie produkcji pod wzgledem zaopa-
trzenia jej w potrzebng do jej wykonania dokumentacje techni-
czna, narzedzia i przyrzady, zarowno dla potrzeb produkeji jak
i dla kontroli.

Aby robotnik mégt dobrze wykonaé swoja prace musi otrzy-
mac rysunek z podanymi tolerancjami w jakich ma byé wyko-
nana dana operacja, karte technologiczng, ktéra okresli sposéh
jego pracy, poda wykaz narzedzi i przyrzadéw produkcyjnych
oraz mierniczych, ktére winien pobraé¢ z wypozyczalni.

Walka o state podnoszenie jakosci produkeji

Praca nad podwyzszaniem jako$ci produkcji winna zasadni-
czo by¢ prowadzona w dwu kierunkach, to znaczy w kierunku
ulepszen konstrukeyjnych i technologicznych.

Ulepszenia konstrukcyjne majana celu
przediuzenie pracy maszyny, zwiekszenie mocy przypadajacej na
jednostke wagi, zwickszenie jej wydajnosci, obnizenie kosztow
1 wydatkéw na remonty itp.

Ulepszenia technologiczne ida w kierun-
ku potanienia metod produkecyjnych przez zastosowanie nowych
metod przebiegu procesu produkeyjnego, nowych metod wyko-
rzystania surowcow, materialow, urzadzen narzedzi przez wpro-
wadzanie do produkeji nowych rodzajéw surowcow, zastepuja-
cych deficytowe drogie materialy; przez umiejetne wykorzysta-
nie produkeyjnych odpadkow, lepsza obrobke czeSci wykonywa-
nych przedmiotéw, zwiekszenie jednolitosci produkeji, wprowa-
dzenie wydajniejszych metod obrébki, ulepszenie wykonczenia
i uzyskanie wysokiej gtadkosSci powierzchni, osiagniecie duzej
trwaloSci czgSci, stosowanie najnowszych zdobyczy nauki i prak-
tyki.

Do technologicznych ulepszen nalezy réwniez mechanizacja
czynnosci kontrolnych, stosowanie statystycznych metod anali-
zy procesow lechnologicznych oraz kontroli jakosci produkeji.

Materialy wskazujace kierunki pracy nad podwyzszeniem ja-
kesci produkeji uzyskuje sie z analizy i reklamacji uzytkowni-
kéw, badan przeprowadzanych nad wyrobami w laboratoriach,
oddziatach do$wiadczalnych, badz tez w instytutach oraz mate-
rialow uzyskanych przez badania wyrobéw podeczas ich eksploa-
tacji u uzytkownikow.

Zasadniczym jednak i podstawowym warunkiem walki o pod-
wyzszenie jakosci produkeji i zmniejszenia ilosci brakéw jest
swiadomos¢ catego personelu zakladu, ze podwyzszenie jakoSci
produkeji i zmniejszenie ilosci brakéw moze byc przeprowadzo-
ne tylko w zgodnej akcji calego kolektywu i ze kazdy pracow-
nik zakladu bez wzgledu na zajmowane stanowisko biorac
udzial w walce o jako$¢ produkeji, tym samym bierze udzial
w walce o coraz lepsze swoje jutro.

* *
#*

Gdy w dniu 22 lipca, jak corocznie w dniu Swigta Odrodze-
nia, bedziemy omawiali dorobek ostatniego roku oraz dorobek
osmiolecia, wowczas uswiadomi¢ sobie musimy, ze w tym bi:
lansie uwzgledniona musi by¢ nie tylko ilo$¢ nowowybudowa-
nych fabryk, hut, kopalni i doméw, drég, mostéw i innych
obiektow przemystowo-gospodarczych, nie tylko uwzgledniona
musi by¢ ilos¢ wyprodukowanych artykuléw przemystowych
i kopaln, ale réwniez omowiona musi byé wnikliwie sprawa ja-
kosci wyrob6éw, bo jakos¢ to przeciez posrednio i ilos¢. A z {3
jakoScia, jak wiemy, nie jest u nas jeszcze najlepiej. Dlatego
w dniu Swieta Odrodzenia podjaé musimy ze zdwojona energia
walke o stale i systematyczne podnoszenie = jakosci produkeji
oraz walke z brakorébstwem.

Dobra bowiem jako$¢é produkcji i walka o jej podmnoszenie
jest nierozerwalnie zwiazana z terminowym i prawidlowym
wykonaniem Planu 6-letniego. Czy walka ta jest do wygra-
nia? — tak jest! Moéwil bowiem niedawno Bolestaw Bierut:
»Naréd polski w ciagu minionych o$min lat dowiddl, ze jest
narodem utalentowanym mitujacym pokéj i prace, zdolnym do
wspaniatych porywéw tworezych. W kazdej dziedzinie swe]
pracy polskie masy pracujgce codziennie przekonywuja sie, Z€
potrafia przezwycigza¢ istniejgce jeszcze trudnosci i osiggnac
powazne zdobs W, swym marszu naprzéd do lepszego Z¥-
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KONFERENCJA NAUKOWO -TECHNICZNA
W SPRAWIE CENTRALNEGO OSTRZENIA NARZEDZI

Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich oraz Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem w Kra-
kowie przy wspéludziale Departamentu Techniki Ministerstwa Przemyshu Maszynowego zorganizowali w dniach 30 i 31
marca 1953 r. ogélnokrajowa konferencje naukowo-techniczna w sprawie centralnego ostrzenia narzedzi.

Celem konferencji bylo zapoznanie przedstawicieli wszystkich galezi przemystu z zasadami projektowania centralnych
ostrzarni i nowoczesnymi metodami ostrzenia i kontroli narzedzi.

W konferencji wziclo udziat okolo 250 przedstawicieli repre-
zentujacych zakiady przemysiowe, centralne zarzady Minister-
stwa Przemystu Maszynowego, Hutnictwa i Gérnictwa oraz in-
stytuty naukowo-badawcze i wyzsze uczelnie techmiczne ca-
tego kraju.

W imieniu komitetu organizacyjnego otwcrzyt konferencje
kol. Andrzej Jézefik witajac przybylych. Nastepnie kol. Jézefik
zapoznal zebranych z celem konferencji podkreslajac, ze wiasci-
we zrozumienie i wdrozenie centralnego ostrzenia narzedzi przy-
czyni sie wylitnie do szybszego wykonania planéw produkeyj-
nych zaktadjw oraz umozliwi w skali ogélnokrajowej racjonal-
na 1 ekonomizzng gospodarke narzedziowa. Konczas zagajenie
kol. Jézefik wezwal zebranych do iczczenia minuta milczenia
pamigci Generalissimusa Jézefa Stalina, Wielkiego Wodza ca-
lej postepowej ludzkosci.

Na konferencji zostaly wygloszone referaty:

Prof. inz. W. Biernawski ,Techniczne i ekonomiczne znacze-
nie centralnego ostrzenia w gospodarce narzedziowej*.

Inz. R. Wotk ,Normy zuzycia narzedzi skrawajacych®.

Inz. A. lozefik ,Zagadnienie regeneracji narzedzi skrawa-
jacych.

Inz. J. Kaczmarek ,Zasady projektowania centralnych ostrzar-

oY

ni,
Inz. S. Markowski ,,Optymalne warunki ostrzenia Sciernego,
Inz. K. Albiriski — , Elektroerozyjne ostrzenie i utwardza-
nie narzedzi skrawajacych®,
Inz. S. Swigonn — ,Instrukcje ostrzenia narzedzi skrawa-
jacych®,
Inz. E. Zmihorski — Koreferat z ramienia Departamentu

Techniki Ministerstwa Przemystu Maszynowego pt: ,Zagadnie-
nia gospodarki narzedziowej*.

Przewidywany referat ,Kontrola i $rodki kontroli nie zo-
stal wygloszony z powodu choroby autora — inz A. Sadow-
skiego. } :

Po wygloszeniu referatéw rozwingta si¢ ozywiona dyskusja,
w ktérej zabrali glos liczni koledzy reprezentujacy rézne za-
klady produkcyjne, centralne zarzady i instytuty naukowe.

W wyniku wszechstronnego oméwienia zagadniefi zwiaza-
nych z centralnym ostrzeniem narzedzi, zebrani przyjeli naste-
pujaca rezolucje:

,»Uczestnicy Konferencji zebrani w liczbie okoto 250 przed-
stawicieli reprezentujacych zaklady przemystowe, centralne za-
1zady Ministerstwa Przemystu Maszynowego, Hutniczego i Gor-
nictwa oraz instytuty naukowo-badawcze i wyzsze uczelnie
techniczne, po wystuchaniu referatéw, dyskusji oraz po pokazach
praktycznych stwierdzaja:

Wielkie zadania naszych planéw gospodarczych stawiaja
przed przemystem metalowo-przetwérczym obowiazek statego
podnoszenia poziomu technicznego zakladéw produkeyjnych. Do-
tyczy to w szezeg6lnoscei dziedziny narzedzi, ktéra stanowi pod-
stawe wydajnej i wysckojakosciowej produkeji. Sprawa wtasci-
Wego zorganizowania gospodarki narzedziowej w fabrykach jest
niezbedna dla zmpiejszenia zuzycia narzedzi, koszt ktorych w
Ogoln.ych kosztach produkeyjnych jest bardzo powazny. Kadry
techniczne zdaja sobie w pelni sprawe, ze zagadnienia narzedzio-
We sa dla gospodarki narodowej wezlowym zagadnieniem, a to
z uwagi na deficytowo$¢ wiekszosei materialéw narzedziowych
1 wielkiego zapotrzebowania narzedzi przez rozbudowujacy sie
przemyst. Nalezy podkre§lié, ze zagadnienie wiasciwego wyko-
nania narzedzi staje sie dla nas sprawa pierwszoplanowa, od
ktdrej zalezne jest wykonanie planéw gospodarczych.

W dzisiej§zym okresie, kiedy, Naréd Polski czei wzmozona
pracg pamiec Wielkiego Wodza postepowej ludzkosci Jdzela
Stallpa,. przekonani jestesSmy, ze walka o zwickszenie produlkcji,
Podniesienie jej jakosci i obnizke kosztéw wlasnych staje si¢
Najlepszym wkiadem w dzielo utrwalenia pokoju na $wiecie,
ktoremu przewodzit, Stalin.

Spl:'avga gospodarki narzedziowej i wlasciwej technologii eks-
ploat;app 1 ostrzenia wiaze sie SciSle ze sprawa podniesienia
jakoSci wyrob6w przemystowych, walki z brakorébstwem i mar-
notrawstwem, co znalazio dobitny wyraz w dekrecie Rady Pad-
stwa z dnia 4. IIL. br.

Witasciwie wykonane i naostrzone narzedzie stanowi bowiem
jeden z niezbednych elementéw otrzymania produkeji o wyso-
kiej jakoSci.- Uczestnicy Konlerencji uwazaja, ze droga do za-
pewnienia wilasciwej jakoSci narzedzi, a takze dla zmniejsze-
nia do minimum czasow pomocniczych pracownikéw produkeyj-
nych, jest -zorganizowanie we wszystkich zakladach naszego
przemystu scentralizowanego ostrzenia narzedzi.

Uczestnicy Konferencji stwierdzaja réwniez, ze zorganizo-
wanie centralnych ostrzarni jest w pelni mozliwe w naszych wa-
runkach produkeyjnych. Uczestnicy z uznaniem przyjeli do wia-
domosci, ze Instytui Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem przygo-
towuje na zlecenie MPM dokumentacje dotyczaca organizacji ty-
powych ostrzarni dla zaktadow duzych, $rednich i matych.

W zakresie " o' p glamizacii cemnitralmniyech
ostrzarni zebrani wysuwaja nastepujace zalecenia:

1) Za podstawe do projektowania centralnych ostrzarni win-
na byc przyjeta, jako najbardziej w naszych warunkach stuszna,
metoda analitycznego ustalania technicznych norm zuzycia na-
rzedzi, poparta doswiadczeniami zaktadow.

2) Centralne ostrzarnie powinny by¢ organizowane jako za-
ktadowe dla mniejszych zakladéw 1 oddzialowe dla zakladow
duzych, przy czym decydowaé tu powinna rozleglo$¢ terenowa
zaktadu i rozmieszezenie oddzialow produkeyjnych. Centralne
astrzarnie powinny w zasadzie podlega¢ szefowi gospodarki na-
rzedziowej. W przypadku ostrzarni wydzialowych moga one
podlega¢ kierownikowi wydzialu, przy czym beda one nadzoro-
wane przez sekcje techniczna dziatu gospodarki narzedziowej

3) Dla pelnego wyposazenia centralnych ostrzarni we wita-
Sciwy park obrabiarkowy, nalezy przystapi¢ do produkowania
niektérych koniecznych typow ostrzarek, jak rowniez wycofac
nieodpowiednie ostrzarki z asortymentu obecnie produkowaneg».
Ostrzarki te wytypuje Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawa-
niem w porozumieniu z uzytkownikami. Dotyczy to réwniez po-
mocy warsztatowych w centralnych ostrzarniach.

4) Zebrani uwazaja, ze bardzo wskazane jest opracowanie
szezeg6lowych instrukeji technologicznych do ostrzenia poszcze-
gblnych typow mnarzedzi. W tym celu wskazane byloby wyda-
nie zarzgdzenia MPM, aby zaklady posiadajace opracowane in-
strutkeje ostrzenia przestaly je do I00S, celem przeanalizowania
i stworzenia przy wspéludziale CBK jednolitych instrukeji.

5) W celu ustalenia przemystowych technicznych norm zu-
zycia narzedzi, zebrani proponujg prowadzenie przez poszcze:
gélne zaklady obserwacji zuzycia scisle okreslonych rodzajow
narzedzi. Prace te bedzie nadzorowatl i instruowal IOOS.

6) Uwaza sie za konieczne prowadzenie kontroli narzedzi
stepionych, splywajacych z warsztatu do wypozyczalni w celu
kwalifikowania ich jako mormalnie stepione, nadmiernie stepio-
ne, uszkodzone do naprawy oraz do zabrakowania.

7) W sprawie ustalenia kryteriéw dopuszczalnego stopnia
stepienia narzedzia, zaleca si¢ opracowanie przez IOOS prze-
mystowego sposcbu ustalenia stopnia stepienia w produxcji.

8) Dla zmniejszenia strat czasu, wskutek indywidualnego po-
bierania i zdawania narzedzi przez robotnikéw, zebrani uwa-
zaja za celowe usprawnienie transportu narzedzi miedzy stano-
wiskiem pracy a wypozyczalnia. Konieczne jest réwniez wpro-
wadzenie $rodkéw zabezpieczajacych ostrze narzedzia przed
uszkodzeniem w czasie transportu.

9) Dla uzyskania odpowiedniej wydajnosci pracy scentrali-
zowanej ostrzarni nalezy wprowadzi¢ ekonomicznie uzasadnmione
serie narzedzi do ostrzenia. p

10) Zebrani uwazaja za wskazane zwrécenie uwagi na wias-
ciwe ustalenie czaséw ostrzenia narzedzi z uwzglednieniem wy-
posazenia technicznego ostrzarni i warunkéw kontroli technicz-
nej, co zabezpieczy przed uszkodzeniem narzedzi wskutek zbyt
pospiesznego, a tym samym niestarannego ostrzenia.

11) Proponuje si¢ rozpatrzenie przez MPM mozliwosci utwo-
1zenia centralnych ostrzarni migdzyzakiadowych dla obstugi za-
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kladéw matych w zakresie ostrzenia i regeneracji narzgdzi spe-
cjalnych. ¢

12) Zebrani wysuwaja dezyderat do MPM, aby rozpatrzy¢
mozliwoéci utworzenia zaktadow doSwiadczalnych w ramach
centralnych zarzadéw, ktére miatyby za zadanie poSredniczenie
miedzy instytutami naukowymi i zaktadami pracy, dla przepro-
wadzenia prob i badan doSwiadczalnych i analitycznych w skali
przemystowej.

W zakresie technologii i regeneracji:
1) Wprowadzi¢ jak najszerzej do przemystu szlifowanie nozy

metoda elastyczna w oparciu o dokumentacje opracowang przez
100S. :

2) Zwréci¢ wigksza uwage na technologie ostrzenia narzg-
dzi wieloostrzowych. ‘

3) Stosowa¢ powszechnie kontrole jakosci ostrzenia, przy-
stapi¢ do opracowania technicznych warunkéw odbioru ze szcze-
g6lnym uwzglednieniem gtadkosci ostrzy.

4) Nalezy dazy¢ do szlifowania narzedzi na powierzchniach
przylozenia i natarcia, co wymaga jednak wprowadzenia zmian
do normy plytek ze spiekanych weglikow metali oraz zmian
w dotychezasowej konstrukeji narzedzi. ;

5) Uwaza si¢ za konieczne powszechne stosowanie dociera-
nia narzedzi z plytkami weglikéw spiekanych, odpowiednimi
materiatami $ciernymi, np. pasta z weglikiem boru. W tym ce-
lu niezbedne jest uruchomienie krajowej produkeji weglika bo-
ru, lub importowanie go w dostatecznej iloSci.

Prof. inz.

6) Zaleca sie stosowanie anodowo-mechanicznego ostrzenia
narzedzi przede wszystkim w zastosowaniu do nozy.

7) Nalezy przyS$pieszy¢ proby nad przystosowaniem do ostrze-
nia narzedzi metody chemiczno-mechaniczne;j.

8) Zebrani uwazaja za bardzo wazne zagadnienie regene-
racji narzedzi przy wykorzystaniu nowoczesnych metod techno-
logicznych. Sprawa ta wymaga jednak dalszych badan.

9) Biorac pod uwage siabe na razie wyposazenie w urza-
dzenia do obrébki cieplnej, oraz brak wysokokwalifikowanych
sit fachowych w tej dziedzinie, zaleca si¢ szersze stosowanie
utwardzania, procesu usuwajacego czesciowo niewlasciwosci
obrébki cieplnej.

W zakresie szkolenia kadr pracownikéw ostrzarni:

1) Dla zmniejszenia strat wskutek niewtasciwego ostrzenia
narzedzi niezbedne jest zorganizowanie szkolenia personelu wy-
konawczego oraz technikéw normowania prac ostrzarni na spe-
cjalnych kursach oraz bezposrednio w zaktadach pracy. Na kur-
sach tych musza by¢ uwzglednione najnowsze metody ostrzenia
narzedzi.

2) Podnie$¢ uswiadomienie polityczne robotnikéw na odcinku
wzmozenia oszczednoSci narzedzi oraz wpoié¢ zrozumienie zna-
czenia wilasciwego ich ostrzenia i eksploatacji.

Wyzej podane wytyczne wprowadzone w zycie stana si¢ bodz-
cem dla usprawnienia i podniesienia naszej gospodarki narze-
dziowej, stang si¢ wkladem w umocnienie i rozwdj maszej poko-
jowej gospodarki, zapewnia przySpieszenie realizacji zadan pla-
nu 6-letniego w Polsce, budujacego socjalizm i umacniajgcego
pokdj na calym Swiecie.

WITOLD BIERNAWSKI i inz. mech. ANDRZEJ IOZEFIK

CENTRALNE OSTRZENIE NARZEDZI

Artykut omawia pojecie centralnego ostrzenia narzedzi i jego znaczenie techniczne i ekonomiczne. Sta-
nowi on rozwiniecie r.eferatu pt. ,,Znaczenie techniczne i ekonomiczne centralnego ostrzenia®, wygloszonego
przez prof. inz. W. Biernawskiego na konlerencji SIMP w Krakowie w dn. 30 i 31 marca br.

. Zagadnienie ostrzenia narzedzi nabiera szczegélnego znacze-
nia w obecnej chwili walki o jako$é¢ produkeji. Centralne ostrze-
nie narzedzi jest jedna z form wyzszej organizacji produkeji,
jest swiadectwem i dowodem rozumienia tego .zdawatoby sie
oczywistego, a jakze czesto niedocenianego lub lekcewazonego
podstawowego warunku gospodarowania narzedziami — warun-
ku, ktéry Swiadezy o kulturze technicznej zaktadu produkceyj-
nego.

Nalezy pamigtac o tym, Ze narzedzia skrawajace zajmuja po-
wazng pozycje w kosztach produkeyjnych, ze ostrza ich wyko-
nane sa z materialéw narzedziowych, w skiad ktérych wchodza
deficytowe skladniki stopowe jak wolfram, wanad, molibden,
kobalt, tytan, chrom i nikiel, Ze wymagaja one — nawet naj-
prostsze narzedzia jak noze tokarskie czy strugarskie — duzego
wkladu pracy dla nadania im odpowiednich wtasnosci wytrzy-
malosciowych, mniezbednych przy ciezkich termodynamicznych
warunkach ich pracy oraz dla wlasciwego uksztaitowania fich
czeSci skrawajacej i chwytowe;.

Nalezy pamiegta¢, ze wysoka zdolno§é skrawna narzedzi umo-
zliwia dobor takich warunkéw skrawania, kiére zapewniaja ma-
ksymalna ich wydajnos¢, czyli maksymalng objetosé zeskrawa-
nych wiéréw w ciagu jednostki czasu, przy zachowaniu ekomno-
micznego okresu trwalosci ostrza, a tym samym wplywa na
zwigkszenie wydajnoSci i obnizenie kosziéw produkeji.

Wiemy, ze doktadnos¢ i gtadko$é powierzchni obrobionej uwa-
runkowane jest miedzy innymi rowniez jakoScia wykonania
ostrza skrawajacego. Dobre narzedzie — to dobra praca. Wie
o tym kazdy monter, tokarz czy frezer. Szczegdlnie moze w ob-
robce metali skrawaniem jakos¢ produkcji uzalezniona jest od
jakosci narzgdzi. One bowiem w sposéb bezposredni ksztattuja
przedmiot obrabiany, nadajac mu zadane wymiary, ksztatt i gtad-
koS¢ powierzchni.

Niatic'Zzyimp orl e/gia i jilakilelzn'aciz end e
posiada centralne ostrzenie narzedzi?

Centralne ostrzenie narzedzi polega na ostrzeniu wszystkich
stepionych narzedzi w komorce, specjalnie do tego celu zorga-
nizowanej tzw. ostrzarni, przez wyspecjalizowanych pracownikow
z zastosowaniem nowoczesnych metod technologicznych ostrze-
nia i kontroli narzedzi. Jak z tego okre§lenia wynika — scen-
tralizowanemu ostrzeniu narzedzi postawiono szereg wymagan.
Omowimy je kolejno. :
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1) Pierwszy warunek. Musi istnie¢ specjalny warsztat —
komérka terenowo wydzielona, ktérej zadaniem jest wytacznie
przeostrzanie narzedzi stepionych, odbieranych z wydzialéw pro-
dukeyjnych. Komérke taka nazywamy ostrzarnig!). W zaleznoSci
od wielkosci zaktadu pracy tworzy sie¢ w zaktadzie jedng lub
wiecej ostrzarni. Jezeli ostrzarnia jest jedna .— to méwimy
wtedy o ostrzarni zakladowej. Jezeli zaklad jest duzy i po-
szczegblne wydzialy produkeyjne do$é¢ odlegte terenowo, orga-
nizuje sie szereg ostrzarni w poszezegélnych wydziatach. No-
sza one wtedy nazwe ostrzarni wydzialowych.

2) Drugim wymaganiem jest, by wszystkie bez wyjatku na-
rzedzia stepione ostrzone byly centralnie, tzn. w ostrzarni. Mi-
mo ze wiele zakladéw przemystu metalowego posiada ostrzar-
ki wydzielone w odrebnym pomieszczeniu, maja wiec tzw.
ostrzarnie, to w wigkszoSci przypadkow warunek centralnego
ostrzenia wszystkich narzedzi stepionych nie jest jeszcze za-
chowywany. Na wydziatach produkcyjnych znajduja si¢ szli-
fierki, na ktorych pracownicy sami sobie ostrza noze tokarskie,
strugarskie, wiertla. Oczywiscie, ze lego rodzaju ostrzenie
przeprowadzane jest z wolnej reki, bez uzycia uchwytéw, naj-
czgSciej na niewlasciwych Sciernicach bez sprawdzania ge-
ometrii ostrzy narzedzi. Tego rodzaju ostrzenie , narzgdzi
odbija sie szkodliwie na jego jako$ci. Fakt ten wystepuje
szczegdlnie jaskrawo w obecnej chwili, kiedy znaczng wigkszo$c
pracownikéw produkcyjnych stanowia miodzi, niedo$wiadczeni
robotnicy, dopiero uczgcy si¢ zawodu. Zle przeprcwadzony za-
bieg osfrzenia zamiast przywréci¢ narzedziu jego pelng zdol-

nos¢ skrawna — w istocie rzeczy niszezy narzedzie. Zbyt du-
7e naciski, niewlasciwy rodzaj Sciernic — stosowany przy
ostrzeniu narzedzi ze stali szybkotnacej — powoduja odpusz-

czanie powierzchniowych warstw ostrza. NiewlaSciwy gatunek
Sciernic, zbyt duze naciski, a niejednokrotnie stosowane chio-
dzenie przy wysokich szybkoSeiach szlifowania dla nozy z we-
glikéw spiekanych sa = przyczyna powstawania peknig¢ na
ostrzu narzedzia.

To niewladciwe ostrzenie musi by¢ zlikwidowane przez wpro-
wadzenie ostrzenia centralnego. ;

Musimy pamieta¢ jeszcze i o tym, ze pracownik produkeyjny
ostrzac sam narzedzia traci czas, ktéry mogiby byé¢ wykorzy-
stany dla celéw produkeyjnych. Obrabiarka w tym okresie czasu
stoi bezczynnie i nie jest produkeyjnie wykorzystana.

1) W zakladach matych przeostrzanie narzedzi stepionych dokonuje
sie w ostrzarni narzedziowni, w ktérej szlifowane sa narzedzia nowe.



3) Trzecim warunkiem koniecznym dla uzyskania peinych
efektow centralnego ostrzenia jest zapewnienie wysokiej jakos-
ci ostrzonych narzedzi. Uzyskamy to przez zastosowanie wias-
ciwej technologii ostrzenia (dobér wiasciwych Sciernic, dobér
warunkéw ostrzenia, wiasciwe ustawienie w uchwycie i przy-
rzadach, docieranie narzedzi, ulepszanie iskrowe itp.) oraz przez
zastosowanie petnej kontroli ostrzenia: kontroli wszelkich ele-
menléow geometrycznych ostrza jak katow, szerokoSei Sci-
néw itp., oraz kontroli gladkcSci powierzchni i krawedzi
skrawajacych. Rzecz jasna, ze dyscyplina technologii ostrzenia
i dyscyplina kontroli ostrzenia sa tutaj podstawowymi warun-
kami zapewnienia nalezytej jakosci ostrzonych mnarzedzi.

Tylko przy centralnym ostrzeniu mozna zastosowaé nowe zdo-
bycze techniki: nowe metody ostrzenia narzedzi ze spiekéw, ule-
pszanie iskrowe narzedzi ze stali szybkotngcej itp.

Reasumujac — scentralizowanie ostrzenia narzedzi wptynie
po pierwsze: na zmmniejszenie kosztéow os-
sz e niida

— dzieki wlasciwe] organizacji samego procesu ostrzenia,

— dzieki mozliwosci rozlozenia ostrzenia na powtarzalne za-
biegi na poszczegélnych stanowiskach,

— dzigki mozliwoSci réwnoczesnego ostrzenia narzedzi, zgrupo-
wanych wedlug typéw i wymiaréw i zamocowywanych w spe-
cjalnych uchwytach,

— dzieki mozliwoSci wprowadzenia nowej, postepowej techno-
logii ostrzenia: S$ciernego z elastycznym dociskiem, termo-
elektrolitycznego (anodowo-mechanicznego), iskrowego lub
chemiczno-mechanicznego, wreszcie — dzieki wtasciwemu do-
borowi warunkow ostrzenia, ktére wplyna na zmniejszenie
zuzycia materialéw Sciernych;

po drugié: na podniesienie jakosci ostrza

— dzieki wiaSciwej geometrii ostrza, wynikajacej z przeznacze-
nia danego narzedzia do obrobki okreSlonej grupy materia-
16w w okreslonych warunkach technologicznych,

— dzigki zmniejszeniu brakéw, wynikajacych z przegrzania
ostrza, powodujacego glebokie odpuszczenie materiatu ostrza
lub powstanie — szczegélnie przy ostrzeniu weglikéw spie-
kanych — siatki peknie¢ nieraz niedostrzegalnych gotym
okiem, a bedacych czesto przyczyng bardzo znacznego wy-
kruszania si¢ ostrza,

— dzigki mozliwosci wprowadzenia obowiazkowego docierania
ostrzy.

Inz. mech. ANDRZE] JOZEFIK

ZAGADNIENIE REGENERACIJI

Mozna to sprowadzi¢ do stwierdzenia, ze wyzsza jakos$c
ostrza wplynie na zwiekszenie wydajnosci narzedzia, obnizenie
kosztéw narzedziowych i polepszenie jakosci produkcji.

Oprécz tych niezaprzeczalnie dodatnich stron scentralizo-
wanego ostrzenia istnieje jeszcze mozliwos¢é wykorzystania re-
zerw produkeyjnych, tkwiacych w ostrzarkach uzytkowanych
z przerwami, a czesto uzytkowanych niewlaSciwie, istnieje moz-
liwos¢ lepszego wykorzystania Sciernic, w szczegélnosci dro-
gich deficytowych $ciernic karborundowych, wreszcie centralne
ostrzenie daje mozno$¢ lepszego zapewnienia bezpieczenstwa
i higieny pracy.

Nalezy przy tym pamieta¢, ze pyt szlifierski szkodzi nie tylko
plucom robotnikow, lecz réwniez niszczy obrabiarki. Ostrzarki
znajdujace si¢ na oddziatach produkcyjnych sa zZrédtem szybkiego
zuzywania si¢ prowadnic, Srub pociagowych itp. Badania prze-
prowadzone w ostatnich latach w Instytucie Naukowo-Badaw-
czym Obrabiarek (ENIMS) w ZSRR nad przyczyna zuzywania
sie czeSci obrabiarek, a w szczegélnosci 16z i Srub pociaggowych
tokarek wykazaly, ze gléwnym powodem szybkiego zuzywania
sie tych elementow jest pyt szlifierski, dostajacy sie do smaréw
i dzialajacy Sciernie na smarowane powierzchnie. Odpowiednie
zabezpieczenie np. tokarek od szkodliwego dziatania zapylonych
écie(l)'/niwem smaréw moze przediuzy¢ .zycie obrabiarek o okolo
100%.

Scentralizowane ostrzenie narzedzi pozwoli na likwidacje
przestojow obrabiarek produkcyjnych w tym okresie czasu,
w kitérym robotnik sam ostrzy narzedzie. Uzyskamy wiec lepsze
wykorzystanie mozliwosci produkcyjnych obrabiarek oraz po zor-
ganizowaniu dostarczania naostrzonych narzedzi na stanowiska
pracy i odbierania stepionych narzedzi przez specjalna obstu-
ge — goncéw narzedziowych, umozliwienie robotnikowi ciaglosci
pracy przy obrabiarce, uwolnienie go od konieczno$ci odbywania
drogi nawet na inne pietro w celu naostrzenia narzedzia, a cze-
sto od koniecznosci wyczekiwania na swoja kolej.

Centralne ostrzenie narzedzi wymagaé bedzie zwiekszenia -
ilosci narzedzi, giéwnie nozy, wiertel i czeSciowo gwintowni-
kéw, bedacych w obiegu w zakladzie. Pamigtajmy jednak o tym,
ze zwiekszenie iloSci narzedzi w obiegu nie jest réwnoznaczne
ze zwiekszeniem iloSci zuzywanych narzedzi. Wrecz odwrotnie
Korzysci, jakie daje zorganizowanie centralnego ostrzenia narze.
dzi w oparciu o dyscypling technologiczna uzytkowania narze:
dzi, przyczynia sie niewatpliwie do szybszego i lepszego wyko-
nywania przez zaklady planéw produkcyjnych.

NARZEDZI SKRAWAJACYCH?

Wazne zagadnienie regeneracji narzedzi nie bylo dotychczas poruszane na lamach naszej prasy tech-
nicznej. Zamieszezony ponizej artykul w sposéb systematyczny przedstawia podstawowe problemy zwigzane
z tym zagadnieniem. Kolejno jest wiec oméwione: okreslenie i klasyfikacja zuzycia narzedzi, klasyfikacja
proceséw regeneracyjnych, kryteria ekonomiczne regeneracji i wreszcie organizacja regemeracji.

Wstep

Regeneracja narzedzi skrawajacych posiada powazne zna-
czenie ekonomiczne. Przywracanie narzedziom zuzytym lub zni-
szezonym ich zdolnosci skrawajacych, wykorzystuje rezerwy
tkwiace w narzedziach niezdatnych do pracy.

Dzigki przeprowadzeniu regeneracji oddaje sie do dyspozy-
cji wydzialow produkeyjnych narzedzia zuzyte przy niewielkim
nakladzie kosztéw i czasu oraz wykorzystuje si¢ drogie mate-
rialy narzedziowe.

Aby uniknaé nieporozumieii, sprecyzujemy, co bedziemy ro-
zumie¢ pod pojeciem regeneracja.

Stowo regeneracja pochodzi z jezyka lacinskiego regenere --
odradzaé. Regeneracja narzedzia jest wigc jego ,odradzaniem”.
Regeneracja okreslaé¢ bedziemy wiec -te procesy technologiczne,
ktére powoduja przywracanie niezdatnemu 'do spelnienia swych
zadan narzedziu tych samych cech, jakie mialo pierwotnie.

Narzedzie stepione, zuzyte lub uszkodzone, przez regenera-

1) Referat wygloszony na konferencji w sprawie centralnego ostrzenia
narzedzi (Krakéw 30—31 marzec 1953 r.).

2) Autor artykulu wlacza wiec ostrzenie narzedzi do proceséw rege-
neracyjnych. Zwracamy uwage, ze punkt ten moze podlegaé¢ dyskusji
(przyp. red.).

cje uzyskuje te same cechy (wlasmoSci skrawajace, wymiary,
ksztatt), jakie miato jako narzedzie zdatne do pracy.

Narzedzie regenerowane, odzyskujac pierwotne cechy, spel-
nia¢ moze nalezycie swoja pierwotng role, tzn. moze byé uzyte
do tych samych prac, do ktérych bylo przezmaczone i ktére wy-
konywalo jako narzedzie mowe. Regeneracja bedzie wiec prze-
cstrzanie narzedzia stepionego2). Przeostrzanie bowiem polega-
jace na usuwaniu warstw powierzchni ostrzy skrawajacych, przy-
wraca narzedziu stepionemu zdolno$é skrawajaca.

Regeneracja bedzie réwniez zabieg elektrolitycznego chro-
mowania zuzytych sprawdzianéw tloczkowych. Nalozenie war-
stewki chromu o grubo$ci réwnowaznej gruboSci warstwy zu-
zytej, przywraca sprawdzianowi jego cechy pierwotne: wy-
miary.

Regeneracja nie bedzie natomiast przeszlifowywanie zuzy-
tego rozwiertaka na inny wymiar. Nie bedzie regeneracja po-
nowne nalutowanie plytki ze spiekéw na trzonek noza jezeli
przy tej okazji zmieniamy typ noza (np. zdzieraka na néz bocz-
ny), lub tez wymiary jego trzonka.
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Regeneracja zatem nie pociaga za soba przecechowania (prze-
znakowania — zmiany symbolu) narzedzia.

Zmieniajac pierwotne, zasadnicze cechy narzedzia wykonu-
jemy z narzedzia zuzytego — uwazanego wtedy za zlom -
zasadniczo inne narzedzie.

Ze wzgledu na podobny charakter proceséw jakie wystepuja
przy wykonywaniu narzedzi nowych ze zlomu jak i przy re-
generacji, obie te funkcje moga by¢ spelniane przez jedna ko-
moérke, zajmujaca si¢ rowniez regeneracja.

Okreslenie i klasyfikacja zuzycia narzedzi

Regeneracji poddawane sa narzedzia (rys. 1):
— stepione,
— zuzyte,
— uszkodzone.
Stepienie 2Zuzycie
S »
vtrata wiasnosel skrowaqeych
spowodowanc wielokrotnym prrecszanem

a)

-
vtralG wymiarow
(ub ksztattu

M-129/53-R)

Rys. 1. Klasyfikacja zuzycia narzedzi

Stepienie zdefiniowa¢ mozna jako utrate przez ostrze zdol-
nosci skrawajacych wskutek wykonywanej przez narzedzie pracy
w normalnych warunkach. Stepienie jest najstabszym stopniem
zuzycia narzedzia. Stepienie ostrza usuwane jest prostymi za-
biegami regeneracyjnymi, jakimi sa operacje szlifierskie.

Zuzycie nastepuje wtenczas, gdy wskutek wielokrotnych prze-
ostrzefi pierwotne cechy narzedzia (ksztalt, wymiary) ulegly
zmianie, np. wymiary przekroczyty dopuszczalna tolerancje Iub
norme zuzycia, wskutek czego narzedzie nie moze byé juz uzyte
do dalszej pracy.

Zuzycie narzedzia sklasyfikowaé mozna nastepujaco:

1) utrata wymiaréw lub ksztattu czeSci skrawajacych lub
czgsSci chwytowej (przekroczenie dopuszezalnych granic zuzycia,
obowigzujacych dla danej klasy doktadnosci, lub lez okreslonych
normami zuzycia);

2) ufrata zdolnosci skrawajacej spowodowana wielokrotnym
przeostrzaniem. Przykladem moze by¢ tutaj frez (rys. lc),
w ktérym wysoko$¢ zebéw stata sie tak mata wskutek wielo-
krotnych przeostrzen, ze dalsza praca bedzie mozliwa dopiero
po zastosowaniu dodatkowych zabiegéw regeneracyjnych, majg-
cych na celu poglebienie wnek miedzyzebnych., Przyktadem moze
by¢ réwniez frez zataczany, zuzyty wielokrotnym przeostrza-
niem;

3) utrata materialu narzedziowego w narzedziach bimeta-
licznych, np. zuzycie plytki ze stali szybkotnacej w mnozu to-
karskim (rys. 1d), czy tez zuzycie plytki ze spiekanych wegli-
kéw metali w glowicy frezarskiej.

Uszkodzenie nie wymaga blizszych wyjasniefi. Regeneracji
moga by¢ poddane niektére uszkodzenia czeSei skrawajacych,
jak réwniez czeSci chwytowych narzedzi.

Klasyfikacja proceséw regeneracyjnych

Najprostszym zabiegiem regeneracyjnym, kiéry znajduje za-
stosowanie w narzedziach wieloostrzowych skladanych, jest wy-

miana zuzytych czeSci skrawajgcych. Np. wymiana plytek lub
nozykéw w glowicy frezarskiej.
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W przypadku, gdy narzedziownia stoi na odpowiednim po-
ziomie technicznym gwarantujacym wymienno$¢ narzedzi skia-
danych, zabieg regeneracji ogranicza si¢ wylacznie do wymiany
i ustawienia plytek lub nozykéw w korpusie narzedzia.

Technologiczne procesy stuzace do regeneracji narzedzi spro-
wadzi¢ mozna do kilku zasadniczych grup, a mianowicie:

— obrébki skrawaniem,

— obrébki plastycznej,

— metod spawalniczych,

— metod chemicznych i elektrochemicznych,

— metalizacji natryskowe;j.

Obrébka skrawaniem w wigkszosci przypadkow stanowi pod-
stawowy proces regeneracji narzedzi stepionych lub zuzytych
Obrébka skrawaniem towarzyszy wszystkim innym metodom re-
generacyjnym. Dlatego tez obrébka ta jest dominujaca z punktu
widzenia procentowego udzialu w czasach i kosztach regene-
racji.

Pod pojeciem podstawowy proces regeneracyjny rozumiemy
proces technologiczny, ktéry usuwa te ceche narzedzia, ktdra
stala si¢ przyczyna zakwalilikowania narzedzia do regeneracji.

Do podstawowych proceséw z zakresu obrébki skrawaniem

zaliczymy:

—. przeostrzanie narzedzi slepionych,

—- poglebianie wnek miedzyzebnych narzedzi
wych szlilowaniem lub frezowaniem,

-— nacinanie nowych ostrzy we frezach pitkowych zeszlifn-
wanych uprzednio na okraglo lub w poglebiaczach stoz-
kowych,

— przeszlifowywanie stozkow czeSci chwytowej
kow, wiertet itp., ]

-— szlifowanie nowego zabieraka kwadratowego w narze-
dziach trzpieniowych recznych itp.

wieloostrzo-

rozwierta-

Do metody podstawowej z zakresu obrébki skrawaniem, nie
nalezacej do regeneracji, lecz wykonywanej przez oddziat re-
generacji nalezy przeszlifowywanie rozwiertakow, frezéw itp. na
mniejszy wymiar; pociaga to za soba konieczno$¢ zmiany sym-
belu narzedzia.

Przyktadem metody podstawowej z zakresu obrobki plastycz-
nej moze by¢ przekuwanie nozy profilowych topatkowych, ktére
stracity wymiar, lub tez regeneracja rozwiertaka ze ziamang
czescig chwytowa, polegajaca na wprasow/aniu cz¢sci skrawa-
jacej w tuleje stozkowa.

Do metod spawalniczych zaliczymy: zgrzewanie stykowe dla
regeneracji narzedzi trzpieniowych, napawanie cze$ci uszkodzo-
nych itp.

Z zakresu obrobki chemicznej i elektrochemicznej wymienimy
regeneracje pilnikéw oraz chromowanie sprawdzianow, gwinto-
wnikéw itp.

- Metalizacje natryskowa uzywaé¢ mozemy do regeneracji zu-
zytych czeSci chwytowych narzedzi trzpieniowych, np. wiertel.

Niejednokrotnie regeneracje uszkodzonego czy zuzytego na-
rzedzia mozna dokonaé réznymi metodami produkeyjnymi. -Na
przyktad zuzyty stozek wiertla moze byé doprowadzony do stanu
uzywalnosci badz przez przeszlifowanie, badz przez elektroli-
tyczne pokrycie chromem, badz tez metalizacje - natryskowa.
W takim przypadku o doborze metody decyduje posiadane w da-
nej chwili w zakladzie urzadzenie.

Kryteria ekonomiczne regeneracji narzedzi

Podobnie jak to ma miejsce przy doborze metody produkeji
narzedzi nowych, réwniez i przy regeneracji narzedzi zastoso-
wa¢ mozna dwojakie kryterium oceny ekonomicznosci przepro-
wadzenia regeneracji.

Zasadniczym kryterium optacalno$ci regeneracji jest wskaz-
nik techniczno-ekonomiczny W,,, wyrazajacy stosunek kosztow



narzedziowych przy skrawaniu narzedziem regenerowanym K.,
i narzgdziem nowym K, :

KIT
W — _K_,:’
przy czym
K,
K, = ) T zl[godz,
e
I — m 7i[godz,
gdzie:
K, -— koszt regeneracji narzedzia w zlotych,
K, — koszt wytwarzania narzedzia nowego w zlotych,
i, — ilos¢ mozliwych przeostrzeni narzedzia regenerowa-
nego,
i, — ilos¢ mozliwych przeostrzein narzedzia nowego,
T, -— okres trwaloSci narzedzia regemerowanego w godzi-
nach,
T, — okres trwalosci narzedzia nowego w godzinach.

Przy kalkulacji regeneracji material wyjSciowy (narzedzia
zuzyte lub uszkodzone) liczy sie po cenie od 50 do 80% wyzszej
od ceny zlomu narzedziowego.

Drugim kryterium, ktére zadecydowaé moze o stusznosci pod-
jecia regeneracji bedzie kryterium materialowe polegajace na
koniecznosci wykorzystania maksimum rezerw materiatowych,
tkwigcych w narzedziach zuzytych lub w zlomie.

Sytuacja gospodarcza kraju dyktowaé moze w pewnych okre-
sach konieczno$¢ przyjecia za podstawowe kryterium oszczednosé
materialow, mimo wyzszych kosztéow regeneracji i uzytkowania
narzedzi regenerowanych.

Organizacja regeneracji narzedzi

Urzadzenia potrzebne do majbardziej typowych proceséw re-
generacji, a mianowicie: obrabiarki, mloty, prasy, spawarki elek-
tryczne, zgrzewarki stykowe, urzadzenia do chromowania, jak
réwniez piece do obrdbki cieplnej — sa takie same, z jakich ko-
rzystaja narzedziownie przy wytwarzaniu narzedzi nowych. Wy-
mieniony wzglad wskazuje na to, ze regeneracja narzedzi winna
by¢ organizacyjnie i terenowo powigzana z narzedziownia.

Organizacja regeneracji narzedzi zalezy w pierwszym rzedzie
od wielkoSci zaktadu. W matych zaktadach pracy regeneracje
przeprowadza sie w narzedziowni (rys. 2); dotyczy to zaréwno

jako procesu, ktéry nalezy powtarza¢ po kazdorazowym przeszli-
fowaniu ostrza.

W ostrzarni przynaleznej do narzedziowni szlifuje sie wylacz-
nie narzedzia nowe lub tez regenerowane w narzedziowni.

W zakladach $redniej wielkosci wydziela sie réwniez w ob-
rebie narzedziowni w oddzielnym pomieszczeniu obrabiarki, obstu-
gujgce regeneracje narzedzi zuzytych i uszkodzonych. Tworzy
si¢ oddziat regeneracji obejmujacy: sortownie i magazyn narze-
dzi przeznacgonych do regeneracji (jedno pomieszczenie) oraz
obrabiarki do obrébki mechanicznej.

Istnieje wiec tendencja do tworzenia oddzielnych warszta-
téw zaréwno w zakresie przeostrzamia narzedzi, jak réwniez re-
generacji zuzytych i uszkodzonych, a to ze wzgledu na specy-
ficzny charakter proceséw regeneracyjnych. Dotyczy to gléwnie
cbrébki skrawaniem.

W duzych zakladach pracy (rys. 4) proces wydzielania war-
sztatéw pracujgcych na potrzeby regeneracji idzie jeszcze dalej.
Wydzial regeneracji narzedzi jest calkowicie samowystarczalny.
Posiada wigc wiasne obrabiarki, wiasna spawalnie, wiasne urza-
dzenia do obrébki cieplnej, do obrébki mechanicznej. Wydzial
regeneracji narzedzi wchodzi w obreb mnarzedziowni i podlega
kierownikowi narzedziowni.

Zasadnicza kwalifikacja narzedzia na stepione, zuzyte oraz
na zlom jest dokonywana w komérce kontrolno-kwalifikacyjnej.
Komérka kontrolno-kwalifikacyjna umieszczona jest przy wypo-
zyczalni narzedzi. Komérka ta podlega Dzialowi Kontroli Tech-
nicznej Zaktadu.

Zadania komorki kontrolno-kwalifikacyjnej sa nastepujace:

1) kontrola narzedzi odbieranych z wydzialéw produkeyj-
nych,,

2) rejestracja stopnia zuzycia narzedzi wedlug nastepuja-
cego podziatu:-

a) normalne stepienie (zuzycie w granicach -kryterium ste-

pienia),

b) znaczne stepienie lub nieznaczne uszkodzenie,

c) znaczne uszkodzenie nadajace si¢ do ostrzenia lub rege-

neracji (np. spalone wiertlo, znacznie wykruszony néz
z plytka ze spieku itp.),

d) narzedzia zniszczone (nie nadajace si¢ do regeneracji).

Regeneracja zuzycia narzedzi obejmowaé musi réwniez na-
stepujace dane:

Narzedziownia as
7 : megazyny NArZedz
S C R ER ; Obrobka | Obrobka 5 : | S
{7arz€d!10 uzyte ¢ Sortown.? A ik SL;G_ 0[7'[01l7ka %bfdﬁka it Pt L df Cﬁ: : )
uszkodzone do regereracilc magazya| |y wainia | cteplna |chemiczna ycj do wiypozyczalint

ao
wyltwarzama

nowych narzedzi

materaty
potfabrykaty
ztom

narzedzia stepione do przeostrzenia

Rys. 2. Obieg narzedzi do re-
generacji dla malego zaktadu

M-129/53-R2

procesow przeostrzania, jak réwniez regeneracji narzedzi zuzy-
tych i uszkodzonych. Narzedzia stepione kierowane sa wprost
do ostrzarni, skad po przejsciu przez kontrole sa kierowane
przez ekspedycje z powrotem do wypozyczalni narzedzi.

. W zakiadach $redniej wielkodci (rys. 8) wydziela si¢ z na-
tz¢dziowni ostrzarki, obstugujace regeneracje narzedzi stepio-
nych. Tworzy sie oddzielna komorke, tzw. zakfadowqg ostrzarniz
narzedzi, kitérej zadaniem jest wylacznie przeostrzanie narzedzi
stepionych (szlifowanie, docieranie), jak réwniez stosowanie za-
biegu elektroiskrowego ulepszania narzedzi ze stali szybkotnacej

— znak i numer stanowiska pracy, oraz

— przyczyne zniszczenia lub uszkodzenia;

3) sktadanie do oddzialu gospodarki narzedziowej okreso-
wych sprawozdan zuzycia narzedzi;

4) sktadanie do dyrekeji i oddzialu gospodarki narzedziowej
biezacych raportéw w przypadku stwierdzenia naglego wzroslis
zuzycia narzedzi na danym stanowisku pracy;
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Rys. 3. Obieg narzedzi do regeneracji w zakladzie Sredniej wielkoSci

5) segregacja narzedzi na:
a) zdatne do ostrzenia,
b) zdatne do regeneracji innymi sposobami,
¢) na zlom;

6) przekazywanie narzedzi: w pierwszym przypadku = do
ostrzarni narzedzi stepionych, w drugim do narzedziowni, w ostat-
nim do magazynu narzedzi i materialow narzedziowych.

Segregacja bardziej doktadna dokonywana jest w . sortowni
wydziatu lub oddzialu regeneracji narzedzi lub tez ostrzarni.
Sortowaniu poddaje si¢ narzedzia w zaleznoSci od rodzaju
i stopnia zuzycia — jak réwniez z punktu widzenia przysziych
procesow technologicznych, ktére beda zastosowane przy rege-
neracji.

Obliczanie iloSci urzadzen potrzebnych do regeneracji narze-
dzi tylko w niewielkim stopniu opieraé si¢ moze na metodzie
analitycznej. W wiekszoSci pirzypadkéw iloS¢ urzadzedi — np.
obrabiarek do metali, okresla si¢ statystycznie. I tak, przecigtna
ilos¢ zainstalowanych obrabiarek wynosi, wedlug danych ra-
dzieckich3), 5 do 10% parku maszynowego narzedziowni.

Roéznoraka produkecja warsztatu regeneracyjnego zmusza do
instalowania obrabiarek uniwersalnych.

Regeneracja narzedzi musi obja¢ w pierwszym rzedzie na-
. rzedzia specjalne, tj. takie, ktére wytwarzane sa w zakladzie
i s3 zazwyczaj znacznie drozsze od podobnych narzedzi han-
dlowych. Procesy regeneracji daja w tym przypadku najwieksze
efekty ekonomiczne.

Jak juz powiedziano na wstepie, pod pojeciem regeneracjiro-
zumie si¢ te procesy technologiczne, ktére przywracaja narze-
dziu jego cechy pierwotne. OczywiScie, ze te wtasnie procesy
wejda w pierwszym rzedzie w plan produkeyjny oddziatu lub
wydziatu regeneracji narzedzi. Plan produkeyjny tych oddzia-
16w czy wydzialow obejmie poza tym przerébke zlomu narzg-
dziowego, badz to na narzedzia innego typu lub wymiaru, badz
lez przygotowanie ziomu na material wyjSciowy lub péifabry-
katy, ktore zuzytkowane by¢ moga przez narzedziownie do pro-
dukeji narzedzi nowych.

Przyktadem moga by¢é noze tokarskie z zuzytymi plytkami.
Wydzial regeneracji narzedzi przeprowadza nastepujace zabie-
gi: usuwa reszte spieku, przygotowuje gniazdo do lutowania
plytki i przekazuje w ten sposéb przygotowane trzonki do na-
rzedziowni. Dotyczyé to bedzie oczywiscie jedynie tych typow
wielkosci narzedzi, ktére sa produkowane w narzedziowni.

Do obowiazkéw oddzialéw czy wydzialow regeneracji na-
rzedzi ' wehodzi réwniez zbidrka zlomu spiekanych weglikow
narzedzi zuzytych, jak réwniez zbiérka ziomu stali szybkotng-
cej mie wykorzystanej przy regeneracji narzedzi uszkcdzonych
lub zuzytych. Ztom powyzszy przekazywany jest do magazynu
materialéw narzedziowych i narzedzi. ;

Dla wtasciwej gospodarki narzedziowej zagadnieniem wiel-
kiej wagi jest, by wszystkie narzedzia stepione byly ostrzone
centralnie w komdéree specjalnie do tego celu powotanej: za-

Narzedziownia
Wydziat regeneracji narzedzi
narzedzia zuzlyte A Obrobka Obrobka | Obrobka Ekspe- | do magazyn.
Ao Salt e L S - el t al Y2 0K ] it Ciaper Rl a0 asy gy
{ uszkoazone do g e n’?f;:: e cieplna |chemiczna Kontiola dycja narzedzi
regeneracy ;
-Narzedziownia
Wyadziat produkcji nowych narzedzi
materiaty : ) : :
. Obrobka Obrobka : Obrobka Obrobka ; . | do magazynu
£ | ‘ ) . | [ gazy,
pot c;%z]km‘q —* plastyczna |skrawaniem Spawalnia Cionina- 7| chemicong Ostrzarnia Kontrola \— Ekspedycyal TR
Centralna ostrzarnia
narzedzia stepione do przeostrzenia ; : i 7
4 ep P > Sorfowmna \—— Ostrzarnia  |— Kontrola L LA 2
M- 129[53-R4

Rys. 4. Obieg narzedzi. do regeneracji w duzym zakladzie

; 3) B. A/lakarewi.cz, W. Michejew, W. Tichwiriski — ,,Wosstanowlenije rie-
zuszczewo instrumienta'* — Maszgiz, 1948 (istnieje polskie ttumaczenie tej
pracy wydane przez PWT w r. 1951).
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ktadowej ostrzarni narzedzi, a w wiekszych zakladach — w wy-
dzialowych ostrzarniach narzedzi. Komérka ta bedzie zastugi-
wala na to miano wtenczas, gdy spelnione beda nastepujgce
warunki:



1) ostrzarki wydzielone beda w specjalnym pomieszczenitt,

2) wprowadzona zostanie kontrola doktadnos$ci ostrzenia,

3) Scisle przestrzegana bedzie dyscyplina technologii ostrze-
nia oraz dyscyplina kontroli;

4) zachowany bedzie warunek ostrzenia wszystkich narzedzi
jedynie w centralnej ostrzarni przez pracownikéw specjalnie do
lych prac przeznaczonych i przeszkolonych.

Ostatni warunek zachowany by¢ moze jedynie w przypadku
dobrego poziomu technicznego centralnej ostrzarni oraz jej przs-
pustowosei. 2

Musimy pamieta¢ o tym, ze ostrzarnia narzedzi nie moze byé
,waskim gardiem®, nie moze by¢ na zakladzie ogniwem ha-
mujacym produkeje.

Z zagadnieniem organizacji regeneracji narzedzi, w szcze-
golnoSci za$ ostrzenia — wiaze si¢ nierozlacznie problem za-
pewnienia kazdorazowo tych samych wartosci elemeniéw geo-
metrycznych ostrza, jakie ono posiadalo jako narzedzie nowe.
Dotyczy to w szczegélnosci narzedzi typowych. Te bowiem
uzywane by¢ moga w produkeji do obrabiania réznych gatunkéw
materialow konstrukeyjnych w réznych warunkach obrébki.

Trudno$¢ polega na tym, iz wartosci elementéw geomelrycz-
nych ostrzy uzaleznione sa od tych wiasnie czynnikéw: rodzaju
materialu obrabianego, rodzaju narzedzia, warunkéw skrawa-
nia jak szybko$¢, posuw, glebokoS¢é skrawania, czynnik chiodza-
cy, sztywnosci ukiadu: obrabiarka — narzedzie — przedmiot

obrabiany itp. Oczywiscie, ze w tym przypadku zaklad decy-
dowac sie bedzie na pewne wartosci Srednie, ktére dobieraé
nalezy w zalezno$ci od ilosci i rodzaju najczeSciej stosowa-
nych gatunkéw materialéw konstrukeyjnych, rodzaju obrébki
(zgrubna-wykonczajaca) oraz iloSci narzedzi posiadanych przez
zaktad.

Zagadnieniem otwartym jest sprawa znakowania narzedzi,
w szczegolnoSci w odniesieniu do nozy typowych. Znakowanie
zabezpieczy bowiem uzyskiwanie tej samej geometrii ostrzy przy
kazdorazowym ostrzeniu.

Zakonczenie

Regeneracja narzedzi stepionych dokonywana w zakladowej
lub wydzialowej ostrzarni narzedzi pozwala na uzyskanie wy-
sokiej jakoSci ostrzenia. Dzigki centralnemu ostrzeniu zastoso-
wane byé moga nowe zdobycze techniki z zakresu metod ostrze-
nia narzedzi, jak na przyklad wysokosprawne elastyczne ostrze-
nie Scierne, docieranie narzedzi ze spiekanych weglikow, ostrze
nie termoelektrolityczne, elektroiskrowe ulepszanie itp.

Centralne ostrzenie narzedzi wpilywa na potanienie produk-
cji ze wzgledu na to, ze szlifowanie przeprowadza si¢ w seriach
i to przez specjalnych pracownikéw — ostrzarzy. Zaréwno ostrze-
nie jak i pelna regeneracja narzedzi skrawajacych pozwala na
dalsze wyzyskiwanie narzedzi stepionych czy przeznaczonych na
zlom i obnizenie przez to kosztéw witasnych produkeji zaktadu
przemystowego.

BRONISEAW KELLER i inz. mech. STANISLAW MARKOWSKI

WYSOKOWYDAINE SZLIFOWANIE OSTRZY NOZY TOKARSKICH
Z PLYTKAMI Z WEGLIKOW SPIEKANYCH"

Sprawa racjonalnego ostrzenia narzedzi nabiera coraz wiekszego znaczenia. Powodem tego sa inten-
sywnie prowadzone prace badawcze w ZSRR i innychuprzemyslowionych krajach. Usitowania te ida w dwdéen

kierunkach: szukania nowych metod ostrzenia (jak elektryczne,

chemiczno-mechaniczne, przy uzyciu fal

ultradZzwigkowych) oraz udoskonalania metod istniejacych. Zamieszczony ponizej artykut relacjonuje udane
wyniki préb przeprowadzonych nad ulepszeniem procesu ostrzenia Sciernego w Instytucie Obrabiarek i Oh-

robki Skrawaniem w Krakowie.

Wstep

Zaleta szlifowania $ciernego ‘jest jego uniwersalno$é i pro-
stota w eksploatacji, natomiast powazna wada tej metody byio
dotad duze zuzycie Sciernic karborundowych i mata wydajnosé
ostrzenia. Dlatego ez w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skra-
waniem w Krakowie, niezaleznie od préb zastosowania naj-
wlasciwszej metody elektrycznej ostrzenia narzedzi, pracowano
nad znalezieniem takiej metody $ciernej, ktéra by pozwolila
zwigkszy¢ wydajnos¢ ostrzenia, jednoczesnie zapewniajac na-
lezyta jakoS¢ obrabianego ostrza.

Wykonany prototyp ostrzarki do wysokowydajnego ostrze-
nia2) i przeprowadzone préby wykazaty, ze mozna znacznie pod-
wyzszy¢ wydajno$¢ ostrzenia.

Dla wykonania prototypu powyzszej ostrzarki zastosowano
ostrzarke typu ONM przeznaczong do ostrzenia nozy stalowych.

Ostrzarka do wysokowydajnego ostrzenia

Na rys. 1 podany jest schemat kinematyki ruchéw: narze-
dzie — obrabiarka — ostrzone narzedzie. Sciernica zamocowana
na wrzecionie ostrzarki, précz ruchu obrotowego dokota wias-
nej osi, wykonuje dodatkowo ruch wahadlowy o skoku 80 mm
Ostrzony néz zamocowany jest w imaku zaopatrzonym w po-
dziatke katowa na kiérej nastawia sie katy przystawienia ostrza
noza.

1) Artykut niniejszy stanowi rozwiniecie fragmentu referatu wyglo-
Szonego przez inz. St. Markowskiego na konferencji w sprawie centralnego
ostrzenia narzedzi (Krakéw 30—31 marzec 1953 r.).

2) Metoda wysokowydajnego ostrzenia opracowana przez zespét pra-
cownikéw 100S — autoréw artykulu oraz Franciszka Saka zgtoszona do
Urzedu Patentowego pod Nr P-76891.

“Gérny suport_ruchomy

Dolny_suport
nieruchomy

Sprezyna

Sruba /LC/'@ME_\

Skok tarczy 80mm

11:121)53-#1

Rys. 1. Fragment ostrzarki do nozy typu ONM dostosowanej do wysoko
wydajnego ostrzenia
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Katy przylozenia ostrza a nastawia si¢ przez pochylenie imaka
na zadany kat, nastawiany na skali stolika przechylnego. Gérny
suport uchwytu jest elastycznie potaczony z dolnym suportem
nieruchomym przy pomocy sprezyny posiadajacej moznos¢ re-
gulacji wielkoSci nacisku. Przy pomocy $ruby pociggowej uzy-
skuje sie posuw poprzeczny (glebokos¢ warstwy szlifowanej) na
kazdy skok Sciernicy. Sciernica wykonujgc ruch wahadlowy wy-
chodzi dwustronnie ze styku z ostrzonym narzedziem.

Warunki ostrzenia wysokowydajnego

DEoIbEGLILSic e rin ite Vi

Nalezy stosowac¢ Sciernice o nastepujacej charakterystyce:
— S$ciernica garnkowa, grubosScienna, zbiezna,
— karborund czarny lub zielony,
— spoiwo ceramiczne,
-~ twardos¢ Jot,
— ziarnisto$¢é 46,
— struktura 5.

Warunki

—- szybkos¢ obwodowa Sciernicy v = 12—+ 16 m/sek,

— szybko$¢ ruchu wahadlowego $ciernicy v = 4 =+~ 8 m/mii,

— nacisk obrabianego ostrza na powierzchnie robocza $cierni-
cy ¢ = 10 = 14 kGfem2,

— posuw poprzeczny (glebokos¢ jednorazowo szlifowanej war-

 stwy) p,= 0,04 ~ 0,06 mm/ skok,

— ostrzenie przeprowadzac z chlodzeniem 10% emulsja olejowa
przy wydajnosci chiodzenia 30 l/min, nieprzerwanie.

0! SitiErlzee neiias

Przewody doprowadzajace chlodziwo nalezy zamontowaé
zgodnie z rys. 2. Jeden przewdd zamocowany w oslonie Scier-

Rys. 2. Ogélny widok ostrzarki typu ONM dostosowanej do wysokowydaj-
nego ostrzenia.

nicy nieprzerwanie doprowadza chlodziwo na powierzchnie robo-

czg Sciernicy, natomiast drugi przewéd doprowadza chiodziwo
na obrabiane ostrze.

Powierzchnie ostrzona narzedzia nalezy tak ustawié w sto-
sunku do ruchu wahadlowego $ciernicy, aby w czasie ostrzenia
Sciernica z obu stron schodzita catkowicie z powierzchni obra-
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bianej. Ten warunek zostanie spetniony, jezeli Sciernica w czasie
pracy bedzie posiada¢ dobieg i wybieg z powierzchni obrabia-
nego ostrza. Dzigki temu uzyskuje si¢ réwnomierne zuzywanie
sie powierzchni roboczej Sciernicy.

Przy opisywanej metodzie ostrzenia eliminuje sie odrebne
szlifowanie trzonka na $ciernicy elektrokorundowej, pod wickszym
katem przylozenia, a nastepnie szlifowanie powierzchni przylo-
zenia plytki pod mmniejszym katem przylozenia, szlifujac w je-
dnej operacji trzonek i plytk¢ na ten sam kat przylozenia.

Sciernica ostrzy sie samoczynnie, gdyz plytka ze spiekanych
weglikéw metali speinia role jak gdyby diamentu wykruszaja
cego w czasie pracy stepione ziarna materiatu Sciernego. Za-
chodzacy proces samoostrzenia Sciernicy eliminuje catkowicie ko-
niecznos¢ okresowego ostrzenia Sciernicy, co dotad bylo jednym
z powodéw duzego zuzycia Sciernic.

Przy zastosowaniu wyzej podanych warunkéw ostrzenia tem-
peratura szlifowanej ptytki ze spieku jest niska. Wskutek wlag-
ciwego doboru warunkow ostrzenia oraz zastosowania chiodze-
nia, obszar wysokich temperatur powstaly na obrabianym ostrzi
obejmuje bardzo cienka warstwe; warstwa ta zostaje usunieta
w koficowej fazie ostrzenia przez zastosowanie wyiskrzania,
w wyniku czego nie ma obawy powstania siatki peknieé na ptyt
ce ostrzonego noza.

Ostrze szlifuje si¢ na giéwnej i pomocniczej powierzchni przy-
lozenia, a nastepnie nalezy je dotrzeé¢ np. na tarczy zeliwnej
z zastosowaniem pasty z weglika boru lub karborundus).

Wyniki ostrzenia wysokowydajnego
Opracowana metoda wysokowydajnego ostrzenia nozy z plyt-
kami ze spieku pozwala na:

— otrzymanie ostrza o wysokiej jakoSci bez siatki peknigc,

— uzyskanie duzej dokiadnoSci ksztaltu ostrza, dzigki mecha-
nicznemu mocowaniu ostrzonego narzedzia,

— uzyskanie matej chropowatosci szlifowanych powierzchni os-
trza przy zastosowaniu Sciernic gruboziarnistych;

— umozliwienie réwnoczesnego szlifowania plytki ze spieki
i trzonka noza jedng Sciernicg na ten sam kat przylczenia,
dzieki czemu zwigksza si¢ wytrzymatosé ostrza oraz zmniej-
sza sig ilo$¢ operacji,

— uzyskanie duzej wydajnosci ostrzenia,

— znaczne skrocenie czasu ostrzenia.

=
f 2 chlodzeniem
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Posuw  poprzeczny B mm /skok  wifs3#3

Rys. 3. Zalezno$¢ wspélezynnika K od wielkoSci posuwu 'poprzecznego

w warunkach ostrzenia wysokowydajnego.

Wykres na rys. 3 podaje zaleznos¢ wspoéiczynnika K od po-
SUWU poprzecznego, przy czym:
ubytek spieku g
G ubytek materialu Sciernego g
Z wykresu wida¢, ze przy zastosowaniu chlodzenia i przy
posuwie poprzecznym p, = 0,065 mm/skok, wspéleczynnik K ==
= 1,11, gladio$¢ obrabianej powierzchni plytki H . 1,7 p.

8) Poréwnaj artykuly: B. Kolodzieja ,Docieranie nozy ze spiekanych
weglikéw przy pomocy weglika boru, ,,Mechanik‘‘, zeszyt 1/53 i inz. Sz‘:
Markowskiego ,,Jeszcze o docieraniu ostrzy nozy tokarskich z plytkami
z weglikow spiekanych®. ,,Mechanik'‘ zeszyt 6/53.
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Rys. 4. Wydajno$¢ ostrzenia z chlodzeniem w zaleznoSci od wielkoSci

posSuwU poprzecznego.
Dla poréwnania doda¢ {irzeba, ze przy stosowaniu metod do-
tychezasowych warto$¢ wspdlezynnika K wynosila od 0,1 do 0,2.
Wykres z rys. 4 podaje zalezno$¢ wydajnosci ostrzenia od
wielkosci posuwu poprzecznego, przy czym optymalne wyniki
uzyskano przy posuwie poprzecznym p, = 0,065 mm/skok, osig-
gajac wowczas wydajnos¢ Q = 2310 mm?/min. Jezeli wydaj-
nos¢ te odnies¢ do wielkoSci powierzchni szlifowanege ostrza
F = 750 mm2, otrzymamy:
2310
=l Tl
750
Porownanie dotychczasowej metody ostrzenia Sciernego nozy
z plytkami metoda wysokowydajna
Dotychczasowa metoda  Meloda wysokowydajnego ostrzenia
1. Czas szlifowania ostrza z = 1. Czas szlilowania ostrza z
plytka ze spieku na glebo- plytka ze spieku na glebo-
kos¢ 0,5 mm kos¢ 0,5 mm
i t,, =~ 4 min t,, = 8 sek
2. Wspolczynnik K =~ 0,2 2. Wspolezynnik K =~ 1,6
3. Wydajnos¢ Q = 31 mm3/min 3. Wydajno$¢ Q=1080 mm3/min
przy powierzchni szlifowa- przy powierzchni | szlifowa-
nej F =172 mm?2 nej F =172 mm?2

$31 - 1080
Qi =t =012 1 =AGrale=dlb
172 172
ze spieku goraca 4. Plytka ze spieku zimna

=21

4. Plytka

Przeprowadzone zostaly réwniez proby zastgpienia Sciernicy
karborundowej, $ciernicg elektrokorundowa. Przy szlifowaniu
Sciernica elektrokorundowa o spoiwie ceramicznym, twardo$¢ H,
ziarnistos¢ 46, z chtodzeniem, uzyskano nastepujace wyniki przy
ostrzeniu noza z ptytka ze spieku gatunku GA:

— wspélezynnik K = 0,32 :

— wydajno$¢ Q = 246 mm3/min.

— przy szybkosci obwodowej $ciernicy v, = 26 m/sek.
— przy nacisku powierzchniowym g = 13,5 kGJem=

M5 RS

Rys. 5. Fragment ostrzarki typu ONM dostosowanej do ostrzenia wysoko-
wydajnego. I — piyta posrednia nieruchoma, 2 — dolny suport nieru-
chomy, 8 — gérny suport ruchomy, 4 — stolik przechylny ze skalg do
nastawiania kata przylozenia ostrza, § — imak nozowy ze skalg do nasta-
‘Wiania kata przystawienia ostrza, 6 — pokretio do nastawiania posuwu
poprzecznego. {

Z przeprowadzonych préb wynika, ze przy zastosowaniu
Sciernicy elektrokorundowej znacznie spada wydajno$¢ ostrzenia
oraz wzrasta zuzycie $ciernicy. 3

Przystosowanie istniejacych osirzarek do wysokowydajnego

szlifowania

Do tej metody szlifowania mozna przystosowaé ostrzarki kra-
jowej produkeji typu ONM, lub tez ostrzarki produkeji zagra-
nicznej typu Gisholt.

Na rys. 2 i 5 pokazana jest ostrzarka typu ONM przerobiona
na ostrzarke do wysokowydajnego ostrzenia nozy tokarskich
z plytkami z weglikéw spiekanych.

Niezaleznie od wyzej podanych ostrzarek do tej meto-
dy mozna wykorzysta¢ istniejace ostrzarki jedno-, dwu- i trzy-
tarczowe, dorabiajac do nich uchwyt elastyczny i zmniejszajac
szybkos¢ obwodowa Sciernicy (rys. 6 i 7). :

A1:121]53-R6

Rys. 6. Ostrzarka 3-tarczowa typu SAR przystosowana do wysokowydaj-
nego ostrzenia.

PI-12H53RT

Rys. 7. Ostrzarka jednotarczowa przystosowana do wysokowydajnego
ostrzenia.

Ta metoda réwniez mozna ostrzy¢ noze tokarskie z plytkami
ze spieku na sucho, ale w tym przypadku ostrzenie nalezy prze-
prowadza¢ pod dwoma katami przylozenia, gdyz w przeciwnym
razie powierzchnia robocza Sciernicy zamazuje sie¢ i wymaga

" okresowego ostrzenia. Poza tym uzyskuje sie gorsza gtadkosé

powierzchni obrabianego spieku oraz temperatura plytki po szli- *
fowaniu waha si¢ w granicach 60 — 120°C.

Nalezy podkresli¢, ze badania ostrzenia na sucho ta metoda,
nie wykazaly powstawania siatki peknie¢ na obrabianej plytce
ze spieku.

Dokumentacje techniczna zaréwno przerébki ostrzarek, jak
tez wykonania uchwytu elastycznego posiada Instytut Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem w Krakowie i rozsyta¢ ja bedzie na za-
moéwienia poszczegélnych zakiadow.
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Prof. dr inz. BIEGELEISEN-ZELAZOWSKI

ZASADY TECHNICZNEGO NORMOWANIA CZASU PRACY

(dokoriczenie)

5. Rola normatywow w przemySle metalowym

Jednym z zasadniczych obowiazkéw technika normowania
jest nie tylko pomiar czasu, ale czynny wspéiudzial (z biurem
technologicznym) w projektowaniu racjonalnego procesu tech-
nologicznego, a w szczegd6lnoSci wybér metod obrébki, rodzaju
i kolejnoSci operacji i ich czeSci, wybér odpowiednich narzedzi
i przyrzadow, gdyz tylko w ten sposéb zaprojektowany proces
technologiczny moze by¢ podstawa technicznego normowania.

Biuro technologiczne okre§la techniczne warunki dla obrébki
(doktadno$¢ obrébki, jako$¢ powierzchni), wybdér maszyn i na-
rzedzi, przeprowadza analize ich mozliwosci  produkcyjnych,
ustala warunki skrawania, opracowuje plan obrobki. Technicy
normowania natomiast zajmuja si¢ gléwnie rozlozeniem ope-
racji na czeSci skladowe, czasem ich trwania, uwzglednieniem
doSwiadczen przodownikéw pracy i obliczeniem normy czasu.

W roztozeniu rézmnorodnych operacji technologicznych doko-
nywanych na obrabiarkach, dochodzimy do ustalenia pewnych
typowych czynnosci powtarzajacych sie przy wszystkich prawie
operacjach, sa to:

1) przesunaé przedmiot, narzedzie, suport lub

2) zamocowaé przedmiot, narzedzie, uchwyt lub przyrzad,

3) sprawdzi¢ polozenie przedmiotéw i narzedzia,

4) odmocowaé przedmiot, narzedzie, uchwyt lub przyrzad,

5) zdja¢ z maszyny i odlozy¢ przedmiot, narzedzia, uchwyt,

6) dostawi¢ narzedzie,

7) uruchomi¢ wrzeciono, posuw,

8) zmieni¢ obroty, posuw, kierunek ruchu,

9) zmierzyé przedmiot,

10) smarowacé maszyne,

11) chtodzi¢ narzedzia (ewentualnie).

Obliczenie normy dla operacji wymaga przede wszystkim
okreSlenia czaséw poszczegblnych zabiegéw, przej$é i czynno$ci
zaleznie od ich rodzaju i od czynnikéw, ktére maja wplyw na
ich trwanie, jak szybko$¢ posuwu, predkoS¢ obrotowa, ciezar
przedmiotu, dlugos¢ przesuwania, konstrukcja uchwytéw itp.
Normy czaséw dla poszezegélnych elementéw operacji nazy-
wamy normatywami.  Nowoczesna technika normowania
w Zwiazku Radzieckim zwalcza przestarzate normy statystyczne
i sumaryczne, oparte na pomiarze czasu calej operacji, bez roz-
lozenia jej na czeSci i stosuje w duzej mierze metode analitycz-
no-obliczeniowa. wedlug ktérej norma stanowi sume poszcze-
g6lnych normatywow.

Jako przyklad takiej normy podajemy operacje przeprowa-
dzong na tokarce — toczenie zgrubne tulei na zewnetrznej jej
powierzchni walcowej ze $rednicy 38 mm na $rednice 35 mm na
dlugosci 60 mm. Materiat tulei: stal chromowoniklowa. Sposéb
zamocowania: uchwyt samocentrujacy. Ciezar tulei 0,4 kG.
Operacje rozdzielono na nastepujace czynnosci:

Czas w min

1) wzigé tuleje i wlozyé ja w uchwyt 0,06
2) wzia¢ klucz, wlozyé w otwér uchwytu i zamocowaé
przedmiot 0,24
3) uruchomié obroty wrzeciona 0,02
4) dosunaé¢ néz i wlaczyé posuw 0,05
5) toczy¢ (czas maszynowy) 0,42
6) wiaczy¢ posuw i odsungé néz 0,05
7) zatrzymaé wrzeciono i przesungé suport 0,06
8) wziac klucz, wlozyé w otwér uchwytu i odmocowaé
przedmiot 0,20
9) zdja¢ tuleje i odlozy¢ ja 0,04
Razem norma w min. = 1,14

Aby norma byta kompletna, trzeba uwzglednié czas przy-
gotowawczo-zakoriczeniowy, czas przerw na odpoczynek i po-
trzeby naturalne, na ktére to czasy istnieja réwniez normatywy.
Widzimy z tego przykiadu, jak normatywy staja sie podstawa
obliczenia norm.

6. Normowanie techniczne, a metoda inz. Kowalowa

Jedna z charakterystycznych cech normowania technicznego
w przedsigbiorstwie socjalistycznym jest to, ze mobilizuja one
szerokie masy robotnikéw wokét przodujacych elementéw kla-
sy robotniczej. Sita mobilizujaca wyraza si¢ w tym, ze w kazdej
normie powinno sie uwzgledni¢ doswiadczenia przodownikéw
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pracy. Opierajgc sie na przodujacych metodach pracy i zache-
cajac innych robotnikéw do ich stosowania, normowanie pracy
staje sig w ten sposéb orezem w walce o powiekszenie wydaj-
nosci pracy.

Aby metody przodownikéw pracy staly sie istotnie sktadni-
kiem normowania, trzeba podjac¢ systematyczng prace badawcza
nad ich osiggnigciami. Materialy uzyskane z tych badan powin-
ny by¢ w taki sposéb uogélnione i wprowadzone do praktyki,
aby technik normowania mégt z nich korzysta¢é w swojej co-
dziennej pracy. « Tymczasem powaznym brakiem technicznego
normowania u nas jest to, ze doSwiadczenia przodownikow
i nowatorow nie sa w dostateczny sposéb badane i uogélniane.
Poniewaz jest to rzecz stosunkowo mnowa, wigc i w Zwigzku

Radzieckim niektére normy techniczne — zwlaszcza starsze —
wykazuja te sama wade.
Obecnie starania ida w tym kierunku — zwlaszcza w przo-

dujacych przemystach, jak np. w przemySle metalowym, aby
wady te usuna¢ i tu wiasnie przychodzi nam z pomoca meto-
da inz. Kowalowa, ktéra jest metoda badania, uogélniania i roz-
powszechniania doswiadczei przodownikéw pracy. Opierajac
sie¢ na Scislej wspélpracy personelu inzyniersko-technicznego
i przodownikéw pracy, rézni sie ona od uzywanych poza tym
w Zwiazku Radzieckim sposobéw rozpowszechniania do$wiad-
czeni przodownikéw (jak np. przydzielania robotnikéw nie wy-
konujgcych normy przodownikom pracy do nauki, tzw. szkoly
stachanowskie itp.) pod nastepujacymi wzgledami:

1) Kazda operacje technolo-
giczng rozkiadamy na zabiegi,
przejScia, czynnosci i ruchy; w
7 zalezno$Sci od rodzaju produkeji

stopienl rozlozenia jest inny; naj-
ﬁ 2
Q8m 08m

doktadniejszy (az do ruchéw ro-
&1/80/53-R3
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boczych) w produkeji masowej
a ograniczajgcy sie¢ do czynno-
Sci w produkcji  jednostkowej
Z kolei analizujemy przebieg
wykonywania operacji u kilku
przodownikow.

2) Poniewaz do$wiadczenia
pokazuja, ze rézni przodownicy
pracy w rézny sposéb wykonuja te same operacje, zabiegi,
przejScia, czynnosci lub ruchy robocze (pewne czesci operacji
jeden przewodnik wykonuje bardzo dobrze, a inne gorzej, dru-
gi znowu te sariie czeSci wykonuje lepiej, a inne gorzej) przeto
nalezy uogélni¢ do$wiadczenia przodownikéw ‘i przy wspolpra-
cy personelu inzyniersko-technicznego i samych przodownikow
zaprojektowaé nowy sposéb wykonywania operacji oparty na
najlepszych elementach czynnoSci przodownikow, Iub przy
wprowadzeniu usprawnien.

3) Dopiero po zatwierdzeniu przez kierownictwo zakladu te-
go nowego sposobu wykonywania operacji odbywa sig szkplg-
nie zalogi. Specjalni instruktorzy (rekrutujacy sie przewaznie
z przodownikéw) naprzéd sami przyswajaja sobie te ,,wzoro-
wa" metode, a pézniej szkola w niej nowo przyjmowanych ro-
botnikéw i tych, ktérzy mie wykonuja normy (szkolenie odby-
wa sie przy uzyciu chronometrazu) tak diugo, az ,uczen® nie
przyswoi sobie nowej metody i nie uzyska takich samych czaséw
jak przodownik.

Ponizej wykazemy na przykltadzie, jak przodujgce metody
pracy wplywaja na normy. Przyklad ten odnosi si¢ do oma-
wianej poprzednio operacji toczenia zgrubnego otworu w tulei
o $rednicy 35 mm i diugosci 60 mm. Poniewaz w istniejqpyf:h
normach dla tej operacji nie uwzgledniono metod przodownikéw
pracy, przeto technik normowania przeprowadzil obserwacje
i chronometraz zaréwno u przodownikéw pracy jak i dla po-
réwnania u robotnikéw przecietnych.

a)iBiatidiainiiia m e tiolid Spinia ciy ipireziord ot wen i
k 6 w. Badanie odbywa sie:
1) jakoSciowo — przez obserwacje metody pracy, organiza-
cji stanowiska roboczego itp.
2) ilosciowo — przez pomiar czasu kazdego elementu ope-
racji.
1) Operacje rozlozono na 9 czynnoSci wymienionych po-
przednio. Przytaczamy wyniki badania jednego przecigtnego to-
karza A i jednego przodownika B.

=

Rys. 8



Tokarz przecietny pracuje przy predkosci obrotowej wrze-
ciona n = 447 obr/min i przy posuwie 0,31 mm na 1 obrét,
zgodnie z instrukcja robocza. Szybko$¢ skrawania = wynosi
51 m/min. Zorganizowal on sobie stanowisko robocze w spo-
s6b przedstawiony na rys. 3. Narzedzia ulozone sa na stole 3,
nieobrabiane tuleje na stoliku 4, gotowe tuleje odkladane sa na
stoliku 2. Aby wzia¢ tuleje¢, musi tokarz obrdci¢ sie w tyt i sie-
gna¢ reka na odleglosé ok. 800 mm, podobnie przy odkladaniu
musi obréci¢ sie w bok i siegnac¢ reka na taka sama odleglosc.
Obserwacje wykazaly, ze rece tokarza obcigzone przedmiotem
wykonuja przy obrébce kazdej sztuki droge ok. 4 m.

Zupelnie inny obraz daly obserwacje tokarza przodownika.
Przede wszystkim powiekszyt on predko$é obrotowa wrzeciona
tokarki do 600 obr/min, wskutek czego szybko$¢ skrawania
u niego wynosita 69 m/min. Posuw zastosowal taki sam jak to-
karz przecietny. Zorganizowal stanowisko robocze tak, aby za-
rowno surowe, obrabiane tuleje jak tez mnarzedzia lezaly
blizej niego, tak iz droga jego reki przy kazdym przedmiocie
wynosita tylko 1,3 m, co znacznie zmniejsza wysitek fizyczny.
Wprowadzil szereg usprawnien w organizacji stanowiska robo-
czego, oraz skonstruowat specjalne koryto, po ktérym obrobiona
tuleja zsuwa si¢ sama do skrzynki,’ wskutek czego odpada czas
na odkladanie przedmiotu na stét

Analiza ruchéw roboczych obu tokarzy wykazata jeszcze
jedng istotna ceche przodujacej metody; podczas gdy tokarz
przecigtny wykonuje wszystkie 9 czynnosci kolejno jedna po

drugiej — przodownik niektore z nich wykonuje réwnoczesnie,
przez umiejetny rozdzial ruchéw lewej i prawej reki.

2) Wszystko to odbija si¢ na czasach wykonywania prac,
ktore podajemy w zestawieniu.

Zestawienie to odnosi si¢ do pracy (czynnos¢ nr 7) i pracy
pomocniczej (obejmujacej wszystkie inne czynno$ci nr 1—6,
8—9).

JAN GRUCHALSKI

PRZYGOTOWANIA DO

Wstep
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Obrabiarka jak kazda maszyna po pewnym, kilkuletnim okre-
sie pracy wykazuje ogolne zuzycie i musi byé poddana remon-
towi kapitalnemu, ktorego zadaniem jest przywrocenie jej pier-
wotnej doktadnoSci i zdolno$ci produkcyjnej. Remont, kiérego
celem jest naprawa pewnych tylko czesci, lub usunigcie pewnych
tylko niedokladnosci nosi nazwe remontu biezgcego lub sred-
niego w zaleznosci od zakresu rob6t. Pod nazwa remont awa-
ryjny bedziemy rozumie¢ remont, wynikly na skutek nagtego
uszkodzenia maszyny, ktore nie pozwala na dalsza jej prace ze
wzgledu na niebezpieczenstwo dalszego jej uszkodzenia lub po-
woduje catkowita niezdolno$é maszyny do pracy. Zakres' ie-
montu awaryjnego jest zalezny od powstalych uszkodzen.

Omawia¢ bedziemy tylko technologiczne zagadnienia wyko-
nywania remontéw kapitalnych.

Calo$¢ prac remontu kapitalnego obrabiarek mozemy rozbié¢
na nastepujace etapy:

a) demontaz,

b) dorabianie i naprawa czesci,

c) obrébka prowadnic,

d) montaz i odbidr.

W artykule niniejszym omowimy niektére zagadnienia zwig-
zane z przygotowaniem obrabiarki do remontu.

Opis dostrzezonych niedomagan

Przeglgdy okresowe, chociaz sa one wyraznie zalecone przez
przepisy dotyczace remontéw, nie sa jeszcze dostatecznie doce-
niane. i przeprowadzone.

Brak jest dotychczas wyraznych instrukeji o metodach ich
Przeprowadzania. W tym zakresie ogdlnie mozna powiedzie¢, ze

Tokarz Tokarz
Norma przecietny  przodownik
wWiermtisniuittalich
Praca giéwna (toczenie) 0,42 0,44 0,33
Prace pomocnicze 0,72 0,93 0,43
Razem 1,14 137 0,76

Z zestawienia tego wynika, ze wskutek lepszego wykorzysta-
nia tokarki przodownik wykonuje prace giéwna w czasie znacz-
nie krétszym, nadto usprawnienia w obsludze stanowiska robo-
czego sprawily, ze czas pomocniczy jest u przodownika o 30%
krotszy.

b U ofigioilntite ntite imie t '0'd “p'r 'z ord i allc vl
Biuro gléwnego technologa wprowadzilo jeszcze dalsze ulepsze-
nia w metodzie pracy. Mianowicie po przeanalizowaniu warun-
kéw pracy i oméwieniu tej sprawy z przodownikami okazalo sig,
ze przy tej samej dokladnosci obrébki mozna zwigkszy¢ posuw
do 04 mm, wskutek czego czas maszynowy skrécil sie
0 0,26 min. Zatwierdzono wigec jako wzorcowg metode wspo-
mnianego przodownika z usprawnieniami wprowadzonymi
przez biuro. ;

Norma powinna wobec tego leze¢ gdzie§ poSrodku migdzy
osiagnigciami przodownika i przecigtnego tokarza. W rzeczywi-
stosci brano pod uwage prace nie tylko jednego tokarza przo-
downika, ale kilku i tak samo kilku przecietnych i ustalono nor-
matyw dla czasu maszynowego 0,26 min, dla czasu pomocni-
czego 0,47 min, tak, ze caly czas operacji wynosil 0,73 min,
do czego dolgcza si¢ jeszcze czas przygotowawczo-zakonczenio-
wy i czas przerw na odpoczynek i potrzeby naturalne.

Nie nalezy jednak tych normatywéw uwazaé za granice wy-
dajno$ci pracy: technika nieustannie rozwija sie, a z rozwo-
jem techniki skracajg sie czasy maszynowe, ro$nie kultura za-
wodowa robotnikow, tworczos¢ przodownikéw —pracy stwarza
coraz nowe metody, wskutek czego skracaja si¢ czasy pomoc-
nicze i w tej nieustannej dynamice normowania lezy jeden
z gldwnych czynnikéw wyzszosci ustroju socjalistycznego nad
kapitalistycznym.

REMONTU OBRABIAREK

skladac si¢ one musza z ogledzin zewnetrznych (w ograniczo-
nym stopniu) i wewnetrznych oraz z pomiaréw doktadnosci
obrabiarki, jej mocy i sprawnosci. Tak pomySlane przeglady
okresowe powinny dosctarczy¢ podstawowych danych do plano-
wania i przeprowadzania remontéw kapitalnych.

Z doswiadczenia wiemy, ze okres do pierwszego kapitalnego
remontu przy pracy na dwie zmiany wynosi trzy do czterech
lat dla lekkich i $rednich obrabiarek (do wagi kilku ton). Na-
stepne okresy miedzyremontowe, zaleznie od jakoSci przeprowa-
dzonego remontu, wynosza dwa do czterech lat. W migdzycza-
sie moze jednak wystapi¢ potrzeba wymiany lub naprawy nie-
ktorych czeSci, np. két zebatych lub tozysk. Taka wymiana mo-
ze byc przewidziana na podstawie ogledzin i pomiaréw prze-
prowadzonych w czasie remontu kapitalnego. Zachodzi to wow-
czas, gdy wykazywaly one niewielkie jeszcze zuzycie lub nie
mogty by¢ dorobione w czasie remontu kapitalnego (mp. z bra-
ku odpowiedniego materiatu lub narzedzi) lub nie mogly by¢
w tym czasie dostarczone (np. specjalne lozyska toczne).

Remont kapitalny winien obejmowaé wszystkie zespoty,
a z powierzchni wspéipracy ruchowej wszystkie prowadnice.
Dobrze jest jednak zna¢ wady remontowanej obrabiarki, ktdre
wyslepuja w czasie jej pracy, a wiec np. spadek mocy uzy-
tecznej, podwyzszenie poboru energii, hatasowanie kot zgba-
tych, wystepowanie uderzen w pracy mechanizméw o ruchach na-
wrotnych (np. stolu szlifierki), albo tez uwidaczniajacych si¢ w po-
staci wad obrabianych powierzchni lub biedéw wymiarowych
obrabianych czesci (np. nieréwnomierno$¢ podziatki zebow kot
zegbatych lub wielowypustu, nieprostoliniowo$¢ tworzacych stoz-
kéw). Notatki takie otrzymane od kierownictwa wydzialu uzyt-
kujacego obrabiarke zwracaja uwage wydzialu remontowego spe-
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cjalnie na usunigcie tych usterek. Notatki te winny by¢ w tym
celu zbierane i przekazywane wydzialowi remontowemu wraz
2 obrabiarka przeznaczona do kapitalnego remontu. Przy od-
biorze za$ obrabiarki po remoncie, winien by¢ stwierdzony fakt
ich usuniecia.

Przygotowanie rysunkéw, schematéw, instrukcji obstugi,
instrukeji remontowej
Wytwérnie obrabiarek na ogé6t zaopatruja swoje wyroby w in-
strukcje obstugi, do ktérych dotgczone sa rysunki zestawieniowe
wszystkich gléwnych zespoiéw obrabiarki (rys. 1). W instruk-
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Skrzynka posuwéw frezarki — typowy rysunek zestawieniowy,

Rys. 1.

podawany w instrukeji obslugi obrabiarki.

instrukcjach listy czesci. Rysunki zestawieniowe bywaja wyko

‘nywane w postaci normalnych rysunkow technicznych, rysunkéw

perspektywicznych, aksonometrycznych zwartych lub rozrzuco-
nych luzno wzdtuz wspélnych osi, w orientacji i porzadku w ja.

M=103/55-42

Miejsce smarowania frezarki — typowy rysunek obstugi obrabiarki.

Rys. 2.
podawany w instrukcji

kich wystepuja w zlozeniu. Takie rysunki zastosowane jako
ilustracja do listy czeSci spotyka si¢ z reguly w instrukcjach
obstugi samochodéw. S3 one bardzo plastyczne i latwo czy-
telne.

W instrukcjach obsiugi sa z reguly podawane schematy ki-
nematyczne napedu ruchu roboczego, posuwowego (rys. 3), ste-
rowania mechanicznego, hydraulicznego, a ponadto centralnego
smarowania (rys. 4), instalacji ptynu chtodzgcego oraz schemat
potagczen elektrycznych (rys. 5).

Te wszystkie dane znacznie ulatwiaja demontaz obrabiarki,
zamawianie czeSci zamiennych i pdzniejszy montaz.

CzgSci zamienne mozna tez zamawiaé¢ u dostawcy obrabiarek
na podstawie ich numerdw, ktére wiele fabryk nanosi na ka-
zda czesé.
techniczno-ruchowej

Ostatnio w sporzadzonej dokumentacji
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Rys. 3. Schemat kinematyczny frezarki pionowej' — typowy rysunek,

podawany w instrukeji obstugi obrabiarki

cjach tych wskazuje si¢ miejsca regulacji, przedstawia rysunki
elementGw regulacyjnych i podaje sposoby regulacji, a ponadto
tmiejsca smarowania (rys. 2). Wytwérnie podaja tez w swoich
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zatgeza sig rysunki tych czeSci, ktére najlatwiej ulegajg zuzyciu
lub zniszezeniu, a mianowicie: wrzecion, niektérych kél zeba-
tych, nakretek (rys. 6), srub pociagowych. Ma to na celu umo-
zliwienie uzytkownikom dorabianie u siebie czgéci zamiennych,
co czesto jest konieczne z uwagi na oferowane diugie terminy
dostaw. Dla umozliwienia wcze$niejszego zamdwienia czeSci han-



dlowych zalgcza si¢ wykazy tozysk tocznych, paséw klinowych,
sprzegiel. .

Jesli mamy remontowac obrabiarke, dla ktérej nie posiadamy
odpowiedniej dokumentacji, a istnieje realna mozliwo§é zdoby-
cia jej, a wiec jesli obrabiarka jest typem maszyny znanym,
jeszcze produkowanym lub inne jej egzemplarze znajdujg sie
w kraju, nalezy stara¢ si¢ o nabycie dokumentacji techniczno-
ruchowej lub wypozyczenie jej i reprodukcje. Starania te nalezy

[ Y

1-103(53-R4

Rys. 4. Schemat obiegu oleju w korpusie — typowy rysunek, podawany

w instrukcji obstugi obrabiarki

przeprowadzi¢ przed przystgpieniem do remontu. Wydziat gléw-
nego mechanika winien zgromadzi¢ dokumentacje techniczno-
ruchowa dla wszystkich posiadanych w zaktadzie obrabiarek.
Gdy wypadnie remontowaé obrabiarke, dla ktérej nie mamy do-
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Rys. 5. Schemat instalacji elektrycznej — typow& rysunek, podawany
w instrukcji obshugi obrabiarki

kumentacji techniczno-ruchowej, to moze si¢ okazac celov\"é lub
nawet konieczne sporzadzenie rysunkéw okredlonych jej elemen-
téw. Wykona¢ to moze komérka Konstrukcyjna istniejgca w dzia-
le remontowym lub biuro konstrukecyjne. W wypadku trudnej,
zawilej i rozbudowanej konstrukeji nie nalezy polega¢ na pa-
migci montera, ktéry demontuje obrabiarke lub dowolny jej ze-
sp6l. Nalezy tutaj dazyé do posiadania choéby szkicu ukladu
napedu, sporzadzonego na podobiefistwo schematu kinematycz-
nego, ale z rysunkami poszezeg6lnych czescei, ktére by pomagaly
je rozpoznaé. Jako przykiad mozna tu przytoczyé¢ kapitalny re-
mont wytaczarki, ktérej mechanizmy obejmowaly sto kilkadzie-
sigt samych tylko k6l zebatych. W miare postepowania demon-
tazu zespoléw sporzadzono odreczne szkice mechanizméw w roz-
winieciu wedlug kolejnosci osi i walkéw, przy czym przy bar-
dzo uproszczonych rysunkach kot zebatych wpisywano ilosé ze-
béw i modul. Wedlug tych szkicéw montaz przebiegal niemal
jak wedlug rysunku zestawieniowego.
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Rys. 6. Rysunek roboczy nakretki §ruby pociagowei posuwu podiuznego
stotu frezarki, elementu najtalwiej ulegajacego zuzyciu — typowy rysunek
z instrukcji obslugi

Podobnie maja si¢ rzeczy ze schematami elektrycznymi. Wy-
miana kabli i montaz szafy rozdzielezej, w kitérej nalezy wy-
mieni¢ styki automatéw, cewki tj. kiora trzeba calkowicie roz-
montowa¢, winien byé wykonany wedlug schematu. Taki sche-
mat moze by¢ narysowany przez elektryka wedlug danych o cha-
rakterze pracy poszczegdlnych' elementéw ukladu elektrycznego.
Nie trzeba dowodzié, ze znacznie latwiej jest narysowaé go we-
dtug modelu tj. przed demontazem. W przypadku czeSciowo zni-
szczonego ukladu konstruktorowi tatwiej doda¢ brakujace ele-
menty, niz odtwarzaé calosé ukiadu.

Odcigcie od sieci i demontaz instalacji elektrycznej

Zgodnie z planem kapitalnych remontéw, w przewidzianym
terminie rozpoczecia kapitalnego remontu danej obrabiarki, jest
ona przekazywana z wydzialu uzytkujacego ja do wydzialu re
montowego. Jako zasade nalezy przyjaé, Ze pierwsza czynnoscig
winno by¢ zmierzenie aktualnych dokladnosci obrabiarki i usta-
lenie stanu, w jakim ona si¢ znajduje. Nastepnie nalezy odciaé
obrabiarke od zasilajacych ja sieci.

Obecnie juz za normalne mozna uwazaé istnienie przy obra-
biarkach indywidualnego napedu. Wydziat elektryczny, do ktd-
rego nalezy odligczenie, odigcza obrabiarke od sieci elektrycz-
nej sily i Swiatta. Dobrze jest od razu zdemontowaé silnik lub
silniki elektryczne i osprzet jak: automaty, wylaczniki, zabez-
pieczenia, a takze przewody elekiryczne.

Zdemontowany silnik i osprzet elektryczny winny by¢ w cza-
sie remontu obrabiarki poddane przegladowi i konserwacji Iub
jesli oxaze sie potrzeba — takze remcntowi. Wchodzi wiec tu
w gre wymiana smaru, lozysk, stykéw, sprawdzenie izolacji
uzwojefi na przebicie lub tez ewentualne przewiniecie uzwojefi
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Obrabiarka obok zasilania z elektrycznej sieci moze by¢ do-
taczona do specjalnej sieci $wiatla o normalnym napieciu lub
o napieciu 24 woltéw. To napigcie jest zalecane jako zupeinie
bezpieczie. '

W wypadku kiedy odiaczanie szaf rozdzielczych uwalnia wiele
koficéwek, co ma miejsce przy zawitych ukiadach elektrycznych,
pézniejsze taczenie utatwione zostaje znakomicie przez przy-
mocowanie do odtaczanych kolejno koncowek matych tabliczek
z numerkami lub literami takimi samymi dla kazdej pary roz-
taczonych koncéwek (rys. 7). Sposéb ten nalezy bardzo zalecaé
szczegolnie, gdy zaklad
nie posiada wysoko kwa- e e

(o _ 7

lifikowanych instalatoréw o
elektrykow. Z duzym po- D) 2
o 3

wodzeniem moze ona byé )
stosowana i przy samych
—@— 7

remontach urzadzen elek-

trycznych. Przy wymia- plante
nie catych splotéw kabli
przy sterowaniu z odle-

glosci nalezy stosowa¢ przewody o réznobarwnych oplotach.
Ulatwia to bardzo odszukanie i iaczenie wtasciwych koncowek,
tj. wiasciwych zaczepéw urzadzen sterujacych i sterowanych.
Takie oznaczenie bardzo ulatwia czytanie schematu polgczen.
W przypadku braku schematow elektrycznych kierownictwo wy-
dziatu elektrycznego decyduje, czy dla danej instalacji nalezy
wykonac jej rysunek czy tez zagadnienie podigczenia obrabiarki
i wykonania jej instalacji elektrycznej nie nastrgczy trudnosci.
Zalezy to oczywiScie w duzym stopniu od uzdolnien i umiejet-
nosci posiadanych pracownikéw. Przy zakupie nowych obrabia-
rek nalezy zaopatrzyé sie w schematy elektryczne tak, jak
{ w calg dokumentacje techniczno-ruchowa.

iabliczia

Rys. 7. Oznaczenie koricowek przewoddéw
przy demontazu instalacji elektrycznej

Obrabiarka moze by¢ réwniez podlaczona do sieci sprezo-
nego powietrza i do centralnej sieci chlodziwa, od ktérych winna
by¢ odtaczona przed demontazem.

Nalezy tutaj zwréci¢ uwage na to, ze wszystkie koncowki
sieci pozostajace po odiaczeniu
obrabiarki winny by¢ zabezpie-
czone lub zamknigte. Koncowki
elektryczne nalezy starannie za-
izolowac (rys. 9), hydraulicznie
zamkngé¢ kurkami przelotowymi
umieszczonymi na nich na sta-
v 1e lub korkami z gwintem, albo

Rys. 8. Rozwiniecie i izolacja kon w Sci ni i
S Dol ost.atecznmcl drewnianymi
kotkami (rys. 9).

Siec .
HKursk przelotowy Korek zgwintem imufa  Kotek drewniany

#1-03/83-R9
Rys. 9. Zamknigcia koncowek sieci hydraulicznych
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Zdjecie z fundamentow

Dla obrabiarek Sredniej wielkosci mozna uwazaé za celowe
catkowite zdjecie jej z fundamentu dla przeprowadzenia kapi-
talnego remontu. Zwalnia to korpus czy toze od dziatania sit
zewnetrznych i jednoczesnie umozliwia przeniesienie obrabiarki
na czas remontu do wydziatu remontowego i jesli to jest po-
trzebne i mozliwe — zastgpienia jej obrabiarka rezerwowa lub
juz wyremontowana.

Z powyzszego nie mozna jednak wyciagna¢ wniosku, ze na-
lezy zdejmowaé z fundamentu kazda przeznaczona do remontu
obrabiarke. Loza ciezkich obrabiarek, duzych tokarek, strugarek,
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wytaczarek, karuzelowek waza czesto wiecej, anizeli moga uniesé
Srodki transportowe danej hali [abrycznej. Transport cigzkich
maszyn i ich ustawianie przeprowadza si¢ prymitywnymi $rod
kami, wigc przenoszenie ich do wydzialu remontowego na krétki
okres remontu byloby zbyt kosztowne. W tym przypadku pozo-
stawiamy obrabiarki na miejscu. Je$li z przeprowadzonych po-
miaréow wnioskujemy, ze fundament osiadl niejednakowo, to lu-
zujemy Sruby fundamentowe i poziomujemy obrahiarke na nowo.
Zachodza przypadki, ze prowadnice sa tak silnie wytarte lub
pozadzierane, ze trzeba je poddaé¢ obrébce mechanicznej. W tych
przypadkach musimy je zdja¢ z fundamentéw lub tez zastoso-
wac urzadzenia do obrébki prowadnic na miejscu.

Rozmontowywanie obrabiarek na zespoly

Jesli posiadamy w zaktadzie kompletng dokumentacje tech-
niczno-ruchowg, lub takie jej elementy, z ktérych mozna si¢ zo
rientowaé¢ w konstrukeji przeznaczonej do remontu obrabiarki,
lo nalezy zapozna¢ z nimi brygadziste montazu jeszcze przed
przystapieniem do demontazu, aby mogt prawidiowo rozplano-
waé pracg i unikngé uszkodzen. Znajomos¢ konstrukeji, chocby
przyblizona, pozwala ustali¢ kolejnos¢ i sposéb demontazu ze-
spolow.

Sprawa przedstawia si¢ gorzej, gdy nie posiadamy zadnej
dokumentacji. W takich przypadkach musimy polega¢ na ogolnej
znajomosci budowy obrabiarek, posiadanej przez naszych mon-
terow, na ich doswiadczeniu i intuicji technicznej. Trzeba tutaj
zalecaé szczegoélnie staranny nadzér techniczny kierownictwa re-
montu. Nadzorujgcy musi przy tym by¢ nastawiony na szybkie
podsuwanie koncepcji w przypadkach nasuwajacych si¢ watpli-
wosci robotnikowi, winien wigc posiada¢ duzo wiadomosci z za-
kresu konstrukeji obrabiarek i technologii ich budowy.

Sprébujemy opisa¢ ogélne metody postepowania przy demon-
tazu nieznanych konstrukcji. Oméwimy glownie rozmontowywa-
nie skrzynek napedowych, bo inne elementy nastrgczaja mniej
trudnosci.

Przed rozpoczeciem demontazu skrzynek napedowych nalezy
najpierw roztaczy¢ elementy przenoszgce napedy migdzy zespo-
lami. Np. wybi¢ kotki z tulejek taczgcych Srube pociggowa, wa
lek pociggowy i walek sterujgcy tokarki z odpowiednimi kon-
cowkami watkéw skrzynki posuwow. Elementy wystajace duzo
poza skrzynk¢ nalezy odja¢ przed jej odmontowaniem, a o
dla zabezpieczenia tych elementéw przed pogigciem lub in-
nymi uszkodzeniami. Np. Srube pociggowa i walki nalezy wy-
jaé z zamka tokarki przed odjeciem samego zamka.

Po usunigciu elementéw taczgcych zespoly trzeba ustali¢ w ja-
ki sposob skrzynka jest przymocowana do korpusu obrabiarki
W tym celu nalezy odja¢ tarcze numerowe, kétka reczne, dzwi-
gnie, mate pokrywki, a to dlatego, ze pod tymi cze¢Sciami mozna
znalez¢ czgsci, z ksztattu ktérych mozna wywnioskowaé jak po-
wiazana jest pokrywa z dalszymi czgSciami mechanizmu.

Korpus skrzynki moze stanowié badz cze$¢ korpusu obra-
biarki, badz tez moze by¢ wykonany w postaci odrebnej skrzyn-
ki. To drugie rozwigzanie znakomicie utatwia wykonanie i mon-
taz samej skrzynki. Je$li tak jest, to nalezy odkrywajgc inne
pokrywy stwierdzi¢, czy skrzynka nie jest powigzana z korpi-
sem jakimi§ innymi jeszeze elementami. Jesli stwierdzimy, ze
pokrywa kryje tylko skrzynke, to przed odkreceniem skrzynki na-
lezy odkreci¢ i zdja¢ pokrywe. Sruby laczace skrzynke z kor-
pusem maszyny moga byé ukryte pod pokrywa. Odkrywszy me-
chanizm nalezy stwierdzi¢, czy ze skrzynki poza jej Sciany nie
sa wyprowadzone jakies przewody hydrauliczne, rurki central-
nego smarowania lub taczniki mechanizmu sterujgcego.

Po odlgczeniu wszystkich elementéw mozna przystapic do
odkrecenia samej skrzynki. Tutaj trzeba pamietaé o zabezpic-



czeniu skrzynki przed wypadnigciem. W tym celu mozna ja pod-

wigza¢ lub podeprzeé. W poszezegélnych przypadkach bedzie

to zbyteczne, ale przypadki te tatwo rozpoznaé.

Potozenie skrzynki wzgledem korpusu moze byé ustalone kot-
kami stozkowymi lub cylindrycznymi wbitymi z zewnatrz, przy
czym kotki te maja gwint zewnetrzny lub wewnetrzny dla ula-
twienia ich wyjecia, albo go nie posiadaja. Moga to byé tez
kotki cylindryczne kryte, tj. wbite w korpus maszyny i usta-
wiajace skrzynke w ten sposéb, ze wystajace z korpusu ich
korice spoczywaja w odpowiednich nieprzelotowych otworach
w obrzezu skrzynki.

Jesli odkrecona skrzynka nie daje sie odjaé wprost, mozna
probowaé¢ wyjac¢ ja unoszac w gore, opuszczajac lub przesuwa-
jac na boki albo tez obracajac dokota jednej krawedzi, najcze-
ciej dolnej lub gérnej. Jesli skrzynka nie dochodzi, trzeba ja
lekko przymocowaé i odejmujac inne pokrywy staraé sie ustalié
co ,trzyma“. W niektérych przypadkach montaz czeSci w kor-
pusie skrzynki odbywa sie po jego przykreceniu do korpusu ma-
szyny. W takim przypadku trzeba najpierw wymontowaé le
czeSci, a potem dopiero odkreci¢ i odja¢ korpus skrzynki.

Przytocze kilka bardziej charakterystycznych przyktadow.

W tokarce posta¢ skrzynek maja: wrzeciennik, skrzynka: po-
suwéw, skrzynka suportowa i czesto juz dzis wystepujacy ie-
duktor, umieszczony w nodze pod wrzeciennikiem. Wrzeciennik
i skrzynka posuwoéw potaczone sa przekladnia gitarowa lub in-
nymi przekladniami. Wrzeciennik i reduktor tacza sie przektad-
nia pasowa.

Zdjecie wrzeciennika trzeba Korpus wrzeciennika tokarki
wigc zacza¢ od zdjecia pasdw b
i gitary. Polozenie wrzeciennika zaciskajgca
wzgledem prowadnic loza usta-

lono osadzajac go na przedluze-
niach prowadnic konika. Obec-
nie czesto stosowane jest osadze-
nie wg rys. 10. Kierunek osi
wrzeciona w plaszczyznie po-
ziomej uzyskuje sie przez do-
pasowywanie pionowej ptaszczyzny kanatu w fozu i wystepu
w korpusie wrzeciennika. Obie plaszczyzny Sciska sie $rubami

Rys. 10. Przyktad ustawienia kor-
pusu wrzeciennika na tozu tokarki

ulozonymi poziomo w gérnej czeéci loza tui pod wrzecien-
nikiem.

Przed rozmontowaniem zamka i skrzynki posuwéw nalezy
zdjac lozysko podtrzymujace wolne korice $ruby pociagowej oraz
watkéw pociagowego i sterujacego. Nastepnie nalezy rozigczyé
Sruby i watki od strony skrzynki, potem te dlugie elementy wy-
sungé¢ z zamka lub je$li nie mozna wysunaé ich w prawo to
uprzednio rozmontowaé skrzynke posuwéw. Skrzynka ta pola-
czona bywa z tozem tylko §rubami i kolkami. Je§li ma ona po-
krywe, to trzeba ja odjaé i rozlaczyé przewody centralnego sma-
rowania i ewentualnie przewody sterowania hydraulicznego.

Przed rozmontowaniem skrzynki suportowej nalezy ja przed-
tem zabezpieczy¢ od upadku.

Dostep do reduktora uzyskujemy odkrywajac pokrywy mnogi
umieszczone zazwyczaj z przodu i z tytu. Pokrywy boczne stuza
zwykle jako lozyska czopéw, na ktérych skreca sie reduktor
dla napinania paséw. Odejmowaé je mozna zatem dopiero po
podparciu reduktora. W matych tokarkach silnik z tapami usta-
wiony jest na reduktorze. Przy odejmowaniu silnika nalezy od-
cigga¢ go w kierunku poosiowym, aby . nie uszkodzié¢ sprzegta
lub két zebatych. Silnik wiee musi byé podparty lub podwieszony
tak, aby nie miat lendencji opadnigcia.

Przed demontazem wrzeciennika takich maszyn, w ktérych
sa one przesuwane w kierunku pionowym nalezy koniecznie od-
szuka¢ wuktad wywazajacy. Moze to byé ukiad przeciwciezaréw
lub uktad sprezyn. W tych przypadkach nalezy podwiesié¢ lub
podeprze¢ wrzeciennik i przeciwciezary, a nastepnie rozsprze-
gna¢ te elementy lub zluzowaé¢ sprezyny. Zluzowanie wczeéniej-
sze wrzeciennika lub jego elementéw pociagowych jest niebez-
pieczne, gdyz moze to spowodowaé opadniecie albo wrzecien-
nika, albo przeciwciezaréw, a co za tym idzie, uszkodzenia
czedei lub co gorzej okaleczenia ludzi. Trzeba bowiem pamietaé,
ze uktady te nie sa z reguty dostatecznie wywazone, Przeciw-
ciezary lub sprezynowe uklady wywazajace wystepuja w wier-
tarko-frezarkach, wytaczarkach, wiertarkach, karuzel6wkach, fre-
zarkach pionowych, frezarkach obwiedniowych do két zebatych
itp. Umieszczone sa one zewnatrz lub czesciej w korpusach i ko-
lumnach. Odmontowanie tych ostatnich moze wiec nastgpi¢ do-
piero po zdjeciu wrzeciennikéw i przeciwciezaréw.

URZADZENIE DO PODNOSZENIA IMAKA NOZA PRZY STRUGANIU GLEBOKICH
ZLOBKOW O KSZTALCIE TEOWYM

Przy struganiu glebokich zlobkéw o kszialcie teowym imak
noza musi byé podnoszony w gére przed ruchem powrotnym.

a)

M- 149/53-R1

Unoszenie jest potrzebne w celu ochrony ostrza noza przed wy-
cieraniem i uszkodzeniem. Na ogét dokonuje tego robotnik ob-
stugujacy obrabiarke. Czynnos¢ ta jest mechaniczna i monoton-
na, a tym samym meczaca.

Do podnoszenia imaka / moza 2 (rys. 1) mozna jednak za-
stosowaé specjalne urzadzenie zlozone z dzwigni 3 zamocowa-
nej zawiasowo do imaka nozowego I. DZwignia 8 jest zaopatrzo-
na u dotu w rolke 4.

Podczas ruchu roboczego (rys. la) dzwignia 8 wraz z rol-
ka 4 jest odchylona, przesuwajac sie po goérnej powierzchni
przedmiotu. Przy ruchu jalowym imak nozowy I wraz z no-
zem 2 jest odchylany dzigki temu, ze dZzwignia 8 przez rolke 4
podtrzymujac néz przesuwa sie po gérnej powierzchni przed-
miotu (rys. 1b).

Przez zastosowanie tego ‘urzadzenia zmniejsza si¢ zuzycie
narzedzia, a ponadto oszczedza sig¢ zmeczenie robotnika i uzysku-
je réwniez wyzsza wydajnosc.

Twérca usprawnienia Bruno Trdger
Niemiecka Republika Demokratyczna
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Inz. HELIODOR CHMIELEWSKI ..

O POLSKIE StOWNICTWO TECHNICZN

Zakre$lony planem 6-letnim rozwdj gospodarczy naszego kra-
ju'wymaga coraz wigkszej liczby wyszkolonych kadr. Z proble-
mem poglebienia wiedzy pracownikow laczy si¢ nierozerwalnie
sprawa wydawania olbrzymiej ilosci ksigzek i -czasopism tech:
nicznych, ktére maja uczy¢, wychowywa¢, radzi¢, przypominac,
doszkalaé¢ i zaprawia¢ do samodzielnego wnikliwego myslenia.

Ksigzka i czasopismo techniczne staja si¢ dzi$ nieodzownyrni
towarzyszem pracy, przewodnikiem i ‘narzedziem, bez ktérego
trudno obejs¢ sig. Ale ksigzka techniczna lub. artykul technicz-
ny tylko wowczas spelnia swe zadanie, gdy ich prawidiowa tresc,
zgodna z wytyczonym programem napisana zostanie poprawnym
jezykiem, zrozumialym dla wszystkich, kiorzy te ksiazke lub ar-
tykul czytaja. -
‘+Aby pisa¢ ‘zrozumiale, -nalezy posiada¢ mnie tylko zdolnosc
jasnego precyzowania mysli, lecz nalezy rowniez posiadaé¢ od-
powiedni zasob poprawnych sléw i wyrazen technicznych, przy-
swojonych przez ogél i zgodnych z duchem jezyka polskiego.

Na odcinku stownictwa technicznego niestety nie jest u nas
dobrze. Przyczyn tego stanu rzeczy jest wiele. Omowmy je po-
krotce. .

Stownictwo techniczne lat minionych

W okresie ubieglych' stuleci, gdy fechnika byla réwnoznaczna
z rzemiosiem, brak bylo w Polsce rodzimego ,slanu trzeciego'.
Na rozwoj polskiego rzemiosia mieli znaczny wplyw przybysze
z zachodu, zwiaszcza Niemcy, ktorzy wprowadzaii do naszego
jezyka swoje siownictwo.

Na przetomie AVIIl i XIX wieku, gdy w calej Europie po-
wstawaly manufaktury i rodzit si¢ przemysl fabryczny nie two-
rzylisSmy rodzimego siowniclwa technicziiego, a raczej przejmo-
walismy z obcych jezykow nowe, mnie z polskiego pnia wywodzg-
ce si¢ sfowa i wyrazenia. Wysiiki Staszica, Siwaaeckiego, Ocza-
powskiego i innych uczonych przyczynity si¢ wprawdzie do po-
wstania wielu nowych i poprawnycn technicznycn nazw polskich,
jednakze wigkszos¢c nowych terminow tecnnicznych powstawala
w oparciu o jezykowe wzory obce.

. Kilkanascie pierwszych lat niepodlegtosci nie zmienilo w spo-
sob powazniejszy tego stanu. Doplero w okresie pigciolecia
1934—1939 sprawy siownictwa posungly sig¢ nieco naprzod. Roz-
wija si¢ powoli przemysi i pismieniiciwo lechiniczne, pojawiajg
si¢ artykuly na temat slowmniclwa, szereg osob i instylucji po-
dejmuje prace slownicze. Do najwazniejszych nalezy zallczyé
prace Polskiej Akademii Nauk Tecnnicznych, Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego i stowarzyszen tecluicznych zwiaszcza @ za$
Stowarzyszenia Elektrykow Polskich. Kozpoczete prace zostaly
zahamowane przez drugg wojng swiatowg.

Okupacja to okres nowego upadku polskiego stownictwa tech-
nicznego. Nawet to, co w tej aziedzinie 'siworzomno w latach
1934—1939, czego nauczono miodziez w szkole — zostalo bru-
talnie wykarczowane przez najezdzcow. Znow wzmogl sig wplyw
niemieckiego siownictwa techiicznego, zwiaszcza ze liczne rzesze
naszych rzemieslnikow i naszej mivdziezy pracowaly przymuso-
wo w niemieckich zakladach przemysiowych oraz ze nasze slow-
nictwo bylo jeszcze zbyt miode, walie i nie zapuscilo jeszcze tak
silnie korzeni, by si¢ oprze¢ nawale obcej terminologu lecinicz-
nej. Wyrazy gwarowe pochodzenia niemieckiego usuwane kon
sekwentnie przed wojng, znowu wiargigly W nasze zycle zawo-
dowe i rozplenily si¢ szybko, a spoleczenstwo polskie nie miato
niestety moznosci przeciwslawic sig temu zjawisku.

Pierwsze lata po odzyskaniu nicpodleglosci — to walka
0 przebudowg ustroju spoiecziiego, to walka o usuniecie zni-
szezen wojennych. Pracy i zadan o zasadniczym znaczeniu bylo
tak duzo, a ludzi posiadajgcych wilasciwe kwalilikacje naukowe
tak malo, ze sprawa slowniciwa technicznego zeszla na plan
drugi. Wprawdzie Komisja Slownictwa lechnicznego PKN dzia-
lajgca nieomal po amalorsku opracowala kilkanascie tysigcy po-
jec, lecz jest to zaspokojenie zaledwie drobnej czgsci polrzep roz-
wijajgcej si¢ szybko techniki.

Na nowych torach

Realizacja planu 6-letniego, planu ogromnej rozbudowy prze-
mystu, ruszyla z miejsca rowniez i sprawe uporzadkowania stow-
nictwa technicznego. Przy opracowaniu wielkiego planu ksigzko-
wych i periodycznych wydawnictw technicznych, sprawe upo-
rzgdkowania i ozywienia prac nad polskim slownictwem tech-
nicznym powierzono przejsciowo Zakladowi Slownictwa Tech-
nicznego PKN, a ostatnio Panstwowym Wydawnictwom Tech-
nicznym, ktérym wytyczono nastgpujace zadania:
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1) planowanie i organizowanie prac na polu stownictwa tech
nicznego oraz ustalanie obowigzujgce slownictwa tech-
nicznego,

2) gromadzenie materialow slowniczych,

3) opiniowanie prac siowniczych,

4) opr?)cowywanie dzialowych i ogdlnych stownikow technicz-
nych,

5) wydawanie stownikow.

W pracach tych niewgtpliwie PWT oprze sig¢ na Scistej wspol-
pracy z Akademig Nauk, PKN, GUM, instytucjami naukowo-
badawczymi, osrodkami szkolnictwa zawodowego, instytucjami
wydawniczymi, slowarzyszeniami branzowymi  zrzeszonymi
w NOT, polonistami itp. Fundamenty pod wielki gmach slow-
niclwa technicznego zostaly polozone. Wielka praca zaczyna
rozwija¢ sig¢ na razie powoli, niedlugo jednak powinna osiggnaé
wilasciwe rozmiary.

Znaczenie poprawnego slownictwa technicznego

Nowe polskie slownictwo techniczne powinno byé:

1) poprawne, tzn. tworzone zgodnie z duchem jezyka pol-
skiego,

2) jednoznaczne, tzn. odpowiadajgce jednemu tylko pojeciu,
tak jak symbol matematyczny lub rysunek,

3) jednolite, tzn. stosowane we wszystkich galeziach wiedzy
i umiejetnosci,

4) zrozumiafe, tzn. wywodzgce sig, o ile to mozliwe, z pnia
siow jezyka polskiego,

5) powszechne, czyli stosowane przez ogol *).

Ustalone w mysl tych zasad slownictwo powinno by¢ sto-
sowane wszedzie — w szkole, ksigzce i pracy zawodowej, przy
opracowywaniu norm i przepisow technicznych, w instrukcjach,
zarzgdzeniach i wszelkiego rodzaju dokumentach technicznych.
Stosowanie ustalonego:slownictwa technicznego da ogromne ko-
rzys$ci i oszczednosci, zapobiegnie nieporozumieniom i kosztow-
nym nieraz omyikom, usprawni wszelka dzialalnos¢ techniczng,
a co wazne rowniez stanie si¢ fatwo przyswajalne i zrozumiaie
nawet dla laika, ktéry na pewno zdaje sobie sprawe z tego, co
to jest ,,wiertarka, lecz nie zna ,bormaszyny”, oswojony jest
z ,nakretka® lecz nie wie co to ,,mutra®, rozumie do czego siuzy
nuchwyt™ lub ,imadio* lecz nie domysla si¢ nawet iz odpowied-
nikami gwarowymi tych siow jest ,futro” i ,sSrubsztak", tak
jak odpowiednikiem ,,spycharki“ jest ,buldozer* itd., itd.

»Bez jezyka zrozumialego dla spoleczenstwa — pisze J. Sta-
lin — 1 wspolnego dla jego czlonkow, spoleczenstwo zaprzestaje
produkcji. W tym sensie jezyk jako narzedzie obcowania jest
zarazem narzg¢dziem walki i rozwoju spoleczenstw*.

W chwili obecnej prace slownicze rozpoczynamy z nastepu-
jacym dorobkiem:

1) z zasobem okolo kilkunastu tysiecy poje¢, zwlaszcza z dzie-
dziny mechaniki, opracowanych przez Komisj¢ Slownictwa Tech-
nicznego PKN i w wigkszosci jeszcze nie opublikowanych,

2) z zasobem okolo 10000 siow opracowanych przez Stowa-
rzyszenie Elektrykow Polskich,

3) z zasobem okolo 5000 slow i poje¢ uporzadkowanych przez
Polskg Akademi¢ Nauk Technicznych, :

4) ze znaczng iloscig poje¢ opracowanych przez gérnikow,
hutnikéw, budowlanych, geodetow itp.,

5) z kilku tysigcami siow zawartych w normach PKN.

Wszystkie te slowa powinny znalezé si¢ w naszej mowie
i w literaturze, wypierajac gwarowe ich odpowiedniki.

Ale fgczna ilos¢ ustalonych dotychczas terminéw lechnicznych
to dopiero skromna, moze zaledwie dziesigta czg¢$¢ tego co na-
lezy opracowac. Pracy wigc, jaka stoi otworem przed Wydzialem
Stownictwa Technicznego PWT jest duzo i na wiele lat, tym
bardziej, ze tworzenie nowych nazw i wyrazen lub ich wybdr
sposrod istniejgcych odpowiednikéw nie jest sprawa ani tatwa.
ani prostg. Praktyka wykazuje bowiem, iz czgsto narodziny no-
wego siowa trwajg w mozolnym trudzie niekiedy cale lata, a wy-
bor najtrafniejszego terminu sposrdd istniejgcych lub propono-
wanych jest przedmiotem diugotrwalych dyskusji.

Nasze najblizsze zadania

Zagadnienie tworzenia i ustalania poprawnego polskiego
slownictwa technicznego nie moze by¢ oparte wylacznie na sta-
tych pracownikach Wydziatu Stownictwa Technicznego PWT.

*) Inz. mech. A. T. Troskolanski ,,0 tworzeniu wyrazéw i wyrazen
technicznych*‘. ,,Mechanik*‘, zeszyt 10—11/49. Y



Aby jak najszerzej rozpowszechni¢ poprawne slownictwo tech
niczne, wypleni¢ istniejace niewlasciwe wyrazy i wyrazenia gwa-
rowe i w mozliwie najwiekszej mierze przyczyni¢ sig¢ do two-
rzenia nowego stownictwa, konieczne jest, aby oprocz statych, in-
tensywnych i planowych prac Wydziatu Stownictwa Technicznego
PWT podjete zostaly rowniez nastepujgc systematyczne prace:

1) We wszystkich czasopismach technicznych wprowadzi¢ na-
lezy stale dzialy jezykoznawcze i podawa¢ w nich poprawne
i krytykowane biedne slownictwo z danej dziedziny fachowej
oraz omawia¢ wyrazenia i slowa nowe. lakie dzialy zostaiy juz
zapoczatkowane w niektérych czasopismach, jak np. w ,Prze-
gladzie Elekirotechnicznym®, ,Technice Motoryzacyjnej*”, ,Mz2-
chaniku”, ,,Wiadomosciach Gorniczych®, ,Przeglgdzie Geodezyj-
nym*. Speiniaja one bardzo pozyteczng role.

2) We wszystkich ksigzkach tiumaczonych z obcych jezykow
nalezaloby podawac¢ dwujezyczny slowniczek podstawowych dla
danego dziatu techniki wyrazow i wyrazen; zawartych w ksigzce.
W ksigzkach oryginalnych natomiast, na poziomie inzynierskim
nalezatoby wprowadzi¢ slowniczek (skorowidz) podstawowych
poje¢ zwigzanych z tematem ksigzki w jezykach — polskim, ro-
syjskim, niemieckim i angielskim.

3) Autorzy i tlumacze artykuiéw i ksigzek technicznych, jak
rowniez opiniodawcy i redaktorzy, od ktorych w tak wielkiej
mierze zalezy rozpowszechnienie dobrego lub zlego slownictwa
technicznego, powinni zwroci¢ szczegolnie baczng uwage na po-
prawnos¢ siownictwa. Powinni oni poswigci¢ wigcej czasu i wy-
sitku na poznanie ustalonego technicznego slownictwa dzialowe-
go i ewentualng wspoiprace przy jego tworzeniu.

Instytucje wydawnicze za$ powinny zada¢ od autoréw, tlu-
maczy, opiniodawcow oraz personelu redakcyjnego bezbi¢dnego
slownictwa technicznego, ulatwiajgc im pracg przez udostgpnie-
nie jezykoznawczej literatury tecnnicznej i ogolnej.

4) Wszysikie urzedy, instytucje techniczne, instytuty nauko-
we, biura konstrukcyjne i zasiauy przemysiowe w pismach, in-
strukcjach, zarzgdzeniach i innych dokumentach technicznych sto-
sowa¢ powinny poprawne siownictwo, gdyz tg drogg przyczynic¢
sig moga do utrwalenia i rozpowszechnienia wiasciwe] termino-
logii technicznej.

5) Jezykoznawcy-polonisci, dziennikarze i literaci powinni
sobie uswiadomi¢, ze zasob siéw i wyrazen jezyka polskiego roz-
rosi sie obecnie o dziesigtki tysiecy nowych terminéw technigz-
nych, ktére sg uzywane nie tylko w pracy zawodowej i w fabry-
kach, lecz réwniez w literaturze technicznej, artykutach, ksigz-
kach, zarzadzeniach, ustawach. Slowa te przechodzg do mowy
potocznej dnia powszedniego, gdyz praca i wszystko co z nig
jest zwigzane stanowi najistotniejszg tre$¢ dnia dzisiejszego.

Na tamach pism jezykoznawczych, jak ,Jezyk Polski®, ,,Pa-
radnik Jgzykowy' powinno znalez¢ si¢ wiecej miejsca na arty-
kuly omawiajgce zagadnienia slownictwa technicznego, zas da
pracy nad nowym siownikiem jezyka polskiego wciggng¢ nalezy
wybitnych technikdw wszystkich specjalizacji, aby w opracowy-
wanym dziele znalazly si¢ w odpowiedniej ilosci wiasciwie wy-
brane i prawidiowo objasnione wyrazy i wyrazenia techniczne.
Polonisci powinni zblizy¢ si¢ do zycia, a wowczas przestang czy-
ni¢ spoznione ,,0dkrycia”, ze technicy wymyslili tak pigkne wy-
razy, jak ,prgdnica*, ,silnik” itp. i zaliczac ,turbozespot” do...
»Prayrzqdow”.

* * *

Tych kilka podanych uwag nie wyczerpuje oczywiscie wszyst-
kich mozliwosel rozbudowy pracy wokot siowniciwa technicznego
i propagowania ustalonego poprawnego slownictwa. Jednakze
zastosowanie tych srodkow przyczyni sig ldewagtpliwie do ozy-
wienia prac nad polskim slownictwem technicznym i do rozpo-
wszechnienia ustalonego, poprawnego slownictwa.

Musimy sobie uswiadomi¢, iz praca nad slownictwem tech-
nicznym, tak jak praca nad slownictwem w ogole, nie konczy
sie nigdy i ze bra¢ w niej musi udzial stale caie spoleczenstwo.
»Nieustanny bowiem rozwoj przemysiu i rolnictwa, handlu i trans-
portu, techniki i nauki — jak uczy nas J. Staln w pracy pt
»W sprawie marksizmu w jezykoznawstwie* — wymaga od jg-
zyka uzupelniania jego slowniclwa przez nowe wyrazy i wyraze-
nia nieodzowne w pracy'.

A zatem — technicy i polonisci, do pracy nad polskim stow-
nictwem technicznym.

PRZYRZADY | UCHWYTY SKtADANE

W artykule oméwiono komplet czesci uniwersalnych, z ktérych mozna sktadaé rézne przyrzady i uchwyty
do obrobki skrawaniem oraz podano typowe ich rozwigzania.

Oprzyrzgdowanie specjalne produkcji matoseryjnych oraz
serii probnych nowych, wigkszych produkcji jest zwykle bardzo
stabe ze wzgledu na wysoki koszt oraz diugi czas projektowa-
nia i wykonywania przyrzgdéw i uchwytow specjalnych. Nie
ulega jednak watpliwosci, ze stosowanie wyposazenia specjal-
nego obrabiarek nawet w produkcji maloseryjnej jest czesto
z wielu wzgledéw bardzo pozadane. Dlatego tez w ostatnich la-
tach prowadzone byly w zakiadach przemysiu maszynowego
w ZSRR proby i doswiadczenia w celu znalezienia wlasciwego
1ozwigzania tego zagadnienia. Doswiadczenia te przyniosly w wy-
niku stworzenie systemu ,,przyrzadow i uchwytow skladanych
z czgsSci ' uniwersalnych™, zwanego w skrécie ,,systemem USP*1).
W systemie tym przyrzady i uchwyty specjalne sklada sie z uni-
wersalnych czesci, dobieranych z pewnego podstawowego kom-
pletu tych czesci. W ten sposob, zamiast diugiego wykonywania
I krotkiego uzytkowania wielu przyrzadow i uchwytow specjal-
nych, z ktorych kazdy nadaje si¢ tylko do obrébki jednego przed-
miotu w jednej operacji i na jednej obrabiarce, uzytkuje sig
slale ten sam komplet czesci uniwersalnych, z kiérych mozna
szybko budowaé przyrzady i uchwyty do obrébki réznych przed-
miotow w réznych operacjach i na roznych obrabiarkach. Obni-
za to wielokrotnie koszt wykonania oprzyrzadowania specjal-
nego, tym bardziej, ze czas wykonania i zaprojektowania przy-
1zgdu sktadanego jest bardzo krotki w poréwnaniu z czasem
projektowania i wykonywania zwykiego przyrzadu specjalnego.

Ksztatty i wymiary wszystkich czeSci wchodzgeych w skiad
podstawowego kompletu zostaly ustalone po dokladnej ana-
lizie roznych czesci wystepujacych w  zwyklych przyrzadach
i uchwytach specjalnych oraz po kilkoletnich prébach i doswiad-
czenjach.

—
1) Uniwiersalno-sbornyje prisposoblienja.

Za podstawowe zalozenia przy opracowywaniu calego sys-
temu USP przyjeto: jak najdalej posunigtg uniwersalnosé¢ wszyst-
kich czesci, catkowitg ich zamienno$¢, wysoka dokiadno$é wy-
konania i duzg odporno$¢ na zuzycie.

Podstawowy komplet USP skiada si¢ ze znacznej ‘ilosci po-
jedynczych czesci (DSP) 2), znacznie mniejszej iloSci uniwesr-
salnych podzespolow, (UzSP) 3) wmontowywanych jako calo§é
w skiadane przyrzady i uchwyty oraz z kilku calych uniwer-
salnych przyrzadow (UP) ), ktére po uzupelnieniu niewielka
iloscig dodatkowych czesci lub podzespoléow z kompletu USP
moga sluzy¢ do obrébki réznych przedmiotéw na réznych obra-
biarkach.

Z tego podstawowego kompletu poszczegdélne wytwornie lub
warsztaty moga dobiera¢, w zaleznosci od charakteru produkeji
(jednostkowa, maloseryjna itd.) oraz wiasciwosci przedmiotow
obrabianych (wielko$¢, wymagana dokladnos¢ obrobki i gla-
dko$¢ powierzchni), najbardziej odpowiadajgce im komplety, za-
rowno pod wzgledem typéw i wielkoSci poszczegélnych czgsei,
jak i ilodci sztuk kazdej wielko$ci. -

Oprécez ezesci uniwersalnych, wchodzacych w sktad kompletu,.
trzeba niekiedy stosowaé¢ w przyrzadach sktadanych i pewne
czgsci specjalnje dorabiane. Czgsci takie albo nadajg si¢ tylko
do zastosowania w jednym przyrzadzie, do jednej operacji
i wtedy po rozebraniu przyrzadu oddawane sg na zlom, albo
moga by¢ stosowane w réznych przyrzadach i wtedy prze-
chowuje si¢ je w komplecie razem z czeSciami uniwersalnymi.

2) DSP — Dietali sbornych prisposoblienij.
8) UzSP — Uzly sbornych prisposoblienij.
4) UP — Uniwersalnyje prisposoblienja.
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Pojedyncze czesci sktadanych przyrzadow i uchwytow
Pojedyncze, uniwersalne czeSci skltadanych przyrzadow
i uchwytow ujete sa w siedem grup (zawierajacych 99 typéw
czesci i 528 wielkoSci):
1. Czesci gtowne,

2 ,» + Oporowe,

3. B ustalajace,

4. »  prowadzgce,

5. Dociski :

6. CzeSci zamocowujace,
7t % rozne.
Cze$Sci glowne

Grupa ta obejmuje 11 typéw i 20 wielkoSci réznych plyt
prostokatnych i okragltych, pierscieni i katownikéw. Jedna z piyt

Wysoka jakos¢ wykonczenia powierzehni roboczych gitéwnych
czedci kompletu zapewnia doktadne wzajemne przyleganie czeSci
sktadanych przyrzadow i pewno$¢ polaczenia.

CzesSci oporowe

W tej grupie wystepuje 29 typow i 89 wielkosci czeéei. Czesci
oporowe siuza giéwnie do stworzenia wraz z podstawa (czeScia
glowna) korpusu przyrzadu, do ktérego zostaja nastepnie przy-
mocowane inne, drobniejsze czeSci ustalajace lub zamocowujace
przedmiot obrabiany, prowadzace narzedzie itp. Grupa ta skiada
sie z roznej wielkoSei i ksztaltu kostek prostopadiosciennych
plytek, listew, niewielkich katownikow 1 pryzm.

Wszystkie te czesSci zaopatrzone sa w rowki teowe lub
plytkie rowki do wpustéw oraz w otwory gtadkie i gwintowane,
dzieki czemu moga one byé przymocowywane do czeSci glownej
lub taczone wzajemnie miedzy soba
w roznych polozeniach. Do grupy tej za-
liczone sa réwniez kotki oporowe w kilku
odmianach. Kilka  czeSci = oporowych
przedstawiono na rys. 2.

Przy budowie niewielkich przyrzadéw
i uchwytow czesci oporowe moga byé
uzywane jako korpusy.

CzesSci ustalajace

CzeSci ustalajacych zawiera podsta-

wowy komplet 13 typow i 174 wielkoSci

oraz jeden z katownikow przedstawia rys. 1. Wszystkie czesci
gléwne zaopatrzone sa w krzyzowe rowki teowe, rozmieszczone
w doktadnych odstepach. Rowki te umozliwiaja ustalanie na
czgsciach gléwnych, w okreSlonych potozeniach, innych czesci
a)

s b } f"—ﬁ—-—*— 90001 =

il '{'_;;:"";‘1_1‘
]
P 8
4

Rys. 2
sktadanego przyrzadu i zamocowywanie ich. Wszystkie rowki
majg szerokos¢ 12H7, a wysoko$¢ dokladnie obrobionej czesci
rowkow wynosi tylko 5 mm, gdyz' czesci te sa taczone z innymi
czeSciami za pomoca pla-
skich wpustéw. Przy do-
kladnym ustalaniu mniej-
szych czesci przyrzadu na
czgSciach ~ gléwnych sto-
suje sie cztery wpusty;
przy polgczeniach mniej
doktadnych — 3 lub 2
wpusty, a niekiedy nie
stosuje sig w ogéle wpu-
stow, taczac czesci tylko
Srubami.
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W grupie tej znajduja sie réznego rodza-
ju wpusty, koltki, czopy, krazki i pierScie-

\ & nie ustglajqce (rys. 3). CzesSci te stuzg do
3 ustalania wzajemnego polozenia elemen-
tow sktadanych przyrzadéw oraz do usta-
H:145/53 1 lania przedmioféw obrabianych w przy-
rzadach.
CzeSci prowadzgce

Do tej grupy zaliczone sa réznych ksztattéw piytki wiertar-
skie nastawne (rys. 4), tulejki wiertarskie state i wymienne oraz
niewielkie wsporniki z otworami do tulejek i walcowe shupki

=-452005 =

00/

+

b 4.

1-145/53-R2

prowadzace. CzeSci te sluza do prowadzenia takich narzedzi jak
wiertla, rozwiertaki, poglebiacze, wytaczadta itd. Obejmuja one
6 typow i 104 wielkosci (gléwnie tulejek wiertarskich).

o
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Dociski

W tej grupie znajduje si¢ 7 typéw i 13 wielkosci réznego ro-
dzaju dociskéw (tap) plytkowych, odgietych, odchylnych itd.
Kilka z nich podano na rys. 5.
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Rys. 4

Ciziesicivz amocowujiace

Do tej grupy, obejmujgcej 21 typéw czesci i 101 wielkoscei,
naleza:, $ruby dwustronne, hakowe, mloteczkowe, oczkowe itp.,
wkrety, nakretki i podktadki (rys. 6). Czesci te shiza do tacze-
nia innych czesci sktadanych przyrzadéw oraz do zamocowy-
wania w przyrzadach przedmiotéw obrabianych. Ksztatty i wy-
miary tych czeSci sa zgodne z normami TOCT, ale wykonywa-
ne sa one z lepszych materialéw i dokladnie;j.

Wszystkie sruby i nakretki maja jednakowy gwint — M12 X 1,3,
wkrety maja gwinty M6'i M8 X I.

ne plytki oporowe oraz podstawki
(rys. 8a) w kilku odmianach.

Podzespotly ustalajagce

W podzespotach ustalajacych znajduja sie 2 rodzaje konikéw,
przesuwki pryzmatyczne oraz podstawki nastawne o réznych wy-
miennych koric6wkach (rys. 8b).

Podzespoly prowadzgce

Podzespoty prowadzace — to nastawna (odchylna) plytka
wiertarska (rys. 8c) oraz podzespét stupka uzebionego do pod-
noszenia i opuszczania ptytek wiertarskich w przyrzadach wier-
tarskich stupowych.

a) b

podpierajace nastawne
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Rys. 7
Podzespoly podziatowe
W podzespotach podziatowych wystepuja zatrzaski do przy-
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Rys. 5
Czesci 'nézne rzadow podzialowych (rys. 8d) oraz dwie podzielnice, z ktérych

W tej grupie znajduja si¢ sworznie, sprezyny, kly, rekojesci
i inne czeSci pomocnicze (rys. 7), przeznaczone do réznych ce-
l6w.

Rys. 6

Uniwersalne podzespoly przyrzadéw i uchwytow sktadanych

Uniwersalne podzespoly, wbudowywane jako calo$é w skla-
dane przyrzady i uchwyty, maja za zadanie utatwienie i przy-
spieszenie budowy tych przyrzadow. Konstrukeyjnie podzespoty
te sa tak rozwiazane, ze mozna je whudowywaé w réznego ro-
dzaju przyrzady i w réznych polozeniach.

Komplet uniwersalnych podzespoléw skiada sie z 35 typow
podzielonych na 6 grup, a mianowicie:

1. Podzespoly oporowe i podpierajace,

2. i ustalajace,

3. 2 prowadzace,

4. % podziatowe,

5. o zamocowtujace,
6. i rozne.

Podzespoly oporowe i podpierajace
Do podzespoléw oporowych i podpierajacych naleza nastaw-

jedna, o bardzo prostej konstrukcji, posiada podzial na 24 cze-
Sci, a na gdrnej plaszczyznie poziomej --
dwa wzajemnie prostopadie rowki teowe do
zamocowywania dodatkowych czesci.

Podzespoly zamocowujace

Podzespoly zamecowujace sa to kom-
pletne  dociski ~mimosrodowe  odchylne
(rys. 8e) i inne oraz zaciski dwuszeczekowe
(rys. 8f). :

Podzespoty rozne

W podzespotach réznych znajduja sie
podtrzymki rolkowe, zawiasy do plyt odchylnych, obsady do
czujnikéw itd.

Wszystkie korpusy oméwionych podzespoléw maja wykona-
ne krzyzowe rowki do wpustéw, umozliwiajace ich doktadne 13-
czenie z innymi czeSciami sktadanych przyrzadéw.

Uniwersalne przyrzady

Przy obrébce mechanicznej w jednostkowej i maloseryjnej
produkcji zdarzaja sie przypadki, kiedy pewnych operacji nie
mozna wykonaé bez drogich i opdéZniajacych rozpoczecie pro-
dukeji przyrzadéw specjalnych. W' takich przypadkach uzycie
uniwersalnych przyrzadéw z kompletu USP, w polgczeniu z pew-
nymi czeSciami lub podzespotami kompletu, pozwala na latwe
wykonanie takich operacji, przy czym przystosowanie uniwer-
salnego przyrzadu do konkretnej operacji trwa bardzo krétko.

Przyrzady uniwersalne wprowadzone do kompletu USP sa
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I Odmiang [ 0dmiana

0) b eose

[ Odmiana Katownik ten, z przesuwng w dwdch
‘wzajemnie prostopadtych kierunkach potka A
do mocowania przedmiotow, umozliwia wy-
taczanie na tokarce kilku otworow w przed-
miocie, z jednego =zalozenia. Dokladnosé¢
przesuwu potki wediug podzialek wynosi
0,05 mm. Katownik zamocowuje sie na tar-
czy zabierakowej i wyrownowaza przeciw
ciezarem.

Wszystkie przyrzady uniwersalne majg
na powierzchniach roboczych wykonane ta-
kie same krzyzowe rowki teowe jak i czeSci
kompletu USP, co ufatwia zamocowywanie
na nich dodatkowych podzespoléw lub ca-
tych przyrzadow skladanych.

Gospodarka kompletem USP

Dla jak najlepszego wykorzystania kom-
pletu USP konieczna jest wilasciwa organi-
zacja calego systemu w wylworniach postu-
gujacych si¢ odpowiednio do swej produkeji
dobranym kompletem USP, zapewniajgca
nieprzerwany ruch czesci kompletu w roz-
nych konstrukejach.

Jak wykazaly doswiadczenia, gospodarka
kompletem USP powinna by¢ scentralizowa-
na. Caly komplet powinien by¢ zgrupowany

w jednym miejscu i z tego miejsca powinny
by¢ zaopalrywane w gotowe skiadane przy-

rzady wszysikie obsiugiwane przez ten

komplet stanowiska robocze. Do tego sa-

mego miejsca — warsztatu USP — powin-

ny wraca¢ przyrzgdy juz niepotrzebne, w ce-

lu rozbiorki i przebudowy na inne przyrza-

Rys. 8

bardziej uniwersalne i dogodne w uzyciu niz przyrzady daw-
niej stosowane. Przewidziane sg w nich bardziej potrzeby jed-
nostkowej i matoseryjnej produkeji i dlatego majg one szersze
zastosowanje. Naleza do nich: stoly obtotowe i pochylne oraz
obrotowo-pochylne, stoly podzialowe z pionowa osia obrotu, ima-
dlo obrotowo-pochylne o dokladnosci katowego ustawienia 10’
i katownik nastawny (rys. 9).

150
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H-H5/53-RO dy, do innych przedmiotéw obrabianych.

Najczesciej warsztat USP znajduje si¢ przy narzedziowni,
gdzie jednoczesnie dorabia si¢ w razie potrzeby dodatkowe czz-
$ci specjalne. Skiadanie i rozbieranie przyrzadéw wykonuje spe-
cjalna grupa robotnikéw o wysokich kwalilikacjach. Do zadan
tej grupy nalezy poza tym ustawianie przyrzadow na obrabiar-
kach oraz czyszczenie i konserwacja czesci przyrzagdow wra-
cajgcych do warsztatu w celu rozbiorki. CzgSci kompletu prze-
chowywane sg w szufladach specjalnych szal, skad pobiera sig
je do skiadania.

Praktyka wykazala, ze mozna stosowac trzy sposoby mon-
tazu skiadanych przyrzadow:

1) wedlug rysunku montazowego, wykonanego przez Kkon-

struktora,

2) wediug planu operacyjnego obrébki przedmiotu,

3) wedlug wskazéwek technologa lub wediug wzorcowej sztu-

ki przedmiotu obrabianego (sposéb najrzadziej stosowany):

W przypadkach, jak w punktach 2 i 3, udzial konstruktora
jest potrzebny tylko wtedy, gdy do przyrzadu trzeba zaprojek-
towac jakas skomplikowana czes¢ specjalng. Poza tym przyrza-
dy sg skitadane wedlug pomystow pracownikow warsztatu USP,
co stwarza bardzo dogodne warunki do przejawiania si¢ twor-
czej inicjatywy monteréw i mistrzow przy wykonywaniu przy-
rzgdéw. Czas projektowania i skiadania przyrzadu jest bardzo
krotki i czgsto nie przekracza kilku godzin.

Zlozony przyrzad oddawany jest do uzytku robotnikowi ob-
slugujgcemu obrabiarke dopiero po ustawieniu i wyregulowaniu
przez montera na obrabiarce oraz po obrobieniu i sprawdzeniu
pierwszej sztuki. Mistrzom i robotnikom produkcyjnym nie wol-
no jest dokonywaé¢ na wiasng reke zadnych zmian w budowie
przyrzadéw, a kazdy przyrzad, na ktérym robota zostala zakoun-
czona, musi by¢ natychmiast odestany do warsztatu USP, gdyz
przetrzymywanie w oddziale produkcyjnym niepotrzebnego przy-
rzagdu hamuje obieg czesci kompletu i moze uniemozliwi¢ wyko-
nanie innego, potrzebnego przyrzadu.



Przyktady budowy przyrzadéw i uchwytow sktadanych

Z kolei rozpatrzymy kilka przykladéw budowy podzespotéw
oraz calych przyrzadéw i uchwytéw skladanych. i

Rys. 10 przedstawia dwa podzespoly zamocowujace, zbudo-
wane z pojedynczych czeSci kompletu USP. Pierwszy z nich

Rys.

(rys. 10a) stuzy do jednoczesnego zamocowania dwodch przed-
miotéw obrabianych P, drugi (rys. 10b) —— do zamocowania
jednego przedmiotu P w dwéch miejscach.

!
N

M-145(53-RI1
Rys. 11

Na rys. 11 przedstawiono przyrzad wiertarski z ustalonym
w nim i zamocowanym przedmiotem obrabianym P. W przy-
rzadzie tym, oprécz pojedynczych czgsci z kompletu USP, uzy

: to podzespét I zacisku dwuszcze-
kowego z rys. 8f.

Przyrzad wiertarski podziato-
wy, przedstawiony na rys. 12, zbu-
dowany jest z kilku czeSci kom-
pletu USP zmontowanych na uni-
wersalnym stole podzialowym po-
chylnym 1, wchodzacym réwniez
w sklad kompletu.

Na rys. 13 przedstawiony jest inny, maty przyrzad wiertar-
ski podzialowy, zbudowany z wielu piytek oporowych oraz in-
nych pojedynczych czesci kcmpletu USP.

Przykiad rysunku montazowego uchwytu tokarskiego skia-
danego (bez wykazu czeSci) przedstawia rys. 14.

Uwagi koncowe

Stosowanie tanich i szybko budowanych przyrzadéw i uchwy-
(6w skladanych jest szczegélnie korzystne w warsztatach do§wiad-
czalnych i w produkeji maloseryjnej, gdzie uzycie przyrzadéw

R\
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Rys. 13

specjalnych ze wzgledu na ich koszt i dtugi czas projektowania
i wykonywania nie oplaca si¢. Komplety USP mozna jednakze
stosowa¢ réwniez z powodzeniem w narzedziowniach i warszta-
tach remontowych duzych wytwdrni o wielkoseryjnej lub maso-
wej produkeji, a nawet — jako oprzyrzadowanie tymczasowe —
w warsztatach produkecyjnych takich wytwérni, szczegélnie
w okresach wprowadzania na warsztat nowej produkcji, gdy nie
sg jeszcze zaprojekiowane i wykonane zwykle przyrzady i uchwy-
y specjalne. -

Podkresli¢ nalezy, ze z elementéw kompletu USP mozna skla-
da¢ nie tylko przyrzady i uchwyty do zasadniczych rodzajéw
obrébki skrawaniem, lecz takze przyrzady kontrolne i inne urzg-
dzenia pomocnicze.

Z wprowadzeniem do warsztatéw doswiadczalnych i o ma
toseryjnej produkcji przyrzadéw i uchwytéw skladanych pod-
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Rys. 14

nosi si¢ ogélnotechniczna kultura produkeji, a metody opraco-
wania technologicznego i stopien wyposazenia produkcji w przy-
rzady i uchwyty zblizajg si¢ bardziej do produkcji wielkoseryj-
nej. ‘

Przyrzady sktadane z czgSci kompletu USP nie moga oczy-
wiscie zastgpi¢ calkowicie przyrzadéw specjalnych. Jednakze
szeScioletnie doSwiadczenia w stosowaniu tych przyrzadéow wy-
kazaly, ze ilo$¢ roznych konstrukeji przyrzadéw, od najprost-
szych do najbardziej zlozonych i przyboréw kontrolnych stale
z roku na rok wzrasta.

Opracowano na podstawie ksigzki W. S. Kuzniecowa i W. A. Po-
nomariewa ,,Uniwersalno-sbornyje prisposoblienja w maszinostro-
jenji‘‘, Maszgiz, Moskwa 1952. b
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PROFILOWANIE KSZTALTOWNIKOW Z BLACHY

W masowej produkeji diugich a jednocze$nie lekkich i sztyw-
nych ksztaitownikéw z blachy, zadany profil ksztaltowany jest
zazwyczaj na gietarkach i prasach. Sposéb ten jest korzystny
dla produkeji ksztattownikéw o nieskomplikowanym profilu i du-
gosci 3—4 m, lecz malo wydajny przy gieciu lub tloczeniu diu-
gich ksztaltownikéw o skomplikowanym profilu, wymagajacym
kilku Iub kilkunastu operacji. Wielokrotne zaktadanie pasa bla-
chy dla wykonania skomplikowanego profilu w jednym (uni-
wersalnym) lub kilku tiocznikach powoduje odchylenia wymia-
réw, a w zwiazku z tym i niewymiennos$¢ czesci. Oprécz tego
diugosé ksztaltowanego pasa jest zalezna od dlugosci tloczni-
ka, a w wypadku przesuwania pasa o wickszej dlugosci

w otwartym tloczniku, nie jest mozliwe utrzymanie zgdanej
doktadnosci wykonania.

Ostatnio kilka zakladéw Zwiazku Radzieckiego, a w szcze-
gélnosci Leningradzki Zaklad Konstrukeji Metalowych (JI3 MK)

210
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W odréznieniu od tloczenia, przy profilowaniu otrzymuje sie
znikoma ilos¢ odpadkéow. W szczegdlnosci, przy wykonywaniu
ksztaltownikow z tasmy (w kregach) odpadki (wiory od prze-
cinania oraz ostatnia sztuka o niepetnej diugosci) wynosza
dziesietne czesci procentu. Wspéiczynnik *wykorzystania mate-
rialu przy profilowaniu wynosi od 0,995 do 0,997.

Zakres zastosowania profilowanych ksztattownikéw jest bar-
dze duzy, a mianowicie: sa one uzywane w budownictwie wy-
sokoSciowym, jako elementy dekoracyjne tak zewnatrz, jak i we-
wnatrz budowli, stosuje sie je na stacjach kolei podziemnych.
w produkeji samochodow, statkow, wagonéw kolejowych i tram-
wajowych. Metoda profilowania otrzymuje sie tatwo i szybko
czedci kadtubow samolotéw i statkéw zeglugi przybrzeznej, cze-
sci do zespoléw zawiasowych, spelniajacych role metalowych
zaston, zaluzji i przegréd ochronnych np. dla
zabezpicczenia pracownikow przed dziataniem
szkodliwych gazéw wydzielajacych sie przy wy-
topie niektérych metali, mozna je réwniez stc-
sowac i wielokrotnie wykorzystywaé przy pra-
cach montazowych w elektrowniach, zamiast
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zazwyczaj stosowanych ciezkich, a na niediugi
tylko okres potrzebnych, przegrod w celu od-
dzielenia np. hali maszyn od kotlowni. Na nc-

woczesnych maszynach do profilowania mozna
wykonywac¢ ksztattowniki z tasm i paséw ze
stali niskoweglowej zimno i goraco walcowa-
nej, stali nierdzewnej, duraluminium, mosiadzu
i innych metali niezelaznych o grubcsci od
0,3 do 10—12 mm i szeroko$ci do 400—500 mm.

Maszyna do profilowania wykonana w J

3MK (rys. 1) sktada sie z podstawy I spawa-
nej z ksztattownikow stalowych, na ktérej wspie-

ra sie zeliwne loze 2, posiadajace osiem sta-
77 nowisk dla zamocowania rclek 3. Rolki te' sa

polaczone nawzajem kolami zebatymi 4. Do na-

pedu stuzy silnik o mocy 7 kW oraz reduktor
o przelozeniu 20,5 przexkazujacy naped za po-

moca przektadni tancuchowej. Przez wymiang

zmianowych kot taricuchowych & i 6 mczna re-
gulowac¢ szybko§¢ profilowania w ' zakresie
0,156—0,5 mfsek; szybkos¢ te dobiera sie odpo-
‘wiednio do profilowanego ksztaltu. Z lewej stro-
ny loza umieszczone sg dwie pary rclek kierun-

kowych 7 osadzonych na trzpieniach mimo$ro-

dowych, ktére zapewniaja wiasciwe polozenie

wprowadzanego do maszyny materiatu. Przy

profilowaniu z tasmy, krazek o ciezarze 300 —
400 kG zaklada sie przy pomocy dzwigu na cd-
dzielne urzadzenie umieszczone poza maszyna;

taSma wprowadzana jest przez rolki 8.

f N~ s 85 N N 8 R
Rys. 1

wprowadzit wysokosprawna metode profilowania na maszynach
specjalnie skonstruowanych do tego celu. Metoda ta polega na
przepuszezaniu tasmy przez kilka par rolek ustawionych szere-
gowo, ktére stopniowo wykonuja zadany profil ksztattownika.
Tasma ksztattowana jest stopniowo, co jest korzystniejsze od
wielooperacyjnego giecia w kilku tlocznikach; powierzchnie
ksztattownika sa bardzo gtadkie, przy czym grubo$é¢ blachy i dhu-
go$¢ pasa nie ulegaja zmianie. Dobrze wyregulowana maszyna
pozwala profilowaé ksztattowniki o dowolnej ditugosci. Doklad-
nos$¢ wykonania moze byé utrzymana w 5 klasie dokladnosci
wg T'OCT, co gwarantuje zamienno$¢ ksztattownikow.

Profilowanie moze by¢ wykonywane w linii produkecyjnej,
w kitérej przeprowadzane s3 inne operacje jak np. ciecie, spawa-
nie, wiercenie, niklowanie, lakierowanie itp., co zwieksza wy-
dajno$¢ produkeji.

Praktyka wykazala celowo$é stosowania specjalnych maszyn
do profilowania, na ktérych jest mozliwe zakladanie wiekszej
liczby par rolek; daje to mozno$é szybkiego przygotowania ma-
szyny do produkeji ksztattownikéw o innym profilu.

Koszt wykonania kempletu rolek jest duzo nizszy od wykona-
nia tlocznikéw dla najmniej nawet skomplikowanego ksztattu,
przy tym trwato$¢ rolek jest duzo wyzsza w poréwnaniu z trwa-
loscia tlocznikéw. Praktycznie ustalono, iz kompletem rolek moz-
na wykona¢ taka ilos¢ ksztaltownikéw, na jaka nalezatoby zu-
zy¢ 10—12 kompletéw tlocznikéw.
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Kazda para rolek wykonuje oxresSlong cze$¢
operacji profilowania ksztattu. Odpowiednio réz-
ne sa profile rolek. Poniewaz poszczegdlne
punkty profilu rolki leza w ré6znych odlegto$-
ciach od jej osi obrotu, wobec teco wystenuie §lizganie sie posz-
czeg6lnych punktow prefilu rolki wzgledem wykonywanego
ksztaltownika. Regulowanie nacisku rolek uzyskuje sie przez
zmiane pionowej odlegto$ci pomiedzy osiami rolek za pomoca
srub 9 umieszezonych w pltycie 10. Polozenie dolnych rolek jest
state. Opuszczajac ostatnia pare rclek, diugi ksztaltownik za-
zwyczaj ulega zwichrowaniu oraz wygieciu w przekroju podtuz-
nym, przyjmujac ksztatt tuku. W celu wyprostowania umiesz-
czono na mpodstawie maszyny prostownice 71; prostuje ona
ksztattownik z doktadno$cia 1 mm na diugo$ci 6 m.

Rolki ksztattujace wykonuje sie ze stali narzedziowej o zawar-
tosei 0,95 — 1,09 C; 0,15/ = 0,25 Mn; < 9,30 Si; << 0,20 Cr;
< 0,25 Ni, o twardoSci po obrébee cieplnej Hrc = 58 = 60.
Otwory i powierzchnie pracujace sa szlifowane. Profile rolek ob-

Otwory i powierzchnie pracujace sa szlifowane.

Uruchomienie i zatrzymanie maszyny odbywa sie za pomoca
przyciskow; profilowany ksztattownik przesuwa sie po specjal-
nym urzadzeniu, ktére w zaleznosci od zadanej dtugosci ksztal-
townika zatrzymuje maszyne w odpowiednim potozeniu, w kto-
rym nastepuje odcinanie ksztattownika. Maszyne obstuguje je-
den pracownik. Przy tasmie o przekroju 1,5 X 130 mm przepu-
stowo$¢é maszyny dochodzi do 600 kG na godzine. Maszyne te
zaprojektowal laureat nagrody stalinowskiej inz. W. G. Ja-
btokow.

Na rys. 2 pokazany jest przekréj poprzeczny jednego z ksztal-
townikéw wykonywanych na opisanej maszynie. Wewnetrzny



promien zaokraglenia wyz-

238 QA2 4 erie)

4) szego obrzeza jest o 0,5
(289 m (20'04)‘;)\‘1 mm wiekszy od zewnetrz-

7;_‘ AR nego promienia nizszego

N & L ~obrzeza; pozwala to na
B\ =3 AN 7 ¥ sktadanie ostony z ksztat-
(T townikéw przez zaczepia-
nie obrzezami. Takie za-
wieszenie zawiasowe umo-
zliwia odchylanie poszcze-
golnych elementow o kai
1120 bez obawy rozdzie-
lenia sie ksztaltownikow
(rys. 3). ;

Wielkos¢ tego kata pozwala na nawijanie ostony na beben
o niewieikiej Srednicy, co jest dogodne np. przy zabezpieczeniu
przejsc.

Najwieksza dtugosé ksztattownika, kiéra odpowiada warun-
kom zapewniajacym odchylenie ksztattownika w polaczeniu za-
wiasowym wynosi okolo 16 m. Jest to jednoczesnie najwicksza
szerokos¢ sktadanej z ksztaltownikéw oslony.

Wytrzymalosé ksztattownika wykonanego z tasmy stalowej
o grubosci 1,6 mm jest b. duza; gorny ksztattownik pracuje b=z
odksztalcen pod ciezarem dolnych ksztattownikéw przy wysoko-
sci zestawu 85 m. Catkowite odksztalcenie profilu ksztattownika
nastepuje przy zwickszeniu obciazenia do 2600 kG na metr bie-
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Po zaprojektowaniu profilu ksztaitownika nalezy okresli¢ sze-
rokos¢ materialu wyjsciowego. Diugos$é rozwiniecia oblicza sig
wg neutralnej osi przekroju profilu, np. dla ksztattownika o pro-
filu przedstawionym na rys. 2 dlugo$é rozwiniecia bedzie réwna
130 mm, co odpowiada szerokoSci- tasmy. Nastepnie okreslamy
profile rolek ksztattujacych. Rolki powinny byé tak uksztaltowa-
ne, aby zapewnialy dokladne wykonanie profilu przy najmniej-
szej iloSci wspotpracujacych par.

Ustalenie planu operacyjnego, a wiec ksztattu i iloSci rolek
wymaga duzego doSwiadczenia. Ogoélne zasady ksztaltowania
rolek rozpatrywane na przyktadzie przedstawionym na rys. 4 sa
nastepujace:

Rolk: prowadzace

|

e
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Rys. 4

1) Profilowanie ksztaltu powinno sie odbywaé mozliwie sy-
metrycznie, w przeciwnym przypadku trudno jest usunaé krzy-
wizne tworzaca sie w koncowej fazie profilowania.

2) Kat wstepnego profilowania obrzezy tasmy (czynno$¢ 1)
nie moze by¢ wigkszy od 909; w przeciwnym wypadku nastapi
rozchylanie ksztaltu na skutek obrotu rolek.

3) Profilowanie prostopadiych $cian bocznych powinno byé
wykonywane stopniowo: w kazdej parze rolek o kat 300 (zabieg
III i IV). W wyjatkowych przypadkach stosuje si¢ jako najwigk-
szy kat — 450. Stopniowe profilowanie ksztaitu wpiywa dodat-
nio na sztywno$¢ ksztattownika, a réwnomierne rozkiadanie na-
cisku wplywa kcrzystnie na przebieg czynnoSci koncowych.

4) W nastepnych zabiegach (V, VI, VII) prolilujemy stopnio-
wo zaokraglenie obrzezy ksztaltownika, a ostateczny profil
ksztattownika uzyskujemy w zabiegu VIIL.

5) Nie nalezy stosowac jednoczesnego giecia $cian bocznych
i zaokraglania obrzezy. Najmniejszy promien zaokraglenia (wg
Sredniej linii przekroju) nie moze by¢é mniejszy od potrojnej
grubosci materiatu. Czesto wykonuje sie okreslony profil ksztal-
townika w ten sposob, ze czeSci ksztaltowe przepawane sa do
plaskiej podstawy; daje to mozno$¢ zmniejszenia diugosci ro-
lek i zwigzanej z tym szerokoSci maszyny.

6) Pozioma odleglos¢ osi rolek nie powinna byé¢ mniejsza od
poitorej Srednicy rolek.

Opuszczajgc ostatnia pare rolek ksztattownik przesuwa sie
przez prostownice (rys. 5), ktéra usuwa krzywizne powstatg
z powodu niesymetrycznosci profilu oraz odchytki powstate na

1-144/53-RS

Rys. 5

skutek sprezynowania. Podstawg wyjsciowa dla prostowania
ksztaltownika sa jego Sciany boczne. Sprezynowanie zalezne jest
od rodzaju materialu oraz profilowanego ksztaltu, duzy wpiyw
majg tu zaokraglenia obrzezy. Im wyzsza granica plastycznosci
materiatu, wigksze promienie zaokraglenia obrzezy, a mniejsza
grubo$¢ materiatu, tym wieksze jest sprezynowanie. Przy sto-
sowaniu sprezystych i cienkich materialéw profil ostatniej pary
rolek i prostownicy nalezy korygowaé z uwzglednieniem odksztal-
ceil sprezystych, jak réwniez powickszaé diugos$é prostownicy.
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Rys. 6
W celu zmniejszenia sprezynowania nalezy wykonywac kat
profilu rolek od strony widkien Sciskanych o 1 — 1,5V wigkszy

od kata profilu rolek od strony wiékien rozcigganych (rys. 6)
Kazda para rolek musi by¢ zabezpieczona przed przesunigciem
osiowym przy pomocy bocznych kolnierzy (rys. 4). _
W przypadku konieczno$ci zabezpieczenia Scislego polozenia
linii zaginania, pierwsza czynno$cia bedzie wyciSniecie wglebie-
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nia w tasmie w celu oslabienia przekroju. W tym celu na jed
nej z rolek wykonany jest wystep o wysokosci 0,1 — 0,2 mm
i szerokosci 2—3 mm (dla tasm cienkich) od strony wiékien
Sciskanych (rys. 7). Rolka wspélpracujaca jest gladka. :

Sposéb okre§lenia zapotrzebowania mocy przy profilowaniu
przedstawia bardzo trudne zagadnienie i nie zostal jeszcze te:
“oretycznie opracowany. Zadowalajace rezultaty uzyskuje sie wy-
- ! chodzac z obliczenia mocy potrzebnej do giecia poszczegdlnych
. czeSci profilu (analogicznie do gigcia w przyrzadach na prasie)

+~ TADEUSZ RIEDEL

Oprocz tego powinny by¢ uwzglednione straty w przekladniach
i lozyskach, a takze praca zuzyta na pokonanie tarcia. tasmy
przechodzacej przez podajnik, rolki prowadzace i profilujace oraz
tarcie w prostownicy. Wszystkie te straty uwzglednia wspét
czynnik sprawnosci, ktérege wielko$é wynosi od 0,6 do 0,4 w za-
leznoSci od profilowanego ksztattu. .

Na podstawie ,,Wiestnik maszinostrojenja’* zeszyt 1/53
opracowal  in2. Mieczystaw Batlowski

AUTOMATY DO CIAGLEGO PRZELOTOWEGO GWINTOWANIA
NAKRETEK

Cigglym przelotowym gwintowaniem nakretek nazywamy ta-
kie gwintowanie, w ktorym nakretki podawane od strony nakro-
ju gwintownika, nakrecane sa na niego, a po nagwintowaniu wy-
rzucane z drugiego jego konca. Produkcja przy tym odbywa sig
ciagle (nieprzerwanie), tzn. bez zatrzymania automatu i bez
ruchéw jatowych powrotnych.
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,R'ys. 1. Schemat automatu do cigglego przelotowego gwintowania nakretek
dzialajacy na zasadzie zmiennych zaciskow.

Pierwszy sposob przedstawiony na rys. 1 dziala na zasadzie
zmiennych zaciskow 2 i 3. Nakretki ny z otworami nienagwinto-
wanymi sa podsuwane przez mechanizm podajacy 7 w kierunku
obracajacego si¢ gwintownika /. Gwintownik / otrzymuje obrét:
od glowicy 4, w ktérej znajduja sie dwie pary zaciskéw (szczek)
2 i1 3. Ruchy tych zaciskéw sa tak zsynchronizowane, ze zaci-
skajag gwintownik dwie pary réwnoczeSnie (rys. la) lub jeden
z nich: 2 lub 8 (rys. 1b). Cykl ich pracy przedstawia si¢ naste-
pujgco: zaciski 213, 3, 213, 2, 2, i 3 itd. Nakretka w polozeniu
ng jest gwintowana. Przed obrotem zahezpiecza ja prowadnica
0 otworze szesciokatnym. Nakretki znajdujace sie w potozeniu
‘ng sg juz nakretkami nagwintowanymi.

Na rys. 1b przedstawiony mamy moment przechodzenia na-
gwintowanej nakretki miedzy rozchylonymi zaciskami 2. Przez
-rozchylone zaciski 3 nakretka zostaje wyrzucona z automatu.
~Ruch postepowy otrzymuje nakretka po nacigciu gwintu przez
nachylenie w prawo calego urzgdzenia. Predko$é obrotowa glo-
wicy 4 osadzonej w tozyskach § (a tym samym i gwintownika /)
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Rys. 2. Schemat automatu do ciaglego przelotowego gwintowania nakretek
z obracajagcym si¢ zakrzywionym gwintownikiem.
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i czestosé rozchylen zaciskéw 2 i 8 uzalezniona jest od skoku
nacinanego gwintu. _

Druga odmiana automatéw dziala na zasadzie obracajgcego
sie zakrzywionego gwintownika (rys. 2). Nakretki nienagwinto-
wane ny sg podsuwane przez mechanizm podajacy 7 ku obraca-
jacemu si¢ gwintownikowi /. Gwintownik / o dilugim i zakrzy-
wionym chwyeie jest prowadzony i zabierany przez zakrzywio-
na (o przekroju okragiym) obracajacg sig¢ tuleje 2 za posredni-
ctwem nagwintowanych zakretek ng. Przestrzen a tulei 2 wypel-
niona jest w calosci nakretkami ng. Gwintowang nakretke no za-
bezpiecza przed obrotem prowadnica 6 o szeSciokatnym przekro-
ju. Nakretki ns wypychaja nagwintowane poprzednio nakretki ns,
ktére znalaziszy si¢ u kofica zakrzywionego chwytu wyrzuca-
ne sa sita odsrodkowa. Tuleja 2 spoczywa na lozyskach 8 i jest
napedzana od silnika & przez kota zgbate 3 i 4.

Kinematyka calego ukladu moze by¢ zmieniona przez wpro-
wadzenie w ruch obrotowy prowadnicy 6, a unieruchomienie tu-
lei 2. W tym wypadku uklad caty nalezaloby pochylié.

Trzeci rodzaj automatéw (rys. 3) rézni sie od poprzednich ki-
nematyka i sposobem dziatania. Nakretki nienagwintowane ny

#-95/53-R3

Rys. 3. Schemat automatu do ciggiego przelotowego gwintowania nakretek
dzialajacy na zasadzie zmiennego zabierania gwinlownika

zesuwajg sig po pochylni 6 natrafiajac na obracajgcy sie za-
bierakowy walek 2. Walek ten moze sie przesuwaé w tulei na-
pedzajacej polaczonej kotami zebatymi 5 i 4 z walkiem na-
pedzajagcym C. Walki zabierakowe 2 i 3 polaczone sg obrotowo
sztywng rama 9. W ten sposéb walki 2 i 8 majg jednakowe
predkosci obrotowe oraz utrzymana jest stata odleglo$¢ miedzy
nimi. Uklad dwéch watkéw zabierakowych 2 i 3 oraz ramy 9

Sciggany jest ku dotowi sprezyng 10.



Miedzy walkami zabierakowymi 2 i 8 zakonczonymi otwo-
rami kwadratowymi znajduje si¢ gwintownik I z nakreco-
nymi nakretkami nz. Gwintownik jest diuzszy od statej odleglos-
¢i uchwytéw tak, ze zawsze jest napedzony przez jeden lub
dwa réwnocze$nie walki zabierakowe. Nakretki ng prowadzone
sg w prowadnicy 7 o przekroju szeSciokatnym, ktéra réwnocze-
$nie zabezpiecza nakretki przed obrotem.

W prowadnicy 7 wykonane mamy wyciecia, w ktére wchodza
dwa kola cierne 8 dociskane do nakretek ns sprezynami. Szyb-
ko$é obwodowa va tych kol jest mieco mniejsza od szybkosci v1
wkrecania sie gwintownika w nakretki ne wskutek czego gwin-
townik / ma tendencje powolnego przesuwania sie ku goérze,
o ile pozwoli na to watek 2. Koto 77 (ktérego obroty musza byé
zsynchronizowane z obrotami gwintownika i jego skokiem) za-
czepem D natrafiajac na wystep E ramy 9 unosi ja ku goérze.
Spowoduje to przesuniecie waltka 2 ku goérze i umozliwi wsu-
niecie si¢ nastepnej nienagwintowanej nakretki n; do prowadni-
cy 7. Gwintownik jest obecnie obracany od watka 8 i zabierany
chwytem H nasunietym na koncowke B gwintownika 1. W tym
czasie gwintownik z powodu utracenia cporu na watku 2 prze-
sunie sie nieco ku gorze. Po wyjsciu ze styku zaczepu D i wyste-
pu E caly uktad ramy 9 zostaje Sciagniety sprezyna 10 w dot,
przez co nakretka ny zostanie nasunigta na gwintownik, ktéry

otrzyma maty przesuw wraz z zakreconymi na niego nakretka-
mi ng w dol, na wilasciwe miejsce pracy. Nastgpi réwniez zmia-
na uchwycenia gwintownika z 3 na 2 i wypadniecie nagwinto-
wanej nakretki n3, po czym cykl zostaje powtérzony.
Gwintownik specjalny (rys. 4) posiada na swoich koficach
dwa chwyty A i B, odpowiadajgce gniazdom 2 i 3. ‘Czes€ ro-
bocza gwintownika sktada sie z czeSci nacinajacej gwint s, lek-
ko stozkowej (nakroju), czeSci kalibrujgcej gwint %.i czesci pro-
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Rys. 4. Gwintownik do automatu przedstawionego na rys. 3.

wadzacej gwint p. Dwie ostatnie czeSci sa walcowe, przy czym
cze$é prowadzaca stuzy jedynie do prowadzenia, a nie do skra-
wania. Opory skrawania wystepuja zatem prawie wylacznie na
czeSci s, cze$é prowadzaca p natomiast mozna dowolnie wydiu-
zaé w zaleznosci od potrzeb. '

Wszystkie wspomniane automaty pracujg przy obfitym sma-
rowaniu olejem automatowym.

TOCZENIE WAHLIWYMI NOZAMI

Toczenie wahliwymi nozami jest jakby jedna z odmian skro-
bania. Obrébke te wy<onuje sie dwoma szerokimi nozami osa-
dzonymi w oprawce dociskanej sprezyna w kierunku obrabianego
przedmiotu. Oprawke te zamoecwuje sie w imaku nozowym
tokarki (rys. 1). Noze ustawia si¢ tak, aby néz gérny byt po-
lozony stycznie, a dolny znajdowatl si¢ nieco ponizej osi przed-
miotu. Przedmiotowi nadaje sie ruch obrotowy, a nozom ruch
zwrotny w kierunku osi przedmiotu.

ST

Rys. 1. Widok ogélny urzadzenia do toczenia wahliwymi nozami.

_ Toczenie tym sposobem badano przy toczeniu powierzchni cy-
lindrycznych przedmiotéw ze stali hartowanej i niehartowane;j.
Promieniowe przesuniecie mozy daje mozno$é uzyskiwania przy
takirp toczeniu skosSnego skrawania ze zmiennymi katami skra-
wania.

Z tréjkata wektoréw (rys. 2) widaé, ze wypadkowa szybkosé
skrawania v jest okreslona szybkosScia obwodowa przedmioti
Vp i szybkoScia ruchu zwrotnego nozy vn. Z tréjkata ABC i ABD
(rys. 2) widzimy, iz:

AC A AD . 4D
AB =sing AB = 8B i 76 = 8B
skad otrzymamy
tg Bu = 1g B - sing (1]

gdzie B9 — kat ostrza noza,
@0 — kat miedzy wektorem szybko&ci ruchu noza i wypad-
kowym wektorem szybkosci,
Bx — rzeczywisty kat ostrza w plaszczyznie prostopadiej
do kierunku skrawania.

Ze wzoru [1] widaé, ze wraz ze zmniejszeniem kata @ zmniej-
sza sie kat By przy czym zwieksza sig tatwosé oddzielania wio-
row, mimo dos¢ znacznego kata B, co wplywa dodatnio na wy-
trzymalos¢ ostrza i odprowadzanie ciepta. Kat B, mozna zmnie;-
sza¢ zwiekszajac szybko$¢ zwrotnego ruchu noza i zmniejszajac
szybko$¢ obrotowa przedmiotu.

Zmiany kierunkéw ruchu noza powoduja, iz ruch wzgledny

ktéregokolwiek punktu noza w stosun-
ku do powierzchni przedmiotu odbywa
sie po jednej z krzywych przedstawio-
nych na rys. 3. Poniewaz pracuja jedno-
cze$nie dwa noze i obrébke przeprowa- [
dza si¢ przy 2 — 3 obrotach, to slady
pracy noza tworza na przedmiocie siat-
ke, podobna do otrzymywanej przy
skrobaniu powierzchni. 0

. Oprawka wraz z nozami jest osa-

dzona obrotowo (rys. 4). Moznosé wa-

hania sie nozy pozwala na uzyskanie

odpowiedniego rozkladu ich pracy. W

przypadkach nieréwnomiernego nad- A

datku na obrébke albo nieprawidiowe-

go przekroju przedmiotu obrabianego,

wzrasta nacisk na gérny néz w kie- /7

runku styeznym do przedmiofu. Opra-

wka dazy wowcezas do obrdcenia sie

o pewien kat wokét osi 0, wskutek cze- % /

go dolny néz zdejmowalby grubsza BT e
warstwe materiatu. Poniewaz jednak Rys. 2.

kat natarcia dolnego noza jest mniejszy niz gérnego, dolny néz
weina sig na mniejsza glebokosé, a gérny néz zdejmuje grubszy
wi6r niz dolny. Jesli nacisk na noze jest zbyt duzy, nastepuje
odsuniecie catej oprawki dzigki jej sprezystemu podparciu.
Przy nastepujacym obrocie przedmiotu, gdy zwiekszony nad
datek znajdzie sie przy dolnym nozu, wskutek réznicy odleglosei
nozy wzgledem osi obrotu oprawki, moment obrotowy od na-
cisku na dolny néz jest miniej- , v

szy niz od nacisku na néz gér- "0 e
ny; gérny néz przy tym czesto Bt
wglebia sie w material, wskutek
czego cala oprawka odsuwa sie
od obrabianej powierzchni. W ten
sposéb wiérami o matej glebo-
kosci stopniowo uzyskuje sie pra-
widlowy ksztatt przekroju przed-
miotu.

Przy stepieniu nozy mozna
je fatwo wymienia¢ wysuwajac
trzpien O i zakladajgc druga
oprawke z nozami.

Celem zbadania skrawania .
opisywang metoda wykonano u-
rzadzenie przedstawione na rys,
1. Na plycie 8 osadzonej na su-
porcie tokarki zamocowano pro-

Vo

le—— skok noza
#1-145/53-R3

Rys. 3. Tory opisywane przez ostrza
nozy na obrabianej powierzchni.
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wadnice 2 z sankami /, kiére moga by¢ przesuwane za pomocg
$ruby w kierunku poprzecznym. Na plycie 3 jest ustawiony row-
niez silnik elektryczny 4; na osi jego wirnika osadzono za po-
moca wpustu mimosréd 5 na ktérym weiSnigto tozysko kulkowe 6,
esadzone z kolei w pierScieniu 7. PierScien 7 jest zlgczony
z drazkiem 8 zamocowanym obrotowo na osi 9 w oprawce 10.
Oprawke zaciska si¢ w imaku czteronozowym ustawionym w san-
kach /. Przy ruchu silnika mimo$réd & poprzez tozysko kulko-
we i drazek powoduje posuwowo-zwrotny ruch suportu o czesto-
sci rownej predkosci obrotowej silnika.

Oprawke nozy zamocowuje
sie wraz z uchwytem sprezyno-
wym w imaku.W korpusie 7 u-
chwytu (rys. 5) jest wykonany
otwor, w ktérym osadza sie
trzpien 2. Na jednym z nagwin-
towanych koricow trzpienia jest
nakrecona obejma 8 w ktorej
osadza si¢ wahliwie przy pomo-
cy trzpienia 4 oprawke § z dwo-
ma nozami 6. Koniec, trzpienia
na ktorym jest osadzona sprezy-
na jest prztkniety prze otwor
w korpusie przyrzadu. Nakretka 7
stuzy do regulacji napigcia sprezyny. Wkret 8 zabezpiecza trzpizn
wraz z osadzona na nim oprawka przed obrotem w kierunku
prostopadiym do osi przedmiotu. SR

Proby toczenia przeprowadzono na stali 20 (odpowiadajacej
stali 020 wg Polskich Norm) i stali IIIX/5 zahartowanej do
twardo$ci Hrc = 62 — 64. Przedmioty z tych stali o srednicach
od 60 do 100 mm toczono przy ich szybkosci obwodowej od 3
do 25 m/min.

K 14a6f53R4
Rys. 4. Schemat polozenia
nozy i oprawki nozowej.

M- 146/53-RS

Rys. 5. Uchwyt sprezynowy z oprawka nozy wahliwych.
Predkosé obrotowa silnika nadajacego mozom ruch zwrotny
wynosita 1500 obr/min, a wigc czestoSé ruchu nozy wynosita
rowniez 1500 podwéjnych skokéw na minute. Diugosé (ampli-
tude) tego ruchu zmieniano w granicach od 1,6 do 7 mm.

Nozelids n?m Yl acla‘la
gorny 1|2 |+2|15 (17|20
dolny - | 2 -5110(12| /5

H-146/53-R6

Rys. 6. Geometria nozy.

Stosowano noze szerokie o diugosci krawedzi skrawajacej 100
i 20 mm zaopatrzone w plytki z weglikéw spiekanych wolfra
mowych BKS i wollramowo-tytanowych T15K6 oraz ze spieké
mineralnych. Po szlifowaniu noze docierano na zeliwnych tar
czach. Geometrie nozy przedstawia rys. 6. Duzy wplyw na wy
nik obrébki wykazywato polozenie nozy wzgledem obrabianej po-
wierzchni. Ustawienie nozy blisko siebie nie dawato dostatecz-

: 300 Zeszyt /53

MECHANIK Rok XXVI

§ il
nego usuwania niedoktadno$ci ksztaltu przedmiotu, natomiast
powodowato zta jako$¢ powierzchni i drgania oprawki, albowiem
gléwna skladowa nacisku od osi skrawania na oba noze jest
skierowana w kierunku pionowym a nie w kierunku dziatania spre-
zyny. Ustawianie nozy w poblizu osi prowadzi takze do podob-
nych wynikéw. Najlepsze wyniki dalo ustawienie gdérnego noza
tak, by jego ostrze znajdowalo sie w plaszezyznie przechodzacej
przez o$ przedmiotu i pochylonej o 10 — 15 do nlaszczyzny pio-
nowej oraz ostrza dolnego w plaszczyznie przechodzacej przez
os$ przedmiotu i pochylonej 3 do 80 do poziomu (rys. 4).

w  370-krotnym

toczonej wahliwymi nozami
powigkszeniu

Docisk kazdego noza do przedmiotu wynosit 10 kG. Mniej-
szy nacisk sprzyja polepszeniu gtadkosci powierzchni obrabia-
nej lecz jednoczesnie wzrasta czas operacji. Sztywne zamocowa-
nie trzpienia z oprawka (bez zastosowania sprezyny) nie za-
pewnia dobrej gladkosci, a jednoczesnie wskutek duzej szero-
kosci ostrza sprzyja powstawaniu drgan.

Badania powierzchri zaréwno z migkkiej stali 20 jak i har-
towanej stali IIIX15 obrabianych wahadliwymi nozami wykazaty
wysoka jakos¢ tych powierzchni. Gtadkosé tych powierzchni byta
zblizona do otrzymywanej przez szlifowanie.

Wyglad' powierzchni obrabianej ia metoda (w 370-krotnym
powiekszeniu) przedstawia rys. 7, z ktérego wida¢, ze $lady ob-
robki nakladajace si¢ nawzajem na siebie sa zblizone do otrzy-
mywanych przy gladzeniu (honowaniu). Taki charakter po-
wierzchni sprzyja dobrej pozniejszej pracy przedmiotu. W danym
przypadku uzyskuje si¢ dostateczne wglebienia w ktérych utrzy-
muje si¢ smar; co zgodnie z wieloma badaniami sprzyja dobrym
warunkom smarowania, zmniejszeniu wspolczynnika tarcia i skro-
ceniu okresu docierania wspélpracujacych elementéw, co daje
przedtuzenie okresu uzytkowania takich powierzchni.

Jezeli chodzi o wydajno$¢ obrébki ta metoda, to stwierdzono,
ze catkowita obrébka przedmiotu na diugosci rownej szerokosci
ostrza jest wykonywana przy 2 — 3 obrotach przedmiotu. Czas
maszynowej obrobki jest 2 — 2,5 razy krétszy od czasu doktad-
nego tocznia i szlifowania (w zaleznoSci od szerokoSci nozy
i wielkosci posuwu).

Okres trwatoSci nozy ze stali szybkotnacej i z plytkami z we-
glikéw spiekanych przy obrébce miehartowanych stali wynosit od
pot godziny do dwéch godzin, przy czym noze ze stali szybko-
tngcej dawaty powierzchni¢ o lepszej gtadkosci. Przy toczeniu
hartowanej stali IIIX15 najlepsze wyniki dawaly noze z wegli-
kow wolframowych BKS, ktérych okres trwatosci wynosit od 15
do 20 min. Préby zastosowania nozy z nakladkami ze spiekow
ceramicznych nie daly pozytywnych wynikéw, ze wzgledu na
ich szybsze Scieranie niz z weglikéw spiekanych.

Rys. 8. Charakter $§ladéw otrzymywanych przy toczeniu wahliwymi nozami
powierzchni o $rednicy 60 mm; czesto$¢é ruchu zwrotnego nozy 1500 podw.

skokéw .na minute; predkosé obwodowa przedmiotu a@ — 3 m/min,

b — 5 mfmin, ¢ — 7 m/min, d — 10 m/min, e — 15 m/min,~f — 20 m/min.

Powierzchnie przedstawiong na rys. b otrzymano przy synchronizacji ruchu
obrotowego przedmiotu i zwrotnego ruchu nozy.




Zwigkszenie diugosci ruchu zwrotnego nozy uzyskiwane przez
stosowanie mimosrodu na wale silnika o wigkszej mimos$rodo-
wosci zwiekszalo intensywno$¢ skrawania, czego nalezalo ocze-
kiwa¢ wobec zmniejszenia kata ostrza w plaszczyznie prosto-
padiej do kierunku skrawania. Duza dlugos¢ ruchu noza (po-
wyzej 4 mm) wywoluje drgania obrabiarki, ktére jednakze nie
wywieraja wplywu na gladko$é obrabianej powierzchni.

Badanie wptywu szybkosci obrotowej przedmiotu na przebieg
i wyniki obrobki dalo nastepujace rezultaty. Synchronizacja
szybkosci obrotowych i ruchu zwrotnego nozy powoduje pokry-
wanie sie toréw ostrzy nozy na obrabianej powierzchni, wskutek
czego otrzymuje sie na niej rowki. Rowki otrzymuje sie rowniez
wowczas, gdy slady dolnego noza wpadaja w $lady gérnego.
W tym przypadku celem zapobiezenia rowkowaniu powierzchni,
jeden z nozy nalezy nieco przesung¢ w kierunku obrotéw przed-
miotu.

Przy matych predko$ciach obwodowych przedmiotu (w zakre-
sie 3 — 5 m/min) otrzymuje si¢ drobna siatke mie pokrywaja-
cych sie Sladéw noza (rys. 8a). Przy zwiekszeniu szybkosci ob-
wodowej — siatka Sladéw staje sie coraz grubsza i przy szyb-
kosciach 15 — 20 m/min staje si¢ podobna do otrzymywanej
przy gladzeniu, to jest $lady przecinaja sie pod duzymi katami
(rys. 8 e, ).

Opisywana metodg toczono tez przedmioty o nieprawidlowych
ksztattach przekroju, np. eliptycznych. Zbadano, ze noze naj-
pierw skrawaty material z czeSci powierzchni o wigkszych $red-
nicach, a zatem dawaty okragly przekrdj przedmiotu i w konico-
wej fazie wygtadzaly powierzchnie juz o prawidlowym ksztalcie.
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opracowat inz. J. P.

WYSOKOWYDAJNE TOCZENIE METALI DWOMA NOZAMI

Przy zewnetrznym toczeniu jednym nozem (rys, la) na néz
dzialajg trzy sily: P — gléwna skladowa oporu skrawania, sty-
czna do obrabianego przedmiotu, P, — skladowa odpychajaca
n6z, normalna do obrabianego przedmiotu i P, — sktadowa po-
suwu oporu skrawania, rownolegta do osi obrabianego przedmio-
tu. Reakcje R i R¢sit P i P; powoduja zginanie przedmiotu, a re-
akcja Rp sily Pp jest przenoszona przez lozyska oporowe wrze-
ciona.

a)

7

Przy duzych przekrojach skrawanych wiéréw dzialanie reakcji
powoduje drgania obrabiarki i szybsze zuzycie sie¢ lozysk oraz
innych elementéw obrabiarki.

Podczas toczenia dwoma nozami (rys. 1b) i przy skrawaniu
przez oba noze jednakowego przekroju wiora, gléwna sktadowa
i sktadowa odpychajaca sa sobie réwne (P1= Ps i Py = Pi).
Przy réwnych oporach skrawania reakcje sa sobie tez réwne,
lecz przeciwnie skierowane, a wiec znosza sie. Toczenie dwoma
nozami umozliwia zatem obrébke bez drgan i uginania si¢ ob-
rabianego przedmiotu.

Skrawanie dwoma nozami daje szczegélnie korzystne wyniki
przy duzych sitach P i P, W niektérych przypadkach wartosc
sity P moze dochodzi¢ do 5000 kG. Tak duza sita powoduje nad-
mierne zuzywanie si¢ poszczegélnych elementéw obrabiarki. Przy
skrawaniu dwoma nozami sila ta rozklada sie na dwa noze, zo
jest korzystniejsze, pomimo tego, ze wielko$§¢ momentu obroto-
wego nie ulega zmianie. W tym przypadku nie bedzie wystepo-
walo jednostronne dziatanie wrzeciona na ltozyska, przez co mo-
zna zastosowaé silnik o mniejszej mocy.

Jezeli przyjmiemy wspélezynnik tarcia w = 0,08, to przy
oporze P = 5000 kG do przemieszczenia (obrécenia) wrzecio-
na w brazowym ltozyskw potrzebna jest sita 7 = 5000 - 0,08 =
= 400 kG. Przy toczeniu dwoma nozami sita ta wystepowaé nie
bedzie, a /przez to zmniejszy sig zuzycie wrzeciona i lozysk
oraz zapotrzebowanie mocy.

Potozenie czopa wrzeciona w lozysku przedstawione jest na
L Tys. 2. Przy skrawaniu jednym nozem i gdy sita P jest mala

lub gdy wrzeciono obraca si¢ luzem, czop wrzeciona styka sie
z panewka fozyska w punkcie A (wzdluz linii). Pomiedzy czo-
pem i panewka tworzy sie prze-
strzenn klinowa, w ktdérej znaj-
duje si¢ smar.

Gdy sita P jest duza, pod
dziataniem wypadkowej reakecji
Ry reakeji R i R; czop wrzecio-
na styka si¢ z panewka tozyska
w punkcie B (rys. 2b). Ze wzgle-
du na zly doplyw smaru do
miejsca zetkniecia sie czopa z
panewka, nastepuje zwigkszone
zuzywanie si¢ tych elementéw.

Podczas skrawania dwoma
nozami i przy jednakowych opo-
rach, czop wrzeciona ustawi sie ;
w polozeniu pokazanym na rys.
2c. Przestrzen pomiedzy czopem
i panewka fozyska jest wypel-
niona smarem. Gdy wrzeciono
tokarki utozyskowane jest w to-
zyskach tocznych woéwczas w C)
przypadku skrawania jednym
nozem nastepuje wzmozone zu-

zywanie pierscienia zewnetrzne- N

go, a wiec i calego lozyska N

(réwniez w puktach A lub B). R
Skrawanie dwoma mnozami W2 4 139]53-R2

wymaga jednak przekonstruowa- Rys. 2

nia obrabiarki.

Na rys. 3 przedstawiono przekréj poprzeczny tokarki (przez
suport) przystosowanej do skrawania dwoma nozami. Zmiany
polegaja na dodatkowym zamontowaniu plyty 4 na wsporniku

]. Piyta zaopatrzona jest w prawozwojna nakretke 8. We wspor-
niku / osadza si¢ Srube 13, rowniez prawozwojna, ktéra taczy sie
ze Srubg 9 za pomoca kotka 12. Sruba 9 (lewozwojna) obracana
jest za pomoca korbki 0. Obracajac Sruba 9 (a wiec i Srube 13)
powoduje sie (za posrednictwem nakretek 8 i 17) przesuwanie
obu suportéw 7 i 5 w przeciwnych kierunkach.
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Suport 5 powinien byé
obrécony o 900 w stosun-
ku do suportu 7, w celu
umozliwienia swobodnego
przesuwania piyt 4 i 8 ku
srodkowi przedmiotu.

Ustawianie noza w
suporcie dodatkowym do-
konuje si¢ korbka 2 z do-
ktadnoscia do 0,01 mm.
Odlegtos¢ A  pomiedzy
plytami  powinna  by¢
wieksza lub réwna Sred-
nicy obrabianego przed-
miotu

Dwoma nozami mozna
rowniez przecinaé  prety
Glebokos¢ skrawania ka-
zdego noza jest réwna po-
lowie wielko$Sci posuwil.

#-139/53-R4

Rys. 4

Dzigki rozdrabnianiu wiéréw mozna znacznie zwigkszy¢ po-
suw i szybkos¢ skrawania zmieniajacg si¢ w procesie przeci-
nania.

Przy przecinaniu pretéw o S$rednicy 150 — 200 mm
celowe jest stosowanie nozy pokazanych na rys. 4. N6z I,
o przekroju trzonka 5 X 12 mm wykonuje tylko kana-
tek dla noza. 2. N6z [ wyprzedza néz 2 o 1 — 2 mm.

W zwiazku z tym praca noza 2 nie odbywa sie w/ niekorzysi-
nych warunkach przecinania, lecz dogodnego dwustronnego to-
czenia czolowego. Mozna wiec powiekszyé posuw oraz szybkosé
skrawania. Szeroko$¢ noza 2 wynosi 10,6 mm co umozliwia
swobodne przesuwanie noza I

Skrawanie dwoma nozami zwieksza wiecej niz dwukrotnie
wydajnosé obrébki, zmniejsza ilo§¢ utaman nozy, zmniejsza czas
zuzyty na ich ostrzenie.

Przy pomocy dwéch nozy mozna przeprowadzaé¢ rézne ope-
racje tokarskie, a miedzy innymi i nacinanie gwintow.

Na podstawie ,Stanki i Instrumient zeszyt 3/53 opracowal
W. W.

TLOCZENIE tUSEK METALOWYCH METODA PRZEWIJANIA

W Zaktadach Wytwdrczych Sprzetu Instalacyjnego w Czecho-
wicach powstala konieczno$é zwigkszenia miesiecznej produkeji
metalowych trzonkéw do zaréwek elektrycznych o ok. 70% bez
koniecznodci zakupu maszyn z zagranicy oraz przejécia na wy-
r6b ich z blachy stalowej, a nie jak dotychczas mosigznej. Pro-
blem zostal ostatecznie rozwiazany dzigki wtaczeniu si¢ do jego
opracowania szeregu wybitnych racjonalizatoréw tego zaktadu.
Sprowadzenie odpowiedniej prasy wielostopniowej z zagranicy
nie bylo mozliwe ze wzgledu na diugi termin dostawy, a uru-
chomienie produkcji na pojedynczych prasach wymagaloby ogrom-
nej rozbudowy hali produkeyjnej i otrzymania tych pras z innych
fabryk, tamigc tym samym wykonanie ich planéw produkcyjnych.
Rozwiazania tego problemu podjat sie zespét konstruktorow za-
ktadow, ktérzy sporzadzili potrzebme rysunki wykonawcze, zor-
ganizowali specjalny zespét rzemieslnikéw i razem z nimi przy-
stapili do wykonania opracowanego przez siebie urzadzenia. Po
blisko roku wytezonej pracy zadanie postawione przez kierow-
nictwo Centralnego Zarzadu i przedsighiorstwa zostalo wykona-
ne. Urzadzenie pozwolito zwiekszy¢ produkeje trzonkéw do za-
danej wysokosci oraz umozliwilo produkcje trzonkéw stalowych.

I’
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Urzadzeniem tym byly dwa nowe tloczniki wielotaktowe,
7 ktérych kazdy pracuje na oddzielnej prasie mimo$rodowej
o nacisku 32 ton. Pierwszy tlocznik wykonuje za jednym sko-
kiem prasy cigcie i dwa pierwsze ciagi, drugi za$ trzy kolejne
ksztattowania, dziurkowanie dna i obcinanie ohrzezy.

Poza zwiekszeniem produkeji zaoszczedzona zostala blacha
mosiezna oraz trzykrotnie podwyzszono wydajno$é pracy.
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Osiagnigte rezultaty wzmocnity ruch racjonalizatorski, ktéry
znajdowal w tym zakladzie coraz wigcej zwolennikow i dawat
coraz lepsze i powazniejsze wyniki. Praca zespolu nasungla
jednemu z jej czlonkéw inz. Erwinowi Florkowi mysl opracowa-
nia nowej metody zimnego tloczenia metalowych naczyn.

Projekt jego polegat na opra-
cowaniu specjalnej konstrukeji
narzedzia, ktére umozliwilo przy
rownoczesnym wycinaniu z tas-
my metalowej krazka wyjscio-
wego — otrzymaé przez wytla-
czanie i przewijanie materialu
ostateczna Srednice naczynia.

/

Zwickszenie wydajnosci tlo-
czenia przy produkcji masowej
starano si¢ dotychczas osiggnaé
przez udoskonalenie  maszyn,
pomijajac sama technologi¢ tio-
czenia. Zamiast prostych pras
mimosrodowych, budowano pra-
sy wielostopniowe, na ktérych
peszezegblne operacje  wykony-
wane sa kolejno, przy czym pél-
wyrob - przesuwany jest prze-
nosnikiem szczekowym z jedne-
go stempla pod drugi. Maszyny
te pochodza z importu, sa skom-
plikowane i wymagaja wysc-
kich kwalifikacji obstugi. Obshu-
ga jest bardzo meczaca, gdyz

pracownik musi  obserwowaé
ruch 5 —§& pétwyrobéw prze-
suwanych w bardzo krétkim

czasie. Niezauwazenie wady pot-
fabrykatu lub jego zle przesu-
nigeie spowodowaé moze diugi

przestéj maszyny, a nawet
zniszezenie cennego narzedzia.
Prasy tego rodzaju wymagaja
kosztownego  oprzyrzadowania,

co zwigksza koszty wytwarzania.



Nowy spos¢b ciggnienia zastosowany na podstawie projektu
inz. Florka dal doskonale wyniki, tak pod wzgledem wydajnosci,
jak i tatwosci obstugi i wykonania. Zastosowany podajnik wal-
cowy do posuwu tasm umozliwil catkowita automatyzacje pro-
cestt. Obstuga stanowiska ogranicza si¢ do kontroli 2 narzedzi
pracujacych réwnoczesnie przy zastosowaniu 2 tasém. Usuwanie
potfabrykatéw z tlocznika odbywa si¢ przy pomocy sprezonegn
powietrza, dostarczanego z kompresoréw ttokowych.

Proces technologiczny sktada sie z trzech zasadniczych zabie-

géw (rys. 1), a mianowicie:

a) wycinanie krazka, (rys. la),

b) wytlaczania miseczki (rys. 1b),

¢) przewijania otrzymanej miseczki (rys. Ic).

Wszystkie trzy zabiegi odbywaja si¢ w czasie jednego ruchu
suwaka prasy w dol. s

Narzedzie (rys. 2) sklada sie z dwu zasadniczych czeSci, nie
polgczonych ze soba; z czesci gérnej zamocowywanej w suwaku
i z czeSci dolnej, zamocowanej na stole maszyny.

Praca tego narzedzia ma nastepujacy przebieg: z podsunigtej
tasmy zostaje wyciety krazek przez opuszczajacy sig stempel
zewnetrzny 6 na matrycy 7. W czasie dalszego opuszezania sie
stempla krazek jest dociskany do pierScienia 12 i ksztaltowany
na zewnetrznej powierzchni tulejki 9 na miseczke wstepna. Przy
dalszym ruchu suwaka prasy wewnetrzny stempel 4 naciska na
dno naczynia i wciaga je do Srodka tulejki 9 zmniejszajac jego

$rednice. Po przewinieciu naczynia stempel unosi sie w goére,
a wypychacz 10, umieszczony w Srodku tulejki i opierajacy sie
o kolek 14, wypycha gotowe naczynie. Sprezyna 16 na stemplu
wewnetrznym stuzy do zepchnigcia naczynia ze stempla 4. W ten
sposob wykonane naczynie mozna usung¢ z narzedzia przy po-
mocy sprezonegc powietrza lub spychacza mechanicznego.
Zastosowanie projektu przyniosle nastepujace korzySci:
1) wzrost wydajnosci — przez wyeliminowanie szeregu ope-
racji;
2) oszczednosé malerialu — przez zmniejszenie grubosci tasmy;
2) pelepszenie jakosci wykonania. Na podsiawie dotychczasowej
praktyki stwierdzono ze ilos¢ brakéw zmniejszyia sie 5-krot-
nie na skutek zastosowania nowej metody;
4) polepszenie warunkéw bezpieczenstwa pracy z uwagi na cal-
kowita automatyzacje procesu.
836.518 zt zaoszczedza rocznie Zaktad na zastosowaniu do
9 polfabrykatéw tej metody ciggéw. Automatyzujac prace
zaoszczedzilo si¢ rocznie 29.802 masz. godz i zwolniono
23.320 kg tasmy miedzianej dla innej produkeji, zastepujac ja
tasma stalowa. Nalezy podkresli¢ réwniez i ten fakt, ze Zakiad
zaoszezedzit okolo 200 tys. zt ma wykonaniu znacznie tanszych
narzedzi wg projektu in2. Florka. Za dokonanie tego usprawnie-
nia Minister Przemysiu Ciezkiego zatwierdzit dla racjonalizate-
ra nagrod¢e w wysoko$ci 31.383,12 zl, za§ dla realizatorow
12:568,25 71
inz. Jerzy Nazarewski

DOCIERAKI O WYSOKIEJ WYDAJNOSCI

W wytwérniach narzedzi, jak réwniez w narzedziowniach
innych zakladéw, stosuje si¢ docieraki do wykanczania spraw-
dzianéw pierScieniowych, tulei itp. przedmiotéw, ktérych otwo-
ry musza byé wykonane nie tylko z wysoka doktadnoscia, lecz
rowniez powinny posiada¢ bardzo gtadka powierzchnie.

Docieranie jest ucigzliwym procesem, wymagajacym pracow -
nikéw o wysokich kwalifikacjach, jak réwniez zabiera znaczna
ilo§¢ czasu. Jest to spowodowane wadami docierakéw, ktére
zwykle wykonuje si¢ w postaci przecietnego pierScienia lub tu-
lei nasadzonej na stozkowy trzpien. Przy weiskaniu pierScienia
lub tulei celem zwigkszenia $rednicy ich powierzchni docieraja-
cej, uzyskuje sie niewielkie deformacje tej, zazwyczaj cylindry-
cznej, powierzchni. Powoduje to nieréwnomierno$é docierania.
wskutek czego nastepuje do$¢ szybkie zmniejszenie S$rednicy
docieraka.

Konstrukcja docieraka przedstawiona na rys. 1 i 2 pozwala
na polepszenie jakoSci docierania i zwiekszenia jego wydaj-
nosci. Docierak ten mozna tatwo i szybko ustawi¢ na zadany
wymiar.

Trzpien I docieraka posiada w dolnej czesSci zgrubienie,
W ktérym wykonane sa ‘cztery wyciecia o rownoleglych $cia-
. nach, z dnami pochylymi wzgledem osi trzpienia. W wycie-
ciach tych umieszezane sa zeliwne plytki 2, kicrych dolne po
Wierzchnie sg Sciete pod katem odpowiadajacym katowi pochy-
lenia. den wycie¢ w trzpieniu. Plytki te ustawia sie na zadany
wymiar i zamocowuje dwiema nakretkami 8 i 4, zabezpieczo-
nymi przed zluzowaniem przez przeciwnakretki 5 i 6.

Celem powigkszenia S$rednicy docieraka nalezy obréci¢ na-
kretki 8 i 4 w lewo, wskutek czego plytki 2 zostaja przesunie-
te do gory i jednoczesnie rozsuniete. Zmniejszenie $rednicy do-
cieraka uzyskuje sie przez obrécenie nakretek 8 i 4 w prawo.

Kat pochylenia den wycie¢ w trzpieniu jest réwny 100. Sred-
nica docieraka moze by¢ zmieniana w obszarze 3 -+ 3,5 mm,
dzigki czemu jego zywotnos¢ jest bardzo znaczna. Opisane do-
cieraki moga pracowaé¢ zaréwno w polozeniu piomowym jak
I poziomym. S3 one uzywane do otworéw o $rednicach od

mm w gére. Aby docierak byt dobrze prowadzony w otwo-
Ize, diugos¢ L pracujacej powierzchni plytek powinna by¢
Wigksza od $rednicy D otworu.

Docierak jest osadzony przegubowo w tulei 7 stozkowego
chwytu, ktéry stuzy do osadzania go we wrzecionie obrabiarki.
Przegub jest utworzony przez trzpiefi 8, tuleje wewngtrzng 9
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Rys. 2

i dwa wkrety 10 zakonczone czopami. Umozliwia to samousta-
wianie sie docieraka wzgledem obrabianego otworu, dzieki cze-
mu niedoktadnos$ci obrabiarki i zamocowania przedmiotu mnie

wplywaja na wynik docierania.
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Docierak ten moze by¢ rowniez stosowany do obrobki recz-
nej. W tym celu po zdjeciu chwytu wraz z tuleja 7, wkretéw 10
i tulei 9 na miejsce trzpienia 8 osadza sie¢ rekojes$¢ 11 (rys. 3).
W czasie obrébki na-

daje  sig  docierakowi
wzgledem obrabianego
przedmiotu zwrotne ru-
chy: wolny postepowy

i obrotowy. Do dociera-
nia moze by¢ tatwo i nie-
wielkim kosztem przysto-
sowana wiertarka piono-
wa.

Ptytki docierajace wy-
konuje sie z! zeliwa sza-
rego o twardoSci H p=
= 120 =+ 160. Materia-
lem docierajacym moze
by¢ pasta zlozona z 85%
drobnoziarnistego proszku
Sciernego i 15% parafiny.
Paste  przygotowuje sie
mieszajac proszek Scierny
z roztopiona parafing, az
do otrzymania jednostaj-
nego stanu, po czym pa-
ste mozna ostudzié¢ w wal-
‘ cowych formach.

M 35/53-R4

Rys. 3

Podane poprzednio uwagi odnosily sie do docierania giad-
kich powierzchni cylindrycznych. Nieco trudniejsze jest rozwia-
zanie zagadnienia docierania gwintéw prostokatnych i trapezo-
wych, na przykltad s$rub pociagowych obrabiarek, sprawdzia-
now gwintowych itd.

Docierak  przedstawiony na
: rys. 4 przeznaczony do obrébki
e gwintéw  prostokatnych  pozwala
! \1/ znacznie usprawni¢ te operacje.
I Sktada si¢ on z korpusu I
: z pierScieniem 2 zamocowanym
[ wkretami 8, wtasciwego docieraka
zlozonego z dwoch czeSci — gor-
nej 4 i dolnej 5 oraz wkretdw
ustalajacych 6.

Za pomoca tych wkretéw obie czeSci
zblizane lub oddalane od siebie, dzieki stozkowatoSci powierzch-

#1-35/53-R3
Rys. 4

|

docieraka moga byé |

ni jego dolegania do korpusu, dzigki czemu mozna uzyskaé zg- |

dana doktadnos¢ i gladko$¢ powierzchni gwintu.
W czasie docierania przedmiot musi wykonywaé zwrotny
ruch obrotowy. Docierak trzyma si¢ przy tym w reku.

Wkret 7 zabezpiecza docierak przed obrotem w korpusie,
Obie czeSci docieraka wykonuje sie z zeliwa szarego o twar-
dosci Hp = 120 = 160.

PRZYRZAD DO RYTOWANIA

W artykule niniejszym zostanie opisane specjalne stotowe
urzadzenie do mechanicznego rytowania napiséw (rys. 1).

Lle iRy

Rys. 1. Urzadzenie do rytowania: I — silnik elektryczny, 2 — &ruba do

przesuwania gtowicy, 8 — wrzeciono, 4 — walek, 5 — stojak, 6 — spre-

zyna, 7 — tuleja, 8 — podktadka, 9/ — dZwignia, 10 — wspornik, 1/ —

krzywka, /2 — rylec, 13 — $ruba, 14 — stél roboczy, 15 — $ruba, 16 — pod-

stawa, /7 — st6l, 18 — koficowka pantografu, 19 — wzornik, 20, 21, 22 —
dzwignie, 283 — glowica.

Urzadzenie to skiada si¢ z nastepujacych zasadniczych ele-
mentéw: glowicy z silnikiem elektrycznym, pantografu, stolu
roboczego i stolu z wzornikiem. Calo$é urzadzenia umieszczo-
na jest na sztywnej podstawie 6.

Silnik elektryczny I jest sztywno zwiazany z glowicg fre-
zarska 23. Ruch obrotowy przenoszony jest z silnika bezposred-
nio na wrzeciono glowicy. We wrzecionie glowicy umieszcza
si¢ narzedzie, ktorym jest rylec 72.

Silnik elektryczny wraz z glowica moze sie obracaé okolo
walka 4, przy czym jest poruszany za poSrednictwem uktadu
dzwigni 20, 21 i 22 (rys. 1 i 2).

Wspornik 10, z watkiem 4, moze przesuwaé si¢ w kierunku
pionowym w prowadnicach stojaka 5. Wraz ze wspornikiem
przesuwa sie glowica i pantograf. Wielko$¢ przesuniecia glo-
wicy moze wynosi¢ 25 mm. Wspornik mozna unieruchomi¢ w
zadanym polozeniu (przed przesuwaniem sie w kierunku piono-
wym) na stojaku 5 za pomoca dzwigni 9. Sprezyna 6 (rys. 1i 3)
zabezpiecza glowice przed unoszeniem sie pod wplywem sit
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skrawania wystepujacych przy rytowaniu. Przez obrét krzywki
11 mozna unie$¢ glowice na wysoko§¢ 0,5 mm. Pozwala to na
przerwanie rytowania i przesunigcie stolu w celu rytowania
znakéw w innym miejscu, nie zmieniajac potozenia wspornika 10.

Stét roboczy 14 stuzy
do zamocowywania ryto-
wanego przedmiotu. Stét
mozna przesuwac w dwoch
wzajemnie prostopadtych
kierunkach, -co umozli-
wia doktadne ustawienie
rytowanego przedmiotu

wzgledem narzedzia. Stoét ‘ﬂ
unieruchamia sie w za- _—
danym polozeniu $ruba- |
mi 18 i I5. 2 ’

Przeznaczony do ryto- ST
wania przedmiot  np.

blaszke mosiezna ktadzie
sie na stole roboczym po-
lerowana strona do gory 20
. . ] ’ S
i sprawdza si¢ jej poloze-

nie, a nastepnie mocuje
za pomoca listewek i -93[53R2
wkretow.
O.
.Na .StOIe 7 .Zamoc Rys. 2. Uktad dZwigni pantografu.
wuje sie wzornik 19 w

postaci polerowanej piyt-

ki, na ktérej wyznaczone

sg zarysy liter lub znakéw

w dziesieciokrotnym powiekszeniu. Wielkos¢ powigkszenia mu-
si odpowiada¢ wielkosci zmniejszenia pantografu. Za posred-
nictwem dZwigni ruch korficéwki 18 pantografu powoduje odpo-
wiedno zmniejszone ruchy gtowicy. Uktad dzwigni pantografu
przedstawiony jest na rys. 2.

W celu rytowania tukéw két na stole roboczym moze by¢
ustawiony stét obrotowy. W tym przypadku rytowanie prze-
prowadza si¢ bez uzycia pantografu.

Na rys. 3 przedstawiony jest wzornik do rytowania liter.
Na wzorniku tym naniesiono szereg rysek, ktére pozwalajg na
wykonanie wszystkich duzych liter alfabetu. Alfabet wyznacza-
nych liter przedstawiono na rys. 4.



Na rys. 5 przedstawiony jest rylec, ktérego konstrukcja oka-
zala sie najlepsza. Wykonujac rylec nalezy watek o Srednicy
6 mm na diugosci 12 mm obtoczyé na stozek, a nastepnie wycigé
jego czwarly czgS¢. Pozostalg czesé stozka nalezy zatoczyé. Skok
. zatoczenia wynosi 0,5 mm.

BEEDEE HHIAKLET
MNOPRSTUWXYZ

1-93/53-R4
Rys. 4. Alfabel wykonany przy pomocy wzornika przedstawionego na rys. 8.

Przy rytowaniu w mosigdzu rylec wykonuje sie ze stali
szybkotnacej, a w stali — ze spiekanych weglikéw.

F 8 'Tq_ﬁ.

e

+1-93/53-R3
Rys. 3. Wzornik do rytowania
duzych liter.
14-93/53-R5
Rys. 5. Ryvlec.

#:93/53-RE

Rys. 6. Schemat obrabiarki do rytowania.

‘Gieboko$¢ frezowania zalezy od wielkodci przesuniecia
wspornika /0 (rys. 1); sprawdza sie ja za pomocg ptytek wzor-
towych. Posuw jest reczny, powodowany przesuwaniem kori-
cowki pantografu. Od szybkosci przesuwania koncéwki zalezy
jakos¢ rytowania.

Po wykonaniu pierwszego znaku stét przesuwa sie i nasta-
wia ponownie na drugi znak. W tym celu nalezy odkreci¢ $ru-
bg /3 i 15 (rys. 1) i za pomoca krzywki 7/ podniesé glowice
I przesungé stot.

Urzadzenie do rytowania moze znalezé szerokie zastosowa-
nie w produkcji. Zastosowanie jego pozwala na zwiekszenie

- Wydajno$ci rytowania w poréwnaniu z recznym 12 do 15 razy,
2 jednoczeSnie na zwiekszenie doktadnosci wykonania.

Ogélny schemat obrabiarki podobnej konstrukeji przedsta-

wiony jest na rys. 6.

SRR T irs o

Na podstawie artykutu M. W. Biefowa i I. P. Kartaszewa ,,Miechani-
zacja trudojemkich processow'!, zamieszczonego w pracy zbiorowej .1z
opyta nowatorow i stachanowcow instrumientalszezikow leningradzkich
Zawodow‘‘, wyd. Maszgiz — Moskwa 1951, opracowat o

UNIWERSALNY PRZYRZAD DO SZLIFOWANIA
POWIERZCHNI  PRZEDMIOTOW POLOZONYCH
POD ROZNYMI KATAMI

Ustawianie przy szlifowaniu przedmiotéw posiadajacych dwie
plaszczyzny polozone pod réznymi katami do podstawy obrdb-
kowej wykonuje sie zazwyczaj na stole przechylnym (sinuso-
wym) przy uzyciu plaskich ptytek wzorcowych (dla poziomego
ustawiania ptaszczyzn)
wiania plaszczyzn).

i plytek katowych (dla pionowego usta-

Przyrzad do ustawiania przedmiotéw przy szlifowaniu plasz
czyzn pod dowolnym katem przedstawiony na rys. 1 wykazal
duze zalety w praktyce.

1 +-147(53-R2
Rys. 2

Przyrzad ten skiada sie (rys. 2) z plyty I do ktérej sa przy-
mocowane wkretami 3 dwa doktadne walki 2. W plycie jest za-
mocowany trzpien 5 na ktérym osadzono klocek 4 o powierzch-
niach bocznych doktadnie prostopadiych do powierzchni A ply
ty. Klocek ten moze by¢ obracany wokdt osi trzpienia 4 i zamo-
cowywany w dowolnym polozeniu za pomoca sprezystego za-
cisku, ztozonego z dwdch pierScieni 6 i 7, stykajacych sie stoz-
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kowymi powierzchniami i jednostronnie przecigtych, nakretki &
zabezpieczonej wkretem przed zluzowaniem oraz za pomoca
dwéch wkretéw 9 i 10. Podzialka katowa nacieta na plycie
i dwa noniusze /I zamocowane do klocka 4 pozwalajg okre-
$li¢ kat skrecenia tego klocka w plaszczyinie A z dokiadnoscia
do 2 minut katowych.

Ustawienie przyrzadu w plaszczyznie pionowej dokonuje sig
za pomoca podkiadania pod jeden z watkéw 2 stosu piytek wzor-
cowych, ktorego wysokoS¢ oblicza si¢ wg sinusa zadanego kata.
Obrabiany przedmiot zamocowuje si¢ zaciskami na klocku 4

Wg ,,Stanki i Instrumient” zeszyt 3/53 opracowal inz. J. W.

WYKROJNIK JEDNOCZESNY Z PROWADNICAMI
PLYTOWYMI

Wykrojniki jednoczesne umo-
zliwiaja calkowite wykonanie
przedmiotu przy jednym ruchu
suwaka prasy i uzyskanie wyro-
bow o duzej doktadnoSci. Wy-
krojniki te posiadaja zazwyczaj
prowadnice slupowe, jednak w
niektérych przypadkach mozliwe
jest zastosowanie prowadnicy
ptytowej, co upraszcza konstru-
keje przyrzadu i zmniejsza na-
kiad robocizny i materiatu.

Konstrukeje takiego wykrojni-
ka jednoczesnego z prowadnica
plytowa, stuzacego do wycinania
pierscieni z tasmy, przedstawiono
na rysunku.

Charakterystycznym elemen-

pel 1, ktéry jednoczeSnie speinia
role matrycy przy wycinaniu
otworu. Przy ruchu suwaka pra-
sy w dot wycina on zewnetrzny
i wewnetrzny zarys pierScienia,
wchodzac pomiedzy stempel 6
i matryce 8. Odpad powstaty
przy wycinaniu otworu zostaje
wiloczony przez stempel 6 do
otworn w stemplu 7, a nastepnie
przesuwany do géry przez od-
pady ‘wyciete 2z nastepnych
przedmiotow.

| Wg ,,Technische Rundschau® ze-
szyt 3/53

!
U p-2/53-R1

Rys. 1 opracowal B. K.

KOMBINOWANY POGLEBIACZ

Na rysunku przedstawiony jest kombinowany poglebiacz zlo-
zony z rozwiertaka i glowicy nozowe;j.

2

200
e

B

# 199/52 R

Na walcowej czeSci rozwiertaka zamocowuje sie Srubami I
glowice nozowa 2. W glowicy tej zamocowywuje sie dwa noze:
3 — do obrobki powierzchni czotowej i 4 — do wykonaniia
Scigcia. Poglebiacz ten wykonuje jednaczesnie: obrébke otworu,
obrobke powierzchni czolowej i Sciecie.

Na podstawie ,,Stanki i Instrumient” zeszyt 8/52 opracowat
W. N.
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tem tego wykrojnika jest stem-

PRZYRZAD MONTAZOWY DO SWORZNI ZABEZPIECZONYCH
PIERSCIENIAMI ROZPREZNYMI

Montaz lancuchéw ze sworzniami posiadajacymi sprezynu-
jace pierscienie zabezpieczajace przed ich wypadnigciem spra-
wia znaczne trudnosci. Dawniej sworznie zakladano w ogniwa
za pomoca wbijania, co powodowalo czesto uszkodzenie pierscie
ni zabezpieczajacych.

Celem uniknigcia uszkodzen i utatwienia pracy zastosowano
przedstawiony na rysunku przyrzad, skladajacy sie z tulejki I
z otworem stozkowym oraz z trzpienia 2, Sworzen 3 z pierScie:
niem zabezpieczajacym 4, zalozonym w jego wyzlobienie, wkia-
da sie do tulejki. / i za pomoca lekkich uderzen mlotkiem
w trzpien 2 wprowadza sig¢ sworzen 3 do otworu w ogniwie 4
tanicucha. Pierscien 4, przesuwajac sie w stozkowym otworze tu-
lejki 1, ulega stopniowemu SciSnigciu i daje si¢ tatwo wprowa-
dzi¢ w gniazdo zaczopowe 6 w ogniwie lancucha wrebowego.
Montaz tancucha wrehowego po zastosowaniu opisanego przy-
rzadu odbywa si¢ sprawnie przy czym pierScienie zabezpiecza-
jace nie ulegaja uszkodzeniu.

Twoérca usprawnienia Aleksander Kowalczyk Kopalnia ,,Zab-
rze Zachéd®.

WSKAZNIK WYMIAROWY PRZY MLOTACH
MECHANICZNYCH

Podczas kucia swobodnego pod miotem mechanicznym (paro-
wym lub pneumatycznym) nalezy sprawdzaé grubos¢ odkuwa-
nego przedmiotu. W celu dokonania tej czynnosci kowal unie-
ruchamia miot i za pomoca specjalnych macek lub wzornikéw
sprawdza wymiar.

Poniewaz wielokrotne pomiary przedtuzaja czas kucia i zmu-
szaja do cigglego wylaczania i uruchamiania mechanizmu na-
pedowego, przeto mozna zastosowaé odpowiednio proste urzadze-
nie na milocie (rys. 1), ulatwiajace czynnos¢ pomiarowg. Urza-
dzenie to sktada sie z liniatu I z podziatka przymocowanego do
stojaka 2 miota oraz wskazéwki 5 umocowanej w specjalnym
imaku 4, zamocowanym mna bijaku 3.
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Rys. 1

Gdy ptaszczyzny wkiadki 6 bijaka 8 i kowadia 7 stykaja si¢,
wowcezas wskazéwka & powinna pokazywaé 0. Podczas kucid
przedmiotéow wskazowka pozwala odczytywaé wymiar bezpo-
srednio na podzialce liniatu 1.

) Tworcy usprawnienia
Stanistaw Tokarz i Jdzef Blechinger,
Fabryka Maszyn w Glinniku Marianopolskim
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Ksigzka niniejsza porusza technologie proceséw walcowania
na goraco.

Po krotkim przedstawieniu podziatu walcowni i-zasad ogdt
nych kalibrowania walcow, autor w ksiazce stopniowo bardzo
szezegolowo i rzeczowo omowil procesy walcowania polwyro-
bow, dalej wyrobow gotowych jak szyny i ciezkie ksztattowni-
ki, prety i lekkie ksztaltowniki, walcowki, bednarki i wstegi na
rury zgrzewane. W dalszych rodzialach podane jest walcowa-
nie blach grubych, cienkich, obreczy i kél oraz rur bez szwu
i spawanych.

W poszczegolnych rozdziatach ksiazki nie tylko mieSci sig
technologia procesow, lecz takze konieczne uzupelniajace wia-
domosci z kalibrowania walcéw, napedéw, metod nagrzewania,
wykaficzania, zmniejszenia iloSci brakow oraz podane sa
wskazniki ekonomiczno-techniczne dla kazdego typu walcowni.

Wszystko to pokazane jest na tle nmowoczesnych zespoléw
i agregatow produkcyjnych. Tylko po krétce — o ile to bylo ko-
- nieczne — autor omowil rowniez walcownie starszego typu.

Ostatnig czes¢, dotyczaca struktury walcowni, a wiec wy-
boru' typow catych walcowni i ich najnowszych ukladéw mieSci
sie wszystkiego na 7 stronach i mozna mie¢ stuszny zal do
autora za zbyt kroétkie potraktowanie tego zasadnicznego za-
gadnienia. {

Nalezy rowniez zalowac, ze w ksiazce znajduje si¢ zbyt wie-
le bledow terminologicznych, mylna symbolistyka, a nieraz
wprost biedne tlumaczenie tekstu.

Usterki te i btedy wynikly ze zbyt malo krytycznego po-
dejScia do. tekstu, wzglednie uzytego slownictwa technicznegn.
Oméwie je tu kolejno, bez podawania ze wzgledu na brak miej-
sca odpowiednich przyktadow.

1) Uzyte stownictwo pélwyrobow i wyrobéw walcowanych
nie jest konsekwentnie utrzymane w caiym tekscie. Oprécz ter-
minow poprawnych na te same wyroby spotyka sie bledne, gwa-
rowe, wzglednie zarzucone.

2) Dalsza usterka jest nieutrzymanie przez cala ksiazke
wlasciwego znaczenia wyrazéow walcarka i walcownia.

3) Brak konsekwencji w mnazwach typéw walcowni (te sa-
me walcownie nazywane sa roznie) oraz sprzetu walcow.

4) Tiumacz wzorujac si¢ na oryginale — naduzywa termi-
nu material, raczej nalezaloby uzywac $cislejszych okreslen —
metal lub stal.

5) Niezgodnosé niektorych symboli z Polskimi Normami.

6) Niezgodnos¢ opiséw na rysunkach z tekstem.

7) Mozna réwniez przytoczyC spora ilo$¢ bledéw rzeczowych.
] Nalezy natomiast podkresli¢ wysoki poziom szaty graficz-

nej, bardzo dobre rysunki i fotografie, mniekiedy lepsze niz
w oryginale.

yczerpujace uwagi tlumacza, omawiajace wyroby oraz wa-
runki odbiorecze obowiazujace w kraju pozwalajg na latwiejsze
przyswojenie catosci tekstu.

Ksiazka omawia niewatpliwie urzadzenia znacznie bardziej
nowoczesne od posiadanych przez nas w kraju. Rowniez nale-
7y zaznaczy¢, ze wskazniki ekonomiczne sa znacznie wyzsze
niz u nas, za wyjatkiem walcowni blach cienkich starego typu.

Ksiazka powinna znalez¢ sig w rekach kazdego technologa
jak rowniez konstruktora —- hutnika i wytyczaé drogi rozwo-
jowe naszego walcownictwa w mnajblizszym okresie. Z ksiazki
tej moze korzystaé¢ rowniez mlodziez studiujaca w szkotach
zawodowych S$rednich i wyzszych uczelniach technicznych.

Dr inz Zygmunt Wusatowski

N. F. Bolchowitinow ,METALOZNAWSTWO I OBROBKA
CIEPLNA®, stron 310, rysunkéw 222. Ttumaczyl z rosyjskiego
ﬂllgr inz. C. Niewiadomski. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena
zt 29.—

Tiumaczenie ksigzki ,,Mietaltowiedienje i tiermiczeskaja obra-
botka®, wydanej przez Maszgiz w 1947 r. jest wykladem me-
taloznawstwa i obrébki cieplnej przeznaczonym dla studentow
specjalizujacych sie w budowie maszyn. Ksiazka podzielona jest
na osiem rozdziatow.

Rozdziaty 1 i 2 zawieraja systemalyczny wyktad podstaw
teoretycznych metaloznawstwa, a mianowicie zagadnienia budo-
wy krystalicznej i delormacji plastycznej, teorig stopéw i uktad
zelazo-wegiel. W rozdziale 3 podane sa podstawy obrébki ciep!-
nej stali, a w rozdziale 4 — metody utwardzania powierzchnio-
wego. W rozdziatach 5, 6, 7 opisane sg kolejno: state konstruk-
Cyjne i narzedziowe, zeliwo szare i ciagliwe oraz stopy ni»-

zelazne. Rozdzial 8 jest poswigcony oméwieniu zagadnienia wy-
trzymatosci metali.

Podrecznik napisany jest jasno i zrozumiale, z uwzglednie-
niem najnowszych zdobyczy metaloznawstwa; wielka jego zaleta
jest podanie dokiadnych definicji poszczegélnych rodzajéw ob-
rébki cieplnej. Stosunkowo duzo miejsca po$wiecono podstawom
nowoczesnej obrobki cieplnej, a mianowicie zagadnieniom izo-
termicznego rozpadu austenitu, kinetyce wzrostu ziarna i har-
towno$ci. Bardzo przejrzyscie wyjasnione sa sposoby budowy
i same wykresy izotermicznego rozpadu austenitu dla wielu ga-
tunkéw stali.

Tlumaczenie na og6t jest dobre i podrecznik czyta sie latwo.
Ze wzgledu na zawarto$¢ duzej iloSei najnowszych wiadomoszi,
podreeznik powinien si¢ znalezé w reku kazdego inzyniera:checa-
cego odnowi¢ i uzupelni¢ swe wiadomo$ci z metaloznawstwa
i obrébki cieplnej.

Z zauwazonych niedociagnie¢ tlumaczenia nalezy wymienic
stosowanie w kilku miejscach niewtasciwej terminologii, nie-
zgodnej z obowiazujaca norma PN/H-01200 z 1951 r.

Tak wiec stepéw aluminium (str. 250, 255, 256) nie ,hartuje
sie* tylko ,,przesyca‘“. Nazwa ,hartowanie jest catkowicie nielo-
giczna, poniewaz po tym zabiegu stop nie zwigksza twardosci,
albo tylko nieznacznie. Przed ogloszeniem normy PN/H-01230
byla stosowana raczej nazwa przechtadzanie. W jezyku rosyjskim

.stosuje sie wprawdzie wyrazenie zakaliwat® zarowno do stali

jak i stopéw aluminium, ale nie ma ono w zrédlostowie pojecia
utwardzania, podobnie jak np. francuskie tremper.

Z tych samych wzgledéw nie ,hantuje sig¢* tylko ,,przesyca“
brazy berylowe (str. 267).

Zabieg cieplny polegajacy na nagrzaniu palnikiem gazowym
i bezpoSrednim chlodzeniu wg PN/H-01200 nazywa sie hartowa-
niem plomieniowym. Nazwa ,ogrzewanie palnikiem gazowym™
(str. 126) dotyczy tylko czeSci zabiegu. Nie mozna pisa¢ (str.
126), ze po ogrzewaniu nastepuje hartowanie natryskiem wody
poniewaz hartowanie, jak kazdy zabieg cieplny, sktada si¢ z na-
grzewania i chlodzenia.

Podane w oryginale oznaczenia i nazwy stali radzieckich zo-
staly podane w transkrypcji na alfabet taciiiski. Innowacja ta
nie wydaje sie korzystna. Czytelnik nie znajacy oznaczen tych
stali bedzie patrzyt i tak na podany sktad chemiczny, natomiast
dla czytelnika korzystajacego z literatury radzieckiej w orygi-
nale, znajacego te oznaczenia i nazwy i przyzwyczajonego do
nich optycznie, stanowi to wyrazne utrudnienie. Tak wiec wydaje
si%, ze nazwy te lepiej bylo pozostawié bez zmian i zlozyé cy-
rylica.

Na zakoficzenie nadmieni¢ nalezy, ze réwnocze$nie z wyda-
niem polskim ukazalo si¢ drugie wydanie (1953) w jezyku ro-
syjskim.

PR

A. A. Ignatow ,,MLOTY MATRYCOWE". Tlumaczyl z rosy;-
skiego inz. K. Bosiacki. Format B5, stron 367, rysunkéw 237, ta-
blic 180. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 38,30.

Jest to pierwsza ksigzka w jezyku polskim informujaca
wszechstronnie o typach i konstrukeji miotéw matrycowych, wy-
szczegblniajaca istniejace modele i podajaca wiele szczegdlow
dotyczacych budowy, konserwacji i wykonania zamiennych czesci
dla tych maszyn.

Ksigzka jest bardzo aktualna ze wzgledu na coraz liczniej-
sze zastosowanie tych maszyn w naszym szybko rozwijajacym sie
przemysle i przekazuje czytelnikowi obszerny material, oparty
na doswiadczeniu poteznego przemysiu Zwiazku Radzieckiego
oraz _omawiajacy réwniez konstrukcje mlotéw matrycowych bu-
dowanych i w innych krajach.

Ksiazka sklada sie z dziewieciu rozdzialéw i dodatku poswie-
conego sprawdzaniu dokladnosci miotéw.

Pierwszy rozdzial obejmuje ogélne wiadomosci o mlotach
matrycowych. W rozdziale tym przeprowadzono klasyfikacje
mlotow w spos6b moze mato nrzejrzysty i konsekwentny, nato-
miast bardzo wyczerpujaco, a liczne rysunki i tablice z charak-
terystyka miotéw réznych modeli i wielkoSci daja petny przeglad
tych maszyn. Szczegélna uwage zwrdécono na zasade okre$lenia
przestrzeni roboczej i obliczenia energii uderzenia mlota, co jest
kwestig bardzo istotna tak dla konstruktora jak i uzytkow-
nika.

Drugi rozdziat jest poswiecony fundamentom mtiotéw matry-
cowych. Jest to zagadnienie bardzo wazne nie tylko przy usta-
wianiu nowych miotéw, lecz i przy ich eksploatacji, poniewaz
fundamenty mlotow stanowia najpowazniejsza pozycje kosztéw
instalacji tych maszyn, a naprawy i usuwanie usterek powsta-
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jacych czesto wskutek biednego zaprojektowania, podrazaja
koszty eksploatacji i narazaja na przerwy produkcji. W tym roz-
dziale podane sa rodzaje fundamentéw, przykiady ich zastoso-
wania do réznych typéw miotéw, sposéb obliczania i analiza
wplywu rodzaju gruntu i sprezystego podkiadu na wymiary
i ciezar funcamentu. Zamieszczone tu tablice podaja wymiary
charakterystyczne fundamentéw mlotéw réznej konstrukeji, uzyt-
kowanych w Zwiazku Radzieckim. ;

Jest rzecza charakterystyczna, ze na podktady sprezyste mie-
dzy szabota a fundamentem, autor zaleca wylacznie drewno. Wy-
nika to niewatpliwie stad, ze Zwigzek Radziecki posiada do
dyspozycji dostateczng ilos¢ drewna w odpowiednim gatunku.
Natomiast kraje, ktére maja trudnoSci z zaopatrzeniem w takie
drewno stosuja podkiady sprezyste z filcu, plecionki stalowej
lub masy korkowej, a ostatnio role podkiadu sprezystego spet-
nia ukiad belek stalowych. Wyniki pracy tych zastepczych roz-
wiazaf niestety nie sg podawane w literaturze. Autor ksiazki
nic tez nie wspomina o do$¢ czesto obecnie stosowanym (réwniez
i u nas) fundamentowaniu miotéw na sprezynach, wéwczas blok
fundamentowy spoczywa albo bezpoS$rednio na systemie sprezyn,
albo jest zawieszony na cieglach zwiazanych z ukladem spre-
zyn. Poglad na te rozwigzania, a zwlaszcza wyni<i ich stosowa-
nia, bytyby bardzo cenne.

Rozdziaty III i VI sa poswiecone oméwieniu zasadniczych ze-
spotéw konstrukeyjnych mlotéw matrycowych jak: szaboty, sto-
jaki, czeSci spadajace i cylindry. Podano tu rozwigzania kon-
strukcyjne poszczegélnych zespoléw, zasady obliczania wymia-
réw, wskazniki technologiczne dla doboru materiatéw i wyko-
nywania oraz normy doktadnosci tych czeSci. Omodwiono tez
spos6b naprawy czeSci zuzytych lub uszkodzonych, ich konser-
wacje i montaz. W rozdziatach tych dos¢ obszernie ujeto zagad-
nienie obliczania i wykonania trzonéw tlokowych. Chodzi tu
o konstrukcje miotéw o cienkich trzonach, ktére sa najstabszym
elementem miotéw matrycowych i przecigtnie wytrzymuja za-
ledwie 400—600 godzin pracy, wobec czego wszelkie wskazowki
zmierzajace do przedluzenia zycia trzonow tlokowych staja sie
bardzo cenne. Nalezy tylko zalowaé, ze autor nie podzielit sig
swymi do$wiadczeniami eksploatacji mlctow grubotrzonowych,
w ktérych zastosowanie tloczysk pracujacych przy znacznie niz-
szych naprezeniach w duzym stopniu zmniejsza zuzycie sie tych
czedei. Mioty te sa wyrazem nowszej konstrukeji, ktéra znajdu-
je obecnie szersze zastosowanie przy budowie miotéw do 5 ton
ciezaru masy spadajacej.

Modernizacja konstrukeji mliotéw objeta obecnie nie tylko tto-
czyska, lecz i pozostale zespoly, jak stojaki, cylindry i rozrzad,
dajac wicksza trwato$é¢ tych zespoiéw, doktadno$é pracy, czula
regulacje uderzen oraz mniejsze zuzycie pary lub sprezonego po-
wietrza, niz to ma miejsce przy mtlotach opisanych w ksiazce.

Rozdzial VII traktujacy o rozrzadach pary zawiera liczne
lablice wymiarowe i rysunki poszczegélnych czesci rozrzadu, ob-
liczg,nia i wykresy analityczne oraz wskazéwki regulacji roz-
rzadu.

Rozdzial VIII poswiecony jest zagadnieniu smarowania mto-
tow i zapoznaje czytelnika ze schematami smarowania oraz kon-
strukcja pomp do tego celu.

W rozdziale IX oméwiono konstrukcje ciernych miotéw spa-
dowych typu deskowego, ilustrujac poszczegélne wezly i mecha-
nizmy tych miotéw licznymi rysunkami. Zamieszczony opis pra-
cy i regulacji tych miotow stanowi pozyteczng wskazéwke dla
uzytkownikéw.

W krétkim dodatku na korficu ksiazki podano warunki tech-
niczne kontroli dokiadnos$ci ustawienia i montazu mlotéw ma-
trycowych parowo-powietrznych.

Jak wynika ze wstepnej uwagi ksigzka jest przeznaczona prze-
de wszystkim dla uzytkownikéw miotéw matrycowych, czyli jest
podrecznikiem-informatorem dla pracownikéw dziatéw obrébki
plastycznej i gléownego mechanika w zakladach przemystowych
oraz ich zarzadéw. Ksiazka dobrze spelnia to zadanie, a nadto
moze by¢ bardzo pomocna dla biur konstrukeyjnych maszyn ku-
zniczych oraz dla technologéw i projektantéw wydzialéw kuzni.

Ksigzka jest przetlumaczona dobrze, mimo trudnosci jakie
tlumacz musial napotkaé przy przekiadzie okresleni specjalnych,
wobec pewnych brakéw naszego stownictwa technicznego z tej

dziedziny. Inz. P. Bukowski

Jan Kawecki ,BLACHARSTWO®. Format A5, stron 240, ry-
sunkéw 360, PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 19. (Rozdzial VI
i VIl opracowat in2. Julian Smolak).

Ksigzka ta przeznaczona jest dla robotnikéw i mistrzéw bla-
charskich.

Zakres ksigzki obejmuje zasadnicze wiadomosci z dziedziny
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obrébki blachy cienkiej, potrzebne pracownikom warsztatow bla-
charskich oraz pracownikom technicznym zajmujacym si¢ tym
zagadnieniem.

Autor rozpoczyna od podania zasadniczych rodzajéw blach,
w oparciu o wyciagi z Polskich Norm, nastepnie omawia przy-
gotowanie blach dc obrébki, a wigc oczyszczanie, zmigkczenie
i prostowanie. Dalej nastepuje opis operacji blacharskich recz-
nych i maszynowych, przy czym szczegdlna uwage zwrocono na
wykonywanie czesci naczyin i zbiornikéw. Do$é obszernie potrak-
towane sa sposoby laczenia czeSci blaszanych, a wiec laczenie
na zakltady, nitowanie, lutowanie \i zgrzewanie elektryczne.

Nastepne rozdzialy zawieraja przeglad typowych narzedzi
i maszyn do obrébki blachy z uwzglednieniem ich konserwacii
i bezpieczenstwa o;slugi. Duzo miejsca poswigcono ochronie
przed korozja przez pokrywanie wyrobéw blaszanych réznymi
powlokami ochronnymi.

Czeg$¢ konicowa w opracowaniu in2. J. Smolaka zawiera omo-
wienie podstawowych poje¢ geometrycznych oraz konstrukeje za-
sadniczych figur i wykreslanie rozwinieé¢ z podaniem przykladéw
zastosowania. Ogolnie tre$¢ ksigzki wyczerpuje prawie wszyst-
kie podstawowe wiadomosci dla wytworezosci warsztatéw bla-
charskich o produkeji matoseryjnej. Powazniejsze luki to:

1. Brak omoéwienia zastosowan poszczegolnych rodzajow
blach, tak ze wzgledu na ich wtasnosci przy obrdbcee, jak i prze-
znaczenie wykonywanych przedmiotow. Wiaze si¢ z tym aktual-
na dzi$ sprawa zastepowania blach z metali i stopéw reglamen-
towanych, blachami z materialéw bardziej dostepnych, ktéra

. réwniez nie zostata poruszona. Dodaé przy tym trzeba, ze asor-

tyment blach produkowanych przez nasze zaklady jest obecnie
nieco wezszy od podawanego przez Polskie Normy i wobec tego
podstawa do opracowan technologicznych i dokonywania za-
moéwien powinien by¢ aktualny program walcowania wydany
przez PKPG.

2. Nie podano sposobéw elektrycznego i acetylenowego spa-
wania blach cienkich.

3. Nie podano praktycznych metod trasowania i przenosze-
nia na blache bardziej skomplikowanych rysunkéw.

Jedli chodzi o ujecie materiatu, to wydaje sie, ze wiasciwiej
byloby powiazaé opisy poszczegdluych operacji z opisami edpo-
wiadajacych im maszyn i narzedzi, gdyz potraktowanie tych
tematow w osobnych rozdziatach prowadzi do pewnego powta-
rzania si¢ i nieco rozprasza uwage czytelnika.

Byloby tez rzecza korzystna uzasadnienie niektérych zabie-
géw przy obrébce blach w oparciu o zjawiska zwigzane z pla-
stycznymi odksztaiceniami metali.

Ogodlnie tres¢ ksiazki ujeta jest w sposéb przejrzysty, opisy
poszczegdlnych tematéw proste i przystepne, a rysunki wyko-
nane starannie. Reasumujgc stwierdzi¢ nalezy, ze ksiazka /J.
Kaweckiego jest pozycja wartoSciowa i potrzebna. Moze by¢ ona
traktowana jako podstawowy podrecznik do szkolenia i doksztal-
cania rzemie$lnikéw w zakresie obrébki i przerébki blach oraz
stanowi¢ Zrédlo wiadomosci dla innych oséb zawqdowo zwigza-
nych z ta gatezia wytworcezosei. Ins.Jerzy Antosiak

B. A. Szczukariew ,METODY POTOKOWE W PRODUKCIJI
WIELKOSERYJNEJ®. Ttumaczyl z rosyjskiego mgr inz. Wiodzi-
mierz Kaminski. Format B5, stron 151, rysunkéw 162, tablic 10,
PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 14,10.

Ksigzka ta, przeznaczona dla inzynieréw i technikéw prze-
mystu maszynowego, jest tlumaczeniem pracy ,,Potocznyj mie-
tod w krupnosieryjnom proizwodstwie* wydanej przez Maszgiz
w 1949 r. Omawiajac do$wiadczenia Moskiewskiej Fabryki Ob-
rabiarek nad wprowadzeniem potokowej metody ydo produke;ji
lokarek uniwersalnych. wskazuje na szerokie mozliwosci rozwoju
réwniez polskiego przemystu obrabiarkowego. Panujace dotych-
czas mniemanie, ze mozliwo$¢ wprowadzenia metod produkeji
potokowej istnieje tylko w przypadku produkcji masowej zostaje
przez autora obalone i uzasadnione praktycznym zastosowaniem
lej metody w warunkach produkeji wielkoseryjnej.

W rozdziale I autor omawia organizacje produkeji potoko-
wej i technologicznodé konstrukeji jako podstawowy warunek
mozliwo$ci wprowadzenia tej metody. Szczegélnie cenne sa tu
liczne przyktady nietechnologicznosci konstrukeji w zakresie mon-
tazu i obrébki skrawaniem oraz ich wplywu na pracochionnosé
poszczegolnych operacji.

Poszczegélne elementy powinny byé konstruowane w Scistym
powiazaniu z wymaganiami technologicznymi, tak aby mozliwe
bylo wykonywanie poszczegdlnych operacji obrébezych czy mon-
tazowych w réwnych lub wielokrotnych odecinkach czasu, dykto-
wanych tempem potoku. Z tym rozdzialem powinni sie zapoznaé¢
szczegblnie konstruktorzy, ktérzy dotychczas mato zwracaja uwa-
gi na to zagadnienie, co utrudnia przej$cie na wydajniejsze me-
tody produkcii.

Rozdzial II obejmuje opis organizacji montazu potokowego
tokarek na bazie doSwiadczefi Moskiewskiej Fabryki Obrabiarek.



W rozdziale tym autor omawia szereg ciekawych zagadnien
montazowych, ktére musiaty by¢ rozwiazane przy przejSciu na
metode potokowa, konieczne zmiany konstrukeyjne i ich wplyw
na pracochlonno$¢ montazu oraz szczegélowe konstrukeje prze-
no$nikow i urzadzen transportowych.

W rozdziale III autor opisuje technologie i organizacje ob-
" 16bki skrawaniem przy systemie potokowym. Utrzymanie tempa
potoku w obrébce poszezegdlnych elementow jest mozliwe przez
umiejetnie przeprowadzana koncentracje operacji, pozwalajaca
na pelne wykorzystanie obrabiarek przy celowym uzyciu przy-
rzadow. W dalszym ciagu autor omawia szczegétowo techno-
logi¢ i organizacje linii potokowych poszczegdlnych elementow
i grup elementéw. Na szczegolng uwage zasluguja tu ciekawe
przyklady obrébki wielopozycyjnej oraz. grupowania elementow
podobnych do obrébki w jednym specjalizowanym przyrzadzie.

Rozdzial IV omawia organizacje kontroli w produkeji poto-
kowej oraz szereg konstrukeji przyrzadéw kontrolnych.

Rozdziat 'V zawiera oméwienie zasad transportu migedzyope-
racyjnego oraz szczegolowa konstrukcje przenosnikow, opakowan
transportowych i urzadzen dzwigowych.

Rozdziat VI' omawia ogdlnie zagadnienie planowania pro-
dukeji potokowej. W pracy swej autor zbyt malo miejsca po-
$wieca uogdlnieniu metodyki podejscia do opracowania produk-
cji potokowej, jak réwniez nieco pobieznie omawia zagadnienia
jej organizacji i powiazania z dzialami pomocniczymi.

Ttumaczenie jest poprawne poza drobnymi usterkami wy-
niktymi z doslownego tlumaczenia (str. 8, 15, 85, 39, 44, 75).

W istniejacej organizacji produkcji naszego przemystu ob-
rabiarkowego ksiazka ,,Metody potokowe w produkeji wielkose-
ryjnej wskazuje droge rozwoju i postepu idaca w kierunku prze-
lamania konserwatyzmu i $miatego przejScia na wyzszy poziom
produkeji.

Inz. S. Zbierski

Prof. inz. Wiadystaw Kuczewski ,METALURGIA ZELAZA“.
Tom II, ,,PROCES WIELKOPIECOWY". Format B5, stron 240,
rys. 55, tablic 81, cena 38 zi. Tom III ,,PROCESY STALOWNIA-
NE“. Format B5, stron 216, rys. 74, tablic 39, cena zt 33. PWT,
Stalinogréd, 1952.

Tom II ,Proces wielkopiecowy” omawia nastepujace zagad-
nienia:

Rozdziat I — ruch wsadu i gazéw w wielkim piecu w zalez-
nosci od ksztattu wewnetrznego wielkiego pieca oraz od sposobu
jego prowadzenia.

Rozdziat 1l — zmiany stanu fizycznego i sktadu chemicznego
wsadu wielkopiecowego opuszczajacego si¢ ku dyszom. Rozpa-
trzone tu zostaty nastepujace procesy: rozpad tworzyw pod wply-
wem wysokiej temperatury i usuwanie z nich czgsci lotnych, re-
dukcja tlenkow zelaza, naweglanie odtlenionego zelaza, topnie-
‘nie skaly plonnej, spalanie wegla i utlenianie poprzednio odtle-
nianych pierwiastkéw, wzbogacanie si¢ surowki w wegiel, man-
gan i fosfor oraz jej ubozenie w krzem po przejSciu ponizej pla-
szezyzny dysz.

Rozdziat III — stan fizyczny i skiad chemiczny gazéw wiel-
kopiecowych, ocena biegu pieca z krzywej temperatur panuja-
cych wzdiuz jego wysokoSci, wplyw temperatury przed dyszami
na zuzycie koksu.

Rozdziaty IV do VIII — obliczanie bilansu materialowego
i cieplnego wielkiego pieca, sklad gazu gardzielowego, warunki
wytapiania réznych gatunkéw surowki, wyznaczanie wymiarow
i ksztattu wewnetrznego wielkiego pieca oraz wplyw warunkow
biegu wielkiego pieca na jego wydajno$¢ i na zuzycie kioksu.

Rozdziat X — zachowanie sie koksu w wielkim piecu i kry-
tyka metod oceny jego jakosSci.

Tom III ,Procesy stalowniane® obejmuje:

Rozdziat 1 zawiera podstawy fizyko-chemiczne proceséw sta-
lownianych. Podano w nim prawa rzadzace kardynalnym zagad-
nieniem podzialu FeO i innych niepozadanych skladnikéw stali
miedzy mietal i zuzel. Prawa termodynamiki chemicznej nie wy-
starczaja do rozwiazania tego zagadnienia, nie wskazuja bowiem
szybkosci i kolejnosci reakeji chemicznych. Stuzy do tego celu
regula Le Chateliera i teza o dysocjacji tlenkow, stwierdzajaca,
ze roznice w preznoSci dysocjacji tlenkow sa sila motoryczna
wszystkich proceséw metalurgicznych. Podkreslono, ze mecha-
nizm procesow metalurgicznych sktada sie nie tylko z przeksztat-
cefi chemicznych w kierunku malejacej preznosci dysocjacji tlen-
kéw, lecz réwniez z adsorpcyjno-katalitycznych zjawisk na gra-
nicach dwoch faz sasiadujacych ze soba.

W rozdziale II oméwiony zostal proces tomasowski. W koi-
cu tego rozdziatu wskazano korzysci, jakie wynikaja z dmuchu
Wzbogaconego w tlen.

Procesy w piecach martenowskich sa tematem rozdziatu III.
Opisano reakcje w kwasnych i zasadowych piecach martenow-
skich, a mianowicie ztomowo-bezsuréwkowy, ztomowo-suréwko-
wy, surowkowo-rudowy. Nowe tendencje w procesie martenow-

skim, jak wprowadzanie tlenu do kapieli metalowej pod Zzuzel,
zmniejszanie ilosci ,falszywego powietrza, dyfuzyjne odtlenia-
nie, kombinowanie procesow konwertorowych z martenowskimi
sq tematem ostatniego podrozdziatu.

Rozdzial 1V zawiera obliczenia cieplne, opis dziatania i kon-
troli pracy piec6w martenowskich i ich urzadzen pomocniczych,
poprzedzony zarysem historycznym rozwoju tych piecéw, anali-
23 kosztéw wytwarzania stali i przegledem materialéw ognio-
trwatych oraz instrukcja oparta na danych, na ktérych wykony-
wane sa trzony piecow w stalowniach ZSRR, dostosowane do
szybkoSciowych wytopdw. W koficu rozdziatu podane zostaly wy-
sokosprawne metody prowadzenia piecow martenowskich. Umie-
szezone w tekScie wypowiedzi znakomitych piecowych radziec-
kich, ktérzy opracowali te metody i osiagneli wyniki bedace
obecnie wzorem dla stalownikéw polskich, daja jasne wskazéwii
jak nalezy prowadzi¢ wytopy szybkosciowe.

Rozdzial V i ostatni zatytulowany ,Walka o dobre wlewki
stalowe” omawia zagadnienie odlewania stali we wlewnicach,
mozliwe do rozwiazania w hutach jedynie na drodze praktycznej,
ze wzgledu na przypadkowos$é wielu zjawisk decydujacych o wy-
stepowaniu wad we wlewkach.

Niniejsza recenzja wraz z zamieszczona w zeszycie 9/52 ,,Me-
chanika® recenzja tomu I ,Metalurgii zelaza®“ ma na celu zwré:
cenie uwagi specjalistow z dziedziny wielkopiecownictwa i sta-
lownictwa ma powstate dzieki ukazaniu sie tej ksigzki mozliwosci
pogiebienia ich wiedzy fachowe;.

Nalezy wprawdzie zaznaczy¢, ze praca prof. Kuczewskiego,
a w szezegolnosci tom I i II, nie jest podrecznikiem o systema-
tycznie zestawionych wiadomoSciach, podanych w formie gotowej
do stosowania ich w praktyce. Jednym z powodéw jest wysoki po-
ziom naukowy ksiazki. Na tym poziomie poglad na niektére za-
gadnienia z dziedziny metalurgii musi sobie czytelnik sam wy-
robi¢ na podstawie niezupelnie nieraz zgodnych ze soba pogla-
déw réznych badaczy.

Autor, dzigki swej duzej wiedzy teoretycznej i praktycznej
ulatwia czytelnikowi to zadanie przez szczegélowa, wnikliwa
analizg rozpatrywanych zagadniefi i dotychczasowych sposobow
ich rozwiazywania jak réwniez w wielu przypadkach przez poda-
nie wiasnych oryginalnych pogladéw.

Tcmy IT i III, podobnie jak tom I, nie sa miestety wolne od
drobnych usterek. Naleza do mich: brak numeréw tablic w tomie
I, umieszczenie w tekScie takich zdafi o znieksztatconej treci,
jak np. ,,Suréwka wzbogaca si¢ w wegiel, a mangan i fosfor
traca znaczng czes¢ swego krzemu... (tom II, strona 118, wiersz
20 od dotu) itp.

Inz. Marian Kozltowski

Mgr inz. Kazimierz Madrybur i mgr inz. Jerzy Ogerman
wELEKTROLITYCZNE POLEROWANIE SZLIFOW METALO-
GRAFICZNYCH®. Format A5, stron 75, rysunkéw 55, tablic 15.
Panstwowe Wyd. Techniczne, Stalinogréd, 1952. Cena zi 9.—.

Niewiele dotychczas laboratoriow metalograficznych w kra-
ju wprowadzilo- elektrolityczne polerowanie szliféw, chociaz
jest ono zname i powszechnie stosowane zagranica jak row-
niez posiada bardzo obszerna literature. Czemu przypisaé tak
powolne przyjmowanie si¢ w kraju elektrolitycznego ™ polerowa-
nia, mimo ze ogodlnie uznaje si¢ celowos$¢ stosowania tej mno-
wej technologii zaréwno z powodu wysokiej jakosci = szlifow
i wysokiej ekonomicznosci procesu? Przyczyny malezy szukaé
w niewtasciwym traktowaniu zagadnienia, powierzanego do
opracowania malo wykwalifikowanym sifom pomocniczym, kto-
re nie majgc kultury naukowo-badawczej nie mogly sprostaé
zadaniom. Do zmiany tego stanu przyczyni sie niewatpliwie
omawiana praca.

,»Elektrolityczne  polerowanie szliféw  metalograficznych®
omawia zasady i historie elektrolitycznego polerowania szlifow
metalograficznych, typowe urzadzenia i aparature oraz cha-
rakterystyke parametrow procesu elekirolitycznego polerowa-
nia. Poza tym zawiera ona omdwienie procesu elektrolityczne-
go polerowania szliféw do badan mikro i makroskopowych: ze-
laza, stali weglowyeh, stali konstrukeyjnych stopowych, kwaso-
odpornych, stellitow, stali szybkotnacych oraz grupy metali
niezelaznych i ich stopéw,-jak cynku, aluminiym, otowiu, mie-
dzi oraz niklu. Praca zakornczona jest wskazéwkami o sposo-
hie przygotowania do elektrolitycznego polerowania szliféw in-
kludowanych w masy plastyczne oraz wzmianka o innych, poza
metalogralia, zastosowaniach procesu elektrolitycznego pole-
rowania.

Ksiazka przeznaczona jest dla pracownikow laboratoriow

metalograficznych hut, instytutow i zakltadow produkeyjnych,
ktérym w znacznym stopniu ufatwi w chwili obecnej prace ba-
dawcze.
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Dla matych laboratoriow zakladow przydalyby si¢ szczegd-
towe instrukcje dajace dla danego gatunku metalu niezawodne
wyniki.

Praca omawiana odziacza si¢ dobrym ukiadem, poprawnym
i jasnym stylem i zawiera wiele cennych wskazéwek przydat-
nych przy polerowaniu poszczegélnych gatunkow stali. Starannie
dobrane fotografie struktur réznych metali dzialajg sugestywnie
i zachecajaco na tych wszystkich, ktérzy zamierzaja stosowac
polerowanie elektrolityczne szlifow.

Autorzy (patrz str. 9) wysuwaja do$¢ oryginalne twierdze-
nie o wplywie pecherzykow gazowych na stan powierzchni elek-
trolitycznie polerowanych, co do kiérego mozna by mie¢ pewne
zastrzezenia. Dlatego szkoda, ze nie zostaly przytoczone tutaj
réwniez inne teorie. Wiasne obserwacje elektropolerowania stali

przeprowadzone przez atutora recenzji prowadza do innych wnio-
skow niz podane w ksiazce.

Mozna by mie¢ réwniez zastrzezenia co do celowosci umiesz-
czenia wzmianki o zastosowaniu elektrolitycznego polerowania
do innych celéw poza metalografia. Tak obszernemu zagadnie-
niu autorzy poSwiecajg zaledwie poltorej strony. W tych wa-
runkach zatrzymywanie si¢ nad poszezegdlnymi procesami i po-
dawanie danych liczbowych dotyczacych tych proceséw jest zu-
pelnie niecelowe.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze ksigzka
polerowanie szlifow metalograficznych® stanowi powazna po-
zycje w naszej literaturze technicznej, ktéra znacznie ulatwi
prace badawcze w omawianej dziedzinie i przy$pieszy wprowa-
dzenie nowych metod.

,, Elektrolityczne

Inz. I. Dobrowolski

SKRZYNKA TECHNICZNA

Ob. Wiadystaw Kania, Czestochowa

Piszecie donas:,Pomiar suwmiarka modulowa gru-
bosci zeba w kolach walcowych o zgbach prostych wymaga
obliczania grubosci zeba po cigciwie gp i glebokosci pomiaru
4p, na podstawie grubosci g zgba po luku i wysokosci he glo-
wy zeba. Istniejgce tablice gotowych wartoSci gp 1 h p dotycza
jedynie kot nie korygowanych, a wzory na obliczanie gp ¢ &y
podawane w literaturze technicznej sa bardzo skomplikowane
i wymagaja zmudnych' obliczen przy uzyciu siedmiocyfrowych
tablic logarytmicznych dla osiggnigcia dostatecznej doktadnosci
wynikéw obliczefi (gp ¢ hp zazwyczaj bardzo nieznacznie roz-
ng sie od g i hg)! Zapytuje wobec tego, czy nie istnieja pro-
stsze, przyblizone wzory na obliczanie gp ¢ hp 2z dostateczng
w praktyce doktadno$cig?*

Odpowiadaﬁy:

Wzory takie istnieja, a mianowicie gp
Z Wzorl

mozna obliczy¢
g3
& 78 o4y
>

a hp z wzoru
2

8p
hp~ hg W

(oznaczenia w tych wzorach wyjasnia rysunek).

Wprawdzie podane wzory sa przyblizone, ale wyniki ebli-
czen przy ich stosowaniu nie ustepuja pod wzgledem dokiad-
nosci wynikom obliczefi na podstawie Scistych wzoréw teore-
tycznych. Jest to spowodowane tym, ze przy postugiwaniu sie
podanymi tu wzorami g, ¢ %, oblicza sie bezposrednio z g i /i,
podczas gdy we wzorach teoretycznych wystepuje szereg sklad-
nikéw, przy ktérych obliczaniu powstaja bledy, obnizajace do-
ktadno$¢ ostatecznego wyniku.

i Q

| / M-101/53-R1

Rys. 1

Jednoczesnie wyjasniamy, ze stosowanie tablic logarytmicz-
nych siedmiocyfrowych do obliczania gp ¢ 2, z wzoréw teore-
tycznych nie jest potrzebne i celowe, gdyz pomiar suwmiarka

modulowa nie moze by¢ dokonany z dokladnoScia wickszg niz

0,02 mm.
15 D)

ZETPEEM

Prosicie o podanie literatury omawiajacej przen o § n i-
ki zgarniakowe systemu ,Redler a“

Odpowiadamy:

Dotychczas brak zaréwno w literaturze krajowej, jak i zagra-
nicznej publikacji podajacych podstawy obliczeniowe i konstruk-
cyjne przenos$nikéw ,Redlera®.

W ksigzkach radzieckich mozna znalezé schemaly tych prze
nosnikéw, jednak bez - obliczeni i rysunkéw konstrukeyjnych
Ksigzki w innych jezykach podaja schematy i niektére fotografie.

Odpowiednia literatura podstawowa zestawiona jest w ,,Po-
radniku Technicznym Mechanik tom 3/4 str. 649, Wydawnictwo
PWT, Warszawa 1952. Ksiazki te mozna naby¢ na rynku ksie-
garskim tylko przypadkowo i raczej nalezy je poszukiwaé w bi-
bliotekach technicznych.

Obszerniejsze materialy na temat przenosnikéw , Redlera®
zdobyte wiasnym dosSwiadczeniem posiadaja biura projektow:
,Prozamet” Warszawa ul. Senatorska 10, oraz Biuro Projekto-
wania Przedsiebiorstw Specjalnych, Warszawa ul. Barbary 5.
Do tych przedsiebiorstw mozna si¢ zwréci¢ o opracowanie prze-
nosnikéw do jakiego$ konkretnego przypadku.

Jezeliby chodzilo o opracowanie typowych konstrukeji prze-
nosnikéw do jakiego§ konkretnego przypadku.
celow tak, aby mozna bylo stosowaé je w roznych przypadkach,
to mozecie zwréci¢ sie w tej sprawie do Katedry Maszyn Budo-
wlanych Politechniki Warszawskiej.

T8,

Ob. B. Z., Lodz

Proponujecie nam zamieszczenie na tamach ,,Mechanika‘ ttu-
maczenia niemieckiej ksiazki E. Kaczmarka ,,Stanzereitechnik®,
co wediug Was uzupetniatoby ksiazki z dziedziny tloczenia w je-
zyku polskim.

Odpowiadamy:

Obliczenia dotyczace zuzycia i wytrzymatosci czeSci tlocz-
nikow podane w tej ksiazce maja jedynie charakter orientacyj-
nych przyktadéw. Przydatnosé¢ praktyczna podanych obliczen mo-
ze by¢ w wielu przypadkach kwestionowana. Sprawa ta nie jest
do tej pory nalezycie opracowana.

Réwniez zamieszczanie tlumaczefi ksigzek na tamach cza-
sopisma nie jest wlasciwe. O ile uwazalibyscie, ze ktéras z ksia-
zek technicznych stanowi cenna pozycje, to radzimy Wam w tej
sprawie zwroci¢ sie do Panstwowych Wydawnictw Technicznyech,
Warszawa ul. Mazowiecka 2/4, ktére po wnikliwej analizie pracy
moga podjaé jej tlumaczenie.

W sprawie odlewania metali niezelaznych radzimy zwrdcic
si¢ do redakeji czasopisma ,,Przeglad Odlewnictwa®, ktéra be-
dzie Wam mogta udzieli¢ bardziej wyczerpujacych informacji.

ibisz dos VR © LA NOAL

artykut lub notatke o osiggnigciach Twego Zaktadu Pracy
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM

Rocznik I

Lipiec

1953

PRACE INSTYTUTU OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM UKONCZONE W ROKU 1952

Tematyka prac naukowo-badawczych Instytutu Obrabiarek
i Obrobki Skrawaniem obejmowata w 1952 r. zagadnienia z na-
stepujacych dziedzin:

— obrobki skrawaniem i uzytkowania obrabiarek,

— konstrukeji narzedzi do obrobki skrawaniem, ekonomizacji
produkeji narzedzi, gospodarki narzedziowej,

— obrobki elektroerozyjnej i elektroiskrowej,

— technologii produkcji narzedzi,

— konstrukeji ‘nowyeh typéw obrabiarek,

— miernictwa warsztatowego w zakresie obrébki skrawaniem.

Z tego zakresu Instytut opracowal w ciagu 1952 r. na zlece-
nie przemystu lub z wilasnej inicjatywy nastepujace prace;

A. Z zakresu obrobki skrawaniem i uzytkowania obrabiarek:

1. Tablice doboru warunkéw skrawania przy [rezowaniu,
wierceniu, rozwiercaniu, powiercaniu i gwintowaniu. — QOpra-
cowanie powyzsze zawiera instrukcje doboru optymalnych war-
tosci poszczegélnych parametrow skrawania, tablice warunkéw
skrawania dla wymienionych trzech sposobéw obrébki oraz dame
dotyczace wiasciwej geometrii ostrzy.

2. Skrawanie Zzeliwa modyfikowanego. przy obrébece tocze-
niem. — Praca zawiera w formie wykreséw wyniki préb skra-
wania zeliwa modylikowanego ostrzami ze stali szybkotnacej
i spiekanych weglikéw, wzory do obliczania okresowej szybkosci
skrawania i sil skrawania oraz wyniki badan wytrzymatoscio-
wych, metalograficznych i tlumienia drgan.

3. Instrukcja doboru i stosowania chiodziw przy wierceniu
i rozwiercaniu, toczeniu, frezowaniu, i szlifowaniu staliwa i Zeli-
wa. — Instrukcja omawia witasnosci fizykalne chiodziw, dobdr,
gospodarke i uzytkowanie chiodziw ze specjalnym uwzglednie-
niem stosowania krajowych emulsji olejowych.

4. Mozliwos¢ zastosowania emulsji olejowej jako chiodziwa
na automatach, zamiast stosowanych dotychczas olejow. — Pra-
ca zawiera dane z przeprowadzonych prob stosowania specjal-
nych emulsji olejowych na automatach z wynikiem pozytywnym,
sktady nowych emulsji i instrukcje stosowania.

5. Instrukcja pomiaru sprawnosci obrabiarek: tokarki, [re-
zarki, wiertarki. — Instrukcja zawiera szczegétowy opis przepro-
wadzenia pomiaru sprawnosci obrabiarek z podaniem wzoréw
kart pomiarowych, schematéw potaczen elektrycznych, koniecz-
nych wzoréw i dokumentacj¢ techniczna hamulca.

6. Obrabialno$é stali wysokowytrzymatosciowych. — Na pod-
stawie przeprowadzonych préb strugania stali matrycowych po-
dano optymalna geometri¢ ostrza narzedzia, optymalne warunki
skrawania oraz sposoby pcdwyzszenia wydajnosci przez zasto-
sowanie gtowic wielonozowych.

B. Z zakresu narzedzi skrawajacych:

 7.Badania narzedzi wykonanych metodq lukowego napawa-
nia. — Praca zawiera wyniki badaf zdolno$ci skrawnych Ire-
260w wykonanych metoda napawania ostrzy elektrodami ESW18

8. Analiza wskaznikéw techniczno-ekonomicznych produkeiji
L uzytkowania frezow wykonanych metodq napawania. — Praca
zawiera analize poréwnawcza oplacalnosci stosowania metody
napawania narzedzi w postaci wskaznikoéw technicznych i eko-
nomicznych wytwarzania i uzytkowania frezéw walcowych.

9. Poréwnanie zdolnoSci skrawnych spiekanych weglikow
produkeji krajowej. — Praca zawiera wyniki badan oraz instruk-
cje do pomiaréw zdolno$ci skrawnych weglikéw spiekanych.

10. Technika lutowania ptytek ze spiekanych weglikow me-
lali pradami wysokiej czestotliwosci przy produkcji nozy tokai-
skich. — Wynikiem pracy jest instrukcja lutowania nozy z we-
glikéw spiekanych pradami wysokiej czestotliwosci na generato-
1ze lampowym GV21 i maszynowym firmy ,,Tocco®.

I1. Rysunki konstrukcyjne nozy tokarskich Scinowych do
szybkosciowego i przyspieszonego skrawania stali i Zeliwa.

C. Z zakresu obrobki elektroerozyjnej i elektroiskrowe;.

12. Ostrzenie nozy z plytkami z weglikéw soiekanych spo-
sobem elektrostykowym. — Praca zawiera wymniki prob wstep-
nych ostrzenia sposobem oporowym przy zasilaniu obwodu re-
boczego pradem zmiennym i stalym. Na podstawie przeprowa-
dzonych préb stwierdzono, ze metoda oporowa ustepuje pod wie-
loma wzgledami metodzie termoelektrolityczne;.

13. Ostrzenie nozy sposobem anodowo-mechanicznym. — Pra-
ca zawiera dobdr optymalnych parametrow ostrzenia oraz in-
strukeje ostrzenia sposobem termoelektrolitycznym.

14. Ostrzenie nozy tokarskich sposobem elektroiskrowym. —-

Praca zawiera wyniki wstepnych préb ostrzenia tym sposobem.

15. Dobor parametréw [izyko-chemicznych dla procesu dra-
Zenia sposobem elektroiskrowym. — Praca podaje dobér opty-
malnych warunkéow drazenia sposobem elektroiskrowym w sta-
lach hartowanych ze szczegdlnym uwzglednieniem zagadnienia
doboru materiatu na elektrody.

16. Ulepszanie ostrzy noZy tokarskich sposobem elektroiskro-
wym. — Praca zawiera dokumentacje urzadzenia do elektroiskro-
wego ulepszania ostrzy narzedzi skrawajacych, podaje dobor wa-
runkéw ulepszania oraz zawiera schemat montazowy i instrukcje
obstugi stanowiska.

17. Zastosowanie tarcz o spoiwie metalowym przy ostrzenii
anodowo-mechanicznym. — Praca podaje wyniki wstepnych ba-
dan doboru warunkéw szlifowania spiekéw i oceng przydatnos-
ci tarczek o spoiwie metalowym do ostrzenia sposobem anodo-
wo-mechanicznym.

D. Z zakresu technologii produkcji:

18. Organizacja centralnego ostrzenia narzedzi. — Opraco-
wanie zawiera zasady projektowania centralnego ostrzenia, przy-
ktady projektow ostrzarni dla produkcji jednostkowej, seryjnej
i masowej, instrukcje szlifierskie, instrukcje kontroli zuzycia
i kontroli doktadnosci ostrzy oraz materialy pomocnicze z za-
kresu ostrzonych narzedzi skrawajacych i Sciernic.

19. Opracowanie procesu technologicznego [rezow wykony-
wanych metodg napawania stalg szybkoingcq. — Praca zawiera
rysunki konstrukeyjne oprzyrzadowania (stolika do napawania
narzedzi) i karty przebiegéw technologicznych wytwarzania fre-
zOw i rozwiertakéw napawanych wraz z kartami wykonania.

20. Narzedzia napawane. — Opracowanie zbiorcze Instytutu
Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem, Instytutu Spawalnictwa,
Centralnego Biura Konstrukeji Narzedzi zawiera opracowania:

— zdolnosSci skrawne narzedzi napaw. (wyciag z badan I00S),
-— wskazniki techniczno-ekonomiczne produkeji i uzytkowania
narzedzi napawanych (I00OS),
— asortyment narzedzi wytypowanych do wytwarzania metoda
napawania (I00S),
— rysunki konstrukcyjne narzedzi napawanych (CBKN),
przebiegi technologiczne wytwarzania irezow walcowych
NFWa 803X90, 100X100, 125X 125, [rezéw walcowo-czolowych
NFCa 80 oraz rozwiertakow zgrubnych NRNa 49,7 (I00S),
instrukcje operatywna napawania narzedzi (IS).
21. Opracowanie technologii produkcji Swidréw diutowych da
kamienia z ostrzami ze spiekanych weglikow. — Opracowanie
zawiera projekt dokumentacji technologicznej dla produkeji wiei-
tet udarowych z wktadkami ze spiekéw, karty przebiegéow tech-
nologicznych i karty wykonania, rysunki oprzyrzadowania, in-
strukcje ostrzenia gotowych wiertet.

22. Poglgdowe tablice przebiegéw technologicznych typo-
wych narzedzi skrawajgeych. — Opracowanie sktada sie z trzech
tablic pogladowych, przedstawiajacych w sposob obrazkowy prze-
biegi technologiczne produkeji typowych narzedzi skrawajacych.

23. Przyrzad do ustawiania nozy w glowicach frezowych. —
Opracowanie zawiera instrukcje ustawiania nozy w glowicach
wraz z rysunkami konstrukeyjnymi przyrzadu.

E. Z zakresu miernictwa warsztatowego:

29. Instrukcja i dokumentacja wyposazenia warsztatow @
srodki kontroli .chropowatosci powierzchni obrabianych. — In-
strukcja zawiera. opis metod i charakterystyke przyrzadéw mier-
niczych tacznie z wytycznymi do ich zastosowania, ponadto
wskazowki o uzytkowaniu wzorcow giadkosci powierzchni i krét-
kie wytyczne odnosnie metodyki pomiarow gladkosci.

30. Opracowanie dokumentacji dla przemystowego stosowa-
nia metod odbitek stykowych w kontroli gtadkoSci powierzchn.
— Praca obejmuje wyniki badan z zakresu zastosowania réznyci
materialow na, negatywne odbitki stykowe powierzchni oraz
szczegolowe instrukeje sporzadzania odbitek siark.-grafit.

31. Ustalenie optymalnej gladkosci wyjsciowej powierzchni
zasadniczych elementow wspotpracujgeych. — Praca zawiera wy-
niki badan gtadkosci czeSci tokarek TR-70 i TR-45, poréwnanie
tych wynikéw z zaleceniami radzieckimi.

F. Z zakresu konstrukcji obrabiarek:

32. Konstrukeja prototypu przemystowej ostrzarki termoéle-
ktrolitycznej do nozy. — Opracowanie zawiera pelna dokumen-
tacje techniczng (rysunki zestawieniowe i warsztatowe) oraz in-
strukcje montazu i uzytkowania nowej obrabiarki. %



33. Przystosowanie ostrzarki ONM do ostrzenia wysokowy-
dajnego nozy tokarskich z plytkami z weglikéw spiekanych. —-
W czeSei I zawarte sa rysunki konstrukeyjne, instrukcje mon-
tazu i uzytkowania uchwytu elastycznego do ostrzenia wysoko-
wydajnego nozy tokarskich z plytkami z weglikéw spiekanych
przy réwnoczesnym ostrzeniu plytki i trzonka. Uchwyt powyz-
szy moze by¢ stosowany na ostrzarkach jedno- lub dwutarczowych.
W czesci II zawarte sa rysunki konstrukcyjne, instrukcje
montazu i uzytkowania dla przystosowania ostrzarki ONM do

ostrzenia wysokowydajnego réwnoczesnie plytki i trzonkow no-
zy tokarskich. Metoda ta pozwala na 130-krotne zwigckszenie wy-
dajnosci ostrzenia przy 10-krotnym zmniejszeniu zuzycia Sciernie.

Poza wymienionymi pracami — IOOS wykonat szereg dal-
szych prac o znaczeniu teoretycznym, badz tez ustugowym.
W ramach planu 1952 IOOS opracowat réwniez kilkanascie pro-
jektow norm resortowych.

Rita Brzezowska

PLAKATY GLADKOSCIOWE 100S

W najblizszym czasie maja ukaza¢ si¢ polskie normy glad-na oznaczenie wymaganego ukladu $ladéw obrébki na powierzch-

koSci powierzchni PN/M-04251 do PN/M-04254. Zastosowanie
tych norm napotka w poczatkowym okresie na trudnosci przy:

— precyzowaniu przez konstruktora wymagan gladkoscio-
wych w oparciu o nowy system klasyfikacji gladkoSci w sposob
zgodny z mozliwosciami technologicznymi, wymagang doktad-
no$cia wymiarowa i jakoscia konstruowanych elementow,

— instruowaniu calego personelu wykonawczego o nowych
oznaczeniach i zwiazanych z nimi wymaganiach gladkoSciowycl
oraz o mozliwosciach realizacji tych wymagan,

— szkoleniu pracownikéw kontroli technicznej w zakresie sto-
sowania wzorcow i innych metod sprawdzania gtadkosci, znajo-
mos$ci aparatury mierniczej i metodyki pomiarow.

ni obrobionej.

5, 6 i 7. ,,GladkoS¢ czeSci obrabiarek — wytyczne dla kon-
struktorow™ — zawieraja wytyczne doboru gladkosci powierzch-
i elementow obrabiarek w zalezno$ci od ich wymiaréw, zada-
nej dokladnc$ci wykonania i przeznaczenia, z uwzglednieniem
sposobu ich wspolpracy (ruchy: obrotowy i §Slizgowy, styki nie-
ruchome, state i chwilowe, powierzchnie swobodne itp.).

8. ,.Gladkos¢ czeSci obrabiarek w zaleznosci od sposobu 00-
robki®“ — podaje orientacyjne wytyczne o technologicznych mozli-
wosciach uzyskania zgdanych klas gladkosci dla czesci obra-
biarek.

\Gladkose: narzedzi skrawgiacych -wytyczne dia kanstrukt
|Gladkost: narzedzi Skrawgiacych—wylyczne dia kanstruklorow.
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Trudnosci te moga by¢ usuniete jedynie w wyniku szeroko
zakrojonej akeji popularyzujacej zagadnienia gladkosci powie-
rzchni, obejmujacej opracowanie i doprowadzenie do ogdtu per-
sonelu technicznego zaktadéw produkeyjnych jasno sprecyzowa-
nych, doktadnych wskazéwek ujetych przystepnie i pogladowo.

Zadanie to maja spelni¢ opracowane w 100S ,Plakaty gtad-
kosciowe®, z ktérych jeden reprodukujemy. Dotychczas wykona-
no plakaty:

1. ,,Klasyfikacja gladkosci powierzchni — zawiera zakresy
klas gtadkosci i tlumaczy parametry chropowatosci Hg i Hip
przyjete w normie PN/M-04251 za podstawe klasyfikacji.

2. ,,Oznaczenie klas i stopni gladkosci“ — 7zestawia klasy
i stopnie gladkoSci wraz ze sposobami ich oznaczania.

3. ,,Zasady umieszczania znakéw gladkosci na rysunkach® —-
podaje objasnione przyktady prawidiowego stosowania nowych
oznaczen gladkosci na rysunkach technicznych.

4. L Klasyfikacja \i oznaczanie kierunkowosci struktury® —
objasnia znaczenie symboli stosowanych wedlug nowych norm

9 i 10. ,,Gladkos¢ narzedzi — wytyczne dla konstruktoréw —
informuja o wymaganiach gladkoSciowych stawianych ostrzom
narzedzi skrawajacych i elementom narzedzi mierniczych.

11. ,,Gladko$é narzedzi w zalezno$ci od sposobu obrébki —
zestawia sposoby obrébki narzedzi i zakresy ich stosowania do
uzyskanych zadanych klas gladkosci.

Dalsze, znajdujace si¢ w opracowaniu plakaty obejmuja ar-
kusze informujace o zasadzie dziatania, budowie i zastosowaniu
aparatéw do pomiaru gladkosci, o wzorcach gtadkosci, ich kon-
troli i uzytkowaniu, wreszcie o metodyce pomiaréw gtadkoSci.

Zakonczenie caloSci pracy przewidziane w planie na grudzien
1953 r. zostanie w wyniku zobowiazania zespolu przygotowuja-
cych plakaty pracownikéw Zakladu Miernictwa 100S przyspie-
szone o dwa miesigce.

Przewiduje si¢ wydanie drukiem plakatéw; obecnie mozna
Fre ze arkusze w odbitkach ozalidewych formach

loszen skierowanych na adres Instytutu.

) Mgr inz. Andrzej Sadowski




KSIAZKI NADESLANE

Mgr inz. Aleksander Tomaszewski ,ZARYS METROLOGII
WARSZTATOWEJ®, Format B5, stron 431, rysunkéw 470, ta-
blic 63. PWT, Warszawa 1953, Cena zl 53.50.

Ksigzka zawiera teoretyczne podstawy warsztatowych po-
miaréw dlugosci i katéw. Omawiane sa kolejno nastepujace
zagadnienia: wzorce kontrolne i uzytkowe, pomiary interferen-
cyjne, tolerancje i pasowania oraz sprawdziany i przeciwspraw-
dziany, przyrzady miernicze, przybory i pomoce miernicze oraz
sprawdzanie narzedzi mierniczych. Jest ona przeznaczona dla
$redniego i wyzszego personelu kontroli technicznej, ale moga
z niej rowniez korzysta¢ studenci wyzszych szkét technicznych
o kierunku mechanicznym.

Prof. dr inz. Robert Durrer ,,PRZEROBKA HUTNICZA RUD
ZELAZA". Tlumaczyli z niemieckiego: mgr Marek Grabania
i mgr inz. Feliks Zieliriski. Format A5, stron 148, rysunkéw 34,
tablic 2. PWT, Katowice, 1953. Cena zi 10.50.

Autor poddaje krytycznej analizie wady procesu wielkopie-
cowego i w wyczerpujacy sposéb omawia mozliwosci rozwojo-
we przerébki hutniczej rud zelaza, oprécz przerébki w wielkim
piecu prowadzonym na koksie. Metody te stanowig jedynie uzu-
pelnienie procesu wielkopiecowego i znalazly juz lub moga
znalez¢ — obok niego — zastosowanie w praktyce. Pozwalaja
one na bezposrednie lub posrednie wytwarzanie stali, na wy-
zyskanie rud niskoprocentowych oraz miatu koksowego i umo-
zliwiajg uzycie innych, procz wegla, paliw czy tez pradu elek-
trycznego.

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw, technikéw i eko-
nomistow interesujacych si¢ hutnictwem zelaza.

Mgr inz. Jerzy T. Pindera ,ZARYS ELASTOOPTYKI“. For
mat B5, stron 350, rysunkéw 271, tablic 13. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 28.—

W ksiazce oméwiono elastooptyczne metody badania napre-
zenn na tle zagadnien dotyczacych metod analizy wytrzymatosci
konstrukecji i elementéw maszynowych.

Praca przeznaczona jest dia inzynieréw-konstruxtoréw, dla
pracownikow instytutéw naukowo-badawczych oraz moze sta-
nowi¢ pomoc dla studentéw wydzialow mechanicznych wyz-
szych szkél technicznych.

Doc. S. G. Bogdanow ,METALOZNAWSTWO I OBROBKA
CIEPLNA STALI“. Tlumaczyl z rosyjskiego Wikfor Chitruk.
Format A5, stron 251, rysunkéw 124, tablic 40. PWT, Warsza-
wa, 1953. Cena zt 20.—

Ksigzka zawiera podstawowe wiadomoSci o stopach zelaza,
stali i zeliwa oraz ich obrébce cieplnej. Oméwione sg réwniez

metale niezelazne, a wSréd nich stopy lozyskowe. Osobny roz-
dzial poswiecono obrébce cieplnej stali szybkotngcych, jak row-
niez zjawiskom wystepujacym przy przercbce plastycznej stali
na zimno. Osobny rozdzial obejmuje metody ochrony metali
przed korozja.

Ksigzka jest przeznaczona dla wykwalifikowanych robotni-
kéw, mistrzow i technikéw zajmujacych si¢ obrébka cieplna.

Prof. dr inz. Bolestaw Totloczko ,,KOTLY PAROWE® (tom I
zeszyt 3). Format B5, stron 223, rysunkéw 129. PWT, Warsza-
wa, 1953. Cena zl 6.40. -

Zeszyt trzeci tomu pierwszego (,Paliwo, spalanie i pale-
niska“) zawiera obszerne dane o paleniskach mechanicznych:
samozarzucajacych, z rusztem tasmowym, Makariewa, podsu-
wowym, z rusztem schodkowym i nawrotnym.

Praca przeznaczona jest glownie dla inzynieréw 1 magistréow
oraz dla studentow wyzszych szkét technicznych.

K. Gierdziejewski ,,ODLEWNICTWO*. Format A5, stron 355,
rysunkow 726 tablic 7. PWT. Warszawa, 1953. Cena z} 11.59.

W ksigzce oméwiono caloksztait wiadomosci z dziedziny od-
lewnictwa. Obok wiadomos$ci zasadniczych z praktyki odlew-
niclwa zeliwa, staliwa i metali niezelaznych, ksigzka podaje

szczegbélowe opisy charakterystycznych czynno$ci, pracy for-
mierza i odlewacza oraz zawiera wiele wskazowek prak
tycznych.

Ksigzka jest przeznaczona dla wykwalifikowanych robotni-
kéw odlewni i dla uczniéw sz«6t zasadniczych. Jest ona réwniez
zatwierdzona jako ksigzka pomocnicza dla technikéw i kurso-
wego szkolenia kadr odlewniczych.

»PRODUKCJA I UZYTKOWANIE WLEWNIC® praca zbio-
rowa pod redakcja in2. Edwarda Biecki. Format B5, stron 230,
rysunkéw 192, tablic 62. PWT, Katowice, 1953. Cena zi 22.50.

W ksigzce omoéwiono wytwarzanie i uzytkowanie wlewnic
stalowniczych oraz zanalizowano czynniki wywierajace wplyw
na cato$¢ wlewnic, jak: skiad chemiczny i struktura zeliwa.
Omoéwiono szerzej: konstrukcje i wymiary wlewnic, technologie
formowania i odlewania wlewnic, materialy wsadowe na wlew-
nice zeliwne, piece do przetapiania wsadu na wlewnice. Zakon-
czenie traktuje o pracy wlewnic w stalowni oraz badania sta-
tystyczne zuzycia wlewnic.

Praca jest przeznaczona dla inzynieréw i technikéw odlew-
nikéw i personelu technicznego stalowni. Odda ona réwniez
ustugi studentom wyzszych uczelni technicznych.

CZASOPISMA NADEStANE

»HUTNIK® zeszyt 4/53 zawiera artykuly: prof. dr inz. Wac-
faw Moszynski ,,O technice zbierania i opracowywania mate-
rialéw statystycznych dotyczacych wyrobéw hutniczych® (14,5),
inz. Tadeusz Florkowski ,,Bezkontaktowy pomiar grubosci cien-
kich blach* (5), ,, Rozwéj stopéw odpornych na pelzanie® (5).
Biuletyn Informacyjny Instytutéw Min. Hutnictwa zawiera:
»Wiasnosci wytrzymatosciowe stali TR1, — TR4 przy podwyz-
szonych temperaturach® (4).

Zeszyt 5/53 oglasza artykuly: in2. Teodor Binakow ,Rola
uczonych rosyjskich i radzieckich w rozwoju metaloznawstwa“
(3), ,Wplyw czasu wygrzewania i temperatury na wielxo$¢
ziarna austenitu w stali® (2,5), ,,Rozwéj metalografii w ciggu
ostatnich 25 lat“ (3,5), ,Korozja migdzykrystaliczna stopow
starzejgcych sig“ (4).

,OCHRONA PRACY*“ w zeszycie 4/53 przynosi artykuty:
Tadeusz Dukowicz ,,Zwigkszenie bezpieczenstwa na przejazdach
w obrebie zakladéw przemystowych® (5), inz.-mech. J. Horba-
czewski ,,Zapobieganie krzemicy przy czyszczeniu odlewéw*
(4,5), in2. Jozef Biernacki ,Ochrona pracy spawacza“ (4).

,PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 4/53 publikuje arty-
kuty: mgr inz. Klemens Wisniewski ,,Statystyczna kontrola od-
biorcza® (6,5), mgr inz. Stanistaw Ritwinski ,,Podstawy oceny
gtadkosci powierzchni (5), mgr in2. Tadeusz Pzetrzkzeww‘:f
,Ustalenia programu produkcyjnego zakladu_przemys%owego
(4,5), ,,Obrébka ciagla plaszczyzn na czgsciach cylindrycz-
nych® (1,5). =

,PRZEGLAD ODLEWNICTWA® w zeszycie 4/53 publikuje
artykuty: dr in2. Lew I. Petozela ,Betonitowe masy formier-
skie w Czechoslowacji (6,5), mgr inz. Jerzy Piaskowski ,,Szyb-

ka préba technologiczna dzialania dodatku magnezu przy pro-
dukcji przemystowej zeliwa sferoidalnego® (5), inz. Andrzej
Janoszewski ,Nadlewy ciSnieniowe powietrzne* (3), mgr in2.
Zbigniew Gérny ,Wylewanie stalowych tulejek lozyskowych
brazem na rolkowym urzadzeniu od$rodkowym® (3,5), L. S.
Konstantinow ,,0sobliwoéci krzepniecia przy odlewaniu odérod-
kowym* (4), P. A. Heller i K. Oaeves ,Statystyczna analiza
cech struktury pierScieni tlokowych® (1).

,PRZEGLAD TECHNICZNY" zeszyt 4/53 zawiera artykuly:
dr inz. Zygmunt Zbichorski ,Analiza ekonomiczna procesu
technologicznego® (3), in2. Tadeusz Wasiljew ,,Techniczna do-
kumentacja produkcji w_przedsigbiorstwie przemystowym* (2),
inz. Jézef Michejda ,Uregulowanie obcigzenia odbiornikéw
elektrycznych w zakladach przemyslowych (4,5), inZ. Henryk
Borman ,,Elektrolityczne polerowanie metali®, in2. Kazimierz
Sawicki ,,Poczatki szkolnictwa technicznego w Krélestwie Pol-
skim* (3,5).

,TECHNIKA MOTORYZACYJNA“ w zeszycie 4/53 publikuje
artykuly: prof. Wiktor Sudra ,,Wspélpraca przemystu motoryza-
cyjnego z eksploatacja samochodow® (3,5), inz.Stefan Rozycki
,,O wspélpracy technologa i konstruktora® (2,5), mgr inz. Ana-
toliusz Bednarczyk ,Typizacja procesow technologicznych® (8),
mgr inz Maciej Bernhardt ,Regeneracja pomp wiryskowych
metoda chromowania tloczkéw* (3).

L WIADOMOSCI PKN* zeszyt 3/53 zawiera artykuly: prof.
dr in2 Wactaw Moszyriski ,0 mozliwoSci powigzania normy
gladko$ci powierzchni czeSci maszynowych z norma tolerancji
&rednic i zbudowania uktadu chropowatosci powierzchni* (8,5),
inz. I. Switkowski ,Zadania stowarzyszeni technicznych w pra-
cach normalizacyjnych” (2,5).



Cena zl. 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

Aleksiejew A. E.: Konstrukcja maszyn elekirycznych. Ttum. z ros
W. Pelczewski. 1953, s. 374, zt 59,50 (w oprawie)

Birszenk A.: Piece mieszkaniowe i trzeny kuchenne. Budowa
i uzytkowanie. 1953, s. 144, zl 7,80

Blauth T., Debowski Z.: Dozér i konserwacja maszyn budowla-
nych. 1953, s. 133, zt 7,70

Byszewski S.: Chlodnie automatyczne w sieci dystrybucyjnej.
1953, s. 148, zt 8,80

Chwala A.: Pomocnicze $rodki chemiczne w przemysle widkienni-
czym. Tium. z ros. J. Gosiewski i L. Z6ttowski. 1953, s. 320,
zt 41,— (w oprawie)

Ciborowski J.: Inzynieria chemiczna. Czgs$¢ 2. 1953, s. 233, zt 27,—
(w oprawie)

Dabrowski L.: Ochrona pracy w miynarstwie zbozowym. 1953,
s. 183, zt 10,—

Elastomery i plastomery. Tom I — Podstawy teoretyczne. Tium
z ang. zespol. 1953, s. 476, zt 47,— (w oprawie)

Gorliniski B.: Architektura polska 1950—1951. Album. 1953, s. 211,
zt 110,— (w oprawie)

Groszkowski J.: Technologia wysokiej prozni. 1953, s. 348, zt 36,-
(w oprawie)

Jarosz K., Stein R., Zigborak K.: ,,Odwadnianie spirytusu®. 1952,
s. 208, zt 12,50

Kamler J., Kamler W.: Pralnie. 1953, s. 162, zt 13,50

Karpifiski P. A.: Metoda inz. Kowalowa w hutnictwie. Tium:
z ros. Z.Gorradini, 1953, s. 26, zt 1.30

Lis B.: Liczniki energii elektrycznej. Dziatlanie — Uzytkowanie —
Instalowanie. 1953, s. 140, zt 7,50

Magazynowanie produktéw spozywczych w zaktadach Zywienia
zbiorowego. Praca zbiorowa. 1953, s. 168, zt 9,—

Nowacki W., Dabrowski R.: Silosy. Metody obliczen i konstrukcja,
1953, s. 301, zt 27,50 (w oprawie)

Osdwietlenie zakladow przemystowych. Stowarzyszenie Elekiry-
kow Polskich. Polski Komitet O$wietleniowy. 1953, s. 336,
zt 20,50 :

Pozin M. E.: Technologia soli mineralnych. Ttum. z ros. zespdl.
1953, s. 548, zt 46,—

Szwarcsztajn E.: Przemyst papierniczy w Planie 6-letnim. 1953,
s. 86, zt 4,— :

Troicki Ch. L.: Eksploatacja i remont maszyn budowlanych. Ttum.
z ros. W. Dzik. 1953, s. 320, zl 18,80 (w oprawie)

Walewski E., Roszkowski S.: Ochrona pracy w odlewniach. 1953,
s. 243, zt 12.50

Woropajew I. S.: Kompleksowa mechanizacja malej odlewni.
Tium. z ros. J. Lutostawski. 1953, s. 88, zi 5.70

Wozniakiewicz W.: Materialoznawstwo futrzarskie. 1953, s. 260,
zt 21.— (w oprawie)

Wyktady o mechanizacji robét gérniczych. Zeszyt 1 — Srodo-
wiska gérnicze, wiertarki i obudowa przodkéw zmechanizo-
wanych. Instytut Mechanizacji Gornictwa. 1953, s. 191,
zt 16.50

Wyktady o mechanizacji rohét goérniczych. Zeszyt 2 — Wrebiarki
i kombajny. Instytut Mechanizacji Gérnictwa. 1953, s. 175,
zt 14.40

Wyktady o mechanizacji rob6t gérniczych. Zeszyt 3 — Ladowar-
ki kopalniane. Instytut Mechanizacji Gérnictwa. 1953, s. 111,
zt 8.80

KSIAZKI WYDANE POPRZEDNIO

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

Coenen M.: Elementy obrabiarek. Tium. z-niem. W. Kaminski.
1952, s. 195, zt 34.—

Hilbert. H.: Tloeznictwo. Tium. z niem. Z. Kazubinski. Tom L.
1952, s. 169, zt 22.— (w oprawie)

Hoare - W. E.: Blacha biata. Produkcja i zastosowanie. Tium.
z ang. K. Tarnowski. 1953, s. 40, zt 2.80

Ignatow I. I.: Mloty matrycowe. Tium. z ros. K. Bosiacki. 1953,
s. 367, zt 38.30 (w oprawie)

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe pod red. A. T.
Troskolariskiego. Tom II. Czes¢ 8. Wyd. 3 calkowicie prze-
robione. 1953, s. 244, zt 20.50 (w oprawie) :

Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy silnikow spalinowych. 1953, s. 120,
zt 8.50 :

Szczukariew B. A.: Metody potokowe w produkcji wielkoseryj-
nej. Tlum. z ros. W. Kaminski. 1953, s. 151, zi 14.10

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

Tomaszewski A.: Zarys metrologii warsztatowej. Podstawy teore-
tyczne i $rodki miernicze do pomiaréw diugosci i katow.
1953, s. 451, zt 58.50 (w oprawie)

Do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI

e D

- Nakladem Pafistwowych Wydawniclw Technicznych zostala wydana i ukazala sie w sprzedazy ksiegarskiej ksiazka

opracowana przez Naczelng Organizacje Techniczng pt.

GOSPODARKA REMONTOWA

format B5, s. 304, rys. 96, tablice, cena zt. 8.—

Ksigzka napisana w oparciu o materialy i rezolucje Picrwszej Krajowej Narady Remontowej oraz doswiadczenia tech-
niki radzieckiej, stawia po raz pierwszy w Polsce zagadnienie gospodarki remontowej pod katem calosci rozwigzan organiza-
cyjonych i technicznych. Celem jej jest mobilizacja kadr technicznych do walki o przedluzenie zycia maszyn oraz maksymalne

wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej zaktadow wytworczych.

Ksiazka omawia szereg konkretnych tematow z zakresu postepowych metod technologii remontéw oraz podaje obszern3y
bibliografie liczaca ponad 700 pozycji z literatury polskiej i zagranicznej, szczegdlnie radzieckiej.

,GOSPODARKA REMONTOWA" moze by¢ z pozytkiem wykorzystana przez wszystkich pracownikéw sluzb produkeyi-
nych, w szczegdlnosci konserwacyjno-remontowych, moze réwniez stuzyé jako lektura pomocnicza w szkotach s$rednich i wyz-

szych technicznych.

Ksiazke ,,Gospodarka Remontowa* mozna nabywa¢ w ksiggarniach technicznych Domu Ksigzki oraz zamawiaé¢ (do prze- :

sylki pocztg) w nastepujacych ekspozyturach Domu Ksiazki:

Warszawa, ul. Wiejska 16
Bydgoszcz, ul. Parkowa 2
Poznarn, pl. Kolegiacki 17

L6dz Fabr., ul. Piotrkowska 96
Kielce, ul. M. Buczka 33

Lublin, ul. Dabrowskiego 8
Biatystok, ul. Sienkiewicza 2
Olsztyn, pl. Wolnosci 2/3

Rzeszow, ul. Asnyka 18.

Gdansk, ul. Miszewskiego 16
Koszalin, ul. Grunwaldzka 1
Szczecin, Wojska Polskiego 29
Zielona Gora, Rynek Drzewny 1
Wroctaw, ul. Rynek 60

Opole Giowne, ul. Kropidly 5
Stalinogréd, pl. Wolnosci 12a
Krakow, ul. Smolensk 33
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