Frezowanie korbowodéw na frezarce :
bramowej z kopiatem

iblioteka
litechniki

1€
Deiawsht
)% '-m.‘i‘m"“




»~Zamowienia i przedplaty na prenumeratg czasopism technicznych NOT, poczawszy od 1 maja 1953 r.,

przyjmowane beda
w nowych terminach: od dnia 11 kazdego miesigca do dnia 10 nastepnego mlesu;ca — na mnajblizszy okres kalendarzowy.
Na okresy miesigczne — co miesigc.
Na okresy kwarlatne — odpowiednio do dnia 10 grudnia, marca, czerweca i wrzeSnia.
Na okresy poélroczne — do dnia 10 grudnia i czerwca.
Na okres roczny — do dnia. 10 grudnia.
Analogiczne dotyczy przyjmowania prenumeraty przez urzedy pocztowe i listonoszy®.

’

~ SPIS TRESCI ZESZYTU 8/53

KostADzm,' inZ.-mech. Stanislaw EKUNSTETTER,

mech, Jan TUSZYNSKI, inz.-mech. Czeslaw WACEWICZ, inz.-mech. Eugeniusz WOLNIEWICZ.

Redaktor naczelny inz.-mech Heliodor CHMIELEWSKI.
Redakeja przyjmuje codziennie od godz. 9,30 do 16,30. - /

Adres -Redakcji: Warszawa, Czackiego 3/5, tel. 6,74-61 do 65.
/

ARTYKULY GLOWNE Str.
A. Szpakowzcz — Prawidlowe normy pracy dzwignia postepu 313
Inz.-mech. Andrzej Zielinski — Nowoczesne obrabiarki kopiowe 315
Inz. Marian Paul — Przez remont wzorcowy do remontéw szybl\osmowych : 3i8
Andrzej ‘Ploszajski — Nowe rozwigzanie noza tokarskiego z wkladka z weglikow qpmkfmvch : 319
Inz. Zdzistaw Szczeciniski — O napawaniu stala szybkotnaca narzedzi skrawajacych . 324
Przyrzad do wytaczania cienkosSciennych lulei — Zenon Strzalkowski i Antoni Suszka 326
Naprezacz pasow klinowych — Roman Szewczyk, Mieczystaw Szmidt i Karol Kansy . 326
- Inz.mech. Andrzej Uzarowicz — Mlotki z napgdem mechanicznym Satiet 327
Spawanie elel\hyczne poléwek panewek z brazu przed obrobkaskrawaniem — Ma/esymzltan Natrzyze/a ; 329
Wysokosprawne przyrzady i uchwyty — K. B. : 330
Wykonywanie odkuwek matrycowanych w walcach kuzmczych — 1n7 K Bosmclez 335
Inz-mech. Z. Muszyfniski — Kilka osiagnie¢ wegierskiego przemysiu metalowego 338
- Usprawnienie technologii i organizacji produkcji narzedzi mierniczych : 340
Klasyfikacja i znakowanie inwentarza narzgdzxowego w $wietle polskich norm — S K 341
Przyrzad do frezowania wielokatow — T. D. 341
- Przebijanie i wywijanie kolnierzy otworow — Z M. g 342
Wykanczanie hartowanych otworéw w1elowypusiowych za pomoca przepychama — D 343
Przyrzad do prostowania gwozdzi i drutu- — Wiadystaw Wieczorek 343
Laczenie i rozigczanie polaczen 'pasowanych metoda hydrauliczng — M. Ch. 344
Dziurkownik do prostokatnych otworéw wtulejkach — L. Amarowicz .. 345
Urzadzenie do smarowania lin wyciagowych — Roman Rajwa — . . - 345
Julia Nowotna — Zadania szkolmctwa zawodowego kierunku budowy maszyn 346
BIBLIOGRAFIA
. WIADOMOSCI SIMP
KRONIKA
W NASTEPNYM ZESZYCIE UKAZA SIE M. IN. NASTEPUJACE ARTYKULY:
O wiasciwa organizacje brygad robotniczych.
\ Postep w budowie obrabiarek c1f;zk1ch :
O niektorych zagadmemach organizacji i usprawnienia technolo-
gii remontu.
Nowoczesne obrabiarki kopiowe (dokonczenie).
Drogi postepu w produkeji pilnikow.
Karty kontrolne w przypadku odbioru sprawdzianowego.
2 Porowate tulejki lozyskowe.
Ustalania iloSci operacji dla naczyn prostokatnych tloczonych na
zimno.
- Otrzymywanie potgczeni wielowypustowych na tulejach stalowych
metoda prasowania wyplywowego.
Uszezelnianie tozysk tocznych.
Wydawca: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, Warszawa, ul. Czackiego 3/5 :
KOMITET REDAKCYJNY: inz.-mech, Tadeusz DOBRZANSKI, prof. inz Wiladystaw GWIAZDOWSKI, inZ.-mech. Pawel

inZ.-mech. Zdzistaw MARCINIAK, inz-mech. Kazimierz OCHEDUSZKO, inZ.-

Z- ca, redaktora naczelnego inz.-mech. Wieslaw GRABOWSKI
Redaktor techniczny Jozef IZYCKI.

>
— Naczelna Organizacja Techniczna 1953. Warszawa.

NOT
Nakl. 11.670. Ark. wyd. 9. Ark. druk. 5. Papier druk. sat. kl. V, 60 g, 86 X 122/16.
Oddano do sktad. 8. VII. 53. Podpisano do druku 10. VIII. 53. Druk ukoficzono 17. VIII. 53. -
‘Drukarnia im. Rewolucji Pazdzxermkowe], Warszawa. Zam. 766¢/53.  4-B-18535.



ROK XXVI

SIERPIEN 1953

ZESZY1'8

MECHANIK

MIESIECZNIK TECHNICZNY

ORGAN

$TOWARZYSZENIA INZYNIEROW |

TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

REDAKCJA: WARSZAWA, ULICA CZACKIEGO 3/5

ADMINISTRACJA: WARSZAWA, ULICA CZACKIEGO 3/5

PRAWIDEOWE NORMY PRACY

DZWIGNIA

Regulacja norm pracy i stawek ptac, przeprowadzona ostat-
nio w przemysle maszynowym i w budownictwie, stusznie trak-
fowana jest jako wydarzenie duzej wagi w rozwoju naszej go-
spodarki narodowej.

O doniostosci dokonanych zmian méwi nie tylko to, ze do-
tycza one warunkow pracy i ptacy duzej czeSci naszej klasy
robotniczej, lecz przede wszystkim fakt, ze zmiany dokonane zo-
staly w dwéch galeziach, majacych wyjatkowo wielki ciezar
gatunkowy w naszej gospodarce narodowej i odgrywajacych
decydujgcg role w walce calego ludu polskiego o zbudowanie
ekonomicznych podstaw socjalizmu. Przemyst maszynowy i bu-
downictwo realizuja ogromna wigkszo$¢ naszych wielkich inwe-
stycji, przeobrazajacych oblicze kraju. Uporzadkowanie norm
i stawek plac w tych galeziach gospodarki narodowej nie moze
przeto nie mie¢ donioslego znaczenia i donioslych skutkéw dla
rozwoju calej naszej ekonomiki. :

Sprawa aktualizacji norm w budownictwie i przemysle ma-
szynowym dojrzewala od dawna, albowiem panstwo nie szcze-
dzilo w ciggu minionych lat $rodkéw, zeby odpowiednio uzbroié
w. nowoczesng technike dwie galezie naszej gospodarki, ktére
maja najwiecej do zrobienia w realizacji zadan Planu 6-letniego.
Przemyst maszynowy — to rdzeri uprzemysiowienia. Budowa
nowych fabryk przemyslu maszynowego, rozbudowa i unowo-
czeSnienie starych zakladéw tego przemystu — to jedyna droga
do wyposazenia w’'nowa technike wszystkich pozostalych galezi
gospodarki narodowej, do podniesienia zdolno$ci wytwérezej
wszystkich galezi przemystu i rolnictwa. Kazdy wie, jak wielka
jest skala budownictwa w naszym kraju. Powstaja u nas wsze-
dzie nowe wielkie zaklady, nowe oddzialy starych zaktadéw,
rosng nasze miasta i osiedla. Azeby budowaé wiecej, szybciej,
taniej — trzeba budowniczych uzbroié w nowoczesne maszyny
i urzadzenia. Tak tez postepowalo i postepuje nasze parstwo
kladac gléwny nacisk na wyposazenie w nowoczesne maszyny
I urzadzenia nowych i starych zakiadéw przemystu maszyno-
wego oraz licznych przedsiebiorstw budowlanych. Je$li poréw-
na¢ obecny stan techniczny tych dwdch galezi gospodarki na-
rodowej ze stanem sprzed trzech — czterech lat, tatwo zoba-
czy¢, jak wielki postep techniczny zostal w nich osiggniety.
Dumni jestesmy, i slusznie, z naszych nowoczesnych obrabia-
rek, traktoréw i samochodéw, dzwigéw i przeno$nikéw.

Nowej technice odpowiada nmowoczesna organizacja produk-
Cji. Duzym nakladem $rodkéw pafistwo stwarza warunki, w kté-
rych pracownicy przemystu maszynowego i budownictwa mo-
gliby wytwarzaé i budowaé coraz wiecej, szybciej, taniej, aby
Przyspieszy¢ marsz naprzéd naszej Ojczyzny do socjalizmu.

POSBEPL

W istocie, mamy ogromne postepy w obu tych galeziach
produkeji — ro$nie skala ich produkcji, a wraz z tym i wydaj-
nos¢ pracy. Jednakze przy blizszym wejrzeniu nie trudno do-
strzec, ze wzrost produkeji i wydajnosci pracy w przemysle ma-
szynowym i w budownictwie w ciggu ostatnich paru lat nie
nadazal za wzrostem poziomu technicznego, nie odpowiadat
obiektywnym mozliwosciom stworzonym ogromnymi wysitkami
catego kraju. Jedna z podstawowych przyczyn tego stanu rze-
czy staly sie przestarzale normy, ktére kiéceily sie z socjali-
styczng zasada wynagrodzenia wediug ilosci i jakoSci pracy.

Sprawiedliwy i stuszny jest taki system ptlac, ktéry wyzej
wynagradza wykwalifikowana i wydajna prace, niz niewykwa-
lifikowang i mniej wydajna, a wiec taki system, ktéry uzalez-
nia wysoko$¢ zarobku od jakoSci i iloSci pracy wniesionej na
rzecz spoteczenstwa. Taki system godzi osobiste interesy pracow-
nika z interesem calego spoleczefistwa.

Nieodzowna przestankag prawidlowego wynagrodzenia we-
diug ilosci i jakoSci pracy jest stuszna, obiektywna miara tej
pracy. Podstawa do stusznego wynagrodzenia jest prawidiowa
siatka plac i prawidlowa norma pracy. Kto ma wyzsze kwalifi-
kacje zawodowe, wicksze doSwiadczenie i wiekszg wiedze facho-
wa, ten otrzymuje wieksza place, niz pracownik mmniej wykwa-
lifikowany lub zgola niewykwalifikowany.

Stwarza to dla kazdego zachete do podnoszenia swych umie-
jetnosci zawodowych, do osiggania wyzszego zaszeregowania
i odpowiednio wyzszej placy. To daje miarg jakoSci pracy;
azeby okresli¢ stusznie zarobek pracownika potrzebna jest po-
nadte miara iloSci jego pracy, gdyz wiadomo, ze sposréd jed-
nakowo wykwalifikowanych robotnikdw pracujgcych w jednako-
wych warunkach, jeden pracuje wydajniej niz drugi. Miarg ilosci
pracy jest norma, nieodigczna od systemu akordowego. Dopiero
obie miary lgcznie daja pojecie o rzeczywistym wkiadzie dane-
go pracownika do produkcji spolecznej, okreslajgc zarazem
wysokoé¢ a wiec i udzial w podziale produktu spolecznego.

Podobnie jak zmienia si¢ miara jakoSci pracy przy przejsciu
robotnika do wyzszej grupy zawodowej, zmienia si¢ réwniez
miara iloéci pracy, ‘gdy pracownik przechodzi od mniej wydaj-
nej, starej maszyny do bardziej wydajnej, nowej maszyny. Za-
mrozenie tej miary, zachowanie starej normy przy nowej, bar-
dziej wydajnej maszynie oznaczaloby odejScie od sprawiedliwej
zasady wynagrodzenia wedlug iloSci i jakoSci pracy, zapewni-
toby takiemu pracownikowi nieslusznie wigkszy udzial w po-
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dziale produktu spotecznego, niz to wynika z jego rzeczywistego
wkladu. pracy,  a ponadto odebraloby mu zachete do podnosze-
nia kwalifikacji i do dalszego podnoszenia wydajnosci pracy.

W niezgodzie ze stusznymi zasadami wynagrodzenia wedlug
.ilosci i jakoSci pracy znalazl sie istniejacy do niedawna stan
norm i stawek w przemysle maszynowym i w budownictwie.
W ciggu ubieglych czterech lat te dwie galezie produkcji zostatly
hogato wyposazone w nowoczesny sprzet techniczny, ulepszyla
sie organizacja pracy, ale normy pozostaly w zasadzie nie-
zmienione. Pociagnelo to za soba wiele ujemnych skutkéw za-
réwno dla tych dwéch galezi, jak i dla calej gospodarki naro-
dowej.

Przestarzale normy i stawki plac oraz duze dowolnosci
w zaszeregowaniu doprowadzily do powstania w przemysle
maszynowym i w budownictwie szeregu powaznych wypaczen
naszej polityki plac. Slusznie tez wielu robotnikéw narzekalo
na niesprawiediiwosci, wynikajace z tego stanu rzeczy. Dos¢
powszechna byla tendencja do niwelowania (zréwnywaria)
ptac robotnikéw niewykwalifikowanych 1lub malowykwalifiko-
wanych z placami wysokowykwalifikowanych robotnikéw lub
nawet personelu inzyniersko-technicznego. Co wigcej, w nie-
matej liczbie przypadkéw, niewykwalifikowani lub ledwo
przyuczeni robotnicy zarabiali o wiele wigcej od starych, wy-
trawnych rzemie$lnikow. Wskutek wadliwych norm zdarzalo sig,
ze robotnicy tej samej kwalifikacji i przy tym samym wysitku
na jednych robotach zarabiali dwa razy wiecej niz na innych
robotach.

Ten stan rzeczy znacznie zmniejszal zachete do podwyzsza-
nia kwalifikacji, a niekiedy prowadzit do wrecz odwrotnych
skutkéw, o czym Swiadczy¢ moze przykiad przejscia na jednej
z budowli w Szczecinie calej brygady ciesielskiej na lepiej
platne roboty ziemne, ktdre jak wiadomo nie wymagaja spe-
cjalnych kwalifikacji.

Ten stan rzeczy powodowal tez czeste wedréwki pra-
cownikow w ramach tej samej galezi produkeji i nawet tego
samego zakladu. Wedréwki te musiaty sila rzeczy odbijaé sie
na wykonywaniu planéw produkeyjnych przez poszczegdlne za-
ktady i budowle.

Te niesprawiedliwe réznice w poziomie ptac byly przewaznie
wynikiem zachowywania starej normy mimo przejScia robotni-
kow do obstugiwania nowej wydajniejszej maszyny lub tez
ogélnego podniesienia technicznego wyposazenia pracy. W re-
zultacie spadala zacheta do podnoszenia wydajnosci pracy, do
pelnego wykorzystania ogromnych mozliwosci, stworzonych po
temu przez panstwo ludowe kosztem wielkich nakladow.
~ Ujemne skutki istnienia przestarzalych norm w budowni-
ctwie i przemySle maszynowym odczuwata cala gospodarka na-
rodowa. Przy szybkim wzroscie produkcji i zbyt wolnym pod-
noszeniu wydajnosci pracy, galezie te niepomierrie zwigkszaly
zapotrzebowanie na sile roboczg. Latwos$é przekraczania norm

i uzyskania nawet bez kwalifikacji zawodowych stosunkowo
wysokiego zarobku sprawiala, ze budownictwo przyciggalo nad-
mierng ilo§¢ sily roboczej. Dzialo si¢ tak ze szkoda dla calej
ekonomiki, powodowalo trudnosci w wykonywaniu planu pro-
dukcyjnego w innych waznych galeziach przemysthu.

Wreszcie najdotkliwszym z ujemnych skutkéow dla calej go-
spodarki narodowej byl fakt, ze zbyt niska w stosunku do moz-
liwosci wydajno$¢ pracy w przemysle maszynowym i w bu-
downictwie prowadzila w praktyce do podrazania inwestycji,
a zatem do utrudniania wykonania Planu 6-letniego.

Przodujacy robotnicy obu tych gatezi produkcji od dluzsze-
go czasu zdawali sobie sprawe z tego, ze zachowanie starych
norm ciaggnie budownictwo i przemyst maszynowy wstecz, ha-
muje wzrost wydajnosci pracy i przynosi szkody calej gospo-
darce narodowej. Sprawa zaktualizowania norm i uporzadko-
wania stawek plac w przemysle maszynowym i w budowni-
ctwie stala si¢ konieczno$cig. Tak tez potraktowala sprawe
olbrzymia wigkszos¢ robotnikéw tych dwoch gatezi przemysiu,
przyjmujac przeprowadzong reforme norm i plac ze zrozumie-
niem. Pierwsze doswiadczenia pracy na podstawie nowych
norm wykazuja, ze sg one silniejszym niz poprzednie bodZcem
do podnoszenia wydajnosci pracy w dwodch podstawowych ga-
teziach, decydujacych o pomyslnym przebiegu naszych wielkich
robét inwestycyjnych.

Najpilniejszym zadaniem administracji przemysiu maszyno-
wego i budownictwa jest stworzenie warunkéw, w ktérych ro-
botnicy bedg mogli wykonywaé¢ i przekraczaé nowe - normy.
State ulepszanie organizacji produkcji, usprawnienie zaopa-
trzenia materialowego, walka z przestojami, planowe remonty
i przeglady techniczne maszyn i urzadzen, troska o podnoszenie
kwalifikacji pracownikéw, o ciagle ulepszanie bezpieczenstwa
i higieny pracy — oto nieodzowne przestanki wykorzystania
w calej pelni stworzonych obecnie obiektywnych mozliwosci dal-
szego podroszenia wydajno$ci pracy na podstawie nowych
norm i stawek, a co za tym idzie réwniez podnoszenia, stuszniej
i sprawiedliwiej ustalonych otecnie zarobkéw robotnika.

W akeji ustalania i wprowadzania nowych stusznych norm
wzia¢ winni udzial wszyscy Swiatli robotnicy i mistrzowie,
technicy i inzynierowie, zwlaszcza czlonkowie SIMP, dajac wy-
raz swej dojrzaloSci polityczne;.

Podnoszenie wydajnosci pracy w budownictwie i przemysle
maszynowym to jedyna niezawodna droga do obnizenia kosztéw
wlasnych i do potanienia inwestycji. A oszczedniejsza realiza-
cja inwestycji pozwoli na stworzenie w reku panstwa ludowe-
go znacznych rezerw na cele, zwiazane bezposrednio z realiza-
cja podstawowego prawa ekonmomicznego socjalizmu — zaspo-
kojenia w coraz wyzszym stopniu materialnych i kulturalnych
potrzeb mas pracujgcych, a tym samym i duzej czeSci naszej
klasy robotniczej, zatrudnionej w przemyS$le maszynowym
i w budownictwie.

A. Szpakowicz

SIMPOWCY! — bierzcie czynny udzial w organizowaniu i .pracy

racjonalizatorskich brygad robotniczo-inZynierskich,

wprowadzajcie nowq technike i nowq organizacje

pracy!
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In2. mech. ANDRZEJ ZIELINSKI

NOWOCZESNE OBRABIARKI KOPIOWE

W ostatnim dziesiecioleciu obserwowaé mozna ogromne roz-
powszechnienie urzgdzen kopiujacych w réznych typach obrabia-
rek, a przede wszystkim w tokarkach i frezarkach. Tlumaczyé to
nalezy bardzo wybitnym ulatwieniem obslugi, zmniejszeniem do
minimum lub zupelnym wyeliminowaniem pomiaréw w czasie ‘ob-
robki, bardzo duza uniwersalnoScig zastosowania i umozliwie-
niem dodatkowego wykonania ksztattéw nieregularnych. Jedno-
czesnie nalezy stwierdzi¢, ze urzadzenia kopiujace sa stosunko-
wo bardzo proste. Moga one stanowi¢ dodatkowe wyposazenie
zwyklej obrabiarki, jak na przyklad kopial do tokarek opisany
w zeszycie 9/52 ,Mechanika®, badZ tez sa integralna czescia
specjalnie do kopiowania dostosowanej obrabiarki. W ostatnim
wypadku caly uktad maszyny dosy¢ powaznie sie zmienia w sto-
sunku do obrabiarki zwyklej.

Tokarki

Najszersze zastosowanie kopiowania, a zarazem najwickszg
roznorodnosé konstrukeji spotykamy w tokarkach. Kazda nis-
mal wytwérnia wykonujaca tokarki produkeyjne zaopatruje je
w dodatkowe urzadzenia kopiujace. Urzadzenia te sa zamocowy-
wane do suportu od tylu (patrz ,Mechanik® zeszyt 9/52),
albo tez z przodu; w tym ostatnim wypadku czesto s3 one
umieszczone na obrotnicy suportu gérnego, nadajac ruch kopiu-
jacy sankom narzedziowym, jak to przedstawiono na rys. I.

Rys. 1. Kopial sterujgcy ruchem sanek narzedziowych

Do czestych operacji wykonywanych metoda toczenia kopio-
wego nalezy obok toczenia ksztattow nieregularnych, toczenie
walkéw o stopniowanych $rednicach schodkowych. Stad wazna
staje sie mozliwo$¢ wykonywania prostopadlych odsadzen. Naj-
prostszym sposobem ku temu jest sko§ne umieszczenie prowadnic
suportu kopiujacego, co umozliwia wykonywanie odsadzen bez
zadnych dodatkowych urzadzen. Mianowicie przy odsuwaniu su-
portu skosnie umieszczonego, powstaje skladowa szybko$¢é w kie-
runku poosiowym przeciwnie skierowana do kierunku ruchu po-
suwowego san - dolnych; w efekcie otrzymujemy to, ze szybkos¢
Wzgledna noza w kierunku poosiowym jest réwna zeru, co ko-
nieczne jest dla obrébki powierzchni prostopadiej do osi (odsa-
dzenia) przy slale wystepujacym ruchu posuwowym wzdiuznym
safi dolnych suportu Oczywiscie w ten sposéb mozna wykony-
Waé odsadzenia tylko z jednej strony; aby za$ uzyska¢ mozli-
Wos¢ obrébki prostopadlego odsadzenia w przeciwnym kierunku,
nalezy daé drugie pietro suportu kopiujacego pochylone w prze-
¢iwnym kierunku, jak to pokazano na rys. 2. W zaleznosci od
kierunku odsadzen czynny jest jeden lub drugi cylinder kopiu-
Jacy. Aby uzyska¢ doktadnie prostopadte odsadzenia przy supor-
cle z prowadnicami prostopadlymi do osi, konieczne jest zatrzy-
Manie posuwu podiuznego w okresie toczenia odsadzenia. Uzy-

skac to mozna zaréwno przy hydraulicznym lub elektrycznym na-
pedzie ruchu posuwowego suportu tokarki jak i przez wylaczenie
sprzegta posuwu przy pomocy elektromagnes.

i 47 i AR

Rys. 2. Ukiad dwéch pieter suportu kopiujacego, umozliwiajacy wykonanie
prostopadtych odsadzen po obu stronach walka

Toczenie kopiowe pozwala na wykonywanie przedmiotéw nie-
okragtych o ksztaltach bardzo nawet zlozonych. W tym celu wzor-
nik musi otrzymaé¢ ruch obrotowy synchroniczny z wrzecionem
tokarki, a palec wodzacy urzadzenia kopiujacego musi reagowaé
na wychylenie w dowolnym kierunku. Rys. 3 przedstawia tokar-
ke wyposazona w taki kopial, a rys. 4 przyklady przedmiotéw

Rys. 3. Tokarka z obrotowym wzornikiem do kopiowania przedmiotéw nie-
o..ragtych

wykonanych droga kopiowania ksztattu obracajacego sie wzorni-
ka. Jako cenne zastosowanie tej metody nalezy wymieni¢ np.
obrébke fopatek turbin, ktérych ksztalt jest zupelnie nieregulas-
ny, droga toczenia.

Podczas toczenia kopiowego mozemy przejs¢ przez catg diu-
gos¢ toczenia bez potrzeby przerywania pracy w celu pomiaru
i nastawiania sari na inna $rednice. Skutkiem tego czas potrzeb-
ny do wykonania takch czynno$ci jak nastawianie i wilgczanie
ruchu roboczego wrzeciona i posuwu, dosuniecie i odsunigcie no-

Rys. 4. Przyklady przedmiotéw o powierzchniach nieokragtych obrabia-
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za itp. staje sie powazna pozycja w catkowilym czasie obrébki
i stad wynika celowo$¢ daleko posunigtej automatyzacji tokare'k-
-kopiarek. W zwiazku z bardzo znacznym zmniejszeniem czas6w
pomocniczych stworzone zostaja warunki oplacalnosci stosowania
duzych szybkosci skrawania i duzych mocy.

Z powyzszych rozwazan wynikaja nastgpujace postulaty, kto-
rym powinna odpowiadaé konstrukcja nowoczesnych tokarek-
-kopiarek:

Rys. 5..Tokarka-kopiarka z suportem na pionowych prowadnicach ponizej
osi wrzeciona :

1) daleko posunieta automatyzacja nie tylko samego procesu
kopiowania, ale i calego cyklu pracy maszyny;

2) zastosowanie warunkéw obrobki szybkosciowej, a wiec du-
zych szybkoSci skrawania i duzych mocy napedowych tokarek.
Stad wynika koniecznosé sztywnej konstrukeji i odpowiednio
wysokich predkosci obrotowych wrzeciona;

3) ulatwiony splyw wiéréw wobec bardzo znacznej ich iloSci
powstajacej w jednostce czasu.

Sa to warunki trudne do pogodzenia ze soba i tym nalezy tlu-
maczy¢ rozwiazania kostrukeyjne odbiegajace od klasycznej kon-
strukeji tokarek.

W dalszym ciagu oméwimy kilka
charakterystycznych konstrukeji toka-
rek-kopiarek.

Rys. 5 przedstawia tokarke, w ktd-
rej suport polozony jest pionowo pod
wrzecionem i prowadzony na prowad-
nicach toza, umieszczonych w ptasz-
czyznie pionowej na tylnej Scianie to-
karki. Suport posiada skosne prowad-
nice dla umozliwienia obrébki prosto-
padlych odsadzen. Wzornik (kopiat)
umieszczony jest u dolu z przodu ma.

zapewniajacy duzg sztywno$¢ oraz samoczynne kasowanie lu-
76w przez zgodny kierunek dzialania reakeji wystepujacych od
ciezaru suportu i od sil skrawania. Ponizej osi wrzeciona wysti-
niety jest tylko imak nozowy i dolna czes¢ prowadnic, cala za$
reszta urzadzen supertu i prowadnice znajduja si¢ powyzej wrze-
ciona. Wiéry splywaja wprost w dét do tylu maszyny. Robotnik
zasloniety jest przez przednig cze$¢ podstawy maszyny i przez
otwierang oslong. Wzornik (kopial) umieszczony jest u gory
w miejscu latwo do-
stepnym i dogodnym
dla obserwacji. Tokar-
ka pomyslana jest ja-
ko zdzierarka do ob-
robki walow i nie po
siada dodatkowych su-
portéw do podcigé. Su-
port kopiujacy posiada
skos$ne prowadnice, co
umozliwia wykonywa-
nie prostopadiych od-
sadzen przy wzrasta-
jacych  Srednicach w
kierunku wrzeciennika.

Na rys. 8 podann
ogélny widok a na
rys. 9  schematycz-
ny przekr6éj tokarki

Rys. 6. Wytaczanie wewnetrzne na
tokarce przedstawionej na rys. 5.

zblizonej w uktadzie do poprzednio omdéwionej, z ta réz-
nica, ze  néz polozony jest wraz 'z calym suportem po-

- nad wrzecionem. Uzyskano w ten sposéb pod wrzecionem zupel- -

nie wolng przestrzen, jednakze wiéry musza by¢ kierowane spe-
cjalng oslong dookola przedmiotu toczonego, aby w koricu swo-
bodnie mogly opas¢ na dét do specjalnego wozka ustawionego
miedzy nogami maszyny. Cala aparatura kopiujaca, jak row-
niez wzornik umieszczone sa w gérnej czesci suportu ponad
lozem. Podobnie jak w poprzednich konstrukcjach suport kopiu-
jacy posiada skosne prowadnice.

o
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szyny. Uklad ten daje sztywna budo-
we, latwiejszy sptyw wiéréw niz w zwy-
kiej tokarce oraz umozliwia mijanie sie
suportu i konika wzglednie innych przyrzadow. Wiory w tym roz-
wigzaniu musza splywa¢ miedzy walkami sterowniczymi oraz
W poblizu elementéw obslugi na suporcie, a tokarz nie jest przed
nimi zabezpieczony. Na obrabiarce tej mozna nie tylko toczy¢
powierzchnie zewnetrzne, ale takze wytaczaé wg kopialu powie-
rzchnie wewnetrzne. Przedmiot obrabiany zostaje podparty w pod-
trzymce nie przeszkadzajgcej ruchom suportu, a néz prowadzony
jest wedlug kopiatu. Przyklad takiej obrobki podaje rys. 6.

Toczenie poprzeczne (podcigcia, obcinanie) jest mozliwe przy
pomocy dodatkowych suportéw zamocowanych na prowadnicach
konika.

Rys.

Rys. 7 przedstawia konstrukeje tokarki-kopiarki, w ktérej glow-
ny nacisk potozona na latwy splyw wiéréw i ukfad prowadnic,
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7. Tokarka-kopiarka z nozem polozonym pod wrzecionem, a calym

urzadzeniem sterujacym powyzej wrzeciona.

Konstrukeje jeszeze bardziej odbiegajaca od klasycznego ukia-
du tokarki przedstawiajg rys. 10 i 11. O ile dotychczas oméwio-
ne uktady mozna by poréwnywaé do zwyklej tokarki obréconej
o ‘kat 900 okolo osi wrzeciona i umocowanej na S$cianie, to le
konstrukcje mozna by traktowac jako tokarke zwykla odwrdco-
ng do géry nogami i umocowang na suficie. Loze stanowi ma-
sywna belke podparta na podstawie, na niej podwieszony jest
suport; pod wrzecionem jest zupelnie wolna przestrzen dla sply-
wi wiéréw. Celem uzupelnienia operacji wykonywanych przez
suport kopiujacy przewidziany jest dodalkowy suport poprzeczny
do podcigé, rozwigzany w postaci wahliwego ramienia. Wo
bec niemozliwosci zaktadania przedmiotu obrabianego w' kiy
przez opuszezenie go od gory, zaprojektowany jest podajnik ma:
terialu stanowiacy widelki przenoszace material z zewngtrz md-
szyny w oS kiow.




Rys. 8. Tokarka-kopiarka z nozem i urzadzeniem sterujgcym ponad wrze-

cionem.

W ukladzie tym uzyskano wprawdzie bardzo dobre warunki
odprowadzania wiéréw, ale dzieje sie to za ceng¢ gorszego roz-
kladu sil na prowadnice (sily ciezaru na dol, sily na nozu do
gory), gorszej widocznosci i gorszego dostepu do przedmiotu ob-
rabianego i noza. :

Jak juz wspomniano,

w  tokarkach-kopiarkach

spotyka sie daleko posu-

nieta automatyzacje cyklu

pracy. Niektére maszyny

¢ posiadaja nie tylko typo-
wy cykl: ,,szybko naprzéd-

posuw roboczy-powrdt-

N\ stop, lecz cykl z samo-
czynnym odsunieciem na-
rzedzia przy ruchu po-
wrotnym, a nawet cykle
wielokrotne dla automaty-
cznego przejscia kilkoma

) warstwami. Rys. 12 obra-
zuje taki wielokrotny cykl

w zastosowaniu do tokarki

G | przedstawionej na rys. 8.
Lol . 5

\ i Mamy tutaj kolejno naste-

M 194/53 RS . PPy .

pujace czynno$ci: szybkie

Rys. 9. Przekréj poprzeczny tokarki PR3 B 2

przedstawionej na rys. 8 dgsumgue narz?dé}a 8

kierunku  promieniowym

i osiowym, posuw roboczy, szybkie odsuniecie narzedzia, szybki
powrot, szybkie dosuniecie na glebokos¢ wicksza od poprzedniego
przejScia o grubos¢ warstwy skrawanej, posuw roboczy itd., az
do osiagniecia wlasciwego ksztaltu i wymiaréw przedmiotu.
Przedmioty obrabiane posiadaja rézne Srednice na swej diu-
godci, czesto powaznie si¢ rézniace; pociaga to za sobg zmiany
szybkosSci skraawnia w przypadku statej predkosci obrotowej
wrzeciona, a zatem w znacznej czeSci czasu skrawania niewy-
korzystanie narzedzia i obrabiarki. Aby tego uniknaé stosuje sie
samoczynng regulacje predkosci obrotowej wrzeciona w zalez-
nosci od $rednicy na jakiej w danym momencie pracuje néz. Spo-

Rys. 10. Tokarka-kopiarka z suportem podwieszonym na lozu w ksztalcie
f belki.

tyka si¢ rézne sposoby regulacji bezstopniowej obrotéw, a mia-
nowicie, przez regulacje obrotéw silnika, przez przekladnie typu.
PIV, przez przekiadnie hydrauliczng oraz regulacje o stopniowa-
nej zmianie predkosci za pomoca elektrycznie lub hydrauleznie
przetgezanych podczas podczas pracy sprzegiet ciernych.
Wielko$é posuwu  po-
winna by¢ takze regulowa- P AT P
na w czasie skrawania i {o P 'Q,/g""
z dwéch powodéw. Po '@ "'b/
N )

: AN X
pierwsze — przy kopio- ..,.-;’&%"I”f
waniu przekréj warstwy "),‘}i\\c"r/

P 2 2 i Z ) P,
skrawanej ~ moze  ulec %
zmianie i dla petnego wy- R
korzystania mocy obra-
biarki i narzedzia przy

zdzieraniu nalezy odpo-
wiednig zmienia¢ posuw.
Po wtére — przy obrébee
wykanczajacej dla uzyska-
nia jednakowej gtadkosci J
powierzchni ‘musi byé za-

chowany jednakowy posuw

wypadkowy wzdluz zary-
su kopiowanego, a zatem
posuw podiuzny nalezy
zmienia¢ w zaleznosci od pochylosci zarysu. Naped posuwéw od-
bywa si¢ w tym przypadku badz przez przekiadnie typu PIV badz
hydraulicznie; do rzadszych rozwiazan nalezy naped z oddzielnym
regulowanym silnikiem. Zwréci¢ tu nalezy uwage, ze w przypadku
napedu posuwu przez osobny silnik, a wiec gdy naped ten nie jest
zwiazany z ruchem wrzeciona, wielko$¢ posuwu na obrét zmie-
nia si¢ przy zmianie obrotow wrzecicna. co oczywiscie jest nie-
korzystne. Podobnie przy posuwie hydraulicznym pewne trudno-
sci nasuwa uzyskanie posuwu zwiazanego z obrotem wrzeciona;
jest to jednak mozliwe do osiagnigcia przez zastosowanie pompy
dozujacej, napedzanej od wrzeciona lub tez przez naped posuwu
droga kopiowania ruchu wzorcowej Sruby pociagowej. -

Przy kopiowaniu wazng rzecza jest dokladne uslawienie przed-
miotu obrabianego w stosunku do wzornika w kierunku osiowym.
W tym celu wzornik mozna przesuwaé odpowiednimi Srubami,
aby jednak unikng¢ koniecznosci takiego ustawiania przy kazdym
przedmiocie, stosuje si¢ podobnie jak w wielonozéwkach, prze-
suwny kiel we wrzecionie, dzigki czemu osiowe ustawienie przed-
miotu nastepuje wg jego powierzchni czolowej.

==

N.194[53-Rir

Rys. 11. Przekr6j poprzeczny tokarki
z rys. 10.

I "

12. Schemat cyklu wielokrotnego przy zdejmowaniu kilku warstw
materiatu.

Rys.

Wspomnie¢ w koricu nalezy, ze toczenie kopiowe moze znalezd
zastosowanie takze do obrébki specjalnych przedmiotow i ksztal-
téw jak np. zestawow kolejowych, wlewkoéw nieokraglych itp
Kopiowanie moze w tych przypadkach da¢ proste rozwigzanie
obrabiarki i latwiejszg obsluge od stosowanych dotychczas pow-
szechnie mechanizméw krzywkowych i dzwigniowych.

Pewna wade kopiowania w odniesieniu do tokarek stanowi
trudnos$¢ pracy kilkoma nozami réwnoczesnie. Urzadzenie kopiu-
jace pracowa¢ moze tylko jednym nozem w kazdym suporcie.
Chege pracowac kilkoma nozami nalezy wykonaé tylez suportéw
kopiujgcych ile nozy, co oczywiscie konstrukeyjnie jest przewaz-
nie trudne do rozwigzania lub niemozliwe. c. d. n.
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Inz. MARIAN PAUL

PRZEZ REMONT WZORCOWY DO REMONTOW SZYBKOSCIOWYCH

Analiza remontéw kapitalnych przeprowadzana przez Cen-
tralny Zarzad Przemyslu Motoryzacyjnego za pierwszy kwartai
1953 w stosunku do pierwszego kwartalu 1952 r. wykazuje, ze
plany remontowe sa w znacznie wyzszym procencie realizowane
przez sluzby rémontowe w poszczegélnych zakladach.

Mowiac o Zaktadach Mechanicznych ,,Ursus®, ktére niedawno
zameldowaly wykonanie 20-tysiecznego ciagnika i uzyskaty duza
rytmiczno$¢ pracy, nie mozna pominaé¢ siuzby remontowej —
Dziatu Gtéwnego Mechanika — zaplecza produkeji.

W roku ubieglym znaczenie wtlasciwej gospodarki remonto-
wej nie bylo przez wigkszos¢ zakladéw nalezycie doceniane
i stan techniczny parku maszynowego w konsekwencji ulegt
pogorszeniu i nieraz dochodzilo do wytragcania maszyn z. pro-
dukecji na skutek awarii, wynikajacych z zuzycia si¢ pewnych
elementow, czy tez z winy personelu ruchowego i kierowniczego.

W wielu zaktadach Dzialy Gléwnego Mechanika byly w sta-
dium organizacji i borykaly si¢ z pietrzacymi trudno$ciami.
Szuikano S$rodkéw zaradczych i oparto sie na doSwiadczeniach
sluzby remontowej w Zwiazku Radzieckim. Z ZSRR zaczerp-
nigto tez wzory, ktére pozwolily na przygotowywanie terenu
dla wspélzawodnictwa miedzyzakladowego na odcinku re-
montow.

Wstepnym krokiem do tych przygotowan jest walka z awa-
riami powstalymi z winy personelu eksploatujacego maszyny.

Drugim czynnikiem na drodze polepszenia organizacji stuzby
remontowej jest stworzenie brygad mechanikéw wydzialowych
zespolonych bezposrednio z wydziatami produkcyjnymi, z ick
planami i rytmiczno$cig wykonawstwa.

Trzeci czynnik to wiaSciwa organizacja samego Dzialu Glow-
nego Mechanika nastawiona na wykonawstwo planowych robét
remontowych. X
~ Odpowiednio przeprowadzona akcja uSwiadamiajaca i poli-
tyczna przysSpiesza realizacje tych czynnikow.

W ramach wspélzawodnictwa postanowiono przeprowadzi¢
remonty wzorcowe w . réznych zakladach pracy. Zaktady Me-
chaniczne ,,URSUS® przystapily do wspélzawodnictwa z Za-
kladami Starachowickimi w przeprowadzeniu remontu wzorco-
wego obrabiarki TP-215. Postarajmy sie¢ najpierw okresli¢, co
to jest remont wzorcowy.

Remontem wzorcowym nazywa sie taki remont, ktéry prze-
prowadzony jest przy uprzednim przygotowaniu odpowiedniej
dokumentacji technicznej oraz wprowadzeniu postepu organiza-
cyjnego i technicznego, majgcego na celu skrécenie postoju
obiektu w remoncie. Osiagnigte wyniki nalezy sprowadzaé do
wskaznikéw poréwnawczych dla naslepnych remontéw tych sa-
mych obrabiarek lub podobnych. Przedstawmy teraz przebieg
remontu wzorcowego w Z. M. . Unsus®,

Przeprowadzono przede wszystkim szczegélowy przeglad
obrabiarki, w czasie ktérego grupa konstruktoréw przeszkico-
wala czesSci. W tym okresie usunieto pewne usterki, zapewnia-
jac maszynie moznoS¢ eksploatacji przez dalsze trzy miesiace,
w czasie ktérych wykonano rysunki techniczne opierajac sie na
przygotowanych szkicach, opracowano dokumentacje technolo-
giczng i wydano polecenie na wykonanie czeSci. Poszczegblne
sekcje TM prowadzily prace przygotowawcze, wykonujac ry-
sunki zestawieniowe oraz opracowujac szczegélowa instrukeje
obstugi, zawierajaca:

a) opis uruchamiania i zatrzymywania maszyny,

b) opis konserwacji,

¢) schemat kinematyczny,

d) schemat sterowania,
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‘e) schemat instalacji elektrycznych,

[) schemat ukladu smarowania.

Sporzadza si¢ rézne wykazy wg zatwierdzonego regulaminu,
ustala sie cykl remontowy oraz przygotowuje sie normatywy
czesci zamiennych przewidzianych 'do remontu kapitalnego,
Sredniego i malego. Opracowuje sie kosztorysy i szczegGlowy
harmonogram wiasciwego remontu.

Poszczegdlni pracownicy pionu technicznego Dzialu Glow-
nego Mechanika staja przed problemami z ktérymi sie dotych-
czas nie ‘spotykali. Wymogi remontu wzorcowego sa wielka
szkota dla wszystkich sekcji TM. Ptace te przypadaty na szcze-
gdlnie sprzyjajacy okres, gdy zaloga ,, URSUSA* przygotowy-
wata sie do konferencji partyjno-technicznej. Praca uswiada-
miajgca zaloge o znaczeniu remontu wzorcowego byta prowa-
dzona przez komitet fabryczny, rade zakladowa, i dyrekcje.
Sekretarz oddzialowej organizacji partyjnej Dzialu Gléwnego
Mechanika zobowigzal si¢ pracowa¢ wraz z ZMP-owcem na
trzeciej zmianie. Rozpoczecie remontu wzorcowego poprzedzilo
przeméwienie dyrektora zakltadu transmitowane przez radio-
wezel. Maszyna zostala przetransportowana do specjalnie ude-
korowanego pomieszczenia oszklonego, gdzie prace brygad re-
montowych moze obserwowaé cala zaloga. Zainteresowanie re-
montem wzorcowym bylto bardzo duze, zaréwno wsrod pracow-
nikow Dziatu Gléwnego' Mechanika jak i dzialéw produkeyj-
nych. Specjalny wystannik radiowezta zakladowego podawal
homunikaty o przebiegu prac.

Harmonogram wykonany w duzym formacie, umieszczony
na stanowisku pracy, przewidywat ukoriczenie remontu, przy
pracy trzyzmianowej, w ciggu 17 dni. Pojawiajaca sig¢ czerwo-
na linia przebiegu wykonawstwa wykazywala wyprzedzenia
osiagane dzieki nie notowanej dotychczas wydajnosci brygad re-
montowych dobrze przygotowanych do tego zadania zaréwno
ze strony technicznej jak i polityczne;j.

Skrobanie toza bylo ‘operacja najbardziej pracochlonna.
Uzywany dotychczas tusz (blekit pruski) podczas pracy przy
sztucznym o$wietleniu nie dawal nalezytych kontrastow; za-
stosowano tusz czarny (z sadza), przy ktérym uzyskiwano lep-
sze wyniki. Po zakonczonym remoncie jeden z monterow z re-
montu wzorcowego zlozyl wniosek racjonalizatorski dotyczgcy
wykonania przyrzadu do szlifowania 16z dajacego si¢ zainsta-
lowaé na strugarce podluznej. Rysunki tego przyrzadu sa juz
obecnie opracowane catkowicie i przyrzad ten jest w stadium
wykonywania.

W czasie montazu wystepowaly z calg jaskrawo$cia nasze
niedociggniecia. Np. po spasowaniu wrzeciona okazalo sie, ze
jest ono wadliwie wykonane na skutek bledu rysunkowego. Zmu-
szeni byliSmy uzyé zuzyte wrzeciono regenerujac je przez Ime-
talizowanie. Szlifierz musial wykona¢ trudne zadanie: dopaso-
waé wrzeciono do uprzednio wyprowadzonych panewek. Spraw-
dzenie kontrolne wrzeciona stwierdza, ze bicie jego mierzone na
trzpieniu 300 mm wynosi 0,005 mm (dopuszczalne 0,02 mm).
W celu podniesienia wydajnosci obrabiarki zrealizowano wnio-
sek racjonalizatorski, dotyczacy zastosowania hamulca, ktory
wymagat wykonania 29 nowych pozycji. Réwnolegle-z pracam
monteréw pracowata’ brygada elektrykéw i malarz. W ciagu 13
dni kalendarzowych maszyne oddano do eksploatacji.

Patrzac z péirocznej perspektywy na éwcezesny remont wzor-
cowy i obserwujac obecne wykonawstwo remontowe, nalezy
uznaé, ze byt to wiasciwy krok do. przechodzenia na remonty
szybkoSciowe, ktére w swoim wykonawstwie sg tansze, likwi-
dujag do minimum czas pozostawania obrabiarki w remoncie
dzieki pracy brygad remontowych metoda Zandarowej, pod-




nosza jakos¢ remontu i daja lepsze wykmzystamc pow1elzchm
warsztatow remontowych.

Przeprowadzany u nas remont wzorcowy byl raczej polacze-
niem remontu wzorcowego z remontem szybko$ciowym, gdyz
brygady remontowe pracowaly wg wytycznych gemontu szyb-
kosciowego, natomiast pion techmiczny podbudowal ten remont
obszerng dokumentacja ‘wymagang przy remoncie wzorcowym.

Wykonanie takiej dokumentacji to powazne obcigzenie Biu-
ra Technologicznego na dluzszy okres czasu. Mozna by to ma-
zwaé ,,Seminarium organizacji Dzialw Gt. Mechanika® dla réz-
nych sekcji np. Kontroli Technicznej, Konstrukeji, Kalkulacji,
Uruchomienia Zlecen, Rozdzielni, a przede wszystkim dla Sek-
¢ji Planowania. Przeprowadzona analiza z calg ScistoScia wy-
kaze niedociggniecia i wytyczy drogi zaradcze.

Remont wzorcowy nalezy uwaza¢ za krok wstepny na dro-
dze do remontow szybkosciowych, ktére pragniemy stosowaé
coraz czeSciej i Smielej, nie tylko przy remoncie obrabiarek
lecz rowniez innych urzadzen.

Czotowym naszym zadaniem na obecnym etapie jest w naj-
kr6tszym 'czasie podnie§¢ stan techniczny parku maszynowego,
mie¢ w zakladzie = maszyny pewne i niezawodne w pracy,
w krétkim czasie remontowaé je, a te wytyczne podaje nam
instrukcja remontu szybkoSciowego. Wydaje sie przy tym, ze
instrukecja ‘o remontach wzorcowych winna by¢é powtérnie
przeanalizowana i uproszczona. Przeprowadzenie remontu
wzorcowego to egzamin dojrzalodci dla wykonawstwa,: lecz nie
wolno go stosowaé zbyt czesto i narzucaé¢ jako 'zasade re-
montow.

Andrzej PLOSZAJSKI

W' mniejszych zakladach, ‘zé wzgledii ‘na nielicziy’ pelsbnel
techniczny, remonty szybkosmowr> nalezy przeprowadzac poml
jajac przeprowadzenie remontu ‘WZOIcowego, lub tez ‘w' tych za
kladach dokumentacje remontu- wzorcowego winmi wykomnaé lu
dzie delegowani z 1rmych zakladow.

W dwa IHlES]QLe PO ‘remoncie Wzorcowym przepxowad21115~
my remont szybkosciowy gwineiarki-bezposrednio w. wydziale.
produkcyjnym, 1, w' miejscu dogodnym dla obserwacji przez.
pracownikow 1uchu ‘Mozna bylo wéwczas zauwazy¢ .jak wnikli-,
wie pracowmcy produkeji ‘obserwowali: :prace -naszych monteréw,;
jak $ledzili harmonogram. Remontowey znalezli sie Wwoéwczas
pod obstrzatem uwag pracownikow produkeji, . lecz ' egzamih
zdali’ z* wynikiem pozytywnym. Obrabiarka po ‘szeSciu dniach
zostata przek’[zana do ‘produkeji, w. dobrym stanie technicznym;:
zostala ona réwniez pomalowana Jest to’ zwrotny moment na
tym wydzxale w ustosunkowannu si¢" do ‘Temontow. '

Stworzenie - atmosfery wzajemnego zaufama to droga na]-
lepszej wspoélpracy, to odsumgcae w1dma awarii, i zalamywama
rytmicznosei, produkeji. i . o0 : i

Mloda sluzba ‘remontowcéw zaczyna- Sobie wykuwa¢ wiasna
droge wzorujac si¢ na przodu;qcych Temontowcach Zwiazku Ra-
dzieckiego. Przez szerokie -zZastosowanie ' remontéw ‘szybkoscio-
wych wprowadzajac postep organizacyjny i techniczny zostanie’
skrécomny postéj obiektu w remoncie i-zblizymy si¢ do norm ra-
dzieckich, a-produkcja majgc sprawne zaplecze. latwiej wykona
plan 6:letni przed terminem. ' A

NOWE ROZWIAZANIE NQZA TOKARSKIEGO Z WKLADKA
Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Artykut niniejszy omawia nowe rozwigzanie konstrukcyjne nozy tokarskich z wkiadkami z weglikéw spie-
kanych. W rozwigzaniu tym zwrocono szczegblng uwage na tatwo$é wykonania noza oraz na powzel»s,ceme wy-
trzymatosci trzonka, co stanowifo wadg konstrukeji dotychczasowych.

Dodatkowo zwracamy uwage czytelmkow na sposéb ujecia rys. 8, 9, 10 i 11. Tablice zamieszczone pod ry-
sunkami zawierajq wszystkie wymiary potrzebne do sporzgdzenia rysunkéw wykonawczych nozy. Redakeja
zwraca sie do czytelnikow z prosbq o nadestanie opinii, czy tego rodzaju - innowacja jest celowa i zastuguje. na

szersze rozwiniecie.

IRWESsE e tn

Noze tokarskie z mechanicznie zamocowanymi wkladkami
z weglikéw spiekanych sa o wiele ekonomiczniejsze cd zwy-
klych nozy z plytkami nalutowanymi.

KorzySci plynace ze stosowania tych ' nozy polegaja na
oszczedno$ci czasu (pomocniczego i czasu ostrzenia) oraz ma-
teriatu (weglikow spiekanych).

N6z oprawkowy z wkladka wielokatna zamocowana mecha-
nicznfe, dzigki temu, ze wiladka ma wiele krawedzi tnacych
(6, 8 lub 10), moze pracowaé bardzo dlugo, bez zdejmowania
80 z imaka obrabiarki. Po stepieniu jednej krawedzi tnacej,
wkiadke przestawia sie mowa krawedzig tnaca w polozenie pra-
¢y. Dopiero po stepieniu wszystkich krawedzi, wkiadke wyjmu-
le sie z oprawki i oddaje do ostrzema zakladajac w jej miejsce
nowa.

Ostrzenie wkiadki, ze wzgledu na to, ze powierzchnia na-
tarcia jest prostcpadla do jej osi, jest bardzo proste i trwa
Znacznie krécej, niz ostrzenie noza z plytka, w ktérych koniecz-
ne jest utrzymanie okre$lonych wielkosci Katéw: natarcia i przy-
lezenia. Opisany sposéb uzyskiwania nowych krawedzi tngcych
(przez przestawienie wkladki w gniezdzie oprawki) oraz do-

godny sposéb ostrzenia, nie wymagajacy kazdorazowego zdej-

Mowania i ponownego ustawiania noza, czynig noze oprawkowe

z wktadkami wielokatnymi, typcwymi narzedziami, zwlaszcza
w produkeji $rednio- i wieloseryjnej, gdzie powinniSmy sie wy
strzegaé nawet minimalnych strat czasu. Dla informacji nalezy
nadmieni¢, ze przy pewnej - wprawie obslugi czas zuzyty na
ustawianie i przeostrzanie nozy oprawkowych moze byé¢ (jak
wykazaly préby. przeprowadzone. w Zwigzku Radzieckim) o$mio-
krotnie mniejszy niz czas uzyty na ten cel przy nozach z plytka-
mi nalutowanyml :

Badania laboratoryjne wykazaly nadto, ze sldonnosc do wy-
kruszania si¢ wktadek ]est znacznie mniejsza niz ma to miejsce
w przypadku plytek. Tlumaczy si¢ to wigkszg zwartoscia masy
weglikéw we wktadkach oraz urmkm@cnerm peknigc powstajacych
czesto przy nalutowywamu plytki na trzonek noza.

llos¢: mozliwych okreséw trwalosci (ilo$¢, przestrzen) jest
kilkakrotnie wigksza niz w przypad<u plytek nalutowanychl);
Korzystny jest tu réwniez stcsunek ilosci weglikéw przypada-
jacych na okres trwalosci )edme] krawedzi tnacej zwlaszcza przy.
stosowaniu mniejszych glebokosm skrawania. Wyniki badan’ po
twierdzone zostaly przez proby prawk‘tycznego stosowania nozy

1) Patrz artykul in2. Andrzeja Jozefika ,,Analiza racjonalnego doboru
plytek i wktadek ze .spiekanych weglikéw metali na noze tokarskxe Prze-
glad Mechaniczny, zeszyt 1/53. ;
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z wktadkami w wielu zaktadach przemystowych Zwiazku Radzie-
ckiego. W jednej z préb przy toczeniu nozem z nalutcwana
plytka wykonano do 70 przedmiotdw, natomiast nozem z wxlad-
kg (jedng krawedziag tnacy) wytoczono do 240 tych samych
przedmiotow, przy tych samych warunkach skrawania. Z tego
wynika, ze wydajnos¢ tego rodzaju nozy jest znacznie wigksza.
Réwniez dzigki wigkszej wytrzymalcSei wkladek, mozna stoso-
waé podwyzszone parametry skrawania. Zdarza sie czesto, ze
1w czasie pracy nastgpi wykruszenie plytki lub wktadki w obsza-
ize kilku milimetréw. Przy nozu z plytka nalutowana, w przy-
padku takiego wykruszenia, czesto staje sie niecelowe dalsze
jego uzytkowanie, ze wzgledu na konieczno$¢ zeszlifowania
zbyt duzej iloSci weglikow, dla uzyskania nowej krawedzi tna-
cej. W przypadku wkladki wykruszenie moze cbjaé jedna lub
dwie krawedzie tnace, za$ pozostale nieuszkodzone moga by¢
w dalszym ciggu wykorzystywane. W miare przeostrzania wkiad-
ki~ wykruszenie po. pewnym czasie zostaje usunigte. W pierw-
szym przypadku pozostala masa weglikow jest stracona, za$
w drugim traci si¢ jedynie na pewien czas moznoS§¢ pracy uszko-
dzonymi krawedziami tnacymi. Wkladka moze by¢ uzytkowana
prawie do catkowitego zuzycia. Po zostrzeniu wkiadki do tego
stopnia, ze dalsze jej zamocowanie w oprawce jest niemozliwe,
resztki jej mozemy zuzy¢ w tej samej oprawce po uprzednim
nalutowaniu na stalowy trzonek, badz wykorzysta¢ do innych
narzedzi.

2. Opis konstrukeji dotychczas stosowanego noza z wktadka

Jedna z najbardziej dotychczas rozpowszechnionych kon-
strukeji nozy z wktadka z weglikow spiecanych byla juz oma-
wiana na tamach ,,Mechanika*?). Zamocowanie wktadki w opra-

1

M-170[53-R1

Rys. 1. N6z z wkladka z weglikéw spiekanych dawnej konstrukeji,

wee odbywa sie tu przez zaciSnigcie jej Sruba w gniezdzie, wy-
konanym w pionowo rozcigtym trzonku ncza (rys. 1). Diugosé
rozcigeia, ze wzgledu na zachowanie dostatecznej sprezystosci
do zaciSnigcia wktadki, musi by¢ dosé duza. Oslabia to znacznie
trzonek noza. Jak wida¢ z rys. 2 sila P, réwnolegla do kierunku
posuwu, dziala nie na caly przekrdj trzcnka, lecz tylko na jego
polowe. Przekrdj niebezpieczny w tym rozwigzaniu jest maly,
co przy pracy, zwlaszcza w ciezszych warunxkach skrawania, po-
woduje drganie narzedzia i moze doprowadzié do jego uszko-
dzenia.

N6z o konstrukeji z rys. I, oprécz $ruby zaciskajgcej wkiad-
ke w gniezdzie, zaopatrzony jest w Srube podpiera‘aca wklad-
ke, wkrecona w przypawang od spodu plytke. Sruba ta ma na
celu, opréez podtrzymywania wkladki, regulowanie jej wysu-
nigcia z oprawki w miare skracania sig po kazdorazowym
ostrzeniu.

2) Inz.-mech. K. Albifiski ,,Noze z wktadkami ze spiekanych weglikéw
do szybkoiciowego skrawania‘’, Mechanik, zeszyt ll/5l}.) 7 o5
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Noze te wyposazone s3 w nakladane famacze wiéréw przy-
mocowane do trzonka wkrecona w niego Srubg. Jak wynika
z podanego opisu konstruxcja charakteryzuje sie duza ilcscia
elementéw ostabiajacych ja (pionowe rozcigcie korpusu, otwory
w  korpusie) oraz u-
mieszczeniem  elemen-
tow  zamocowujacych
wkiadke poza korpu-
sem, co ogranicza w du-
zym istopniu dosuw na-
rzedzia. Pcnadto, jak
wykazaly proby prak-
tyczne, przypawanie
plytki podtrzymujacej
Srubg podpierajgca nie
jest pewne. W czasie
pracy narzedzia, przy
duzym obciazeniu
wkiadki, spoina czgsto
nie wytrzymuje tego
obciazenia i peka.

&

Pzekis/ niebez
_/W@‘?W
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Rys. 2. Obciazenie trzonka noza silg 125
przy konstrukecji z rys. I.

3. Opis nowej konstrukcji noza z wktadka

Celem uniknigcia bledéw i niedogodno$ci rozwigzan dotych-
czascwych, opracowano w ostatnim czasie nowag konstrukeje
nozy z wkladkami. Rys. 3 przedstawia to nowe rozwiazanie
w zastosowaniu do noza z wkladka pigciokatna. Zamocowywa-
nie wkladki nastepuje w tym przypadku przez doci$niecie jej
do bocznych Scianek gniazda. Poziome przecigcie w niewielkigj

]] ~-170/53 R3

Rys. 3. Nowe rozwiazanie konstrukcyjne noza z wkladka.

odleglcSci wynoszacej' ok. 8 mm od gérnej powierzchni trzonka
noza jest znacznie korzystniejsze niz w przypadku noza z rys. I
W ten sposéb bowiem sila P dziala na caly przekrdj trzonka
(rys. 4), a sila P, dziala na przekréj ostabiony tylko w niewiel-
kim stopniu. Dalszym rysem charakterystycznym jest zmiana
sposobu podparcia wkladki, Sruba podpierajaca wkrecona jest
w sworzen, przechcdzacy przez dolng cze$¢ oprawxi. Srednica
sworznia jest tak dobrana, by zapewni¢ mozno$é przeniesienia
sit dzialajacych na wkladke w czasie pracy noza (ok. 1,6 $red-
nicy Sruby podpierajacej). Obustronne podparcie sworznia daje
gwarancje pewnego zamocowania wkladki.

W nozach o opisanej powyzej konstrukeji dzieki brakowi
elemenféw wystajgcych poza obrys mozna stosowaé ramkowe
tamacze wiéréw (rys. 5) unikajac w ten sposéb oslabienia
trzonka noza. Lamacze te umieszcza si¢ na trzonku noza i przy-
mocowuje &ruba opierajaca sie o powierzchnie trzonka. Wyjal-
kiem jest néz z wkladka kwadratowa o kacie przystawienia
% = 60 — 702 przy kiérym mozna w ogdle nie stosowaé tama
czy wi6row. Geometria bowiem tego noza jest tak dobrana, ze




tamanie wioréw odbywa sie samoczynnie3). W ostatnich cza-
sach w Zwigzku Radzieckim poczynicno préby stosowania in-
nego rodzaju lamaczy widréw. Na wkladkach na powierzchni
natarcia wykonywano droga elektroiskrows- kanaliki o gleboko-
éci ok. 0,1 mm (rys. 6). W czasie pracy uzyskiwano zwijanie
i lamanie wiérow. Szersze zastosowanie tego rcdzaju lamaczy
umozliwiloby unikniecie stosowania lamaczy mocowanych me-
chanicznie na oprawkach. !

M-170/53-R4

Rys. 4. Obciazenie trzonka noza nowej konstrukecji sitami RESTEPS:

Konstrukcja nowych nozy opracowana zostata dla czterech
przypadkow stoscwania wkladek, a mianowicie: do wkladek
trojkatnych (kat przysta-
. wienia » = 900) do wkta-
dek kwadratowych (kat
przystawienia » = 450 i
% = 700) oraz do wkiadex
pigciokatnych (kat przy-
stawienia » = 450). Spo-
| s6b  ustawienia wkladek
oraz geometria poszcze-
| gélnych rodzajéow nczy
| pokazane sg na rys. 7.
|
I

Najekonomiczniejsze
‘ jest stosowanie wktadek
sieciokatnych i czworo-
katnych, gdzie rozporza-
'zamy dziesigcioma lub
$mioma krawedziami
tnacymi , bez przeostrza-
nia wkiadki. Wktadki tréj-
katne stosuje si¢ do nczy boczaych. Rysunki 8 — 11 przedstawia-
ja normy wy<onawcze nozy nowej konstrukeji. Tablice liczbowe
umieszczone pod ry-
sunkami podajg wszy-
stkie wymiary potrze-
bne do wykonania no-
zy. Przy opraccwywa-
niu konstrukeyjnym
nozy zwrocono uwage
na technologie ich wy-
konania, zmniejszajac
w miare moznosci ilo§é
potrzebnych narzedzii

M 170/53-R5

Rys. 5. Ramké\vy tamacz wiorow.

przyrzadow  specjal-
nych.
Najwiekszg trud-

~-170/53 R6

nanie gniazda. Winno

Rys.k6. Kanalikowe tamacze wiéréw cno byé¢ zasadniczo
wykonane droga elektroiskrowa na s :
powierzchni natarcia. przeciggane . 1 dlateg')

PRk kil st

8) Poréwnaj Tomilin, Mjasnikow, Zurawlew ,,Instrumienty dla sko-
rostnoge rezanija mietatfow'’, tablica 8, str. 29.

nos¢ nastrecza wyko-

wlasnie przewidziano poglebtenie gniazda, aby skréci¢ w ten
sposob diugos$é przeciggania. Mozna tu jednak zastanawiaé sig
nad moznoscia stosowania przepychania lub dlutowania. Wszyst-
kie operacje zwigzane z wykonaniem gniazda przeprowadza si¢
przy tym samym ustawieniu noza (ograniczajac tym samym ilog¢
przyrzadéw do jednego).

N
oo

Rys. 7. Ustawienie wkiadek i geometria ostrzy nozy.

Gladko$¢ powierzchni gniazda pozostaje taka, jaka osigga
sie po przecigganiu. Trzonek noza oraz sworzen sg szlifewane.
a otwdér na sworzen rozwiercany. Kofice sworznia doszlifowuje
si¢ wedlug powierzchni' zewnetrznych frzonka. Otwér dla Sruby
podpierajgcej jest wiercony i gwintowany po- wcisnieciu sworz-
nia w trzonek, aby zapewni¢ wspélosiowo$é Sruby i wkladki.
Do wiercenia i gwintowania mozna stosowac ten sam przyrzad,
ktory stuzy do poglebiania gniazda. Powierzchnie czolowe trzon-

Tablica 1
Wkladki z weglikow spiekanych do nozy oprawkowych.
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Rys. 8. Norma wykonawcza nozy z wkiadkami tréjkatnymi x = 90°.

;ka zaleca si¢ chromowac i polerowac celem zwlgkszema odpor-
moscx przeciw niszezgcemu dziataniu widréw.

j

4. Wktadki do nozy
Gatunki weglikéw spiekanych uzywanych na wkladki, ustala
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’ . — Rys. 9. Norma wykonawcza nozy z wkiadkami kwadratowymi x = 45°

sie W zalezno$ci od rodzaju obrabianego «materiatu. Pqniewal
nozami tymi obrabia si¢ przewaznie stal, stosuje sig¢ wiec za-
zwyczaj wkiadki z weglikéw woliramowo-tytanowych gatunku S
w' przypadku zastosowania noza do obrébki zeliwa stcsuje sig
wktadki wolframowe gatunku G (wg PN/H — 89500). Wymiary
wktadek, dla ktérych opracowano przedstawione powyzej roz-
wigzania konstritkeyjne, ujete sa tablica I. Przed uzyciem,
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wkladke trzeba przeszlifowaé, aby zapewni¢ nalezyte jej przy-
leganie do powierzchni gniazda. Wielkcéci zapaséw na szlifowa-
nie w postaci odchytek dla pétfabrykatéw i wktadek gotowych,
uwidocznione sa w tablicy I.

ng przeszkoda jest niedostateczne zacpatrzenie rynku w tego
rodzaju wktadki i brak odpowiedniej normy panstwowej. Roz-
wigzanie tych probleméw umozliwiloby szerokie zastoso\vame
nowego i ekoncmicznego narzedzia.

«*  Rozpowszechnienie nozy .z wkladkami z weglikéw . spieka-
* nych ograniczylto si¢ dotychczas w kraju jedynie do préb. Glow-
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Inz. ZDZISLAW SZCZECINSKI

O NAPAWANIU STALA SZYBKOTNACA NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Ponizej zamieszczony artykut porusza niezwykle donioste dzis zagadnienie wytwarzania oszczednocio-
wych narzedzi skrawajgcych przy uzyciu metody napawania.
Artykut zawiera szczegolowe informacje dotyczqee technologii napawania i towarzyszqcej napawanit ob-

robece cieplnej.

Metoda napawania marzedzi skrawajgcych, pozwalajgca pro-
dukowaé narzedzia skrawajace przy zaoszczedzeniu przecietnie
okolo 709, stali szybkotnacej i przy réwnoczesnym zachowaniu
pelnych wlasnosci eksploatacyjnych narzedzi, znajduje — dzigki
pracom Instytutu Spawalnictwa i Instytutu Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem — coraz szersze rozpowszechnienie w przemysl:
metalowym.

DoSwiadczenia uzyskane w tej dziedzinie wskazuja na ce-
lowos¢ tej metody przede wszystkim przy produkeji duzych
frezow walcowych i walcowo-czolowych powyzej <& 80 mm
Przy tych bowiem S$rednicach frezy napawane iukowo elektroda-
mi ENI8W przewyzszaja jakoScia frezy jednolite, wyrabiane z
odkuwek, w ktérych zbyt maty stopien przerdbki plastycznej po-
zostawia niekorzystng strukture wykazujgca czesto pozostaios¢
siatki ledeburytu na granicach ziarn metalu.

Przy produkcji tych frezow napawang stal szybkotngcg u-
ktada si¢ w rowkach nacietych na kcrpusie narzedzia wykona-
nego ze stali weglowej gatunku T55 lub T45. Taki korpus freza
walcowego NFWa - 80 z nacietymi rowkami przedstawiony jest
na rys. 1. Z jednej napawanej ksztaltki wykonuje sie dwa frezy.

' Rys. 1. Korpus freza walcowego NFWa 8090 przygotowany do napawania.
Stanowisko do napawania

Srubowa linia rowkéw (zgodna z linig ostrzy freza) wyma-
ga odpowiedniego obracania ksztaltki w czasie napawania tak,
aby napawany metal mégt by¢ uktadany w degodnym polozeniu
ksztaltki. To wymaganie moze by¢ spelnione przez zastosowanie
odpowiedniego przyrzadu, ktéry zaleznie od pozgdanej wydaj-
nosci stanowiska napawania moze mie¢ mniej lub bardziej udo-
skonalong konstrukcje. Na rys. 2 przedstawiono przyrzad prze-

znaczony do seryjnego napawania frezéw w, fabrykach produ.-

kujacych narzedzia skrawajace. Napawany korpus freza A u-
mieszczony jest na trzpieniu B, ktéry w jednej ze swych pod-
por polaczony jest przegubowo z wrzecionem C. Wrzeciono na-
pedzane jest za posSrednictwem ciegna D od tarczy, ktéra spa-
wacz porusza nogg. W miare postepu spawania ruchem nogi
spawacz ustawia korpus narzedzia w odpowiednim potozeniu.
Naprezenie ciggna przenoszacego naped wrzeciona regulowane
jest za pomoca rolek E. Dodatkowa czeScia przyrzadu sa dwie
wygiete rurki F z dolaczonymi wezami gumowym:. Otworami
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rozmieszczonymi wzdiuz rurek F doprowadzony jest gaz Swiell-
ny, ktérego plemyki majg na celu podtrzymywanie temperatu-
ry napawanej ksztattki. Ze wzgledu na to, ze bezposredr.ia Lli-
skos¢ otwartego plomienia utrudnia prace spawacza, palniki F
stosowane sa tylko w wyjatkowych przypadkach.

Rys. 2. Przyrzad do lukowego napawania frezéw stalg szybkotnaca.
A — napawany korpus freza, B — trzpien, C — wrzeciono, D — cigegno,
E — rolki napinajace, F — palniki gazowe.

Jakkoiwiex stcsowanie przedstawionych na rys. 2 palnikéw
£ nie jest zalecame, to jednak napawanie frezéw wiekszych
Srednic musi by¢ wykonywane na gcraco. Wymaganie to musi
by¢ bezwzglednie spelnione ze wzgledu na metalurgiczne wa-
runki procesu napawania. Mata ilos¢ ptynnego metalu oraz du-
za roznica temperatury plynnego metalu napoiny i korpusu na-
rzedzia powoduie bowiem takg szybkoS¢ stygniecia, ze naste-
puje samorzutne hartowanie sie napawanej warstwy stali szyb-
kotngcej, ktéra osigga twardc$¢ okolo 60Hy,. Oczywiscie tak
wysoka twardo$¢ napoin stwarza, zwlaszcza przy napawaniu
wielowarstwowym, niebezpieczenstwo pekania napawanego me-
talu wywolane kurczeniem si¢ materiatu zahartowanego, a wiec
posiadajacego mala ciagliwo§¢. Odpowiednie préby wykazaty,
ze temperatura napawanej ksztaitki nie powinna by¢ nizsza niz
400°C. Stanowisko napawania narzedzi musi byé zatem wypo-
sazone w odpowiedni piec stuzacy do wstepnego i migdzyope-
racyjnego nagrzewania ksztaltek oraz wyzarzania odprezajace-
go, ktore jest ostatnia operacja procesu napawania.

Przebieg napawania

Do napawania narzedzi skrawajacych stosuje sig¢ elektrody
ENI8W, ktorych rdzen wykonany ze stali szybkotnacej o nor-
malnym sktadzie: € — 0,75%; W — 18%; V — 1,2%; Cr —
by 4,2%; Mo — 0,7%. {

Elektrody te posiadaja otuling zasadowa. Do spawania elek-
trodami ENI8W uzywa si¢ pradu stalego (ze spawalnic prze-
twornicowych lub prostownikowych), ‘przy czym elektrode za-
lacza si¢ do bieguna dodatniegc.

Napawanie elektrodami ENI18W jest trudniejsze, niz spawa-
nie zwyklymi elektrodami polgczeniowymi. Stopiwo bowiem
elektrod EN18W sptywa stosunkowo duzymi kroplami, wskutek:



czego Mk jarzy sie niespokojnie. Réwniez zuzel powstajacy
7 otuliny elektrod nie dos¢ doktadnie okrywa napawany metal,
co powoduje tworzenie si¢ w krzepnacym stopiwie pecherzy ga-
zowych. Zjawisko tc wystepuje najintensywniej w miejscu ury-
wania tuku czyli w tzw. kraterze napoiny. Dlatego tez kratery
nalezy bezwzglednie usuwaé z czeSci napoiny, z ktérej ma
powstac ostrze freza.

Ogolnie mozna stwierdzi¢, ze przy umiejetnej i starannej
pracy spawacza uzyskuje si¢ zadowalajaca jako$¢ napoin i do-
bre wiasnosci eksploatacyjne napawanych narzedzil). Nalezy
jednak zwroci¢ baczng uwage na:

1) doktadne usuniecie z rcwkéw napawanych ksztaltek wszel-
kich $ladéw smaru, grubszych wanstw zgorzeliny i innych za-
nieczyszczen,

9) staranne wysuszenie elektrod,

3) utrzymanie przepisanej temperatury xsztaltki w czasie na-
pawania,

4) réownomierne uktadanie napawanego metalu przy zachowa-
niu mozliwie najkrétszego tuku,

§) staranne wyprowadzenie krateréw poza napawany rowek
przy dopaleniu elektrody lub w momencie koriczenia napa-
wania,

6) dokladne oczyszczenie z zuzla kolejnc naktadanych na sie-
bie warstw napoiny,

7) przeprowadzenie  wyzarzania odprezajaceg
ksztaltki bezpoSrednio po napawaniu. :

napawanej

Ze wzgledu na koniecznos¢ przeprowadzania. operacji napa-
wania w jak najkrétszym czasie, ksztaltki duzych frezéw napawa
sig z reguly elektrodami o S$redmicy nie mniejszej niz 5 mm.
Przy takiej Srednicy elextrod utrudnione jest jednak prawidic-
we wypélnienie poczatku rowka, gdyz stopiwo elektrody latwo
splywa na czolowe plaszczyzny ksztattki. Zjawiska tego mozna
unikngé przez zastosowanie dwoch tarcz miedzianych, osadzo-
nych na trzpieniu po obydwu strcmach napawanej ksztaltki.
Tarcze miedziane nie dopuszczaja do Sciekania plynnego meta-
lu, ktéry wskutek intensywnego odprowadzenia ciepta przez
miedz szybko krzepmie w zakoriczeniu rowka.

Jakkolwiek wskazane jest wykonywanie operacji napawania
przy mozliwie jak najmniejszej ilosci warstw, to jednak wsku-
tek braku w handlu elektrod ENI8W o grubosci powyzej 5 mm
konieczne jest ukladanie 3 wanstw stopiwa. Dla zréwnowazenia
naprezen spawalniczych wywotanych kurczeniem sig krzepnacego
metaly, konieczne jest zastosowanie takiej kolejmodci napawa-
nia (rys. 3), aby rowek napawany znajdowal sie po przeciwnej
stronie poprzednio napawanego rcwka.

W celu uniknigcia nadmiernego spad-
ku temperatury napawanej ksztaltki
wskazane jest napawanie na jednym sta-
nowisku dwéch ksztaltek na przemian.
Kolejnos¢ pracy jest w tym wypadku na-
stepujaca:

1) Zatadowanie przygotowanych ksztal-
tek do pieca o temperaturze 400 — 5000C.

2) Nagrzewanie ksztaltek w ciagu o-
kolo /2 godz. | :

3) Przeniesienie pierwszej 'wsztattki
na zimnym trzpieniu i zamocowanie jej w przyrzadzie.

-4) Utozenie pierwszej warstwy stopiwa we wszystkich row-
kach ksztaltki.

- 186/53-R3
3. Kolejno$¢ u-
ktadania warstw stali

Rys.

szybkotnacej w row-

pusu freza.

5) Oczyszezenie utozonych warstw napoiny z zuzla.

6) Przeniesienie pierwszej ksztaltki do pieca, ochlodzenie
trzpienia i zalozenie drugiej ksztaltki do przyrzadu.
S

1) Patrz artykut inz. A. Jézefika ,,Jako§¢ narzedzi wytwarzanych me-
toda tukowego napawania . elektrodami ze ‘stali szybkotnacej ESI8W'‘‘.
uMechanik®, Zzeszyt 12/52. )

kach napawanego kor-

W czasie napawania drugiej ksztattki, pierwsza nagrzewa sie
w piecu. Po ulozeniu pierwszej warstwy stopiwa na drugiej
ksztaltce nastgpuje wymiama ksztaltek i napawanie pierwszej

e : o J
Rys. 4. Napawany korpus freza NFWa-80X90 w stanie surowym.

ksztaltki druga warstwg. Ten tok postgpcwania zachowuje sie
az do zakoniczenia napawania obydwu ksztaltek. Przy zacho-
waniu podanej kolejnosci pracy staje sie zbedne wyposazenie
przyrzadu do napawania w palniki F widoczne na rys. 9. Spa-
dek temperatury ksztaltki zachodzacy zwlaszcza w czasie od-
bijania zuzla jest wyréwnywany przez nastepne przytrzymanie
ksztaltki w piecu.

Po zakenczeniu napawa-
nia wszystkich ksztaltek za-
tadowanych do pieca nalezy
podnies¢ jego temperature
do 700 = 750°C, a po osiag-
nigciu tej temperatury i
wytrzymaniu przez okres ok.
/s gedz. nalezy wylaczyé
piec. . Napawane  ksztaltki
stygnac powoli razem z pie-
cem ulegaja odprezeniu.

Po ostudzeniu i oczysz-
czeniu napawanych ksztattek
poddaje sie je starannejkon-
troli. Kontrole te przeprowa-
dza sig przy uzyciu szkta

MRG0

p~ow1glesza]qcego. S‘praWdze- Rys. 5. G;).‘EOWy. napawany-fre;'w
niu podlegaja: NEWa-100X100.
a) wypelnienie napawanych

rowkéw zwlaszeza w ich poczatkach i kenicach. Nalezy zwro-
cie szczegblna uwage na polgczenie napoiny z krawedziami
rowka;

b) umiejscowienie krateréw, ktére powinny by¢ wyprowadzone
poza napoing na $cianke korpusu oddzielajaca rowki;

¢) obecnodé¢ ewentualnych peknigé, rys, pewierzchniowych pe-
cherzy i wtracen zuzla.

. Powierzchniowe wady napoiny moga by¢ wyszlifowane i po-
nownie napawane po ogrzaniu ksztaltek do temperuty 4000C.
Rys. 4 przedstawia ksztaltke freza walcowego NFCa-80 po pra-
widlowo przeprowadzonym napawaniu.

Wyzarzanie zmigkczajace napawanych ksztalttek

Jak juz wspommiano, metalurgiczne warunki napawania po-
woduja, ze napawana stal szybkotnaca ulega zahartowaniu, przy
czym twardo$¢ surowych napoin waha si¢ zwykle w gramicach
56 — 60 Hpo. Jest rzeczg oczywista, ze napawane ksztattki, kfo-
re w dalszych operacjach wytwarzania narzedzi beda jeszcze
obrabiane mechanicznie, musza by¢ poddane wyzarzaniu zmigk-
czajacemu. Wyzarzanie to przeprowadza sie w nastepujacych
warunkach:
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1)  umieszczenie napawanych ksztaltek w piecu ¢ temperatu-
rze 400 — 5000C.

2) Powolne nagrzanie do temperatury 880 — 8900C.

3) Trzymanie w temperaturze 880 — 890°C w czasie 3—4 godz.

4) Ostudzenie do 750 — 760°C z szybkoscig 300/godz.

5) Trzymanie w temperaturze 750 — 7600C w czasie 2 godz.
6) Ostudzenie do temperatury 550 — 6000C z szybkoscia
200/godz, a nastepnie w suchym piasku lub w popiele.

Po przeprowadzeniu wyzarzania zmigkczajacego napawana
ksztaltke traktuje si¢ analogicznie jak odkuwke stali szybkotna-
cej przeznaczeng do wykonania danego narzedzia.

Rys. 6. Kolejne etapy wykonania napawanego freza walcowo-czolowego
NFCa-80X45: ksztaltka surowca i napawana, oraz gotowy frez.

Rodzaje narzedzi napawanych

Najwieksza oszczednos¢ w zuzyciu stali szybkotngcej daje
metoda napawania w produkeji frezéw o duzych Srednicach. Jak
wida¢ z rys. 5, przedstawiajgcego napawany frez walcowy
NFWa-100 X 100, ilos¢ stali szybkotnacej ma ostrzach w sto-
sunku do objetosci catego freza wymosi ckolo 20%. Przy pew-
nych typach frezéw poréwnanie ciezaru zuzytej stali szybkotnacej
z ciezarem gotowego freza nie wykazuje pozomnie tak duzych

oszczgdno$ci. Jezeli jednak uwzgledni sie, ze frez wyikonany
jest. z pelnej odkuwki to iokaze: sig, ze zmmiejszenie zuzycia
stali szybkctnacej osigga takze 80%. Przyktadem moze by¢.rys,
6 przedstawiajacy trzy zasadnicze etapy wykonania napawame-
go freza walcowo-czolowego NFCa-80 X 45: Pomimo ze W po-
jedynczym frezie ostrza z napawanej stali szybkotnacej stano-
wig prawie polowe calego ciezaru freza, to jednak w stostinky
do iloSci metalu zuzytej do wykonania freza ilo§é¢ stali szybko-
tngcej jest stosunkowo nieznaczna. Nalezy zauwazy¢, ze dla
utatwienia operacji napawania dla trzech frezéw wykonuje sie
jedng napawanag ksztattke.

Al ity

i i

—26 85

135 ; ~1 186/53-R7

Rys. 7. Frez palcowy do rowkéw NFPh-28B o ostrzach napawanych staly
: szybkotngca.

W pewnych przypadkach nawet w stosunkowo niewieliich
narzedziach mozna przez zastosowanie napawania elektroda-
mi EN18W uzyska¢ powazne zmniejszenie zuzycia stali szybko-
tnacej. Rys. 7 przedstawia mapawany frez palcowy do rowkéw
NFPh-28B. Frez ten ma tylko dwa ostrza, ktérych napawanie
wymaga zuzycia tylko jednej elektrody o Srednicy 4 mm, przy
czym caly korpus freza moze by¢ wykonany z taniej stali we-
glowej. Mozna $mialo postawi¢ twierdzenie, ze wykonywanie
takich namzedzi w catosci ze stali szybkotnacej byloby powai-
nym marnotrawstwem tego cennego surowca, ktére nalezaloby
zlikwidowa¢ w jak najkrétszym czasie przez przystapienie do
zorganizowanej produicji narzedzi napawanych.

PRZYRZAD DO WYTACZANIA
CIENKOSCIENNYCH TULEI

Na og6l toczenie tulei ciemkosciennych do zadanej grubo$ci
wykonuje sie toczgc je od strony zewnetrznej i wewnetrznej.
Pocigga fo za sobg trudno$¢ mocowania i wykonania tulei, gdy
przekrdj jest eliptyczny. W tym przypadku otrzymana grubo$é
Scianek jest niejednakowa na calym obwodzie, a poprawka wy-
maga duzego wktadu pracy §lusarzy.

Rys. 1 1 165/53 R)

Znaczne usprawnienie mozna uzyskaé przez zastosowanie

przyrzadu przedstawionego na rys. 1. Przyrzad ten sktada sie -
z chwytu 7 zakoficzonego widelkami, w kiérych osadzony jest

wzhliwie rozwidlony uchwyt 2. W jednym ramieniu tego uchwy-

tu jest osadzony noz 8, a na drugim ramieniu osadzono rolke 4.

Uchwyt 2 jest dociskany do obrabianej tulei ptaska sprezyna 5.

Podczas obrobki rolka 4 toczy si¢ po zewnetrznej powierzch-

ni tulei, a néz 8 nastawiony na odpowiednia grubo$é¢ obrabia
tuleje od wewnatrz.

Tworey usprawnienia
Zenon Strzatkowski i Antoni Suszka
Zaktady Przemystu Metalowego im. Stalina
w Poznaniu
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NAPREZACZ PASOW KLINOWYCH

Diugos¢ paséw klinowych jest niejednokrotnie trudno do-
stosowaé¢ do rozstawienia osi két pasowych, jak réwniez nowe
pasy o wilaSciwej diugoSci po pewnym okresie czasu wykazuja
trwale wydluzenie, przez co sprawno$¢ przekiadni maleje.

Przez zastosowanie naprezacza mozna znacznie polepszyt
warunki- pracy pasa. Naprezacz sklada sie z dzwigni I, na kté-
rej dwdch koricach osadzono czopy 8 z rolkami 2. Wychylenie
dzwigni okoto sworznia 4 jest uzaleznione od polozenia ciegna é
odpowiednio regulowanego. Regulacja taka daje moznosc lep-
szego wykorzystania mocy, a ponadto umozliwia zastosowanie
paséw klinowych krétszych niz to byloby konieczne przy braku
naprezacza.

Twércy usprawnienia ;
Roman Szewczyk, Mieczystaw Szmial
i Karol Kansy
huta Kosciuszko




Ing: .mech. ANDRZEJ UZAROWICZ

haks

'MLOTKI Z NAPEDEM MECHANICZNYM

Jedng g najbardziej charakterystycznych cech obecrego rozwoju: przemystu: jest dazenie do jak 'najwigle‘szeéa

ograniczenia, \@ nawet catkowitego usunigcia obrobki

recznej. Ma to na celu zwigkszenie wydajnosci: \przy

rownoczesnym ezmniejszeniu wysitku fizycznego robotnika. To ostatnie ma szezegolne znaczenie w warunkach

przemystu socjalistycznego. ,

! Najwigksze {rudnosci w usunigciu. obrébki recznej nastreczajg czynnosei  montazowe: i niektére: wykon:
czeniowe. Spolykamy ‘si¢ wowczas ze zmechanizowanymi przyrzqdami, w kidrych gtéwny ruch roboczy wyko-
nywany jest przy uzyciu energii .mechanicznej, pozostate 'zas ruchy wykonuje sig recznie. Zamieszczony 'ponizej
artykut omawia jeden z [ragmentow tego zagadnienia, a mianowicie konstrukcje i prace miotkéw z napedem

mechanicznym.

1 Wst?;p

Proces polevgajqcy na okresowym uderzaniu narzedziem jest
rodzajem obrébki  stosowanym powszechnie w najrozmaitszych
galeziach przemysiu i budownietwa. Przy pomocy uderzania
wykonuje sie m. in. nastepujgce prace:

1) nitowanie wszelkiego rodzaju potgczen, a wigc mocnych
(mosty, wigzary dachowe, slupy, blachownice, dzwigi, suwnice,
kadtuby samolotéw i inne), szczelnych (np. zbiorniki wodne)
i mocnoszezelnych (walczaki kotlowe i inne naczynia ci$nienio-
we);

2) Scinanie, dilutowanie i cigcie polegajace na usuwaniu za-
dzioréw i wyréwnywaniu surowych powierzchni odlewow i Hd-
kuwek, przecinaniu pretéw, drutu, blach, wycinaniu otwordéw,
uszezelnianiu kotlanskim itp.;

3) ubijanie i rozbijanie w budownictwie drogowym, kopalni-
ctwie i odlewnictwie (ubijanie masy fornierskiej).

Wszystkie wymienione powyzej prace przy ich wykonywaniu
recznym naleza do ucigzliwych i malo wydajnych, totez wpro-
wadzenie tu mechanizacji jest szczegélnie uzasadnione. Istnie-
jace w tej dziedzinie przyrzady z napedem mechanicznym po-
siadaja najrozmaitsze ksztatty, wymiary i szczegély rozwiazan
konstrukeyjnych; zasada ich pracy jest jednak wspélna: chodzi
tu o nadanie narzedziu ruchu prosteliniowo-zwrotnege, charak-
terystycznego dla narzedzi udarowych. Catej tej grupie nada-
jemy najczeSciej wspélng nazwe: miotkéw z napedem mecha-
nicznym,

2. Opis spotykanych konstrukeji

W zaleznosci od rodzaju napedu rozrézniamy:

1) miotki z napedem elektrycznym,

2) miotki z napedem pneumatycanym?).

Na rys. 1 zestawiono schematy najczesciej spotykanych miot-
kow z napedem elekirycznym. Wykonywane sg one w dwdch
odmianach konstrukcyjnych, a mianowicie:

a) mtotkow elektromagnetycznych (tzw. solenoidowych)

b) mtotkéw elektromechanicznych (z przekiadinia mecha-
niczng).

Mtotki solenoidowe (rys. la) posiadaja dwa elektromagnesy
zasilane pradem statym lub zmiennym, przy czym napigcie pra-
du wynosi 30 — 40V. Ruch posuwisto - zwrotny bijaka (rdzenia
elektromagnesu) uzyskujemy w wyniku magnesowanja na zmia-
ne obu zwojnic. Mtotki na prad staly posiadaja przetgcznik wia-
czany samoczynnie przez bijak. Ilos¢ uderzen na minute regu-

luje sig iloscia przetaczeri pradu. Rys. 1b, c, d, e przedstawiaja

miotki elektro-mechaniczne, ktére zacpatrzone sg w niewielki
silnik elektryczny i mechanizm do przeksztatcania ruchu obro-
towego w ruch posuwisto-zwrotny. NajczeSciej ruch ten osigga-
ny jest za pomoca mechanizmu korbowego lub krzywkowego.
Wadami milotkéw elekirycznych sa: do$¢ ziczona zwykle
konstrukeja, duzy ciezar, znaczne maprezenia wystepujace w me-

1) Poza tymi dwoma ,klasycznymi‘* rodzajami napedu miotka, nalezy
zasygnalizowa¢ powstanie w Zwigzku Radzieckim w ostatnich czasach no-
wej konstrukeji: mlotka elektro-pneumatycznego. Dotychczasowe préby nad
tym rozwiazaniem sa pomy$lne: sprawnos¢ miotka waha sie w grani-
cach 0,23 -+ 0,27 nadaje si¢ on szczeg6lnie dobrze do pracy z duzym ob-
cigzeniem.

chanizmach milotka, drganie uzwojeri (na skutek uderzen), co
skraca czas pracy mlotxa i wreszcie wrazliwo$é na przecigze-
nie. Zalete miotkéw elektrycznych stanowi, w poréwnaniu z miol
kami pneumatycznymi, ich wyzsza sprawnosé.

=‘g//////////////d -
0
S
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Rys. 1.
a — miotek solenoidowy. I — bijak, 2 — elektromagnesy;
b — elektryczny mtotek z mechanizmem korbowym. I — silnik, 2 — korbo-

Schematy milotkéw elektrycznych:

wod, 3 — tlok, 4 — bijak, § — sprezyna, 6 — przestrzen ,,buforowa‘*
powietrza, 7 — przekladnia zebata;

¢ — elektryczny miotek odsrodkowego dziatania: 1 — silnik, 2 — prze-
kladnia linkowa, 8 — obracajaca si¢ obejma, 4 — kulki uderzajace na-
gléwniak;

d — elektryczny miotek z mechanizmem korbowym i sprezyna. I — silnik,

2 — mechanizm korbowy, 8 — sprezyna, 4 — bijak;

e — elektryczny mtotek ze sprzeglem krzywkowym. I — silnik, 2 — krzyw-
ka, 3 — bijak, 4 — sprezynowy amortyzator, 5§ — przektadnia zebata.

Miotki z napedem pneumatycznym skladaja sie w zasadzie
z cylindra i tloka (bijaka) majacego ruch posuwisto-zwrctny.
Ruch ten spowodowany jest dzialaniem sprezonego powietrza
doprowadzonego przewodem gumowym pod ciSnieniem 5 — 6
atm. Przy ruchu naprzéd tlok spelnia role bijaka i uderzajgc
w narzedzie wykonuje prace (np. w przypadku nitowania na-
rzedzie w formie nagléwnika ksztaltuje leb nita). Przy ruchu
powrotnym energia kinetyczna tloka réwnowazy sie ci$nieniem
sprezonej warstwy powietrza, ktéra tworzy si¢ w cylindrze przy
koncowym powrotnym pclozeniu tloxa.
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Rozréznia sie nastepujace typy miotkéw pneumatycznych,
zaleznie od systemow rozrzadu powietrza:

1) z tlokiem o samoczynnej regulacji — stosowane sg wow:
czas, gdy chodzi ¢ otrzymanie duzej iloSci uderzen narzedr:a
(3000 -~ 4000 uderzer/min.). Moc tego rodzaju miotkéw jest
niewielka;

2) z rozrzadem powietrza za pomoca suwaka rurowego; ta
grupa miotkéw jest najbardziej rozpowszechniona;

3) z rozrzgdem powietrza za pomocg zasuwki.

8 6

77 L7
N N 4

R

Rys. 2. Schemat mlotka pneumatycznego z tlokiem o samoczynnej regulacji.

M-169/53-R2

Na rys. 2 pokazany jest schemat mlotka z tlokiem o samo-
czynnej regulacji. Powietrze sprezone doplywa kanatem / do
przestrzeni pierScieniowej 2 a nastepnie kanalem 3 wchodzi do
tylnej czeSci cylindra i przesuwa tlok 4 w kierunku narzed-ia
8. Przy korcu ruchu rchoczego (w lewym skrajnym polozeniu)
tlox zakrywa wlot do kanatu 3 i wylot powietrza na zewnatrz
5, odkrywa za$ wlot do kanalu 6, i otwér wylotowy 7. Wskutek
tego powietrze sprezcne przechodzi kanalem 6 i powoduje od-
wrotny ruch tloka (kierunek powietrza przy ruchu powrotnym
tloka zaznaczony jest na rysunku strzalkami przerywanymi).

Na rys. 3 pokazany jest przekréj miotka 'z rozrzadem po-

Rys. 3. Miotek pneumatyczny z rozrzadem powietrza przy pomocy suwaka rurowego.

wietrza przy pomccy suwaka rurowego. Zasada dzialania tego
miotka jest nastepujaca (rys. 3b). Sprezone powietrze wcho-
dzi przez przewoéd powietrzny 7 do rekojesSci. Po maci$nigciu
dzwigni 2 przesuwa sie w dot tloczek 3 i umozliwia wlot po-
wietrza do przewcdow 4 i 5. Przewodem 5 dostaje sig powie-
trze do przestrzeni 6. Nastepnie otworami 7 do komory 8 przed
ttokiem (bijakiem). Powietrze to dzialajace na bijak 9 przesuwa
go w kierunku narzedzia (w lewo). W tym czasie powietrze
znajdujace sie pod bijakiem wydcstaje sie otworami 10 i 1/ do
przestrzeni 12 (rys. 3a), a nastepnie otworami 13, /4, I5 i 16
na zewnatrz (rys. 3b). Gdy bijak przesuwajgc sie w lewo minie
na swej drodze rowek /7 (rys. 3a) powietrze: dochodzgce do ko-
mory « 8 dostaje sie do przewcdu /8, a nastepnie otworu 19
i dzialaigc na suwak 20 przesuwa:go w prawo w polozenie po-

L]
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_ trza dochodzacego przez otwory 2/ i 22. Jednocze$nie zostaje

kazane na rys. 3c zaslaniajagc wlot powietrza przez otwory 7.4
Suwak utrzymany jest w polozeniu tym przez dziatanie pcwie.

otwarty doptyw powietrza pod bijak przez otwor 7, wytoczenie
25, splaszczenie na obwodzie suwaka i otwory /7 i 10. Powie-
trze to pomaga bijakowi w jego ruchu powrotnym. Powietrze
znad bijaka wydostaje sie przez wytoczenie w tulei 26, ktére
jest wtedy odslonigte craz otwory 15 i 16, na zewnatrz. Gdy
bijak osiggnie polozenie kraficowe prawe, tworzy sie w '<omo.
rze 8 przestrzefl ze znacznie sprezonym powietrzem (tzw. po-
duszka buforowa) ktéra nie pczwala, aby bijak uderzyt o dno
tulei. Wskutek réznicy ciSniefi, jaka w tym momencie powstaje
w przewodach /8 i 19 oraz w przestrzeni ,buforowej* suwak
20 przesuwa sie¢ w lewo, zajmujac polozenie wyjSciowe.

Kanal 23 sluzy dodatkowc do ewentualnego przesuniecia bi-
jaka w tym przypadku, jezeli przy rozruchu suwak znajduje sie

M 189/51 R4

Rys. 4. Schemat mlotka pneumatycznego z rozrzadem powietrza przy po-
mocy zasuwki.

w krancowym prawym polozeniu. Jest to za-
tem kanat rozruchowy, ktéry ma szczegdlne
znaczenie przy pracy milotka odwréconego
rekojescia w dot.

Na rys. 4 przedstawiony jest schemat pne-
umatycznego miotka z rozrzadem powietrza
przy pomocy zasuwki. Przy roboczym skoku

tloka I powietrze sprezone wchodzi kanatami
2-3 do lewej czesci cylindra, jednocze$nie po-
wietrze z prawej strony cylindra kanatami 4
uchodzi na zewnatrz. Przy koficu ruchu robo-
czego tlok zaslania otwory 4, powietrze
j w przesirzeni & spreza si¢ przechodzac kana-
/ lem 6 powoduje przesunigcie zasuwki
(w ksztalcie segmentu) 7 w lewo. Przy ruchu
jalowym' powietrze sprezone wchodzi kana-
fem 8 i 6 do prawej czesci cylindra, natomiast
powietrze zuzyte wychodzi kanatem 4. Przy
koinieu ruchu jalowego nastepuje sprezenie po-
wiefrza w przestrzeni 9 i zasuwka 7 przesu-
wa si¢ w polozenie wyjsciowe.
Po oméwieniu zasad konstrukeji nalezy podkresli¢, ze mlot-
ki z suwakowym rozrzagdem powietrza pecsiadaja nastepujace
zalely w poréwnaniu z mlotkami o rozrzadzie zasuwkowym?2):

M -169/53-R3

a)
Nk o)

mniejszy rozchéd powietrza,

mozliwos¢ pracy przy zmniejszonych ci$nieniach powie:

trza (do 3 atn.),

c) mniejszg site reakecji (odrzutu),

d) wyzszag wydajnoseé.

Jednakze mlotki z rozrzadem powietrza przy pomocy zasuw-

maja swoiste zalety, do ktérych zalicza sig:

a) prosta konstrukeje rozrzadu powietrza,

b) mniejszy ciezar wskutek zmniejszenia grubcSci Scianek
i zmnieiszoej iloSci kanaléw w Sciankach korpusi,

c): mnjejszg wrazliwo$¢é na zanieczyszczenia,

ki

2) Porownaj ,,Maszinostrojenije, t. V.



d) wieksza liczbe uderzefi w jednostce czasu.

Miotki pneumatyczne w zaleznoSci od przeznaczenia mogg
mie¢ najrozmaitsze zewnetrzne ksztalty, odpowiednio do pracy
w réznych warunkach. Na rys. 5 pokazane jest kilka typéw mlot-
kéw pneumatycznych ¢ specjalnych ksztaitach.

Rys. 5. Mlotki pneu-
matyczne o specjal-
nych ksztattach. a —
katowy miotek do ni-
towania w miejscach
trudno dostepnych,

stosuje si¢ do nitéw o
Srednicy d = 4 = 6
mm; b — miotek do
nitowania pojedyn-

czym uderzeniem, lub
za pomocg 2 -+ 3 u-
derzei; ¢ — mlotek
prosty o konstrukeji
skréconej do nitéw o
Srednicach d = 2 = 5§
mm; d — miotek sufi-
towy; e — milotek o
konstrukeji wydluzonej.

e

M-159/53-RS

W zalezno$ci od spelnianej funk-
cji miotek z napedem mechanicznym
moze by¢ wyposazony w rézne koi-
cowki (nmarzedzia). NajczeSciej uzy-
wanymi narzedziami sa naglowniki
przeznaczone do nitowania (rys. 6)
oraz dluta sluzace jako Scinaki. b)
Diluta moga posiada¢ najrozmaitsze
ksztalty i wielkosci w zaleznesci od
przeznaczenia (czyszczenie odlewow,
roboty drogowe). Jeden z ksztaltow
pokazany jest na rys. 7.

M- 169/53- @8
Rys. 6. Nagtowniak do nitdw:
a — z lbami kulistymi,

b — z tbami ptaskimi.

3. Moc i sprawnos¢ mlotkéw z napedem mechanicznym
Dziatanie przyrzadéw mechanicznych do uderzania polega
na okresowym uderzaniu narzedzia bijakiem (tlokiem). Zatem

Wl it £ ﬁ g_

3

i
< ;

Rys. 7.

M- 169/53-R7

Dluto mlotka pneumatycznego do $cinania.

energia sprezonego powietrza, lub wirujacego silnika elektrycz-
nego jest przekazywana przez uderzenie bijakiem w narzedzie.
Bijak powinien przy tym mie¢ odpowiednig predkosé, aby po
uderzeniu ¢ narzedzie mdégt si¢ cofnaé w polozenie wyjsciowe

do nowego uderzenia. Energia kinetyczna, kiéra bijax przeka-
zuje marzedziu, wyraza si¢ wzorem:

m - V%
A
2

kGm
gdzie :

G
m = FR masa bijaka w' kG sek2/m,

6 — ciezar bijaka w kG,

g — przy$p.” ziemskie = 9,81 mj/sek?,

v — predkos¢é bijaka w chwili uderzenia w mjsek.
Moc silnika mozna okre$li¢ ze wzeru:

A -‘z-'mevw Sl
= e e
gdzie z — ilo$¢ uderzefi na minute,
n — sprawno$¢ miotka,
N =My "N \ 2
gdzie m,, — sprawncs¢ mechanizméw \(przekltadni, ltozysi
itp.),

ne — sprawno$¢ silnika.
Dysponujac silnikiem znanej mocy mozna z podanego wzoru
obl:i'czyé sprawno$¢ miotka. : :
Badania radzieckie wykazaly, ze mlotek z napedem elek-
trycznym typu J-33 o mocy silnika N = 360 Watt daje z = 2400

obr/min, przy czym praca jednego uderzenia A = 0,22 kGm.
Sprawnc$¢ wyliczona z podanego wzoru wynosi:
Az 103 0,22 - 2400 - 103 .
2t 0~ N 102 5608060700 i
W dalszym ciggu sprawno$¢ silnika elekirycznego
1) =055
Mozna obliczy¢ sprawno$é mechanizméw
s s
ki g :

Nalezy podkresli¢, ze sprawno$¢ mlotka z napedem elektrycz-
nym znacznie przewyzsza sprawno$¢ milotka pneumatycznego.
4. Zakoriczenie

Oceniajgc obecny stan rozwoju przemystu polskiege, mozemy
stwierdzi¢, ze pod wzgledem  stopnia mechanizacji obrdébki
recznej wykazuje on do$¢é znaczne opdzniemie w stosunku do
panstw przodujgcych technicznie. Stan ten zwigzany jest w po-
waznej mierze z duzymi zaniedbaniami w tej dziedzinie w okre-
sie miedzywojennym, w ktérym produkcja nasza ograniczata
sie zaledwie dc kilku rodzajéw mlotkéw pneumatyeznych.

Zadania szerokiego rozpowszechnienia w przemys$le przyrzg-
déw z mechanicznym napedem oraz stalego rozwijania produ-
keji w tym zakresie — sa powazne i trudne. Nie watpimy jed-
nak, ze beda one, podobnie jak juz tyle innych, pomyslnie roz-
wigzane. ;

SPAWANIE ELEKTRYCZNE POLOWEK PANEWEK Z BRAZU
PRZED OBROBKA SKRAWANIEM

W celu dokonania obrébki skrawaniem (toczenia) dwudziel-
nej pamewki brazowej laczy sie¢ obie polowki panewek lutem
cynowym. Wymaga to uprzedniego podgrzania obu poléwek pa-
newki do odpowiedniej temperatury, pokrycia plaszczyzn styku
¢yng i polgczenia poléwek. Gdy poléwki panewek nie podgrze-
j2 'sie doktadnie do temperatury topliwosci cyny, moga zajsé
przypadki:

a) wyptywu cyny przy zbyt wysokiej
gizania panewek,

b) niepolaczenia obu poléwek przy zbyt niskiej temperatu-
1ze¢ panewek. Mogg réwniez panewki rozlutowaé sie podczas
toczenia jesli polaczenie bylo niezbyt mocne.

Celem unikniecia tych trudnosci zastosowano do laczenia
poléwek spawanie elektryczne elektroda weclowa w miejscach
112 (rys. 1). Dzieki temu osiaga sie niezawodne i szybkie
polgezenie poléwek panewek, zaoszczedzajac przy tym deficyto-
Wej eyny.

temperaturze pod-

Rys. 1

M-165/53-R!

Twdrea usprawnienia
Maksymilian Natrzyriski
Zabrzanska Fabryka Maszyn Gérniczych
w Zabrzu
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1. Wstep

Postep w budowie lobrabiarek”i narzedzi postawil przed ‘bu-
dewa przyrzadéw i uchwytéw zadanie szybkiego dostosowania
sie do zmienionych warunkéw ‘techniki obrobki skrawaniem. No-
woczesne -wysokodajne, obrabiarki posiadajgce duze moce i szyb-
koSci skrawania wymagaja od. przyrzadow i uchwytéw szybkie-
go ich dziatania. Szybkie dzialanie przyrzadéw polega na skra-
canin do minimum czaséw pomocniczych, potrzebnych dc za-
ktadania, ustalania, zamocowywania i zdejmowania. przedmio-
té6w obrabianych. W budowie nowoczesnych przyrzadow i tch-
wytéw czasy pomocnicze skraca sig j)lrzez wprowadzenie daleko
idacej automatyzacji dziatanmia. Nalezy podkresli¢, ze wyscka
automatyzacja podnosi wprawdzie koszty wykonania samych
przyrzadéw i uchwytéw, lecz w wyniku ich zwigkszonej wydaj-
nosci obmizajag si¢ znacznie koszty produkeji i tym samym
z ekonomicznego punktu widzenia stosowanie takich przyrzadéw
i uchwytéw jest uzasadnione.

2. Czasy skrawania i mocowania

Sposréd czasé6w pomocniczych procentowo - najwiekszy jest
czas mocowania. Dlatego czas mocowania w pewnym stopniu
charakteryzuje szybko$¢ dziatania przyrzadéw lub uchwytéw.
Rozpatrzmy kilka przyktadow, wzigtych z praktyki, ktére cha-
rakteryzuja stosunek czaséw skrawania do czaséw mocowania.

1) Wiercenie otworéw w cylindrze z zeliwa na obrabiarce
specjalnej zlozonej z jednostek obrébezych — czas skrawania
| min. 27 sek.

2) Frezowanie korpusu z siluminu ma obrabiarce specjalnej
tlozonej z jednostek obrébczych — czas skrawania 37 sek.

3) Toczenie czopa na samoczynnej tokarko-kopiarce — czas
skrawania — 47 sek.

4) Frezowanie zgrubne i wykaficzajace, wiercenie i dociera-
nie skrzynki przekiadnicwej na obrabiarce specjalnej zlozonej
z jednostek obrobezych i stolu podzialowego — czas taktu
42,5 sek.

) Frezowanie zgrubne i wykariczajace dwéch czét obudowy
sprzegta na frezarce — czas taktu 52 sek.

6) Przecigganie ogniw larficucha na pionowej podwéjnej prze-
ciggarce — czas takiu 20 sek. !

W pierwszych trzech przyktadach czas mocowania musi byé
dodany do czasu skrawania aby uzyskaé catkowity czas cbréb-
ki. Natomiast w. ostatnich trzech przykiadach czas mocowania
wechodzi w czas taktu.

Czas potrzebny do zmiany przedmiotu obrabianego zalezny
jest z jednej strony od ksztattu i stanu obrébki przedmiotu,
z drugiej za$ strony od konstrukeji przyrzadu lub uchwytu. Je-
zeli przedmiot obrabiany ma juz obrobionych kilka plaszczyzn
i jeden lub dwa otwory, to ustalenie go jest zwykle bardzo lat-
Wwe, a zamocowanie moze byé przeprowadzone jednym ruchem
reki. Ma to miejsce przewaznie przy toczeniu i wierceniu. Na-
tomiast przy frezowaniu musimy sie liczyé¢ z odkuwkami i odle-
wami zupelnie surowymi, na ktérych mnalezy obrobi¢ przede
wszystkim plaszezyzny wyjSciowe do dalszych operacji. Takie
przedmioty s zazwyczaj trudne do ustalenia w przyrzadzie
i czynno$¢ ustalania trwa diugo. :

Przy obrébee przedmiotéw cienkosciennych Iub diugich czesto
wystepuje jeszeze potrzeba podpierania ich. O ile te wszystkie
czynnosci wykonywane sa kelejno recznie — wymagaja one

WYSOKOSPRAWNE PRZYRZADY | UCHWYTY
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wiele czasu, o czym Swiadcza nastepujgce liczby z praktyki
mocowania przedmiotéw prostych w ksztaitach i tatwych do
mocowania,

Czasy potrzebme do zdjecia, odlozenia, zaltozenia i zamoco:
wania jednego przedmictu obrabianego.

Mocowanie kluczem do Srub Sy 18 sek,
Sruba lub nakretka ze stalym chwytem (re-

kojescig) 14 — 16 sek,
Dzwignia mimos$rodowa 9 sek,
Sprezone powietrze lub olej 5 + T sek

Podane wartosci zwigkszaja sie wielokrctnie, jezeli przed-
mioty obrabiane wymagaja wykonywania poszczegélnych czyn-
noSci zwigzanych z mocowaniem w kilku miejscach, z zachowa-
niem kolejnosci i przy pomocy reki. Czasy pomocnicze przewyi-
szajg wtedy czasy skrawania, co powoduje ze przy obrébee,
podczas ktorej nie mozna zaklada¢ nowego przedmiotu, gdy
inny jest obrabiany (przyktad | —+ 3), wydajno$¢ iloSciowa bai-
dzo znacznie obniza si¢, a przy obrébce w przyrzadach z urza-
dzeniem do zmiany przedmiotu podezas obrébki innego przed-
mictu nastepujg przerwy w pracy obrabiarki. Nizej omoéwione
zostang przyklady rozwigzan konstrukcyjnych wysokosprawnych
przyrzadow i uchwytow.

3. Mechaniczne sprzeganie ruchéw przyrzadow i uchwytow

leg : |
W przypadkach prostego ustalania i zamocowywania posz-|
czegoélne ruchy moga nastepowacé rownocze$nie. Na rys. 1 poka-
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Rys. 1

zany jest przyklad takiego uchwytu. Z konstrukeji wynika, ze
celem konstruktora bylo wprowadzenie ustalania i mocowania
przedmiotu w dwéch punstach z jednego miejsca. Cel ten zo-
stal osiagniety przez odpowiednie polgczenie elementéw usta-
lajacych i zamocowujacych uchwytu. Przez pokrecenie nakretki
ktéra mocuje docisk B, powoduje si¢ wszystkie potrzebne ruchy
ustalenia i mocowania przedmiotu obrabianego K. Do réwno-
czesnych ruchéw sprzezono:

hoczny docisk przedmiotu obrabianego przez suwak H do kol-
ka oporowego L i mocowanie obu dociskéw B i I. Przy zakre:
caniu nakretki kluczem A sworzen C podnoszac si¢ do gory
przesiiwa po swojej klinowej plaszczyZnie popychacze D i E
w lewo. Popychacz E przesuwajac si¢ po klinowej plaszczyznle
swonznia F podnosi si¢ do géry pociggajac za soba obsadg G
ktora w goérnym swoim koficu plaszezyzna skosna przesuwa su
wak H w prawo i ten z kolei dociska przedmiot obrabiany K
do statego kotka oporowego L. W ten sposcb uzyskujemy naj-
pierw ustalenie. Dalsze pokrecanie nakretki powcduje przesi
niecie sworznia F na dot i z kolei nastepuje zamocowanie przed-
miotu dociskami B i [.



W przyrzadzie do frezowania na frezarce z okraglym obro-
towym stotem (rys. 2) kolejnosc ruchéw poszczegélnych ele-
mentéw przyrzadu ustalona jest przez sprezyne dociskowa E,

e t:ﬁ:'%ﬁ—%
L
|

T
T
|
i

Ij
X

M-209/53-82

Rys. 2

kidra umieszczona jest pod kolkiem D podpierajacym i ustala-
jacym potozenie przedmiotu F. Przy zaktadaniu przedmiotu
obrabianego miedzy kty H, kctek ustalajaco-podpierajacy D do-
ciska si¢ do sprezyny E. W poczatkowej fazie mocowania przez
pokrecenie nakretki A przedmiot obrabiany F, kiéry znajduje sie
jeszcze luzno w ktach H moze pod wplvwem dziatania spre-
zyny E poprzez kolek ustalajaco-podpierajacy D wykcnaé nie-
znaczny obrét dla osiagniecia poziomego polozenia. Przez dal-
sze dokrecanie nakretki A przedmiot obrabiany zostaje zamo-
cowany miedzy ktami, a polozenie kotka ustalajgco-podpieraja-
cego poprzez Sciagacz B i klin C zostaje zablokowane.

C; H 14-209/53-R3
Rys. 3
W przyrzadzie pokazanym na rys. 3, przeznaczonym na fre-

zarke dwuwrzecionowa poczatkowo ruch mocowania .odbywa sie
ped wptywem sprezymy, ktéra znajduje sie pod kolkiem B. Ko-

fek B ustala wstepnie polozenie przedmiotu obrabianego A w
stosunku do frezéw Fy i Fo. Pozostaje jeszcze nie ustalone pofo-
zenie plaszezyzn frezowanych w kierunku przesuwu stolu (pro-
stopadlym do plaszczyzny rysunku). Ustalenie to odbywa sie za
pomocg suwakéw kierujacych Dy i D, ktére wykonuja ruch po-
ziomy pod wplywem dziatania sprezyny elastycznie spre-
zonej z tloczyskiem H. Konieczno$é elastycznego sprzeze-
nia z tloczyskiem spowodowana jest niedokladno$ciami suro-
wych plaszezyzn zeliwnych, do ktérych przylegaja suwaki kieru-
jace Dy i Ds oraz dociski mocujace Ei i Es. Skoro tylko do-
prowadzimy sprezone powietrze do kemory C, tlok i tloczysko
przesuwaja sie pionowo w goére, uruchamiajgc proy. tym uklad
dzwigni. Przy poczatkowym ruchu tloczyska nastepuje doktad-
ne ustalenie przedmiotu obrabianmego, a przy dalszym — zamo-
cowanie poprzez zacisniecie dociskéw Ey 1 Ep. Zwalnianie przed-
miotu obrabianego odbywa sig¢ przez wypuszczenie powietrza
z komory, po czym pod wplywem wlasnego ciezaru tlok, tloczys-
ko i dZzwignie opadajg na dél, luzujac w ten sposéb przedmiot.
Dzielenie czynno$ci, na dwie kolejne fazy, ustalenia wsteprego
przy zakitadaniu i dokladnego ustalenia przy zamocowaniu, jak
pokazano na rys. 3 jest czesto uzywanym Srodkiem do przys-
pieszenia zakladania przedmiotéw.

4. Sprzeganie ruchow przyrzadéw i uchwytéw przy ' pomocy
mas zaciskowych

Przy uzyciu mas zaciskowych (zwanych réwniez masami
plastycznymi) zadanie przenoszenia ruchéw i sil rozwigzuje sie
przez wypieranie galeretowatych lub pélstatych materialow wew-
natrz korpuséw. Zamiast klinéw i ukladéw dzwigniowych jak
przy sprzeganiu mechanicznym, w rozwigzaniu z masami za-
ciSkowymi przedstawionym na rys. 4 zastosowano tloczki Jb-
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Rys. 4

cigzane sprezynami. Z powodu wysokiej lepkosci mas zacisko-
wych nie wystepuja tu prawie zadne straty spowodowane wycie-
kaniem w miejscach o pasowaniu ruchowym. Stosunek pomigdzy
najwiekszym dopuszczalnym luzem i ciSnieniem mas wg prze-
prowadzanych do$wiadczefi podany jest w tablicy I.

TABLICA 1
AN Najwiekszy dopuszczalny luz w mm pomiedzy
CiSnienie mas plgstycznych doczkiem i otworem (H) o srednicy i dlugosci
kG/cm' 10 mm (H)

2025 0,05

50 0,04

70 0,03

150 0,02

Gdy nie moga by¢ dotrzymane odpowiednie doktadnosci
ksztaltéw i dostateczmie wysoka jako$¢ powierzchni tloczka i
otworu, zaleca sie uzywanie uszczelnien lub specjalnego uksztal-
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towania wewnetrznej strony tloczkéw i otworéw, w celu zabez-
pieczenia mas zaciskowych przed wyciekaniem. Na rys. 5 po- -
kazane sa rézne rozwigzania komstrukcyjne uszezelnien. Usz-

M- 20353 RS
Rys. 5

czelki wykonane ze skory (rys. 5a) posiadaja te wade, ze pod
wplywem dziatania chemicznych sktadnikéw. masy szybko
twardnieja 1 lamig sig. Uszczelki ze skéry musza byé wymie-
niane 2 -+ 3 razy miesiecznie. Te same wady wykazuje kon-
strukcja pokazana na rys. 5b, w ktérej uzyto uszczelke gumo-
wa. Dluzsza zywotno$¢ wykazuja uszczelki metalowe i uszczel-
nienia, ktére sg przykrecane bezpos$rednio do tloczkéw i czeSci
prowadzacych (rys. 5¢c i 5d). Tego rodzaju uszczelnienia, kto-

M~209/53-RE

Rys. 6
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rych grubosci brzegéw Scianex ‘dochodza do 0,5 mm, pod dzia-
taniem ci$nienia masy $ciSle przylegaja do $ciany otworu. Us:.
czelnienia te s3 bardzo korzystne w przypadkach, gdy urzadze.
nia zamocowujace z zastosowaniem masy zaciskowej musza

by¢ prowadzone w dwéch przeciwleglych $cianach korpusu przy. |

rzgdu lub uchwytu. Dopuszczalne wielkosci luzéw w zaleznodc
od rodzaju zastosowanego uszczelnienia podane sa w tablicy
1I.

TABLICA 11

Dopuszczalne ci$nienie At
masy plastycznej przy Na;w:qks?y dopuszcz?ln_v
Rodzaj uszczelnienia stosunku dlugosci do | 1uz pomigdzy tloczkiem
érednicy tloczka 1,5 L ofworem

kG/cm? L
Bez uszczelnienia 250 0,01
%) 150180 0,02
Uszczelka skérzana 300350 0,02
: 35 200--250 0,04
Pierécienn gumowy 200-+-250 0,06
Uszczelka metalowa 180--200 0,02

Przyrzady i uchwyty, w ktérych sity zamocowujace przeno-
szone sg przy pomocy mas zaciskowych i znajduja zastosowanie
w przypadkach, gdy elementy mocujace musza przebywaé nie-
znaczng droge mocowania. Konstrukcja takich przyrzadéw jest
prosta i tamia. Warunkowi krotkiej drogi mocowania odpowia-
daja przedmioty, w ktérych mocowanie odbywa sie na po-
wierzchniach juz obrobionych — walcowych zewnetrznych (rys.
4), otworach lub ptaszczyznach (rys. 6). Ruchy wyréwnawcze
i podpierajgce mozna sprzega¢ z ruchem mocujacym tylko wte-
dy, gdy przedmioty obrabiane sga nieduze i posiadaja nieznacz-
ne odchytki wymiarowe (rys. 7).
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2 Rys. 7

Przedmioty surowe, kiére musza by¢ ustalone w kilku punk-
tach, a nastepnie mocowane i podparte w kilku miejscach, ko-
rzystniej jest umieszeza¢ w przyrzadach posiadajacych mecha-
niczne sprzezenie ruchéw, lub uruchamianych napedami tloko-
wymi pneumatycznymi albo hydraulicznymi. Wada przyrzadéw
i uchwytéw z zastosowaniem mas zaciskowych jest brak mozli-
wosci kolejnego wprawiania w ruch poszczegélnych elementéw
przyrzadu.

5. Pneumatyczne i hydrauliczne napedy tlokowe

Wady wystepujace w przyrzadach i uchwytach z mechanicz-
nym sprzezeniem ruchéw lub za pomioca mas zaciskowych eli-
minowane sa w przyrzadach z zastosowaniem przesuwanych
urzadzen thtokowych pneumatycznych i hydraulicznych. Urza-
dzenia te poza mozliwo$ciami wprawienia w ruch réznych ele-
mentéw przyrzadéw: ustalajacych, zamykajacych, umocowu-
jacych itd., za pomoca jednej dzZwigni zaworu, dodatkowo wyka-
zuja bardzo wazna zalete, a mianowicie ruchy poszezegélnych
elementéw wykonywane sa w bardzo krétkim czasie z dosta-




teczna sila’ zacisxu. Spotyka 'sie wprawdzie czesto rozwigza-
nia, w ktérych naped tlokcwy pneumatyczny lub hydrauliczny

uzywany jest wylacznie celem wzmocnienia i przyspieszenia

ruchéw (rys. 3) przy jednoczesnym mechanicznym sprezeniu
nuchéw poszczegélnych elementéw przyrzadu, ale w takich przy-
padkach zalety urzadzenia s wykorzystywane tylko czgsciowo.

Na rys. 8 pokazany jest przyrzad pneumatyczny, w ktérym
mocowanie przedmiotu obrabianego odbywa sie na obwodzie
w siedmiu miejscach 'z jednoczesnym ustaleniem. Czynncsci
ustalenia (centrowania) i zamocowania moga byé wykonane
réwnoczeSnie przy bezposrednim polgczeniu przewodéw po-
wietrznych z zaworem rozdzielczym jednopotozeniowym, lub
tez moze by¢ zachcwana kolejno$¢ czynnoSci ustalenia i zamo-
cowania. Wtedy jednak nalezy uzy¢ zaworu rozdzielczego dwu-

Mozliwosci stoscwania napedéw pneumatycznych w budowie
przyrzadéw i uchwytéw sa bardzo szerokie.

Do przyrzadéw, w ktérych elementy mocujace przebywaja
nieznaczng droge z powodzeniem mozna stosowaé napedy pne-
umatyczne membranowe (rys. 9). Przy uzyciu napedu pneuma-
tycznego z gumowa membrang mozna uzyskiwaé skoki ele-
mentu, przekazujacego sife zacisku do 40 mm. Nalezy podkre-
Sli¢, ze napedy membranowe dzialaja jednostronnie, a wiec nie
nadajg si¢ do zastosowania tam, -gdzie wymagane sa sily do
luzowania przedmiotu obrabianego. Ponadto ze wzgledu na
ograniczone wymiary $rednic mebran, potrzebne do mocowania
sity uzyskuje sie przez stosowanie ukladéw dzwigniowych.

Urzadzenia mocujace pneumatyczne przylgczane sa do ogél-
nej instalacji sprezonego powietrza danego zakladu i w zwigzku
z tym nie wymagaja zadnych specjalnych
urzgdzen do sprezania powietrza (kompre-
sora). Ruchy zwalniajace czesto odbywa-
ja si¢ bez doprowadzenia sprezomego po-
wietrza — przy pomocy sprezyn lub cie-
zaru tloka i ttoczyska. Stosowanie przy-
rzagdéw i uchwytéw pneumatycznych do
obrébki malej i Sredniej wielkoSci przed-
miotow jest ograniczone ze wzgledu na
duze wymiary cylindréw.

Sile zacisku dla poszczegdlnego przy-
rzadu lub uchwytu pneumatycznego nalezy

Rys. 8

polozeniowego, ktdéry sprezone powietrze bedzie doprowadzat do
odpowiednich cylindréw. Konstrukeyjnie, przyrzad rozwiazano w
ten sposéb, ze w Srodku osadzono cylinder pneumatyczny, ktdry
sluzy do ustalania (centrowania) przedmiotu, za§ mocowanie
przedmiotu odbywa si¢ na obwodzie za pcomoca siedmiu cylin-
dréw. Tiok cylindra $rodkowego wykonujacego czynuo$é usta-
lania dziata przez mase zaciskajaca H na cienka $cianke tulei
[, ktéra rozprezajac si¢ ustala obrabiany przedmiot. Dociski F
wykonuja dwa ruchy: przesuniecie si¢ na obwodzie przedmictu
oraz ostateczne mocowanie przedmiotu, ktéry lezy na segmen-
tach. K przyrzadu. Obydwa ruchy wykonywane sa za pomoca
sprzezenia mehanicznego z tloczyskiem cylindréw mocujacych.
Poniewaz przedmiot jest jeszcze nie obrobiony, réznice wymia-
0w w poszczegélnych miejscach mocowania musza byé wy-
rownywane przez sprezyny G.

Wbudowanie kilku napedéw sprezonego powietrza w jeden
przyrzad, jak to pokazano na rys. 8, jest mozliwe' przy duzych
przedmiotach obrabianych. Spowodowane to jest tym, ze ci$nie-
nie powietrza sprezonego nie przekracza 6 atn; dla uzyskania
odpowiedniej sily mocujgcej cylindry musza mieé znaczne wy-
miary.

doregulowaé przy pomocy zaworu cisnie-
niowego (redukcyjnego).

Napedy tiokowe hydrauliczne réznia si¢ od napedéw pne-
umatycznych przede wszystkim zmniejszonymi Srednicami cy-
lindréw w wyniku znacznie wyzszegc ciSnienia roboczego oleju
dochodzacego od 15 + 40 atn. Dalsze podstawowe réznice po-
legaja na odmiennej konstrukeji elementéw regulujacych i ste-
rujacych oraz odmiennym rodzaju uszczelnien. Poza tym w nape-
dach hydraulicznych czynnik (olej) ma obieg zamkniety — pod-
czas gdy w napedach pneumatycznych czynnik (sprezone pcwie-

M-208/53-R3

Rys. 9

trze) uchodzi w atmosfere. Mate S$rednice cylindréw umozli-
wiaja czesto wykonanie ich bezpos$rednio w korpusach przyrza-
déw  (rys. 10), przez co zmmiejszaja sie¢ wymiary przyrzadow.
W wyniku tego, ze Srednice cylindréow sa matle, mozna konstruo-
wac wielocylindrowe przyrzady hydrauliczne, w ktérych po-
szczegolne czynncSci beda powigzane ze soba i wykonywane
w okreSlonej kolejnosci.
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Rys. 10

Do wykonania poszezegélnych czynnoSci w okreslonej kolej-
“nosci nalezy wykorzystywaé odpowiednie wielopotozeniowe zawo-
ry rozdzieleze. Na rys. 11 pokazany jest schemat urzadzenia
hydraulicznego. W zasadzie przyjmuje sig, ze kazdy przyrzad
z urzgdzeniem hydraulicznym wymaga witasnej pompy olejowe;.
Niekiedy jednak spotyka sie wykorzystywanie napedu przyrza-
du od urzgdzen hydraulicznych istniejacych przy obrabiarkach
(frezarki, przeciggarki). '
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Oznaczony: kreskami jeszcze surcwy przedmiot A (rys. 11),
ktory bedzie obrabiany, ma by¢ ustawiany w osi odlanego otwori,
nastepnie zamocowany w stosunku do statego kla R i podparty.
Przy réwnoczesnych czynnoSciach wustalenia, zamocowania i
podparcia istnieje niebezpieczenistwo nieprawidlowego zamoco-
wania przedmiotu obrabianego. Wobec tego poszczegélne czyn-
noSei (ruchy) musza odbywac sie w. okreSlonej kolejnosci. Ko-
lejny przebieg czynnosSci steruje zawér K i L. Przy zamknietym
czteropolozeniowym zaworze J (koficéwka C i D bez pradu, a
tloczek pod dzialaniem sprezyny jest w $rodkowym polozeniu)
pompa dcstarcza olej tak dlugo, az zostanie natadowany aku-
mulator A do ci$nienia 30 atn. W tym momencie kontakt 7
zostaje zamkniety i silnik pompy wylgczony. Nacismiecie wlacz-
nika ,,mocowac” na tabliczce obstugi obrabiarki powoduje prze-
plyw pradu w cewce Z; i przesuniecie tloczka w lewo. Pod wply-
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wem ciSnienia panujacego w akumulatcrze H olej przeplywa
do cylindra M ustalajacego polozenie przedmiotu. Przy wlasci-
wym doborze objetosci akumulatora w stosunku do objetosei
cylindra M bezposrednio po otwarciu czteropotozeniowego za-
wort opada ciSnienie do 10 atn i nastepnie stopniowo podno-
si sie po uprzednim dosunieciu stozka W. Przy ciSnieniu 15 ata
(od chwili otwarcia zaworu pompa zaczela znowu pracowad)
sprezyna zaworu K zostaje wcisnieta i przez tc olej zostaje skie-
rowany do cylindra mocujacego N. W wyniku mocowania ttok
zatrzymuje sie, a ciSmienie wzrasta. Po wzroScie ciSnienia do
20 atn zawdér L otwiera si¢ dajac dostep oleju do cylindra S,
ktéry blokuje sworznie zderzakcwe V i U w ich polozeniu. Za-
wory redukcyjne, ktére potrzebme sa ze wzgledu na tagodny
przeplyw oleju, dla przejrzystosci rysunku nie sa pokazane. Do
zwalniania przedmiotu obrobionego stuzy cewka Zs, ktéra w
tym przypadku zasilona jest pradem. Przy zwolnieniu wszyst-
kie trzy napedy tlokowe wracaja w polczenie wyjSciowe. W cza-
sie kazdego przebiegu mocowania przy spadku ciSnienia poni-
zej 20 atn zostaje wilgczony czasowy przekaznik przerywajacy
doptyw pradu do silnika napedzajacego obrabiarke na okres
dluzszy niz czas wlaczenia silnika pompy. Wynika stad, ze je-
zeli ciSnienie bedzie ponizej 20 atn tc silnik obrabiarki nie otrzy-
muje pradu. Tg droga zabezpiecza si¢ narzedzie przed znmisz-
czeniem mogacym nastapi¢ z wyniku wadliwego ustalenia i za-
mocowania przedmiotu.
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Rys. 12
6. Napedy pneumatyczno-hydrauliczne

W przyrzadach o napedach pneumatyczno - hydraulicznych
sg wykorzystane dodatnie cechy napedéw pneumatycznych i hy-
draulicznych, a mianowicie z napedéw pneumatycznych wyko-
rzystujemy mozliwo$¢ tatwego przytgczenia si¢ do istniejgcego
zrodta czynnika (sieci powietrznej), a z napedéw hydraulicz-
nych — ‘wysokie ci$nienie przy malych wymiarach :cylindrow.
Na rys. 12 pokazane jest urzadzenie pneumatyczno - hydraulicz-
ne jednostronnego dzialania w polozeniu po zluzowaniu. CiSnie-
nie powietrza doprowadzonegc przewodem [/ przesunglo tiok
I w lewo. Rownocze$nie z przesunieciem tloka 7 w lewo znaj-
dujace sie po lewej stronie tloka powietrze zostaje potaczone
z atmosferg przez powietrzna strone membrancwego napedu C,
przewod ' 1 zawor A. Tloczysko K przesuwajac sie w lewd;
otwiera polaczenie miedzy przestrzenig olejowa cylindra L i
przestrzenia olejowa napedu membranowego M. Olej, ktéry znaj-
duje sie pod ciSnieniem w przewodzie B przez polaczone prze-
strzenie olejowe wyciska membrane w prawo. Po przekreceniu
zawortt A na ,mocowanie”, przewodem [ sprezone powietrze
wchodzi do przestrzeni powietrznej napedu membranowego C.
Membrana B pod dziataniem sprezonego powietrza wyciska
olej z przestrzeni M przez przestrzen cylindrowa L w przewdd
B i dziatajac 1'éiﬁicq ciSmieri 6 — 1,5 = 4,5 atn (1,5 atn — cis:
nienie pcwrotne sprezyn przyrzadu) doprowadza elementy usta-
lajace, zderzakowe i szczeki do zetkmiecia z przedmiotem. W
czasie dosuwania tych elementéw panuje -ci$nienie ponizej 4.5




atn, a wzrasta do tej wartosci dopiero przy uzyskaniu oporu.
" Do czasu osiggniecia tego ciSmienia olej, ktéry znajduje sie
w przewodzie TV podnosi tloczek G zaworu E do géry. Tlo-
czysko zaworu G podnosi kulke A i w ten sposéb sprezone po-
wietrze przez zawor A, przestrzed powietrzng napedu membra-
nowego i przewod V dostaje sie do przestrzeni cylindrowe;j
z lewej strony tloka /. Przy mccujacym polozeniu prawa strona
przestrzeni cylinrowej laczy sie przez zawér A z atmosfera.
Ttok I z tloczyskiem K przesuwajgc si¢ w prawo zamyka po-
laczenie pomiedzy przestrzeniag olejowa M i L i'przy dalszym
ruchu w prawo ci$nienie oleju, wzrasta w odwrotnym stosunku
do powierzchni czolowej tloka I i tloczyska K. Zamocowanie
przedmiotu obrabianego odbywa sie po przekroczeniw ciSnienia
oleju 85 atn.

7. Wnioski

Przez zastosowanie wysokosprawnych przyrzadow i uchwy-
tow podnosi sie znacznie wydajnos¢ obrabiarek. Wysokosprawie
przyrzady 1 uchwyty, przez sprzeganie odpowiednich elementéw
ustalajacych, mocujgcych d zderzakowych znacznie skracaja
czasy pomocnicze.

Mechaniczne sprzeganie czynno$ci przyrzadéw i uchwytéw
moze by¢ wykorzystane przy réwnoczesnym lub kolejnym dzia-
taniu poszczegélnych elementéw, ze wstepnym mocowaniem ela-
stycznym (sprezystym).

Masy zaciskowe nadaja si¢ jedynie do réwnoczesnych sprze-
zonych ruchéw, przy czym drogi poszczegélnych elementéw u-
stalajacych i mocujgeych nie moga byé duze. Ponadto przedmio-
ty obrabiane muszg mie¢ tatwe ustalanie i proste ksztalty. Ma-
sy zaciskowe nadajg si¢ szczegélnie do przyrzadéw i uchwy-
tow posiadajgcych zwigzle i proste komstrukeje.

Przyrzady i uchwyty pneumatyczne nadaja sie szczegélnie
do mocowania duzych przedmiotéw cbrabianych, Hydrauliczne
napedy tlokowe zajmuja malo miejsca, w zwiazku z czym mo-
zna stosowa¢ wigkszg ilos¢ cylindréw, ktére beda wykonywaly
ruchy ustalania, mocowania, podpierania itd. z zastosowaniem
centralnegc samoczynnego sterowania. Pneumatyczno - hydra-
uliczne napedy zapewniaja szybkie dzialanie, oraz samoczynne
przelaczanie sie na wysokoci$nieniowe ruchy robocze mocujace
i podpierajace. :

Opracowal na podstawie artykutu w ,,Stanki i instrumient®
4/52 i ,,Werkstatt und Betrieb* 5/53 — K. B.

WYKONYWANIE ODKUWEK MATRYCOWANYCH W WALCACH KUZNICZYCH

Walcowanie odkuwek na walcach kuzniczych jest jednym z naj-
hardziej nowoczesnych proceséw technologicznych kucia, wyrdz-
niajacym sie, dla pewnych kategorii odkuwek matrycowanych,
wielka wydajno$cia i niska pracochlonno$cia w poréwnaniu z ku-
ciem matrycowym na mlotach. Przeprowadzone w ostatnich latach
w ZSRR przez Centralny Narodowy Insiytut Techniczny Budowy
Maszyn (CNITMASZ) i omdéwione w niniejszym artykule prace
badawcze nad procesem walcowania drobnych odkuwek samo-
chodowych i innych czeSci matrycowanych o cigzarze 0,5+1 kG
na walcach kuzniczych.daly nader pozytywne wyniki.

Proces technologiczny walcowania odkuwek matrycowanych
opracowany przez CNITMASZ przebiegat w sposéb nastepujacy.
Nagrzany ptaskownik o dowolnym profilu, ktérego staty przekroj
jest nieco wigkszy od najwiekszego przekroju odkuwki przepu-
szcza sig pomiedzy dwoma obracajacymi sie walcami. Na blisko
polowie obwodu walcow umocowane sa wymienne matryce
o0 ksztalcie segmentéw, ktérych Srednica jest wigksza od Srednicy
walcow (rys. 1). Wymienno$¢ segmentéw pozwala na walcowa-
nie w tych samych walcach odku-
wek o réznych ksztattach. Ptaskow-
nik wprowadza si¢ pomiedzy wal-
ce wowezas, gdy sa one obrécone
do siebie czeSciami nieroboczymi.

Wykroje ksztaltowe wykonane
w segmentach, obracajgc sig¢ ra-
zem z walcami, odksztalcaja na-
grzany plaskownik. W czasie jedne-
go obrotu walcow otrzymujemy
z plaskownika kilka odkuwek ma-
trycowanych, polaczonych ze soba
mostkami z metalu. Przy walcowa-
niu metal plynie wzdluz i w po-
przek wykrojow, wypeiniajac wgle-
bienia oraz wyptywa poza ich gra-
nice, tworzac grat w postaci paska
metalu na krawedziach odkuwek
i mostki migedzy nimi.

Metoda walcowania na walcach
kuzniczych mozna wykonywac¢ od-
kuwki o ksztalcie ztozonym, jak kiu-
cze do nakretek, widelki oporowe, korbowody i inpe. Jedna z prac
prowadzacych w tym kierunku przez CNITMASZ bylo wykonanie
Na walcach kuzniczych odkuwek -zlozonego ksztaltu (rys. 2 i 3)
dla przemystu samochodowego. Walcowanie tych odkuwek na
walcach kuzniczych wykazalo dobre wypelnienie metalem ksztattu
odkuwek posiadajacych nawet waskie zebra.

#-212[53-R1

Rys. 1. Schemat walcowania
w walcach kuZniczych.

Czynniki wplywajace na wypelnienie metalem wykrojow matryc
walcow kuzniczych

Znaczne wahania temperatury kucia lub predkosci obwodowei
walcow powstajgce przy walcowaniu w walcach kuzniczych wy-

wierajg bardzo duzy wplyw na wypelnienie wykroju i na wymia-
ry otrzymywanych odkuwek. Z tych wzgledéw reguly stosowane
przy kuciu odkuwek na mlotach nie moga mieé¢ tu zastosowania.
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Rys. 3. Odkuwki walcowane.

Précz odrebnosei konstrukeji wykrojéw, na wypelnienie ksztaltu
odkuwki wywieraja znaczny wplyw: temperatura walcowania,
Srednica walcéw, predkoS¢ odksztalcenia, smarowania matrye,
wymiary materialu wyjSciowego i szereg innych czynnikow.

Z podwyzszeniem temperatury walcowania na wal-
cach kuzniczych wypelnienie wykroju pogarsza si¢ w znacznym
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stopniu. Czesci malrycowane ‘w walcach przy wysokiej tempe-
raturze posiadaja gruboziarnista budowe i niskie wiasnosci me-
chaniczne. Przy matrycowaniu w walcach odkuwek o ztozonych
ksztaltach powstaja zakucia w metalu.

Na rys. 4 przedstawione sa odkuwki zawieszenia amortyza-
toréw, jedna z nich (u géry) wykonana w walcach przy tempera-
.turze 900 — 9500C; druga (u doiu) przy temperaturze 11500 —

: — 1200°C. Predkos$¢ walcowania
e ~ w obydwu przypadkach byla jed-

nakowa, wypelnienie ksztaltu
rézne.
Przy Srednicy wal-

c6w - kuzniczych posiadajacych
nieznaczne wymiary W porow-
. naniu z. wysokoscig materiatut
wyjsciowego, dla lepszego wypel-
nienia wykrojéw nalezy obnizy¢
temperature walcowania. Wplyw
temperatury mozna jednak w
znacznym stopniu  zmniejszyc
przez zastosowanie optymalnej
srednicy walcow (rys. 5). Sred-
nica ta ma bardzo istotny wplyw
na wypelnienie wykrojow metalem. Zmniejszenie giebokosci wy-
kroju matrycy segmentowej lub zwigkszenie s$rednicy walcow
zwigksza kat uchwytu i tym samym zapewnia lepsze wypelnie-
nie wglebienia matrycy od strony wyjscio-
\ wej. Na rys. 6 podany jest wykres zalez-
nosci pomiedzy wysokoscig odkuwki i $red-

nicg walcow przy roznych temperaturach

Rys. 4. Odkuwki walcowane
w walcach.
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E s0—N, walcowania.
~§ \ Rowniez ksztatt odkuwek
S

wywiera znaczny wplyw mna wypelnienie
metalem wykroju matrycy. Odkuwka po-
winna by¢ symetryczna o osi prostolinio-
wej i po walcowaniu powinna posiadac
\ prostoliniowy grat. W odkuwkach walco-

wanych nie sg dopuszczalne wysokie zebra
poprzeczne i raptowne zmiany przekrojow
na ich diugosci.. Odkuwki o ksztalcie nie-
symetrycznym moga ulec wykrzywieniu
W czasie procesit walcowania.

Na rys. 7 podane sa ksztalty odkuwek
odpowiednich i nieodpowiednich do pro-
dukcji w walcach kuzniczych. Przy wy-
konywaniu odkuwki bocznego ogniwa
transportera zgarniajacego przedstawione-
go na rys. 8 montaz malryc segmentowych
przy ich ustawianiu na walcach zwigzany
jest z duzymi trudnoSciami. Przy przesu-
nieciu poléwek wykrojow matryc w plasz-
czyznie ich podziatu powstaja braki w pos-
taci przesadzonych odkuwek. Przez zmiane konstrukeji odkuwek
(rys. 9) wspomniane wady zostaly usuniete.

—
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Rys. 6. Zalezno§¢ miedzy wysokoscia odkuwki i Srednica walcow przy réz-
nych temperaturach walcowania.

NiewlaSciwe zaokraglenia i nadmierne wyprzedzanie metalu
przy walcowaniu prowadza do znieksztalcenia odkuwek, f.agodne
promienie zaokraglen i zmniejszenie zjawiska wyprzedzania me-
talu przy walcowaniu osiggane jest przez podwyzszenie tempe-
ratury walcowania i zmniejszenie przekroju materialu wyjscio-
Wego, co zapewnia otrzymanie dobrych odkuwek.
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Rys. 7. Odpowiednie (a) i nieodpowiednie (b) konstrukcje odkuwek de
walcowania na walcach kuzniczych.
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Rys. 8. Odkuwka bocznego ogniwa przeno$nika o linii podzialowej matryc
umieszczonej posSrodku odkuwki.
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Rys. 9. Odkuwka bocznego ogniwa przenosnika zaprojektowana przy C{li:
kowitym umieszczeniu jej w dolnym segmencie matrycy i przy gladkiej
powierzchni gérnego segmentu matrycy.

Przy malych predko$ciach odksztatcenia wy-
petnienie metalem wykrojéw matryc jest lepsze. Jest to spowo-
dowane tym, ze przy malych predkosciach obwodowych walcow
proces odksztalcenia trwa dluzej i melal bardziej intensywnic
ochladza si¢ w wykrojach matryc. Zimny grat poprzeczny po-
wstrzymuje plyniecie Srodkowych czasteczek metalu, stwarzajgc
warunki lepszego wypeinienia wykroju metalem. W miare od-
ksztatcania sie metalu w wykroju matrycy szeroko$¢ gratu zwig-
ksza sie, co podwyzsza opér plyniecia metalu, rowniez w kierun-
ku poprzecznym. :

Wyciskanie metalu z obszaru odksztalcenia zmniejsza si¢
w miare obnizania si¢ temperatury przy stalej sred-
nicy walca z réwnoczesnym wzrostem wspoélczynnika tarcia ze-
wnetrznego. Ustalenie predkosci obwodowej walcow zalezy ol



wymiarow odkuwek. Przy matych odkuwkach za najbardziej od-
. powiednie predkosci obwodowe walcéw, sprawdzone w labora-
torium, nalezy uwaza¢ 0,4 -+ 0,5 m/sek. Przy mniejszych pred-
kosciach odksztatcenia nastepuje intensywne ozigbianie metalu
w matrycach i przy predkosci 0,14 m/sek spadek temperatury
w czasie stalego procesu odksztalcania osigga znaczne wielkosci.

Intensywne stygniecie metalu w obszarze odksztaicenia pro-
wadzi do duzych ciSnien plyniecia metalu przy walcowaniu i jest
przyczyna tworzenia sie peknie¢ w wykrojach matryc. Z tych
powodow przy matrycowaniu w walcach drobnych czesci na-
lezy zrezygnowa¢ ze stosowania malych predkosci odksztalce-
nia, utrzymujac je w podanych wyzej granicach.

Zastosowanie smarowania matryc przy walco-
waniu na walcach kuzniczych zapewnia: podwyzszenie wspol-
czynnika wydltuzenia, zmniejszenie strat metalu na wytworzenie
gratu, zmniejszenie ciSnienia plynigcia metalu, otrzymanie odku-
wek o czystej powierzchni oraz podwyzszenie trwatosci narzedzi
kuzniczych. Najlepszym smarem jest mieszanina oleju maszyno-
wego z grafitem koloidalnym w stosunku 1 : 5. Grafit koloidalny
przez diuzszy czas utrzymuje sie jako zawiesina w smarze, co
sprzyja zachowaniu stalego skiadu mieszaniny i réwnomiernemu
pokrywaniu przez nig powierzchni matryc.

Stosowania olejow mineralnych zamiast mieszanin nie zaleca
sig, poniewaz przy przerdbce plastycznej metali na goraco smar
taki zle utrzymuje si¢ na powierzchni matryc, tatwo si¢ spala
i nie wykazuje duzego wplywu na wspoiczynnik tarcia pomiedzy
metalem a matryca.

Smar grafitowy nanosi si¢ na powierzchni¢ matrycy przez
rozpylanie. Nadmiernie gruba warstwa smaru moze doprowadzi¢
do jego niewypalenia sie przy wypelnieniu wykroju metalem;
wskutek czego otrzymuje si¢ wyréb o niedokladnym ksztalcie.

Celowo$¢ stosowania smaru grafitowego ustala si¢ w zalez-
nosci od ksztaltu geometrycznego odkuwek matrycowanych. Przy
wykonaniu odkuwek plaskich, wymagajacych duzego wydiuza-
nia i nieglebokiego z tagodnymi przejSciami ksztattu wykroju
matrycy w kierunku wzdiuznym (np. czesei typu walka rozrzad-
czego silnika, korbowodu, widelek, nozy itp.) slosowanie smaru
zapewnia oszczednos¢ materiatu i energii elekirycznej napedu
walcow oraz podwyzsza trwato$¢ narzedzi. Przy matrycowaniu
odkuwek o ksztattach zlozonych z krétkimi przejSciami, przy zna-
cznej zmianie wielkosci przekrojow poprzecznych, stosowanie
smarowania nie zaleca sie.

Ekonomicznos¢ procesu matrycowania odkuwek w walcach
kuzniczych

W ydajnoS$ ¢ pracochtonno$é i keszt wykonania. Przy
wykonywaniu odkuwek w walcach kuzniczych wydajnos¢ jest na
0gol wieksza w poréwnaniu z kuciem na mlotach matrycowych.
Np. przy walcowaniu widetek oporowych dzwigni odciagajacej
wydajnos¢ zwigksza sig 9-krotnie, korbowodu pompy 7-krotnie itp.
Wedlug doswiadczalnych i obliczeniowych danych pracochlon-
nos¢ przy walcowaniu odkuwek samochodowych w walcach ku-
zniczych jest 8 — 10-krotnie mniejsza w poréwnaniu z kuciem
matrycowym na miotach. Poréwnawczy koszt wykonania odku-
wek korbowodu pompy na mlotach malrycowych i walcach ku-
Zniczych wykazuje, ze w drugim przypadku jest on znacznie
nizszy.

Rozchéd materiatu Na podstawie dosSwiadczen
stwierdzono, ze przy zastosowaniu wielowykrojowego walcowa-
nia ksztattowych zakuwek przeznaczonych do nastepnego ma-
trycowania rozchéd metalu jest o 6 — 10 % nizszy w poréwna-
niu z wykonaniem zakuwek na miotach w przygotowawczych wy-
krojach matryc wielowykrojowych.

W celu bardziej prawidlowego rozmieszczenia objetosci me-
talu zakuwki byly obracane przy przejsciu z wykroju do wykroju
w walcach kuzniczych.

W przypadku matrycowania w walcach kuzniczych bezposrednio
z preta bez wstepnego ksztaitowania zakuwek, rozchéd materiatu
zalezy od ksztaltu i wymiarow odkuwek. Przy walcowaniu z pre-
ta odkuwek o ksztaltach wydluzonych i nieduzej wysokosci po-
wstajg warunki, przyczyniajace sie do otrzymania znacznego wy-
diuzenia materiatu wyjsciowego. Zawdzieczajac temu zjawisku,
szerokos¢ gratu w odkuwce matrycowanej w walcach jest mniej-
sza niz w odkuwce wykonanej na m.otach (rys. 10). Przy walco
waniu odkuwek matrycowych o naglych zmianach przekrojéw po-
przecznych (np. korbowodu), rozechéd metalu moze by¢ wiekszy
W poréwnaniu z kuciem na miotach w matrycach wielowykro-
Jowych ze wzgledu na duzy grat, wystepujacy przy walcowaniu.

Jakos$¢ odkuwek W wielu p‘rzypadkach szczegolnie
przy jednym przejsciu materialu przez wa.ce, jako$¢ odkuwek
Walcowanych jest wyzsza od malrycowanych na mlotach. Wsku-

2

tek cigglego miejscowego odksztalcania metalu pomiedzy obra-
cajacymi sie polowkami matryc kierunek wicdkien metalu uktada
si¢ odpowiednio od ksztaltow odkuwki. Odpowiedni ukiad wis-
kien podwyzsza wlasno$ci mechaniczne odkuwek; na przyktad
przy kuciu na mlocie matrycowych wydluzenie wzgledne od-
kuwek korbowodu wynosi 13 %, a przy matrycowaniu w walcach
kuzniczych — 15 %.

Walcowanie w walcach nie zapewnia jednak czasami otrzy-
mania wysokiej jakosci odkuwek, szczegélnie przy wysokich

o
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Rys. 10. Odkuwka matrycowana: a — na mlotach, b — na walcach kuz-

niczych.

temperaturach walcowania, kiedy nadmierne wydluzenie materiatu
powoduje nienalezyte wypelnienie wykrojow metalem i zawalco-
wanie Srodkowej czesci odkuwki. Powstawaniu zawalcowan w
pewnym stopniu zapobiec mozna przez stosowanie odpowiednich
promieni zaokraglen. Odchytki odkuwek matrycowych w walcach
sa nieco wigksze od wykonanych na mlotach matrycowych.

Trwatos¢ matryc przy wal-
cowaniu odkuwek ksztalto-
wych (na podstawie badan
CNITMASZ, przeprowadzo-
nych w warunkach laborate-
ryjnych) waha si¢ w zalez-
nosci od stosowanego gatun:
ku stali w granicach 3000 =+
= 7000 odkuwek.

Niezdatnos¢ matryc do
dalszej pracy spowodowana
jest przede wszystkim two-
rzeniem sie siatki drobnych
peknig¢ na powierzchniach
roboczych wykrojéw i niedu-
zych peknie¢ na krawedziach.
Zuzycie matryc spowodowane
zwigkszeniem roboczych wy-
miaréw wykrojow jest nie-
znaczne. Z wykresu podanego .
na rys. 11 widzimy, ze zuzy-
cie na wysokosci matryc spo-
wodowane ich Scieraniem wy-
nosi od 0,05 do 0,1 mm ($red-
nio 0,07 mm) w zalezno$ci od
czasu pracy matryc.
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Rys. 1l. Scieranie matryc ze stali
5XHT w zaleznoSci od ich twardo$ci
i iloSci wykonanych ogniw przeno$-
nika zgarniakowego: I — matryca
posiadajaca. twardoSé powierzchniowsa
po obrébce cieplnej Hpo= 43 =+ 45,
2 — matryca obrobiona cieplnie do
HRc = 48 + 52

Walce kuznicze

W zwigzku z przeprowadzanymi przez CNITMasz pracami
badawczymi nad technologia walcowania odkuwek matrycowych
opracowano nowa konstrukeje walcow kuzniczych (rys. 12). Wal-
ce te umozliwiaja ustawienie dwdch linii matryc segmentowych.
Studzenie matryc i usuwanie zgorzeliny wykonuje sie za pomoca
urzadzenia powietrzno-hydraulicznego. Wzajemne nastawienie
wzdtuznych i poprzecznych wykrojow walcow wykonuje sie za
pomoca specjalnych urzadzen.

Walce zaopatrzone sg w przedni i tylny stét do ustawienia
odbieraczy walcowki i zderzaka regulujgcego dlugosé odksztat-
canej czesei materialu wyjsciowego. Sztywnosé korpusu zapewnia
dokladno$¢ wykonania odkuwek. Kolo zebate napedzajace wal-
ce zaopatrzone sa w urzadzenie likwidujgce luz miedzy zeba-
mi, przy podnoszeniu gdérnego walca i zabezpieczajace od
wzdluznego wzajemnego przesunigcia wykrojow. Wymienne
kola zebate reduktora umozliwiaja uzyskanie nastepujacych pred-
kosci obrotowych walcéw: 6, 10, 14 i 18 obr/min.
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Cierno-powietrzne - sprzeglo, whudowane w kolo zamachowe,
umozliwia prace przy pojedynczych i cigglych obrotach matryc
segmentowych. Naped walcéw posiada hamulec tasmowy. Walce
uruchamiane sa od pedatu noznego. Przy pojedynczych obrotach
komplet gérnych poléwek matryc znajduje sie¢ w swoim wyjscio-
wym polozeniu — u goéry, a dolnych poléwek — u dolu wal-
COW.
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Rys. 12. Walce kuznicze o $rednicy 900 mm do walcowania odkuwek
matrycowanych o zlozonych ksztaltach.

Charakterystyka techniczna tych walcéw jest nastepujaca:

Srednica segmentow matryc 900 mm
Predkosci obrotowe walcow 6; 10; 14; 18 obr/min
Odleglo$¢ pomiedzy podporami walcow J000 mm
Odieglos¢ od podiogi do linii walcowania 900 mm
Osiowa regulacja dolnego walca 10 mm
Pionowa regulacja gérnego walca 10 mm
Katowa regulacja gornego walca 60
Moc silnika 165 kW

Inz.-mech. Z. MUSZYNSKI

-212/53-R12
Predkosci obrotowe kola zamachowego 735 obr/min
Wymiary gabarytowe podstawy 57255190 mm
Wysokos¢ nad poziomem podlogi 2180 mm

Cigzar maszyny 66,5 T
wg ,,Awtomobilnaja i traktornaja
promyszlennost® zeszyt 5/53
- opracowat
inz. K. Bosiacki.

KILKA OSIAGNIEC WEGIERSKIEGO PRZEMYSLU METALOWEGO

W Budapeszcie — stolicy W(;gierskiej Republiki Ludowej
w miesigcu kwietniu br. odbyta si¢ Wystawa WynalazczoSci.

Na wystawie tej zgromadzono ogélem 3365 eksponatow,
z ktérych znaczng cze$¢ stanowily usprawnienia, udoskonalenia
i wynalazki z dziedziny przemystu metalowego.

Eksponaty Wystawy reprezentowaly poczawszy od zupelnie
drobnych usprawnienn az do bardzo precyzyjnych obrabiarek
i urzadzen, bedacych rezultatem diugotrwalych prac biur kon-
strukcyjnych i instytutéw naukowo-badawezych.

Czolowym eksponatem reprezentujgcym przemysi metalowy
byta specjalna obrabiarka do wykonywania
uzebien kot zgbatych metoda walcowania zamiast ogélnie
uzywanego frezowania, strugania czy tez dlutowanid.

Istota metody walcowania polega na tym, ze uprzednio
obtoczone kolo z doktadnie rozwierconym lub wytoczonym
otworem zamocowuje sie na pionowym trzpieniu obrabiarki. Za
pomoca dzwigni podnosi sie¢ kolo tacznie z trzpieniem na wyso-
kos¢ 200 do 300 mm ponad loze obrabiarki wprowadzajac do
srodka pierScieniowej cewki, przez ktérag przepltywa prad wyso-
kiej czestotliwosci.

We wspomnianej cewce kolo jest nagrzewane na obwodzie
na gleboko§¢ nieznacznie wigksza od wysokoSci zeba przy da-
nym module. Czas nagrzewania kola w cewce trwa $rednio
6 — 8 sekund. Z chwila, gdy kolo uzyska na obwodzie tempe-
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raturg zapewniajgcg odpowiedni stopien plastycznosci nagrze-
wanej stali, zapala si¢ automatycznie kolorowa zaréwka, a jed-
noczeshie zostaje wigczony prad w. cz. po czym nastepuje wy-\
sunigcie kola z cewki i powrét do polozenia wyjSciowego.
Z chwila gdy kolo razem z trzpieniem ponownie oparlo sie na
fozu obrabiarki, uruchomione zostaja dwa walce uzebione na

a
I

1 : i

b)
AL I T

Rys. 1. Etapy wykonywania zebow k6t zebatych przez walcowanie.
a — kolo obtoczone przed walcowaniem, b6 — kolo po walcowaniu (widoczne
wyplywy materiatu), ¢ — kolo po obtoczeniu zewnetrznej powierzchni cy-
lindrycznej i powierzchi.: czolowych.

7l
/

M-18a /53 Pt

obwodzie, ktére obracajgc sig w przeciwﬁych kierunkach zblizaja
sie do osi trzpieni i kola wygniatajac uzebienie w nagrzanej na
jego obwodzie warstwie metalu.

Technicy wegierscy w tej chwili opanowali catkowicie tech-
nike walcowania kot zgbatych o zebach prostych i Srubowych,
klérych modut nie przekracza m = 3, za§ Srednica kola po-
dziatowego jest mniejsza niz 200 mm.

Ogromna zaleta tej metody wykonywania uzebienia polega
przede wszystkim na tym, ze dzigki procesowi walcowania
otrzymujemy bardzo dobry ukiad widkien w warstwie podpo-
wierzchniowej bokéw zebow oraz to, ze w warstwie tej otrzy-



mujemy wzglednie duze zageszczenie czasteczek metalu, co na

wet bez obrébki cieplnej daje powazny wzrost twardosci, a wiec
i mniejsza podatno$¢ na Scieranie pracujgcych - powierzchni
zeba.s

Druga wielka zaleta metody walcowania k6t zebatych jest
wielokrotne skrécenie czasu obrébki, ktéry przy frezowaniu
zebéw kota o Srednicy podzialowej 100 mm i module m = 3 wy-
ncsi ok. 24 minuty, natomiast walcowanie mozna przeprowa-
dzi¢ w 30 sekund.

é ag Cewka grzewcza
A ¥

Koto obrabiane
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Walce ksztattujace zeby

Rys. 2. Schemat wykonywania zebéw k6t zebatych przez walcowanie.
a — nagrzewanie warstwy zewnetrznej, b — walcowanie ze¢bow.

Waznym zagadnieniem jest tutaj rowniez doktadno$¢ wyko-
nania. Bledy grubosci zebéw kot walcowych mierzone na Sred-
nicy podzialowej i bledy podziatki nie przekraczajg 0,056 mm,
przy czym gladko$¢ powierzchni odpowiada Srednio doktadnej

Rys. 4. Urzadzenie ,,Hydrofix‘* do toczenia kopiowego na tokarkach ogol-
nego przeznaczenia.

Drugim rowniez powaznym osiggnieciem wegierskiego prze-
miyslu metalowego jest pokazane na Wystawie w Budapeszcie
specjalne urzadzenie hydrauliczne do toka-
rek ogélnego przeznaczenia, umozliwiajace toczenie wg
kopiatu (wzorcowej sztuki) ma wzér powszechnie zna-
nych tokarek — kopiarek ,,Fischer®.

Wspomniane urzadzenie z napedem hydraulicznym zwane
»Hydrofix* jest wykonywane w kilku wielkoSciach i moze by¢
zastosowane do dowolnego typu tokarki.

Wielka tatwo$¢ obstugi, prostota konstrukcji oraz wielka
doktadno$¢ toczenia kopiowego przy uzyciu tego przyrzadu sie-
gajaca dla wymiaréw poprzecznych 6 klasy doktadnosci wg
ISA czyni z tego urzadzenia bardzo cenne wyposazenie produk-
cyjne warsztatow obrébki skrawaniem.

W dziedzinie narzedzi specj;lna uwage zwrocily na
siebie nowe konstrukcje frezow trzpieniowych walcowych i tar-
czowych, wykonane ze zwyklej stali weglowej z ostrzami napa-
wanymi stalg szybkotngca.

Rys. 3. Ogélny widok obrabiarki do walcowania zebéw ko6t zebatych.

obrébee skrawaniem. Wprowadzenie metody walcowania zebow
kot zebatych daje rowniez duze oszczednoSci na kosztach na-
rzedzi, ktére w obrébce skrawaniem zeboéw sa do$é znaczne
wobec- trudno$ci wykonania frezéw i nozy.

%

Rys. 5. Frezy z ostrzami napawanymi stala szybkotnaca.

W dziedzinie klejenia metali specjalny nacisk
polozyli Wegrzy na opanowanie produkcji klejow na ‘bazie
zwiazkéw fenolowych, co w rezultacie doprowadzilo do opraco-
wania procesu klejenia metali w warunkach przemyslowych.
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USPRAWNIENIE TECHNOLOGII | ORGANIZACJI PRODUKCII
NARZEDZI MIERNICZYCH

Wraz z rozwojem techniki rozwija sie i przemyst budowy
maszyn, a wytworem tego przemystu i ich czesciom skltadowym
stawia sie coraz wigksze wymagania dotyczace doktadnosci
wspotpracy, zamiennosci itd . Powoduje to zwigkszenie zastoso-
wania na nie.

Po ostatniej wojnie, w zwiazku z szybkim rozwojem przemy-
stu w Polsce, wzrosto bardzo znacznie zapotrzebowanie na na-
rzedzia miernicze. Dlatego tez wszelkie ulepszenia organizacji
produkeji i technologii, prowadzace do zwigkszenia wydajnosci
wytworni narzedzi oraz zmniejszenia kosztow wykonania tych
narzedzi, maja duze znaczenie.

Przykladem osiagnigecia bardzo znacznego zwigkszenia wy-
dajnosci oraz zmniejszenia kosztéw wykonania, dzieki uspraw-
nieniu organizacji produkcji i {echnologii, moze stuzy¢ radziec-
ka wytwornia narzedzi mierniczych ,,Kalibr*. Zagadnienie to zo-
stalo oméwione w zeszycie 8 z 1952 r. czasopisma ,,Stanki i In-
strumient w artykule J. W. Osnasa ,,Usowierszenstwowanije
tiechnologii na zawodie Kalibr®.

W wytworni tej w 1951 roku wyprodukowano w poréwnaniu
z rokiem 1940 — 18,3 razy wiecej mikrometréw, 14 razy wiecej
suwmiarek, 4,7 razy wiecej sprawdzianéw wewnetrznych czuj-
nikowych, 2-krolnie wiecej plytek wzorocowych itd. Stalo sig¢ to
mozliwe dzigki gruntownym ulepszeniom organizacji-i-metod pro-
dukeji. Przede wszystkim ulegl zmianie charakter produkeji, kto-
ra z jednostkowej i drobnoseryjnej zostala zamieniona na pro-
dukeje ciagla.

Zamiast oddzialow fabrycznych wspélnych dla wielu wyro-
béw (oddzial narzedzi uniwersalnych, oddzial gwintowania itd.)
stworzono oddzialy o zamknigtym cyklu produkeji poszczegol-
nych wyrobéw oraz wspélng dla wszystkich oddzialéw baze
przygotowawczg, to znaczy oddzialy wykonujace wszystkie ope-
racje wstepne. Operacje wstepne usprawniono craz wprowa-
dzono najbardziej postepowe metody i Srodki produkcji.

Przez wprowadzenie wyposazenia o nowej konstrukcji uspra-
wniono kucie, zmniejszajac naddatki na obrébke skrawaniem,
wskutek czego osiagnieto oszczedno$é materialéw i czasu ob-
rébki. Dla szeregu wyrobow zamiast kucia swobodnego i na-
stepnej obr6bki skrawaniem wprowadzono kucie w foremnikach,
Przez réwnoczesng obrébke kilku sztuk wykorzystano moc posia-
danych pras i mlotéw i zmniejszono czas wykonania pétfabry-
katow. Dzieki zastosowaniu wymienionych usprawniefi, poza
znacznym zmniejszeniem czasu wykonania osiagnigto oszcze-
dno$ci materialéw, wynoszace 193 t rocznie.

Po wprowadzeniu i opanowaniu odlewania precyzyjnego od-
lano ta metodg ponad 150 tysiecy czesci, co pozwolilo na za-
oszczedzenie 120 t metalu.

Szezegolna uwaga wszystkich technologéw i racjonalizato-
réw byla zwrécona na obrébke skrawaniem. Usprawnienie pracy
oddzialu przygotowawczego polegalo w tym przypadku gléwnie
na zblizeniu ksztattu i wymiaréw pélwyrobu do ksztattu i wy-
miaréw czeSci gotowej. Obrobke wstepna ponad tysigca ele-
mentow przerzucono z tokarek i rewolwerowek na automaty,
ktérych liczbe znacznie zwigkszono. Wprowadzono poza tym
szlifowanie bezklowe i przeciaganie.

Do wycinania duzych ksztaltowych pélwyrobéw z blach, wy-
konano i zainstalowano urzadzenie do pélautomatycznego cie-
cia gazowego, umozliwiajace wycinanie z blachy o grubosci
5 do 1000 mm wg specjalnego wzornika. Dzieki zainstalowaniu
tego poélautomatu znacznie zmniejszyl sie czas wykonania du-
zych kablagkéw mikrometréw (do 1000 mm).

W szerokim zakresie wprowadzono szybkosciowe skrawanie.
Warunki obrébki stosowane na przeszlo 25% obrabiarkach do
metali odpowiadaja warunkom tzw. szybko$ciowego skrawania.

Ponad 3000 operacji, gléwnie toczenia, wytaczania, frezowania
i szlifowania, wykonuje si¢ w warunkach wlasciwych obrébce
szybkosciowej. Przy toczeniu odkuwek ze stali chromowej szyb-
kos¢ skrawania doprowadzono do 350 — 400 m/min, przy gwin-
towaniu — do 150 m/min. Przy frezowaniu czolowym stali szyb-
kos¢ skrawania doprowadzono do 350 — 400 m/min, a przy
frezowaniu zeliwa —- do 130 m/min. Przy szybkoSciowym szli-
fowaniu na zmodernizowanych szlifierkach szybko$¢ obwodowa
tarczy Sciernej dochodzi do 50 m/sek, szybko$¢ obwodowa przed-
miotu — 50 m/min, posuw poprzeczny na jeden skok stolu —
0,01 — 0,02 mm. Przez zastosowanie szlifowania szybkos$ciowe-
go zwiekszono wydajnos¢ szlifowania od 15 do 60% oraz zmniej-
szono zuzycie tarcz Sciernych.

W celu zwiekszenia wydajnosci wprowadzono obrébke cieplng
z nagrzewaniem indukcyjnym. Obecnie ponad 40% wyrobow ob-
rabianych cieplnie jest nagrzewane ta metoda. Przez zmiang
uksztaltowania induktoréw i umozliwienie réwnoczesnego ogrze-
wania kilku powierzchni, ktére dotychczas byly ogrzewane od-
dzielnie, osiagnieto zwiekszenie wydajnosci oraz wspélezynnika
wykorzystania urzadzen.

Przez wprowadzenie obrébki ciepinej stali przy zastosowaniu
temperatur ponizej zera osiagnieto stabilizacje wymiaréw narze-
dzi mierniczych oraz zwigkszenie trwalosci plytek wzorcowych.

Nacinanie gwintow jest stopniowo wypierane przez walcowa-
nie. Przez stosowanie tego sposobu obrdbki oszczedza sie duze
ilosci materiatu, przy czym gwint walcowania gwintow jest
15-krotnie wigksza od wydajnosci nacinania gwintow na tokar-
kach. Obrabiarka i narzedzia uzywane do walcowania precyzyj-
nych gwintéw musza byc¢ bardziej dokladne niz uzywane do
gwintow zwyklych. Przez wymiane lozysk wrzeciona doprowa-
dzono jego bicie promieniowe do 0,005 mm, a osiowe do 0,002.
Dopuszczalne bicie Srednicy podzialowej gwintu i czola narzedzi
wynosi 0,003. Dopuszczalny blad ksztaltu przedmiotu, na ktérym
ma by¢ wykonany gwint (dopuszczalna owalnos¢, stozkowosc),
wynosi 0,003 mm.
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Tablica I
Przecietny czas wykonywania
By s W 1948 r.|w 1949r./w 1950r.[1952-1.V
Plyta kontrolna (szlifow.)
2-giej klasy dokladnosci,
o wym. 400 x 400 mm 8,95 4,65 3,23 2,03
Jak wyzej o wym. 450 X 600
mm 14,25 6,50 4.67 3,01
Jak wyzej o wym. 1000 x
1500 mm 47,30 | 40,00 | 24,50 | 16,01
Kiet obrotowy nr. 3 2,85 2,60 2,10 1.45
Plytki wzorcowe (komplet
87 szt.) 2 klasy doktadnosci 19,34 | 18,10 | 17,30 17,00
Mikrometr 0-25 mm, 2 5
klasy doktadnos$ci 4,00 3,72 3,12 2,44
Suwm arka 1,48 1,40 1,44 1,12

Najwiecej pracy pochlaniaja operacje docierania powierzchni
mierniczych, ktére ponadto wymagaja wysokich kwalifikacji wy-
konawcy. Opanowano mechaniczne docieranie wykarczajace
plytek wzorcowych na specjalnych docieraczkach. Wydajnos¢ tej
operacji w poréwnaniu do 1945 roku zwigkszyla sie 3-krotnie.
Sprawdziany tloczkowe gladkie o Srednicach od 1 do 100 mm
dociera sie za pomoca specjalnego urzadzenia, przez co wydaj-
nos¢ zwiekszyla si¢ 8-krotnie. Wprowadzono docieranie mecha-
niczne pierScieni- gwintowych na docieraczce konstrukeji Lesz-
czenki. Zamiast docierania recznego wprowadzono -mechaniczne
docieranie sprawdzianéw stozkéw Morse‘a. Powierzchnie mier-
nicze kowadetka i wrzeciona mikrometru, ktére byly docierane
recznie, obecnie dociera si¢ mechanicznie (jednoczeSnie w sze-
Sciu mikrometrach).

W wyniku przeprowadzonych usprawnienn technologicznych
znacznie obnizono czas pracy, ktéry pochtanialo wykonanie glo-
wnych wyrobéw masowych. Osiagniete wyniki przedstawia tabl. I.



KLASYFIKACJA | ZNAKOWANIE INWENTARZA NARZEDZIOWEGO
W SWIETLE POL SKICH NORM

1. Wstep

W ostatnim czasie ukazat sie z druku zespél Polskich Norm
pod ogolrym tytulem , Klasylikacja i znakowanie inwentarza
narzedziowego* 1). Zespé6l ten stanowi rewizje norm PN/N-800
do 815 wydanych w okresie miedzywojennym (w r. 1938).

Ze wzgledu na niezwykle doniosle znaczenie, jakie posia-
daja wzmiankowane normy, celowe jest poswieci¢ im nieco
miejsca na lamach , Mechanika®.

2 Euell Sz SandEasniiita $ins ofiremn

Cel norm okreslony zostal w ich tytule: przeprowadzaja one
lasyfikacje (podzial) normalnego inwentarza narzedziowego
i ustalajg zasade jego znakowania (symboliki).

Normy te powinny znalezé zastosowanie w calej gospodar-
ce narzedziowej, przy sporzadzaniu kartotek, spiséw. wykazow
i planow operacyjnych, w obrocie hardlowym 2), wreszcie beda

b) pomoce pomiarowe — symbol M. 5

c¢) narzedzia do skrawania metali — symbol M.

d) przyrzady pomocnicze — symktol P.

e) narzedzia i pomoce rzemieSlnicze — symbol R.

f) tloczniki — symbol 7.

Z kolei dzialy inwentarza narzedziowego podzielone zostaly
na grupy. Dla przykladu przedstawiono w, tabl. I podzial na
grupy — dzialu N — narzedzi do skrawania metali. Nastepny-
gwi z kolei sa podzialy: grup na typy, a tych ostatnich na ro-
zaje.

W tabl. I przedstawiono podzial na typy grupy ,NF“ — fre-
zy, a nastepnie podzial na rodzaje typu , NF** — frezy tarczowe.

Symbole dzialdw, grup, typéw
1 Enierd i Ze akior W
Sposob tworzenia symboléw dzialdéw, grup, typéw i rodzajéw

stanowi¢ cenny materiat pomocniczy dla szkoinictwa, literatury  widoczny jest z podanej poprzednio zasady podziatu. Dziat
i prasy technicznej. oznaczony jest jedna duza litera, grupa — dwoma, typ —
TABLICA 1. Fragment Klasyfikacji inwentarza narzedziowego wg  PN/M-02800
D W Z TR AT E, G RIS P A AREENGEOD RESO D #sZE AN,
Symbol Nazwa Symbol Nazwa Symbol Nazwa Symbol Nazwa
) s NFB | do walkéw wielowypu- it
D Narzedzia do maszyno- & NI B stowych NFTa | trzystronne
wej obrobki drewna ] e e
> = NFC | walcowo-czolowe trzystronne na prze-
{55 | Eiok Ve ot o (B ) E | NF | Frezy ! NFTb | mian skoé$ne do zeli-
e} = SEAY e K 3TN < SNEN ) (3 wa i stali
& : = NFK | katowe Z
; M Pomoce pomiarowe % NG Gwintowniki & S | NETe | trzystronne na prze-
) B e & | NFM | do két zebatych § i mian skoé$ne dzielone
N 2| NH Narzynki B Soit
£ 2 i gwintownice 5 § | ;77 | do rowkéw na wpust:
2 N Isrllai;zgg:iaando skrawa- ; —_— ; NEN | narzedziowe s ! Sl S Rlenkoves T
3 —§‘ NN | Noze Z ] I
% i__‘ RPN R e Y R e el s | NEP | palcowe t | NFTe | pitkowe
o < 5 AN 5
- ! Z | NP | Pily i brzeszczoty & | NER E PRI
f P | Przyrzady pomocnicze o IR g s I EOZHI o | NFTf | 72taczane do rowkéw
5 | 3 g | N e s & na kliny
E e Z | NR | Rozwiertaki NFT | tarczowe
,5 MR e e i Wy L trzystronne na prze-
S 75 TSPV NFTh | mian -sko$ne z wsta-
d ] 4 7 X
R Aredalg bomocs A | NS | Narzedzia szlifierskie NEW | walcowe | wionymi zcbami
) ) trzpieniowe do recz- NETn | trzystronne do metali
NU Narzedzia rézne NFX nych przyrzadéw lekkich
z mech. nap.
14! Tloczniki trzystronne zespolowe
NW | Wiertla i poglebiacze NFZ | glownice frezowe NETp dé’ metali lekkich
3. Zasady podziatu inwentarza trzema, i wreszcie rodzaj — trzema duzymi i jedng mala
narzedziowego litera.

Jako pierwszy stopien klasyfikacji inwentarza narzedziowego
Polska Norma PN/M-02800 przyjmuje podziat na dzialy wedlug
nastepujacego klucza:

a) narzedzia do .obrobki maszynowe;j

dzialu D.

1) PN/M-02800 ,,Klasyfikacja i znakowanie inwentarza narzedziowego'*
nakladem Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. Data ustalenia normy:
31 maj 1952 r.

2) Z uznaniem nalezy podkres$lié, ze w wydanych w ostatnich miesia-
cach przez Biure Zbytu Narzedzi katalogach narzedzi i wyposazenia obra-
biarek podane sa cechy (symbole) inwentarza narzedziowego zgodne z oma-
wianymi normami.

drewna — symbol

SIS 7 Sk QRITICAZIeRnuiie

Doceniajac w pelni wage dotychczasowych wynikéw, sgdzimy
jednak, ze praca w dziedzinie klasyfikacji narzedzi powinna by@
prowadzona w dalszym ciggu. Powodami tego s3: konieczmnos¢
usuniecia usterek istniejacych w klasyfikacji obecnej (o czym
wspomniano zreszta w przedmowie do normy), dalej koniecznos¢
opracowania klasyfikacji dzialéw dotychczas w -normie pomi-
nietych, jak i wreszcie stala piecza nad aktualizacja i uzupel-
nianiem dziatéw istniejacych. o

PRZYRZAD DO FREZOWANIA WIELOKATOW

Na rysunku przedstawione jest nowe rozwigzanie przyrzadu
do frezowania szeSciokatéw w tbach $rub, nakretkach itp., kon-
strukeji W. A. Dysko (ZSRR).

W korpusie I przyrzadu osadzone jest gniazdo 2, do kidrego
wkladane sa wymienne tuleje zaciskowe 8, stuzace do zamoco-
Wywania przedmiotéw obrabianych. W dolnej czesci gniazda 2
wykonanych jest na obwodzie 6 réwnomiernie rozlozonych row-
kow trapezowych, w ktére wchodzi koficéwka 6 zatrzasku po-
dzialowego 4. Na gérnej czeSci gniazda 2 nakrecona jest na-
kretka 5 z rekojesciami, sluzaca do zaciskania = przedmiotéw
obrabianych w tulei 3. Pod gniazdem 2 znajduje si¢ gwintowa-
ny krazek 70 (gwint lewy) z rekojescia 9, wkrecony od spodi
W otwér w korpusie /.

Dokonywanie podziatu (obracanie przedmiotu) odbywa sie
W nastepujacy sposob. Przez pokrecenie rekojesci 9 opuszcza
si¢ nieco krazek 10 w dol, wskutek czego gniazdo 2 zostaje
odmocowane i opada wtasnym ciezarem ku dotowi. Nastepnie

3 5 1!

-187[53-R)
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odryglowuje si¢ zatrzask podzialowy pociagajac za gatke so-
czewkowa 8 i pokreca sie nakretke 6§ wraz z gniazdem 2, tak aby
koncéwka 6 zatrzasku wpadta pod naciskiem sprezyny 7 w na-
stepny rowek w gniezdzie 2. Wtedy obraca si¢ krazek /0 w prze-
ciwnym kierunku i zaciska w ten sposéb gniazdo 2. Dzieki sil-
nemu zamocowaniu gniazda 2 pomiedzy korpusem 7 i krazkiem
10, zatrzask podzialowy nie jest narazony na obciazenia pod-
czas obrobki przedmiotéw -w przyrzadzie.

Wyjmowanie i zakladanie przedmiotéw obrabianych odbywa
sie przy zaci$nietym gniezdzie. PierScien gumowy I/ zabezpie-
cza przed dostawaniem si¢ wioréw do wnetrza przyrzadu.

Sruby, w ktérych maja byé¢ frezowane szeSciokatne tby, mo-
cuje sie bezposrednio w tulei 3, nakretki za§ na gwintowanych
trzpieniach zaciskanych gladka, walcowa czeScia w tulei 8. Do
frezowania wielokatéw o innej liczbie bokéw trzeba gniazdo 2
wymieni¢ na inne, o odpowiedniej liczbie rowkéw na obwodzie.

Przyrzad ten, dzieki sztywnej i zwartej budowie umozliwia
stosowanie stosunkowo znacznych posuwow i dlatego wydaj-
no$¢ pracy na nim jest w warunkach produkecyjnych wigksza
niz przy uzyciu innych podobnych przyrzadow.

Na podstawie ,,Stanki i instrumient zeszyt 4/1953 opracowal

1),

PRZEBIJANIE | WYWIJANIE KOENIERZY OTWOROW

Kotnierze wywiniete wokdl otworow stosuje si¢ najczesciej
w celu zwiekszenia dlugosci gwintu lub ustalenia wzajemnego
polozenia czeSci (rys. 1). Rozrézniamy nastepujace metody wy-
wijania kolnierzy:
1) przebijanie otworu z jednoczesnym wywinieciem kolnierza
(rys. 2),

E—ﬂr—m--alf-“%

g1

i V.
T

1-201/53-R1 +-201{53-R2
Rys. 1 Rys. 2

2y dziurkowanie otworu i wywijanie obrzeza nastepuje ko-
lejno w wykrojniku wielotaktowym,

3) dziurkowanie otworu i wywijanie kolnierza nastepuje w
osobnych operacjach (rys. 3). :

t-201l5 -3

Rys. 8

Wada jednoczesnego przebijania i wywijania kolnierza jest
utrudnione szlifowanie matrycy. Poza tym z cienkiego stozkowe-
go kolnierza utworzonego przy przebijaniu oderwac sie moze
w czasie gwintowania waski pierScionek, utrudniajacy przebieg
owintowania.

TABLICA 1. Wymiary narzedzi do wywijania
a — przebijanie b — wywijanie
£ Grubosé Stempel Stempel Otwor

Sfef?mce blachy dziurkujacy wywijajacy W matrycy

gwintu , ¢ d D Dy
% 0,75 | 3

M2,6 [Re | 1,1 22 ‘ 52
0,5 1A | 3,3
0,75 1,4 = 3.5
M3 : 1.0 i4 222 1 38
i 1,5 aesls 45

Vel TN 0,75 1,5 3oL
M35 1,0 l 1,5 2,95 42
B s Db )
| 0,75 | 1,5 13
| 1,0 15 46
e Pt ts ' 18 e 5,3
| 2.0 ‘ 1.8 hass
’ 1,0 e 555
M2 i 15 | 212 425 6.2
| 2,0 | 6,8
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Korzystniejszy ksztalt kolnierza uzyskuje sie przez wykona-
nie .dziurkowania i wywijania kolnierza w oddzielnych zabie-
gach. Oba zabiegi moga by¢ wykonywane w jednym przyrza-
dzie - wykrojniku wielotaktowym lub w dwu oddzielnych przy-
rzadach. Wywijanie koinierza moze byé potaczone z innym za.
biegiem, na przykiad gieciem jak to przedstawia rys. 3. :

Najczesciej spotykane ksztalty stempli wywijajacych przedsta-.
wiaja rys. 4 i 5. Zastosowanie walcowej czeSci wprowadzajace
jak na rys. 4 umozliwia wyréwnanie niedokiadnosci ustawienia
materialu i ulatwia wspélosiowe ustawienie otworu wzgledem
stempla.

Bardzo wazna rzecza jest wlasciwe wykonanie otworu (rys.
6). Otwor musi byé gtadki, bez peknie¢ i zadzioréw, ktére w cza-
si¢ ciggnienia powoduja powstawanie Kkrzy-

wych lub popekanych kolnierzy (rys. 7). L =
Tablica I podaje wymiary roboczych ele-

mentow narzedzi, zalecane przy wywijaniu

kotnierzy, przeznaczonych do gwintowania.

Przy ustalaniu $rednicy stempla, ktéra odpo- !

wiada S$rednicy otworu pod gwint nalezy

uwzgledni¢ = sprezynowanie materialu, zwigks —rrir>
szajgc Srednice stempla o ok. 0,05 mm. Y,

Przy projektowaniu przyrzadow jako wy-
tyczne do ustalania Srednicy d stempla dziur-
kujacego stosuje si¢ nastepujacy wzér:

d = (D == 0,05) - 0,45,
gdzie: D — Srednica stempla wywijajacego.

Srednica otworu wywijajacego w matrycy
WYInosi:

Dy =D = 005 + 13 - g,
gdzie: g — grubo$é materiatu.

* Przy zastosowaniu podanych wzoréw do
obliczenia wymiaréw elementéw roboczych
narzedzia, material zaciska sie na stempl,
ktdry w czasie powrotnego ruchu wycigga
obrabiany przedmiot z matrycy.

Wyzsze kolnierze mozna uzyskaé przez
zmniejszenie luzu miedzy stemplem wywijaja-
cym, a otworem matrycy. Nalezy jednak
liczy¢ siew wowezas z konieczno$cia usuwania
trycy przy pomocy specjalnych wypychaczy.

/]

1-201[53 R4
Rys. 4

|
N \ |
M-201[53°RS
Rys. 5

materialu z ma- |

) |

) |
[ #1-201/53-RA 11-201[53-R1
Rys. 6 i Rys. 7
a) b

polerowac

Mt
jili=2q

i
7 % W

Rys. 8

Krawedzie otworu matrycy do wywijania powinny by¢ tylko
bardzo lekko zaokraglone, aby zbytnio nie utatwiaty wciagania
materialu do otworu. : .

wg ,,Werkstattstechnik und
Maschinenbau* zeszyt 8/52
opracowat Z. M.

H-201/53-T2




~ WYKANCZANIE HARTOWANYCH OTWOROW WIELOWYPUSTOWYCH
ZA POMOCA PRZEPYCHANIA

Otwory wielowypustowe w cze$ciach

obrabianych cieplnie
ulegaja po tej

obrébce odksztalceniom, ktére czestokro¢ prze-

+-155/53R1

Rys. 1. Przepychacz do poprawiania otworéw wielowypustowych w cze-
Sciach hartowanych.

kraczaja dopuszczalne tolerancje. Usuwanie tych odksztalceri
przedstawia powazne zagadnienie w produkcji masowej. Do te-

Powierzchnia hartowana przed dogniataniem przepychaczem (po-
/ wigkszenie 90 X).

go celu moze stuzyé przepychacz (rys. 1) przystosowany do

pracy na prasie pionowej. Poniewaz podczas pracy wystepuja

bardzo duze sily, przepychacz jest mozliwie krétki. Twardo$§é

Rys. 2.

jego wynosi Hrc = 65 —+ 66. Jest cyjanowany w celu uzyskania
mozliwie duzej twardoSci i odporno$ci na S$cieranie. Przepy-
chacz ten wygladza zaréwno podstawe, jak i boki rowkéw wie-
lowypustowych. Wedtug danych doSwiadczalnych moga byé
usuwane tg metoda w otworach naweglanych i azotowanych
odksztatcenia dochodzgce do 0,1 mm.

Narzedzie to nie skrawa materiatu, lecz jedynie dogniata.
Nie wywotuje' to jednak zadnych peknie¢ materiatu. Korzystnie
jest stosowac oleje siarkowane.

Na rys. 2 i 3 sg pokazane przekroje czeSci hartowanej przed
i po przepychaniu. Z rysunkéw tych jest wyraznie widoczne po-

lepszenie gtadkoSci powierzchni przez dogniatanie prze-
pychaczem.
Rys. 3. Powierzchnia hartowana i dognieciona przepychaczem z rys. |

(powiekszenie 90 X).
Trwatlo$é ‘takich. przepychaczy jest dos¢ znaczna i tak na

przyklad jeden przepychacz stuzyé moze do poprawienia 2800
piast sprzegta. :

PRZYRZAD DO PROSTOWANIA GWOZDZI | DRUTU

W zaktadach, w ktérych jwystepuje zagadnienie prostowania
duzej iloSci pokrzywionych gwozdzi lub drutu, a wigc w bu-
downictwie i pakowniach, prostowanie odbywa sie na ogdt
recznie i pochtania duzo czasu.

o 151/53 R1

Rys. 1

Opisany przyrzad (rys. 1) stuzy do zmechanizowania tej
czynnoSci, a konstrukcja jest tak prosta, ze przyrzad foze byc
wykonany w kazdym zakladzie sposobem gospodarczym. Przy-
1zad ten skiada si¢ z podstawy 7, do ktérej zamocowana jest
szezgka stata 2 oraz z zgbatej szezeki ruchomej 3, polaczonej
z zgbatka 4 poruszang za pomoca dzwigni z segmentem zeba-
tym 5. Zebatka 4 jest wodzona miedzy $cianami wspornika 6
I wzdtuz prowadnic 7. Szczeki 2 i 8 sktadaja sie z 'szeregu ply-
tek o grubosci 83—4 mm z wycieciami pryzmatycznymi (rys. 2),

tak ustawionymi wzgledem siebie, aby plytki jednej
wchodzity miedzy ptytki szczeki drugie;.
Przez uniesienie dzwigni & szczeki rozchylaja sie, a w otwor

szczeki

N\

77 e 7
M~151/53-R2

Rys. 2

kwadratowy 8 (rys. 2) wktada sie gwézdZ (lub drut). Przez
uniesienie dzwigni 5 szczeki zamykaja sie prostujac wiozony
miedzy nie przedmiot. Praca szczek odbywa sie w $todku ply-
tek szczgkowych, wobec czego w tych miejscach powinny byé

szczeki zahartowane.

7 7

BT

LIS LA

11:151/53-R3

AL S AL

Rys. 3

Wyciecia w plytkach szczekowych moga byé réwniez wyko-
nane w ten sposob, ze przy otwieraniu tworzy sie otwér
w ksztalcie trojkata (rys. 3).

W celu unikniecia zapychania szczek rdza, odpadkami lub
brudem odpadajacym z prostowanych gwozdzi, nalezy w pod-
stawie / wyciag¢ odpowiedni otwér pod szczekami.

Twoérca usprawnienia
Wtadystaw Wieczorek )
« Warszawskie Przem. Zjedn. Budowlane Nr 2
w Warszawie
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tACZENIE | ROZLACZANlE POLACZEN PASOWANYCH METODA HYDRAULICZNA

Ostatnio opracowano nowa metode 1{aczenia i roztgczahia
czeSci pasowanych, a mianowicie przy pomocy oleju wtlaczane-
go pod ci$nieniem pomiedzy stykajgce sie powierzchnie.

)

Rys. 1

M-353/52-R1

Na rys. 1 zobrazowano zasadg dziatania tej metody. Miedzy
walkiem i otworem znajduje sie wolna przestrzen A uksztatto-
wana jak na rys. la. Do przestrzeni tej wtlacza sie olej po-
przez kanal widoczny u gory. Poczalkowe ci$nienie oleju jest
rowne ciSnieniu, jakie panuje na powierzchni styku walka
i otworu (rys. 1b).

W miare wzrostu ciSnienia
powierzchnia watka znajdujaca

sie pod dzialaniem cisnienia ole-  — o —
ju ulega lekkiemu wgnieceniu, 277
kopulasta  zas  powierzchnia Z

otworu zostaje lekko rozdeta,
wskutek czego olej przenika co-
raz dalej w kierunkach zaznaczo-
nych strzatkami. Na rys. 1d po-
kazano faze koficowa tej opera-
cji. Jak wida¢, z wyjatkiem sa-
mych krancéw, cata powierzchnia
styku watka z otworem powle-
czona jest cienka blonka oleju,
oddzielajaca obie cze$ci. W ia-
zie koncowej w polaczeniu pa-
nuje nawel nieco wieksze cisnie-
nie niz pierwotne ci$nienie paso-
wania. Sila przylegania mie-
dzy stykajacymi sie uprzed-
nio czeSciami metalowymi prak-
tycznie catkowicie nie istnieje, a zostaje zastapiona przez
. tatwo przesuwajace sie czasteczki oleju. Przy pasowaniu
czgdei eylindrycznych sila potrzebna do rozlaczenia obu czesci
spada do 5%, a nawet do 1% sily, potrzebnej do lgczenia lub
rozlgczenia zwykla metoda.

FELAURIRIARERRAR N SURANUA NN
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14-353/52 -R?

Rys. 2

Aparatura ciS§nieniowa

CiSnienia potrzebne do rozlaczenia potaczen opisana metoda
sg znaczne, moga one by¢ réwne granicy pla-
styczno$ci niekiorych gatunkéw stali, np.
27,5 kG/mm2, a wiec 2750 atn. Cisnienia ta-
kie mozna uzyska¢ zwyktymi przyrzadami,
przedstawionymi na rys. 2 i 3. Na rys. 2 po-
kazano pompe dla malych i Srednich wymia-
row czeSci laczonych. Rys.. 3 przedstawia
zlaczke, w ktorej zaworek kulkowy zapobiega
spadkowi ci$nienia gdy pompa zostanie od-
taczona.

M-353/52-p2

Rys. 3

Piriziy kitiatdiyi iz asitioisio wia

Na rys. 4 pokazano sposob doprowadzenia oleju do kanatu
znajdujgcego sie na obwodzie czopa lozyska toczmego. Na
rys. 5 pokazano pompe dolaczong do kanalu olejowego nacie-
tego na stozkowym czopie, sluzgcego do osadzania lozyska
tocznego. Dzialanie ciSnienia oleju przy tym jest tak silne, ze
fozysko moze by¢ wyrzucone z duza sita na zewnatrz. W celu
unikniecia tego stosuje sie podktadke oporowa w pewnej odle-
glosci od pierScienia tozyskowego.

m
V22222227
N ¥ ! A e
|
H L_:_::_: S B (f:e2:0
{
U
M-353/52-24 H-J;’Z/.'.!'.R.'
Rys. 4 Rys. 5

Na rys. 6 wida¢ piaste kola zamachowego osadzonego na
czopie walu przy uzyciu opisanej metody. Elementem poSred-
niczacym jest tu stozkowa tuleja. Kolo zamachowe wciska si¢
poczatkowo na stozkowa tuleje przy pomocy tarczy zaopatrzonej
w zesp6él $rub (tuleje zaktada sie uprzednio na czop walu).
W fazie poczatkowej oleju si¢ nie doprowadza. Dopiero gdy na-
suwanie kola zamachowego na tuleje staje sie trudne, dopro-
wadza si¢ olej pod wzrastajacym ci$nieniem, dokrecajac Sruby
w miare przesuwania sig kola zamachowego w lewo.

Ostatnio zwrécono uwage na przydatno$é opisanej metody
do rozigczania polaczenn o duzej sile przylegania, gdy np. po-
wierzchnie walka i otworu sa przyklejone farba.

™-353/52-R6

Rys. 6

Wg ,,Werkstattstechnik und Maschinenbau®, zesz. 6/25
opracowal M. Ch.
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DZIURKOWNIK DO PROSTOKATNYCH URZADZENIE DO SMAROWANIA LIN
OTWOROW W TULEJKACH WYCIAGOWYCH

Do wykonania prostokatnych otworéw w tulejce przedsta- . Smarowanie lin wyciagowych odbywa sie na ogdl recznie
wionej na rys. 1, wykonanej z blachy mosigznej zastosowano Sposéb ten jest jednak niepraktyczny ze wzgledu ra duza pra-
dziurkownik przedstawiony na rys. 2. cochlonno$¢ i pocigga za soba znaczne zuzycie smariu.

Do podstawy tlocznika 1 przy-

8 e =32 | mocowana jest, przy pomocy obsa-
L dy 2 matryca skladajaca sie z dwoéch

\i‘? czeSci 8 i 4. W glowicy dziurkow-
N - nika & jesl osadzona ksztaltowa
L obsada stempla 6. Sposéb zamoco- E ,
R 45 wania stemipla 7 w obsadzie pokaza- | i
ny jest w przekroju B—B. A S
r-191]53-R1 Obrabiang tulejke nakladamy na x |E e
Byata stempel, jak pokazano w przekroju il b 4:: m—ire
! B—B, wsuwajac ja migdzy wkiadki g g 4
8, w tym celu unosimy ku gérze suwak 9 przy pomocy dzwig- e A
ni 10. Po uruchomieniu prasy i wycieciu jednego otworu tulejka S | i NL
zostaje zepchnigta ze stempla przy pomocy sprezyn /1 dzialaja- IAN '

™ 167/53-R)

Na rys. 1 przedstawiono urzadzenie stuzace do samoczyn-
nego smarowania lin wyciaggowych.

Urzadzenie to sklada si¢ z dwudzielnego zbiornika 1,
ktérego czesci sa polgczone ze soba $rubami 2. W dolnej czesci
zbiornika znajduje sie szyjka € z pierScieniowg wkladka filco-
wa 3, a w goérnej podobna wktadka 4 osadzona w pier§cieniu 5.
Cato$¢ jest przymocowana do belek B za posrednictwem
nozek 6.

Smarowanie lin wyciagowych odbywa sie w sposéb naste-
Rys. 2 pujacy: lina wyciagowa A przechodzac przez $rodek zbiornika 7
wypelnionego smarem smaruje sie samoczynnie. Wkladka fil-
cowa 3 w szyjge C zabezpiecza przed wyciekaniem smaru, za$
wkladka filcowa 4 osadzona w pierScieniu 5 uriemozliwia nad-
mierne zabieranie smaru, gdy lina A przesuwa sie ku gérze.

cych za posrednictwem wkiadek 8. Celem wykonania drugiego
otworu tulejke obracamy o 1800. Wtasciwe polozenie tulejki usta-
la suwak 9 wchodzacy w uprzednio wyciety otwdr.

Ostrzenie stempla i matryc nie sprawia tu zadnych trud- Twoérca usprawnienia
nosci. Roman Rajwa
L. Amanowicz kopalnia ,,Pokéj*

Dbaj
' 0 maszyny,
narzedzia i urzgdzenia — |
utrzymuj je w petnej zdolnosci produkcyjnej —

od ich stanu zalezy
. Twoja wydajnosc,
Twoj zarobek
i wielkos¢ produkcji krajowejl
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JULIA NOWOTNA

ZADANIA SZKOLNICTWA ZAWODOWEGO KIERUNKU BUDOWY MASZYN

Imponujgcy i wszechstronny rozwéj gospodarki narodowej po-
woduje ciggle i w szybkim tempie rosngce zapotrzebowanie na
wykwalifikowane kadry techniczne. Przemyst maszynowy wchia-
nia rokrocznie duzg ilo$¢é kadr technicznych.

W przemys$le tym zachodza nie tylko zmiany iloSciowe ale
i jakosciowe. Nowe zaklady powstaja na bazie nowoczesnej tech-
niki, wyposazone w najnowoczesniejsze maszyny i sprzet, istnie-
jace zas‘zaklady wcigz si¢ rozwijaja, unowoczesniajg, wprowa-
dzajac nowoczesne urzadzenia i mowoczesne procesy technolo-
giczne. Nowa technika i mechanizacja wymagaja wciaz lepszych
kadr, oddanych calym sercem sprawie socjalizmu, umiejgcych
natychmiast wiaczy¢ sie do produkeji.

Wskazania VII Plenum Partii stawiaja przed szkola zawodo-
wa zadania zabezpieczenia naszego przemysiu w kadry technicz-
ne. Totez obowigzkiem szkoly jest zapewnienie mlodziezy jak naj-
lepszych warunkéw osiagniecia pelnych kwalifikacji nie tylko
zawodowych ale i ideologicznych, by absolwent umial wyko-
nywac zadania produkeyjne, famaé¢ trudnosci i walczy¢ o to, by
praca jego byla coraz bardziej wydajna.

Towarzysz Bierut omawiajac na VII Plenum KC PZPR zaga-
dnienia dalszego rozwoju naszego przemyslu, na jednym z pier-
wszych miejsc postawil sprawe stalego doplywu do przemystu
wykwalifikowanej kadry robotnikéw i technikéw, moéwigc: ,,Co-
raz wiecej mamy w naszej gospodarce nowej techniki, wymaga-
jacej dokladnej i kwalifikowanej obstugi. Wszystko to wymaga
nie zapewnienia sity roboczej w ogole, lecz sily roboczej kwali-
fikowanej, kulturalnej, mogacej skutecznie poslugiwac sie nowa
technika i umiejacej bra¢ z tej techniki wszystko co ona dac
moze*.

A wiec szkola winna da¢ uczniowi gruntowne przygotowanie
zawodowe, uksztaltowany Swiatopoglad oraz wpoi¢ mu podstawy
socjalistycznej kultury technicznej.

Zadania szkolnictwa zawodowego sa nierozerwalnie  zwiazane
z wykonaniem 6-letniego planu Rozwoju Gospodarczego i Bu-
dowy Podstaw Socjalizmu w Polsce.

Olbrzymiemu rozmachowi budownictwa socjalistycznego w na-
szym kraju odpowiada¢ wiec musi wielki rozmach w przygoto-
waniu kadr. ‘

Uchwala Prezydium Rzadu z dnia 23 czerwca 1951 r. w spra-
wie ustroju szkolnictwa zawodowego ustalila 4 rodzaje
szk6l zawodowych:

a) szkoly przysposobienia zawodowego,

b) szkoly zawodowe,

c) technika zawodowe,

d) szkoly mistrzéw.

Do czasu ukazania si¢ tej Uchwaly szkolnictwo zawodowe
bylo zlepkiem réznych form szkolenia, opartych na przedwojen-
nych przepisach i ustroju szkolnictwa oraz na wydawanych po
wojnie doraznych zarzgdzeniach. R6znorodno$é form organizacyj-
nych nie zblizala procesu nauczania do produkcji. Rosnace po-
trzeby naszej gospodarki narodowej oraz pragnienie miodziezy
otrzymania dobrego wyksztalcenia zawodowego i awansu spo-
lecznego oraz wymagania naszego przemyslu wplynely miedzy
innymi na wprowadzenie nowego ustroju szkolnictwa zawo-
dowego.

Nowy ustrdéj szkolny wprowadzit 4 drogi, ktérymi mlodziez
moze iS¢ do nauki, zawodu i pracy:

1) Wejscie do pracy w produkeji bez uprzedniego przygoto-
warnia zawodowego i nastepnie szkolenie praktyczne i teoretycz-
ne w zakladzie pracy;

2) uzyskanie przysposobienia zawodowego w 5- lub 9-mie-
sigeznych szkotach przysposobienia zawodowego i nastepnie
wejscie do produkeji w charakterze robotnika przemystowego;

3) ukoriczenie odpowiedniej 2-letniej szkoly zawodowej i na-
stepnie ‘wejscie do produkeji w charakterze robotnika wykwalifi-
kowanego;

4) ukoriczenie technikum i wejscie do produkeji w charakte-
rze technika.

Szeroko prowadzone szkolnictwo zawodowe dla pracujacych
bez odrywania od pracy, pozwala przodujacym robotnikom i ra-
cjonalizatorom podwyzsza¢ swoje kwalifikacje az do stopnia in-
zyniera i zdobywa¢ najwyzsze stanowiska w przemysle.

Istnieje réwniez szkolenie zaoczne, ktére prowadzone jest
w specjalnych technikach zaocznych, dajgce réwniez szerokie mo-
zliwosci podwyzszenia kwalifikacji.
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W ten sposoh szkolnictwo zawodowe wlaczylo sie w najgleb-
szy nurt przeobrazen, jakie niesie ze soba budownictwo socja-
lizmu.

Wprowadzenie nowego ustroju w szkolnictwie ostatecznie
ustalito zasady szkolnictwa zawodowego, Scisle okreslito spe-
cjalizacje w szkole, co pozwolilo opracowac sylwetke zawodowsa
absolwenta, plany godzin, nowe programy i podreczniki. To
wszystko umozliwilo kierownictwu szkol przystosowanie szkoly
do zadan w zakresie przygotowania kadr dla przemysiu oraz
przyczynilo si¢ do podniesienia poziomu pracy naukowo-wycho-
wawczej. :

Rozporzadzenie, Rady Ministrow z dnia 23 czerwca 1951 r.
ustala m. innymi zakres dzialalno$ci ministerstw gospodarczych
na odcinku szkolenia i przygotowania kadr. I tak do zadan re-
sortéw gospodarczych nalezy przede wszystkim szkolenie tech-
nikéw, ‘oraz kwalifikowanych robotnikéw o niemasowej specja-
lizacji, nastepnie wszystkie formy szkolenia krétkoterminowego
czyli kursowego oraz opracowywanie programow szkolnych dla
technikow i programéw kursowych.

W mys$l tego rozporzadzenia Ministerstwo Przemysiu Ma-
szynowego prowadzi 4-letnie technika zawodowe, w ktérych
ksztalci sie mlodziez, technika dla pracujacych, w ktérych pod-
wyzszaja swoje kwalifikacje przodujacy robotnicy naszych za-
kladéw oraz 2-letnie zasdnicze szkoly zawodowe o specjaliza-
cjach niemasowych. Wszystkie te typy szkol prowadzone sa przy
zakladach produkeyjnych, ktére sprawuja opieke nad nimi.

Nastepnie MPM prowadzi szkolenie krotkotrwale
(kursowe), ktére dzieli sie na:

szkolenie wewnatrzzakladowe optacane z kredytéw obroto-
wych zaktadéw pracy;

szkolenie kursowe z oderwaniem od pracy a mianowicie:

1) kursy zawodowe z oderwaniem od pracy I stopnia (poziom
kwalifikowanego robotnika),

2) kursy zawodowe z oderwaniem od pracy II stopnia (poziom
technika),

3) kursy zawodowe — z oderwaniem od pracy dla wysunietych
robotnikéw na kierownicze stanowiska,

4) kursy zawodowe z oderwaniem od pracy o poziomie wyz-

SZym.

. Na kursach tych szkoli si¢ po kilkanascie tysiecy robotnikow
rocznie.

W szkolach Ministerstwa Przemyslu Maszynowego ksztalci
sie kilikadziesiat tysiecy uczniéw w poszczegdlnych kierunkach
jak: mechanicznym, odlewniczym, elektrotechnicznym itd. Spo-
sréd réznych wydzialow technikéw MPM mozemy przykladowo
wymieni¢: wydzial obrébki skrawaniem metali, budowy aparatury
optycznej, obrébki cieplnej, produkeji narzedzi, budowy obrabia-
rek, budowy przyrzadéw mierniczych, elektrotechnicznych, radio-
techniczmych, budowy maszyn i mechanizméw okretowych, elek-
trotechniki okretowej, budowy turbin, okretéw, maszyn elekiro-
technicznych, odlewniczych itd. Na wszystkich wydziatach pro-
wadzone jest szkolenie teoretyczne i praktyczne.

Zajecia praktyczne, ktére sa uzupelnieniem szkolenia
teoretycznego, odbywaja sie¢ w warsztatach szkolnych lub w za-
kladach przemyslowych. Program zaje¢ warsztatowych w tech-
nikach jest tak roztozony, by uczen w ciggu 4 lat nauki osig-
gnal maksimum wiadomo$ci zawodowych.

Zajecia praktyczne w kl. I i II technikéw sa przeprowadzane
na bazie planu szkoleniowo-produkeyjnego; ich celem jest opa-
nowanie praktycznych znajomosci wykonywania rob6t z obrobki
recznej i mechanicznej oraz zapoznanie sie z wilasciwa organi-
zacja pracy i calego warsztatu produkcyjnego, sposobami pod-
noszenia wydajnosci i jakosci produkowanych czesci i maszyn,
opracowania: norm technicznych, sposobem dokonywania pomia-
row, kontrolg techniczng, analizg kosztéw wiasnych itp. Nato-
miast uczniowie kl. III i IV pracuja w warsztatach i w pracow-
niach technologicznych, gdzie zapoznaja si¢ z budowg maszyn,
przeprowadzaja montaz i demontaz maszyn z uwzglednieniem
kolejnosci operacji, przeprowadzaja badania dokladnosci poszcze-
gblnych maszyn, oraz ustalaja charakterystyki tych maszyn, za-
poznaja sie z ustalaniem parametréw skrawania dla poszczegol-
nych obrabiarek, ze sporzadzaniem planéw techniczno-przemy-
stowo-finansowych, oraz z metodyka przeprowadzania kontroli
miedzyoperacyjne;j.

Ponadto uczniowie klas czwartych (to jest konicowych) otrzy-
muja zalozenia do projektéw technicznych z zakresu specjalnosci,
w ktorej sie ksztalcg. Projekty w zasadzie maja charakter uzyt-
kowy dla potrzeb zakladéw wzglednie szkoly i stanowig podsta-
we oceny stopnia przygotowania abiturienta do samodzielnej pra-
cy w produkeji.



Praktyczna nauka .zawodu w zasadniczych szkolach zawodo-
wych ma na celu przygotowanie kwalifikowanego robotnika (to-
karza, Slusarza, wzorcarza, frezera itp.). I tu réwniez istnieje
powigzanie teorii z prakiyka. Zajecia praktyczne odbywaja si¢
w warsztatach szkolnych lub w zakladach przemyslowych na
podstawie umowy o praktyczng nauke zawodu.

W zadaniach stojacych przed warsztatem szkolnym na od-
cinku nauczania i wychowania mlodziezy, szczegélny nacisk po-
lozono na zagadnienia racjonalizacji i postepu technicznego
i w tym kierunku dazy zarzadzenie Ministra Przemysiu Maszy-
nowego Nr 216 dotyczace powolania szkolnych komoérek racjo-
nalizacji. W wyniku narad roboczych zagadnienie racjonalizacji
zostalo spopularyzowne wsrod mlodziezy, co w efekcie przynio-
sto w I kwartale 1953 r. ogdlem okolo 260 pomystéw, z tego
54 usprawnienia przyjete i zrealizowane w szkolach. I tak przy-
ktadowo: w Technikum Budowy Maszyn Elektrycznych w Zych-
linie uczen II klasy Technikum opracowal jednolity wzornik do
nawijania uzwojenia silnika, co w duzym stopniu przyczynilo
sie do usprawnienia pracy w tym zakresie, gdyz zamiast 110
wzornikow uzywany jest obecnie jeden, pomyslu ucznia.

Jednym z wazniejszych zadan warsztatéw szkolnych jest za-
znajomienie uczniéw z nowoczesnymi metodami technologiczny-
mi przez popularyzowanie osiagnie¢ przodujacych robotnikow
przemystu w. zakresie wysokosprawnej obrobki plastycznej itd.
W tym celu odbywaja sie narady instruktazowe w Instytucie
Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem z udzialem kierownikéw war-
sztatow 1 nauczycieli zawodu, gdzie zapoznaja si¢ oni z nowo-
czesnymi metodami' technologicznymi.

W czasie ferii wakacyjnych uczniowie trzecich klas techni-
kow odbywaja praktyki wakacyjne w zakladach pracy w tych
dziatach produkeyjnych, w ktérych sie specjalizujg. Celem prak-
tyk wakacyjnych jest nabycie i utrwalenie umiejetnosci prakty-
cznych w zakresie obslugi maszyn i urzadzen produkcyjnych da-
nej specjalnosci, umiejetnosci w zakresie planowania, organizo-
wania i kierowania produkcja, przyswojenia sobie najnowszych
osiggnie¢ technicznych. oraz wychowanie w atmosferze walki
o wykonywanie plandw produkeyjnych.

Program praktycznej nauki zawodu jak i program praktyk
wakacyjnych sg Scisle zwigzane ze specjalnoscia obrang przez
ucznia. Szczegdlny mnacisk ktadzie sig na powiazanie teorii
z praktyka.

Opracowano juz wszystkie programy przedmiotow
zawodowych -dla technikéw wszystkich specjalnosci pro-
wadzonych przez M. P. Masz. Jednoczes$nie Centralny Zarzad
Szkét Zawodowych M. P. Masz. prowadzi stale prace nad dosko-
naleniem opracowanych dotychczas programéw — przy wspol-
pracy szerokiego aktywu nauczycielskiego, specjalistéw z prze-
myshu, Instytutéw Naukowo-Badawczych i Osrodkéow Badan Pe-
dagogicznych. Przy opracowywaniu programow szeroko korzy-
stano z doswiadczen szkolnictwa ZSRR. Opracowano réwniez
instrukcje dla korzystania z tych programow, zawierajaca wy-
kaz potrzebnych podrecznikéw. W dziedzinie opracowania pod-
recznikow istnieje Scisla wspolpraca z Panstwowymi Wydawnic-
twami Technicznymi, Szkolnictwa Zawodowego i innymi.

Nowe programy nauczania okreslaja poziom i wytyczaja dro-
gi przygolowania zawodowego absolwentéw. W oparciu o nowe
programy szkoly maja wychowac¢ mtodziez, wprowadzajac ja w
problematyke polityczng i gospodarcza naszego panstwa, ugrun-
lowa¢ w umystach mlodziezy marksistowsko-leninowski swiato-
poglad, rewolucyjna czujnos¢ i konieczno$é¢ walki o pokoj, daé
naszym uczniom nie tylko wysoki poziom zawodowy, nalezyte
powigzanie teorii z praktyka, lecz takze podstawy dalszego
ksztalcenia si¢ i przyswajania sobie postepu naukowo-technicz-
nego w czasie wykonywania zawodu.

Wychodzac z zalozenia, ze nalezyte zorganizowanie pracy
szkolnej opartej ma nauczaniu pogladowym wychowa miodziez
w Swiatopogladzie naukowym i stanie si¢ niezastapionym ore-
zem w walce o wyniki nauczania. Centralny Zarzad Szkél Za-
wodowych rozwingl szeroka akecje na odcinku organizowania
w szkolach pracowni i gabinetéw przedmiotowych, w celu przej-
Scia mozliwie jak najszybciej na system nauczania pogladowego,
koficzac z werbalnym systemem nauczania. Niektore Technika
np. Technikum Budowy Obrabiarek w Gdansku, Technikum Me-
chaniczne w Stalowej Woli, w Skarzysku, we Wroclawiu i inne,
posiadaja juz po kilkanascie pracowni i gabinetéw. Organizacja
pracowni i gabinetéw przyczynia sie réwniez do tworzenia no-
wych kot naukowych uczniéw (radiotechnicznych, matematycz-
nych, fizycznych, technologicznych itp.), roszerzajac i poglebiajac
prace Rad Pedagogicznych, a szczegdlnie komisji przedmioto-
wych, ktére opracowuja wyposazenie tych pracowni i gabirnetéw
oraz metody nauczania pogladowego. Nalezy zaznaczy¢, ze sami
czlonkowie kol naukowych wykonujg pomoce naukowe dla po-
szezegélnych pracowni i gabinetéw. Na wyréznienie w tym za-
kresie zasluguja nastepujace szkoly: Technikum Budowy Trak-
toréw w Ursusie, Technikum Przemysiu Elektrotechnicznego we
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Wilochach, Technikum Budowy Taboru Kolejowego w Poznaniu,
Technikum Mechaniczne w Radomiu i inne. Dla podniesienia me-
tod nauczania w oparciu o pracownie i gabinety, Centralny Za-
rzad Szkél Zawodowych MPM przeszkoli w tym zakresie kilku-
dziesigeiu dyrektoréw szkét na kursach wakacyjnych oraz zorga-
nizije staly instruktaz.

Dla Scistego powigzania nauczania w szkotach z socjalistycz-
nym przemystem wprowadzono w zycie Zarzadzenie Ministerstwa
Przemystu Maszynowego wraz z instrukcja o szefostwie
zaktadow produkcyjnych nad szkolami. Zarzadze-
nie powyzsze formutuje cele Komitetéw Opiekunczych i zakres
ich pracy. Opieka zakladéw idzie w kierunku udzielania pomocy
szkole: w podniesieniu praktycznej nauki zawodu, co wyraza sie
w zawieraniu uméw miedzy szkota i zakladem pracy o praktyez-
uej nauce zawodu, w przekazywaniu szkole maszyn i urzadze,
w prowadzeniu inwestycji szkolnych, w pomocy organizacji pra-
cowni i gabinetéw przedmiotowych, we wspélpracy w zakresie
racjonalizatorstwa i postepu technicznego, w kierowaniu wybit-
nych specjalistow na nauczycieli przedmiotéw zawodowych. Po-
za tym Komitety Opiekuficze udzielaja wytycznych odnosnie kie-
runkow i specjalizacji w szkotach. Dobrze pracuja Komitety Opie-
kunicze przy WSK Rzeszow, WSK Warszawa, Wroctaw, F-ce
Lokomotyw im. Dzierzynskiego w Chrzanowie, Zakladach Me-
talowych im. Gen. Waltera w Radomiu i inne. Taka wspélpra-
ca z zakladami w znacznym stopniu przyczynia sie réwniez do
podniesienia wynikéw nauczania i wychowania. Warunkiem osia
gnigcia nalezytych wynikow nauczania i wychowania jest pla-
nowe i systematyczne przygotowanie si¢ nauczycieli do pracy,
opanowanie i przyswojenie przez nauczycieli materialu nauko-
wego z uwzglednieniem wspélczesnych zdobyczy nauki i tech-
niki, zdobyczy praktyki. Bibliteki zas szkolne winny byé stale
uiupelniane literaturg fachowa polska i bogata literaturg radzie-
cka.

Waznym czynnikiem w osiggnieciu wysokiego poziomu przez
lszkolg jest réwniez dobrze zorganizowana praca pozale
kcyjna.

Dobrze zorganizowane wychowanie fizyczne — przyczynia
sie do podniesienia sprawno$ci naszej mtodziezy.

Rokrocznie szkoly Ministersitwa Przemyslu Maszynowego wy-
puszczaja po kilka tysiecy absolwentéw, zasilajac nasze zaklady
w kadry zawodowe. O jakosci pracy szkoly Swiadezy przydatnosé
absolwentéw naszych szkét w produkcji.

Opinia o pracy absolwentéw jest na ogét dobra i tak np. ab-
solwenei Technikum Budowy Samochodéw w Warszawie, Tech-
nikum Budowy Okretéw w Gdansku, Technikum Mechanicznego
w Radomiu, Skarzysku, Ropczycach, Technikum Budowy Silni-
ké\vh we Wroctawiu i in. pracuja dobrze w zakladach produkcy;j-
nych.

Wiele naszych absolwentéw ksztalei sie na wyzszych .uczel:
niach w kraju i w ZSRR, skad prowadza ozywiona koresponden-
cje ze szkola.

Panstwo otacza wielka opieka uczaca sie miodziez, przydzie-
lajagc powazne fundusze na stypendia; mlodziez zamiej-
scowa, sieroty i polsieroty przebywaja w internatach szkolnych.

Szkota w swej codziennej pracy dazy do zapewnienia mlodzie-
zy rzetelnej nauki opartej na naukowym
Swiatopogladzie, uzyskania wysokiego poziomu umie-
jetnosci technicznych, wychowuje uczniéw w duchu moralnosci
socjalistycznej i przygotowuje ich do $wiadomego i tworczego
udzialu w zyciu i pracy klasy robotniczej oraz calego narodu;
rozwija u mtodziezy uzasadniong dume¢ narodowa z postepowych
tradycji narodu polskiego, z jego sukcesow w budownictwie so-
cjalizmu, z osiagnie¢ polskich uczonych, technikéw i artystow;
wigze uczucia glebokiego patriotyzmu z poczuciem miedzynaro-
dowej solidarnosci klasy robotniczej, z przyjazniag do Zwiazku
Radzieckiego, ktéremu Polska Ludowa zawdzigcza niepodleglosé
i pomoc w budownictwie socjalizmu, z poczuciem gtebokiej wiezi
ideowej i jednosci intereséw z krajami demokracji ludowej ida-
cymi wspolnie z nami do socjalizmu. _

Wszystkie formy pracy w szkotach skierowane sa ku temu,
by wcigz bardziej doskonali¢ metody pracy metodyczno-wycho
wawczej, by da¢ gospodarce narodowej takich absolwentéw, kit6-
rzy mogliby wykonaé¢ i w czyn wprowadzi¢ slowa tow. Bieruta
wypowiedziane na VII Plenum KC PZPR: ,Uczyni¢ kraj wysoko
uprzemystowiony, kraj zelaza, betonu i stali, kraj maszyn
i elektryczno$ci, kraj wysokiej techniki zaréwno w przemysle
jak i w rolnictwie, kraj korzystajacy w pelni ze swych ukrytych
dotad i stabo wykorzystanych, ale bezspornie wielkich bogactw
naturalnych, kraj wielkiej metalurgii i wielkiej chemii, kraj ze-
glugi morskiej i portéw Swiatowych, kraj wysokich urodzajéw

i wysokiej kultury®.
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Przed kilku tygodniami wzorem lat ubieglych ukazata sig
broszura pt. ,Informator Szkolnictwo Zawodowego®. Informuje
ona o szkotach pozostajacych pod ogélnym nadzorem Central-
nego Urzedu Szkolenia Zawodowego. Ma ona siuzy¢ potrzebny-
mi wiadomoS$ciami i wyjasnieniami przede wszystkim mlodziezy
koniczgcej szkoty podstawowe i obierajacej kierunek dalszego
ksztalcenia sie, rodzicom dazacym do zapewnienia swym dzie-
ciom zawodu, odpowiedniego ze wzgledu na ich mozliwosci
zdrowotne i zamifowania oraz nauczycielstwu udzielajacemu rad
zarowno miodziezy jak i rodzicom.

Rozpatrzmy blizej tres¢ ,Informatora”. Ogdlny ukiad zawar-
tosci broszury jest celowy i wiasciwy. Czes¢ pierwsza obejmujaca
48 stron druku podaje bogate informacje o szkolnictwie zawo-
dowym w Polsce Ludowej w zestawieniu z okresem przed-
wrzesniowym, o przerastajgcym Smiate nawet oczekiwania jego
rozwoju tak pod wzgledem iloSciowym, jak i pod wzgledem
ré6znorodnosci form szkolenia na poziomie nizszym i $Srednim.
Podane sa tu rowniez wyniki, do ktorych dochodza niedawni
absolwenci szkél zawodowych, przedstawione ulatwienia, jakie
w poréwnaniu ze szkolnictwem zawodowym przedwojennym
zapewnia dzisiejsza szkola zawodowa najszerszym masom mio-
dziezy w.dostaniu si¢ do szkoly i w uzyskaniu pracy po ukorl-
czeniu nauki.

Dalej ,,Informator w formie przystepnej omawia system obec-
nego szkolnictwa zawodowego przedstawiajac podstawowe 3 ty-
py szkol zawodowych: a) przyuczajgcych si¢ do zawodu,
b) szkolacych robotnikéw wykwalifikowanych i ¢) przygotowu-
jacych kadry Sredniego nadzoru technicznego oraz pracownikow
administracji ogdlnej i przemyslowej. Przedstawiono tu rolg
kazdego typu szkoly, diugotrwalo$¢ nauki, zarys programu nau-
czania, warunki przyjecia uczniéw i uzyskiwane przez absol-
wentow kwalifikacje. Tu tez znajdujemy wiadomosci o opiece,
jaka szkota zawodowa otacza swych uczniow pod wzgledem
materialnym.

W specjalnym rozdziale znajdujemy informacje o szkolach
dajacych mozno$¢ podnoszenia kwalifikacji osobom juz za-
trudnionym zawodowo.

Oddzielny, jakby uzupeiniajacy, rozdziat przedstawia istotne
cechy szkolenia praktycznego w dzisiejszej szkole zawodowej,
omawia metody nauczania w tym zakresie i wreszcie aemaskuje
nie tak dawny jeszcze poglad na szkolenie dziewczat tylko
w. waskim kregu zawodéw i specjalnoSci.

Omowiona dotychczas cze$é |, Informatora® daje wyczerpu-
jace, cho¢ zwarte w tresci, a w przystepnej formie ujete wia-
domosci i wyjashienia mogace zupelnie dostatecznie zoriento-
waé¢ kazdego czytelnika. 32 bardzo udane ilustracje przedsta-
wiajgce glownie zajecia szkolne, rozrywki i obrazy codziennego
zycia miodziezy szkél zawodowych ozywiaja tres¢ slowna.

Druga, gitéwna cze§¢ ,Informatora“ — to wykaz szkél za-
wodowych ulozonych wedlug typéw szkél, przy czym szkoly
kazdego typu podane sg wedlug kolejnoSci alfabetycznej woje-
wodztw i wediug lej samej kolejnosci te miejscowsci, w ktd-
rych mieszczg si¢ dane szkoly.

Podane przy kazdej nazwie i adresie szkoly, realizowane
przez nia kierunki szkolenia -pozwalaja na wybranie odpowied-
niej szkoly. Zamieszczone w kazdej pozycji wykazu wskazéwki,
kto dang szkota administruje, informujg czytelnika dokad na-

.....

nych porad.

Bardzo celowe jest wreszcie umieszczenie na koricu Informa-
tora stowniczka skrétéw i adresow wiadz administracji szkolne;j.

Dobry uklad graficzny ,Informatora® wplywa na wieksza,
niz w podobnych broszurach z lat ubieglych, przejrzystosé¢ wy-
kazu szkot.

Pozyteczne i wartoSciowe to wydawnictwo rie uchronilo sie
niestety od pewnych, co prawda nielicznych, usterek.

Wsréd nich na pierwszym miejscu nalezy postawié zbyt
poézny termin ukazania si¢ ,Informatora®.

Nasuwa sie tez watpliwo$¢, czy wlasciwa przyjeto podstawe
w uszeregowaniu kolejnym szkél w poszczegélnych mieiscowo-
Sciach trzymajac sie (zreszta nie zawsze konsekwentrie jak np.
w wykazie szkol warszawskich) porzadku alfabetycznego nazw
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ulic. Raczej kierunek szkolenia powinien decydowac o kolejmosci
ich wymieniania. .

Uwazna na ogdl korekta nie uchronila jednak ,,Informato-
ra“ od usterek jezykowych, jak np. ,,nabér do klas pierwszych®
zamiast zapisy, przyjecia ucznidw, zacigg itp., ,za wyjatkiem"
zamiast z wyjatkiem, ,szkolenia na produkcji* zamiast w pro-
dukeji i inne podobne bledy jezykowe.

W wielu miejscach nie zostaly podane powiaty przy miejsco-
wosciach mato znanych, jak np. Ozimek (str. 179), Poniatowa
(str. 171), Sulgcin (str. 147).

Reasumujac nalezy stwierdzié¢, iz ,Informator Szkolnictwa
Zawodowego na rok szkolny 1953/54% jest wydawnictwem po-
trzebnym i pozytecznym.

Inz. Matek.

A. A. Matalin ,,PODSTAWY WYMIAROWE I TECHNOLO-
GICZNE®. Tlumaczyl z rosyjskiego inz. W. Wasiljew. Fcrmat
A5, stron 150, rysunkéw 99. PWT, Warszawa, 1953, Cena 7l
11,90.

Zagadnienie podstaw wymiarowych i obrébkowych jest w
nowoczesnej produkeji bardzo wazne, albowiem pozwala na do-
godne rozwigzywanie trudnych niejednokrotnie zadan konstruk-
cyjnych i technologicznych. Do nabywania umiejetnosei prawi-
dlowego obierania podstaw przywiazuje si¢ obecnie duza wagg,
zarowno w szkoleniu konstruktoréw, jak i technologéw. Wymie-
niony podrecznik podaje wiele cennych wiadomosci i spelnia
w tej dziedzinie powazna role instrukcyjna.

Kazdy z 4 rozdzialéw podrecznika po3wiecono oméwieniu
odrebnych dziedzin zwigzanych z zagadnieniem podstaw.

Rozdzial 1 stanowi wstep do caloSci. W tresci jegon zawarto
zasadnicze okreSlenia licznych rodzajéw podstaw stosowanych
w opracowaniach konstrukeyjnych i technologicznych. Okresle-
nia te uporzadkowuja wiele z panujacego w tej dziedzinie bez-
tadu, a uwazny czytelnik znajdzie sposobno$é¢ do zaznajomienia
sie z wieloma okresleniami rozmaitych podstaw takich, jak np.
wymiarowe, montazowe, pomiarowe, obrébkowe i kontrolne.
Wszystkie odmiany podstaw sg zilustrowane w szeregu specjal-
nie dobranych przykladéw. W koricu rozdzialu podann zesta-
wienie klasyfikacji podstaw oraz powierzchni uznawanych za
podstawowe.

W rozdziale II rozpatruje sie sprawe b'edéw zamocowywania
przedmiotéw w uchwytach uniwersalnych. Omawiane sg warun-
ki osadzania przedmiotow w tulejach rozpreznych, w uchwytach
samocentrujgcych, na trzpieniach rozprezn ch i stalvch z za-
bieraniem za pomoca tarcia na powierzchniach czolowych przed-
miotu. Osobno rozpatrywane sg bledy wystepujace w mocowaniu
przedmiotéw w imadtach Srubowych i mimosrodowych, oraz za
pomoca dociskéw. Zakres wynikajacych z zamocowania bledéw
ilustrowany jest licznymi wykresami i tablicami liczbowymi.

Rozdzial III podaje zasadnicze wiadomo$ci o prawidlowym
wymiarowaniu rysunkéw konstrukcyjnych. Jest on przeznaczony
w gléwnej mierze dla konstruktorow. P» krotkim objasnieniu
istoty procesow technologicznych uzasadniono na' licznych przy-
ktadach glowne prawidla racjonalnego wymiarowania od podstaw
oporowych i nastawczych. Ponadto omdéwiono role podstaw kon-
trolnych w procesie obrébki. Tre$¢ rozdzialu zdaza do wprowa-
dzenia takiego sposobu wymiarowania, ktéry stanowilby dla wy-
konawcy przedmiotu rzeczywista pomoe, bez potrzeb; powtor-
nego przeliczania calego systemu wymiarowego, jakie w wielu
przypadkach musi si¢ podejmowac.

Rozdzial IV przedluza i poglebia tres¢ rozdzialu poprzednie-
go i stanowi jego cenne uzupelnienie. Przytoczone tam przykla-
dy wzieto z zamiennej produkeji dokladnych cze ci urzadzen
optycznych. Zamieszczone w treSci bezposrednie wzory wymia
rowania, sporzadzania instrukeji roboczych, oraz obliczania laf-
cuchéw wymiarowych nadaja calo$ci opracowania duzg wartosc.

W zakonczeniu pracy podano uzyteczne dla technologow ze-
stawienie wzoréw obliczania bledéw obrébki przedmiotu w za-
leznosci od ksztaltu podpory i zasiegu obrabianego wymiaru.

Calo$¢ pracy zasluguje na oceng dodatniz. Autor osiggnal
zamierzony cel dzieki wzorowemu dotorowi przykladow i jasno

_ formulowanej tresci. Podrecznik moze stuzyé zaréwno techno-

logom jak i konstruktorom. Podawane wiadomosci konsekwent-
nie zdazaja do wykazania wspélnosci celu konstrukeji i techno-
logii, ktérym jest uzyskanie dobrego produktu, przy jak najmniej-
szych kosztach.

Przyswojenie dla literatury technicznej tej ksigzki, stanowi
powazng zastuge wydawcy albowiem publikacje w jezyku pol-
skim z omawianej dziedziny sg stosunkowo rzadkie.



Tlumacz wypelnit swe zadanie poprawnie stosujac ustalone
slownictwo techniczne. Prosty styl przektadu przyczynia sie do
tatwego zrozumienia zawilej niejednokrotnie tresci. Dobre i wy-
razne rysunki jak tez staranna postac¢ graficzna ksigzki zwiek-
szaja jej niewatpliwg wartosc.

Prof. inz. W. Mermon
,CENNIK NR 53/53. WYROBY AZBESTOWE, USZCZELNIENIA
I ARTYKULY CIERNE®. Cenlirala Zbytu Artykulow Technicz-
nych, £6dz, Pl. Zwycigstwa 2. Format B4, stron 176, Wydawca
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, 1953. Cena zt 33.—

Cennik sktada sie z 23 rozdzialéw, obejmujacych: informacie;
wyroby azbestowe; szczeliwa: plecione, krecone, zwijane, pias-
tyczme; pierscienie i uszczelki prasowane; tabele ciezaréw pre-
tow diugosci 1 mb do obliczania pierScieni azbestowo-kauczu-
kowych; uwagi do wyrobéw azbestowych; uszczelnienia wyci-
nane z ptyt azbestowych biatych; uszezelki wodowskazowe; usz-
czelki wycinane z plétna-parafinowane; uszczelnienia wycinane
z plyt klingeritowych ,,Super®, ,,Gambit W*; uszczelnienia z kor-
ka ro$linnego, prasowanego; uszczelnienia wycinane'z: preszpa-
nu, tektury, wojloku, fibry, filcu (biate i szare); uszczelnienia
miedziano-azbestowe; artykuty cierne — tasmy hamulcowe
z drutem.

Uszczelnienia, ktére stanowia zasadnicza treS¢ cennika, sg nie-
zwykle waznym czynnikiem w gospodarce narodowej, ze wzgle-
du na ich powszechne zastosowanie we wszystkich maszynach,
przy czym ich wilaSciwy dobér czesto wplywa decydujaco ma
prawidlowos¢ pracy tych maszyn. Totez cennik tak powszech-
nie stosowanych artykuiow powinien w snosob szczegélnie jasny
i jednoznaczny, okresla¢ cene tych artykutéw i by¢ pomocnym
przy dcborze wiasciwego ich rodzaju i gatunku, dawaé wska-
zowki dla zamawiania, warunkéw sprzedazy itp. Niestety oma-
wiany cennik nie spelnia tych zadan, tak ze jego przydatnosé
dla gospodarki narodowej bedzie niewielka. Zarzuty jakie na-
lezy postawi¢ cennikowi sa mnastepujace (przy czym nalezy
zaznaczy¢ ze podano dalej tylko nieliczne przyktady niedociag-
nieé):

1. Bledna tres¢ pod wzgledem technicznym. Np. na str. 44
podano: ,Za grafitewanie nalezy doliczyé 10% ceny podsta-
wowej“ — tak zdawaloby sie miewinna czynnos$é jak pografito-
wanie uszczelki wodowskazowej moze mieé wprost mieobliczal-
ne nastepstwa, na co w cenniku nalealo zwrdcié uwage.
Wskutek omywania uszczelki para i ‘weda grafit sotywa po
szkle wodowskazowym, zanieczyszezajac go i utrudniajac wi-
docznos¢ poziomu wody, co moze wywolaé wybuch kotta.

Na str. 5 podano: , TaSma wlazcwa azbestowa z rdzeniem
gumowym (Tuks)®, co jest catkowicie biedne poniewaz: ogdlnie
znane szczeliwo nie nazywa sie ,.Tuks* lecz ,,Tuck®, szczeliwo
to posiada przekréj okragly, przez to nie mozna go nazwaé ta§ma
i jest onc bawelniane, a nie azbestowe, a do tego jest dtawni-
cowe (ruchowe) a mie wlazowe (spoczynkowe).

2. Niedostateczne wskazéwki dla odbiorcéw. Np. na str. 4
padano ceny za kg plyt uszezelniajacych gat.: ,Nomax® , Su-
per, ,.Ursus®, , Wolbromit“ i , Gambit W* bez jakichkclwie
blizszych wyja$nieri. Skad moze nabywca wiedzie¢ (sama naz-
wa nic nie wyjasria), ktéry gatunek plyt zaméwié jesli w cen-
niku brak okreslenia odnnrno$ci phszezeodlneco gatunku plyty
pa.’od.dzialywanie czynnika uszczelnianego, jego temperatury
i ciSnienia.

Précz tego nabywca nie wie w jakich wymiarach (szeroko$é,
diugosé i grubo$é) sa wykonywane poszezegélne gatunki plyt.
Podobnie cennik nie okre§la wymiaréw prodiknwanych plyt

Cennik zawiera wiele wyrobéw, nie majacych mic wspdlnego
z zasadnicza treScia cennika. Znajdujemy w nich obok wtasci-
wych uszezelnien, artykuty takie jax: smary, kit, ptyty na kota
zgbate cichobiezne i czeSci elektrotechniczne, czesci wymienne
do maszyn, itp.

Cennik az 82 streny druku poSwieca uszczelnieniom wyci-
nanym z plyt azbestowo-kauczukowych, ktérych produkecia po-
taczona jest z ogromnym marnotrastwem. Natomiast jedna stro-
ne po$wieccno mnowoczesnym uszczelnieniom ,,AK¢ i ,,AKZ“
ksztattowanym na gotown z masy azbestowo-kauczukowei,
znacznie wytrzymalszym, tanszym i produkowanym bez odpad-
kow. :

4. Niewlasciwa kalkulacia cen. Wzgledne pcréwnanie ze
soba cen poszczegb!nych rodzajow i gatunkéw uszezelnien poz-
wala wysung¢ wnioski o ich falszywej kalkulacji. No. na str. 4
ceny isznuréw uszczelniajacych plecionych dla wymiaréw do 20
mm i powyzej 20 mm, podano oddzielnie. Ceny te d'a pcszcze-
o6lnych gatunkéw sznuréw roznia sie od siebie bardzo niewie-
le. co jest oczywiScie niestuszne, je$li sie zwazy. ze czas wyko-
nania no.,1 kg sznura o malvm przekroju 6 X 6 mm jest kil-
kunastokrctnie wiekszv od czasu wykonania sznura o duzym
przekroju mp. 25 X 25 mm.

Na str. 45 podano te same wielkoSci dontat (10%) do ceny
podstawowej uszczelki za zabiegi taki silnie rézniace sie pod
wegledem kosztow iak orafitowanie wuszczelek oraz ich zbro-
jenie. Czynno$¢ grafitowania jest bardzo sprosta — polega na
posmarowaniu uszczelki ptymem kleistym oraz natarcia jej do
potvsku grafitem srebrzystym; w przeciwienstwie do teoo uzbro-
jenie uszczelki wymaga wyciecia wktadki z blachy stalowej. po-
falowania jej, cbustronnego posmarowania klejem, wklejenia
wktadki do wnetrza ksztattowanej uszczelki i przynajmniej
dwukrofnie dituzszego czasu prasowania uszezelki.

5. Nieprawidtowe stownictwo. W cenniku zupelnie bezkry-
tycznie podano szereg nazw zuoelnie przynadkowych. stosowa-
nych dawniei przez prywatnych wytworeéw. Cennik zawiera
szereg okreslen gwarowych craz wyrazéw obcych, ktére nie po-
winny sie znalezé w tego rodzaiu wydawnictwie.

6. Nieuwzglednianie normalizacii. Istnieje juz szereg Pol-
skich Norm wymiarowych uszczelnieni i ich ozaaczenn podajacych
réwniez zakresy stosowalnosci materiatéw uszczelniajacych do
wyrobu uszezelnien spoczynkewych. Uszczelnienia do prwszech-
nie u nas stosowanei armatury .Klingera’ — sa objefe nor-
mami fabrycznymi, Podobnie przedstawia sie sprawa z innymi
uszezelnieniami. W cenniku jednak nie ma zadneoo §ladu o ist-
nien'n norm uszczelnieri, a ceny tych uszczelnieri nie sa objete
cennikiem.

Niezaleznie od bledéw i brakéw maturv technicznei i han-
dlowej nalezv stwierdzi¢ niedbala szate graficzng cennika, oraz
zle orzeorowadzona korekte. °

Nalezy nadmien‘é, ze jest to juz drugie wydanie cennika z tak
dotkliwymi miedociagnieciami, pomimo. iz autorzv zostali po-
wiadomieni o biedach i brakach poprzednieco wvdania.

Inz.-mech. Leon Gosztowtt

W. E. Hoare ,BLACHA BTALA — PRODUKCIJA I ZASTO-
SOWANIEY. Z angielskiego ttumaczvt K. Tornowski. Format
A5. stron 40, tablic 9, rysunxéw 4. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 28.—

W broszurze opisano w przystepnej formie technologie powfe-
kania cyna blachy stalowej, czvli produkcie tzw. blachy bia'ej;
dalei oméwiono gatunki, jako$¢ i warunki odbioru tego typu

azbestowych biatych, taSm wlazowych azbestowych i bawe}n‘;;}]’:"ﬂ'blachv oraz podann szereg danych wyjasniaiacych specvficzne

n.yc;h‘ craz wielu innych materialow uszczelniajacych i uszezel-
nien

Dalej cennik pomija, tak powszechnie stosowane artykuly,
jak plyty azbestowe niebieskie, pierScienie uszczeln‘ajace tek-
stylno-gumowe z krotka warga i éwieczkami przeciwciernymi
(dawny  odpowiednik ,,Molltex-Automatic®),  uszczelnienia
»ANK® i caly szereg innych.

W cenniku brak jakichkolwiek wskazéwek dla zamawiaja-
cego, na podstawie ktérych mégthy wybraé¢ pctrzebny rodzaj,
gatunek i wielkos¢ matferialéw uszczelniajacych Iub gotowych
uszczelnieri, przystosowanych do odpowiednich warunkéw pracy
szezeliwa. ¢

3. Zly ukidd i brak przejrzystosci. Np. na str. 4 podano
w dziale ,,Wyrcby azbestowe* réwniez i inne wyroby mie majace
nic wspélnego z abestem, jak m.in. 14 pozycji réznych szcze-
liw plecionych konopnych i 13 pozycji bawelnianych.

Na str. 143 — 150 podane sa uszczelnienia wycinane z woj-
loku, z fileu — dopiero na str. 164 — 170, po oméwieniu zupel-
nie innej grupy uszczelnien (fibrcwych).

Cennik nie zawiera zadnych fotografii, rysunkéw lub szki-
cow, ktére przy opisie spraw technicznych sa niezbedne i kt6-
rych nie zdota zastapi¢ najlepiej zredagowany opis.

anolosaskie warunki rynkowe i jego specjalna nomenklature.
W zakoficzeniu broszury nodano kratkie zestawienie gléwnych
przemystowych zastosowan blachy bialej.

Poza bezpoérednimi, konkretnymi danymi cvfrowymi, zawar-
tymi w ksiazce gléwna jej zaleta jest niewatpliwie s;c_zegélowe
podanie specvficznej nomenklatury i podzialu v\{lelkosm handlo-
wych opartych w chwili ohecnej nie tyle na logice, co na prze-
myslowej tradycji anglosaskiej 3 :

Zataczenie na koficu pracy krétkiego polsko-rosyjsko-angiel-
sko-niemieckiego stowniczka blachy bialej jest bar(‘z(),’celpwe;
szkoda tylko, ze do stownika zakradla sie pewna 11{)sc niedo-
ciagnieé. Nalezy réwniez zalowaé, ze tlumacz pols.k1ego prze-
Kkladu nie wpadl na pomyst podania w szerszej formie zagadnie-
nia zastepowania blachy bia'ej. Ze wzgledu na nasze warunki
oospodarcze takie uzupelnienie pracy Hoare byloby bardzo ce-
lowe. .

Reasumuiac nalezy
przekladu bylo stuszne.

stwierdzi¢, ze dokonanie powyzszego

Inz. St. Gebalski
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WIADOMOSCI SIMP

WALNY ZJAZD SIMP

Dnia 29.VI.53 odbyt si¢ w auli Domu Technika w Warszawie
Walny Zjazd naszego Stowarzyszenia.

Zjazd powitat w imieniu ustepuiacego Zarzadu kol. H. Chmie-
lewski, obradom za$ przewodniczyt kol. St. Grzymatowski.

Podstawowy referat o aktualnych zagadnieniach MPM i ko-
niecznos¢ Scislej wspdlpracy Stowarzyszenia z Ministerstwem
wyglosit dyr. generalny MPM kol. Z. Keh. Referat programowy
prac Stowarzyszenia na rok przyszty wyglosit kol Kopiriski
(PKPG). sprawozdanie z dziatalnoSci SIMP za rok ubiegly
zlozyt kol. E. Malkiewicz, za$ kol. H. Kuron zreferowal uwagi
Komisji Rewizyjnej.

Ze sorawozdania wynika, iz SIMP stal sie obecnie najwiek-
szym stowarzyszeniem zrzeszonym w NOT, liczy bowiem prze-
szlo 15000 czlonkéw (tzn. dwa razy tyle anizeli w roku ubie-
glym), skupionych w 29 kotach zakiadowych.

Dzialalnc§¢ Komisji przedstawia si¢ w skrocie nastepujaco:

ieKGoaminssiilia aprotisitileniiitee tesh inliticizink e\
g 0 — uczestniczyla w pracach MPMasz na odcinku organizo-
wania bryoad robotniczn-inzvrierskich, szerzenia idei po-
stepu technicznego w zaktadach pracy, propagowania metody
Kolesowa, poza tym zcrganizowala wesné! z MPMasz konfe-
rencie w sprawie elektrycznych metod obrébki metali. w Stali-
nogrodzie narade na temat obnizen‘a kosztéw produkcji, w Lo-
dzi ogéliokraiowa narade konstruktoréw, w Krakow'e konfe-
rencie w sorawie centralnych ostrzarni narzedzi, posiedzenie
naukowo-inzynierskie o osiaenieciach radzieckich w dziedzi-
nie plvtek ceramicznvch do skrawania i konferencje w sprawie
gospodarki narzedziowe;j.

2) Komisja szkcleniowa— zorganizowala
54 kursy z dziedziny kontroli technicznei, gospodarki narze-
dziowej, obrobki skrawaniem, planowania i organizacji pro-
dukeji, pomfaréw warsztatowych, pomiaréw temperatur, ob-
rébki cienlnej. konstrukeji spawanych oraz kursy przygrtowaw-
cze do WSI i na stopiefi inzyniera. Wielka i nader wazna role
w akeji prowadzenia kurséw snetnia osrodek szkoleniowy SIMP
mieszczacy sie w Warszawie przy ul. Mickiewicza, bedgcy
chluba dziatalno$ci naszego stowarzyszenia.

3) Komisja odczytowa — zorganizcwata 764
odezyty w fabrykach i osrodkach stowarzyszeniowych. Tema-
tyka odezytow zwiazana byla SciSle z zagadnieniami produkeji.

L)

4) Komisja uprawnien zawodo-
w y ¢ h — rozpatrzyta i zaoniniowata 241 wnioskéw kandyda-
téw na stopien inzyniera z tytulu ustawy z dnia 28 stycznia
1948 r., ponadto ooracowala nomenklature tytulow inzynier-
skich waskich specjalnoSci mechanicznych oraz przygotowala
uwagi w sprawie nowelizacji ustawy o stopniu inzyniera.

5) Komisja wydawnicza— sorawcwata onie-
ke nad czasopismami technicznymi Stowarzyszenia, a wiec Me-
chanikiem, Przeglagdem Mechanicznym, Przeglagdem Spawalnic-
twa, Technika Motoryzacyjna oraz Technika Lotnicza, noza
tym. opiniowata plany wydawnicze ksigzek technicznych PWT
oraz prowadzila akcje wvdawania s«ryptéw dla kurséw i na-
rad urzadzanych przez SIMP.

Po referacie o planie pracy Stowarzyszenia na rok przy-
szly 1 ozywicnej dyskusji na wniosek Komisji Rewizyjne] udzie-
lono absolutorium ustepujacemu zarzadowi i wybrano n o w e
wladze wskladzie:

- Zarzgd Gléwny:

Przewodniczacy: Z. Keh, zastepcy: M. Krainski, I. Legot,
E. Matkiewicz, S. Wojciechowski, czlonkowie: J. Biedrzycki, W.
Biernawski, J. Dobraczynski, J. Frankowski, J. Gapinski, F.
Gabryelewicz, Z. Kamifiski, S. Kakolewski. A. Lafour, K. tuka-
szewski, W. Nalanson, M. Patyrowski, W. Pustelnik, H. Po-
reyko, K. Roerich, E. Sadowski, H. Wachenhauser, W. Za-
wadka,

Komisja Rewizyjna: przewodniczacy: W. Brodowicz, czlon-
kowie: C. Chodkowski, S. Grzymalowski, C. Taracho, J. Prusakt.

Sad kolezenski: przewodniczacy:H. Chmielewski, czlonkowie:
Z. Dobrowolski, T. Dobrzariski, W. Guwiazdowski, T. Jakubow-
ski, L. Uzarowicz, M. Wakalski.
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KONFERENCJA NARZEDZIOWA SIMP

W dniach 26 — 27 czerwca 1953 r. Stowarzyszenie Inzynie-
row i Technikéw Polskich przy wspétudziale Min. Przemystu
Maszynowego, instytutow naukowo-badawczych, biur konstruk-
cyjnych i przodujgcych zakladéw przemystu maszynowego zor-
ganizowalo konferencje w sprawie organizacji przemyslu na-
rzedziowego, - nowoczesnych  konstrukeji, metod wytwarzania
oraz gospodarki pomocami warsztatowymi. Przed kor.ferencja
SIMP rozeslat do uczestnikdw konferencji wydrukowany zb:dr
referatow, umozliwiajacy wczeSniejsze zaznajomienie sie z te-
matami konferencji. Zbiér ten zawiera nastepujace referaty:

Inz. Henryk Poreyko ,Koncepcje rozwojowe przemystu na-
rzedzi w Polsce®, i

Inz. Jerzy Miracki
narzedzi®,

Irnz. Jerzy Miracki i in2. Gustaw Trzciriski ,Nowoczesne me-
tody wytwarzania narzedzi®,

Inz. Andrzej Jozefik ,,Wytwarzanie narzedzi odlewanych*,
Inz. Stanistaw Jabtonski ,,Qbrébka cieplna narzedzi®,

InZ. Stanislaw Kunstetter i inz. Andrzej Ankiewicz ,Nowo-
czesne oszczednoSciowe metody kornstrukeji narzedzi®,

Inz. Eugeniusz Krawczuk ,Nowoczesne konstrukcje narzedzi
mierniczych®,

Inz. Gustaw Trzciniski ,,Rodzaje dokumentacji technologicz-
nej stosowanej w przemysle narzedziowym®,
: Inlz'*. Kazimierz Bardadin ,Normalne oprzyrzadowanie obra-
iarek",

Inz. Zygmunt Bochenek i inz. Jan Tuszyfiski ,,Zadania kon-
troli technicznej przy wytwarzaniu narzedz. ,

Inz. Zygmunt Zbichorski ,,Organizacja gospodarki pomocami
warsztatowymi*,

Inz. Romuald Wotk ,Eksploatacja i normy zuzycia narzedzi®,

Inz. Bogustaw Krasuski ,,Organizacja dzialu gospodarki po-
mocami warsztatowymi*, k

Inz. Stanistaw Markowski ,,Metody ostrzenia narzedzi®,

Inz. Waclaw Ostrowski ,,DoSwiadczenia radzieckie w rege-
reracji narzedzi®,

Inz. Zbigniew Kaminski ,,Organizacja wypozyczalni pomocy
warsztatowych®,

Inz. Henryk Poreyko i inz. Zdzislaw Degbicki ,,Planowanie
wykonawecze w dziatach produkeji pomocy warsztatowych (na-
rzedziowniach)*.

,,Obrabiarki specjalne do wytwarzania

Referaty te zostaly oparte przede wszystkim na doswiadcze-
niach przodujgcych zakladow krajowych i radzieckich. Wezes$-
niejsze rozeslanie zbioru umozliwito uczestnikom przygotowanie
sie do obrad. Zbiér ten ulatwi réwniez wprowadzenie tematow
zwigzanych z gospodarka narzedziami i pomocami warsztato-
wymi do Zakladowych Planéw Postepu Technicznego.

Konferencja odbyta si¢ w Domu Technika w W-wie,  ul
Czackiego 3/5. Konferencje otworzyt z ramienia SIMP inz. Euge-
riiusz Matkiewicz. Do prezydium konferencji weszli m. in.
czlonek PAN prof. Witold Biernawski. Gen. Dyr. MPC inz.
Piotr Moroz, przedstawiciel Zwiazku Zawodowego Metalowcow
tow. Czerwinski. Konferencji przewodniczyl inz. Janusz Tymow-
ski. Po przemdwieniach powitalnych przedstawicieli: Parstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego, Dyr. Dep. Techniki
PKPG inz. Zbigniewa Muszyhiskiego, przedstawiciela = Min.
Przemystu Maszynowego in2. Piolra Moroza i przedstawiciela
technikow wegierskich inz. Duraja — referat' programowy wy-
glosil inz. Henryk Poreyko. Referat ten omawial , Koncepcje
rozwojowe przemysiu narzodzi w Polsce®.

W ozywionej dyskusji -na tematy referatow zawartych
w zbiorze konferencyjnym brali udzial zaréwno przedstawiciele
zakladéw jak i biur konstrukcyjnych i instytutéw badawczych.
Nalezy podkreslic bardzo duze zainteresowanie konferercja,
0 czym'Swiadczy udzial w niej ok. 700 uczestnikéw. Wyniki
konferencii podsumowat inz, J. Tymowski. Na zakoficzenie
konferencji zostala uchwalona rezolucja o nastepujacej tresci:

Zebrani na Konferencji Naukowo-Technicznej zorganizowa-
nej przez Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikow Mechanikéw
Polskich SIMP w dniach 26 i 27 czerwea br. inzynierowie, tech-
nicy, racjonalizatorzy produkeji i przodownicy pracy przemysl‘u
narzedziowego, dzialow gospodarki narzedziowej, szkol wyz-
szych i instytutéw naukowych, doceniajgc znaczenie szybkiego



rozwoju gospodarki narodowej w okresie budownictwa podstaw
socjalizmu w naszym kraju, po wysluchaniu referatéw i dyskusji
stwierdzajg:

W okresie kiedy imperializm amerykanski w pogoni za mak-
symalnymi zyskami dazy do wywolania nowej wojny i dopusz-
cza sie ohydnych prowokacji jak zamordowanie bojownikow po-
koju w Ameryce malzonkow Rosenbergéw, wywolanie prowo-
kacji faszystowskiej w Berlinie i popieranie prowokacji lisynma-
nowskiej w Korei, caly postep techniczny w krajach kap.tali-
stycznych wykorzystywany jest do celéw zniszczenia i zaglady
ludzkosci. W przeciwienstwie do tego, w krajach demokracji lu-
dowej i Zwigzku Radzieckim nauka i postep techniczny sluzg
wylacznie pokojowemu rozwojowi gospodarki narodowej, ktorej
celem jest stale podnoszenie stopy zyciowej i kultury ludzi
pracy.

W Polsce Ludowej nauka coraz tardziej zespala sig z prak-
tyka i stuzy rajzywotniejszym interesom klasy robotniczej i ma-
Som pracujgcym.

U nas dokonuje si¢ szybkie tempo uprzemystowienia kraju,
rozwoj zespolowej gospodarki na wsi i szeroki rozwgj kultury.

Cala polityka Rzgdu i Partii zmierza do przeksztalcenia Pol-
ski w przodujgcy kraj przemyslowy, kraj dobrobytu i wysokiej
kultury, oraz zwigksza nasz wklad w dzielo umocniema mig-
dzynarodowego obozu pokoju przez polepszenie realizacji zadan
planu 6-letniego.

W walce o przedterminowe wykonanie planu 6-letniego, in-
zynierowie i techricy mechanicy w coraz wigkszym stopniu tg-
czg swa prace z polrzebami przemyslu maszynowego wprowa-
dzajgc w zycie wskazania VIl Plenum KC PZPR, [I Kongresu
Inzynierow i Technikow Polskich, vraz Uchwal Kzadu w spra-
wie rewizji norm i regulacji plac i poglebienia wspotpracy sto-
warzyszen naukowo-technicznych NOT z administracjg gospo-
darczg.

Wprowadzenie nowych metod produkcji potokowej, seryjnej,
a nawet jednostkowej prowadzorych rytmicznie wedlug planow
nowoczesnej socjalistycznej organizacji wszystkich ogniw pro-
dukcyynych, a przede wszystkim przyspieszenia rozwoju prze-
myslu narzedziowego oraz podnies.enia poziomu organizacji
gospodarki pomocami warsztatowymi.

Zaopatrzenie we witasciwe pomoce warsztatowe stwarza wa-
runki dla wspoéizawodnictwa socjalistycznego w walce o plan,
w walce o przekraczanie nowych norm pracy poprzez szerokie
wprowadzenie postepu technicznego. :

Zia ‘niifez bie'd nie ~dla ‘olsiigginiiecciaitie go
eiellin Szitel birteant s wia i zia g

W zakresie nowoczesnych-konstrukceji i metod wytwarzania:

1. Rozszerzenie mozliwosci postugiwania sie znormalizowa-
nymi polfabrykatami oraz profilami walcowanymi i innymi su-
rowkami otrzymywanymi obrobka plastyczr.a.

2. Przy normalizacji pomocy warsztatowych nalezy uwzgled-
ni¢ nowoczesne ‘procesy technolgiczne, np. toczenie kopiowe,
przecigganie, szlifowanie bezklowe itp.

3. Stosowaé oszczednosciowe konstrukeje narzedzi wymaga-
jacych deficytowych materialow w oparciut o do$wiadczenia
Zwigzku Radz.eckicgo.

4. Rozszerzy¢ asortyment sprawdzianéw nastawnych i po-
wigkszy¢ produkeje narzedzi mierniczych jako nieodzowny wa-
runek podniesienia jako$ci produkcji.

5. Nalezy przystapi¢ do stalej produkcji znormalizowanego
oprzyrzgdowania oraz rozszerzenia istniejacych asortymentow
0 nowe typy jak np. trzy-trzpieniowe aparaty podzialowe.

6. Zbiera¢ do$wiadczenia racjonalizatorskie i udoskonalenia
konstrukeji pomocy warsztatowych w Instytucie Narzedziowym
i rozpowszechnia¢ je w przemysle.

7. Opracowaé¢ warunki techniczne dla odbioru
z uwzglednieniem warunkow gladkosci powierzchni.

8. Podnosi¢ systematycznie kulture techniczna, przestrzegaé
SciSle dyscypling technologiczna. s

9. Wykorzysta¢ dla seryjr.ej produkeji doswiadczenia zdobyte
przez instytuty i zaklady w zakresie narzedzi odlewanych i na-
pawanych. 2

narzedzi

W zakresie gospodarki pomocami warsztatowymi:

1. Opracowaé¢ ramowg instrukcje organizacji dzialu gospo-
darki pomocami warsztatowymi wychodzac z do$wiadczen
przedsicbiorstw ZSRR i doswiadczeri wiasnych.

2. Nalezy przystapi¢ do opracowania norm zuzycia pomocy
warsztatowych i oparcia na nich plandw zaopatrzenia przed-
sigbiorstw  przemyslowych i rozbudowy przemyslu narze-
dziowego.
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3. Nalezy dazy¢ do stworzenia rejonowych sktadéw tworzyw
narzedziowych. e <

4. Nalezy we wszystkich przedsigbiorstwach przemystu ma-
szynowego wprowadzi¢ system gospodarki pomocami warszta-
towymi ,,maksimum — minimum®.

w tym celu nalezy:

a. wprowadzi¢ w wypozyczalniach pomocy warsztatowych
system dwunaukowy,

b. przejs¢ na metody dostarczania pomocy warsztatowych na
stanowiska robocze,

c. przej$¢ na przekazywanie narzedzi do ostrzenia partiami,
co umozliwi seryjna prace w ostrzalniach,

d. uruchomi¢ ceatralne sklady pomocy warsztatowych jako
najwazniejsze ogniwa i regulatory zaopatrzenia poszczegdinych
wydzialow produkcyjnych.

5. Rozszerzy¢ prace
warsztatowych.

6. ZLorganizowa¢ wydzialy produkcyjne poniocy warsztato-
wych zgodnie z postepem w dz.edzinie organizacji produkeji.

7. Zorganizowac¢ oddzialy regeneracji pomocy warsztatowych
tak, aby mogly dostarczy¢ do 2uYy pelnego zaopatrzenia w po-
moce warszlalowe.

8. Skoncentrowa¢ w Instytucie Resortowym Przemysitu pra-
ce zwigzare z organizacjg gospodarki pomocami warsztatowy-
mi, wszelkie doswiadczenia i pomysly usprawniajace z tej
dziedziny.

9. W wybranych przedsigbiorstwach przemystowych zorgani-
zowa¢ wzorcowg gospodarke pomocami warsztatowymi i uczy-
ni¢ je osrodkami szkolenia w tym zakresie.

W zakresie przemystu narzedziowego:

1. Celem poprawy zaopatrzenia w pomoce warsztatowe przy-
$pieszenie rozbudowy przemysiu narzedziowego tak, aby prze-
umysl narzedziowy - wyprzedzal inne branze przemystu maszy-
nowego o | do 2 lat.

2. Uparcie planu rozbudowy przemysiu narzedziowego na
potrzebach ogolnokrajowycn, a nie poszczegolnych resortow
czy branz.

3. Dokladne okreslenie profilu produkcyjnego kazdej fabry-
ki pomocy warsztatowych droga prawidlowego rozdzialu no-
menklatury pomocy warszlatowych w granicach celowosci go-
spodarcze;j. :

4. Podzial zadan pomiedzy przemyslem narzedziowym, a na-
rzg¢dziown.ami przyfabrycznymi. .

5. Zapewnienie przemysiowi rytmiczno-asortymentowego zao-
patrzenia w materialy.

6. Stworzenie dla potrzeb przemystu narzedziowego odpo-
wiedn:iej bazy konstrukcyjrnej i produkcyjnej obratiarek narze-
dziowych, specjalnych.

7. Powotanie Instytutu Narzedziowego.

Poza tym:

1. Nalezy w celu podwyzszenia poziomu fachowego kadr
gospodarki narzedziowej przewidzie¢ okresowg wzajemng wy-
niiang personelu inzynieryjno-technicznego miedzy /instytutami
a przemysiem.

2. Nalezy zwigkszyc¢ iloS¢ absolwentéw szkol technicznych
ze specjalnosci technologii obrébki oraz wprowadzi¢ do pro-
gramu nauczania przedmioty organizacyjno-techniczne z za-
kresu gospodarki narzedziowej.

3. Nalezy w przemys$le narzedziowym i w dziatlach gospo-
darki narzedziowej przodujacych zakladow przewidzie¢ ksztal-
cenie kadr fachowych i w ten sposéb stworzy¢ rezerwe dla za-
spokojenia potrzeb zakladéw majacych mniejsze do$wiadczenie.

normalizacyjne w zakresie pomocy

W zwiazku z tym uczestnicy Konferencji zapewniaja, ze
wezmg czynny udzial w podniesieniu poziomu techniczno-orga-
nizacyjnego dzialu gospodarki pomocami warsztatowymi w wal-
ce o wyzsza jako$¢ narzedzi i o szczedno$¢ materialéw deficy-
towych.

Inzynierowie i technicy zaciesnig wspélprace z racjonaliza-
torami i przodownikami pracy i przez udzial w brygadach ro-
botniczo-inzynierskich wprowadza nowoczesng organizacje przy-
czyniajagc sie do podniesieria wydajno$ci pracy. ‘

SIMP przeniesie wytyczne obecnej Konferencji Narzedziowej
do kol zakiadowych.

Bedziemy realizowaé¢ program Frontu Narodowego i wska-
zania VII Plenum KC PZPR.

Niech zyje Front Narodowy w walce o pokéj i plan 6-letni!
Niech zyje nasza umilowana Ojczyzna Polska Rzeczpospo-

lita Ludowal
351

.
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KRONIKA

Nowe budowle planu 6-letniego

— W Hucie im. Bolestawa Bieruta w Czestochowie trwaja
koricowe prace przy uruchomierniu sitowni, ktéra umozliwi pro-
wadzenie wielkich piecow.

— Elektrylikacja linii Warszawa — Stalinogréd przebie-
ga szybko naprzod. Na ukonczeniu sa juz prace ma odcinku
Zyrardow—Skierniewice. Powaznie zaawansowane sg roboty na
odcinku Skierniewice—Koluszki. Jeszcze w roku tiezacym roz-
poczng sie roboty elekiryfikacyjne odgalezienia Koluszki—L6dZ

— W Jaworznie II zakonczono catkowicie montaz drugiego
turbozespolu i oddano go juz do ruchu prébnego.

— W rejonie olkuskim rozpoczeto budowe wielkich zakla-
déw metalurgii cynku.

— W nowobudujgcej si¢ elektrociepfowni na Zeraniu, mon-
tuje sie, rownocze$nie z pracami budowlanymi, wielki nowo-
czesny kociol. W ten sposéb przy$piesza sie okres uruchomienia
obiektu. 3

— W bytomskim okregu weglowym rosnie szybko jedna z
wielkich inwestycji planu 6-letniego — kopalnia Julian. Pierw-
sze tonny wegla wydobyle zostana juz w roku przyszlym.

— W Nowej Hucie rozpoczeto budowe wielkich siloséw we-
glowych dla koksowni, oraz betonowanie fundamentéw pod 2
wielki piec.

— Szybko postepuje naprzéd budowa wielkiej fabryki ma-
szyn zniwnych w Starolece, ktéra wytwarza¢ bedzie juz w r.
1954 kombajny zbozowe, mlocarnie oraz snopowiazalki. Projekt
i dokumentacje tej fabryki opracowali inzynierowie radzieccy.

Konferencja techniczna w ZISPO

W Zakladach Przemystu Metalowego im. J. Stalina w Po-
znaniu zorganizowano dnia 14.6.53 konferencje partyjno-te-
chniczng, ktéra omoéwita dotychczasowe braki i osiggnigcia w
pracy zakladéw i postawila przed zalogg dalsze wazne zadania
do realizacji jak: terminowe wykonanie inwestycji, rozwijanie
postepu technicznego, usprawnienie gospodarki remontowej,
upowszechnienie nowatorskich metod pracy oraz spopularyzo-
wanie wspolzawodnictwa indywidualnego i zespolowego pod
hasiem ,Ja nie wypuszcze braku®. -

W toku przygotowan do narady 3200 pracownikéw zglosilo
5940 wnioskéw racjonalizatorskich, w wyniku pracy calej za-
logi wydajnos¢ pracy na jedng roboczo-godzing wzrosia prze-
cietnie o 9Y%, koszty wilasne produkeji obnizono o 5% zas 76%
caiej zalogi przystapilo do wspélzawodnictwa zobowigzanio-
Wego.

Sa to osiggnigcia mad wyraz wartoSciowe!

Pierwsza Ogodlnokrajowa Narada Kolesowcow

Dnia- 5 czerwca br. odbyla sie, zorganizowana przez MPM,
pierwsza Ogoélnokrajowa Narada w sprawie wymiany doSwiad-
czen na tle wprowadzania i stosowania wysokowydajnego to-
czenia przy pomocy noza Kolesowa.

Narade, na ktérej obecnych byto okoto 300 tokarzy, technikéw

i inzynierow polskiego przemysiu maszynowego ctworzyt min.
- Tokarski podkreSlajac znaczenie wprowadzenia i stosowania
noza Kolesowa w naszym szybko rozwijajacym sie przemysle
maszynowym oraz wplyw na przedterminowe i zwycieskie wy-
konanie zadn planu 6-letniego.

Po wygtloszeniu referatéow przez gléwnych technologéw
Stoczni Gdanskiej i Zakladéw Mechanicznych ,,Ursus®, zabie-
rali w dyskusji glos przodujacy tokarze, kitérzy pierwsi w swo-
ich zaktadach pracy - zastosowali néz Kolesowa. Pcdzielili sie
oni swoimi doswiadczeniami, omawiaii zalety noza Kolesowa
oraz mowili o trudnosciach, na jakie napotykali przeprowadza-
jac préby zastoscwania tego noza na swoich obrabiarkach.

W czasie narady ustalono, ze do stosowania metody Kole-
sowa nalezy przeznaczaé obrabiarki sztywne, z silnikami o wy-

sokiej mocy, nie posiadajgce zbyt duzych luzéw o mechaniz-
mach wrzeciennika i suportu. Do prawidicwego ustalenia noza
w imaku nalezy stosowaé mapinacz skonstruowany przez I00S,
Noze pow:inny by¢ specjalnie doktadnie szlifowane, a ich trzo-
nek powinien mie¢ odpowiedni ksztait przekroju. Przedmiot
powinien by¢ pcdparty w kiach i zamocowany w uchwyecie.
W przypadku dlugich przedmiotéw nalezy stosowaé¢ pod-
trzymki.

Wszyscy dyskutanci wskazywali na korzysci plynace z za-
stosowania tej metody oraz na fakt, ze Zwiazek Radziecki dzieli
sie z nami wszystkimi zdobyczami swej nauki i techniki.

Dla umozliwienia zapoznania sie szerszego ogélu tokarzy
z metoda Kclesowa oraz z dotychczasowymi osiggnieciami w
tej dziedzinie postanowiono opracowac¢ w jak najkrétszym cza-
sie popularng broszur¢ na ten temat.

Uczestnicy narady postanowiii wysla¢ do Prezesa Rady Mi-
nistréw tow. Bolesfawa Bieruta list, w ktérym zobowiazuja sie
spopularyzcwaé¢ i jak najszybciej wprowadzi¢ néz Kolesowa
oraz zorganizowa¢ brygady kolesowcow w kazdym zakladzie
pracy.

Drugi list postanowiono wysla¢ do twoércy nowej metody —
Wasyla Kolesowa, stwierdzajac w liscie, ze metoda opracowata
przez Kolesowa znalazla juz u nas wielu nasladowcéw wsréd
tokarzy i obrébkowcow.

Nowe normy

W miesigcu czerwcu we wszystkich zakladach przemystu
maszynowego przeprowadzono akeje rewizji ‘obowigzujacych
norm, dokonujac ich aktualizacji zgodnie ze stanem faktycznym.

»Stanki“ o ,,Mechaniku*

Czasop. ,,Stanki i Instrumient w zeszycie 4/53 w miesiecz-
nym Przegladzie najcenniejszych artykuléw cytuje artykut za-
mieszczony w zeszycie 11/52 naszego czasopisma pt.: ,,Ostony
zabezpieczajace przy szybkoSciowym skrawaniu®,

Zjazd historykow

W Stalinogrodzie odbyt sie w czerwcu ogdlnopolski zjazd
Polskiego Towarzystwa Historycznego poswiecony aralizie na-
ukowej poczatkéw przemyslu i klasy robotniczej w Polsce. W
toku obrad wygloszono referaty, poswiecone metodologii badar
nad poczatkami przemystu i klasy robotniczej w Polsce XVIIJ
{ XIX wieku oraz nad okresem powstawania przemyslu i klasy
robotniczej w Lodzi, na Gérnym Slasku oraz w Zaglebiu Sta-
ropolskim i w Warszawie.

Wesoly kacik
SLOWNICTWO TECHNICZNE

Chcecie wiedzie¢ co to jest czujnik zegarowy, frez, imadto,
imak nozowy, wrzeciono? — Chcemy! chcemy! —

No, to posluchajcie:

»Czujnik zegarowy — przyrzqd, kidry wskazuje odchylenia
od prawidlowosci w obracajgcym sie przedmiocie. Czujnik jest
o po prostu kalibrowana tarcza, umocowana w czujnym pun-
kcie slyku. Reakcje punktu na nieréwne obroty sg podzielone
na tarczy przez dZwignie i przektadnie”,

Dos¢, dosé, dosé! Po prostu wspaniale! Ale skad wzieto te
definicje? —

Ze Stownika Nazw Zawodéw, tom I, opracowanego przez
Instytut Ekonomiki i Organizacji Pracy, Zaktad Taryfikacjill!

Czy moéglby ktos opracowaé ja bardziej humorystycznie? —

Nie! Nawet dowcipnym ,,Szpilkom daleko do takiego hu-
moru i to jest smutne.

Czy smutne, ze ,Szpilki tak nie potrafia? —

Nie! — Smutne, ze instytut naukowy tak potrafi...
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"WARUNRKI PRENUMERATY NA ROR 1954

Komunikat Pafistwowego Przedsi¢hiorstwa Kelportazu
»RUCH”

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finanséw z dnia 6. IX 1952 (,.Monitor Polski* Nr A 83 poz 1374)
.W sprawie ewidencji towarowej i zasad fakturowania w Panstwowym Przedsiebiorstwie Kolportazu
,Ruch* sprzedaz towaréw prenumeratorom winna sig odbywaé po cenie detalicznej na zasadzie pelnych
przedptat" ;

W zw:gzku 2z powyzszym zawiadamiamy, Ze zamé vienia na prenumerate dziennikéw i czasopism na ‘rok
1954 dla powrzeb uirzedow, winsiyiucji i przedsigbiorsiw uspolecznionych, bedg realizowane jedynie na warun-
kach pelnych przedptat. 3 2

Przy skiadaniu zamoéwien ustala sie nastgpujace zasady:

Wszystkie zamowienia i przedplaty na rok 1954 nalezy kierowaé do urzedov' pocztowych w nieprzekra-
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r :

Instytucje, urzedy i przedsiebicrsiwa zamawiajgce prenumerate dla podleglych jednostek wg rozdzielnika
i oplacajace ja z kredytow centralnych moga zamowie iia kierowac bezposreanio do PPK ,Ruch’ nie poz-
niej jednak niz do dnia 1 listcpada 1933 r. *

Zamoéwienia nalezy w tym wypadku sporzadzié w dwéch egzemplarzach i wycenié, podajgc tytuty za-
mawianych czasopism, iloé¢ egzemplarzy, cene i wartoS¢ oraz ogolng sume wartosei calego zamowienia.

Zaméwienia nalezy skladaé w oddzialach wejewéd kich PPK ,Ruch* zamawiajgc dokiadnie tylko te
tytuly, ktére sg w administracji danego oddzialu wojewddzkiego, : ,

PPK ,Ruch" po sprawdzeniu zamoéwienia potwierdzi na kopii do dnia 20 listopada 1953 r. przyjecie
prenumeraty do realiz.cji podajgc ostateczng sume naleznoscei, ktérag nalezy uregulowaé do dnia 10 grudnia
1953 r. ’

Ze wzgledu na to, ze PPK L Ruch“ nie bedzie wystawialo faktury, potwierdzenie zaméwienia postuzy
za podstawe do uregulowania nalezno$ci. .

Zaznacza sie, ze PPK ,Ruch* bedz'e moslo realizowaé tylke te zaméwienia, ktére zostany zlozone
w ustalonym términie; tj. do dnia 1 listopada br. i be¢da poparte przedplata do dnia 10 grudnia br.

W zwiazku 2z powyzszym prosimy o uwzglednien’e w preliminarzu budzetowym na IV kwartal 1953 r
odpowiednich sum potrzebnych na oplacenie prenumeraty czasopism na rok 1954, 5

Aktualny cennik dziennikow i czasop’sm znajduje sie w kazdym urzedzie pocztowym oraz w delegatu-
rach i oddzialach PPK ,Ruch*, kiére udzielg wszelkich informacji o warunkach prenumeraty

GENERALNY DYREKTOR
(E. HERBST)

UWAGA ;
INZYNIEROWIE I TECHNICY

Na podstawie ustawy z dnia 18 lipca 1950 r. w sprawie rejestru inzynierow i technikow: (Dz. U.R.P Nr. 36 poz 329)
wszyscy absolwenci wyzszych i érednich szko! technicznych obowiazani s3 przed uplywem 30 dni od chwili uzyskania
tytulu -inzyniera lub technika rejestrowaé sie w Naczelnej Organizacji Technicznej prowadzacej rejestr.

Obowiazek ten dotyczy rowniez osob wykonujacych czynnoéci powierzane zwykle inzynierom lub technikom
bgdz ' tez zajmujgeych stanowiska pow.erzane zwykle inzynierom lub technikom.

Osoby. ktore juz rejestrowaly sie badz w ogélnej rejestracji (w 1950 r.). badz po dniu zakoinczenia spisu, obowig-
zane sj zglasza¢ zmiany: stopnia zawodowego lub naukowego. miejsca pracy. stanowiska { miejsca zamieszkania
przed uplywem 30 dni od chwili nastapienia zmiany.

Kto $wiadomie lub przez niedbalstwo uchyla sie od obowiazkéw przewidzianych ustawa, podlega karze aresztu
i grzywny albo je_aej z tych kar, zgodnie 2 art 9 -ustawy z dnia 18 lipca 1950 r. 5

Obowiazku rejestracjl nalezy dopeinié w Biurze Rejestru Inzynieréw i Technikéw w Warszawie, ul - Czackiego 3/5
lub w wojewddzkich oddzialach NOT. ; :

Zmiany, poparte dokumentami, nalezy zglaszaé osobiécie lub drogg korespondencfi w Biurze Rejestru I[nZynieréw
! Technikéw w Warszawile, ul Czackiego 3/5 ;
) NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA




Cena 2zt 9.—

7

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

quoéci Wydawnicze

Borman H., Ma]chert -Planeta N, Perec M.:
niczne. 1953 s. 171, zt 11.70.

Bosakirski M.: Roboty szklarskie. 1953 s. 84,.zt B.—.

Chemiczna obrébka wiokien. Tom I — Surowce, pranie, klejenie
i bielenie. Praca zbiorowa. 1953, s.-204, zl 25.— (w oprawie).

Pokrycia galwa-

Dobrzaniski T.: Rysunek techniczny. Wydanie czwarte uzupelnio-
ne. 1953, s. 168, zt 9.—. _

Hobler T.: . Ruch ciepla i wymnenmkl
(W oprawie).

1953, s. 536, z! 57.—

Hupert S.: Polgczenia spawane konstrukcji stalowych w budow-
nictwie. 1953 s. 175, zt 17.—

Jablonskl S Maly poradnik harfownika. 1953, s. 259, gl 17,20.

Karlic. S.: Maszyny i urzadzenia wyciggowe w kopalnictwie
naffowym, 1953 s. 272, zi 28.10 (w oprawie).

Klimezyk W.: - Odlewanie wlewkow stalowyeh.

1953, s. 214,
zl 22.60 (w oprawie). .

Kowalczyk W.: Tolerancje i pasowama w budowie maszyn. 1953,
s. 128, zt 12.50 (w oprawxe)

Krzywicki E.: Technologia garbarstwa. ngsé 1 — Skéry suro-
y we, warsztat mokry, garbowanie roslinne. 1953, s. 372,
zt 18.30 (w oprawie). =

Lewicki M.: Zagadnienia chemii w pozamictwie 1953 s. 95,
zt 6.60. :

Mackiewicz S.r: Narzynki. Konstrukc]a. 1953, s. 68, zt 5.—.

Mazanek T.. Obsluga pieca imartenowskiego. 1953, s. 104,
zt 6.70. : !

i

Moszyriski W.: Wytrzymalosé zmeczeniowa czesSci maszynowych.
- 1953, s. 279, zt 2460 (w oprawie).

Panfilow M. Il.: SzybkoSciowe wytapianie stali w piecach. mar-
tenowskich. Tium. z ros. K. Radzwicki. 1953, s. 168, zI 10.60.

Piworiski T.. O czym powinien wiedzieé formlerz przy recznym
formowaniu, 1953, s. 128, zi. 7.—

Poradnik techniczny ,,Mechanik’. Tom II. Cz@sc 2 — Metalo-
znawstwo. Praca zbiorowa. Wyd. 3 calkowlcxe przerobione,
1953, s. 762, zt 65.40 (w.oprawie).

Prowans S.: Pomiary temperatur. 1953, s. 212 zl 2220
(w oprawie).

Rokotian E. S.: Wspélczesne' walcowniciwo w Zwiazku Radziec-
kim., Tkum z res. J. Warzarniski. 1953, s. 47, zt 3.50.

Rézycki I Krotki zarys odwzorowan kartograhcznych Czesé 2,
1953, s. 200, zt 22.20 (w oprawie).

Schwartz T.: Elekirotermia. Tom II. 1953, s. 272, zl 16.40.

Tyszowiecki J., Bychawski Z.: Belki strunobetonowe. Projekto-
wanie i obliczanie. 1953, s. 104, zi 6.60.

Wahduda A.: Ogélne wiadomoSci o nafcie. 1953, s. 88, zt 5.50.

Woodroffe D.: Podstawy nauki o skérze. Tium, z ang. B. Galicki.
1953, s. 148, st 13.70.

Wskazowki dla nowoprzngtych do pracy w kopalniach wegla, -

Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Gérnictwa. Zwiazek
Zawodowy Gdrnikéw w. Polsce. 1953, s. 64, zI 4.50.

Zagajewski T., Malzacher S, KUIISZkléWICZ W.: Elektronika

przemysfowa. 1953, s. 387, zt 33.— (w oprawie).

>

Nagrody Parstwowych Wydawnictw Technicznych

* za .najlepiej opracowane ksiazki oryginalne i ttumaczone w 1952 r.

PRACE ORYGINALNE

Nagroda honorowa

,Architektura polska do polowy XIX wieku oprac. w Zakladzie
Architektury Polskiej Politechniki Warszawskiej pod kierow-
nictwem J. Zachwatowicza przy wspélpracy Z. waechowskle
go i J. Milobedzkiego.

Kuczewski W.: Metalurgia zelaza. T. I-—III.
‘I nagroda — Ciberowski J.: ,,Inzynieria chemiczna® ez. I—III.

11 nagroda — Namystowski S.: ,Technologia tluszczéw ros-
, linnych®.
— Sledzxewskx B ,,Pro_]ektowame konstrukeji spa- .
wanych*.

— Wusatowskx Z.: ,Podstawy procesu walcowania®.

‘IIT nagroda — Assbury E. i Czarnecka J.: ,,Jak prowadzié bi-
' blioteke fachowa w zakladzie produkcyjmym®.
— Kawecki J.:- ,,Blacharstwo®,
— Pietkowski R.: ,,Mechanika gruntéw*.
+— Szmirek J.: ,Pewietrzne wiertarki obrotowe®.
— Woynarowski Z. i Zmigrodzki W.:
ciowe wylaczniki przemzslowe“ : ;

»Niskonapie- .

Dyplomy uznania. °,

— oprac. E. Blasiak, S. Bretsznaj-
A. Krause, Z. Sokalski, E. Treszcza-

— ,Kataliza i. katalizatory" -

der, J. Ciborowski,.
_° mnowiez, J. Zawadzki.

— ,,Mechamk“ T. 1V, cz. Il — oprac. I. Brach, Z. Grunwald,
S. Krél, A. qutklewmz A. Rachalski.

— Jellonek A.: ,Miernictwo radiotechniczne‘. Wyd 2:

— Lukaszek J.: ,,Poradnik tokarza-metalowca®.

— Malisz B.:., ,Lokalizacja przemysiu‘,

— Piotrowski E.: ,Montaz szyn elektroenergetycznych“

— Socher B.: , Termometry elektryczne®.

— Wasilewski Z.: ,Winiarz*.

-TLUMACZENIA.
11 nagroda — B. Beuth — za tlumaczenie pracy ,Przedzal-
nictwo Inu“, G. Pikowskiego.

— W.Polaczkowa — za tlumaczeme pracy ,,Chemia
organiczna‘’, A. Hollemana i F. Richtera. T. I, IL

e

— M. Skarbifiski — za tlumaczenie pracy ,,Nor-‘

. : mowanie techniczne w odlewnictwie“ S. Rus-
sjana.

— K.Smolaga — za tlumaczenie pracy ,,Remont

turbin parowych® W. Moloczka

Do, nabycla w ksiegarniach technmicznych ,Domu Ksigzki* . Y
i u kolporteréw zakladowyeh. ; 5
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