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»Zaméwienia i przedplaty na prenumerate czasopxsm technicznych NOT, poczawszy od 1 maja 1953 r., przyjmowane beda
w nowych terminach: od dnia 11 kazdego miesigca do dnia 10 nastgpnego miesigca — na najblizsey okres kalendarzowy

Na okresy miesigczne — co miesigc.

Na okresy kwarlalne — odpowiednio do dnia 10 grudnia, marca, czerwca i wrze$nia.

Na okresy polroczne — do dnia 10 grudnia i czerwca.

Na okres roczny — do dnia 10 grudnia. !

Analogiczne dotyczy przyjmowania prenumeraty przez urzedy pocztowe i listonoszy®.
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O WEASCIWA ORGANIZACJE BRYGAD ROBOTNICZYCH

Rewizja norm w przemysle maszynowym spotkata sie z pel-
nym zrozumieniem zalég robotniczych. W zwiazku z tym przed
administracjg zakladow stoi nadzwyczaj powazne zadanie wpro-
wadzenia wyzszych, doskonalszych form organizacyjnych, aby
nie zaprzepasci¢ tej inicjatywy i stworzyé¢ zalogom warunki dla
wykonywania i przekraczania nowych norm, a co za tym idzie
spowodowac szybki wzrost wydajno$ci pracy.

Nowa technika — nowe formy organizacji przemysiu
Niektérzy mys$la, ze wystarczy zmieni¢ normy, zaostrzy¢ je,

a wydajno$¢ pracy wzroSnie samorzutnie. Taki poglad jest
oczywiScie niestuszny i szkodliwy. Aby podnie$¢ wydajnosé

- pracy, trzeba wraz z usunigciem starych norm, zmieni¢ przesta-

rzale formy organizacji produkcji.

Podstawowym problemem organizacyjnym w zakladzie jest
ustalenie prawidlowego podziatu pracy i wilasciwe rozstawienie
ludzi. W przemysle maszynowym nalezy zwlaszcza zwrdcié uwa-
g¢ na oddzielenie rob6t przygotowawczych, a takze pomocni-
czych od podstawowych, oraz na oddzielenie pracy kwalifiko-
wanej od mniej kwalifikowanej.

Z podzialem praey nie mozna posuwaé sie réwnie daleko
we wszystkich fabrykach, czy wydziatach. Zalezy to przede
wszystkim od wielkoSci i pracochtonnosci produkeji i od jej
charakteru. Przy produkcji masowej lub wielkoseryjnej idziemy
bowiem z podzialem pracy znacznie dalej, niz przy produkcji
jednostkowej czy maloseryjne;j.

W' praktyce administracja zakladéw zwraca na ogét mato
Uwagi na te zagadnienia i proces podziatu pracy dokonuje sie
W spos6b raczej przypadkowy.

W ciggu ostatnich paru lat produkcja wigkszodci fabryk prze-
mystu maszynowego bardzo znacznie sie zwiekszyla, a ich spe-
talizacja posunela sie naprzéd. Doprowadzito to do zmiany

 charakteru produkcji i przejécia od produkcji jednostkowej do
- seryjnej, czy tez wielkoseryjnej. Te powazne przeobrazenia nie

znalazty w wielu wypadkach wiasciwego wyrazu organizacyj-
nego.

Niedocenianie spraw organizacyjnych znalazlo szczegélnie

Mmocny wyraz w blednym podej$ciu do formowania brygad, kté-

e majg czesto charakter przypadkowy, a powstaja zazwyczaj
Zywiotowo.
Céz to jest brygada robotnicza? Jest to zespét robotnikéw

ZWigzanych ze soba procesem technologicznym i wspélna od-

Powiedzialno$cig za rezultaty swej pracy.

Brygady moga mieé rézna ilosé robotnikéw, rézny charakter,
"6zne zadania do wykonania, ale wspolny jest cel ich utworze-
nia: podniesienie wydajnosci pracy oraz poprawienie jako$ci
Wykonywanej produkeji.

Warunki. tworzenia brygad robotniczych

Préba ustalenia, jakie powinny byé rodzaje brygad jest
w przemyS$le maszynowym utrudniona ze wzgledu na réznorod-
nos$¢ form organizacyjnych, rézne warunki pracy i specyfike po-
szezeg6lnych branz. Wydaje sie jednak sluszne dokoname po-
dziatu brygad na 6 grup charakterystycznych.

Po pierwsze, tworzymy brygady z reguly woéwczas, gdy pro-
ces produkcyjny wymaga wspélnej pracy kilku robotnikéw i nie
daje sie podzieli¢ miedzy poszczegélnych wykonawcéw. Jest
to, mozna powiedzie¢, najbardziej ,klasyczny* wypadek two-
rzenia brygady. Stosuje si¢ go powszechnie na wydziatach mon-
tazowych, gdzie montaz maszyny wymaga zespolowej pracy,
stosuje w odlewniach przy odlewaniu cigzkich i skomplikowa-
nych czesci.

Zadanie produkcyjne jest we wszystkich tych wypadkach
jedno dla caltej brygady, jeden jest termin wykonania, wspélna
norma i stawka za robote. Odpowiedzialno$¢ za terminowo$¢
i jakoS¢ ponosza wszyscy robotnicy brygady, z jej kierowni-
kiem-brygadzista na czele.

Drugim wypadkiem tworzenia brygady bedzie tgczenie po-
mocniczych robotnikéw celem bardziej operatywnego nimi kie-
rowania, co pozwala na fatwiejsze zaspokojenie biezgcych —
zmiennych — potrzeb produkeyjnych. Takie brygady spotykamy
np. w transporcie' w wielkich wydziatach mechanicznych o pro-
dukeji jednostkowej. Pozwala to m. in. na zmniejszenie ilo$ci
robotnikéw transportw i poprawienie jakosci obstugi robotnikéw
bezposrednio zatrudnionych w produkcji.

Roéwniez obsluga niektérych skomplikowanych duzych agre-
gatéw wymaga utworzenia brygady. Dotyczy to np. zeliwiakow,
mlotéw parowych, wanien galwanicznych i innych maszyn, ob-
slugiwanych przez kilku robotnikéw. Polaczenie personelu
obstugujacego takie agregaty w brygade jest konieczne.

Nastepny z kolei typ brygady jest o tyle ciekawy, ze —
rzadki u nas dotychczas — zaczyna coraz bardziej sig¢ rozpo-
wszechniaé, stanowigc wyraz postepu technicznego. Chodzi tu
o obshuge taSm montazowych. Praca kazdego montera na tas-
mie, cho¢ odrebna jest zawsze uzalezniona od wykonania zada-
nia przez poprzedzajacego go robotnika, zachowanie za$ rytmu
wymaga Scislej wspolzaleznosci jednego robotnika od drugiego.

Odmiennie wyglada sprawa w podstawowych wydziatach
przemysiu maszynowego — w wydziatach mechanicznych. Pra-
cuje tu wielu wysokiej klasy specjalistéw, ktérym nie: jest po-
trzebna bezpo$rednia pomoc brygadzisty, réwniez charakter ich
pracy nie wymaga tworzenia brygad.
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Brygady w wydzialach mechanicznych powinny powstawaé
wraz z postepem technicznym, a wiec tam gdzie mamy gniazda
obrébeze lub na liniach potokowych, a takze na rewolwerow-
kach, pétautomatach i automatach. Powstaje tu konieczno$¢
utworzenia nowej funkcji — ustawiacza. On jednoczesnie powi-
nien wykonywaé prace brygadzisty.

Jako ostatni wreszcie, rzadki zreszta typ brygady wymienié
nalezy zespél, w ktérym obok robotnikéw produkeyjnych za-
trudnieni sa réwniez robotnicy pomocniczy. Moze to mie¢ miej-
sce przy obstudze bardzo wydajnych maszyn, lub przy formowa-
niu wielordzeniowych odlewdw, kiedy to wlaczenie do brygady
robotnika transportowego utatwia prace.

Przytoczone wypadki wyczerpuja w zasadzie mozliwoSci
tworzenia brygad w przemysle maszynowym, przy czym Spo-
sréd wymienionych rodzajow tylko kilka znajduje szersze roz-
powszechnienie.

Podane przyktady wskazuja, ze tworzenie brygad musi by¢
poprzedzone szczegélowa analiza warunkéw, w jakich odbywa
sie dany proces technologiczny. Wskazuja one dalej — co jest
wazne, ze lgczenie robotnikéw w brygady nie zawsze jest ko-
nieczne, a cze$¢ zaldég fabrycznych moze i powinna nie byé
zorganizowana w brygady. W tych wypadkach funkcje bryga-
dzisty przejmuje na siebie mistrz lub jego pomocnik, co wyma-
ga oczywiscie odpowiedniej iloSciowo obsady mistrzowskiej.

Tam, gdzie utworzenie brygady jest celowe, nalezy tego do-
kona¢ w formie zarzadzenia dyrektora, okreslajacego rodzaj
brygady, jej sklad osobowy i wyznaczajacego jej kierownika-
brygadziste. Zaznaczy¢ przy tym trzeba, ze najpierw nalezy
uformowaé brygade, powolanie brygadzisty jest dopiero kon-
sekwencja tego.

Brygadzista — pracujacy kierownik zespolu robotniczego

Brygadzista jako kierownik brygady roboczej powinien by¢
z reguly robotnikiem bezposrednio pracujacym. Dotychczasowy
jednak brak przepiséw i wytycznych w tym wzgledzie doprowa-
dzit do szeregu wypaczen. W rzeczywistoSci w. fabrykach meta-
lowych duza cze$¢ brygadzistéw, niekiedy nawet ich wiek-
szo$§¢ jest zwolniona od pracy bezpoSrednio produkeyjnej.

W ,Ursusie” np. na przeszto 200 brygadzistow kilku tylko
pracowalo w produkcji, oprécz tego bylo tam ponad 100 usta-
wiaczy, podobnie jak w wielu innych fabrykach.

Tego rodzaju praktyka prowadzi do niepomiernego podwyz-
szenia kosztow osobowych, obciazajac robocizne bezposrednia
wysokimi narzutami.

Pomieszanie funkcji brygadzisty i mistrza zastonilo w prak-
tyce fakt dotkliwego braku kadry mistrzowskiej w wielu fabry-

kach, zahamowalo awansowanie zdolniejszych robotnikéw p
stanowiska mistrza lub jego pomocnika oraz utrudniato alkaj
zatrudniania absolwentéw szkél technicznych na tych stang
wiskach.

Powazne nieprawidiowo$ci w organizowaniu brygad i gz
trudnianiu brygadzistéw maja swoje Zrédto w zlym systemj
ptacy. W wigkszesci fabryk brygadzista nie pracujacy oty
mywal w zasadzie premig¢ zalezng od $redniego wykonania nop
przez jego brygade oraz 20-procentowy dodatek.

System ten musi ulec zmianie. Brygadzista, jako robotni
pracujgcy i kierujgcy jednocze$nie swoja brygada powinien by
optacany wedlug wynikéw swojej pracy, za kierownictwo z
brygada otrzymywac powinien odpowiedni dodatek do stawk
Przenoszac brygadziste na produkcje dajemy mu mozno$é pot
niesienia zarobku. Jako wykwalifikowany rzemie§lnik wykony
wa¢ on bedzie norme wyzej, niz Srednie wyrobienie jego by
gady, co wraz z przejSciem ze stawki dniéwkowej na akordoyy
powinno da¢ powazne podwyzszenie jego zarobkow.

Sprawa brygadzistéw dojrzata niewatpliwie do rozwiazani
Swiadcza o tym najlepiej ich wtasne wypowiedzi. Brygadzi§
np. Zakladow im. Stalina w Poznaniu zglosili sie sami do prze
Scia na produkcje.

Podchodzac do rozwiazania problemu wlasciwego ustawiani
brygadzistéw, nalezy pamigta¢ o tym, Ze sa to specjalisci, kit
rych wlasciwe rozstawienie moze daé olbrzymie korzysci dla zz
ktadu pracy. CzeS¢ z nich trzeba przenie$é przede wszystkin
na stanowiska mistrza lub jego pomocnika, reszta jako wyse
kiej klasy fachowcy, powinna pracowaé bezpo$rednio w produk
cji, pelnigc jednoczesnie, gdy trzeba, funkcje brygadzisty.

Zatrudnienie brygadzisty bezposrednio w produkcji, potacz
ne z nowym systemem jego wynagrodzenia, wplynie niewatpl
wie na polepszenie pracy naszych zaktadéw. Akcja ta musi i
w parze z praca nad tworzeniem prawidiowych, celowo dobra
nych brygad, z myS$la o zastosowaniu najwlasciwszych rozwig
zan organizacyjnych.

Przemyst maszynowy posiada wielkie rezerwy. Stworzeni
lepszych form organizacyjnych w polgczeniu z wiaSciwym do
borem ludzi, z odpowiednim ich rozstawieniem przyczyni si
do uruchomienia tych rezerw, do wzrostu wydajno$ci prac
pelniejszego i bardziej rytmicznego wykonywania planéw pro
dukeyjnych, do poprawy jakoSci wytwarzanych wyrobdw.

Opracowano na podstawie artykutu
wiceministra MPM inz. B. Fidelskiego

SIMPOWCY! — bierzcie czynny udzial w organizowaniu i praci
racjonalizatorskich brygad robotniczo - inzynierskich

wprowadzajcie nowq technike i nowgq organizach

pracy!
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[né.-mech. CZESLAW MIERZEJEWSKI

POSTEP W BUDOWIE OBRABIAREK CIEZKICH

Rczw6j budowy obrabiarek ciezkich jest zwiazany Scisle
7 rozwojem ciezkiego przemystu maszynowego. Jest rzecza
oczywista, ze budowa wielkich maszyn jak: turbin parowych
i wodnych, duzych silnikéw wysokopreznych (Diesla), maszyn
parowych, maszyn hutniczych mozliwa byla dopiero po zbudo-
waniu cdpowiednich cigzkich obrabiarek.

Wskutek zwiekszenia potrzeb — ilos¢ rodzajéw i wielcosci
obrabiarek stosowanych przez przemyst ciezki stala sie tak
duza, ze obecnie przekracza ilosci rodzajéw maszyn stosowa-
nyeh w innych gateziach przemystu. Dla przykiadu mozna po-
daé, ze do obrobki walecéw hutniczych potrzeba cc najmniej
pieciu typéw obrabiarek, a mianowicie: tokarek-zdzierarek, spe-
cjalnych tokarek do kalibrowamia walcow, szlifierek dc czopéw,
szlifierex do czeSci roboczej (beczki) walca, frezarek do ro-
set. Nalezy dodaé, ze obrabiarki te musza byé budocwane w
kilku wielkoSciach, przez co caly asortyment wynosi kilkanas-
cie typo-wielkoSci.

Rozpietos¢ wielkosci obrabiarek cigzkich jest znaczna i waha
sic od mniejszych wagi 10 ton do wigkszych siggajacych cie-
zarn 1000 ton. Czesto fakt posiadania odpowiedniej obrabiatki
decyduje o mozliwosciach produkcyjnych calego przemystu.

Ze znanych takich obrabiarek wymieni¢ tu mozna dia przy-
kladu: karuzeléwke o Srednicy toczenia 25 metréow i o wadze
powyzej 700 ton, strugarke o szerokoSci strugania 5 metréw
i dlugo$ci roboczej stolu 15 metréw, wiertarko-frezarke o Sred-
nicy wrzeciona 300 mm (rys. 1) czy tokarke o Srednicy toczenia
4 metrow i wadze przedmiotéw obrabianych dc 140 ton (rys. 2)

Rys. 1. Cigzka wiartarko-irezarka o Srednicy wrzeciona 300 mm. Widoczne
Jest w przed_luieniu wrzeciona ‘wiekszego dodatkowe wrzeciono o mmniejszej
Srednicy, posiadajace niezalezny ruch posuwowy.

Postep w konstrukeji obrabiarek ciezkich w poréwnaniu
Z.Obrabiarkami lekkimi odbywa si¢ wolniej. Wynika to z wyso-
kich kesztéw xonstrukeji i budowy, oraz ze znacznie dluzsze-
80 czasu pracy i zycia maszyny. Niemniej w ostatnich latach
W wyniku szybkiego postepu technicznego calego przemyslu ma-
Szynowego zaznaczy! sie na odcinku obrabiarek ciezkich duzy
krok naprzéd.

7]

Rys. 2. Tokarka o $rednicy toczenia 4000 mm, dlugoSci toczenia 10 000 mm,
do obrébki przedmiotow o cigzarze do 140 ton; szeroko$¢ loza ok. 4000 mm.
Na suporiach widoczne sa tzw. ,,wedki‘‘ z przyciskami do sterowania na
odleglos¢. :

Podkres§li¢ tu nalezy, ze polskie tradycje budowy obrabia-
rek ciezkich odnosza sig dc stosunkowo odlegtego okresu. Bu-
dowane u nas w okresie przed pierwsza wojng Swiatowa w
Zakladach ,,Gerlach i Pulst® w Warszawie obrabiarki cigzkie
staly na poziomie Swiatowym, a nawet mozna je bylo uwa-
za¢ w pewnych okresach za przodujgce. Wymieni¢ tu mozna
polskie tokarki dc zestawéw wagonowych i parowozowych (ko-
{6wki), uwazane za najlepsze w tym okresie. Podobnie tokarki
ciezkie (rys. 3), strugarki (rys. 4), o szerokosSci strugania
3600 mm, wyposazone w glowice do frezowania oraz wiercenia
i gwintowania, wiertarko-frezarki (rys.'5) czy inne bardziej
specjalne, na przyklad tokarki-kolandwki do obtaczania waléw
korbowych. Obecnie nasz poziom budowy obrabiarek cigzkich
mozna réwniez oceni¢ jako wyscxi.

Celem niniejszego artykulu jest oméwienie na paru przy-
ktadach kierunkéw rozwoju konstrukeji obrabiarek ciezkich.

Ogélne tendencje rozwcjowe mozna streScié w
nastepujacych punktach:

1) Wykorzystanie nowoczesnych materialéw narzedziowych
celem skrécenia czaséw maszynowych obrébki.

AR Wil

Rys. 3. Cigzka tokarka polska z okresu 1910—1915 r.
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Rys. 4. Ciezka strugarka polska z okresu 1910—1915 r.

2) Dazenie w jak najwickszym stopniu do wyeliminowania
drgan, przez bezuderzeniowe napedy i sztywna budowe.

3) Zwigkszenie uniwersalno$ci obrabiarek. Rozwiazywanie
réznych mozliwych zagadnien obrébkowych przez dodatkowe
wyposazenia. Wykonywanie mozliwie najwiekszej iloSci operacji
przy jednym zamocowaniu przedmiotu.

4) Jak nadalej posunieta mechanizacja obstugi; sterowanie
obrabiarki na odleglo$¢ za pomcecg przyciskéw, skrécenie czaséw
ustawienia przez szybkie przesuwy z impulsacj3. Prosta wymia-
na narzedzia. Zastosowanie urzadzen wsygnalizacji Swietlnej,
umozliwiajacych sprawne kontrolowanie ustawienia cbrabiarki,
wlgczenia mechanizmow, uruchomienia zaciskéw, prawidlowosci
dzialania olejenia.

Rys. ‘5. Polsca \vxertarljf;ﬁé;ar(a z okresu 1910—1915 r.

Rys. 6 przedstawia t o k arke do walcdéw h u-
tniczych o najwickszej Srednicy toczenia 630 mm zbu-
dowang ma nowoczesnych zasadach. Loze z pcchylymi prowad-
nicami pryzmowymi o oryginalnej konstrukcji przejmuje bar-
dzo korzystnie znaczne sily skrawania (rys. 7). Moc napedu
gléwnego jest bardzo duza — wynosi bowiem 150 kW.

Predkosci obretowe wrzeciona sa regulowane bezstopniowo
w zakresie od 1,5 do 120 obr/min za pomocg silnika pradu
statego w ukladzie Ward-Leonarda o zakresie regulacji od 80
do 1200 obr/min.

Zastosowane sa wylacznie napedy ruchu posuwowegc od
osobnych silnikéw, a nie od wrzeciona. W zwiazku z tym poda-
wane s3 tutaj nie wielkosci posuwéw w mm na 1 obrét wrze-
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ciona, lecz szybkoSci ruchu posuwowego w mm na minute
Szybkc$¢ ruchu posuwowego jest regulowana réwniez bezstop.

e L

Tokarka do walcéw hutniczych, nowoczesnej sztywnej konstrukeji,

Rys. 7. toze, konik i suport tokarki z rys. 6.
niowo za pomoca przekladni faricuchowej typu PIV. Cechy
charakterystyczng tej obrabiarki jest to, ze nie jest ona przy-
stosowana do wysokich predkosci skrawania, mimo to przez
zastosowanie ncwych rodzajow weglikow spiekanych wolfra-
mowo-tytanowych gatunku S4, pozwala na osiagniecie wyso-
kich wydajno$ci skrawania.

Tablica I podaje typowe warunki skrawania na tej obra-
biarce, a rys. 9 ksztalt noza oraz przekr6éj widra.

Widzimy, ze przy stosunkowo malej szybkcsci skrawania
v = 20 m/min dzieki duzemu przekrojowi wiéra F = 60 mm?
uzyskana jest wysoka wydajnos¢.

Godne podkreSlenia jest stosowanie wyjatkowo duzych po-
suwow co daje stosunkowe zmniejszenie jednostkowych opordw
skrawania i w wyniku zwigkszenie wydajnoSci skrawania na
1 kWh mocy. Jak wynika z"tablicy I przy posuwie p = 10 mm
obrét i glebokosci 6 mm wydajnosé skrawania wynosi 16,2 kGl
kWh przy » = 300 oraz 20 kG/kWh przy » = 450. Jeszcze wy:

T1-177/53-R8

Rys. 8. Schemat przektadni zebatej wrzeciona (tarczy tokarskiej) z urza
dzeniem do tlumienia drgan.

datniej wzrasta wydajnosé przy posuwie p = 20 mm/obr i glé¢
bokosci g = 3 mm, gdzie wyncsi ona 31,4 kG/kWh dla » =
= 300 oraz 35 kG/kWh dla » = 450, Warunki te w obrébce
ciezkiej potwierdzaja stuszno$¢ zalozen i pracy metoda Kole:
sowa.
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TABLICA I

Warunki skrawania na tokarce do walcéw, przedstawionej na rys. 6.
Materiat skrawany: stal chromoniklowa o wytrzymatosci R, = 90 kG/mm2.

Narzedzie z weglikéw spiekanych gatunku S4.

¥ ¥ = 30° » = 45°
P p mmfobr | gmm | NKkW |p mmfobr | gmm | N kW a)
1 10 6 35 | 10 6 | 28
2 15 4 25.5 | 15 4 21R5:
3 20 3 18 | 20 3 | 16
» — kat przystawienia, p — posuw w mm/obr, ¢ mm — gleboko$é skra-
wania, N kW — moc. Kat skrawania y = 00, kat przylozenia a = 60,
szybkos¢ skrawania V' = 20 m/min, przekréj wiéra F = p : g = 60 mm2.

Omawiana tokarka posiada ciekawe rozwigzanie ostatniej
pary kot mapedu giéwnego. Giéwny wieniec zgbaty osadzony
bezposrednio na tarczy tokarskiej jest bardzc szeroki, w celu uzy-
skania duzego momentu zamachowego. Kolo napedzajgce mate
jest wykonane jako dwuwieficowe, przy czym obie czesci sa
wzajemnie w kierunku obwodowym rozpierane sprezynami
(rys. 8). W ten sposéb w jednej czeSci styk nastepuje na jed-
nym boku zg¢ba, w drugiej — na przeciwnym. Powoduje to thu-

N

Typowy wrzeciennik ciezkiej tokarki
uniwersalnej
przedstawiajg rys. 10 i I1.

o najwiekszej Srednicy toczenia 1250 mm

b) )

p=10mm/obr 5 p=20mm/obr
£ s
£ ‘)
o
M:177/53-R9

Rys. 9. a — ksztalt noza stosowanego do obrébki walcéw (widok z géry);
b — przekrdj warstwy skrawanej przy p = 10 mm/obr, g
przekrdj warstwy skrawanej przy p

mm; ¢ —
30 mm.

20 mmj/obr, g
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i T e : N L TSR | }\‘ys‘. 10. Rozwinigcie wrzeciennika ciezkiej tokarki o naj-
27 /’ N 7 m\\‘,///, N wigkszej Srednicy toczenia 1250 mm.
Vi :__ \\\%/ N \\ Charakterystyka jego jest nastepujaca:
= = N l S \ Moc silnika napedowego 50 kM
2\ . r Predkosci =~ obrotowe  wrzeciona od 1,12 do
\ — | V] 224 obr/min
Ny "—EV% 1 Ilcsci predkosci obrotowych wrzeciona — 24
\‘\ Ny Y loraz ,ciggu predkosci obrotowych wrzeciona
\ a N f h Najwigkszy moment obrotowy na wrzecionie (tar-
b NG Jwig y
SN \ N czy) — 5000 kGm.
/ SN Zwréci¢ nalezy uwage na bardzc wysoka roz-
e i e—————— pieto§¢  ciagu predkosci obrotowych wrzeciona
ZE N N N B, = 200. Dotychczas takie rozpigtoSci posiadaly
- 2 - prawie jedynie wiertarko-frezarki. Tak duza roz-
= y——————— i pietos$¢ jest jednak dla tego typu tokarek potrzeb-
Z na, zwazywszy zwigkszong uniwensalnc§é maszyny
a c X 2 ~1.177/55 RIO przy jej pelnym wykorzystaniu. Obrabiarsa umoz-

mienie dreafi, powstajacych przy skrawaniu wiérem schodko-
Wym o duzym przekroju, oraz z drugiej strony tlumienie drgan
poprzedzajacych przekladni zebatych w napedzie. Zmniejszenie
drgari w znacznym stopniu podwyzsza okres trwalcici ostrza

liwia na przyktad toczenie wykaficzajace przy wy-
sokich szybkoSciach skrawania jak réwniez toczenie
zgrubne — zdzieranie twardych odkuwek, w pelnym

zakresie Srednic, gwintowanie wiekszych $rednic, wytaczanie itp.

I polepsza gtadko$¢ obrabianych powierzchni,

Rok XXVI
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Uktad napedu wrzeciennika jest na-
stepujacy:
Od ’ silnika, . za posrednictwem sprzegla
elastycznego sprezynowego typu Bibby,

naped przechodzi na czwérke przesuwng

na walkach I i II, z kolei na dwdjke
o szerszym zakresie raz zwigzang; tu na-
ped rozdziela si¢ na szereg przekladni,
stanowigcych tréjke o najwiekszym zakre-
sie. Przy o$miu gérnych obrotach tréjka
ta daje przejScie bezposrednie na wrze-
ciono’ przez pare két z osi III. W Sred-
nim zakresie predkosci obrotowych wrze-
ciona — przez przekiadnie na walkach

Il i IV oraz przez kolo osadzone w tulei
przesuwnej na walku IV bezposrednio
napedzajace kolo zebate z wewnetrznym
uzebieniem osadzone na tarczy. Najnizsze
osiem predkoSci obrotowych uzyskuje sig
przez dodatkowe przelozenia na walkach

V i VI, z powrotem na watek IV i tak sa-

mo jak w $rednim zakresie — na wrze-
ciono.
Widzimy, ze maped przeprowadzony
jest na mozliwie krétkiej drodze, bez uzy-
0br
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%) 900
S 560
s 450
355
N %
WS RS =
: : 224
) G

\ Mig
I 112
\\ NN

m/z\ N

A,
ANV
N e

ZANN
W

* TN,
AW

i 2.24

180
W0

JI.I?

M 177/53-R12
Rys. 12. Wykres predkosci obrotowych wrzeciennika tokarki ciezkiej przed-

N

stawionego na rys. 10 i 11.
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M 177[53-R11

Rys. 11. Przekrdj poprzeczny wrzeciennika z rys. 10.

cia przekladni statych i ko6l posrednich. Przy najwyzszych
obrotach w zazebieniu sa tylko trzy pary kot zebatych. Jedno-
czeSnie walki sg sztywno podparte mna tozyskach tocznych
i sg dostatecznie duzej Srednicy. W przekiadniach nie sg sto-
sowane, tak czesto uzywane dawniej, sprzeglta klowe oraz
kota luzno si¢ obracajace na watkach, jak réwniez przeklad-
nie odboczkowe posiadajace gorsza sprawnos¢, mmiejsza sztyw-
nos¢ i trudne smarowanie. Dlatego tez w nowoczesnych skrzy-
niach przekladniowych powinno sie dazy¢, aby w pracy n'e
byto kot zebatych luzno sie obracajacych, dalej — powinny
wchodzi¢ w zazebienie jedynie kota przenoszgce bezposrednio
naped. Krétki przebieg napedu wplywa hamujgco na pcwsta-
wanie drgan skretnych, tak niekorzystnych przy obrébece weg-
likami spiekanymi.

Naped ruchu posuwowego odbywa isie za pomocg kot zgba-
tych na watkach IX, IV oraz V. Mozliwe sa posuwy bezpoSred-
nie 6d wrzecicna lub uwielokrotnione — 8-krotne w stosunku
do 1 obrotu wrzeciona. To samo odnosi si¢ do przelozen po-
trzebnych przy nacinaniu gwintéw. Gwinty i posuwy 8-krotne
mozliwe sa tylko w dwéch majnizszych zakresach predkosci ob-
rotowych, co tatwo mozna stwierdzié na rysunku.

Nacinanie gwintéw utatwia nawrotnica ze sprzeglami jedno-
zebnymi na waltku VIII. Konstrukcja taka zapewnia to, ze po
powrocie suportu i rozpoczynaniu skrawania nastepnej warstwy
n6z dosuwany wejdzie dcktadnie w to samo polozenie wzgledem
zwojow gwintu. Zachodzi matomiast konieczno$¢é wycofywania
noza, gdyz w czasie ruchu powrotnego suportu, bez wycofania
powstaloby skrzyzowanie zwojow gwintw. Przy tej metodzie
gwintowania niepotrzebna jest zmiana kierunku obrotu silnika,
powodujaca duze uderzenia pradu szkodliwe dla silnika i cald]
aparatury elektrycznej. Nalezy dodaé, ze metoda gwintowania
przy uzyciu nawrotnicy ze sprzegtami jednozebnymi jest coraz
szerzej stoscwana i w innych typach fokarek, na przyktad w
'karuzelowkach.

Charakterystycznym przyktadem catkowitej zmiany kon-
strukeji obrabiarki na skutek wprowadzenia narzedzi z wegli-
kéw spiekanych i zmienionych metod technologicznych obrébki
jest wiertarka pozioma do glebokich otweréw.

Rys. 13 pokazuje nowoczesna wiertarke fir
my ,,Schiess-Defries* przeznaczona do wiercenia otworéw dlu-
gosci do 9 metréw o majwigkszej $rednicy 150 mm. Zanim jed:
nak zajmiemy sie opisem budowy tej interesujgcej obrabiark
warto si¢ zapoznaé z nowymi metcdami technologicznymi



iercenia glebokich otworéw. Cecha charaxterystyczna nowo-
czesnych metod wiercenia glebokich otworéw jest skrawanie
narzedziem z weglikéw spiekanych o jednym lub dwu ostrzach
rozstawionych niesymetrycznie przy uzyciu wysokociSnienicwe-
go uktadu obiegu oleju chlodzgco-smarujacego. Szybkosci skra-
wania zostaly przez to wydatnie powiekszone; zamiast dawniej
stosowanych szybkcsci skrawania rzedu 20 m/min dla narzedzi
ze stali szybkotnacej stosuje sie szybkoSci powyzej 100 m/min.
Daje to pcdwéjne korzySci: po pierwsze skraca czas obrébki

- $ TR ¢ L e MopiTiS3Rig
Rys. 13. Wiertarka pozioma do glebokich otworéw firmy Schiess-Defries;
najwigksza Srednica wiercenia 160 mm, diugo$¢ wiercenia 9 metrow.

oraz po drugie w wynixu wysokich predkesci obrotowych w cza-
sie skrawania prostoliniowo$¢ woraz gladkos¢ otworu sa bez -
poréwnania lepsze. Dla orientacji mozna pcdaé, ze podczas

Rys. 19 pokazuje narzedzie do tzw. ,trepanacyjne-
go wiercenia“ tojesttakiego, przy ktérym rdzen ot-
woru na pewnej Srednicy pozostaje niezeskrawany. Ostrze z we-

4 e,
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Rys. 16. Wi}iok wiertarki z zamocowanym przedmiotem o cigzarze 4 ton.
Wldoczny. jest pologony na_ podtrzymkach (okularach) rdzen wyjety
z przedmiotu po wywierceniu, Dlugo$¢ otworu 3800 mm, $rednica 100 mm
szybko$é skrawania v = 170 m/min, czas obrébki 36 min. ¢
glika wolframu w postaci wymiennego nozyka jest podzielone
na trzy czesci w celu uzyskania latwego podzialu wicra, posia-
da poza tym rowki lamigce go. Przy tej metodzie wiercenia
uzyskanie drobnego, dobrze tamanego widra jest szczegdlnie
wazne, gdyz w przeciwnym razie wiéry nie zdolaja przepchaé
sie miedzy rdzeniem a wewnetrzng powierzchnig draga, powo-
dujac natychmiastowe zakleszezenie, spalenie ostrza lub jego
wylamanie.
Jako prowadzenie narzedzia uzyte sa dwie prowadnice wy-
konane réwniez z weglikéw wolfra-
mowo-tytanowych. Prowadnice te

sg ustawione wzgledem osirza

'w ten sposéb, ze jesli ostrze znaj-

Rys. 14. Zasada wiercenia z wewnetrznym odprowadzeniem wi6réow. A

— fragment wrzeciona obroto-

duje sie w polozeniu odpowiada-
jacym godzinie 12 tarczy zegara,
to prowadnice beda w polozeniach;
odpowiadajacych godzinie 3 i 6.
Opory skrawania stale dociskaja
narzgdzie do prowadnic. Narzedzie

Sglqw
widraw

M-1771€3-0 14

wego, ulozyskowanego tocznie wewnatrz glowicy ciSnieniowej B, D — pierScien u§zcquniajqcy, E — gu- tal s i AL ;
mowy pierscieri uszczelniajacy, G — przestrzeri dla przeptywu oleju, H — drag wiertniczy, J — przewod S e.doc sr}lgte nie ma d.rgan 1 ‘Yy
gietki doprowadzajacy olej pod ci$nieniem, L — tuleja dre\,vlniana,‘t olsadzcéna W stozkowyrg .otwt?rze. na- kazu}e duzQ trwalosé i spokQJ 13
kretki K; nakretka M wciska tuleje w celu zmniejszenia luzu; tuleja drewniana powoduje ttumienie x L §
drgan draga wiertniczego w czasie obrébki; NP — zabierak z wkladkami elastycznymi, powodujacy prace. KOUStTUkC]a tEgo narzedzia
obrét wrzeciona A; S — narzedzie (glowica wiertarsko-trepanacyjna). rozni sie zasadniczo od konstruk-

; A cji uprzednio uzywanych glowic do wier-

i cenia trepanacyjnego z ostrzami ze stali
K{W{ szybkotngcej, gdzie ilo$¢ ostrzy jest parzy-.

\ p’ . . ..

_______ 0 sta i ostrza osadzone sg symetrycznie. Si-

ly skrawania wyréwr.uja sie i nie daja re-

g/ “Q\\\\ A akcji na prowadnice wykonywane w tym

Rys. 15. Zasada wiercenia wg starej metody z zewnetrznym odprowadzeniem wiéréw. A — glo- przypadkl'l z brazu lub z twardego drze-
wica wiertarsko-trepanacyjna, B — cztery noze ze stali szybkotnacej, C — tuleje prowadzace, wa, a wiec szybko sie zuzywajace. Pro-

F — drag wiertniczy, G — odprowadzenie wioréw.

wiercenia otworéw o Srednicy okolo 66 mm i dtugoSci 7 metréw
uzyskano zejscie z osi ponizej 1,5 mm. Zasadniczej zmianie ulegl
réwniez sposéb odprowadzania wiéréw.

Wiertarka przedstawiona na rys. 13 przystosowana jest do
pracy metoda wiercenia z tak zwanym ,wewnetrznym odpro-
wadzeniem wiéréw* (rys. 14). Metoda ta wykazuje powazne
zalety w stosunku do dawniej stosowanego sposobu polegajgce-
g0 na ich zewnetrznym odprowadzaniu (rys. 15). Korzysci te
polegaja na tym. ze:

1) luz miedzy otworem a dragiem wiertniczym moze by¢
znacznie mniejszy, co korzystnie wplywa na prostoliniowcsé
otworu; drag wiertniczy bowiem w koricowej fazie wiercenia
Opiera sie o Scianke otworu;

2) przepychane wiéry nie kalecza otworu, gdyz przechodza
wewnatrz draga wiertniczegoc;

3) olej przeplywajacy miedzy dragiem wiertniczym i Scianka
otworu wywierconego znajdujacy sig pod wysokim ci$nieniem
zmniejsza drgania draga.

wadnice wykonane sa z weglikéw spie-
kanych, zuzywaja si¢ bardzo malo, a ponadto powoduja dodat-
kowe gladzenie otworu. Na rys. 16 wida¢ rdzen wyjety z otwo-
ru po przewierceniu. Czas wiercenia przy Srednicy otworu
100 mm, i diugosci 3,8 metra wynosit 36 minut; predko$¢ obro-
towa w czasie wiercenia wynosila 550 obr/min, posuw
0,19 mm/obr, a szybko§¢ skrawania v = 170 m/min. Wymagania
stawiane konstrukeji wiertarki do szybkoSciowego wiercenia sa
nastepujgce: wysoka szybkobieznos$¢, znaczna moc mapedowa,
odpowiednio wysoka sztywno$¢.

Zakres predkosci obrotowych wrzeciona wiertarki przedsta-
wionej na rys. 13 wynosi od 20 do 800 obr/min, przy mocy
silnika napedowego 50 kW. Dla poréwnania mozna podaé, ze
moc wiertarki tej wielkoSci przeznaczonej do wiercenia narze-
dziami ze stali szybkotnacej wynosi 10 kW przy predkoSciach
obrotowych wrzeciona nie przekraczajacych 100 obr/min.
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fstotna zmiana polega rowniez na zupelnie innej i nie spo-
tykanej dotychczas konstrukeji wrzeciennika. W celu uzyska-

M 177/53 R17

schemat sprezynowego tlumika drgann w podirzymece (okularze)
obrotowej.

Rys. It

M-177/53-R18
Rys. 18. Schemat sprezynowego tlumika drgai w podtrzymce (okulgirze)

draga wiertarskiego, A — drag wiertarski, B — sprezyna, C — S$ruba
dociskowa.

T

Rys. 19. Trzy typowe glowice nozowe o Srednicy 75 mm do szybkoSciowego

wiercenia trepanacyjnego; A — otwér z zamkiem' do obsadzenia nozyka

w glowicy, B — nozyk, C — prowadnica wymienna z weglikéw wolfra-
mowo-tytanowych.

nia jak najbardziej spokojmego biegu bez drgan, caly naped
zostal rozdzielony i miesci si¢ w dwdch masywnych korpusach,
umieszczonych obok siebie na sztywnej zeliwnej plycie, ktdra
z kolei jest umocowana silnie do sztywnego toza. W pierwszym
korpusie znajduje sie tylko wrzeciono o utozyskowaniu tocznym
z poteznym kolem pasowym (na 22 pasy klinowe). W drugim
korpusie, umieszczonym obok, znajduje sie wlasciwy reduktor
réwniez z kolem pasowym o mniejszej $rednicy. Reduktor ten
posiada szereg przektadni zebatych, w sumie dajacych 18-bie-
gowa skrzynke predkosSci. Naciag paskéw odbywa sig przez od-
suwanje calego reduktora wraz z silnikiem.

Rys. 20 przedstawia ulozyskowanie wrzeciona. Wrzeciono
jest duzej Srednicy, posiada przednie tozysko rolkowe-podwdjne
z naprezaniem wstepnym. Do przedniej czeSci wrzeciona jest
przykrecony uchwyt czteroszezgkowy odpowiednio odsuniety.
Dwa otwory w czesci cylindrycznej uchwytu sluza do wyjecia
narzedzia po przewierceniu. Korzystnie na tlumienie drgan
wplywa nacigg paséw klinowych.

Inne zespoly opisywanej obrabiarki sa réwniez bardzo in-
teresujace. Podtrzymki (okulary) przedmiotu sa zaopatrzone
w rolki obrotowe. Godrna cze$¢ podtrzymki w celu utatwienia
zdejmowania przedmiotu daje si¢ odchylaé. Podtrzymka ta jest
zaopatrzona w sprezynowy tlumix drgan (rys. 17). Rowniez
podobny tlumik jest zastosowany w podtrzymce (okularze)
draga wiertniczego (rys. 18).

Istotng czescig obrabiarki jest instalacja do chtodzenia i wy-
plukiwania wiéréw za pomoca oleju, zaopatrzona w pompe o wy-
dajnosci do 600 litréw na minute przy ciSnieniu do 20 atm. Nie-
zbedne jest tutaj urzgdzenie zw. ,,gtowica ciSnieniowa“, stuza-
ce do doprowadzania oleju wewnatrz otworu. Zasadg¢ pracy
glowicy ciSnieniowej przedstawia rys. 14. Calo$¢ wmrzadzenia
dociska si¢ do czola przedmiotu obrabianego za posrednictwem
pierScienia gumowego, ktéry zapobiega przeciekaniu oleju znaj-
dujgcego si¢ pod wysokim ciSnieniem.

Ogédlnie -mozna powiedzie¢, ze naped wrzeciona za pomocg
pasow klinowych dzigki swym niezaprzeczonym zaletom, zaczyna
by¢ coraz szerzej stosowany i w szybkobieznych ciezkich obra-
biarkach. Buduje si¢ mp. obecnie stosujgc taki naped cigzkie
wrzecienniki frezarskie o mocy silnika powyzej 100 KM. Réw-
niez stosuje si¢ naped pasowy w ciezkich wiertarko-frezarkach
do napedu wrzeciona w zakresie wysokich predkosci obrotowych

Powazne osiggnigcia mozna zanotowaé¢ rowniez w konstruk-
cii ciezkich strugarek

Wydawalo si¢ w ostatnich latach, ze w konkurencji: ciezka
strugarka podluzna — ciezka frezarka podiuzna bramowa dzie-
ki nowym konstrukcjom frezéw, zwyciezy ta ostatnia. Obecnie
jednak nie mozna wcale tego twierdzi¢ zbyt stanowczo. Strugar-
ka posiada wszereg miezaprzeczonych zalet: proste narzedzie,
prosta obstuge, tatwiejsze ustawienie, wyzsza dokladnog¢ i glad-

ko$¢ obrabianej powierzchni.
|

& L

N

Rys. 20. Utozyskowanie wrzeciona wiertarki z rys. 13.
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Rys. 21 pokazuje nowoczesnag ciezka strugarke dwustojako-
wa firmy ,,Wagner o nastepujacych danych charakterystycz-

nych:
najwieksza szeroko$¢ strugania 3,5 metra
najwieksza dlugosé strugania 12 metrow
maks. ciezar przedmiotu 80 ton
najwigksza sita przy nizszych szybko$ciach 25 ton
100

predko$ci do

R S D et By X
Rys. 21. Nowoczesna dwustojakowa rugarka o szerokoSci strugania
3,5 m, dlugo$ci strugania — 12 m. Cigezar przedmiotu obrabianego 80 ton.
Najwieksza sita skrawania 25 ton. Szybko$§¢ skrawania Upgy = 100 m/min.

Wysoka wydajnos¢ tej strugarki jest uzyskana précz szty-
wnosci gléwnych Kkorpuséw, przez zastosowanie calego sze-
regu dodatkowych urzadzen.

Rys. 22. Suport strugarki z urzadzeniem do poprzecznego strugania, szyb-
kos¢ skrawania V. = 20 m/min.

W celu powiekszenia sztywno$ci portalu — stanowigcego
rame zamknieta skiadajaca sie ze stojakéw, czeSci toza, belki
supcrtowej oraz goérnej trawersy, caty naped giéwny stotu zo-
stal przesunigty do przodu, a silnik napedowy jest umieszczony

S

(T

H-177/33-R23
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Rys. 23. Srodkowa prowadnica strugarki przedstawionej na rys. 21. a —

Stél, b — toze, ¢ — listwa dociskowa, d — boczna powierzchnia oporowa,

e — listwa stalowa hartowana i szlifowana, f — listwa wylana stopem

Przeciwciernym, g — Srodkowa listwa dociskowa, i — listwa nastawna wy-
lana stopem przeciwciernym.

w specjalnym pomieszczeniu pod podloga. Takie przesuniecie
napedu pozwala ma wykonanie tej czeSci loza, ktéra laczy oba
stojaki, jako korpusu znacznie sztywniejszego, nie ostabicnego
wneka na kola napedowe. Blizej wyjasnia nam to rys. 24 i 25.

Podwyzszenie sztywnoSci belki suportowej uzyskamo dzieki
zmianie konstrukeji napedéw obu suportéw. Mianowicie supcrty

1

51

M~Y7’,’/53-R5‘

Rys. 24. Przebieg sil w portalu strugarki starszej konstrukeji.
posiadaja naped za pomocg kota zgbatego Srubowego wspétpra-
cujgcego z zebatka przykrecony do belki. Belka suportowa przez
te moze by¢ wykonana jako korpus z podwdjnymi $ciankami bez
wnek na Sruby i walki pociagowe, ktére dotychczas stosowano
do napedu suportu.

Kazdy suport posiada w omawianej konstrukeji wlasny mie-
zalezny naped, sterowany calkowicie na odleglo§¢ za pcmoca
przyciskéw umieszczonych w osobnej ,,wedce przyczepionej do
kazdego suportu. Do sterowania suportu nie sa uzyte jakiekol-
wiek dzwignie reczne.

i 1
!
my8Y | e
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Rys. 25. Przebieg sil w portalu strugarki nowoczesnej.

W celu zmniejszenia czaséw pomocniczych — ustawczych,
supcrty posiadaja oprécz sterowanych na odleglosé przesuwow
szybkich, tak zwana impulsacje. Dzialanie impulsacji pole-
ga na tym, ze po naciSnieciu odpowiedniego przycisku suport
przesuwa sie o mata wielko$¢, na przyklad o 0,01 mm. Dla
wygody pomiaréow kazdy suport zaopatrzony jest w urzadzenie
czujnikowe. §

Mozna tu jeszcze wspomnieé o ciekawej nowos$ci w kon-
strukeji imalka nozowego. Mianowicie imak ten w chwili wejScia
noza w material po opadnieciu po ruchu powrotnym jest silnie
doci$niety za pomoca ka-
towej dzwigni i sprezyny U)
(rys. 26). Zacisk ten pod-
wyzsza tzw. sztywnosé
stykowa powierzchni przy-
legania imaka do supor-
tu i uniemozliwia przez
to nawet drobne podda- {3
wanie si¢ imaka do ty-
tu; przeciwdziata to réw-
niez drganiom przy ob-
rébce na skutek zmien-

H-177/53-R26

nosci  oporé6w  skrawa- Rys. 26. Schemat mechanizmu zacisku

y imaka nozowego: a — imak opuszczony,
nla. b — imak podniesiony. :
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Inna jeszeze wytwérnia stosuje dodatkowy zacisk calegc
suportu pe przejSciu ruchu posuwowego na poczatku ruchu
skrawajacego. W czasie posuwu zacisk ten jest oczywiscie
zwo!lniony. Urzadzenie zaciskowe jest uruchamiane osobnym ma-
tym silnikiem elektrycznym.

Wysckie szybkoSci robocze stolu omawianej strugarki po-
trzebne dla obrébki wykarczajacej sa mozliwe dzigki spec-
jalrej konstrukeji prowadnic $lizgowych stolu. Jako prowad-
nice sa zastosowane listwy stalowe hartowane (rys. 23). Stét
posiada na swoich powierzchniach $lizgowych wykladziny
z blach wylanych stopem przeciwciernym.

Przekladnie napedowe stclu sktadaja sie z kot zebatych
daszkowych, ulozyskowanych tocznie ma tozyskach typu baryl-
kowego. Konstrukcja taka posiada wysoka sprawnos¢ mecha-
niczna, oraz ruch stolu pozostaje réwnomierny, dzieki duzej
liczbie przypcru zazebienia daszkowego. Dla zwigkszenia uni-
wersalnosci jako dodatkowe wyposazenie zastosowany jest spe-
cialny suport, ktéry oprécz swej normalnej pracy przy ruchu
roboczym stolu moze réwniez wykonywac struganie poprzeczne

ruchem suportu pc belce suportowej (rys. 22). Do napedu stu-
zy osobny agregat Ward-Leonarda o osi pionowej dobudowany
do suportu. Jako dalsze wyposazenie nalezy wymieni¢ osobny
wrzeciennik frezarski widoczny na rys. 21, za pomoca ktérego
mozna wykonywac operacje frezarskie jak réwniez wierci¢ otwo-
ry. Przy pomocy tych wszystkich dodatkowych urzadzen mozli-
we jest wykonanie duzej iloSci operacji przy jednym zamoco-
waniu przedmictu.

W artykule cmowiono pewne tylko fragmenty najnowszych
zdobyczy w konstrukcji obrabiarek ciezkich. Sg one jednak cha-
rakterystyczne i cechuja wiele wspotczesnych xonstrukeji ciez-
kich obrabiarek,

Zrédta:

D. N. Rieszelow ,,Raszczoty stankow** 1952.

.Stanki i Instrumient** — zeszyt 8 i 10/52.

H. Opitz, I. Kob, H. Huck ,Ehfahrungen und Ergebnisse bei Bearbeitung
von Walzen aufl neuartigen Walzendrehbank'. , Stahl und Eisen'* ze-
szyt 19/52,

,.High Speed Trepan Boring‘' — ,,Machinery‘‘ 1951, Vol. 179.

D. Warkalla ,,Bemerkenswerte Neukonstruktion einer Schwerwerkzeugma-
schine*, ,,Werkstatt und Betrieb'* zeszyt 18/52.

O NIEKTORYCH ZAGADNIENIACH ORGANIZACIJI | USPRAWNIENIA
TECHNOLOGII REMONTU

Postep techniki, ktéry nastapil po ostatniej wojnie stworzyt
konieczno$¢ produkeji bardziej nowoczesnych maszyn, urzadzen
i innych narzedzi produkcji, a szczegdlnie wyposazenia zakla-
déw obrébxi metali. Prad ten ma swéj wyraz nie tylko w zwiek-
szonej jakosci wykonywanego nowego wyposazenia, lecz takze
w podwyzszeniu jakoSci remontu. Z podwyzszeniem jakcsci wy-
posazenia remontowego wigze sie nalezyta organmizacja zapew-
niajaca obok zwigkszenia jakoSci remontéw zmniejszenie jego
kosztow. ,

W celu praktyeznego rczwiagzania zadan remontu wyposaze-
nia, sg opracowywane w zaktadach radzieckich remonty wzorco-
we. ‘Remonty te pozwalaja na rozwigzanie zagadniefi organiza-
cyjno-technicznych, zwiazanych z podniesieniem jakosci ekono-
micznie przeprowadzanegc remontu.

Wiszystkie zabiegi zmierzajace do pcdniesienia jakoSci i po-
tanienia remontéw mozna pedzieli¢ na trzy grupy:

1) zagadnienia organizacyjne,

2) zagadnienia technologiczne,

3) ‘usprawnienia i mechanizacja robét.

Najbardziej istotnymi i dajacymi majlepsze wyniki s3 z m i a-
ny organizacyjn e zakladu jak:

1) Przeprcwadzanie remontow gitéwnych (oraz innych) przez
grupy robotnikéw, a nie przez brygady remontowe. Grupy remon-
towe wieksze liczebnie od brygad remontéw gléwnych maja mo-
zliwoSci lepszego wykorzystania kwalifikacji robotnikéw, csigg-
niecia lepszej specjalizacji pracy ze wzgledu na okreslone wy-
posazenie, a takze przez lepsze zaopatrzenie w przyrzady i urza-
dzenia potrzebne na poszezegoélnych odeinkach remontcwych.

2) Organizowanie brygady specjalnej, w sktad ktérej wcho-
dza wszyscy specjaliSci (technolog, konstruktor, $lusarze, elek-
trycy itp.). Dziatalnosé takiej brygady odgrywa duza role w za-
kladzie ze wzgledu na moznc$é podwyzszenia jakosci remontéw
obrabiarek. |

3) Zorganizowanie wspecjalnych kurséw dla mechanikéw,
majstrow, brygadzistéw i zalogi dzialu gl6wnego mechanika na
tematy techniki i organizacji remontéw. Oprécz tego corocznie
powinny by¢ organizowane kursy cgdlne.

4) Zorganizowanie dobrej pracy magazynu czesci zamien-
nych i analiza zuzycia pozwalajaca na zwigkszenie ilosci prze-
chowywanych czesci, a zmniejszenie ilosci zapaséw. Grupy- re-
montowe powinny systematycznie otrzymywaé z magazynu wy-
Kazy czeSci zncrmalizowanych jak sprezyny, kotki itp.
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5) Po przeprowadzeniu remontu zorganizowanie nalezytego
pokrycia odpowiednich czeSci obrabiarki powlokami ochronnymi
i barwnymi.

6) Zcrganizowanie w dziale remontowo - mechanicznym cen-
tralnego polerowania czeSci dla remontowanych cbrabiarek. Po-
lerowanie czeSci wykonuje sie jako oddzielna operacje.

Zabiegi zwiazane z polepszeniem technolo-
gii remontdéw iwykonywaniem czeSci w zakladzie po-
legaja na:

1) Chromowaniu i miedziowaniu czeSci.

2) Pokrywaniu przedmiotéw warstwa antykerozyjng i po-
wlokami barwnymi (chromowanie, oksydowanie, lakierowanie).

3) Sklejaniu i wulkanizowaniu paséw klinowych.

4) Spawaniu elektrycznym i napawaniu przedmiotow zeliw-
nych.

5)" Odlewaniu od$rodkowym.

6) Wykonywaniu gumowych uszczelniefi zamiast skérzanych.

7) Opracowywaniu typowych proceséw technologicznych (mp.
kot zebatych, tozysk oporowych itp.).

8) Racjonalnej obrébce krzywek do automatéw.

9) Wprowadzeniu zastepczych metali zamiast brazu, cyno-
wych stopow tczyskowych itp.

Nagromadzone w fabryce w ciggu kiiku lat doSwiadczenia
z dziedziny mechanizacji i usprawnienia prac remontowych, a
czesto zapozyczane doSwiadczenia z innych fabryk pozwalaja
na zwiekszenie wydajnoSci pracy i podwyzszenie jakoSci pro-
dukeji.

Mechanizacja robot recznych

Wiekszo$¢é opisanych ponizej urzadzen nie eliminuje w zu-
petnosci czynnosci recznych wykonywanyeh przy remoncie, lecz
jedynie znacznie ogranicza je, zwieksza wydajnosé pracy, pod-
wyzsza jako$¢ produkeji i czyni prace bardziej bezpieczna.

Przewozny podnoénik (rys. 1) przedstawia
konstrukeje spawana. Podno$nik posiada dwa ruchy: jeden ruch
uzyskiwany cd przedniej przekladni $limakowej i ukiad kot 1j-
nowych na hak oraz drugi uzyskiwany od tylnej przekladni Sli-
makowej i powodujacy przesuwanie si¢ belki poprzecznej wraz
z tapami podpierajacymi i hakiem.

Udzwig podnosnika wynosi 120 = 150.kG. Lapy podnosaika
o dhugosci 350 mm mozna wzajemnie rozsuwa¢ w kierunku po-
przecznym. Droga haka wynosi od 0 do 1500 mm, a zakres prze-
suniecia belki wynosi 700 mm. Przestrzef zajmowana przez prze
nos$nik wynosi 800 X 1300 mm. Pomimo tego, ze utrudnione jest
manewrowanie tym przenosnikiem, zastosowanie jego jest je-



dnak korzystne przy montowaniu zespoléw z géry w miejsca z
wybraniami.

W czasie przewozenia przedmiotéw przy uzyciu lap, haka uzy-
wa sie do zabezpieczenia przedmiotéw przed spadnigciem.

SR i i

Rys. 1

Zastosowanie podnosnika zwigeksza wydajnos¢ pracy oraz zna-
cznie zmniejsza mozliwos¢ uszkodzenia przewozonych przedmio-
téw i zespoléw czeSci maszynowych.

Rys. 2
Innego rodzaju podnos$nik przedstawiony jest na rys. 2. Stot
tego podnosnika przesuwa sie w kierunku pionowym i otrzymu-

je naped od przektadni §limakowej o przelozeniu 1 : 36. Pole
powierzchni stolu wynosi 450 X 700 mm. Maksymalny ciezar
przewozonych przedmiotéw wynosi 150 kG, maksymalny wymiar
stolu — 1100 mm, a najnizsze potozenia stolu — 200 mm. Kon-
strukeja podnosnika jest spawana z rur, a kola jezdne ogumione.

Do stolu przymocowany jest wspornik z rolkami, dzigki kté-
tym st6t moze si¢ przesuwaé w kierunku pionowym. Rolki prze-

suwajg sie po prowadnicach wykonanych z katownikéw przymo-
cowanych dc kolumny.

Podnos$nik tego rodzaju uzywany jest przy montazu i do
przewozenia ciezkich zespoléw (wrzeciennikéw i konikow toka-
rek, stoléw frezarek itp.). Duza zwrotnos¢ .podnosnika i prawi-
dtowe potozenie stolu w stosunku do czeSci jezdnej daje moznosé
tatwego manewrowania i docierania nawet do trudno dostepnych
miejsc.

Podno$nik przystosowany jest do prac remontowych i prze-
wozenia ciezkich i duzych elementéw. Podnos$nik obstugiwany jest
przez jednego robotnika, zastepujac prace dwéch lub trzech ro-
botnikow.

Rys. 3

Przyrzad do strugania delnych powierzchni
prowadnic tokarek (rys. 3) umieszczony jest na plycie o wy-
miarach 120 X 600 mm, z ktéra potagczone sa dwa przesuwne
wsporniki (pionowy i poziomy), zamocowujgce przyrzad w z3-
danym polozeniu przy pomocy rekojesci. We wsporniku pionowym
zamocowlje sie néz (na rysunku w celu lepszego przedstawienia
néz odsuniety jest od toza).

Rys. 4

Przesuwanie noza w kierunkach poziomych i pionowych do-
konuje si¢ wkretami umieszczonymi w poziomym wsporniku i
zaopatrzonymi w podziatki z noniuszem.

Przyrzad ustawia si¢ na prowadnicach tokarki i przesuwa rg-
cznie wzdluz nich. Uzycie przyrzadu zwieksza wydajnos¢ pracy
i zmniejsza wysilek robotnika, gdyz skrobanie powierzchni w
trudno dostepnych miejscach trzeba przeprowadza¢ w pozycji
zgietej.

Przyrzad $rubowy (rys. 4) moze by¢ uzywany zaréwno do
wyjmowania jak i wciskania tulejek, két, lozysk tocznych i in-
nych przedmiotéw w miejscach trudno dostepnych. Przy uzyciu
tego przyrzadu nie zachodzi obawa uszkodzenia montowanych
przedmiotéow.

Przyrzad sktada sie ze sruby o dlugosci 520 mm, nakretki,
pokretla i kolnierza oporowego z trzema tapami, ktérych dlugosé
moze by¢ regulowana. Przyrzad uzupelniony jest piecioma kraz-
kami o $rednicach od 40 do 90 mm, z ktérych jeden (w zaleznosci
od $rednicy przedmiotu) umieszcza sie ma Srubie przed lub za
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nakretkg (w zalezmoSci od tego czy si¢ wyjmuje czy zaklada
* przedmiot w otworze).

Inny uniwersalny przy-
rzad §rubowy (rys. d) roini
sie od opisanego konstrukcja i lepszym
dziatlaniem. Przyrzad posiada dwa kol-
nierze o Srednicach 150 i 200 mm, do
ktorych sa. przymocowane tapy. Wiel-
koS¢  przesuniecia  Sruby = wynosi
175 mm. Zmiane polozenia tap doko-
nuje sie przez przesuwanie kolnierza
z ruchomymi poprzeczkami.

Taka konstrukcja przyrzadu pozwala
na oparcie lub zaczepienie tap z brze-
gu zarysu przedmiotu, co przyczynia
sie do bardziej spokojnego wyjmowa-
nia lub zdejmowania wecisnietych przedmiotéw (np. kél paso-
wych, lozysk kulkowych, kolnierzy itp.).

Spawana szafa do mycia przedmlotow
(rys. 6) p051ada pow1erzchmg potki réwng 900 X 900 mm. Przy

. szafie znajduje sie zbiornik

kys. 5

na ciecz (o pojemmo$ei
- 80 .+ 1001.) i niewidoczny
grzejnik elektryczny. Ciecz
do mycia dostarczana jest

przez pompe. pod ci$nieniem
3 atn. Pompa taka posiada
wydajnos¢ 10 m3/godz. Przed-
nia Sciana szafy wykonana
jest z przezroczystej masy

mogt S$ledzi¢ przebieg my-
cia. Doplyw cieczy regulo-
wany jest przez ‘' zawdr
umieszezony z przodu szafy.
Mycie mozna  przeprowa-
dza¢ przy uzyciu podgrza-
nych roztworéw, co znacz-
nie zmniejsza zuzycie mafty,
benzyny i innych tego rodza-
ju cieczy, a ponadto zwigk-
sza wydajno$¢ mycia.

D@ zam ilamiy, s mianu
ifictisedciziycaet o d iz -
cry'icthy w zbiornikach remontowanych maszyn moze by¢ sto-
sowane przewozne urzadzenie przedstawione na rys. 7. Urzadze
~nie to umieszczone jest na woézku z ogumionymi kotami. Mata
powierzchnia wézka i odpowiednie rozmieszczenia két pozwa-

la na swobodny przejazd w wysokich przejSciach pomiedzy

maszynami. :

Na woézku umieszczona jest pompa odSrodkowa o wydajno-
Sci 250 I/min i napedzie elektrycznym. Odpowiednie filtry po-
zwalaja na oczyszczanie ole_]ow bezpos$rednio podczas wy-
miany.

Opisane urzadzenie zw1§ksza wydajno$¢ pracy oraz przyczy-
nia sie do bardziej ekonomicznego gospodarowania olejami ani-
zeli przy recznej ich wymianie.

Skrobak pneumatyczny (rys.8) oprécz ru-
chu postepowego zwrotnego wykonuje ruch po krzywej, co czyni
prace jego bardzo podobna do recznego skrobania. Skrobak ten
stosuje sie do obrébki plaszczyzn. Jest on przymocowany do
wspornika, ktéry z kolei spoczywa na plycie elektromagne-
tycznej.

Przyrzady kontrolne stosowane przy remontach

Opréez normalnych przyrzadéw kontrolnych wykonywane sg

specjalne przyrzady kontrolne ulatwiajgce sprawdzanie i przy-
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plastycznej, aby obstugujacy

czyniajgce sie do podwyzszenia
maszyn.

dokladnodci remontowanych

Rys. 7

W zakladach uzywa sie np.: normalne cylindryczne
trzpienie z dokladnymi stozkowymi chwytami i z wy-
miennymi tulejkami; komplety cylindrycznych trzpieni (w sklad

Rys. 8

jednego kompletu wchodzi 13 par trzpieni o $rednicach od 8 do
32 mm) z dokiadnie obrabianymi powierzchniami zewnetrznymi
do sprawdzania réwnoleglosci- réznych elementow. Do urzadzei
kontrolnych nalezg rdéwniez
komplety waleczkéw do po-
! miaru zebow kol zebatych

B o modutach od 15 do

IR ;7 10 mm.

Trzpienie z

e

chwytami

[ 4 % stozkowymi i listwami usta-
£ 1 wionymi prostopadle do osi
~ trzpienia  uiywane sg do
% sprawdzania  prostopadiosci
osi wrzeciona do kierunku
» 198/53 R

posuwu suportu poprzeczne-
go itp.

Do ustawiania na plycie mierniczej przedmiotéw o zlozonych
ksztaltach oraz przy trasowaniu odlewéw uzywane sa n a-
stawmne podpdrki pokazane na rys. 10,

Rys. 9

M 198/53 R10)

Zamiast katownikéw normalnie stosowanych mozna uzywat
katowniki cylindryczmne (rys. 11), ktérych po:



B

wierzchnie boczne i czolowe sg dokfadnie obrobione i zawierajg
kat prosty. Katowniki takie wykonuje sig¢ o $rednicy 150 i dtugos-
¢i 300 mm oraz o $rednicy 120 mm i dlugoSci 250 mm. Katowniki
te sa latwiejsze do wyko-
nania, a wuzywanie ich po-
zwala na jednoczesne spraw-
dzenie w kilku plaszczyznach.

Komplet przyrzqdyéw
do sprawdzania
strugarki sluzacej do
obrébki stozkowych két zeba-
tych  sklada sig z tarczy
z  ftrzpieniem  walcowym,
ktéra mozna przesuwaé i za-
mocowywac na plycie podsta-
wowej przy pomocy czterech
wkretéw ustalajacych. Plyte
te zamocowuje sie czterema
4 srubami na glowicy odtacza-

fjacej (narzedziowej) (rys. 12)

Rys. 11

Dwiema tarczami sprawdza sie wspéttorowosé glowicy przed- -

miotowej i narzedziowej w plaszczyinie poziomej i pionowej,
prostopadlos¢ kierunku ruchu noza do osi glowicy przedmiotowej
i prawidlowos¢ polozema podzialki glowicy przedmiotowej (po-
dzialowej). ®

Przy pomocy trzpienia
i umieszczonego na nim
nieruchomego cylindra
kontrolnego przeprowadza §
sig sprawdzanie przecie-
cia osi wrzeciona glowicy
przedmiotowej i przeciecia
toru ruchu nozy z piono-
wa osig obrabiarki (r. 13).

W sktad kompletu s p e-
tjalnych przy-
rzgdéw do szli-
fierki Maaga do
kel zebatych wchodza:

1) Trzpien z dwiema
rownoleglymi  plaszczyz-
nami polozonymi doklad-
nie w stosunku do osi
trzpienja, Trzpien  jest
hartowany, a powierzchnia walcowa i obie plaszczyzny — szli-
fowane i Gniazda trzpienia réowniez sg docierane.

Rys. 12

docierane.
Trzpien uzywany jest do sprawdzania prostopadlosci gérnych
prowadnic glowicy szlifierskiej do prowadnic toza i osi kiow.

2) Tarcze stalowe o $rednicy 220 mm zamccowywane za-
miast tarcz szlifierskich na wrzecionach. Przy pomocy tych tarcz
i wymienionego trzpienia sprawdza si¢ polozenia punkiu prze-
cigcia osi obrotu wrzecion narzedziowych, polozenie osi
W plaszczyznie, pokrywanie rzutu punktu ich przecigcia z osiag
kiow.

Rys. 13

Przyrzady do obrébki skrawaniem

Przyrzady do obrébki skrawaniem przedmiotéw w wydzia-
tach remontowych zwiekszaja wydajnosé obrébki i podwyzszaja
doktadnosci wykonania.

Przyrzad do strugania klindéw (rys. 14)
posiada podstawe, w ktérej wykonane jest 8 otworéw do moco-
wania przyrzadu na stole strugarki poprzecznej lub wzdluznej.
Korpus przyrzadu, w ktérym mocuje sie przedmioty osadzony

Rys. 14
jest pomiedzy dwoma wspornikami i mozna go ustawia¢ pod ka-
tem wedlug dwéch podzialek katowych.

Przyrzad ten pozwala na struganie klinéw o dlugosci 600~
650 mm. Uzycie przyrzadu podwyzsza kilkakrotnie wydajnosé
obrébki i zwieksza dokladno$é wykonania.

Do zaokraglenia zgbéw két zgbatych stosowaé mozna urzadze-

Rys. 15
nie przedstawione na rys. 15. Zaokraglanie z¢béw przeprowadza
si¢ frezem, ktéry jednocze$nie obrabia dwa zeby z jednej stro-
ny. Urzadzenie umieszczone jest ma przesuwnym stole, osadzo-
nym na wsporniku przymocowanym do kolumny. Stét moze wy-
konywa¢ ruchy krzyzowe (dwa wzajemnie prostopadie ruchy) w
plaszczyznie poziomej. Na stole ustawiona jest glowica, w kté-
rej zamocowuje si¢ obrabiane kolo. Dzielenie obrotu kolta doko-
nuje si¢ recznie, a kolo unieruchamia zatrzaskiem wchodzacym
bezposrednio miedzy jego zeby. Frez zamocowuje si¢ w uchwy-
cie zaciskowym glowicy narzedziowej. Frez uzyskuje napqd cd
silnika elektrycznego przez przekladnie pasowa.

Do szlifowania kiéw na szlifierce
do walkéw sluzy specjalny przyrzad. Mozna go réwniez stoso-
waé na szlifierce nie posiadajacej skretnej glowicy przedmio-
towej. Przyrzad ten znacznie podwyzsza wydajnoS¢ pracy.

Do tw y'tiaczanija~gniazdalkonikia: shzy
przyrzad przedstawiony na rys. 16. Plyte, do ktérej przymo-
cowany jest przyrzad ustawia si¢ na prowadnicach tokarki i
przymocowuje od spodu. Do plyty przymocowany jest wspornik
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Rys. 16

z wycietym pionowym rowkiem, w ktérym mozna przesuwac
kiel w zaleznosci od rozmiaru kiéw remontowanej tokarki. W
tym celu na wsporniku wskazana jest podziatka. Przy wytacza-
niu gniazda konika kiet przyrzadu ustawia si¢ dokladnie w os
lub o 0,02 = 0,03 mm powyzej osi wrzeciona tokarki. We wrze-
cionie umocowuje sie wytaczadlo z nozykiem, a drugi koniec
wytaczadla podpiera si¢ klem przyrzadu. Pomimo podparcia
wytaczadla, otwér w koniku moze by¢ wytoczony niezbyt Scisle
w osi wrzeciona, jednakze maksymalne przesadzenie (0,01 -
=+ 0,02 mm) lezy w dopuszczalnych granicach bledu.
B : _ ey Prasa warszta-
' : towa przedstawiona na
rys. 17 wykonana jest
z zeliwa 1 umieszczona
na sztywnej podstawie.
Z przodu korpusu wyko-
nany jest wspornik, na
ktérym umieszczone s3
dwa przesuwne wsporni-
ki z klami przeznaczone
do sprawdzania watkéw,
srub itp. Najwiekszy roz-
staw kléw ‘wynosi 1400
mm, a wznios kléw —
150 mm. W podstawie pra-
sy o wymiarach 150600
mm wykonany jest rowek
3 stuzacy do ustawiania
Rysadl pryzmy. Przesuw wrzecio-
na prasy wynosi 250 mm. Na koricu wrzeciona umieszczona jest
plytka, ktéra jest oddzielnie prowadzona w korpusie prasy.
Stosowanie' prasy usprawnia prostowanie remontowanych
czgSci maszynowych oraz odciaza tokarki i inne obrabiarki
stosowane do tych celéw w przypadku braku prasy.

MIBGISY R

Organizacja stanowiska roboczego
Specjalng uwage nalezy zwraca¢ na prawidlowg organizacje
stanowiska roboczego, zaréwno bezposrednio przy remoncie obra-
biarki jak i wszystkich stanowisk §lusarskich. Grupa remonto-

A

Rys. 18
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Rys. 19

wa zakladu zajmuje najczeSciej niewielkie osobne pomieszczenie
przy czym, jezeli posiada uniwersalne wyposazenie, to wyposa-

~zenie to znajduje si¢ wewnatrz wydzialu produkeyjnego.

Warsztat remontowy wyposazony jest w stoty §1 u
sarskie wraz z przyrzadami (rys. 18), specjalne szafy do
przechowywania narzedzi, remontowanych czesci maszynowych,
wiertarke stolowa, silnik elektryczny i ostrzarke. Stot Slusarski
posiada wymiary 800 X 1300 X 900 mm. W giéwnej czesci sto-
tu znajduja si¢ cztery szuflady na male narzedzia, a w dolnej

Rys. 20

czeSci — dwie polki na wieksze narzedzia, czySciwo itd. Gérna
powierzchnia stolu pokryta jest blacha i obramowana katowni-
kiem.

W niektérych przypadkach w celu skrécenia przestoju ma-
szyny remont trzeba przeprowadza¢ bez zdejmowania obrabiarki
z fundamentu. W takich przypadkach uzywa si¢ przesuwnych
stoléw $lusarskich, szafek itp.

 M-138[s3-n0y
Rys. 21

Dla kazdej grupy remontowe; wykonu]e si¢ specjalne wypo-
sazenie, w celu umozliwienia dckonywania remontéw mie na
miejscu w warsztacie.

Kazda grupa remontowa wyposazona jest w pr ze s u w-
ny spawany stot Slusarski (rys. 19). Powierzch-
nia stolu wynosi 530 X 980 mm, a po bokach stolu przewidzia-
ne s dwie skladane pélki o powierzchni 390 % 530 mm opiera-
jace si¢ na wspornikach.



Stét uzupelniony jest wanng o wymiarach 320 X 280 mm
przeznaczong do mycia przedmiotéw. W czasie pracy wykreca sie
cztery nozki, tak, ze stot stoi zupelnie sztywno.

Do przechowywania poszczegélnych czesci i zespolow stuzg
szafki (rys. 20) wykonane z katownikow, blachy i drewna. Szaf.
ki takie posiadaja wymiary 500 X 1350 X 1250 mm. Kola u-
mieszczone sg na srodku, co ulatwia manewrowanie szafka.

Do transportu sluzy¢ moze wozek (rys. 21), ktérego dwa
kola osadzone sa na obrotowych osiach. Do podnoszenia stolu

Inz.-mech. ANDRZEJ] ZIELINSKI

wozka sluzy Sruba o gwincie lewym i prawym oraz uktad dzwig-
ni. Stél zamocowuje sie w zadanym polozeniu przy pomocy
zacisku. Powierzchnia stolu wynosi 700 % 1000 mm. Stéf mo-
zna podnosi¢ w granicach 400 mm. Przy obcigzeniu 150 —
250 kG stot mozna podnosi¢ jedng reka.

Na podstawie artykutu K. D. Filippowa

»Organizacja  remontocwej  shuzby®,
»otanki i instrumient zeszyt 4/52,
opracowal W. N.

NOWOCZESNE OBRABIARKI KOPIOWE

(dokoriczenie)

Frezarki

Frezarki stanowia obok tokarek grupe maszyn, w ktérych naj-
czesciej stosuje sie urzadzenia kopiujace. Kopiowanie spotkaé
mozna zaréwno w ciezkich frezarkach podiuznych-bramowych,
przystosowanych w ten sposéb do obrébki wedlug wzornika du-
zych przedmiotéw profilowych, jak réwniez we frezarkach duzych
i $rednich szczegdlnie przeznaczonych do obrébki matrye i forem-
nikow. Do rzadszych wypadkow nalezy urzadzenie kopiujace jako
urzadzenie dodatkowe do zwyktej frezarki. Ttumaczy sig to trud-
noscia przytaczenia kopiatu do i tak dos¢ ztozonego mechanizmu
posuwow f[rezarki. W starych maszynach z napgedem posuwow
mechanicznych wykonywane byly urzadzenia kopiujace do frezo-
wania krzywek (tzw. malpiarki), w nowszych za$ maszynach
mechanizm kopiujacy wspolpracuje albo z hydraulicznym, albo
lez z elektrycznym lub elektronowym napedem posuwoéw. Kopio-
wanie hydrauliczne lub elektryczne pozwala tutaj nie tylko na

Rys. 13. Frezarka bramowa z kopialem.

wykonanie kopialu z migkkiego materialu lecz ogromnie rozsze-
1za zakres ksztaltow mozliwych do odtworzenia oraz stwarza
mozliwosci daleko posunigtej automatyzacji pracy obrabiarki.
Jako przyklad frezarki podiuznej bramowej z kopialem poka-
zano na rys. 13. frezarke z hydraulicznym napgdem posuwow,
podezas obrébki korbowodu parowozowego. Z boku stolu widas
kopial z blachy, ktérego ksztalt odtworzony zostaje na obrabia-
nym przedmiocie. Rys. 14 przedstawia Sredniej wielkosci frezar-
ke pionowa do obrébki matryc. Widaé na rysunku wrzeciono fre-
zarki polozone ponad stolem obrabiarki, na ktérym mocuje sie
przedmiot obrabiany oraz palec wodzacy mechanizmu kopiujg-
cego, zajmujacy identyczne polozenie wzgledem wzorca, co frez
Wzgledem przedmiotu. Wzorzec umieszczony jest na specjalnym
stoliku zwigzanym ze stolem maszyny i wykonujacym takie jak
on ruchy. Frez wykonywa takie same ruchy jak palec wodzjcy.

Na rys. 15 widzimy frezarke podobna w zasadzie do frezarki
wg rys. 14 lecz wiekszych rozmiaréw i z pozioma osig wrzeciona.
Wzornik umieszczony jest tutaj ponad przedmiotem obrabianym.
Zdjgcie przedstawia obrobke matrycy dla wytloczenia czeSci nad-
wozia samochodowego; wida¢ wyraznie $lady, po kolejnych war-
stwach zdjetych

przy frezowaniu.
=

)

Rs. '14. Frezarka pionéwé z kopiakém do frezowania matryc.

Podobnie jak w tokarkach, kopiowanie stosowane bywa takze
we frezarkach o specjalnym przeznaczeniu jak np. frezarki do
wlewkow kwadratowych, frezarki do $rub okretowych itp. Rys. 16

Rys. 15. Duza frezarka pozioma z kopialem do frezowania matryc..
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'Rys. 16. Frezarka do wlewkow nicokragiych.
przedstawia frezarke do wlewkéw znamienng tym, ze kopiowanie
opiera si¢ nie na odtwarzaniu ksztaltu wzornika lecz ksztaltu
wlasnego, ktéry wlewek posiadal przed obrébka. W ten sposéb
zostaje w kazdym miejscu zdjeta jednakowej grubosci warstwa
niezaleznie od ksztaltu wlewka.

‘Rys. 17. Frezarka do §rub okretowych.

Rys. 17 przedstawia specjalng frezarke do Srub okretowych.
Charakterystyczna cecha ukladu kopiujgcego tej frezarki jest mo-
zliwo$¢, ze wzgledu na bardzo duze rozmiary $rub, kopiowania

Rys. 18. Frezarka z pantografem (graﬁverid)

w skali, przy czym skala moze byé zmienna izn. wzorzec moze
by¢ 2, 3 lub 4 razy mniejszy od przedmiotu obrabianego. Zaréw-
no stél przedmiotu jak i sté! wzorca maja ruch obrotowy jako
ruch posuwowy. Obroty ich sa zawsze jednakowe niezaleznie od
skali, natomiast szybko$§¢ ruchu stolu przedmiotu w kierunku
promienia jest wigksza w stosunku skali od odpowiedniego

368 Zeszyt 9/53

MECHANIK Rok XXVI

ruchu stolu wzorca. Ruchy pionowe napedzane sa przez mecha-
nizm kopiujacy, dajacy ruch freza wigkszy od ruchu palca wo-
dzgcego w stosunku tej samej skali. Jako wzorca uzywa sie
jednego skrzydia Sruby wzorcowej, a przez obrét stolu przed-
miotu wzgledem stolu wzorca moze on by¢ odtworzony kolejno
na kazdym skrzydle $ruby obrabianej.

W przeciwienstwie do tej olbrzymiej maszyny wykonujacej
ksztalty powiekszone w stosunku do wzorca, wymieni¢ nalezy
frezarki stuzgce do bardzo drobnych robét, wykonujace przed-
miot w zmniejszeniu w stosunku do wzorca. Sa to frezarki z pan-
lografem, a typowym ich zastosowaniem sa roboty grawerskie np.
wykonywanie czcionek drukarskich. Rys. 18 przedstawia frezarke
z pantografem; widoczne sg ramiona prowadzgce frez i palec
wodzacy. Zmiana dlugosci tych ramion i miejsca umieszczenia
na nich freza i palca wodzgcego pozwala na regulacje skali
w szerokich granicach. Prowaddzenie palca wodzacego po wzor-
niku odbywa sie recznie.

Zastosowanie kopiowania w innych obrabiarkach

Bez poréwnania rzadziej niz w tokarkach i frezarkach spotyka
sie urzadzenia kopiujace w innych maszynach. Strugarki wzdtuz-
ne miewaja czasami dodatkowy przyrzad do kopiowania nadaja-
cy suportowi ruch wedlug wzornika. Na rys. 19 pokazano stru-

Rys. 19. Strugarka wzdluzna z wzornikiem umieszczonym na belce.

garke z urzadzeniem kopiujacym na jednym z suportéw; widaé
kopiat z blachy umieszczony na belce suportowej. Jezeli przedmiot
ma ksztalt zmienny takze w kierunku podiuznym, to wzorzec mu-
si by¢ umieszczony na stole, a suport wykonywac bedzie pionowe
ruchy kopiujace nie tylko podczas poprzecznego posuwu lecz tak-
ze podczas wzdluznego ruchu roboczego stolu. Rys. 20 przedsta-
wia struganie ta metoda $migla samolotowego. Z lewej strony
widaé¢ wzorzec, po ktérym prowadzona jest rolka wodzaca, a na
prawo od niego dwa réwnoczesnie obrabiane piéra $migta.

Kopiowanie stosowane bywa, aczkolwiek takze stosunkowo
rzadko, w szlifierkach. Przewaznie sa to specjalne maszyny o
Srub i Smigiel, sluzgce do wykariczania przedmiotéw obrabianych
na frezarce lub strugarce. Stosowane bywa jednak takze szlifowa-
nie wprost z dokladnego odlewu, przy czym w tym przypadku
szlifowanie odbywa si¢ nie wedlug kopiatu, lecz wedlug obra-
bianego odlewu. Obrébka sprowadza si¢ wiec (podobnie jak
to zachodzito w opisanej poprzednio frezarce do wlewkéw) do
oczyszczenia i wygladzenia powierzchni, a nie do nadania ksztal-
tu przedmiotom obrabianym. Budowane sg takze szlifierki z pan-
tografem, stuzace do doktadnego wykonywania profiléw, np. wzor-
nikéw z blachy.

Zasada kopiowania stosowana bywa nie tylko do odtwarza-
nia ksztaltéw przedmiotéw wg wzorca, lecz takze i do innych
czynnosci obrabiarek. Specyficznym zastosowaniem jest kopiowa-



Rys. 20, Struganie $migiet lotniczych na strugarce wzdiuznej.

nie, przy hydraulicznym posuwie tokarek lub frezarek, ruchu wzor-
cowej $ruby pociggowej. W tym przypadku lekka Sruba otrzymu-
je naped przez skrzynke posuwow pracujgca na malenkie sily

(przewaznie jest to bezstopniowa przekiadnia cierna), a ruch na-
kretki po tej $rubie zostaje odtworzony ze znacznie wigkszg sila
na elemencie napedzanym. Kopiowanie moze takze znacznie ulat-
wi¢ obstuge przez zmniejszenie sit na dzwigniach lub kétkach
recznych. Jako przykiady mozna tu wymienié¢ hydrauliczne stero-
wanie przekladni PIV oraz hydrauliczne sterowanie wydajnosci
pompy o regulowanej wydajnosci.

Na zakorczenie podkresli¢ nalezy, 7e obrébka droga kopio-
wania daje ogromne mozliwosei dokladnego wykonywania bardzo
zlozonych ksztaltow, a ograniczenie ksztaltéw mozliwych do
wykonania lezy w wickszym stopniu w narzedziu niz w urzadze-
niu kopiujageym. Wystepuje to szczegélnie wyraznie przy toczeniu,
gdzie przy zmianie kgta pochylenia profilu zarazem zmieniaja
si¢ katy przystawienia noza. Tak np. wykonanie prostopadlych
odsadzeri w dwdch kierunkach mozliwe jest tylko przy uzyciu
noza grzybkowego, ktéry z komieczno$ci musi posiadaé zaokra-
glenie o do3¢ duzym promieniu. Przy frezowaniu ograniczenie
pochodzi z mozliwosci dostepu freza do miejsca obrébki oraz
z dopuszczalnej wielkoSci freza. Wybrania o matych promieniach
wykona¢ mozna tylko matym frezem, co stwarza oczywiscie
nieekonomiczne warunki pracy.

Inz. BOLESLAW tYSZCZARZ .

DROGI POSTEPU W PRODUKCIJI PILNIKOW

Artykut ponizszy przedstawia gléwne kierunki majace na celu usprawnienie i potanienie produkeji pilnikéw. W szczegol-
nosci zwréeono tu uwage na: zmiany proceséw technologicznych i organizacji produkcji.

1. Wstep .

Szybki rozw6j przemystu maszyncwego w Pclsce Ludowej
pociaga za sobg konieczno$¢ szybkiego podnoszenia poziomu
produkeji przemystu narzedziowego tak pod wzgledem iloscic-
wym, jak i jakoSciowym. Narzedzia produkowane w kraju, oprécz
swej jakoSci, powinny by¢ wytwarzane szybxo i ekonomicznie,
zmniejszajac przy tym wysitek rak roboczych. :

Jednym z najbardziej rszpowszechnionych narzedzi w calym
przemys$le metalowym, warsztatach naprawezych itd. jest pilnik.
Pomimo tego, ze wspdtczesne kierunki rozwoju przemystu da-
z3 do usunigcia obrébki pilowaniem, jako stosunkowo malo
wydajnej,  pilnik wciaz jeszcze odgrywa doniosta rcle. Dowo-
dem tego jest, ze wsréd narzedzi skrawajacych zajmuje ilos-
ciowo pierwsze miejsce, gérujac nad takimi narzedziami, jak
wiertla krete i noze tokarskie.

Ze stanu tego wyciagnaé nalezy nastepujacy wniosek: nie
jest sluszne pomijanie, czy mniedocenianie znaczenia uspraw-
niefi w produkeji tego narzedzia. Miliony produkcwanych pil-
nikéw az nadto uzasadniaja potrzebe powaznego zajecia sie
tym zagadnieniem. Wzory i przykiady w tej dziedzinie, podobnie
jak i w tylu innych, czerpaé mozemy z doS$wiadczeri produk-
cyjnych przemysiu Zwiazku Radzieckiego.l)

2. Charakterystyka dotychczasowych metod produkcyjnych

Dla utatwienia wspélczesnych tendencji rozwojcwych w pro-
dukeji pilnikéw, scharakteryzujemy tu pokrétce dotychczasowy
stan tej produkeji, stan ktéry praktycznie nie ulegal zmianom
na przestrzeni 30 — 40 lat i ktdry jeszcze do dzi$ charakte-
ryzuje przecietny poziom tej produkeji.

Pierwsza operacja w produkeji pilnizéw jest ciecie preta
stalowego na odcinki c¢ ustalonej diugo$ci. Ciecie przeprowa-
dza si¢ na prasie lub na nozycach. Po obcieciu i podgrzaniu
W piecu kuZniczym odbywa sig|kucie konicow i chwytéw pilni-
kéw na miotach parowych, powietrznych lub sprezynowych. Te
ostatnie (rys. 1) okazaly sie najdogodniejsze w uzyciu. Po od-
kuciu w temperaturze 800 — 9500 (w zaleznosci od zawartoSci
wegla w stali) nastepuje wyzarzanie w temp. 680 — 7500 w
piecach komorowych, muflowych lub w szczelnych komorach
stalowych. Po wyzarzaniu pilniki prostuje si¢ i z kolei szlifuje
(przewaznie recznie) na tarczach z piaskowca lub z mate-

SERMA S adul

1) Nalezy zwréei¢ uwage na cenng prace autorow .radzieckjch Gada-
sina, Gellerta, Luczagina i Rozy , Napilniki'* Wyd. Maszgiz, Moskwa 1951 r.

rialéw sztucznych. Pc szlifowaniu pilniki sa wykarficzane (,,for-
mowane®) recznie przy pomocy pilnikéw, nacinane recznie lub
na nacinarce, wreszcie hartowane i piaskowane.2)
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Rys. 1.
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Miot sprezynowy do kucia pilnikéw.

Jak widzimy z podanego opisu dotychczasowe metody pro-
dukcji pilnikéw charakteryzuje: duza ilo§¢ pracy recznej, wyko-
nywanej czeSciowc w bardzo niezdrowych warunkach (operacja
szlifowania) oraz mala stosunkowo wydajno$¢ proceséw ma-
szynowych (kucie, nacinanie zabkéw pilnikéw).

Dodatkowo podkresli¢ nalezy, ze znaczna ilos¢ péifabryka-
téw znajdujacych sie w obiegu na warsztacie stwarza niedc-
godnosci w obstudze i utrudnienia w transporcie.

3. Drogi postepu

Charakteryzujac ogélnie wispélezesne tendencje rozwojowe
w produkeji pilnikéw, stwierdzi¢ mozna, ze dotycza one giéw-
nie: , _
a) ulepszefi w procesach technologicznych przy zwigkszeniu

stecpnia mechanizacji;

b) mlepszeri w organizacji wytwarzania.

2) Dokladniejszy opis poszczegélnych czynnoSci — patrz art. inz. R. Ty-
moszczuka ,,0 wylwarzaniu pilnikéw‘* — Mechanik, zeszyt 1-2/1947.
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Zmiany procesow technologicznych

Diugotrwaly i kosztowny zabieg kucia zastepuje sie walco-
waniem (rys. 2). Pilnik po kilkakrotnym przejSciu przez <sztat-
towe czeSci walca uzyskuje ksztalt ostateczny, zachowany z du-
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Rys. 2. Walcowanie pilnikéw.

73 dokladnoscig. Na rys. 2 pokazano preces walcowania pilni-
kow ptaskich zbieznych. Podobnie mozna wykonywaé pilniic
o przekroju kwadratcwym, tréj<atnym, okragtym itp. Dla zwigk-
szenia uniwersalno$ci walcarek walce moga byé zaopafrzone
w segmenty wymienne A (rys. 3) dcciskane klinami B i wkre-

tami C.

M-211/53-R3

vRys. 3. Walce do pilnikéw z wymiennymi segmentami.

Reczne szlifowanie pilnikéw zastepowane jest coraz bardziej
przez obrébke na specjalnych typach szlifierek. Pewna trudno§é
stanowi tu duzy asortyment typo-wymiaréw pilnikéw, jak i nie-
dogodne dla obrébki maszynowej ksztalty niektérych pilnikow.

Nastepng z kolei uciazliwa operacja przy wytwarzaniu pil-
nikéw jest wykonywanie zabkéw metoda macinania. Pomimo, ze
postugujemy sie tu szybkobieznymi nacinarkami, ktérych ilo§é
uderzen dochodzi w niektérych przypadkach do 2000 na minute,
konieczno$¢ stopniowego nacinania wszystkich stron pilnika
i to w przewaznej iloSci przypadkéw w dwoch przejSciach (przy
naciecin krzyzcwym: naciecie dolne i gérne), powoduje, ze
proces ten w ogoélnym wyniku nie jest ekonomiczny. Czynione
tez sa starania zastapienia operacji nacinania — frezowaniem,
czy nawet przecigganiem.3)

Linia obejmuje wszystkie operacje wykonywane w stanie zim-
nym: od szlifowania po kuciu do prostowania przed obrébka
cieplng. Obrabiarki ustawione sa po obu stronach przeno$nika

5
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Rys. 5. Schemat przeno$nika tasmowego. A — podstawka do skrzynki,

w kelejnosci zgodnej z przebiegiem procesu technologicznego
(rys.4). Linia zaprojektowana jest dla réwnoczesnej obrébki
czterech wymiaréw pilnikéw ptaskich (o dlugoSciach 150, 200,
250 i 300 mm) przy dwéch rodzajach nacigé: nr 1 i 2. Pilniki
przesylane sa od jednej operacji do drugiej w skrzynkach, za-
wierajacych partie po ok. 15 sztuk jednakowych pilnikéw.
Skrzynki ustawiane sa na specjalnych podstawkach zamocs-
wanych na tasmie przeno$mika (rys. 5). TaSma tworzy obwdd
zamkniety: goérna jej czeS¢ przenosi skrzynki zaladowane, spo-
dem wracaja skrzynki prézne na poczatek linii produkcyjnej.
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Rys. 6. Szafka.

W zwigzku z tym polgczenie skrzynki z podstawka musi byé
tego rodzaju, aby skrzynka mie spadala przy ruchu powrotnym.

Tasma przenos$nika porusza sie ruchem cigglym, z taka
szybkoScia, aby zapewni¢ utrzymanie zalozonego taktu produk-
cyjnego (wydajnosci) linii. Z tego tez wzgledu najbardziej ko-
rzystny jest hydrauliczny naped przenosnika, zezwala on bo-
wiem na tatwa regulacje szybkosci ruchu.

Oznaczenia psszezegélnych stanowisk roboczych wyjasnio-
ne sg w podpisie do rys. 4. Kétka zaciemnicne do polowy ozna-
czajg stanowiska pracy robotnikéw. Kazde stanowisko robocze
posiada szafke (rys. 6), na ktérej ustawia si¢ skrzynki z piini-
<ami przypadajgce na dane stanowisko. Na schemacie (rys. 4)
szafki oznaczone g malymi prostckatami.
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ini ilniké i énik tasmowy. I, 2, 8 — szlifierki przeznaczone do szlifowania waskich stron
Rys. 4. Linia produkecyjna pilnikéw plaskich, zaopatrzona w przenosni Wy o e e ST e

ilnikéw; 4 5, 6 — szlilierki do stron szerokich; 7, 8 — szlifierki do zalamywania krawedzi; 9 — punkt kontrolny; 10 — 0
—— el — nacinarki do wykonywania nacie¢ na waskich stronach pilnikéw o diugosci 250 i 300 mm; 21, 22 — naci-
do 20 — nacinarki do nacie¢ dolnych na pilnikach 250 i 300 mm; 28 do 26 — naci-

wym do plukania pilnikéw; 11, 12, 13

narki, jak poprzednio do pilnikéw o diugosci 150 i 200 mm; 14 | ( a pilni ) 1 30 m; ;

narki jak poprzednio do pilnikéw 150 i 200 mm; 27 — punkt kontrolny; 28 do 34 — nacinarki do nacie¢ gérnych pilnikéw 250 i 300 mm; 35 do

88 — nacinarki jak poprzednio do pilnikéw 150 i 200 mm; 89 — prasa obcinajaca koiice pilnikéw; 40 — szlifierki stuzace do stepiania krawedzi po
obcigciu korica; 4/ — stoly do recznego poprawiania wadliwie nacigtych pilnikéw; 42 — punkt kontrolny.

Organizacja \produkcji.

W ostatnim czasie zorganizowano w jednym z zakladéw
przemystu narzedziowego w Zwigzku Radzieckim linig pro-
dukcyjna pilnikéw, obstugiwane przez przeno$nik tasmowy.

3) Proces przeciagania do produkeji pilnikéw ptaskich zostat opraco-

wany i wprowadzony do przemystu radzieckiego przez pracownikéw mnau-
kowych Instytutu ENIMS: Bursztejna i Manuitowa.
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Aby skrzynki transportowe z pilnikami trafialy na wlasci-
we stanowiska robocze sa one malowane odmiennymi kolorami
(r6znymi dla réznych rodzajéw pilnikéw). Tymi samymi ko-
lorami malowane sg podstawki na tasmie przenosnika.

Uzycie omawianegc przeno$nika tasmowego zapewnilo W
praktyce: zmniejszenie o 25% potrzebnej powierzchni produk-
cyjnej, skrécenie 4 do 5 razy drogi przebywanej przez poéifa-
brykaty i wreszcie przyczynito sie do utrzymania ptynnej i ryt-
micznej produkeji.



Dr inz. CZESLAW RAJSKI

KARTY KONTROLNE W PRZYPADKU ODBIORU SPRAWDZIANOWEGO

1. Wstep

Praktyczne znaczenie statystycznej kontroli jakosci wynika
z trzech okolicznosci.

Po pierwsze zbadanie sztuki towaru prowadzi w pewnych
warunkach do jej zniszczenia. Zachodzi to np. przy badaniu wy-
trzymalosci na rozcigganie, przy badaniu matezenia pradu spa-
lajacego bezpiecznik, przy wszelkich prébach trwatosci i wielu
innych przypadkach. Wéwczas nie mozemy bada¢ wszystkich
sztuk tewaru, ale musimy ograniczy¢ sie do zbadania niekto-
rych, wnioskujac na tej podstawie o pozostatych.

Po drugie zbadanie wszystkich sztuk towaru nawet wéw-
czas, gdy jest to techmicznie mozliwe, kosztuje oczywiscie wie-
cej, anizeli zbadanie tylko niektérych sztuk i wnioskowanie o
pozostalych na pcdstawie metod statystycznej kontroli jakosci.

Po trzecie badanie wszystkich sztuk towaru nie daje by-
najmniej wynikéw pewnych, gdyz sprawdzanie wielkiej liczby
sztuk powoduje stepienie uwagi sprawdzajacego i nieuniknione
bledy, wyrazajgce sie w kwalifikowaniu dobrych sztuk jazo nie-
dobrych, a niedobrych jako 'dobrych. Wynikajgce stad bledy
w orzeczeniach ¢ jakoSci fowaru moga znacznie przekraczaé
te niepewnoS¢ w orzeczeniach, ktéra jest zwigzana ze stosowa-
niem metod statystyeznych.

Méwilismy dotychczas o badaniu towaréw sztukowych, jed-
nakze metody statystycznej kontroli jakoSci mogg byé stoscwa-
ne rowniez do towaréw niesztukowych, a nawet do towaréw
bezpostaciowych.

Jesli chodzi o zakres stosowania statystycznej kontroli jako-
sci z punktu widzenia lokalizacji jej w:zyciu gospodarczym, to
mozna tu odrézni¢ czynnoSci przygotowania produkcji, samg
produkcje i obrét towarcwy. Pominiemy tu na razie sprawy sto-
sowania metod statystycznej kontroli jakoSci do potrzeb przy-
gotowania produkeji tzn. do potrzeb jej Scistego plancwania.
Jezeli chodzi o pozostale dwa zakresy, to pod kontrolg w toku
produkcji bedziemy rozumieli kontrole wyrobéw przeprowadza-
ng w miejscu ich wytwarzania, za$§ pod kontrolg w obrocie to-
warowym bedziemy rozumieli kontrcle wykonywana przy przej-
mowaniu towaru do miejsca dalszego przerobu lub do miejsca
dystrybucji. Zatem do zakresu kontroli w obrocie towarowym
naiezy np. kentrola wykonywana przed przekazaniem towaru
z oddzialu mechanicznego na montazowy lub przed przekaza-
niem towaru z wytwoérni do centrali handlowej itp. W praktyce
kontrola ta jest przeprowadzana przez odbiorce towaru i to naj-
czeSciej na jego wilasnym terenie.

Z punktu widzenia organizacji zycia gespodarczego jest rze-
cza bardziej pozadang stosowaé kontrole w toku produkeji ani-
zeli kontrole w obrocie towarowym, zabezpiecza to bowiem w
znacznym stcpniu od produkeji brakéw, a tym samym od mar-
notrawstwa materiatu i robocizny. Kontrola stosowana w obro-
cie towarowym jest z natury rzeczy opézniona w stosunku do
okresu produkeji, a przez to mniej bezposrednia. Tym niemniej
praktyka wskazuje, ze kontroli w obrocie towarowym nie nalezy
uwaza¢ za alternatywng wzgledem kontroli w toku produkeji,
ale raczej za jej uzupelnienie.

Najbardziej ropowszechniona i najbardziej skuteczna meto-
da kontroli jakosci, w tcku produkeji jest metoda kart kontrol-
nych.

Metody statystycznej kontroli jakodci w ogéle, a metody
kart kontrolnych w szezegblnosci zaleza m. in. od tego, w jaki
sposéb jest okreslany stosunek rzeczywistych wtasciwosci sztuki
tewaru do wlasciwosci pozadanych. Uzywane sa trzy metody.
W pierwszej z nich uznajemy na podstawie wynixéw badania,
ze dana sztuka jest dobra lub ze jest niedobra. Méwimy wéw-
czas, ze dana sztuka jest kwalifikowana alternatywnie. W dru-
giej z nich charakteryzujemy kazda sztuke za pomoca pewnych
liczb stanowiagcych wyniki pomiaréw interesujgcych nas wiasci-
wosci tej sztuki. Méwimy wowczas, ze towar jest kwalifikowany
na wlasciwosé liczbowg. W trzeciej metodzie wreszceie kazde od-
stepstwo danej sztuki od stawianych jej wymagan nazywamy
Wadg i kazda sztuke charakteryzujemy przy pomocy liczby zna-
lezionych w niej wad.

Artykut ' niniejszy omawia budowe i stosowanie pewnego
typu Kart kontrolnych stosowanego woéwczas gdy poszezegdlne
setuki sg kwalifikowane alternatywnie. Omawiane karty kon-
lrolp(? nazywajg sie kartami z. Alternatywne kwalifikowanie
tzesci w przemySle metalowym odbywa sig przewaznie przy
Uzyciu sprawdzianow, czym wlasnie uzasadnia sie tytul niniej-
Szege artykutu. Dla porzadku trzeba jednakze zaznaczyé, ze

przy uzyciu za punkt wyjScia alternatywnego kwalifikowania
poszczegdlnych sztuk mozna réwniez stosowaé karte kontrolna
innego typu. Z drugiej strony zakres zastosowan karty z moz-
na latwo rozszerzy¢ na te przypadki, gdy kazda sztuka towaru
jest kwalifikowana przy pomocy liczby wad.

2. Opis karty kontrolnej z

Karta kontrolna jest pewnego rodzaju wykresem w uktadzie
wspolrzednych prostokatnych. Na osi odcigtych karty sg od%ia-
dane ‘wielkosci wyrézniajgce kolejne prébki pobierane z pro-
dukcji a zatem numery probek lub tez daty, ewentualnie daty
i godziny pobierania. Na osi rzednych s3 cdktadane pewne
wielkoSci bedgce funxcjami wynikéw pomiaréw wykonanych na
wiszystkich sztukach pobranych jednocze$nie z produkeji i sta-
nowigcych to, co nazywamy probka.

Sztuka w. statystycznej kontroli jakoSci jest rozumiana
W szerszym znaczeniu niz w jezyku potocznym. To szersze zna-
czenie obejmuje potoczne znaczenie, a zatem sztuka jest np.
nakretka, szklanka, samochéd lub zapalka. Poza tym nazwa
sztuki obejmujemy umownie w statystycznej kontroli jakoSci jed-
nostki opakowan, badz towaréow sztukowych, badZ towaréw bez-
ksztaltnych. W tym znaczeniu sztuka jest pudetkc zapalek;
ostrzy do golenia, skrzynka gwozdzi, paczka S§rub lub paczka
elektrod.

Kazda karta kontrolna zawiera pewna liczbe linii réwnole-
glych do osi odcietych. Na karcie z takich linii jest co najmniej
trzy. Dolna nazywa sie linig centralng, a pozostale dwie — [i-
niami kontrolnymi. Gérna linia nazywa sie linig kontrolng gié-
wng, a linia zawarta miedzy nig a linig centralng nazywa sie
pomocniczg linig kontrolng (rys. 1).

8|
i
&
S
H Gtowna linia kontrolna
H' Pomacnicza linia kontrolna
C Linia centralna
0s odcigtych

M-206/531R 1

Rys. 1. Uktad zasadniezych linii na karcie kontrolnej.

W karcie z wielkoScia odktadana na osi rzednych sa liczby
sztuk, $ciSle biorgc liczby sztuk niedobrych. Moga to by¢ badz
tzw. oczekiwane liczby sztuk niedobrych, badz tez rzeczywiScie
znalezione w toku badania. Liczba sztuk niedcbrych znalezio-
na w probce zalezy oczywiScie od licznosSci tej probki, tzn. od
liczby sztuk pobieranych jednorazowo do zbadania, oraz od
tego, co nazywamy wadliwoscig produkceji, tzn. cd stosunku
liczby sztuk niedobrych wyprodukowanych w pewnym okresie
do catkowitej liczby sztuk wyprodukowanych w tymze oxresie.
Wadliwo$¢ oznaczamy zazwyczaj literg w.

#

Tablica I
Rzedne linii kontrolnych dla karty z

¢ H' H c H' H
1,0 35 45 22 55 7,5
12 35 5.5 2.4 55 7.5
14 3.5 5.5 2,6 5.5 7.5
1.6 45 6.5 2.8 5.5 8.5
1.8 45 6.5 3.0 6,5 8.5
2.0 45 6,5

Gdy przystepujemy do organizacji k.cntrwo'li pewnego wyro-
bu przy pomocy karty kontrolnej z, to nie wiemy jeszcze w1§lu
rzeczy, a przede wszystkim nie wiemy jak liczne pobiera¢ préb-
ki oraz w jakich miejscach karty nalezy poprowadzi¢ lini¢ cen-
tralng oraz linie kontrolne. Ustalenie tych poczatkowo niewia-
domych wielkc$ci odbywa sie na podstawie pewnych pomia-
réw wstepnych wykonywanych w okresie, ktéry mozna nazwac
okresem rozruchu karty kontrolnej. Zespol czynnosci wykonywa-
nych w tym okresie nazywamy zaktadaniem karty kontrolnej.
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3. Zakladanie karty kontrolnej z.

Proces zakladania karty z dzieli si¢ na dwa etapy.

W pierwszym etapie praca rozpoczyna sie od
pobrania 5 dc 15 prébek jednakowej licznoSci. Liczno$¢ probek
dobjeramy tak, aby laczna liczba zbadanych sztuk zawierala
sie w granicach od 100 do 200. Liczno$¢ te nazywamy prowi-
zoryczng liczno$cig probki i oznaczamy przez n'. Probki po-
bieramy mniej wiecej w tych samych odstepach czasu, np. co
godzine lub co kilka godzin. Kazda sztuke w probce kontrolu-
jemy w sposéb przepisany wymaganiami technicznymi i cdpo-
wiednio do wyniku kontroli kwalifikujemy jako dobrg lub jako
niedobra. Oznaczmy przez 2y liczbe szfuk niedobrych znalezio-
nych w pierwszej probee, przez zof liczbe sztuk niedobrych zna-
lezionych w drugiej prébce /itp., wreszcie oznaczmy przez 2'k
jesli wszystkich prébek byto &, liczbg sztuk niedobrych w ostat-
niej prébce. Po zakcficzeniu badania sumujemy liczby sztuk
niedobrych znalezionych w poszczegélnych probkach i znajduje-
my calkowita liczbe 2’ sztuk niedobrych znalezionych w pierw-
szym etapie zakladania karty. Zatem

A e e G S A [1]

Nastepnie dzielimy 2’ przez liczbe k& pobranych probek otrzy-
mujac pewna wielos¢ ¢/, kiéra nazywamy oczekiwang liczbg
sztuk niedobrych w prébce o prowizorycznej licznosci n’. Na-
zwe wartosci oczekiwanej mczemy sobie tlumaczy¢ w ten spo-
s6b, ze gdybySmy w dalszym ciagu pobierali z produkeji prob-
ki po n' sztuk, to mamy prawo oczekiwaé, ze Srednio bedziemy
w nich w dalszym ciggu znajdowali po ¢’ sztuk niedobrych. Ta-
kie oczekiwanie jest usprawiedliwione tylko wéwezas, gdy wa-
runki produkeji pozostaja S$ciSle niezmienne. Wazne jest, ze ¢’
oznacza srednig liczbe sztuk niedcbrych, poniewaz z podzielenia
2’ przez k otrzymujemy na ogél liczbe niecalkowita, a w jakiej$
konkretnej prébce mozemy znalezé tylko catkowita liczbe sztuk
niedobrych.

Oczekiwana liczba sztuk niedobrych w prébee jest proporcjo-
malna do licznosci tej probki. Korzystamy z tej okoliczncsci
dla ustalenia stafej licznosci prébki, tzn. tej liczmoSci probki,
ktérej bedziemy uzywali przy prowadzeniu karty. Stalg licz-
no§¢ prébki oznaczamy zazwyczaj literg n. Wartos¢ jej ustala-
my w ten sposéb, aby oczekiwana liczba ¢ sztuk niedobrych
w prébee zawierala sie w gramicach od 1 do 3. W mysl wyzej
powiedzianego zachcdzi zawsze proporcja

¢ln = c¢'/n" = © 4 [2]

Poniewaz zalozyliémy juz warto$¢ n’, zas ¢’ obliczyliSmy na
zasadzie wynikéw kontroli wstepnej, mozemy z tej proporcji
znalezé liczno$é n zaktadajac na ¢ jaka$ wartos¢ zawartg mie-
dzy 1 a 3 np. bliska 2. Nie jest przy tym wazne, aby ¢ mialo
jaka$ Scisle okreslona warto$¢, wazne jest natomiast ze wzgle-
déw praktycznych, aby liczno$é stalej probki ustali¢ na jakiej$
okragtlej liczbie.

Przypusémy, ze pobralismy w pierwszym etapie 8 prébek
o prowizorycznej licznosci 15 sztuk kazda. Przypu$émy nastep-
nie, ze we wszystkich prébkach razem znalezlismy 7 sztuk nie-
dobrych. Zatem & = 8 i 2 = 7, a stad znajdziemy, ze

¢ = 7/8 = 0,875

Jesli przyjmiemy ¢ = 2, to otrzymamy ze wzoru 2] ze
stala licznoé prébki wynosi 34 sztuki. Oczywiscie ze wzgledow
mnemotechnicznych obierzemy na n wartos¢ badz 30, badz 35
a moze nawet 40. Przypusémy, ze zdecydowalismy si¢ wlasnie
na n = 40. Wowczas stosujac ponownie wzor [2] moglibySmy
znale7é skorygowana warto$é ¢, ale mie robimy tego, poniewaz
warto§¢ ta, jako oparta na stosunkowo niewielkiej liczbie zba-
danych sztuk obarczona jest duzym bledem przypadkowym.

Do okreslenia dokltadniejszej wartosci ¢ stuzy ‘d r u g i
etap zaktadania karty W etapie tym pobie-
ramy 20 do 30 prébek po n sztuk kazda i badamy kazda sztuke
w kazdej prébce. Oznaczmy, podobnie jak poprzednio, przez
21, 2o... 2p liczby sztuk niedobrych znalezionych w kolejnych
prébkach drugiego etapu zakladania karty. Obliczamy z dane
WZOT eI :

e e e e e )

Nastepnie ze wzoru
ci="V2{lk
znajdujemy poszukiwana warto$¢ c.
! Przypu$émy, ze pobraliSmy 25 probek pc 40 sztuk kazda
i we wszystkich prébkach razem znalezliSmy 56 sztux niedo-
brych. Zatem z = 56, & = 25, za$
¢ = 56/25 = 2,24
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wysokosci

Do celow praktycznych wystarcza na ogét okreslenie ¢ z do-
ktadnoscig do 0,2 sztuk, wobec czego przyjmiemy, jako podstawe
do zalozenia karty ¢ = 22. Otz lini¢ centralng
k¥t rniyspEnlodw iavdiz s mey el a i S e Mins alt wiiy - sios
keoFSical W alnabi o Stc 1ot cizietkaiswiatn el S RIiNC Z hi
sztuk wadliwych w prébce o state]
licznos$ci ezatem wnaszym przypadku na
2,2 szt.

Pozostaje juz tylko odnalezienie rzednych H i H’ linii kon-
trolnych (tabl. I). Dane tej tabliczki zostaty obliczone w taki
sposob, aby spelnione byly pewne wymagania, o ktérych bedzie
mowa w rozdziale 5.

Majac znalezione wartosci ¢, H i H' mozemy przygotowaé
samg karte kontrolng. Na papierze, najlepiej w kratke lub mili-
metrowym, o wielkosci formatu A5 lub zblizonym, kre§limy po
lewej stronie pionowy cdcinek osi rzednych i zaopatrujemy o
w skale. Nastepnie kreslimy o§ odcietych, zaopatrujemy ja tez
w skale i kreslimy réwnolegle do niej linie centralna o rzed-
nej ¢, oraz linie kontrolne o rzednych H i H' (rys. 2).

10 n=40
8
H=75
56 J
(L\; g H=55
2 [ c=22
1
5 10 15 20 25
M-2NA/53R2

Rys. 2. Przyklad karty kontrolnej z nie zaopatrzonej w napisy informacyjne,
ale poza tym kompletnie przygotowanej do pracy. .

Na zaqu’mzen:’e zaopatrujemy karte w napisy informacyjne,
ktqre powinny obejmowaé¢ numer karty , wartosci liczbowe
gléwnych parametréw oraz miektére dane eksploatacyjne. P a-
rametry, oktérych mowa sg to: liczno$é prébki (n), war-
tosé oczekiwana liczby sztuk niedobrych w prébce, wartcsé
rzgdng gldwnej linii kontrolnej (H) oraz warto$¢ rzednej po-
mocniczej linii kontrolnej (H'). Do d anych ekspl o-

‘atacyjmnych mnalezg np.: numer rysunku przedmiotu -

plqdlegg}jqcego kontrcli, nazwa i numer dokumentu, na podsta-
wie k"[’O\r(’:gO produkuje si¢ ten przedmiot, oznaczenie maszyny,
na ktérej odbywa sie produkcja, numery narzedzi produkeyj-
n)fch lak: matrycy, szablonu, krzywki itp., numery sprawdzia-
now uzywanych do kontroli oraz nazwe surowca pobranegc do
produkcji.

Wymienione informacje eksploatacyjne maja charakter przy-
kladoxyy. Szg one typowe dla seryjnej p]rodukcjliqczeéci, ale lgartya
2 moze byc. stosowana réwniez de  innych celéw np. do kon-
troli montazu. Wowczas niektére z wymienionych danych po-
winny by¢ zamienione odpowiednio dobranymi innymi.

Po zaopatrzeniu w napisy inf jne je
o uiyit‘ku.p pisy informacyjne karta jest gotowa

4. Prowadzenie karty

: Punktem wyjscia do wszelkich czynnoSci zwiazanych z bie-
zgcym prowadzeniem karty jest pobieranie prébek
Prébki powinny by¢ w zasadzie pobierane w tych samych od-
stepach czasu. JeSli majg one by¢é pobierane np. co dwie go-
dziny, to wygodnie jest ustali¢ pewien plan godzinowy pobiera-
nia. Np. mozna ustali¢, ze prébki nalezy pobiera¢ o godz. 7.15,
9.15, 11.15 i 13.15, lepiej jest jednakze nie pobiera¢ doktadnie
w wyznaczonych godzinach, ale o kilka lub kilkanascie minut
wc’ze_éniej. lub pézniej. Chodzi o to, ze statystyczna kontrola ja-
kosci opiera sie na zalozeniu przypadkowosci badanych zja-
wisk; jesli pobieramy prébki doktadnie w tych samych cdste-
pach czasu mozemy niekiedy natrafic na jaki§ ukryty rytm
produkeji, ktéry powoduje, ze produkowane sztuki sa okresowo
Iep‘s.ze lub okresowo gorsze. Natrafienie na taki rytm przy kon-
t\r_ol} statystycznej spowcdowaloby biedne wyniki. Prawdopodo-
bieristwo natrafienia na taki rytm jest — by¢ moze — na 0gol
niewielkie, ale lepiej takiej mozliwosci unikaé.

.Zaxsad'niczy odstep czasu uplywajacy miedzy pobraniami ko-
lejnych prébek nie da si¢ ustali¢ na podstawie dotychezas
wprowadzonych parametréw. Optymalna wartosé tego oxresu
mozna bylcby w zasadzie prébowac ustala¢ na podstawie prze-
stanek ekonomicznych, ale liczba wchodzacych tu w gre czyn-
nikéw jcst znaczna, a ogodlnie uznanej metody jeszcze nie ma.
Pozostaje chwilowo oparcie sie na zdrowym rozsadku. Jesli



produkeja jest ustabilizowana na zadowalajgcym poziomie, to
probki mczna pobieraé vzadko, np. raz dziennie. Je$li produk-
cja nie jest ustabilizowana, to probki nalezy pobiera¢ znacznie
czeSciej np., co godzing a w niekiérych przypadkach nawet co
kwadrans. Roéwniez nalezy pobiera¢ probki czesto, jesli serie
produkeyjne sg krétkie.

W wyniku zbadania wszystkich sztus w prébee otrzymujemy
liczbe znalezionych w niej sztuk niedobrych. Liczba ta stanowi
wynik zbadania prébki. Kazdy taki wynik zostaje zanotowany
na karcie z w postaci punktu, ktérego odcietg jest numer prob-
ki, a rzedng — liczba znalezionych w tej prébece sztuk niedo-
brych.

®

Prowadzenie karty kontrolnej w waskim znaczeniu tych siéw
sprowadza si¢ do wymienjonych czynnosci, jednakze istotne
znaczenie ma dopiero wycigganie wnioskéw z informacji do-
starczanych przez karte, te za§ czynnosci wymagaja wprcwadze-
nia pewnych zmian w organizacji produxcji.

Jak byla juz mowa na wstepie, karta kontrolna jest narze-
dziem kontroli wewnetrznej w komodrce wytworczej. Wyniki
zbadania ostatnio pobranej prébki decyduja o uznaniu za do-
bre lub za niedobre wszystkich sztuk wyprodukowanych w okre-
sie czasu, ktéry uplynat od pobrania przedostatniej prébki do
pobrania ostatniej probki. Bedziemy nazywali te sztuki partiq
elementarna.

Jesli partia elementarna zostaje uznana za dobrg, to moze
ona by¢ odestana do magazynu i ulec zmieszaniu z innymi par-
tiami elementarnymi.. Je§li partia elementarna zostanie uznana
za niedobra, to powinna ona ulec przesortowaniu, to znaczy
wszystkie sztuki powinny zostaé zbadane w taki sam sposob,
w jaki sa badane sztuki w prébce, po czym sztuki uznane za
dobre winny by¢ odestane do magazynu. Sztuki uznane za nie-
dobre powinny by¢ w miare moznoSci skierowane do poprawki,
jesli za$ jest to niemozliwe lub mnieoptacalne, to powinny one
badz zosta¢ zuzyte do innego celu badz oddane na zlom.

Z tego wynika, ze komérka wytworcza nie moze dyspono-
wa¢ poszczeg6élnymi partiami elementarnymi przed kazdorazc-
wym uzyskaniem orzeczenia kontroli, jak réwniez to, ze poszcze-
gélne partie elementarne nie moga byé mieszane ze sob3.

W praktyce dla spelnienia tego wymagania kazda partia ele-
mentarna musi by¢ umieszczana np. w oddzielnej skrzynce.
Skrzynka powinna by¢ zaopatrzona w przywieszke, w kitérej
powinny byé co najmniej wynotcwane: numer rysunku wyko-
nywanego przedmiotu, numer karty kontrolnej, numer probki
i data jej pobrania. Poniewaz liczno$¢ partii elementarnei jest
wprest, proporcjonalna do odstepu ‘czasu uptywajacego miedzy
pobraniami kolejnych prébek, na poczatku uzywania kart kon-
trolnych potrzebna jest wigksza liczba skrzynek, ale moga one
by¢ stosunkowo male, a w okresie ustabilizowania produkecii
liczha potrzebnych skrzynek jest mniejsza, ale powinny one
by¢ dostatecznie duze.

Te wszystkie szczegdoly narzucaja konieczno$é czynienia
zmian w dotychczasowym systemie prac womérki wytwdrczej,
co moze powodowaé trudno$ci zaréwno natury obiektywnej, jak
I psychclogicznej. Jednakze bez spelnienia tych wymagan korzy-
Sci uzyskiwane zazwyczaj ze stosowania kart kontrolnych nie
beda mogly by¢ osiagane.

Jeden blankiet karty kontrolnej o przecietnych wymiarach
moze wystarczy¢ na odnotowanie wynikéw pomiaréw kilkudzie-
sieciu probek. Dalszy ciag kontroli nalezy prowadzié na na-
stepnej karcie, na ktérej rysujemy lini¢ centralng i linie kon-
troine w tych samych miejscach, co na pierwszej karcie. Za-
tem nowy blankiet nie wymaga powtarzania czynnosci zakla-
dania karty opisanych w poprzednim rozdziale.

Jesli seria produkcyjna byla krétka i karta nie zostata wy-
korzystana do kofica, to po wznowieniu produkeji przedmiotéw,
dla ktérych karta zostala zalozona, mozna ja uzywaé ponownie
bez wprowadzenia jakichkolwiek zmian, chociazby nawet mije-
dzy seriami uplynal znaczny okres czasu. Powyzsze jest wazne
oezywisScie pod zatozeniem, ze predukeja zostata wznowiona
Przy uzyciu tego samego procesu technologicznego i na tej sa-
mej lub na takich samych maszynach.

5. Wnioskowanie z karty

Jak o tym juz byta mowa, wyniki zbadania kazdej probki
zostaja odnotowane na karcie kontrolnej w postaci punktu. Wy-
pelniona karta wyglada np. tak, jak na rys. 3. Kazdy punkt,
Wystepujacy powyzej gldwnej linii kontrolnej, nazywa si¢ ne-
gatywnym sygnatem gléwnym. Jesli produkcja jest ustabilizo-
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Rys. 3. Przyklad wypelnionej karty kontrolnej z.

wana, to prawie wszystkie punkty powinny znalezé si¢ ponizej
glownej linii kontrolnej i sygnaléw takich nie pcwinno byé. Tak
samo nie powinno by¢ prawie sygnaléw innych rodzajéw, o kio-
rych bedzie mowa pézniej. Jesli produkcja pogarsza sie, to pra-
wie zawsze towarzyszy temu wystepowanie sygnalow.

Wyraz ,,prawie” uzyty w trzech ostatnich zdaniach jest od-
zwierciedleniem tego, ze informacje uzyskiwane z karty kontrol-
nej w wyjatkowych przypadkach moga by¢ biedne.

Nazywamy bledem pierwszego rodzaju przypadek, gdy wy-
stepuje sygnal pomimo tego, ze wadliwo$¢ produkeji pozostaje
niezmienna. Gléwna linia kontrolna podiug podanej tablicy I
jest ustawiona w ten sposéb, ze prawdopodobieristwo wymienio-
nego zdarzenia jest zawsze mniejsze od po6l procenta, zatem
praktycznie biorgc zachodzi ono destatecznie rzadko, aby mo-
zna byto powiedzie¢, ze nie zachodzi ono prawie nigdy.

Biledem drugiego rodzaju nazywamy zdarzenie niewystapie-
nia sygnalu pomimo pogorszenia si¢ jakoSci produkeji. Jasne
jest, ze prawdopodobienistwa zajScia btedu drugiego rodzaju nie
mozna okre$li¢ przy pomocy jednej liczby, poniewaz prawdop>-
dobiefistwo to jest duze, jeSli pogorszenie si¢ jakosci produkeji
jest nieznaczne i odwrotnie, prawdopodobiefistwo to jest z pe-
wnoscig male, gdy pogorszemie jakosci produkeji jest duze. W
praktyce nigdy sie nie liczymy z bledami pierwszego rodzaju
i calg uwage skupiamy na interpretacji rozkiadu punktéw na
karcie, usitujac wylowié¢ z niego infermacje o ewentualnych od-
chyleniach produkcji od stanu stabilizacji.

,Wylawianie“ takie jest koniecznme, poniewaz negatywny
sygnal gléwny, tzn. wystapienie punktu powyzej gtéwnej linii
kontrolnej, jest sygnalem zasadniczym, ale bynajmniej nie jedy-
nym. Niechaj mamy np. rozktad punktéw na karcie kontrolnej
taki, jak na rys. 4. Widoczne jest, ze dazg one, Srednio biorgc,

Negatywny_sygnat sekwencyjny
plerwszego rodzajy
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Rys. 4. Przyktad negatywnego sygnalu sekwencyjnego pierwszego rodzaju
na karcie z.

w gore, zatem co$ sie powoli psuje w procesie produkeyjnym.
Nie mozna $cisle stwierdzi¢, kiedy ten proces rozpoczal sie, ale
wydaje sie oczywiste, ze rozpoczal sie on wczeSniej, niz wy-
stapil sygnal, W danym przypadku sygnalem jest wystapienie
dwéch kolejnych punktéw w obszarze miedzy liniami kontrol-
nymi. Sg to punkty odpowiadajace probkom Nr 17 i Nr 18.
Svgnal taki nazywamy negatywnym sygnalem sekwencyjnym
pierwszego rodzaju.

Rzedna pomocniczej linii kontrolnej jest ustalona w taki
sposéb, ze prawdopodobieristwo wystapienia takiego sygnalu
przy niezmiennej wadliwoSci produkcji jest mniej wigcej rowne
prawdopodobiefistwu wystgpienia negatywnego sygnalu giéw-
nego.

gDrugim rcdzajem sygnalu sekwencyjnego jest taki ciagg 5
kolejnych punktéw, ze jeden z nich jest polozony miedzy linia-
mi kontrolnymi, a pozostalte miedzy linig centralng i pomocni-
czg linig kontrolng. Obojetne jest przy tym, na ktérym z kolei
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miejscu wystepuje punxt powyzej pomocniczej linii kontrclnej
Trzecim rodzajem negatywnego sygnalu sekwencyjnego jest wy-
stapienie co najmniej siedmiu kolejnych punktéw miedzy linia
centralng a pomocniczg linia kontrolng. Znane sa réwniez in-
ne typy takich ukitadéw punktéw, ktére sg sygnalami negatyw-
nymi.

Negatywne sygnaly informuja o pogorszeniu produkeji, zas
¢ polepszeniu jej informuja sygnaly zwane pozytywnymi.
Ksztaltuja sie one nieco odmiennie od sygnaléw negatywnych,
poniewaz tzw. rozktad prawdopodobiefistw Poissona, na ktérym
opiera sie karta 2z, jest asymetryczny, na skutek czego budowa
karty z jest tez asymetryczna. M. in. ujawnia sie to w fakcie,
ze mamy linie kontrolne powyzej linii centralnej, a nie zawsze
mamy je pconizej tej linii.

Na skutek uczynionego poprzednio zalozenia, ze ¢ zawiera
sie w granicach od 1 do 3, jednorazowe ofrzymanie nawet
zera sztuk niedobrych w prébce nie Swiadczy o polepszeniu
produkcji.

GdybySmy mieli linie kontrolne po obu strenach linii central-
nej, musielibySmy je odréznia¢ od siebie nazywajac je badz
liniami kontrolnymi gérnymi badz dolnymi. W naszym przy-
padku potrzeba takiego rozrézniania prawie nie zachodzi, po-
niewaz dolna linia kontrolna gléwna istnieje dopierc dla war-
tosci ¢ réwnych co najmniej 6, a dolna linia kontrolna pomoc-
nicza istnieje dopiero dla wartoSci ¢ réwnych co naimniej 2,8.
Poniewaz dla unikniecia zbyt duzych prébek przyjeliSmy, ze
¢ moze by¢ co najmniej rowne 3 i jest jedynym sygnatem pozy-
tywnym, istniejacym w calym zalozonym zakresie. Wartos¢ ¢
jest to ciag 7 kolejnych punktéw ponizej linii centralpej. Dla
¢ = 2,8 oraz dla ¢ = 3 sygnatem pozytywnym jest réwniez ciag
dwéch kolejnych punktéw o rzednych rownych zeru.

Wystapienie negatywnego sygnalu sekwencyjnego jest wiska-
z6wka o pogorszeniu produkeji, wobec czego wydawatoby sie
sluszne wdrazaé po kazdym negatywnym sygnale sekwencyij-
nym takie samo postepowanie, jak po necatywnym sygnale
gléwnym tzn. zarzadzaé sortowanie partii elementarnych uzna-
nych za niedobre itd. Organizacja pracy w komodrce wytwor-
czej skomplikowataby sie w takim przypadku powaznie. Jesli
bowiem postepowanie z okre§lcna partia elementarng mamy
uzaleznia¢ od sygnaléw sekwencyjnych oznacza to, ze postepo-
wanie to uzalezniamy od wynikéw zbadania nastepnych kilku
probek. W ten sposéb wiele partii elementarnych musialoby wy-
czekiwaé na ostateczna decyzje przez okres orodukeji kilku na-
stepnych takich partii. Wydaje sie. ze na ogdt takie postepowanie
jest nie do przyjecia. Korzystanie z necatywnych syonatéow sek-
wencvinych w zakresie uznawania partii elementarnych za do-
bre Inh za niedobre nalezy ograniczyé tvlko do,oenatywnvch sy-
onaléw sekwencyjnych pierwszego rodzaju. JeSli mianowicie wy-
stani punkt miedzy liniami kontrolnymi, nalezy sie liczy¢ z mozli-
woscia. ze nastepny punkt moze sie réwniez znalezé w tym sa-
mym obszarze. Wobec teco ralezy w tym jedynym przypadku
wstrzymac orzeczenie o biezacej parti elementarnej az do ztada-
nig nastepnej orébki. Jesli punkt renrezentujacy te nastepng prob-
ke frafi réwniez powyzej pomocniczej linii kcntrolnei. to obie
partie. ostatnia i przedostatnig, nalezy uznaé za niedobre, je§li
natomiast punkt ten trafi ponizej pomocniczej granicy kontrol-
nej. to obie wymienione partie nalezy uznaé¢ za dobre.

Wystapienie jakiegokolwiek negatywmegc sygnatu, a wiec
i negatywnego sygnalu sekwencyjnego wskazuje na pogorsze-
nie sie produkcji. W kazdym takim przypadku osoba prowadza-
ca karte kontrolng zawiadamia o wystapieniu sygnatu wtas-
ciwego pracownika w komoérce produkcyjnej. Na tym pracowmi-
<u ciazy z kclei obowigzek wstrzymania produkeji zakwestio-
nowanych przedmiotéw, mozliwie szybkiego usuniecia przyczy-
ny lub przyczyn powstania nadmiernej 'liczby brakéw i wzno-
wienia produkcji.’ Aby usunaé te przyczyny nalezy je przede
wszystkim wykry¢. W przewaznej zapewne liczbie przypadkéw
mozliwe przyczyny powstawania brakéw sa znane pernsonelowi
i kierownictwu komorki produkcyjnej, ale niewatpliwie sa row-
niez takie przypadki, w ktérych wykrycie tych przyczyn nie jest
tatwe. W tych przypadkach sygnat powinien by¢ przekazywany
do biura technologicznege, ktérego obowiazkiem jest zbadanie
przypadku, postawienia diagnozy i udzielenia wskazéwek pole-
pszenia produkeji.

6. Realizacja postepu technicznego przy pomocy kart kontrol-
nych

Parametry karty ustalone w okresie jej rozruchu nie sa nie-
zmienne. Odwrotnie, powinny one ulegal rewizjom majacym
na celu zbadanie mozliwosci polepszenia jakoSci prcdukeji. War-
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to§¢ oczekiwanej liczby sztuk niedobrych w prébee, ustalona
w drugim etapie zakladania karty, odzwierciedla tylko stan fak-
tyczny, ktory istnial w okresie badan. Warto$¢ ta odpowiada
okreSlonej wadliwosci produkeji. Skcro zostalo stwierdzome, ze
taka wadliwos¢ jest osiggalna, to pod zadnym pozorem nie
wolno zgadzaé si¢ na wieksza. Natomiast nie tylko mozna, ale
nalezy przy kazdej okazji dazy¢ do obnizenia wadliwcs$ci. Jako
podstawe do obliczania nowej wartoSci oczekiwanej na karcie
sluzy zawsze wynik badan ciggu 20 do 30 prébek tak samo, jak
to mialo miejsce przy zaktadaniu karty. Rewizja parametréw
karty jest obowigzkowa, jeSli wystapil sygnat pozytywny, jak
réwniez we wszelkich przypadkach wprowadzania zmian do pro-
cesu technologicznego np. na skutek realizacji usprawnien. Jesli
wadliwos¢é produkeji maleje o tyle, ze wartoS¢ ¢ staje sig¢ mniej-
sza od jedno$ci, nalezy odpowiednio powiekszy¢ liczno$¢ prébki.

7. Uwagi koncowe

Karta z jest mniej czula od innych kart w tym znaczeniu,
ze do prowadzenia jej trzeba badac wiecej sztuk anizeli przy
stcsowaniu kart wykorzystujacych wtasciwos¢ liczbowa bada-
nych sztuk.

Przy pobieraniu decyzji, co do typu karty, jaki ma by¢ sto-
sowany, nalezy braé¢ pod uwage dwa wzgledy. Po pierwsze pro-
wadzenie Karty typu z jest niezmiérnie proste zaréwno w zakre-
sie badania poszczegélnych sztuk, jak i ustalania polozenia posz-
czegolnych punktéw reprezentujacych prébki. W innych kartach
rzedne poszczegélnych punktéw nalezy oblicza¢ ma zasadzie wy-
nikéw pomiaréw, w karcie z rzedng kazdego punktu jest po prostu
liczba sztuk niedobrych w probee. Po drugie, jesli przed wpro-
wadzeniem karty kontrolnej istmieje juz kontrola stuprocénto-
wa oparta ma uzyciu sprawdzianéw, to uzycie karty 2 — podob-
nie zreszty, jak i karty, zwanej arta w — mie wymaga zad-
nych inwestycji narzedziowych, uzycie za$ karty tzw, X—R lub
tez X—S wymaga zmiany wyposazenia marzedziowegc kontroli.

Podstawa stosowania karty z jest kwalifikowanie poszcze-
gélnych sztuk w prébce jako dobre lub jako mniedobre. Sztuka
jest dobra, jesli spelnia wszystkie stawiane jej wymagnia, jest
niedobra, je$li nie spelnia chociazby jednego. W praktyce sa
czesto przypadki, gdy sztuki sa badane tylko ze wzgledu na
jednc zasadnicze wymaganie, poniewaz spelnienie innych wy-
magan — np. dotrzymanie tolerancji warsztatowych — jest przy
uzytym procesie technologicznym tak latwe, Ze nie zachodzi
obawa, aby z punktu widzenia tych wymagan mogly powstawac
braki w produkeji. Wéwczas powstawanie sygnalu mna karcie
kontrolnej nie pozostawia watpliwosci, ze wymaganie, ktére
przestalc by¢ spelniane, jest wlasnie tym jedynym ze wzgledu
na ktore sa kwalifikowane poszczegolne sztuki. Jesli jednakze
takich wymagan jest wiecej niz jedno, to informacja o powstaniu
sygnalu nie rzuca zadnego $wiatla na to, ktére wymaganie prze-
stalo by¢ spelniane, wobec czego poszukiwanie zrédet bledow
procesu produkecyjnego odbywa si¢ — zwlaszcza w pccezatkowej
fazie — prawie na Slepo.

Przypu$émy np., ze badamy kazda szutke ze wzgledu na 5
wymagan. Wowczas wystapienie sygnalu zmusza nas przede
wszystkim do rozpoczecia poszukiwan, o kitére z pieciu wyma-
gan chodzi — a na poczatku takich poszukiwan, przy braku
jakichkolwiek informacji wmbocznych mamy 80% prawdopcdo-
bienistwa, ze jesteSmy na mylnej drodze. Taka sytuacja jest de-
prymujgca, wykrycie Zrédla powstawania brakéw bardzo utrud-
nione, a tym samym pozytek ze stosowanid kart kontrolnych —
zmniejszony. Aby unikna¢ tego stosuje sie tyle kart kontrclnych,
ile jest wlasciwosci ze wzgledu na ktére mamy obowiazek badat
kazda sztuke. Wéwczas rzedne na kazdej z tych kart nie ozna-
czaja juz liczby sztuk niedobrych w ogole w prébee, ale liczby
sztuk niedobrych ze wzgledu na niespelnienie okreslonego wy-
magania. ]

Na zakoficzenie zwréémy uwage na to, ze dla mniknigcia roz-
czarcwan dobrze jest przed rozpoczeciem akcji wprowadzania
kart kontrolnych zdawaé sobie sprawe z tego, co moga da¢ kar-
ty kontrolne, a czego od nich nie nalezy si¢ spodziewaé. Otoz
stosowanie kart kontrolnych moze zapewni¢ polepszenie jakoSci
produkeji i wyznaczanie z wieksza lub mniejsza dokladnoscza
momentéw pogarszania sie jakosci produkcji Stosowanie ’kart
kontrolnych nie daje matomiast w zasadzie zadnych _wskgzpwek
cc do tego, jakie sa przyczyny pogorszenia sig tej jakoSci. Co
prawda karty kontrolne tzw. dwutorowe informujg w pewnynm
stopniu o charakterze tych przyezyn, ale karty z nie daja w tym
wzgledzie zadnych informacji.
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POROWATE TULEJKI tOZYSKOWE

nieco uwag z praktyki warsztatowej

Porowate tworzywa uzyskiwane przez spiekanie mieszanin
sproszkowanych metali znajduja coraz rozleglejsze i bardziej
réznorodne zastosowania. Ostatnie lata przyniosty przelomowe
osiggniecia w dziedzinie spiekanid sproszkowanych brazéw lozy-
skowych, zwlaszeza typu elowiowego i cynowego. Opracowano
i uruchomiono produkcje bogatego asortymentu wysokowarto$cio-
wych brazéw spiekanych, przewyzszajacych pod wieloma wzgle-
dami zwykte brazy tozyskowe o podobnym skladzie chemicznym.
Znaczenie tych osiagnie¢ nie wymaga komentarzy. W zakresie
tozysk §lizgowych konstruktorzy staneli przed nowymi, dotych-
czas nie znanymi mozliwosciami.

W codziennej praktyce warsztatowej coraz czeSciej spotkac
mozna czeSci wykonywane ze spiekanych brazow; sa to gléw-
nie réznego rodzaju i typu tulejki tozysk §lizgowych, okreslane
zazwyczaj popularng nazwg ,tulejek porowatych®. Istniejg uza-
sadnione podstawy do przypuszezen, ze w przysziosci brazy
spiekane wypiera¢ beda coraz bardziej zwykle brazy tozyskowe,
zaréwno odlewane jak i obrabiane plastycznie.

Tymczasem ws$réd technologéw — ' wlasnie w odniesieniu
do tulejek tozyskowych wykonywanych z tworzyw spiekanych
— niejednokrotnie zaobserwowaé mozna swoisty konserwatyzm
i rezerwe, nacechowang nieufnoscia. Takie stanowisko pozornie
uzasadniajg spotykane przypadki wylaniania si¢ nieoczekiwa-
nych trudno$ci w zwiazku z obrébka skrawaniem brazéw spie-
kanych, dobieraniem pasowan wciskanych, rozwiercaniem otworu
w tulejce po jej wtloczeniu itp. Omawiana ocena jest jednak
z gruntu falszywa, a przytoczone argumenty Swiadczg jedynie
o nieznajomosci zagadnienia, a wiec przede wszystkim charakte-
rystycznych odrebnosci cechujacych materialy spiekane.

Ujmujac zagadnienie od strony probleméw warsztatowych
materialy spiekane nalezy traktowac jako materialy specjalne,
niepodobne do innych i stawiajace swoiste wymagania techr.o-
logiczne. Materialy uzyskiwane przez spiekanie sproszkowanych
metali wyrézniaja sie okreSlonymi wlasciwosciami, zwiazanymi
z odmienng budowa strukturalng. W przypadku tulejek porowa-
tych — w poréwnaniu ze zwyktymi brazami odlewanymi lub
obrabianymi plastycznie — brazy spiekane odznaczaja sic
zmniejszong plastycznoscia, pewng kruchoscia, a przede wszyst-
kim charakterystyczna porowatoscig. Brak zrozumienia i nie-
uwzglednienie wymienionych cech materialow spiekanych oczy-
wiScie pociaga za soba zle wyniki ich obrébki i pdzniejszej
pracy.

1. Charakterystyka tulejek porowatych

Jak wynika z dotychczasowych doswiadcezen, tulejki poro-
wate nie wytrzymuja nadmiernych obciazen w lozysku $lizgo-
wym. Wprawdzie pospolite gatunki tulejek z brazéw spieka-
nych znosza z powodzeniem naciski w zakresie 140—190 kG/cm?2
— lecz tylko przy stosunkowo niskich predkosciach obwodowych

wspdlpracujgcego czopa walu, nie przekraczajacych 4 do 5 m/min. «

Warunki pracy tulejki porowatej mozna sprawdzi¢c w sto-
sunkowo bardzo prosty sposéb i to z dokladnoscia calkowicie
dostateczng dla celéw warsztatowych. Na ogél bez wiekszych
trudnoscei udaje sie okresli¢ dla tozyska Slizgowego jego liczbe
namionowa, bedaca iloczynem najwiekszej wielkosci jednostko-
Wego nacisku p na powierzchni pracujacej oraz najwyzszej pred-
kesci o obwodowej czopa walu. Dla zwykltych tozysk Slizgo-
wych, w ktérych czop watu wspélpracuje z porowata tulejxa
z& spiekanych brazéw, wielko§¢ liczby znamionowej nie powin-
Na przekraczaé¢ p - v = 850 kG/em2 - m/min.

Nalezy nadmieni¢, ze dopuszczalna wielko$é liczby znamio-
lowej ulega zmniejszeniu w przypadkach uderzeniowego charak-
teru pracy tozyska lub przy dlugotrwatym wystepowaniu je-

dnoczesnie najwiekszych obciazen craz najwiekszych predkosci
obwodowych czopa watu.

Tulejki porowate z brazéw spiekanych wymagaia specjalnej
starannosci przy montazu. Dla prawidlowego roziozenia wyste-
pujacych w lozysku sit i wyréwnania naciskéw na powierzchni
pracujgcej, tulejka porcwata musi byé bezwzglednie podparta
na calej swej diugosci. Wobec pewnej kmuchosci i niewielkiej
plastycznosci materialéw spiekanych, niekiedy odgrywa réw-
niez role sztywno$é obudowy lozyska.

W odniesieniu do brazéw spiekanych, podobnie jak dla kaz-
dego innegc stopu lozyskowego, miektére okolicznosci powodo-
waé moga wysoce niepozadane skutki. Jako szczegélnie szko-
dliwe wyrézniajg sie: zbyt wysokie temperatury, uderzenia i po-
jawianie si¢ drgan, btedy montazu oraz niska jako$¢ wykoricze-
nia wspolpracujgeych powierzchni czopa watu i tulejgi. Wymie-
nione okclicznodei zakltécajg prawidlowosé pracy tozyska §lizgo-
wego z tulejka porowats, powodujac w licznych przypadkach
uszkodzenia i awarie.

Podkresli¢ nalezy, ze tulejki porowate nie wymagaja naci-
nania kanalikéw olejowych. Wrecz przeciwnie, oslabienie tulej-
ki porcwatej w dowolnym przekroju jest jednym z najpowaz-
niejszych bledéw technologicznych.

W tozyskach $lizgowych z tulejkami z brazéw spiekanych
na uwage zastuguje charakterystyczne rozwigzanie zagadnienia
smarowania. Prawie z reguly olej jest doprowadzany do cze$-
ci Scianki zewnetrznej tulejki porowatej. Dzigki swoistej struk-
turze brazéw spiekanych — olej lub smar stykajacy sie tylkc
z czeSciag Scianki tulejki zostaje wchioniety, wypelnia wszystkie
pory materiatu, a nastepnie przemika do powierzchni pracujacej
czopa walu. Sposéb doprowadzania smaru na powierzchnie pra-
cujagce w lozyskach z tulejkami porowatymi pokazano na rys.
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smarowania przy zastosowaniu
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Rys. 1.
lejkami z

Jak wida¢ tulejki porcwate cechuje szereg wprost wyjatko-
wych zalet. Biorac praktycznie — uzycie tulejki z materiatu
spiekanego wyklucza niebezpieczefistwo zatarcia si¢ lozyska
$lizgowego. W stwierdzonych przypadkach po jednorazowym
nasyceniu olejem tulejki porowate pracowaly najzupelniej nor-
malnie przez kilka tysiecy godzin. W ckresie tym nie stosowa-
no zadnego dodatkowego smarowania, ani tez nie uzupelniano
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ubytku oleju w tulejce. Po ukoficzeniu omawianych préb ani
czopy walow ani powierzchnie pracujace tulejek porowatych
nie wykazywaly nadmiernego zuzycia czy jakichkclwiek §la-
dow zatarcia.

W tozyskach $lizgowych z tulejkami porowatymi wystepuje
zjawisko charakterystycznej samoczynnej regulacji ilosSci oleju
na powierzchniach pracujacych, stosownie do chwilowych wiel-
koSci obcigzenia. Przy wzrastajacym nacisku olej wypelniajacy
pory materialu zostaje wyciSniety i obficiej zwilza powierzchnie
czopa. Przy zmniejszeniu nacisku nadmiar oleju zostaje wchio-
niety z powrotem w gtab materiatu tulejki.

Tulejki porowate w poréwnaniu ze zwyklymi tulejkami bra-
zowymi wykazuja znacznie wieksza odpomno$é na zuzycie. Do-
prowadzany z zewnatrz olej — przy przenikaniu przez poro-

. wate tworzywo, nim jeszcze osiggnie powierzchnie pracujaca

— zostaje bardzo doktadnie oczyszczony z wszelkich zanie-

czyszczenn mechanicznych. Tym samym jako$¢ blony olejowej

w lozyskach z tulejkami pcrowatymi jest wyzsza — nawet w
pordwnaniu z najlepszymi standartowymi stopami tozysko-
wymi.

2. Osadzanie tulejek porowatych

Wttaczanie porowatych tulejek w obudowe lozyska nie nastre-
cza zazwyczaj wiekszych trudno$ci. Jednak ze wzgledu na swo-
istg strukture brazéw spiekanych, konieczne jest spetnienie okre-
$lonych wymagan technologicznych, odbiegajacych w pewnym
stopniu od warunkéw dobieranych przy weiskaniu zwyktych tu-
lejek brazowych. Okoliczno$¢ ta zastuguje na podkreslenie.

Ujmujac ogélnie, w zwigzku z wiekszg SciSliwoscia brazéw
spiekanych nalezy dobieraé stosunkowo duze nadmiary na wei-
skanie. Dla porowatych tulejek z brazéw lozyskewych o Sredni-
cach zewnetrznych w zakresie 7 = 70 mm wielkoSci nadmiaru
dla wttoczenia lezg zazwyczaj w granicach 0,05 do 0,12 mm.
Przy dobieraniu pasowania wciskowego odgrywa réwniez pe-
wng role grubos$¢ Scianki tulejki porowatej. NajczeSciej stoso-
wane pasowania wciskcwe dla tulejek z brazéw spiekanych po-
dano na rys. 3.
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Rys. 3. Typowe pasowania otworu i zewnetrznej Srednicy tulejek z bra-

z6w spiekanych. Pola kresiowane — tolerancje wykonania: a — tulejki

grubo$cienne — grubo$é Scianki 3,0 - 3,2 mim; b — tulejki cienkoScienne —-
grubosé Scianki 1,56 +— 1,7 mm.
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Przy wtlaczaniu tulejek porowatych wystepuje niebezpie-
czenstwo niepozadanego zmniejszenia wewnetrznej Srednicy tu-
lejki oraz znieksztalcenie otworu. Z drugiej strony rozwiercenie
wcisnietej juz tulejki jest raczej nie wskazane i z reguly sprawia
sporo trudnosci. Omawiany problem rozwiazuje sie w bardzo
prosty sposob przez uzycie specjalnego tlocznika, zakoriczonego
czopem prowadzgcym o diugoSci wigkszej niz dlugos¢ weiskanej
tulejki. OczywisScie Srednica zewnetrzna czopa prowadzgcego
tlocznika odpowiada zawsze tylko jednej, SciSle okreSlonej Sre-
dnicy otworu w tulejce porowatej. Tym samym przy wciskaniu
rozmaitych tulejex porowatych trzeba postugiwac sie kompletem
tlocznikéow o stosownie dobranych Srednicach czopéw prowadza-
cych lub ttocznikiem uniwersalnym z wymiennymi czopami pro-
wadzgcymi o réznych Srednicach zewnetrznych. Urzadzenie do
wttaczania tulejek porowatyeh na prasie pokazano na rys. 4.
Weiskanie tulejek z brazéw spiekanych przy uzyciu recznego
urzadzenia przeno$nego ilustruje rys. 5.
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Rys. 5. Przeno$ne urza-
dzenie reczne dla weciska-
nia tulejek z brazéw spie-
kanych. Przesuwanie tlocz-
nika uzyskuje sie przez
pokrecanie

Rys. 4. Urzadzenie dla weciskania
tulejek z brazéw spiekanych na
prasie: a — weiskanie tulejki;
b — wyciaganie prowadzacego
czopa tlocznika (dzigki chwilowe-
mu nasunieciu tarczy oporowej, nakretek przy
a — wei-

ttocznik wysuwa sie z tulejki, uzyciu klucza:
gdyz ptytka oporowa zostata za- skanie tulejki,” b — wy-
trzymana i tulejowany element cigganie prowadzacego

nie ma mozliwosci dalszego ru- czopa tlocznika.

chu w goére).

Czopy prowadzace tlocznikéw do weciskania tulejek porowa-
tych wykonywane sa zazwyczaj z ulepszanych stali stopowych.
Pc utwardzeniu powierzchniowym czop zostaje przeszlifowany
na zadang $rednice. Wymagania odno$nie jakosci wykoriczenia
czopa s3 stosunkowo wysokie. Jako dopuszczalne uznaé mozna
— co najwyzej — owalizacje i stozkowato$¢ nie przekraczajacq
0,005 mm. W niektérych przypadkach wskazane jest nawet pe-
lerowanie powierzchni lub dogtadzenie.

Podkresli¢ nalezy, ze uzycie tlocznika z czopem prowadzg-
cym zapewnia ponadto prawidlowe weciSniecie tulejki porowa-
tej — nawet w przypadkach pewnych bledéw obrébki lub do-
boru pasowan. Zalecane luzy czopa prowadzacego w tulejee
przed wciSnieciem podano na rys. 6.

Przy wilaczaniu tulejki porowatej czop prowadzacy tloczni-
ka zostaje zazwyczaj dosé silnie zacidnigty w otworze tulejki
Wyciggniecie czopa prowadzgcego — bez rownoczesnego prze:
suniecia tulejki — jest mozliwe tylko przy uzyciu odpowiednie]
podktadki oporowej. Sposéb zakltadania takiej podkiadki — za-
leznie od konstrukeji urzadzenia do wciskania tulejek porowa:
tych — pokazano na rys. 4 i 5.
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Rys. 6. Typowe pasowanie czopa prowa-
dzacego tulejki z brazéw spiekanych
przed wcisnieciem. Pola kreskowane —
tolerancje wykonania: a — tulejki grubo-
scienne — grubosé Scianki 3,0 = 3,2 mm;
b — tulejki cienkoScienne — grubosé

Scianki 1,6 + 1,7 mm.

znieksztalcenia sie otwo-
riu w tulejce porowatej.
W takich sytuacjach wy-
magane warunki technolo-
giczne, jak zadang do-
kiadno$¢ obrobki skrawa-
niem tulejki, rodzaj pa-
sowania wciskowego tulejki w otworze lub luz czopa prowadza-
cego tlocznika w tulejce przed weiSnigciem i inne — nalezy kaz-
dorazowo ustali¢ doSwiadczalnie, na podstawie préb praktycz-
nych.

Szczegdlnie duzo trudno$Sci nastrecza zazwyczaj wystepowa-
nie niesymetrycznych odksztalcenn otworu tulejowanej czesci —
co moze powodowac deformowanie si¢ otworu w tulejce poro-
watej, pomimo prawidlowego doboru tolerancji czopa prowadza-
cegc. Réwniez i w tym przypadku nalezy opieraé sie na warun-
kach sprawdzanych do$wiadczalnie, drogg kilku prob.

Prawidlowe wykonanie otworu dla tulejki z brazéw spieka-
nych jest jednym z najwazniejszych czynnikéw, gdy chodzi o
prawidlowe jej wtloczenie. W czeSciach stalowych lub zeliw-
nych otwor dla tulejki porowatej wykonuje sie zazwyczaj przez
toczenie lub wiercenie, a nastepaie wykaricza sig go drcga do-
kladnego rozwiercania. Zsadniczo wymagane jest zachowanie
tolerancji w 6 klasie doktadnosci (mp. przy otworach o $redni-
¢y w zakresie 30 — 50 mm — dopuszczalna owalizacja i stoz-
kowato$¢, mierzona jako réznica Srednic nie powinna przekra-
cza¢ 0,015 mm).

Przy zakladaniu tulejek porowatych nie wolno postugiwaé sie
miotkiem, ani tez uderza¢ w tulejke jakimkolwiek przedmiotem.
Tulejki z brazéw spiekanych nalezy witaczaé przy uzyciu prasy
lub innego urzadzenia dziatajgcego z réwnomiernym naciskiem.

Zachowanie warunku prostopadlosci odgrywa bardzo wazng
role przy weciskaniw tulejek porowatych. Sita wttaczajaca musi
dziala¢ doktadnie wzdtuz osi tulejki, przy czym nacisk ttoczni-
ka winien rozkladaé si¢ jednostajnie na calym obwodzie czola
tulejki. Przy wciskaniu jakiekolwiek odchylenie lub zwichro-
Wwanie pomiedzy osiami czopa prowadzacego otworu dla tulejki
I samej tulejki spowodowaé moze zniekszalcenie, a nawet zu-
pelne zniszczenie tulejki z brazéw spiekanych.

3. Dobor luzéw lozyskowych

Ujmujgc ogélnie — tulejki pcrowate sa znacznie mniej wra-
zliwe na nieprawidlowy dob6r luzéw lozyskowych, niz tulejki
Wykonywane ze zwyklych brazéw odlewanych lub obrabianych

plastycznie. NajczeSciej stosowane luzy czopa walu w tulefee
porowatej podane sg na rys. 7. Na uwage zasluguje fakt, ze
wielkoSci luzéw tozyskowych w przypadku tulejek z brazéw spie-
kanych sg stosunkcwo mate.
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Rys. 7. Typowe pasowania czopa walu i tulejki z brazéw spiekanych, do-
bierane przy montazu lozysk S$lizgowych. Pola kreskowane — tolerancje

wykonania.

Nadmieni¢ nalezy, ze czestokro¢ obiera sie jeszcze mniejsze
luzy lozyskowe — niz wynikaloby to z rys. 7. Takie zmniejsze-
nie luzu tozyskowego pozwala na doktadniejsze ustalenie czopa
walu, oraz zapewnia bezglo$na prace lozyska $lizgowegc przy
braku tendencji do drgafi. Praktyka dowodzi, ze omawiane
zmniejszanie wielkoSci luzu fozyskowego daje zadowalajgce re-
zultaty tylko w odniesieniu do lozysk o niewielkich obcigze-
niach robcezych.

W pewnych przypadkach specjalnych moze zaj$é koniecznosé
zwiekszenia luzu lozyskowego powyzej wielkoSci zalecanych —
na przyklad przy bardzo duzych naciskach jednostkowych na
powierzchni pracujgcej tulejki porowatej, zwlaszcza gdy pred-
kos¢é obwodcwa czopa walu jest nieznaczna.

4. Obrobka tulejek

W trakcie obrébki skrawaniem brazéw spiekanych wylania
sie niekiedy sporo nieprzewidzianych trudnoSci. Jednak blizsza
analiza tych trudno$ci wykazuje, ze powstaja one jako rezultat
zasadniczych bledéw technologicznych, popelnionych przez nie-
wlasciwe podejscie do odmiennej budowy strukturalnej mate-
rialéw spiekanych.

Obrébka skrawaniem brazéw spiekanych jest to zto koniecz-
ne, ktérego nalezy w miare mozno$ci unikaé. Szkodliwo$é skra-
wania polega gléwnie na znieksztalcaniu i zagniataniu struktu-
ralnych porowatoSci na obrabianych powierzchniach. Pcd na-
ciskiem krawedzi tnacej narzedzia zwezajg sig, a nawet ulegaja
catkowitemu za$lepieniu wyloty naturalnych kanalikéw mikro-
skopijnej wielkoSci — co niejednokrotnie przekresla korzysci
plynace z uzycia brazéw spiekanych.

Zawalcowanie i zagniecenie porowatoSci na cbrabianych po-
wierzchniach tulejek z brazéw spiekanych wydatnie obniza swio-
bode przenikania dostatecznych iloSci oleju na powierzchnie
czopa walu podczas pracy ltozyska, skutkiem pogorszenia sig
warunkéw smarowania wzrasta od razu zuzycie $lizgajacych sie
po sobie powierzchni czopa i tulejki — a niekiedy zaistnie¢ mo-
ze grozba zatarcia i uszkodzenia tozyska.

O zagniataniu i zawalcowywaniu porowatosci na obrabianych
powierzchniach decyduje stan ostrza skrawajgcego. Skrawanie
brazu spiekanego daje zadowalajace wyniki tylko w tym przy-
padku, gdy nie dopuszcza si¢ nawet do czeSciowego stepienia
krawedzi skrawajacej. Gdy ostrze narzedzia ulegnie chcéby nie-
znacznemu stepieniu — na obrabianej powierzchni zaznacza si¢
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wyraznie charakterystyczne zwgien‘ie i zaslepienie wylotow wigk-
szosci naturalnych kanalikéw wiloskowatych. W miare postepo-
wania procesu tepienia krawedzi skrawajacych szybko pogar-
sza sie jakoS¢ obrabianej powierzchni, wzrastaja trudnosci
utrzymania zadanego zakresu tolerancji craz wzmaga sie nie-
bezpieczenistwo miejscowego wykruszenia materialu pod na-
ciskiem narzedzia.

Tulejki z brazéw spiekanych, nasycone olejem lub smarem,
nalezy obrabia¢ bez stosowania jakichkolwiek Sradkéw chtodza-
cych. Tulejki suche lub czeSciowo nasycone winny byé bezpo-
Srednio przed skrawaniem'calkowicie nasycone odpowiednim
olejem lub smarem. Uzycie cieczy chlodzaco - smarujacych jest
niedopuszczalne — poniewaz zawarte w takich plymach Srodki
chemiczne przenikaja w gltab tworzywa tulejki z brazéw spie-
kanych. Wobec braku mozliwo$ci oczyszczenia porowatosci stru-
kturalnych tulejki z resztek i §ladéw cieczy chlodzacej — war-
tos¢ takiej tulejki zostaje znacznie zmmniejszona. Podczas pracy
lezyska, z tulejki porowatej zanieczyszczonej $rodkiem chtodza-
cym — stale wydobywaja si¢ drobne ilo$ci wysoce niepozadanych
zwigzkow chemicznych, pogarszajgcych jako$¢ smarowania, a na-
wet powodujgcych rozkiadanie sie i niszczenie blcny olejowej
na Slizgajacych si¢ po sobie powierzchniach.

Podczas obrobki skrawaniem tulejek z brazéw spiekanych
nie wolno dopusci¢ ani na chwile do przegrzania si¢ materialu
tulejki. Nawet stosunkowo krétkotrwaty i nieznaczny (do kilku-
set 0C) wzrost temperatury wystarcza de miejseowych zmian
wymiaréw geometrycznych tulejki, a niekiedy do bardzo nie-
bezpiecznego rozluznienia wigzan strukturalnych pomiedzy po-
szczeg6lnymi sprasowanymi a nastepnie spieczonymi ziarnami
brazu. : ‘ J
Obrébka skrawaniem materialéw uzyskiwanych przez spia-
kanie sproszkowanych brazéw przypomina swych charakterem
obrébke stosunkowc twardego i trudno obrabianego zeliwa sza-
rego lub niskostopowego. Warunki skrawania w przypadku tu-
lejek z brazéw spiekanych sa bardzo podobne do warunkéw ob-
rébki skrawaniem ' dobieranych dla tulejek zeliwnych. Najko-
rzystniejsze wyniki daje uzycie narzedzi z ujemnymi katami na-
tarcia — w zakresie —30 do —50. Promieri zaokraglenia ostrza
noza tokarskiego winien wynosi¢ okoto 1,5 mm.

Przy toczeniu tulejek porowatych nalezy dobieraé stosunko-
no niewielkie predkosci skrawania, przy czym za predko$¢ gra-
niczng przyjmuje sie zwykle 25 do 27 m/min. Wielko$¢ posuwu
odgrywa rowniez do$¢ znaczna role. Przy toczeniu tulejek z bra-
z6w spiekanych dopuszcza sie co najwyzej posuwy w granicach
0,40 do 0,45 mm/obrét. OczywiScie w niektorych przypadkach
mozna znacznie zwiekszy¢ wielkoSci posuwu — na przyklad
przy toczeniu wstepnym — o ile réwnocze$nie ulegnie odpo-
wiedniemu zmniejszeniu predko$é skrawania.

Toczenie wykariczajace tulejek z brazéw spiekanych daje za-
dowalajgce wyniki o ile wielko§¢ posuwu mie przekracza 0,05
mm/obrét.

Wiercenie tulejek porowatych z brazéw spiekanych przepro-
wadza si¢ zazwyczaj przy uzyciu wiertet kretych ze stali szyh-
ketnacej.

Operacji rozwiercania tulejek porowatych nalezy w miare
moznodci unikaé. Dotyczy to zwlaszeza rozwiercania tuleiek po
wtloczeniu. O ile rozwiercenie weiSnigtej juz tulejki jest ko-
nieczne — wskazane jest uzycie rozwiertaka specjalnego (rys.
8) lub w najgorszym przypadku zwyklego rozwiertaka z ostrza-
mi Srubowymi.  Poslugiwanie si¢ rozwiertakiem o pro-
stych ostrzach nie daje zadowalajacych wynikéw i mija sie z ce-
lem. Ujmujgc ogdlnie — gleboko$¢é rozwiercania nie powinna
przekracza¢ 0,08 do 0,10 mm.

Przy rozwiercaniu lub wierceniu . szczegélnej uwagi wyma-
ga odprowadzenie wiéréw. Krawedzie skrawajace i powierz-
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chnie prowadzgce narzedzi muszg byé stale utrzymywane w bez-
wzglednej czystosci. Przedostawanie sie nawet na’drebniejszych
okruchéw zdejmowanego materialu miedzy obrobiona juz po-
wierzchnie a narzedzie powoduje z miejsca powstawanie zagnie-
cerl i miejscowe zawalcowanie porowatosci.

Nie wolno w zadnym przypad-
ku obrabia¢ tulejek z brazéw spie-
kanych przez szlifowanie. Jakiekol-
wiek odstepstwa od tej reguly za-
wsze pociagaja za soba daleko
idace skutki i stac¢ si¢ moga zrédtem
powaznych strat poSrednich.

Uzycie $Sciernic lub proszkéw do
docierania  powoduje zapelnianie
porowatoSci materiatu spiekanego
bardzo twardymi ziarnami S$cierni-
wa, ktérych pdzniejsze usuniecie
nie jest juz niestety mozliwe. Tu-
lejka porowata szlifowana lub w in-
ny sposéb zanieczyszczona ma-
teriatami Sciernymi nie nadaje sig
w ogoéle do uzytku. W przypadku
zamontowania takiej tulejki do to-
zyska $lizgowego w krétkim czasie
nastapi nadspodziewanie duze i
rozlegle wyrobienie sie pracujg-
cych powierzchni czopa watu i tulejki. Ciggle wydobywanie si¢
twardych ziarenek S$cierniwa, ukrytych wewnatrz porowatosci
tulejki, nieuchronnie spowodowaé musi szybkie zuzycie sie lo-
zyska — w rozmiarach uniemozliwiajacych niejednokrotnie prze-
prowadzenie naprawy czopa walu.

1-143/53-R8
Rys. 8. Rozwiertak specjalny
do doktadnego rozwiercania
tulejek z brazéw spiekanych.

5. Nasycanie tulejek

Podczas obrébki skrawaniem ubywa cze$¢ oleju lub smaru
wypelniajacego porowatoSci tulejki z brazéw spiekanych. Smar
nalezy od razu po ukoficzeniu obrébki uzupelni¢ — by ponownie
doprowadzi¢ tulejke do stanu zupelnego nasycenia. Na podkre-
Slenie zastuguje fakt, ze tulejka porowata, zaréwno przy ob-
rébce, jak weiskaniu czy magazynowaniu stale powinna byé
catkowicie nasycona odpowiednim Srodkiem smarujgcym.

Nasycanie suchych tulejek porowatych jak i uzupelnian'e
ubytku oleju przeprowadza sig zazwyczaj jednym z nastepuja-
cych sposobéw. Najprostsza metoda polega na zatopieniu tulej-
ki na przynajmniej 24 godziny w naczyniu z olejem, ktérego
temperatura pcwinna wynosi¢ przynajmniej 12 do 150C. Przy
znaczniejszych gruboSciach Scianek tulejek z brazéw spieka-
nych wskazane jest przediuzenie = podanego czasu do 36 go-
dzin, a nawet wiecej.

Lepko$¢ oleju lub smaru spada ze wzrostem temperatury.
Okoliczno$é te wykorzystuje sie dla przysSpieszonego proces
nasycania tulejek porowatych. W danym przypadku tulejke z
brazéw ispiekanych zanurza si¢ w oleju lub smarze pcdgrza-
nym do temperatury 50 — 600C, co umozliwia stosunkowo
szybkie przenikanie Srodka smarujacego w glab i ulatwia do-
kladne wypelnienie wszystkich por tworzywa. Gdy chodzi o sma-
ry stale — w rachube wehodzi tylko przy$pieszony sposéb na-
sycania. Oméwione tu metody stosuje sie réwmniez dla nasycenia
tulejek przed rozpoczeciem obrébki skrawaniem lub przed wei-
skaniem.

Trzeba zwraca¢ uwage, by olej lub smar uzyty do ponowne-
go nasycania byl identycznej jakoSci i gatunku jak olej czy
smar stosowany 'przy poprzednim nasycaniu. Spelniajac powyz-
szy warunek zabieg masycania mozna powtarzaé dowolna ilost
razy. Podkre$lié¢ nalezy, ze ewentualne wystgpowanie rézmych
odmian oleju lub smaru w porach materialu znacznie obniza
warto$¢ uzytkowa tulejki.



Tech.-mech. LAMBERT AMANOWICZ

USTALANIE ILOSCI OPERACJI DLA NACZYN PROSTOKATNYCH
TEOCZONYCH NA ZIMNO

Artykul omawia sposoby —ustalania iloSci operacji oraz wyznaczania ksztaltu elementéw roboczych na-
rzedzi przy ciggnieniu naczyn prostokatnych. Wyznaczanie ksztaltu materialu wyjSciowego oméwione byto
w artykutach zamieszczonych w zeszycie 4-6/1950 i 2/1953.

Ilo$¢ operacji ciggnienia niezbednych do wykonania prosto-
katnego naczynia o danych wymiarach zalezy od wspélczynnika
przeformowania naroza m, przy czym:

R
wel [1]
gdzie R — promien zaokraglenia $cian bocznych naczynia
R, — promienn rozwinigcia naroznika (rys. 1).

Warto$¢ wspotczynnika
dla naczyn prostokatnych 1
przyjmujemy zwykle réwna l LI
polowie wartosci tego wspol-

-

czynnika dla naczyn okrg-
glych. Dla naczyn prostokat-
nych przyjmuje sig zazwy-
czaj:

dla blach stalowych tlocz-
nych m = 0,25 — 0,4

dla blach mosieznych

m = 0,20 — 0,30

Celem wyznaczenia pro-
mienia R, zakladamy, ze po-
wierzchnia rozwiniecia na-
roznika, a wiec ¢wiartka kota
0 promieniw R,, musi si¢ row-
na¢ calkowitej powierzchni naroznika (ograniczonego dwiema
plaszczyznami prostopadlymi do dna naczynia i przechodzacymi
przez punkt O).

Otrzymamy wiec rownanie:
LOEEE el R—r|— T

N
kiére po uproszczeniu przyjmie przyblizong postaé:

Ry =V\N2R-h + R + 1,J4R.r gy R>r 2]

albo R,— Y2R-h+ 2R gdy R = r

Przyjmujac dla blachy stalowej tlocznej m = 0,3 i podsta-

M-116/53-RT

Rys. 1.

1
wiajgc do wzoru [2] wartosé R, — G R ze wzoru [1] otrzy-

mamy po uproszczeniu zalezno$c:
h~5R —057r [3]
Zalezno$¢ [3] okreSla maksymalna wysoko$é prostokatnego
naczynia z blachy stalowej tlocznej, ktéra mozna uzyskaé w jed-
nej operacji ciggnienia.
Dla naczyfi prostokatnych wykonanych z blachy mosigznej,
przy zatozeniu m = 0,25,
h =~ T75R — 0,57 r. [4]
Jezeli R = r, wowczas zalezneSci [3] i [4] przybiora postaé:
dla blachy stalowej tlocznej h =~ 45R
dla blachy mosieznej h=~T7 R
Dociskanie. materialu przy ciggnieniu prostokatnych naczyf
stosujemy wowczas, gdy spelnione sg nier6wnoSci:
/ Ry Re>l05s przy s < 2 mm
lub RS NRISSR120STs, przy s > 2 mm
gdzie s — grubo$é blachy
Jezeli powyzsze nier6wnosci nie sa spelnione, wytlaczanie
moze by¢ dokonane bez uzycia dociskacza.

Plyta ciagowa, szczegélnie przy ciagnieniu z dociskaczem,
powinna mie¢ wiaSciwy promiefi zaokraglenia krawedzi ciggo-
wej r, (rys. 2), ktéry wyznaczamy ze wzoru:

*m = 0,8 ]/2 (Rn — R) s gdzie s — grubos¢ blachy

Wysokos¢ walcowej czeSci otworu a (rys. 2) przyjmujemy:

a = 3 =+ 5 mm dla blach o grubosci do 2 mm

a =4+ 6 mm\ , s i powyzej 2 mm

Promienn zaokrgglenia plyty ciagowej r,, oraz wysoko$¢ cze-
Sci walcowej a nalezy przyja¢ takie same na calym obwodzie
otworu ciggowego. Przy tloczeniu naczyn protokatnych w tlocz-
niku bez dociskacza promien zaokraglenia plyty ciagowej nie
odgrywa tak powaznej roli, jak przy tloczeniu z dociskaczem.
Piyta ciggowa moze mieé¢ krawedzie zaokraglone jak na rys. 2
lub Scigete pod pewnym katem, jak wskazuje rys. 3. Zastosowanie
krawedzi Scietych zmniejsza sile w poczatkowej fazie tloczenia.
Wysoko$¢ walcowej czesci otworu dajemy taka samg jak w ma-
trycach pracujacych z dociskaczem.

Blacha igo ] /_B[a_c/?g
Ll
N =}
NN
) o ezzes

Rys. 3

Jedng z przyczyn pekania naczyn przy wytlaczaniu moze byé
zbyt mala szczelina miedzy stemplem, a plyta ciagowa. Wiel-
ko$¢ szczeliny z (rys. 4) obliczamy ze wzoréw:

2 = s,..1 02 s — dla blach stalowych ttocznych

2 =98,..1 (025 = 03) s — dla blach mosigznych
gdzie s, . — maksymalna grubo$¢ blachy

s — nominalna grubo$¢ blachy.

Jezeli zewnetrzne wymia-

ry naczynia musza by¢ zache Stempel

wane z duza dokladnoScia,

wowczas  otwér w matrycy |

ma wymiary naczynia, a wy- FL:—___'_:":_}‘H

magang szczeling uzyskuje- '

my przez zmniejszenie wy-

miarow stempla. Celem za-

chowania doktadnych wymia- st
H-116/53:R %

row wewnetrznych stempe!l
musi mie¢ wymiary naczynia,
a szczeling uzyskujemy przez
ciggowego.

Stemple ciggowe powinny mie¢ otwér dla przeplywu po-
wietrza, ulatwiajgcy spychanie naczynia ze stempla Srednice
tego otworu d przyjmujemy:

d = (0,1 + 0,15) a
gdzie @ — szeroko$¢ prostokatnego naczynia.

Naczynia o wysokoSci wiekszej niz to wynika z réwnan [3]
i [4] muszg by¢ ciagnione w kilku operacjach. Wyznaczenie
ksztaltow stempli w kolejnych operacjach wymaga duzego do-
Swiadczenia i nastrecza wiele trudnoSci. Zagadnienie to nie
zostalo do tej pory opracowane w sposéb zadowalajgcy. Autor
niniejszego artykulu otrzymal dobre rezultaty stosujac podany
nizej sposob wyznaczania ksztaltow stempli w kolejnych opera-
cjach ciggnienia.

Rys. 5 przedstawia zarys naczynia (linia punktowa) o szero-
kosSci az i promieniu zaokrgglenia naroza R oraz zarys rozwi-
niecia (linia ciggla gruba) o szerokoSci a. W pierwszej operacji
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otrzymaé mozemy naczynie o szerokosci [a1 = m.a
gdzie m — wspétezynnik przeformowania.
Wspélczynnik ten przyjmujemy taki sam jak dla naczyn okra-

glych a wiec:
dla blach stalowych m = 06 -= 0,75
dla blach mosieznych m = 0,65 +— 0,6
i
Ozwmwmi Zarqs] oper: toczenia
i

A

i :\X[ Mgs Z oper Hoczenia
Ty
gkl

9 o

L
!

M116/53°KS

Rys. 5

Odkladajgc odcinek o diugosci a; na osi pionowej otrzyma-
my punkty A i A'. Odcinek AC o dtugodci x odktadamy na osi
poziomej od punktéw F i F' otrzymujac punkty D i D’. Przez
punkt G lezacy na linii « i oddalony od krawedzi naroza o wiel-
kos$¢ Y%ux prowadzimy tuk kota o promieniu R; = x. Ostateczny
ksztalt naczynia w pierwszej operacji uzyskujemy wykreslajac
tuki przechodzace przez punkty A i D oraz styczne do otrzy-
manego poprzednio luku o promieniu Ry = x. Otrzymany za-
rys, przechodzacy przez punkty AGDA'D' oznaczony jest na ry-
sunku cienka linia ciagla.
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’ Rys. 6

Zarys naczynia dla drugiej operacji ciggnienia wyznaczamy
analogicznie, zakladajgc jego szeroko$¢ az = my.a;. Wspél-
czynnik przeformowania my dla dalszych operacji przyjmujemy
taki sam jak przy ciggnieniu naczyn okraglych, a wiec

dla blachy stalowej = 08 -+ 0,95

dla blachy mosi¢znej 1 = 0,75 = 0,85
Odmierzajgc odcinek BC o diugosci y na osi poziomej otrzymu-
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jemy punkty £ i E’. Przez punkt H oddalony od krawedzi na-
roza o wielkos¢ % y wykreslamy tuk o promieniu R, = y. Za-
rys naczynia w drugiej operacji, przechodzacy przez punkty
BHEB'E', oznaczony jest na rys. 5 cienka linig ciggla. Nalezy
zwrdci¢ uwage, ze zarysy narozy otrzymane w kolejnych ope-
racjach nie sg wspolsrodkowe, co utatwia przebieg ciagnienia,
Podany sposéb moze by¢ stosowany tylko wowezas, gdy otrzyma-
ny odcinek x lub y jest wiekszy od podwdjnego promienia naro-
za gotowego naczynia R. Warunek ten przedstawi¢ mozna
w postaci: ‘
R < Yy (m.a — az)
lub dla drugiej operacji
R < Y4 (my -
Rys. 6 przedstawia ksztalty naczyn otrzymanych w 5 ko-
lejnych operacjach ciggnienia. Podane sg rowniez wspolczyn-
niki preformowania stosowane w poszczegélnych operacjach.
e

e

@y — ag)

—

Rys. 7

l=—30p. m=08——+

le——20p  m;<08——

- Jlop==m, =06
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Rys. 7 przedstawia schematycznie proces wykonania naczy-
nia kwadratowego w trzech operacjach. Nalezy zwrdcié uwage,
ze w pierwszej operacji otrzymujemy naczynie okragle, w na-
stepnej ksztalt naczynia zbliza sie do kwadratu. Ksztalt osta-
teczny uzyskuje sie dopiero w trzeciej operacji. Przy naczy-
niach z kolnierzami ustalamy ilo$¢ operacji w sposéb podany
poprzednio. Celem wyznaczenia glebokoSci naczynia w kazdej
operacji przyjmujemy, ze w przekroju przechodzgeym przez
Srodki bokoéw diugos¢ Srodkowej linii materiatu nie ulega
zmianie. Przy wykonywaniu prostokatnych naczyn z kolnie-
rzem w kilku operacjach nalezy przewidzie¢ osobna operacje
kalibrowania dla usunigecia nieréwnosci kolnierza, powstatych
w poprzednich operacjach.

Ciagnienie naczyn prostokatnych jest znacznie trudniejsze
od ciggnienia naczyn okraglych, totez uruchomienie produkeji
naczyn prostokatnych musi by¢ poprzedzone szeregiem prob.
W przypadku czestego zrywania si¢ naczyn, przewaznie w na-
rozach, nalezy dokladnie sprawdzi¢ ksztalt materiatu wyjdcio-
wego oraz zwrécié uwage na wielko§é szczeliny istniejacej
miedzy stemplem a matryca, promien zaokraglenia i ksztalt
krawedzi ciggowej oraz na dob6r wilaSciwej sity dociskajace,
gdy tloczenie odbywa si¢ z dociskaczem. Pracujaca cze$¢ matrycy
i stempla powinna by¢ dokladnie polerowana. Przy ciggnieniu
naczyn prostokatnych z blachy stalowej nalezy przed kazda ope-
racja stosowaé wyzarzanie celem przywrécenia pierwotnej pla-
styczno$ci metalu. Celem zmniejszenia tarcia o matryce stosuje
si¢ fosfatyzowanie powierzchni blachy. Wiele uwagi poswiecit
rowniez nalezy wiaSciwemu smarowaniu powierzchni trgcych.



ANDRZE] TOMASZEWSKI

OTRZYMYWANIE POLACZEN WIELOWYPUSTOWYCH NA TULEJACH
STALOWYCH METODA PRASOWANIA WYPLYWOWEGO

Od diuzszego czasu znane sa sposoby prasowania wyplywo-
wego czesci wykonanych z takich metali jak oléw i cyna. Dal-
sze dobre wyniki otrzymano przy prasowaniu cze$ci miedzianych
i mosieznych. Obecnie przerabia si¢ juz metoda prasowania wy-
plywowego stale do elebokiego toczenia lub stale stopowe, Me-
toda prasowania wyplywowego pozwala na ctrzymanie przed-
~miotow o rozmaitym ksztalcie przekroju poprzecznego.

Jako przyktad podamy otrzymywanie wielowypustowej po-
wierzchni zewnetrznej tulei stalowej. Do prasowania uzyto tulei
wykonanej z duza doktadnoscia o czystej powierzchni zewnetrz-
nej i wewnetrznej. Tuleja zostala poddana fosfatyzacji, a przed
wlozeniem jej do narzedzia powleczona cienka warstwa smaru
o wrsokiej jakoSci. Badanie wytrzymalosciowe tulei wykazalo
ze wytrzymatos¢ materiatu na rozciaeanie wynosi Fr = 40
kG/mm?2, a wydluzenie catkowite A1p = 20%%o.

Plyniecie materialu w kierunku Scianek narzedzia praktycznie
nie zachodzi, gdyz speczenie materiatu jest ledwo uchwytne. Wy-
miary tulei prze< i po prasowaniu podane sa na rys. 2.

Rys. 1.
wego.

Tuleja wielowypustowa otrzymana metoda prasowania wyplywo-
Widoczne linie wskazuja kierunek plyniecia materiatu.

Konstrukeja narzedzia ulegata zmianom w wyniku prob; rys. 3
przedstawia narzedzie w jego ostatnim, najbardziej udanym roz-
wigzaniu konstrukeyjnym. Obok rysunku zestawieniowego na-
1z¢dzia widoczna jest w powiekszeniu zwymiarowana tuleja pro-
filujaca C. Zewnetrzna powierzchnia tulei profilujacej posiada
zbieznos¢ umozliwiajaca dobre zacisniecie jej w - pierScieniu
wzmacniajacym B, osadzonym w obsadzie G.

ol

b

35

e e e s e e e r e NN
[ Eesssroeeree

'8-
X

M 202/53 %%
842
Rys. 2. Wymiary tulei przed (a) i po prasowaniu (b).

Na wewnetrznej powierzchni tulei otrzymano przez przecia-
ganie zeby profilujace K. Ilo$¢ zebéw jest rowna iloSci rowkéw
polaczenia wielowypustowego. Kat pcchylenia plaszczyzny pro-
lilujacej zebéw wynosi 1200. Powierzchnie kalibrujace zebdéw za-
okraglono, w celu unikniecia zakleszczenia tulei przy jej wyj-
mowaniu.

Zeby profiiuiace tulei nalezalo intensywnie chlodzi¢, gdyz
podezas pracy silnie sie rozgrzewaly. W tym celu miedzy tuleje
profilujaca, a tuleje prowadzaca wstawiono krazek J z wywier-
conymi otworami 2, przez ktore przepuszcza sie wode mydlana
uzyta jako czynnik chlodzacy. Woda mydlana po ochtodzeniu
26béw tulei profilujacej wyptywa z narzedzia pizez otwory &8
Wykonane w dolnej czeSci tulei prowadzacej. Tuleja profilujaca
Wykonana jest ze stali o zawartosci ok. 1,0% C i 1,5% Cri twar-
dosci 60 Hre.

. Dolna cze$é stempla A jest dopasowana do wewnelrznej $red-
ficy prasowanej tulei T. Gérna cze$é stempla posiada Srednicy
Nieco mniejszg niz zewnetrzna $rednica tulei. Luz miedzy gérna
czescia stempla, a tulejg proflilujaca pozwala doprowadzi¢ do
Wnetrza tulei smar. Upraszeza to réwniez ustawienie narzedzia

na prasie, gdyz musi by¢ ono centrowane tylko wzgledem dol-
nej czeSci stempla. Przekrdj tulei prasowanej wynosi w oma-
wianym przykladzie 800 mm2 Laczna powierzchnia plaszezyzn
profilujacych zebow jest réwna 200 mm2. Z tego wzgledu na-
cisk jednostkowy na powierzchni¢ zgbéw jest wiekszy, niz na
powierzchnie wystepu gérnej czeSci stempla, ktéry nie weiska
si¢. w material podczas prasowania. Stempel wykonano z tej
samej stali, co tuleje profilujaca. Sila potrzebna do prasowania
wynosi ok. 50t przy-nacisku powierzchniowym ok. 200 kG/mm2

Na skutek zmian konstrukeyjnych, ktérym podlegalo narze-
dzie, nie zdotano ustali¢ jego trwaloSci. Czesciami ulegajacymi
najwigkszemu zuzyciu sa zeby tulei profilujacej i dlatego byloby
wskazane tuleje te podzieli¢ tak, aby umozliwi¢ wymiane tylko
zuzytej jej czedei. Zmniejszyloby to powaznie koszty remontu
narzedzia. Jak wykazaly proby, mozliwy jest podziat tulei profi-
lujacej na dwie czeSci tj. dolna tuleje profilujaca z zebami i gér-
ng tuleje prowadzaca. Podziat tulei profilujacej na dwie czeci
w podanym przykladzie powinien nastapi¢ na wysokosci 20 mm
ponad zgbami profilujgcymi. Obydwie tuleje powinny by¢ ze sobg
scisle dopasowane i potaczone mocno S$rubami. Jest to koniecz-
ne ze wzgledu na obawe tarcia materialu prasowanego o po-
wierzchnie styku potaczonych tulei.
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Rys. 3. Narzedzie do otrzymywania polaczen wielowypustowych na tulejach
stalowych metodq prasowania wyplywowego. A — stempel, B — pierScien
wzmacniajgcy, C — tuleja profilujaca, D — $ruba ustalajaca, E — wy-
rzutnik, F — stét prasy, G — obsada, H — tuleja prowadzaca, I — krazek
rozprowadzajacy czynnik chtodzacy, K — zeby profilujgce, T — prasowana

- tuleja, I — doprowadzenie smaru, 2 — doprowadzenie czynnika chlodza-

cego, 3 — odprowadzanie czynnika chlodzgcego.

Na sprasowanej tulei (rys. 1) uwidocznione sa linie obrazu-
jace kierunek ptyniecia materiafu. Uzyskano je przez wyrycie
igla traserska na tulei siatki linii, a nastepnie pokrycie galwa-
nicznie cienka warstwa miedzi. Zdejmujac warstwe miedzi z wy-
jatkiem tej, ktéra pozostala w rowkach wyrytych igla traserska,
otrzymano siatke linii, pozwalajgca zbadaé po prasowaniu kie-
runki ptyniecia materiatu.

Przy zimnej przerébece plastycznej wystepuje umocnienie ma-
terialu, a przez to polepszenie jego wlasnosci wytrzymatoscio-
wych. Badajac rowki wielowypustowej powierzchni zewnetrznej
w tulei stalowej stwierdzono, ze ich wytrzymalos¢ wynosi
R, = 60 kG/mm2 na zewnetrznej powierzchni ztacza wielowy-
pustowego oraz R, = 70 kG/mm?2 w rowkach zlgcza.

Wyzej opisana metoda mozliwe jest otrzymywanie stalowych
kél zebatych prostych. Kota zebate ze stopow niezelaznych nie
sprawilyby wickszej trudnosci przy ich wykonaniu.

Powierzchnia ztacza wielowypustowego na tulejach stalowych
byla pod wzgledem gtadkosci zadowalajagca. Wzmocnienie ma-
terialu na wypustach spowodowane zgniotem powinno zabez-
pieczy¢ zlacze przed wystepujacym czesto w tego rodzaju po-
taczeniach zakleszczeniem. Proby wykazaly, ze byloby mozliwe
przy jednoczesnym profilowaniu zewnetrznego ksztattu tulei,

otrzymanie dowolnego ksztaltu wewnetrznego.
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Inz. mech. LEON GOSZTOWT

USZCZELNIENIA tOZYSK TOCZNYCH

Na dlugotrwalo§é pracy tozyska tocznego, opréocz prawi-
dlowego wykonania (dobér materialéw, do«ladno$¢ obrébki,
oladko§¢ powierzchni itp.) oraz ujecia lozyska, wplywaja w
duzym stopniu warunki jego pracy. Tymi warunkami sa prze-
de wszystkim: dobre smarowanie i czysto$¢ wnetrza lozyska,
co moze byé zapewnione jedynie w przypadku szczelno$ci jego
abudowy.

Rola smarowania lozyska, celem zmniejszenia oporéw tar-
cia i niedopuszezenia dc nadmiernego zagrzania sig czeSci fo-
cznych jest ogélnie znana. Od dobrego smarowania wymaga
sie ponadto, zeby smar nie wyciekal na zewnatrz, co wywo-
hue nie tylko nadmierne jego zuzycie, lecz moze spowodowac
awarie maszyn przez przedostanie si¢ smaru na powierzchnie
cierne sprzegiet i hamulcéw, na powierzchnie kolektoréw i u-
zwojen silnikéw elektrycznych, lub tez moze spowodo-
waé braki produkcyjne (przemyst papierniczy, tekstylny, spo-
zywcezy, farmaceutyczny lub tp.).

Utrzymanie czystosci wnetrza tozysk polega nie tylko na
przeciwdziataniu przedostania si¢ dc S$rodka zanieczyszczeni
mechanicznych (kurz, brud, pyl szlifierski, opitki metalowe lub
tp.), lecz réwniez i zapobiegnigciu przedostawania si¢ plynow
ktérymi moga byé np. opady atmosferyczne lub gazy, wzgled-
nie pary, zawarte w powietrzu otaczajacym lozysko (zaktady
chemiczre). Przedostanie sie takich plynéw do Srodka moze
spcwodowaé badz to korozje czeSci metalowych tozyska, badz
tez rozklad smaréw i obnizenie ich wtasno$ci smarnych.

Jak widaé¢, szczelno$é lozyska powinna byé wiec dwukie-
runkowa. Uzyskanie takiej szczelnoSci zalezy przede wszyst-
kim od jakosci uszczelnienia tozyska.

Uszczelnienia tozysk tocznych moga by¢c
dwa zasadnicze rodzaje:

a) uszczelnienia stykowe, stykajace sie czeSciami uszczel-
nianymi i

b) uszczelnienia bezstykowe, nie stykajace sie z tymi cze-
Sciami.

podzielone na

a) Uszczelnienia stykowe

Uszezelnieri stykowych istnieje wiele odmian. Najwieksze
znaczenie maja ich cztery zasadnicze grupy:

1) pierScienie o przekroju prestokatnym z elastycznych

materialéw uszczelniajacych,

2) pierScienie samouszczelniajace,

3) pierscienie rozprezne twarde,

4) piersScienie plaskie docierane.

Pierwsze trzy grupy moga by¢ z dociskiem wlasnym (za-
leznym od stopnia elastycznosci i sprezystosci materialu u-
szezelniajacego) lub dodatkowym (zewnetrzmym), natomiast
ostatnia grupa — jedynie z dociskiem dcdatkowym.

Rys. 1. przedstawia rézne rozwigzania konstrukcyjne usz-
czelnienn stykowych dla waléw poziomych.

Na rys. la pierscieni filcowyl) lub wojlokowy o przekroju
prostokatnym, weciSniety jest do rowka trapezcwego. Uszcze!-
nienie to jest stosowane do ptynnych i stalych smaréw, przy
predkosci obwodowej watu do 5 mjsek i zapylonego Srodowi-
ska pracy lczyska (zdolno$¢ uszczelnienia stabnie w miare
wytarcia si¢ powierzchni stykowych filcu lub wojtoku z obra-
cajagcym sie walem).

W rozwigzaniu z rys. 1b pierScien wojlokowy lub filcowy
moze by¢ okresowo dociskany przy pomocy diawika, przez cc
artykutlu  pt.

1) Wymiary pierScieni podane sa w ksigzce autora

..Uszczelnienia*, PWT, Warszawa 1951.
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uzyskuje sie zwiekszenie dlugotrwalosci pracy pierScienia w
stosunku do rozwigzania a. Uszczelnienia takie znajduja zasto-
sowanie w przypadku warunkéw pracy jak dla rozwiazania a
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Widok ogilny pierscienia

Przecigcia (zamki) pierscieni

Rys. 1. Uszczelnienia stykowe dla waléw poziomych

W uszczelnieniu z tys. lc pierscien filcowy jest samoczyn:
nie dcciskany przy pomocy sprezyny Srubowej, co zapewnia
rownomierny docisk szczeliwa. Uszczelnienie to stosuje sie dia
podobnych warunkéw pracy jak poprzednie.

Uszczelnienie z dwoma samouszczelniajgcymi pierScieniami
skérzanymi (rys. 1d), gumowymi, tekstylno - gumowymi lub
z materiatéw sztucznych o przekroju L jest uzywane do sma-
réow cieklych, przy predkcsci obwodowej walu do 7 mjsek i
Srodowiska pracy o Srednim zanieczyszczeniu i zapyleniu (mo:
zliwo$¢ pracy przy doprowadzaniu smaru pod ciSnieniem).

W rozwigzaniu z rys. le samouszczelniajgcy pierSciern sko-
rzany o przekroju L, jest dociskany przy pomocy sprezyny Sri
bcwej, opasujgcej obwod wargi pierScienia uszczelniajgcego.
Calo$¢ umieszczona jest w blaszanej obudowiel). Konstrukeja
ta stwarza zupelnie réwnomierne dociski szczeliwa. Stosuje
sie ja dla podobnych warunkéw pracy jak rozwiazanie d, przy
czym w przypadxu czopéw polerowanych — predkoéé chwodd
wa walu moze siegaé¢ 15 mfsek.



Uszczelnienie przedstawione na rys. 1f rézni sie od poprzed-
niego tym, ze piersciefn uszczelniajacy jest gumowy lub z' ma-
terialéw sztucznych. Wykazuje ono wigkszg trwalo§é i mniej-
sze opcry tarcia niz rozwigzania d oraz e. Stosuje si¢ dla po-
dobnych warunkéw pracy jak poprzednie.

Uszczelnienia z pierScieniami rozpreznymi zeliwnymi, bra-
zowymi, weglowymi lub bakelitowymi (rys. lg) sa uzywane
do smaréw stalych, przy predkoSci obwodowej watu do 10
m/sek i w przypadku Srodow’'ska wilgotnego o bardzo duzym
zanieczyszezeniu i zapyleniu. Posiada ono duzg zdolno$é u-
szezelniania nawet w.najcigzszych warunkach pracy.

Uszczelnienie z rys. lh posiada sko$nie dzielone pierécie-
n‘e zeliwne, weglowe Iub bakelitowe, dociskane sprezynami
$rubowymi, opasujgcymi obwcdy zewnetrzne pierScieni, (sto-
suje sie najmniej 2 pierScienie, z ktérych jeden powinien byé
unieruchomiony kolkiem od obrotu), jest ono uzywane do po
dobnych warunkéw pracy jak poprzednie.

W rozwiagzaniu z rys. li pierScienie zeliwne lub weglowe
dociskane sa przy pomocy sprezyny do czeSci obrotowej; sto-
suje sie dla podobnych warunkéw pracy jak poprzednie.

Znacznie bardziej zlozcne sa rozwigzania uszczelnien dla
waléw pionowych, zwlaszcza dla ich lozysk dolnych (stopo-
wych), ze wzgledu na nadmierne gromadzenie si¢ smaréw wy-
ciekajacych z tozysk gémych.

b) Uszczelnienia bezstykowe

Do tego rodzaju uszczelnienn nalezg:

— uszcezelnienia z odSrodkewym odrzutem smaru,

- uszczelnienia z przymusowym odprowadzaniem smaru,

— uszczelnienia szczelinowo - rowkowe,

— uszczeinienia labiryntowe (szczegdlne postacie uszczelnien
szczelinowo - rowkcwych).
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. Uszczelnienia bezstykowe dla waléw poziomych.

Na rys. 2 uwidoczniono rézne rozwigzania konstrukcyjne
uszezelniern bezstykowych dla waléw poziomych.

Uszczelnienie z  pierScieniem dla od$rodkowegc odrzutu
plynnych smaréw (rys. 2a) jest stosowane do predkosci odwo-
dowej walu do 15 m/sek i Srodowiska czystego oraz suchego.

W uszczelnieniu w postaci bruzdy $rubowej (rys. 2b) dopro-
Wadzajgcej smar, ktére dziala podobnie jak przeno$nik $lima-
kowy nalezy odpowiednio ustali¢ kierunek linii §rubowej bruzd
W stosunku do kierunku obrotu walu. Jest ono stosowane dc
podobnych warunkéw pracy jak poprzednie.

Uszczelnienie ze szezelinami o szerokosci 0,2 do 0,5 mm
I rowkami miedzy cbracajacymi si¢ czeSciami, wypelnionymi
smarem stalym (rys. 2c) dziala prawidiowo tylko wowczas, gdy
temperatura nagrzania lozyska nie przekracza temperatury to-
pliwosci smaru stalego. Jest ono uzywane do smaréw plyn-
nych i statych, przy predkosci obwodowej walu 30 m/sek
Wzglednie czystego i suchegc $rodowiska.

Uszczelnienie labiryntowe wzdluzne, ze szczelinami osio-
wymi o szerokoci 1 do 2,5 mm z uwagi na wydluzania sie
walu przy podwyzszeniu jego temperatury i promien‘owymi
02 do 0,5 mm, wypelnionymi smarem stalym (rys. 2d) znaj-
duje zastosowanie dc plynnych i stalych smaréw, w przypad-
kach wysokich predkoSci obwodowych walu i $rodowiska wil-
gotnego o duzym zanieczyszczeniu i zapyieniu. Uszczelnien‘e
iabiryntowe z rys. 2e promieniowe jest stcsowane dla takich
samych warunkéw pracy jak poprzednie.

Sposréd przedstawionych typéw uszczelnien, warunki szczel-
noSci dwukierunkowej spelniaja rozwiazania z rys. la, b, c,
d, g " i 2 d, e). Natomiast pczostale dajg szczelno$é jedno-
kierunkowa.

Celem osiggniecia pelnej szczelnosci i zwiekszenia zdol-
nosci uszczelnienia stosuje siz konstrukcje zlozone z dwu lub
wigcej opisanych rozwigzan. Przyklady taxich uszczelniefi zlo-
zonych dla waléw poziemych przedstawia rys. 3: a — uszczel-
nienie stykowo - labiryntowe, b — uszczelnienie stykowo-
szczelinowo - labiryntowe, ¢ — uszczelnienie stykowo - labi-
ryntowe, stosowane dla kwaséw i tugow.

#-218/53°k3

Rys. 3. Uszczelnienia zlozone dla waléw poziomych.

Rys. 4 przedstawia trzy rozwigzania uszczelnien dla wa-

I6w pionowych: @ — uszczelnienie stykowe, b — uszczelnienie
bezstykowe, ¢ — uszczelnienie szczelinowo - rowkowo - labi-
ryntowe.

M 218/53 R4

Rys. 4. Uszczelnienia dla waléw pionowych.

Zasadniczymi czynnikami przy wyborze odpowiedniego ty-
pu uszczelnienia jest predko$é obwodowa walu w miejscu sty-
ku z uszczelnieniem, oraz rcdzaj Srodowiska pracy lozyska,
rodzaj uzytego smaru i jego ciSnienie, temperatura nagrzan:ia
lozyska. W poszezegélnych przypadkach moga by¢ stawiane
rowniez specjalne warunki.

Przy stosowaniu uszczelnien gumowych lub tekstylno - gu-
mowych nalezy zwréci¢é uwage na rodzaj materialu szczeliwa,
bowiem guma wyxonana z kauczuku naturalnego nie jest od-
perna na smary. Nalezy stosowaé¢ gumy wykonane z kauczu-
ku syntetycznego, ewentualnie z dodatkiem thiokolu lub oppa-
nolu.
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PRZYRZAD DO SPRAWDZANIA WSPOLOSIOWOSCI KWADRATOWYCH
| CYLINDRYCZNYCH POWIERZCHNI WALKOW

Sprawdzanie wspdtosiowosci cylindrycznych i kwadratowych
powierzchni walkéw odbywa si¢ na ogét w sposéb nastepujacy:

1) przedmiot osadza si¢ albo miedzy kiami, albo na pryzmie,
ktore sa ustawione na plycie kontrolnej;

2) do kazdego boku kwadratu oddzielnie dostawia sie ndzke
czujnika, uprzednio ustawionego wedlug piytek wzorcowych na
wymiar teoretyczny;

3) odezytania wskazan czujnika dla dwoch przeciwlegtych
bekow kwadratu nalezy odejmowac od siebie, a wynik dzieli¢
przez dwa.

Ten sposéb ustalania mimo§rodowosci jest oczywiscie klopot-
liwy i diugotrwaty, wobec czego nie nadaje si¢ do produkcji se-
ryjnej lub masowe;j.
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M-152/53°R)

Przyrzad przedstawiony na rys. 1 znacznie te czynnosé
upraszcza a przede wszystkim skraca czas pomiaru dajac od
razu wielko$¢ niewspélosiowosci odczytywana na skali przy-
rzadu lub czujnika. Przyrzad ten sklada sie z dwdch dzwigni
1i 2 osadzonych obrotowo na czopach 3 i 4. Ostrza pomiarowe
5 1 6 umieszczone na dzwigniach / i 2 dotykaja jednoczes$nie
do przeciwleglych bokéw powierzchni kwadratowej przedmiotu
osadzonego czescia cylindryczna na pryzmie /1. Sprezyna 7
przymocowana jednym koricem do dzwigni 2, a drugim koricem

Skala
Przedmiot
al

1-152/53-R2

Rys. 2

do katowej dzwigni dwuramiennej 8, obracajacej sie okolo
czopa 9, dziala przez ciggno 10 na dzwignie /. Sprezyna ta do-
ciska ostrza miernicze 5 i 6 jednoczeSnie do kwadratu przed-
miotu. Gérne korice 7 i 2 umozliwiaja odczytanie wyniku albo
na skali, albo za pomoca czujnika.

Skala daje mozno$¢ odczytania mimoSrodowosci z doktad-
noscig 0.1 mm, natomiast za pomocag czujnika mozna odczytaé
mimosrodowos¢ z doktadnoscig 0,001 mm. W pierwszym bowiem

384 Zeszyt 9/53

MECHANIK Rok XXVI

przypadku mimosrodowosci 0,1 mm odpowiada na skali wska-
zanie 1 mm, a za drugim, dzigki mozliwosci odezytania czuj-
nikiem biedu z dokiadnoscig 0,01 mm — mimoSrodowo$¢ wy-
nosi 0,1 . 0,01 = 0,001 mm.

W celu lepszego uzmystowienia sobie zasady dzialania przy-
rzadu przedstawiono na rys. 2, 3, 4 i 5 schematycznie calosé
uktadu.

Na rys. 2 kwadrat jest wspdlosiowy z cylindrem.

Skala

M152/53 K3
Rys. 3

Przedstawione na rys. 8 polozenie dzwigni mierniczych 7 i 2
wykazuje mimosrodowo$¢. Wskutek przesunigcia kwadratu na
lewo (rys. 3a) ostrze miernicze dzwigni 7 odsunelo sie w kie-
runku A, wobec czego dzwignia odchylita si¢ w lewo. Ostrze
dzwigni 2 przesunelo sig réowniez w lewo, lecz koncéwka druga
tej dzwigni odchylita si¢ na prawo, wobec czego dzwignie u gé-
ry sie rozchylily, wskazujac tym samym na mimosrodowose
w lewo. Gdy kwadrat jest przesuniety w prawo (rys. 3b) gorne
ramiona dzwigni / i 2 zbliza si¢ ku sobie.

Przedmiot

+152/53 Re
‘Rys. 4

Na rys. 4 przedstawiono przyrzad o podobnej konstrukeji
lecz przystosowany do mierzenia mimosrodowosci kanalkéw

(wycied).

MI5P/52

Rys. 5

Jak z rys. 5 wida¢ wielko$¢ kwadratu (oczywiScie w pew:
nych granicach) nie wplywa na poprawno$¢ odczytan.
Twdrca usprawnienia
Stefan Matkiewicz
Zaktady Starachowickie w Starachowicach



INTERFERENCYJNA METODA POMIARU PROMIENI ZAOKRAGLEN KRAWEDZI TNACEJ
NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Zjawisko interferencji Swiatla wykorzystuje sie w “nauce
i technice do dokladnego okreslania dtugosci, kontroli prawid-
fowosci plaszczyzn optycznych, oceny gladkoSci powierzchni itd.
Zasada pomiaru jest nastepujaca. -

. Jezeli na badanej powierzchni umieScimy plasko-réwnolegla
plytke szklana i rzucimy na nia wiazke promieni S$wietlnych,
otrzymamy obraz powierzchni w postaci kolejno po sobie naste-
pujacych jasnych i ciemnych prazkow interferencyjnych. Prazki
interferencyjne w sposéb podobny do warstwic na mapach od
wzorowuja topografie badanej powierzchni, przy czym-odleglo-
$ci dwu sgsiednich ciemnych prazkéw odpowiada réznica wyso-
kosci punktéw powierzchni rowna potowie diugosci fali Swietl-

I8

nej_-T.

Jezeli odleglosci poszczegélnych punktéw badanej powierz-
chni od plaszczyzny piytki sa idealnie réwne, prazki znikna.
Prostoliniowe prazki jednakowej szeroko$ci umieszczone w jed
nakowych odstepach odpowiadaja szczelinie w ksztalcie klina,
przy czym wysokoS¢ klina w dowolnym punkcie okresla sie
7 WZzOorlu

o= 7,

b

2
w ktérym A — oznacza wysokosé klina,

A — dlugo$c¢ fali Swietlnej,
n — liczbe prazkéw liczona od wierzchotka klina do
obranego punktu.

W przypadku powierzchni drugiego stopnia (o krzywoliniowym
zarysie), na ogot otrzymamy prazki wygiete, rozmieszczone w
niejednakowych cdstepach. W szczegélnym przypadku powierz-
chni walcowej stykajacej sie z plytka wzdluz tworzacej odleg-
los¢ miedzy prostoliniowymi prazkami okresla sie zréwnania

x4+ (p—y)* = p

w ktérym
X — oznacza odleglos¢ obranego punktu od wierzchot-
ka klina,
o — promien krzywizny powierzchni walcowej,
A A Wk
S e 27 ...... n—-
Z powyzszego réwnania okresli¢ mozna wielko$¢ promienia
X2 +y2
S

Ukiad prazkéw w omawianym przypadku pokazany jest na rys. 1.
Mikrointerferencyjna metoda okreSlania promieni zaokraglen
krawedzi tngcej narzedzi-polega na nalozeniu na badana po-
wierzchnie plytki szklanej i obserwowaniu pod mikroskopem po-
wstalych prazkow interferencyjnych. Do badania moze byé¢ uzy-
ty mikrointerferometr Linnika umozliwiajacy obserwacje praz-
kow na odcinku 0,15 mm. Przy 600—700-krotnym powiekszeniu
na odeinku 0,02 mm widzi si¢ do 10 waskich prazkéw interfe-
rencyjnych. Obserwujac krawedZ tnaca narzedzia w polu widze-
nia_mikrointerferometru mozna skupié prazki w otoczeniu kra-
Wedzi tnacej w granicach kilku mikronéw i odtworzy¢ przekréj
krawedzi z dostateczna doktad- . N 8

noscig. Typowy obraz prazkéow l o= it
[

interferencyjnych widzianych

przy uzyciu mikrointerferometru
Linnika pokazany jest na rys. 2. £
Otrzymany obraz moze byé

sfetografowany. Do fotografowa- Q)
nia umieszcza sige starannie
oczyszczone benzyna ostrze na
stole przedmiotowym  mikroin-
terferometru w ten sposéb, aby
krawedz tnaca byla wyraznie .
widoczna w polu widzenia. Po-
chylenie ostrza wzgledem plasz-
Czyzny stotu reguluje sie za po-
mocg podkladek z fclii i plaste-
liny. Regulujgc potozenie ostrza
na stole przyrzadu uzyskuje si¢ uktad prazkow interferency;-
nych doktadnie réwnolegly do krawedzi, przy czym prazki sku-
pia sie w poblizu krawedzi na przestrzeni nie wickszej niz
0,02 mm. Celem odtworzenia zarysu ostrza fotografuje sie je
z dwu stron. Fotografi¢ powigksza sie tak, aby ogdlne powiek-
Szenie wyniosto X 1000.

_ Promien zaokraglenia krawedzi tnacej okresla sie wykresl-
Die. Powickszenie mikroskopu okreslamy z fotografii podzialki
Wzorcowej (milimetr podzielony na 100 czesci). Dzielge odlegtosc

NS

M- 141[53-R1
Rys. 1.

w mm miedzy kreskami na fotografii przez wartosé dzialki ele- -
0,01

mentarnej omawianej podzialki

1 otrzymujemy powigksze-
nie.

| meldlfsaR
Rys. 2.

‘Ze zmierzonej odleglosci od $rodka pierwszego prazka do
srodka kazdego nastepnego prazka oblicza sie¢ odcigte krzywej
zarysu krawedzi ostrza. Obliczonym odciglym odpowiada szereg
rzednych. ¢ ;

X \

R R
W przypadku S$wiatta biatego dlugosé fali Swietlnej A =
i liczbowe wartosci rzednych wynosza odpowiednio
0,275; 0,550; 0,825 p itd.
Po obliczeniu wspéirzednych wykresla si¢ krzywa zarysu kra-
wedzi ostrza w skali 0,1 w/mm tj. 10000 : 1.

Nowa metoda pomiaru promieni zaokraglen krawedzi tnacej
narzedzi do skrawania metali polega na uzyskaniu i ocenie obra-
zu interferencyjnego bezposrednio na krawedzi tnacej narzedzia.
Badanie przeprowadza si¢ za pomoca mikroskopu interferencyj-
nego na wzornikach odtwarzajacych cze¢s¢ krawedzi narzedzia.

Wzornik ustawia si¢ na stole przedmiotowym mikroskopu tak,
aby krawedz tnaca byta zwrécona w strone obiektywu i byla
prostopadia do jego osi optycznej. Obraz powinien by¢ wyrazny
w calym polu widzenia. Otrzymany obraz odrysowuje si¢ lub
fotografuje za pomoca odpowiedniej przystawki. Do fotograla-
wania uzywa sie plyt ,izoorto“, najbardziej czulych na zielone
promieniowanie uzytej do badania lampy talowej. W celu okr:-

0,55

slenia powigkszenia nalezy rowniez sfotografowaé podziatke
WZOrcowd.
Wielko$¢ promienia oblicza sie z wzoru
¢t - 42
Pl e

w ktérym

o — oznacza promiefi zaokraglenia,

¢ — rzeczywistg wielko$é cieciwy AB (rys. 3),

h — réznice wysokosci punktéw A i B w stosunku

do linii wierzchotkowej ostrza.
L Rzeczywista wielkoS¢ cieciwy
c¢1 okre$la sie dzielac ¢ (= AB)
przez obliczone powiekszenie.
Wielko$¢é £y oblicza sie z wiel-
kosci strzatki 4, tj. odleglosci
miedzy punktem przecigcia cig-
ciwy z osig obrazu interferen-
cyjnegc w obranym przekroju,
a zewnetrznym najbardziej wy-
sunietym punktem wygietego
prazka. Strzatke £ okresla sig
w nastepujgcy sposob.

Wybiera sie mozliwie naj-
wigkszg ilos¢ wyraznie widocz-
ng w polu widzenia prazkéw
i mierzy odlegtosé¢ EG = [ (rys.
3). Dzielagc EG przez iloS¢ praz-
kow okre§la sie odleglosé mie-
dzy sasiednimi prazkami w mm,
nastepnie dzielagc zmierzong na
obrazie interferencyjnym wielko$¢ strzatki 2 mm przez odleglo$é
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miedzy sgsiednimi prazkami okresla si¢ wielko$¢ 73 w polowie
dtugosci fali swietlnej (0,275u).

Na rysunku 4 pokazane sa fotografie obrazéw interferencyj-
nych wzornikéw o tym samym kacie zaostrzenia lecz rozmyclt

4. Fologfafie

Rys.
o kacie ostrza 600 i promieniach zaokraglei: e = 30 u, 60 w i 1800 u.

mienia na charakter obrazu interferencyjnego widoczny jest bar-
dzo wyraznie,

Opisana metoda moze byé uznana za wystarczajaco dokiad-
na do okreslenia promieni zaokraglen krawedzi tnacej narzedzi
do skrawania metali. Umozliwia ona okreslenie promienia przy

URZADZENIA

Pod czynno$cia zaciskania rozumiemy rozigczalne ustalanie
jednych czesci wzgledem innych. I tu nalezy odda¢ pierwszeri-
stwo cprawkom zaciskowym, pozwalajagcym na szybkie zaci-
skanie czeSci urzadzenia w dowolnym polozeniu-na prowadni-
cach cylindrycznych lub plasxich.

b)
F CEah
FEN
{ B
o e
1
£, ! 0
N 1
Rys. 1

Na rys. la pokazano najprostsze rozwigzanie urzgdzenia
zaciskowego, gdzie po okraglej prowadnicy przesuwa sie opraw-
ka ustalana w dowolnym polozeniu $rubg A.

Urzadzenia zaciskowe pokazane na rys. lb sa ogélnie sto-
sowane. W oprawce A jest przefrezowana szczelina B. W uchach
C i D umieszczona jest Sruba E, przy czym otwér w uchu D
‘est nagwintowany. Pokrecajac Srube E powodujemy zaciSnienie
oprawki A na precie F.

M-178/53-R2
Rys. 2.

Na rys. 2 pokazano stczkowe urzgdzenie zaciskowe. Przez
pokrecanie nakretki C wciagamy glowice B w plyte A4 co po-
woduje zblizenie si¢ rozcietych koricow glowicy B i zaciSniecie
w niej preta D. Po zluzowaniu glowicy B pret D moze by¢ prze-
suwany poosicwo jak i przekroczony o dowolny kat.

Prosty zaciss taSmowy pokazano na rys. 3. TaSma stalowa
A umieszczona jest w wybraniu C i obydwoma kcficami zalu-
towana w Srubie mocujacej B. Przez petle taSmy A przepro-
wadzono pret D, ktéry jest zaciskany lub luzowany przy pokre-
‘caniu makretki E.
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obfazéw interferencyjnych kfaivedzi tnécych narzedzi

promieniach zaokraglen krawedzi tnacej. Wplyw zmiany pro.
strzalce tuku rzedu czeSci mikrona. Przesuwajgc badane na-
rzedzie mozna na podstawie obrazu interferencyjnego wniosko-
waé¢ o zmianach promienia jak réwniez wykry¢ bledy i uszko-

sifsaone

dzenia krawedzi. Jezeli narzedzie nie miedci sie na stole mikro-
skopu mocujemy je w specjalnym uniwersalnym przyrzadzie,
Stosowanie metody interferencyjnej uwarunkowane jest do
ktadna obrébka badanej powierzchni.
(Wg ,,Stanki i instrumient z. 10/53 opracowal inz. A. Z.)

ZACISKOWE

Oryginalny zacisk waleczkowy pokazano na rys. 4. W tym
rozwigzaniu zaciskanie odbywa sie przy uzyciu trzech watecz-
kéw stalowych B, dzialajacych promieniowo na zaciskany pret
A. Waleczki B umieszczone sg w zwezajacych sie ku $rcdkowi
kanalkach J oprawki D. Oprawxa D jest zewnatrz radetkowana

- 178/53-R3
Rys. 3.

w celu ulatwienia jej pokrecenia. Jej obrét na elemencie C jest
ograniczony przez kanalek E i trzpiefi F. Sposéb dziatania urzga-
dzenia i proces zakleszczania jest zrozumialy z rysunku. Cala
oprawka daje sie obraca¢ o 3600. Pret G jest przesuwany po-
osiowo i ustalany Sruba H.

- 78/53 A

Rys. 4

Rys. 5 przedstawia zlczone urzadzenie do zaciskanja. Przy
pomocy $ruby zacisxowej F uniemozliwia sie jednoczesnie obrot
promieniowy oprawki A i przesuniccie poosiowe preta B. V
oprawce A i trzpieniu G jest wykonany otwér przelotcwy, w kio-
rym moze si¢ przesuwaé pret B. Leb trzpienia G jest zaglgbio-
ny w kolnierz C. Za ten kolnierz poprzez otwory D urzadzenit
to jest mocowane z innym urzadzeniem. Cze$¢ E z wybraniem



- 128/53-R 5

wklestym prowadzcna na trzpieniu A stuzy do zaciskania preta
B i wciskana jest ona nakretka F.

Jezeli zwolnimy makretke zaciskowa F, wowczas pret B mo-
zemy swobodnie przesuwac oraz obracaé wokot osi trzpienia G
wraz z oprawka A.

Prosty i niezawodny krzyzulec (zacisk) pokazano na rys. 6.
Zarownc przesuw poosiowy preta A jak tez przesuniecie ku goé-

PROSTY PRZYRZAD FREZARSKI DO WZDLUZNEGO PRZE-
CINANIA RUR MOSIEZNYCH

Gdy mamy do wykonania rowek w rurze mosieznej o $red-
nicy 6,5 mm, grubosci §cianki 0,5 mm i ¢ dlugo$ci 2 m, wow-
czas najczeSciej rure przygotowuje sie w ten sposéb, ze wypel-
nia si¢ jej wnetrze kalafonig lub olowiem, aby zabezpieczy¢ ja
przed zgniotem. Jest to jednak diugotrwate i kosztowne.

TR E
| ! il 2 L AR,
;}Ldb 6,6 - srednica otworu w precie i Gl
Rys. ]

Operacje te mozna usprawnié¢ przez zastosowanie niezmier-
nie prostego przyrzadu pckazanego na rysunku. W kwadrato-
wym precie przewiercamy otwér o $rednicy ok. 0,1 mm wiek-
szej od zewnetrznej Srednicy rury. W tym precie jest wyfrezo-
wany rowek na czeSci jego diugosci (patrz rysunek). !

Pret ten mocujemy w imadle maszynowym na stole frezarki,
przy czym stol frezarki musi byé unieruchomiony, rure za$ prze-
suwa sie w przyrzadzie recznie. Jako narzedzia uzywa sie pil-
ki tarczowej dc metali z drobnym uzebieniem. Przy szybko$ci
skrawania 100 m/min mozemy zastosowaé posuw 0,5 m/min.

wg ,,Technische Rundschau*
zeszyt 13/53
opracowat B. K.

e

0-178/53-R6

Rys. 6

rze i opuszczenie oprawki B na precie C jest dokonywane za
pomocg jednej tylko Sruby D.
wg Technische Rundschau
zeszyt 13/53
opracowal B. K.

NOZ STRUGARKI STOPNIOWEJ DO PRZECINANIA GRU-
BYCH PLYT STALOWYCH

Na ogét grube plyty przecina sie tlenem za pomocg palinika
acetylenowego, a po przecieciu krawedzie wyréwnuje sie przez
struganie. Jezeli jednak uwzglednimy, Ze czas przecinania pal-
nikiem jest dc§¢ znaczny, a ponadto ze koszt tlenu i acetylenu

réwniez niemaly, a wreszcie ze
_?_1 wyréwnywanie brzegéw o bar-
| dzo twardej skorupie jest i trud-
I ne i powolne, to przekonamy sie,
| ze ten sposob przecinania jest

kosztowny.

| Do przecinania grubych plyt
E (dokonywanego na strugarkach
!
l
|
l

wzdluznych) mozna zastosowac
no6z pokazany na rys. l.

Chwyt noza o przekroju pro-
stokatnym jest wykonany ze
stali weglowej konstrukeyjnej.
Do dolnej, sptaszczonej czesci
chwytu przylutowane sg plytki
ze stali szybkotngcej. Przedrie

stal ostrze jest szersze, ale wyzej
szybkotnaca osadzone, tylne za$ jest wezsze,

lecz nizej osadzone od poprzed-
niego. Dzieki takiemu osadzeniu
ostrzy tylne ostrze zlobi wstep-
ny rowek w celu utatwienia pra-

o
30 &} cy przedniemu ostrzu szerszemu
» @L podezas suwu nastgpnego i na
ViU u-mas3ri odwot. Powstajace przy tym

wiéry o matym przekroju nie
zapychaja rowka i mozna je lat-
wiej usunad.

Zastosowanie tego noza umozliwia zwigkszenie predko$ci
skrawania w poréwnaniu ze struganiem nozem zwyklym, pc-
wiekszenie posuwu wglebnego, przez co uzyskuje si¢ powazne
oszczednosci czasu i kosztéw przecinania.

; Twérca usprawnienia

Jozef Lukasiak

Rys. 1

YolaAu e i N e
ksigzki i czasopisma techniczne

— podniosg one Twoje kwalifikacje zawodowel!
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Omawiana ksiazka zostala opracowana przez tokarza racjo-
nalizatora przy wspotpracy inz. S. Kosiby, ktéry wspotdziatal
z autorem w usystematyzowaniw tresci poradnika i uzupelnit pod-
stawy teoretyczne. W wyniku tej wspélpracy powstal wartoscio-
wy poradnik techniczny, ktéry odda duze ustugi tokarzom i mi-
strzom tokarskim, jak réwniez uczniom szkél zawodowych.

Ksiazka sklada sie z czeSci opisowej, obejmujacej 12 rozdzia-
low i tablic liczbowych. '

W kolejnych rozdziatach czesci opisowej s3 omawiane: za-
rys historyczny konstrukeji tokarek i zarys konstrukeji elemen-
téw wspélczesnych tokarek; zasadnicze roboty tokarskie; naci-
nanie gwintéw na tokarce ze szczegélnym uwzglednieniem spo-
sobu obliczania k6l zmianowych; zamocowywanie przedmiotéw
na tokarce; geometria moza tokarskiego i zasadnicze warunki
obrébki; wiertla i rozwiertaki do otworéw normalnych; podsta-
wowe pojecia o tolerancjach i pasowaniach; opis metod pomiaru
dokladnosci obrabiarek; oznaczenia gladkosci powierzchni.

Tablice liczbowe zawieraja szereg praktycznych danych o wa-
runkach skrawania, geometrii nozy tokarskich oraz obszerne
dane dla doboru két zmianowych przy toczeniu gwintéw.

Tak zebrane wiadomos$ci stanowia cenny materiat dla korzy-
stajacych z niego rzemieslnikow i uczniéw szkot zawodowysh.

W zwiazku z treScig ksigzki nasuwa sie szereg uwag. Za-

sadniczym zadaniem jakie powinien speini¢ tego rodzaju po- .

radnik jest podanie mozliwie bogatego materialu doswiadczal-
nego, a rownoczesnie zestawienie tablic liczbowych, ktére po-
zwola w szybki sposéb znalezé potrzebne dane i przeprowadzié
odpowiednie obliczenie.. Autor poradnika zwrdcil szczegdlng
uwage na druga cze$¢ tj. tabelaryczna, natomiast bardziej po-
bieznie potraktowal cze$¢ praktyczna poradnika. Brak np. pra-
wie zupelnie konkretnych przykladéow réznych operacji, jakie
mogg by¢ wykonywane na tokarce klowej, ktérej mozliwosci
sa, jak wiadomo, bardzo duze.

W treSci ksiazki, opracowanej b. starannie redakcyjnie, mo-
zna jednak znalezé pewne niejasnosci. Réwniez nalezy zwrdcié
uwage na konieczno$¢ blizszego omoéwienia niektérych zagad-
nierl, tak, by staly sie zrozumiate dla uzytkownika, jakim be-
dzie tokarz metalowiec.

Na str. 41 jest podany opis specjalnej glowicy rewolwero-
wej, w ktéorym autor mowi, zZe moze ona prawie calkowicie za-
stapi¢ tokarke rewolwerowa. Jasne jest, ze zastosowanie glowicy
rewolwerowej mocowanej na koniku moze jedymie zwiekszy¢ u-
niwersalnos¢ tokarki, lecz w zadnym razie nie moze zastgpié
tokarki rewolwerowej, ktéra posiada mechaniczny posuw glo-
wicy rewolwerowej oraz odpowiednio skonstruowany suport re-
wolwerowy.

Na str. 43 podano szybko$¢ skrawania w m/sek, podczas gdy
zazwyczaj podaje sie ja w m/min.

Nie oméwiono w jaki sposéb odbywa sie toczenie ksztalto-
we (profilowe) metoda wcinania (toczenia wglebnego) — na
str. 44.

Omawiajac szlifowanie na tokarce przy uzyciu specjalnego
wrzeciennika szlifierskiego nalezaloby zwréci¢é uwage na szko-
dliwe dzialanie pylu szlifierskiego na trwalo$¢ prowadnic toka-
rek (str. 48).

Schematy sposobéw toczenia stozkéw bylyby bardziej zrozu-
miale przy wskazaniu sposobu przesuwania sie noza (str. 53).
Nie wyjasniono réwniez na czym polega proces toczenia stoz-
kéw przez wcinanie.

Przy obliczaniu liczby zebéw kol przektadni przy toczeniu
gwintéw modulowych wymieniono stusznie kola o 47, 97 i 127
zebach, jednak nie wyjasniono jaki blad skoku powstaje w po-
szczegélnych przypadkach.

W rozdziale 5 (str. 109 — 112), ktéry omawia przyrzady to-
karskie pominieto prawie zupelnie oméwienie konkretnych przy-
kladéw zamocowywania przedmiotéw obrabianych.

Na str. 158 podano, ze 1 KM odpowiada 75 KGm zamiast
75 KGm/sek oraz oznaczono sprawno$¢ symbolem 7 zamiast m
Terminologia jest na ogdl prawidlowa, jedynie zastrzezenia bu-
dza okreslenia: powierzchnia gwintowa zamiast powierzchnia
Srubowa (str. 55) craz wytrzymato$¢ ostrza zamiast prawidto-
wego trwalosS¢ ostrza.
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Mimo podanych usterek, ktére powinny by¢ usuniete w na-
stepnym wydaniu ,,Poradnik Tokarza Metalowca stanowi no-
wa cenng pozycje w naszej literaturze technicznej i moze bye
zalecany szerokim rzeszom czytelnikow.

inz. T. Pietrzkiewicz

Mgr inz. Tadeusz Pietrzkiewicz ,,POMIAR MOCY SILNI-
KOW SPALINOWYCH“. Format A5, stron 120, rysunkéw 93,
PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 8,50.

W ksigzce tej autor omawia zasady pomiaru mocy silnikéw
spalinowych, zasady dzialania i budowy rézmych, najczesciej u
nas spotykanych typéw hamulcéw, aparature miernicza oraz
wyposazenie i urzgdzenie hamowni. Praca jest przezmaczona
przede wszystkim dla personelu pracujacego w hamowniagh
przemyslowych, a wigc inzynieréw i technikow warsztatowych,

Rozdzial I omawia pokrétce cechy i wiasciwosci silnikéw spa-
linowych. Rozdzial ten ma za zadanie zaznajomienie czytelni-
ka z cechami silnikéw spalinowych oraz z metodyka wykreslne-
go przedstawiania tych wiasciwosci.

W nastepnych rozdzialach autor podaje zasady dziatania i bu-
dowy hamulcéw powietrznych, mechanicznych, wodnych i elek-
trycznych. Najobszerniej sg tu oméwione hamulce wodne i elek-
tryczne, jako najczesciej uzywane.

W dalszym ciggu opisano pomiar momentu obrotowego, pred-
kosci obrotowej silnika i pomiar zuzycia paliwa oraz urzadzenie
i wyposazenie hamowni silnikowej. Na koricu omdéwione sg ble-
dy pomiaréw oraz wybér hamulca i jego uzytkowanie.

Ksigzka niniejsza jest pierwsza ksiazka omawiajgca zagadnie:
nia dotychczas malo poruszane w literatunze polskiej. Powinna

‘sie ona znalez¢ w rekach pracownikéw hamowni wszystkich za-

kladow, produkujgcych silniki, badz naprawiajacych je. Moze
ona odda¢ takze pewne uslugi przy organizowaniu, bgdz zakia-
daniu nowych hamowni.

W czasie przegladania pracy nasuwaja sie nastepujace uwa-
gi. Przede wszystkim, zbyt pobieznie jest omdéwiony sposéb po-
slugiwania si¢ hamulcami. W ksiazce jest podane zbyt malo
praktycznych wskazéwek, dotyczacych uzytkowania poszczegdl-
nych hamulcéw. Wskazowki takie nie zawsze pcdawane sg w in-
struxkcjach obsiugi hamulcow i dlatego nalezato je poda¢ w ksigz-
ce specjalnie tym zagadnieniom po$wigcone;j.

Omawiajgc hamulce elekiryczne (str. 54 i 55) autor pomija
zupelnie zagadnienie regulacji obcigzenia hamulcéw i sposobu
niszczenia energii elekirycznej. Poruszenie tego zagadnienia
pozadane byloby chociazby z tego wzgledu, by zapoznaé czytel-
nika z wystepujacymi tu trudno$ciami. Przy omawianiu cech
poszczegoinych rodzajow hamulcow korzystne byloby powigzanie
cech réznych hamuicéw z mozliwoscia wykonywania charakte-
rystyk cmowionych w rozdziale I, jak np. przy charakterystyce
hamulca elektrowirowego (str. 59) — tatwo$¢ wykonywania
charakterystyk obciazeniowych (str. 9, rys. 3).

Omawiajge instalacje olejowe hamowni autor nie omawia
celu stosowania centralnych obiegéw oleju i zakresu stosowania
tych urzgdzen. Nalezaloby wyraznie rozdzieli¢ hamownie prze-
myslowe, w ktérych stosowanie centralnych obiegéw moze byé
korzystne , od hamowni laboratoryjnych, takze duzych, gdzie si¢
tych urzadzen nie stosuje.

Dos¢ pobieznie jest potraktowane zagadnienie tlumienia ha-
lasu na hamowniach, a wigc elastycznego zawieszania silnikgw,
izolowania rur wydechowych, stosowania wykladzin ttumigcych
hatas w pomieszczeniach itd.

Omawiajgc poziomowanie hamuleéw Froudea (str. 38 i str
63) autor nie wspomina o usunieciu, dzieki zastosowaniu pozio-
mowania, szkodliwegc wplywu elastycznego przewodu doprowa-
dzajgcego wode na dok.ladnosé wskazan hamulca.

' inz. St. Motyliriski

Prof. dr inz. Bohdan Stefanowski — CHLODNICTWO — wy-
danie trzecie. Format Bb5, stron 367. PWT, Warszawa 1952.

Nowe wydanie ksiazki prof. B. Stefanowskiego skutecznie
wypelnia luke w naszym piSmiennictwie technicznym powstala
dzieki wyczerpaniu jej poprzedniego wydania. Luka ta byta tym
dotkliwsza, ze ksiazka prof. B. Stefanowskiego byta i jest do-
tychczas jedynym polskim podrecznikiem, pozwalajacym czytel:
nikowi na zapoznanie si¢ niemal ze wszystkimi wazniejszymi
zagadnieniami z dziedziny chlodnictwa. W poréwnaniu z jej po-
przednimi wydaniami nowe wydanie ksigzki cechuje unowoczes-
nienie i rozszerzenie tematyki przez uzupelnienie tresci opisa-
mi nowoczesnych konstrukcji urzadzen chlodniczych oraz do-
dane nowych dzialow, zawierajacych oméwienie chiodzarek re-
sorpcyjnych, sprezarek grzejnych (pomp cieplnych), aparatow
do zamrazania produktéw zywnosciowych, transportu chiodni-
czego itd.



W dziesieciu rozdzialach ksigzki zawarta zostala tres¢ nie-
zwykle bogata, przy czym zagadnienia zwigzane z naszym zy-
ciem gospodarczym zostaly oméwione bardziej szczegélowo niz
zagadnienia specjalne, mogace interesowac¢ czytelnika giéwnie
z punktu widzenia techniki.

Pierwsze dwa rozdzialy autor poswieca krotkiej historii chlod-
nictwa, ocenie obecnego stanu techniki chlodniczej oraz podsta-
wom  teoretycznym ze szczegdlnym uwzglednieniem urzgdzen
chiodniczych sprezarkowych.

Rozdzial IIT zawiera przeglad konstrukcji maszyn i aparatow
chtodniczych.

Opisy zastosowan chlodnictwa oraz przyktady rozwigzan ukla-
déw chiodniczych stanowia tres¢ rozdzialéw IV i V.

Oméwienie rodzajéw maferialow izolacyjnych, stosowanych
w chlodnictwie, oraz zasady obliczania strat cieplnych wypet-
niaja rozdziat VI.

W rozdziale VII autor podaje zasady obstugi, kontroli pracy
oraz metody badan urzadzen chlodniczych. %

Pozostale trzy rozdziaty VIII, IX i X poswigca autor zastoso-
waniu chlodnictwa do konserwacji i przechowywania produk-
tow tatwo psujacych sie, podajac réownoczesnie zasady obliczen
cieplnych i projektowania chiodni.

Przystepne ujecie wykladu, pozbawione jednak skrétéw i u-
proszczen niebezpiecznych dla jego $cistoSci naukowej, czyni
ksiazke pod wzgledem zasiegu dydaktyki niemal uniwersalng.
Dajac bowiem ogdlny poglad na calo$é zagadnienn techniki chlo-
dniczej, moze ona by¢ zarazem pomocna dla tych wszystkich,
ktorzy szukaja wytycznych do projektowania, konstrukeji Iub
obstugi i badania urzadzen chlodniczych.

Poniewaz praca prof. B. Stefanowskiego jest réwnocze$nie od-
zwierciadleniem jego wykladéw na Politechnice Warszawskiej,
przeto do grona czytelnikéw nalezg przede wszystkim liczne
rzesze studiujacej miodziezy, zwlaszcza tej, ktérej kierunek stu-
diéw przystosowany jest do specjalizacji w dziedzinie chtodnic-
twa, dziedzinie tak waznej dla rozwoju naszego zycia gospo-
darczego.

mgr inz. Stanistaw Kowalczewski

Dr inz. Rafael Rucki ,,EKONOMIKA PRACY MASZYN W
BUDOWNICTWIE®, Format A5, stron 109, rysunkéw 70 PWT
Warszawa, 1952. Cena 2zt 23.—

Ogromny rozwdj budownictwa w okresie Planu 6-letniego po-
stawit przed przemystem budowlanym powazne zadanie zme-
chanizowania proceséw produkeji. Wielki wzrost zaopatrzenia
przedsigbiorstw inzyniersko - budowlanych w nowe typy ma-
szyn wymaga dostarczenia inzynierom i technikom literatury fa-
chowej z tej dziedziny. Dlatego tez z wielkim zadowoleniem
nalezy powita¢ inicjatywe wydania przez PWT , Ekonomiki pra-

cy maszyn budowlanych®. Ksiazka ta wyczerpujaco omawia ko-

rzysci bezposrednie i posrednie wynikajace ze stosowania ma-
szyn w budownictwie oraz warunki oplacalnosci mechanizacji
budowy.

Obejmuje ona nastepujace zagadnienia: Cze$¢ I — omawia
obszernie cele i zadania stawiane przed mechanizacja w budo-
wnictwie. CzeS¢ II wykazuje szczegélowo wszystkie korzysci
wynikajace ze zmechanizowania robot.
~ Czes¢ III zajmujaca prawie polowe ksiazki traktuje o ekono-

mii pracy maszyn budowlanych. Na wstepie autor podaje obli-
czenie kosztéw pracy maszyny, na ktéry sktadaja sie koszty je-
dnorazowe i biezace, dalej bardzo wnikliwie i wyczerpujaco
analizuje warunki optacalno$ci pracy maszyny w zaleznosci od
réznych czynnikéw jak: wydajno$é, ilo$¢ robot itp. oraz ksztal-
towanie sie kosztéw pracy maszyny i kosztéw wykonania roboty
w zaleznoSci od réznych czynnikéw. Na stronie 19 znajdzie sie
ciekawa tablica podajaca orientacyjne koszty pracy maszynowej
w rublach wg danych radzieckich. Szkoda, ze autor dla poréw-
nania nie podat tych samych kosztéw w zlotych w odniesieniu
do naszych warunkéw. Nalezy zatowaé, iz ksiazka nie zostala
zaopatrzona w tablice podajace praktyczne dane dotyczace norm,
wydajnosci, wykorzystania poszczegdlnych maszyn, kosztéw je-
dnorazowych i stalych oraz kosztéw jednostkowych wykonania

roboty itd. Dane te winny odpowiadaé warunkom krajowym i
by¢ poréwnane z danymi radzieckimi, celem wykazania istnie-
jacych mozliwosci.

Czgs$¢ IV omawia krétko lecz wyczerpujaco ekonomike pracy
maszyn transportu pionowego.

Czg$¢ V porusza ciekawe zagadnienie ekonomiki wykonywa-
nia masy betonowej i zaprawy.

Czgs¢ VI — ekonomia pracy $rodkéw transportowych — obej-
muje dwa zagadnienia: wykorzystanie pracy samochodu w za-
leznosci od pojemnoSci lyzki, czestotliwosci pracy, odlegtosci
przewozu, oraz obliczenie potrzebnej iloSci Srodkéw transporto-
wych, druga dotyczy transportu szynowego. We wzorze 63 str.
94 na obliczenie potrzebnéj ilosci pociagéw i pojazdéw dla wy-
konania danej roboty, autor robi niesluszne zalozenie przyjmu-
jac, ze czas wytadunku pewnej iloSci wagonéw oznaczony {n.
rowna sie czasowi wyladowania jednego wagonu pomnozonemu
przez ilos¢ wagonéw. W rzeczywistoSci, wyladowanie wagonéw
odbywa sie jednocze$nie tak, ze cale obliczenie powinno przyjac
inng forme. Inaczej wygladalo by tez to zagadnienie przy zata-
dunku recznym i szkoda, ze nie zostalo choé krétko, przez au-
tora poruszone.

Wada ksigzki jest to, iz przyktady oparte sa czesto na niere-
alnych zatozeniach np. na stronie 99 przyklad 23 przyjeto, ze
czas wyladunku z wagonu platformy o pojemno$ci 10 m3 trwa
2 minuty.

Whnioski ogélne koriczace powyzsza prace mozna nazwaé¢ wnio-
skami praktycznymi i uzna¢ jako cenne i wskazane.

Ksigzka ta powinna oddaé¢ duze korzysci inzynierom i techni-
kom oraz studentom wyzszych uczelni.

inz. S. Herod

Tadeusz Szlaski ,FREZY DO OBROBKI OBWIEDNIOWEJ.
KONSTRUKCJA“. Format A5, stron 109, rysunkéw 67. PWT,
Warszawa, 1950.

Zagadnienie konstrukeji narzedzi skrawajgcych do obrébki me-
talu nie doczekalo sie dotychczas w Polsce wyczerpujacego o-
Swietlenia. Brak jest w tej dziedzinie zar6éwno wydawnictw {y-
pu poradnikowego, jak i ksiazek omawiajacych caloksztalt za-
gadnient konstrukcyjnych.

W tym stanie rzeczy z zadowoleniem nalezy przyjmowad
wszelkie prace ujmujace chocby fragmenty tego przedmiotu.
Nalezg tu wydane ostatnio przez PWT ksigzki J. Mirackiego
,Przeciaganie”, A. Moroza i A. Ankiewicza ,Rozwiertaki® i
wreszcie T. Szlaskiego ,Frezy do obrébki obwiedniowej*.

Charakter tej ostatniej pracy kwalifikuje ja do grupy podre-
cznikéw dla konstruktoréw narzedzi skrawajacych; moze mieé
ona réwniez zastosowanie jako ksiazka pomocnicza w szkolnic-
twie zawodowym.

Tres¢ ksiazki obejmuje krotki wstep, omawiajacy metody fre-
zowania zarysow foremnych i zasady wyznaczania zarysu ze-
béw freza Slimakowego. W dalszym ciggu w poszezegdlnych
rozdzialach przedstawione sa szczegélowo zasady konstruowania
frezow obwiedniowych do walkéw wielowypustowych, két za-
padkowych, watkéw wielokatnych, zaryséw krzywoliniowych,
sprzegiel i gwintéw wielokrotnych. W zakoriczeniu podane jest
kilka przyktadéw zastosowania metody frezowania obwiednio-
wego.

Autor ksigzki, opierajac si¢ ma swym dtugoletnim doswiad-
czeniu, jak i na obfitej literaturze przedmiotu, potrafil nadac
pracy pelna wartosé uzytkowa. Przejawia sie to w zamieszcze-
niu, poza wzorami ogélnymi, licznych przyktadéow liczbowych,
lacznie z rysunkami wykonawczymi poszczegélnych rodzajow
frezéw.

Za braki ksigzki nalezy uzna¢ pominiecie sprawy materialow
stosowanych na frezy oraz chocby krétkiego omowienia metod
wykonywania frezéw obwiedniowych (dla zorientowania w tych
sprawach konstruktora narzedzi).

Szata zewnetrzna ksiazki, jak zreszta w wiekszoSci wydaw-
nictw PWT, staranna. Moze jedynie niektore rysunki posiadaja
zbyt drobne oznaczenia, przez staja sie stabo czytelne. L
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KSIAZKI NADEStANE

»CYNOWANIE GALWANICZNE" — tlumaczyt z angielskiego
K. Tarnowski. Format A5, stron 30, rysunkéw 2, tablic 6. PWT,
Warszawa 1953. Cena 2,50.

W broszurze oméwiono powloki cynowe, zalety oraz meto-
dy cynowania galwanicznego jak réwniez sposoby 'okreslania
grubosci powlok galwanicznych.

Praca przeznaczona jest dla mistrzow i technikéw.

»MALY PORADNIK HARTOWNIKA®“ Mgr inz. Stanistaw
Jabtoniski. Format A4, stron 257, tablic 40. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt. 17,20.

»Maty poradnik hartownika* zawiera wiadomoS$ci z dziedziny
obrébki cieplnej metali ze szczegélnym uwzglednieniem. stali
i staliwa, podaje praktyczne wskazéwki dotyczace wyzarzania,
hartowania, odpuszczania, naweglania, azotowania i cyjano-
wania oraz opis piecow i innych urzadzen stosowanych przy
przeprowadzaniu tych proceséw. Ksiazka zaznajamia takze
z pomiarami przeprowadzanymi przy kontroli wynikéw obrobki
cieplnej oraz z zasadami bezpieczenstwa pracy.

»Maty poradnik hartownika® jest przeznaczony dla wykwali-
fikowanych robotnikéw, mistrzéw i technikéw.

Mgr inz. Tadeusz Mazanek i mgr inz. J6zef Splewinski
»CZADNICE STALOWNICZE I ICH OBSLUGA“. Format A5,
stron 55, rysunkow 36, tablic 9, PWT, Stalinogréd,1953. Ce-
na zt. 4,00.

Ksigzka zawiera przystepny opis budowy czadnicy gazowej
przeznaczonej dla pieca martenowskiego, jej uruchamiania i za-
[rzymywania, urzadzen i przyrzadéw pomiarowych oraz sposo-
béw postugiwania sie¢ nimi. Ponadto zamieszczono w niej zasa-
dy organizacji pracy, instrukcje czynnosciowe prowadzenia czad-
nic, najczesciej powstajace zaburzenia w biegu czadnicy i spo-
soby ich usuwania oraz wskazéwki dotyczace higieny i bez-
pieczenistwa pracy.

W celu lepszego zrozumienia procesu zgazowania wegla za-
mieszezono w niej podstawowe pojecia fizyko-chemiczne ‘spala-
nia paliw statych.

Ksigzka przeznaczona jest w zasadzie dla czadnicowych oraz
technikéw, mistrzéw i kwalifikowanych stalownikéw.

Inz. T. Piwonski ,0 CZYM POWINIEN WIEDZIEC RDZE-
NIARZ®. Format A5, stron 84, rysunkéw 118, tablic 8. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zl 5.—.

W ksigzce podano technologie wyrabiania rdzeni do form
piaskowych stosowanych w odlewnictwie zeliwa i innych me-
tali. Ponadto oméwiono materialty na rdzenie, opisano narze-
dzia i przyrzady potrzebne do ich wyrobu, opisano réwniez
wazniejsze wady odlewéw, wynikle z blednego rdzeniowania,
przyczyny powstawania tych wad i sposoby ich unikania.

Ksiagzka jest przeznaczona dla formierzy i rdzeniarzy.

Mgr inz. Eugeniusz Mazanek ,OBSLUGA MASZYNY ROZLE-
WNICZEJ DO SUROWKI ‘. Format A5, stron 51, rysunkéw 31,
tablic 4. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zi 3,50.

Ksigzka zawiera opis konstrukeji maszyny do rozlewania
suréwki wielkopiecowej oraz przepisy obslugi maszyny i bez-
pieczenstwa pracy. Ponadto dla uzupelnienia w ksigzce zamiesz-
czono krétki opis wielkiego pieca, jego procesu i urzadzen po-
mocniczych,

CZASOPISMA

»HUTNIK" zeszyt 8/53: dr E. Zalesiriski i inz. Z. Misiotek
»Beryl i stopy miedzi z berylem* (5), dr inz. Zygmund Wusa-
towski ,,Wydzielanie sie azotkéw oraz utwardzanie dyspersyjne
miekkiej stali po odksztalceniu na zimno* (5), in2. Kazimierz
Kurski ,, Termobimetale® (3,5).

,PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 7/53: Mikotaj Czy-
Zewski i Czestaw Podnucki ,Rzeczywista ilo$¢ powietrza dmu-
chu do zeliwiaka* (9), in2. Kazimierz Hess ,/Obliczanie i dobér
przekrojow ukladéw wlewowych zalewanych przez dziéb kadzi
(5,5), A. Suchodolska ,Nowy material na pierScienie ttokowe
(3)5,) W. Wiasow ,Drogi oszczednosci metalu w odlewnictwie
(2.5).

»PRZEGLAD TECHNICZNY* zeszyt 7/53: inz. Ludwik Ta-
niewski ,Postep techniczny a instytuty naukowo-badawcze

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych wielko-
piecownikéw i moze sluzy¢ uczniom.

Inz.-mech. Stanistaw Mackiewicz ,,GWINTOWNIKI. KON-
STRUKCJA“. Formatl A5, stron 65, rysunkéw 60, tablic 8. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zi 5,80.

W ksiazce oméwiono geometrie ostrza, zasady konstrukeji
i pracy gwintownikéw oraz ich obliczanie.

Praca przeznaczona jest dla konstruktorow narzedzi do ob-
robki skrawaniem.

Dr inz. Wactaw Moszyniski ,,WYKLAD ELEMENTOW MA-
SZYN. Czes¢ I. POLACZENIA®, Format B5, stron 364, rysun-
kéow 361, tablic 44. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 32.—.

Ksiazka stanowi pierwszg czes¢ pracy pt. ,,Wyklad elementéw
maszyn‘. Obejmuje ona podstawowe wiadomosci z dziedziny
wytrzymatosci zmeczeniowo-ksztaltowej metali, zasady ksztal-
towania i wymiarowania czesci maszynowych oraz omawia
polaczenia: nitowe, spajane, zgrzewane i spawane, wtlaczane
i skurczowe, klinowe i sworzniowe, gwintowe, sprezyste i ru-
rowe oraz zawory.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw maszyn i dla
studentow wydzialéw mechanicznych wyzszych szkél technicz-
nych.

L. A. Kogan, G. S. Moliarczuk, C. P. Jefimow ,,NOWOCZES-
NA TECHNIKA WYKORZYSTANIA WOZKOW WIDLOWYCH
I ZURAWI. Tiumaczyl z rosyjskiego mgr inz. Tadeusz Sza-
franski. Format A5, stron 104, rysunkéw 57, tablic 24. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zt 8,70. {

W ksigzce omowiono zaladowywanie i wyladowywanie wa-
gonéw kolejowych za pomocg wozkéw widlowych i kolejowych
zurawi platformowych z napedem parowym. Specjalnie podkre-
Slono i naukowo zanalizowano znaczenie racjonalizatorstwa
i metod stachanowskich.

Ksiagzka jest przeznaczona dla inzynieréw i technikéw zaj-
mujacych sie mechanizacja przeladunku. ;

Inz. Stanistaw Przegaliniski ,,KATALOG STALI KONSTRUK-
CYJNYCH®. Format A5, stron 123, rysunkéw 9, tablic 20. PWT,
Stalinogréd, 1953. Cena zi 11,00.

Katalog niniejszy jest przegladem gatunkow stali konstruk-
cyjnych wytwarzanych przez krajowe hutnictwo i podaje ‘ch
znakowanie, sklad ‘chemiczny, wlasnosci wytrzymaloSciowe oraz
wytyczne do obrobki cieplnej i kucia. Précz tego zawiera on
ogolne wskazowki dotyczace odpowiedniego doboru 1i. stoso-
wania stali konstrukcyjnych do réznych celéw, jak réwniez
zamawiania i odbioru stali.

Przeznaczony jest dla konstruktoréw, odbiorcow i uzytkowni-
kow stali konstrukeyjnych.

Inz. Wactaw Modlinski ,MYCIE CZESCI MASZYN‘“. For-
mat A5, stron 33, tablic 2. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 2,50.

W ksigzce podano metody usuwania zanieczyszczen, opisano
urzadzenia do mycia i wymieniono najczesSciej stosowane Srod-
ki myjace. Sposéb obliczania i projektowania oddzialu mycia
podano w postaci przykltadu.

Ksiazka jest przezmaczonma dla robotnikéw i mistrzéow od-
dzialéw remontowych i montazowych.

NADEStANE

w ZSRR* (4), prof. inz. Witold Biernawski ,Radzieckie insty-
tuty przemystu maszynowego* (3), Jerzy Halwic ,,Z doswiadczen
organizacji instytutéw naukowo-badawczych w Pclsce i pla-
nowania ich pracy“ (4,5), in2 Janusz Tymowski  ,Uwagi
o wspolpracy instytutéw z Z. M. ,,Ursus® (3).

,TECHNIKA MOTORYZACYJNA® zeszyt 7/53: in2. Bole-
staw Gorski i inz. Waclaw Hanyga ,Uwagi do zagadnienia
obnizenia pracochlonno$ci w produkeji motoryzacyjrej”  (2),
inz. Antoni Krasuski ,Ncwe kierunki w doborze materialéw
na cylindry samochodowych silnikéw spalinowych® (4), in2
Lestaw Osterloff ,,Zastosowanie termobimetali w elektrotechnice
samochodowej* (4), inZ. Marek Statter ,,Chtodnice samocho-
dcwe (6,5), ,,Zastosowanie automatycznych podajnikéw przy
obrabiarkach do wiérkowania kot zebatych® (2).
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM

ROCZNIK 1

WRZESIEN 1953

PRZECINANIE PItA CIERNA

Jedna z podstawowych czynnoSci przy przygotowywaniu ma-
teriatu do produkeji jest cigcie. Cigcie metali jest operacja pra-
cochtonna, wymagajaca specjalnie do tego celu skonstruowanych
obrabiarek, stosunkowo drogich wieloostrzowych narzedzi, trud
nych do wykonania i ostrzenia. Wskutek tego niejednokrotnie
nawet w duzych zakladach produkeyjnych, dysponujacych w swym
parku maszynowym réznymi typami pil — ciecie moze staé sie
waskim gardlem. Jeszcze bardziej zasadnicze jest to zagadnie-
nie dla matych zakladéow i warsztatéw, gdzie ciecia materiatu
dokonuje sie w sposob najbardziej pracochlonny — recznie.

Instytut Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem przeprowadzit pro-
by przecinania metali przy uzyciu prostego urzadzenia, ktora
moze by¢ wykonane przez kazdy, nawet zupetnie maty warsztat.
W metodzie tej elementem skrawajacym jest tarcza stalowa obra-
cajaca sie z predkoscia obwodowa rzedu 100 do 120 m/sek (6000
do 7200 m/min). Fotcgrafia 40307. Przy takiej predko$ci, przy
zetknieciu sie tarczy z materiatem wywiazuja sie tak duze ilosci

ciepla, ze material przecinany zaczyna plyna¢ i jest usuwany
w postaci kropelek, czesciowo spalajgcych sie¢ w powietrzu, przez
zq[?xi naciete na obwodzie tarczy. Sama tarcza pozostaje w cza-
sie przecinania chtodna, bowiem czas zetkniecia sie jej poszeze-
golnych punktéw obwodu z przecinanym materialem jest bardzc
krotki, a poza tym tarcza chlodzi si¢ intensywnie w otaczajgcym
powietrzu. W materiale obrabianym nastepuje szybkie miejscowe
nagrzewanie najblizszego sasiedztwa szczeliny. llos¢ wydzielo-
nego ciepfa jest tak duza, wzrost temperatury tak szybki, ze mo-
zna przecina¢ zarowno materialy miekkie, jak i twarde (np. stal

hartowang). Jedynie przecinanie materialéw latwo hartujacych
si¢ nie moze by¢ dokonywame pita cierna, gdyz wzrost twardo:
Sci w okolicy miejsca przecinania utrudni znacznie pozniejsza
obrébke skrawaniem.

Tarcze cierng wykona¢ mozna z migkkiej stali o jednorod-
nej budowie, bez rys i peknieé. Szerokosé tarczy dobiera sie
w zaleznosci od S$rednicy — np. szeroko$¢ tarczy o S$rednicy
600 mm wynosi ok. 45 mm. Na obwodzie tarczy nacina si¢
zeby o prostym ksztatcie, ktérych wykonanie i ostrzenie nie ma-
potka na trudnosci nawet w stabo wyposazonym. w obrabiarki
warsztacie. Tarcze mocuje sie na wale silnika elekirycznego. Ce-
lem podwyzszenia sztywnosci tarczy umieszcza sie ja miedzy
dwcma stalowymi talerzami. Tarcze z talerzami wywaza sie. Sil-
nik elektryczny pradu zmiennego lub stalego posiada ilosé obro-
tow walu tak dobrang, by mozna bylo uzyska¢ predko$¢ obwo-
dowg tarczy nie nizsza od 90 — 100 m/sek. Moc silnika dobiera
si¢ w zaleznosci od posuwu, grubosci i ksztaltu materiatu prze-
cinanego oraz szerokoSci tarczy. Tarcza ze wzgledu ma bezpie-
czenstwo obslugi musi posiada¢ oslong zaopatrzona w szpary
wentylacyjne.

Préby przeprowadzone w Instytucie Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem pozwolity na wyznaczenie' optymalnych warunkéw
przecinania, na uchwycenie w matematyczne zaleznosci zwigzkéw
pomiedzy posuwem, szeroko$cig tarczy, glebokoscia skrawania
i mocg silnika. Na podstawie préb mozna stwierdzié, ze opi-
lsa.na metoda posiada powazne zalety, do ktdrych zaliczyé na-
ezy:

— Niski koszt i fatwo$¢ wykonania oraz eksploatacji narze-
dzia skrawajacego (tarczy);

— moznos¢ skrawania z duzymi posuwami czasowymi (100
do 500 mm/min), co pozwoli niejednokrotnie na przezwyciezenie
waskich gardet, jakie stanowi w niektérych zakladach cigcie
materiatu;

— prosta konstrukcja urzadzenia, mogaca byé wykonana sy-
slemem gospoda: czym;

— szeroki zakres stosowalno$ci. Pila cierna moze byé budo-
wana zaréwno jako urzadzenie duze jak i male, przenosne lub
przewozne wchodzace w sktad wyposazenia, np. warsztatéw pra-
cujgeych w terenie jako pomoc dla instalatoréw itp.;

— szeroki asortyment materiatéw, ktére mozna przecinaé pi-
ta icierng. i

Powazne te zalety sprawiaja, ze metoda, chociaz obarczona
réwniez pewnymi wadami (konieczno$é stosowania silnikéw o sto-
sunkowo duzej mocy, niemozno$é przecinania materialéw latwo
hartujacych sie), znajdzie niewatpliwie szerokie zastosowanie
i umozliwi przezwyciezenie trudnosci jakie niektére zaktady po-
siadaja w dziedzinie ciecia materiatow.

Mgr inz. Roman Sniechowski

WYPOSAZENIE LABORATORIOW POMIAROWYCH W $RODKI KONTROLI GLADKOSCI
; POWIERZCHNI

W zwiazku z wprowadzeniem do przemystu metalowego kon-
troli gtadko$ci powierzchni wyrobéw, przed zaktadowymi izbami
pomiarowymi pojawily sie nowe zadania. Do zadan tych nalezg:

1. przeprowadzenie badan dla ustalenia wiasciwej - gtadkoSci
powierzchni wyrobow;

2. ustalanie wlasciwych warunkéw obrébki, zapewniajacych
uzyskanie zgdanej klasy gladkoSci powierzchni;

3. przeprowadzanie badan i pomiaréw kontroinych przy usta-
laniu produkcyjnych wzorcéw gladkosci; .

4. okresowa kontrola i ewentualna wymiana produkcyjnych
wzorcow gladkoSci oraz cechowanie gladko$ciomienzy uzywanych
W kontroli produkeji;

5. orzekanie o gtadkosci powierzchni na zyczenie odbiorcy
lub w przypadkach spornych;

6. specjalne pomiary gladkosci dla prowadzonych w zakta-
dzie prac.

Aby zadania te mogly by¢ realizowane, wsréd personelu izby
pomiarowej muszg znalez¢ sie pracownicy obeznani ze sposobem
klasyfikacji gtadkoSci i przeszkoleni w zakresie pomiaréw glad-
koSci oraz musza znalez¢ sie odpowiednie $rodki pomiarowe: taki
zesp6t przyrzadow, ktéry w warunkach typowych dla danego
zaktadu produkeyjnego umozliwi przeprowadzenie niezbednych
pomiaréw i badan. :

Kierownik izby pomiaréw powinien stale dba¢ o podnoszenie
kwalifikacji zawodowych swego personelu, zatem réwniez o na-
bywanie przez nich wiadomosci z zakresu giadkoSci powierzchni
i umiejetnosci jej pomiarow. Coraz liczniejsze publikacje z tej
dziedziny znakomicie ulatwiajg realizacje tego zadania.

Wtiasciwe wyposazenie izby pomiaréw w Srodki kontrcli gtad-
kosci jest zadaniem znacznie trudniejszym, a to ze wzgledu
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“

Zaslosauanie przyrzqdou do sprawdzania gladkoscl pouterzcn,

na trudnosci w nabywaniu pozadanej aparatury pomiarowej oraz
brak wytycznych, ktérymi nalezaloby si¢ kierowaé¢ przy plano-
waniu zaopatrzenia.

Jako wytyczne sluzy¢ moze powyzsza tabela, zestawiajgca
bardziej znane przyrzady pomiarowe z uwzglednieniem podsta-
wowych danych o ich zastosowaniu.

W oparciu o wymienione zestawienie mozna przyktadowo okre-
sli¢ wyposazenie typowej izby pomiaréw w. sposéb nastepujacy:

1. Profilograf lub profilometr o zakresie mierniczym odpo-
wiadajacym co najmniej klasom gladkosSci od 3 do 12. W pomia-
rach laboratoryjnych znajda zastosowanie raczej profilografy
IZP-17 i 1ZP-21, Leitza-Forstera czy Brusha, w pomiarach war-
sztalowych zwlaszeza przy masowej kontroli pierwszenstwo ma-
ja profilometry Kisielewa, Abbotta czy Leitza-Forstera, gdyz sa
proste w uzyciu i daja odezyty w postaci bezposredniej.

W wyposazeniu przyrzadu powinny znalez¢ sie glowice po-
miarowe do badania gladko$ci w trudno dostepnych partiach po-
wierzchni, zwlaszcza w otworach. Nalezy podkresli¢, ze w chwili
obecnej uzyskanie profilografu czy prolilometru dla zakladowej
izby pomiaréw napotyka na znaczne trudnosci.

2. Gtadkosciomierz optyczny, umozliwiajacy bezstykowe od-
wzorowanie i pomiar profiléw nier6wnosci powierzchni, na przy-
ktad podwdjny mikroskop Linnika MIS-11 (lub niemal identycz-
ny z nim mikroskop Schmaltza produkcji NRD) czy gtadkoscio-
mierz Biernawskiego WB-4.

Wymienione typy gtadko$ciomierzy, mozliwe do nabycia w kra-
ju bez trudnoSei, nie zezwalaja na przeprowadzanie pomiaréw
gladkosci w otworach i trudniej dostepnych partiach powierzch-
ni, stad koniecznos¢ dodatkowego wyposazenia izby pomiarow

A : Ksztatt powierzchnl badanej Odcinek || Paramelr ﬁcz‘cmeki rrz}ern{czy fv !'liﬁ’»’f el
Pf‘z)"“zad m/e"n/‘(‘zy ; ; watkow ; otworow mfermczy i hass Klésy tadkosci
. pf‘f plaskle ‘Z‘iw e a; p,o‘,”mu;m.b,.ga w mm. | azany [T213]4]151617]818 1001121304
Lewina, madel JZP-17 . H, : 7
' awipa, model JZP-21 H Nz
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' {laylor-Hobsona jalysurf” Hi. : i
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[elektr: mike Perthometer” h <160

05 pranic: Jentan Mperecis, 1985

w Srodki niezhedne dla wykonywania stykowych obitek powie-
rzchni*) : e

3. Mikrointerferometr przeznaczony do pomiaréw doktadnych
powierzchni-bardzo gtadkich, o dobrym polysku oraz do spraw-
dzania wzorcow przeznaczcnych do cechowania profilograféw,
profilometréw i komparatoréw pneumatycznych.

4. Komparator optyczny, lub lepiej pneumatyczny, np. typu
»Solex“ dla seryjnych pomiaréw poréwnawczych w- oparciu
o wzorce gladkosci,

5. Mikroskop dwuokularowy do stereoskopowych obserwacj
powierzchni lub dwuokularowa lupa o tym samym zastosowaniu
(oba typy przyrzadéw produkowane w kraju przez P.Z.0.),

6. Tak zwany ,,uniwersalny" komplet wzorcéw gtadkosci obej-
mujacy wzorce klas od 1 do 10, wykonane réznymi sposobami
obrobki ze stali, zeliwa, stopu lekkiego i brazalu,

7. Przyrzady pomocnicze jak lupy o powiekszeniu 3X, 5X
1 8 X, okulary mikrometryczne, nasadki do mikrofotografii, uchwy-
ty do ustawiania i zamocowywania przedmiotéw réznej wielkosci
czy cigzarow itp.,

8. Specjalne przyrzady pomiarowe, uzaleznione od charakte-
ru i potrzeb produkeji zakiadu, jak np. reflektometry do kontroli
polysku powierzchni, defektoskopy do sprawdzania peknieé i rys
powierzchniowych, przyrzady do pomiaru nc$nosci powierzchni
i tym podobne.

Mgr inz. Andrzej Sadowski

*) np. odbitek siarkowo-grafitowych. Niezbedne $rodki w tym przy-
padku to: siarka, grafit koloidalny, grzejnik spirytusowy lub elektryczny,
naczynie metalowe do topienia masy o pojemnos$ci ok. 0,2 litra. :

ERRATA DO NR 4 ,,WIADOMOSCI I. O. O. S:*

W notatce Rity Brzezowskiej pt. ,Prace Instytutu Obrabiarek i Obrébki

Skrawaniem ukoriczone w roku

1952“ — w prawym tamie drugiej strony ,Wiadomosci, 2 wiersz od géry zamiast ,130-krotne” ma byt
,,30-kr0tne". ey, :::Rﬂ?ﬁ% ;
f_}'\uhﬂt@g){@ N

392 Zeszyt 9/53

MECHANIK Rok XXVI

(Zotitechniki
3‘\%1'\4

<@\



T

KSIAZKI NADESEANE

Mgr inz. Tadeusz Mazanek ,OBSLUGA PIECA MARTE-
NOWSKIEGO®. *Format A5, stron 103, rysunkéw 50, tabhc 7
PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zl 6,70.

Ksigzka zawiera przyslepny opis budowy nowoczesnego pieca

- martenowskiego, proces wytapiania w nim slali od zaladowania

wsadu az do spustu, przyrzady do automalycznego regulowania
biegu pieca oraz jegc naprawy na zimno i na gorgco.

Ponadto opisano w miej zasady organizacji pracy, instrukcje
technologiczne i czynnosciowe, najczesciej powslajace zaburze-
nia i sposoby ich usuwania; zamieszczono wskazowki dotyczy-
ce bezpieczensiwa pracy oraz opisy melod szybkoSciowych wy-
tapiania stali.

Ksigzka przeznaczona jest dla. wytapiaczy, mislrzow i tech-
nikow stalownikéw oraz moze sluzy¢ pomoca w srednich szkolach
technicznych.

" Inz. Tadeusz Dobrzanski ,,RYSUNEK TECHNICZNY*, For-
mat AS5, stron 167, rysunkow 231, tablic 13. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 9.

Ksiazka zawiera przykliady zasadniczych konstrukcji geome-
trycznych oraz podstawowe wiadomosci o rysunku fechnicznym
w perspektywie rownoleglej i w rzutach prostokatnych w opar-
ciu o Polskie Normy Rysunku Technicznego Maszynowego.

Praca przeznaczona jest dla robotnikéw i rzemieslnikow prze-
mystu metalowego oraz dla kreslarzy-mechanikow.

Mgr inz. H. Borman, mgr inz. N. Majchert-Planeta i inz.
M. Perec ,,POKRYCIA GALWANICZNE*. Format A5, stron 164,
rysunkow 18, tablic 27. PWT, Warszawa, 19563. Cena zl 11,70.

W ksigzce omowiono . metody niklowania, chromowania, kad-:
mowania, miedziowania, mosigdzowania i olowiowania, podano
opis czynnosci przygotowawczych, dane dotyc7acc sktadu i ana-
lizy stosowanych kaplell oraz wlasnosci i sposoby bddama otrzy-
manych powlok.

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku wykwahkaowanych ro-
botnikéw, mistrzow i {echnikow.

Mgr inz. Stanistaw Kowalczyk ,,TOLERANCJE I PASOWA-
NIA W BUDOWIE MASZYN WEDLUG UKLADU MIEDZYNA-
RODOWEGO ISA ORAZ RADZIECKICH OCT*. Format AS5,
stron 126, rysunkéw 30, tablic 47. PWT, Warszawa, 1953. Ce-
na zt 12,50.

W ksiazce tej omdowiono w przystepny sposéb podstawowe

wiadomosci o pasowaniach, podano zasade budowy ukladu pa-

sowan miedzynarodowego ISA i radzieckiego OCT, poréwnano
te uktady oraz: przytoczono przyklady zastosowania poszczegdl-
nych pasowari.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktorow 1 technologéw
budowy maszya.

CZASOPISMA

,,%IADOMOSCI PKN‘ zeszyt 4/53: inz. J. Wadzicki ,,Norma-
IADOMOSCI PKN* zeszyt 4/53: inz. J. Wodzicki ,norma-
lizacja polska na ncw'ych torach* (2), mgr J. Szomariski ,,De-
zowski ,Organizacja i zakres dzialalnosci komorek normalizacji
resortowej”“ (7), ,Rola normalizacji w gospodarce konserwa-
cyjno-remontowej*
dziaialnosci normalizacyjnej w resortach“ (2,5), ,,Normalizacja
resortowa w przemysle budowy maszyn® (1,5). Poza-tym oglo-
szono projekt normy ,Oznaczenia najwazniejszych wielkosci we,
wzorach fizycznych i technicznych ,,Mechanika™. i

»OCHRONA PRACY" zeszyt 6/53: inz. Zbigniew Piotrowski
»,Badania nad okularami ochronnymi typu otwartego® (4,5) mgr
Andrzej Brickman ,Kontrola warunkow bezpieczenstwa pracy
przy promieniach X za pomoca kieszonkowych . komor joniza-
cyjnych® (2), inz. Zygmunt Putawski ,,Przylbica przy spawaniu
fukowym miedzi‘ (1).

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA“ zeszyt 6/53: inz. Jerzy Pia-
wego z zeliwiaka® (7,5), in2. Kazimierz Hess ,,Wytyczm do-
boru ezasu i predkoSci zalewania form*: (4), in2. Tadeusz Ca-
lifiski ,,Od'ewa»ne narzedzia tnace metodg \vytap anych mode-

it (4), in2. Bohdan [wasyk ,,Nadlewy ciénienjowe przy odlewa-

niu brazow* (5), fozef Mieszczak ,Odlewanie cylindrow z zeli-
wa zbrojonego oraz czesci cylindrycznyvch z zalanymi rura-
mi* (2). : Rk

JPRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 6/53: inz. Jerzy Mie-
rzejewski ,,Wptyw tarcia na formowanie si¢ wiéra przy.skrawa-

{

(1), inz. S. Okoriski ,,O wlasciwg organizacje -

Mgr inz. Tadeusz Sawicki ,,ORGANIZACJA KONTROLI
TECHNICZNEJ W' ZAKLADACH PRZEMYSLU METALOWE-
GO“. Format BS5, stron 202, rysunkéw 8, tablic 52. PWT, War-
szawa, 1953. Cena zl 17,20.

W ksiazce omowiono ogdlne podstawy organizacji, zakres kom
pelencji i prace Dzialu Kontroli Technicznej (DKT) w przedsie-
biorstwach przemysiu metalowego, wzorowane na literaturze ra-
dzieckiej.

Ksiazka zapoznaje czytelnika z metoda prac i organizacja
noszczegdlnych komorek organizacyjnych wchodzaeych w sklad
tego dzialu, z klasyfikacja i dokumentacja brakow oraz zagad-
nizaiami kontrol produkeji, poczynajac od kontroli dostaw po-
przez kontrole w czasie samej produkecji w réznych dziatach
przedsiebiorstwa, a’ koriczac na kontroli gotowego produktu, jak
rowniez ze wspolpracg DKT z innymi dzialami przedsiebiorstwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw przemysiu metalo-
wego, a W szczegdlnosei dla pracowmkow zatrudnionych w dzia-
le kontroli techmcmej

Inz. Wiadystaw Klimczyk ,,ODLEWANIE WLEWKOW STA-
LOWYCH". Format BS5, stron 213, rysunkéw 154, tablic 27.
PWT. Stalinogréd, 1953, Cena zt 22,50. :
* W ksigzce podano ooolne zasady wytapiania stali; opisy zja-
wisk flzyko chemlcznycb przy . powstawaniu czy usuwaniu wirg-
cenn niemetalicznych w ptynnej stali, wplyw stopnia uspokojenia
stali oraz ksztaltu wlewka na jego strukture i wyglad oraz rozne
sposoby odlewania wlewkéw i ich wady. Ponadto zawiera ona
opis kontroli temperatury i szybkosci odlewania stali oraz liczne
opisy wynikéw badan melalurgicznych.

Ksiazka przeznaczona jest 'dla technikéw i inzynierow sta-
lownikow lub pracownikow kontroli technicznej i moze by¢ po-
mocna w Srednich 1 wyzszych szkolach technicznych.

Mgr inz. Stanistaw Prowans ,,POMIAR TEMPERATUR". For.
mat B5, stron 211, rysunkow 154, tablic 52. PWT Stalinogréd,
1953. Cena zl 22, 20.

Ksiazka zawiera podstawy teoretyczne termometrn oraz te-
ori¢ i opisy konstrukeji termometrow stosowanych w labora-
toriach, przemysle i innych dziedzinach. Poza lym omoéwione
sa sposoby wzorcowania termometrow oraz urzgdzenia pomocni-
cze stosowane przy pomiarach lemperatury lub w polgczeniu
z termometrami.

Ksiazka przeznaczona jest dla technikow i inzynieréw pra-
cujacych w dziedzinie pomiarow cieplnych lub w przemysle pro-
dukujgcym urzadzenia do termometrii, zaréwno do poglebienia
wiadomosci jak i do pomocy przy wykonywaniu pomiaréw i wzor-
cowaniu przyrzadow.

NADEStANE

niu metali (7), prof. inz. Aleksy Pigtkiewicz ,,Wyznaczenie wy-.
maganego wspolczynnika udzwigu w ukladach wyciagéw cier-
nych® (3), in2.  Jerzy Jasnorzewski ,Najnowsze osiggni¢cia
w dziedzinie interferencyjnych pomiarow diugosei (2,5), inz. Ale-

-ksander Rummel ,Kierunki rozwojcwe spalinowych silnikéw mor-

skich® (5,5), dr inz. J. Obalski, prof. dr I. Rolifiski, prof. dr St.
Ziemba ,,Sesja naukowa poSwiecona elektrycznym metodom po-
miarowym w produkcji, laboratorium i dydaktyce®™ (3,5).
,PRZEGLAD TECHNICZNY" zeszyt 6/53: ,,Zapewnienie go-
spodarce narodowej dostatecznej ilosci metali (1), in2.. Helio-
dor Chmielewski ,,O polskie slownictwo techniczne* (2), in2
Wiktor Pietrzyk ,Spalanie olejow ciezkich w okretowych silni-
kach wysokopreznych® (5), mgr Stefan Sekowski i inz. Rajmund
Ustynowicz ,Nowe zagadnienia suszenia promieniowego* (3,5).
LTECHNIKA MOTORYZACYJNA® zeszyt 6/53: inZ. Tadeusz
Szujski ,,Rozwdéj socjalistycznego przemysiu  motoryzacyjnego
w Wegierskiej Republice Ludowej“ (6), prof. Adam Minchejmer
,»0golne zasady przeprowadzania badan drogowych® (4,5), in2.
Wiestaw Grabowski ,Dogladzanie i jego zastosowanie w prze-
myS$ie samochodowym® (5,5), iné. Marian Krainski ,/O niekto-
rych zasadmczych warunkach utrzymania rytmlcmosm produ-
kejit (3), inz. Ryszard Cylc ,,Podwyzszenie zmeczeniowej wy-
trzymaiosm czesci stalowych samochodu przy pomocy kulkowa-
nia“ (4), Antoni Ortowski ,,Wazniejsze projekty racjonalizator-
skie wprowadzone ostatnio w przemysle motoryzacyjnym* (1).



Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

Bleszyriski T.: Spawanie szyn termitem. 1953, s. 44, zf 3.—

Chomiakow W. G., Maszowiec W. P., Kuzmin f. L.: Technologia
przemysiu, elektrotechnicznego. Tlum z ros. J.' Wojtowicz.
1953, s. 580, zt 54.— (w oprawie)

Chudych M.: Remont czesci krosien. Ttum. z ros. O. Norewicz.
1953, s. 188, zt 11.60 -

Diejew W. M.: Moje doSwiadczenia przy wykonywaniu robét cie-
sielskich. Ttum. z ros. A. Zboinski. 1953, s. 34, zl 2.—

_ Dobrowolski A.: Chemia i technologia lakéw i pigmentéw. 1953,
s. 328. zt 31.—

Dobrowolski Z.: Spawalnictwo. Wyd. 2. 1953, s. 404, zi 22.-—
(w oprawie) :

Drinberg A. J.: Technologia substancji btonotwoérczych. Zywice
naturalne i syntetyczne. Pokosty, lakiery i farby. Tium. z ros.
W. Gajewski i E. Gérecki. 1953, s. 604, zi 64.20 (w oprawie)

Drozd W., Gasior E.: Fosforowanie ochronne. 1953, s. 36, zi 2.50

Durrer R.: Przerobka hutnicza rud Zzelaza oprécz przerobki w
wielkim piecu na koksie. 1953, s. 148, z! 10.50

Gorka H.: Pluczka wiertnicza. 1953, s. 44, 7zt 3.—

Holtorp J.: Bezpieczeristwo pracy zalewaczy i wybijaczy w od-
lewniach zeliwa. 1953, s. 40, zt 2.50

Jastrzlglgski R.: Przesiewanie weggla i przesiewacze, 1953, s. 79,
zl 5.—

Kepa J., Leskiewicz W.: Urzadzenie i obsluga walcowni-zgnia-
tacza. 1953, s. 159, zi 9.50

_Klonowski Z., Knopf M.. Malowanie rdzochronne. 1953, s. 96

zt 6.20
Korecki Z., Nie¢ W., Regulski W.: Kombajny weglowe typu Don-
bass. 1953, s. 120, zi 8,40

Kozaczenko W. S., Szapiro I. S.: Wykonywanie robot murowych
sposobem I. S. Kowalewa. Tium. z ros. A. Zboinski. 1953
s. 44, zt 2.50

f.ukaszek J.: Poradnik tokarza-metalowca. 1953, s. 316, zt 25.20
(w oprawie)

Sawicki T.: Organizacja kontroli technicznej w zakladach prze-
mysiu metalowego. 1953, s. 204, zt 17.20

Skonieczny M.: Elektryczne przyrzady pomiarowe.
wlasciwego uzytkowania. 1953, s. 100, zl 5.50

Skowron L.: Przenos$niki zgrzeblowe, 1953, s. 76, zt 4.50

Stankiewicz M., Chromik J.: Wytapianie stali w piecach marte-
nowskich. 1953, s. 196, ‘zt 12.—

Technika nagrywania i odtwarzania diwigkéw. Praca zbioro-
wa pod red. I. Maleckiego. 1953, s. 427, zi 38.50 (w oprawie)

Witkowski J.: Szkicowanie techniczne. 1953, s. 67, zt 3.50

Wskazowki

Wolk R.: Planowanie zuzycia narzedzi. 1953, s. 200, zi 21.30
(w oprawie)
Zasada M.: Dwuskokowe maszyny  nicielnicowe. 1953, s. 72,

Zasada M.: Dwuskokowe maszyny niecielnicowe. 1953, s. 72,
zt 4.50

Ksiqiki wydane poprzednio

Bielow M. W. Kartaszew I. P.: Mechanizacja pracochionnych
operacji. Tlum z ros. W. Natanson. 1953, s. 32, zl 1.50

Bogdanow S. G.: Metaloznawstwo i obrébka cieplna stali. Tium.
z ros. W. Chitruk. 1953, s. 260, zi 20.— (w oprawie)

Bruins D. H.: Obrabiarki do metali. Ttum. z niem. Pietrzkiewicz.
1953, s. 305, 7zt 19.— (w oprawie). Zatwierdzono do uzytku
szkolnego przez CUSZ.

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne. 1953, s. 96, zt 11.—

Dobrzariski T.: Rysunek teehniczny. Wyd. 4 uzupelnione. 1953,
s. 168, zt 9.—

Gospodarka remontowa. Sprawozdanie z przebiegu obrad I Kra-
jowej Narady Remontowej. Warszawa 28—29 listopad 1952 r
Naczelna Organizacja Techniczna. 1953, s. 304, zi 8.—

‘Hoare W. E.: Blacha biala. Produkcja i zastosowanie. Tlum. z
ang. K. Tarnowski. 1953, s. 40, zi 2.80

Ignatow I. I.: Mioty matrycowe. Tium. z ros. K. Bosiacki. 1953,
s. 377, zt 38.30 (w oprawie)

Klimienko K. I.: Sposoby podniesienia wydajnoscl pracy w prze-
nlxyf(l)egmaszynowym ZSRR. Tlum. z ros. E. Koch. 1953, s. 172,
zZ : :

Kosmaczew I. G., Lebiediew N.A.: Ostrzarka anodo;,vo mechani-
czna. N. A. Lleblcdlewa Tium z ros. Z. Kosciolek. 1953, s. 44,
z} 2.30

Mackiewicz S.: Narzynki. Konstrukcja. 1953, s. 68, zI 5.—
Moszynski W.: Wytrzymalo$é zmeczeniowa czesci maszynowych.
1953, s. 279, zi 24.60 (w oprawie)

Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy silnikéw spalinowych. 1953, s. 120,
zt 8.50

Szczukariew B. A.. Metody potokowe w produkcji wielkoseryj-
nej. Tlum z ros. W./Kaminski. 1953, s. 151, zt 14.10

'Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach i odpo-

wiedziach) wyd. 5 niezmienione. 1953, s, 108, zi 4.—
Tomaszewski A.: Zarys metrologii warsztatowej. Podstawy teore-

tyczne i Srodki miernicze do pomiaréw diugosei i katow.

1953, s. 431, zt 58.50 (w oprawie)
Tuszyniski J.: Szlifowanie bezkiowe. 1953, s. 110, zi 5.60

Zochowski M. K.: Pomiary ci§niefi. Tium. z ros. T. Bialas { W.
Pietraszewicz. 1953, s. 220, zi 13.80

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu Ksiazki

DO NASZYCH CZYTELNIKOW

ssTermin nadsylania odpowiedzi na ankiete czytelniczq o ksiqzce tech-
niczne] ogloszong przez redakge ,,Glosu Pracys i Pasnistwowych
Wydawnictw Technicznych zostal przediuzony do dnig 15 pazdzier-
nika 1953 r. Wyniki ogloszone bedq do dnia 1 grudnia 1953 r.sc
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