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OCHRONA PRACY
W NOWYCH WARUNKACH PRODUKCYJNYCH

... Jasne jest, Ze i u nas zagadnienie sity roboczej Scisle lgezy sig z zagadnieniem mechanizacji, zwtaszcza
tam, gdzie chodzi o roboty ucigzliwe, pracochfonte lub wykonywane w warunkach szkodliwych dla zdro-
wia ludzkiego. Zadne zasoby ludzkie nie wystarczylyby na zabezpieczenie zaplanowanej przez nas skali
wzrostu budownictwa i produkcji bez szybkiego wzrostu wydajnosci pracy, a ten jest niemozliwy bez

wszechstronnej mechanizacji®,
Prezydium Rzadu PRL powzigloo w dniu 1 sierpnia br.
uchwale o zapewnieniu postepu w dziedzinie bezpieczenstwa
i higieny pracy. Uchwala ta rozwiazuje szereg zagadnien, ktore
warunkuja dalsza poprawe ochrony pracy. Uchwala stwierdza,
7e kazdy zaklad pracy jest obowigzany zapewni¢ wszystkim za-
trudnionym pracownikom bezpieczne i higieniczne warunki pra-
¢y, wykluczajace zagrozenie ich zyciu lub zdrowiu.

Nowe ujecie zagadnied ochrony pracy w socjalistycznych
warunkach produkeyjnych wynika z nauki marksizmu i postepu
technicznego. Nauka marksistowska traktuje czlowieka jako naj-
wicksza wartos¢, nadajac jego pracy wlasciwa tresé. Srodki pro-
dukeji w ustroju socjalistyeznym staja sie elementem twérczym,
przyczyniajacym sie do budowy lepszego i rados$niejszego zycia,
a nie narzedziem ucisku i eksploatacji czlowieka przez czlowie-
ka, jak to jest w ustroju kapitalistycznym.

Za postep techniki uwazamy wszelkie nowe konstrukeje, nowe
technologie, nowe metody pracy oraz wszelkiego rodzaju uspraw-
nienia, dokonywane w konstrukeji maszyn, narzedzi i urzadzen,
oraz metoda pracy — pozwalajace na precyzyjniejsze, ekono-
miczniejsze 1 szybsze zrealizowanie produkcji.

Prawdziwy postep techniczny uwzglednia w calej pelni po-
stulaty ochrony pracy Ochrona ta obejmuje wszyst-
kie elementy, ktére sktadaja-sie ma tzw. warunki pracy, to zna-
tzy: pomieszezenie, klimat, metody pracy, wyposazenie technicz-
ne itp. Dlatego postulaty ochrony pracy nalezy przewidzieé juz
W projektach budynkéw przemyslowych, konstrukeji maszyim,
urzagdzen i narzedzi oraz przebiegu i organizacji proceséw pro-
dukeyjnych.

W zwiazku z tym zasadniczy wplyw na polepszenie warunkow
pracy posiada architekt, projektujacy budynki przemyslowe, tech-
nolog, projektujacy przebieg procesu produkcyjnego oraz kon-
struktor, projektujacy maszyny, urzadzenia § narzedzia. Wszys-
¢y oni maja wybitny wplyw na przebieg procesu produkeyjnego.

Higieniczny i bezpieczny przebieg proceséw produkeyjnych
polega m. in. na:

a) wlasciwym rozplanowaniu przestrzeni, w ktérej odbywa sie
produkcja,

b) zastosowaniu racjonalnego oSwietlenia naturalnego i sztucz-
nego,

¢) zastosowaniu dostatecznej i celowej wentylacji naturalnej

I sztucznej,

d) zastosowaniu przystosowanego do warunkéw produkcyjnych
ogrzewania lub ochladzania, tzw. klimatyzacji itp.,

Bolestaw Bierut

e) zaprojektowaniu racjonalnego i higienicznego przebiegu pro-
ceséw produkeyjnych,

f) wyeliminowanie mozliwoSci powstawania urazéw mecha-
nicznych,
g) likwidacji mnadmiernego lub zbednego wysilku Iudzkiego

przez wprowadzenie mechanizacji pracy.

Likwidacja przyczyn urazéw mechanicznych i nadmiernego
wysilku lezy calkowicie w rekach technologéw i konstruktoréw.
Jasna jest rzecza, ze czynniki te powinny byé réwnoczesnie roz-
wigzywane z punku widzenia higieny pracy. Na przyklad przy
projektowaniu maszyn pylacych, jak szlifierki, obrabiarki do
drewna, maszyny wiokiennicze itp. — konstruktor powinien prze-
widzie¢ przylgczenie ich do sieci urzadzenia wyciagowego. Wiply-
nie to na wyeliminowanie licznych nieraz choréb zawodowych.

Projektanci powinni réwnoczesnie zwraca¢ uwage na zmnjej-
szenie do minimum czynnikow, majacych wplyw na system ner-
wowy czlowieka, nalezy do nich zwalczanie hatasu i drgan, pra-
widlowe zaprojektowanie oswietlenia, klimatyzacji, uksztatto-
wania barwnego przestrzeni roboczej itp.

Analizujac zadania stawiane nowoczesnym konstruktorom,
nalezy wzia¢ pod uwage nastepujace wazne zalecenia, a miano-
wicie — muszg by¢ z gory wyeliminowane takie rozwigzania,
ktore: :

1. stosuja elementy konstrukcyjne, stwarzajgce miebezpieczeii-
stwo pracy. Jako przyklad mozna podaé¢ przekladnie pasowe
grupowego napedu obrabiarek dawnych typow;

2. umieszczaja elementy maszyn powodujace wypadki w zasie-
gu robotnika, jak na przykiad przektadnie zgbate, zamiast
wewnatrz korpusu maszyny. Nalezy pamieta¢ réwniez o za-
bezpieczeniu dolu maszyny, eliminujac w ten sposéb mozli-
wos¢ zetkniecia sie z przekladniami zebatymi w czasie sprza-
tania lub wyciagania narzedzia, kiére wpadlio pod maszyneg;

3. stosuja ostony, zabezpieczenia itp., mie bedace integralng
czeScig maszyny, lecz jej uzupelnieniem lub dodatkiem; oslo-
ny te powinny by¢ zaprojektowane przez konstruktora lacz-
nie z caloscia maszyny.

Przykladowo mozna przeanalizowac z punktu widzenia ochro-
ny pracy konstrukeje obrabiarek. Zrédla radzieckie wykazuja,
ze bezpieczenstwo osobowe wymaga m. in. np. oslonigcia szyb-
ko poruszajacych sie wirujgcych czesci maszyn, zachowania
znacznej odleglosci elementéw sterowniczych od czesci 'szybko
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wirujacych, mocnego ryglowania elementow sterowniczych, za-
pewnienia wilasciwego splywu widrow przy szybkosciowym skra
waniu itp.

Z kolei dla wygody obslugi malezy scentralizowaé wszystkie
elementy sterownicze w miejscu dostepnym i wygodnym dla
pracujacych, sprowadzi¢ ilos¢ tych elementéw do minimum, za-
pewni¢ odpowiednia czulos¢ sterowania, wprowadzi¢ automatycz-
ne cykle obrébkowe, zastosowaé szerzej uchwyty pneumatyczne
i hydrauliczne, zwigkszy¢ stopienn zmechanizowania przez za-
stosowanie majnowszych urzadzen sterowniczych  itp.

Réwnoczesnie konstruktor powinien zwréci¢é uwage na szczel-
no$¢ zbiornikéw mnapelnionych olejem oraz na zabezpieczenie
pracownika przed rozbryzgiem cieczy chlodzacej. Te ostatnie
zalecenia wkraczaja w zakres higieny pracy.

Nalezy pamietaé, ze charakterystyczna cecha postepu tech-
nicznego jest intensyfikacja proceséw produkcyjnych przez ma-
sowe, celowe i powszechne zastosowanie: elekiryfikacji, mecha-
nizacji, automatyzacji i hermetyzacji. Intensyfikacja procesdw
polega przede wszystkim na zwiekszeniu mocy maszyn produk-
cyjnych, wykorzystaniu wigkszego ci$nienia, szybkosci itp. pa-
rametréow. Aby intensyfikacja procesu produkeyjnego nie powo-
dowata konieczno$ci nadmiernego wzrostu tempa pracy czlowie-
ka wprowadza sie réwnolegle mechanizacje i automatyzacje pro-
ceséw, ktore sprowadzaja czlowieka do takich funkeji, jak ob-
serwowanie przebiegu procesu produkeyjnego, sterowania, syg-
nalizowania itp. czynnosci.

Rozwigzania konstrukcyjne bezpieczne z punktu widzenia
ochrony pracy nie moga wplywac na obnizenie wydajnosci pracy.
Wrecz przeciwnie — bezpieczenstwo i higiena pracy taczy sie

nierozerwalnie z wzrostem wydajnosci, gdyz zapewnienie bezpie:

czenistwa i higieny umozliwia pracownikowi zwrécenie calej y-

wagi na podniesienie wydajnosci. Na wydajno$¢ pracy wplywa

rowniez racjonalna organizacja proceséw produkcyjnych. Orga-
nizacja ta nie moze by¢ przeprowadzona tylko z punktu widze-
nia zagadnienl technologicznych i ekonomicznych bez uwzgled-
nienia postulatow ochrony pracy. Postulaty ochrony pracy mu-
szg by¢ przy projektowaniu organizacji proceséw produkeyjnych

w pelni uwzglednione.

Postulaty te obejmuja miedzy innymi:

1) racjonalne rozmieszezenie stanowisk roboczych na ustalone]
normami przestrzeni w taki sposéb, aby zagwarantowane
bylo wzajemne bezpieczeristwo sasiadujacych ze soba sta-
nowisk;

2) prawidlowe wyposazenie stanowiska roboczego w bezpiecznie
dzialajgce maszyny, urzadzenia i narzedzia, w niezbedne
urzadzenia uzupelniajace, jak stolki, podstawki, odziez ochron-
ng i sprzet ochrony osobistej itp.;

3) odpowiednie zorganizowanie systemu.obstugi stanowisk ro-
boczych zapewniajace prawidtowe zaopatrzenie w potrzebny
do pracy material, pomoce i narzedzia oraz odprowadzan‘e
produktow — wplywa to na zmniejszenie wysitku oraz zapo-
biega mozliwosci urazow,

Podstawowym postulatem ochrony pracy (jest zapobieganie
mozliwosci powstawania wypadkéw i choréb zawodowych. Za-
sada ta obowiazuje projektanta budynkéw przemyslowych, kon-
struktora maszyn i urzadzen oraz organizatora przebiegu pro-
cesut produkeyjnego.

Anatol Dzikowski i Halina Zmigrodzka

UCHWALA PREZYDIUM RZADU W SPRAWIE ZAPEWNIENIA POSTEPU
W DZIEDZINIE BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY

W celu zapewnienia stalego i nieprzerwanego postepu w dzie-
dzinie bezpieczenstwa i higieny pracy w uspolecznionych zakla-
dach pracy oraz dla usuniecia niedomagan istniejacych jeszcze
w tym zakresie, Prezydium Rzadu w porozumieniu z Centralng
Rada Zwigzkow Zawodowych uchwalilo, iz kazdy zaklad pracy
jest obowigzany zapewni¢ wszystkim zatrudnionym pracowni-
kom bezpieczne i higieniczne warunki pracy wykluczajace za-
grozenie ich zyciu lub zdrowiu.

W tym celu w kazdym ministerstwie, centralnym zarzadzie
i zakladzie pracy tworzy sie odpowiednie, samodzielne stanowi-
ska glownego inspektora bhp i technika bhp.

Do zakresu ich pracy naleza sprawy postepu w dziedzinie
bhp, a m. in.:

1) opracowywanie projektéw przepisow w sprawie bhp,

2) opracowywanie akcji szkolenia zalég pracowniczych w za-
kresie bhp,

3) organizowanie gabinetéw bhp,

4) analizowanie przyczyn wypadkowosci i choréb zawodo-
wych oraz ustalaniec wytycznych w zakresie zapobiegania tymze,

5) ustalanie wytycznych i opiniowanie technologicznych pla-
néw produkeyjnych z punktu widzenia bhp,

6) inicjowanie, opracowywanie i wprowadzanie ochron 0so-
bistych, urzadzen i sprzetu zapewniajacych bhp,

7) opiniowanie projektéw inwestycyjnych, planéw budowy
lub przebudowy obiektow i urzadzen z punktu widzenia bhp,

8) opiniowanie konstrukeji maszyn, aparatéw i przyrzadéw
z punktu widzenia bhp,

9) organizowanie okresowych narad po$wieconych zagadnie-
niom bhp,

10) inicjowanie i
w dziedzinie bhp, ,

11) wspélpraca z placéwkami naukowymi, zwiazkami zawo-
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dowymi oraz z panstwowymi organami inspekcji pracy i inspek-
¢ji naukowej w zakresie bhp.

Personel inzyniersko-techniczny bhp powinien posiadaé¢ grun-
towng znajomos¢ technologii procesow produkcyjnych wykony-
wanych w danym zakladzie pracy oraz znajomo$¢ przepisow bhp
z- zakresu swej branzy. Podbudowe do osiagnigcia tych kwali-
fikacji stanowi wyksztalcenie techniczne wyzsze lub Srednie, od-
powiednia praktyka oraz ukonczenie specjalnego kursu bhp.

Wynagrodzenie pracownikéw sluzby bhp okresla ustawa
Sklada si¢ ono z wynagrodzenia zasadniczego — stalego oraz
premii uzaleznionej od planu wykonania produkeji lub
uslug przez zaklad pracy i 509 premii uzaleznionej od wyko-
nania planu bhp.

W' celu zbierania i wymiany doswiadczenn oraz opracowy-
wania ogoélnych zalozen z projektow przepiséw w. zakresie bhp
powoluje sie ,,Gléwng Komisje dla spraw bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy®, ktéra dziata przy CRZZ.

Ministrowie, ktérym podlegaja uspolecznione zaklady pracy,
opracuja do dnia 31 pazdziernika plan szkolenia w zakresie
bhp. Minister Szkolnictwa Wyzszego i Minister Zdrowia powo-
laja komisje dla sprawy organizacji studiow w zakresie bhp
w wyzszych szkolach technicznych i medycznych, Prezes CUSZ
wprowadzi w podleglych mu szkolach zawodowych jeszcze w tym
roku przedmiot bhp. W ten sposéb zapewnione bedzie nauczanie
zasad bhp w wyzszych i Srednich uczelniach technicznych i me-
dycznych.

Resortowe przepisy bhp, programy szkolenia oraz instrukeje
szczegolowe o zakresie i dzialaniu sluzby bhp powinny by¢ usta-
lane w porozumieniu z wlasciwymi zarzadami glownymi zwiaz:
kow zawodowych po zasiegnieciu opiniit CIOP z zastrzezeniemm
uprawnienn Ministra Opieki Spoleczne;j.

Ustawa niniejsza ujmujac zagadnienie bhp jak najszerze]
i jak najglebiej jest: wyrazem wielkiej troski Rzadu PRL o bez
pieczefistwo i higiene czlowieka pracy w mys$l zasady, ze zdro-
wie obywatela to najwiekszy skarb narodowy!




Inz. ZDZISLAW DEBICKI

SZYBKOBIEZNE TOKARKI PRODUKCYJINE DO WALKOW

Postepujgcy nieprzerwanie wzrost szybkosci skrawania, dzig-
ki stosowaniu coraz to lepszych materialéw narzedziowych oraz
udoskonalonej geometrii ostrza, pociagnal za soba powstanie
nowych typéw maszyn przystosowanych do obrébki szybkoscio-
wej. Na odcinku obrobki walkéw powstal réwniez charaktery-
styczny dla s<rawania przy duzych szybkosciach typ tokarki
produkeyjnej — tokarki szybkobieznej.

Obrébka na tego typu maszynach odbywa sie z reguly przy
uzyciu jednego noza, w przeciwienistwie do tokarek wielonozo-
wych, ktére pracuja na mnizszych szybkosciach skrawania. To-
karka produkcyjna przystosowana do pracy jednym mozem jest
typowa maszyng, ktérej rozwdj zwigzany jest z zastosowaniem
spiekéw. Zalety tych maszyn, wynikajace z pracy na duzych szyb-
kosciach skrawania, sa nastepujace: wysoka wydajnos¢ skrawa-
nia, duza gladkos$¢ powierzchni obrabianej oraz mozliwos¢ uzy-
skania stosunkowo wysokiej dokladnosci wymiarowe;j. p
~ Aby jednak osiagnac¢ powyzsze zalety, konstrukcja maszyny
musi by¢ przystosowana do skrawania szybkoScicwego.

1. Cechy konstrukcyjne produkcyjnej tokarki szybkobieznej

Budowa jej musi by¢ sztywna, aby unikna¢ drgan i odksztat-

cen. Wszystkie czeSci wirujace o predkosciach obrotowych ponad .

300 obr/min winny by¢ wywazone dynamicznie. Z uwagi na wy-
sokie predkosci obrotowe wrzeciona (niekiedy 6000 obr/min) i
stad mozliwo$¢ powstawania drgan, unika sie jakichkolwiek
przektadni zebatych we wrzecienniku. Korzystne jest stosowanie
giastycznego sprzegta (plytkowego) i hamulca bezposrednio na
wrzecionie — uruchamianych jedna dzwignia. Ilo$¢ stepni pre-
dkoSci obrotowych wrzeciona zazwyczaj jest niewielka, a zmiana
predkoSci najczeSciej odbywa sie przez wymiane kot lub prze-
ktadanie paskéw klinowych na kotach stopniowych. Poniewaz
nacinanie gwintéw nie jest mozliwe przy tak wysckich szyb-
koSciach skrawania, powiazanie mnapedu ruchu posuwowego
i wrzeciona mie jest komieczne i stosowany jest niezalezny naped
posuwow. NajczesSciej stosuje sie hydrauliczny naped posuwu,
dzieki czemu uzyskujemy bezstopniowa regulacje i dc ogranicze-
nia ruchu suportu (diugosci toczenia) stosowane moga by¢ zde-
izaki oporowe, dajace wysoka doktadnosé wymiaréw diugos-
cicwych. 1

Kiel konika, z reguly obrotowy, niekiedy jest napedzany,
przy czym jego predkos¢ obrotowa réwna jest predkoSci wrze-
ciona.

Celem latwiejszego odprowadzania wisréw i unikniecia nie-
bezpieczeristwa w przypadku ich odpryskiwania, kierunek cb-
rotow wrzeciona przyjmowany jest na ogét lewy (normaliie
W tokarkach jest prawy), a néz ustawiony jest ostrzem ku do-
lowi. Z uwagi na duza ilo$é¢ tworzacych sie wioréw, loze naj-
czgSciej  jest skcSme i z tylu, za maszyna, przewidziany jest
zbiornik w formie wdzka dopasowanegc do ksztaltéw maszyny.
Moc napedowa tego typu tokarek jest znacznie wieksza, niz
W tokarkach zwyklych o tym samym przelocie nad tozem i roz-
stawie klow.

2. Zasada pracy

Szybkobiezne tokarki produkcyjne, pracujace jednym nozem,
podzieli¢ mczna na dwie podstawowe grupy. Jedna obejmuje
obrabiarki z urzadzeniem do toczenia kopiowego i druga — obra-
biarki bez tegq urzadzenia, a wiec, prostsze konstrukeyjnie.
Druga grupa pracuje mniej wydajnie od pierwszej, ale nadaje
8i¢ lepiej do produkcji w niewielkich seriach. Zaznaczy¢ tu trze-
ba, ze pedziatu tego nie nalezy uwazac za zasadniczy, poniewaz
istnieja chrabiarki, ktére moga by¢ wyposazone w urzadzenia

do kepiowania, lub tez nie posiadaé¢ go i pracowaé bez niego.

W dalszym ciagu artykulu omawiane beda tokarki szybko-
biezme, pracujace bez urzadzenia do kopiowania. Zasada ich
pracy przedstawiona jest na przyktadzie toczenia watka stop-
niowego (rys. 1).
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Rys. 1. Zasada pracy produkeyjnych tokarek szybkobieznych bez urzadze-
nia do kopiowania.

Tcczenie odbywa si¢ tu przez skrawanie warstw o jed-
nakowej grubos$ci. Diugos¢ i glebokosé tcezenia ustalona jest
zderzakami. Toczenie stozkow gest tez mozliwe przy zastoso-
waniu linjaiu.

3. Przyklady rozwiazan konstrukcyjnych tokarek szybkobieznych

Typowe tokarki szybkobiezne budowane przez szereg wy-
tworni sa w zasadzie do siebie podcbne.

Na rys. 2 przedstawiona jest typowa tokarka szybkobiezna
firmy Magdeburg. Naped odbywa si¢ od tréjbiegowego silnika
I, zamocowanego w podstawie maszyny, poprzez paski klinowe
2 na wrzecionc3. PredkoSci obrotowe wrzeciona sa nastepujace:
750, 1500, 2000 obr/min. Najkorzystniejszy zakres obrabianych
srednic dla stali lezy w granicach od 20 do 60 mm. Z tylu za
maszyna, dopasowany do jej ksztaltéw, ustawiony jest zbiornik
na wiory 4.
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Ryls. 2. Tokarka szybkobiezna firmy ,,Magdeburg‘‘.

Naped ruchu posuwowego jest hydrauliczny. Uzyta pompa

typu Thoma napedzana jest przez silnik 5. Rozpietc$é regula-
cji bezstopniowej posuwow wynosi 40.

Tarcza hamulea:

Koto taricuchowe
.

Tulsja_nopedowa

Wizseiono

M-2/0/53-R4

napc}lznjqce tokarki firmy ,,DJSA‘.

Rys. 4. Wrzeciono i tuleje

obr/min. Zmiana predkosci’ wrzeciona odbywa sie przy pomocy
sprzegiet plytkowych. Na rys. 5 pokazana jest czterobiegowa
skrzynka predkoSei lej tokarki. Moc silnika napedzajacego wrze-
ciono wynosi 10 KM. Naped posuwu jest réwniez hydrauliczny,

Na rys. 6 poxazana jest tckarka innej wytworni. Przelot
nad tozem wynosi 250 mm, rozstaw kiéw 400 mm. Naped wrze-

M- :'?/{}‘_’ 3 ®3

Rys. 5. Czterobiegowa skrzynka biegéw tokarki szybkobieznej.
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— max400 |-
s - | =
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Rys. 3. Tokarka szybkobiezna firmy , DJSA‘.

Na rys. 3 pokazana jest tokarka firmy DJSA

1260

o wzniosie kiéw 120 i rozstawie 600 mm. Naped
wrzeciona odbywa sie tu za pomoca laficucha Galla

M-210/53-R6

od cztero-lub szeéciobiegowej skrzynki przekiadnio-
wej wmontowanej w korpus maszyny.

Wrzeciono (rys. 4) jest odciazone. Na tulei przejmujacej
naped od skrzynki przektadniowej umieszczona jesl tarcza
hamulca, dzialajacego automatycznie z chwila wylaczenia nape-
du. Zakres predkcsci wrzeciona 750 -- 2000 lub 500 == 3000
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Rys. 6. Tokarka szybkobiezna firmy ,,Dubled*.

ciona tej tokarki, podobnie jak w opisywanej uprzednio, odby-
wa sie przez paski klinowe bezposrednio od silnika. Osienl
stopni predkosci chrotowych wrzeciona (od 800 do 4000) uzy- |
skiwane jest dzigki zastosowaniu dwubiegowego silnika (1400—
2800), przektadanie paséw klinowych na dwustopniowym kole |
i przez ‘wymiane k6l klinowych ma watku silnika. Moc silni< |




& s
A S

Rys.

napedzajacego wrzeciono wynosi 4 kW. Naped ruchu posuwc-
wego jest hydrauliczny. Sterowanie wielkosei posuwu dokonuje
sie dZwignig 1. Z chwila rozpoczecia skrawania, przez obrét dzwi-
gni / dobiera si¢ najodpowiedniejszy pcsuw dla danej operacji.

17 15 12 16

200/5377

7. Wrzeciennik tokarki szybkobieznej.

Raz ustalony posuw dla pierwszej sztuki pozostaje bez zmiany
podczas obrobki calej serii. Do obstugi ruchéw suportu podczas
wykonywania calej serii

W dalszym ciggu opiszemy kclejno poszczegélne zespoly

uzywana jest jedynie dzwignia 2.
podanej tokarki, jako charakterystyczne dla budowy
tego typu maszyn. ;

Wrzecienmik przedstawiony jest na rys.
7. Wrzeciono I osadzone jest na fozyskach tocznych.
Przednie lozysko jest podwdjne rolkowe, a tylne
kulkowe. Dla przenoszenia sil poosiowych umiesz-
czone s3 obok lozyska tylnego dwa lozyska oporo-
we. Na wrzecionie ulozyskowane jest dwustopniowe
kolo klinowe 2. Z wrzecionem jest ono taczone
za pomocg sprzegla plytkowego 8. Dzwignia § wig-
czajgca sprzeglo, a tym samym i naped wrzeciona,
przy przesunieciu w druga strone, wiacza hamulec
4, ktéry konstrukcyjnie rozwiazany jest jako sprzg+
glo stozkowe cierne. Obsluga. sprzegla plytkowego
i hamulca jedng dzwignig jest tu bardzo korzystna
z uwagi na czeste wilaczanie.

Suport wraz z przesrojem toza pokazany
jest na rys. 8. W kierunku wzdluznym suport prze-
suwa sie po prowadnicach / i 2 przez urzadzenie
hydrauliczne z cylindrem 3. Ruch wzdluzny suportu
ograniczony jest przez zderzaki 4 (patrz réwniez
rys. 9), zamocowane na watku zderzakowym 5.
Zaczepia o nie dzwignia 6 osadzona w korpusie
suportu. Do ograniczenia wzdluznego przesuwu su-

1-20/5379

M= 210/53-R10

Rys. 10. Ograniczanie ruchu wzdluznego suportu przy zastosowaniu wzor-
\

cowego przedmiotu.

Rys. 9. Ograniczanie ruchu wzdluznego suportu przy pomocy watka zde-

rzakowego. Rok XXVI
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Rys. 11. Konik tokarki szybkobieznej.

portu moze byé réwniez uzyty wzorcowy przedmiot obrabiany 7
(rys. 10), ktory zakiada si¢ wowczas miedzy kly 8 zamiast
walka zderzakowego. Pierscien 9 zamocowany na rurze 10
stuzy do ograniczenia powrotnego ruchu suportu. Przesuw
poprzeczny, tj. dosuw noza do materiatlu odbywa sig¢ przez po-
krecenie kotka reczmego 11 (rys. 8) i zwigzany z tym ruch
sanek /2. Ruch ten ograniczony jest $rubami zderzakowymi 13,
o ktére opiera si¢ Sruba /4, wkrecona w sanki poprzecz-
ne. W ten sposob zderzaki I3 ustalaja toczona &rednice.
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W przypadku toczenia watka z gruba, a na.
stepnie na gotowo na tym samym odcinku dly.
gosci, ustawi¢ nalezy dla kazdego przejScia
noza oddzieiny zderzak /3. Ustawienie naley
dokonaé tak, aby za xazdym razem skale /5
ustawia¢ na te samg podziatke. Jedna podzialka
skaii odpowiada 0,02 mm S$rednicy.

Z

N

Imak nozowy zamocowany jest/ na gérnych
sankach 16, ktére maja niewielki przesuw w kie-
runku wzdluznym. Celem tego przesuwu jest
doktadne ustalenie noza w stosunku do przed-
miotu.

Konik tej tokarki przedstawiony jest na
rys. 11. Kiel obrotowy I wmontowany jest tu
bezposrednio w przesuwang tuleje 2 konika,
Stozkowa tuleja bragzowa 8 pozwala na centryczne kasowanie
luzu dla przesuwanej tulei, dzieki czemu uzyskuje sie dobra
wspolosiowosé konika z osig wrzeciona oraz zapewnia sie wiek-
sza sztywno$é zamocowania. Oprdcz tego rozwigzania moze byé
réwniez zastosowany konik z tuleja przesuwang dzwignig reczng.

Obrabiarka ta wyposazona jest w instalacje plynu chiodza-
cego.

Tokarki tego typu pracujace od paru lat w naszym przemy-
sle narzedziowym wykazaly, ze w przypadkach robdt seryjnych
wydajno$é ich jest bardzo duza, przekraczajaca wydajnosé innych
typow obrabiarek. (@3dny)

TECHNIKA STATYSTYCZNEGO ODBIORU GOTOWYCH PARTII TOWARU |

Kontrola odbiorcza ma na celu uniemozliwienie wypuszczenia do obrotu partii lowaréw o nadmiernym
procencie brakéw. W wielu przypadkach zachodzi potrzeba badania wyrywkowego. Artykul zawiera opis
dwu takich metod badania, stosowanych w Polsce, opartych na zasadach statystyki matematycznej. Jedna
z tych metod dotyczy badania towaréw sztukowych klasyfikowanych alternatywnie, druga — klasyfikowanych

na wiasciwo$¢ liczbowa.

Wstep

Istotg kontroli biezgcej jest zapobieganie powstawaniu bra-
kéw w czasie wytwarzania produkiu. Celem za$ kontroli odbior-
czej jest uniemozliwienie wypuszczenia brakéw w gotcwych par-
tiach towaru. Istnieje zasadnicza réznica w metodach postepo-
wania i decyzjach w przypadku kazdej z tych odmian kontroli,
poniewaz decyzje w statystycznej kontroli zapobiegawczej sa
podstawa do poszukiwania przyczyn powstawania brakéw, na-
tomiast w kontroli odbiorczej decyzje polegaja na uznawaniu
calych partii gotowego produktu za zgodne lub niezgodne z wy-
maganiami.

Najdoskonalszg jest konirola automatyczna stuprocentowa
calego produktu. Nie jest ona jednak zawsze mozliwa, po pierw-
sze ze wzgledu na brak odpowiednich urzadzen kontrolujacych
calg partic w sposéb ‘aulomatyczny, po drugie ze wzgledu na
niszczacy charakter *niektorych badan. Kontrola stuprocentowa
lecz nie automatyczna ustepuje kontroli automatycznej pod wzgle-
dem szybko$ci sprawdzania; ponadto wada jej jest niedostatecz-
nie dokladne ustalanie wadliwosci partii z powodu niedoskona-
losci orzeczen brakarza, tym bardziej blednych im partia jest
wigksza i im badania wymagaja wigckszego skupienia uwagi.
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Sila rzeczy w wielu przypadkach zmuszeni jesteSmy stosowat
statystyczne metody kontroli odbiorczej. Polegaja one na tym,
ze pobiera sie losowo z partii jedna lub kilka prébek i na pod:
stawie wynikéw przeprowadzonych badan tych probek orzeka,
czy przedstawiona do kontroli partia surowca, pétfabrykatu lib
gotowego produktu jest zgodna z wymaganiami, czy nie. Sta-
tystyczny sens kontrola zatraca, gdy bada si¢ kraicowo jedn
sztuke, jako reprezentujaca calg partie.

Dla uznania partii towaru za zgodng z wymaganiami sta-
wia sie jej na ogél kilka, kilkanascie, rzadziej kilkadziesigt wa-
runkéw. Na przykiad partii odkuwek stawia si¢ wymagania ¢
do wymiaréw, wielkosci rys, wytrzymalosci na zginanie, hartow-
nosci. Kazda z tych wtasciwosci musi podlegaé sprawdzanii:
Jedne z nich moga byé badane aulomatycznie w stu procentach,
jak np. wymiary, inne statystycznie jak np. wielkoSci rys, inne
jeszcze przez zbadanie jednej sztuki np. wytrzymalos¢, o ile jest
prawie zupetna pewno$¢, ze wytrzymatos¢ w calej partii jest
taka sama lub o wahaniach nie majacych praktyczmego znacze:
nia.

Cheac powiedzieé o badaniu prébkowym, trzeba wymieni¢ kil
ka metod statystycznych. Maja one te zalele, ze sg dos¢ ogolne.

Ograniczymy sie w tej krotkiej wypowiedzi na temat odbior,
jedynie do oméwienia pewnych, klasycznych juz niemal, metod




odbioru statystycznego. Oméwimy. mianowicie metode statystycz-
nego odbioru towaréw wedlug tak zwanych plancw pojedynczyc?,
gdy sztuki sa klasyfikowane jako dobre lub niedobre bez wzgle-
du na to, czy w tym alternatywnym podziale miesci sie ocena
se wzgledu na jedna, czy tez kilka wiasciwosci. Druga metode
stosujemy w przypadkach, gdy podczas badania okreslamy licz-
howa wielkos¢ i wiasciwosé sztuki.

Metoda planoéw pojedynczych

Warunki odbioru towaru sztukowego mozna ujaé w postaci
przepisu ,,Pobra¢ prébke z n-sztuk, zbadaé wszystkie pobrane
sztuki, zliczyé liczbe sztuk niedobrych. Uznaé partie za zgodna
z wymaganiami, je$li rzeczywista liczba sztuk niedobrych z be-
dzie mniejsza lub réwna m, a uznaé parti¢ za niezgodng z wy-
maganiami, jesli liczba 2z bedzie wigksza od m*.

Ten rodzaj przepisu powinien opiera¢ si¢ na podstawowych
zasadach rachunku prawdopodobienstwa, a zwiazek miedzy wiel-
koscia probki n a wielkoscig partii N ma charakler ekonomiczny.

Kazdy taki przepis mozna zilustrowaé w. postaci krzywej
przedstawiajgcej zalezno$¢ miedzy rzeczywistym procentem bra-
kow w partii czy wadliwoscig partii a prawdopodobienstwem, ze
partia badana za pomoca takiego przepisu bedzie uznana za
zgodna z wymaganiami.

Rys. 1 przedstawia zbiér takich krzywych. Na kazdej krzy-
wej podane sa w postaci symbolu mjffn: licznosé prébki n i do-
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Rys. 1. Charakterystyki planéw badania.

puszczalna liczba sztuk niedobrych m. O$ odcigtych jest osig
lzeczywistych wadliwosci partii, oS rzednych osiag prawdopodo-
bienstw uznania partii o wadliwoesei @ za zgodng z wymaga-
niamj,

Latwo dostrzec, ze krzywe te, zwane charakterustykami pla-
6w badania, zostaty dobrane tendencyjnie. Mianowicie w okolicy
Wadliwosci 4% — prawdopodobieristwa, czyli odpowiadajace im
izedne krzywych, sa niemal wszystkie jednakowe. Wobec tego
dla towaréw o tej wadliwosci jest niemal obojetne, ktérg z nich
Wybra¢. Nie jest natomiast obojetny dobér krzywej dla towa-
"0W o wadliwo$ci wigkszej. Dla wadliwosci wigkszej krzywe roz-

czepiajg sie i tym intensywniej opadaja w dél, im liczno$é préb-
ki n wzrasta. Oznacza to, ze towar o wadliwosci wigkszej od
4% ma tym mniejsze szanse uznania go za zgodny z wymaga-
niami, im prébka jest liczniejsza. Jest fo bardzo pozadane zja-
wisko, bowiem zabezpiecza odbiorcg przed popelnieniem omytki.
Rado$¢ nasza nie bedzie dtugotrwala jezeli zwazymy, ze wzrost
licznosci prébki powoduje podrozenie kontroli.

Rozwigzania poszukujemy w praktyce, stosujac dla tego same-
go towaru mate prébki do matych partii, a duze prébki do duzych
partii dlatego, poniewaz mozemy zgodzi¢ sie¢ z wigkszym ryzy-
kiem pomytki przy odbiorze matych partii niz duzych. Obszer-
niej te sprawe poruszymy troche dalej, obecnie rozwazymy ko-
1zySci z takiego zbioru krzywych. Krzywe te moga nam postu-
zy¢ jako zbiér planéw dla pewnego towaru. Zgadzamy sig, zeby
nam dostarczono towar o wadliwos$ci, przy ktérej wszystkie cha-
rakterystyki przecinaja si¢ w jednym punkcie. Towar o tej wad-
liwosci odbierany wedlug ktéregokolwiek z tych planéw ma to
samo prawdopodobiefistwo, ze zostanie uznany za zgodny z wy-
maganiami. Bez wzgledu wiec na to, czy dostarcza nam partie
matg czy duza, jeSli jej wadliwo$é¢ bedzie taka, na ktorg sie
zgodziliSmy, ryzyko biedu bedzie to samo. Dla kazdego towaru
lub tez dla kazdej umownej wadliwosci musimy mieé¢ zbior
charakterystyk o opisanych wiasnosciach. Wystarczy jednak kil-
kanascie takich zbioréw, zeby pokryé¢ zapotrzebowania przemystu.

Zbiory takich planéw, a wiec i odpowiadajacych im charakte-
rystyk sa podane w Polskiej Normie PN/N-03001. Charaktery-
styki podane na rys. | sa charakterystykami planéw zawartych
w kolumnie o nagléwku 4.0 tablicy [ wzietej z wyzej wymienio-
nej normy. Kazdej kolumnie planéw z tej tablicy odpowiada
zbiér charakterystyk; zbioréw tych jest 10. Wadliwosci, ktore
charakteryzujg dany zbidr, umieszczone sa w pierwszym wierszu
tablicy, jako wartosci znamionowe.

W praktyce umowne wadliwosci partii, ktére chcemy kontro-
lowaé, dopasowujemy do tej kolumny, ktérej warto$é znamionowa
jest najblizsza umownej (graniczne wadliwosci poszczegélnych
kolumn podano w drugim wierszu tablicy).

Jesli' dzi$ np. godzimy si¢ na przyjmowanie partii nitéw
o wadliwosci 4%, to wybieramy do kontroli plany z kolumny
o wartosci znamionowej 4,0; jutro by¢é moze przejdziemy na wa-
runki ostrzejsze, dopuszczajac wadliwosé 2,5%, przeto bedziemy
korzystali z planéw zawartych w kolumnie o wartosci znamio-
nowej 2,5.

Wielkod§é préobki

Najwigkszg trudno$é stanowi uzgodnienie i uzasadnienie wiel-
kosci prébki. Trudno$¢ bowiem nie jest natury matematycznej,
a ekonomicznej. Dlatego odwolujemy si¢ do praktyki, ktéra ma
oszacowaé wielkos¢é probki dla jednej tylko co do wielko$ci par-
tii towaru. Tak na przykiad, jesli dla partii nitéw liczacej 500
sztuk ekonomicznie jest badac¢ prébke z 15 sztuk, to juz z tab-
licy II wzigtej tak samo z normy PN/N-03001 mozna odczytac
jakie nalezy pobieraé probki dla partii mniejszych i wigkszych,
wybierajgc zakresy licznosci partii z kolumny o nagiéwku ,,Za-
kres licznosSci partii N*, a licznosci prébek z kolumny czwartej
pod nagtéwkiem ,,Licznosci prébek®. I tak dla partii nitéw o licz-
nosci od 160 sztuk do 400 sztuk trzeba pobraé¢ prébke z 10 sztuk,
dla partii od 401 do 1000 sztuk — probke z 15 sztuk, dla partii
o licznosci od 1001 do 2500 sztuk — prébke z 25, sztuk itd.

Rola praktyka w wyborze statystycznego planu badania stre-
szcza sig do:
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Dolne granice klas wadliwosci naleza do danych Klas.

~ ) Tab. 2-3z PN/N — 02001.

Odbioér towarow, ktérych sztuki oceniane sa
liczbowo

Ocena ,,pret stalowy wytrzymat obcigzenie 751 kG
lub 752 kG, czy 748 kG* jest bogatsza w informacje
od oceny ,pierwsze dwa prety byly dobre a trzec
niedobry®, poniewaz pierwsza informacja podaje
wartosci liczbowe badanej cechy (obcigzenia rozry-
wajgcego) poszczegdlnych pretéow, a informacja dru-
ga, alternatywna, podaje tylko, ze pierwsze dwa
prety wytrzymaty obciazenie wigksze od 750 kG,
a trzeci mniejsze od 750 kG. Przy tym liczba 750
stanowita granice rozdzielajaca sztuki dobre od sztuk
niedobrych.

Jezeli kazdej sztuce w probece mozna przypisaé
wartosé liczbowa, tak jak na przyklad dla przypad-
ku badania wytrzymalo$ci stalowych pretéw, to prze-
pis odbioru statystycznego mozna podaé w postaci
»Pobra¢ z partii w sposéb losowy prébke o liczno-
ci n sztuk, zbada¢ wszystkie sztuki probki, wyzna-
czajac wartosci liczbowe badanej wtasciwosei g
gdzie i jest wskaznikiem oznaczajacym kolejny nu-
mer sztuki w prébee, znalezé $rednig z wzoru

i
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znalez¢ jej odchylenie $rednie z wzoru
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a-nastgpnie wyrazenie

% kS

Warto$é¢ tego wyrazenia poréwnuje sie z liczba
D lub G przy tym liczba D oznacza dolng graniczng
warto$é badanej wlasciwosci, a liczba G — gérna. Tak
na przykiad dolna graniczna warto$é D wytrzymalo-
$ci preta moze wynosi¢ 750 kG, czyli prety o wytrzy-
malo$ci mniejszej od 750 kG sa niedobre. Dla diu-
gosci gwozdzi uzywanych do mebli istotna jest gérna
warto$¢ graniczna G, tzn., ze gwozdz dtuzszy od G
rownego np. 2,4 cm, jest uwazany za niedobry.

W przypadku ograniczenia dolnego partie uznaje
sie za dobra jesli zachodzi xlieréwnoééjc—;k8> D,
a za niedobra, gdy x— kS <D, w przypadku za$
ograniczenia goérnego partie uznaje sie za dobrs,
jesli zachodzi nieréwno$é x + &S < G, a za nie
dobra, gdy x + kS > G.

Wspolezynnik £ dla zbioréw planéw badania na
wiasciwos¢ liczbowa oblicza sig przy zatozeniu, ze
badana wtasciwos¢ ma rozklad normalny (odpo:
wiadajgcy prawu bledow Gaussa) lub zblizony do
normalnego. Przyktadowo zamieszczamy dwie ko-
lumny takich planéw badania w tablicy III.

Analogicznie jak dla planéw pojedynczych mozna dla planéw
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1) ustalenia dopuszczalnej wadliwosci, co okresla kolummne
planéw i

2) ustalenie wielkoSci préobki dla jednej partii odbiéranégo to-
waru, co okreSla kolumne zaleznosci miedzy liczno$cig partii

a liczno$cia probki.

Petng interpretacje tej metody znajdzie czytelnik w wymienic-
nej juz normie PN/N-03001.
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badania na wtasciwos¢ liczbowa wykresli¢ charakterystyki, ktdre
beda mialy te same wiasnosci, a ponadto beda niemal takie sa
me dla prébek planéw pojedynczych o licznoéciach podanysh
w pierwszej kolumnie. Z tego wynika, ze plany badania na wia-
$ciwo$é liczbowa wymagaja mniejszych prébek. Wprawdzie ba:
dania probek moga tu byé trudniejsze, lecz zysk z badania mniej-
szej liczby sztuk kwalifikuje te metode jako precyzyjniejszd

i ekonomiczniejsza.



TABLICA 11
Zalezno$¢ miedzy licznodcia partii N a liczno$cia prébki n*)

TABLICA 1V
Obliczenie érednigj i jej odchylenia §redniego

Zakres licznosci partii N |

Liczno§¢ prébki n
do 5 Wszystkie sztuki
powyzej 5
do 15 5
powyzej 15
do 25 10 5 5 sztuk
powyzej 25
do 63 i5 10 5
powyzej 63
do 160 25 15 10 5
poWyZej 160 : 3
do 400 40 25 15 10 5
powyzej 400
do 1 000 60 40 25 15 10 5
powyzej 1 000
do 2 500 100 60 40 25 15 10 5
powyzej 2 500
do 6300 | 150 100 60| 40| 25 15 10 5
powyzej 6 300
do 16 000 250 150 | 100 60 40 25 15 10
powyzej 16 000
do 40 000 400 250 150 | 100 60 40 25 15
powyZej 40 000 T
do 100 @g 600 400 | 250 | 150 | 100 60 40 25
powyzej 100 00
do 250 000 | 1 000 600 _4—00 250 | 150 100 60 40
powyzej 250000 | 1500 | 1000 | 600 | 400| 250 | 150| 1 60

#) Tabl. 2—2 z PN/N — 03001

TABLICA III
Plany badania na wilasciwos$¢ liczbowa

Licznoéé prébki w planie 25 “\Zartoécx z]ramlono“;eo o,
pojedynczym alternatywnym T & R e L i
10 6 | 1,0591 | 44 6 | 08374 | 49
15 9 | 1,2174 | 32 9 | 1,0281 | 38
25 14 | 1,3563 | 23 14 | 1,1787 | 27
40 22 | 1,4607 | 17 22 | 1,2820 | 21
60 32 | 1,5352 | 14 33 | 1,3524 | 17
100 51 | 16161 | 10 55 | 1,4339 | 13
150 74 | 1,6701 85| 82 | 1,480 | 11
250 118 | 1,7278 6,8 | 132 | 1,5386 9,2
400 181 | 1,7709 | 58| 204 | 1,5779 | 8,0
600 265 | 1,8033 | 5,1 ([ 305 | 1,6079 72
1000 341 | 1,8372 | 44| 507 | 1,A389 6,4
1500 618 | 1,8574 A= = —
*) gdzie n jest liczno$Scig probki w danym planie badania.
Przyktad

Za przyktad takiego badania moze stuzyé partia, gatek metalowych do
aparatéw radiowych. Galki byly kontrolowane statystycznie podeczas pro-
dukeji w celu ufrzymania $rednic w granicach tolerancji okreslonych wy-
miarem rysunkowym — 7,400, 15.

Do odbioru tej partii postanowiono zbadaé 22 galtki. Uzgodniono ponadto
dopuszczalng wadliwo$é 2,5%. W tym przypadku dolna granica rozdzie-
lajaca sztuki dobre od niedobrych jest D, = 7,40 — 0,15 = 7,25 mm.
Z tablicy planéw badania odczytuje sie dla n = 22 i wadliwoSci dopusz-
czalnej 2,5%, k = 1,46. Wobec tego nalezy pobraé prébke z 22 sztuk,
umierzy¢ $rednice kazdej sztuki, znalei_é $rednig x| jej odchylenie

§rednle S, a nastepnie obliczy¢ wyrazenie x — kS.

Kolejne numery Srednice galek DO=, lé:zgu.ae pr)nolsq:izz:gé(;:ilr)rll; Kwadrat
galek branych do prébki * %rednicami réinicy
ke (w setnych mm)
1 7,35 5 25
2 7.45 5 25
3 7,39 1 1
4 7,28 2 4
5 7,42 2 4
6 7,36 4 16
7 7,39 1 1
8 7,37 3 9
9 7,39 1 1
10 7,42 2 4
11 7,39 1 1
12 7.44 4 16
13 7,40 0 0
14 7,36 4 16
15 7.37 3 9
16 7,39 1 1
17 7,28 2 4
18 7,44 4 16
19 7,°8 2 4
20 742, 2 4
21 7,40 C 0
22 7.44 4 16
Sumy 16.273 177
Obliczenia te wykonane sa w tablicy IV.
e Lz’;’i_ ~ 740

S = 7/ %3017 _o,0028
2

k.S = 1,46 . 0,0028 = 0,004
% —k:S =173 mm
Poniewaz Dy, = 7,95 mm_wiec zachodzi nieréwno$¢
%=k S'> Dy,

zatem calg partie nalezy uznaé za zgodna z wymaganiami, jezeli chodzi
o dolna granice wartosci $rednicy. Podobne badanie mozna przeprowadzié
w celu stwierdzenia nieprzekraczania gérnej granicy D ,;,, = 7,40 mm.

Niniejsze dwie metody dotyczyly badania towaréw sztuko-
wych. Nie pokrywa to oczywiscie potrzeb przemystu, ktére wy
magaja czeslo stosowania specjalnych metod. Niektore jednak
towary pomimo ze nie sg sztukowe moga by¢ badane wg metod
stosowanych do towaréw sztukowych, jesli pojecie sztuki prze-
niesie sie z towaru na aparature badawcza. Tak np. tasme sta-
lowg mozna bada¢ na prébkach z niej wycietych. Prébki, ktére
np. ulegng zerwaniu przy okre$lonym obcigzeniu, mozna uznaé
za sztuki niedobre, natomiast te, ktére nie zostang zerwane prz
tym obciazeniu — za dobre. Sprowadzenie takiego badania do
planéw pojedynczych lub na wiasciwosé liczbowg nie przedsta-
wia trudnosci.

OPRAWKA NOZOWA DO JEDNOCZESNEGO TOCZENIA CZOLOWEGO
WEWNETRZNYCH POWIERZCHNI DWOCH KOLNIERZY TULEI

Toczenie wewnetrznych czét kotnierzy tulei (pokazanej na
tysunku) odbywa sig albo przy dwukrotnym umocowaniu

w uchwycie lub tez obraca si¢ imak nozowy w celu wprowadze-
nia do pracy drugiego noza (lewego lub prawego). Pocigga to
za sobg kcnieczno$¢ xazdorazowego mierzenia odleglosci po-
miedzy kolnierzami.

Przy seryjnej obrébce takich tulei mczna te przeiscia ze-
spoli¢, stosujac oprawke nozowg pokazang na rysunku. W opraw-
ce tej n6z I ma polozenie stale, natomiast néz 2 moze by¢ w
pewnych granicach przestawiany w kierumxu osi watka.

Przestawianie to na wymiar odbywa sie za pcmoca klina 3,
ktéry jest przesuwany $rubg 4 za posrednictwem drazka 5.

Stosowanie takiej oprawki nozowej pozwa'a na znaczne skro-
cenie czaséw pomocniczych, gdyz odpada wspomniane dwukrot-
ne mocowanie przedmiotu, obracanie imaka nozowego i ko-
nieczno$é kazdorazowego mierzenia.

wg Technische Rundschau
zeszyt 8/53
opracowat B. K.
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Prof. inz. WLODZIMIERZ MERMON

OBROBKA PRZYSPIESZONA DtUGICH ZEBATEK
DO PRZESUWU CZESCI OBRABIARKOWYCH

1. Wstep

Zebatki naleza do do$é pracochlonnych elementéw obrabiarek.
Wystepuja one w konstrukcjach, w ktérych zastosowanie §ru-
by do nadania ruchu posuwcwego jest niedogodne. Do przy-
padkéw takich nalezy np. zastosowanie zgbatki do przesuwu
wzdluznego suportu tokarki lub do przesuwu tulei posuwowej
wrzeciona wiertarki. Podobne rozwigzanie znajdujemy réwniez
w wiertarko-frezarkach, szlifierkach dc walkéw, strugarkach
wzdluznych i w innych obrabiarkach uniwersalnych i specjal-
nych.

Obrébka zebatek moze byé przeprowadzona réznymi metoda-
mi. Do najprostszych nalezy obrobka zebéw zebatki na frezarce
poziomej z podzialem dokonywanym za pomocg pcdzielnicy uni-
wersalnej. Sposéb ten ogranicza sie do zebatek o niewielkiej
- dlugosci. Obrébka ta metoda trwa stosunkowo diugo. Dckladnosé
pracy zalezy od prawidlowosci wymiaréw freza ksztaltowego
oraz stopnia zuzycia podzielnicy i Sruby pociggowej stolu
frezarki. Metode te stosuje sie w wiexszosci tylko w produkeji
jednostkowej i maloseryjnej. Do koniecznego wyposazenia nale-
zy specjalna glowica o osi freza skreconej o 900 w stosunku do
normainego pofozenia.*)

Inny sposcb, podobny do poprzedniego, stosuje sie niekiedy
w braku podzielnicy uniwersalnej. Przebieg obrébki przedsta-
wiono na rys. 1.

I 7 N -200/53-R)
Rys. 1

Zegbatka 5 jest obrabiana za pomoca freza 6 osadzonego w
specjalnej glowicy 7 napedzanej cd wrzeciona frezarki. Zgbatke

H-200/53-R2

Rys. 2

*) Sposéb ten objasniono doktadnie w podreczniku inz. K. Ocheduszki
pt. ,,Kota zebate'‘, tom II, str. 50
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zamocowano na specjalnym uchwycie 9 za pomoca szeregy
srub 8. Podzialu dokonywa sie przez przesuwanie stolu 8 o od-
stepy réwnajace si¢  podzialce zgbow. W celu ulatwienia po-
dziatlu stosuje sie tarcze podzialowa 2 zamocowang nieruchonig
w dodanym tlozysku 4. Przekrecanie Sruby pociggowej odbywa
sie za pomoca korby /.

Urzadzenie powyzsze moze by¢ réwniez zastosowane przy
uzyciu zmianowych kol zebatych w celu umozliwienia uzyska-
nia réznych wielkcsci podzialow zebatki (rys. 2).

W duzych wytwérniach produkujacych obrabiarki stosuje sie
do obrébki zebatek obrabiarki specjalne. Ich konstrukcja, umo-
zliwiajaca sprawne przeprowadzanie obrébki zebéw, pozwala
na prace pélsamoczynng i stosunkowo szybka, z ulatwiong ob-
sluga. Obrabiarki te posiadaja budowe bardzo zlozong i nie
sa zbyt rozpowszechnione z powodu trudncsci ich nabycia.

W odréznieniu od sposobow wymienionych poprzednio, za-
stosowanie specjalnych frezarek do obrobki zebatek pczwala
na wyréb zebatek o znacznie wigkszych dlugosciach dochoda-
cych niekiedy do kilku metrow,

W celu zaoszczedzenia znacznych kosztéw obrébki zebatek
p.zeprowadzanej prymitywnymi sposobami, wprowadzono w
niektérych wytworniach specjaing metode nacinania zebdw,
kiéra bedzie omdéwiona w niniejszym artykule. Metoda ta na-
daje sie do zastosowania tylko w produkcji wielkoseryjnej. Jej
cenne zalety polegajg miedzy innymi rowniez na tym, iz zbedne
staje si¢ zastosowanie specjalnych [rezarek poprzednio wymie-
nionych.

2. Pélfabrykat

Do wyrobu zebatek (poza nielicznymi wyjatkami) stosuje
sie w budowie obrabiarek przewaznie zeliwo o korzystnych wla-
Sciwosciach wytrzymalo$ciowych i strukturalnych. Odlew ksztal-
tuje sie jako rure o wymiarach dostosowanych dc gotowego
przedmiotu (rys. 3).

/ r b =

_.__..-}___.(__._._A___..__._ T

o j\— .r__¢__¢__ O Eeccd

; ; 20005303
Rys. 3.

Wymiary zebatki, a wiec wysoxo$¢ a, szerokosé b i diu-
go$é L wystarczaja do zaprojektowania ksztattow i 'wymiarow
odlewu i péifabrykatu przeznaczonego do wykonania zebatek.

#-200/53-R4

Rys. 4.

Rys. 4, przedstawia ksztalt projektcwanego odlewu poifa-
brykatu. Odlew ten sktada sie z rury R oraz z przylanych na
obydwu koficach tarcz T zaopatrzonych w szereg o‘woréw P
oraz w czopy C /i Cy. Otwory P winny by¢ wykorzystane do
sztywnego zamocowania rdzenia wchodzgcegc w. skiad formy
odlewniczej. Rdzefi powinien byé tak wykonany, by mozna bylo



usungé go z wnetrza odlewu przez otwory P. Zaznaczone na
tle odlewu zarysy gotowych zebatek pczwala’a na dokladae
okreSlenie zewnetrznych i Srodkowych wymiaréw péliabrykatu.
Zewnetrzng Srednice D po jej obrobieniu na gotowy wymiar
dobiera sie w zaleznoSci od potrzeby i mozliwosci jej cbrébki.
Zazwyczaj wynosi ona 400 do 600 mm. Dlugo$¢ L przyjmuje
sig dokladnie wedlug wymagan konstrukcji. O grubo$ci $cian
rury decyduje wymiar a zebatki oraz wielkos¢ naddatkéw ob-
r6bkowych. -

Najlepsze wyniki uzyskuje sie przy picnowym zalewaniu
formy. Poziomo zorientowana forma nie daje pelnej gwarancji
otrzymania dobrego odlewu, jednakze i w tym przypadku ocze-
kiwa¢ mozna dobrych wynikow przy zabezpieczeniu od zanie-
czyszezen zuzlowych oraz przed miepozadanym cdksztalceniem
rdzenia.

3. Przebieg obroBki

Po oczyszczeniu odlewu pierwsza operacja jest trasowante
nakietkéw na obydwu koncach odlewu. Wyznaczenie miejsca na-
wiercenia nakietkéw nalezy przedsigbraé po dokladnym zmierze-
nit odiewu. Ma to na celu unikniecie szkodiiwych przesadzen,
ktére moglyby zajs¢ w przypadku niestarannego wykcnania ope-
racji. Nakielki trasuje si¢ w osi rury na pelnych $cianach czo-
lowych. Roéwnocze$nie wytrasowaé nalezy diugo$é L zebatki
zaznaczajac jg. na koncach rury wedlug danych rysunku kon-
strukcyjnego (rys. 3 i 4).

M=200/53-RS

Rys. 5

Na rys. 5 przedstawiono nastepng operacje, ktéra polega
na nawiercaniu 2 nakietkow wedlug znakéw traserskich. Oneracje
te wykonuje sie na wiertarce promienicwej, gdy przedmiot
mieSci sig w pozycji pionowej. Przy wiekszej dlugosci odiewu
powinno by¢ obok stolu zagtebienie. Operacje nakieltkowania
przeprowadza si¢ réwniez na wiertarko-frezarce odpowiedniej
wiekosci.

Dalszg operacje stanowi toczenie rury wedlug rys. 6.

Korzystajac z poprzednio wykonanych nakietkéw zaklada sie
przedmiot na tckarke o wiekszych wymiarach i toczy sie rure do
wymiaréw L i D. Ponadto toczy sig z obydwu stron pcmocni-
cze Srednice d, ktére nalezy obrobi¢ dokladnie z tolerancjag wy-

N-200/53-R6

Rys. 6

noszagca okolo 0,2 mm. Operacje przeprowadza sig w dwdéch
Zamocowaniach. Zabieranie przedmiotu odbywa sie za pomocg
4 szczek S tarczy toxarskiej destawionych do $ciany obrobio-
nej o Srednicy d za poSrednictwem podkladek P.

Dalsza operacje stanowi obrébka gwintu o wymiarach zwoju
zblizonych do wymiaréw zgba zgbatki wykonanego na obwodzie
rury wedlug rys. 7.
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Rys. 7

Operacje te mozna wykona¢ na tej samej tckarce, na kt6-
rej przeprowadzono toczenie $rednicy! D, lub mozna przepro-
wadzi¢ ja na innej, lepiej dostosowanej do dokladnej obrébki
gwintu. Mozna ja réwniez wykona¢ na frezarce do dlugich gwin-
téw, jezeli gbrabiarka taka o odpowiednich wymiarach stoi de
dyspozycji.

Dla uzyskania odpowiedniego skoku gwintu ¢ tokarka lub
frezarka do gwintéw powinna byé zaopatrzona w kola zebate
zmianowe o 127 i 157 zgbach, jezeli $ruba pociggowa tokarks
lub frezarki do gwintéw posiada gwint calowy. Przelozenie
uzyskiwane za pomocg ké! zmianowych pomiedzy wrzecionem

t mem
roboczym tokarki i $rubg pociggowg wynosi i = Spie 25‘: =

_ o

m . n . 314 m . n . 157

12540 127-10

We wzorze tym oznaczajg: { — podzialke z¢ba'ki w mm,
Sp — skok Sruby pociggcwej w mm, n — liczbe zwo 6w Sruby
pociagowej na 17, oraz m — modul zebatki w mm. Wymiary,
ktére nalezy zastosowa¢ do obrabianego gwintu (7 /s g5 )
bierze sie z rysunku konstrukcyjnego zebatki.

Zebatki w ten sposéb wykonane posiadaja zeby nieco skcéne.
Kat pochylenia linii zebéw mozna obliczyé z wzoru

t
&Y = D —27)x

Wzér powyzszy wynika z rys. 8. Kat y jest zazwyczaj mniej-

szy od 10.

=

(0-2m)TT
Rys. 8

Ponadto wystepuje jeszcze inna nieprawidlowos¢, podana na
rys. 9. W rysunku tym podano przekréj pcprzeczny zebatki uzy-
skanej podczas toczenia. Wystepujgca w tym przypadku strzal-
ka o tuku zewnetrznego zeba moze by¢ obliczona ze wzoru

s=~§—( l—cos%) s za$ sin -z—-=D£

W spotykanych zazwyczaj przypadkach s wynosi mniej niz
1 mm. Zaréwno kat pochylenia linii zeba v, jak réwniez istnie-
nie strzatki luku s uwzglednia sie podczas wykonania kola ze-
bategc wspdlpracujacego z zebatka.

Po przeprowadzeniu pomiaréw tak obrobionego gwintu wy-
konuje sie dalszg operacje (rys. 10).

Operacie te, polegajaca na czeSciowym oddzieleniu poszcze-
géinych zebatek od siebie, przeprowadza si¢ na strugarkach
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wzdtuznych lub frezarkach odpo- o
wiednich rozmiaréw. Obrébke
wykonywa si¢ zespolem nozy lub
frezow rozstawionych na wy-
miar b ustalony przez konstruk-
cje. Glebokos¢ wymiaru W win-
na byé wigksza od grubosci W ' :
§ciany rury. Do obrébki nalezy gy b T
korzystaé ze specjalnego uchwy- \ |

tu przedstawionego na rys. 1l.

Na rysunku tym widzimy ru-

re R uchwycona do obrébki za \
2 skrajne czopy C i Cy o przygo-
towanej poprzednio ‘$rednicy d.
Czopy te spoczywaja na lozyskach £ i Z3 przytwierdzonych
w odpcwiedniej odleglosci do stolu S frezarki lub strugarki.
Goérne pokrywy P i P; lozysk £ i £3 moga by¢ silnie zacis-
kane Srubami na odpowiednich czopach rury, co przyczynia
sie do sztywnego ujmowania przedmiotu R w kazdym przybra-
nym chwilowc polozeniu. W celu dokonania podzialu ma prze-
widziang liczbe zgbatek stosuje sie ramie K zaciskane na czopie
C za pomoca $ruby G. Ramie to po zluznieniu pokryw P i Py
mozna przekrgcaé wraz z rurg ustalajac poszczegdlne poloze-
nia za pomocg sworznia ustalajacego U wtykanego do otworéw
wymiennej podzialowej
tarczy T osadzonej nieru-
chomo na lozysku £. Ruch
roboczy wykonuje  stol
wraz z rurg w kierunku
strzalki a.

Dalsza operacja stano-
wi zupeline oddzielenie po-
szczegblnych zebatek od
faczacych je tarcz korico-

| M-200/53-§0
Rys. 9

b wych. Operacje te prze-
PR00/EN prowadzi¢ mozna wedlug
Ry rys. 12.

Oddzielenie moze odbywaé sig przy uzyciu recznych pit tar-

czowych napedzanych silnikiem elektrycznym. Mozna réwniez

zastoscwac przecinaki lub wiertarki elektryczne sluzace w tym
przypadku do wiercenia obok siebie duzych ilosci matych otwo-
row.

L
L/
] }f’*
i
i
4
H-200/53-R11

IRVSESITS
Po rozdzieleniu dalsza cbrébka przebiega wedlug planu

dla operacji koficowych, a wigc mnalezy obrobi¢ dolna strone
zebatki wedlug rys. 13.

Operacje przeprowadza sie na strugarce wzdluznej lub na
frezarce. Pozostale operacje polegaja na .obrébce otworéw stu-
zacych do zamocowywania zebat«i.
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4. Obrébka kota wspélpracujacego

Odchylenia od teoretycznych danych w postaci kata v (rys,
8) oraz w postaci strzalki s (rys. 9) moga by¢ bardzo male,
jezeli sie zastosuje duza Srednice D rury oraz gdy szerokoit
b zebatki jest niewielka. Przykladowo mozna podaé, iz dla me.
dulu m = 3 mm, craz dla szeroko$ci b6 = 25 mm, przy D =
= 600 mm, kat y bedzie wynosit okolo 17 minut, zas wielko$¢ s
bedzie si¢ rownata 0,265 mm. Wielko$¢ obydwu odchylen znajduje

sie niemal w granicach tole-
/

rancji bledéw wykonania, W
rprriiiz

)

\

N

przypadkach mniej waznych
napedéw mozna wigc dopuscié

wspolprace kola zebatego
normalnego z waskg zebatka
obrobiona  przez toczenie
gwintu na' rurze. Jezeli w

przypadku ogélnym zalezy na
zupetnie prawidlowej wsp6l-
pracy obydwu = elementéw,
wowczas kolo zebate nalezy
wykonaé w sposéb specjalny.
Koniecznosé takiego rozwia-
zania wystepuje tym bardziej, im mniejsza zastosujemy $rednice
rury D, przy wigkszym module oraz przy wigkszej szeroko$ci b
zgbatki. Obrébke kota zebatego, ktére posiada zazwyczaj nie-
wielka liczbe zebow, mozna przeprowadzié sposobem przedsta-
wionym na rys. 14.

Obrébke zebow kota zebatego dokonywaé moz-
na za pomoca przyrzadu, ktérego uproszczong
forme przedstawiono na rysunku. Przyrzad ten
skiada sie z podstawy P przytwierdzonej do sto-
fu frezarki pionowej. Na podstawie umieszczono
1 czop pionowy S, okolo ktérego przekrecaé mozna
" za pomoca S§limaka G plyte W. Na plycie tej

w dokladnie dobranej odlegiosci umieszczono
tozysko £ stuzace do ustalenia pozycji trzpienia T, na kié-
rym mocuje sie obrabiane kolo zebate Z. Podzialu dokonuje
sig¢ korbg K, ktérej palec ustalajacy nalezy kazdorazowo

S

-200/53-R12

Rys. 12

AL

6
A

s

N-200/53-R14

Rys. 14.

umie$ci¢ 'w jednym z otwcréw tarczy podziatowej D. Przyrzad
mocuje sig w takim potozeniu wzgledem osi C wrzeciona fre-
zarki pionowej, by odleglo$¢ freza F od $rodka obrotu S odps-
wiadata zastosowanej poprzednio wielkosci S$rednicy zewne:
trznej D rury zeliwnej (rys. 4, 6, 7 i 9). Przyrzad ten wyko-
nywaé nalezy w taki spcséb, by trzpien T byl pochylony do po-
ziomu pod katem y. Rozwigzanie takie daje tylko w przyblizeniu



wlasciwe potozenie obrabianych zegbow, jednak wobec matej
bardzo wartoSci kata y przyblizenie to jest dopuszczaine.

Wykonane tym sposobem koto wspélpracujace zazgbia sie
z zebatka doxtadnie, wykazuje bowiem wodchylki od ksztattéw
prawidlowych $ciSle dopasowane do poprzednio wymienionych
uchybienn zebatki.

5. Porownanie metod

Przedstawiony sposéb wyrobu zegbatek pcsiada oprécz zalet
rowniez pewne wady. KorzySci wynikaja z wydatnie skréconego
czasu obrobki zebéw, a ponadto z moznoSci zastosowania do
obrébki zebéw takiej obrabiarki jak tokarka.

Pragngc zestawi¢ czas obrébki zgboéw zebatek droga fre-
zewania oraz toczenia, przeprowadzi¢ mozna nastepujace ob-
liczenia poréwnawcze. Przypu$émy, iz przeznaczone do wyko-
nania zgbatki posiadaja dlugos¢ [ = 2 mm, ich modut m =
= 5 mm za$ szerokos¢ b = 50 mm. Rozpatrujac obydwa sposoby
ustalamy, iz rura przeznaczona do toczenia bedzie zawierafa
24 sztuki zebatek. Z podanych wymiaréw wynika, iz 1 zebatka
bedzie pcsiadata 128 zebow, zas 24 zebatki wymagaja 3072 ze-
bow. Ta wiec liczba stanowi podstawe do poréwnania czasu
odpowiadajacego frezowania. Z obliczen wynika, iz wybieg
freza bedzie wymnosit okolo 30 mm, za§ cata dlugosé¢ frezowania
1 zgba wyniesie 30 + 50 = 80 mm. Mnozac te dlugo$é przez
liczbe zebéw ctrzymujemy: 80 X 3072 = 245760 mm czyli pra-
wie 246 m. Stosujac dla twardego zeliwa przesuw minutowy wy-

Inz. mech. EUGENIUSZ KRAWCZUK

noszacy 25 mm na minute, otrzymujemy czas frezowania 1 m
zg¢béw wynoszacy 40 minut. W celu obliczenia calego czasu
frezowania nalezy pommnozy¢ 40 X 246 = 9840 minut czyli
164 godziny. W ceiu otrzymania dobrej gladkoéci zgbow nalezy
zastosowa¢ podwojne przejscie freza ksztaltowego na kazdy zab,
co zwigkszy obliczony czas ¢ 63%. Do 267 godzin frezowania
nalezy dodaé¢ czas pomocniczy obejmujacy podzial i przesu-
wanie stolu na kazdy zab frezowany. Czas ten mozna
oceni¢ na 24 sekundy na 1 zab. Czyni to dla cafosci 3072 X
X 24 = 73728 sekund czyli prawie 25 godzin. Sumujac calo$é
otrzymujemy jakc czas konieczny do frezowania zebéw na 24
zgbatki: 267 4 25 = 292 godziny.

Obliczenie czasu toczenia gwintu na rurze przy predkosci
v = 8 m/min i Srednicy D = 600 mm, wypada nastepujaco:
Czas 1 przejscia trwa okoto 30 minut. Stosujac 70 przej$é otrzy-
mujemy calkowity czas wykonawezy dla gwintowania wyno-
szacy 35 godzin. Stosunek skrécenia czasu obrgbki wyncsi za-
tem 35 : 292 = 1 : 834,

Jest jasne, iz stosunek ten uksztaltuje sie jeszcze korzystniej
dla toczenia jezeli doliczymy pozostale czasy pomocnicze fre-
zowania zgbéw, jak wielokrotnego mocowania i zdejmcwania
poszczegdlnych 24 zebatek. Tak znaczme korzySci moga staé
si¢ skutecznym bodzcem do wprowadzenia przedstawionej me-
tody obrébki zebatek. Zaznaczy¢ nalezy, iz w przypadku po-
siadania specjalnej pétautomatycznej chrabiari, metoda powyz-
sza daje znacznie mniejsze korzysci.

GEOMETRIA GLOWIC FREZOWYCH

Glowica frezowa jest narzedziem laczonym, wieloostrzowym
zamocowywanym bezposrednio na wrzecionie obrabiarki.

+-221{53-R(
Rys. 1. Glow‘ca frezowa oraz powierzchnie przedmiotu obrabianego.
I — korpus, 2 — n6z, 8 — elementy mocujace, 4 — powierzchnia skra-
wania,- 5§ — powierzchnia obrabiana.

W glowicy (rys. 1) rozroznia sie korpus I, noze 2 oraz ele-
menty mocujgce 3 jak kotki, kliny, tuleje, wkrety, Sruby itp. Kor-
pus posiada czg$é chwylowg w postaci trzpienia stozkowego (glo-
wice trzpieniowe) lub gniazda walcowe (glowice nasadzane) oraz
czgS¢ z gniazdami na noze. Noze polaczone z korpusem stano-
Wig czesé roboczg glowicy przystosowana do skrawania.

Prace glowicy, podobnie jak pozostatych rodzajéw frezéw, cha-
rakteryzuje to, ze skrawa ona w sposéb przerywany. O jakoSci
pracy glowicy w duzej mierze decyduje wiasciwy dobér wartosci
katow jej czesci roboczej.

Katy te uzyskuje si¢ podczas koficowych operacji przy wy-
k_onywaniu glowicy, na drodze szlifowania (ostrzenia) roboczej
czgsSci. Szlifowanie przebiegaé moze w zlozeniu lub tez indy-
widualnie. W pierwszym przypadku ostrzenie przeprowadza sie
po zamocowaniu nozy w korpusie, w drugim natomiast noze
ostrzone sg oddzielnie, a nastepnie wstawiane i zamocowywa-
e w korpusie glowicy. W kazdym z obu tych przypadkow ma-
my do czynienia z réznymi bazami obrébkowymi (wymiaro-
Wwymi). Niekiedy bazy te pokrywaja si¢, jednak na ogél pokrywa-
nie to nie zachodzi i wystepuja réznice miedzy wartoSciami ka-
tow glowi'cy i nozy, zaleznie od ustawienia nozy w korpusie. =

Majac na uwadze oddzielne wykonywanie i ostrzenie nozy,
a takze ich kontrole, konieczna jest znajomos¢ wartosci katéw
robocezej czeSci noza. W dalszym ciagu omoéwiona zostanie geo-
metria roboczej czeSci glowicy, a nastepnie wytyczne okresla-
nia wartosci katow roboczej czesci noza.

I. Geometria czesci roboczej glowicy

l. Elementy roboczej czesSci glowicy

W czesci roboczej rozroznia sig:
a) powierzchnie,
b) krawedzie, bedace $ladami przecigcia sie powierzchni,
c) katy.

A. Powierzchnie

Czg$é robocza noza glowicy frezowej ograniczona jest po-
wierzchniami: natarcia Fyi (rys. 2), po ktorej splywa wiér pod-
czas skrawania, przyfozenia Fs zwrécona do powierzchni skrawa-
nia, przylozenia pomocniczqg F3 zwrécona do powierzchni obro-
bionej i wreszcie przejsciowg Fy4, znajdujaca si¢ pomiedzy po-
wierzchniami Fs i Fs.

Wierzchotek W jest to naroze utworzone w wyniku przecigcia
sie powierzchni natarcia z powierzchniami przylozenia.

]

[
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M-221/53-R2
Ryvs. 2. Powierzchnie oraz krawedzie czeSci roboczej glow.c,: F1 — po-
wierzchnia natarcia, Fa2 — powierzchnia przylozenia, F3' — powierzchnia
przylozenia pomocnicza, F« — powierzchnia przylozenia przejéciowa.,,k.l —
gltéwna krawedZ tnaca, k2 — pomocnicza krawedZ tnaca, kg — przejSciowa

krawedz tnaca.
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B. Krawedzie ingce

Glowna krawed?z tngea ky (rys. 2) powstaje z przeciecia sie
powierzchni natarcia Fy z powierzchnia przylozenia Fas. Pomocni-
cza krawedZ tngca ke jest wynikiem przeciecia powierzchni na-
tarcia z pomocnicza powierzchnia przylozenia F3 i wreszcie
przej$ciowa krawedz tngea ks powstaje przez przecigcie powie-
rzchni natarcia z powierzchnia przejSciowa Fa.

Giéwna krawedz tngca, wraz z powierzchniami: natarcia Fy
i przylozenia Fs tworzy razem osirze narzedzia.

C. Katy
W celu okreSlenia katow czeSci roboczej, ustala si¢ uktad od-
niesienia zgodny z bazami wymiarowymi i obrébkowymi narze-
dzia, tzw. ukiad wymiarowania. Uktad ten tworza nastepujace
plaszezyzny odniesienia (rys. 3): podstawowa Il przechodza-

/]:i VEU 77’ 772

1-221/53-R3

Rys. 3. Plaszezyzny odniesienia katéw roboczej czeSci gtowicy. II1 — plasz-
czyzna podstawowa, Il — plaszczyzna styczna, II3 — plaszczyzna nor-
malna.

ca przez os O-O obrotu glowicy i wierzchotek W, styczna IIs —
przechodzaca przez gléwna krawedz tnaca ki i prostopadia do
plaszezyzny IIq normalna IIs — przechodzaca przez wierzchotek
W i prostopadta do obu pozostatych. Dodatkowo wprowadzamy
tu jeszeze dwie plaszezyzny: X-X — przechodzaca przez wierzcho-
tek W i prostopadta do osi O-O oraz Y-Y przechodzaca przez
wierzchotek W, rownolegta do osi 0-O i prostopadta do plaszezyz-
ny II;.

Przedstawiony powyzej uktad ptaszczyzn IIs i II3 zwigzany
jest z glowna krawedzig tnaca ki, w zwiazku z czym plaszezyz-
ny te nosza nazwy: gtéwnej ptaszczyzny normalnej i gtownej pta-

%
Xy
11:221[53-R4
o Pt TT, pomacznicze
Rys. 4. Katy czeSci roboczej glowicy = — kat przystawienia, =1 — kat
przystawienia pomocniczy, xs — kat przystawienia przejSciowy, & — kat
wierzchotkowy, y — kat natarcia, « — kat przylozenia, B — kat ostrza,
8 — kat skrawania, o1 — kat przylozenmia pomocniczy, a2 — kat przy-
tozenia przejSciowy, ¥, — kat natarcia boczny, Vil kat natarcia

tylny, a.,, — kat przylozenia boczny, 9, = kat przytozenia tylny.
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szczyzny stycznej. Podobne uktady mozna stworzyé dla krawe-
dzi tnacych: pomocniczej i przejsciowej. Bedziemy wéwczas mieli
do czynienia z pomocniczymi plaszczyznami stycznymi i nor-
malnymi.

Jak juz o tym wspomnieliSmy, plaszczyzny odniesienia ko-
nieczne s3 do okreslenia katow czesci roboczej glowicy. Tak wiec
w plaszczyznie podstawowej II; wyznaczamy katy przystawie-

T,

b)

M-221/53-RS
Kat pochylenia krawedzi tnacej A: a — 3 = 0, b — A > 0,
c— A <0

Rys. 5.

nia:gtdwny v (rys.4), pomocniczy i i przejSciowy ns i wreszcie
kqt wierzchotkowy e. W gléwnej plaszczyznie normalnej IIg
(rys. 4) mamy: kgt przylozenia o, kqt ostrza B, kgt natarcia y
oraz kqt skrawania 8. W pomocniczych plaszczyznach normal-
nych wyznaczamy kqty przylozenia: pomocniczy oy i przejsciowy
as. Plaszczyzny X-X i Y-Y pozwola nam wyznaczy¢ katy skila-
dowe, a mianowicie kgty natarcia: boczny v, i tylny Y, Oraz
kaly przylozenia: boczny o, i tylny o,. W glownej plaszezyznie
stycznej Ils wyznaczamy kgt pochylenia gléwnej krawedzi tng-
cej L (rys. 5), przy czym, w zalezno$ci od usytuowania glownej
krawedzi tnacej k1, kat A moze przyjmowaé wartoSci réwne, wiek-
sze 1 mniejsze od zera.

2. Zaleznosci pomiedzy katami

Niektére z wymienionych poprzednio katéw powiazane sa
miedzy soba zaleznoSciami algebraicznymi i trygonometryczny-
mi:

Bedziemy wiec mieli: 1)

%+ e+ %, = 1809 1]
G (21
@+ B+ y =90 (3l

1) Wzory podane sg bez wyprowadzenia: pierwsze z nich ([1] do [3])
wynikaja wprost z definicji (patrz rys. 4); sposéb wyprowadzania pozosta-
tych — podany byl w ,,Mechaniku‘‘ zeszyt 4/52, str. 188.



tgy = tgyx + sinx + tgyy - cos % [4]
tgyx =1tgy -sinz + tgh - cosx [5]
tgyy=1tgy -cosx—tpk -sinx [6]
tgh = tgyx - cosw —tgyy - sinx [7]
ctg a = sinx - Ctgoy + cosx - ctg oy [8]
ctg oy = sin % - ctg o 4 cosx - ctg h [9]
ctg oy = COS % « Ctg o —sin % - tgh [10]
tgh = cos % - ctg oy —sin % - ctg ay [11]

II. Zmiany wartoSci katow roboczej czesci glowicy

W wyniku wzglednych ruchéw narzedzia i przedmiotu obra-
bianego, katy mnatarcia i przylozenia zmieniaja swe wartosci
w stosunku do ustalonych w uktadzie wymiarowania. Mamy wiec
tutaj do czynienia z katami w czasie pracy, w tzw. ukladzie ro-
boczym. Katy te nazywamy katami roboczymi i oznaczamy in-
deksem 7. Zmiane katéw roboczych w stosunku do katéw w ukta-
dzie wymiarowania najlepiej rozpatrzy¢ w plaszczyznie X-X

(rys. 6).
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Rys. 6. Zmiany wartoSci katéw roboczej

w wyniku ruchéw podczas skrawania. II; — plaszczyzna podstawowa,

Y—Y — plaszczyzna styczna do okregu, II'y — plaszczyzna styczna do
ortocykloidy wydtuzonej.

czeSci glowicy wystepujace

Katy robocze réznia si¢ od wykonawczych na skutek tego, ze
droga kazdego punktu krawedzi tnacej wzgledem przedmiotu
obrabianego bedzie mie tukiem okregu kota lecz ortocykloida wy-
diuzona. Wobec tego wykonawcze katy zmienia si¢ o wartosé
kata ¢, ktory zawarty jest micdzy stycznymi w danym punkcie
do okregu i do ortocykloidy wydiuzonej. Zalezno$¢ miedzy kata-
mi wykonaweczymi i roboczymi daje si¢ wyrazi¢c wzorami:

Yxr = Yx T+ Cx [12]
Oxy —\Cxp— Cx [13]
sin ©
przy czym tg fx = =5 [14]
cos O +

b2

gdzie p — posuw na jeden obrét w mm,
D — Srednica glowicy w mm, ;
©® — kat okreslajacy pofozenie ostrza w rozpatrywanym
momerncie (patrz rys. 6). :

Na ogél katy robocze wysteptijace podczas skrawania w bar-
dzo niewielkim stopniu réznia sie od katéw wykonawczych i w
Zwigzku z tym przy rozwazaniach praktycznych kat ¢, moze by¢
pomijany.

III. |Okreslenie wartoSci katow roboczej czesci nozy

Baza wymiarowa i obrébkowa noza wzietego oddzielnie jest
plaszezyzna jego podstawy, a glowicy — plaszezyzna przecho-
dzaca przez o$ jej obrotu i wierzchotek zamocowanego w kor-
pusie noza.

Jezeli ustawienie nozy w korpusie glowicy jest takie, ze obie
te plaszezyzny sa do siebie réwnolegle, przyjmujemy, ze pokry-
Waja sie i zadne réznice w wartoSciach katéw glowicy i noza
Wzigtego oddzielnie nie wystepuja.

Kazde inne ustawienie nozy w korpusie, przy ktérym nie za:
chodzi pokrywanie sie tych plaszczyzn, wywoluje zmiany war:
tosei katow' nozy wzietych oddzielnie w stosunku do wartosei
tych samych katéw glowicy.

Przed przystapieniem do ustalenia zalezno$ci trygonometrycz
nych nalezy wiec wskaza¢ na typowe przyklady ustawienia nozy
w korpusie.

Na rys. 7 przedstawione jest ustawienie nozy: a) na powierz-
chni walcowej, b) i ¢) na powierzchni stozkowej obwodowej lub
czolowej pod katem ap.
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Rys. 7. Ustawienie nozy w korpusie glowicy: a — na powierzchni wal-
cowej, b — na powierzchni stozkowej obwodowej, ¢ — na powierzchni
czolowej.

We wszystkich przypadkach (a, b i ¢) noze moga by¢ po-
chylone pod katem - v, (rys. 8) i kazdorazowo ustawione pod
katem =+ vy, (rys. 9). Rozne mozliwe sposoby ustawienia przed-
stawiono schematycznie na rys. 10.

W zwiazku z tak licznymi

sposobami ustawiania nozy w -Tp +
Spo. § 3 1ani O y r— — 7;y
korpusie glowicy, ograniczymy
sie do szerszego oméwienia tylko
jednego z nich, co na pewno wy- Y
starczy do wskazania wtasciwego
11-221/53R8

kierunku rozumowania w przy-
padku pokrewnych rozwazan.

Dla przyktadu rozpatrzymy
rodzaj I.LI.B, a wiec ustawienie
noza na powierzchni walcowej ¢ = 0 i Ypy = 0) pod katenr
Ypx 7= 0. Majac wicc dane katy czeéci roboczej glowicy o, .
A i % nalezy okresli¢ wartosci katéw roboczej czesci nozy. Ze
wzgledu na jednakowe ustawienie wszystkich nozy w korpusie:
glowicy, rozwazania przeprowadzone zostang dla jednego z mich.
W celu odréznienia katéw noza wzigtego oddzielnie i katow
glowicy, katy noza oznaczymy indeksem n.

Rys. 8. Ustawienie nozy w korpusie
glowicy pod katem Y py

m-221/53-R9
Rys. 9. Ustawienie nozy w korpusie glowicy pod katem Yoo

Aby rozwigzaé¢ postawione zadanie nalezy ustali¢ zaleznosei
migdzy katami czeSci roboczej, mierzonymi w ukladzie wymia-
rowania glowicy i katami mierzonymi w uktadzie wymiarowania
noza 2). Na poczatku zwré¢my uwage, ze w rozpatrywanym przez

A B8 A
[7-=0] [7#0) [%:=0)

M-221/53-R10
Rys. 10. Schemat rodzajow ustawienia nozy w korpusie glowicy.

nas przypadku ¢ = 01 y,, = 0) ptaszezyzna X-X jest wspdl-
na dla obu uktadow odniesienia (jest to widoczne z rys. 11).

2) Blizsze szczegoly dotyczace ukladu wymiarowania noza, oméwione
zostalty w artykule inz. A. Radwana ,,Mechanik‘‘ zeszyt 2/53, str. 50 i 51.
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Inaczej jest z plaszczyzna Y-Y. Poniewaz néz ustawiony jest w
glowicy pod katem. v,.== 0, a wigc plaszezyzny podstawowe Iy
glowicy i noza nie pokrywaja sie: (rys. 11), w zwiazku z tym
plaszczyzna Y,-Y, noza odchyla si¢ od plaszezyzny Y-Y glowi-
cy o kat v,

= |

A -221/53-R11

Rys. 11. Ustawienie noza w korpusie glowicy.

l. Okreslenie kagta natarcia noza

Kat natarcia noza vy,, mierzony w plaszczyznie normalnej
uktadu wymiarowania noza 2), okresli¢ mozna korzystajac z pod-
stawowego wzoru [4], podstawiajac w nim w miejsce katow
% Yx 1 Yy Kty #n Yax 1 Yoyt

tg Yn =18 Yny - SiN%, + tgYny - COS %y [4]

W dalszym ciggu nalezy okreslic nieznane wartosci katéw

Ynx> Yny 1 *n Wystepujacych w powyzszym wzorze.

A. Okreslenie kgta v,, noza w plaszczyznie X-X
Na podstawie rys. 11 mozna okreslié:
Yne = Yx + Ypx [15]

przy czym

h
- sin Ypx = 7 [16]

Zas kat y, wyznaczymy ze wzoru [5].
B. Okreslenie kqta vy, noza  plaszczyznie Y, -Y,
Rozumowanie przeprowadzone zostanie na podstawie rys. 12,
bedacego perspektywicznym ujeciem szczegétu A z rys. 1l
Rysunek przedstawia wykr6j roboczej czeSci noza ograniczony
plaszezyznami X-X, Y, -Y, oraz plaszezyzng Ili” rownolegly do
plaszezyzny podstawowej noza2) IIj). Linia A-C jest to $lad
przecigeia si¢ powierzchni natarcia Fi z plaszczyzng ILy'.
Z tréjkata ABW?: L
L A8 Yy = E—W
e AR

40 8 Zészy,t - 10/53
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H’Z?"/53'ﬁ"2
Rys. 12. Wykréj roboczej czeSci glowicy.

z trojkata ABD:

BD

AB

z trojkata BDW’ (po przeksztalceniu):

BW’ cos yux

o8 (Ynx — Ypx)

Ostatecznie z powyzszych réwnan mamy:

Cos (Yms = Ypx)
COS Yy

przy czym kat Y, Mozemy okresli¢ z wzoru [6]: [17]

g Yy =

BDi—
8 Yny =18 Yy

C. Okreslenie kqta =,

Na rys. 13 plaszczyzny podstawowe ITj glowicy i IIy/, réw-
nolegte do plaszczyzny podstawowej II; mnoza przecinaja sie
wzdluz Sladu, ktéry przebiega réwnolegle do osi O-O obrotu gtlo-

m

X{'\ 2 T glowicy
B =) '§ Jﬂ;‘
w) 8 1\N& 4
/a/ 71, noza
3 Vi

W M-22//53 R0

Rys. 13. Wyznaczanie kata przystawienia %y




wicy i przechodzi przez wierzcholek W noza zamocowanego
w korpusie.
W-B jest to odcinek glownej krawedzi tnacej ki pochylonej
pod katem A. II7 jest to plaszczyzna, w ktérej lezy odeinek W-B.
Plaszczyzna ta pochylona jest w stosunku do ptaszczyzny pod-
stawowej IT3, glowicy pod katem A_i przecina si¢ z plaszczyzna-
mi IT; glowicy i II1/ wzdiuz $ladu przecigcia sig¢ tych ptaszczyzn.

Na podstawie rys. 13 mozna okresli¢

tg %y = e
ai—diatoe
d' = f - cosk,
e = f - cos (Ypx + Ax)

Po podstawieniu otrzymamy:
COS Ay
cos (Ypx + Ax)
Dodatkowo nalezy okresli¢ kat A, wystepujacy w powyzszym
wzorze jako wielko$¢ nieznana,

g %y = tg % [18]

&

g Ay = i
c = bl tgi)
d = b - cos %

Po podstawieniu otrzymamy:

Mgr inz. STANISEAW MARKOWSKI

tg A

[19]

toWio —
Cos %

2. Okireslenie kata A, pochylenia gtéw:
nej krawedzi tnagcej k# noza

W tym przypadku postugujemy si¢ podstawowym wzorem [7],
do ktérego w miejsce katéw x, yx i vy podstawiamy katy #p,
Ynx1Yny wartoSci ktérych oblicza sie przy pomocy wzoréw [15],
[17] 1 [18].

tg hy= 18 Ynx - (7]

3. OkresSlenie kata przytozenia w pla-
szczyznie normalnej?) noza

W tym celu wykorzystujemy podstawowy wzér [8]. Pamietaé
przy tym nalezy, ze w miejsce katéw =, ax i @, podstawi¢ nalezy

katy %ps opx 1 oy,

COS %y — tg Ypy -+ SiN %n

Ctgay = Sin %y « Ctg oy + COS %y - CLE Gy [8']
kat =, obliczamy ze wzoru [1&].
Kat o, okreslamy na podstawie rys. 11
Uy == Gx — Ypx [20]

natomiast kat a, ze wzoru [9].

Kat «,, okresli¢ mozna przy pomocy przeksztalconego wzoru
[11] podstawiajac w miejsce katow =, A i o, katy #m Ay i oy,
wartosci ktérych nalezy obliczy¢ ze wzoréw [7/], [18] i [20].

ZASADY WYKONANIA | KONTROLI KSZTALTU OSTRZA
NOZA TOKARSKIEGO

Zamieszczony ponizej artykul podaje zasadnicze zaleznoSci potrzebne przy wykonywaniu

(szlifowaniu)

ostrza noza tokarskiegc. Calo$¢ rozwazan odniesiono zasadniczo do noza ze stali szybkotnacej; podane wzory
nie tracg jednak swej wazkoSci réwniez przy mozach z makladkami z weglikéw spiekanych.

W drugiej czesci artykutu zamieszezony jest opis przyrzadu (katomierza) do pomiaru katéw nozy tokarskich
opracowanego i wykonanego w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem w Krakowie. :

I. Wykonanie ostrza noza

1) Okreslenie kierunku pracy noza tokarskiego

Przystepujac do wykonania ostrza noza tokarskiego, przede
wszystkim musimy zna¢ ,kierunkowo$§¢* tego noza, a wiec czy
to ma by¢ néz prawy — pracujacy do glowicy tokarki, czy tez
lewy — pracujacy od glowicy tokarki.

Te ,kierunkowo$¢“ ncza okreSlamy, naktadajac reke wzdiuz
trzonka i w przypadku, gdy keiuk prawej reki wskaze nam
gldwna krawedz skrawajaca, mamy néz prawy; w przypadku,
gdy keiuk lewej reki wskaze nam gléwna krawedz skrawajaca,
mamy néz lewy (rys. 1).

2) Wykonanie gléwnej powierzchni przytozenia

Zalézmy, ze mamy do wykonania néz zdzierak prosty (rys.

* e

. WPrawy” JLewy" <
Gliwna krawed? Ve i Ljf Giowna kowed?
| skmwajgca Sk S 5kfuwaﬁqa7q

L

W

o e s .

P L

Rys. 1. Okre$lenie ,,

2). Wedlug podanej powyzej zasady mozemy okresli¢, ze jest
to néz prawy. Z kolei przystepujemy do wykcnania gléwnej po-
wierzchni przylozenia. W tym celu okrecamy, w stosunxu do
tarczy szlifierskiej, trzonek noza o kat przystawienia gléwnej
krawedzi skrawajacej =, oraz obracamy trzonek o warto$¢ kata

N M-24[52-R2

Rys. 2. N6z zdzierak prosty prawy: a — kat przylozenia, a1 — kat przy-
lozenia pomocniczy, B — kat ostrza, y — kat natarcia, e — kat wierz-
chotkowy, » — kat przystawienia gléwnej krawedzi skrawajacej, #1 — kat
przystawienia pomocniczej krawedzi skrawajacej, A — kq@ pochylenia gléw-
nej krawedzi skrawajacej, r — promien zaokraglenia wierzchotka.
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przylozenia o w plaszezyznie prestopadiej do plaszezyzny Pj.
Majac tak ustawiony trzonek noza, szlifujemy gléwna powierz-
chnig¢ przylozenia (rys. 3).

e

Rys 38 Szllfowame gléwnej pow1erzchm przylozema

i e z4:5& -R3 . ‘

Opisany powyzej sposob ustawiania jest zupetnie doktadny
w przypadku noza, w ktérym kat nachylenia gtéwnej krawedzi
tnacej bylby réwny zeru. W przypadku, gdy tak jax na rys. 2
kat A jest wigkszy od zera, trzonek noza nalezy skreci¢ o mieco
wiekszy kat » + Ax, przy czym kat Ax mozemy ckresli¢ z row-
nania:

tg Ax = tg L - sin o [1]

Przeliczone z powyzszego wzoru wartoSci Ax podane sg w
tabl. I. Jak z niej widzimy wartosci te s3 nieznaczne i w wigk-
‘S?o§ci przypadkéw mnioga byc_f: W p:a'l&yce..pOyminigte.

s Tablica I I
Wartosci dodatkowego kata Ax wg wzoru [1] =
20 ) 7ol s g s
0 ‘0 e 0 e |
LY i TZUSE [ 250 34 43 50" ,
g8l Lo 34 it ot 108! 111924" 1°40' |
N s 10167 1942 2070 | 2%

3): Wykonanie pomocniczej powierzchni przytozenia

Wykonanie . pomocniczej powierzchni przylozenia przebiega
podobnie: skrecamy trzonek noza o kat %y i obracamy go o war-
tos¢ pomocniczego kata przylozenia o (rys.4). Réwniez i wtym
przypadku, cheac $ciSle zachowaé geometrig ostrza noza, naleza-
loby skreci¢ trzonek o kat %1 + Axq przy czym:

8 24]52 Rz-'

Rys. 4 Szlifowanie pomocniczej przylozenia.
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{g Ang = (cos & tg & + sin & fg y) sin a [2]
Podobnie jak i poprzednio, mozemy i tu warto$é kata Ax; po-
minaé.

19-24/52-R5

Rys. 5. Szlifowanie powierzchni natarcia.

4) Wykonanie powierzchni natarcia i promienia zaokrgglenia

W celu wykonania powierzchni natarcia pochylamy trzones
noza o kat A oraz skrecamy go o ‘wartos¢ kata natarcia vy, jak
to przedstawia rys. 5.

"v’ L . ; . M,M/S”%’G

Rys. 6. Poiozeme 0si obrotu noza dla wykonama promienia zaokraglema I

Przystepujac do wykonania promienia zaokraglenia musi-
my pamietaé, ze aby uzyska¢ prawidlowy promien zaokraglenia
ostrza musielibySmy szlifowaé go w ten sposéb, ze $rodek kola
o promieniu r musialby leze¢ ma dwusiecznej kata wierzchol-
kowego €, przy czym o$ obrotu trzonka musiataby by¢ réwmno-
legla do wypadkowej krawedzi uzyskanej z przecigcia gléwne]
powierzchni przylozenia i pomocniczej powierzchni przytozenia
(rys. 6). Pomiar tego promienia zaokraglenia winien by¢ prze-
prowadzany w plaszezyznie prostopadiej do osi obrotu 0 — 0
(rys. 7). i

Mierzac promien zaokraglenia ostrza w plaszczyznie prze:
chodzacej przez powierzchnie matarcia uzyskujemy elipse, tak
jak to'jest pokazane na rys. 7.

II. Kontrola igeometrii ‘ostrza noza Qi

Majac juz wykonane ostrze noza (rys. 8) — przys’t@pujem)’
do kontroli geometrii tego ostrza.
Pomiary katéw ostrza przylozenia ¢, ostrza B i matarcia %

mozemy przeprowadzaé albo w plaszczyznie IT prostopadiej do




Rys.. 7. Pomiar promienia ‘zaokraglenia r.

Rys. 8. Potlozenie powierzchni: Py — gléwnej powierzchni przylozenia,
Py — pomocniczej powierzchni przylozenia, Ps — powierzchni natarcia,
e stosunku do ksztattu wyjSciowego materiatu.
rzutu giownej krawedzi skrawajacej (rys. 9)') lub tez w plasz-
czyznie  prostopadiej do gtownej krawedzi skrawajacej.
Oczywiscie warto$¢ katow w tych [plaszezyznach bedzie
rozna. Jezeli kat przylozenia mierzony w plaszezyznie skra-
wajacej ozmaczymy przez an' to  kat przylozenia ¢ mierzony
w plaszczyznie II prostopadiej do rzutu gitownej krawedzi skra-
Wwajacej na podstawe wyrazi si¢ wzorem:
tg o = ig o, » coS & [3]
A wiec majgc zmierzeny kat przylozenia o, w plaszczyz-
nie prostopadtej do giéwnej krawedzi skrawajacej, mozemy ob-
liczy¢ kat przylozenia a lezacy w plaszcezyznie prostopadlej do
rzutu gléwnej krawedzi skrawajacej na podstawe.
Réowniez ulegnie zmianie warto$¢ kata natarcia y, ktéry ob-
liczamy z wzoru:

g Yn
Y = o5 & [4]
Podobnie jak przy obliczaniu kata przylozenia —' majac

zmierzeny kat natarcia vy, w plaszezyznie prostopadiej do glow-

1) Jest to pomiar zgodny z obowiazujaca obecnie norma.

ol
#-24/52-R10.

Rys. 10. Plaszczyzny pomiarowe kata wierzchotkowego ostrza e.

nej krawedzi skrawajacej mozemy obliczy¢ kat natarcia y lezacy
w plaszczyznie prostopadiej do rzutu giéwnej krawedzi skra-
wajacej ma podstawe. Na rys. 10 mamy podang réznice w war-
tosci kata wierzchotkowego ostrza e w zaleznosci od plaszezyzny
pomiarowej i tak: &, — kat wierzcholkewy mierzony w. plasz-
czyznie powierzchni natarcia, e— kat wierzcholxowy mierzony
w rzucie na podstawe. :

Rys. 11 ilustruje pomijar katow: o, B, v w plaszcezyznie
prostopadtej do rzutu gtéwnej krawedzi' skrawajacej, oraz pomiar
kata nachylenia gléwnej krawedzi skrawajacej w plaszezyznie s
prostopadtej do podstawy P przechodzacej przez giéwna kra-
wedz skrawajaca.

Z tej krétkiej analizy widaé, ze kcnieczna jest baza odnie-
sienia dla catej geometrii ostrza, ktéra winny by¢ dwie powierz-
chnie noza, a to: powierzchnia podstawy noza i* boczna po-
wierzchnia trzonka lezgca po przeciwnej stronie do glownej
krawedzi skrawajacej (rys.12). W zwiazku z tym wymienione
powierzchnie trzonka winny by¢ chrobione. ;

Obecnie nalezy przeanalizowaé sprawe przyrzadu do po-
miaru ksztaltu ostrza noza. Poniewaz ani wzorniki, ani katomie-
rze uniwersalne, ktérymi dotad postugujemy sie, nie gwarantujg
jedncezesnego pomiaru geometrii ostrza, przeto w Instytucie
Obrabiarek i Obrébxi Skrawaniem zostal opracowany i wyko-
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Plaszczyzny pomiarowe katéw a, B, v, A.

Rys. 11.
_ Glowna krawed? skrawajaca

i

i /l?;qf,rze e
Lezesd skrawajaca

zehniy podstawowa

b)

Glowna krowedz
Skrawajacn

7

BadGEd § & s £i0

Rys. 12. Plaszczyzny odniesienia geometrii ostrza.

nany katomierz,
miar.2)

Rys. 13 przedstawia ten katomierz. Sktada sie on z ply-
ty I posiadajacej kanaly 4 dla mocowania katomierza po-
mocniczego 2, przy pomocy kidrego ‘ustawiamy polozenie mnoza
na zadany kat, oraz katomierz rzutujacy 3, na ktérym odczy-
tujemy kgt rzutu giéwnej krawedzi skrawajacej na podstawe
(rys. 14). Znajac te wartoS¢ kata ustawiamy ostrze noza tak,
aby pcmiar katéw a, B, y byl przeprowadzany w plaszczyznie
prostopadiej do rzutu gléwnej krawedzi skrawajacej na pod-
stawe (rys. 15).

Na-rys. 16 pokazany jest pomiar katéw: a, B, v — w plasz-
czyznie prostopadiej do giéwnej krawedzi skrawajacej. Jak wi-

ktéry zapewnia doktadny i jednoznaczny po-

2) Instytut posiada opracowana dokumentacje wykonania opisanego
katomierza do nozy, ktéra jest wysylana zainteresowanym zakladom prze-
mystowym.
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Rys. 13. Widok ogélny katomierza: I — plyta katomierza, 2 — katomierz

pomocniczy, 8 — katomierz rzutujacy, 4 — kanaly do mocowania kato-
mierzy.
B\
]
I | N
N
& T
3 1 /‘ IJ,- |/ %
— Iy NG | Y ;
L2
P ) o c 2
Dam e
L) o e
e FH T
[ M-24/52-Ri4

Rys. 14. Pomiar kata przystawienia gléwnej krawedzi skrawajacej (ozna-

czenia jak na rys. 13).

Rys. 15. Widok ogélny katomierza: I — kolumna, 2 — Kkorpus katomierza
obrotowego, 8 — nakretka moletowana, 4 — urzadzenie zapadkowe, § —
katomierz pionowy obrotowy, 6 — ramie katomierza obrotowego.

£
i
:

Rys. 16. Fragment katomierza: I — skala katowa, 2 — wskaznik katowy,
3 — ‘katomierz pionowy obrotowy. R



da¢ z fotografii pionowy katomierz obrotowy 38 cbrécony jest
o kat przychylenia glownej krawedzi skrawajacej A.

Nalezy zwroci¢ uwage, ze rzeczywiste katy wostrza (zm'e-
rzone na katomierzu) r6znig sie nieco od wartoSci na jakie
nastawiamy imaki ostrzar«i przy szlifowaniu ncza. Powodem
tego sa, jak juz byla o tym mowa, pewne uproszczenia, ktére
przyjmujemy, aby unikng¢ dodatkowych i dos¢ zmudnych prze-
liczen.

Przy obrébee stali i zeliwa, gdzie wielko$¢é katéw A i y za-
zwyczaj zawiera sie 'w granicach 159, biad pochodzacy z tych
uproszczen nie przekracza na ogét 20.

Biorgc pod uwage wspcmniane bledy, normy radzieckie prze-
widuja stosunkowo duze tolerancje wykonania ostrza noza i tak:

[nz. mech. ZBIGNIEW OLSZEWSKI

dla kata natarcia v <C 120 — tolerancja wykonania wynosi
me 6

dla kata natarcia y > 120 — tolerancja wykonania wy-
nesi = 29% }

dla kata przylozenia a — tolerancja wykonania wynosi - 19,

dla kata pcchylenia gléwnej krawedzi skrawajacej A — to-

lerancja wykonania wynosi -+ 10.

Dla potrzeb przemystu sprawa szlifowania narzedzi jest
bardzo istotna, gdyz w dobie wprowadzenia nowych metod ob-
rébki materialéw prawidtowy '«sztalt ostrza staje sie jednym
z zasadniczych warunkdéw zwigkszenia wydajnosci narzedzia,
poza tym z ta sprawa wiaze sie SciSle problem centralnegic
ostrzenia i kontroli narzedzi.

ODSRODKOWE WYLEWANIE TULEI STALOWYCH BRAZEM :
Z ZASTOSOWANIEM TOPIENIA PRADAMI WYSOKIEJ CZESTOTLIWOSCI

Wstep
Ogromny rozwdj przemystu polskiego stawia wobec uspo-
fecznionych -zakltadéw przemystowych obowiazek prowadze-
nia statej jak najoszczedniejszej gospodarki materialowej,

zwiaszcza w dziedzinie metali niezelaznych, ktére sa surowcami
deficytowymi nie tylko w Polsce, lecz w wigkszo$ci krajow eu-
ropejskich.

Wymienione wzgledy zwracaja mys$li nasze w kierunku czy-
nienia prob zastepowania stopow deficytowych stopami mniej
deficytowymi, osiagalnymi w naszych warunkach planowej go-
spodarki narodowej, a w przypadkach, w ktérych jest to nie-
mozliwe — sprowadzenia zuzycia stopéw deficytowych do mi-
nimum.

W przemysle obrabiarkowym do stopéw deficytowych naleza
gldwnie brazy zwykle i specjalne; posiadaja one duze znacze-
nie, poniewaz stosowane sa na réznego rodzaju panewki i to-
zyska.

Pierwsze miejsce zajmuja brazy olowiowe zawierajace do ok.
25% ofowiu. Przedstawiaja one bardzo dobry materiat tozysko-
wy, dzigki strukturze sktadajacej si¢ z twardej osnowy wypetnio-
nej migkkimi osrodkami, wysokiej przewodnosci cieplnej i dosé
duzej wytrzymatoSci w wyzszych temperaturach.

W celu zaoszczedzenia brazu w przemysle, zamiast wykony-
wania panewek i tulei jako catkowitych odlewéw, stosowane sa
tuleje stalowe wylewane cienka warstwa brazu.

Spoéréd metod wylewania tuleil) stosowane sa w kraju dwie
metody, a mianowicie:

) wylewanie statyczne
b) wylewanie odsrodkowe.

Przy wylewaniu odSrodkowym stosowane bylo dotychezas to-
pienie w piectt wi6réw brazowych umieszczonych w tulei, po czym
zawirowanie na odpowiednim urzadzeniu.

Przyleganie warstwy brazu i inne wlasnosci uzyskuje sie przy
tej metodzie zupelnie zadowalajace, ujemna natomiast strona
jest diugi czas topienia i trudnosci z zakladaniem nagrzanej tu-
lei na urzadzenie do zawirowania itd.

W celu ulatwienia i skrécenia procesu, przez grupe racjo-
nalizatoréw Zaktadéw im. 1 Maja z autorem na czele zostato
zaprojektowane i wykonane urzadzenie do topienia brazu prada-
mi wysokiej czestotliwosci i do jednoczesnego zawirowania.

Urzadzenie sklada sig z tokarki (rys. 1), ktérej wrzeciono
0siaga predkosé obrotowa od 1500 do 2000 obr/ min i posiada
uchwyt trojszczgkowy. W uchwycie mocujemy watek 4, na kté-
Iym zalozona jest tuleja stalowa 8 zawierajaca wewnatrz widry
brazowe. Drugi koniec watka oparty jest o kiet obrotowy umo-
owany w koniku tokarki.

——

) Patrz artykul inZ. Gebalskiego ,,Miedziowo-olowiowe stopy lozysko-
We i ich zastosowanie‘‘, Mechanik, zeszyt 5/52.

Tuleja stalowa cala swoja dlugo$cia przechodzi przez spiral-
ny wzbudnik 2 pradow indukowanych (induktor). Srednica we-
wnetrzna wzbudnika, jak i srednica walka, zalezne s3a od $redni-
cy wylewanej tulei. i

Tuleja zamocowana jest na watku w sposéb pozwalajacy na
jej szybka wymiang, a zalozenie watka do urzadzenia trwa pare
sekund. Na suporcie tokarki zainstalowano wymienny prysznic &
dla doprowadzenia — a pod lozem tokarki ustawiono specjalna
wanng dla odprowadzenia wody chlodzace;j.

Na pokrywie §, przypawanej do watka 4 (rys. 1) ustawiamy
wytrawiong i posypana wewnatrz boraksem tuleje 8, wsypujemy
odpowiednia ilo§¢ wiéréw brazowych i przykrywamy pokrywa 6.
Pokrywe 6 dociska sie przez sprezyne 10 i podkiadke 11 nakret-
ka 12.

Tak napelniong tuleje przewlekamy przez wzbudnik 2 zamo-
cowany w koncentratorze wysokiej czestotliwosci I i mocujemy
w uchwycie tokarki, nast¢pnie wprowadzamy tuleje w ruch wi-
rowy, wiaczajac silnik tokarki i puszczamy prad wysokiej czesto-
tliwosci do wzbudnika. Po 0,5 do’ 1,5-minutowym grzaniu (zalez-
nie od S$rednicy tulei) wylgczamy prad, przesuwamy suport
z prysznicem 8 i wilaczamy doplyw wody, celem ochlodzenia
zewnetrznych Scianek wylanej tulei.

Po ostudzeniu nalezy zatrzymac silnik tokarki, wyja¢ watek
razem z wylana tuleja, odkreci¢ nakretke i zdjac tuleje.

Proces technologiczny

Zadaniem metody jest skrocenie czasu trwania procesu i osiag-
niecie wiasciwej struktury stopu przy jak najmocniejszym zwigza-
niu warstwy brazu ze stalowym podiozem.

Proces sktada sie z nastepujgcych grup zabiegéw:

1) przygotowanie tulei do wylewania,

2) przygotowanie urzadzenia do topienia,

3) topienie brazu i wylewanie tulei.

1. Tuleje do wylewania brazem wykonane sg z rury ze stali
miekkiej 010, zeby nie hartowaly sie w czasie studzenia natry-
skiem wodnym po wylaniu. Tuleje sa zgrubnie obtoczone, nadda-
tek na S$rednicy zewngtrznej na obrobke wynosi 2 mm. Przed
przystapieniem do wylewania tuleje nalezy przygotowaé w na-
stepujacej kolejnosci:

a) trawié powierzchnie tulei w ciggu 2—3 min w kapieli 20%:
roztworu kwasu solnego;

b) przemy¢ biezacg woda; :

c) zneutralizowaé resztki kwasu solnego 10% roztworem so-
dy kaustycznej w temperaturze ok. 80—900C, w czasie 3—
—>5 min;

d) przemy¢ tuleje w cieplej wodzie 80—900C w ciggu 3—4 min,
w celu usuniecia sody kaustycznej;
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Rys. 1. Urzadzenie do od$rodkowego wylewa-
nia tulei stalowych brazem z zastosowaniem
topienia pradami wysokiej czestotliwosci. / —

koncentrator wys. czest., 2 — wzbudnik spi-
ralny, 8 — prysznic, 4 — walek mocujacy tu-
lejg, 5§ — pokrywa stata, 6 — pokrywa ru-
choma, 7 — podktadki azbestowe, 8 — tuleja

stalowa, 9 — stopione wiéry brazowe, 10 —

Qi )

€) posypa¢ wewnatrz wilgotna tuleje boraksem;

f) ustawi¢ tuleje na uszczelce azbestowej pokrywy przyspawa-
nej do watka (rys. 2);

g) wsypac odpowiednia porcje wiéréw brazowych do tulei;

h) pokryc tuleje druga pokrywa z uszczelka azbestowg i do-
cisng¢ przykrecajac nakretki (rys. 3).

Rys. 2. Walek, na ktéry zaklada sie wylewana tuleja; jedna pokrywa stala,
druga zdejmowalna. W kazdej pokrywie znajduja si¢ 4 otwory dla odpro-
wadzenia gazow.

2. Przygotowanie urzadzenia do wylewania polega na zalo-
zeniu do koncentratora wzbudnika o odpowiedniej Srednicy
(rys 4) i dostosowaniu predkosci ohrotowej wrzeciona do Sred-
nicy wylewanej tulei. Nastepnie wstawia si¢ tuleje do wzbud-
nika, mocujac watek w uchwycie i kle tokarki, zaklada oslong
(rys. 5) i witacza silnik nadajacy tulei ruch obrotowy.

3. Topienie brazu i wylewanie tulei uruchamiane jest przez
wigczenie pradu wysokiej czestotliwosci. Od tej chwili odbywa
sie grzanie indukcyjne wirujacej tulei, powodujace stopienie wio-
16w brazowych i wylanie tulei. Po pewnym czasie wyltacza sie
prad wysokiej czestotliwosei i dosuwa sie suport, uruchamiajac
jednoczesnie prysznic chlodzgacy woda (rys. 6). Stwierdzono, ze
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sprezyna dociskajaca, I/ — podktadka, 12 —
nakretka.

M:183[53-R1

najlepiej pracuje sie przy obstudze urzadzenia przez dwdéch pra-
cownikéw. Czas grzania dla stopienia brazu i wylania wynosi
30 do 90 sekund zaleznie od Srednicy, dtugosci i grubosci tulei
do wylewania. Wyniki wylewania zalezne sa od nastepujacych
czynnikow:

Rys. 3. Watek z zalozona tuleja stalowa, zawierajacy wewnatrz wiéry bra-
zowe. Miedzy tuleja i pokrywami umieszczone sa uszczelniajgce podkiadki
azbestowe.

2) Srednicy i ksztaltu wzbudnika;

h) predkosci obrotowej tulei;

) mocy pradu wysokiej czestotliwosci;
) czasu grzania;

e) czestotliwosei pradu.

Pierwsze badania przeprowadzone byly przy wzbudniku zwi-
nietym w ksztalcie spirali wykonanej z rurki miedzianej. Odstg-
py miedzy zwojami spirali powinny by¢ czyste i nie mniejsze niZ
2 mm, gdyz w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo na-
stapienia zwarcia. Szczelina pomiedzy tuleja stalowa, a wewng:
frzna Scianka wzbudnika wynosita 5 mm. Ustawienie wzbudnikd
wobec wylewanej tulei powinno byé¢ wspétsrodkowe i na wiaseh
wym poziomie.

Niedotrzymanie warunkéw wspétsrodkowosci miedzy wzbudni
kiem a wylewana tuleja moze spowodowac przeskok pradow, pro-

QD




Rys. 4. Widok urzadzenia do wylewania od$rodkowego tulei stalowych bra-
zem z zastosowaniem topienia pradami wysokiej czestolliwosci.

i

z zalozong tuleja i ostona w .czasie grzania
indukcyjnego.

Widok

urzadzenia

Rys. 5.

Rys. 6. Widok urzadzenia po skoficzonym grzaniu z dosunietym, w celu
chtodzenia, prysznicem.

wadzacy w rezultacie do uszkodzenia tak wzbudnika, jak i tulei.

Przez bardzo szybkie obracanie tulei we wzbudniku usuwa sie
mozliwo$¢ nieréwnomiernoSci w ogrzewaniu i wylewaniu od$rod-
kowym ftulei. :

Dobér mocy pradu w. cz. zalezy od powierzchni ogrzewanej
tulei. Dla tulei o wymiarach ¢ zewn. 70 mm, diugosé 110 mm,
grubosé Scianki 5 mm, grubo$é warstwy wylewanej 1,5 mm sto-
sowane byly nastepujace grzania:

a) ;NTb;udnik spiralny obejmujacy cata powierzchni¢ grzanej
ulei;

) predkosé obrotowa tulei podezas grzania 2000 obr/min;

.¢) moc pobierana z agregatu 52 kVA;
) czestotliwosé 500 000 okr/sek;
) czas grzania 40 sek.

Osiagniete wyniki
W podany sposéb przeprowadzono szereg préb topienia wi6-
I0W brazowych i wylewania tulei réznych Srednic.

Minimalng grubos¢ warstwy wylania mozna otrzymaé przy
tej metodzie w dziesigtych czesciach milimetra. Mikroobserwacja
warstwy przejsciowej (rys. 7) wykazuje dobre powiazanie brazu
z tuleja stalowa. Dyfuzji migdzy obu warstwami nie stwierdzo-
no. Na skutek wysokiej temperatury grzania tuleja stalowa po-
siada charakterystyczng strukture materiatu przegrzanego (rys. 8).

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze stosowana czestotliwosé pradu byta
zbyt wielka i do danego celu wtasciwszy bytby, zamiast kosz-
townego agregatu lampowego o duzej mocy, agregat maszynowy
o czestotliwosci 10000 okr/sek. Nagrzewanie byloby woéwczas
glebsze i oprocz innych korzysci datoby si¢ prawdopodobnie unik-
naé¢ przegrzewania tulei stalowej.

Szybkie studzenie tulei strumieniem wody dalo strukture
drobnoziarnista, niwelujac jednoczesnie sktonnosé do powstawa-
nia segregacji, ktéra wystepuje przy innych metodach odsrodko-
wego wylewania.

Mikroobserwacja przeprowadzona na poprzecznym przekroju
panewki wykazata na ogét réwnomierny rozktad sktadnikéw stru-
kturalnych (rys. 9). Na podstawie przeprowadzonych préb mozna
juz stwierdzié¢, ze opracowana metoda nadaje si¢ do odsrodkowe-
go wylewania brazéw lozyskowych, a w szczegdlnosci krzemo-
wych i wysokootowiowych, ktérych odlewanie innymi metodami
sprawia pewne trudnosci.
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Inz. mech. WIESEAW GRABOWSKI

WYROBY SCIERNE

Nowe Polskie Normy

Pod koniec roku 1952 i w roku 1953 ukazata si¢ do$¢ znaczna
ilos¢, a w najblizszej przysztosci ma si¢ ukazac jeszcze kilka no-
wych Polskich Norm dotyczacych wyrobéw S$ciernych, a miano-
wicie:

PN/M-59100 Sciernice. Scierne - materiaty i wyroby. Pojecia
podstawowe.

PN/M-59105 Sciernice. Oznaczanie i cechowanie. -

PN/M-59109 Sciernice. Wymiary Srednic zewnetrznych i otwo-
TOW. 3

PN/M-59118 Sciernice tarczowe. Wywazanie statyczne.

PN/M-59150 do 59153 Normy przedmiotewe Sciernic tarczo-
wych.

PN/M-59175 do 59185 Nonmy przedmiotowe Sciermic ksztatto-
wych.

PN/M-59200 i 59201
wych.

PN/M-59225 do 59332 Normy przedmiotowe Sciernic trzpienio-
wych,

PN/M-59250 do 59255 Normy przedmiotowe pilnikéw Sciernych.

PN/M-59275 do 59277 Normy przedmiotowe segmentéw Scier-
nych.

W artykule niniejszym omdéwimy poszczegdlne mormy cha-
rakteryzujac ich zawarto$¢. Pcdane zostang réwniez w sposéb
tabelaryczny oznaczenia, ksztalty i zakresy wymiaréw wyro-
bow Sciernych ustalonych wymienionymi normami. W wielu ta-
blicach sa réwniez umieszczone oznaczenia wg morm radziec-
kich, ze wzgledu na czeste spotykanie si¢ z tymi oznaczeniami
w praktyce i literaturze technicznej oraz dla poréwnania ozna-
ezenia wg firmy ,Norton®, czestc dawniej uzywane.

Materialy Scierne

Norma PN/M-59100 ustala oz n ac zenia najczesciej
spotykanych naturalnych i sztucznych m a teriat 6 w
Sciernych, tj. materialéw ziarn Sciernych stanowiacych
elementy skrawajgce wyrobu. Oznaczenia te podaje tabl. I.

TABLICA 1
Oznaczenia materialéw $ciernych

Normy przedmiotowe Sciernic pierscienio-

wg Polskiej
Normy wg norm | wg f-my

PN/M-59100 radzieckich Norton
Dijament ! D — -
Weglik boru BC = -
Karborund czarny (weglik krzemu) SC Ky 37 (C)
Karborund zielony (weglik krzemu) SZ K3 39
Elektrokorund szlachetny EA ey 98,15,35(4)
Elektrokorund zwykly EB 3 38,1
Korund naturalny KN E, ECB —
Krzemien KM H: —
Kwarc KR — -
Szkio SK — —
Pumeks 8 — —

W zaleznosci od ziarnisto$ci t. wielkoSci ziar-
na dzieli sie materiaty Scierne na trzy grupy: ziarna Scierne,
proszki Scierne i mikroproszki $cierne.

Ziarnisto$¢ materialéw Sciernych okre§la si¢ numerem, ktéry
oznacza liczbe oczek sita na diugoSci 1 cala, przez ktére prze-
chodza dane ziarna (dla ziarn i proszkéw S$ciernych) lub wy-
miarem ziarna w mikronach (dla mikroproszkéw &ciernych;
tabl. IT). Oznaczenia ziarnistosci ziarn i proszkéw wg norm ra-
dzieckich sg taxie same. Natomiast mikroproszki oznagza sig
litera M z liczba okreslajaca wymiar ziarna w mikrenach; réw-
niez normy radzieckie podaja bardziej drobne mikroproszki,
a mianowicie: M7 i M5,

Nalezy zaznaczy¢, ze Polskie Normy nie precyzuja blizej
pojecia wymiar ziarna, nie podaja norm klasyfikacji ziaren wg
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TABLICA II
Ziarnisto§¢ materialéw stosowanych na wyroby $cierne
Nazwa Oznaczenia wg normy PN/M=59100
Ziarna S$cierne 10, 12, 16, 24, 36, 46, 60, 80
Proszki $cierne 100, 120, 180, 220, 280, 320
Mikroproszki $cierne 28, 20, 14, 10p

charakterystyki wymiarowej, norm granulometrycznych sktadu,
metod badan ziarnistosci i pomiaréw wielkosci ziaren. W tym
zakresie istnieja szczegélowe normy radzieckie TOCT 3238-46,
3647-47 i 33648-47.

Wyroby Scierne s3podzielone na trzy grupy:

a) Sciernice,

b) papiery i piétna Scierne oraz

c) pasty Scierne.

Sciernice (narzedzia Scierne)

Sciernicami mazwamo wszystkie wyroby Scierne, w ktérych
ziarna $cierne sg zwigzane spoiwem. Nazwanie calej tej grupy
wyrobow Sciernicami nie wydaje sie sluszne i stwarza pewne
kiopoty w precyzowaniu o co chodzi. Zreszta w normach przed-
mictowych juz istnieje odstepstwo od rozszerzania zadresu
nazwy Sciernice, gdyz spotykamy okre$lenia: pilniki S$cierie
i segmenty Scierne, a nie ,$ciermice pilnikowe* i ,Sciernice seg-
mentowe® (ta druga nazwa wprowadzalaby w biad, gdyz Scie:r-
nicami segmentowymi nazywamy cale narzedzia w ktérych czg-
Sciami skrawajacymi sa segmenty).

Wydaje sig, ze wlasciwsza bylaby nazwa narzedzia $cierne
na okreslenie grupy narzedzi obejmujacych:

1) $ciernice, bedace cialami obrotowymi i przeznaczone do
pracy przy ruchu obrotowym wckét wlasnej osi;

2) segmenty Scierne przeznaczone do wykonywania z nich
Sciernic segmentowych;

3) pilniki Scierne — przeznaczone do obrébki recznej i jake
czgSci skrawajace glowic do gladzenia i dogtadzania itp.

@ile (c hita¥mi iy crhiatrark tle Tiyiz uijigiciyim i/ n a-
rzedzia §cierne s a:

1) rodzaj i ziarnisto§¢ materiatlu Sciernegc,

2) twardosé i struktura,

3) rodzaj spoiwa,

4) ksztalt i wymiary. ;

1) Okreslenia i oznaczenia rodzaju i ziarnistoSci materialu
Sciernego zostaly podane poprzednio.

2) Twardo$¢ narzedzia Sciernego okre§la wiel«o§¢ opori
przeciw odrywaniu sie ziaren z powierzchni narzedzia pod
wplywem dziatania sit zewnetrznych, przy czym im narzedzie
twardsze, tym wiekszej sily wymaga oderwanie ziarna Sciernego.

Nalezy tu sprostowac czesto spotykane w literaturze bledne
pojecie, jakoby twardo$S¢ narzedzia Sciernego ulegata zmianie
wraz ze zmiang warunkéw skrawania np. w przypadku szlifc-
wania — przy zmianie posuwu lub diugosci tuku zetknigcia
Sciernicy z obrabianym przedmiotem. Twardo$¢ jest niezmieng
cechg Sciernicy a zmienne s3 jedynie sity skrawania dzialajace
na ziarna Scierne lub charakter ich dziatania (np. dynamiczne
dziatanie sit na ziamma Scierne przy szlifowaniu powierzchai
przerywanych).

Twardo$¢ narzedzi $ciernych oznacza si¢ kolejnymi duzymi
literami, przy czym najbardziej migkkie narzedzia oznacza si¢
literg E, a najtwardsze — literg Z (tabl. III).

Nalezy zwrécié uwage na brak Polskiej Normy podajgce]
sposoby i warunki ckre§lania twardoSci narzedzi $ciernych,
odpowiadajgcej radzieckiej normie TOCT 3648-47.



TABLICA III
Oznaczenia twardosSci $ciernic

sci | wg Polskiej Normy T i
Grupa twardosci PN/M-59100 wg norm radzieckich|wg f-my Norton

B YB E

bardzo migkkie F BM, F
G BM, G
H My ;{
I M.

migkkie ¥ WE ¥
K CM, K
L CM, L
M M

$rednie }\I Ci N
(0] CM, o
R CT, g

CT,

twarde g 1 t R
S T, S
T BT, 5
U BT.

bardzo twarde W T, W
Z gr, %

2) Regulowang strukturg narzedzi Sciernych okreSla sie wza-
jemnym stosunkiem ilosci ziarn Sciernych, spoiwa i wielkoSci
por. Poszczegélne rodzaje struktur podzielone sa na trzy gru-
py: struktura zwarta, Srednia i otwarta (tabl. IV) w zalezncSci
od ilosci ziarn w jednostce objetoSci Sciernicy. Sciernice o jed-
nej twardoSci moga by¢ wykonywane w réznych grupach struk-
tur.

Rowniez brak jest mormy precyzujacej blizej strukture na-
rzedzi Sciernych i podajacej sposoby jej okreSlenia.

TABLICA 1V
Oznaczenia struktur Sciernic
Rod:zaj zwarta srednia otwarta
Oznaczenie 05123, 4, 5.6 7189101112
Szkic

M- 223/53-T1v

3) Spoiwem jest material w sposéb trwaly wiazacy ziarna
narzedzia Sciernego; oznaczenia spoiw podaje tabl. V.

TABLICA V
Oznaczenia spoiw

Rodzaj spoiwa wg PN/M-59100 (wg norm radzieckich| wg firmy Norton
ceramiczne C K B
silikatowe S C S
magnezytowe M M —
bakelitowe B B g
gumowe G B R
szelakowe Sl i L(V)

’ proszki metali Met — —
i metale

4) Kszlalty i wymiary narzedzi Sciernych sa ujete norma-
mi przedmiotowymi. Tablice VI do XI przedstawiaja poszcze-
gélne grupy narzedzi Scierny:h, mianowicie: $ciernice ksztal-

TABLICA VI
Sciernice tarczowe
Nazwa Szkic Oznaczenie | Zakresy wielk. Nr normy Spoiwo Twardo§é | Struktura Mat. ziarn. §ciern.
charakteryst.
D 3450 C s
2l EB,
plaskie NSAa H =675 ot lub LT 48 S7
d = 1203 ¥ B lub SC
2 D = 150-300 c B!
plaskie z jedno- I = 150+ 4 EB,
stronnym  wy- : NS4b H = 32-=50 PSI;T{I;/{ lub T Lt SZ
braniem } d= 32+175 i B lub SC
— d
D x EA,
plaskie z dwu- t 5 EB,
stronnym wy- i NSAc ?slg{gg lub I=T 48 SZ
braniem I B lub SC
—»l d e
plaskie z jedno-
stronnym = wy=- ToCT
braniem stozko- 2428 —44
wym")
| plaskie z dwu-
stronnym  wy- TOoCT
braniem stozko- 2430—44
wym*)
plaskie na tar- ToCcT
czy metalowe;j*) 2433 —44
EA,
D = 50400 3 EB,
g PN/M B KM
ieci i A H = 075+ 4 ; SZ
do cigcia metali NSAd 7= ‘1353 -59153 lub SC

*). — nie objete Polskimi Normami. Ujmuja je radzieckie normy IOCT-2428-44, 2430-44 1 2433-44.

417

Rok XXVI MECHANIK Zeszyt 10/53



TABLICA VII
Sciernice . ksztatltowe

Nazwa Szkic Yt Zakres wielkoéci. N s || St Twar- | Struk- [ Mat. ziarn.
charakterystycznej dos¢ tura $ciern.
e D = 40 = 300 D .
ga.rnkowe cienko- NSBa H — 25 - 125 /M- c |m-op|s5-8 A, SZ
cienne Gl =B e oy 59175 lub SC
Di=1175; 250,350
> H =63, 140, 165 &
ga.mkowe g.rt_lbo NSBb 6 PN/M c KN |6=8 EA, SZ
$cienne zbiezne d = 32, 75, 127 59176 ub SC
B =602, 8058808
garnkowe
75 = PN/M- ] EA, SZ
cienkoscienne NSBe II?I— ;5 3 150 / GIUMEE SN 68 S e o
zbiezne = 30 = 50 59177
stozkowe NSBd D = 30, 35 PN/M- (0 | [ o EA
] H = 32, 40 59178
D = 75 =+ 250
talerzowe NSBe H= 8- 25 PN/M- c |y-Mm|6-=8 EA
d =13 32 59179
D = 225, " (275)
talerzowe do kot H' =, 18; (20) PN 3
NSB /M- Z0, 5P
zgbatych o d = 40, . (40 5160 D T 0 £
BRi= 1183 15518%51(12;1108)
. D = 75 — 350
arczowe o
H = 6-—<= 25
jednostronne NSBg A LEE PSI;TI/S':- C |y=N |5+8 | EAlubSZ
stozkowe a = 10,15,30
tarczowe D = (250), 300
jednostronnie NSBh H= 6=+ 13 PN/M- C |M=:R|6-=8 EA
Sciete d = 25 = 127 59182
[
tarczowe D = 200, 250 5
dwaustronnie NSBE H = 16, 20 PN/M- C |H=M|5-=-8 | EA ubSZ
stozkowe dir== a3 nd 59183
tarczowe D = 250, 300
dwustronnie NSBm dit=" 751127 PN/M- C |M=R|6-=8 EA
Sciete H = 10, 25 59184
D = 150, 200
tarczowe NSBn H = 15, 20 PN/M- C |K,L |5+8 | EA lubSZ
Z obrzezami d=001432 59185
do nozy kosiarek NSLe PN/M- BlubC| O—=P EB
59377
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TABLICA VIII. Sciernice pier§cieniowe

; : Zakres wielkosci : Twar- | Struk- Mat. ziarn
Nazwa Szkic Oznaczenie charakterystycznej Nr normy Spoiwo dosé tura $ciernych
D = 250 + 450
zwykle NSCc H = 125 + 150 PN/M —59200 (0 I+N 6+8 EA, EB
d = 20+ 780 S§Z, SC
e D = 200, 250, 350 C 7 A
2 podcieciem NSCb s Ei00 PN/M—59201 | lub I-N 68 B, EDB
d = 125, 125, 260 B SZ4£5C
TABLICA IX. Sciernice trzpieniowe
Nazwa Szkic Oznaczenie %ﬁi;:i::;;g?ﬁ? Norma
tarczowe N. D = 10 = 40 5
SDa H— 5% PN/M-59225
walcowe = T NSDb Deed = 2 PN/M-59226
8 D =35 i25
walcowo-kuliste NSDc H=6,10i 25 PN/M-59227
D= 6 -+ 30
walcowo-stozkowe NSDd H— 15+ 50 PN/M-59228
stozkowe NSDe D e i‘:’, PN/M-59229
stozkowe $cigte NSDf jeden wymiar PN/M-59230
‘ D =101 20
wypukle stozkowe S NSDg H =20 i 40 PN/M-59231
kuliste 't’* NSDh D=4= 30 PN/M-59232
Trzpien: $rednica d = 1,5; 3 lub 6 mm (w zaleznoSci od D); material-stal automatowa, weglowa, ciggniona.
Sciernica: materiat &cierny EA lub EB; ziarnisto§¢ 46 = 150; spoiwo C,twardo$é¢ K do R.
TABLICA X. Segmenty Scierne
ielkosci Materiat :
Nazwa Szkic Oznaczenie Cf::;ﬁ?;y‘;?;cigy?h Norma éciernly Spoiwo Twardos§¢ Struktura
a = 50125 3 :
plaskie NSFa b = 20— 50 PN/M-59275 | EB, SZ1lubSC|. C lub B I-W 5-:8
L = 150200
R = 85300
pierécieniowe NSFb Iim ha PN/M-59276 |EB, SZlubSC| Club B | I+W 58
L = 75--200
wypukte ’ NSFc PN/M-59277
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TABLICA XI
Pilniki Scierne
b g Ozna- | Zakresy wielko-
Nazwa Szkic czenie | éci charakteryst.| Norma
kwadra- J a= 640 |PN/M-
towe NSEa | 1, _ 100250 59250
13 a = 20—+ 40
: e : PN/M-
laskie AR ENSEBE bR = 516125
R Lo 72 osihnaicie]
troj- o G PN/M-
katne NSEec |72 105’_238 59552
réwno- 14 .J
boczne L a
troj-
katne PN/M-
réwno- NSEd 592IS3
ramien-
ne
5 d = 625 |PN/M-
Okragle NSEe | [, — 100200 | 59254
Dok d= 6-925 |pPN/M-
okragle n NSEf | I = 1005200 | 59255

Material Scierny: EA, EB lub SC, ziarnisto§¢ 14 do 300, spoiwo C;
S

twardos¢ L do

towe, tarczowe, pierScieniowe i trzpieniowe oraz segmenty i pil-
niki Scierne. W poszczegélnych kolummnach tablic podano: na-
zwe narzedzia, jego szkic, oznaczenie wg Polskich Norm, za-
kresy wielkoSci charakterystycznych, numer odpowiedniej nor-
my przedmiotowej jak réwniez rodzaje spoiw i materialu Scier-
nego oraz zakresy twardoSci i struktur Sciernic przewidzia-
nych normami. Nalezy podkresli¢, ze podane tablice zawieraja
jedynie zakresy wielkcSci charakterystycznych, natomiast normy
precyzuja, jakie wymiary odpowiadaja sobje nawzajem. Np. w
przypadku pilnikéw Sciernych ptaskich, objetych normg PN/M-
59251 (tabl. XI) znajdujemy, ze poszczegbinym wymiarom a
odpowiadaja mastepujace wymiary b i L:

a | B L

6 = : 13 = 125

2D e 10 3 = = 150

25 = I8 16 i o 150
30 = = e =

= = = e 20 - 200

Normy poza tym zawierajg ziarnisto§¢ dla
narzedzi i ich wymiaréw.

poszczegolnych

Wszystkie wymiary $rednic zewnetrznych i otworéw Scier-
nic mocowanych na trzpieniach i wrzecionach sa wybrane spo-
$r6d wielko$ci pcdanych w mormie PN/M-59109 (tabl. XII).

TABLICA XII

Wymlary $rednic zewnetrznych i otworéw $ciernic mocowanych na trzpie-
niach i wrzecionach (wg PN/M 59109)

3,4,5,6, 8, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 75,
90, 125, 150, 175, 200, 225%, 250, 300, 250, 400 450,
500, 600, 700, 800, 900, 1000

155155332,:3, 4,16, 10, 1357165205258, 32,7 4 01, 75,
127, 160***, 203, 225***, 305

Srednice zewnetrzne

Srednice otworéw

Uwaga — nie dotyczy Srednic wewnetrznych S$ciernic piercieniowych
*) tylko dla $ciernic do kosiarek
**) tylko dla Sciernic ksztaltowych
*#%) tylko dla $ciernic tarczowych ptlaskich przeznaczonych do szlifo-
wania gwintow
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_chylke, ktéry przylozony po prze-

Wydaje sie, ze waznym zagadnieniem  jest obecnie opraco-
wanie norm elementéw mocowania $Sciernic tarczowych, ksztat
towych i pierScieniowych oraz segmentéow szlifierskich (odpo-
wiadajagcych radzieckim ncrmom TOCT 2270-43 do 2274-43),

Oznaczanie i cechowanie
Stichiseiien Sy icEh

narzedzi

Norma PN/M-59105 podaje, iZ o zm a czenie n a
rzedzia Sciernego powinno zawieraé:

a) znak  ksztaltu
(tabl. VI do XI);

b) gléwne wymiary okreslajace wielkoS¢ narzedzia wg nor-
my przedmiotcwej;

narzgdzia wg nommy przedmiotowe]

c) znak materiatu

(tabl. 1.)
d) nr ziarna, z jakiego wykonane jest narzedzie wg PN/M-
59100 (tabl. II)
e) znak twardosci narzedzia wg PN/M-59100 (tabl. III)
f) nr struxtury narzedzia wg PN/M-59100 (tabl. IV),
g) znak rodzaju spoiwa narzedzia wg PN/M-59100 (tabl.V)
h) mr normy przedmiotowej (tabl. VI do XI).

rodzaju sciernego wg PN/M-59100

Na przyklad oznaczenie Sciernicy tarczowej plaskiej ujete]
ncrmg PN/M-59150 o $rednicy zewnetrznej D = 300 mm, gru-
bosci H = 20 mm i $rednicy d = 75 cm wykonanej z elektro-
korundu zwyktego (EB) o ziarnistoSci 46, twardosci P, struk-
turze 5 i ze spoiwem ceramicznym (C) bedzie nastepujace:

NSAa 300X20X75 EB 46 P5C PN|M-59150

Cecha S$ciernicy oprécz jej oznaczenia powinna zawierat

i) dopuszczaillné maksymalng szybxo$¢ obwodcwa Sciernicy
w m/sek i szybko§¢ obrotowa w obr/min;

k) znak wytworni

1) numer fabryczny.

Np. podana poprzednio S$ciernica o dopuszczalnej - szybkoscl
obwcdowej v = 30 m/sek, szybkoSci obrotowej n = 1920 obr/min
wykonanej przez Zaklad Nr 5 i posiadajacej numer fabryka-
cyjny 126 bedzie miala ceche;

- NSAa 300X20X75 EB 46 P5C PN|M-59153
v = 30 mfsek, n = 1920 obr/min. Zakiad 5, Nr 126

Cecha, w zaleznoSci od rodzaju, ksztaltéw i wymiaréw na-
rzedzi Sciernych, powinna byé umieszczona albo na nalepee
przyklejonej do narzedzia, albo mnaniesiona na niepracujaca
czeS¢ marzedzia, albo umieszczona na specyfikacji dclaczonej
do opakowania narzedzia (szczegdly patrz norma PN/M-59105).

Wywazanie statyczne

Norma PN/M-59118 dotyczy wywazania statycznego $ciernic

tarczowych o $rednicy zewnetrzmej D > 250 mm i grubosci

H > 26 mm. Przez wywazenie
statyczne rozumie sie taki stan,
w ktérym Srodek ciezkoSci Scier-
nicy lezy na jej osi obrotu.
Miarg wywazenia jest taki- cie-
zar B graméw stanowigcy od-

ciwnej stronie Srodka ciezkosSci
na obwodzie $ciernicy (rys. 1)
powoduje jej wywazenie. W
Jednostka odchytki wywaze-
nia jest wielko$¢ E
E = 00016 D ()/H +15 4+ 07)

gdzie D mm — jest Srednicg zewmetrzng Sciernicy, a H mm
jej wysokoscig. |

61~223/53~R? 5
Rys. 1.



Rozréznia sie przy tym cztery klasy wywazenia, przy czym
w poszczegolnych klasach graniczne wielkoSci odchylki wy-
nosza:

klasa I — B =1 = 25 E
sy I —B=2=17 E
s III — B =3+ 10 E
s IV—-—B =4 =16 E

Tablica umieszczona w normie podaje obliczone wielko§ci
odchylek dla poszczegdlnych klas.

Pcmiar wielkoSci odchylex przeprowadza sie przy pomocy
urzadzenia  zaopatrzonego w dwa poziomo wstawione walki
o jednakowej Srednicy. Przyklad rozwigzania takiego urzadze-
nia przedstawia rys. 2. Sciernice osadza sig bezposrednio na
trzpieniu z tuleja zaciskowag (dla Sciernic o $rednicy otweru
d < 75) lub za poSrednictwem krzyzaka (dla Sciern'c
¢ O d > 75). Trzpien ten ustawia sie na watku przyrzadu tak,

Inz. MACIE] RADWAN

aby jego oS byla prostopadla do tych watkéw,-a $ciernica
umieszczona symetrycznie miedzy nimi. Nastepnie ustala sig poto-
zenie srodka ciezkosSci przez lek-
kie wprawianie $ciernicy w ruch
(Srodek ciezkosci K ustawi sie
pionowo pod osig obrotu &cier-
nicy). Wéwczas w najwyzszym
polozeniu A zaklada sie zacisk,
obraca si¢ S$ciernice jak na
rys. 3 i doktada tyle ciezarkdw,
aby uzyska¢ jej réwnowage. La-
czny ciezar zacisku i ciezarkow
jest odchytka niewywazenia B.

#-223/53-R3

Rys. 2.

Inne wyroby §cierne,

Norma PN/M-59100 okre$la papiery i plétna $cierne jako wy-
roby utworzone przez nasyp ziarn materialu Sciernego zwig-
zanego z papierem lub piétnem za pomoca lacznika. Wyroby
te charakteryzuje sie:

a) rodzajem i ziarnistoScia materialu Sciernego,

b) rodzajem igcznika i sposobem mocowania ziarn,

c) ksztaltem oraz rodzajem papieru lub plétna.

Przyjete oznaczenia tacznikéw podaje tabl. XIII.

TABLICA XIII

Rodzaj lacznika ’ Oznaczenie
klej skérny KS
klej kostny KK
klej z mas plastycznych KP

Ziarna mogg by¢ moccwane tak, ze kierunex ostrzy jest
dowolny lub ustawione sg one w okreSlony sposéb. W pierw-
szym przypadku papiery lub plétna oznacza sie litera Z —
w drugim literg R.

Pastami Sciernymi mazywane sa wyroby utworzone przez
ziarna Scierne powigzane piastycznym lub plynnym  lacznikiem
powodujgcym ich przyleganie do siebie, dc obrabianego przed-
miotu itp. Przykiadem lgcznikow moze by¢ stearyna, parafina,
wosk, wazelina i inne.

Normy przedmiotowe papieréw i plécien Sciernych oraz past
nie zostaly wydane.

BADANIA RADIOLOGICZNE W PRZEMYSLE METALOWYM

Artykut omawia zasady badar riadiologicznych przedmiotéw metalowych oraz czynniki wplywajgce na wy-
krywalno$é wad. Podano: najwazniejsze mefody badari radiologicznych: radiografie, radioskopie i metody ra-

diometryczne; najwazniejsze lypy
radiologicznych odlewéw i spoin.

Przy budowie wszelkiego rodzaju urzadzen technicznych, ma-
szyn, konstrukeji stalowych itp. jest rzecza konieczng spraw-
dzi¢ czy uzyte do budowy materiaty posiadajg wiasciwosci zgod-
ne z zalozeniami przyjetymi przez konstruktora. Istnieje szereg
metod pozwalajacych na posrednie lub bezposrednie sprawdza-
nie wiasciwosci materiatu, Metody te mozemy podzieli¢ na dwie
zasadnicze grupy tj. metody wymagajgce wyciecia z wyrobu
prébki, a wiec niszczace go i tzw. nieniszczace metody badania
nie wymagajace zniszczenia badanego przedmiotu.

Sposréd istnienia wielu praktycznych i prostych metod badan
nieniszczacych (badania magnetyczne, ultradzwigkowe) metoda
radiograficzna znalazta szerokie zastosowanie ze wzgledu na
swa duza dokladnosé oraz na to, ze zostawia dokument wyniku
badania w postaci radiogramu.

1. Zasada badan radiologicznych .
Radzologta wykorzystuje zjawiska ostabienia promieni X,
zachodzace przy przejéciu przez materie, a w szczeg6lnosci zja-

aparaldw renigenowskich oraz ich zakres zaslosowania; przykiady badar

wisko réznego ostabiania promieni X przez rdzne pierwiastki.
Uzyskane réznice natezefi promieni X rejestrujemy na blonie io-
tograficznej lub na ekranie [luoryzujacym i otrzymujemy w ten
sposéb cieniowy obraz przedmiotu.

Rozpatrzmy sposéb powstawania takiego obrazu. Natezenie
Jo promieni X padajacych na badany przedmiot (rys. 1) prze-
chodzac przez niego ulega ostabieniu w mysl wzoru:

Jy=Jy - et [1]
gdzie Jop — natezenie promieni X padajacych na przedmiot ba-
dany, . N
J1 — natezenie promieni X po przejsciu przez przedmiot
badany,
e — podstawa logarytmow naturalnych
w — wspotezynnik ostabienia promieni X,
a — grubo$¢ przedmiotu w miejscu badanym.
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| Promienie xi Wspélezynnik w tzw. liniowy
| wspolczynnik ostabienia promie-

‘ o ni X jest zalezny od dlugosci fa-
7 li promieni X, praktycznie od

widma promieni X wysytanych
yrzez lampe, oraz od metalu (sto-
pu) stanowiacego przedmiot (gg-
stosci i liczby atomowej pier-
wiastkéw  tworzacych = stop).
Skiada si¢ on z dwoch wspol-

:
l l M-219/53-01

czynnika pochianiania v i wSpot-

Rys. 1. Schemat oslabienia pro-  czynnika rozproszenia o, przy
mieni X w metalu.
czym
p—=t+0 [2]

Jezeli w badanym przedmiocie znajdzie si¢ miejsce wypelnio-
ne substancja o innym wspolczynniku ostabienia niz metal ba-
danego przedmiotu (np. zuzel w odlewie lub pecherz w spoinie),
wtedy w tym miejscu natezenie promieni X bedzie inne i wynie-
sie

1 PR I R P [.;]

Dla uproszczenia operujemy zredukowang wielkoscia wady
przy zalozeniu, ze wielkosS¢ ta okresla wade stanowiaca zmniej-
szenie grubosci przedmiotu. Wtedy:

Jiiiven (01 ne) & 4]
gdzie Aa — zredukowana wielkos¢ wady
= k- [5]

k — 1 dla powietrza (pgcherze gazowe) i gazéw, za$ dla zuzli
k= 0,35+ 0,8.

Na skutek istnienia wady w przedmiocie, natezenie promieni X
po przejsciu przez przedmiot badany nie jest jednakowe we wszy-
stkich miejscach, jak to wida¢ na schematycznym wykresie na-
tezenia promieni X, umieszczonym W dole rys. 1.

W praktyce wiazka promieni X

jest stozkowa, a nie réwnolegta,

a zrodlo promieni X slanowi pewna

powierzchnia, a nie punkt. Poza tym

w badanym przedmiocie powstajg

promienie rozproszone, ktére posia-

dajgz dowolne kierunki. Z tego po-

wodu wykres natezenia promieni X,

wychodzacych z przedmiotu przyj-

muje posta¢ przedstawiong schema-

tycznie na rys. 2. Z rysunku tego

widzimy, ze natezenie promieni X,

wychodzacych z przedmiotu w réz-

nych jego miejscach jest rozne, przy

- czym przejScie od natezen -mniej-

;“\’ szych do wigkszych jest stopniowe.

Sy A Dzigki réznicy natezenia promie-

ni X wychodzacych z przedmioty,

5 wykrylismy istniejacg w przedmio-

cie wade, gdyz w tym przypadku

zwigkszenie nalezenia promieni X

Swiadczy o pewnej przerwie cigglo-

Sci w metalu. Jest rzeczg zrozumia-

13, ze im ta réznica natezen bedzie

wieksza i im granica wigzek pro-

mieni o réznych natezeniach bedzie

ostrzejsza, tym ' latwiej wykryje-
my.wade w przedmiocie.

Otrzymane réznice natezenia promieni X nalezy zarejestro-
waé w taki sposéb, aby rozpoznaé ksztalt i wymiary wady,
co daje nam moznos¢ okreslenia rodzaju wady. Jest to zasadni-
czym celem badan radiologicznych.
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Rys. 2. Wykres natezenia pro-

mieni X po przejéciu przez

przedmiot badany, po uwzgle-

dnieniu powstawania promie-

ni rozproszonych i nieostroéeci
geometrycznej.

Rok XXVI

czynnikéw, a mianowicie wspol-

W technice stosuje si¢ ogdlnie trzy metody rejestracji wad,
a mianowicie:

a) rejestracje na blonie fotograficznej (radiografia),

b) rejestracje na ekranie fluoryzujagcym — (radioskopia),

c) rejestracje metodami radiometrycznymi (pomiar natezenia

promieni X).

Inne istniejace metody sa rozwinieciem wyzej wymienionych

lub ich kombinacja.

2. Radiografia

Radiografia jest to metoda otrzymywania radiologicznych ob-
razow przedmiotow na blonie fotograficznej, o emulsji specjalnie
spreparowanej, umieszczonej po obydwoch stronach btony. Blo-
ne taka nazywamy blong rentgenowska dla odroznienia od nor:
malnych blon fotograflicznych. h

Promienie X posiadaja wlaSciwos¢ zapoczatkowywania roz-
ktadu bromku srebra emulsji (wlasciwosci [otochemiczne), ktéry
zostaje nastepnie, podczas procesu wywolywania, roziozony de
czystego srebra. Jasne jest, ze jezeli emulsja otrzyma wigksza
dawke promieni X, to w konsekwencji otrzymamy po obrébcee fo-
tochemicznej wiecej srebra w emulsji, czyli blona bedzie bar-
dziej zaczerniona. Zaleznos¢ zaczernienial) emulsji blony rent-
genowskiej od dawki promieni X jest przedstawiona na rys. 3

] i
%

B

Zaczernienie D

. 2
I
Oy p—"]
001 a1 f 10 r
Dawka promieni X w rentgenach (skala logarytm |

#:210/53 23
Rys. 3. Krzywa charakterystyczna emulsji blony rentgenowskiej.

Mate dawki promieni X do 0,01 r (r — rentgen —- migedzynarodo-
wa jednostka ilosci promieni X) powoduja ledwo dostrzegalny
wzrost zaczernienia blony, ktéra posiada zawsze pewne zaczer-
nienie poczatkowe,tzw. tlo wynoszace 0,2+ 0,3. Dalszy wzrost
dawki powoduje poczatkowo niewielki, a pozniej szybki wzrost
zaczernienia. Na odcinku odpowiadajacym zaczernieniu 1 =+ 2,5
zaczernienie jest w przyblizeniu liniowo zalezne od dawki.
Nachylenie tego odcinka krzywej (y = tga) swiadczy o kon-
trastowosci emulsji bleny i im ta kontrastowos¢ jest wigksza,
tym biona lepiej spelnia swe zadanie w badaniach radiograficz-
nych. W radiografii tak dobieramy warunki napromienienia (wa-
runki wykonania zdjecia), by na radiogramie otrzymac zaczernte-
nie 1+ 1,4. Jezeli z powodéw oméwionych dalej, nie bedziemy
dysponowa¢ zrédiem promieni X o natezeniu pozwalajacym nam
w_ckonomicznym czasie (5-+ 15 minut) otrzymaé dawki, powo-
dujace powstawanie zaczernienia radiogramu przynajmniej I,
wtedy zachodzi konieczno$é wzmocnienia efektu fotochemicz-
nego dzialania promieni X. Do tego celu stuza okladki wzmag-
niajgce. Sa to kartoniki pokryte z jednej strony substancja flu-
oryziijgeg (nmajezesciej wolframianem wapnia CaWOy), ktéra ja-
rzy sie pod wplywem dziatania promieni X i w ten sposob do-
datkowo naswietla blone. Jest rzecza zrozumiata, ze okladki ta:
kie muszg bardzo Sciéle przylega¢ do blony, gdyz w innym przy-

1) Zaczernienie D Jest to logarytin stosunku natezenia /1 Swiatta prze-
puszczanego przez badang blone do natezenia io $wiatla padajgcego naf:

D = Ig% . Wielko§¢ te mierzy sie na fotometrze.



padku otrzymany na blonie obraz bedzie nieostry. Zamiast okta-
dek z CaWOy, przy badaniach grubych przedmiotéw czesto sto-
suje sig cienkie folie olowiane, z ktérych promienie X wybijaja
elektrony, kiore z kolei dodatkowo dzialajg na emulsje blony
rentgenowskiej.

Wykonanie radiogramu polega na napromienieniu blony rent-
genowskiej, umieszczonej bezposrednio za badanym przedmiotem.
W len sposéb na blonie tej powstaje cieniowy obraz przedmio-
tu, przy czym miejsca grubsze wyjda jako pola jasne, a miejsca
cienkie — jako ciemne. W praktyce — wady istniejgce w przed-
miocie badanym najczeSciej wystapia jako ciemne punkty, linie
czy plamy, gdyz wigkszos¢ wad wykrywanych drogg radiolo-
giczng stanowia przerwy w ciaglosci materiatu.

Zastanowmy sie, czy jednak wszystkie wady istniejace w
przedmiocie zostang dostrzezone na radiogramie. Obraz wady na
radiogramie, to ciemniejsza lub jasniejsza plama, tj. plama réz-
nigca si¢ zaczernieniem od tla radiogramu. Jezeli ta réznica za-
czernien jest zbyt mata, wtedy oko ludzkie niezdo!ne jest do-
strzec jej i wtedy nie stwierdzimy istnienia wady wywotujacej
bardzo matla réznice zaczernieni, a wiec wady bardzo matej. Oko
ludzkie zdolne jest rozpozna¢, w majlepszym przypadku, réznice
zaczernienia AD = 0,01, a normalnie AD = 0,02. Stad tez wy-
nika, ze wykrywalno$¢ wad na radiogramie jest ograniczona
i zalezy od wielu czynnikow.

Zaleznos¢ te mozemy ujagé w sposéb nastepujacy:

AD
Aapip = —— - m [6]
Y-polge
gdzie Aa — najmniejsza wykrywalna wada,

AD — réznica zaczernienia dostrzegalna przez oko ludzkie,
v — kontrastowos¢ blony,
n — liniowy wspoélczynnik oslabienia promieni X,

m — wspolczynnik ksztaltu charakieryzujacy dang wade.

Z wzoru [6] wynika, ze wykrywalno$¢ wad zmniejsza sie wraz
ze wzrostem grubosci przedmiotu, zmniejszeniem sie dlugo$ci
fali promieni X oraz jest lepsza dia blon bardzie) kontrastowych.
Wady, ktorych ksztalty zblizone sg do kuli (np. pecherze) sa du-
zo trudnie; wykrywalne niz wady o ksztaltach ostrych (nmp. bra-
ki przetopu w spoinach). .

Jest rzeczg niezmiernie wazng skontrolowanie tej granicy
wykrywalnosci wad, aby$smy mieli pewno$é¢, ze wszelkie wady
od pewnej wielkosci w gore — zostaly wykryte. Niestety aie
mamy bezposrednich metod okreSlania tej granicy. Stosujemy
wiec posrednia metode, ktdra okresla nam za pomoca wzorcéw
kontrolnych tzw. jakos¢ radiogramu tj. wielkosé charakteryzuja-
cg jedynie wykrywalnos¢ wad na radiogramie.

Wzorce kontrolne — to ,sztuczne wady* w postaci precikéw
lub ptytek o réznej grubosci, ktore kladziemy na badany przed-
miot, by na podstawie najmiejszej grubosci widocznej na radio-
gramie okresli¢ procentowa jakos¢ radiogramu. Normalnie jako$é
radiogramu, okreslona wzorcami drucikowymi przedmictu o gru-
bosci do 50 inm, nie powinna przekraczaé 1,5%, a dia przedmio-
tu 50 = 100 mm — 2%.

Istnieje bardzo wiele sposobéw wykonywania radiogramoéw.
Najczesciej uzywang metoda jest meloda pokazana na rys. 4.

ARS8

Rys. 4. Schemat przvgotowania odlewu do badafi. W — oslona z wypel-

niacza, W, — wypeinienie otworu, W., — wypelnienie wady powierzch-

niowej, W, — wypelnienie réznic grubosci, K — wzorzec kontrolny, € —
8

cyferki olowiane, O — oslony olowiane, » — podkladka olowiana, A — ka-

seta, 0, — okladka wzmacniajgca, B — blona renigenowska, F — filtr

olowiany.

Na kasecie umieszeczamy badany przedmiot np. odlew, ktéry
okladamy dookola blacha olowiana i wypelniaczem dla zabez-
pieczenia blony przed dzialaniem promieni rozproszonych. Na tak
przygotowany. przedmiot kierujemy z gory wigzke promieni X.
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Grubosc przedmiotu w mm #1-219/53-RS

Rys. 5. Wykres napromienienia dla Al 5. Aparat rtg. Mobil M; blona FP;
bez oktadek wzmacniajacych. Odleglo$¢é blony od ogniska — 100 cm, za-
czernienie podstawowe 1,0—1,4.

Dla otrzymania obrazu o wymaganym zaczernieniu ($rednio
1,2) musimy’ doprowadzi¢ do blony odpowiednia ilo$é promieni
X. Dlatego tez musimy, w zaleznoSci od rodzaju aparatu, me-
talu przedmiotu i jego grubosci, okre$li¢ odpowiednie warunki
dla napromieniowania, ktére sa dobierane na podstawie wy-
kresow napromienienia. Rys. 5 i 6 podajg takie wykresy dla
stopu Al-5 oraz stali i zeliwa. Zasada okreslenia warunkéw na-
promieniania jest dobranie takiego napiecia (kV), by wielkoé
napromienienia podana w mA* min byla zawarta w granicach
20 — 80 mA* min. Wielko$¢ ta gwarantuje otrzymanie odpowied-
niej jakosci radiogramu a wiec i lepszej wykrywalnosci wad.
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Grubosc przedmiotu w mm asaree

Rys. 6. Wykres napromienienia dla zeliwa 1 stall. Aparat rtg. Makro-
phos 250, blona FP, okiadka wzmacniajaca: Perspecta Uniwersal, odleglo$é
blony od ogniska 70 cm, zaczernienie podstawowe 1,2.

Jakkolwiek radiograliczna metoda badania pozwala nam na
otrzymanie bardzo doktadnych wynikow badania, zast¢pujemy ja
bardzo czesto metodg [luoroskopowq, ktéra pozwala na tansze
i szybsze zbadanie przedmiotu, mimo iz wykrywalno$¢ wad jest
tu nieco gorsza,

3. Radioskopia

Radioskopia jest metoda polegajgca na rejestrowaniu na ekra-
nie fluoryzujacym wszelkich zmian nate¢zenia promieni X, po-
wstajacych przy ich przejSciu przez badany przedmiot. Schemat
badania przedmiotéw ta metoda podaje rys. 7.

Promienie X, po przejsciu przez przedmiot, padaja na ekran
pokryty solami fluoryzujacymi pod ich wptywem. W miejscach,
w ktoérych natezenie promieniowania bedzie wicksze, rowniez i ja-
rzenie bedzie wieksze niz w 'miejscach, w ktérych na ekran pa-
daja promienie o natezeniu mniejszym. A wiec na ekranie. fluo-
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Lampa rentgenowska

Ekran fluoryzujac
Przedmiot badan f
S i ; Obserwator

M-219/53-R7

Rys. 7. Schemat badan fluoroskopowych.

ryzujacym wszelkie wady stanowigce przerwe w cigglosci mate-
riatu uwidocznia sie jako jasne plamy, czyli odwrotnie niz na ra-
diogramie.

Dla osiagnigcia maksimum wykrywalnosci wad, obserwator
obrazu na ekranie fluoryzujacym winien znajdowaé sie W po-
mieszczeniu catkowicie zaciemnionym. Mima to, metoda ta nie
pozwala nam na wykrycie wad mniejszych niz 5% grubosci ba-
danej $cianki. Druga ujemna sirong tej metody jest brak doku-
mentu wyniku badania, tzn. ze wynik badania zalezy od subiek-
tywnej oceny obrazu przez badajacego. Aby uniknaé¢ tego, sto-
sujemy czesto fotogralowanie obrazu powstajacego na ekranie.
Metoda ta nosi nazwe foto[luorografii, a jej schemat podaje
rys. 8.

Lampa rentgenowska SHps

Ekran fluor
edmiot badany,

Prz

Aparat
fotograficzny

H-219/53-R8

Rys. 8. Schemat badarn fotofluorograficznych.

Wykrywalnosé wad tg metoda zalezy w duzym stopniu od
kontrastowosci biony fotogralicznej, a takze od wielkosci jej ziar-
na i wymiaru. Przy stosowaniu bton o szerokosci 70 mm i przy
najlepszych warunkach, wykrywa si¢ wady o wymiarach wigk-
szych niz 4—5% grubosci badanego przedmiotu.

Metody radioskopowe znajduja coraz wigksze zastosowanie,
szczegblnie przy badaniu odlewow z metali lekkich, w produkeji
masowej.

4. Metody radiometryczne

Zmiany natezenia promieni X po przejSciu przez przedmiot
mozemy rejestrowaé réwniez metodami radiometrycznymi, wyko-
rzystujagcymi m. in. wiasciwo$¢ jonizowania gazéw przez pro-
mienie X w komorze jonizacyjnej lub w rurce licznika Geiger-
Miillera. Schemat badania przedmiotéw ta metoda pokazuja
rys. 9 i 10. Stosowanie licznika G-M jest szczegodlnie polecane do
badania przedmiotow o duzej grubosci, gdy wykonanie radiogra-
mu wymagaloby bardzo dlugiego czasu lub stosowania apara-
tury o bardzo wysokim napigeciu. Wykrywalnos¢ wad otrzyma-
na ta metoda zalezna jest od bardzo wielu czynnikéw, a prze-
de wszystkim od konstrukeji przyrzadu mierzgcego natezenie pro-
mieni X. Ze wzgledu na stosunkowo niewielka wykrywalno$é
wad, ktéra otrzymujemy ta metoda, znajduje ona zastosowanie

BF?

Nmww mom

M~219/53-Ra
Rys. 9. Schemat badania odlewu za pomoca licznika Geiger-Miillera z ukla-

dem catkujacym.
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M-219/53-R10

10. Schemat badania walczaka za pomoca licznika G-M z aparatem
samopiszacym.

Rys.

do wyszukiwania wad wiekszych w przedmiotach grubszych, jak
odlewy gruboscienne, walczaki kottéw wysokopreznych itp.

Poza tym metody radiometryczne znajduja obecnie coraz to
szersze zastosowanie w walcownictwie, do bezstykowych pomia-
réw grubodci taSm walcowanych, szczegdlnie tasm o matej to-
lerancji grubosci, walcowanych na zimno.

5. Aparaty rentgenowskie
Opisane metody wymagaja posiadania odpowiedniego Zrédta
promieni X tj. aparatu rentgenowskiego lub Zrédia promieni gam-
ma tj. preparatu promieniotworczego.
Promienie X powstaja w lampie rentgenowskiej na skutek
zahamowania strumienia elektronéw na metalicznej powierzchni.

- +

H-210/53-R14
K G [0 (D \A € \B
Rys. 11. Przekrdj lampy rentgenowskiej na 250 kV. K — katoda, O — osto-
na katody, O 4 — ostona anody, D — okienko z filtrem, A — anoda-ognisko,
C — chlodzenie anody, B — barika szklana.

Przekréj lampy rentgenowskiej pokazuje rys. 11. Strumien ele-
kironéw jest wysylany przez zarzaca sie katode K i podaza do
anody pod wplywem dziatania pola elektrycznego, powstajacego
przez przylozenie do elektrod lampy wysokiego napiecia. Ele-
ktrony te nabywaja okreslonej predkosci, zaleznej od napiecia
przylozonego do elektrod lampy, czyli posiadaja okre$lona ener-
gie kinetyczna. Zahamowanie elektronéw na anodzie A powodu-
je wydzielanie si¢ kwantu promieni X oraz duzej ilosci ciepla
Dlatego tez anode lampy nalezy intensywnie chiodzié.
Promienie X wychodzace z lampy posiadaja rézne dhigo$ci
fali, przy czym wielko§¢ minimalnej dlugosci fali zalezy od
) r\ napiecia przytozonego do lam-

py. Zalezno$¢ te ilustruje rys.
75 \\

12. Promienie X o matej diu-
gosci fali, zwane promienia-
mi twardymi, sa bardziej prze-
nikliwe niz promienie o wiek-
szej dlugosci fali, zwane
migkkimi. Aby otrzymaé pro-
mienie o odpowiedniej prze-
nikliwos$ci potrzebnej w bada-
niu metali, do elekirod lampy
rentgenowskiej musimy przy-
lozy¢ napiecie rzedu ponad 50
do 300 kV. A wiec aparat
rentgenowski oprécz lampy
musi posiada¢ generator wy-
sokiego napiecia oraz bardzo
czesto — uktad prostowniczy.

Istnieje wiele typéw apa-
ratéw rentgenowskich, budo-
wanych wg rozmaitych ukia-

\
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~ 219/53-R12

Rys. 12. Wplyw napiecia na elektro-
dach lampy na dilugo$¢ fali promie-
ni X,



TABLICA 1.
Typy aparatéw rentgenowskich uzywanych w Polsce

Maksymalny
prad anodo-|Wymiar
Maksymalne |\ 17y na-| ogniska [Nazwa typu aparatu ¥
napigcie pieciu ma- | lampy i producent Zastosowanie
kV ksymalnym | mm
mA
y : Zgrzeiny punktowe, bla-
50 11 Picker 50 chy cienkie, stopy ultra-
lekkie
Mobil M-4 Odlewy i spoiny metali
20 2,8¢2,8| Magyar Siemens, | lekkich do grub. §cianki
Budapest 150 mm. Odlewy i spo-
1 Makro 150 iny stalowe do gruboéci
< 10 L5X1.,5 _Miiller — Hamburg 20 mm
Makrophos 150
20 A2 Kovo — Praha
15 55 R U P - 250 Odlewy zeliwne i stalo-
ZSRR we oraz spoiny stalowe
Mobil M-2 do gruboéci 80 mm. Od-
Mobil M-3V lewy miedzi i jej sto-
15 5X5 | Magyar Siemens, | POW do grubosci 50 mm
s Budapest
Makrophos 250
%(5) ggég Inkar Lux 250
Kovo — Praha
15 5X5 Picker 250
Isolux 250
8 4X4 | R, Seifert Hamburg

déw elektrycznych. Aparaty dzielimy w zaleznosci od maksymal-
nego napigcia na lampie oraz wg systemu budowy. Tablica I
podaje przeglad typéw aparatéw rentgenowskich uzywanych
w przemysle metalowym w Polsce oraz ich zastosowanie.

Poza wymienionymi w tablicy istnieja aparaty do badan bar-
dzo grubych przedmiotéw, wytwarzajace promienie bardzo twart-
de, odpowiadajgce napieciu 1000 i 2000 kV. Aparatami tego typu
mozemy bada¢ przedmioty stalowe o grubosci scianki do 150 mm.
Znajdujg one szczegélne zastosowanie do badan spawanych wal-
czakow wysokopreznych i ich armatury.

Aparaty rentgenowskie moga by¢ budowane jako glowicowe
lub kotpakowe. Aparat renigenowski glowicowy posiada lampe
i transformator wysokiego napigcia wbudowany razem w jeden
zespot (glowice). Aparat taki jest ciezki i wymaga specjalnego
zawieszenia czy to na dzwigu lub suwnicy, czy tez na specjal-
nym podwoziu z dzwigiem. Rys. 13 pokazuje aparat glowico-
wy na 250 kV (Typ Mobil M-2) zmontowany na ruchomym pod-
woziu. Aparaty tego typu sa proste w budowie i tatwe do ob-
stugi. Ze wzgledu jednak na ciezar glowicy (ok. 600 kG) zasto-
sowanie ich jest ograniczone w wigkszosci przypadkéw do prac

w laboratorium.
. i

13. Aparat glowicowy na 250 kV zmontowany na ruchomym podwoziu.

Aparaty rentgenowskie koipakowe posiadaja lampe umieszczo-
ng w lekkim kolpaku, potgczonym przewodami z generatorem wy-
sokiego napiecia. NajczeSciej aparat taki budowany jest w kil-
ku czesciach, co umozliwia tatwy transport aparatu; ma to szcze-
golne znaczenie w pracach montazowych, np. w budowie kottéw,
mostéw itp. Rys. 14 pokazuje kolpakowy aparat typu Makrophos
250, skladajacy sie z kolpaka zawieszonego na statywie, pary ka-
bli, dwéch generatoréw wysokiego napiecia oraz rozdzielnicy
i pompy olejowej do chlodzenia lampy. Do badania przedmio-
téw z metali lekkich uzywa sig najczesciej aparatu kolpakowego

Rys. 14. Aparat kolpakowy

na 250 kV typu Makrophos

Rys. 15. Aparat kolpakowy na 150 kV typu Mobil M-4.
na 150 kV, typu pokazanego na rys. 15. Posiada on lampe z uzie-
miona anodg, zasilang z jednego generatora wysokiego napiecia.
Pod wzgledem uktadu elektrycznego aparat taki stanowi polowe
aparatu pokazanego na rys. 14.

Zakup aparatu rentgenowskiego wymaga Scistego okresle-
nia celu do jakiego ma stuzyé. Aby aparat byt racjonalnie wyko-
rzystany, nalezy dobieraé¢ taki typ, by stosowane Srednie napig-
cia lezaly w granicach 60—100% napiecia maksymalnego. Dla-
tego tez np. stosowanie aparatu typu Inkar Lux lub Mobil M-2
do badania odlewow lekkich jest nieprawidlowe, gdyz stosowane
przy takich badaniach napiecia sa rzedu 30—509% napigcia ma-
ksymalnego.

Zastosowanie do badafi odlewéw lekkich aparatu na napigcie
150 kV ma réwniez te dobra strong, ze posiada on lampg z ma-
tym ogniskiem, co umozliwia otrzymanie bardzo ostrych radio-
graméw. Ma to szczegdlne znaczenie ze wzgledu na maly wy-
miar wad spotykanych w odlewach lekkich.

6. Radiogramy

Wykonanie dobrego radiogramu jest jedna grupa czynnoéci
w badaniu przedmiotéw na drodze radiograficznej. Druga gru-
pe czynnosci stanowi odczytanie radiogramu tj. zidentylikowa-
nie wad oraz ocena jakosSci badanego przedmiotu.

Z natury rzeczy na radiogramie uwidaczniaja sig¢ jedynie wa-
dy stanowiace przerwy w ciggloSci metalu, wypelnione czynni-
kiem o innym wspélczynniku ostabiania promieni X niz metal
badany, jak to juz bylo oméwione.

Kazda wada daje na radiogramie pewien charakterystyczny
obraz pod wzgledem ksztaltu, konturéw i zaczernienia. Obrazy
tej samej wady réznig si¢ od siebie nieco, w zaleznosci od typu
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wyrobu i metalu z jakiego wykonany jest przedmiot. Nalezy row-
niez pamieta¢, ze pewne procesy technologiczne (np. odlewa-
nie, spawanie) powoduja powstawanie wad charakterystycznych
dla danego procesu. !

Wady spoin, ktére wykrywamy na radiogramie, to przede
wszystkim braki przetopu w grani i w $ciankach rowka spoiny
oraz pekniecia, pecherze i wtracenia zuzla.

Rys. 16—21 pokazuja kilka radiograméw najczesciej spotyka-
nych wad spoin.

Rys. 10. Radiogram spoiny X. Brak przetopu w grani spoiny.

Rys. 17. Radiograin :.pum) A, Bmk. pnu:.upu w gldﬂl spoiny oraz liczne
zuzle w [ormie oblej.

-~

Rys. 18 Rddlogrdm :.pomy VY B[‘dk preetopu w grani spoiny; w1docme licz-
ne sople (jasne plamy).

Rys. 19. Radiogram spoiny X. Podtopienie brzegéw spoiny oraz kilka pe-
cherzykéw gazowych.

Rys. 20. Radiogram spoiny V. Peknigcie spoiny oraz wyciek spoiwa z dru-
giej strony spoiny. Obok jednej sopli krater.

Rys. 21. Radiogram spouly X. Spoina bez wad.

\

W odlewach wykrywamy wszelkiego rodzaju wady wewnetrz-
ne, jak jamy skurczowe, pecherze, bable, zazuzlenia, zapiaszcze-
nia, peknigcia na zimno i goraco itp. oraz wiele wad powierzchnio-
wych, jak strupy, blizny, naklucia, rakowalo$¢ itp. Nie wykry-
jemy natomiast zadnych wad strukturalnych. Rys. 22—24 poka-
zuja kilka przykladow radiograméw wad odlewniczych.

Jest rzeczg niemozliwg przedstawi¢ wszechstronnie, w ra-
mach jednego artykutu, zastosowania radiologii w nowoczesnym
przemysle. Badania radiograficzne znajduja zastosowanie za-
rowno w budowie okretow, kotiow, konstrukeji stalowych i mo-
stow, jak tez i w przemysle motoryzacyjnym, lotniczym, przy kon-
troli wszelkich odpowiedzialnych odlewow z wszelkich metali.
Wiasciwe zastosowanie badan radiologicznych i umieszczenie ich
w procesie produkeyjnym umozliwia szybkie i pewne usunigcie
brakow powstajgcych w poczatkowych fazach produkeji (np. pod-
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. Rys. 22. Radiogram odlewu przykrywki Zeliwnej.

Widoczna jama skurczo-

wa 1, rzadzizny 2, wtracenie zuzla 3 i kilka pecherzykéw gazowych 4.

Rys. 24. Wtracenie piasku formierskiego w odlewie zeliwnym oraz peche»
rze gazowe (okraggle ciemne plamy).
El

czas odlewania), co hardzo przyczyma sie do obnizenia kosztéw
wlasnych zaktadu. ‘
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Inz. WLODZIMIERZ DEBSKI

SPAJANIE METALI NA ZIMNO

1. Wstep

Proces taczenia metali na zimno w przeciwiefistwie do zgrze-
wania metali na goraco, byl do ostatnich czaséw malo znany
i stosowany. Nad technika laczenia metali na zimno zaczgto
pracowaé dopiero w czasie drugiej wojny Swiatowej.

Proces spajania metali na zimno polega na taczeniu dwdch
czesci metalowych jedynie przez zaslosowanie nacisku, w tem:-
peraturze pokojowej, bez zastosowania jakiegokolwiek materia-
tu wigzgcego. Mozna by go poréwnaé do taczenia dwéch kawal-
kéw kitu lub plasteliny przez wywarcie nacisku. Moze jeszcze
lepiej zobrazilje zasade technika otrzymywania izolacji gumowej
przewodow przez naktadanie i laczenie bez szwu, jedynie dro-
ga nacisku, dwu tasm niewulkanizowanej gumy. Pod wplywem
nacisku nastepuje catkowite spojenie taczonego metalu. Obser-
wacje mikroskopowe otrzymanych spoin wykazuja w miejscu
spojenia strukture jednorodnego materiaiu. Niektorzy autorzy
pod lerminem spajania na zimno rozumieja fgczenie metali przy
pomocy nacisku, w temperaturze nizszej od temperatury rekry-
stalizacji taczonego metalu.

2. Mechanizm spajania

Dotychczas przeprowadzone badania wykazaly mozliwos¢ ta-
czenia na zimno przy pomocy nacisku calego szeregu metali.
Odpowiedni docisk spajanych powierzchni jest zalezny od ro-
dzaju spajanego metalu, jego stanu oraz od {emperatury, w ja-
kiej przeprowadzono prébe. Zasadniczo nacisk ten niewiele prze-
kracza granice plastycznosci danego materialu, okreslona sta-
tyczng préba Sciskania. W tablicy I podano wartosci jednostko-
wych naciskéw potrzebnych do spojenia niektorych metali. War-
tos¢ minimalnego nacisku potrzebnego do spajania maleje ze
wzrostem temperatury. Rys. 1 przedstawia wplyw temperatury
na wielko$¢ nacisku koniecznego do spajania aluminium.
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Rys. 1. Minimalny nacisk potrzebny dla spojenia aluminium zaleznie od
temperatury.
TABLICA 1
Minimalny nacisk jednostkowy konieczny do uzyskania spojenia
Materiat Minimalny nacisk w kG/mm?
Cyna 9
Al 99.99°/, zmigkczone 16
Al 99,99°/, walcowane 20
Miedz elektrolityczna 48
elazo Armco 75
Stal Cr-Ni 18/8 200

Proces spajania metali na zimno mimo osiagniecia obiecu-
jacych wynikéw jest jeszcze malo zbadany. Dotychczasowe ba-
dania poszly raczej po linii zastosowania metody do celéw prze-
mystowych, a nie zglebienia samego mechanizmu spajania, za-
chodzacego przy S$ciskaniu na zimno dwéch kawatkéw metali.
Stad tez prace, ktére sie juz ukazaly raczej pomijaja, lub teoz
podajg bardzo ogdlnikowo, wyjasnienie istoty samego procesu.

Styk dwoch powierzchni metali, nawet doskonale wygtadzo-
nych, ogranicza sie zazwyczaj do punktéw najwyzej potozonych.
Jezeli nacisk odpowiednio zwigkszymy, wdéwczas dojdzie do

splaszczenia nieréwnosci i zwigksza sie ilo§¢ punktéw styku.
Po przekroczeniu granicy plastycznosci dochodzi® do bezposred-
niego zblizenia czgslek obu przylegajacych powierzchni, jezeli
obie powierzchnie sg doskonale czyste. W tym przypadku wy-
stepuja sily przyciggania wzajemnego miedzy czasteczkami spa-
jajac Sci$niete powierzchnie. W temperaturach wyzszych wiel-
kos¢ sily potrzebnej do spojenia metalu maleje.

W polu bezposredniego styku moze dochodzi¢ réwniez do
wzajemnej dyfuzji czastek obu taczonych elementéw. Bezpo-
$redniego dowodu, ze w stanie statym, w temp. pokojowej moze
wystapi¢ dyfuzja miedzy Sciskanymi metalami, dostarczyly ba-
dania polegajgce na Sciskaniu promieniotwérczej miedzi ze sta-
la. Stwierdzono przy tym wnikanie atoméw miedzi w strefe po-
wierzchniowa stali. Wyzsze temperatury zasadniczo zwigkszaja
spolezynnik dyfuzii i wzajemnej rozpuszczalnoSci. Gdyby zja-
wiskc dyfuzii gralo duzg role w mechanizmie spajania, mialo-
by to duzy wplyw na zmniejszenie nacisku wymaganego do
spajania i zwiekszenie adhezji przy wzro$cie temperatury. Z dru-
giej jednak strony takie metale, jak stal i ind, mimo, ze wza-
jemna rozpuszczalnos¢ i szybko$¢ dyfuzji miedzy nimi w tem-
peraturach pokojowych jest minimalna, jednak po S$ci$nigciu ze
sobg wykazuja bardzo silng adhezje. Stwierdzono, ze gdy czy-
stymi powierzchniami $ciska sie ind ze stala, adhezja miedzy
nimi jest tak wielka, ze do rozlaczenia prébek potrzeba sity
1,5 razy wiekszej, niz uzyto do ich SciSniecia.

Znany jest rowniez fakt samorzutnego spajania si¢ metali na
skutek tarcia miedzy przystajacymi powierzchniami (zacieranie
sig tlokdow w cylindrze). Przy plastycznym $ciskaniu metali wy-
stepuje wzajemne plynigcie materiatu, ktére przy jednoczesmym
duzym nacisku powoduje silne tarcie mi¢dzy faczonymi powierz-
chniami.

Nalezaloby jeszcze wspomnieé, ze zjawisko histerezy spre-
zystej metali, znane np. ze zmiany krzywizny odcisku kulki po
zdjeciu obciazenia przy badaniu twardosci metoda Brinella, mo-
ze mie¢ duzy wplyw na spajalnos¢ metali na zimno. W proce-
sie tym, w wypadku duzej histerezy sprezystej moga powstac
sily zdolne do rozerwania dopiero co powstatej spoiny. Moze
byé to przyczyna, ze dla metali twardych, stosunek minimalnego
nacisku spajania do granicy plastycznosci materiatlu wzrasta
w stosunku do metali migkkich, ktére w malym stopniu wyka-
zujg wiasnoS¢ histerezy sprezystej.

Wplyw wymienionych czynnikéw, a wiec: adhezji, tarcia, dy-
fuzji, histerezy sprezystej, na przydatnos¢ metali do spajania
na zimno nie zostal jak dotad nalezycie wySwietlony. Dalsze
dopiero systematyczne badania mogg da¢ nam wyczerpujgcg od-
powiedz na te ciekawe zagadnienia. Nalezy podkresli¢, ze dobre
spoiny mozna otrzymaé zaréwno na prasach szybkobieznych, jak
i na prasach o nacisku statycznym. Wszyscy autorzy zgodnie
stwierdzaja, ze czas trwania nacisku nie gra zasadniczej roli
W procesie spajania.

3. Przygotowanie materialu do spajania na zimmno

Warunkiem uzyskania dobrej spoiny opréez wywarcia odpo-
wiedniego nacisku jest nalezyte przygotowanie spajanego ma-
{eriatu. Przygotowanie to polega na calkowitym oczyszczeniu
powierzchni metalu w miejscu przyszlego spojenia z brudu
i wszelkich zanieczyszczen. Niedokonanie tego warunku utrud-
nia, a nawet uniemozliwia ‘dokonanie spojenia. Najlepsze wy-
niki uzyskano przy mechanicznym czyszczeniu powierzchni wi-
rujaca szczotka stalowa. Gorsze rezultaty osiagnigto przy czy-
szczeniu powierzchni pilnikiem, gdyz trudno unikac jest wow-
czas pozostawania czeSci opitkéw mna oczyszczonych powierz-
chniach, co utrudnia lub uniemozliwia tgczenie. Chemiczne czy-

szczenie powierzchni nie dalo dodatnich wynikéw. Pozostale
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zawsze na zgladzie $lady odczynnikéw nie sprzyjaja spajaniu
na zimno. Mozna je stosowaé jedynie jako czyszczenie wstepne,
celem usunigcia z powierzchni metalu tiuszczow. Dobre wy-
niki osiggniete przy czyszczeniu szczotka mozna by wytlumaczyé
tym, ze otrzymuje si¢ powierzchni¢ nie tylko idealnie czysta.
wolna od tlenkéw i zanieczyszczen, ale réwniez chropowata,
ktéra wybitnie sprzyja osiagnieciu prawidlowego potaczenia. Spa-
janie metalu winno nastapi¢ bezposrednio po oczyszczeniu, co
gwarantuje dobra jakos¢ spoiny. Jest to szczegdlnie wazne przy
metalach takich, jak aluminium, ktére prawie natychmiast po
oczyszezeniu pokrywaja sie warstwa tlenkdw, uniemozliwiajaca
po osiggnieciu pewnej grubosci spojenie materialtu.

Pozostawienie na taczonych powierzchniach tiuszezu, kurzu,
lub brudu uniemozliwia spojenie. Nawet dotknigcie przygotowanej
do spojenia powierzchni spocona reka powoduje wady spoiny.
Przy starannym oczyszczeniu i dobrej ochronie od kurzu mozna
spaja¢ aluminium w czasie do 24 godzin po oczyszezeniu bez
widocznego wplywu na jako$¢ spoiny. Na rys. 2 przedstawiono
wyniki badafi w tym zakresie przeprowadzanych przez W. Hof-
manna i J. Ruge. Pozwalaja one na mniej rygorystyczny poglad
na te sprawe.
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Rys. 2. Wytrzymalo$¢ spojeri aluminium w zaleznosci od uplywu czasu
pomiedzy czyszczeniem, a spajaniem przy stopniu przeformowania B=60%.

Nalezy zaznaczy¢, ze zasadniczo nie otrzymuje sig zltych
spoin. Spoiny przy nalezytym oczyszczeniu i odpowiednim na-
rzedziu sa idealne lub przy niezachowaniu tych warunkéw nie
udajg si¢ w ogdle tzn. spojenie nie wystepuje nawet czeScio-
wo. Wlasnos¢ ta ulatwia kontrole jako$ci spoin.

4. Narzedzia do spajania

Jak juz powiedziano poprzednio koniecznym warunkiem spo-
jenia dwdch kawatkéw metalu na zimno jest wywarcie narze-
dziem odpowiedniego nacisku na nie.

Nacisk narzedzia powoduje redukcje grubosci poczatkowej
spajanych czeSci. Jezeli przez g oznaczymy taczna grubo$é wyj-
Sciowg spajanego materialu, a przez g, grubo$¢ materiatu w
miejscu spojenia, wowczas
8k
8o
bedzie wspétczynnikiem redukeji grubosci w procentach (wspot-
czynnik gniotu).

Analogicznie do okres$lenia minimalnego nacisku, potrzebne-
go do spojenia metalu na zimno mozna okre$li¢ minimalny wspot-

czynnik gniotu dla réznych materiatow.
TABLICA II
Minimalny wspélczynnik gniotu dla uzyskania spojenia na zimno

Ko - 100%

i Sk
Materiat A = —— * 100°,

&o
Al 99,99 40
Al handlowe 30
Duraluminium 20
Kadm 16
Olow 16
Miedz 14
Nikiel 11
Cynk 8
Srebro 6

W tabl. II podano wielkosci tego wspétezynnika wedtug
Sowtera. : ;
W spoinie na skutek zgniotu na zimno wystepuje zjawisko
utwardzania materialu, co wybitnie zwigksza wytrzymatosé¢ zta-
cza. Z drugiej strony redukeja gruboSci spoiny zmniejsza pra-
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cujacy przekréj. Nalezy tak dobraé gniot, aby otrzymaé opty:
malne wilasnosci wytrzymatosciowe spoiny. Na rys. 3 przedsta:
wiono zalezno$¢ wytrzymalosci spoiny od gniotu jednostkowego

8o — 8k
elE =
o
dla niektérych materialow.
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Rys. 3. Wytrzymalo§¢ spojeri réznych metali w zaleznosci od gniotu jed-:
nostkowego, @ — aluminium walcowane, b — aluminium miekkie, ¢ —
miedZ elektrolityczna, d — pantal, e — cyna.

Narzedzie winno by¢ tak skonstruowane, by mozna byto

w doktadny sposob regulowaé wielko$¢ gniotu. Najlepiej osig-

gnaé to przez odpowiednie wystepy w narzedziu (matrycy), re-

gulujace domykanie si¢ narzedzia. Mniej dokladnie, zmniejsze-

nie grubosci mozna osiggnaé nastawialnymi zderzakami, regu-

lujacymi wielkos¢ skoku prasy. Na rys. 4 przedstawicno sche-
mat urzadzenia do spajania tasm.

Duzg role w procesie spajania odgrywa ksztalt narzedzia.

Najlepsze wyniki uzyskuje si¢ przy narzedziu prostokatnym

o szerokoSci réwnej gruboSci

spajanego materiatu i dlugosei

% réownej pieciokrotnej szerokosci.

% ; Krawedzie narzedzia winny byé
|

lekko zaokraglone, celem unik-
nigcia gwaltownych zmian prze-
kroju dziatajacych jako karb
% przy pozniejszych - obciazeniach.

Otrzymana szeroko$¢ jednorod-
‘ =] nej spoiny jest zawsze mniejsza

od szerokos$ci narzedzia, co uwi-

dacznia si¢ na mikrofotografiach
\ otrzymanych spoin. W zalezno-
Sci od potrzeby mozna stosowaé
-narzedzia dajace wgniecenie dwu-
W stronne lub tez narzedzia po-
zwalajace na uzyskanie spojenia
jednostronnie ptaskiego. W tym
ostatnim przypadku, jedno z na-
rzgdzi ma ksztalt plaskiej ply-
ty, przy czym ‘szerokos¢ drugiego nalezy zwigkszy¢ o 1/2 gru-
bosci taczonej blachy, a wiec optymalna szeroko$é¢ bedzie 1 1/2 g
gdzie g jest gruboScia materiatu.

Metodg spajania na zimno mozna lgczy¢ z soba dwa rézne
materialy, np. aluminium z miedzia lub niklem, nalezy tylko
w tym przypadku dostosowaé odpowiednio szerokosci czeSci spa-
jajacych narzedzia. Granice plastycznosci dwu materialéw roz-
nig si¢ miedzy soba, aby wiec zachowaé warunek przekrocze-
nia minimalnego naprezenia S$ciskajacego koniecznego do spo-
jenia materialu, nalezy dla metalu twardszego daé¢ odpowied:
nio mniejszej szerokosci plaszezyzne dociskajaca n'arzgdzia.
W wypadku taczenia np. miedzi z aluminium, przy zalozeniu, ze
stosunek granic plastycznosci dla tych metali wynosi 2, naleza-
loby szeroko$¢ ptaszczyzny narzedzia dociskajacego aluminium
da¢ dwukrotnie  wieksza niz ptaszezyzny dociskajacej miedz.

Narzedzia moga by¢ wykonane z narzedziowej stali weglo:
wej. Stosunkowo niewielkie naciski potrzebne do zespojenia ma-

N
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Rys. 4. Schemat urzadzenia do

Spajania na zimno.




terialu na zimno, pozwalaja na zaniechanie obrébki cieplnej na-
rzedzi, naturalnie w odniesieniu do spajania metali migkkich
(aluminium — miedz). Narzedzia wykonane z weglowej stali
narzedziowej mnie obrobionej cieplnie wykazaly w pracy mini-
malne zuzycie.

5. Rodzaje i wtasnosci spoin

Rozrézniamy nastepujace rodzaje spoin: a) spoiny zakladko-
we, b) spoiny na styk.

Z kolei spoiny zaktadkowe mozna podzieli¢ na punktowe,
ciagle i pierScieniowe.

Przy spoinach zaktadkowych dwie zachodzgce na siebie cze-
ci metalu laczy sig¢ ze soba spoina punktowa lub ciagla tego
rodzaju. Spoiny mozna réwniez uzyskaé przy pomocy nakladki.
Spoina punktowa zasadniczo nie rézni si¢ od analogicznej spoiny
przy zgrzewaniu metali. Przy spajaniu na zimno ksztalt spo-
jenia punktowego jest najczesciej prostokatny. Stosujac odpo-
wiednio uksztalttowane rolki mozna uzyskac spoine ciagta. Spoi-
na pierScieniowa jest pewnym rodzajem spoiny ciaglej. Spoina
ta znalazla zastosowanie do zamykania puszek konserwowych.

MoznoS¢ laczenia pretéw na styx droga spajania na zimno
rozszerza zastosowanie metody. Na rys. 5 pokazano schemat
urzadzenia do spajania probek na styk. Na wykresie (rys. 6)
podano wyniki zrywania prébek taczonych w ten sposéb, w za-
JeznoSci od stosowanego gniotu.

! Dobrze wykonana spo-

(\f‘“% ina zapewnia przy odpo-
_L/ wiednim dobraniu ksztal-
i Z N tu, wytrzymato$¢é réwna
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; N magaja przy spajaniu zbyt
SEN o8 duzej redukeji gruboSei.
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L 7/»//%90):; . brzekroju kompenstje
Rys. 5. Schemat urzadzenia wzrost \Vytrzymalosm ek

teriatlu w spojeniu, osia-
gniety zgniotem na zimno.
Najkorzystniejsza spoing osiaga si¢ wtedy, jezeli naprezenia wy-
stepuja w kierunku prostopadtym do spoiny.

do spajania stykowego.
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Rys. 6. Wytrzymalo$é prébek z aluminium spajanych stykowo w zaleznosci
od gniotu.

Na rys. 7 i 8 przedstawiono zalezno$ci wytrzymaloSci spoiny
przy réznym gniocie od temperatury spajania. Nalezy podkreslic,
ze przy spajaniu zelaza Armeco i stali austenitycznej o zawar-
tosci 18"/ Cr i 80/y Ni, maksymalne wartosci wylrzymatosci osia-
gnigto przy spajaniu w temperaturach wyzszych. Mozna by to
wyttumaczy¢ tym, ze w stali w tych temperaturach nie wysts-
puje jeszcze zjawisko rekrystalizacji, ktére w tym samym zakre-
sie temperatury wystepuje silnie w aluminium i niweczy skutki
korzystnego zgniotit na zimno.
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Rys. 7. Wytrzymato$é spojeri dla stali o zaw. 18% Cr i 8/ Ni oraz dla
zelaza Armco w zaleznosci od temperatury.

Proby zastosowania metody spajania na zimno do laczenia
drutéw i czeSci w elektrotechnice wymagaty doktadnego zba-
dania przewodnosci spoin. Ustalono, ze dobrze 'wykonana spoina
posiada réwng lub nawet nizsza oporno$é od czeSci jednolite]
Réwniez idealnie pod tym wzgledem zachowuja sie spoiny dwit-
metaliczne, aluminium — miedZ. Idealna czystosé wymagana
do spajania na zimno uniemozliwia dostanie sie do spoiny tlen-
kéw i wtracefi niemetalicznych, kiére mogtyby zmniejszyé prze-
wodnosé spoiny.
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Rys. 8. Wytrzymalosé spojei aluminium w zaleznoSci od temperatury
spajania.

6. Zastosowania przemysiowe

Latwosé wykonywania dobrych spoin, nawet przez stabo wy-
kwalifikowany personel, prostota i mniski koszt wykonania na-
rzedzi, wystarczajaca wytrzymatosé spojefi, bardzo dobra prze-
wodno$é zlgcz, predestynuje metode spajania metali na zimno
do jak najszerszego zastosowania w przemysle. Moze ona w
wielu przypadkach zastapi¢ dotychczas stosowane zgrzewanie,
spawanie i lutowanie. Szczegdlne znaczenie bedzie miala moz-
no$é¢ laczenia na zimno stopéw ulegajacych samoulepszeniu, dla
ktérego zawsze niewskazane jest zgrzewanie materialéw. Alu-
minium i jego stopy sa bardzo trudno spawalne, zastosowanie
wiec spajania nma zimno wybitnie ufatwi technologie¢ Igczenia
czesci z tych stopow.

Poprzednic. oméwione doskonate wiasnosci elektryczne spoin
na zimno umozliwiaja wszechstronne zastosowanie tej metody
do taczenia wszelkich czeSci w elektrotechnice, od kiérych wy-
maga sie doskonatej przewodnoSci. Odnosi si¢ to W jeszcze wigk-
szym stopniu do zlacz bimetalicznych.

Hermetyczne zamykanie puszek, zbiornikéw, pudelek, to dzie-
dzina przyszlych zastosowan spajania metali na zimmno.

W niektérych wypadkach laczenie na goraco jest wykluczo-
ne ze wzgledu na bliskie sgsiedztwo malerialéw ulegajacych
zniszczeniu pod wplywem ciepla.
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Spajanie na zimno znalazlo juz prakiyczne zastosowanie
przemystowe miedzy innymi do wyrobu kabli w oslonie alumi-
njowej. Kable dotychczas wykonywano w powloce olowianej.
Metal ten ma jednak powazne wady, jest ciezki, posiada mini-
malne wlasnosci wytrzymatosciowe, no i $wiatowe zapasy tego
metalu sa bardzo skromne.

Przy probach zastosowania aluminium na powloki kablowe
natrafiono na duze przeszkody. Oslony olowiane wykonywano
metoda wyciskania na zimno. Ze wzgledu na mniejsza plastycz-
no$¢ aluminium wytonily sie trudnoSci przy tym sposobie pro-
dukeji. Utrudnione bylo réwniez otrzymywanie kabli ciaglych.
Zastosowanie metody spajania na zimno do kabli w oslonie
aluminiowej usunelo w zupelnosci dotychezasowe trudnosci. Ma-
terialem wyjsciowym do wykonania otuliny jest tasma aluminio-
wa. Proces otulania kabla podzielony jest na cztery operacje:

1) ksztaltowanie krawedzi tasmy,

2) przygotowanie powierzchni do spajania na zimmno,

3) wprowadzenie kabla i uformowanie rurki,

4) spajanie na zimno i usunigcie zbednego materialu ze szwu.

Tasma aluminiowa odwijajaca si¢ ze szpuli w tylnej czesci
maszyny. przeciggana jest przez dwa ksztattowniki formujace
krawedzie do spajania na zimno. W dalszym ciagu dwie wiru-
jace szczotki stalowe oczyszczaja miejsce przyszlego spojenia,
przy czym wyciag powietrzny usuwa powstajacy pyt metalowy.
Z kolei zyly kabla i tasma przechodza razem poprzez dwa po-
ziome walce zwijajace rurke. Nastepnie umieszczone rolki spa-
jaja oczyszezone uprzednio krawedzie rurki. Jednoczesnie obei-
nany, jest zbedny materiat powstaly przy spajaniu. Pionowe wal-
ce wykanczajace wygltadzaja ewentualnie powstate nieréwnosei.
Metodg ta mozna produkowaé kable o nieograniczonej dtugosci.

UNIWERSALNY PRZYRZAD WIERTARSKI

Na rysunku przedstawiony jest uniwersalny przyrzad wier-
tarski do wykonywania w przedmiotach obrabianych kilku otwo-
row w jednym rzedzie. Przyrzad taki nadaje si¢ szczegélnie do
stosowania w produkeji jednostkowej i maloseryjnej, gdzie nie
cplaca sie wykonywaé kosztownych przyrzadow specjalnych.

Przyrzad sktada si¢ z dwéch katownikéow stalowych 7 i 2,
hartowanych i oszlifowanych na jednakowe wymiary, z wyjat-
kiem diugos$ci, ktéra jest w katowniku 2 mniejsza o grubo$é
plytki 7. Polozenie wzajemne obu katownikéw nie jest ustalone
przez dwa kolki walcowe hartcwane 3, kiére sa wtloczone w ka-
townik 2, a katownikiem 7 tworzg pasowanie suwliwe. Dzigki
temu przy rozsuwaniu katownikéw pozostaja one stale w po-
lozeniu réwnaolegtym.
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Trzy jednakowe Sruby 4 sluza do zamccowywania tulejek
wiertarskich wlozonych pomiedzy katowniki. Sruby te maja do-
ktadnie oszlifcwane sworznie 4, dopasowane do otworéw w ka-
townikach, dzieki czemu usztywniaja cne polaczenie katownikéw.
Dwa dodatkowe otwory na Sruby w xatownikach umozliwiaig
ustawianie tulejek w innych miejscach niz na rysunku.

Tuiejki wiertarskie 5 maja po dwa plaskie, szlifowane $cie-
cia, ktére powinny by¢ SciSle symetrycznie rozlozone w stosun-
ku do osi ctworéw w tulejkach. Poza tym tulejki powinny mie¢
dokladnie jednakowe $rednice kolnierzy, najlepiej o wymiarach

TRZPIENIE ROZPREZNE

Te urzadzenia mocujace mozna zastosowaé dzigki ich prostej
budowie i niezawodnosci zaréwno do nowych, jak tez do uzy-
wanych juz tokarek wszystsich typéw, celem skrécenia czasu
mocowania.

Na rysunku zamieszczonym obok pokazano rozwiazanie kon-
strukeyjne takiej oprawki szybkomccujacej.

Przesuwajac tuleje / powodujemy pionowe przesuniecie Ku-
lek 2 (3 kulki réwnomiernie rozmieszczone na obwodzie), kio-
re dziatajac na stozkowa powierzchnie 3 powoduja przesuniecie
trzpienia 4. Trzpiefi 4 pociaga za scha pierscien 5, ktory prze-
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,okragtych®, jak np. 20 lub 25 mm, gdyz utatwia to ustawianie
tulejek w przyrzadzie w zadanych wzajemnych odlegltoSciach.

Do lewego konca katownika 2 przykrecona jest wkretami 6
hartowana i szlifowana piytka 7, kiérej gérna powierzchnia B
tworzy jedng plaszezyzne z czotami tulejek, a boczng powierzch-
nia C — jedna plaszczyzne z boczna Scianka katownika 7. Plyt-
ka ta stuzy do ustalania polozenia przyrzadu na przedmiocie
obrabianym.

Ustawianie tulejek odbywa si¢ w nastepujacy sposéb. Przy-
rzgd kiadzie si¢ na czystej, plaskiej powierzchni jakiej$ plyty
lub stolu i odkreca sie nieco Sruby 4, tak aby tulejki mozna byle
tatwo wlozy¢ pomiedzy katowniki. Nastepnie tulejki ustawia sie
wstepnie za pomoca suwmiarki w polozeniach zblizonych do za-
danych § dokreca sie Sruby palcami, co wystarcza do przytrzy-
mania tulejek.

Z kolei przystepuje sie do dokladnego ustawienia za pomo-
ca mikrometru pierwszej tulejki od lewej strony na wymiar x
od plaszezyzny C plytki 7, ktéra to plaszczyzna podczas wier-
cenia ma by¢ zgodna z podstawa chrébkowa w przedmiocie. Po.
ustawieniu pierwszej tulejki ustawia sie druga, na wymiar y
lub 2, zaleznie od sposobu w jaki jest na rysunku przedmiotu
obrabianego zwymiarowane polozenie otworéow, itd.

Po ustawieniu wszystkich tulejek zaciska si¢ je mocno pe-
miedzy katownikami, dokrecajac Sruby ‘kluczem lub kotkiem
wkiadanym w otwory w tbach Srub.

Tak przygotowany przyrzad zaklada sie na przedmiot obra-
biany. Je§li plaszezyzna C plytki 7 moze by¢ oparta o wystep,
kolek lub tp. w przedmiccie, to polozenie jej na przedmiocie
w jednym kierunku mozna latwo ustalic. Nalezy wtedy tylko
ustali¢ jeszeze polozenie przyrzadu w plaszczyznie prostopadiej
do tego kierunku. Mozna tego dokona¢ w prosty sposéb przez
zmierzenie cdleglosci jednego z ditugich bokéw przyrzadu od
odpowiednich Scianek przedmiotu. Nalezy przy tym uwzglednié
staly wymiar w przyrzadzie. Po ustawieniu przyrzadu przymo-
cowilje sie go do przedmiotu, najczeSciej za pomoca dociskéw
(tap), przytrzymujacych przyrzad na przedmiocie za powierzch-
mie )

Katownixi mozna wykenywaé o roznej dlugosci, a ilosé tu-
lejek moze by¢ oczywiScie réwniez wigksza niz w omawianym
przypadku. Tak samo otwory w tulejkach moga mie¢ rézne Sre-
dnice. Zaleznie od dlugosci katownikow, grubo$ci ich Scianek
musza sie zmienia¢, aby katowniki byly wystarczajaco sztywne
i nie odksztalcaly sie przy zamccowywaniu tulejek. 5

TaD!

| OPRAWKI ZACISKOWE

Rys. 1.

suwa tuleje rozprezna 6 na stozkowej czeSci oprawki. Przedmio!
jest zaciskany na tulei rozpreznej 6. :
Wg ,, Technische Rundschau zeszyl 13/53 opracowal B. K.
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Mgrinz. Tadeusz Sawicki ,ORGANIZACJA KONTROLI TECH-
NICZNEJ W ZAKLADACH PRZEMYSLU METALOWEGO".
Format B5, stron 204, rysunkow 8, tablic 52. PWT, Warszawa,
1953. Cena zi. 17,20.

Utrzymanie produkeji na wilasciwym poziomie jakoSciowym
wiagze si¢ SciSle nie tylko z racjonalnym wyposazeniem zakladi
pracy, lecz zalezy réwniez od stopnia organizacji komorek kon-
trolujacych przebieg procesu technologicznego we wszystkich je-
go fazach.

latego tez wydanie ksiazki mgr inz. T. Sawickiego nalezy
powita¢ z radoScia tym bardziej, ze w dziedzinie organizacji
kontroli produkeji panuje duza dowolno$¢ i falszywe zrozumie-
nie zadan kontroli.

W swej ksiazce autor bardzo poprawnym jezykiém technicz-
nym naswietlit caloksztalt zagadnien organizacyjnych obejmu-
jacych wszystkie komoérki wchodzace w sklad dziatu kontroli
technicznej. Na tle tych zagadnien odnosi si¢ jednak wrazenie,
ze ksiazka zyskalaby na przejrzystosci przez mniej drobiazgowe
ujecie tematu.

W wiadomosciach wstepnych autor rozréznia zgodnie ze Zid-
dtami radzieckimi kontrole wykonywane przez: wydzial produk-
eyjny we wlasnym zakresie, dzial gléwnego metalurga, dziat
glownego mechanika, dzial giéwnego energetyka, dzial kon-
- troli - technicznej. Wymienione kontrole sa pojeciami nowymi
i nalezaloby je naswielli¢ bardziej wyraznie od strony podzialu
czynnosci.

Miedzy nimi istnieje wyrazna linia podzialu, ktora mozna by
okresli¢ ‘nastepujaco: kontrole gléownego metalurga, mechanika
i energetyka powinny ograniczy¢ sie do zagadnien zwiazanych
z utrzymaniem i kontrola ruchu, natomiast kontrola technicz-
na powinna obja¢ zagadnienia kontroli zwiazane z produkeja
wyrob6w przemystowych oraz tych srodkéw produkeji, ktére ma-
ja bezposredni wpltyw na wymiarowe wykonanie wyrobow. Moz -
na sie spierac o to, czy geometryczna kontrola doktadnoSci obra-
biarek ma spoczywa¢ w rekach gléwnego mechanika, czy kon-
troli technicznej, natomiast wydaje sie, ze odbiér materialow
hutniczych i pélfabrykatéw mnalezaloby powierzy¢ kontroli tech-
nicznej, tym bardziej, ze zaklady przemyslu metalowego na ogol
nie posiadaja dzialow glownego metalurga, a jeSli nawet po-
siadaja to wylacznie dla obslugi odlewni, kuzni i dzialu obréb-
ki cieplnej.

Autor nieco zbyt powierzchownie taczy czynnosci kontrolne
z planem technologicznym. Tymczasem kontroia techniczna jesi
sktadowa planu obrébki i w tym planie czynnosci kontrolne fi-
guruja jako oddzielne operacje.

O metodach sprawdzania i doborze narzedzi mierniczych dla
produkeji decyduje technolog przy wspélpracy biura technicz-
nego kontroli technicznej i ten szczegdl nalezy wyraznie pod-
kreslic.

W trosce o wysoka jako$¢ wyrobow autor przecenia rolg
kontroli technicznej i nadmiernie ja rozbudowuje. To prawda,
ze kontrola techniczna nie moze by¢ pasywnym Swiadkiem prze-
biegu procesu techmologicznego, ale tym bardziej pasywnym
swiadkiem tegoz przebiegu nie moze by¢ inzyniersko-techniczny
personel produkcyjny, jemu wiec przede wszystkim nalezy pozo-
stawi¢ troske o nadzér technologiczny i usprawnienie produkcji.

Dotychezasowa praktyka wykazuje, ze w razie jakichkolwiei
powazniejszych brakéw jakosciowych lub ztego dziatania wyro-
bu dziat kontroii technicznej nie jest w stanie wyda¢ samo-
dzielnej decyzji bez konsultacji z konstruktorem i technologient.
Z tej przyczyny jak rowniez z powodéw podanych poprzednio
wystarczy jesli kontroli technicznej wyznaczy si¢ madzoér nad
wykonywaniem produkeji zgodnie z warunkami technicznymi
I normami oraz zwalczanie brakéw.

W rozdziale ,,Personel® autor zupelnie stusznie wymaga kwa-
lifikacji od technicznych praccwnikéw kontroli, Niestety w prak-
tyce na tym odcinku mamy powazne zalegloSci. Moze wydans
ksigzka chociaz czeSciowo przyczyni sie do zmiany pogladow
?al.temat umiejetnosci i kwalifikacji technicznych kadr koir-
roli.

Wydana ksiazka ma powazna warto$¢ dydaktyczna. Jest ona
napisana w formie umozliwiajacej zakladom pracy opracowa-
nie szeregu instrukecji i zarzadzen wewnétrznych. Wzory dru-
kéw réwniez moga byé wykorzystane bez zmian. Jesli. ze wzgle-
du na lokalna organizacje zakladu niektére druki mialyby ulec
zmianie to i w tym przypadku wytyczne zawarte w podanych
drukach posluza do racjonalnego rozwiazania nowych wzorow.

Pod adresem autora nalezy jednak wyrazi¢ zal, ze przy tak
drobiazgowym opracowaniu wigkszosci rozdzialéw zostaly pra-
wie pominiete tak wazne zagadnienia jak kontrola statystyczna
I gospodarka sprawdzianowa.

Réwniez ksigzka miataby jeszcze wieksza wartosé, gdyby w
niej byly zebrane dane dolyczace wydajnosci i zuzywalnosci
srodkow mierniczych i sprawdzianéw, tak potrzebnych przy
organizowaniu gospodarki nimi.

inz. Stanistaw Kowalezyk

Prol. inz. Jozef Zagorski ,,KOTLY PAROWE®. Format A5,
stron 576, rysunkéw 295, tablic 88. Pafistwowe Wydawnictwa
Szkolnictwa Zawodowego Warszawa, 1953. Cena zi. 21,40.

. Podrecznik przeznaczony jest dla Zasadniczej Szkoty Mecha-
niczno-energetycznej, wydziat palaczy kl. I i II oraz jako ksiaz-
ka pomocnicza dla Zasadniczej Szkoly Metalowej.

_ Podreeznik podaje obszerne wiadomosci teoretyczne z tech-
niki cieplnej, teoretyczne podstawy wytwarzania ciepta (paliwa,
spalanie, wydajnosci i sprawnosci kotta). Dalsze rozdzialy obej-
muja opis palenisk, konstrukeji kottéw, elementéw i materialdw
kotta, urzadzen pomocniczych przy samym kotle, jak i w kotlow-
ni (pompy, rurociagi, naweglanie, odpopielanie, odpylanie spa-
lin, przygotowanie wody). Osobne rozdzialy sa poswigcone przy-
gotowaniu pylu weglowego i przyrzadom konirolno-mierniczym
lacznie z automatyka. Ostatnia cz¢$¢ podaje wiadomosci z zakre-
su eksploatacji i remontu kotléw.

Ksiazke niniejsza przeznaczaja wydawey dla miodziezy
kszl.aicacej si¢ w 2-letniej Szkole Zasadniczej na palaczy. Jed-
nakze ujecie podawanych wiadomosei, zwlaszcza wiadomosci
teoretycznych, jest raczej przystosowane do poziomu szkoty stop-
nia licealnego, a nie szkoly zasadniczej. Chociaz dosy¢ liczne
przyklady ulatwiaja zrozumienie podanych wiadomosci teore-
tycznych, wydaje si¢ jednak, ze dla przewidzianego pozioniit
szkolenia omawianie stalej gazowej, kilomolu, obliczanie obje-
tosei 1 kilomola azotu (przyklad 17, str. 59) jest niepotrzebne.
Palaczy interesuja spaliny i powietrze. Musza znaé oni Srednie
wartosci, lecz obliczenia ciepta spalin z analizy elementarnej
spalin nie beda lezaly w zakresie ich obowiazkow i mozliwo -
Sci. .Raczc.:j nalezaloby w podreczniku podaé wykresy /-t dla spa-
lin i powietrza i nauczy¢ dokonywania obliczen przy pomocy wy-
kresow.

’Czevéé_ érodko\\fa.podr@cznika nie budzi zastrzezefi, a w czesci
koficowej podrecznika zastuguja na pochwate tablice podajace
typowe uszkodzenia i ich przyczyne, sposoby zapobiegania uszko-
dzeniom i spos6b naprawy. Réwniez po skofczeniu szkoty pod-
recznik ten bedzie dla absolwentéw-palaczy duza, stata pomo-
ca przy wykonywaniu zawodu. :

Podrecznik obejmujac calo$¢ zagadnienia bedzie réwniez sta-
nowil cenna pomoc dla technikéw pracujacych w ruchu.

inZ. Piotr Orlowski

M. W. Biefow i I. P. Kartaszew ,MECHANIZACJA PRACO-
CHLONNYCH OPERACJI. Tlumaczyl z rosyjskiego inz.-mech.
Wiktor Natanson. Format A5; stron 32, rysunkow 26. PWT, War-
szawa, 1953. Cena zl. 1,50.

Broszura ta jest tlumaczeniem rozdzialu ,,Miechanizacja tru-
dojomkich processow* ksiazki ,,Iz opyta nowatorow i stachanow-
cow instrumientalszczikow leningradskich zawodow*.

Tlumaczenie to omawia nastepujace usprawnienia:

a) Zastapienia powszechnie stosowanego sposobu docierania
sprawdzianéw szczekowych na docieraku zamocowanym w imadle
przez zamocowanie sprawdzianu w specjalnym przyrzadzie i do-
cicranie go docierakiem prowadzonym na 2 rolkach, dzicki cze-
mu uzyskuje si¢ 4—5-krotny wzrost wydajnosei.

b) Zastapienie recznego docierania sprawdzianow dlugoscio-
wych o naddatku 1-—2 mm przez mechaniczne szlifowanie tego
naddatku na specjalnym przyrzadzie zamocowanym na szlifier-
ce narzedziowej, pozostawiajac do recznego docierania tylko
naddatek 0,02 mm, co pozwala na 3—4-krotne zmniejszenie cza-
st obrobki.

c) Zastapienie rytowania recznego roznych tabliczek do ma-
szyn przez zmechanizowanie pracy z uzyciem specjalnego, sto-
lowego urzadzenia do rytowania, co daje nie tylko doktadniejsze
wykonanie -tabliczek, ale i znaczne przyspieszenie pracy (13—
—15-krotne). ;

d) Zastapienie docierania recznego mnozy ksztaltowych przez
mechaniczne szlifowanie profilu na specjalnym optycznym urza-
dzeniu, przez co uzyskuje si¢ dokladniejsze wykonanie przy jed-
noczesnym skréceniu czasiut pracy.

Podane przez autoréw sposoby usprawnienia pracy, zwiaszcza
przy dokladnym wykonczaniu sprawdzianéw i narzedzi ksztal-
towych, jakkolwiek nie wyczerpuja licznych przypadkow ,,waskie-
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go gardla“ spowodowane duza pracochlonnoscia niektérych ope-
racji procesu technologicznego, sa przyktadem skutecznego poko-
nywania trudnoSci produkeyjnych dzieki pomystom racjonaliza-
torow i nowatoréw produkeji.

Szczegotowe i liczne rysunki tych przyrzadow i urzadzen oraz
ich staranne opisy pozwalaja na uznanie tej ksigzki za pozy
teczna.

inz. Roman Grabinski

WIADOMQSCI SIMP

KOMUNIKAT W SPRAWIE KURSU PRZYGOTOWAWCZEGO DO EGZAMINU NA TYTUL INZYNIERA
MECHANIKA

Sekretariat Generalny .SIMP informuje, ze w r. 1953/54 nie
bedzie organizowany kurs przygotowawczy do egzaminu na
tytut inzyniera mechanika.

Dotychczas przeprowadzone byly trzy turnusy kursu, na
ktorych powazna czeS¢ naszych kolegéow uzupelnita swoje bra-
ki z podstawowych przedmiotow teoretycznych, a skiadajac
nastepnie egzamin na wyzszych uczelniach uzyskata tytut in-
zyniera, Nalezy pamietaé, ze idea kurséw przygotewawczych na
tytul inzyniera powstala w naszym stowarzyszeniu i ze pierw-
szy taki kurs byt organizowany przez SIMP.

Z opinii Glownej Komisji Uprawnien Zawodowych SIMP
wynika, ze kazdy nastepny turnus kursu wykazywal w stosun-
ku do poprzedniego zanizony poziom wiedzy kandydatéw. Pew-
na czes¢ stuchaczy rezygnowala z nauki w czasie trwania kur-
su, pokazna ilos¢ absolwentéw kursu albo nie przystepowala
weale do egzaminu, nie byla do niego dopuszczona lub odpa-
dala w czasie egzaminu.

Ustawa o tytule inzyniera, majaca donioste znaczenie spo-
teczne i polityczne, zostala wydana w roku 1948. Uprawnieni
do korzystania z niej — a wiec ludzie peinigey od lat obowigzki
inzynierskie i posiadajgcy wieloletnig oraz gruntowna praktyke
zawodowa — wykorzystali ja przede wszystkim w okresie lat
1948-51, uzupelniajac swoje wiadomosci na kursach organizo-
wanych przez stewarzyszenia naukowo-techniczne i skiadaigc
odpowiednie egzaminy.

W Polsce Ludowej zostaly stworzone szerokie mozliwosci
dla zdobycia kwalifikacji zawodowych. Poza znacznie zwigkszo-
ng siecia politechnik, powotane zostaly do zycia Wieczorowe
Szkoly Inzynierskie umozliwiajace studia niezaleznie od pracy
zawodowe;j. &

Faktem znamiennym jest, ze wsréd kandydatow na ostatnio
organizowany kurs przygotowawczy na tytul inzyniera, powaz-
na ilo$¢ rekrutowata sie sposréd absolwentéw technikow i li-

ceow zawodowych, ktérzy ukonczyli szkoty przed 2—3 laty, a za-
tem nie posiadajacych praktyki na stanowiskach inzynierskich,
ktorej ukonczenie kursu zastgpic im nie moglo. Komisja
Uprawnienn Zawodowych SIMP na ostatni turnus mogla z tru-
dem wytypowac kandydatow, ktérzy odpewiadaliby warunkom
i wymaganiom ustawy z dn. 28.1.1948 r. Obserwacje wykazaly,
ze zapisanie sig na kurs i otrzymane z kunsu Swiadectwo ucze-
szczania, uwazane bylo jako Srodek ulatwiajacy potwierdzenie
praktyki zawodowej i tym samym dopuszczenie do egzaminu na
wyzszej uczelni. ;

Po zebraniu danych stwierdzajacych stan faktyczny i po
przedyskutowaniu sprawy, Prezydium Zarzadu Glownego SIMP
posanowilo w rb. kursu przygotowawczego nie organizowac i za-
wiesi¢ decyzje co do turnusu na rok przysziy.

Stanowisko Zarzadu Gléwnego SIMP w niczym nie narusza
mozliwo$ci ubiegania sie o pctwierdzenie praktyki zawodowej
na mocy ustawy z dn. 28.1.1948 r. Komisja Uprawnien Zawo-
dowych SIMP w dalszym ciagu rozpatruje nadeslane i zaopi-
niowane przez oddzialy SIMP swnioski' i w przypadku uznania
ich za uzasadnione, kieruje na wyzsze uczelnie.

# Ed #

Po ostatnio odbywajacym sie turnusie kursu pczostala pew-
na nieznaczna iloS¢ skryptow, ktéra byla dotychczas wydawa-
na wyltacznie stuchaczom kursu. Wobec zawieszenia dzialal-
no$ci kursu, Zarzady Gléwny SIMP zdecydowal umozliwic za-
kup skryptéw tym  kolegom, kitérzy zamierzaja przygotowac sie
do egzaminu ma tytul inzyniera. Skrypty te — w kompletach
lub dla poszezegélinych przedmiotéw — mozna nabywaé az do
wyczerpania w Oddziatach Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-
nikow Mechanikéw Polskich lub w Biurze Zarzadu Gléwnego
SIMP — Warszawa ulica Czackiego 3/5.

wem 30 dni od chwili nastapienia zmiany

we wlasciwych terenowo wojewodzskich oddzialach NOT
Zmiany poparte dokumentami
i Technikow w Warszawie, ul. Czackiego 3/5.

UWAGA

INZYNIEROWIE I TECHNICY

Na podstawie Ustawy z dnia 18 lipca 1950 r. w sprawie rejestru inzynieréw i technikéw (Dz U R. P Nr 36, poz. 329)
wszyscy absolwenci wyzszych i Srednich szkél technicznych obowiazani sa przed uplywem 30 dni od chwili uzyskania
tytulu inzyniera lub technika rejestrowaé¢ sie w Biurze Rejestru Inzynieréw i Technikow

Obowigzek ten dotyczy réwniez oséb wykonujacych czynnosci powierzane zwykle inzynierom lub technikom, badz fez
zajmujgeych stanowiska powierzane zwykle inzynierom lub technikom

Osoby, ktére juz rejestrowaly sie badz w ogdlnej rejestracji (w 1950 r.), badz po dniu zakoficzenia spisu, obowiazane
sg zglasza¢ zmiany: stopnia zawodowego lub naukowegs. miejsca pracy, stanowiska ' miejsca zamieszkania przed uply-

~ Kto Swiadomie lub przez niedbalstwo uchyla sie od obowiazkow przewidzianych Ustawa podlega
1 grzywny aibo jednej z tych kar, zgodnie z art. 9 Ustawy z dnia 18 lipca 1950 r.
Obowigzku rejestracji nalezy dopelni¢ w Biurze Rejestru Inzynieréw i Technikéw w Warszawie, ul, Czackiego 3/5 lub

nalezy zglasza¢ osobiscie lub droga  korespondencji

karze aresztu

w Biurze Rejestru [nzynierow

BIURO REJESTRU
INZYNIEROW | TECHNIKOW

Wydaweca:

KOMITET REDAKCYJINY: prof. inz. Wiladystaw GWIAZDOWSKI,

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, Warszawa, ul.
inz.-mech.

Czackiego 3/5

Pawet KOSIERADZKI, inz.-mech. Stanistaw KUNSTETTER,

inz.-mech. Zdzistaw MARCINIAK, inz.-mech. Kazimierz OCHEDUSZKO, inz.-mech. Jan TUSZYNSKI, inz.-mech. Czestaw WACEWICZ, inz.-mech.
Eugeniusz WOLNIEWICZ.

Redaktor naczelny inz.-mech. Heliodor CHMIELEWSKI.
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KSIAZKI NADESEANE

Mgr inz. Janusz Holtrop ..BEZPIECZENSTWO PRACY ZA-
LEWACZY | WYBIJACZY W ODLEWNIACH ZELIWA". For-
mat A5, stron 39, rysunkow 15. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zl. 2,50.

W ksigzce omowiono zagadnienia {echniki
pracy zalewaczy i wybijaczy w odlewniach zeliwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla wymienionych pracownikow
odlewni oraz sluzby bezpieczensiwa pracy. Moze by¢ rownie?
wykorzystana przez personel kierowniczy i inzyniersko-lech-
niczny.

Ksigzka wechodzi w sklad Biblioteki Ochrony Pracy i jest
zatwierdzona przez CIOP.

Dr inz. Zygmunt Klonowski i inz. Marian Knopf ,MALO-
WANIE OCHRONNE". Format A5, stron 94, rysunkéw 30, la-
blic 2. PWT, Warszawa, 1953. Cena z! 6,20.

W ksigzce podano teoretyczne podstawy procesu rdzewie-
nia, znaczenie malarskiej ochrony tworzyw pod wzgledem go-
spodarczym craz recepture rdzochronnych farb olejnych i ich
oceng, omowiono metody dotyczace przygotowania powierzchni
pod wymalowanie rdzochronne i wykonywania robot malar-
skich, podano réwniez opis kontroli wykonywanych zabiegdw.

Ksiazka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotni-
kow, mistrzow malarskich i technikéw zatrudnionych we wszyst-
kch galeziach przemysiu.

S. Rokotian ,WSPOLCZESNE WALCOWNICTWO
w ZWIAZKU RADZIECKIM®. Tlumaczyl z rosyjskiego ini.
J. Warzanski. Format A5, stron 46, rysunkéw 18, tablic 2. PWT,
Stalinogrod, 1953. Cena 21 3.50.

Ksigzka zawiera opis wielkich nowoczesnych walcowni wy-
budowanych w Zwigzku Radzieckim, ich ukladéw i wyposaze-
nia oraz proceséw technclogicznych walcowania. Oméwiono w.
niej réwniez- mozliwosci rozwoju walcownictwa w ZSRR, w
najblizszej przyszlosci.

Ksiazka przeznaczona jest dia przodownikéw, racjonalizato-
réw i mistrzéw walcownikéw oraz moze sluzy¢ pomoca w niz-
szych i Srednich szkclach hutniczych.

Inz. Julian Horbaczewski ,,TECHNIKA OCHRONY PRACY

PRZY PRZEROBCE METALI NA PRASACH®“. Format A5,
stron 146, rysunkéw 117, tablic 2. PWT, Warszawa, 1953.
Cena z! 8.30.

W ksigzce oméwiono konstrukcje pras, mechanizméw i na-
rzedzi wplywajace na bezpieczeristwo pracy przy obsludze pras.

CZASOPISMA

o HUTNIK' zeszyt 9/53: Wlodzimierz Lekki ,Opieka nad
mlodymi absolwentami Srednich szkol technicznych® (2.5), dr
inz. Zygmunt Wusatowski ,,Rekrystalizacja i korczja miedzykry-
staliczna miekkiej stali* (3,5),
ktoskopii ultradzwiexowej* (6.5).

»OCHRONA PRACY' zeszyt 7—8/53: inz. L. Taniewski ,.Or-
ganizacja i dzialalnos¢ radzieckich Instytutéw Ochrony Pracy*
(3,5), inz lgnacy Baran ,,0 oczyszczaniu urzqdzer’: oSwietienia
sztucznego w zakladach przemyxslowych (5), inz. Roman Lach-
majer Wozk1 podnosne widlowe w transporcie wewnatrzzakla-
dowym“ (5).

»PRACE INSTYTUTU MINISTERSTWA HUTNICTWA® ze-
szyt 3/53: Z. Misiolek ,Tasmy oporowe ze stopu lumet* (d),
Z. Wojcik ,,Eleklrolityczne polerowanie stali w podwyzszonych
temperaturach™ (6), S. Stolarz ,Spieckane styki elektryczne”
(cz. IV — 7.5).

‘ .PRACE INSTYTUTU ODLEWNICTWA“ 2/53: Cz. Kalata,

J. Piaskowski i Z. Falgckz ,Odlewnicze wlasnosci zeliwa sie-
ro.dalnego* (6), Z Gorny i H. Wasowicz ,Badania dwuwarst-
wowych tulejek lozyskowych stal-braz produxowanvch na od-
$rodkowym urzadzeniu rolkowym‘ (12.5), K. Rutkowski ,Zu-
zlowa metcda rafinacii stopow miedzi* (8), J. Hennel ,,Anal la
spektralna stopow Zuel* (3.5).

wPRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 8/53: prof. dr in2.
Wactaw Moszynski ,Obliczanie zmeczeniowe czeSci maszyno-
wych w wujeciu rachunku prawdopodobienstwa* (3), inz. An-
drzej Jézefik i in2. Roman Zieleniewski ,,Wskazniki techniczne
i ekonomiczne produkcii i uzytkowania narzedzi napawanych*
(2), inz. Jan Tuszynski ,Zasady plancwania remontéw obra-
biarek” (6), inz2. Zbigricw Gorny ,Produkcia dwnwarstwowveh
tulejek lozyskowych stal-braz dla wyposazenia obrabiarek (5),
inz. Edward Loth ,Wykonanie zasadniczych czeSci instalacji
wiryskowej silnikéw wysokopreznych trakcyjnych® cz. 11 — 2,5),
»Zastosowanie metody analizy i kontroli statystycznej w wy-
dziale obrobki cieplnej* (2), prof. inz. B. Orgelbrand , Uksztal-
towanie przestrzeni spalania w szybkobieznych silnikach wy-
sokopreznych malej mocy* (dok. — 2).

bezpieczensiwa °

inz. Jozel Tabin ,Postepy dele- -

Ksiazka jest przeznaczona dla kierownictwa zakladéw prze-
myslowych, personelu techniczno-inzynieryjnégo, mistrzéw oraz
stuzby ochrony pracy.

Dr inz. Z. Wusatowski ,,PODSTAWY PROCESU WALCO-
WANIA". Format BS5, stron 259, rysunkow 135, tablic 30. PWT,
Stalinogréd, 1952. Cena zl 25,50.

W ksigzce opisanc zjawiska zachodzgce w metalu plastycz-
nie odkszlalconym podczas walcowania, zasady walcowania,
obliczanie wytrzymato$ci walcow, zasady ich kalibiowania, oraz
zamieszczono wzory obliczania wymiaréw walcowanego preta,
gniotu, wydtuzenia, rozttaczania i szybkoSci- walcowania. Po-
nadto ksiazka zawiera metody bezposredniego rozwiazywania
praktycznych zagadnien walcowniczych, podane w wykresach
pomocniczych i przyklada h.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i inzynierow wal-
cown:kow oraz stuchaczy srednich i wyzszych zakladéw nauko-
wych.

Mgr Mieczystaw. Skonieczny ,,ELEKTRYCZNE PRZYRZADY
POMIAROWE®. Format: A5, stron 99, rysunkéw 94, tablic 10.
PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 5,50.

W ksigzce oméwiono w spcsob popul arny sprawy dotyeza-
ce zasad dzialania, zaxresu stosowania i sposobow prawidlo-
wego po:lurr wania sie xlektrycznymx przyrzadami' mierniczymi,
z ktoryml elektromonter lub mniej wykwali flkowany pracownik
zakladu przemyslowego najczesSciej ma do czynienia w prak-
tyce.

Praca zostala wyrdznicna na konkursie ogloszonym przez
PWT na opracowanie popularnej broszury technicznej o cha-
rakterze praktycznym, przeznaezonej dla robotnikéw.

Mgr inz. J. Kepa i mgr inz. W. Leskiewicz ,,URZADZENIE
I OBSLUGA WALCOWNI-ZGNIATACZA". Format A5, stron
160, rysunkow 61, tablic 22. PWT, Stalinogrdd, 1953. Cena z! 9,50.

Ksigzka zawiera zasady walcowania wlewkow w walcowni-
zgniataczu z uwzglednieniem gniotéw, katéw chwytu, poszerze-
nia i wyprzedzania metalu oraz opis konstrukecji zgniatacza.

Ksiazka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych walcow-
nikéw, mistrzow i innych pracownikow walcowni, moze byc
rowniez bardzo pozyleczna dla sluchaczy Srednich szkél hut-
niczych.

NADEStANE

.PRZEGLAD ODLEWNICTWA* zeszyt 8/53: prof. inz. Ga-
briel Kniaginin ,Naprezenia w odlewach staliwnych, peknie-
cia'oraz wa'ka z tymi zjawiskami' (3,5), in2. Zbigniew Gorny
~0szczednodciowe odiewnicze stopy lozyskowe* (7.5), inz. Ry-
szard Chudzikiewicz ,,Formowanie skorupowe' (3,5), M. Jean
Gelein ,Kilka uwag o nadlewach ukrytych, a w szczegélnosci
¢ ukrytych nadlewach atmosferycznych* (4).

.PRZEGLAD TECHNICZNY* zeszyt 8/53: inz. J. W. Czar-
nowski . Historia techniki waznym elementem ksztaltowania
Swiatopogladu (3), prof. in2. Ignacy Brach ,Postep technicz-
ny i metody jego okreslania“ (65), in2. Henryk Leskiewicz
~Automatyzacja wyrazem najnowszej techniki* (2,5). mgr Adam

Hulanicki »Znaczenie anahzy spekiralnej dia przemyslu* (4),
inz. Michal Ré:ycki . Zastosowanie ultradzwiekow' (2). inz. Sta-
nistaw Jablonski ,,So'e hartownicze krajcwej produkcji* (1),

inz. Tadeusz Przybysz ,,Srutowanie — nowa metoda obrébki
powierzchniowej* 1,5).

.TECHNIKA MOTORYZACYJNA* zeszyt 8/53: inz. Marian
Krainski ,,Operacje pozaplanowe jako zrodlo wzrostu praco-
chtonnosci i kosztow wytwarzania* (4), inz. Maciej Bernhardt
.Zastosowamie chromowania przy produkcii i regeneracii silni-
kow soalinowych (3,5), inz. Franciszek Baran ,Metoda naci-
nania kol zebatych stozkowych o lukowej linii zgba wg systemu

Fiat Mamano* (6), ,,Regeneracia czeSci maszyn metodg elektro-
litycznego pewiekania stalg* (3).

-WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO* zeszyt 4/53:
,.Uchwa!a Prezydium Rzadu w sprawie poglebienia wspélprazy
organéw administracji gospcdarczej ze stowarzyszeniami nauko-
wo-technicznymi, zrzeszonymi w Naczelnej Organizacii Techni-
cznej (1,5), in2. Jerzy Nazarewski ,Analiza pracy zakladowej
komorki wyna'azczosci (5), in2. Stanistaw Madeyski ,Kilka
uwag w sprawie po'epszenia jaxoSci pracy komoérek wynalaz-
czosci® (3), Andrzej Maqczynski W sprawie wynagrodzen za
projekty racjonaiizatonskie* (1), Jan Nowak ,Uwagi c¢ biule-
tynach dla racjonalizatoréw' (2.5), mgr Jan Zalewski ,Pomaoc
prawna dla tworcéw pracowniczych projektow wynalazeczych*
(1:5):



‘Cena zt 9.—

N S TWOWE WYDAWNICTITWA TECHNICZN

NOWOSCI WYDAWNICZE

Czempinski S.: Roboty zbrojarskie w budownictwie. 1953, s. 83,
zl 5.60

Cynowanie galwaniczne, Tium z ang K. Tarnowski. 1903 s. 32,
zl 2.40

Elastomery i plastomery. Tom III — Badanie i analiza oraz
wlasnosci w ukladzie tabelarycznym. Tlum z ang. zespdl.
1953, s. 155, zl ?2.— (w oprawie)

Kadziatko S.: Fundamentowanie. 1953, s. 166, zI 18.50

Klich P.: Filtry prozniowe i ich obsluga. 1953, s. 59, z! 4.50

Kotarski Z.: Trzcina i jej zastosowanie w budownictwie. 1953,
s. 92, zI 6.50 :

Kowalik J.: Zakiady materialow budowlanych. 1953, s. 135. z19.—

Krugow W. W.: Maszyny i urzadzenia do malej mechanizacji
w przemysle obuwniczym. 1953, s 68, zl 4.50

Liebiediew W. S.: Produkcja plyt stolarskich. Tlum z ros. A. Za-
krzewski. 1953, s. 60, zl 5.— :
Mazanek T., Splewiiiski J.: Czadnice stalownicze i
1953, s. 56, zl 4.— ;
Mazanek T., Splewiniski J.: Obsluga hali odlewniczej w stalowni.
1953, s. 76, zl 5.—

Mazur M.: Elektryczne urzadzenia grzejne. 1953, s. 378, zI 36.50
(w oprawie)

Moszyniski W.: Wykiad elementéw maszyn. Cze$¢ I — Polacze-
nia. Wyd. 3 przejrzane i uzupelnione. 1953, s. 364, zI 32.—

ich obsluga.

Ksiazki wydane poprzednio

Bielow M. W, Kartaszew I. P.: Mechamzac]a pracochionnych
operacji. Tlum z ros. W, Natanson. 1953, s. 32, zl 1.50
Bleszyfiski T.:.Spawanie szyn termitem. 1953 r., s. 44, z| 5.—
Bogdanow S. G.: Metaloznawstwo i obrébka cieplna stali. Tlum,
z ros. W. Chitruk. 1953, s. 259, zl 20.— (w oprawie)
Bolchowitinow N. F.: Metaloznawstwo i obrébka cieplna. Tlum.
z ros. C. Niewiadomski. 1953, s. 310, zl 29.— (w- oprawie)

Brums D. H.: Obrabiarki do metali. Tlum. z niem. T. Pietrzkie-
Avicz. 1953, s. 305, zI' 19.— (w oprawie) .

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

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

Dobrzariski T.: Rysunek techniczny. Wyd. 4 uzupelnione. 1953,
s. 168, zl. 9 —

Ignatow [. I.: Mioty matrycowe. Tlum. z ros. K, Bosiacki. 1953,
s. 367, zl 38.30 (w oprawie)

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

Mackiewicz S.: Narzynki. Konstrukcja. 1953, s. 68, zl 5.—

Moszynski W.: Wytrzymalosé¢ zmeczeniowa czesci maszynowych.
1953, s. 280, zl 24.60 (w oprawie)

Lukaszek J.: Poradnik lokarza metalowca, 1953, s. 316, zI 25.20
(w oprawie) :

Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy = silnikéw spalmowych 1953,
s. 120, zI 8.50

Szczukariew B. A. Metody potokowe w produkcji wielkoseryjnej.
Tlum. z ros. W. Kaminski. 1953, s. 151, zI 14.10

~Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (\v pytaniach i od-
powiedziach). Wyd. 5 lmezmxemone 1953, s. 108, zi 4.—

Nowicki W.: Zasady teletransmisji przewodowej. Tom I.
s. 414, z! 39.50 (w oprawie)

Paszkowski B., Hannel J.: Lampy elektronowe.
zl 33.10 (w oprawie)

Paszczenko N. E.: Wspolczesne metody montazu instalac
ogrzewczych i sanitarnych w domach mieszkalnych., Tlun
z ros. I. Rozenberg. 1953, s. 75, z| 5.10

Popowa E. l.: Przenosniki montazowe w przemysle drzewnyn
Tlum. z ros. T. Sawicki. 1953, s. 127, z| 9.80

Przegalinski S.: Katalog stali konstrukcyjnych. Wyd. 2 poprz
wione. 1933, s. 124, zl 1l.—

Schwerdtfeger W.: Technika pomiaréw elektrycznych. Tom |
Tlum. z niem. A. Szulee. 1953, s. 260, z! 17,20

Smialowski M.: Podstawy chemii fizycznej. 1953, s. 260, zl 12—

195,
1953, s. 30

Solecki T.: Zaktady kapielowe. Projektowanie i budowa. 195:
s. 128, zI 9.70

Szarejko W.: Wielowarstwowe wigzanie murarskie. 1953 s. 10¢

- -zl 6.—

Szpor S.: Ochrona odgromowa. Tom I.
(w oprawie)

Tomaszkiewicz L.: Eksploatacja ropy i gazu ziemnego. 195~
s. 28, zl 2.—

Waliduda A.: Ogélne wiadomosci o nafcie. 1953, s. 88, z| 5.50

Zyss B.: Technologia klejow zwierzecych, 1953, s. 224, zl 17.7
(w oprawie)

1953, s. 410, zl 51.5

Tomaszewski A.: Zarys metrologii warsztatowej. Podstawy teo
retyczne i Srodki miernicze do pomiaréw dlugosci i ka
tow. 1953, s. 431, zl 53.50 (w oprawie)

Tuszynski J.: Szlifowanie bezklowe. 1953, s. 110, zI 5.60

Wolk R.: Planowanle zuzycia narzgdZI 1953, s. 200, zt 21.3(
(w oprawie)

Zochowski M. K.: Pomiary cisnien. 1953, s. 220, zI 13.80

W celu najszerszej popularyzacji czyvtelnictwa i krzewienia
umiejetnosci korzystania z ksigzki technicznej, zwlaszcza wsrod
nowych kadr przybywajgeyeh do przemyslu — Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne wydaja biuletyn pod nazwa ,.Ksigzka
Techniczna®, przeznaczony dla fabryk, zwigzkow zawodowych,
bibliotek, klubow techniki i racjonalizacji, urzedéw, instytucji.

Bxuletyn Ksigzka Techniczna* zawiera dokladne informacje
o tresci i cechach wydawniczych ksigzek PWT, ktére ukazaly
sig oslatnio w sprzedazy ksiggarskiej oraz o ksigzkach, kto-
rych ukazanie przewiduje si¢ w najblizszej przyszlosci: zawie-
ra ponadto recenzje rloiyczace niektorych ksigzek uprzednio wy-
danych, czesc arlyl\ulowq i informacyjng oraz dzial poradnictwa
czyfelniczego.

Biuletyn ,Ksigzka Techniczna“ rozsylany jest bezplatnie do
fabryk, bibliotek, klubow techniki i racjonalizacji, kol zaklado-
wych NOT, urzedow, instytucji — ktore zglosza do PWT, War-
szawa, ul. Mazowiecka 2/4, zapotrzebowanie na stale otrzymy-
wanie_ biulétynu ,,Ksigzka Techniczna®.

Do nabycia w ksiegarniach Domu Ksiqgzki

|
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