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CZAS ODNOWIC PRENUMERATE NA ROK 1954

n,Zamowienia i przedplaty na prenumerate czasopism technicznych NOT, poczawszy od | maja 1953 r. przyjmowane s3
w nowych terminach: od dnia 11 kaidego miesigca do dnia 10 nasi¢pnego miesiaca — na najblizszy okres kalendarzowy.

Na okresy miesigczne — co miesigc.

Na okresy kwartalne — odpowiednio do dnia 10 grudnia, marca, czerwea i wrzesma

Na okresy pdlroczne — do -dnia 10 grudnia i czerwca.

Na okres roczny — do dnia 10 grudnla :
Analogiczne dotyczy przyjmowania prenumeraty przez urzgdy pocztowe i listonoszy*.
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POSTEP TECHNICZNY W ZSRR

Pigty plan 5-letni

Zwiazek Radziecki realizuje obecnie swdj piaty 5-letni plan
rozwoju gospodarki panstwowej (1951 — 1955). Jest to plan
tak wielkich rozmiaréow i tak wielkiego wzrostu, ze wymaga
zwigkszenia ogdlnych rozmiaréw inwestycji panstwowych w przy-
blizeniu o 90% w poréwnaniu z czwarta pieciolatkg. Ponad 60%
tych nakiadéw inwestycyjnych przeznaczono dla przemystuy,
w wyniku czego dokonuje sie obecnie w przemysle dwukrotnie
wiecej inwestycji, anizeli w czwartej pigciolatce.

Dynamiczny rozwoj wszystkich galezi przemyslu stwarza nie-
ograniczone mozliwosci wprowadzenia i stosowania najnowszej
techniki opartej na elektryfikacji, mechanizacji, chemizacji i auto-
matyzacji.

Elektryfikacja

Wzrost elektryfikacji gospodarki narodowej sprzyja likwida-
¢ji nieracjonalnego i nieréwnomiernego rozmieszczenia sil wy-
tworezych. Elekiryfikacja zapewnia wszechstronne i catkowite
wykorzystanie bogactw naturalnych i réwnomierny rozwdj
wszystkich okregéw kraju, a odpowiednio do tego prawidiowe
rozmieszczenie sit wytworezych.

Elektryfikacja stwarza moznosé bardziej planowego rozmie-
szczenia przedsigbiorstw przemyslowych. Dzigki niej odpada ist-
niejgca dawniej konieczno$¢ lokalizowania odpowiednich przed-
siebiorstw w bezposrednim sasiedztwie Zrédel paliwa.

Elektryfikacja przenikajac do wszystkich dziedzin gospodarki
narodowej podnosi poziom kulturalno-techniczny mas pracuja-
cych, ulatwia prace.

W zwiazku z tym obecny plan 5-letni przewiduje budowe
wielkich elektrowni wednych i parowych, jak réwniez elektrowni
srednich i malych, polaczonych w odpowiednie systemy energe-
tyczne, majace na celu zapewnienie prawidlowego rozwoju prze-
mystu, transportu i zelektryfikowanego rolnictwa.

O gigantycznym rozmachu elektryfikacji Swiadczy fakt, iz
w 1952 r. wyprodukowano w Zwigzku Radzieckim [17 miliardéw
kWh energii elektrycznej oraz, ze produkcja energii elektryczne;
W 1955 r. wzro$nie w stosunku do r. 1950 o 80%. Zakornczenie
budowy  poteznych elektrowni: Gorkowskiej, Kujbyszewskiej,
Stalingradzkiej, Molotowskiej, Kachowskiej, Mingeczaurskiej,
Ust-Kamieniogorskiej i wielu innych, jeszeze bardziej rozszerzy
I wzmocni podstawy elekiryfikacji Kraju Rad i pozwoli na zbu-
dowanie szeregu linii przesylania energii elektrycznej na wielkie
odleglosci, jak rp. linia Kujbyszew — Moskwa o diugosci
900 km:: - ; :

W obecnej pieciolatce obok elektrowni wodnych i cieplnych
duzo uwagi poswieca sie rozwojowi silowni wykorzystujacych
energie wiatru i slorca.

Mechanizacja

W okresie piatej pieciolatki realizowana jest mechanizacja
wszystkich ciezkich i pracochtonnych robét w przemysle, gor-
nictwie, budownictwie i transporcie. Oprécz tego mechanizowane
sg wszystkie niemal procesy produkeyjne, poczynajac od wydo-
bycia i przerobu surowca, a koriczac na dostawie gotowych wy-
robéw do konsumenta.

Catkowita mechanizacja wszystkich dziedzin techniki zwiek-
sza ogromnie zdolno$ci wytworeze kraju, pozwala ujawnia¢ i wy-
korzystywaé niezmierne rezerwy produkeyjne, podnosi rytmike
pracy i tempo wykonywania wszelkich robot.

W zwiazku z tym wprowadzana jest w kopalnictwie calkowita
mechanizacja wrebu, urobku, zaladunku i odstawy. Podobnie me-
chanizowane sa wszystkie prace w hutnictwie.

Ogromne sukcesy osiagnieto w dziedzinie mechanizacji rol-
nictwa, gdzie mechanizuje sie calkowicie niemal orke, siew, sprzet
i mlocke. :

Szczegolnie szeroko wprowadza sie mechanizacje robét bu-
dowlanych w dziedzinie zaréwno budowli ziemnych, przemy-
stowych, jak i mieszkaniowych.

Chemizacja

W walce o stworzenie obfitosci produktéw wazng role odgry-
wa chemizacja. Przyspiesza ona procesy: produkcyjne, oszczedza
prace, energie i materialy. Tak np. szerokie zastosowanie tlenu
w hutnictwie i przemys$le kokso-chemicznym zwigksza wydajnosé
wielkich piecéw i piecéw koksowniczych, a réwnoczesnie zmniej-
'sza zuzycie koksu oraz upraszcza i utatwia obsluge.

Chemizacja produkeji rozszerza baze surowcowa przemyslu,
pozwalajac produkowaé wielkie ilosci nowych produktéw synte-
tycznych, jak masy plastyczne, sztuczne wldékno, sztuczna skoéra,
syntetyczne paliwo i kauczuk.

Chemizacja ma ogromne znaczenie dla wzbogacania rud me-
tali, przeprowadzania filtracji, zwigkszenia urndzajnosci gleby,
zabezpieczenia materialéw przed korozja, latwopalnoscia, gni-
ciem itp.

Automatyzacja

Calkowita elsktryfikacja, mechanizacja i chemizacja prowa-
dzg bezpoSrednio do automatyzacji. Automatyzacja polega na
tym, ze zespolone maszyny wykonuja wszystkie réznorodne ope-
racje w toku produkcji, niemal bez ingerencji czlowieka, ktory
kontroluje tylko, czy proces produkeyjny przebiega bez zakiéceri.

Automatyzacja daje ogromny efekt ekonomiczny i to nie tyl-
ko przy czynnoSciach bezpo$rednio produkecyjnych, ale réwniez
przy czynno$ciach kontrolnych, zapewniajgc im niemal bezbied-
nos¢ i wielkg sprawng$é. !
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© W Zwiazku Radzieckim szeroko i na pelng skale stosuje sig
automatyzacje w elektrowniach, cieplowniach,. przemysle che-
micznym, a zwlaszcza w przemysle maszynowym, gdzie zainsta-
lowano i instaluje si¢ madal automatyczne linie obrabiarkowe.

Coraz wiecej powstaje w ZSRR fabryk-automatéw, ogarnia-
jacych cale ogniwa produkeji przemystowe;j.

Scisle z wprowadzeniem automatyzacji zwigzany jest rozwdoj
techniki elektronowej, ktéra stwarza wspaniale i nie ujete jesz-
cze penspektywy osiggnigé technicznych we wszystkich przeja-
wach zycia ludzkiego.

Automatyzacja uspfawnia i ulatwia pracg czlowieka i powo.
duje, ze zanikaja roznice miedzy praca umyslowa i fizyeczna
w fabryce.

Rozwoéj przemyslu budowy maszyn
Mechanizacja i automatyzacja wszystkich proceséw produk-
cyjnych wymaga ogromnej ilosci réznych maszyn, obrabiarek,
urzgdzen, aparatow, przyrzadéw i narzedzi. Produkuje je prze-
myst budowy maszyn, ktory w ZSRR w ciggu obecnej pigcio-
latki osiggnie dwukrotne zwigkszenie produkeji w stosunku do
roku 1950, a 230-krotne zwiekszenie w stosunku do roku 1913.
O rozmachu produkeyjnym tego przemystu $wiadczy fakt, iz
w ciggu tylko dwu lat 1951-562 stworzono i oddano do uzytku
1100 nowych rodzajéow maszyn i mechanizmdw.
Rozwd6j przemysiu budowy maszyn postepuje i bedzie poste-
powal nadal, albowiem im bardziej rozwija si¢ gospodarka na-
rodowa, tym bardziej wzrasta rola przemyslu maszynowego.

Rozwoj nauki

Postep techniki realizowany moze by¢ tylko w oparciu o gte-
boka wiedze naukowg — o osiagnigcia w dziedzinie fizyki, che-
mii, mechaniki i innych nauk.

Intensyfikacja proceséw produkeyjnych, wykorzystujaca wiel-
kie szybkosci, bardzo niskie i bardzo wysokie ciSnienia, wysokie
i bardzo niskie temperatury, wielkie moce itp. moze byé pro-
wadzona bezpiecznie | ekonomicznie jedynie w oparciu o spraw-
dzone teorie naukowe — totez pigty plan 5-letni przewiduje
i realizuje wielkie prace instytutéw naukowo-badawczych wspoi-

dzialajgeych SciSle z przemyslem i pracujgcych na jego po-
trzeby.
Czlowiek

W procesie tworzenia i wprowadzania do produkeji przodu-
jacej techniki wzrastaja kwalifikacje i ogdlny poziom kulturalny
radzieckicn robotnikéw, technikéw i inzynieréw.

Z pomocg produkeji przyszli uczeni. Wytworzyta sig¢ i umoc-
nila ich wspélpraca z pracownikami fabryk.

Zostaly odkryte niewyczerpane zrédia tworezosci pracowni-
czej, w wyniku czego w ciagu tylko dwu lat obecnej pigciolatki
zgloszono okolo poéitora miliona wynalazkéw i wnioskéow ra-
cjonalizatorskich.

Rozwoj materialno-techniczny bazy socjalizmu jest podsiawg
podnoszenia wiedzy i kultury wszystkich czlonkéw spoleczenstwa
socjalistycznego, podstawag awansu robotnikéw radzieckich, kto-
rzy wszechstronnie poznajg technike, przejawiajg twoércza ini-
cjatywe w stosowaniu jej najnowszych osiagnieé, w doskonaleniu
maszyn i procesow technologicznych, w racjonalizacji produkeji
i doskonaleniu metod organizacji pracy.

ot

Postep techniczny w Zwigzku Radzieckim osiggnal pulap
przewyzszajacy znacznie poziom, jeszcze do niedawna przodu-
jacych pod wzgledem technicznym takich krajow, jak Stany Zje-
dnoczone, Anglia, Niemcy, Belgia itp. Ilo$¢ i procent zmecha-
nizowanych prac, iloS¢ i procent zautomatyzowanych proceséw
produkeyjnych jest najwigkszy w Kraju Rad.

Dlaczego tak sig¢ dzieje?

Odpowiedz jest prosta. Zwigzek Radziecki jest krajem socja-
lizmu, a celem produkeji socjalistycznej nie jest osiagnigcie zys-
ku kosztem eksploatacji pracownikéw, jak to dzieje si¢ w kra-
jach kapilalistycznych, lecz zapewnienie maksymalnego zaspo-
kojenia stale rosngcych materialnych i kulturalnych potrzeb ca-
lego spoleczeristwa, za$ Srodkiem dla osiagniecia tego ceiu jest
nieprzerwany wzrost i doskonalenie produkeji socjalistycznej na
bazie najwyzszej techniki.

YS (HP)

O WYNIKACH STOSOWANIA SKRAWANIA METODA KOLESOWA
W ZSRR

W miniejszym artykule podane sg niektére wyniki doSwiadczen przeprowadzonych w zakladach przemysio-
wych ZSRR nad skrawaniem metodg Kolesowa. Zagadnienia tutaj poruszane, rozwijajac sama idee skrawania

duzymi posuwami i dajgc material doSwiadczalny, powinny zainteresowaé i byé wykorzystane

przez mnasze

zaklady wprowadzajace obrébke metoda Kolesowa.
Geometria ostrza zaprojektowana przez Kolesowa i wprowadzenie duzych posuwdéw odnosi sie nie tylko
do nozy tokanskich i toczenia, ale moze znalezé zastosowanie réwniez w innych rodzajach skrawania, a w szcze-

gélnosci do strugania i frezowania.

Toczenie

W tej dziedzinie rozwinieto i wprowadzono nowe konstruk-
cje nozy tokarskich. I tak z doSwiadczenia Kujbyszewskiej Fa-
bryki Obrabiarek wynika, Ze najbardziej celowy do toczenia du-
zymi posuwami jest ksztalt noza przedstawiony na rys. 1. W
nczu tym zastosowano tréjScinowa powierzchnie przylozenia
oraz powierzchnie natarcia ze Scinem.

W celu utatwienia ostrzenia i dogladzania ostrza, jak réw-
niez lepszego wykorzystania weglikéw spiekanych, plytki nalezy
lutowaé na trzonku pod katami odpowiadajgcymi = —20
i ¥y = 00. Réwniez praktyka wykazala, ze ostrza z zaszlifowa-
nym schodkowym famaczem wiéréw, pomimo dobrej ich pracy,
sg jednak nieekonomiczne ze wzgledu na znaczne zuzycie ply-
tek i tarcz szlifienskich. Szlifowanie schodkéw jest ponadto Zréd-
diem powstawania mikropeknie¢ piytek powodujacych nastep-
nie ich wykruszanie si¢ podczas pracy. W zwigzku z tym wpro-
wadzane s3 tamacze widrow nakladane.
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Praca nozy z nakladanym tamaczem wiéréw (rys. 2) lub
nozami z mechanicznym zamocowaniem plytki (rys. 3) dala
dobre wyniki tak, ze dla narzedzi o wigkszych wymiarach na-
lezy je stosowac.

Podczas ostrzenia nozy szczegélng uwage nalezy zwro-
ci¢ na uzyskanie prawidlowej krawedzi tngcej, réwnoleglej do
osi przedmiotu obrabianego, ktéra powinna jak najdokladniej
posiadaé¢ kat przystawienia x = 00 oraz kat A réwniez row-
ny 00

Ustawienie obrabiarki
dokonuje si¢ ,,na szczeling Swietlng“ przez przystawienie réw-
nolegtej krawedzi tnacej noza do cylindrycznej
kia.

Jako charakterystyczne warunki skrawania stosowa-
ne podczas toczenia wykariczajacego stali (020) mozna podac:
gleboko§é skrawania g = 0,2 mm, posuw p = 2,5 mm/obr,
szybko§é.- i, 0 = ok. 220 m/min. W tych warunkach
SZY, {gy’ﬂ}éﬂfc%s@x wego (tzw. ,,posuw minutowy*) przy

Politechniki )}

noza w imaku narzedziowym

powierzchni
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Rys. 1. N6z tokarski o geometrii Kolesowa.

srednicy toczenia d = 60 mm wynosi p; = 3000 mmjmin.
Uzyskano w tych warunkach bardzo wysoka gtadko$¢ powierz-
chni obrabianej.

Dla toczenia zgrubnego i potwykarczajgcego  charaktery-
styczne warunki skrawania, zalecane przez Sredniowolzariska
Fabryke Obrabiarek (w ktérej pracuje Kolesow) przy skrawa-
niu stali o wytrzymatosci R, = 60 =+ 75 kG/mm?2 s3 nastepuja-
ce: glebokos¢ skrawania g = 1,2 = 2,5 mm, posuw p = 0,25 +—
=- 3 mmfobr, szybkos§¢ skrawania v = 60 - 150 m/min; war-
tosci te odnosza sig¢ do przedmiotéw o stosunku diugosci do
sSrednicy 2 D <<y 100 =12,

Rys. 3. N6z tokarski o oco-
metrii Kolesowa z mechanicz-
nym zamocowaniem piytki.

2. N6z tokarski o geo-
Kolesowa z naklada-
tamaczem wibréw.

Rys.
netrii
nym

Pracujac z zastosowaniem podanych warunkéw skrawania
osiagnigto skrécenie czasu maszynowego przy obrébce pétwy-
kariczajacej od 2 do 10 razy. Na rys. 4 pokazany jest néz o ge-
ometrii Kolesowa do toczenia walkéw o stopniowanych $rednicach.
Posuwy jakie zaleca sie stosowaé w tym przypadku sa mniej-
Sze i wynosza do 1 — 1,5 mm/obr.

Obrébke tulejek korzystnie jest przeprowadzaé przy
Zamocowaniu na nacietym kle wrzeciona. Jednak przy zwigkszo-
nych przekrojach wiéréw wzrasta niebezpieczeristwo pokrecania
sie tulejki na kle.

2ty gl

_____;J M-267/53-Ra

Rys. 4. N6z o geometrii Kolesowa do toczenia walkéw o stopniowanych
Srednicach.

Zastosowanie specjalnej oprawki z nacigtym klem (rys. 5)
usunglo catkowicie obracanie sig tulejek podczas pracy przy
zwigkszonych posuwach. Oprawka jest tak zbudowana, ze Ze
wzrostem momentu obrotowego nastepuje zwiekszenie sity po-
osiowej, kidra silnie zamocowuje tulejke. Osiagniete to jest za
pomocg klocka 2, ktéry Slizga sie¢ po powierzchni $rubowej w
oprawce I (rys. 5). Celem zmniejszenia czasu potrzebnego do
zamocowania tulejek stosuje sie konik z zaciskiem pneuma-
tycznym.

(S
14:267/53:RS
Rys. 5. Oprawka do toczenia tulejek.
TABLICA 1
Szybkosé Czas
Warunki scgga'_ Posuw Pred. ob'r. skrawania | masz. CzTas pom.
skrawania | o mm p mm/obr |-z obr/min » m/min | T, min p min
Dawne 1,6 0,4 720 150 0,63 0,25
Nowe 1,6 1,2 640 137 0,24 0,10

Celem wykazania, jakie korzysci daje skrawanie metodg Ko-
lesowa w warunkach obrébki tulejek, podano w tablicy I wyniki
osiagniete przez stachanowca Lidig Kajgoro- T il S
dowg podczas toczenia tulejek stalowych
(020) o Srednicy D = 68 mm i dlugosci
[ = 177 mm.

Pomiary wykazaty, ze silnik byt obcigzony
w 108% (moc silnika wynosita N = 6,8 kW).
Zastosowanie innej obrabiarki pozwolito
jeszcze bardziej zwiekszy¢é posuw.

Rys. 6 przedstawia konstrukcije Rya 6. 'Neb o g'

no z a, pozwalajacego na toczenie przy po-  ometrii Kolesowa
: do  dwustronnego
suwach w obu kierunkach. s
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Struganie 2
Stachanowiec Goreczin zastosowat néz (rys. 7) o geometrii

Kolesowa przystosowany do strugania. Przy uzyciu tego noza
uzyskal warunki skrawania podane w tablicy II
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Rys. 7. N6z strugarski o geometrii Kolesowa.

TABLICA II
g Glebokosé :
Warunlgl skfawania Posuw Szybkos§é skrawania
skrawania ¢ mm p» mm/podw. skok 2 m/min
Dawne 34 0,8 =— 15 15 =+ 19
Nowe 3+ 4 3—+6 15 =19

Nalezy podkresli¢, ze szybko$ciowe skrawanie zwigzane jest
zawsze z zastosowaniem weglikéw spiekanych. SzybkosSciowe
struganie weglikami spiekanymi ze wzgledu na uderzeniowy
charakter pracy i krucho$¢ weglikéw spiekanych nie moze byé
na ogot stosowane. Struganie z zastosowaniem duzych posuwéw
nozem o geometrii Kolesowa wymaga mniejszych szybkosei
skrawania, a w zwiazku z tym moze by¢ stosowana na noze
stal szybkotnaca.

7538

Rys. 8. Glowica frezowa z nozami o geometrii Kolesowa.

Frezowanie
Przeprowadzajac préby frezowania z zastosowaniem duzych
posuwow uzyto glowic frezowych pokazanych na rys. 8, w kts-
rych poszczegdlne noze wykonano wg. geometrii Kolesowa. W
tablicy Il podane s warunki skrawania stosowane przy fre-
zowaniu wykanczajacym taka glowica stali nierdzewnej

TABLICA IIT

8 Glebokosc Szybkosé
Warunki 2 & ¥ - Posuw Posuw 3
skrawania 3 ga;v]ar:m ik':x;?: bz mrn/zab p, mm/min
Dawne 1+2 167 0,09 150
I Nowe 1 —+2 78 0,30 245
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Noze uzyte do glowicy frezowej przedstawia rys. 9. Okres
trwatosci ostrzy nozy wynosi 180 min. Gladko$¢ powierzchni
przy zastosowaniu nozy o geometrii Kolesowa byla tak wysoka,
ze pozwalata na usuniecie operacji szlifowania.

Noze w korpusie glowicy frezowej ustawia si¢ na szczeling
Swietlng w stosunku do gladko obrobionej powierzchni, co w
praktyce daje bicie na powierzchni czolowej glowicy rzedu 0,01
mm, a na $rednicy 0,1 mm. Poniewaz przy frezowaniu wykafi-
czajacym mamy niewielkie glebokoSci skrawania, a duze posu-
wy na zab, bicle na $rednicy nie wywiera wyraznego wplywu
na okres trwalosci narzedzia.

Dla zwigkszenia okresu trwaloSci nozy glowicy i polepsze

H-267/53-R9

Rys. 9. N6z glowicy frezarskiej o geometrii Kolesowa.

nia jakosci obrabianej powierzchni, prébowano stosowa¢ w kor-
pusie glowicy szczotki usuwajgce drobne wicry.

O glownej i pomocniczej krawedzi tnacej

W zwigzku z wprowadzeniem mnoza Kolesowa interesujaco
przedstawia sie dyskusja, jaka wynikia na lamach prasy ra-
dzieckiej w sprawie nazw poszczegélnych * krawedzi tnacych
ostrza.

Sredniowolzafiska Fabryka Obrabiarek podaje, ze gidwna
cze$é pracy skrawania przypada przy zastosowaniu duzych po-
suwéw w nozu Kolesowa na krawedz tngea réwnolegta do osi
przedmiotu odrabianego (x = 09), ktéra w tym przypadku na-
lezy uwaza¢ za gléwng krawedz tngca.

Prof. dr Kapustin pisze: ,N6z Kolesowa posiada dwie kra-
wedzie tnace: krawedZ tngca nachylong pod katem x == 00 do
osi przedmiotu obrabianego, ktéra wcina sie w material i zdej-
muje gléwna cze$é widra, oraz pomocniczg krawedz tngca row-
nolegla do osi przedmiotu obrabianego, ktéra zdejmuje pozo-
slalg czesé widra i wykaicza powierzchnig®.

W jakim stopniu zmiana wielko$ci posuwu wplywa na obcig-
zenie poszczegdlnych krawedzi tnacych: glownej i pomiocniczej,
podczas toczenia nozem o zwyklej geometrii, zorientowaé si¢
mozemy na podstawie rys. 10a. :

Jak wynika z tego rysunku udzial w pracy skrawania po-
mocniczej krawedzi tnacej ro$nie w miarg wzrostu posuwil
W nozu typu Kolesowa (rys. 10b) pomocnicza krawedZ tngca
zawsze praciuje na odcinku réwnym posuwowi.

Celem okre§lenia, ktéra krawedz jest gléwna, a kiéra po-
mocnicza, przeprowadzono do$wiadczenia, biorge za punkt
wyjscia ciezar wiéréw skrawanych w tych samych warunkach
nozem o geometrii zwyklej i nozem Kolesowa. Do préby uiyto
tulei o diugosci 400 mm. Glgboko$¢ skrawania we wiszystkich
przypadkach byla podczas obrébki stata i wynosila g = 1 mm.
Wiéry podczas obrébki zbierano i wazono. Uzyskane wyniki
ujete sa w tablicy IV.



Z tablicy IV wyznaczyé mozemy stosunek ciezaru wiéra skra-
wanego w tych samych warunkach nozem zwyklym w odnie-

a 10
e o

h

SN

267530
10. Obcigzenie krawedzi  tnacych w nozu zwyklym' ()i w nozu
o geometrii Kolesowa (b)

sieniu do przyjetego jako staly ciezaru wiéréw uzyskanych przy
skrawaniu nozem Kolesowa. Warto§¢ tych stosunkéw podaje
tablica V.

Z osiggnietych wynikéw wida¢, ze zwiekszajac posuw przy
pracy zwyklym nozem obserwujemy zmniejszenie ciezaru zdje-
tych z przedmiotu wiéréw, natomiast przy nozu Kolesowa cig-
jar ten jest praktycznie staly. Jest to wynikiem tego, ze przy
zwickszeniu posuwuw néz o zwyklej geometrii nie zbiera calej
warstwy materiatu pozostawiajac w miare zwigkszania posuwu
coraz wiecej materiatu nie zdjetego.

Natomiast néz o geometrii Kolesowa, posiadajac ,,réwnole-
glg* krawedz tngcg, diuzsza od zastosowanego posuwit zbiera

L

Rys.

p=05mmfobr p= /mm/ab’ p=15mmfobr p=-2—07f;7/obr
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Rys. 11. Toczenie przy zastosowaniu

réznych posuwdéw: a — nozem zZwy-

kiym, 6 — nozem o geometrii Ko-
M-267/53-Ri lesowa.

calag warstwe nie pozostawiajac resztek na przedmiocie obra-
bianym. Wyjasnia to dobrze rys. 11.

Z przytoczonych danych wynika, ze udzial giéwnej krawe-
dzi tngcej w pracy skrawania przy zwiekszajacych sie posuwach
zmniejsza si¢, a znaczenie krawedzi réwnoleglej do osi przed-
miotu obrabianego ros$nie.

Préba toczenia tulei posuwem p = 10 mm/obr. i glebokosci
skrawania g = 1 mm wykazala, ze tylko maly procent pracy
potrzebnej na zdjecie wiéra przypada na gléwna krawedz tnaca.

Z powyzszych doswiadczen wynika, ze krawedz rownolegia
do osi obrabianego przedmiotu zmienia swoje znaczenie zaleznic
od warunkéw skrawania. Wysunieto propozycje, aby krawedz te
nazywaé krawedzig tngco-wykanczajaca, w odréznieniu od kra-
wedzi tnacej nachylonej pod katem = == 0 do osi przedmiotu
odrabianego. i

Jak w Swietle tej dyskusji wyglada sprawa polskich nazw
tych krawedzi?

Wedtug projektu PN/M-583001), w odniesieniu do zwykiego
noza, uzywa sie nazw krawedzi i oznaczen katéw przystawienia
podanych na rys. 12a.

p=2.5 mmfokbr

TABLICA IV
Cigzar widréw w g Cigzar wibréw w g —
Posuw + :
A e uzyska_ny przy toczeniu uzyskany przy toczeniu nozem
nozem zwyklym o geometrii Kolesowa

0,5 20,20 20,320

1,0 19,00 20,550

155 18,18 20,130

2,0 16,08 20,500

2,5 13.93 20,450

3,0 11,80 20,630

TABLICA V
P Ciezar widréw uzyskany przy toczeniu nozem zwyklym
°9“Wbra w odniesieniu do przyjetego za staly ciezaru uzyskanego
» mm/obr; przy toczeniu nozem o geometrii Kolesowa

0,5 0,99

1,0 0,92

155 0,88

2,0 0,78

255 0,67

3,0 0,56

Idac po linii przyjetej przy opracowaniu projektu normy na-
lezatoby przyja¢ nazwy krawedzi tngcych i oznaczenie katéw
przystawienia dla nozy o geometrii Kolesowa wg rys. 12b.

Wtedy gléwna krawedz tngca pozostaje bez zmiany, przejscio-
wa krawedz tngca odnesi sig do krawedzi, ktéra powstata przez
zeszlifowanie wierzchotka noza, a pomocnicza krawedz tnaca
jest krawedzig rownolegta do osi przedmiotu obrabianego. Takie
oznaczenie byloby logicznym rozwinieciem zalozeni przyjetych
przy opracowywaniu wspomnianego projektu normy. Pomocnicza
krawedZ tngca w nozu o geometrii Kolesowa bedac diuzsza
1,1 = 1,2 razy od posuwu, wy-
katicza powierzchnie tak, ze na-
stepna krawedZ ograniczajgca
czgeS¢ roboeza noza nie bierze juz
udziatu w skrawanin (widaé¢ to
z rys. 10b) i nie posiada réwniez
okreslonej mnazwy. Oczywiscie,
jak wykazaly podane w artykule
doswiadczenia oraz jak widac
wyraznie z rys. 10 i rys. 11, po-
mocnicza krawedZ tngca spelnia w nozy o geometrii Kolesowa
znacznie wazniejszg role niz w nozu zwyklym i sluszne wydaje
sie podkreslenie jej znaczenia przez nazwanie jej tnaco-wykai-
czajaca.

Jak wykazaly do$wiadczenia zaktadéw w ZSRR, narzedziami
o geometrii Kolesowa mozna w podwyzszy¢ wydajnosé obrébki
nie tylko podczas toczenia, lecz réwniez i w innych rodzajach
skrawania. Nalezy tylko teoretycznie opracowaé proces skrawa-
nia metoda Kolesowa oraz zagadnienie sztywnosci i wystepuja-
cych sil, aby méc wyznaczyé optymalne warunki skrawania

i prowadzi¢ racjonalna eksploatacje obrabiarek.

Na podstawie artykuiéw: ,Praktika primienienija mietoda t. Koleso-
wa'* — ,,Stanki i Instrumient‘ zeszyt 6/53 i ,,Obsuzdienie opyta primienie-

p =30 mmjobr

nija rieznow, priedlozennych nowatorom t. W. A. Kolesowym® , Stanki
i Instrumient* zeszyt 5/53 opracowal inz. K. P.

1) Patrz art. ind. A. Radwana ,Mechanik'‘, zeszyt 2/53. :
e Ponce
il e Ll kigwed?

a) \é@f@di_magg / -

<\ ]
pt
o

Giowna
krawed? tngcad /

Krawedzie _nie biorgce
udziatu w skrawaniu

Rys. 12. Nazwy krawedzi i oznaczenia katéw noza Kolesowa.
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TYPOWA AUTOMATYCZNA LINIA OBRABIAREK
DO OBROBKI WALOW

Artykul niniejszy oparty na publikacji laureata Nagrody Stalinowskiej A. E. Prokcpowicza porusza niezwy-
klej wagi zagadnienia rozwoju automatyzacji wytworczosci w przemysle budowy maszyn przez wprowadzenie
automatycznych linii obrabiarkowych, przystosowanych do obrobki nie tylko jednego okreslonego przedmioty,
ale calego asortymentu czesci maszynowych o podobnym przebiegu procesu iechnologicznego. W szczegdlnosci

artykul podaje opis budowy typowej automatycz nej

linii obrabiarkowej do obrobki walkéw o stopniowanych

$rednicach zaprojektowanej przez radziecki Naukowo-Badawczy Instytut Obrabiarek (ENIMS).

W ciggu ubieglych lat zaklady budowy maszyn Zwiazku
Radzieckiego oddaly do uzytku dziesiatki automatycznych linii
obrabiarkowych do obrébki czesci maszyn o roznorodnym prze-
znaczeniu

Eksploatacja tych linii w przemysle potwierdzita mozliwos¢
uzyskiwania wysokiej jako$ci wyprodukowanych na nich czesci,
przy jednoczesnym znacznym zmniejszeniu zuzycia $rodkow wy-
twarzania i czasu.

Do obslugi automatycznej linii obrabiarek potrzebny jest nie-
liczny tylko personel, a osiagniety stopiefi automatyzacji. usuwa
prawie calkowicie prace fizyczna czlowieka.

Potwierdzony w praktyce wysoki efekt techniczno-ekonomicz-
ny automatycznych linii obrabiarek pozwoli przechodzi¢ na wyz-
szy stopienn mechanizacji pracy, a mianowicie automatyzacig
procesu wytwarzania maszyn nie tylko w produkcji masowej,
lecz i w wielkoseryjne;j.

Cheae jednak rozszerzy¢ zakres zastosowania automatycznych
linii obrabiarek do produkcji coraz to nmowych czeSei maszyn,
napotykamy na szereg trudnosci.

Pierwsze automatyczne linie obrabiarek w wiekszosci przy-
padkow byly projektowane do obrébki tylko jednego okreslonego
przedmiotu. Dlatego dla kazdego przedmiotu trzeba bylo indy-
widualnie projeklowac¢ i doSwiadczalnie sprawdzi¢ proces tech-
nologiczny oraz projektowac¢ i wykona¢ w sposéb indywidualny
wielkie ilosci obrabiarek i ich wyposazenia.

W wyniku tego budowa automatycznych linii pochtaniata wie-
le czasu i byla bardzo kosztowna; ponadto okazywalo sie, ze
szereg mechanizméw nie jest dla danej linii celowy i nalezalo
je nastepnie wymienia¢. Skutkiem tego budowa automatycznych
linii byla przeprowadzana w ograniczonych iloSciach.

Jak wiadomo, wigkszos¢ roznorodnych maszyn sklada sie z ty-
powych czedci jak: waly, kota zebate, dzwignie itd., ktére moz-
na obrabia¢ wedlug tego samego procesu technologicznego, przy
uzyciu tych samych obrabiarek i tego samego wyposazenia.

Biorge to pod uwage, stwierdzono, ze mozliwa jest budowa
automatycznych linii obrabiarek przystosowanych do produkeii
pewnej grupy podobnych czeseci maszynowych, a nie tylko dla
jednej okreslonej czesci. Pozwoli to przej$¢é z jednostkowej na
seryjng produkcj¢ samych automatycznych linii obrabiarkowych,
a to w dalszym ciggu obnizy czas potrzebny na ich budowe
oraz koszi.

CzgSciowe rozwigzania omawianych probleméw osiggnieto
przede wszystkim przy obrébece czeSci maszynowych typu kor-
puséw zeliwnych.

Automatyezne linie obrabiarek do obrébki korpuséw silni-
kéw elektrycznych, silnikéw samochodowych i innych podobnych
czesei byly budowane w oparciu o obrabiarki agregatowe (ze-
spolowe) 1). Obrabiarki te, budowane ze znormalizowanych ze-
spolow, sluzyly glownie do wykonywania operacji wiercenia,
gwintowania, wytaczania, rozwiercania i frezowania. Zespolami
specjalnymi, indywidualnie projektowanymi i wykonywanymi, by-
ly w obrabiarkach agregatowych przyrzady do zamocowywania
przedmiotow.

1) Patrz art. prof. dr W. Szymanowskiego , Mechanik'* rocznik 1951,
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Skokowy transporter do przesuwania przedmiotéw obrabia-
nych z jednej obrabiarki do nastepnej, zaprojektowany do pier-
wszych automatycznych linii zbudowanych z obrabiarek agre-
gatowych, okazal si¢ o tyle korzystny, ze jest stosowany w ty-
powych konstrukcjach prawie wszystkich automatycznych linii,
stuzacych do obrobki korpuséw, a z malymi zmianami i w sze-
regu innych linii obrabiarkowych.

Oprécz opanowania sprawy budowy samych obrabiarek opa-
nowano réwniez technologiczny proces obrébki automatycznych
linii, nasigpnie specyficzne zagadnienie konstrukeji narzedzi
i w koncu zagadnienia sterowania pracg linii w oparciu o znor-
malizowang hydro- i elektro-aparature.

Jest rzeczg oczywista, ze koszt budowy automatycznych linii
zlozonych z obrabiarek agregatowych oraz czas jej projektowa-
nia i wykonania jest nizszy niz koszt budowy linii zlozonych
z obrabiarek specjalnych.

Dalszym etapem rozwojowym automatycznych linii obrabia-
rek jest budowa linii i typowego ich wyposazenia do obrobki
nie jednego przedmiotu, lecz grup czeSci maszyn, posiadajacych
podobny przebieg procesu technologicznego i zblizonych wy-
miarami.

Radziecki Instytut ENIMS (Naukowo-Doswiadczalny Insty-
tut Obrabiarek do Metali) od szeregu lat opracowuje typowy ze-
staw automatycznych linii obrabiarek, przystosowanych do ob-
rébki typowych czesci maszyn.

Najwazniejsze warunki, ktére musza by¢ speinione przy pro-
jektowaniu procesu technologicznego i srodkéw wytwarzania dla
automatycznego przebiegu obrobki sa nastepujace:

1) Proces technologiczny winien opiera¢ si¢ na najbardziej
wydajnych metodach obrobki, zabezpieczaé stala, wysoka jakos¢
produkeji i moznos¢ jak najpelniejszej automatyzacji pracy.

2) Zestaw automatycznej linii obrébkowej powinien przewi-
dywaé mozliwosé obrébki najbardziej celowo dobranego asor-
tymentu czeSci maszyn o podobnym procesie technologicznym.

3) Nalezy przewidywaé¢ w automatycznej linii przede wszy-
stkim cbrabiarki agregatowe; ponadto powinna istnie¢ mozliwos¢
wykorzystania tych obrabiarek do pracy niezaleznej w zwyklych
warunkach warsztatowych. '

4) Nalezy zabezpieczyc
przedmiotow.

5) Przestawienie automatycznej linii obrabiarek i poszczegdl-
nych obrabiarek agregatéw do obrdébki przedmiotow o innych
wymiarach winno zajmowac¢ mozliwie malo czasu.

wygodny transport obrabianych

Powyzsze warunki stanowity podstawe przy projektowaniu
przez ENIMS typowych automatycznych linii obrabiarek do ob-
rébki walkéw $Sredniej wielkosci o $rednicach stopniowanych.
Na kazdej zaprojektowanej przez ENIMS linii mozna obrabia¢
stalowe waly o stopniowanych $rednicach i o typowym ksztalcie
przedstawionym na rys. 1; zakres dlugosci walkéw wynosi od
300 do 600 mm. Chodzi tu w szczegdlnosci o walki silnikow
elektrycznych.

Typowy przebieg procesu technologicznego walka jest na-
stepujgcy: potfabrykat odcinany jest z preta i podawany na
automatyczng linig, gdzie podlega obrébce w nastepujgcej ko-
lejnosci:

1) frezowanie plaszczyzn czolowych,
2) wykonanie nakielkow,
3) zgrubne {oczenie od strony osadzenia kola pasowego,
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Rys. 1. Wal silnika elektrycznego  stopniowanych S$rednicach.

4) zgrubne toczenie drugiej strony watka,

5) poprawianie nakielkéw (operacja nieobowiagzkowa),

6) toczenie wykanczajgce od strony kota pasowego i wykona-
nie podcigé,

7) toczenie wykanczajace drugiej strony i wykonanie podcigé,

8) kontrola wymiaréw S$rednicowych po toczeniu,

9) radelkowanie (nacigcie rowkow pod osadzenie blach wir-

nika),

) szlifowanie powierzchni cylindrycznych,

) kontrola wymiaréw Srednicowych po szlifowaniu,

12) frezowanie rowka pod Kklin,

) wcisniecie watka w wirnik,

) obtoczenie wirnika.

Frezowanie powierzchni czolowych watkéw i nakielkowanie

wykonuje si¢ na dwustronnym agregacie (rys. 2), w ktérym pod-

czas obrobki walek zamocowany jest w szczekach pryzmatycz-

nych.

Rys. 2. Obrabiarka agregatowa do wykonywania nakietkéw.

.

Zgrubne i wykariczajace toczenie wykonywane jest nma po-
ziomych, jednowrzecionowych tokarkach wielonozowych. Przed-
miot osadzony jest w klach i zabierany samonastawialnymi
szezgkami tarczy zabierakowej. :

W celu umozliwienia obrébki watka z obydwu stron, bez je-
go obracania przy podawaniu do nastepnej obrabiarki, tokarki
sg tak skonstruowane, ze jedne z nich posiadaja wrzeciono
z uchwytem z lewej strony loza, inne za$ z prawej.

Po wykariczajgcej obrébece na tokarkach watki sg poddawa-
ne kontroli wymiarowej na specjalnym automacie, ktéry spraw-
dza wymiary wszystkich stopni i sygnalizuje o wykryciu nie-
dokladnosci, podajac jednocze$nie jej wielkosc.

Walki o wymiarach wlasciwych przekazywane sg do dalszych
operacji, braki natomiast usuwane sa z linii. W przypadku, gdy
automat wykryje trzy kolejne braki, nastepuje avtomatyczne za-
trzymanie linii.

Radetkowanie (nacigcia rowkéw pod wirnik) Srodkowej czg-
Sci watka przebiega inaczej niz normalnie ten zabieg sie wyko-
nuje. Operacje wykonuje si¢ nie rolkami z posuwem osiowym,
lecz od razu na calej diugosci przy pomocy dwéch rolek rozmie- -
szezonych po przeciwnych stronach watka. Metoda ta wyklucza
Wyginanie sie walkow.

Najbardziej odpowiedzialng i nastreczajaca najwieksze tru-
dnosci operacja jest szlifowanie poszczegdlnych czesci cylin-
drycznych walu.

Przy projektowanym takcie linii normalna szlifierka do wal-
kéw mogla oszlifowaé tylko jeden stopiefi. Przyjmujac taki spo-
s6b obrébki, nalezaloby w linii przewidzie¢ tyle szlifierek, ile
jest do obrébki stopni na walku.

Jednakze takie rozwigzanie byloby niewygodne, przediuza-
loby bowiem lini¢ oraz nie gwarantowaloby wspGlosiowosci po-
szezegolnych stopni. Réwniez jednoczesna obrébka wszystkich
stopni przy pomocy jednotarczowej szlifierki okazala sie trudna,
ze wzgledu na podawanie walka i jego ustawianie w poszcze-
goélnych polozeniach. ;

Dla zachowania zalozonego taktu linii oraz celem otrzyma-
nia zgdanej dokladnosci wymiaréw $rednicowych, jak réwniez
diugosci poszczegélnych stopni, wszystkie stopnie na walku byly
szlifowane jedng z nastepujacych dwéch metod:

H-268/5300
do szlil’owania walkéw o stopniowanych
$rednicach.

Rys’.b Q.MVS’:z»llﬂerké”‘ Bezlé!ow}é

1) Na szlifierce bezklowej (rys. 3) metodg ksztaltowa, Scier-
nicg o szerokosci do 800 mm przy posuwie poprzecznym (wgleb-
nym). Obrabiarka zaopatrzona byla w urzadzenie do obcigga-
nia (diamentowania) zarysu tarczy i kompensacji zuzycia. Przy
probach laboratoryjnych i przemyslowych osiagnigto ta metods
dobre wyniki. Wada jednakze tej metody jest to, ze przy znacz-
nych réznicach $rednic poszezegélnych stopni zuzycie $ciernicy
jest nieréwnomierne i wymaga czestego obciggania zarysu calej
Sciernicy.

2) Na dwodch agregatowych szlifierkach klowych z automa-
tycznie sterowanymi wrzeciennikami, zaopatrzonymi w jedna
lub kilka $ciernic (rys. 4). Kazdy wrzeciennik pracuje niezalez-
nie. Dokladno$¢ obrébki zapewnia specjalny elektryezny przy-
rzagd mierniczy, ktéry daje impulsy na ruchy wrzeciennikow.
Préby przeprowadzone z tymi obrabiarkami réwniez daly dobre
rezultaty.

OczywiScie najlep-
szy typ szlifierki do
obrébki watkéw o stop-
niowanych $rednicach
bedzie mozna ostatecz-
nie wybraé, znajac re-
zultaty pracy automa-
tycznych linii obrabia-
rek.

Kontrole wymiarow
po szlifowaniu doko-
nuje sig na analogicz-
nym automacie jak i
kontrole po toczeniu.

T T s MR SR
Rys. 4. Wielowrzecionowa
szlifierka agregatowa.

Rowek pod klin freiuje si¢ na obrabiarce agregatowej frezem
tarczowym Weiniecie walka w wirnik odbywa sie réwniez auto-
matycznie na wlaczonej do linii specjalnej poziomej prasie
(rys. 5); wirniki podawane sa automatycznie ze zbiornika-ma-
gazynu.
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Rys. 5. Pozioma prasa hydrauliczna.

Po osadzeniu wirnika na walku nastepuje jego obtoczenie na
poziomej wielonozowej tokarce, analogicznej do uzytej przy ob-
rébce watka. -

Obrabiarki w automatycznej linii mozna ustawia¢ albo we-
dtug tak zwanego ukladu ,,przelotowego®, albo ,frontalnie®.

Pierwszy spos6b, bardziej rozpowszechriony, jest prostszy
ze wzgledu na transport obrabianego przedmiotu i krétszy ze
wzgledu na czas, utrudnia natomiast dostep do obrabiarek, ich
nastawianie i regulacje, zwlaszcza przy linii pétautomatyczne;j.

Drugi.sposéb wprawdzie stwarza wieksze trudnosci trans-
portu, lecz kompensuje to fatwoscig obsltugi.

W automatycznej linii obrébki. watkéw transport przedmio-
téw jest jednak dosé latwy réwniez w przypadku frontalnego
ustawienia obrabiarek, tak, ze pokazywana na rys. 6 typowa
linia do obrébki waltkéw o stopniowanych Srednicach posiada
takie wlasnie ustawienie obrabiarek.

-26afta-RE

Rys. 6. Ogélny widok automatycznej linii obrabiarkowej do obrébki watkéw
t o stopniowanych $rednicach.

Walki przesuwaja si¢ od jednej obrabiarki do drugiej przy
pomocy przenosnika pokazanego na rys. 7, zaopatrzonego w spe-
cjalne urzgdzenia podajgce. Urz3idzenie transportujace przed-
miot dziala w nastepujacy sposob: po ukoriczeniu obrébki na
wszystkich stanowiskach linii, urzadzenia podajaée wychwytuja
przedmioty i ukltadaja je w specjalne korytko, w ktérym trans-
porter przesuwa je na nastgpne stanowisko robocze; tam przed-
mioty s3 znéw chwytane i przenoszone do polozenia roboczego
obrabiarki; wtedy urzadzenia podajace przedmioty wycofuja sie
i cala linia obrabiarek automatycznie uruchomiona rozpoczyna
nowy roboczy cykl pracy.

Automatyczne sterowanie zaréwno calej linii, jak i poszcze
gélnych obrabiarek dokonuje si¢ za pomoca urzadzen elektrycz-
nych i hydraulicznych.
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Poniewaz obrabiarki sg tak konstruowane, aby mogly pra-
cowaé nie tylko w linii, lecz i pojedynczo, przewidziane sa dwa
systemy sterowania. Przy pomocy calej automatycznej linii cy-
klem jej pracy steruje si¢ centralnie ze specjalnego stanowiska
widocznego na rys. 6. Sygnaly do uruchomienia nowego cyklu
pracy czy podawania przedmiotéw wysylane sa automatycznie
po otrzymaniu z kazdego stanowiska pracy sygnalu o zakorcze-
niu poprzedniej czynnosci.

W przypadku indywidualnej pracy obrabiarki sterujemy nig
normalnie z tablicy rozdzielczej umieszczonej na obrabiarce.

Aparatura polrzebna do samodzieldej pracy obrahiarki znaj-
duje sie w jej korpusie, natomiast aparatura potrzebna do pra-
cy obrabiarki w automatycznej linii umieszczona jest w oddziel-
nych szafkach.

Rys. 7. Widok transportera z urzadzeniem podajgcym.

Poza tym w cdréznieniu od normalnych linii obrabiarek réw-
niez naped hydrauliczny jest indywiduvalny. Dzigki temu kazda
obrabiarka moze pracowaé¢ badz w linii automatycznej, badz tez
indywidualnie, a usuwajac jedna obrabiarke z linii nie przery-
wamy aulomatycznej pracy pozostatych maszyn.

Warunki skrawania dla poszczegoélnych obrabiarek musza byé
dostosowane do zalozonego taktu produkeji. Bardzo wazny dla
automatycznej linii obrabiarkowej jest okres trwaloSci ostrzy na-
rzedzi

Przy obrébce watkéw najkrétszy okres trwaloSci wykazywaly
noze do toczenia. Przez zastosowanie najwyzszych gatunkow
weglikow spiekanych i odpowiedniej geometrii ostrza osiggnieto
okres trwaloSci ostrza nozy cztery godziny, przy warunkach
skrawania, gwarantujgcych wysoka wydajnosé. Na innych sta-
nowiskach linii czas pracy narzedzi wynosit osiem i wiecej go-
dzin.

Dla regulowania wysunigcia nozy w czasie pracy linii (w mia-
re ich stepiania sig) imaki nozowe sg nastawiane przy pomocy
Sruby (rys. 8).

Celem ustawiania nozy w imakach stosuje sie wzorniki
ustawcze. Cheac skrécié czas zmiany narzedzi po ich siepieniu
lub w przypadku przechodzenia na produkcje waltkéw innych
wymiaréw, zastosowano blokowe wymienne imaki narzedziowe
nastawiane wedlug wzorca. Imaki te sa zamocowywane na do-
ktadnych elementach ustawczych. Przewidziano réwniez urza-

Rys. 8. Uzbrojenie tokarki wielonozowej do

obrébki zrube t



dzenia, ktére w razie potrzeby pozwalaja szybko ustawiaé na-
rz¢dzia na samej obrabiarce wedlug wzorcowego walka.

Na obrabiarce do frezo-
wania czét 1 nakielkowania,
uchwyty przedmiotu i narze-
dzi przewiduja mozliwo$¢ za-
mocowania wszystkich ro-
dzajéw produkowanych na
danej linii watkéw, bez po-
trzeby przestawiania obra-
biarki.

Zamocowanie frezéw i
nawiertakéw jest takie, ze
pozwala na szybka ich wy-
miane.

Na dobrg prace automa-
tycznej  linii  zasadniczy
wplyw posiada sprawne od-
prowadzanie wiéréw. Two-
rzenie si¢ widra wstegowego
w warunkach pracy linii jest
=#9 niedopuszczalne — wymaga-

Rys. 9. Transporter Srubowy do usu- e .
e loby bowiem cigglego od-

Inz.-mech. ANDRZEJ] ANKIEWICZ

GLOWICE

1. Wstep

Wsréd réznych metod obrébki plaszezyzn uprzywilejowane
stanowisko zajmuje frezowanie, szczegélnie za$ korzystne wy-
niki uzyskujemy stosujac do obrébki glowice frezowe. Zalety swe
glowica frezowa zawdziecza: sztywnemu powigzaniu z wrze-
cionem frezarki oraz tatwosci, z jaka narzedzie to moze by¢ wy-
posazone w ostrza z weglikéw spiekanych. Biorgc za przedmiot
poréwnania np. frez walcowy, tatwo stwierdzimy; Ze zaréwno
pod wzgledem sztywnoSci uktadu obrabiarka — narzedzie, jak
i z uwagi na trudno$ci, jakie zachodzg przy zbrojeniu ostrzy
freza w plytki z weglikéw (zwlaszcza przy Srubowej linii ze-
ba) — narzedzie to wyraznie ustepuje glowicy frezowej.
Wszystko to spowodowalo, ze glowica frezowa stata sie syno-
nimem nowoczesnego narzedzia, przeznaczonego do obrébki
przy wysokich parametrach skrawania.

2. Rodzaje glowic frezowych

Glowice frezowe wystepuja w szeregu odmian,

W zaleznoSci od sposobu rozstawienia ostrzy spotykamy sie
z glowicami, w ktérych ostrza umieszczone sg w réwnej odle-
glosci od osi glowicy (jest to przypadek najczeSciej spotykany)
iz tzw. glowicami stopniowymi, w ktérych poszczegdlne ostrza
znajduja sie na réznych promieniach i sa, w stosunku do czota
glowicy, niejednakowo wysunietel).

W zaleznoSci od sposobu zamocowywania rozrézniamy gfo-
wice frzpieniowe i nasadzane. Pierwszy sposéb spotykamy w
glowicach mmniejszych $rednic (do ok. 160 mm); wicksze gto-
wice rozwigzywane sa jako nasadzane.

W zalezno$ci od ksztaitu wkiadek nozowych podzieli¢ moze-
my glowice na plytkowe i nozowe, za$ zaleznie od iloSci ostrzy
rozrézniamy gfowice drobno- i grubozebne.

Wreszcie z uwagi na kierunek pracy mamy: glowice prawo-
i lewotngce.

3. Wybor konstrukeji glowicy

W literaturze i w praktyce spotykamy sig¢ z bardzo duzg ilo- .

Scig réznych rozwigzar konstrukcyjnych glowic2). W artykule

1) Blizsza charakterystyka tych glowic — patrz art. inz. E. Gérskiego
»Glowice frezarskie stopniowe*!, ,,Mechan‘k'‘ zeszyt 10/50.

2) Poréwnaj np. ksiazke Tomilina, Miasnikowa i Zurawlewa ,Instru-
mienty dla skorostnogo riezanja mietattow** Moskwa, 1950.

prowadzenia przez obstuge; ponadto wiéry takie s3 ucigzliwe
do transportu.

Na omawianej linii stosowano lamacze wiéréw w formie
schodka zaszlifowanego na powierzchni natarcia plytki. Pota-
mane wiéry usuwano na zewngtrz za pomocg transportera $ru-
bowego (rys. 9).

Proby przeprewadzane z opisang automatyczng linig do ob-
rébki walka o stopniowanych $rednicach wykazaly prawidlowosé
przyjetych zalozeri przy jej projektowaniu.

Zastosowanie oméwionej automatycznej linii obrabiarek spo-
wodowalo powazne oszcezednosci na ilodci zairudnionych pra-
cownikéw, na kosztach wyposazenia w $rodki wytwarzania i na
powierzehni zajmowanej w hali fabrycznej, co w konsekwencji
spowodowalo obnizenie kosztéw wytwarzania walkdow.

Wysilek fizyczny robotnikéw powaznie zostal zmniejszony.
Nalezy zwrdci¢ uwage, ze koszt budowy dalszych takich linii
obrabiarkowych jest znacznie nizszy niz pierwszej; réwniez ich
czas budowy wyraznie sie skraca.

Wskazuje to na celowosé dalszego rozwoju automatyzacji
w budowie maszyn, droga budowy typowych automatycznych
obrabiarek i ich wposazenia, typowych automatycznych linii
oraz typowych kompleksowych automatycznych zakiadéw.

Na podstawie artykutu: A. E. Prokopowicza ,Tipowaja awtomaticzes-
kaja linija dla obrabotki stupienczatych watow*, ,,Miechanizacja trudo-
jemkich i tjazolych rabot‘‘, zeszyt 5/53.

opracowatl inz. K. P.

FREZOWE

niniejszym omoéwimy konstrukeje dwu najbardziej rozpowszech-
nionych w przemysle krajowym typoéw glowic.

Pierwsza z nich, zwana potocznie ,glowica staracho-
wicka“8), jest przedstawicielka glowic plytkowych (rys. 1).

M-254/53-R1

Glowica plytkowa (typ starachowicki).

Rys. 1.

Wktadki z weglikéw spiekanych zamocowane sg w korpusie za
pomoca klina docigganego i zabezpieczanego wkretem. Sposéb
zamocowywania  wkladek przez podparcie ich na ruchomym
elemencie (klinie mocujacym) podyktowany zostal dazeniem do
zachowania ciagloSci powierzchni luki wiérowej. Wymaga on
jednak zachowania znacznych dokladnosci wykonania gniazda,
wkiadki i klina.

Zorientowanie gniazd pod katem: ¢ = 150 i y,, = 15° gwa-
rantuje’ osiggniecie dodatniej wartoSci kata natarcia na nie-
zaszlifowanej wktadce. Warto$¢ ta jest wieksza od najwigkszej
warto$ci stosowanego w praktyce dodatniego kata natarcia. Do-

8) Konstrukcja tej glowicy opracowana zostala przez zespét konstruk-
tor6w Zakladéw Starachowickich: in2. Jerzego Mirackiego, Aleksandra Sku-

limowskiego i Jana Kuczyriskiego.
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stosowanie geometrii glowicy do materialu obrabianego spro-
wadza sig do szlifowania powierzchni natarcia o szerokosSci
1,5 = 2 mm. Z drugiej strony ustawienie wkladki w korpusie
zapewnia wlasciwe roztozenie wielkosci wysunieé¢ wkiadek: pro-
mieniowego i osiowego, gwarantujac odpowiednie naddatki na
przeszlifowanie stepionej  glowicy (wysunigcia promieniowe s3
3-krotnie wigksze od osiowych zgodnie ze stosunkiem zuzywania
sie tych powierzchni w czasie pracy).

W celu zwigkszenia trwatosci korpusu powierzchnia czolowa
winna byé twardo chromowana, a luki wiérowe w celu zmniej-
szenia tarcia dodatkowo- polerowane. Zaleta tej konstrukeji jest
unikniecie lutowania plytek z weglikéw spiekanych i ogranicze-
nie asortymentu wielko$ci stosowanych wktadek (ta sama
wkladka stuzy do gtowic prawo- i lewotnacych).

Najpowazniejsza wada oméwionej konstrukeji jest duzy ogol-
ny ciezar wkiadek z weglikow spiekanych. Wprawdzie konstruk-
cja glowicy umozliwia znacznag ilo§¢é przeostrzer, lecz zawsze
pozostaje do$¢ duzy odcinek ,czeSci chwytowej“ ptytki. Czes¢
ta musi byé zuzywana w inny sposéb, np. przez nalutowanie
na trzonek noza tokarskiego, lub powraca¢ do przerobu jako

ztom.

HM-254/53-R2

Rys. 2. Glowica nozowa (wg CBKN).

Drugim typem glowicy najbardziej rozpowszechnio-
nym w przemy$le polskim jest glowica nozowa przedstawiona
na rys. 2. Konstrukcja tej glowicy opracowana zostala przez
Centralne Biuro Konstrukeyjne Narzedzi w oparciu o rozwia-
zanie Wszechzwigzkowego Naukowo-Badawczego Instytutu Na-
rzedziowego (WNII). Konstrukcja ta spelnia postulat ograni-
czenia rozchodu ptytek z weglikéw spiekanych, przy czym wy-
korzystuje plytki o normalnych ksztalttach (uzywane do nozy
tokarskich). Umozliwia to tatwe dorabianie nozy przez odbior-

ce.

Noze mocowane sa w kurpusie za pomoca Scietych tulejek
docigganych Srubami. Polgczenie to daje sztywne zwiazanie
nozy z korpusem przy do§¢ luznych tolerancjach wykonania
gniazda i noza, przy czym nie wymagana jest rowniez specjal-
na gladko$¢ powierzchni oporowej gniazda. Zachowania do-
kladno$ci. wymagaja natomiast: rozstawienie i kat nachylenia
poglebien w stosunku do powierzchni oporowej gniazda pod tu-
lejki mocujgce. Kat Scigcia tulejek wynosi 59, dociggniecie tulejki
przy mocowaniu powoduje wiec jej zakleszczenie. W celu ufat-
wienia rozbierania glowicy otwory przejsciowe tulejek sa gwin-
towane. Srednica przejSciowego otworu winna by¢ tak dobrana,

aby tulejka bez zadnych
e .

przerébek umozliwiala u-
zycie nastepnej wielkosci
$ruby do mocowania.

W miarg uzywania glo-
wicy najszybciej ulegajg
uszkodzeniu wewnetrzne
gwinty w korpusie. Zwigk-
szona Srednica otworu
przejSciowego w tulejkach
mocujgcych umozliwia
wéwczas przewiercenie i
przegwintowanie otworéw Rys. 8. Mocowanie kota zamachowego
w korpusie na wiekszy na_glowlcy trzpleniowe].
rozmiar gwintu, a tym samym dwukrotnie przediuza trwalos¢
korpusu glowicy. O trwatoSci korpusu decyduje réwniez wtasci-
we uksztattowanie luk widrowych oraz twarde chromowanie
czolowej powierzchni glowicy. W celu zmniejszenia tarcia wid-
réw o korpus mnalezy powierzchnie luk polerowaé.

M-254/53-RJ

Glowice trzpieniowe wymagaja w niektérych przypadkach
stosowania k6t zamachowych, wyréwnujacych bieg narzedzia
(ze wzgledu na skupienie masy blisko osi obrotu). Kola zama-
chowe mocowane sa na zewnetrznym stozku glowicy (rys. 3).
Glowice nasadzane posiadaja korzystniej rozlozong mase i w
zwigzku z tym nie wymagaja na ogét stosowania két zama-

‘chowych.

Noze stosowane w opisywanej ostatnio glowicy charaktery-
zuja sig¢ najprostszg geometrig w stosunku do ukladu wymiaro-
wania noza (powierzchni podstawy). Mianowicie katy Vi
sg réwne 00 4). Gniazda w korpusie sg tak zorientowane, ze
zapewniajg uzyskanie wyjSciowych katéw skrawania na nozach
w stosunku do ukladu wymiarowania glowicy frezowej, a mia-
nowicie przez nachylenie gniazd pod katami Yoy =00
= 140 i ¢ = 50 otrzymujemy wyjsciowe katy na nie zaszlifowa-
nym nozu: A = 150 y = 7030" przy » = 600°.

Dodatnia warto$¢ kata natarcia pozwala nawet dla najwigk-
szych dodatnich stosowanych katéw natarcia (patrz tablica I)
na ograniczenie szerokoSci powierzchni natarcia do 1,5 — 2
mm. Dostesowanie glowicy do danego materiatu obrabianego
sprowadza si¢ wigc do przeszlifowywania jedynie waskiego ,,Sci-
na“, a nie calej powierzchni natarcia mocowanego noza.

TABLICA 1
Zalecane wartoSci katéw ostrza 1 gatunki weglikéw spiekanych dla glowic frezowych
Katy ostrza w stopniach

jiastaet A Gatunek
Niaterial obr=binny (w stosunku do plaszczyzny odniesienia glowicy) RealEy
spiekanych

@y a’y a a’ I ay ’ a’y | % - 2 H H, He

Rr < 110 kG/mm? 15 20 15 20 15 20 100 |(+5)+(=5)| 15 60 5 30
stal S2 (S3)

Rr > 110 kG/mm? 15 20 20 E29) 20 25 -5 - 10 15 60 5 30

zeliwo 15 20 12 17 12 17 + 10 + 5 015 60 5 30 Gl
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4) Patrz artykut inz. E. Krawczuka ,,Geometrla glowic frezowych,
»Mechanik'* zeszyt 10/53.



4. Srednica glowicy

Srednica gtowicy powinna by¢ dobierana w stosunku dosze-
rckosci obrabianej powierzchni. Wigze sig to:

a) z zachowaniem najmniejszej zmiennoSci przekroju skra-
wanego wiora, :

b) z ograniczeniem ilosci przejsé glowicy.

Zmiennos¢ przekroju wiéra moze by¢ ograniczona przez za-
chowanie wlasciwego kata wejscia i zejScia noza glowicy w sto-
sunku do obrabianego przedmiotu (rys. 4). Katy te powinny
by¢ utrzymane w granicach 400 — 459,

Podany warunek moz-
na wyrazi¢ stosunkiem i
srednicy glowicy do sze- IPOSUWU
rokoSci powierzchni obra- Kgt wejscia ’
bianej. 2020 45"

ﬂ

D
e — 035D
B

Poniewaz zwigkszanie
$rednicy narzedzia dla tej
samej szerokosci powierz-
chni przedmiotu prowadzi
do dalszego ograniczenia
zmienno$ci przekroju war-
stwy, mozna przyja¢ PO- yerokosc i - [l( e
dane warunkl']ak‘o W}f' %metr;z'mm‘ B ﬁ%ﬁﬁ%
tyczne do okre$lania mi- - 2270209 ‘nej_ dla dan] sred-
nimalnej S$rednicy narze- _nicy_narzedzia
dzia. Takie ujecie pozwa- SECHE D
la na zwezenie asortymen-
tu $rednic glowic frezo-
wych i stosowanie nastepujacego ich stopniowania: 80, 100, 125,
160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800.5)

Glowice o $rednicach 80 = 160 mm wykonywane sg jako
trzpieniowe, pozostale za$ jako nasadzane.

Rys. 4. Ustawienie glowicy w stosunku
do przedmiotu obrabianego.

5. Ilos¢ ostrzy

I1o$¢ ostrzy wiaze sie bezposrednio z:

a) materialem obrabianym,

b) $rednica glowicy,

¢) dazeniem do wykorzystania mocy obrabiarki.

Orientacyjne ilosci ostrzy w funkcji $rednicy narzedzia i ro-
dzaju materiatu ujmuja nastepujace wzory empiryczne (wg To-
milina):

dla stali: 2z = 0,04 D przy D < 200 mm
z 0,04 D + 2 przy D > 200 mm

dla zeliwa: 2z 0,01 D

Z drugiej strony ilo§é ostrzy ograniczona jest moca silnika
obrabiarki. Ogélnie liczba zebéw glowicy zapewniajaca wyko-
rzystanie obrabiarki w danych warunkach moze byé okreslona
wg Tomilina ze wzoru:

10* - Ng

2 A5 N Ps g+ B
gdzie: N = N-.nm — moc uzytkowa w KM,

N; — moc jednostkowa w KM, niezbedna do uzyskania
wydajnoSci skrawania 10 cm3 w ciggu minuty,

P; — posuw na | zgb w mm,

B gl@bokoéé‘ frezowania w mm,

n — predko§¢ obrotowa w glowicy w m/min,

g — szeroko$¢ frezowanej powierzchni w mm.

Przyjmujac nie zmienione warunki skrawania (P,; g B, n
Np) w dwu przypadkach: dla stali o wytrzymalosci R, =~ 80
kGfmm?2, dla ktérej Ni = 0,5 — 0,6 KM oraz dla zeliwa szarego,
dla ktérego N; = 0,25 — 0,3 KM otrzymujemy stosunek ilosci
z¢béw glowicy frezowej dla stali (z,,) do iloSci zgbdw glowicy
frezowej dla zeliwa (2, ).

5) Szereg ten (zgodny z szeregiem liczb normalnvch) nieznacznie od-
biega od szeregu przvjetego w opracowaniach radzieckich: 75; 90; 110; 130;
150; 200; 250; 300; 400; 500; 600.

Zst

2zl
W stosunku do glowic frezowych objetych projektami norm
przyjeto iloSci ostrzy tak, aby czeSciowo zostaly speinione za-
lezno$ci empiryczne i aby byl zachowany powyzszy stosunek
dla tych samych Srednic narzedzi do obrébki stali i zeliwa (tabl.
IT). Dzigki takiemu doborowi ilosci ostrzy istnieje moznosé do-

Nl»—-

TABLICA II
Zalecane iloSci ostrzy glowic frezowych
D 80 l 100 ‘ 125 l 160 ‘ 200 | 250 ' 315 l 400
- glowice grubozebne (do obrébki stali)
st
3 ‘ 4 ‘ 5 I 6 ' 8 | 10 l 12 | 16
glowice drobnozebne (do obrébki zeliwa)
Zy

6’8'10‘]2‘!6120}24|32

stosowywania glowic drobnozebnych do obrobki stali przez wy-
korzystanie tylko polowy gniazd. Ta droga mozna ograniczyé
ilos¢ glowic w wypozyczalni narzedzi, co moze mieé znaczenie
zwlaszcza dla mniejszych zakladéw.

6. Materialy

Korpusy glowic frezowych wykonywane sa ze stali weglo-
wej konstrukeyjnej (0045), obrobionej cieplnie do twardosci okolo
50 Hpe; trzonki nozy, kliny i tulejki ze stali 0055. Kliny i tulejki
mocujgce obrabia sig cieplnie do twardosci 45 = 50 Hps

Najczesciej stosowanym lutowiem do laczenia plytek z we-
glikéw spiekanych z trzonkami nozy jest miedz elektrolityczna.
Gatunki weglikéw spiekanych stosowane w glowicach nozowych
i plytkowych podaje tablica I.

7. Wartosci katow ostrzy
Prawidlowy proces skrawania materialu obrabianego oraz
trwalo$¢ ostrzy zalezy od zalozonych parametréw skrawania,
a miedzy innymi od wiasciwego doboru geometrii ostrza dla da-
nych warunkow.
Rys. 5 przedstawia geometrie ostrza glowicy, przy czym war-
todci zalecanych katéw podaje tablica I8). Wartosci katéw po-

Rys. 5. Geometria ostrza glowicy.

danych w tablicy odniesione sa do przekrojéw normalnych do
rzutéw gléwnych, przej$ciowych i pomocniczych krawedzi ostrza
na plaszczyzne odniesienia ZZ. Tak zwymiarowane katy i ich
wartosci wykorzystywane sa do sprawdzania glowicy po ostrze-
niu. :
8. Ostrzenie glowic frezowych

Ostrza glowic frezowych moga by¢ szlifowane dwojako:

a) w zlozeniu z korpusem,

b) indywidualnie (poza korpusem) w specjalnych uchwy-

tach.

6) Wg ,,Riezimow skorostnogo riezanija mietattow*".
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W pierwszym przypadku gtlo-
wica mocowana jest w trzyska-
lowym przyrzadzie (rys. 6).Na-
lezy podkresli¢, ze do ustawie-
nia gldwnych katow wykorzysty-
wane s3 jedynie dwie wzajem-
nie prostopadie skale. Trzecia
skala ma charakter pomocniczy.
Na skalach ustawiamy warto$ci
katéw skiadowych, obliczonych
dla zalozonych katéw skrawa-
nia4).

Na przyktad w celu przeszli-
fowania powierzchni natarcia
ustawiamy na skali A wartosé
kata y,, na skali B natomiast
od_powiedniq wartos$¢ kata Yy Oba te obroty zapewniaja uzyska-
nie w stosunku do plaszczyzny odniesienia zalozonej wartosci
kata nartarcia y z réwnoczesnym zachowaniem kata przysta-
wienia » i kata pochylenia giéwnej krawedzi tnacej A.

Dokonanie obu obrotéw nalezy poprzedzié sprowadzeniem
wierzcholka jednego z ostrzy do ptaszezyzny poziomej. Rowno-
znaczne to jest z przyjeciem podstawowej plaszezyzny odnie-
sienia jako plaszczyzny poziome;j.

M-254/53-R6

Rys. 6. Uchwyt trzyskalowy do
ostrzenia glowic w zlozeniu.

Kaly nielolerowane

Sprowadzajac do tego polozenia nastepne ostrza glowicy
szlifujemy kolejno te same powierzchnie we wszystkich ostrzach,
Przy ustalaniu polozenia ostrza korzystamy ze zderzaka.

Analogicznie nalezy ‘postgpowac’ przy szlifowaniu pozosta-
tych powierzchni ostrzy. W wyniku tego rodzaju ostrzenia otrzy-
mujemy ostrza o prawidlowej geometrii z réwnoczesnym usu-
nigciem bicia uzebienia w stosunku do osi glowicy.

Do wad tego sposobu ostrzenia nalezy przede wszystkim
zaliczy¢ trudnoSci wykariczania ostrzy (np. przez docieranie)
oraz ograniczenie jego stosowania jedynie do mniejszych §red-
nic glowic (ze wzgledu na wymiary normalnych ostrzarek).
Drugi sposéb ostrzenia eliminuje wymienione trudnosci.

Rys. 7 przedstawia uchwyt do indywidualnego ostrzenia
wktadek z weglikéw spiekanych do prawotngcych glowic frezo-
wych. Ostrzenie przeprowadza sig¢ na szlifierce do ptaszczyzn
przy uzyciu uchwytu magnetycznego.

Wktadka zostaje zamocowana w uchwycie za pomoca klina
Il i wkretéw dociskowych I71. Ktadac wuchwyt odpowiednio
plaszczyznami 7, 2-1 8 przy jednym zamocowaniu wkiadki szli
fujemy wszystkie powierzchnie ostrza z wyjatkiem pomocniczej
(czotowej) powierzchni przyltozenia. Pomocnicza powierzchnig
blzyloienia szlifujemy wychodzac z plaszezyzn 4 i 5, po uprzed-
nim przestawieniu wkladki w uchwycie. Wkiadka w tym przy-
padku dociskana jest do ruchomego kolka V celem zapewnienia
jednakowego wystawania oszlifowanych wkiadek z glowicy.

Dla réznych wartoSci katéw natarcia nalezy wykonaé od-
dzielne uchwyty. Podobnie przedstawia si¢ sprawa z nozami
z nalutowanymi plytkami z weglikéw spiekanych. W przypadku
indywidualnego  ostrzenia nozy nalezy przeliczy¢ geometrig
ostrza w stosunku do podstawy noza, jako plaszezyzny odnie-
sienia. Pojedynczo ostrzone wkladki lub noze ustawiane s3 na-
stepnie w korpusach badZ przy pomocy specjalnych czujniko-
wych przyrzadéw, badz bezpoSrednio na wrzecionie frezarki.

Pierwszy spos6b ustawienia pozwala na skasowanie bicia
uzebienia jedynie w stosunku do korpusu glowicy. Drugi nato-
miast pozwala usungé bicie w stosunku do osi wrzeciona. Dru-
i sposéb zalecany jest przede wszystkim do glowic frezowych
duzych $rednic, gdzie wymiana glowicy jest kiopotliwa.
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ZOBOWIAZANIE

| pracownikow NOT dla uczczenia 36 rocznicy Rewolucji Pazdziernikowej

Pracownicy Czasopism Technicznych NOT — zebrani na naradzie produkcyjnej w dniu 4 pazdziernika 1953 r.
dla uczezenia 36 rocznicy Wielkiej Rewolucji Pazdziernikowej postamowili:

przySpieszy¢é bieg wszelkich prac redakcyjnych oraz skrécié poszczegélne etapy produkeji czasopism tak dalece,

aby umozliwi¢ oddanie wszystkich zeszytéw grudniowych do kolportazu do dnia 10 grudnia br. zamiast prze-

widzianego w planie terminu 22 grudnia.

Zobowigzanie to umozliwi petne wykonanie planu wydawniczego ha rok 1953, lacznie z planem wykorzy-
stania Srodkéw finansowych preliminowanych na rok biezacy oraz spowoduje unormowanie i przyspieszenie ter-
minéw ukazywania sie czasopism w 1954 r. do 15 kazdego miesigca.

Z uwagi na to, ze wykonanie powyzszego zobowiazania wymaga $cistego przestrzegania uzgodnionych har-
monogramow pracy drukarni pracownicy czasopism technicznych NOT, zwrdcili sie z apelem do Kolegéw w dru-
karniach DSP i im. Rewolucji Pazdziernikowej oraz RSW ,Prasa® o pomoc i wspéiprace w wykonaniu ich zobo-

wigzan.
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NAJNOWSZE OSIAGNIECIA RADZIECKIEGO PRZEMYSLU
NARZEDZIOWEGO

Zamieszczony ponizej artykul charakteryzuje w zwiezly sposéb osiagnigcia radzieckiego przemysiu narze-
dziowego w latach ostatnich. Znajomos¢ tego zagadnienia posiada dla przemyslu polskiego duze znaczenie, gdyz
do pewnego stopnia pozwala przewidywa¢ dalsze perspektywy rozwojowe naszego przemystu narzedziowego.

I. Wstep

l. Charakterystyka ogdlna

Przemyst narzedziowy odgrywa w Zwigzku Radzieckim po-
wazng role i zaliczany jest do jednego z przemysiéw kluczo-
wych. Cechuja go zaréwno znaczne rozmiary produkcji, jak
i dbalo$¢ o staly postep techniczny.

Zadania postawione przez piaty plan pigcioletni obejmowaty

w latach 1951-52 uruchomienie produkcji nowych nie wytwarza-
nych dotychczas typéw narzedzi skrawajgcych i mierniczych,

jak réwniez przyrzadéw i uchwytow.

Szczegdlnie duzy przyrost w tym okresie osiggneta produkeja
narzedzi zaopatrzonych w plytki z weglikéw spiekanych, narze-
dzi do obrobki kot zebatych i gwintéw i wreszcie innych narze-
dzi skrawajacych o nowych ,,0szczgdnosciowych® rozwigzaniach.

Czolowa wytwoérnig radzieckiego przemystu mnarzedziowego
jest fabryka ,Frezer®. Wytwornia ta, obchodzaca w roku ubie-
glym 20-lecie swego istnienia, jest najwigksza fabryka narze-
dziowa na Swiecie. Zakltady ,Frezer produkuja ponad 2500
typo-wielkeSci narzedzi; roczna produkeja poszezegdlnych typo-
-wielkoSci waha si¢ w granicach od kilkudziesieciu do setek ty-
siecy sztuk. Ciezar poszczegdlnych narzedzi dochodzi do 0,5 t.
Program wytworezosei obejmuje wiertta, gwintowniki, narzyn-
ki, frezy, glowice gwinciarskie i wiele narzedzi specjalnych.

2. Oszczedno$é materialéw narzedziowych

Jednym z wazniejszych zadari postawionych przed przemy-
stem ZSRR przez Rzad i Partie jest walka o zmniejszenie zu-
zycia materialow w ogdle, a materialéw kosztownych i deficy-
towych — w szczegélnosei.

W walce tej radziecki przemyst narzedziowy bierze nader
intensywny udzial, gdyz operuje on przewaznie materiatami kosz-
townymi 1 deficytowymi, za§ w wielu narzedziach koszt mate-
rialu stanowi do 409 kosztu calego narzedzia. Walka ta toczy
sig na dwéch odeinkach: konstrukeyjnym i technologicznym, kto-
re zresztg z natury rzeczy Scisle sie¢ miedzy sobg zazgbiaja.

Na odcinku konstrukcyjnym najskuteczniejszym sposobem
zmniejszenia zuzycia stali szybkotnacej jest zastgpowanie na-
1zgdzi jednolitych przez skladane, w ktérych jedynie czesé ro-
bocza wykonana jest ze stali szybkotnacej, a korpus ze stali kon-
strukeyjnej lub nawet z zeliwa lub staliwa. Zastapienie stali
szybkotngcej przez plytki z weglikéw spiekanych daje dalsze
oszezednodei tega materiatu.

Narzgdzia skiadane uzywane byly od dawna, lecz ostatnie
lata przyniosly rozszerzenie zastosowar tej konstrukcji na co-
raz to nowe typy i wielkosci narzedzi.

Druga strona tego zagadnienia jest rozpatrzenie mozliwosci
umniejszenia zewnetrznych wymiaréw (dlugosci) narzedzia bez
pogorszenia jego wiasno$ei; dotyczy to przede wszystkim narze-
dzi recznych (gwintowniki, rozwiertaki).

Celem rozwigzania tych zadan konstrukcyjnych i technolo-
gicznych rozwinigto w Zwiazku Radzieckim zywa wspélprace
Wszystkich zainteresowanych instytucji. W zakresie zagadnieri
narzedziowych dominujacg role odgrywa Wszechzwiazkowy Nau-
kowo-Badawczy Instytut Narzedziowy (WNII) craz biura kon-
strukcyjne i racjonalizatorzy poszczegdluych wytwérni narzedzi.
Siegnieto réwniez do do$wiadczen najszerszych rzesz konstruk-
toréw-narzedziowcéw, organizujac w ostatnich czasach wszech-
tWigzkowy konkurs konstruktorski. Konkurs przyniést bogaty
plon, a jury konkursu wyréznilo nagrodami najlepsze rozwig-
Zania, x

Ujmujac rzecz ogdlnie, prace na odcinku narzedziowym pro-

wadzone s3 w przemysle radzieckim w nasiepujgcych kierun-

kach:

1) poszukiwania nowych rozwiazan konstrukeyjnych i ncwych

materiatow narzedziowych,
2) wprowadzania nowych metod technologicznych,
3) usprawniania organizacji produkcji.
II. Nowe rozwigzania konsirukcyjne narzedzi

skrawajacych

1. Noze tokarskie

Najpowazniejszym osiggnieciem sg tu udane préby nad wpro-
wadzeniem nowego materiatu narzedziowego, a mianowicie spie-
kanego korundu 1). Pomimo duzych nadziei z tym zwigzanych
nalezy sie liczy¢, ze ciagle jeszcze dominujaca role w nozach
tokarskich odgrywaja wegliki spiekane i stal szybkotngca. No-
we konstrukcje nozy z weglikéw uprzywilejowuja raczej rozwia-
zania z mechanicznym zamocowywaniem wkladek. W zakresie
geometrii noza tokarskiego duze znaczenie posiada ulepszenie
wprowadzone, przez Kolesowa. Wszystkie te sprawy byly juz
omawiane na famach naszej prasy technicznej 2).

2. Wiertta :

Powaznym osiggnieciem jest rozpoczecie produkeji wiertel
kretych matych $rednic (od 0,25 mm) ze szlifowanymi rowkami.
Do wyrobu tych wiertel zaprojektowano specjalne szlifierki do
rowkow.

Na uwage zastuguje nowa konstrukcja wiertel $redniej wiel-
kosci (6—8 mm) i nowa technologia ich wytwarzania opraco-
wana przez wytwornie ,,Frezert.

Zwykly sposéb wytwarzania wiertel, polegajacy na zgrzewa-
niu chwytu ze zwyklej stali konstrukcyjnej z czeScia robocza
ze stali szybkotnacej, zastapiono wtlaczaniem na zimno czesci
roboczej w chwyt (rys. 1) 8).

= 160
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, /P' 255/53-R1
Rys. 1. Nowa konstrukeja wiertla kretego.

3. Rozwiertaki

Rozpoczgto produkeje nastawnych rozwiertakéw nakiadanych
plytkami z weglikéw spiekanych. W obszarze 25—40 mm roz-
wigzane s one jako trzpieniowe z chwytem stozkowym Monsea,
dla wigkszych S$rednic, az do 100 mm — jak nasadzane
(1ys. 2).

4. Frezy

W zwigzku z rozwojem szybkoSciowych metod obrébki prze-
mysl narzgdziowy zapoczatkowal produkeje glowic frezowych ze
wstawianymi nozami, umozliwiajacymi wymiang noza bez zdej-
mowania glowicy z wrzeciona frezarki (rys. 3). Glowice te pro-
dukuje sie¢ w 5 typo-wielkosciach od 110 do 350 mm Srednicy.

1) Patrz artykul prof. W. Biernawskiego i inz. I. Kaczmarka ,,Spieki
ceramiczne w zastosowaniu do skrawania‘‘ , Mechanik'‘ zeszyt 5/53.

2) Poréwnaj artykuty: inz. K. Albinski ,Noze z wktadkami z weglikow
do szybkoSciowego skrawania‘‘, ,,Mechanik‘ zeszyt 11/51; inz. K. Bar-
dadin ,,Noze tokarskie z mechanicznie zamocowywanymi plytkami z we-
glikow spiekanych'!, ,,Mechanik'‘ zeszyt 10/52; inz. J. Kaczmarek ,,To-

czenie przy zastosowaniu duzych posuwéw'‘, ,,Mechanik‘ zeszyt 6/53.
8) Blizsze szczegély tej konstrukcji omawia ,,Mechanik* w zeszycie

2/53, str. 91.
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Rys. 2. Rozwiertak nastawny z plytkami z weglikow spiekanych.
Dos¢ ciekawa ewolucje konstrukeyjna przebyly w ostatnich
czasach frezy walcowe i walcowo-czolowe ze wstawianymi ostrza-
mi ze stali szybkotngcej. W poréwnaniu z rozwigzaniem zna-
nym sprzed kilku lat 4), gdzie podstawowym elementem kon-

Rys. 3. Glowice frezowe z ulatwionvm ustawianiem noz

strukeyjnym bylo ostrze o ksztalcie klinowym, w obecnych roz-
wigzaniach posiada ono ksztalt plaski. Do zamocowywania ostrzy
stuzg gladkie kliny o pochyleniu 3% (rys. 4). Wyzszo$¢ tego roz-

(/“"7‘

Rys. 4. Nowe rozwigzanie konstrukcyjne freza walcowego z wstawianym’
ostrzami.
wiazania nad poprzednim polega przede wszystkim na upro-
szczeniu cbrébki i rowniez, jak stwierdzono, dopuszcza ono
wigkszg ilo$¢ przeostrzen.
Analogiczng konstrukcje zastosowano do frezéw zaopatrzo-
nych w nakladki z weglikéw spiekanych (rys. 5). Wobec nie-

Rys. 5. Frez zespotowy z ostrzami nakladanymi piytkami z weglikéy

spiekanvch.

znacznej dlugosci plytek przylutowuje si¢ je w ten sposcb, aby
w sasiadujgcych zgbach byly przesuniete wzgledem siebie. Frezy
te robi si¢ o szerokosci 50—60 mm; 3--4 sztuki naleza do jed-
nego kompletu, dajacego szeroko$é¢ frezowania 150—200 mm,
Proby frezowania zeliwa z szybkoscia 100 — 120 m/min przy
glebokosci skrawania 5—10 mm wykazaly sprawne dzialanie
tych frezéw i ich trwalosé.

Opisane powyzej rozwiazania zastosowano z powodzeniem
do frezéw walcowo-czolowych.

1-255/53-R6

Rys. 6. Frez palcowy walcowo-czotowy nakla-
dany plytkami z weglikéw o ksztalcie srubowym.

Najnowsze tendencje w konstrukeji frezéw z ostrzami z we:
glikéw spiekanych zmierzaja w kierunku wprowadzenia plytek
o ksztalcie Srubowym. Przyklady rozwigzan takich frezéw przed:
stawiajg rys. 6 i 7 5). Zaletami tego rozwiazania sg: moznost

2
é
.
y
7

4) Por6wnaj artykul in2. Ankiewicza ,,Nowoczesne frezy skladane 2% y
w Swietle literatury i norm radzieckich*‘, ,,Mechanik'‘ zeszyt 10—11/49. il 20933587
Rys. 7. Frez walcowy nakladany ptytkami Srubowymi.
446 2 " 5) Przyklady zaczerpnigte zostaly z konkursu dla konstruktoréw né
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wykonania dowclnego kata pochylenia linii Srubowej zeba (az
do 45—500), tatwosé i ekonomia ostrzenia i wreszcie mozno$é
wykonania frezéw drobnozebnych. Tak np. frez z rys. 6 posiada
przy $rednicy 50 mm 8 zebdw przy kacie pochylenia 380 50.

Na zakoriczenie wspomnie¢ nalezy o innych rodzajach fre-
z6w (np. katowych i ksztaltowych), w ktérych celem zaoszcze-
dzenia zuzycia stali szybkotngcej zastosowano z powodzeniem
wtlaczanie ostrzy w postaci cienkich plytek o grubosci ponizej
3 mm (rys. 8 i 9). Rozwiazanie to zezwala na wykonanie fre-
zow drobnozebnych.

= 255/53-39
Rys. 9. Frez ksztaltowy z wtlaczanymi ostrzami ze stali szybkotngcej.

5. Przeciggacze

Znacznie rozszerzono dzial przeciagaczy dla réznych galezi
przemyslu. Opanowano produkeje przeciagaczy skladanych do
otworéw cylindrycznych i wielorowkowych o $rednicach 100 —
220 mm.

6. Pity

Rozpoczeto produkcje¢ nie wytwarzanych dotychezas pil se-
gmentowych o duzych $rednicach (1010, 1430 mm). W prébach
znajduja sie pily tarczowe nakladane plytkami z weglikéw spie-
kanych. Celem wzmocnienia polgczenia plytki z tarcza nadaje
si¢ plytce ksztalt klinowy (rys. 10), co znacznie powieksza po-
wierzchnig spoiny i poprawia warunki pracy zlacza. Nalezy
przypuszczaé, ze rozwigzanie to bedzie mozna z powodzeniem
wykorzysta¢ do nozy-przecinakow.

7. Narzedzia do gwintowania

Postep w produkeji zaznaczyl sig tu w ostatnich latach prze-
de wszystkim w zakresie glowic gwinciarskich. Opanowano pro-
dukcje glowic do gwintowania z nozami krazkowymi nie tylko
do gwintéw zewnetrznych, lecz i do wewnetrznych o Srednicy
40—60 mm. Opracowano konstrukcje i rozpoczeto produkeje
szeregu glowic do nacinania gwintéw (cylindrycznych i stoz-
kowych) w rurach wiertniczych.

Z mnnych narzedzi zastuguje na wzmianke opanowanie pro-
dukcji narzynek i gwintownikéw malych $rednic (2—3 mm).

8 Narzedzia do obrébki két zebatych

W zakresie [rezéw modutowych krazkowych uruchomiono pro-
dukcje frezéw o malych modulach (0,3—1 mm); frezy duze
(m = 10 =+ 36 mm) do frezowania zgrubnego i wykarczajacego
wykonywane s3 jako skiadane.

—
H-255/53-R10

. Pila tarczowa z plytkami z weglikéw o ksztalcie klinowym.

W zwigzku z zapotrzebowaniem frezéw §limakowych o mo-
dutach 10—32 mm opracowano ich konstrukecje réwniez jako
skiadang; frez taki (rys. 11) sklada sig¢ z korpusu, nozy plaskich

: REa e e ;s':--m
Rys 11 Frez ‘élimakowy skladany‘.m

w ksztalcie grzebieni wtloczonych do rowkéw korpusu oraz
z dwoéch pierScieni zapewniajacych caloSci sztywne polaczenie.
Konstrukeja ta daje wielka oszezedno3é stali szybkotnacej. Dzig-
ki prostemu ksztaltowi nozy hartowanie ich jest bez poréwnania
latwiejsze i pewniejsze niz frezow calkowitych. Przemysl bu-
dowy maszyn wysoko ceni ten typ freza. Wyrabia sig je w kla-
sach doktadnosci A, B i C. Dla zwiekszenia wydajnosci obrébki
zebéw produkuje sie frezy slimakowe o ulepszonej geometrii,
zapewniajace narzedziu wieksza wydajnos¢ (rys. 12) 8). Wyra-
bia si¢ frezy Slimakowe specjalne, przeznaczone do wsigpnej
obrébki kot zebatych walcowych pod widrkowanie.

Rys. 12. Frez Slimakowy o ulepszonej geometrii.

Frezy palcowe o profilu szlifowanym wytwarzane sg dla
moduléw m = 20—75 mm.

Uruchomiono produkcje glowic frezowych do nacinania kéi
zebatych stozkowych o malych wymiarach (Srednica kola 12 do
50 mm) i do két duzych o modulach m = 10 mm.

6) S3 to tzw.
A. K. Sidorenke.

o konstrukeji opracowamej przez
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Narzedzia do wicrkowania wytwarzane sg poczawszy od mo-
duléw bardzo malych (ponizej | mm); Slimaki do widrkowania
(rys. 13) wytwarzane sg dla modutéow m = 2,5—10 mm.

Rys. 13. Slimakowe narzedzie do wiérkowania.

Na uwage zasluguje konstrukcja skladanych nozy Fellowsa
i narzedzi do widrkowania. W celu zmniejszenia zuzycia stali
szybkolngcej wykonuje si¢ z niej wierice skrawajace, ktére taczy
sie z czgscig $rodkowg ze zwyklej stali konstrukcyjnej.

)
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Rys. 14. Sktadany néz Fellowsa.
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Rys. 15. Sktadane narzedzie do wiérkowania.

Rys. 14 i 15 przedstawiaja sposéb polgczenia obu czesci:
w specjalnym ziobku umieszcza sig drut miedziany o $rednicy
ok. 2,56 mm; przy nagrzewaniu narzedzia przy hartowaniu drut
ten topi sie i rozptywa po szczelinie tworzac po ozigbieniu trwa-
le polaczenie. W narzedziach do wiérkowania (rys. 15) przewi-

R

Rys. 16. Trzy narzedzia o konstrukeji sktadanej (néz Fellowsa i dwa krazki
do wiérkowania) wykonane z jednego krazka stali szybkotnacej.
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dziano dodatkowe S$ruby zlgczne. Wience skrawajace wytacza sie
z krazkow kutych, z pozostalego srodka krazka wykonuje sig
wieniec narzedzia o mniejszej Srednicy itd. (rys. 16) — mate-
rial jest wiec w pelni wykorzystany.

III. Poslep w dziedzinie technologii wytwarzania narzedzi

Postep w dziedzinie technologii zwiazany jest w obeencj do-
bie giéwnie z dazeniem do:

a) zwigkszenia wydajnosci wytwarzania,

b) zmniejszenia zuzycia materiahu.

Pierwszym zZrodlem oszczednosci jest tu dobdér wlasciwego
materialu wyjsciowego (suréwki). Tak np. zastapienie pretow
walcowanych ciagnionymi skraca czas obrébki i zmniejsza
rozchéd materialu. W chwili obecnej w przemysSle  radzieckim
wszystkie narzynki okragle o S$rednicy do 56 min 10bi sig ze
stali ciggnionej na zimno bez naddatku na obrdébke; nbrobka
polega na pclerowaniu. Oszezednosé stali wynosi {u 10--15%.
To samo dotyczy gwintownikéw recznych o Srcdnicy do 27 mm,
sprawdzianow, narzedzi mierniczych itd. W trakee badan znaj-
duje si¢ sprawa wprowadzenia slali ciggnionej réwniez w prze-
krojach prostokatnych do wyrobu ostrzy wslawianych. Zastepo-
wanie przedmiotow kutych przez lane (metoda modeli wosko-
wych) daje oszczedno$é materialu siegajaca 50%; np. troonek
noza glowicy frezowej w wykonaniu kutym wymaga 0,23 kg,
a lany — 0,115 kg. W wielu przypadkach celowe jest zaslepo-
wanie suréwek kutych — tloczonymi. Metoda ta nie jest jeszcze
powszechnie wprowadzona lecz przedstawia duze mozliwosci
rozwojowe.

W zakresie przygotowywania materialdw pretowych do dal-
sz2j obrobki szeroko rozwinieto cigcie na prasie zamiast obci-
nania pila lub frezem pilkowym. Czas obcinania znacznie sig
skraca, a strata materialu sprowadza sie do zera 7).

Nastepnym powaznym zrédlem oszczednosci jest zastepowa-
nie pracochlonnej obrébki skrawaniem przez metody plastyczne.
Na specjalna uwage zasluguje tu wyréb wiertel metoda walco-
wanie surowek kutych tlocznymi. Metoda ta nie jest jes-cze
(metoda Z£apina). Daje ona oszczedno$é 25—309% stali szybko-
tngcej. Zastosowanie walcowania gwintu na gwintownikach
zwigkszylo wydajno$¢ wykonywania gwintu 30 -—40-krotnie, przy-
noszac rownoczes$nie powazne oszczednosci na materiale
(25—35%).

Dalszym zrédlem oszczednosci jest wprowadzenie do pro-
dukeji narzedzi wydajnych obrabiarvek, czesto specjalnie kon-
struowanych dla potrzeb przemystu narzedziowege. W ostatnim
czasie przez oparcie produkcji narzynek okraglych na wielo-
wrzecionowych automatach skrécono 10-krotnie czasy ocperacji
tokarskich.

IV. Organizacja produkcji

Lata ostatnie przynosza coraz szersze przenikanie do prze-
mysltu narzedziowego Zwigzku Radzieckiego nowoczesnych form
organizacji produkcji. Tak np. w Zaktadach ,Frezer” czynne sa
w chwili obecnej 22 linie obrébkowe, na ktérych wytwarzane s
potokowo rézne rodzaje narzedzi. Laczna dlugosé¢ linii wynosi
powyzej 1 km. Potrzebne do tego celu ok. 200 obrabiarek spe-
cjalnych oraz 1000 przyrzadéw wykonano we wiasnych warszta-
tach.

Po wprowadzeniu produkeji potokowej cykl produkeyjny
gwintownikéw ulegt 11-krotnemu skréceniu, wydajnosé 1 obra-
biarki wzrosta 3-krotnie, a koszt wlasny zmniejszyl si¢ o 50%:
Podobne wyniki osiagnieto w produkeji narzynek.

W wytwoérni ,,Frezer: zainicjowano wprowadzenie statystycz-
nej kontroli produkeji we wszystkich oddziatach masowego wy-
twarzania.

Na podstawie czasopisma ,,Stanki‘* i instrumient** zeszyty nr 4/52, 5/52,
8/52, 12/52 i 5/53 opracowali J. K. i S. K.

Na podstawie czasopisma ,,Stanki i instrumient‘‘ zeszyty nr 4/52, 5/52,
»Nowoczesne metody wytwarzania narzedzi'® opublikowany w skrypcie:
»Zagadnienia gospodarki narzedziowej‘: Wyd. SIMP Warszawa, 1953.
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USPRAWNIENIA W PRACACH NARZEDZIOWNI

Zamieszczony ponizej artykut zwraca uwage na potrzebe usprawnienia pracy w narzedziowni. W szczegol-
nosci na szeregu przykladow zaczerpnietych z praktyki zakladéw radzieckich wykazane sa mozliwosci osiagniecia
korzySei w wyniku wprowadzenia mechanizacji pracy recznej oraz stosowania celowo zaprojektowanych przyrzadow.

1. Wstep

W ogélnym bilansie kosztéw i czasu pracy zakladu przemy-
stu metalowego, narzedziownia przyfabryczna odgrywa niepos-
lednig role. Wynika to zaréwno z wielkoSci tego wydzialu, jak
i ze wzgledu na niezbyt wydajne, w przecietnych warunkach,
metody pracy w narzedziowni. To ostatnie wiaze sie ze szcze-
gélnie trudnymi zadaniami stawianymi przed narzedziownia:
wykonywania przedmiotéw o zlozonych ksztattach i duzej do-
ktadnodci, a przy tym jest to prcdukcja jednostkowa. Biorac do-
datkowo pod uwage, ze personel zatrudniony w narzedziowai
zlozony jest z pracownikéw o najwyzszych kwalifikacjach, jas-
ne si¢ staje, ze wszelkie usprawnienia w procesach wytwarzania
przyniosa szczegdlnie duze korzysci.

W szczegdlnoSci wskazaé mozna dwa zasadnicze kierunki,
w ktérych winnismy postepowaé:

a) stosujac celowo zaprojektowane uchwyty i przyrzady,
ktére skracaja czas zamocowania i wykonania przedmiotu,
zwigkszaja dokladno$¢ wykonania i rozszerzaja mozliwosci pro-
dukcyjne obrabiarek uniwersalnych,

b) wprowadzajac mechanizacje pracy recznej.

Przedstawione ponizej przyktady usprawnien oparte sa
w wigkszosci na praktyce czolowych zakiadéw produkeyjnych
przemystu Zwiazku Radzieckiego i osiggnigciach wybitnych
1acjonalizatoréw radzieckich.

2. Uchwyty przedmiotéw obrabianych

W przypadku, gdy przedmiot w czasie obrébki recznej nie
wymaga zbyt silnego zacisku mozemy z powodzeniem zastoso-
wacé imadio z rys. I. Jest to zwykle imadlo réwnolegte, z kté-
rego wyjeto Srube, zastepujac ja ukladem dzwigni. Dwie spre-
zyny podwieszone pod stolem, naciag ktérych mozna dowolnie
regulowaé, powoduja staly docisk szczek. Zwolnienie sprezyn
i rozsunigcie szezek imadia dla wyjecia przedmiotu dokonywa
si¢ przez naci$nigcie pedatu noga.

W innych przypadkach, gdy zalezy nam na silniejszym za-
ciSnigciu szezgk, uzyé mozemy imadlo z dcciskiem pneumatycz-
nym (rys. 2). Zasada dzialania tego imadia jest nastepujaca:
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Rys. 1. Imadlo S$lusarskie ze szczekami zaciskanymi za pomoca sprezyn.
dzwignig I kieruje sig sprezone powietrze pod lub nad tlok 8,
powodujac tym przesuniecie w prawo lub w lewo suwaka 7
i zwiazanej z nim szczeki ruchomej 8. CiSnienie powietrza wy-
weluje tylko zacisk szczek, natomiast szeroko$é ich rozstawie-
nia, w zaleznoSci od wymiaréw przedmiotu, nastawia sig przy
pomocy - Sruby 5. Czas zamocowania w tym imadle wynosi
2 + 4 sekundy.

Prowadzone s réwniez préby (m. in. -u nas w kraju) zasto-
sowania imadel o zacisku hydraulicznym.

We wszystkich przedstawionych wyzej typach imadet wy-
eliminowano Srube jako element zaciskajgcy szczeki, czas bs-
wiem zamocowywania przedmiolu przy jej pomocy jest nadmier-
nie diugi,

Nieco odmienne wymagania stawiaja uchwyty stosowane
przy pracach trasersxich: w tym przypadku zalezy nam glow-
nie na latwo$ci ustawiania przedmiotu w dowolnym polczeniu.
Jedno z udanych rozwigzan z tej dziedziny przedstawia rys. 3.
Przedmiot /2 zamocowany jest &ruba I/ w chomacie 2. Cho-
mato to ma dwa nagwintowane nadlewy 8 i 4, tak, ze si¢ daje
ustawi¢ w polczeniu poziomym lub (jak ma rys. 3) w pionowym.
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Rys. 2. Imadlo z zaciskiem pneumatycznym.

Chomato to nakreca sie na trzpiefi gwintowy przegubu kulowe-
go 5, podobnié jak to czynimy z aparatem fotograficznym, i po-
dcbnie jak tam w zadanym pofozeniu ustalamy przedmiot przy
pemocy zacisku 8. Dodaé nalezy, ze lozysko przegubu kulowe-
go umieszczone jest w cylindrycznej obudowie 7, ktéra wsta-
wia sie w otwér korpusu zeliwnego 9 i zamocowuje sie w dowol-
nym polozeniu katowym (w plaszczyZnie poziomej) przy po-
mocy Srub dociskowych 10.

3. Obrobka plaszczyzn

Jedna z najczeSciej wystepujacych, a réwnoczes$nie bardzo
pracochtonng czynnoscia w narzedziowni jest obrébka plasz-
czyzn. W zaleznosci od stanu powierzchni i zadanego stopnia
dokiadnosci spotykamy sie tu z obrébka szlifowaniem, skrcba-
niem i docieraniem. W tych przypadxach, gdy danej operacji
nie mozemy wykonaé na wtasciwej obrabiarce i zmuszeni jes-
teSmy do pracy recznej, dazy¢ nalezy do zmechanizowania
tej ostatniej.

Rozpatrzmy tu kilka przykladéw.

’

Szlifowanie
Obrébke duzych plaszezyzn moze ulatwié przenséna szli-
fierka, z napedem elektrycznym, przedstawiona na rys. 4. Scier-
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Rys. 3. Uchwyt traserski z przegubem kulowym.

nica pracuje tu czolem, przy czym mozna ustawi¢ ja za pomoca
Sruby tak, aby zbierala warstwe materialu o pozadanej gtebo-
koSci. Przy umiejetnej pracy narzedzie to zastapi¢é moze zmud-
ne skrobanie reczne.

Rys. 4. Przenosna szlifierka reczna z napedem eléktrycznym.

Do wstepnej obrébki ptaszezyzn nadaje sie stosunkows ma-
lo rozpowszechniona szlifierka z tarcza garnkowa, o pionowej
osi obrotu (rys. 5). Pokrecajac pierscieniem 5, ustala sie od-
pcwiednio grubo$¢ zdzieranej warstwy, réwng wysokosci wy-
sunigcia czola tarczy nad powierzchnie stolu. Przedmiot pro-
wadzi sig recznie wzdluz prowadnicy 2. Szlifierka ta zastepuje
z powodzeniem reczne pitowanie. Urzadzenie to stosowane cze-
Sciej w produkcji, moze przyda¢ sie réwniez w narzedziowni przy
wykonywaniu przyrzadéw, ktérych nie wszystkie plaszezyzny
wymagaja dokladnej cbrébki.

Skrobanie

Przypuszczaé nalezy, ze cbrébka szlifowaniem niepredko
zastapi zabieg recznmego skrobania. Istnieja nawet poglady, ze
w niektérych przypadkach w ogéle zabiegu tego nie mozna be-
dzie uniknaé. Obrébka skrobaniem jest bardzo pracochlonna:
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Rys. 5. Szlifierka do ptaszczyzn o recznym ruchu posuwowym.

dla przyktadu poda¢ mozna, ze skrcbanie reczne plytki o po-

wierzchni 100 cm?2, przy zachowanej dokladnosci 4 — 5 punk-

téw na cm?2, zabiera ok. 70 minut.

Wszystko wskazuje na celowo$¢é mechanizacji obrébki skyo-
baniem, ktéra skraca czas 5 do 8 razy.

Rys. 6  przedstawia najprestszy skrobak z napedem mecha-
nicznym. Podwieszony na szynie 9 silnik elektryczny 8 za pomo-
ca walka gietkiego 6 wprawia w ruch obrotowy walek 4 z mi-
mosrodem. Korbowdd 8 nadaje koricowce 2 z osadzonym w niej
skrobakiem 7 ruch posuwisto-zwrctny. Przyciskajac do siebie
obudowe sxrobaka lewa reka, Slusarz prawa dociska skrobak,
regulujgc tym dowolnie grubos¢ zdzieranej warstwy. Wada te-
go urzadzenia jest niemoznc$¢ zmiany skoku.

Ulepszong konstrukcje skrobaka przedstawia nam rys. 7.
Czop 2 otrzymuje ruch obrotowy od walka gietkiego /. W czo-
pie tym wyciety jest krzywoliniowy kanalek w ktérym porusza
sie kolek 3. Dzigki temu urzadzeniu tuleja 4 i suwak 7 otrzymu-
ja ruch posuwisto-zwrctny; ruch ten za posrednictwem dzwigni
9 przenosi sig na skrobak /2.

Przebieg pracy jest tu podobny jak w przypadku poprzed-
nim z ta tylko rdzmicg, ze zmieniajac polozenie dzwigni I3,
zmieniamy pofozenie osi obrotu /0 dzwigni 9, a tym samym
zmieniamy wg potrzeby skok skrcbaka 72.

Istniejg skrobaki, w ktérych skok i glebokosé skrobania sa
ograniczone przy pomocy ukladu zderzakéw. Skrobak taki na-
ktada sie na powierzchnig, a czynno§é $lusarza ogranicza si¢
tylko do recznegc przesuwania calego urzadzenia, ktére na
0g6l jest dosé ciezkie i w robotach narzedziowych nie znajduje
zastosowania. Wspomnieé nalezy o skrobakach pneumatycznych;
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Rys. 6. Skrobak z napedem elexiryczuyin.

Rys. 7. Skrobak z napedem elektrycznym z regulacja wielkoSci skoku.

g one znacznie ciezsze od opisanych i znajdujg raczej zastoso-
wanie w budcwie maszyn przy skrobaniuduzych plaszezyzn.
Docieranie

Powierzchnie utwardzone dociera sig ma plytach zeliwnych.
Mozemy w tym przypadku posluzyé sie specjalng obrabiarka-
docieraczka, wykonaé te czynnosé reczni: lub wreszcie uzyé
prosty przyrzad z mechanicznym napedem, jak to przedstawia
1ys. 8.
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Rys. 8. Uproszezona dacieraczka do plaszczyzn napedzana sprezonym po:
g wietrzem, i 3

Wiertarka pneumatyczna, podwieszona na sprezynie 14, da-
je si¢ ustawi¢ w dowolnej wysokcsci przy pomocy Sruby 12.
Na wrzecionie wiertarki osadzony jest talerz, do ktérego przy-
mocowarne sg docierane przedmioty 5. Talerz ten, wraz z przed-
miotem, dociskany jest przy pomocy sprezyny (nie poxazanej
na rysunku) dc stolu docierajacego 8. Stél 8 obracany jest
pneumatyczng wiertarkg 4. Uklad ruchéw roboczych urzadzenia
przedstawionego na rys. 8 jest w zasadzie identyczny z nor-
malng docieraczka; réznice stanowi mniejsza sztywno$é, co
ogranicza dokladnosé¢ docierania. Opisane urzadzenie czesciej
znajduje zastosowanie w produkeji, jednak i w mnarzedziowni
mcze by¢ uzyte przy wykonywaniu wigkszej ilosci jednakowych
przedmiotéw.,
A'/l\.
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Rys. 9. Uchwyt do docierania sprawdzianéw.

Czesty w praktyce narzedziowej przypadek docierania spraw-
dzianéw szczgkowych ciggle jeszcze zaliczany jest do prac,
wymagajacych od pracownika specjalnie wysokich kwalifikacji.
Tymeczasem czynno$¢ te mozna znacznie uprosci¢é stosujge
uchwyt jak na rys.9. Doc’erany sprawdzian przy pomocy Sruby
13 mocuje sie w szczekach 8—2. Szczeki te przy pomccey $ru-
by 7 mozna dowolnie przesuwa¢ wzdiuz stalej prowadnicy §
i zamoccwac na zadanej wysokosSci przy pomocy Sruby 6. Sru-
ba nastawcza 9 pozwala na ustawienie w dowolnym polozeniu
suwaka 1/, na ktérym csadzona jest hartowana rolka 5. Po-
dobna rolka osadzona jest na stalej czeSci przyrzadu 5. Regu-
lujac odpowiednio $rube nastawcza sprowadzamy tworzace oby-
dwu rolek do polozenia w jednej plaszczyznie poziomej; gdyby
osie roiek ckazaly sie wichrowate, doprowadzamy je do réw-
noleglosci, obracajac katownik /4 z rolka 15 wokol osi 16.

Przystepujac do docierania ustawiamy sprawdzian w uchwy-
cie w ten sposob, aby powierzchnia docieranej szczeki zna-
lazta sie powyzej powierzchni wyznaczonej przez rclki o wiel-
kos¢ naddatku na docieranie. W czasie docierania poruszamy
ptaskim docierakiem, na wzér pracy pilnika. Docieranie konczy
sie wtedy, gdy docierak $lizga sie po obydwu rolkach. Ponie-
waz rolki te lekko sie cbracaja, zuzycie ich jest nieznaczne.
OczywiScie warunkiem zasadniczym jest tu, aby rolki byly dok-
tadnie wspéisrodkowe w stosunku do wlasnej osi obrotu i aby
ustawione byly dokladnie réwnolegle.

W analogiczny sposéb po dotarciu jednej strony szczeki do-
ciera sie druga, zwracajac baczna uwage, aby przy ponownym
mocowaniu sprawdzianu plaszczyzna juz dotarta ustawiona by-
fa réwnolegle do calego ukladu. Docieranie w tych warun<ach
przestaje byé przywilejem - recznych wzorcarzy, przy czym
czas docierania skraca sie 4—5-krotnie. OczywiScie, ze jest
rzeczg wskazang pozostawiaé na docieranie jak najmniejsze
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Rys.

10. Przyktad zastosowania sinu$nicy.

nadmiary, totez plaszczyzny szeczek powinnz sie uprzednio

przeszlifowac.

4 Wyposazenie szlifierki do plaszczyzn

Rozwazajac mozliwoSci usprawnien w pracy narzedziowni
nalezy zwréci¢ baczng uwage na wiasciwe i wszechstronne wy-
korzystanie zwyxlej szlifierki do plaszczyzn. Obrabiarka ta,
przy wyposazeniu jej w zesp6l celowo zaprojektowanych przy:
rzgdéw i mchwytéw potrafi w wielu przypadkach pracy narze-
dziowni odda¢ cenne ustugi. Rozpatrzymy to w szeregu przy-
ktadow.

Obrébka pewierzchni ustawionych pod katem znacznie sie
skraca (przez zmniejszenie czaséw ustawiania) przy uzyciu si-
nusnicy (rys. 10). W innych przypadkach, zamiast pochylaé sie
przy szlifowaniu przedmiotu bardziej celowe okazuje sie odpo-
wiednie zaprofilowanie (obciagniecie) Sciernicy, co wykonaé
mozemy przy pomocy przyrzadéw z rys. 11,

Q)

“56%

7

7 7
M- 181/53-R 11

Rys. 11. Przyrzady do profilowania S$ciernicy pod katem.

Przyrzad z rys. 12 umozliwia nadawanie Sciernicy dcwolne-
go. krzywoliniowego zarysu. Proste profile tukowe o dowoinych
promieniach dogodnie wykonaé¢ mozna na urzadzeniu kcpiowym
(rys. -13). Obrabiany przedmiot 5 zamocowuje si¢ réwnolegle
do wzornika 4 na plycie 8, majgcej staly punkt obrotu. 2. Ciezar
7 przez dzwignie 6 dociska wzornik do rolki /1, zawieszonej na
piytce 10. Ptyte te mozemy ustawi¢ odpowiednio do potrzeby
przy pomocy Sruby nastawczej 9.
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Rys. 12. Przyrzad do nadawania S$ciernicy dowolnego zarysu.
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Rys. 13. Przyrzad do szlifowania metoda kopiowa.
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Rys. 14. Przyrzad podzialowy do szlifowania.

Nie docenia si¢ na ogét u nas szlifierki do plaszezyzn; racjo-
nalizatorzy radzieccy stosuja ja do b. doktadnych robét po-
dziatowych, przy pomocy prostego urzadzenia (rys. 14). Na csi
wrzeciona 4 osadzona jest tarczka 5, na ktéra nakltada sie tarce-
ke podziatowg 6; rygiel zapadkowy 8 wraz z catym przynaleznym
uktadem dzwigni osadzony jest na ramieniu /1, osadzonym cbro-
towo na wrzecionie 4. Pokrecajac boczne $rubki zderzacowe 19,
ustawiamy tarcze podzialowa wraz z zamocowanym w kiach
przedmiotem odpcwiednio w stosunku do $§ciernicy, przy czym



Opisany tu punktak pozwala wy-
kona¢ na krétkim odcinku 40 do 50
uderzenn na minute, eliminujgc catko-

wicie uzywanie mlotka. Stosuje sie

réwniez punktaki elektryczne, dziala-

nie ktérych oparte jest na prostej za-

sadzie solenoidu poruszajacego sie w

n
polu elektromagnesu.

Przy pracach montazowych (wkre-
canie Srub i wkretéw, nakrecanie na-

Rys. 15. Uniwersalny przyrzad szlifierski.

mechanizm zapadkowy ustalamy przy pomocy nakretki /6 na
stalym katowniku 17. Po przeszlifowaniu pierwszego zgba czy
wyciecia naciskamy dzwigni¢ 9, przez co zwalniamy rygiel 8,

obracamy przedmiot przy pomocy kota 10 o wielkc$¢ podzialki,
zatrzaskujemy tarcze, po czym prace rozpoczynamy od nowa.
Przyrzad b. prosty, zasada ogdlna
znana, punkt ciezkoSci pomysiu lezy w
zastosowaniu duzej $rednicy tarezy po-

dziatlowej, redukujacej do minimum nie- ? ! 1
uniknione bledy pod.ialu tarczy i przed- — 4/—
miotu przy pomocy bocznych $rub na- EaQs )
stawczych, i&g 1

Idac po drodze dalszego udoskonalenia az 3
w wyposazeniu szlifierki do plaszezyza ¢9§/—
zastosujemy przyrzad z rys. 15. Przedmiot z? >
mocuje sig¢ w imaku 7 na konsoli 2, ktéra 9\</—
zwigzana jest z suportami krzyzowymi ,P’\
tarczy obrotowej 4. Z tarczg jest polgczo- g\\ ]
na $§limacznica b, sama za$ tarcza 4 osa- ] /—
dzona jest na wrzecionie 7. Slimacznica 6
otrzymuje ruch obrotowy od Slimaka 10 %/—
i korbki /7. Kombinacja ruchéw tych L
wszystkich mechanizméw z wykorzysta- :
niem posuwéw stolu daje nam prawie /} 8
nieograniczone mozliwosci ksztaltowego
szlifowania  przedmiotu. Wykonawszy | g
pierwszy cykl zabiegéw, odchylamy opa-
dajacy $limak 10 wraz z tarczka &, po- 0
krecamy wrzeciono i przedmiot o zadany
kat. Kat ten reguluje sie wysokoscig
stosu plytek pomiarowych uktadanych na i
plaszczyznie 9. Stupek ulozonych plytek :
stuzy jako zderzak oporowy dla czopow 72
tarczy 8. Ly

Nie jest jasne dlaczego w zaktadach 12

naszych tak mate rozpowszechnienie znaj-
duja ulepszone punktarki z rys. 16. Opra-
wa cylindryezna 8 zakoriczona jest z jed-
nej strony nakrecanym kolpakiem 7,
z drugiej za$ tulejka prowadzacag 1/. Wewnatrz oprawki
porusza sie- suwak 4, przyciskany sprezyng 2. W otwér
suwaka wchodzi tloczex, zabezpieczony od wypadnigcia przez
zasuwke 6, dcciskana stale w prawo przez plaska sprezynke 5.
Dodaé nalezy, ze suwak 4 lezy ma plytce 8 dociskanej od doiu
sprezyna 9. Naciskajac reka kolpak I, powodujemy przesuw na
dot oprawki 3 i Sciskanie sprezyny 2, zjawisko przebiega spo-
kojnie dopoki grzbiet plytki $lizga sie po Scianie otworu o wigk-
szej Srednicy. W punkcie a zasuwka 6 przesuwa s'e w lewo, sta-
jac sie wspélosiowa z calym ukladem; wtedy czolo trzpienia 0
ze$lizguje sie z zasuwki, wpada w otwor suwaxsa 4, w kidéry to
suwak teraz z calg sila bije wyzwolona sprezyna 2. Uderzenie
to oczywiscie przenosi si¢ ma kietek wybijajacy punkty na przed-
miccie. Po uderzeniu sprezyna 9 powoduje powrét trzpienia 10
i wszystkich elementéw ukladéw do pierwotnego polozenia wyj-
Sciowego.

; - H/-15f/'5]'/?16
Rys. 16. Punktak
SPrezynowy.

kretek) duze ustugi oddajg wkretaki
z mechanicznym napedem. Pomijajac
blizszy ich opisl), nadmienie, ze wkretaki te zaopatrzone sa
w wymienne korncéwki (rys. 17), umozliwiajace dostosowanie
ich do réznych elementéw wkrecanych.
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Rys. 17. Koncéwki wkretaka z napedem mechanicznym, dostosowane do
réznych wkretow.

Na zakoriczenie chcialbym przedstawi¢ interesujacy sposéb

~ zwijania sprezyn (rys. 18). W stosunku do metod dotychezaso-

wych sposéb ten jest jak gdyby ,,odwrécony*: sprezyna zwija

o) b)
Yll., ".»,rijiﬂ 5
- ' Il
I
RO vt |
e B kS bl o T o s B SRR e R TS i

M-18Y/53- Ry

Rys. 18. Nowy i stary sposéb zwijania sprezyn.

siz od strony lewej do prawej i wysuwa sie przez otwér w koni-
kit tokarki. Nowy sposob zapewnia w przyblizeniu trzykrotne
skrécenie czasu nawijania, przy czym diugo$¢ sprezyny nie jest
ograniczona.
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RADZIECKIE OSIAGNIECIA W DZIEDZINIE AUTOMATYZACII
PRODUKCJI tOZYSK TOCZNYCH

1. Wstep

Ustréj socjalistyczny stwarza warunki, w ktérych mozliwy
jest staty i szybki wzrost wydajno$ci produkcji. Zrozumiale jest,
ze cel ten osiggniemy najpelniej, wprowadzajac w jak najszer-
szym zakresie automatyzacje produkcji. Przemyst radziecki od
dawna juz wkroczyl na te droge, za$ osiagniete przezeni wyniki
wskazuja na niezmierzone wprost mozliwosci istniejace w tej
dziedzinie. Sprawy te byly juz niejednokrotnie omawiane na
tamach naszej prasy fachowej i juz przed rokiem ,,Mechanik®
wskazal na droge, po ktdérej idzie przemyst radziecki, stopnio-
wo przechodzacy od automatycznych obrabiarek i automatycz
nych linii do zautomatyzowanych oddzialéw, a w koricu do auto-
matycznych wytwérni.

Obok ogélnie znanych osiggnie¢ przemystu radzieckiego, ja-
kimi s3: automatyczna fabryka tlokéw samochodowych i auto-
matyczne linie obrabiarek agregatowych, uruchomione m. in. w
przemys$le motoryzacyjnym, powazne osiggniecia w tej dziedzi-
nie ma radziecki przemyst lozysk tocznych. Tendencja automa-
tyzowania produkcji tozysk tocznych jest oczywista, jezeli wez-
mie sie pod uwage masowo$¢ produkcji wystepujgca w tym
przemys$le oraz prosty ksztatt elementéw tozysk, dzigki czemu
ich produkcja moze byé¢ oparta o niezbyt zlozony proces tech-
niclogiczny.

2. Automatyczne zespoly i linie obrabiarek

Automatyzacja produkeji polega m. in. na zastosowaniu
automatycznych linii obrabiarek i stanie si¢ zupelna wéwczas,
gdy poszczegdlne linie zostang polaczone w jedna caloS¢. Po-
niewaz podstawowe pojecia, dotyczace automatycznych linii
obrabiarek nie sa jednoznacznie rozumiane, w dalszym ciggu
zostang one krétko objaSnione. 7

Wiadomo, ze automatyzacja produkcji rozpoczeta sie od
wprowadzenia automatéw. Pod pojeciem tym rozumie si¢ po-
weszechnie obrabiarke, w ktérej calo$é czynnosci obrébkowych zo-
stala rozwigzana w sposéb automatyczny. To samo dotyczy
réwniez czynnosci, zwiazanych z podawaniem materialu; jezeli
te ostatnie nie sa zautomatyzowane, wéwczas mamy do czynie-
nia z poélautomatami. :

O ile podane cechy automatéw sa dla kazdego oczywiste,
o tyle nie zawsze pamietamy o tym, ze istniejeszereg automatéw,
w ktérych zostala rowniez zautomatyzowana trzecia grupa czyn-
nosci, tzn. czynnosci transportowe. Do tej kategorii nalezy zali-
czy¢ automaty tokarskie wielowrzecionowe i automatyczne prasy
wielostopniowe. Wspélna cecha tych obrabiarek jest automatycz-
ne przenoszenie wyrobu poprzez wszystkie stanowiska robocze,
istniejace na obrabiarce, przy czym ilos§¢ wyrotéw (w rdéznych
stadiach wykoficzenia), znajdujacych sie  w pewnym momencie
na obrabiarce, réwna sie oczywiScie iloSci stanowisk roboczych.
Automaty tej grupy mozna by obja¢ wspélna nazwa automatéow
wielostanowiskowych.

Przejdziemy teraz do powszechnie juz znanych linii obrabia-
rek, przewidzianych do przedmiotéw o postaci korpuséw. W
Zwiazku Radzieckim uruchomiono juz caly szereg takich linii,
uzywanych m. in. do obrébki kadlubow i glowic silnikéw sa-
mochodowych. W ksiazce ,,Awtomaty* znajduje sie m. in. szcze-
gélowy opis operacji, na ktére zostala podzielona obrébka
otworéw w kadtubie silnika samochodowego na linii A-291-A-306,
skonstruowanej pod kierownictwem laureata premii Stalinow-
skiej, B. P. Lebiediewa. Linie takie wykazuja istotne cechy po-
debiefistwa z automatami wielostanowiskowymi, przewiduja bo-
wiem jednoczesna obrobke wyrobéw, ktérych iloS¢ odpowiada
ilosci stanowisk, na jakie obrébka zostala podzielona. Mimo, ze
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w sktad linii omawianego typu wchodza jednostki obrabiarkowe,
konstrukcyjnie ze soba nie zwiazane, dziatalno$¢ tych jednostek
jest réwnie $cisle zsynchronizowana jak operacje, wykonywane
na poszczegélnych stanowiskach automatu wielostanowiskowe-
go, i to wiasnie stanowi o wspomnianym podobienstwie.

Aby odréznié tego rodzaju linie automatyczne od linii, o kté-
rych bedzie mowa w dalszym ciagu, nalezaloby zrézniczkowaé
slownictwo w omawianej dziedzinie. Proponuje okreslenie aulo-
matyczny zespot obrabiarek, albo krécej automat wieloobrabiar-
kowy, ktérego definicja bylaby nastepujaca: wielostanowiskowa
maszyna automatyczna, przeprowadzajaca jednoczes$nie pewng
iS¢ kolejnych operacji na szeregu przedmiotéw, automatycz-
nie przenoszonych bezposrednio od jednego stanowiska robo-
czego do nastepnego. -

Po wprowadzeniu tego rozréznienia, do aufomatycznych li-
nii obrabiarek bylyby zaliczone wszystkie te bardziej wszech-
stronne i réznorodne powiazania pewnej ilosci obrabiarek w
sposéb automatyczny, kiére nie mieszcza sig w podanej defini-
cji automatycznego zespotu obrabiarek. W zwiazku z tym pod
pujeciem automatycznej linii obrabiarek rozumieliby$my grupe
obrabiarek, mogacych naleze¢ do wszelkich niemal typéw, a wiec
nie tylko obrabiarek wieloglowicowych, ale i- frezarek, wierta-
rek, szlifierek i innych, wykonujacych kolejne operacje na tym
samym przedmiocie. Automatyczno$é * takiej linii, osiagnieta
przez scalenie w jedna calo$¢ operacji obrébkowych'i transpor-
towych, pozwala na réwnomierny przeplyw obrabianych wyro-
bow miedzy poszczegélnymi obrabiarkami. W istocie rzeczy
automatyczna linia obrabiarek jest niczym innym, jak rozciag-
nigtym, automatycznym zespolem obrabiarek.

Jedng z istotniejszych réznic miedzy linia a zespolem jest
z reguly niemal wystepowanie w liniach zasobnikéw (akumula-
toréw), odpowiadajacych zapasom migdzyoperacyjnym przy
produkeji normalnej “(rys. 1).

zZasobntk
Obrabiarki Obrabiarki
. —e r—’ == s —-— «Ir—--—~—J>
% I, 8% 5
he——(iniq | ——s linia 2
M-278/53-R1

Rys. 1. Schemat qdcinka automatycznej linii obrabiarek z zasobnikami.

Podane rozwazania pomijaja sprawe kontroli miedzyopera-
cyjnej i ostatecznej, ktérej zautomatyzowanie nalezy réwniez
do zadan, stojacych przed projektantami automatycznych fabryk.

3. ‘Automatyzacja produkcji fozysk tocznych

Mimo istnienia wspomnianych we wstepie okolicznosci prze-
mawiajgcych za wprowadzeniem automatyzacji w przemysle
lozysk tocznych, automatyzacja ta jest zwiazana z calym sze-
regiem trudno$ci, ktérych nie napotkamy na przyklad w prze-
mysle samochodowym, mimo nieporéwnanie bardziej skompliko-
wanej budowy samochodu w poréwnaniu z tozyskiem tocznym.
Trudno$ci te wynikaja przede wszystkim z bardzo wielkiej 1io-
§ci typéw i wymiaréw, objetych programem produkeji tozysk
tocznych, jak réwniez z tego, ze w produkeji lozysk tocznyeh
sgsiadujg ze sobg obrabiarki, wykazujace bardzo duze réznice
pod wzgledem wydajnosci. Tak np. jedna szlifierka bezkiowa
pcsiada wydajno$é ok. 10-krotnie wigksza od przecietnej wy-
dajnosci innych obrabiarek, uzywanych w produkeji lozysk
(z wyjatkiem réwniez bardzo wydajnych szlifierek do plasz-
czyzn i pras do znakowania).

Opanowanie wspomnianych trudno$ci jest ktopotliwe z na-
stepujacych powoddéw:



a) Szeroki asortyment wytwarzanych lozysk wymaga zasto-
sowania urzadzen produkcyjnych o mozliwie uniwersalnym cha-
rakterze, ktore dalyby sie przestawiac¢ z jednego typu i wielkosci
fozyska na drugie w jak najkrétszym czasie.

b) Zwiazanie w jedng calos¢ obrabiarek o znacznie réznia-
cych si¢ wydajnosciach wymaga wprowadzenia w linie obrabiar-
kowe zasobnikéw. Zasobniki takie musza jednocze$nie spelniac
rolg urzadzen zbiorczych lub rozdzielaczy, zaleznie od tego, czy
. przechodzimy  z operacji mniej na bardziej wydajne, czy tez
odwrotnie.

Jest rzecza oczywisty, ze w obliczu tych trudnoSci automa-
tyczna produkcja tozysk tocznych moze byé rozwigzana jedynie
w oparciu o automatyczne linie obrabiarek. Trudnosci zautoma-
tyzowania takiej linii wigza sie¢ w przypadku lozysk tocznych
- mniej z wiasciwymi czynno$ciami obrébkowymi, w giéwnej mie-
rze za$ ze scaleniem tych operacji w jedng calo§¢ w oparciu
o dobrze przemyS$lane rozwigzania z dziedziny automatycznego
fransportu, podawania i migdzyoperacyjnego magazynowania
wyrobow.

Skladanie tozysk
doborze parami pierscieni lozysk w ten sposéb, aby uzupelnie-
nie takiej pary kulkami lub waleczkami o znanych wymiarach
zapewnito wiasciwy luz wewnetrzny lozyska. Skladanie lozysk
w oparciu o zasade pelnej wymiennoSci nie byloby mozliwe,
gdyz wymagana tolerancja wewnetrznego luzu tozyska jest
mniejsza, niz praktycznie osiggalna tolerancja wykonania Sred-
nicy biezni. Jest zrozumiale, ze konieczno$¢ wselekeji stanowi
jeszcze jeden czynnik, utrudniajacy catkowita automatyzacje
produkeji tozysk tocznych. :

4. Radzieckie osiagnigcia w dziedzinie automatycznej

produkcji tozysk

Najpowazniejszym osiagnigciem przemystu radzieckiego w
dziedzinie automatyzacji produkeji lozysk tocznych jest realiza-
cja linii automatycznych, przeznaczonych do wykonywania lo-
zysk kulkowych 307 i stozkowych 78151). Linie te, oparte o spe-
cjalnie dla nich zaprojektowane wysokowydajne obrabiarki, za-
pewniajg calkowita automatyzacje produkeji i kontroli pierscie-
ni lozyskowych oraz sktadania gotowych lozysk.

Na specjalne zainteresowanie zastuguje rozwigzanie auto-
matycznego skiadania tozysk. W przeciwiefistwie do sktadania
recznego, przy kitérym dobiera sie parami pierScienie, skiadanie
automatyczne polega na dobieraniu kulek do par pierécieni, sta-
nowigcych zestawienia dowolnych dwéch pierscieni: zewnetrz-
nego i wewnetrznego. Po zlozeniu takich dowolnych dwdch
pierScieni automatyczne urzadzenie miernicze przeprowadza po-
miar biezni, a raczej réznicy $rednic obu biezni i daje impuls
do zasobnika, zawierajacego kulki o wymiarze dobranym do
tmierzonej réznicy.

Na skutek tego impulsu, zasobnik kieruje do montazu po-
trzebng ilos¢ kulek. Dobranie kulek do wszystkich mozliwych
zestawierl pierScieni wymaga ok. 50 zasobnikéw z kulkami
0 réznych S$rednicach.

Przy budowie automatycznej linii obrabiarek najwigksze trud-
nosci sprawia, jak juz zazmaczomo, scalenie wystepujacych w
linii obrabiarek przy pomocy systemu, rozwiazujacego w spo-
sob automatyczny transport migdzyoperacyjny, podawanie i ma-
gazynowanie tozysk. Nie jest konieczne, aby automatyczna li-
nia byla oparta na nowych typach obrabiarek, tak, jak to sig
dzieje w przypadku linii do produkcji tozysk typéw 307 i 7815.
Przyktadem linii, opartej na istniejacych typach cbrabiarek, jest
linia konstrukeji W. A. Morozowa, uruchomiona w pierwszej
fabryce tozysk tocznych w Moskwie.

Linia inz. Morozowa, bedaca w istocie rzeczy ukladem kilku li-
nii, potaczyta 40 wielowrzecionowych pétautomatéw w jedng ca-
l0$¢, przystosowana do jednoczesnej obrébki 4 do 12 typo-wiel-

——
1) Oznaczenia radzieckie
e

tocznych jest oparte na selekeji, czyli na -

koSci pierscieni. Na poczatku linii stoi zasobnik, zawierajacy za-
pas przygotowanych do obrébki odkuwek. Specjalne urzgdzenie
umieszczone miedzy zasobnikiem a linig . zasila linie odkuwka-
mi w odstepach czasu, odpowiadajacych taktowi obrébki. Naj-
bardziej charakterystycznym urzadzeniem linii jest opisany w
dalszym ciggu artykulu automatyczny podajnik, przeksztalca-
jacy wielowrzecionowe polautomaty w obrabiarki calkowicie
zautomatyzowane.

Nalezy specjalnie podkresli¢ osiggniecia radzieckiego prze-
mystu ltozysk tocznych w dziedzinie konstrukcji samoczynnie
dziatajacych podajnikéw, stanowigcych nieodlaczny skladnik li-
nii automatycznych.

Obok opisanej w ‘dalszym ciggu konstrukcji istnieja jeszcze
inne, udane rozwigzania podajnikéw do pélautomatéw tokar-
skich, zaprojektowane przez G. G. Domokurowa, A. N. Bulga-
kowa i przez Kijowski Instytut Politechniczny. To samo obser-
wujemy w dziedzinie obrébki szlifierskiej, wprowadzajgcej row-
niez samoczynne podajniki, m. in. konstrukcji A. P. Szczerbako-
wa (szlifowanie pierScieni) i £. I. Szpica (szlifowanie czdl wa-
teczkow). :

Moéwige o zasobnikach, jako o czeSciach skladowych linii
automatycznych, mamy zazwyczaj na mysli urzadzenia nieza-
lezne od zwigzanych z nimi obrabiarek (zasilajagcych i zaopa-
trywanych). Sprawa ta wyglada inaczej przy obrébce walecz-
kéw, gromadzacych sie z reguly w zasobnikach, stanowigcych
skladowa cze$¢ zasilanej obrabiarki. W przypadku obrébki wa-
leczkéw stozkowych wlasciwy automat podajacy jest oddzielony
od zasobnika urzgdzeniem, ustawiajacym waleczki we wlasci-
wym polozeniu. Tak np. przy szlifowaniu bezklowym tych wa-
teczkéw sa one podawane ciefiszym koricem do przodu.

Cechg pelnej automatyzacji jest nie tylko zmechanizowanie
ucigzliwych czynnodci, wymagajgcych duzego wysitku fizycz-
nego lub stalego skupienia uwagi, ale réwniez wyeliminowanie
czaséw, zwigzanych z wymiang stepionych narzedzi. W przy-
padku obrébki nozami cel ten speiniajg glowice narzedziowe,
automatycznie przerzucane po z gory ustalonej ilosci cykli ro-
boczych i wprowadzajace do pracy weczedniej zalozone narze-
dzie naostrzone.

Przy obrébee szlifierskiej stratom czasu na wymiane narzeg-
dzia odpowiadaja straty czasu na obciagniecie Sciernicy i na
zmiane ustawienia szlifierki, odpowiadajgca zmianie wymia-
réw obciagnietej Sciernicy. Urzadzenia do samoczynnego obcia-
gania $ciernicy i do odpowiedniej zmiany jej ustawienia znane
sa juz od dawna w automatycznych szlifierkach do otworéw i do
gwintéw; znacznie mniej rozpowszechnione sa natomiast now-
szej daty urzadzenia do samoczynnej zmiany ustawienia Scier-
nicy przy tych operacjach szlifierskich, ktére odbywajg sie w
warunkach samoczynnego ,ostrzenia sie® Sciernic. Urzgdzenie
takie zostanie opisane w koricu artykufu.

Radziecki przemyst lozysk tocznych pizoduje w- dziedzinie
automatyzacji polerowania biezni. Jeszcze dzisiaj czynno$é ta
jest przeprowadzana we wszystkich niemal zakladach recznie,
a jedynym zmechanizowanym elemen'em jest urzgdzenie na-
dajgce polerowanemu pierScieniowi wymagang szybko§¢ obro-
towa. Skonstruowany przez I. S. Woronkowa i A. F. Skomo-
roszkina automat PAW-1 redukuje obsiuge do okresowego na-
pelniania automatu pierScien‘ami i do wymiany tarcz, na ktére
jest naciagnieta taSma polerujgca. Inne automaty polerujace
konstrukcji P. I. Inszina, £. W. Chudobina i A. W. Woroncown
ustepuja automatowi PAW-1 pod wzgledem jakoSci wykoriczenia
pewierzchni.

Na zakoficzenie nalezy jeszcze wspomnie¢ o radzieckich
konstrukcjach urzadzedn samoczynnego sortowania elementéw
tocznych. Sortowanie kulek jest opanowane juz od dos¢ dawna,
w zwiazku z czym twoérezo§é radzieckich racjonalizatoréw i kon-
struktoréw (inz. Liubarskij, M. P. Popow i inni) ogranicza sig
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do sortowania wateczkéw i igietek. Nalezy wyjasni¢, ze zadanie
nalezacych do tej grupy automaléw polega na sortowaniu ele-
mentéw tocznych na grupy wymiarowe z dokladnoscia od 1-+-2
mikronéw (kulki i wateczki) do 3+5 mikronéw (igietki).

5. Przyktady rozwiazan konstrukcyjnych

Blizsze omoéwienie konstrukcji nalezacych do omawianej
dziedziny, nie jest mozliwe ze wzgledu na brak materialow,
a przede wszystkim z uwagi na ograniczona objeto$é artykutu.
Z tych wzgledéw rozdzial ten jest ograniczony do opisu dwdch
urzgdzen, reprezentujacych najbardziej charakterystyczne czyn-
nosci spetniane przez automatyczne linie obrabiarek: automa-
tyczny podajnik do pétautomatéw wielowrzecionowych i urza-
dzenie' zapewniajace stalo$¢ wymiaru szlifowanych przedmio-
téw, mimo stopniowego zuzywania sig Sciernicy.

a) Podajnik automatyczny do potl
automatéw 1261-P.

Opisany w dalszym ciggu automatyczny podajnik skonstruo-
wany przez N. M. KniaZkowa, zostal przystosowany do napedu
hydraulicznego, co wiaze sie z faktem istnienia systemu hy-
draulicznego w czterowrzecionowych automatach 1261-P. Dzie-
ki zastosowaniu podajnika pélautomat 1261-P zostaje prze-
ksztalcony w automat magazynowy, nadajacy sie do bezpo-
sredniego wykorzystania w automatycznych liniach obrabiarek

PoltoZenie zaworu

(dwa razy mniej niz przy pracy na pélautomatach) i chrop
jego rece od szkodliwego wplywu chlodziwa.

Na rys. 2' przedstawiono schemat podajnika uzytego = dy
pierwszej operacji obrébki piercieni, przy ktérej surowe odkuy.
ki 'sa chwytane na powierzchni zewnetrznej i podlegaja obrdhe
otworu, niewielkiej czeSci powierzchni zewnetrznej i po-
wierzchni czota. Przy drugiej operacji (powierzchnia zewnetrz
na, drugie czolo) zasada pracy podajnika jest taka sama i njs
wymaga dodatkowych wyjasnien. ;

Po kazdym cyklu pracy automatu nastepuje przerzucenis |
wrzeciennika i zatrzymanie wrzeciona, na ktére ma byé zalo
zona nowa odkuwka. Osiaga:sie to przez wylaczenie sprzegh
i zastosowanie hamulca. W tym momencie podajnik przesuwa sie
z polozenia spoczynku w strong wrzeciona. Po przejsciu przes
otwér magazynu uchwyt podajnika wchodzi w otwér obrobio:
nego pierScienia, przy czym schwytanie pierScienia prze
uchwyt podajnika nastepuje jednoczeSnie z rozsunigciem sig
szezek uchwytu roboczego. Bezposrednio po uchwyceniu pier

Scienia - podajnik = rozpoczyna ruch w przeciwnym kierunky,
oswobadzajac schwytany pierSciei, kitéry spada do korytka
odprowadzajacego:  JednoczeSnie  urzadzenie = zastawkowe

wpuszeza do dolnej czeSci magazynku nastepna odkuwke, po-
dajnik zawraca w strone wrzeciona, chwyta odkuwke i wsuwa
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. 2. Schemat automatycznego urzadzenia podajacego typu ZT-1 kon-

strukcji N. M. KniazZkowa.

Zastosowanie takiego automatu daje réwniez wielkie korzysci
fabryce, pozbawionej takich linii, pozwala bowiem na ograni-
czenie iloci obslugi do jednego robotnika na cztery automaty
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ja w uchwyt roboczy. Po dokonaniu tego podajnik wraca w po:
lozenie spoczynku, w kiérym pozostaje do chwili ukoficzenia
cyklu. :

Jak wynika z opisu, W czasie jednego cyklu roboczego podaj:
nik wykonywa dwa ruchy posuwisto-zwrotne, élizgajva'c’ sig




przy tymesna’ nieruchomym tloku réznicowym.: Ruch :podajnika
w strong wrzeciona jest powodowany dopiywem-:oleju na lewa
strone tloka, ktérej powierzchnia robocza jest wigksza od po-
wierzchni strony prawej, pozostajacej pod stalym ciénieniem
oleju. W czasie ruchu w kierunku przeciwnym ci$nienie oleju
dziata tylko na prawa strone tloka, za$ olej znajdujgcy sie po
stronie lewej odplywa. Olej przedostaje si¢ na obie strony tloka
poprzez otwory wywiercone w tloczysku 2.

Dzialanie uchwytu podajnika jest spowodowane okresowym
doptywaniem i odplywaniem oleju -poprzez gietki przewdd &
i otwor wywiercony w podajniku. Pod ciSnieniem oleju prze-
suwa si¢ w lewo tlok 6 i polgczony z nim stozek 7. W korpu-
sic § sa umocowane trzy dzwignie 9, rozchylane stozkiem
i chwytajace przy tym pierScien. Po ustaniu ciSnienia olej jest
wyciskany spod tltoka 6 pod dzialaniem sprezyny /0. Przesuwa-
jac si¢ w prawo, stozek 7 zaczepia swoim odsadzeniem o wy-
stepy na dzwigienkach 9, wskutek czego korice ich schodzg sie
ku Srodkowi i oswobadzaja pierScien.

Na podajniku jest zamocowane jarzmo [/, kiérego zakori-
czenie jest mawleczone na pret 7 (rys. 3), zamocowany w su-
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Rys. 3. Urzadzenie zastawkowe w podajniku ZT-1.

waku 2. Po dojSciu do osadzenia preta koniec jarzma pociaga
g0 za sobg, a wraz z nim suwak, ktérego skok jest oczywiScie
mniejszy od skoku podajnika. Suwak przesuwa sig¢ po dwdch
prowadnicach 8 rownolegle do potki 4, przyspawanej do korpusu
magazynu. Na polce umocowana jest przegubowo dzwignia &
z roikg 6, polgczona ze sprezyng 7. Przy przesuwaniu suwaka
W lewo rolka 6 przeslizguje si¢ po prostoliniowej czesci profi-
lowego zderzaka 8, zmuszajac dzwignie 5 do chwilowego wy-
chylenia sig¢ z polozenia $rodkowego,-do ktérego wraca nastep-
nie pod wptywem sprezyny 7. Przy ruchu w kierunku przeciw-
nym rolka 6 trafia we wglebienie zderzaka 8 i obraca go o ¢wierc
obrotu w jedna lub druga strong, zaleznie od ustawienia zde-
izaka w chwili jego zetkniecia sie z rolka. Na osi zderzaka s3
nacigte zeby, zazebiajace sie z osig 9, kiéra jest wskutek tego
przesuwana ku gorze lub dolowi. Polozenie zderzaka & jest
ustalane przy pomocy kulki 10. Zakoficzenia osi 9 wchodza ko-
leino w otwory prowadnic & i przy przesuwaniu sie suwaka
W prawo ‘-pociggajg za sobg ciegna 7/ z koncéwkami /2. Przy
Przesuwaniu sie suwaka 2 w lewo ciggna // wracaja w pier-
Wotne potozenie pod wplywem sprezyn I3.

Jak wida¢ z rys. 2 dolna koncéwka urzgdzenia zastawko-
Wego podirzymuje pier$cien od dotu, gorna za$ podtrzymuje

nastepny pierscieri od jego powierzchni wewnetrznej. Dzieki te-
mu na kazdy cykl roboczy automatu jedna odkuwka przedostaje
si¢ do dolnej czgSci magazynu (powrét podajnika w czasie je-
go pierwszego skoku), po czym druga zajmuje jej miejsce (po-
wrét przy drugim skoku).
W dolnej czeSci magazy-

nu (rys. 4) znajdujg sie dwa ( {

uchylne zderzaki 1, wutrzy- $Er
muigce sie w przedstawio- 7 B 5
nym pofozeniu pod wplywem -
podpartych na sprezynach
kamieni 2. Zderzaki I przy-
trzymuja odkuwke w czasie
nawlekania jej na uchwyt
podajnika, przepuszczaja ja
w czasie transportowania w
strone uchwytu roboczego i
wreszcie zrzucaja z uchwy-
tu podajnika obrobiony pier- /L;:
Scierl, spadajacy woéwezas ol

do korytka 3. 7% : :
W pézniejszym okresie zo- i F
stal  wprowadzony gérny, gl i
odchylany zderzak, zabez- g
- 1-278[53-R4

pieczajacy pierScienie od ko-
ziotkowania w czasie zrzuca- Rys. 4. Szczegél magazynu

nia ich do korytka (rys. 5). W podajniku ZT-1.

W korpusie / tego urzgdzenia jest osadzony na sprezynie palec
2 a ponadto przez korpus ten przechodzi ciggno 3, zamocowane
do podajnika. Przy przesuwaniu podajnika w strone wrzeciona
ciegno naciska na dzwigienke 4, powodujac obrét zderzaka 5,
osadzonego na wspdlnej osi z dzwigienka 4. Przy powrotnym
ruchu podajnika zderzak 5 opuszcza sig ku dotowi, zabezpiecza-
jac zrzucony pierScienn od koziotkowania przy spadaniu do ko-
cytka.

1
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Rys. 5. Szczeg6ét magazynu w podajniku ZT-1.

Opisane dziatanie podajnika i umieszczonego na nim uchwy-
tu jest sterowane rozdzielaczem i kurkiem sterujacym (rys. 2).
Suwaki sterujgce 20 i 2/ rozdzielacza otrzymuja naped od
umieszczonych na bebnie sterujacym krzywek 72 i 13. Ruch
przenosi si¢ z krzywek na suwaki sterujgce za posrednictwem
suwakow 14 i 15 i popychaczy 18 i 19, polaczonych z suwakami
za pomocy przetyczek. Przetyczki te przechodza przez podtuzns
otwory, wykonane w prowadnicach /6 i 17, po ktérych §lizgaja
sie suwaki /4 i 15. Ruch suwakow sterujacych 20 i 2/ w lewo
nastepuje pod dziataniem sprezyn 22. Przewdd 23, prowadzg-
cy na prawg strong tloka podajnika jest na stale polaczony
z pompg tloczaca olej. W polozeniu przedstawionym na rys. 2
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przewod 24, prowadzacy na lewa strone tloka, ‘jest polaczony
z przewodem odptywu oleju. Tego rodzaju polozenie suwaka 20
odpowiada ustawieniu podajnika w polozeniu spoczynku Ilub
tez jego ruchowi powrotnemu do tego polozenia.

Po przesunigciu sie suwaka sterujacego 20 w prawo prze-
wod 24 polaczy sie z doptywem oleju z pompy (ruch podajnika
w strong wrzeciona). W potozeniu przedstawionym na rys. 2
suwak 2/, sterujgcy dzialanie uchwytu podajnika, przepuszcza
olej pod ci$nieniem do przewodu 25, za$ olej z przewodu 26 —
dc -odplywu oleju. Po przesunieciu si¢ suwaka 2/ w prawo
przew6d 26 znajdzie sie pod ciSnieniem, 25 za$ bedzie polaczony
z odptywem oleju. Polozenie dzwigienek 9 uchwytu podajnika
zalezy nie tylko od polozenia suwaka 21, ale i od ustawienia
kurka sterujacego 27. Jak zobaczymy z dalszego opisu, to samo
polozenie dzwigienek 9 moze by¢ uzyskane przy dwéch réznych
kombinacjach polozen suwaka 2/ i kurka 27.

Zawor sterujgcy 27 moze zajmowac jedno z dwdch polozen
pizedstawionych z lewej strony u gory (rys. 2). Do jego przesta-
wiania sluzy umocowany na podajniku zderzak 28, ktérego ruch
przenosi si¢ na zawér za poS$rednictwem dzwigni 29. Jezeli np.
zawor jest ustawiony w polozeniu B, wéwczas w koricowej fa-
zie przestawiania dzwignia 29 zajmuje polozenie B, za$ po zsu-
nieciu sie z niej zderzaka 28 wraca ona samoczynnie do poto-
zenia Srodkowego, przedstawionego na rys.-2. To samo dotyczy
oczywiscie polozenia A. Wynika z tego, ze przesunieciu dzwig-
m 29 z polozenia A w potozenie B (lub na odwrét), to znaczy
o 90° odpowiada przestawienie zaworu 0o kat 450, Powrét
dzwigni 29 do polozenia Srodkowego jest oczywiScie konieczny
w tym celu, aby zderzak 28 mégl o nig zaczepi¢ przy ruchu
podajnika w odwrotnym kierunku. Kolejne polozenia suwaka 2/
i zaworu 27 oraz odpowiadajace im ustawienia dzwigienek 9
sa nastepujace:

5 . ISEes Czynno$§¢ wykonywana
Ruch Polozenie | Polozenie [ PoloZenie 7 przez uzhw;tw
podajnika suwaka 27 | kurka 27 | dzwigien 9 podajnika
lewe A rozwarte =
ku wrzecionu
lewe B zZwarte =
‘| pier§cien zaci$nigty
prawe B rozwarte 3 ‘uchwycie
od wrzeciona n. = ’y
pier$cien zrzucony
prawe A zwarte do korytka
e B B uchwycenie odkuwki
ku wrzecionu E i WINABAZYIIE
1 B pozostawienie odkuwki
cwe zwarte w uchwycie roboczym
od wrzeciona lewe A rozwarte -

Do recznego sterowania podajnika, co jest niezbedne przy
ustawianiu automatu, sluzy zawdér sterowania recznego, nie
odbiegajacy pod wzgledem konstrukeyjnym od opisanego po-
przednio. W zaworze tym dzwignie 29 zastgpiono chwytem 30.
Przy automatycznej pracy podajnika chwyt zajmuje poloze-
nie A, gdy natomiast zachodzi potrzeba przesuniecia podajnika
w strone wrzeciona w czasie postoju walu rozrzadczego, na-
lezy przestawi¢ chwyt w polozenie B, dzieki czemu nastepuje
skrzyzowanie przewodéw i olej pod ciSnieniem, normalnie do-
chodzacy na prawa strong ttoka, zostanie skierowany na jego
lewa strone i spowoduje ruch podajnika w lewo.

Pétautomaty 1261-P sa wyposazone w urzadzenia blokujace,
zatrzymujgce prace obrabiarki w przypadkach, gdy powstaje
grozba uszkodzenia narzedzi (np. przy wiaczaniu posuwoéw ro-
boczych narzedzi, przy wylaczonym sprzegle napedu wrze-
ciona). Opisana przebudowa pélautomatu na automat maga-
zynowy wymagata rozbudowy wurzadzenn zabezpieczajacych.
W wyniku wprowadzonych uzupelnieni (patrz wytacznik i zde-

rzak 8/ na rys. 2) zacigcie sie podajnika w drodze do polozenia -

spoczynku pocigga za sobg wylaczenie sprzegla walu rozrzad-
czego, a wiec zatrzymanie ruchéw roboczych automatu.
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b) Samoczynna regulacja éredni‘cy

szlifowanego przedmiotu

N

)

n2:9/30 €

Rys. 6. Schemat samoczynnej regulacji $rednicy waleczkéw przy szlifowa
niu bezklowym. / — S$ciernica, 2 — tarcza prowadzgca, 8 — prowadnics
4 — $Sruba dla przestawiania suportu tarczy prowadzgcej, 5§ — przekiadnia
§limakowa, 6 — kolo zapadkowe, 7 — zapadka, 8 — diwignia zapadki
9 — ogranicznik, /0 — S$rubka regulujgca, /1 — diwignia wiaczajge
prace zapadki, /2 — elektromagnes, 718 — rolka, 14 — krzywka posuwuy,
156 — przektadnia taniicuchowa, /6 — kota zebate wymienne, 17 — przeklad-
nia $limakowa, I8 — silnik urzgdzenia regulujacego, 19 — szafa prze
kaznikowa, 20 — oprawka koncowki styku, 2/ i 22 — Sruby mikrometryczne,
23 — oprawka koncowki styku, 24 i 25 — styki, 26 — diwignia, 27 — koi-
cowka miernicza, 28 — pryzma urzgdzenia mierniczego, 29 — urzgdzenie
transportowe, 80 — szlilowane waleczki.

Rys. 6 przedstawia schemat urzadzenia, stuzgcego do samo-
czynnej regulacji $rednicy przedmiotéw szlifowanych na szli-
fierkach bezklowych. Urzadzenia tego typu zostaly juz zasto-
sowane przez przemyst radziecki przy szlifowaniu waleczkéw,
ktore stanowi operacje na ogét bardziej zautomatyzowana, ani-
zeli szlifowanie pierscieni. Obok zwigkszenia doktadnosci szli-
fowania urzadzenie to zapewnia dodatkowo podwyzszenie wy-
dajnoséci o ok. 20%.

Jak wynika z rys. 6 szlifierka bezklowa jest zaopatrzona
w urzgdzenie, pozwalajace na zmniejszenie odstepu migdzy
tarczami 1 na zmniejszenie w ten sposéb Srednicy przedmiotu,
jezeli Srednica ta wzrosta nadmiernie pod wplywem zuzycia
Sciernicy. Osigga si¢ to pod wplywem koncowki mierniczej 27,
podnoszacej sie coraz wyzej w miare zuzycia Sciernicy (zwiek-
szenia Srednicy przedmiotu). Gdy $rednica przedmiotu prze:
kroczy dozwolona wielkos¢, nastapi zetknigcie stykéw urzadze-
nia mierniczego i przeptyw pradu do urzadzenia przekaznikows:
go 19. Urzadzenie to przekazuje wowczas sygnat elektryczny‘
do elektromagnesu 72, ktéry zmienia' potozenie dzwigienki I/
w ten sposéb, ze stale napedzana diwignia zapadki 8 wchodzi
w zetkniecie z kolem 6 za posrednictwem zapadki 7. Poprzez
odpowiednie przektadnie obrét kola zapadkowego przenosi sig¢
na Srube 4 przestawiajgcg suport tarczy prowadzacej. Obra-
cajagca sig Sruba zbliza suport, a wraz z nim tarcze prowadzacl
do nieruchomej $ciernicy do tej chwili, gdy Srednica szlifowane-
go przedmiotu zmniejszy si¢ na tyle, aby wylaczy¢ styki urza-
dzenia mierniczego, a wiec i elektromagnes.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze silnik I8, napedzajacy Srube st
portu tarczy prowadzacej jest stale czynny, i .ze sterowana
urzadzeniem mierniczym dzwignia /1 spelnia role mechaniz:
mu sprzegajacego dzwigni¢ 8 z kolem zapadkowym 6. Sprzg:
glo to wlacza sie oczywiscie jedynie wéwczas, gdy wskutek
nadmiernego zuzycia $ciernicy zachodzi potrzeba zmniejszenia
odistepu miedzy $ciernica i tarcza prowadzaca. Przez pozostaly
czas pracy szlifierki silnik /8 pracuje luzem. Inz. Jan Tuszyfiski
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Inz. ZBIGNIEW GLOWACKI

RADZIECKI MIKRODUROMETR PMT-3

W ostatnich dziesigtkach lat skonstruowano i wyprodukowa-
no wiele mikrodurometréow, miedzy innymi radziecki mikrodu-
rometr PMT-3, ktérego konstrukcje opracowal zespdt pracowni-
kéw naukowych Instytutu Maszynoznawstwa Akademii Nauk
ZSRR z prof. Chruszczowem na czele.

Mikrodurometr PMT-3 zbudowany jest na mocnej, sztywnej
podstawie i umieszczony przesuwnie na nagwintowanym slupie.
Sruba regulacyjna umozliwia synchronizacje wysokosci aparatu
z wielkoScig probki. Mikrodurometr sklada si¢ z mikroskopu
z oSwietlaczem, obiektywami i okularem pomiarowym oraz
z urzgdzenia obcigzajgcego piramidke Vickersa, zwigzanego
sztywno z tubusem mikroskopu.

Zasada dzialania mikrodurometru PMT-3 jest bardzo prosta:

- za pomoca plasteliny osadzamy na stoliku przedmiotowym ba-
dang probke prostopadle do osi optycznej mikroskopu, wybie-
ramy miejsce, w ktérym chcemy wykonaé odcisk i naprowadza-
my je Srubami przesuwajacymi na skrzyzowanie nici widocz-
nych w okularze mikroskopu, obracamy stolik o 1809, zwalniamy
obcigzenie piramidki Vickersa i wykonujemy odcisk w czasie
10 sek, a nastepnie cofamy stolik do pierwotnego polozenia i za
pomocg okularu pomiarowego mierzymy przekatng odcisku.
Z tabeli znajdujemy twardosé w kG/mm2.

Rys. 1.

zenie 2, 5, 10, 20, 50, 100, 200 G. Ciezar czeSci obciazajgcych
piramidke diamentowa jest réwnowazony przez dzialanie spre-
zyn.

Opuszezanie i podnoszenie piramidki Vickersa odbywa sie
przez poélobrét dzwigni 7.

Po umieszczeniu prébki na stoliku przedmiotowym pod obiek-
tywem mikroskopu, reguiujemy z grubsza wysoko$¢é aparatu za
pomocg Sruby regulacyjnej, a nastepnie nastawiamy doktadnie
na ostro$¢ mikroskopem. Synchronizacja mechanizmu obcigza-
jacego z obiektywem mikroskopu odbywa sie za pomoca nakret-
ki regulacyjnej 2. Mechanizm obciazajacy podnosimy lub opusz-
czamy tak, aby przy dekiadnym nastawieniu mikroskopu pira-
midka bez obcigzenia dawala zaledwie widoczny odcisk w ba-
danym miekkim materiale (Al, Pb, Cu). Po nastawieniu wyso-
koSci mechanizmu obciazajacego ustalamy jego polozenie za
pemocg Sruby zaciskowej (21, rys. 1). Dla danego obiektywu
ustalamy polozenie mechanizmu obcigzajacego raz na zawsze.

Mikroskop, stanowiacy centralny zespél mikrodurometra
PMT-3, umieszczony jest przesuwnie na pionowej kolumnie. Tu-
bus mikroskopu zakonczony jest sko$na oprawka okularu, umoz-
liwiajgcg wygodng obserwacje subiektywna. W oprawie zamo-
cowany jest okular pomiarowy AM9-2 zaopatrzony w $rube mi-

M- 28J53R1

Mikrodurometr PMT-3: a — przystosowany do obserwacji, & — z nasadka fotograficzna.

I — podstawa, 2 — stup, 8 — nakretka regulacyjna, 4 — uchwyt, 5 — nakretka ustalajaca wysokoS¢ przyrzadu, 6, 9 — $ruby do dok{adnego usta-

wienia mikroskopu, 7 — $ruba do ustawienia mikroskopu z gruba, 8 — $ruba ustalajaca 'potozeme m kroskopu, 10 obrotowy stolik, 11, 12 —

Sruby .mikrometryczne stolika, /3 — nakretka ustalajaca polozenie stolika, /4 — okular pomiarowy AM9-2, /5 — skosna oprawa okularu, 16 = ob-

ciazenie, 17 — piramidka Vickersa, 18 — badana prébka, 19 — dz’wigniazwalniajaqa obcigzenie, 20 — nakre_tka regulumcg wysoko§¢ mechanizmu

obciazajacego, 2/ — $ruba ustalajgca wysoko$¢ mechanizmu obciazajacego,22 — oSwietlacz, 23, 24 — barwne filtry, 25 — ob1ektyw: 26 — podstawka,
27 — $Sruby centrujgce, 28 — Leben podzialowy, 29 — nasadka fotograficzna MFN-2, 80 — oprawa nasadki.

Zasada dzialania mikrodurometru PMT-3 jest bardzo pro-
sta, a niezawodno$é¢ jego dzialania gwarantuje poprawna kon-
strukcja i precyzyjne wykonanie.

W mechanizmie obcigzajacym (rys. 2) diamentowa piramid-
ka zamocowana jest swoktodnie na 2 sprezynujacych dzwigien-
kach unieruchomionych drugostronnie w korpusie mechanizmu.
Elementy obcigzajace wykonane w formie. krgzkéw dajg obcia-

krometryczng. Sruba zaciskowa 8 (rys. 1b) zabezpiecza tubus
mikroskopu przed samoczynnym opadaniem w doéf, umozliwia-

jac jednak regulacje ostro$ci za pomoca Sruby 9. Nowoczesny
oswietlacz mikroskopu wyposazony jest w niskowoltowa zaréw-
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Rys. 2. Mechanizm obciazajacy mikrodurometru PMT-3. I — drazek, 2 —
nakretka regulujaca wysoko§é mechanizmu, 8 — sprezynki podtrzymujace,
4 — korpus mechanizmu, 5§ — $ruba docierajaca, 6 — piramidka Vickersa,
7 — diwignia zwalniajaca obcigzenie, 8 — uchwyt stolika, 9 — probka,
0—0 — o8 obrotu stolika,/1 — odleglo§¢ migdzy obiektywem a prébka,
e1 — luz miedzy kolnierzem drazka a dZwignia.

ke dajaca punktowe Swiatto, zesp6t soczewek tworzacych kon-
densor, réznobarwne filtry, przystone oraz w urzadzenie umoz-
liwiajace obserwacje odciskow w jasnym i ciemnym polu. Sche-
mat optyczny mikroskopu przedstawiony jest na rys. 3. Tubus
zakoniczony jest oprawka obiektywowa. Normalnie. stosowany

Oswietlacz

naé odcisk znalazlo sie na skrzyzowaniu nici w okularze (I),
po czym wykonujemy odcisk; wykonany odcisk a znalazt sie po-
za przecigciem nici (/I); wowczas Srubami centrujgcymi 28
(rys. la) naprowadzamy skrzyzowanie nici na odcisk (/I]).
Przesuwajac stolik mikroSrubami wybieramy znéw miejsce dla
wykonania odcisku (/V). Od tej pory wykonywane odciski b
trafiaja zawsze w skrzyzowanie nici i w wybrane miejsce (V).

J

Va4 v - 78/51- 02

Rys. 4. Schemat centrowania obiektywu mikrodurometru PMT-3.

Mikrodurometr PMT-3 moze byé réwniez wyposazony w na-
sadke fotograficzng typu MFEN-2 umozliwiajacg wykonanie mi-
krofotografii badanej prébki. Mikrodurometr z nasadka fotogra-
ficzng widoczny jest na rys. 1b. Nasadke umieszczamy na tubu-
sie mikroskopu, zamiast okularu pomiarowego.

Wzorcowanie aparatu polega na okreSleniu wartoSci dziatki
elementarnej bebna podzialowego, tj. ustalenia, jakiej wielkosci
obrazu probki odpowiada obrét bebna pomiarowego o 1 dzial-
ke. Zamiast probki ustawiamy na stoliku plytke, na kiérej na
diugosci 2 mm wykonano podziatke kreskowa o dzialce elemen-
tarnej 0,01 mm; podziatka powinna by¢ ustawiona réwnolegle
do kierunku przesuwu nitek w okularze; nastepnie ustawiamy
beben na 0 i podsuwamy stolik tak, by okreslona kresa podziat-
ki przechodzila przez punkt przeciecia nici
w okularze, Pokrecaigc beben odezytujemy
ilu dziatkom bebna odpowiada przesunigcie

skrzyzowania nici np. o 0,03 mm. Jesli np.
0,03 mm odpowiada 100 dzialkom, to war-
tos¢ 1 dziatki = 0,0003 mm = 0,3 p.

Oswietlacz

Pomiar przekatnej odcisku odbywa sig¢ na-
stepujaco: ustawiamy podzialke bebna oku-

6 3 : —Er i

laru pomiarowego na zero; za pomocg $rub

i [s?

mikrometrycznych stolika przesuwamy od-
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Rys. 3. Optyczny schemat mikrodurometru PMT-3 dla obserwacji w jasnym (a) i ciemnym (b)

1
N6

cisk w polu widzenia mikroskopu tak, aby
lewa krawedz przekatnej odcisku znalazia
sig¢ na skrzyzowaniu nici w okularze pomia-
rowym (rys. 5). Nastepnie obracamy bebe1
pomiarowy, az sknzyzowanie nici pokryje sie
z prawym wierzchotkiem przekatnej odcisku.
Pamieta¢ nalezy o tym, aby obrét bebna w
czasie pomiaru odbywal sie stale w jednym
kierunku, gdyz eliminuje to bledy powstale
wskutek ewentuainych luzéw w mechaniz-

H:7/33-R3

polu. I — oprawa luster, 2 — Zrédlo Swiatla, 8 — kondensor, 4 — przyslona,5 — plytka : : A % : o
odbijajaca, 6 — filtry Swietlne, 7 — lustro do ciemnego pola, 8 — ruchoma siatka, 9 — niecu- s Po ZsynChro.n‘ZOWﬂn.m 'SerV4OWama ni-
“r choma skala, /10 — prébka, /1 — odleglos¢ miedzy obiektywem a prébka. ¢l z prawym Wlerzcholkxem'odcxsku odczy-
B tujemy na skali bebna ilo§¢ dzialek; mno-

obiektyw o aperturze A = 0,65 daje tacznie z okularem pomia-
rowym AM9-2 powigkszenie 487-krotne.

Stolik przedmiotowy ma posuw poprzeczny i podluzny, do-
konywany za pomocg Srub mikrometrycznych 17 i 12 (rys. 1b).
Najwigkszy przesuw stolika wynosi 10 = 12 mm. Za pomoca
uchwytu mozna rowniez obréci¢ stolik o 1800 od oporu do opo-
ri, ustawiajgc probke pod obiektywem lub piramidkg Vickersa.
1S.lr(uba zaciskowa I3 (rys. 1b) sluzy do ustalenia polozenia sto-
ika.

Centrowanie przyrzadu, pozwalajace na otrzymanie odcisku
SciS$le w wybranym miejscu, polega na niezmacznym przesunie-
ciu obiektywu w plaszczyznie poziomej za pomoca $rub 28 (rys.
la). Przebieg centrowania widoczny jest z rys. 4. Najpierw prze-
suwamy stolik tak, by miejsce prébki, w ktérym chcemy wyko-
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z3c ja przez otrzymana poprzednio wartosé
dzialki, otrzymuiemy diugos¢ przekatnej odcisku w mikronach.
prze<atnej

Np. jesli iloS¢ dzialek wynosi 60,

to dlugosé
03w X 60 = 18 p.

- 78[53-45

Rys. 5. Przyklad pomiaru przekatnej odcisku.



Wyznaczenie twardoSci w kG/mm2 odbywa sie wedlug zna-
nego Wwzoru:
I /2 1,854 P KG/mm?
F d?
Jezeli P wyrazimy w gramach, a d w p, to wzér ten przyjmuje
postac
1854 P %
JEl = o kG/mm
Normalnie, znajac diugo$¢ przekatnej odcisku i stosowane
obcigzenie, twardos¢ kG/mm?2 znajdujemy z tablic. Przy wyko-

Inz.-mech. LESEAW £OWCZYNSKI

nywaniu odciskéw nalezy zwrécié uwage, aby ich odleglo§é od
krawedzi badanej prébki lub drugiego odciskit wynosita co naj-
rlngi(:ij 2 d. Grubos¢ badanej probki nie moze by¢ mniejsza niz

Mikrodurometr PMT-3 jest stosowany powszechnie do po-
miaru twardoSci drobnych czgSci precyzyjnych mechanizméw.
np. mechanizméw zegarowych; metaloznawey uzywaja go do po-
miaru twardo$ci poszczegélnych skiadnikéw strukturalnych, do
pomiaru cienkich warstw utwardzonej powierzchni lub wreszcie
do pomiaru twardoSci cienkich warstw pokryé galwanicznych.

CZUJNIKOWE PRZYRZADY DO POMIARU KOt ZEBATYCH
PRODUKCJI RADZIECKIEJ

Wielkie sukcesy przemystu precyzyjnego w pierwszej powojennej stalinowskiej pieciolatce daly Zwiazkowi
Radzieckiemu nie tylko samowystarczalno$é w wytwdrczoSci przyrzadéw mierniczych, ale uczynily go po-
waznym eksporterem na rynek Swiatowy. W wyniku tego nasi inzynierowie, kontrolerzy techniczni, laboranci
i robotnicy coraz czeSciej pracuja, postugujac si¢ przyrzadami mierniczymi produkcji radzieckiej. :

Powazng role odgrywaja tu przyrzady do pomiaru kot zgbatych, ktérych brak odczuwalo sie u nas po woj-

nie. Kilka z tych przyrzadow typu czujnikowego do pomiaru két zebatych

omawiamy w dalszym ciggu.

Ciekawym ulepszeniem w stosunku do mikrometréw modu-
towych jest czujnik modufowy (rys. 1). Mikrometrem modulo-
wym trudno jest dokona¢ doktadnego pomiaru, gdyz' zsuwanie
szczgk mierniczych ku sobie powoduje nieznaczne zsuwanie sie
ich z zeba. W czujniku modulowym suwak wspierajacy sie przy
pomiarze na wierzchotku zeba wraz z dosuwajacym mikrome-
trem zastgpiono czujnikiem z przedtuzonym trzpieniem. Szcze-
ki o tukowych krawedziach dosuwa sie do mierzonego zeba
$rubg o prawym i lewym gwincie.

24 208/53 081

Rys. 1. Czujnik modutowy.

Pomiary wykonuje si¢ metodg poréwnawcza ustawiajac
szezeki wg specjalnych rolek 6, ktérych komplet obejmuje
wszystkie uzywane moduty. Rolke dla modulu, ktéry mamy
zmierzyé, ustawiamy na przyzmacie 7. Srubg 3 dosuwamy szcze-
ki 2 i unieruchamiamy je $rubami 4. Czujnik ustawiamy na zero.
Gdy nastepnie szczeki opieramy o boki zeba, wierzcholek zeba
podnosi przedtuzone kowadelko 5 czujnika. - Czujnik wskazuje
wiedy réznice wysokoSci wierzchotka zeba mierzonego i popra-
wnego. Dla normalnego zazebienia ewolwentowego o kacie przy-
poru 200 znajduje sie réznice grubo$ci z¢ba mnozac wskazania
czujnika przez 1,844. W Zwiazku Radzieckim produkuje sie 3
wielkosci czujnikéw modutowych dla moduléw 2,5 =+ 10, 8 < 36,

Mikrometry z kowadetkami talerzykowymi stuzace do pomia-
. grubosci zebéw metoda bezodniesieniowa przez kilka zebow
znalazly godniejszego zastepce w czujnikowym  przyrzqdzie
2 przesuwnq szczgkq (rys. 2).

Wada mikrometréw bylo szybkie zuzywanie sie ruchomego
kowadetka oraz dlugi czas potrzebny na wykonanie pomiaru.
Przyrzadem czujnikowym z rys. 2 pracuje sie bardzo szybko
przy wiekszej iloSci pomiaréw. Jedynie ustawienie szczek za po-

czolowych spotykanych w Polsce

mocg plytek wzorcowych tak, zeby przy nominalym wymiarze
czujnik wskazywat zero, zabiera nieco czasu. Przy pomiarze
naktadamy przyrzad na mierzone zgby, unoszac przez nacisnie-
cie guzika ruchoma szczeke polgczona dzwigniami z czujnikiem.
Dociskamy prawa szczeke do zeba i zwalniamy guzik, tak ze
lewa ruchoma szczeka pod naciskiem sprezyny opiera sie o zab
Przyrzad powinien by¢ opuszczony tak gleboko, by szczeki do-
tykaly zebéw w poblizu $rednicy podzialowej. Wada omawiane-
go przyrzadu jest stosunkowo duzy ciezar i obcigzenie czujni-
kiem na koncu, co utrudnia wykonanie pomiaréw i meczy reke

Rys. 2. Przyrzad czujnikowy do pomiaru gruboSci zgb6éw przez kilka zebéw.

Wycieranie si¢ szczek przez pomiary jest minimalne. Wartos¢
dzialki elementarnej czujnika wynosi 0,005 mm, obszar mierniczy
przyrzadu 0 — 150 mm. Srednica kola mierzonego — do 450
mm. Produkowany w Zwigzku Radzieckim czujnikowy przyrzad
wiekszych rozmiaréw pozwala na pomiar kél do Srednicy
900 mm.

Estetycznym wykonaniem i prostota konstrukeji odznacza sie
przyrzqd do pomiaru rownomiernosci podziatki obwodowej
(rys. 3). Podzialke mierzy si¢ po cigciwie za pomocg dwu szczek:
stalej, zamocowanej $ruba i ruchomej, dzialajacej na czujniku
o warto$ci dziatki elementarnej 0,005 mm.

Przy pomiarze przyrzad opiera si¢ dwoma zderzakami
o wierzcholki zebéw, trzeci zderzak pomocniczy stuzy do usta-
lenia przyrzadu. Nalezy podkresli¢, ze przyrzgdem tym nie mie-
rzy si¢ ani bledu poszczegélnej podzialki, ani sumarycznego
bledu podziatek, lecz jedynie réwnomiernos$¢ podzialtek, to jest
réznice wymiaréw poszczegélnych podzialek kolejno po sobie
nastepujacych.

Poniewaz wielko$¢ bezwzgledna podziatki nie interesuje nas
w tym przypadku, réznice wymiaréw poszczegélnych podzialtek
znajdujemy jako réznice kolejno po sobie nastepujacych odczy-
tan czujnika.

" Przyrzad Maaga sluzacy do tego celu jest bardziej zlozony:
obudowa czujnika i dZzwigni jest duza i stosunkowo ciezka.

Wada przyrzadu, wg rys. 3, jest jego stosowalno$é tylko w
zakresie moduléw 3 -+ 15 mm. Druga wielko$¢ tego samego ty-
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Rys. 3. Przyrzad czujnikowy do pomiaru rownomieinoscr podziatki
obwodowej. N

pu stuzy do pomiaru két zebatych o module 8—26 mm i znajduje
jedynie zastosowanie przy wyrobie két zebatych dla wielkich bu-
dowli komunizmu. Zakres stosowarn przyrzadu jest ograniczony
takze przez fakt, ze na ogét zeby na kole wierzchotkowym nie
sg dokltadnie obrobione, co wpltywa na biad pomiaru; do tego
dochodzi jeszcze bicie uzebienia oraz bicie walca wierzchotko-
wego. Pozbawione tych bledéw sg pomiary przyrzadami mierza-
cymi podziatke przyporu.

Radziecki przyrzqd czujnikowy do pomiaru réwnomiernosci
podziatki przyporu (rys. 4) odznacza sie oryginalnoscia i pro-
stotg konstrukeji.

s 4

4
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Rys. 4. Czujnikowy przyrzad do pomiaru réwnomierno$ci poucialki przy-
poru. I — szczeka stata, 2 — szezgka ruchoma, 3 — szczeka pomocnicza,
4 — czujnik, 5§ — mechanizm dZwigniowy miedzy szczgka ruchomg a czuj-
nikiem, 6 — uchwyt ze szczekami wzornikowymi i plytkami wzorcowvmi,
ustawionymi na wymiar odpowiadajacy podzialce przyporu lp. Przy do-
brym ustawieniu po przylozeniu przyrzadu do wzornika czujnik powinien
wskazywaé zero. Na schemacie pominigto sprezyny dociskajace szczeke
ruchoma do powierzchni mierzonego zgba.

Przyrzady Maaga i Zeissa sa znacznie rozbudowane badz
w kierunku poprzecznym, badz podluznym. W przyrzadzie ra-
dzieckim natomiast szczeki: stala, ruchoma i pomocnicza oraz
czujnik zwiazane sg z jedng podiuzag
plytka, do «ktérej doczepione sa z obu
stron dwie blachy jako ostony mecha-
nizmu dzwigniowego. Czu‘nik mozna
szybko wyja¢ przez zluzowanie Sruby.
Stanowi to duza zalete przyrzadu w
praktyce pomiarowej, gdyz w razie
uszkodzenia czujnika mozna go za-
stapi¢ innym. Uklad szczek w kolej-
nosci: ruchoma, nieruchoma, pomoc-
nicza, nie daje w poréwnaniu z ‘n-
nymi ukladami wyraznych korzysci.
Wyposazenie sktada sie z ramki i
wzornikow stuzacych wraz z plytka-
mi wzorcowymi do ustawiania przy-
rzadu na zadang podziatke. Wartosé
dzialki elementarnej czujnica wynosi
0,002 mm. Zastosowane tu przeloze-
nie mechanizmu wydaie sie zbyt duze,

Ewolwenta _—7"
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Rys. 6. Ewolwentomierz: a — zasada dzialania przyrzadu, b — widok przyrzadu, I — kélko dosuwajase
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Rys. 5. Schematy poréwnawcze przyrzadéw do pomiaru bicia uzebienia:
a — produkcji radzieckiej, b — warsztatowego. I — podstawa z prowadni-
cami, 2 — wspornik staly, 3 — ruchomy kiet wspornika, 4 — wspornik
przesuwny, 5 — czujnik na ruchomym wsporniku (dla. b na pqutz}wce
uniwersalnej), 6 — kolo mierzone, 7 — pomocniczy wateczek mierniczy.

Przyrzqd do pomiaru bicia uzgbienia wytwérni MTZ stosuje
uktad pionowy kiéw do mocowania trzpienia, na kiéry zaklada
si¢ mierzone koo zgbate (rys. 5a). Czujnik mocowany jest na
przesuwnych saniach. Prostszym przyrzadem stosowanym w na-
szej praktyce pomiarowej jest przystawka kiowa (centréwka)
i czujnik na podstawce (rys. 5b). Jest on bardziej uniwersalny,
gdyz pozwala na pomiar bicia uzgbienia két o duzym otworze,
Jako przyklad rozszerzenia zastosowania przyrzadu miernicze-
go moze postuzyé przyrzad do pomiaru bicia uzgbienia kot
o malym: module (od 0,3 do 2 mm). Kolo mierzone umieszcza
sie na watku pomocniczym w poziomych ktach. Kowadetko czuj-
nika ma ksztalt stozka. Mozna nim mierzy¢ nie tylko bicie kola
wierzcholkowego lub podzialowego, ale i grubos¢ zekbdow, dzieki
urzgdzeniu do ustawienia kowadetka w polozeniu odpowiadaja-
cym nominalnej gruboSci zeba. Blad pomiaru w tym przyrzadzie
lezy w granicy + 0,002 mm. Zakres pomiaru obejmuje kola ze-
bate do $rednicy 150 mm. Przyrzad do pomiaru bicia uzebienia
o ukladzie pionowych kiéw obejmuje zakres moduiéw od 1 — 10
i zakres Srednic do 400 mm.

Dla uzupelnienia obrazu czujnikowych przyrzadéw do pomia-
ru kot zebatych produkeji radzieckiej nalezy wspomnieé o ewol-
wentomierzu. Jest to przyrzad do pomiaru prawidiowos$ci zarysu
boku zeba. Ewolwentomierze budowane sa na ogol jako samo-
piszace, a nie do bezposredniej otserwacji. Sg one wykonywa-
ne badz z wymiennymi kotami zasadniczymi, badz z nastawnym
kotem zasadniczym. Te ostatnie sa praktyczniejsze, gdyz wyko-
nanie wymiennej tarczki dla kazdego mierzonego kola jest
kosztowne ze wzgledu na wymagana dokiadnos¢ wykonania
Sednicy, wynoszaca = 3 n i tolerancje bicia Srednicy zewnetrz-
nej po zalozeniu kola na trzpien przyrzadu wynoszaca 5 w.

Obecnie produkowany jest w Zwiazku Radzieckim ewolwento-
mierz z wymiennymi tarczkami (rys. 6). Konstrukcja jego jest
podobna do konstrukeji przyrzadu Maaga z ta réznica, ze me-
chanizm samopiszacy zostal zastapiony przez dwa czujniki dla
obu kierunkéw obrotu kota mierzonego. Kolo mierzone osadzo-
ne na trzpieniu polgczone jest ze wskazowka nad segmentem
z podziatka kgtowa — czego nie ma w przyrzadzie Maaga. Po-

4

gdyz w wyniku trudno$ci w doklad- s ! s ;
e . tarcze wzorcowa 4 o S$rednicy kota zasadniczego do linialu 7, 2 — suport, 8 — tarcza z podziaixka

ny'l:n ustawieniu Przyrzadu przy kaz- katowa, § — mierzone kolo mocowane nakretka 6, 8 — kowadelko osadzone obrotowo i dzialajace

dorazowym wymiarze i bledéw me- poprzez dzwignie na czujniki /0, ¢ — kolo przesuwajace liniat. /I — prowadnice poprzeczne.

chanizmu dZzwigniowego, btad pomiaru

przekracza warto$¢ dzialki elementarnej. Przyrzad produkowa-
pylsjesé(sw trzech wielkosciach: dla két o modutach 2—10, 8—20
i 18—36.
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zostale mechanizmy: dosuwania kola zasadniczego do linialu
i przesuwu linialu sg takie same. Przy przesuwaniu linjalu
i obrocie kola zasadniczego przez tarcie, kowadetko stykajgce
sie z zarysem zeba powinno pozostawaé nieruchome, a czujnik
wskazywaé zero. Dowodzi to prawidlowosSci zarysu zeba oraz
gladkosci jego powierzchni. Wnioski o poprawieniu zarysu pray



stwierdzonych odchyleniach czujnika wyciaga sie podobnie jak
z wykreséw przyrzadow samopiszacych.

Przyrzad ma ograniczone zastosowanie wskutek dosé du-
zych wymiaréw trzpienia osadczego dla- mocowania mierzonych
két zebatych, ktéry nadaje sie dla két o wigekszych modutach.
Wskazuje na to réowniez wyposazenie w kowadelko dla modu-
tu 3,0 = 10,0 mm, gdy kowadetka dla modutéw 1,0 = 3,5
i 0,3 = 1,5 mm nalezy dorabia¢ we wlasnym zakresie wg danych
katalogowych. Do pomiaru két zebatych o matych modutach na-
lezy si¢ zaopatrzyé w przyrzad produkowany przez te sama wy-
twornie i tego samego typu, lecz wyposazony we wspornik pio-
nowy z kiami do mocowania trzpieni osadczych mierzonych két.
Pierwszy z wymienionych ewolwentomierzy pozwala na pomiar
két o Srednicach 60 — 240 mm, drugi za§ — két o Srednicy
45 — 110 mm. Dokladna analiza btedéw wykonawczych kota ze-
batego za pomoca ewslwentomierza tego typu wymaga wiele pra-
cy. Nalezy bowiem wykonaé wykres na podstawie tabeli pomia-
réw, w ktérej podaje sie kolejne katy obrotu kota mierzonego
oraz odpowiadajace im wychylenia wskazéwki czujnika. Dopiero
ten wykres poddaje si¢ analizie.

Przyrzad wyposazony jest w kompletne urzadzenie do spraw-
dzenia dokladnoSci dziatania. Sktada sie¢ omo z tarczy o Sredni-
cy kota zasadniczego profilu wzorcowego, tarczy z profilem
wzorcowym ewolwentowym w ksztalcie poiéwki zeba oraz z tu-
lei osadczej tejze tarczy. Wyposazenie to stuzy w szczegélnosci
do nastawienia ostrza kowadetka w ptaszczyznie pracujacej po-
wierzchni liniatu oraz w plaszczyznie przechodzacej przez o§ kot
mierzonych i prostopadiej do pracujacej powierzchni liniatu.

Konicowe sprawdzenie polega na pomiarze zarysu ewolwen-
ty wzorcowej. Na wzorcu oznaczono kreskami zakres pomiaru,
w obrebie ktérego w czasie obtaczania linialu po kole zasadni-
czym odchylenie czujnika nie powinno przekracza¢ 0,001 mm.
Na pozostalych odcinkach wychylenie czujnika nie powinno
przekracza¢ 0,005 mm, za$§ przy ponownym pomiarze réznica
wskazar pierwszego i drugiego sprawdzenia nie moze sie réz-
ni¢ wiecej jak o 0,002 mm.

M ! i i ._;'r._’.’C?l_”zfi&i.f&#".. '
Rys. 7. Czujnikowy przyrzad do sprawdzania wspol-
pracy kot zebatych przy jednostronnym styku zarysu
zeba.

Zachowanie wymienionych doktadno$ci wskazan przyrzadu
dla przeprowadzenia dokladnych pomiaréw wymaga zapewnie-
nia nastepujacych tolerancji czesci sktadowych:

1) bicie promieniowe stozka trzpienia osadczego do moco-
wania két mierzonych przy swobodnym obrocie w tozyskach
przyrzadu nie powinno przekraczaé 0,015 mm;

2) bicie promieniowe tego stozka w stosunku do Srednicy
osadczej kola osadczego nie powinno przekraczaé 0,003 mm;

3) bicie Srednicy osadczej kola zasadniczego przy swobod-
nym obrocie powinno byé utrzymane w granicach 0,01 mm;

4) bicie czolowe tarczy oporowej pod kolo zasadnicze przy
swobodnym obrocie nie powinno przekracza¢ 0,005 mm;

5) bicie promieniowe walca roboczego kota zasadniczego nie
powinno przekracza¢ 0,015 mm, walca roboczegs tulejki osad-
czej két mierzonych 0,018 mm, za$ bicie kola oporowego po-
wyzszej tulejki 0,006 mm;

6) bledy réwnoleglosci plaszezyzny roboczej liniatu i san
poprzecznych powinny by¢ utrzymane w granicach 0,02 mm przy
ruchu san na calej dlugo$ci oraz w granicach 0,002 mm przy
ruchu samego liniatu; i

7) bledy réwnolegtoSci osi obrotu dzwigni kowadetka i osi
kota mierzonego powinny byé zawarte w granicach 0,01 mm na
40 mm dlugosci;

8) réwnoleglo$¢ osi kola mierzonego do plaszczyzny robo-
ezej linialu sprawdzana na tusz powinna wykazaé réwnomier-

Rys. 8. Czujn'kowy przyrzad do sprawdzania wspsi-
pracy két zebatych przy dwustronnym styku zarysu

no$¢ dolegania kota zasadniczego i linialu, za§ nieprostopa-
dlos¢ jego osi do ptaszezyzny san nie moze przekraczaé -4 5 p;

9) S$rednica zewnetrzna tulei osadczej powinna wykazaé
symetryczne rozlozenie odchylek w granicy == 2,5 p dla wy-
miaréw 10 i 18, 4= 3 p dla wymiar6w od 18 do 30 mim,
+ 3,5 u dla wymiaréw od 30 do 50 mm,

10) sumaryczny luz tulejki osadczej w stosunku do sari po-
diuznych powinien byé utrzymany w granicach 0,004 mm. -

W przygotowaniu do produkcji znajduje sie przyrzad z na-
stawnym kolem zasadniczym. Wypuszczenie go na rynek przy-
czyni si¢ niewatpliwie do rozpowszechnienia sprawdzania za-
rysu boku zeba, tak jak wypuszczenie wspomnianych wyzej
przyrzadéw przyczynilto si¢ do przyswojenia bardziej nowoczes-
nych metod pomiaréw kot zebatych.

Pelny obraz btedéw wykonawczych zeba daja przyrzady do
sprawdzania wspélpracy kot zebatych. Dzielg sie one na dwa
rodzaje: do sprawdzenia jednostronnego i dwustronnego zarysu
z¢ba. Przyrzad pierwszego rodzaju przedstawiony na rys. 7
skonstruowany zostal przez Markowa i Tajca i oznaczony sym-
bolem MT-2. Przeznaczony jest on do sprawdzania kol zeba-
tych o matych modutach od 0,15 do 1,0 mm i o $rednicach do
76 mm. Kolo sprawdzane zazebia si¢ jedna strona zeba z ze-
batka miernicza. Warunki kinematyczne zazebienia sa identycz-
ne z warunkami w czasie normalnej pracy. Przyrzad ustawia
si¢ za pomocg plytek wzorcowych. Btad przyrzadu wynosi 5”
dla kata obrotu 300 i 20” przy obrocie o 3600. Dla sprawdzenia
kot zebatych o wiekszych modutach do 7,5 mm i &rednicach do
300 mm wykonano dotychczas prototyp przyrzadu. Opiera sie
on na zasadzie odtaczania dwu kél: wzorcowego i badanego.

Przyrzad drugiego typu, to jest przyrzad do pomiaru wsp6l-
pracy két zebatych, mierzacy bledy wykonawcze zeba przy styku
z obu stronami jego zarysu, pokazano na rys. 8. W tym przyrza-
dzie koto badane styka sie réwnoczeSnie z dwiema zebatkami
o zebach krétszych od zeboéw normalnych. Jedna zebatka styka
sie z prawym, druga z lewym zarysem zebow kota. Wzajemne
rozsuwanie si¢ zebatek przy obtaczaniu kola zebatego okresla
s . btedy wykonania zgbéw. Spra-
wdzanie ustawienia kola zeba-
tego za pomoca nalezacego do
wyposazenia sprawdzianu u-
mozliwia szybka kontrole.

Przyrzad ten jest stosowany
do pomiaru két zebatych o Sred-
nicach do 120 mm i modutach
0,2 — 1,2 mm. Przyrzady wiek-
szych rozmiaréw tego samego
typu stuza do sprawdzenia kot
w zakresie modutéw 1 = 8 i do
12 mm. Bledy wymienionych
przyrzadéw nie przekraczajg
0,003 mm dla moduléw maniej-
szych od 0,5 mm i 0,005 mm
dla modutéw wiekszych.

Na zakoriczenie warto wspom-
nie¢ o kilku przyrzadach rza-
dziej stosowanych.

Jednym z nich jest czujniko-
wy przyrzad do pomiaru pro-
stoliniowosci  tworzacej zarys
zebéw Srubowych o module od
2 do 6,5. Badania przeprowa-
dzone przez CNIITMasz wykazaly, ze pomiar prostoliniowosci
tworzacej zeba zastepuje w znacznej mierze pomiar prawidlo-
wosci zarysu zebow Srubowych produkowanych metodag obwied-
niowg. Bliad przyrzadu nie przekracza 0,002 mm na dlugosei
2 mm. Inng odmiang tego przyrzadu jest czujnixowy przyrzad
do sprawdzania kata pochylenia linii zebéw dla obu stron za-
rysu zgbéw prostych i Srubowych. Ewolucja konstrukeji tego
przyrzadu doprowadzita do zbudowania uniwersalnego przyrza-
du do pomiaru pochylenia linii zgba, bicia uzebienia i podziatki.

Do sprawdzenia réwnomierno$ci podziatki obwodowej i za-
rysu przedniej krawedzi zatoczenia frezéw §limakowych do kot
zebatych stuzy przyrzad produkowany przez ,,Moskowskij In-
sirumientalnyj Zawod“.

Instytuty naukowo-badawcze i stacje doSwiadczalne zakta-
déw przemystowych wykonaty wiele prototypéw . przyrzadéw
mierniczych, ktére obecnie znajduja si¢ w stadium préb. Préby
te jak i olbrzymi wzrost produkeji przyrzaddw do sprawdzania
kot zebatych wyrazajacy sie liczba 22 typéw o 33 rozmiarach
wykonywanych w roku 1953 w stosunku do 4 rodzajéw wiel-
kosci na poczatku pierwszej powojennej picciolatki pozwalaja
rokowaé nadzieje na dalszy, wispaniaty rozwdéj konstrukeji i pro-

dukcji omawianych przyrzgdéw.
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AUTOMATYCZNA KONTROLA WYMIAROW PRZEDMIOTOW
SZLIFOWANYCH

W zwiazku z rozwojem automatyzacji proceséw technologicz-
nych problem automatycznego regulowania wymiaréw przedmio-
tow obrabianych nabiera szczegélnego znaczenia. Przy niewiel-
kiej doktadnosSci obrébki zagadnienie to rozwiazuje sie przez za-
stosowanie sztywnych zderzakéw. W przypadku doktadnych ope-
racji szlifierskich automatyczne zabezpieczanie dokiadnosci wy-
miaréw musi by¢ rozwiagzane za pomoca innych metod.

Metoda kontroli aktywnej

Kontrolg aktywng nazywamy taka metode kontroli, przy kté-
rej wymiary obrabianych przedmiotéw (lub jakikolwiek inny
parametr technologiczny) otrzymuje sie dzieki automatycznemu
sterowaniu pracg obrabiarki przez urzadzenie miernicze. W
odréznieniu od metody ustawiania, przy *ktérej wymiar przedmio-
tu obrabianego lub polozenie krawedzi tnacej narzedzia wynika
z okreSlonego przemieszczenia mechanizméw roboczych obra-
biarki, przy metodzie kontroli aktywnej na przemieszczenie me-
chanizméw roboczych wplywa wymiar przedmiotu obrabianego
lub potozenie krawedzi tnacej narzedzia.

Ze wzgledu na zasade otrzymywania zgdanego wymiaru, do
kontroli aktywnej zalicza sie réwniez metode kopiowania.

Wymiar przedmiotu obrabianego przy kontroli aktywnej mo-
ze by¢ sprawdzany bezposrednio lub posrednio.

Przy metodzie kontroli aktywnej bezposredniej (najdoktad-
niejszej) wymiar przedmiotu obrabianego jest sprawdzany przez
urzadzenie miernicze.

Do urzadzeri kontrolujgcych tego rodzaju nalezg przyrzady
dwu- lub trzystykowe oraz urzadzenia ze sprawdzianami sztyw-
nymi. Konstrukcja tych urzadzen wyklucza wplyw deformacji
przedmiotu obrabianego oraz drgad na dokladnosé wymiaru.
Na efekt pracy tych przyrzadéw nie ma réwniez wplywu zuzy-
cie Sciernicy ani odksztalcenia obrabiarki (pod wplywem dzia-
tajgcych sit i cieplne).

()
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Rys. 1.

Przy metodzie koniroli aktywnej poSredniej sprawdza sie
odlectosé powierzchni obrabianej lub powierzchni skrawajgcej
Sciernicy od okreSlonei podstawy (bazy) pomiarowej. Miedzy
tymi odmianami kontroli posredniej nie ma istotnej rézricy. po-
niewaz polozenie powierzchni skrawajacei Sciernicy charaktery-
zuje polozenie powierzchni obrabianej. Nieznaczny btad moze
powsta¢ przy stykowej kontroli powierzchni Sciernicy wskutek
zmiany jakoSci powierzchni szlifowanej podczas obrébki. Na rys.
1 przedstawiono schematycznie powierzchnie Sciernicy oraz po-
wierzchnie przedmiotu obrabianego. Linia A-A, odpowiadajaca
powierzchni skrawajacej Sciernicy, odpowiada dnu watebier nie-
rownoSci na powierzchni obrabianej. Wymiar D mierzy sie nie
od dna welebieri, lecz od wierzcholkéw nieréwnodci, przy zmianie
wiec wysokoSci chronowatoSci zmienia sie i wymiar przedmiotu
(np. przy zmianie Hsz powierzchni obrabianej o 0,25 mikrona,
wymiar przedmiotu zmieni sie 0 2 mikrony).

Metoda kontroli poSredniej w zasadzie jest mniej doktadna
od bezposredniej. Ttumaczy sie to tym, ze na doktadnosé tej
metody moga wplynaé odksztalcenia przedmiotu obrahiarego
i dreania, a w pewnych przypadkach réwniez odksztatcenie
obrabiarki. Istnieja jednak sposoby umozliwiajace zredukowa-
nie wplywu tych czynnikéw na dokladno$é obrébki do mini-
mum.

Mozliwe sa takie sposoby kontroli poSredniej, ktére ze wzgle- '

du na koncepcje zblizone sa do metody kontroli bezposredniej.
Na rys. 2 i 3 przedstawiono szlifowanie bezklowe oraz ptaskie
za pomoca dwu Sciernic. Kontrolujac odlegto$é A miedzy Scierni-
cami, kontrolujemy jak gdyby wymiar przedmiotu obrabianego.
Metoda kontroli przedmiotu obrabianego jest najogdlniejsza,
uniwersalna forma kontroli aktywne;j.
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W przypadku kontroli aktywnej przedmiotéw o zlozonych
ksztattach, utrudniajgcych zastosowanie metody kontroli przed-
miotu obrabianego (np. szlifowanie zebow kol zebatych, watkow
wielowypustowych, wiertet itd.), stosuje si¢ urzadzenia kontro-
lujgce Sciernice. Stosuje sie je rowniez w tych przypadkach,
kiedy urzgdzenia kontrolujace przedmiot obrabiany nie mieszcza
si¢ na szlifierce lub utrudniaja dostep. do obrabianych przedmio-
tow.

Szczegdlnie celowe jest stosowanie metody kontroli $cierni-
cy przy szlifowaniu beklowym i ptaskim przelotowym. Stosowa-
ne obecnie urzadzenia kontrolujaco-ustawcze, sprawdzajace
przedmiot po obrébce, rozwiazuja tylko zagadnienia kompensa-
cji zuzycia Sciernicy miedzy jej wyréwnywaniami. Rozwigzanie
zagadnienia przestawienia obrabiarki po wyréwnaniu $ciernicy
musi by¢ w tym przypadku dokonane za pomoca innych $rod-
kéw. Zastosowanie metody kontroli Sciernicy pozwala za po-
mocg jednego urzadzenia mierniczego rozwigza¢ oba te zagad-
nienia. v

g )
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Rys. 3

Na rys. 2. przedstawiono schemat urzadzenia koqt_rolujacego
odlegtos¢ miedzy Sciernicami na szlifierce bezldoweJ..qud wy-
nikajacy na skutek tego, Ze mierzenie przeprowadza sie w odle-
glosci & od linii $rodkéw, jest latwy do usunigcia droga okre-
sowych przestawienn urzgdzenia. : i

Urzeczywistnienie  rozpatrywanych schematow wiaze si¢
z kontrolg stykowa obwodu Sciernicy za pomoca diamentu_ tak,
jak w urzadzeniach do szlifowania zgbéw Kol ngatych. Def}:
cytowo$¢ diamentow oraz nieunikniona zlozomos¢: kgnstrukcjx
urzadzenia zmusza do poszukiwania innych rozwiazan.

Z punktu widzenia wypeinianych funkeji Srodki
aktywnej mogg by¢ 3 typow:

1) urzadzenia wlasciwej kontroli aktywnej

2) urzadzenia kontrolujaco-ustaweze i

3) urzadzenia blokujgce (,przestony* mierzace). y

Do wfasciwej kontroli aktywnej zalicza si¢ metode kontroli
przedmiotu podczas obrébki, przy kiérej przerwanie procesu
obrébki zachodzi po osiggnieciu zadanego wymiaru wyrobu. Ten
rodzaj kontroli aktywnej moze mie¢ zastosowanie tylko w przy-
padku tych operacji, w ktérych posuw na wymiar odbywa si¢
w czasie obrobki przedmiotu (szlifowanie wglebne).

kontroli

M-265/53-94
Rys. 4.
Do urzgdzefri kontrolujgco-ustawczych zalicza si¢ urzadze-

nia, ktére przez oddzialywanie na organy ustawcze obrabiarki
zmieniaja polozenie wzgledne narzedzia i obrabiarki w taki



spos6b, by zachowaé wymiar przedmiotu obrabianego. Urzadze-
nie kontrolujgco-ustawcze moze przeprowadza¢ kontrole po
obrébee i podczas obrébki, moze kontrolowaé przedmiot obrabia-
ny, jak réwniez polozenie powierzchni skrawajacej Sciernicy.
Urzadzenia kontrolujaco-ustawcze kompensuja tylko bledy wy-
miarowe (powstale na skutek zuzycia si¢ narzedzia) oraz od-
ksztalcen cieplnych i powstajacych pod dzialaniem sil. W odréz-
nieniu od Srodkéw wiasciwej kontroli aktywnej, ktére w pelni
wyznaczaja wymiar przedmiotu obrabianego, urzadzenia kontro-
lujaco-ustawcze tylko zachowuja wymiar, ktéry ustala sie przy
ustawianiu obrabiarki. Najbardziej doskonala formg pracy urza-
dzen kontrolujaco-ustawezych jest praca matymi impulsami. Ja-
ko przyklady urzadzenn kontrolujaco-ustawczych moga sluzyé
urzadzenia stosowane na szlifierkach do ptaszczyzn, szlifierkach
do kot zebatych (rys. 4) i szlifierkach bezklowych (urzadzenie
Mendelenko).

Koniecznym warunkiem dobrej pracy urzgdzen wlasciwej
kontroli aktywnej oraz urzadzen kontrolujgco-ustawczych jest
wysoka czulo§¢ mechanizmu posuwu ,,na wymiar* oraz szybkie
wylaczanie posuwi. :

Do urzgdzefi blokujgcych zaliczamy urzgdzenia zatrzymuja-
ce proces obrobki, jezeli wymiar przedmiotu obrabianego prze-
kracza (lub zaczyna przekraczaé¢) granice tolerancji lub urzg-
dzenia zatrzymujgce zasilanie obrabiarki w przypadku doply-
wu poiwyrobow w wymiarach nieodpowiednich. Urzadzenia te
przeprowadzaja kontrole przed lub po procesie obrobki. Zasad-
niczo mozliwe sa urzgdzenia taczace w sobie funkeje kontroli
aklywnej oraz brakowania potwyrobow lub funkcje kontrolujg-
co-ustawcze i blokujace w przypadku rozregulowania si¢ usta-
wienia obrabiarki' podczas obrobki.

Metoda ustawiania

Przy metodzie ustawiania zadany wymiar ofrzymuje si¢ za
pomoca urzadzen ustawczych ograniczajgcych przemieszczeniz
mechanizméw roboczych obrabiarki. Najbardziej rozpowszechnio-
nymi urzgdzeniami tego rodzaju sa zderzaki sztywne. Przy
pracy do zderzaka na dokladnos¢ obrébki wplywaja nastepuja-
ce czynniki:

1) zuzycie Sciernicy,

2) odksztalcenia cieplne obrabiarki,

3) odksztalcenia obrabiarki pod dzialaniem sit od skrawa-

nia,

4) odksztalcenia obrabianego przedmiotu.

Zuzycie Sciernicy jest najbardziej klopotliwym czynnikiem
z punktu widzenia zachowania wymiaru. Wywoluje ono ko-
nieczno$¢ czestych przestawien obrabiarki przy szlifowaniu wy-
robow o duzej dokladno$ci, co powoduje niecelowos¢ stosowa-
nia w tym przypadku zderzakéw. W celu usunigcia omawianych
bledéw stosuje sie urzadzenia ustawcze kompresujace zuzycie
Sciernicy przez jej wyréwnywanie. Istnieja dwie odmiany tej
metody ustawiania: metoda wyréwnywania Sciernicy przed przej-

Sciem wykariczajgcym  (urzadzenia stosowane na niektérych
szlifierkach do otworéw) i metoda ustawienia uzupelniajacego
za pomocg mechanizmdw réwnocze$nie przesuwajacych o te sa-
mg wielko$¢ wrzeciennik szlifierski i sanie urzadzenia do wy-
réwnywania Sciernicy (urzadzenie stosowane na szlifierkach
bezktowych). j

Przy metodzie ustawiania za pomoca wyréwnywania zwiek-
sza si¢ zuzycie Sciernic i diamentéw (zuzycie diamentu odbija
si¢ na dokladno$ci).

Zastosowanie kontroli aktywnej w réznych operacjach

Mozliwos¢ zastosowania tych lub innych $rodkéw kontroli
aktywnej w réznych operacjach wynika ze sposobu zdejmowania
naddatku na obrébke oraz rodzaju narzedzia skrawajacego. W
zwigzku z tym wszystkie istniejace operacje nalezy podzieli¢ na
odpowiednie grupy.

Do operacji, w ktérych wymiar przedmiotu obrabianego jest
okreslony bezpo$rednio narzedziem, naleza: przecigganie otwo-
réw, rozwiercanie, wiercenie przelotowe itd. Do operacji, przy
kiérych posuw (ustawienie) na wymiar przeprowadza sie przed
procesem obrébki, zalicza sie: toczenie przelotowe, frezowanie
przelotowe, struganie przelotowe i szlifowanie przelotowe (pia-
skie i bezklowe). Do operacji, przy ktérych posuw na wymiar
dokonuje si¢ podczas obrébki, naleza: szlifowanie plaskie i na
okraglo, gladzenie (honowanie), toczenie wglebne. Do operacji
zlozonych, skladajacych sie z kilku prostych, zalicza sie: obréb-
ke zebéw i gwintéw, obrébke powierzchni ksztattowych itd.

Celowo$¢ stosowania w réznych operacjach $rodkéw kontro-
li aktywnej zalezy ponadto od nastepujacych czynnikéw:

1) doktadno$ci obrébki,

2) charakteru zuzywania sie narzedzia,

3) wielkoSci produkcji.

Najwazniejszym czynnikiem jest dokladno§¢ obrébki. Im jest
ona wigksza, tym z reguly powinna byé dokladniejsza metoda
regulowania wymiaréw przedmiotu obrabianego. Jednakze
wplyw dokladnosci na dobor metody regulowania wymiaréw na-
lezy rozpatrywaé w zwiazku z charakterem zuzywania si¢ na-
rzgdzia. Przy znacznym wymiarowym zuzywaniu sie narzedzia
nawet w przypadku niewielkiej doktadnoSci obrébki potrzebne
jest zastosowanie Srodkéw kontroli aktywnej (np. szlifowanie
pierScieni tlokowych) i — odwrotnie — stosunkowo duza do-
kadnos¢ obrébki przy nieznacznym wymiarowym zuzywaniu sie
narzedzia moze by¢ osiagnieta za pomoca zderzakéw sztywnych
(np. walcowanie gwintéow).

Przy toczeniu, frezowaniu i struganiu z reguly nie jest po-
trzebne stosowanie $rodkéw kontroli aktywnej, poniewaz wy-
miarowe zuzywanie sie narzedzi jest niewielkie w poréwnaniu
z naddatkiem na obrébke. Poza tym trudno jest zapewnié nie-
zawodng prace urzgdzen kontroli.

Srodki kontroli aktywnej powinny byé stosowane przede
wszystkim w produkeji masowe;j.
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KUCIE PRETOW O ZMIENNYM PRZEKROJU

Prety ksztaltowe o przekroju zmieniajacym sie wzdiuz diu-
gosci stosuje si¢ w wielu maszynach i urzadzeniach celem za-
oszczedzenia materialu i zmniejszenia ciezaru konstrukcji. Do-
tychczas prety takie byly wykonywane przez skrawanie na spe-
cjalnych frezarkach lub strugarkach, albo spawanie lub nito-
wanie z ksztaltownikéw o stalym przekroju. Frezowanie Iub
struganie pretéw o zmiennym przekroju jest operacja kosztow-
ng, przy ktoérej straty materialu dochodza do 40%, a nawet
i wiecej. Poza tym wytrzymalo$¢é tak obrobionych pretéw jest
nizsza na skutek usuniecia warstwy powierzchniowej i prze-
ciecia widkien. W pretach spawanych lub nitowanych z kilku
czgSci przekréj zmienia si¢ skokami, co powoduje zwiekszenie
ciezaru konstrukeji.

Uznajac korzysci, ktére wynikaja ze stosowania w budow-
nictwie maszynowym pretéw o zmiennym przekroju, laureaci
nagrody Stalnowskiej prof. A. I. Celikow i A. W. Kruglikow
opracowali przed kilku laty nowa metode wykonywania takich
pretéow, kiéra znalazta zastosowanie w przemys$le radzieckim.
Metoda ta polega na walcowaniu preta na dwu kolejnych
walcarkach 3- i 4-walkowych o specialnej konstrukcji oraz na
przeciaganiu go na przeciagarce lancuchowej.

Jednakze i ta metoda nie rozwigzuje calkowicie zagadnienia
produkeji pretéw o zmiennym przekroju. Przy walcowaniu jesi
rzeczg bardzo trudna, a nawet czesto niemozliwg uzyskanie
wigcej niz 3 do 4 roznych elementéw przekroju oraz pozgda-
nego ze wzgledéw konstrukeyjnych zgrubienia na jednym kon-

cu preta. Prety takie moga by¢ natomiast wykonane przy po-
mocy kucia matrycowego, prasowania wyplywowego z zasto-
sowaniem matryc o zmiennym przekroju oraz przy pomocy ku-
cia w ksztaltowych kowadlach zmieniajacych ksztait wykroju
w sposéb ciagly. -

W dalszym ciagu artykutu zostana oméwione rezultaty ba-
dafi i doSwiadczen nad kuciem pretéw na kowadiach o zmien-
nym ksztalcie wykroju. Metoda ta, opracowana przez S. W. Wo-
robiewa, umozliwia uzyskanie preta o zmiennym przekroju ze
zgrubieniem na koricu, z materialu wyjSciowego o przekroju
okraglym. Polega ona na wydluzaniu nagrzanego do odpo-
wiedniej temperatury preta na specjalnie skonstruowanych pra-
sach, przedstawionych na rys. 1 i 3.

W pierwszej operacji nagrzany material wyjSciowy zostaje
przekuty na prasie BI (rys. 1), w ktérej gérne kowadlo wyko-
nuje szybkie ruchy zwrotne o niewielkim skoku, podczas gdy
dolne kowadlo unosi sie powoli ku goérze (rys. 2). W czasie
kucia obrabiany pret obraca sig, a jednoczeSnie przesuwa
wzdiuz osi. W wyniku otrzymujemy stozkowy pret o przekroju
okrgglym, ktéry po powtérnym nagrzaniu przekuwamy dalej
na prasie B2 (rys. 3). Zmiane ksztaltu wykroju kowadla uzy-
skujemy w tej prasie przez stopniowy obrét gérnego kqwaglia,
majacego ksztalt rolki (rys. 4). W czasie kucia material jest
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przesutwany wzdluz osi, przy czym ruch ten jest zsynchronizowa-

ny ze zmiang wykroju kowadia. Uzyskuje si¢ w ten sposéb pret

o zmiennym przekroju przedstawiony na rys. oc.

Poniewaz na prasie B2 gérne kowadlo wykonuje ruchy pio-
nowe o niewielkim skoku, proces ksztaltowania metalu odbywa
sie nie tylko na skutek kucia, ale i przeciggania; wystepujace
przy tym znaczne sily rozciagajace w kierunku osi preta ufat-
wiaja osiggniecie doktadnego profilu. Nie podlegajgcy od-
ksztatceniu koniec preta, za ktéry chwytaja kleszcze wozka,
stanowi zgrubienie przeznaczone na przykiad do wykonania
widetek, przedstawionych na rys. 5d liniami kreskowymi.

M 241[53-RI
Rys. 1. Schemat prasy B-I.

W poréwnaniu z kuciem matrycowym omawiana metoda
umozliwia osiggnigcie bardziej réznorodnych profili, posiadaja-
cych wigksza ilos¢ elementéw o zmiennym przekroju. Wyko-
nanie narzedzi nie przedstawia wiekszych trudro$ci: mogg one
byé wykonane w kazdym, Sredniej wielkosci zakiadzie budowy
maszy1.

Celem przeprowadzenia doSwiadczen nad “kuciem pretéw
opisang metoda zaprojektowano i wykonano dwie doSwiadczal-
ne prasy Bl i B2.

a)

H'?f//ﬁ'ﬂ.?

Rys. 2. Schemat wydluzania walcowego preta na stozek w prasie B-1,

Prasa Bl (rys. 1) napedzana jest silnikiem o mocy 5 kW.
Silnik za poSrednictwem pasdéw klinowych napedza mimos$ro-
dowy wat I, z ktérym potaczony jest bijak 2. Od tegoz walu I
napedzony jest poprzez przekladni¢ ziozong ze stozkowych kot
3 i 4 oraz przekiadnie Slimakowg 5 i 6, wat 7, na ktérym jest
osadzone koto zebate 8 oraz kolo tancuchowe 9. Kolo 8 zazebia
si¢ z kotem /0 napedzajacym tlaricuch 7/, ktéry z kolei przesu-
wa wozek 12 z obrabianym pretem. Ruch obrotowy preta uzy-
skuje sie przy pomocy osobnego silnika elekirycznego, umiesz-
czonego na wozku. Kolo lancuchowe 9 napedza poprzez tlan-

cuch watek 13 zazebiajacy sie z zgbatka osadzong na klinie 14.
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Rys. 3. Schemat prasy B-2.

Przesuwanie si¢ klina /4 powoduje unoszenie dolnego kowa-
dta 15 w kierunku pionowym, na skutek czego odlegio$¢ mie-
dzy gérnym, a dolnym kowadlem stopniowo wsi¢ zmniejsza.
Przerabiany material pod dziataniem uderzeni kowadta uzysku-
je wiec ksztalt stozkowy. Zbiezno$é stozka moze byé¢ w pewnych
granicach regulowana przez zmiang szybkosSci osiowego przesu-
wania preta. Regulacje te uzyskuje si¢ przez wymiang kot zg-
batych 8 i 10. Korba 16 stuzy do recznego przesuwania klina
i ustawiania dolnego kowadia w polozeniu wyjsciowym. Cze-
stotliwo$¢ uderzen bijaka wynosi 700 uderzenn na minute, przy
skoku 8 mm. Wielko$¢ przesunigcia dolnego kowadta 41, (rys. 2)
wyznacza si¢ ze Wzoru:

D -d
=
a
sini=e
2
gdzie: D — jest wigksza Srednicg stozka, d — jego mniejszg

srednicg, o — katem rozwarcia roboczych ptaszezyzn kowadla

Prasa B2 posiada silnik elektryczny o mocy 7 kW, kiéry po-
dobnie jak w prasie BI napedza za poSrednictwem paséw klino-
wych wat mimos$rodowy 1. Obrét watu I powoduje prostolinio-
wo-zwrotny ruch bijaka 2. Od walu / napedzany jest poprzez
przektadni¢ stozkowa i §limakowa watek 8. Przesuwanie wozka
z kleszczami zaciskajacymi obrabiany material odbywa sie przy
pomocy taricucha. Obrét rolki ksztaltujacej, umieszczonej w bi-
jaku 2, jest napedzany kotami zebatymi 4, §, 6, 7, 8§ i walem
przegubowym 9. Korba reczna /0 stuzy do pionowego przesuwa-
nia dolnego kowadla. Obrabiany material zostaje zgniatany
miedzy rolka umieszczona w bijaku, a dolnym kowadiem. Na
obwodzie rolki wykonany jest rowek o zmiennym przekroju, od-
powiadajgcy ksztattem przekrojowi preta. Regulacje szybkosci
obrotu rolki ksztattujacej uzyskuje sie przez wymiane kota ze-
batego 6, a regulacje szybkoSci osiowego przesuwania preta —
przez wymiane kot zebatych 4 i 5. Ilosé skokéw bijaka wymnosi
do 700 na minute, a skok bijaka do 4 mm.

4

o

M-241/53-R4
Rys. 4. Schemat ksztattowania preta o zmiennym przekroju, a — na pra-

sie B-2 przy uzyciu rolki wstepnej, b — na prasie B-2 przy uzyciu rolki
wykariczajacej, ¢ — na prasie B-3 przy uzyciu trzech rolek.



Ostateczny ksztatt przekroju preta zamierzano uzyskaé na
dwubijakowej prasie, ktérej schemat dziatania podaje rys. 4c.
Badania przebiegu procesu przeprowadzono jednak tylko na
dwu prasach: B/ i B2. Na prasie B2 zastosowano natomiast do-
datkowo wymienng rolke, posiadajgca rowek o ksztalcie zblizo-
nym do ostatecznego ksztattu przekroju preta (rys. 4b). Rowek
ten réznil sie jedynie nieco mniejsza wysokoscig $rodkowego
zebra oraz niezbednymi pochyleniami Scianek.

Kat B obrotu rolki ksztaltujacej odpowiadajacy przesunigciu
preta na pelng diugo$é [ wyznacza sig ze wzoru:

B =

1-2(,
e e300
2812

M-241/53-RS h‘—..

Rys. 5. Kolejne operacje wykonania preta o zmiennym przekroju, @ — ma-

terial wyjsciowy, b — pret stozkowy uzyskany na prasie B-I, ¢ — prgt
uzyskany na prasie B-2, d — ostateczny ksztalt preta przewidziany do wy-
konania na prasie B-3.

gdzie 2z i 28 — liczby zgbéw két 6 i 8 (rys. 3), z — liczba
zgbdw kola laficuchowego, # — podzialka laficucha. Kat obrotu
rolki nie powinien przekraczaé 2900,

Do wykonania prébnych pretéw o zmiennym przekroju uzyto
jako materialu wyjsciowego pretéw duraluminiowych o $redni-
cy 36 i 30 mm i diugo$ci 420 mm. Przed kuciem prety nagrze-
wano do temperatury 470°C w kapieli saletrzanej. Nagrzany
material wydiuzano wstepnie na prasie BI na .tozek o dlugosci
320 mm. Osiowe przesuniecie preta, przypadajace na jeden skok
bijaka wynosito 1,1 = 1,4 mm, a wyjSciowa predko$¢ przesuwa-
nia wahata si¢ w granicach 0,77 = 0,98 m/min. Na prasie B2
uzyskano posuw preta 1,5 — 2 mm na jeden skok bijaka, przy.
szybkosci wyjsciowej 0,8 = 1,4 m/min. Po wyjsciu z profilu ka-
librujgcego dlugosé preta zwiekszyla sie do 1300 mm. Straty
materialu nie przekraczajg 59%.

Na podstawie uzyskanych wynikéw préb mozna przewidy-
waé, ze w warunkach przemyslowych mozliwa bedzie do osiag-
nigcia szybkos¢ wyjsciowa preta 4 — 6 m/min.

Otrzymane prety poddano badaniom  wytrzymaloSciowym
oraz metalograficznym. Stwierdzono, ze odznaczajg si¢ one wy-
sokimi wiasnoSciami, catkowicie spelniajgcymi stawiane wyma-
gania. Badanie metalograficzne wykazalo strukture drobnoziar-
nista, bez peknie¢ i poréw.

Oméwione badania wykazaly, ze wykonywanie opisang me-
toda pretéw o zmiennym przekroju jest w warunkach przemy-
siowych mozliwe i celowe, ze wzgledu na cenne zalety tego
procesu, jak mozliwo$¢ uzycia materialu wyjSciowego o prze-
kroju okragtym, duza szybko$¢ procesu, wspétdziatanie kucia
z przecigganiem zapewniajace prostoliniowo$¢ otrzymanych pre-
tow oraz matle straty materiatu.
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SZLIFOWANIE Z DOSTARCZANIEM CIECZY CHtODZACE)
POPRZEZ SCIERNICE

Zazwyczaj przy szlifowaniu zewnetrznych powierzchni wal-
cowych ciecz chlodzaca jest doprowadzana do przestrzeni mie-
dzy szlifowany przedmiot i Sciernice. Szczegdlnie przy szlifowa-
niu zgrubnym ten sposéb chiodzenia jest niewystarczajacy.

Wskutek tarcia Sciernicy o obrabiang powierzchnie w stre-
fie szlifowania powstaje wysoka temperatura, przy czym wzra-
sta ona wraz ze stepieniem ziarn skrawajgcych Sciernicy.
Wplyw stepienia ziarn na temperature obrabianego przedmiotu
badano przy szlifowaniu wgiebnym z automatycznym posuwem
powierzchni walcowych. Badania przeprowadzono szlifujac jed-
nakowe przedmioty z takimi samymi naddatkami na obrébke.
Slwierdzono, ze temperatura przedmiotu szlifowanego po
obciggnigciu $ciernicy wynosita 150C, natomiast temperatura
nastepnych siggata 500C. Pomiary tych przedmiotéw wykazaty,
ze $rednica pierwszego byta do 0,01 mm wigksza od nastep-
nych, co tatwo jest przewidzie¢ biorgc pod uwage zmiang wy-
miaréw wiskutek rozszerzalnosci cieplnej metalu zwiazanej ze
zmiang temperatury.

Celem zwigkszenia intensywno$ci chlodzenia zastosowano
dostarczanie cieczy chlodzacej poprzez Sciernice w sposéb
przedstawiony na rysunku. Chlodziwo doprowadzane ze zbior-
nika pompka do przewodu / dostaje sig¢ do pierScienia 2. Na
skutek dziatania sity od$rodkowej powstajacej przy wirowaniu
Sciernicy chlodziwo wplywa kanalami 3 w obsadzie $ciernicy do
przestrzeni 4 miedzy ta obsada i Sciernica, a nastepnie przedo-
Staje si¢ poprzez pory Sciernicy na jej powierzchnig.

OczywiScie ten sposdb chlodzenia moze byé stosowany je-
dynie przy szlifowaniu $ciernicami porowatymi, a wigc o spoi-
wie ceramicznyml.

Przeprowadzone badania w jednakowych warunkach jak
peprzednio, Sciernicg elektrokorundowa o ziarnistosci 46, Sred-
niej twardoSci ze spoiwem ceramicznym wykazaly, ze po szlifo-
waniu przedmioty sa chlodzone i nie wykazuja réznic wymia-
réow (wahania wielkosci $rednic poszczegélnych przedmiotow
byty w granicach 1 — 2u). Widzimy wiec, ze ten sposéb po-
dawania cieczy daje o wiele lepsze odprowadzanie ciepta niz
przy jej dostarczaniu z zewnatrz.

Oprocz lepszego odprowadzania ciepla przez odprowadzenie
cieczy chlodzacej poprzez = S$ciernice uzyskuje sie rowniez
zmniejszenie tarcia $ciernicy o przedmiot, co objawia sig bra-

kiem peknie¢ oraz mniejsza gruboScig warstwy powierzchniowej
o zniszczonej strukturze.

M 262/52:71

Rys.-1

Badania wielkoSci zuzycia Sciernic wykazaly, ze jest ono
jednakowe przy obu sposobach doprowadzania chiodziwa.

wg ,,Stanki i Instrumient** opracowat inz. J. W.
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PRZYRZADY DO OBCIAGANIA SCIERNIC Z KRAZKAMI ZE STOPOW
SPIEKANYCH KONSTRUKCJI RADZIECKIE)

Jakosé bezdiamentowego obciggania Sciernic zalezy od ma-
teriatu krazkéw obciagajacych, konstrukcji i dokladno$ci dzia-
tania przyrzadu (oprawki). Szczegélnie nalezy zwracaé uwage
na to, aby obrét krazkéow byt plynny, bez zacigé oraz aby nie
wykazywaly one bicia promieniowego i bocznego. Oprécz tego
chwyt przyrzadu powinien byé dostosowany do umieszczenia go
w gniezdzie przeznaczonym na oprawke diamentu. Szeroko
stosowane s3 przyrzady, w ktérych elementem roboczym jest kra-
zek z weglikow spiekanych osadzony na lozyskach focznych.

Przyrzad ATP-60 przedstawiony na rysunku jest przezna-
czony do obciagania Sciernic o wigkszych Srednicach (600—
700 mm) na szlifierkach do watkéw i plaszczyzn oraz Sciernic
w szlifierkach bezklowych.
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Rys. 1

W przyrzadzie tym do korpusu 7 jest zamocowana wkretami 2
ostona 8 krazka. Na tulei 4 jest osadzony miedzy pierScieniami
5 i 8 krazek 7 z weglikéw spiekanych i zamocowany nak'rgtka 9.
Tuleja 4 wraz z krazkami 7 moze si¢ swobodnie obracaé na to-
zyskach tocznych osadzonych na osi /0 zamocowanej w korpu.:
sie I za pomoca nakretki 77, sluzgcej jednoczesnie do regulacji
tozysk. Nakretka 12, podkiadka /3 i pierScienn sprezynujacy I4
mocuja tozyska w tulei 4, chronigc je jednoczesnie od przedo-
stawania sie pyiu.
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Po zmontowaniu przyrzadu krazek powinien lekko obracac
sie¢ na lozyskach i nie wykazywaé bicia. Bicia promieniowe
rolki nie powinny przekracza¢ 0,056 mm, a boczne — 0,1 mm.
Jesli bicie promieniowe krazka przekracza 0,05 mm nalezy go
oszlifowaé¢ na szlifierce S$ciernicg karborundowa przy bardzo
matych posuwach.

Co 3—4 dni przyrzad nalezy rozebraé, przemy¢ tlozyska
w nafcie i natozy¢ je $wiezym smarem.

Wada przyrzadow opisanego typu jest to, ze — jak wyka-
zala praktyka — w czasie pracy jednego krazka az do jego
zuzycie nalezy 2—3-krotnie zmienia¢ lozyska, pracujace w nie-
korzystnych warunkach; a na skutek zuzycia lozysk wystepuja
niedoktadnosci obciggania Sciernicy.

M-283/53-93

Rys. 8

Réwniez szybkoSci obrotowe krazkéw o stosunkowo malej
Srednicy przekraczaja przy wspoéipracy ze Sciernicami obcigga-
nymi przy ich szybkosciach roboczych szybko$ci dopuszczalne
dla tozysk. Na przyklad szybkoSci obrotowe krazkéw o Srednicy
50 cm przekraczajg przy ich pracy 12000 obr/min, gdy dopusz-
czalna szybko$¢ obrotowa dla uzytych tlozysk wynosi
10000 obr/min. OczywiScie powoduje to rowniez przyspieszone
ich zuzycie.

Celem usuniecia tych wad zostaly skonstruowane przyrzady

odznaczajace si¢ nastepujgcymi cechami:
. 1) Zamiast fozysk tocznych zastosowano tlozyska §lizgowe
ze stozkowymi gniazdami, wykonane z weglikow spiekanych;
luzy powstajgce na skutek zuzycia si¢ czopéw osi sg samo-
czynnie kasowane stalowa sprezyng krazkowa.

2) Przyrzad posiada ksztalt walcowy, co ulatwia jego wy-
konanie, montaz i eksploatacje.

Korpus £ przyrzadu (rys. 2) stanowi jedng calo§é z chwytem
sluzagcym do zamocowania na obrabiarce. Gérna cze$é kor-
pusu jest uksztaltowana stozkowo. Na czeSci cylindrycznej jest
nacigty gwint, na ktérym nakrecona jest nakretka 3 o stozkowej
gérnej powierzchni, unieruchamiana w ustalonym potozeniu
przeciwnakretka 2. W stozkowej czeSci korpusu sg wykonane.
dwa prostokatne otwory, w ktérych moga sie przesuwaé klocki
4 z wciSnietymi w nie gniazdami' 6 z weglikéw spiekanych.
Zewnetrzne czesci boczne klockéw 4 stanowiag czesci powierzch-
ni stozkowej o tym samym kacie stozka co gérna cze$é kor-
pusu i wewnetrzna powierzchnia nakretki 8. Przez nakrecanie
tej nakretki uzyskuje sie zadany docisk gniazd 6 do czopéw
osi 7. Sprezyna krazkowa 5, osadzona w wytoczeniu korpusu
i klockéw dociska te ostatnie ku sobie, kasujac luzy w lozysko-
waniu, powstajgce wskutek zuzycia w czasie pracy. Krazek 10
z weglikéw spiekanych jest zamocowany na tulei 8 za pomoca
nakretki 9. Tuleja 8 jest z kolei wciSnieta na o$ 7 z weglikéw.

Podobng konstrukeje przyrzadu do obciagania $ciernic
o nieco mniejszych wymiarach przedstawia rys. 3. ;

Jak wykazata praktyka przyrzady z rys. 2 i 3 umozliwiaja
prace krazkéw az do ich zupelnego zuzycia, a lozyskowanie —
poza okresowg regulacja — nie wymaga czestej wymiany ele-
mentéw. Zastosowanie tego typu przyrzadéw w radzieckim
przemysSle samochodowym dalo znaczne korzysci techniczne
i ekonomiczne.

Wg ,,Stanki i Instrumient* zeszyt 10/51 i 5/53 opracowat inz. J. W.

LATWY SPOSOB POMIARU ODLEGLOSCI OSI OTWOROW

Niejednokrotnie zachodzi kenieczno$é zmierzenia rozstawie-
nia osi réwnolegtych, okraglych otworéw. Pomiar ten przepro-
wadza si¢ wieloma, mniej lub bardziej zlozonymi, sposobami.
Prosty sposob 'takiego pomiaru przedstawia rysunek zalgczony.
Dwie pétkule 7 i 2 z wglebieniami wykonanymi dokladnie w
Srodku pozwalaja na mierzenie odlegiosci otworéw o réznych
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Srednicach. Pomiar mozna przeprowadzi¢ suwmiarka, cyrklem
i przymiarem lub tp. W. Gr.
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K. 1. Klimienko ,SPOSOBY PODNIESIENIA WYDAJNGSCI
PRACY W PRZEMYSLE MASZYNOWYM ZSRR“. Tiumaczyt
z rosyjskiego inz. Euzebiusz Koch. Format AS5, stron 172, ta-
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Problem wydajnosci pracy jest jednym z najwazniejszych za-
gadnienn ekonomiki marksistowsko-leninowskiej. Marks, Lenin
i Stalin stworzyli gleboka nauke o wydajnosci pracy, o jej roli
w rozwoju sit wytwdrezych i stosunkéw produkeyjnych, o jej
znaczeniu dla rozwoju ustroju socjalistycznego i dla jego zwy-
ciestwa nad kapitalizmem. Dzigki tej nauce, drogg wysnuwania
z niej wiasciwych wnioskow, droga analizy wszystkich czynni-
kow, ktore wplywajg na wydajnoS¢ pracy, zapewniony zostal
w ZSRR szybki jej wzrost, co zadecydowalo o powodzeniu
wiszystkich® pieciolatek stalinowskich. Stworzyto to z zacofanego
gospodarczo kraju, jakim byla Rosja carska, przodujgce pod
wzgledem techniki i przemystu panstwo na $wiecie.

Uprzemyslowienie gospodarki narodowej w ZSRR nastgpilo
w tak krétkim okresie czasu dzieki temu, ze na czolo wszyst-
kich gatlezi przemystu radzieckiego wysunieto przemyst ciezki,
a wraz z nim jego osrodek centralny — przemyst maszynowy.

Na odcinku wiec przemyslu maszynowego rozgrywata sie naj- -

wazniejsza walka o wzrost wydajnosci pracy, jako o decydujacy
czynnik realizacji planéw uprzemyslowienia kraju. W przemysle
tym najdokiadniej zbadano wplyw poszczegélnych czynnikow na
wzrost wydajno$ci, opracowano metody i wytknieto kierunki, ja-
kimi nalezy kroczy¢ do stalego i szybkiego podnoszenia wydaj-
nosci pracy.

Pierwszy rozdziat ksigzki zawiera historyczny zarys rozwoju
przemystu maszynowego ZSRR od 1918 do 1946 r. z uwypukle-
niem zaleznosci tego rozwoju od wzrostu wydajnosci oraz uzy-
skanych w tej dziedzinie osiagnigeé. Szczegdlnie mocno podkre-
$lony jest okres II wojny Swiatowej, w czasie ktérego mimo tru-
dnosci zwigzanych z konieczno$cig przenoszenia zakladéw, uru-
chamiania i rozwijania zupeinie nowych galezi produkcji wo-
jennej, z brakiem podstawowych materialow i z masowym uzu-
pelnianiem kadr przemyslowych kobietami, mtodocianymi i zu-
pelnie niewykwalifikowanymi robotnikami nie zaniechano troski
o podnoszenie wydajnosci pracy i poprzez postep na wielu od-
cinkach techniki i organizacji uzyskano znaczny wzrost wydaj-
nodci pracy w poréwnaniu do okresu przedwojennego.

Drugi rozdzial ksigzki poswiecony jest perspektywom dal-
szego wzrostu wydajno$ci pracy w przemysle maszynowym
ZSRR, wynikajagcym z wyzszo$ci ustroju socjalistycznego nad
kapitalistycznym, z planowego, systematycznego rozwoju nauki
i techniki, z wyzwalania tworczej aktywnosSci szerokich mas
pracujacych.

Nastepne rozdzialy ksiazki poSwiecone sa omoéwieniu po-
szezegoblnych zasadniczych czynnikow, wplywajacych na wzrost
wydajnosci, przy czym teoretyczne rozwazania poparte s ca-
tym szeregiem przykladow wzietych z zycia poszczegdlnych za-
kladéw przemyslu maszynowego, ilustrujgcych zakres wplywu
kazdego z omawianych czynnikow.

Autor omawia wpierw rezerwy wzrostu wydajnoSci pracy

zwigzane z udoskonaleniem Srodkéw wytwarzania, tj. maszyn

produkeyjnych, urzadzen transportowych, narzedzi i przyrzadow.
Postep techniczny w tej dziedzinie eliminuje prace reczna oraz
skraca wybitnie zaréwno czasy pomocnicze jak i maszynowe,
pozwala na stosowanie wielowarsztatowosci oraz na eliminacje
pracy ludzkiej przez zastosowanie pelnej automatyzacji proce-
sow wytworczych.

Nastepny rozdzial po$wiecony jest wplywowi udoskonalenia
konstrukeji produkowanych maszyn na wzrost wydajnosci pracy.
Udoskonalenie winno i§¢ w kierunku zmniejszenia pracochion-
nosci i zuzycia materialow poprzez uproszezenie i zwiegkszenie
celowoscei konstrulkeji, racjonalny dobér materialéw i polfabryka-
téw, podwyzszenie technologicznosci, zastosowanie konstrukeji
typowych, ujednclicenie i normalizacje czeéci oraz uzaleznienie
konstrukeji maszyny od skali jej produkcji.

Z kolei autor omawia wplyw udoskonalenia technologii na
wzrost wydajnosci pracy poprzez skracanie i laczenie etapow
obrébki, przyspieszanie i intensyfikacje proceséw technologicz-
nych, mechanizacje i skracanie recznych czynnoSci pomocni-
czych, zwiekszanie doktadnosci i stopnia wykoriczenia péifabry-
katéw itp. przedsiewziecia technologiczne.

Po omodwieniu w nastepnym rozdziale posredniego wplywu
zmniejszenia zuzycia materialéw produkeyjnych na wzrost wy-
dajnosci pracy autor przechodzi do bardzo szerokiego ujecia spo-
leczno-gospodarczych warunkéw produkeji, tj. do organizacji
pracy i wytwarzania oraz socjalistycznych form pracy, ktére wy-
wierajg decydujacy wplyw na wazrost wydajnosci. W tej dziedzi-
nie ustréj socjalistyczny umozliwia osiggniecie bez poréwnania
lepszych wynikow ~wzrostu wydajnosei pracy niz ustréj kapi-
talistyczny. Autor omawia rézne formy organizacji pracy i wy-

twarzania, stosowane w ZSRR w zalezno$ci od charakieiu pro-
dukcj1 danego zakiadu pracy, oraz wszelkie formy wspélzawod-
nictwa pracy, wspélpracy personelu inzyniersko-technicznego
z robotnikami oraz rozwoju ruchu racjonalizatorskiego. Podkre-
$la nastepnie silnie wplyw podniesienia poziomu kultury tech-
nicznej oraz podniesienia stopy zyciowej szerokich mas pracow-
niczych na wydajnosé ich pracy.

Ostatni rozdzial ksiazki poSwiecony jest omdwieniu Scislego
zwigzku, jaki zachodzi miedzy wydajnoscia pracy, kosztem wila-
snym i rentownoscia przemysti. j

Ksiazka daje pelng analize i synteze czynnikéw, wplywajs-
cych w przemysle maszynowym na wzrosl wydajnosci pracy,
a dzigki bogactwu przykladéw z roznych galezi tego przeraysiu
moze sta¢ si¢ pomocg w realizowaniu planéw organizacyjno-
techinicznych przedsiewzigé w kazdym zakladzie naszego prze-
mystu maszynowego.

Poprawny przeklad podnosi warto$é ksiazki.

inz. M. K.

I. S. Woropajew ,,KOMPLEKSOWA MECHANIZACJA MA-
LEJ ODLEWNI®. Tlumaczyl z rosyjskiego mgr in2. J. Luto-
stawski. Format A5, stron 88, rysunkéw 33. PWT, Warszawa,
1953. Cena zl. 5,70.

W ksigzce zostala opisana realizacja kompleksowej mechani-
zacji pewnej niewielkiej odlewni radzieckiej, dzieki czemu osia-
gnigto wzrost produkeji odlewéw o 80% i wzrest wskaznika pro-
dukcji na jednego robotnika o 679%. Dzigki starannemu pizy-
gotowaniu i dobrej organizacji robot przebudowy odlewni do-
konano go stosunkowo malym kosztem w ciggu 30 dni.

Na wstepie przy omawianiu znaczenia mechanizacji autor
w przekonujacy sposéb wyklada istote i zadania mechanizacji,
ktora w wielu przypadkach nie jest jeszcze u nas nalezycie ro-
zumiana, wskutek czego nasi inwestorzy i projektanci doznaja
niejednokrotnie zawodu, jesli chodzi o oczekiwane korzysci za-
projektowanej przez nich mechanizacji. Autor wyjasnia przyczy-
ny tych zawodow, ktére wynikaja z niezrozumienia mechani-
zacji. Mechanizacja bowiem nie polega wylacznie na zastapieniu
w podstawowych procesach produkeyjnych pracy re..nej pracg
maszynowa. Np. maszyna formierska sama przez sie umozliwia
polepszenie jakosci odlewu. Jezeli jednak chodzi o wydajnosé
pracy robotnika, to pozostaje ona niska, chociaz wydajnosc sa-
mej maszyny kilkudziesieciokrotnie przewyzsza wydajnosé ro-
botnika wylkonujacego prace recznie. Powdd tego jest jasny: ma-
szyna mechanizuje jedynie zageszczenie masy i wyjmowanie
modelu, pozostala wieksza czes¢ pracy formierza jest w dalszym
ciaggu wykonywana recznie. W czasie wykonywania przez for-
mierza czynnosci pomocniczych maszyna formierska stoi nie-
czynna. Dopiero zmechanizowanie czynnosci pomocniczych
i zsynchronizowanie ich z praca maszyny pozwala na zwieksze-
nie wydajnosci. W warunkach mechanizacji kompleksowej praca
formierza zostaje sprowadzona do czynnosci bardzo prostych
i nie wymagajacych wysitku.

W dalszych rozdziatach swojej ksiazki autor opisuje tzw.
malg mechanizacje omawianej odlewni, ktora poprzedzila jej
wlasciwg mechanizacje kompleksowa.

Z danych przytoczonych przez autora wynika, z jak daleko
idgcg ostroznoscia i rozwaga nalezy podchodzi¢ do zagadnienia
maiej mechanizacji, ktérej przywiazuje si¢ jeszcze u nas prze-
sadne znaczenie. Do$¢ powszechnie uwaza sie¢ bowiem matg me-
chanizacje za najlepszy $rodek podniesienia wydajnosci pracy,
gdyz nie wymaga ona dokonania ,przewrotu® w technologii
I nie pocigga za soba zbyt duzych kosztéw. Autor nie negujgc
pewnych korzySci jakie daje mata mechanizacja, jednocze$nie
jednak uzasadnia ograniczony jej zasieg.

Poniewaz najbardziej przekonywujacym argumentem sg licz-
by, warto przytoczyé za autorem podane przez niego wskazniki
techniczno-ekonomiczne po malej i po kompleksowej mechaniza-
cji omawianej odlewni:

produkcja z 1 m? powierz- e po mechanizacji -
chni catko:vne)hodlewm mechanizacja s komplek-
W tonac : j e
rocznie 0,672 0,936 1,700
produkcja na 1 robotnika
ton rocznie 9,0 12,2 27,6
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Poza tym kompleksowa mechanizacja w stosunku do malej
mechanizacji pozwolila na:
obnizenie kosztu wlasnego wytwarzania o 24,6%,
wzrost zarobkéw rbbotnikéw produkeyjnych o 25%o,
obnizenie brakow 2!/;-krotnie. :
Koricowe wnioski autora mozna stre$ci¢ nastepujaco:
1) majac do wyboru mata badz kompleksowa mechanizacje, na-
lezy decydowaé sig na kompleksowa,
2) mechanizacje kompleksowa mozna przeprowadzi¢ w kazdej,
nawet stosunkowo niewielkiej odlewni,
3) mechanizacje kompleksowg mozna przeprowadzi¢, przy dobrej

organizacji i po starannym przygotowaniu, stosunkowo ma-’

tymi kosztami i w krotkim czasie.

Ksiazka ,,Kompleksowa mechanizacja malej odlewni® wyroz-
nia sie wsrod literatury technicznej dotyczacej mechanizacji od-
lewni konkretnym ujeciem tematu oraz szczero$cig w omoéwieniu
trudno$ci i popetnionych bledéw w trakcie realizacji planu prze-
budowy omawianej przez autora odlewni. Ksiazka ta bedzie sta-
nowi¢ cenng pomoc dla projektantéw, inwestoréw i technologow.
Powinna by¢ na nia zwrocona szczegdlna uwaga brygad robot-
niczo-inzynierskich, ktére podjely sig, badz zamierzaja podjac sig
opracowania mechanizacji swoich odlewni.

Praca tlumacza zasluguje na pozytywna ocene. Terminologia
techniczna z malymi wyjatkami nie wywoluje zastrzezen.

inz. J. Holtorp

L. A. Kogan, G. S. Moliarczuk, C. P. Jefimow ,NOWOCZES-
NA TECHNIKA WYKONANIA WOZKOW WIDLOWYCH I ZU-
RAWI“. Tlumaczyl z rosyjskiego mgr inZ. Tadeusz Szafrarnski.
Format A5, stron 106, rysunkéw 57, tablic 24. PWT, Warnszawa,
1953. Cena zt 8,70.

Autorzy 'w oparciu o doSwiadczenia przodujgcych pracowni-
kéw kolejowej stuzby zaladowczej ZSRR omawiaja szczegétowo
technike zatadunku i wytadunku wagonéw kolejowych przy po-
mocy wozkéw widlowych i zurawi kolejowych.

Jakkolwiek praca zasadniczo dotyczy duzych stacji kolejo-
wych, to zasady uzycia wozkow widlowych i zurawi pozostaja
niezmienne dla wszystkich innych zastosowan, jak magazyny
zaktadow przemystowych, place wytadunkowe itd.

Jeszcze szersze znaczenie ma poruszone po raz pierwszy
w ‘materiatach dochodzacych do szerszego ogétu technikéw pol-
skich” zagadnienie norm "progresywnych, stuzacych w zasadzie
do ustalania planu produkcyjnego i réznych od norm jednostko-
wych okreslajacych zadanie robotnika. W omawianej ksigzce
dos¢ oszczegotowo przedstawiona jest technika ustalamia norm
z podaniem wzoréw i przyktadem liczbowym. Szkoda, ze przy
tlumaczeniu nie uzupelniono tego rozdzialu wyciggiem ,,z norm
jednostkowych transportu® lub omdwieniem, skad biora sie po-
szczegélne liczby w podanym przykltadzie. Bez tego przykiad
staje sie¢ malo zrozumialy. g

Calos¢ pracy obejmuje cztery rozdzialy. Pierwszy podaje
zasadnicze warunki rozpowszechnienia nowoczesnej techniki
prac ladunkowych i szczegélowo rozpatruje oméwione uprzed-
nio normy progresywrne.

Drugi rozdzial, bardzo krétki, rozpatrujac metode Kowalowa
podaje szereg bardzo cennych uwag o postepowaniu przy pra-
cach nad wprowadzaniem tej metody. Uwagi te sa aktualne
nin ko dla prac transportu, ale i w kazdym innym przy-
padku. T

xozdzial trzeci szczegétowo omawia wlasciwa technike wy-
korzystania wézkéw widlowych. Autorzy podaja bardzo istotne
wytyczne dla crganizacji przewozu tadunkéw drobnicowych,
metody wyboru najbardziej ekonomicznego wariantu i techniki

operowania wozkami widlowymi. Praca oparta na gruntownych,
praktycznych doswiadczeniach ilustrowana jest szeregiem wy-
kreséw, tablic i harmonograméw wzietych z praktyki. Podane
tu sg réwniez przyktady konstrukcyjnych rozwiazan podstawek
do przewozenia ladunkéw, wytyczne dla budowy nawierzchni
oraz wzorcowe rozwigzanie zajezdni wozkéw tacznie z tadow-
nia akumulatoréw.

Rozdziat czwarty jest poswigecony pracy zurawi kolejowych
na tle metod pracy przodujacych dzwigowych radzieckich. Po-
silkujgc sig przyktadami szczegétowych obliczen diugosci cy-
klow pracy, wykazuje on ogromne mozliwo$ci podniesienia wy-
dajnosci zurawi.

Ksiazka przeznaczona dla inzynieréw i technikéw zajmuja-
cych sie mechanizacjg transportu, niezaleznie od cennych wia-
domosci technicznych daje bardzo dobry obraz socjalistycznego
stosunku do pracy przodownikéw radzieckiego tramsportu, uwy-
pukla wielkie znaczenie wspélzawodnictwa pracy przy wpro-
wadzeniu nowych metod pracy. Praca ta powinna by¢ cenng
pomoca przy usprawnieniu naszego transportu.

Inz. Janusz Tymowski

»KATALOG FILMOW INSTRUKTAZOWYCH. Filmy z dzie-
dziny techniki i przemystu“. Format A5, stron 136. Filmowa
Agencja Wydawnicza, Warszawa, 1953. Cena zl. 5,00.

Ukazanie sie ,,Katalogu“ w jego obecnej postaci nalezy uzna¢
za bardzo celowe. Brak tego rodzaju wydawniclwa byl niewat-
pliwie przyczyna wcigz jeszceze niedostatecznego wykorzystywa-
nia filméw instruktazowych przez szkoly i uczelnie techniczne
oraz zaklady pracy. :

Katalog po krétkiej czesci wstepnej zawiera 6-stronicowy
rozdziat ,,Organizacja projekeji filmu: Wydaje sie, ze rozdzial
ten jest zbyt lakoniczny, a poza tym pomija zupelnie zagadnie-
nia ,techniczne* zwigzane z przygotowaniem wyswietlania fil-
mow, ktérych nieznajomo$é jest niejednokrotnie przyczyna za-
niechania zorganizowania pokazu filmowego.

Zasadniczg tres¢ , Katalogu® stanowia oméwienia poszczegdl-
nych filmow, podzielone na trzy czeSci:

a) plan filmu,

b) tres¢ filmu i

c) jego przeznaczenie.

Oméwienia te, niewatpliwie bardzo cenne, nie s3a jednak
opracowane jednolicie. Wigkszo$¢ z nich nie zawiera wskazdwek
dla prelegenta, ktory w wiekszoSci przypadkéw nie bedzie znal
filmu. Wskazéwki te powinny podawaé przede wszystkim na ja-
kie momenty powinien zwroci¢ uwage prelegent, w jaki sposéb
przygotowa¢ widzéw przed wySwietleniem danego filmu, co
powinien widzom przypomnie¢ lub wyjasni¢ przed lub po wy-
swietleniu. Jest to konieczne dla zwiekszenia zainteresowania

i niewatpliwie przynosi znaczne korzysci.

Wydaje si¢ réwniez, ze w ,Katalogu“ powinny by¢ podane
zamierzenia wytworcéow filméw na najblizsza przyszto$é, w po-
staci podania krotkiej tresci lub chocby tytulow filméw przy-
gotowywanych i bedacych w stadium realizacji.

Mimo pewnych jego brakéw ,,Katalog® powinni poznaé wszy-
scy wykladowey szkot technicznych i ci pracownicy przemystuy,
ktérzy sa zainteresowani podnoszeniem kwalifikacji zaldg fa-
brycznych. Z

Konczae, nalezy zwréci¢ uwage na niezwykle malg ilosé fil-
moéw instruktazowych z dziedziny obrébki metali, co jest tym
bardziej dotkliwe, ze ten sposéb propagandy postepu technicz-
nego datby z pewnoScia znaczne podniesienie poziomu naszych

W. Gr.

“zakladéw metalowych.
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WIADOMOSCI INSTYTUTU OBRABIAREK
| OBROBKI SKRAWANIEM

ROCZNIK I

LISTOPAD 1953

Nr 6

WALCOWANIE GWINTOWNIKOW

Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem wspélnie z pra-
cownikami Fabryki Wyrobéw Precyzyjnych im. gen. S\,y1gr-
czewskiego opracowal technologie Wytwarzama_gwmt'owmlfow
metoda walcowania gwintu. Metoda walcowania gwintu jest
juz od dawna stosowana w produkcji $rub. Jednakze ze wzg]g:
du na rodzaj materiatu oraz wymagang doktadnoS¢ i gladkos_c
powierzchni, wdrozenie tej metody do produkeji gwintowni-
kow wymagalo przeprowadzenia szczegélowych badan w In-
stytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem i odpowiedniej ilo-
$c1 prob w zaktadzie produkcyjnym.

Pelny przebieg technologiczny
obejmuje nastgpujace etapy: ;

— przygotowanie materialu w zwojach wzglednie w pretach,

— obrébka mechaniczna przed walcowaniem gwintu,

— walcowanie gwintu,

— obrébka mechaniczna po walcowaniu gwintu,

— obrébka cieplna,

— obrébka wykoriczajgca i ostrzenie. :

Material na gwintowniki M3--M7 podlega przecigganiu
i wyzarzaniu, natomiast material na gwintowniki powyzej M8
podlega przeciaganiu w pretach i szlifowaniu na szlifierce bez-
kiowej.

produkeji  gwintownikéw

Rys. 1. Gwintowniki reczne MIl4 wykonane metoda walcowania.

Obrébka mechaniczna *przed walcowaniem gwintownikow
M5—M7 obejmuje: prostowanie i ciecie materialu oraz pla-
styczne formowanie kwadratow i wytlaczanie cechy, toczenie
nakietkow zewnetrznych i szlifowanie Srednicy pod walcowa-
nie gwintu. Natomiast obrébka mechaniczna gwintownikéw
M8-+-M24 (1/4” 1”) przed walcowaniem obejmuje: toczenie
czeSci chwytowej i fazowanie czeSci roboczej, frezowanie kwa-
dratéw i wykonanie nakietkéw. Na walcarce dokonuje si¢ wal-
cowania gwintu oraz walcowania oznaczen (wymiar i numer
gwintownika oraz znak producenta).

Obrobka mechaniczna po walcowaniu gwintu obejmuje: szli-
fowanie zewnetrznej S$rednicy gwintu na szlifierce bezklowej.
frezowanie kanaléw i usuwanie zadzioréw po frezowaniu.

Obrébka cieplna obejmuje: mycie przed hartowaniem, harto-
wanie i odpuszczanie oraz elekirolityczne, chemiczne lub me-
chaniczne czyszczenie gwintownikéw.

Obrobka wykoriczajaca obejmuje: szlifowanie czeSci chwy-
towej na szlifierce bezklowej, szlifowanie stozka pod nakréj,
szlifowanie nakroju, ostrzenie powierzchni natarcia oraz usu-
nigcie ewentualnych zadziorow. :

Na podstawie préb laboratoryjnych przeprowadzonych
w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem oraz na pod-
stawie wykonania tg metoda kilku serii gwintownikéw recznych
(NGMb-M12 i M14 — rys. 1) stwierdzono co nastepuje:

— Produkcja gwintownikéw metodg walcowania gwintéw
jest ekonomiczniejsza od dotychczas stosowanych. Koszt wyko-

Rys. 3. Przekr6j gwintownika

nr 3 po wytrawieniu roztwo-

rem kwasu azotowego (pow.
26 X).

Rys. 2. Przekr6j gwintownika

nr 2 po wytrawieniu roztwo-

rem kwasu azolowego (pow.
26 X).

nania gwintownikéw metoda walcowania stanowi 76% kosztéw
wykonania gwintownika metoda szlifowania gwintu, przy
oszczednosci okolo 10% materiatu.

— Stosowanie tej metody daje zmniejszenie zuzycia defi-
cytowych materiatléw (Sciernic i diamentéw).

— Metoda ta pozwala na zastapienie wysokokwalifikowa-
nych rzemieslnikéw przyuczonymi pracownikami (szlifierzy na
szlifierkach do watkéw i szlifierzy na szlifierkach do gwintu —
walcarzami gwintu i szlifierzami na szlifierkach bezklowych).

— Metoda walcowania gwintu daje dziesieciokrotny wzrost
wydajnosci w stosunku do szlifowania gwintu.

— Produkcja gwintownikéw mntetoda walcowania
uniezaleznia nas od drogich, trudno osiagalnych
(szlifierek do gwintu).

— Walcowanie gwintownikéw wybitnie wplywa na zmniej-
szenie brakéw (nie zachodzi powstanie siatki peknie¢ ani
odpuszczanie wierzchotkdw gwintow).

— Walcowanie gwintu zapewnia lepsze
i bezpieczenstwa pracy dla robotnika.

Spotykane w naszym przemysSle walcarki do gwintu z hy-
draulicznym posuwem moga by¢ z powodzeniem zastosowzne
do produkeji gwintownikéw. Zainstalowanie przyrzadu czujni-
kowego ze Srubg mikrometryczna do ustawiania i mierzenia
$rednicy podzialowej gwintu w czasie walcowania pozwala ma
ciggla kontrole przebiegu walcowania i skraca czasy pomoc-
nicze.

Zdjecia mikroskopowe  pokazuja przekroj przez zeby gwim-
townika Nr 2 i 3 w 20-krotnym powigkszeniu po wytrawiemin
roztworem kwasu azotowego.

Na przekroju gwintownika nr 2 widoczna jest ok. 0,2 mili-
metrowa powierzchniowa wanstwa z m efekiem zgmio-
tu, ktéra przy gwintowniku nr 3 obejmuje juz caly zgb ma
wskro$. Ta nieznaczna zreszig ja struktury nie ma
wplywu na wlasnoSci wytrzymaloSciowe gwintownikow, gdyz
znieksztalcone ziarna ulegna rekrystalizacji przy temperafturze
hartowania.

gwintu
obrabiarek

warunki higieny

inz. J. Pluiel 3J

WSPOEPRACA IOOS Z PRACOWNIKAMI PRZEMYStU

W ciggu ostatnich dwdch lat kilka tysiecy robotnikéw, ra-
cjonalizatorow i nowatoréw produkcji z wigkszych i mniejszych
zaktadéw przemystowych z calej Polski zapoznalo si¢ z cie-
awszymi osigonigciami w dziedzinie mechanicznej obrébki ma-
terialéw na pokazach organizowanych w Warsztatach Do§wiad-
¢zalnych Instytutu Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem.

Pokazy sobotnie, tgczone z krétkim instruktazem, zdobyty

sobie uznanie jako forma szybkiego i treSciwego przedstawie-
nia nowych metod obrébki i innych iggnie¢ nowoczesnej
techniki warsztatowe;j.

Dowodem, iz ,soboty” spelnily swoje zadanie jest fakt, ze
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w wyniku nawigzania bezpo$redniego kontaktu z pracownikami
przemystu zostalo znacznie utatwione wdrazanie do produkcji
nowosci opracowanych przez 100S, ze w bardzo licznych przy-
padkach stanowily bezposredniag pobudke do cennych uspraw-
niefi i pomystéw. Rezultatem zapoznania przemysiu z wynikami
prac IOOS jest coraz bardziej rosngca fala zaméwien na do-
kumentacje, ktérych sumaryczna liczba osiggnie wkrétce 2000
egzemplarzy.

Obecnie, biorac pod uwage, ze wigkszoS¢ wazniejszych
i wigkszych =zakltadéw zostata juz bezpoSrednio zapoznana
z dorobkiem IOOS — mozna bez uszczerbku dla dobra sprawy
zmniejszy¢ czestotliwo$¢ pokazdw sobotnich, a w to miejsce roz-
wingé szerzej niz dotad akcje bardziej gruntownego przeszka-
lania pracownikow przemystu. ]

Jako forme szkolenia wybrano kilkudniowe kursy ze $cisle

wyznaczonym celem i zakresem wykladéw i éwiczen o prak-
tycznych.

Wsréd kurséw zaplanowanych w r. 1954 znajduja sie kursy
pomiaréw. gladkosci powierzchni, kontroli jakosci narzedzi
skrawajacych, ostrzenia i docierania narzedzi skrawajacych
oraz doboru warunkow skrawania dla technologéw.

Tak wiec w r. 1954 — obok kontynuowanych, lecz rzadszych,
bo comiesiecznych pokazéw sobotnich — rozwinieta zostanie
akcja kursow, uzupelniajgca i poglebiajaca wiedze technolo-
giczng pracownikow przemystu. Akcja ta — jak dali temu wy-
raz przedstawiciele przemysiu na konferencji w sprawie planu
ICOS na r. 1954 — jest dla naszego szybko rosnacego prze-
mysiu bardzo potrzebna i przyczyni sie z pewnoscig do po-
lepszenia podstawowych wskaznikow produkecyjnych: wydajno-
sci, jakosci i kosztu jednostkowego wyrobu.

R. Brzezowska

POMIAR SZTYWNOSCI TOKAREK PRZY JEDNOSKEADOWYM OBCIAZENIU

W wyniku szeregu pomiaréw sztywnosci tokarek, wykonanych
w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem przy wspéi-
udziale Zaktadu Technologii Mechanicznej AGH, stwierdzono,
ze dla celéw masowej, przyblizonej kontroli sztywno$ci tokarek
zupelnie dostateczne wyniki daje pomiar sztywnosci przy jedno-
sktadowym obcigzeniu. !

Jest znane, ze sposréd trzech sktadowych oporu skrawania
najwiekszy wplyw na dokladno$é¢ obrébki wywiera skitadowa
promieniowa (tzw. sila odporu). Dlatego tez wystarcza najcze-
Sciej znajomos¢ odksztalcenn pod wplywem sktadowej promienio-
wej. Zalozenie to przyjeto jako punkt wyjscia dla omawianej
newej odmiany jednosktadowego pomiaru sztywnoscil).

W metodzie tej (rys.

1) jako ‘dynamometr
przyjmuje sie niesztywny
przedmiot  odksztatcany

— uprzednio wycechowa-
ny. Dzigki temu staje sig
zbedne stosowanie spe-
cjalnego  dynamometru.
Poza tym stosuje sie
przedmiot o przekroju
prostokgtnym, co w pew-
nym stopniu utatwia: od-
czytywanie wskazan czuj-
nikéw i przylozenie na-
cisku ,;,od noza“ (zakon-
czonego nie kulka, lecz
ostrzem wykonanym jak
do gwintu z tym, ze kat
przylozenia gléwny i po-
mocniczy s3 rowne zerit).
Przekr6j prostokatny za-
pewnia odtwarzalnos¢ po- i o
miaréw w tym samym po- Rys. 1. Pomiar sztywno$ci tokarki
lozeniu.

Za baze odniesienia dla. wszystkich pomiaréw odksztatcen
przyjeto prowadnice wzdluzne foza tokarki. Obcigzenie wywo-
lywano przesuwajac suport poprzeczny. W wyniku przylozo-
nego obcigzenia nastepowaly odksztalcenia konika, wrzeciona,
przedmiotu i suportu. Czujniki przylozone jak na rys. 4 wska-
zywaly wielkoSci tych odksztalcen. Z uwagi na pewne usztyw-
niajace dziatanie zamocowania w kiach zastosowano w przed-
miocie nakietki tzw. okragte, a ponadto dokonano bezposrednie-
go cechowania przedmiotu w kiach, co zapewnilo uzyskanie
bezpodrednio zaleznosci odksztalcenia w funkcji obcigzenia, bez
potrzeby uciekania sig¢ do wyliczen.

Do pomiaru uzyto szlifowanego przedmiotu ze stali T55,
hartowanego, o wymiarach / = 300 mm; b = 20 mm; & = 40 mm.
Do rejestracji odksztalcern uzyto czterech czujnikow, ktorych
podstawy zamocowano na prowadnicach podtuznych toza to-
karki. %

Tabl. T podaje jednoskladowe sztywnosci statyczne bada-
nych tokarek. Sztywno$¢ catkowita obliczono ze wzoru:
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1) Projekt tej metody podal mgr inz. I. Kaczmarek.

wego) na sztywnos¢ konika (rys. 2).

TABLICA 1
Zestawienie sztywno$ci statycznej przebadanych tokarek
Sztywnosé Sztywno§é Sztywno$é Sztywno§é
Nazwa wrzeciona konika suportu obrabiarki
tokarki
Vi D?Ll.(i?z-se_ T Zakres | Tk Zakres | s Zakres | J¢
nia  |KG/mm?| obciaz. [kG/mm?| obciaz. |kG/mm?| obciaz. [kG/mm?
The Se- l PATSS POISS IPRASS RIS
: Vits s YIS Ve
bastian | 455G | °° | gshk| ° |asorc| 0 |as0kc| 1O
Jere A RIS RS
5 & 10 B4 0
[ 750 kG 2259 750 kG 12 750 kG & 750 kG e
PSS Pl Psi=S
VeSS y S Y
680 kG 40 P < 775 kG 8200 640 kG 330
TR-90 i ogszc 1470
680 << ; 775 < 715
SPy<| 690 <Py S| 4160 [SPy S| 1300
< 1025 < 1055 < 1025
gdzie:

Jw — sztywno$¢ wrzeciona; Js — sztywno$¢ suportu
Jr — _sztywno$é konika; Jo — sztywnos¢- catkowita.
W ramach pomiaréw przeprowadzono réwniez badania
wplywu wysiegu tulei konika i rodzaju kla (statego i obroto-
W wyniku pomiaréw
ustalono nastepujace wnioski:
— kiel obrotowy zwieksza odksztalcenie o ok. 150% w po-
rownaniu z klem statym, a tym samym zmniejsza sztywnos¢;
— zwickszajac wysieg tulei zwigksza sie takze odksztalce-
nie, a tym samym odpowiednio sztywnosé.
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Rys. 2. Wykres odksztalceri konika tokarki TR-45 przy obcigzenu. Wy-

sieg tulei wraz z ktem wynosit od 71,5 mm do 179 mm; linia 1, 2, 3 — dla
kia stalego; linia 4, 5, 6 — dla handlowego kla obrotowego, wysieg od
115 mm do 223 mm.

Omawiana metoda pomiaru sztywnoSci znajduje sie¢ w toku
dalszych badafi poréwnawczych z innymi metodami. W przy-
padku pozytywnych wynikéw tych préb — z uwagi na swoja
prostote i tatwe do uzyskania oprzyrzadowanie (czujniki) —
zostanie zaproponowana jako uzupelniajaca operacja kontrolna
przy odbiorach i przegladach techmicznych tokarek.

Mgr inz. Z. Zurawski.




KSIAZKI NADESEANE

Prof. M. L. Szachraj ,,PRZODUJACE PROCESY TECHNO-
LOGICZNE W PRZEMYSLE BUDOWY MASZYN“ Tlumaczyl
"z rosyjskiego mgr in2. Stanistaw Tomaszewski Format B5, stron
188, rysunkow 138, tablic 35. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 20,80.

Praca niniejsza zawiera krvétki opis przodujgcych proceséw
technologicznych stosowanych w przemysle budowy maszyn.
Omowione w niej procesy (odlewanie kokilowe, odlewanie od-
srodkowe, odlewanie pod ciSnieniem, nowe metody obrébki me-
- chanicznej, obrébka elekiromechaniczna oraz elektrochemicz-
na itd), pozwalaja na znaczne zmniejszenie pracochionnosci
wielu robot oraz na polepszenie jakoSci wytwarzanych czesci
maszynowych.

W poszczegélnych przypadkach autor przeprowadza poréw-
nanie procesow technologicznych oraz ich wskaznikéw ekono-
micznych ulatwiajgc w ten sposéb wybdr wiasciwego sposobu
obrdbki.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzow i technikéw zatrud-
nionych w przemysle budowy maszyn. :

Inz. M. M. Tomarow , TECHNIKA BEZPIECZENSTWA
PRZY TLOCZENIU BLACH NA ZIMNO“. Tlumaczyl z rosyj-
skiego mgr inz. Wiadystaw Czaplicki. Format A5, stron 282,
rysunkow 277, tablic 8. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 23,00.

W pracy opisane sg urzadzenia ochronne do pras i nozyc,
sposoby mechanicznego i recznego sterowania pras i podawa-
nia materialow, konstrukcje bezpiecznych ttocznikéw, racjonalna
organizacja stanowiska roboczego i zasady rozplanowania od-
dzialow tloczniczych i przygotowawczych.

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu techniczno-kierow-
niczego zakladéw pracy, inzynieréw i technikéw ochrony pracy,
dla racjonalizatorow produkeji, konstruktoréw projektujacych
tloczniki i prasy oraz dla stuchaczow wyzszych uczelni tech-
nicznych.

Mgr inz. mech. Jozef Lapinski ,METALIZACJA NATRYSKO-
WA (wydanie II uzupelnione). Format AS5,'stron 142, rysun-
kéw 85, tablic 40. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 13,40.

W ksigzce omoéwiono fizyko-mechaniczne wiasciwosci war-
stwy natryskowej, rozne metody przygotowania powierzchni do
natrysku, sposoby wykonania samego natrysku, obrébke mecha-
niczng oraz higiene pracy w warsztatach metalizacji natrysko-

CZASOPISMA

»PRACE INSTYTUTOGW MINISTERSTWA HUTNICTWA“
zeszyt 4/63: W. Haczewski i J. Goczot ,Przyczyny wad w obre-
czach kol wagonowych* (2,6), B. Baranowski i G. Zaborowski
m»oprawdzanie ekstensometrow' (9,5), St. Stolarz , Technologia
produkeji stopu Fe-Ni-Co na drodze metalurgii proszkow* (9,5),
W. Loskiewicz, W. Rutkowski i W. Zéltowski ,,Wplyw warunkéw
wylwarzania spiekéw zelaznych na ich wlasnoSci® (14,5).

»PRZEGLAD MECHANICZNY* zeszyt 10/53: inz.-mech. Ste-
fan Lewandowski ,Zarys historii budowy obrabiarek w Rosji
i Zwigzku Radzieckim® (4), in2. Kazimierz Bosiacki ,Typizacja
urzadzen do tloczenia z blachy w ZSRR*“ (3), ,,Osiagnigcia prze-
mystu narzedziowego w Zwiazku Radzieckim w latach 1951 —
1952 (2), in2. Zygmunt Bujakowski ,Uwagi o konstrukcji ha-
mulcéw szczekowych stosowanych w dzwignicach® (2), prof. dr
inz. Mieczystaw Sgsiadek ,,Indykowanie silnikéw szybkobieznych
metodami elektrycznymi* (3,5), prof. Jerzy Bukowski ,,Zmiany
struktury studiéw w dziedzinie budowy maszyn* (5,5), prof.
inz. Ignacy Brach ,Nowy etap rozwoju- stowarzyszen naukowo-
technicznych® (2).

Zeszyt 11/53: ,Zrédta oszezednoSei metalu (1), prof. dr
inz. Robert Szewalski ,Zadania i cele konferencji ,,Oszczednosci
tworzyw w przemysle maszynowym® (3), inz. Jerzy Piaskowski
»Wlasnosci zeliwa sferoidalnego i jego zaslosewanie w przemy-
§le budowy maszyn* (7), in2. Jerzy Felsz ,Materialy deficytowe
a praca konstruktora przyrzadow' (4), inz. Adam Stauffer ,Lo-
zyska Slizgowe o wymiarach lozysk tocznych® (3), inZ. Wactaw
Cegielski ,Porowate lozyska spiekane z proszkéw zelaznych*
cz. 11-4), inz. Jozef Sobkowiak i inz. Wtadystaw Dobrucki .o
izyska walcownicze z tworzyw plastycznych® (6).

wej. Praca zawiera opis wszelkiej aparatury niezbednej w war-
sztacie metalizacji natryskowej oraz podaje wiele danych licz-
bowych potrzebnych przy urzadzaniu i organizowaniu warszta-
tu metalizacji natryskowej. . :

Ksigzka przenaczona jest dla technikéw i mistrzéw mecha-
nikow.

Inz. Jerzy Nazarewski ,RUCH RACJONALIZATORSKI
W PRZEMYSLE MASZYN ELEKTRYCZNYCH“. Format A5,
s}ron 163, rysunkéw 91, tablic 3. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 10,50.

Na przykiadzie organizacji, osiagnieé¢ i rozwoju ruchu racjo-
nalizatorskiego w przemySle maszyn elektrycznych autor za-
poznaje czytelnikdw z ogromnym znaczeniem polityczno-gospo-
darczym ruchu racjonalizatorskiego. Praca zawiera liczne wska-
zowki dla dziataczy zwigzkowych, administracyjnych i dla ra-
cjonalizatoréw oraz unaocznia kierownictwom zakladéw olbrzy-
mie korzysci plynace z tworczoSci racjonalizatoréw

Praca jest przeznaczona dla wszystkich interesujgcych sig
ruchem racjonalizatorskim.

Mgr inz. Stefan Goékowski ,,BADANIA MECHANICZNYCH
WLASNOSCI METALI“. Format A5, stron 158, rysunkéw 196,
tablic 29. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zl 10,70.

W ksigzce opisano badania mechanicznych wlasnosci me-
tali, tak wytrzymatoSciowych jak i technologicznych. Dla kazdege
rodzaju préb oméwiono systematycznie ich cel, pojecia podsta-
wowe, przygotowanie prébek, urzadzenia badawcze i wykona-
nie. Tres¢ tekstu oparta jest na Polskich Normach.

Ksigzke przeznaczono dla Sredniego personelu technicznego
zatrudnionego w kontroli materialowej i laboratoriach badaw~
czych przemystu hutniczego i metalowego przetwérezego.

Dr inz. Wactaw Moszynski ,,WYKLAD ELEMENTOW MA-
SZYN“ Czes¢ II, LOZYSKOWANIE. Format B5, stron 287, ry-
sunkéow 249, tablic 30. PWT,  Warszawa, 1953. Cena zi 30,00.

Ksigzka stanowi druga cze$é wykladu elementéw maszyn.
Obejmuje ona zasady obliczania i ksztaltowania lozysk $lizga-
wych i tocznych, kadtubéw, osi i waléw, sprzegiel i hamulcow.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw maszyn i dla
stuc;]entéw wydzialow mechanicznych wyzszych szkél technicz-
nych.

NADEStANE

»wPRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 10/53: inz. Alojz
Jankowski ,Produkcja przemyslowa odlewéw z zeliwa sferoidal-
nego przy uzyciu stopu magnezu z zelazo-krzemem* (11), prof.
inz. Stanistaw Pelczarski ,,W sprawie organizacji kontroli tech-
nicznej w odlewni (2), Antoni Bargiel ,,Wylwarzanie stopéw
magnezu do produkeji zeliwa sferoidalnego bez uzycia tygla“
(1,5).

»TECHNIKA MOTORYZACYJNA® zeszyt 10/53: inz. Witold
Le$niak ,Uszczelniacze“ (4,5), in2. Franciszek Baran ,,Modyfi-
kacja zarysu két zebatych i sposoby jej wykonania® (3,5), tna.
Stanistaw Platek ,Zagadnienie tlocznictwa blach nadwozi w pro-
dukeji samochodéw osobowych® (4).

Zeszyt 11/53: Stefan Askanas ,Fabryka samochodéw osobo-
wych — widomy symbol pomocy ZSRR“ (2,5), in2. Zbigniew
Kornberger ,Postep w dziedzinie obrébki skrawaniem samocho-
dowych kot zebatych walcowych (6), in2. Franciszek Baran
»Technika montazu két zebatych tylnego mostu samochodow oso-
bowych* (3).

»PRZEGLAD TECHNICZNY‘ zeszyt 10/53: inz. Jan Porgbski
»Technika radziecka — przodujaca technika $wiata* (9), inz.
Maciej Lutecki ,Pomoc radziecka w budowie Nowej Huty —
wyrazem nowych stosunkéw miedzynarodowych (3), inz. Wia-
dystaw Wirski-Pgkata ,Nowe metody pracy przy budowie kom-
binatu Nowa Huta“ (4,5), inz. Dionizy Gajewski ,Z pracy ra-
dzieckich stowarzyszen naukowo-technicznych® (2,5), ,,Odlewa-
nie tulejek brazowych przez zasysanie“ (4), ,,Pomoc nauki pol-
skiej dla budowy kombinatu Nowa Huta® (1,5), ,,Wspoéipraca
NOT z Kammer der Technik® (1,5). z



Cena z! 9.—

Administracia Czasopism Techniczngch Naczelnej Organizacji Technicznej
Pafisiwowe Wydawnictwa Techniczne, Wydawnictwa Komunikacpjne i Fil-
mowa Agencja Wpydawnicza wprowadzaja nastepujace warunki prenumeraty

Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1954

czasopism technicznych na rok 1954.

A b e namen

Oplata normalna

Optata ulgowa °

Lp. Nazwa czasopisma
pot- kwar- pot- kwar-
FOCZna sl yvczna talna XOCIIA L rocIne talna
1 2 3 4 5 6 7 8
CZASOPISMA NAURKOWO-TECHNICZNE
1 Architektura 180,— 90,— 45 e 90,— 45— 22,50
20 Budownictwo Przempsiowe 108,— 54,— 27,— 54,— 27, — 13,50
3. Gazeta Cukrownicza 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
5. Gospodarka Wodna 96,— 48,— 24,— 54,— 27,— 13,50
6. Gospodarka Cieplna (dwumiestecznlk) 48,— 24,— v — — — —_
7. * Inzynieria { Budownictwe 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
8. Materialy Budowlane 72,— 36,— 18,— /36,— 18, — 9=
9. Odziet 54,— 27,— 13,50 — = - —_
$0. Ochrona Pracy 72,— 36,— 18,— —_ —_ _
13. Poligrafika (dwumiesi¢cznik) 36,— 18,— —_ 18— 9,— =
12. Przeglad Budowlany 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
43. Przeglad Elektrotechn. 108, — 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
4. : Przeglad Geodezyjny 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
15.  Przeglad Mechanicznp 108, — 54,— 27— 54,— i 13,50
16. Przeglad Paplerniczy 60,‘— 30,— 15,— 36,— 18,— 9,—
17. Przeglad Skérzany 60,— 30,— 150 36,— 18— 99—
18. Przeglad Spawalnictwa 54,— 27,~— 18,50 36,— 18,— 9,—
19. Przemysl Chemiczny 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
20. Przeglad Techniczny 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
21. Przeglad Telekomunik. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 95 =
29.  Przemys! Drzewny 72, — 36, 18,— 36,f 18,— 9,—
23.  Przemyst Rolny i Spoa. 90,— 45,— 22,50 54, ~ 27,— 13,50
24, Przemyst Wickiennicay 108,— b4,— 27,— b54,— 27,— 13,50
25. Szklo i Ceramika, 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
26. Technika Lotnicza (dwumiesi¢cznik) 54,— 27,— — 36,— 18,— ‘ —
27. Technika Motoryzacyjna 72— 36,— 18,— 36,— 18,— 9, ="
928, Cement, Wapno, Gips b4,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9o
29, - Drogownictwo 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9.—
80. Energetpka (dwumiesi¢cznik) 2,— 36,— - 36,— 18,— -
81. Hutnik 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
32.  Nafta T ap - hiklg G as e 9,
83. Przeglad Gérniezp 108,— b54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
84. Przeglad Odlewnictwa 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 8,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
85. Chemik 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,30
8(;. Horyzonty Tecbn(kl 86,— 18,— 9,— — — —_—
87. Mechanik 108,— 54,— 27,— 86,— 18,— 9, —
88. Motorpzacja 60,— 30,— 15,— 18, — 9,— 4.50
89. Technik Przem. Spofpwcz. 36,— 18,— 9,— —_— — -
40. Gospodarka Weglem 36,— 18,— 9,— - — -
41. Wiadomoéci Elektrotechn. 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
42. Wiadomoscl Telekomunik. 36, — 18— o 18, — 9,— 4,50
€.  Wiadomodci Gérnicze sS4 oy 13,50  18,— g €50
44. Wiadomosécl Hutnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
45. Wiskiennictwo §6.— 18,— 9,— — -_— -
¢6. Kinotechnik 86,— 18,— 9,— - - —
Przy czasopismach; ,,Technik Przemystu Spoiywczego', ,Horyzonty Techniki”, ., Wiékienn'ctwo™,
,,0dziez”, , Cchrona Pracy’, ,,Gospodarka Cleplna’, ,,Gospodarka Weglem' seRinotechnik' — 20

wzgledu na niskie cenp

| e

ta normalna,

je tylko p

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumeratg normalng na rok
przyjmuja  wylacznie wrzedy pocztowe orax listonosze

miejscy | wiejscy.

Termin zglaszania prenumeraty normalnef n. okres
kwartalny, pétrocznyg lub roczny uplywa z dniem 10 kas-

dego micsiqca poprzedzajacego okres prenumeraty.

PRENUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-techni-

cznygch na rok 1954 korzpstaé mogeq jedynie:

1) czionkowie stowarzyszer nnukomo-leéhnlcznydt irze-

szonych w NOT

?) cazlonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacjl

3) studenci szk6t wyZszych

B, CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowéj czasopism popularno-techni-

cznych na rok 1954 korzystaé moga:

1) czlonkowle stowarzyszer naukowo-techniczngch

2) czlonkowle Klub6éw Techniki i Racjonalizaci
A

8) studenci szkét wyzszgch

4) uczniowie z;zkﬁl zawodowpch.

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowef.

Zaméwienla ne prenumerate ulgowa powinny byé

sporzadzane zbiorowo — nie imiennie, lecz ilo&ciowo — na

kazdy tytul czasopisma oddzielnie, nie mniej niz 5 egzem-

plarzy kazdego tytulu.

Zaméwienia

te lacznie z naleznoscia prayj é

bedq kola zakladowe, a od cztonkéw nie zrzeszonych w ko-
lach—oddzialy stowarzyszefi naukowo-techni-znych, prze-
kazujac je w odpowliednich terminach bezpoérednio do
PPR ,,Ruch” w Warszawie, Stalinogrodzie lub w Eodzi,
w zaleznodcl od miejsca wychodzenia czasopisma.

Analogiczny tryb postepowania obowiazuje studentéw
{ uezniéw szkél zawodowych z tym, i na uczelniach pre-
numerai¢ przyjmowac bedq kola naukowe uczelni, a w szko-
tach zawodowych — dyrekcja szkoly.

Terming skladania zgloszefi na prennmerate ulgowa.

Nieprzekﬁxczulny termin przekazania zeméwies i na-

letnodci do PPK ,Ruch” na | kwartal 1954 r. przez kola

zekladowe, oddzialy stowarzgszes paukowo-techniczayeh,
kola naukowe uczelni i dyrekcje szk6t — uplpwa | grud-
nia 1953 r. (cbowigzuje data stempla pocztowego).

Zaméwlenia na nastepne kwartaly

zglaszaé w terminach:

1954 r. maleiy

I kwartal — do | marca 1954 &,
I — 4 ) czerwca 1954 p.
WVisss — . 1 wrzeénia 1954 r.

Naleznodé za prenumerate zbiorows, ulgows Iub
normalna dla czasopisin mie majgcych cenp ulgowej na-
lezy wplacaé na nastepujace konta:

dla czasopism poz. od
- 10
» 18
S L]

t do 8

=S

v 23

» 27, 29, 36, 37, 38, 39, 41,
42 1 46

PPR ,,Ruch’, Warszawa, Centralna Ekspedyeja, ul. Srebz-

ma JZ

dla czasoplsm poz. 9, 16, 17,
w Eodzi, konto PKO nr VIH-

konto PRO Nr 1-14000/110;

24 i 45 Oddzial PPK ,,Ruch™
9907/110 .

dla czasopism poz. 28 i od 30 do 35 oraz poz 40, &3 1 43,
Oddziel PPK ,,Ruch” Stalinogréd,
konto PRO m IH-17763/11@,

1954
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