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»Zamowienia i przedplaty na prenumerate czasopism technicznych NOT, poczawszy od 1 maja 1953 r. przyjmowane sa
w nowych terminach: od dnia 11 kazdego miesigca do dnia 10 nastgpnego miesiaca — na najblizszy okres kalendarzowy.

Na okresy miesigczne — co miesigc.
Na okresy kwartalne — odpowiednio do dnia 10 grudnia, marca, czerwca i wrzesnia.
Na okresy polroczne — do dnia 10 grudnia i czerweca.
- Na okres roczny — do dnia 10 grudnia. :
Analogiczne dotyczy przyjmowania prenumeraty przez urzedy pocztowe i listonoszy*.
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POSTEP TECHNICZNY — ZRODLEM EKONOMICZNYCH METOD
WYTWARZANIA

Obrébka skrawaniem zajmuje, jak dotad, w wielu galeziach
przemystu metalowego dominujaca pozycje, jakkolwiek pod
wzgledem straty materialéw obrabianych, zamienianych na wi6-
ry, pracochionnosci oraz zuzycia narzedzi jest mniej ekonomicz-
na od innych metod obrébki.

W ciagu ostatnich 35—40 lat zaszly wielkie znliany w sposo-
bach obrobki metali skrawaniem, w wyniku ktérych osiagnieto
znaczne zwigkszenie wydajnoSci pracy, niemniej jediak mecha-
niczna obrébka materialéw skrawaniem pod wzgledem praco-
chionnosci stanowi weiaz jeszeze 30—509 ogodlnej ilodei ro-
boczogodzin pracownikéw warsztatowych w przemy$le meta-
lowym.

_Majac powyzsze na uwadze konstruktor, najscislej wspéipra-
cujge z technologiem powinien przy projektowaniu czesci ma-
szyn i urzadzen staraé sie uwzgledniaé inne poza skrawaniem
metody obrébki tak, azeby koszty wytwarzania byly jak najniz-
sze, przy mozliwie najwiekszej wydajnoSci i jakosci wytwarza-
nego przedmiotu oraz przy zachowaniu wymaganych wiasci-
wosci  wytrzymatosciowych i innych fizykalnych wlasciwosci
produkowanych czesci maszyn. Do takich sposobéw nalezy od-
lewanie doktadne w formach metalowych pod ciSnieniem, odle-
wanie od$rodkowe, metoda traconego wosku, a w zakresie obréb-
ki plastycznej — odkuwanie w foremnikach, wyciskanie, prze-
ciagganie, walcowanie.

Zastapienie obrébki skrawaniem. obrébka plastyczng daje
znaczne oszczgdnosci materialowe, co posiada szczegélnie duze
znaczenie przy stopach metalowych, zawierajacych drogie, defi-
cytowe skiadniki jak np. wolfram, kobalt, nikiel, wanad, molib-
den i inme. Poza tym obrébka plastyczna przy wilasciwie zor-
ganizowanym przebiegu technologicznym jest na ogél mniej
pracochlonna od obrébki skrawaniem. Zastosowanie walcowa-
nia lub zwijania wiertet kretych, wykonywanych ze stali szyb-
kotnacej, stosujac przy tym zgrzewanie czesci skrawajacej z cze-
Scig chwytowa wykonywana ze zwyklej stali weglowej, daje
oszczgdnosci okolo 60—70% na stali szybkotnacej oraz skraca
wielokrotnie czas wytwarzania wiertta, Kuzniarki do walkéw
wielostopniowych daja bardzo powazne oszczednosci na ma-
teriale, jak réwniez na czasie obrdébki, a osiagana dokiadnosé
kucia dochodzi do 0,1 = 0,2 mm na $rednicy.

Jeszcze wieksze oszezednoSci mozna osiggnaé stosnjac odle-
Wanie czeSci maszyn, a nawet narzedzi. Wprowadzone w jednej
z radzieckich fabryk samochodéw ciezarowych odlewanie pre-
cyzyjne jedenastu czeSci zamiast odkuwania i dalszej obrébki
skrawaniem, spowodowalo zmniejszenie zuzycia metalu o 47%
oraz znaczne zmniejszenie iloSci operacji. Jak wynika z publika-
¢ji radzieckichl) koszty odlewania precyzyjnego sg o 20% do

1) 8. S. Feldmann ,,Precizlonnoje litle*', Maszglz {950.

75% nizsze od kosztéw obrébki skrawaniem. Wprowadzenie
w najblizszym czasie u nas odlewania niektérych rodzajéw na-
rzedzi na podstawie dokumentacji technicznej opracowanej
przez Instytut Odlewnictwa oraz Instytut Obrabiarek i Obréb-
ki Skrawaniem pozwoli wielu zakladom wytwérczym zaoszcze-
dzi¢ stal szybkotnaca i zmniejszy czas obrébki skrawaniem;
pozwoli réwniez tym zakladom wykorzysta¢ we wiasnym zakre-
sie zlom narzedziowy i wiéry stali szybkotnacej.

Przy obrobee ksztaltowej weglikéw spiekanych, stali harto-
wanych i trudnoobrabialnych, coraz czesciej stosuje sig obréb-
ke termoelektrolityczng (anodowo-mechaniczng) oraz elektro-
iskrowa. W 100S opracowana zostata przy wspéipracy Central-
nego Biura Konstrukeji Obrabiarek ostrzarka termoelektrolitycz-
na, ktéra jeszcze w roku biezgecym zostanie wyprodukowana
w matej serii. W przemysle naszym pracuja juz pierwsze drazarki
do otworéw i do matrye, skonstruowane w kraju, ktére zostana
wkrdtce wyposazone w automatyczng regulacje posuwow. Jakkol-
wiek wyzej wymienione metody ksztaltowania bryl sa eko-
nomiczniejsze od obrébki skrawaniem, to jednak ta ostatnia po-
siada, jak dotad, w wielu przypadkach przewage nad innymi,
co ttumaczy si¢ przede wszystwim tym, ze obrébka skrawaniem
umozliwia uzyskanie tak wysokich dokiadnosci ksztaltowo-wy-
miarowych, jakich nie mozna osiggnaé¢ zadnymi innymi dotad
stosowanymi sposobami obrébki. Obrébka skrawaniem umozli-
wia réwniez osiggniecie bardzo duzej gladkosci powierzchni
czgSci maszyn o skomplikowanych ksztaltach, co ze wzgledu na
dodatni wplyw gladkosci powierzchni na wytrzymaio$¢ zmecze-
niowg oraz na odporno$é przed korozja staje sie w wielu przy-
padkach czynnikiem decydujacym. Poza tym istnieja czeSci ma-
szyn o szczegd!nie zlozonych ksztaltach, ktére moga byé wyko-
nane tylko przez obrébke skrawaniem, jak np. diugie tuleje
o malych i zmiennych $rednicach wewnetrznych, o wymiarach
bardzo dokladnych i bardzo gtadkich powierzchniach.

W zwiazku z tym nalezy pogodzi¢ si¢ z koniecznymi nad-
datkami materialu obrabianego, zadajac jednak od wytwdrcow
pétwyrobéw jak najmniejszych wielkosci tych naddatkéw. Wiel-
ko§é naddatkéw jest uzalezniona od wymiaréw, ciezaru oraz od
stopnia doktadnosci obrdobki danej czesci, np. waha sie w gra-
nicach od 1,1 mm dla odkuwek o ciezarze 5 kG, diugosci do
100 mm i obrébki $Srednio dokiadnej, do 5,0 mm dla odkuwek
o ciezarze 40 kG diugosci 1000 mm i obrébki bardzo doktadnej.

Poniewaz ilo$¢ materialu zamienianego na wiéry jest na
0g6l do$é duza i moze w niektérych przypadkach stanowié 50%
ciezaru surowej czeSci oraz poniewaz obrébka skrawaniem jest
procesem pracochlonnym, nalezy dazy¢ do obnizenia kosztéw
produkeji, stosowaé nowe wysokosprawne metody obrébki, nowe
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wysokowydajne materialy narzedziowe, wiasciwie uksztattowa-
ne ostrza narzedzi i prawidlowa organizacje pracy.

W tej walce o nowe wydajne metody obrdébki skrawaniem
przychodzi z pomoca nauka. Nauka o obrébce skrawaniem wy-
tycza nowe drogi technologii obrébki w zakresie wlasciwego
ksztaltowania ostrza skrawajacego, wtasciwego doboru warun-
kow skrawania, nowych konstrukeji obrabiarek, przyrzadow
i uchwytéw, mechanizacji, automatyzacji i nowej organizacji
produkeji. Nauka potwierdza réwniez stuszno$¢ dziatan robot-
nika, wynikajacych z do$wiadczenia i jego twérczej inwencji, jak
np. w zakresie doboru warunkéw skrawania, ksztattu ostrza skra-
wajacego, organizacji miejsca pracy. W wielu przypadkach po-
mysly racjonalizatorskie i nowatorskie w pelni znajduja wy-
jasnienie w teorii obrébki skrawaniem. Jako klasyczny przy-
ktad moze sluzy¢ zapoczatkowana 1 rozpowszechniana przez
W. Kolesowa zasada wielkich posuwéw, co moglo byé zrealizo-
wane dzigki temu, ze Czernawski i niezaleznie od niego Kole-
sow skonstruowali néz tokarski z pomocnicza krawedzig skra-
wajacg rownolegla do kierunku posuwu, umozliwiajacy uzyski-
wanie gladkiej powierzchni przy duzych posuwach. Postep
w nauce o obrobce skrawaniem powinien prowadzié do obnize-
nia kosztéw produkeji przez zwigkszenie wydajnosci przy row-
noczesnym podnoszeniu jakosci obrabianych czesci.

Pierwszym warunkiem znacznego obnizenia kosztéw obréb-
ki skrawaniem to oszczedno$¢ na materiale narzedziowym, np.
zamiana stali szybkotnacej SWI8 zawierajacej 18% wolframu,
stala SW9, zawierajaca 9% wolframu, pod warunkiem utrzyma-
nia takiej samej zdolnoSci skrawnej tych stali. Jak liczne bada-
nia wykazuja o zdolnosci skrawnej narzedzia, decyduje nie ilogé
drogich skiadnikéw stopowych dodatku ale wiasciwy procen-
towy ich dobér. Oszczednosci na materiale i oszczednoSci na
czasie obrobki moga by¢ uzyskane przez zamiane narzedzi od-
kuwanych narzedziami odlewanymi metoda traconego wosku.
Powazne oszczednosci materialowe, wynoszace okolo 60—75%
moga by¢ osiagnigte przez stosowanie ksztaltek ze zwyklej sta-
li weglowej napawanych stala szybkotnch W gospodarce we-
glikami spiekanymi szerokie zastosowanie powinny znalezé noze
tokarskie ze wstawianymi, mechanicznie mocowanymi plytkami
z weglikéw spiekanych.

Doswiadezenia zaktadow ZIM wykazuja, iz pracochtonnosé
produkeji nozy z wkiadkami z weglikéw spiekanych jest 6,5
razy mniejsza niz produkcja nozy z plytkami lutowanymi, pra-
cochlonnos¢ ostrzenia jest 3,5 razy mniejsza, a zuzycie ma-
terialéw Sciernych (tarcz karborundowych) — 4 razy mniejsze.
Stosowanie w tym Zakladzie \vydrqionych wkladek z weglikow
spiekanych dalo.20—25% zmniejszenie zuzycia weglikéw spie-
kanych.

Duze  oszczgdnosci deficytowych materialéw narzedziowych
beda mogly by¢ osiagnicte z chwila wprowadzenia do naszego
przemystu plytek ze spiekéw ceramicznych tak, jak to juz ma
miejsce W ZSRR. Podstawowym surowcem tego nowego ma-
terialu narzgdziowego jest tlenek glinu AlsOg, kidry jest pro-
dukowany w kraju z naszych surowcéw.

Drugim warunkiem obnizenia kosztéw produkcji obrabianych
czgSci jest przediuzenie okresu uzytkowania narzedzia, jego
trwatosci na drodze wlasclwej obrébki cieplnej oraz na drodze
twardego chromowama, cyjanowania, fosfatyzacji, utwardzania
elektroiskrowego. Rzecz jasna, ze trwalosé ostrza przede wszyst-
kim zalezy od jego ksztaltu, jak rowniez od ksztaltu i wymia-
réw czesci chwytowych, dlatego tez ustalenie wlasciwego ksztal-
tu narzedzia uzaleznionego od rodzaju maleriatu skrawanego
i innych warunkéw technologicznych obrébki jest podstawo-
wym warunkiem obnizenia kosztéw produkeji.

Trzecim warunkiem obnizenia kosztéw obrébki jest powiek-

szenie wydajnosci ostrza przez wlasciwy dobér warunkéw skra- -

wania, a wigc np. przez stosowanie duzych posuwéw, tak jak to
ma miejsce przy skrawaniu ostrzem Kolesowa. Skrawanie du-
zymi posuwami dotyczy nie tylko toczenia, ale réwniez innych
sposobéw obrébki skrawaniem, jak struganie, frezowanie gio-
wicami frezarskimi itd.

Czwartym warunkiem obnizenia kosztéw produkcji jest wia-
Sciwie dobrana obrabiarka, nalezycie oprzyrzadowana, posiaaa-
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jaca duzg moc, duze predkosci obrotowe, duze posuwy, a przy
tym dostatecznie sztywna.

Piaty -warunek — to wprowadzenie nowoczesnych sposo.
bow obrébki skrawaniem. Obecny etap rozwoju przemystu mas
szynowego stawia przed nami powazny problem przejScia ng
technologie wielkoseryjna, stawia konieczno$¢ rozdzialu na ope
racje zgrubne i dokladne, wymaga szerokiego stosowania re
wolwerowek,  tokarek wielonozowych, obrabiarek do kopiowanis,
jak rowniez wymaga szerokiego stosowania przeciggania we
wnetrznego i zewnetrznego oraz nowoczesnych metod obrobki wy:
konczajacej, jak dogladzania oscylacyjnego, wiorkowania k|
ze¢batych, obrobki hydrosciernej itd.

Stosowanie szybkoS$ciowego toczenia na wielonozowych pol:
automatach, daje 3 do 4 krotne skrdcenie czasu maszynowego,
a 1,5 do 2,5 krotne skrocenie catkowitego czasu obrobki. De:
bér odpowiednich ksztaltow ostrzy i warunkéw skrawania umo-
zliwia, np. wiercenie trudnoobrabialnej stali manganowe|
(13°% Mn) z szybkoscia V = 27 m/min przy posuwie od 0,09 —
0,2 mm/obr (w zaleznoSci od $rednicy otworu). SzybkoSciows
nacinanie gwintéw i $limakéw metoda szybkoobrotowych nozy
na tokarce pozwala na 2 krotne zwigkszenie wydajnosci przy
zachowaniu doktadno$ci wymiarowo-ksztattowej i duzej gtad:
koSci powierzchni.

Széstym warunkiem obnizenia kosztéow produkeji jest orga
nizacja przebiegu technologicznego, obrébka gniazdowa, obréb-
ka w liniach potokowych, w liniach automatycznych. Rzecz pro-
sta, ze i tutaj — jak wszedzie — najwazniejszym czynnikiem
produkeyjnym oddziatywujacym na koszty wytwarzania jest|
czlowiek. Czynna, twdércza postawa robotnika, jego udzial we
wspolzawodnictwie pracy, racjonalizatorstwie i. wynalazczosd
w znacznym stopniu decyduja o postepie technicznym w tym}
tak trudnym procesie technologicznym, jakim jest obrébka skra}
waniem. Duza odpowiedzialno$¢ spoczywa mna pracownikach
komérek postepu technicznego. Rownie wielka odpowiedzialno:
$cia nalezy obarczy¢ kota zaktadowe stowarzyszen branzowycl
inzynierow i technikéw, ktére powinny pomagaé¢ przy wprowa
dzaniu postgpu technicznego w zaktadach pracy. Dotychczaso:
wa praktyka wskazuje na to, ze na odcinkn wdrazania doku-
mentacji w zakresie nowych metod obrébki, wlasciwej gospo-
darki warsztatowej, a w szczegélnoSci gospodarki narzedziowej,
w zakresie nowych oszczednych metod wytwarzania narzedzi
istnieja bardzo duze braki. Zaklady produkcyjne, ktére pobierajs
dokumentacje z resortowych instytutéw naukowo-badawczych
ociagaja sie lub wreez nie wprowadzaja nowych osiggnigé da
swoich oddzialéw produkeyjnych. Wreszcie mimo uczestniczenis
na kursach, na pokazach, konferencjach technicznych organizo.
wanych dla robotnikéw, technikéw i inzynieréw, uczestnicy tych
kurséw i pokazéw w malym stopniu przekazum»y@domosa
swoim towarzyszom, a czesto sami nie probmq wprowadza¢ na
swoich stanowiskach pracy nowych osiggnigc.

Istnieje wiele mozliwosci zwigkszenia wydajnosci pracy prze:
stosunkowo niewielka modernizacje obrabiarek. I tak np. na
drodze zbudowania, na podstawie wyprébowanej dokumentacji
technicznej, prostych urzadzen, jak uchwyt do ostrzenia ela|
stycznego, mozemy trzydziestokrotnie zwiekszyé wydajnost|
ostrzenia weglikéw spiekanych i dziesigciokrotnie zmniejszyé.
zuzycie tarczy karborundowej. W dalszym ciggu wymieni¢ mozna
docieraczke do nozy z plytkami z weglikéw spiekanych, urzadze:
nie do szybko$ciowego gwintowania na tokarce i wiele innych |
Istnieje wiele starannie opracowanych dokumentacji w zakre:|
sie centralnego ostrzenia, doboru warunkéw skrawania, dobort
cieczy chlodzaco-smarujacych, wzorcéw gladkoSci i wiele innych
ktérych zastosowanie przyniostoby powazne oszczednosci ma:
teriatu i czasu, jak réwniez wplyneloby na podniesienie dyscy:
pliny technologicznej w zaktadach produkeyjnych.

Wynika stad, iz dla szybszego wdrazania post@pu technicz:
nego w naszych zaktadach wytwérczych nalezy jeszcze bardzie
zacie$ni¢ wspotprace tych zaktadéw z resortowymi instytutami
naukowo- badawczyml, z katedrami i zakladami wyzszych uczel
ni, ze nalezy rozwija¢ dzialalnos¢ kot zakladowych stowarzyszen
branzowych, nalezy dalej umacnia¢ wiez miedzy robotnikam
i naukowcami, jak réwniez nalezy nasyci¢ treScia plany postepl
technicznego zaktadéw produkeyjnych i $ci$le przestrzegaé realt
¢ji tych plandw.




Inz.-mech. ANTONI WISNIEWSKI

SPRAWDZANIE DOKtADNOSCI TOKARKI

Badanie doktadnoSci jest jednym z gléwnych punktéw odbio-
ri obrabiarki. Zagadnienie to jest przedmiotem Polskich Norm
PN/M-55650 -+ 55700 ,,Obrabiarki do metali — Sprawdzanie do-
ktadnosci. Polskie Normy odnosza si¢ do obrabiarek wysokisj
jakoSci i podajg najwyzsze wymagania, a wiec majwyzsze do-

kiadno$ci dla wymienionej klasy obrabiarek; dopuszczalne gra-

niczne odchytki przewidziane dla tokarek umozliwiaja na nich
obrébke czeSci w klasach doktadno$ci od 6 do 8 wg PN/M-02100.

W niniejszym artykule rozpatrzono plan sprawdzan doktad-
nos$ci tokarki i metody pomiaru przewidziane w Polskich Nor-
mach, wskazano pomiary zastgpcze stosowane przez uzytkow-
nikéw tokarek oraz zwrécono uwage na niektére bledy, popel-
niane przy ich sprawdzaniu.

Ustawienie tokarki

Badanie doktadno$ci obrabiarki poprzedza dokladne jej
ustawienie wedlug ptaszczyzny odniesienia, ktéra w przypadku
tokarki jest pozioma plaszczyzna loza, a zatem czynnoscia
wstepng jest ustawienie tokarki w poziomie w kierunku osi po-
dluznej i poprzecznej.

Ustawienie tokarki w poziomie oraz sprawdzanie tego usta-
wienia przeprowadza si¢ za pomocg poziomnicy o przewadze
ok. 4”7 (0,02 mm/l m); polozenie poziomnicy podaje rys. I,

a mianowicie w kie-

/f%a'—k——é—:;é":% runku podiuznym A—

/ / a i B—b dia przed-
"ﬂ / ﬁ” niej prowadnicy A’—
N z N

a i B— 0’ dla tylnej

M/ prowadnicy, oraz W
i o 3 kierunku poprzecznym
A e 8 M—N i M'—N.
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Rys. 1. Schemat sprawdzania ustawienia Ustawienie poziom-
tokarki. : nicy na plaskich pro-

wadnicach nie przedstawia trudnoSci: w przypadku prowadnic
pryzmatycznych  konieczne sg pryzmy miernicze réznego
ksztalty, dokladnie dopasowane do prowadnic danej tokarki.
Sprawdzanie ustawienia tokarki w poziomie w kierunku po-
przecznym, w przypadku kiedy przednia prowadnica jest pryz-
matyczna a tylna plaska, wymaga zastosowania mostka

(rys. 2), na ktérym kiadzie sig poziomnice. Mostki takie uzywa-
ne sa przez zakla-

dy produkujace to-
karki, a wielko$¢ i
ksztatt tych most-
kéow  dostosowane
sg do wytwarza-
nych tokarek. Jesli
obie prowadnice s3
pryzmatyczne o jed-
nakowej wysokosci,
to wystarczy poto-
zy¢ na nich dokiadny linial a na nim poziomnice.

Uzytkownicy tokarek z reguly nie dysponuja odpowiednim
asortymentem pomocniczych $rodkéw mierniczych, wtedy za-
stepczo wykorzystuja plyte suportu lub konika, jako podstawe
pod poziomnice. :

Do omawianego pomiaru nadaje sie dobrze specjalny przy-
rzagd podany na rys. 3 bedacy uniwersalnym mostkiem. Przy-
rzad ten ma ksztalt tréjkata prostokatnego, ktérego krétsza
przyprostokatna zaopatrzona jest ma kazdym koricu w uklad
dwéch watkéw cylindrycznych o osiach $cisle réwnoleglych.
Przyrzad opiera sie¢ waleczkami na przedniej prowadnicy
pryzmatycznej: dluzsza przyprostokatna posiada $rube nastaw-

‘;'0
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Rys. 2. Sprawdzenie ustawienia tokarki w kie-
runku poprzecznym za pomoca mostka.

czg, regulowang co do diugosci i przesuwana wzdluz tej przy-
prostokatnej stosownie do rozstawu prowadnic. Wymieniona
Sruba dotyka w czasie pomiaru plaszczyzny tylnej prowadnicy.
Gorne powierzchnie przyprostokatnych przyrzadu posiadaja

Rys. 8. Przyrzad do sprawdzania prowadnic.
gladkie plaszezyzny a, b, ¢, na ktérych ustawia sie poziomnice
w polozeniu a—c lub a—b, zaleznie od rodzaju pomiaru.
Po prawidlowym ustawieniu tokarki w poziomie mozna
przystapi¢ do sprawdzania podstawowych elementéw obrabiar-
ki, jak prowadnice, wrzeciono, konik, suport i sruba pociagowa.

Prowadnice loza

Badanie dokiadno$ci prowadnic obejmuje nastepujace po-
miary:

a) odchylenia od poziomu prowadnic toza w kierunku podtuz-
nym i poprzecznym;

b) prostoliniowo$¢ przesuwu saf suportowych w plaszezyz-
nie poziomej.

Do przeprowadzenia pierwszego sprawdzania uzywa sie tych
samych przyrzagdéw mierniczych, ktore sluzyly do ustawienia
tokarki w poziomie. Przy tak rozumianych pomiarach, ustale-
nie odchylenia prowadnic od poziomu w kierunku podiuznym
jest wiasciwie sprawdzianem prostoliniowosci prowadnic loza
san suportowych w plaszczyznie pionowej.

Zgodnie z przyjeta zasada tolerowania wielkoSci wymiaro-
wych w obrabiarkach, polegajaca na zalozeniu, ze kierunek to-
lerancji wykonawczej musi by¢ przeciwny do kierunku defor-
macji czeSci, przednia prowadnica tokarki moze by¢ tylko wy-
pukta. Ustawiwszy poziomnice w kierunku podiuznym tokarki
na przedniej prowadnicy za posrednictwem pryzm mierniczych
lub na plaszczyznach a i b przyrzadu z rys. 3, wzglednie —
w brakw tych przyrzadéw pomocniczych — na plycie suportu,
pomiar rozpoczyna si¢ w Srodku diugoSci prowadnicy, a wiec
w danym przypadku, w jej najwyzszym miejscu. Wychylenia
poziomnicy przy jej przesuwaniu w lewo i w prawo powinny
by¢ przeciwnego znaku, przy czym ma prawo tylko ujemne, na
lewo tylko dodatnie.

Pomiar tylnej prowadnicy moze wykazywaé jej wklestoSc
lub wypuktosé. )

Rzeczywisty blad odchylenia prowadnic od poziomu w kie-
runku podiuznym okreSlony jest polowa algebraicznej réznicy
najwiekszego dodatniego i ujemnego wskazania poziomnicy.

Profil prowadnic tokarek klowych w ptaszczyZnie pionowej
ograniczony jest dodatkowo najwigkszym dopuszezalnym wznie-
sieniem na calej dlugosci; w odniesieniu do dlugich prowadnic
nasuwa si¢ tu konieczno$¢ odpowiedniego zredukowania rzeczywi-
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stych odchylek, w stosunku do odchytek dopuszczalnych, przewi-
dzianych norma. i

]
/

S~

M-196/53°R4
Rys. 4. WykreSlne wyznaczenie najwigkszego odchylenia od /prostolinio-
wosei prowadnic w plaszczyZznie pionowej.

Najwigksze wzniesienie prowadnicy mozna ustali¢ w sposéb
wykreslny (rys. 4). Wykres plaskoSci sporzadza si¢ przez wy-
kenanie szeregu pomiaréw poziomnicg w réwnych odstepach.
Zwigkszenie iloSci pomiaréw wpilywa korzystnie na dokiadno$§é
ustalenia wzniesienia ( pomiary przeprowadza sig co 300 =+
-+ 5800 mm). W poszczegélnych polozeniach poziomnicy nalezy
odczyta¢ wskazania, kiére w mierze katowej odklada si¢ na
wykresie. Na podstawie tego wykresu okreSlamy najwigksze
wzniesienie.

Ustalenie rzeczywistych odchylek od poziomu prowadnic
w kierunku poprzecznym jest rownoznaczne ze stwierdzeniem
stepnia nieréwnoleglosci obu prowadnic, wzglednie ich zwich-
rowania. Pomiar przeprowadza sig¢ wzdluz catego loza przy
ustawieniu poziomnicy w poprzek loza.

Rzeczywista odchyltke oblicza si¢ jako polowe algebraicznej
réznicy wskazan poziomnicy na dlugo$ci 1 m toza.

Pomiar prostoliniowosci przesuwu san suportowych w plasz-
czyznie poziomej okresla wielkos¢ odchylenia od prostoliniowo-
sci w plaszczyznie poziomej samych prowadnic; wbrew spoty-
kanej opinii pomiar ten jest konieczny. Nieporozumienie po-
wstaje tu na skutek interpretowania tego pomiaru, jako bada-
nia réwnoleglosci podiuznego przesuwu san suportu do osi
toczenia w plaszczyznie poziomej. Rowmnoleglosé¢ te oczywiscie
mozna uzyska¢ w kazdym przypadku przez wlaSciwe przesta-
wienie konika, ale pod warunkiem prostoliniowosci prowadnic,
co tez nalezy sprawdzié.

Prostoliniowo$¢ przesuwu san suportu w plaszezyznie po-
ziomej sprawdza sig¢ za pomocg trzpienia kontrolnego do chwy-
tania 'w kly, o dlugosci réwnej najwiekszej odleglosci migdzy
klami tokarki i czujnika ustawionego na suporcie,- dotykajacego
kowadetkiem tworzgcej trzpienia kontrolnego w osiowej plasz-
czyznie poziomej. Zaci$niecie trzpienia w kiach powinno by¢
dokonane z taka silg, aby mozna bylo go swobodnie obracaé
palcamil).

Przed przystgpieniem do wiasciwego pomiaru, nalezy konik
ustawi¢ tak, aby wskazania czujnika w obu korcach trzpienia
kontrolnego byly jednakowe. W celu wyeliminowania bledow
pomiaru, mogacych powstaé wskutek niedoskonatosci ksztattu
trzpienia kontrolnego, wskazane jest, szczegélnie przy doklad-
niejszych badaniach, przeprowadzenie pomiaru w sposéb na-
stepujacy. Przesuwajgc suport wzdluz ltoza przeprowadzamy
pierwszy pomiar w dowolnym polozeniu trzpienia, a nastepnie
obréciwszy wrzeciono o 1800 wykonujemy drugi pomiar; w dal-
szym ciggu powtarzamy te dwa pomiary przy odwréconym po-
lozeniu trzpienia wzgledem kidw. Srednia arytmetyczna z tych
czterech pomiarow daje rzeczywista odchytke prostoliniowo-
Sci prowadnic. Badanie prostoliniowosci prowadnic w plaszczyz-
nie jpoziomej za pomocy trzpienia kontrolnego mozna przepro-

1) W celu zmniejszenia ugigcia trzpienia kontrolnego normy ra-
dzieckie okreSlaja jego $rednice na minimum 40 mm.
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wadzi¢ na tokarkach o dlugesci toczenia ponizej 3 m; niektore
normy zagraniczne ograniczajg te diugosé¢ do 1,5 m. Prostoli-
niowos¢ w plaszczyznie poziomej prowadnic diuzszych 16z
sprawdza si¢ za pomoca napigtej struny stalowej (rys. 5). Od-
czytann dokonuje si¢ za pomocg mikroskopu zamocowanego na
suporcie. Jako struna sluzy drut stalowy o §rednicy max. 0,1 mm,
réwnomiernej grubo$ci. Polozenie struny ustalamy za pomocg
mikroskopu tak, aby tworzaca w skrajnych punktach po-
kryta si¢ z przecieciem kres okularu. Przesuwajgc suport
wzdluz calej diugoSci prowadnicy odczytujemy w okre§lonych
odstepach odchylenia Srodka krzyza od tworzacej struny, pro-
stopadle do jej osi (rys. 6). O§ optyczna mikroskopu powinna
byé ustawiona pionowo, gdyz w przypadku zwisania struny,
zachodzi konieczno$¢é przesuwania mikroskopu, celem otrzy-
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Rys. 5. Sprawdzenie prostoliniowoSci w plaszczyZnie poziomej prowadnic
dilugich 16z.
mania ostroSci obrazu. Na dokiadno$é¢ pomiaru ma wplyw
drganie struny wywotane hatasem i ruchem powietrza.
Prostoliniowo$¢ przesuwu san suportowych w plaszezyZnie
peziomej i réwnoleglo$é tego przesuwu do osi toczenia w tejze
plaszczyznie maja bezpo$redni wplyw na mozliwo$é uzyskania
doktadnej walcowej powierzchni czeSci toczonych. Na te do-
ktadno$¢ wplywa réwniez wspélosiowosé kiow w plaszezyznie

=
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Rys. 6.

pionowej, jednakze wplyw réznicy wysokoSci osi kiéw wrzeciona
i konika na wynik toczenia jest wielokrotnie mniejszy od takiej sa-
mej wielkoSci przesunigcia osi kiéw w plaszczyznie poziomej
i praktycznie mozna go pomingé. W rzeczywistoSci wielkosci do-
puszczalnych odchylek w obu plaszeczyznach s jednakowe dla
tokarek narzedziowych, a trzykrotnie wigksze w plaszczyznie
pionowej niz w poziomej tylko dla tokarek klowych; dzigki
matym odchytkom dopuszczalnym w plaszczyznie pionowej,
mozliwe jest dokiadne wiercenie i rozwiercanie z konika. Do-
puszczalna odchytka wspélosiowosci kidw w plaszczyznie pio-
nowej jest jednostronna, przy czym ze wzgledu na zwigkszanie
sie wysokoSci osi kla glowicy w czasie nagrzewania jej pod-
czas pracy oraz zuzywanie si¢ prowadnic konika, o$ konika mo-
ze znajdowac sig¢ tylko wyzej niz o§ wrzeciona. Pomiar prze-
prowadza sig przy pomocy trzpienia kontrolnego do chwytania
w kity: dlugo$é trzpienia nie jest w normie blizej okreslona,
a zatem nalezaloby rozumieé, Ze powinna by¢ réwna najwigk-
s7zej odlegloSci miedzy kiami2). Pomiary przeprowadza sig
w obu koricach trzpienia kontrolnego, a odchyike rzeczywista
stanowi algebraiczna réznica najwigkszych wskazan czujnika.
W przypadkach przeprowadzania dokladniejszych badan tokar-
ki, wskazne jest pomiar wykonaé¢ dwukrotnie w dwdch poloze-
ntach kiow obroconych wzgledem gniazd o 1800 celem wy-
eliminowania bledéw niewspolosiowosci stozkéw kiéw. Srednia
arytmetyczna z dwoch pomiarow daje rzeczywista odchylke réz-
nicy wysokoSci osi kiéw, od prowadnic w plaszczyznie pio-
nowe;j.

2) Normy radzieckie podaja, Ze przy badaniu tokarek podwyzszonej
doktadno$ci diugos¢ trzpienia kontrolnego powinna wynosi¢ nie mniej niz
18 najwigkszego rozstawienia kiéw, a przy tokarkach zwykiych — podwdj-
ng dlugoéé suportu.



Wrzeciono

Badanie wrzeciona przeprowadza si¢ po osiggnigciu przez
nie normalnej temperatury pracy.

Doktadno$¢ montazu wrzeciona okreslaja nastepujace cechy:

a) bicie wrzeciona,

b) réwnoleglos¢ osi stozka wrzeciona do podiuznego prze-
suwu safl ruportu.

Bicie wrzeciona charakteryzuja nastepujgce pomiary:

1) bicia cylindrycznej czesci wrzeciona,

2) bicia kla,

3) bicia osiowego wrzeciona,

4) bicia wewnetrznego stozka wrzeciona.

Pierwsze dwa pomiary polegaja na odczytaniu wychylen
czujnika, ktérego trzpiei mierniczy dotyka odpowiedniej po-
wierzchni obracajgcego si¢ wrzeciona lub kla osadzonego we
wrzecionie; przy tych pomiarach nalezy zwréci¢ uwage na pro-
stcpadio$¢ osi kowadelka do powierzchni sprawdzanej.

Przy sprawdzaniu bicia czeSci cylindrycznej wrzeciona to-
karek narzedziowych, konieczny jest mikroczujnik z dzial-
ka elementarng 1 p. Badanie osiowego bicia wrzeciona
przeprowadza si¢ czujnikiem, ktérego trzpien mierniczy
dotyka czolowej powierzchni kolnierza wrzeciona, obraca-
jacego sie pod obcigzeniem sily osiowej w kierunku
wrzeciona. Norma przewiduje przeprowadzenie dwoéeh po-
miarow w punktach przeciwleglych wymienionej powierzchni
wrzeciona: warto$¢ Srednia z dwoéch pomiaréw daje rzeczywi-
stg odchylke. Konieczno$¢ przeprowadzenia dwoch pomiaréw
jest spowodowana tym, ze niedokladno$é lozysk tocznych lub
nierownoleglos¢ pierscieni oporowych moga stworzyé takie wa-
runki, ze w jednym ustawieniu czujnik nie wykaze bicia osio-
wego, natomiast w drugim punkcie bicie zostanie stwierdzone.

Do pomiaru bicia wewnetrznego stozka wrzeciona uzywamy
trzpienia kontrolnego z chwytem stozkowym i czujnika zegaro-
wego. Pomiaru dokonujemy w odleglosci 300 mm od czota
wrzeciona;  pomiar bicia przy czole wrzeciona jest zbedny
z uwagi na przeprowadzone juz badanie bicia kia. Polskie
Normy nie okreSlaja blizej osadzenia trzpienia kontrolnego
w stozku wrzeciona; w praktyce mozna si¢ spotka¢ z takiego
redzaju osadzeniem ftrzpienia, ktére jest réwnoznaczne z jego
dopasowaniem w otworze, a jako rzeczywista odchytke na bicie
promieniowe przyjmuje si¢ warto$¢ najkorzystniejszg. Z tego
wzgledu, dla uniknigcia nieporozumien nalezy uznac¢ za wlasci-
wy nastepujgcy sposob sprawdzania. Trzpien kontroiny osadza
si¢ w stozku wrzeciona i dokonuje si¢ pomiaru bicia. Podobny
pomiar przeprowadza si¢ nastepnie jeszcze co najmniej 3 razy,
obracajac kolejno trzpien we wrzecionie o 909; wiasciwym bi-
ciem bedzie Srednia arytmetyczna z otrzymanych wartosci.

Za pomocg tych samych, co poprzednio Srodkéw mierniczych
bada sig¢ réwnoleglo$é -podiuznego przesuwu san suportowych
do osi wrzeciona w plaszczyznie poziomej i pionowej. Aby wy-
eliminowaé¢ z tego pomiaru wplyw bicia wrzeciona nalezy
przyja¢ za kierunek odniesienia o$ trzpienia kontrolnego w je-
go Srodkowym potozeniu3) (rys. 7) i wzgledem tej osi nalezy
sprawdzaé réwnoleglosé podiuznego przesuwu san suportowych.

Przeprowadzenie pomiaru w plaszczyznie pionowej i po-
ziomej jest identyczne. Odchyltka na polozenie korca trzpienia
w plaszczyznie pionowej jest bez znaku, co wg Polskich Norm
vcznacza, ze moze byé on skierowany w gére lub w dét. Na-
cisk przedmiotu obrabianego i zuzycie lozysk wskazuja jednak
na celowo$¢ podniesienia osi wrzeciona. W praktyce z reguly

8) Przy ustalaniu $rodkowego potozenia osi wrzeciona latwo pope}nié
biad i dlatego normy radzieckie podaja, ze kazdy pomiar w plaszczyZnie
pionowej lub poziomej, nalezy wykonaé dwukrotnie dla dowolnej pary
tworzacych trzpienia przesunietych o 1800. Dzigki obrotowi wrzeciona
0 1800 i pomiarom w dwdéch polozeniach trzpienia, zostaje réwniez wy-
eliminowany blad, jaki moze powstaé na skutek niewspélosiowosci czeSci
stozkowej i cylindrycznej trzpienia kontrolnego. Srednia arytmetyczna
dwéch pomiaréw daje rzeczywista odchylke nferéwnolegloSci w danej
plaszczyznie.

nie dopuszcza sie pochylenia osi wrzeciona w dét, pomimo, ze
nacisk noza unosi je ku gérze.

Jesli chodzi o polozenie trzpienia w plaszczyznie poziomej,
to koniec jego moze byé skierowany tylko w strone noza, co

daje w efekcie w czasie pracy polepszenie rownolegioSci.
R,
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Rys. 7. Ustalenie kierunku osi wrzeciona.

W zwigzku z pomiarami przy kiérych uzywa sie trzpienia kon-
trolnego z chwytem stozkowym, nalezy zwrécié uwage na do-
kladno$¢ pomiaru, gdyz w pewnych przypadkach blad pomiaru
moze zupelnie znieksztalci¢é warntosci rzeczywistych odchytek.
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Rys. 8. Krétki trzpied kontrolny.

DoSwiadczenia wykazaly, ze trzpiefi kontrolny ze stozkiem
Morse'a Nr 3, o S$rednicy zewnetrznej 24 mm na diugosei
300 mm (rys. 8), ugina si¢ pod wlasnym ciezarem i pod naci-
shiem czujnika o wielkoSci podane w tablicy I.

TABLICA 1
Ugiecie sl S
. Trzpiefi kontrolny natur. w p Deiscici scgﬁ;;?g: ‘Xvaﬂe pachhien
A= 0
| 50 G 100 G 150 G
peiny @ 24 16,3 1,8 3,7 53,
drazony () 19/24 10 3,0 6,0 9,0

Jak wida¢ z tej tablicy, trzpien pelny przy uzyciu czujnika
o nacisku 100 G daje tacznie strzatke ugiecia 20 p, co w przypad-
ku dopuszczalnej odchylki 0,01/300 mm catkowicie znieksztal-
ca wynik pomiaru. Trzpien drazony wykazuje przy tym samym
nacisku mierniczym czujnika strzalke ugiecia 16p. Nalezy
zwrdci¢ uwage, ze trzpien drazony wykazuje wprawdzie mniej-
sza strzalke ugiecia, spowodowana wlasnym cigzarem trzpienia,
ale ugiecie jego, pochodzace od nacisku czujnika zwigksza sig.
Wynika stad, ze drazenie trzpieni nie zawsze daje dobre
wyniki. :

Drogi rozwigzania tego problemu, wymienione w literaturze,
wiodg w dwoéch kierunkach, mianowicie:

1) zmniejszanie diugosci pomiarowej oraz dtugosci trzpienia
dla mniejszych stozkéw wrzecion.

2) stopniowane wiercenie trzpieni z wigkszymi stozkami.

Normy radzieckie przewiduja dla tokarek o podwyzszonej
dcktadnosci diugo$é pomiarowa 200 mm, a dla zwyklych to-
karek — 300 mm. W przypadku trzpienia krétszego i diugosci
pomiarowej 200 mm, oraz przy pozostatych wymiarach trzpie-
nia jak na rys. 8, naturalna strzatka ugiecia spada do 3,7 p,
a od nacisku 100 G — do 1,2 p. W celu utrzymania matego na-
cisku czujnika normy radzieckie polecaja wykorzystywaé czuj-
nik w obszarze jego wskazan 1 = 2 mm. Dla poréwnania po-
dajemy, ze trzpien kontrolny ¢ 30 X 335 ze stozkiem, Morse‘a
Nr 4 (rys. 9) na dlugosci pomiarowej 300 mm daje ugigcie na-
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Stazek Merss { turalne 5,3u, a od
Nr 4 - nacisku 100 G —
gl 8 | 13512 Powyzsze
7 = 4 przyklady wskazu-
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| 335 a trzpieni kontrol-
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nych, znalezienia
Rys. 9. Trzpiefi kontrolny do tokarek ich optymalnych

o przecietnej dokiadnoSci. ¥ 5
ksztaltow i ustale-

nia kiedy btad spowodowany ugigciem trzpienia mozna pomi-
na¢, a kiedy nalezy go uwzglednié i w jakim stopniu4).

Konik

Tuleja konika powinna byé réwnolegta do prowadnic saf
suportowych w plaszezyznie pionowej i poziomej. Dopuszczalne
odchylki w plaszczyinie pionowej, wg Polskich Norm, wskazu-
ja na dowolnos¢ nachylenia tulei wzgledem osi kliéw, w prze-
ciwiefistwie do norm radzieckich, ktére stawiaja wymaganie
odchylenia korica wysunietej tulei tylko ku gérze. Ze zrozumia-
lych wzgledéw wolny koniec wysunietej tulei moze byé
w plaszczyznie poziomej skierowany tylko w strong obstugi.
Aralogiczne wymagania stosuje si¢ do osi stozka tulei konika.
Dc przeprowadzenia tego pomiaru wstuzy trzpieri kontrolny
z chwytem stozkowym i czujnik. Badanie réwnolegloéci prze-
suwu san suportowych do prowadnic konika polega na jedno-
czesnym przesuwaniu suportu i konika wzdluz prowadnic loza
i badaniu odchytek od tej réwnoleglosci w obu plaszczyznach za
pomocg czujnika zamocowanego na suporcie, a dotykajgcego
kowadetkiem tulei konika; Sci$le biorac jest to badanie réwno-
leglosci przesuwu konika do przesuwu suportu.

Pierwsze okreSlenie odpowiada metodzie pomiaru przedsta-
wionej na rys. 3; metoda ta jest mniej dokladna od poprzedniej

Suport - :

Mozliwos¢ dokladnego obrabiania ptaszezyzn (,,planowa-
nia“) na tokarce uwarunkowana jest prostopadloscia poprzecz-
nego przesuwu suportu do osi wrzeciona. Pomiar przeprowadza
si¢ za pomocg tarczy wzorcowej, oSadzonej na wrzecionie to-
karki oraz czujnika, postawionego na suporcie. Wskazania czuj-
nika podczas przesuwu suportu w zakresie $rednicy tarczy
wzorcowej powinny stwierdzaé, ze prowadnice suportu sa na-
chylone do osi wrzeciona w granicach tolerancji, iworzac kat od
strony wrzeciona i obstugi wigkszy od 900.
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Rys. 10. Sprawdzanie prostopadioSci poprzecznego przesuwu suportu do
osi wrzeciona za pomoca specjalnego przyrzadu.

Tarcze wzorcowa moze zastapi¢ specjalny przyrzad przed-
stawiony na rys. 10, ktéry jest bardzo wygodny réwniez w cza-
sie montazu obrabiarki. Przyrzad osadza si¢ na stozku, lub in-
nym sposobem we wrzecionie tokarki; urzadzenie sklada sie
z beleczki / zamocowanej na stozku oraz linialu 2 obrotowo po-
lgczonego z beleczkg I na osi 7. Potozenie linialu 2 ustalone

4) Wymiary obecnie spotykanych trzpieni kontrolnych o dlugosci

300 mm podane sg w artykule in2. mech. St. Kuleszy ,,Sposoby sprawdza-
nia dokladno$ci obrabiarek'‘, ,,Mechanik'’, zeszyt 1—3/48.

jest za pomocg kétka prowadzacego 5, sruby nastawczej 4 oraz
dwdch sprezyn Srubowych 3 i 6. Prostopadlos¢ poprzecznegn
przesuwu suportu do osi wrzeciona sprawdza sie w nastepu-
jacy sposob. Trzpienn mierniczy czujnika doprowadzamy do
zetkniecia z plaska strong linialu przyrzadu ustawionego
w plaszezyznie poziomej; po odczytaniu wskazan czujnika obra-
camy wrzeciono o 1800 i powtérnie notujemy wskazanie. Réznica
wskazan czujnika daje podwdjny btad nieprostopadiosci mier-
niczej strony liniatu do osi wrzeciona (rys. 11). Pokrecajac $ru-
ba 4 ustawiamy linial 2
tak, aby wskazéwka czuj-
nika zajeta posrednie po-
lezenie w stosunku do
pierwotnych odczytan; w
ten sposdb  uzyskujemy
prostopadlo§¢ ustawienia
linialu do osi wrzeciona,
co mozna sprawdzié przez
obrét wrzeciona o 1809.
Przesuwajac nastepnie su-
port fpoprzeczmy réwno-
legle do linialu mierzy-
my odchytki od prosto-
padlodci, tak jak przy po-
miarze z tarczg wzorcowq

W przypadku braku tarczy wzorcowej i opisanego przyrzadu
mozna rowniez stosowaé zastepcza metod¢ sprawdzania prosto-
padloSci osi wrzeciona do poprzecznego przesuwu suportu, pole-
gajaca na prébie pracg. Probke w postaci tarczy zeliwnej lub
stalowej, nalezy zamocowa¢ w uchwycie tokarskim i za jednym
zamocowaniem obréci¢ ja wstepnie i na gotowo przy prze-
suwie odSrodkowym. Obrobiona powierzchnia moze byé tylko
wklesta, co mozna stwierdzi¢ za pomocg dokladnego liniatuy,
potozonego na dwoch plytkach wzorcowych lub bezposrednio
n: obrobionej tarczy. Wklestos¢ ustalamy plytkami wzorcowymi
lub szczelinomierzem.

M- 198/53-R11

Rys. 11. Ustawianie przyrzadu do
sprawdzania prostopadlo$ci poprzecznego
przesuwu suportu do osi wrzeciona.

Sruba pociagowa

W mysl zatozenia stosowania tylko pomiaréw koniecznych,
Swiadczacych o doktadno$ci obrabianych przedmiotéw, Polskie
Normy przewiduja jedynie dwa pomiary dotyczace Sruby po-
ciggowej. Na doktadno$é Sruby wykonanej mna tokarce ma
wptyw wiele czynnikéw poza dokladnoScig skoku Sruby pocig-
gcwej. Dlatego tez norma pozostawiajgc dowolno$¢ metod bada-
mia, wyklucza bezposSrednie mierzenie skoku Sruby pociggowej
pizyrzadami dotykowymi, kitére moga sprawdzi¢ jedynie do-
kladno$é skoku samej $ruby, chociaz w kolumnie dopuszczal-
nych odchytek uzyto w normie niewtaSciwej mazwy. Metoda
pomiaru musi dawaé¢ sume wszystkich bledow, ktére maja
wplyw na doktadno$¢ nacinanej Sruby. NieScislos¢ ujecia spra-
wy pomiaru skoku $ruby pociggowej przez Polskie Normy byla
omawiana juz w ,,Mechaniku® 9).

Prosty sposéb polega na nacigciu gwintu na badanej tokarce:
$rednica probki na ktérej nacinamy gwint powinna by¢ co naj-
mniej réwna & Sruby pociagowej, a diugo$¢ probki > 300 mm
Wykonang $rube nalezy sprawdzi¢ na maszynie mierniczej.

Badanie luzu osiowego $ruby pociagowej, rozumiane-
go jako wzdluzne przesunigcia Sruby przy jej obrocie
w lewym i prawym kierunku i ‘przy osiowym obcigzeniu skiero-
wanym odpowiednio do obrotu, nie jest trudne, a luz
przekraczajacy dopuszczalng wielko$¢ moze byé¢ tatwo zredu-

kowany.
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Jnz.-mech. ZDZISLAW DEBICKI

SZYBKOBIEZNE TOKARKI PRODUKCYINE DO WALKOW '

(dokoficzenie)

4. Typowe wyposazenie szybkobieznych tokarek produkcyjnych

Czas maszynowy uzyskiwany na opisywanych szybkobieznych
tokarkach produkcyjnych, jest bardzo krétki. W wyjatkowych
tylko przypadkach czas jednego przejScia noza przekracza jed-
ng minute, a czas wszystkich przejs¢ przy jednym zamoccwa-
nin przedmiotu przekracza trzy minuty. Zazwyczaj sa to czasy
wyrazajgce sie w sekundach, szczegélnie przy drobniejszych
przedmiotach obraBiapych. Czasy pomocnicze, w przypadku gdy
czasy maszynowe sa dlugie, w niewielkim stosunkowo stopniu
wplywaja na calkowity czas obrébki. Natomiast w pracy na
szybkcbieznych toxarkach produkeyjnych, gdzie czasy maszy-
nowe sa krotkie, uzyskanie réwniez krétkich czaséw pomocni-
czych nabiera szczegélnego znaczenia. Nalezy zwrécié uwage,
ze skrocenie pomocniczego czasu posiada wigksze znaczenie
w przypadku, gdy czas maszynowy stanowi np. tylko 509% ca-
lego czasu obrébki, niz w przypadku gdy stanowi on az 90Y
tego czasu. i

Na czas pomocniczy sktada si¢ giéwnie czas potrzebny na
nastepujace zabiegi:
a) zamocowanie przedmiotu,
b) wiaczenie biegu wrzeciona,
c) dosuw noza do przedmiotu,
d) powrét noza do polozenia wyjSciowego,
e) zatrzymanie biegu obrabiarki,
f) zdjecie przedmiotu,
Rozpatrzymy powyzsze punkty oddzielnie w odniesieniu do
omawianegc typu tokarki.

Wtaczanie obrotéw wrzeciona i jego zatrzymywanie odbywa
sie bardzo sprawnie przy pomocy dzwigni 5§ (rys. 7). Czas do-
suwu noza dc przedmiotu i powrét do polozenia wyjSciowego
jest réwniez bardzo krétki, dzieki zastosowaniu zderza<éw oraz
przy$pieszonych posuwdéw hydraulicznych.

O czasie zamocowania i zdjecia przedmiotu decyduje wyposa-
zenie uchwytowe obrabiarki. Na ten odcinek w tokarkach szyb-
kobieznych nalezy zwrdcié szczegélna uwage. Rézne mozliwe-
Sci zamocowywania przedmiotéw, pczwalajac skrécié do m'ni-
mum niezbedny czas rozpatrzmy na przykiadzie wyposazenia
tokarki przedstawionej na rys. 6.

Korficéwka wrzeciona przystosowana jest zaréwno do csa-
dzenia uchwytéw, jak réwniez i do sprezynujacych zaciskéw.
Na rys. 12 przedstawiony jest sposéb osadzenia na wrzecionie

H-2m/I-R@

Rys. 12. Sposéb zamocowania na wrzecionie tréjszczekowego uchwytu to
karskiego.

tréjszezekowego uchwytu tokarskiego. W tuleje 2 (o ksztalcie
zacisku), zamccowana we wrzeciono, wkrecona jest Sruba zde-
rzakowa |/, ustalajgca poosiowe polozenie zamoctwywanego

przedmiotu. Czas zamocowywania w uchwycie tréjszczekowym
jest stosunkowo dlugi i dlatego jest on w tych tckarkach uzy-
wany tylko wyjatkowo, gdy przedmiotu nie mozna mocowaé w
ktach lub tez gdy powierzchnia jego jest surowa tak, ze nie
moze byé chwytany w zacisk.

Dla przedmictéw mocowanych w klach, na koficowxe wrze-
ciona zakladana jest tarcza zabierakowa I (rys. 13), a w gnie?-
dzie wrzeciona osadzony jest kiel oporowy nastawny osiowo.
Stosowanie tego rodzaju kia jest konieczme przy rcbotach se-

Rys. 13. Zabierak tokarski i kiel oporowy.

ryjnych, gdzie toczenie odbywa sie wg zderzakéw, Podstawe
obrébkowa dla wymiaréw dlugo$ciowych stanowi tu bowiem
czolo watka cpierajace sie o powierzchnie AB i dzigki temu wy-
miary diugo$ciowe we wszystkich przedmiotach serii moga byé
utrzymane. Przy stosowaniu zwyklego kla mie bytoby to mo-
zliwe z uwagi na rézng glebokosé nakietkéw w poszczegdlnych
watkach jak tez czas zamocowywania przedmiotu w przypadku
korzyslania z tarczy zabierakowej i nawet dwu sercowek zakta-
danych na zmiang jest stosunkowo dlugi. Znacznie krétszy czas

Rys. 14. Zabierak ze szekami samozakleszczajacymi.

mocowania uzyskujemy przez stosowanie uchwytu zabierakowego
ze szezekami samozakleszczajacymi sie (rys. 14). Tego typu
uchwyt zabierakowy jest szczegélnie godny zalecenia do stoso-
wania i na innych tokarkach, zaréwno ze wzglgdu na czas mo-
cowania jak i sile zacisku oraz bezpieczefistwo pracy.
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Dla lekkiej obrébki i w przypadku, gdy mie jest wazne do-
ktadne poosiowe ustalenie przedmiotu toczcnego, bardzo ko-
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Rys. 15. Kly uzgbione. I — wewnetrzny, 2 — zewnetrzny, & - tuleja ochra-
niajgca koncéwke wrzeciona.
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Rys. 16. Zaciski sprezynujace dla: a — walkéw o matlej $rednicy (do & 22),
b — watkéw o wieksze] $rednicy (© 22 <+ 110), ¢ — tulei, d — watkéw
o stopniowych $rednicach. Zastosowana jest tutaj nakretka oporowa.

480 Zeszyt 12/53

A-290/53-"™

MECHANIK Rok XXVI

rzystne jest stosowanie uzebionych kiéw zaréwno wewnetrznych
I jak i zewnetrznych 2 (rys. 15). Docisk od kla konika wystar-
cza, aby uzebienie kla osadzonego we wrzecionie zapewnilo za-
bieranie przedmiotu obrabianego.

Nalezy tu zwréci¢ uwage, ze w przypadku gdy na zewnatrz-
nej powierzchni koricowki wrzeciona nie jest osadzony zaden
uchwyt, powierzchnia jest zabezpieczona przed uszkodzeniem
specjalng cstong — mnakrgtka 3. Wszystgie dotychczas omoéwio-
ne uchwyty do mocowania uzyte mogly by¢ dla przedmiotéw
o surowej powierzchni zewnetrznej. Do zamocowywania przed-
miotéw o przynajmniej czeSciowo juz cbrobionej powierzchni,
nadaja si¢ bardzo dobrze zaciski sprezynujace. Szereg réznych
rozwigzan zaciskow sprezynujacych pokazany jest na rys. 16.

Pamietaé trzeba, ze tolerancja §rednicy, za ktéra mxocowa‘fi?/
jest przedmiot w zacisku sprezynujacym nie powinna przekra-
cza¢ 0,1 mm.

Zamccowanie we wrzecionie kiéw tokarskich odbywa sig
przez gwintowang koricéwke rury 7 (rys. 7). Do pokrecania rury
stuzy kolko reczne 6. Taki sposéb mocowania nie jest jednak
wilasciwy dla zaciskéw sprezynujacych, ktére musza byé luzo-
wane i zaciskane przy kazdym przedmiocie obrabianym. Urza-
dzenie do Sciggania i luzowania zaciskéw sprezynujacych przed-
stawione jest ma rys. 17. Zacisk 1 zlgczcny jest rurg 2, ktéra
przesuwana jest za pomoca dzwigienek 8, na ktére z kolei dzia-
ta pierScienn 4

PierScieni ten przesuwany jest dZwignig, kiérej raczka znaj-
duje si¢ przy stanowisku obslugujgcego. W nakretke osadzong
na kcriocu wrzeciona wkrecony jest zderzak 5, pozwalajacy re-
gulowaé poosicwe umieszczenie przedmiotu obrabianego w za-
cisku.

Oprocz bogatego wyposazenia uchwytowego omawiany typ
tokarek powinien posiada¢ réwniez bogate wyposazenie, zwigk-
szajace mozliwosci i sprawnc§¢ wykonywania operacji. Do
najwazniejszych naleza tu: suporty tylne do podcinania i pod-
trzymka rolkowa do toczenia dlugich i cienkich watkéw. Tylne
suporty przedstawione s3 ma rysunku 18 a i b. Osadzone s3a one
na prowadnicach konika. Na ogél najwieksza szeroko$¢ no-
za pracujgcego wcinaniem wynosi okoto 12 mm. W zaleznoSci
od iloSci potrzebnych podtoczen oraz od diugosci watka mczna
ustawi¢ obok siebie nawet pare suportéw. ;

Ruch suportéw poprzecznych odbywa sig przy pomocy dzwig-
ni recznej. Dzwignia ta mcze by¢ zamocowana z lewej lub pra-
wej strony suportu, co daje mozliwos¢, w razie potrzeby, cia-
snego ich ustawienia (rys. 18 b). Zamocowanie nozy w imaku
przewiduje mozno$¢ ich dokladnego nastawienia w kierunku
wzdluznym i poprzecznym.

Toczenie ciengiego walka z podtrzymka pckazane jest na rys.
19. Do dalszego wyposazenia nalezg jeszcze podtrzymka (lune-
ta) stala, oprawki do wytaczania, imak czteronozowy do supor-
tu przedniego oraz uzbrcjenie konika pozwalajace na dokony-
wanie operacji wiertarskich.

5. Przykiady zastosowania

Celem zilustrowania sposobu pracy tego typu tokarek oraz
wysokiej ich wydajnosci oméwimy pare przykladéw zaczerpnie-
tych z przemystu narzedziowego. Na rys. 20 pokazane sa ty-
powe przedmioty (marzedzia trzpieniowe), ktérych obrébke mo-
zna korzystnie przeprowadza¢ na tego typu tokarkach szybko-
bieznych

Nieco blizej rozpatrzmy obrébke trzpienia dla rozwiertakow
nasadzanych. Obrébka ta jest rozbita na pieé operacji.
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Rys. 17. Urzadzenie do zamocowywania przedmiotéw w zaciskach.

Operacija 1l Walek o uprzednio splanowanych po-
wierzchniach czolowych oraz nakietkowany jest osadzony miedzy

gi na mniejsza Srednicg toczenia zastosowano wyzsza predkosé

obrotowa wrzeciona (2300 obr/min).

Rys.

ktami i zabierany przez uchwyt ze szczgkami samozakleszcza-
jacymi. We wrzecionie osadzony jest kiel oporowy nastawny.
Predkosé obrotowa wrzeciona wynesi 1500 obr/min. Skrawanie
odbywa sie warstwami, ktérych grubo$¢ ze wzgledu na mozli-
wos$é ugiecia si¢ walka nie przekracza dwodch milimetréw. Ru-
chy noza podane sa schematycznie na rys. 21a, a odpowiadajgce
im czasy zestawione sa w tablicy I.

Operacja 2 Walek zamocowany jak poprzednio, obra-
biany jest z drugiej strony (rys. 21b).

Operacja 3. (rys.2lc). Zamocowanie walka i jego po-
lozenie jest takie samo jak w operacji 1. Przeprowadzane jest
toczenie wzdluzne w trzech przejSciach noza, wedlug zaznaczo-

nego schematu oraz wcinanie z dwdéch suportéw tylnych. Z uwa-

18. Suporty tylne do toczenia przez wcinanie.
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Rys. 20. Przyklady pélfabrykatéw narzedzi wykonywanych na szybkobieznej
tokarce produkeyinej do watkéw: a — frez do kanaléw teowych (czas wyk.
3 min 50 sek), b — rozwiertak maszynowy (czas wyk. 1 min 50 sek),
¢ — trzpien dla rozwiertakéw nasadzanych (czas wyk. 8 min 13 sek).
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Operacija 4 (rys. 21d). Przedmiot zamocowany jest Tablica |
w zacisku i podparty klem. Toczenie wzdluzne chwytu stozko- Zestawienie czaséw obrébki trzpienia dla rozwiertakow
wego cdbywa si¢ po kopiale w dwu przejsciach noza. Z supor- nagadzonych (czas w sek)

operacja nr
G} Czynnodci i ruchy suportu
s o 1 2 3 4 5
7
Z{/ ' | Zalozenie i zdjecie przedmiotu 1 10 10 10 10 10
-’?///" R T e e e ke (E— Kolejne ruchy suporzu wzdiuz-| 2 2 2 2 2 2
nego (wg oznaczen na rys.2la —e) 3 80 18 19 25 10
4 1 1 4 1 1
5 7 2 25 3 1
6 2 1 2
7 54 4 ios
8 1 2 1
9 5 14 3
10 2 1
11 54 2
12 1
13 5
ustawienie zderzaka wzdluZnego | 14 € 9
ustawienie zderzaka poprzecznego| 15 6 6 4
wcinanie z tylnego suportu 16 15 10
Razem sek 236 33 114 86 24
Tokarki tego typu sa wyposazone ponadto w urzadzenie do

toczenia kopiowego. (rys. 22), co jeszcze bardziej zwigksza ich
i tak wysoka wydajnosé.

e %( opiat Palec pro /vadzqcy_a

-—iaﬂ 3
Bk
3

5 s

H200/53-R28
Rys. 21. Plan operacyjny wykonania trzpienia dla rozwiertakéw
nasadzanych.

tu tylnego wykonane zostaje podtoczenie i profilowanie pletwy
czeSci chwytowej trzpienia. Predko$¢ obrotowa wrzeciona wy-
nosi 2000 obr/min.

Operacija 5 Przedmiot zamocowany jest z drugiej M.mw.ﬁ;s
strony w zacisku i podparty klem. W tej operacji obtaczany jest R)"s 22. Tokarka produkeyjna 2z urzadzeme'n do koplowan‘a.
wg kopialu stozek sluzacy do osadzenia rozwiertaka. Operacja .
wykonana jest za jednym przejSciem noza. Predko$é obrotowa Z uwagi na wielkie zaleiy produkcy‘jne, a szczegolnie wy-
wynosi 2370 obr/min. soka wydajno$é¢ obrabiarek {ego typu oraz stosunkowo prosta
Catkowity czas wykonania jednej sztuki rtrzp1erua wynosi  konstrukcje celowe bylcby, aby znalazly sie one w progranie
8 min. 13 sek. produkeyjnym naszego przemyslu obrabiarkowego.

W dniach 25 do 29. XI. br. odbyla sie w Warszawie g

Konferencja na temat:
»0szezednosé tworzyw w budowie maszyn i urzqdzen, zorganmizowana przez Polskqg Akademie Nauk przy
wspoludziale Paristwowej Komisji Planowania Gospedarczego i Naczelnej Organizacji Technicznej (SIMP).
(referaty wygloszone na Konferencji — patrz str. 506)
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Inz.-mech. WIESLAW GRABOWSKI

POLEROWANIE PLYNNE

1. Wiadomos$ci wstegpne

Polerowanie plynne jest jedna z najnowszych metod obréb-
ki. Umozliwia ono wykanczanie powierzchni o zlozonych
ksztattach, ktérych obrébka innymi metodami, jak szlifowanie,
gladzenie lub docieranie jest bardzo trudna, a niejednokrotnie
niemozliwa. Wykanczanie zlozonych powierzchni, posiadaja-
cych np. nieregularne wglehienia, zalamania itd. dokonywano

* dotychczas przez polerowanie reczne, co oczywiScie znacznie
przediuza czas obrobki i powieksza jej koszty.

Zasada procesu polerowania ptynnego jest bar-
dzo prosta. Mieszanina proszku Sciermego z ciecza, ktéra za-
zwyczaj stanowi woda, jest wyrzucana pod ciSnieniem z dyszy
urzadzenia natryskowego. Ziarna $cierne zawarte w strumieniu
tej mieszaniny, ktéra ‘'w dalszym ciggu bedziemy nazywali cie-
cza Scierng, uderzajac o obrabiang powierzchnie zdejmuja
z niej bardzo male wiérki.

Polerowanie plynne jest wigc bardzo podobne do piaskowa-
nia. Jednakze procesy te réznig sie zasadniczg cechg. Miano-
wicie w polerowaniu plynnym czynnikiem obrabiajagcym sa
drobne ziarna Scierne otoczone ciecza. Na powierzchniach obra-
bianego przedmiotu tworzy si¢ blona cieczy $ciernej. Ziarna
Scierne wyrzucone w kierunku polerowanej powierzchni, zanim
do niej dotra, musza najpierw przerwa¢ utworzong blone. Za-
leznie od kata padania ziarn S$ciernych (rys. 1), ich droga a

Blona utworzona

Kat o > @ zcleczy Scierne)
padania strugt

Sk
Przedmiot obrabiany

poprzez wanstwe cieczy tworzacej blone moze by¢ rézna, przy
czym w tych samych warunkach droga ta jest tym diuzsza,
a tym samym oddziatywanie ziarn Sciernych na obrabiang po-
wierzchnie — mniejsze, im mniejszy jest kat padania ziarn.
Kat ten jest oczywiscie katem miedzy strugg cieczy a danym
miejscem powierzchni. Gdyby obrabiana powierzchnia byta
idealnie gtadka, mozna by zawsze dobraé¢ taki maly kat padania
sirugi Sciernej, przy ktérym ziarna Scierne docierajace poprzez
blong miatyby juz tak malg energi¢ kinetyczna, ze nie bylyby
w stanie zbiera¢ wiéréw (rys. 2). Jednakze rzeczywiste po-
wierzchnie s3
tak ze w rezultacie kat pa-
‘dania strugi w réznych miej-
scach jest rézny, przy czym
przy wierzchotkach nieréw-
nosci kat ten jest do$¢ znacz-
ny. Wskutek tego droga ziarn
Sciernych poprzez blong przy
wierzchotkach nieréwnosci ax
‘jest znacznie mniejsza niz
we wglebieniach as (rys. 3).
Nastepuje wigc oczywiscie
znacznie bardziej intensywne
zhieranie wiéréw z wierz-
chotkéw nierownosci niz z
wglebien i w zwiazku z tym
wygtladzanie powierzchni.

M 264[53 R)

chropowate, .

Nalezy zwréci¢ uwage, ze zdejmowanie wiéréw nastepuje
jednak zaréwno z wierzchotkéw jak i z wglebiefi nieréwnosci,
jedynie rézna jest intensywno$¢ usuwania materialu. Wystepuje
wigc kopiowanie nieréwnosci po poprzedniej obrébce, kiéra wo-
bec tego nie moze byé zbyt gruba.

Szczegdlnie intensywnie bedzie zbierany materiat z zadzio-
réw i grubych nieréwno$ci, u ktérych podstawy wystepuje znacz-
ue pochylenie powierzchni. Tak wiec polerowanie plynne spei-
nia réwniez role usuwania tych wad przedmiotéw.

Jak wida¢ z podanych uwag, polerowanie plynne nie daje
mozliwosci usuwania bledéw wymiaréw i ksztaltéw obrabia-
nych przedmiotéw. Doktadnosé ksztaltéw i wymiaréw musi by¢
uryskana przez poprzednie operacje obrébkowe.

2. Przyktady obrébki przez polerowanie plynne

Polerowanie plynne znajduje juz szerokie zastosowan’e do
wielu rodzajow przedmiotéw. Jest ono stosowane nie tylko ze
wzgledéw technologicznych celem polepszenia gladkosci po-
wierzchni, lecz réwniez dla uzyskania dobrego wygladu lub
przygotowania powierzchni do pokrycia metalami lub farba.

Polerowaniem plynnym wykaricza si¢ skale katowe itp.
przedmioty, albowiem wuzyskuja blyszczaca  powierzchnie, po-
lepszajacg jakoS¢ odezytan, przy niezmniejszonej ich doktadno-
Sci. Czas polerowania jest przy tym bardzo krotki, wynosi bo-
wiem dla tarczy skalowej o $rednicy 70 cm zaledwie 15 sekund.
Szczegdlnie - interesujgce jest zwiekszenie trwaloSci wykrojni-
kéw i narzedzi skrawajacych uzyskane przez polerowanie plyn-
ne Stwierdzono np., ze po takim polerowaniu trwato$¢ wykroj- °
nikéw wzrasta o 100 do 200%.

Jezeli chodzi o narzedzie skrawajace, to przykladem moga
by¢ frezy Slimakowe do k6t zebatych, ktérymi przed polerowa-

_ niem plynnym obrabiano 1200 sztuk ko6t zebatych, poniewaz

nastepujgce ich slepienie powodowalo pozostawianie znacznych
sladéw na bokach zebéw. Po polerowaniu pitynnym te same fre-
zy umozliwiaty obrébke powyzej 1800 két. Podobne wyniki uzy-
skane dla wiertet kretych do materiatow ciggliwych, frezéow in-
nych rodzajéw, gwintownikéw i innych narzedzi zaréwno ze stali
narzedziowych jak i z weglikéw spiekanych.

“Dalszym, godnym uwagi zastosowaniem polerowania plyn-
nego jest wykarczanie narzedzi do .przerébki plastycznej, jak
matryce, narzedzia do przeciagania, wycinania itd. Opréez po-
lepszenia gladkoSci powierzchni uzyskuje sie tu réwniez usu-
nigcie zadzioréw po poprzedniej obrébee, ktéra to operacja —
szczegdélnie w przypadku zazwyczaj spotykanych skomplikowa-
nych powierzchni tych przedmiotéw — sprawia duze trudnoSci.
Np. dla matryc kuzniczych przez polerowanie plynne uzyskano
do 10-krotne zwigkszenie ich trwaloSci.

Polerowanie plynne zastosowano réwniez do obrdbki we-
wnetrznych  powierzchni réznych przedmiotéw o postaci rur,
ktorych wygtadzanie innymi metodami sprawia znaczne trud-
nosci. W niektérych réwniez przypadkach polerowanie plynne
konkuruje z powodzeniem z gladzeniem lub dogladzaniem cylin-
drycznych lub ptaskich powierzchni zewnetrznych, dajac lep-
sze wyniki pod wzgledem ekonomicznym.

3. Czynniki wplywaiace na proces polerowania piynnego

W Zaktadach Samochodowych im. Stalina w Moskwie juz
w roku 1950 zbudowano urzgdzenie do polerowania plynnego
zmontowane na tokarce (rys. 4). Komora robocza I/ osadzona
na suporcie 2 tokarki moze si¢ z nim przesuwaé¢ w kierunku
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pedtuznym i poprzecznym. W Sciance komory jest osadzone za
pomocg przegubu kulistego urzgdzenie natryskowe, tak ze dy-
sza moze by¢ nachylana pod réznymi katami do obrabianej po-
wierzchni w granicach 900, oraz zblizana lub oddalana od niej
w obszarze 100 mm. Przedmioty cylindryczne, obracajace sig
w czasie polerowania zamocowuje si¢ bezposrednio lub za po-
Srednictwem specjalnego uchwytu w tarczy uchwytowej tokarki.

Rys. 4. Urzadzeme doéwiadczalne do poIerowama plynnego zbudowane
w zakladach ZIS.

Przedmioty plaskie unieruchamia si¢ na lozu obrabiarki za po-
mocg rekojeSci 8. Wejscie przedmiotéw lub oprawki do komory
jest uszczelnione specjalng dtawnicg. Oszklone drzwiczki
w gornej czesci komory, szczelnie zamykane w czasie pracy urza-
dzenia, pozwalaja na zakladanie i zdejmowanie obrabianych
przedmiotéw oraz obserwowanie przebiegu polerowania: Do dol-
nej czesci komory zamocowano skérzany plaszez, uniemozliwia-
jacy przedostawanie sig cieczy Sciernej na zewnatrz. Powietrze
spod plaszcza jest odciggane poprzez rurg o do$¢ znacznym prze-
kroju na zewnatrz pomieszczenia,

Opisane urzadzenie pozwolito na zbadanie wplywu réznych
czynnikéw na wydajno$¢ i uzyskiwane wyniki polerowania
plynnego. ‘

Czynnikami tymi sa:

a) kat podania ziarn Sciernych,

b) odleglos¢ wylotu dyszy od obrabianej powierzchni,

c) sktad cieczy $ciernej,

d) ciSnienie i ilo$¢ cieczy

dyszy,

e) konstrukcja oraz ksztalt dysz.

a) Kat padania ziarn Sciernych. Wplyw tego czyn-
nika zostal juz czeSciowo wyjasniony poprzednio. Badania
rzeprowadzone w Zakiadach Samochodowych im. Stalina do-

prowadzity do stwierdzenia, ze najlepsze wyniki co do wydaj-
nosci procesuw uzyskuje sig przy wielkoSci kata podania o
w granicach 30 do 609, co obrazuje wykres na rys. 5. Lepsza
gladko$¢ uzyskuje sie jednak przy mniejszych wartoSciach ka-
ta a tak, ze w praktyce nalezy stosowaé kat o = 30 —+ 450.

Z zasady procesu wynika réwniez, ze lepsza gladkosé¢ uzy-

skuje sie przy nachyleniu strugi i cieczy poprzecznie do- kie-

01 runku $ladéw poprzedniej ob-
0095 rébki, co zostalo potwierdzo-
00% 0086 | ne doSwiadezeniami produk-

/ \ cyjnymi.
- b) Wpltyw odlegtosdci

/ \ wylotu dyszy od obra-
bijanej powierzchni jest réw-

i powietrza doprowadzonych do

010

g

materiatu g/min
S o
] 8

Ilos¢ zdejmowanego

027 002] niez oczywisty; czym mniej-
0 5 30 45 60 g0 Sza jest ta odleglos¢, tym
Kat migdzy dyszq i obrabiang intensywnos¢  zdejmowania

powierzohnig o® n-ze4/s3-85

materialu z obrabianej po-

Rys. 5. Wplyw kata padania strugi . PR :
cieczy Sciernej na wydajnoSé obrébki. wierzchni ]est w1§ksza. Jak
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stwierdzono, wydajno$¢ polerowania przy innych - czynnikach
stalych jest proporcjonalna do energii kinetycznej ziarn $cier-
nych w chwili ich podania na obrabiang powierzchnie. Ze

m . v

wzoru E = —5 ~ mozemy wnioskowa¢, ze intensywno$é

obrébki zalezy od ~kwadratu szybkoSci ziarn, ktéra jest
oczywiscie najwieksza 'przy wylocie z dyszy i1 zmniejsza sig
w miare oddalania .'od dyszy. Réwniez im dalej od dy-
szy, tym wigkszy ' jest przekr6j strugi, co wgplywa nieko-
rzystnie na warunki obrébki, szczegdinie w przypadku po-
wierzchni nieptaskich, ze wzgledu na roéznice kata padania
w roznych czeSciach przekroju strugi.

c):.S ktiad cieczy Scierne;j. Ciecz Scierna; kiorg
po przeprowadzonych préobach uznano za najbardziej ekono-
miczng, sklada sig¢ z mieszaniny Scierniwa z 5% roztworem
sody do Scierniwa od 1:1 do 1:1,2. Wieksza zawartoS¢ Scier-
niwa powoduje intensywne tarcie o Scianki urzadzenia natry-
skowego, jak réwniez zaburzenia procesu natryskiwania. Przy
mniejszej zawartoSci ziarn  Sciernych zmniejsza sie energia
ziarn Sciernych kosztem energii roztworu, wskutek czego inten-
sywno$¢ polerowania zmniejsza sig.

Jesli chodzi o ziarnistos¢ materiatu Sciernego, to zaobser-
wowano, ze ziarna grubsze, a' wiec o wigkszej masie zwiek-
szajg wydajnoS¢ procesu zdejmowania materialu, lecz jedno-
czeSnie pogarsza sie gladko$¢ polerowanych nimi powierzchni.
W zaleznoSci od chropowatosci powierzchni przed polerowa-
niem i zgdanej gladkosSci po polerowaniu oraz wielkoSci obra-
bianej powierzchni stosuje si¢ Scierniwa o ziarnistosci od 5 u
do 160. Materialem ziarn jest zazwyczaj karborund.

Nalezy tu zwréci¢ uwage, ze wykorzystanie Scierniwa jest
znacznie lepsze niz w innych rodzajach obrébki Sciernej, ze
wzgledw na to, ze pracuja tu wszystkie krawedzie ziarn. Tak
wiec pod wzgledem ekonomiczno$ci zuzycia materialéw Scier-
nych polerowanie plynne géruje nad innymi metodami.

dyCisnienie i ilo$§¢ cieczy i powietrza dopro-
wadzonych do dyszy.

Schemat dyszy do natryskiwania cieczy Sciernej przedstawna
rys. 6. Dysza $rodkowa doprowadzone jest powietrze, ktére
wysysajgc ciecz Scierna z dyszy zewnetrznej miesza si¢ z nig
i nadaje predkos¢ ziarnom S$ciernym. Dobieranie przekrojow
dyszy powietrznej *i cieczy
Sciernej, ich ksztattu i wza-
jemnego polozenia oraz cis-
nienia cieczy i powietrza przy
wejSciu do dyszy ma na celu
uzyskanie jak najbardziej
. ekonomicznych warunkow
pracy. Czynniki te sa wza-
jemnie zwigzane tak, ze
zmiana jednego z nich po-
woduje konieczno$¢ zmiany innych.

Cisnienie doprowadzonego powietrza jest okreSlone jego
ciSnieniem w ogdlnej sieci zaktadu. Zazwyczaj ciSnienie to wy-
nosi 5 — 5,5 atm. Natomiast ciSnienie doprowadzanej cieczy
zalezy od sposobu dostarczania cieczy.

Rys. 7 przedstawia trzy zasadnicze schematy obiegu cieczy
Sciernej. Na rys. 7a ciecz jest zasysana wskutek podciSnienia
wywolanego u wylotu dyszy przez wyplywajace sprezone po-
wietrze. Wielko$¢ podciSnienia potrzebnego do wessania cieczy
zalezy od wysokoSci H dyszy ponad poziomem cieczy w zbiornikit.
Zasysanie cieczy ze zbiornika wplywa niekorzystnie na szybkos¢
nadawang ziarnom S$ciernym przy wylocie z dyszy, natomiast
uzyskuje si¢ dobre zmniejszanie cieczy $ciernej z powietrzem,
a wigc jednorodno$é strugi w jej przekroju.

W urzadzeniu wg schematu na rys. 7b sprezone powietrze
jest doprowadzane nie do dyszy urzadzenia, lecz do szczelnego
zbjornika z cieczg. Mimo pozoréw ekonomicznosci (bardzo ma-

Ciecz

™ 184/53-908
Rys. 6. Schemat dyszy urzadzenia do na-
tryskiwania.



Rys. 7. Schematy obiegu cieczy Sciernej: I — komora robocza, 2 — urza-
dzenie natryskowe, 3 — przedmiot obrabiany, 4 — zbiornik z ciecza $cierna,
5 — doprowadzenie sprezonego powietrza, 6 — przew6d odprowadzajacy
ciecz $cierna, 7 — dodatkowy zbiornik cieczy S$ciernej, 8 — mieszadlo,
9 — zawér redukeyjny, 10 — odprowadzanie powietrza z komory roboczej.
le zuzycie powietrza) wykazuje ono — co latwo jest dowies¢ teo-
retycznie — bardzo matg szybkosS¢ strugi cieczy, tak ze sche-

mat ten zostal zarzucony.

Najbardziej ekonomiczne okazalo sig urzadzenie wg
rys. 7c laczace' w sobie zalety obu poprzednich. W tym przy-
padku ponad ciecz $cierng w szczelnym zbiorniku 4 doprowa-
dzone jest sprezone powietrze. Zawor redukcyjny ma za zada-
nie ufrzymaé takie ciSnienie w zbiormiku, aby ciSnienie cieczy
przy wejsciu do dyszy wynosito 0,5 atm, ktére uznano za
optymalne. Nizsze ciSnienie zmniejsza szybko$é strugi, nato-
miast wyzsze pogarsza jej jednorodno$¢. Poza tym urzadzenie
to dziata tak, jak urzadzenie z rys. 7a.

Mieszadla w zbiorniku cieczy, jak wykazaly doSwiadczenia
53 konieczne ze wzgledu na zachowanie jednakowego skladu
cieczy w calym zbiorniku, poniewaz znaczna réznica ciezaréw
wlaSciwych powoduje dazno$¢ ziarn Sciernych do szybkiego
opadania na dno.

Jezeli chodzi o wielko$¢ powierzchni przekroju dysz, to do-
swiadczenia wykazaly, ze najlepsze warunki obrébki uzyskiwano
przy takiej ich wielkosci, aby ilo$¢ zuzywanego powietrza bylta
wagowo o ok. 20% wigksza od iloSci wytryskiwanej cieczy $cier-
nej. W przecietnych warunkach uzyskuje sie to przy stosunku
przekroju dyszy powietrznej (o $redmicy d — rys. 6) do prze-
kroju dyszy gtéwnej (o $rednicy D) jak 1:2,8 do 1:3. Stoso-
wanie wigkszych przekrojow wyplywu cieczy Sciernej daje co
prawda zwickszenie iloSci wytryskiwanej cieczy, lecz zmniejsza
si¢ jej energia kinetyczma i pogarsza jednorodnos$¢ strugi, co

powoduje zmniejszenie 'wydajnoSci procesu i obnizenie jako$ci
olrzymywanych powierzchni.

e):Kioin's' tirukcijia orazekisztattidyse
Rys. 8 przedstawia dysze zastosowana do do$wiadezen w Za-
ktadach im. Stalina w Moskwie. W dyszy tej mozliwe jest do-
konywanie zmiany odlegtoSci & wylotéw dyszy powietrznej I
i gléwnej 2. Odleglo$¢ ta majaca ogromny wplyw mna przebieg
polerowania, byla dobierana do$wiadczalnie. Przy zastosowa-
nych $rednicach D = 95 mm i d = 58 mm najlepsze wyniki
uzyskano przy wymiarze b réwnym ok. 30 mm. Lepsze wyniki
(wigksza jednorodno$é¢ strugi) uzyskuje sie jednak stosujgc do-
prowadzanie cieczy dyszg $rodkowa, a powietrza — pierscie-
niowym otworem zewnetrznym.

0

B

sprezane

7:284/53°R8

Rys. 8. Dysza urzgdzenia naLTyskowego stosowana w urzgdzeniu do$wiad-
czalnym z rys. 1

Dysze o przekroju okragtym okazaly sie w wielu przypad-
kach niedogodne, ze wzgledu na rozne dlugo$ci drogi ziarn
sciernych w réznych- miejscach strugi. Z tego powodu do polero-
wania przedmiotéw plaskich zastosowano dysze o przekroju
prostokatnym, umozliwiajace réwnomierna obrotke powierzchni
na znacznie wigkszej szerokosci. Wielkosci przekrojéw dysz nie
ulegajg zmianie w poréwnaniu z dyszami okraglymi. Sposréd
dwu konstrukeji przedstawionych na rys. 9 lepsze wyniki da-
wala dysza z rys. 9b. Spowodowane to bylo mozliwoscia do-
kladniejszego wykonania tej ostatniej. Wykonana jest oma

- sz Powielrze
K e -
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Ciecz scierna ™ ‘
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Rys. 9. Dysza o przekroju prostokatnym.

z kilku oddzielnie obrabianych czeSci sklejonych klejem do
metali (karbinolowym). Dokladno$¢ wykonania dyszy z rys.9a
zlozonej z dwéch prostokatnych rurek osadzonych jedna na
drugiej bez mozliwo$ci ich obrébki po zlozeniu jest oczywiScie
niska. ‘

Do polerowania plynnego wewnetrznych powierzchni cy-
lindrycznych stosuje sig¢ dysze szczelinowe (rys. 10), z kiérych
mieszanina ocieczy Sciernej wydostaje sie kilku strumieniami
skierowanymi pod statym katem do osi otworu. OczywiScie

w czasie obrébki przedmiot wzgiedem dyszy musi wykonywaé
ruch obrotowy i prostoliniowo-zwrotny.
Powietrze

Rys. 10. Dysza do plynnego polerowania wewnetrznych powierzchni cylin-

drycznych.
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4. Przyklady obrabiarek do polerowania plynnego

Rys. 11 przedstawia widok, a rys. 12 schemat dzialania
uniwersalnej obrabiarki do polerowania plynnego przedmiotdw
Sredniej wielko$ci. W komorze roboczej I znajduje sie stét 2
na ktérym ustawia sie obrabiane przedmioty 3. Dysze zaopa-
trzone w chwyt tworza pistolet 4, ktérym obslugujacy kieruje
strumien cieczy recznie. W tym celu w przedniej $cianie obra-
biarki znajduja si¢ dwa otwory zaopatrzone w zamknigte re-
kawy gumowe, poprzez ktdére obsiugujacy trzyma pistolet i jed-
noczesnie moze zmienia¢ polozenia przedmiotéw. Dzieki temu
jest on calkowicie zabezpieczony przed szkodliwym dziala-
niem sktadnikéw cieczy na skére. Przedmioty uklada sig i wyj-
muje poprzez boczne drzwiczki, zamykane szczelnie w czasie
pracy obrabiarki. Gérna, pochyla cze$¢ komory jest zaopatrzona
w szybe 5 umozliwiajaca obserwacje przebiegu obrobki. Stero-
wanie doplywu powietrza przeprowadza sie przez dociskanie
kolanami dociskéw 6.

Rys. 11. Obrabiarka uniwersalna do polerowania plynnego przedmiotéw

Sredniej wielkoSci.

Powietrze z komory roboczej jest odprowadzane wyciagiem
- 7 za pomoca wentylatora ssgcego. Czastki Scierniwa i wody za-
trzymane sa przez filtr wbudowany w wyciag, skad splywaja
wraz z cieczg Scierng poprzez azurowy stét 2 do zbiornika 8.

Ciecz Scierna jest podawana do dyszy ze zbiornika ci$nie-
niowego 9 poprzez przewody /0 na skutek ciSnienia sprezonego
powietrza doprowadzonego do zbiornika ciSnieniowego 9 pnze-
wodami // poprzez zawér redukujgcy ciSnienie do 0,5 = 1 atm.
W przerwach pracy obrabiarki ciecz $cierna ze zbiornika 8 jest
przepompowywana do zbiornika 9 poprzez przewéd 12, na sku-
tek podciSnienia w zbiorniku 9 wywolanego urzadzeniem inzek-
torowym uruchamianym sprezonym powietrzem z sieci. Urzadze-
nienie inzektorowe, nieuwidocznione na rysunku, jest polaczone
ze zbiornikiem ciSnieniowym przewodem 13. Prze-
pompowywanie cieczy nastepuje automatycznie na
skutek sprzezenia odpowiednich zaworéw z przy-
ciskami 6.

Celem uzyskania niezmienno$ci skladu cieczy
Sciernej dostarczanej do dyszy, zaréwno w zbiorni-

niu 5 — 6 atm. na minute; zuzycie Scierniwa jest mate. Szyb-
koS¢ cieczy przy wylocie dyszy wynosi do 700 m/sek.
Obrabiarke o charakterze specjalnym, przeznaczona do po-
lerowania ptynnego wewnetrznych powierzchni diugich cylindréw,
zbudowana w ZSRR przedstawia rys. 13. Konstrukcja tej dosé
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Rys. 12. Schemat dziatania obrabiarki z rys. 11.

zlozonej obrabiarki ma na celu jak najdalej idace zautomatyzo-
wanie procesu obrébki tak, ze jedynymi czynno$ciami wyko-
nywanymi recznie jest zalozenie i zdjecie obrabianego przed-
miotu oraz przesuwanie dzwigni celem rozpoczecia lub zakoii-
czenia procesu polerowania.

Przedmiot obrabiany P, zamocowuje si¢ w uchwycie zbiorni-
ka 7 i uszczelnia w nim specjalna diawnica. Zbiornik I jest
napedzany od silnika 2 za poSrednictwem przekladni pasow
klinowych, przektadni Slimakowej i Sruby pociagowej s, wskutek
czego przesuiwa sig on po prowadnicach loza obrabiarki. Ruch
zwrotny zbiornika / wraz z przedmiotem uzyskuje si¢ przez
zmiang kierunku ruchu silnika 2, sterowanego zderzakami wg
cyklu: wylaczenie — ruch w prawo — ruch w lewo — stop.

Obieg cieczy Sciernej jest nastgpujacy. Ze zbiornika 4,
(lub 45 ) ciecz Scierna jest podawana do dysz ma skutek ciSnie-
nia powietrza doprowadzonego przez zawor redukujgcy ciSnie-
nia do 0,5 — 1 atn, zawér tréjdrogowy 6 i rure € 4 (lub 6p). Ciecz
dostaje si¢ do dysz poprzez rurg 7 4 (lub 7p) zawér tréjdrogo-
wy 8, rure 9 do przestrzeni miedzy rurami /0 i //. Powietrze
z sieci jest doprowadzame przewodem /2 do zaworu tréjdrogo-
wego 5 i rury /1. Na koricu rur 10 i 11 znajduja sie dysze, z kt6-
rych jest wyrzucona na obrabiany cylinder struga cieczy Scier-

ku & jak i 9 znajduja sie odpowiednio ustawione
wyloty przewodow sprezonego powietrza, ktére po-

woduja ciagle mieszanie cieczy. Nalezy zwrdcié
uwage, ze oprocz zaworow i ich sterowania, ohra-
biarka nie posiada ruchomych elementdw, co za-
pgwnia niezawodnos$¢ jej dziatania. ~

Obrabiarka zuzywa ok. 1,5 m3 powietrza o cisnie-
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Rys. 13. Schemat obrabiarki do gladzenia wewnetrznych powierzchni
dtugich cylindréw konstrukeji radzieckiej.



nej porywana sprezonym powietrzem, skad nastepnie przeply-
wa do zbiornika /. Stad powietrze, poprzez odpowiednie filtry,
wydostaje si¢ na zewnatrz, a ciecz §cierna splywa poprzez te-
leskopowe rury 13, zawér tréjdrogowy I4 i rure 15, (lub 15 ,)
do zbiornika 4, (lub 4,). Powietrze ze zbiornika 4p wycho-
dzi na zewnatrz poprzez zawdr 16 . Po opréznieniu zbiornika
44, a napetnieniu zbiornika 4p, ich rola si¢ zmienia przez jed-
noczesne przestawienie zaworéw 5, 8, /4 oraz 16, i 16 p.
Celem uzyskania muichu glowicy roboczej (rys. 14) zastoso-
wano silnik /7 o mocy 22 kW napedzajgcy poprzez przektad-
ni¢ Slimakowa 18 i przektadnie zebate 19, 20 i 21. Silnik 17 ma-

1]

S 7770277

[Powietrze sprezone
Rys. 15. Dysza oprabiarki z rys. 13.

~ 264157 K1t

GladkoS¢ polerowanych = cylindréw o Srednicy ok. 40 mm,
przy szybko$ci ruchu prostoliniowego 210 m/min cieczg $cierna
o sktadzie wody 64,6 kg, sody 2,0 kg,
azotanu sodu 0,4 kg 1 proszku elektro-
korundowego o ziarnistosci 180 byla
w klasie 7 do 8 a przy ziarnistosci
Scierniwa 280 — od 8 do 9.
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5. Uwagi koricowe

Polerowanie ptynne znalazlo w wie-
lu krajach szerokie zastosowanie do

wykanczania wielu przedmiotéw (rys.

16), przede wszystkim o zlozonych
ksztaltach, zwieckszajac ich trwatosé

Rys.

pedza réwniez za posrednictwem stozkowych przekladni zgba-
tych 22 mieszadta 23 (z predkoScig 115 obr/min), co zapewnia
jednakowy sktad cieczy $ciernej dostarczanej do dyszy. Prze-
suwne kolo napedzane przekiadni 2/ umozliwia wylgczenie
riichu dysz przy wlaczonych obrotach mieszadel, co jest koniecz-
ne przy rozpoczeciu pracy, w czasie zakladania i zdejmowania
przedmiotéw itd.

Glowica robocza (rys. 14) ma na celu nadanie dyszom ru-
chu obrotowego oraz doprowadzenie do obracajacych sie prze-
wodéw cieczy Sciernej i powietrza. W korpusie glowicy I wy-
konanym przez spawanie jest ulozyskowane wrzeciono 2, na-
~pedzane od silnika poprzez przekladnie zebate 8 i 4 (20 i 21 na
rys. 13). We wrzecionie jest osadzona sztywno i szczelnie rura
5 (10 ma rys. 13) za pomoca nakretki 6 i wkiadek stozkowych 7.

Do wspornika 8 jest zamocowany korpus 9 skrzynki diawni-
cowej. Sprezone powietrze jest doprowadzane poprzez koncow-
ke 10 do rury 11 (11 na rys. 13), ktéra dostaje si¢ do dyszy.
Przedostawanie si¢ powietrza na zewnatrz i do cieczy Sciernej
uniemozliwiaja diawnice /2 i I3 dociskane pokrywa /4 i ma-
kretka 15. Ciecz Scierna jest dostarczana otworami 16 do komér
17 w korpusie skrzynki, skad otworami 18 przedostaje sie do
przestrzeni miedzy wrzecionem i rura /1. Przed wyplywaniem
cieczy na zewnagtrz zabezpieczajg diawnice 712 i 19.°

Na koricach rur doprowadzajacych sprezone powietrze jes#c
osadzona dysza przedstawiona na rys. 15. W korpus I dyszy
jest weiSnieta wktadka 2, o zakonczeniu zblizonym do stozka,
nadajgca strugom -mieszaniny cieczy i sprezonego powietrza
odpowiedni kierunek. Sprezone powietrze wyplywajace z dyszy
porywa ciecz Scierng dostarczang poprzez otwory w przegro-
dzie 4. Przeslona 5 umozliwia regulacje wielkoSei
przez kiére wyplywa ciecz Scierna. Wada dyszy wykonanej
z chromoniklowej stali o twardoSci Hpo = 52 + 62 po harto-
waniu bylo szybkie zuzywanie sie konpusu i wkladki (w prze-
ciggu 5 godzin pracy). Wykonanie tych czeSci ze spiekéw wol-
framowo-tytanowych lub termokorundowych albo z gumy (wkiad-
ka) zapewnia znacznie wigkszg ich trwalo$é.

otworow

14. ' Przekréj glowicy roboczej obrabiarki z rys. 13.

NN

(narzedzia skrawajace do obrébki pla-
stycznej i skrawania), sprawnosé dzia-
tania (wirniki pomp, lopatki turbin,
koszyki lozysk tocznych), umozliwiajac przygotowanie do dal-
szej obrobki galwanicznej lub polepszajac estetyczny wyglad.
Wyniki préb i praktyka produkcyjna pozwalaja uznaé polerowa-
nie ptynne za jedna z przodujacych metod obrébki, zaréwno ze
wzgledéw ekonomicznych jak i technologicznych.

3.
§d§ . M- 264153 R14

W naszym przemysle polerowanie plynne nie znalazlo do-
tychezas zastosowania, a wydaje sie, ze przeprowadzenie prob
i odpowiednie badania pozwolityby na polepszenie jakosci produk-
cji i obnizenie kosztow obrébki wielu elementow maszyn. W opar-

Rys. 16. Przyklady przedmiotéw wykariczanych przez polerowanie plynne.

ciu o doswiadczenia radzieckie, wobec niezbyt ztozonej budowy
odpowiednich obrabiarek, przeprowadzenie préb i wprowadzenie
polerowania plynnego do zaktadéw produkeyjnych mie powinno
napotyka¢ ma wiegksze ftrudnoSci.
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Ind. ANTONI WISNIEWSKI

RADZIECKIE PRZYRZADY MIERNICZE DO KONTROLI
GEOMETRII OSTRZA

Ogromny rozwdj radzieckiego przemystu narze¢dziowego sta-
wia metrologii technicznej coraz to wyzsze wymagania w za-
kresie kontroli narzedzi skrawajacych,

Dazenie do polepszenia jakoSci narzedzi, opanowywanie no-
wych konstrukeji, zwiekszenie serii oraz przechodzenie na po-
tokowy system wytwarzania wymagaja nowych srodkéw' pomia-
rowych, gwarantujgeych produkowanie przez przemyst radziec-
ki wydajnych i doktadnych $rodkéw wytwarzania. Cechy cha.
rakterystyczne przemysiu narzedziowego stawiajg przyrzgdom
kontrolnym szereg szezegdélnych wymagan natury technicznej
i ekonomicznej. Przede wszystkim w wielu przypadkach wyma-
gena jest wysoka dokladno$¢ pomiaru, poniewaz tolerancje wy-
konaweze narzedzi wymiarowych (rozwiertakow, przeciagaczy
itp.) sa bliskie tolerancjom odpowiadajgcych im sprawdzianéw.

Wiele narzedzi skrawajacych jest obecnie produkowane ma-
sowo, wskutek czego sprawa wydajnosci kontroli nabiera szcze-
gblnie powaznego znaczenia. Masowa produkcja narzedzi ma
przy tym charakterystyczna cechg; istnienie wielu typo-wymia-
row narzedzi uniemozliwia \organizowanie dla kazdego z nich
oddzielnej linii potokowej. Zachodzi nieraz konieczne$é przesta-
wiania lub przezbrajania obrabiarek i z tego wzgledu produkcja
masowa ma cechy produkcji seryjnej; w zwiazku z tym powstaje
potrzeba szybkiego i prostego nastawiania Srodkdw mierniczych
w szerokim zakresie, stosownie do wymiaréw produkowanych
narzedzi, a niekiedy nawet do zmiennych ich ksztattoéw. Ztozonosé
ksztaltéw narzedzi i przewaznie nieznaczna powierzchnia po-
dlegajaca sprawdzeniu, wzglednie mogaca sluzy¢ za podstawe
pomiarowg, komplikuje w znacznym stopniu zadanie kontroli.

Jak z tego wynika, wymagania stawiane Srodkom kontrol-
nym do sprawdzania narzedzi facza w sobie wysoka dokladno&é
i wydajnos¢, specjalizacje metod i Srodkéw mierniczych oraz
mozliwosé nastawiania ich w szerokim zakresie. Kazde z tych
wymagan oddzielnie nie stanowi nowosci dla techniki pomiaro-
wej, nowoScia natomiast jest konieczno$¢ jednoczesnegoe spel-
niania wszystkich wymagan.

Najpowazniejsza grupa narzedzi mierniczych, jaka sa spraw-
dziany stale, speinia zadanie wysokiej dokladnosci i prostoty
konstrukeji, ale nie nadaje sie do sprawdzania skomplikowanych
keztaltéw. JeSli zachodzi potrzeba sprawdzenia wielu parame-
trow narzedzi, to zastosowanie- w takim przypadku pojedyn-
czych sprawdzianéw jest nieracjonalne z powodu malej wydaj-
nosci. operacji kontrolnych. Sprawdzanie zlozonych ksztaltéw za
pomoca wzornikéw nie zapewnia odpowiedniej  doktadnosci,
a kwestia zmiany zakresu ich zastosowania sprowadza sie do
wykonania nowych kompletéw wzornikéw dla kazdego typu
i wymiaru.

Uniwersaine narzedzia miernicze zapewniaja wysoka doklad-
no$¢ pomiaru oraz duzy obszar mierniczy, ale wydajnosé ich
jest mala, a wymagania stawiane kontrolerom poslugujacym sie
nimi — wysokie.

Specjalne urzadzenia miernicze i automaty odznaczajace sie
wysoka wydajnoScia i dostateczng dokladnoscia, zwykle na-
daja sig do jednego typu i wymiaru narzedzia wzglednie zezwa-
laja na nieznaczng regulacje.

Metody sprawdzania nominalnych wymiardw narzedzi nie
nastreczajg wigkszych trudnosci, anizeli te, z jakimi spotykamy
sig w kontroli zwyklych czeSci maszyn i urzadzen, specjainie na-
tomiast interesujgce s3 sposoby i przyrzady do sprawdzania
geometrii osirzy narzedzi. Zagadnieniu racjonalnej konstrukeji
specjalnych przyrzgdéw mierniczych do kontroli ostrza narzg-
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dzi, radziecki przemyst i instyluly naukowe podwigeajy wiele
uwagi.
Narzedzia jednoostrzowe
Do sprawdzania geometrii ostrzy noza przemysl radziecki
opracowal i udoskonalil szereg przyrzadow. W tej dziedzinie
powszechnie uzywane sa obok pojedynczych wzornikéw 1 ca-
tych zespolow wzornikow, specjalne kgtomierze stolikowe. Na

uwage zasluguje kgtomierz stolikowy, konstrukeji WNII, kiéry

stuzy nie tylko do pomiaréw kaléw natarcia i przylozenia, ale
i katow w rzucie na plaszezyzng poziomy, Dokladno§é pomiaru
tym katomierzem wynosi - 10, wada jego jest skomplikowa-
na konstrukeja,

~-272]53-R1
Rys. 1

Uniwersalnym i wygodnym w uzyciu jest katomierz systemu
Siemienowa, produkowany przez Zaklady ,Kalibr* (rys. 1).
Katomierz Siemienowa sklada sig z segmentu pierScieniowego
I, na ktérym wykonano podziatke katowa; po tym segmencie
przesuwa si¢ plytka 2 z noniuszem 8. Z plytka 2 ztgczony jest
za pomoca ramki 4 katownik 5, z ktérym z kolei polaczony
jest linial 6. Do prawego konca segmentu / przytwierdzona jest
sztywno listwa 7, sluzaca jako podstawa pomiarowa przy po-
miarze danego kata. Pomimo, Ze zasadnicza podziatka katomie-
rza wykonana jest na tuku 1309, rzeczywisty zakres pomiaru
wynosi 0-3200. Doktadno$¢ odczytania noniusza wynosi =+ 2.
Opisany katomierz moze stuzyé do pomiaru wszystkich katéw
jednoostrzowego narzedzia.

m-217[53:R2

Rys. 2

Niezwykle latwy w uzyciu jest katomierz konstrukeji WNII,
pokazany na rys. 2a; jego zastosowanie wskazuje rys. 2b.
Strzalka katomierza zawsze zajmuje polozenie pionowe i wska-
zuje bezpoérednio odchylenie podstawy mierniczej od pionu lub
poziomu, Je$li sprawdzana powierzchnia jest pochylona, to



strzalka wekazuje szukany kgt nachylenia osteza (rys. 2b). Opisa-
ny katomierz toze mieé zastosowanie réwnies do pomiary k-
tow narzgdzi wieloostrzowyeh, Dokladnosé pomtaru wynosi 19,

Wielkoéel kglow natarcia i przylozenia nozy krgzkowych wy-
nikajg 2 réznicy wysokodci  Srodkéw natzedzia 1 przedmiotu
ohrabianego oraz z odlegloéei powierzehni natareia od osi noza:
petifewaz polozenie tej powierzehni ma wplyw réwniez na pro-
fil noza krgzkowego, odleglodé powierzechni natarcia od osi mu-
s byt sprawdzona, do czego sluzy przyrzad przedstawiony na
tys. 3. Kontrolowany néz krgzkowy nasadza s'¢ na trzpiefi [
bezposrednio lub za pobrednictwem tulejki redukeyinej 2; prze-
suwajgc suiwak 4 wzdluz prowadnicy wstawia sie krawedZ mier-
niczg koficowki 4 na powlierzchni natarcia noza i odezytuje sie
wielkoSé h.

Rys. 3
Narzedzia wieloostrzowe

W dziedzinie przyrzgdéw do sprawdzania osfrza wiertel kre-
tych nalezy wymienié specjalny wzornik typu MIZ, pokazany na
rys. 4, sluzacy do kontroli kata wierzcholkowego (1189), dlugo-
§ci gléwnych krawedzi tngcych, diugosci i kata Scinu (559),
kata (70°) i dlugoéci krawedzi fnacej dwustopniowego zaszli-
fowania wierzchotka wierfla oraz kata przylozenia na obwodzie
wiertta. Wzornik ten przezmaczony jest do sprawdzania wiertel
9 kacie pochylenia rowkéw o = 300.

DokladnoSé pomiaru opisanyini
wzornikami jest niewysoka i dla wier-
tel o mniejszych Sredmicach niewystar-
czajaca.

Doktadniejszy sposéb sprawdza-
dzania symetrycznosci zaszlifowania
i wielkoSci kata wierzcholkowego po-
lega na zastosowaniu specjalnych
lup, produkowanych przez Zagérskie
Zaklady Mechaniczno-Optyczne. Przy-
rzad (rys. 5) skiada sie z podstawy
I z obsada 2, w kitérej umieszezono
przesuwna lupe 3. Na podstawie usta-
wiona jest pryzma 4 o osi pionowej:
- plaszezyzna symetrii pryzmy pokrywa
si¢ z osia pryzmatycznegoe prowadzenia wiertia. Badane wiertfo
umieszcza si¢ w pryzmatycznym prowadzenmiv i dosuwa sie do
plaszezyzn przymy 4 tak, aby gliéwne krawedzie tmace lezaly
w plaszczyZnie poziomej. Obserwujgc szczeling Swieflna pomie-
dzy bokami pryzmy i krawedziami tngcymi, stwierdzamy po-
prawnos¢ zaszlifowania wiertia.

M-277[53-R+
Rys. 4

Przemys! radziecki dysponuje ciekawymi komstrukcjami przy-
rzadéw mierniczych do sprawdzanmia katéw narzedzi wielo-
ostrzowyeh, jak frezy, przeciggacze, rozwiertaki itp. Do nich
nalezy zaliczy¢ katomierz  Babezinicera, produkowany przez
Moskiewskie Zaklady Narzedei; katomierz tem (rys. 6) umezli-
wia pomiar katdw natarcia i przyloZemia wymienionvch peo-
przednie narzedzi. Sklada sig on z plaskiego pafizka 6, po kid-
Tym przesywa sie segment / z przymeocowang czesciz 2, na kié-

#-277[53-RS

Rys. 5

rej wykonano podzialke oraz z ptytki3; plytkad ma prowadzenia
dla linialt krawedziowego 4, ktérego krawedz miernicza jest
prostopadla do roboczego boku czeSci 8. Diugo$é robocza kra-
wedzi mierniczej 4 jest nastawialna stosownie do wysokosci
sprawdzanych zgbow. Do prawego kofica palgka zamocowana
jest przesuwna listwa 8, spelniajaca role jednego z punkisw
oparcia przyrzadu na krawedziach narzedzia. Przediuzenie kra-
wedzi oporowej listwy 8 przechodzi przez wierzcholek kata pro-
stego, utworzonego przez krawedzie robocze czesci 3 i 4 wierz-
cholek ten stanowi punkt obrotu ruchomego zespolu mierni-
czego.,

B2 ADO00D AADDD RN ¢
2 1

i
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N-207)83 kY
Rys. 6

Rys. 7a podaje ustawienie katomierza przy pomiarze kata
natarcia v, a rys 7b — kata przylozenia a. Przy pomiarze kata
natarcia nalezy doprowadzi¢ do zetknigcia si¢ krawedzi mier-
niczej linialu 4 z powierzchnig natarcia zgba, a przy pomiarze
kata przylozenia — krawedZz mierniczg plytki 8 z powierzchnia
przylozenia,

215 kY

Rys. 7

Podstawa pomiai’owq dla okre$lenia wielkoSci katéw natar-
cia i przylozenia jest przy tej metodzie cigciwa, przeprowadzona
pizez dwa sasiednie zgby, a nie styczna do kola, przechodzacego
przez badany zab. Dla skompensowania bledu, wynikajacego
z przyjecia innej podstawy pomiarowej, przyrzad posiada zmien-
ny wskaznik odczytowy. Kreski wskaznikéw wykonane na pa-
igku 6 odpowiadaja iloScia zebéw sprawdzanych frezéw; Kat

-Rok XXVI
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pomiedzy osia y—y (rys. 6) i danym wskaznikiem wynosi %);
gdzie z jest iloScia zgbéw narzedzia.

Przy pomiarach katéw przeciggaczy obowiazuje staly wskaz-
nik, wykonany w postaci strzatki (rys. 6).

Btad pomiaru nie przewyzsza =19, jedynie przy drobnych
zgbach osiaga +20 Giéwnym zrédiem bledu pomiaru jest nie-
doskonalos¢ zetknigcia sie krawedzi mierniczych z powierzch-
nig zeba; btad ten mozna znacznie zmniejszy¢ przez uzycie lu-
py, zwiazanej z katomierzem.

Katomierz Babczinicera nadaje si¢ do pomiaru katow frezow
z zgbami prostymi, jak réwniez Srubowymi. Pomiar katéw na-
tarcia i przylozenia frezéw z zgbami Srubowymi przeprowadza

(=)
b
o) 00 1
0
n oo ottt 20
2
17
e © ~=162005"=~
= o
-!~ :' - 277/53-R8
Rys. 8

sie przy ustawieniu katomierza w polozeniu prostopadiym do
osi freza; otrzymany wynik nalezy przeliczyé celem okre$lenia
katéw w plaszezyznie normalnej do krawedzi zgba wg naste-
pujacych wzoréw: i ?

'€ Ynorm = tgyv.cosw — dla kata natarcia

180 orm = tgo.cosw — dla kata przylozenia

gdzie o oznacza kat pochylenia zebdw.

Dla katéw o mniejszych od 259 przeliczenia mozna nie
przeprowadzag. :
- Leningradzkie Zaklady Narzedziowe produkuja katomierze
systemu Nieprina (rys. 8); zaleta tego katomierza, konstrukeyj-
nie bardziej zlozonego, jest mozliwos¢ jednoczesnego mierzenia
kata natarcia i przylozenia, zaréwno na frezach Scinowych jak
i zataczanych. Ma on réwniez zastosowanie do pomiaréw ka-
tow przeciagaczy i poglebiaczy o réwnomiernej podziatce.

Zasada dzialania katomierza Nieprina polega na tym, ze przy

ustawieniu go na dwdch sasiednich zebach, dwie rolki I osa-~

dzone przegubowo, pod eigzarem przyrzadu dokladnie przyle-
gajg powierzchniami mierniczymi do powierzchni natarcia
i przylozenia badanego zeba. Strzatki 2 i 3, sztywno zlgczone
z rolkami mierniczymi, wskazujg wielkoSci katéw natarcia
i przylozenia.

Katomierz Nieprina odznacza sig¢ duza wydajnoscig i tak np.
czas pomiaru kata natarcia i przylozenia wynosi 1015 sek.
Dzigki tatwosci postugiwania sig¢ tym katomierzem, moze on
by¢ zastosowany bezpoSrednio w miejscu pracy na obrabiarce.

Konstruktorzy przyrzadéw do sprawdzania wymiaréw na-
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rzedzi zwrdceili szczegolng uwage na rozwigzanie metod pomia-
ru gwintownikow i narzynek; i w tej dziedzinie przemys! ra-

M~277/53-RC

Rys. 9

dziecki moze poszezyci¢ sig szeregiem ciekawych konstrukeji
przyrzadéw. Zadaniem ich jest pomiar kata natarcia, jako ma-
jacego wplyw zasadniczy na pracg gwintowania i jako$¢ naci-
nanego gwintu. Powierzchnia natarcia gwintownika jest pro-
sioliniowa na ‘bardzo waskiej szerokosci lub nawet prostolinio-
wos¢ moze w ogéle nie wystapié¢. Ta okolicznosé wyklucza moz-
liwos¢ zastosowania katomierzy; znaczna dlugo$¢ czeSci na-
gwintowanej w stosunku do Srednicy gwintownika oraz nie-
przelotowe kanatki wiérowe uniemozliwiaja stosowanie wzorni-
kéw i optycznych metod pomiarowych.

Rys. 9 podaje zasade pomiaru kata natarcia gwintownika;
zasada jest zrealizowana w przyrzadzie opracowanym przez
A. F. Draudina, I. F. Odarczenke i N. I. Ziminal).

Pomiar mozna przeprowadzi¢ metoda poréwnawcza za po-
mocg wzorca; w tym przypadku czujnik wskazuje rzeczy-
wiste odchytki w mierze katowej. Metoda bezwzgledna pomia-
ru polega na ustaleniu wielkosci przyprostokatnych trojkata
prostokatnego, utworzonego przez krawedz powierzchni natar-
cia, promiefl przechodzacy przez wierzcholek krawedzi i odeci-
nek zakreslony przez kowadetka dzwigni. Stosunek przesunigcia
kowadetka do przesuniecia suportu, rejestrowanego na bebnie
mikrometru, daje warto$¢ tg y. Z pewnym przyblizeniem
stosunek ten jest proporcjonalny do wielkoSci kata natarcia
gwintownika. .

M- 277/53-R 11

4 ) Rys. 10

~ Martynow opracowal konstrukcje przyrzadéw do sprawdza-
nia katéw natarcia narzynek i gwintownikow; zasada pomiaru
kata natarcia narzynki podana jest na rys. 10, a urzadzenie mier-
nicze na rys. 11. Narzynke ustawia si¢ w pryzmie /, ktéra
spetnia rolg elementu centrujacego; dzigki temu Srodek narzynki
lezy w osi pryzmy. Obracajac narzynke doprowadzamy do zetk-
nigcia powierzchnie natarcia badanego zgba z kowadetkiem 4,
obrotowo osadzonym na osi 2. Powierzchnia robocza kowadetka
lezy w osi pryzmy i dzigki temu promiert taczacy $rodek na-
rzynki i wierzcholek zeba, lezy w osi pryzmy, od kidrej mierzy
kat natarcia. Strzatka 3 przytwierdzona do kowadetka wska-
zuje wielko$é kata.

'
e e s e T
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Rys. 11

Na tej samej zasadzie pracuje przyrzad do sprawdzania
kata natarcia gwintownikéw (rys. 12); przyrzad ten stuzy réw-
niez do sprawdzania kata rozwiertakow. Gwintownik chwytamy
w kly 1, ktérych rozstawienie moze by¢ regulowane. Do bada-
nego narzg¢dzia podsuwamy suport z ustawionym na nim ze-
spotem mierniczym; po doprowadzeniu roboczej powierzchni
kowadelka do zetknigcia si¢ z powierzchnig natarcia narzedzia,
strzatka 5 wskazuje wynik na skali 4. Ustawienie obu opisa-
S nych przyrzadéw na zero przeprowadza sie za pomoca odpo-
wiednich wzorcéw. Badania wykazaly, ze blad pomiaru kata
natarcia narzynek nie przewyzsza 435, a- gwintownikéw
=4-20".

Obok urzadzen do pomiaru kata natarcia opartych na zasa-
dzie mechanicznej, istnieje kilka przyrzadéw optycznych do te-
go samego celu.

Rys. 13 podaje zasade pomiaru, a rys. 14 przyrzad optyczny
de sprawdzania kata natarcia narzynek. Przyrzad ten stuzy do
siwierdzenia, czy kat natarcia wykonany jest w pewnych usta-
lonych granicach, np. 10=-150. Konstrukcja przyrzadu jest bar-
dzo prosta; sktada sie on z podstawy, w okienko ktérej wsta-
wiona jest plytka szklana z wykonanymi kresami: dwiema pro-
- stopadtymi do siebie w osi plytki, oraz dwiema nachylonymi
do osi podiuznej pod katami odpowiadajgcymi granicznym ka-
tom natarcia. Dzigki pokrywaniu si¢ osi pryzmy, w ktérej usta-
wiamy narzynke z osig plytki szklanej, uzyskujemy wiasciwe
polozenie narzynki do pomiaru; w polozeniu tym wierzchotek
ostrza pokrywa sie z przecigciem kres. Obserwujac ostrze na-
rzynki przez lupe, oceniamy czy rzeczywisty kat natarcia znaj-
duje sig w granicach tolerancji. Przyrzad cechuje duza wy-
dajno$¢ i dostateczna doktadno$¢ sprawdzania.

Projektor, ktérego schemat podano na rys. 15 umozliwia

kiyta sie ze styczna do powierzchni natarcia u wierzchotka ze-
ba. Staty wskaznik w postaci strzalki okresla wielko$¢ kata na-
tarcia na obracanej razem z ekranem skali.

Na uwage zastuguje réwniez przyrzad do sprawdzania pro-
filu nacie¢ na pilnikach, opracowany przez E. P. Dworeckiego,
S. G. Gorodeckiego i B, W. Pietrowa, ktérego zasada dziatania
i konstrukcja podane sa na rys. 16. Urzadzenie pozwala zmie-
rzy¢ skok i wysoko$¢ nacigé oraz wielko$é katéw mnatarcia
i przylozenia zebdow.

Przyrzad pracuje na zasadzie Swietlnego przekroju. Uklad
optyczny (rys. 16b) sklada sie ze zrédia $wiatta 1, kondenso-
ra 2, pryzmatu 3 skierowujgcego wigzke promieni Swietlnych
na pilnik 4; po odbiciu si¢ promienie wpadaja do obiektywu: 5,
a po zalamaniu przez pryzmat rzucaja obraz przekroju zebow
pilnika na plytke szklana 7, obserwowany przez okular 8. Na
plytce szklanej wykonana jest siatka katowa i skala milimetro-

wa (rys. 16c).

—

M-277/53-R 15

Rys. 14

Pilnik ktadziemy na stoliku przyrza-
du tak, aby zakryt znajdujace sie w nim
okienko oraz przyktadamy do listwy opo-
rowej ‘W ten sposob, zeby kierunek zebow
pokrywat sie z ‘osig przyrzadu. Dzie-
ki takiemu ustawieniu pilnika mierzymy
profil zebéw w przekroju prostopadiym
do krawedzi tngcej. W celu przeprowa-
dzenia pomiaréw wysokosci i podziatki

Rys. 12

bezwzgledne pomiary kata natarcia narzynki. Podobnie jak po-
przednio, narzynke / ustawiamy w pryzmie 2; po doprowadze-
niu narzynki do wyjsciowego polozenia pomiarowego obracamy
ekran & tak, aby dluzsza o$ krzyza wykonanego na nim po-

W3R z¢bow, przyrzad zaopatrzony jest w mi-
krometryczny przesuw w kierunku pod-
podluznym i poprzecznym. Stosownie do rodzaju nacig¢ pilnika

nalezy zastosowac przyrzad z odpowiednim powigkszeniem.
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Zakonczenie

Radziecki przemyst
przyrzadow mierni-
czych postawil w za-
kresie techniki pomia-
1t narzedzi skrawaja
cych szereg wytycz-
nych, z ktérych waz-
niejszymi sa:

1. Opracowanie spe-
cjalnych  przyrzadow
do kontroli parame-
trow narzedzi skrawa-
jacych, trudnych do
sprawdzenia  uniwer-
salnymi  przyrzadami
mierniczymi i spraw-
dzianami. Cnodzi tu
przede  wszystkim o
rrzyrzady do kontroli
ostrzy = skomplikowa-
nych ksztaltow. Wy-
maga sie, aby przy-
rzady te dawaly wy-
nik bezposrednio, za-
pewnialy wysoka wy-

dajno$¢ i umozliwialy tatwe przestawienie na znaczny zakres
typo-wymiarow.

2. Wprowadzenie automatow o duzej wydajnosSci do mie-
dzyoperacyjnej i ostatecznej kontroli narzedzi w masowej pro-
dukeji. Automaty powinny mie¢ szeroki zakres stosowalnosci
w ‘odniesieniu do réznych typéw i wymiaréw oraz zlozonych
ksztattow narzedzi. Przestawienie automatéw powinno byé do-
stepne dla stabiej. wykwalilikowanych pracownikéw i nie
powinno wymagaé duzo czasu. Praca automatéw powinna byé
niezawodna.

3. Zwiekszenie ilosci i usprawnienie konstrukeji specjalnych
wydajnych urzadzefi mierniczych. Szczegélnie celowe jest wpro-
wadzenie wielowymiarowych przyrzadéw mierniczych o duzym
obszarze mierniczym do sprawdzania narzedzi o skompliko-
wanych ksztaltach.
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Inz, JOZEF PLUZEK

OSTRZENIE MINERALNO CERAMICZNYCH PLYTEK
DO NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Najnowszy material narzedziowy, uzyskany przez spiekanie
w wysokiej temperaturze proszku tlenku glinu (korundu), po-
siada, jak pozwalaja przypuszeczaé dotychczasowe badania, wi-
- doki powaznego rozwoju w dziedzinie narzedzi skrawajacych.
Sprawie tej poSwiecono juz ma lamach ,,Mechanika* jeden arty-
kut, omawiajacy wiasnoSci fizyczne i mechaniczne nowego
materialu, jak réwniez mozliwosci tego zastosowania i wyniki
pracy 1). Artykul niniejszy pnzedstawia nastepny fragment
tego zagadnienia, a mianowicie iechnologi¢ ostrzenia plytek mi-

- neralno-ceramicznych.

1. Wplyw fizyko-mechanicznych wlasnosci materiatu plytek ce-
ramicznych na dobér metod obrobki

Operacje szlifowania, ostrzenia i docierania narzedzi skra-
wajgcych z plytkami ceramicznymi sa stosunkowo do$¢ trudne.
Trudnosci te wynikaja mnie tyle ze ztozonych ksztaltéw ostrzy,
ile z fizyczno-mechanicznych wtasnosci materiatu: krucho$ci
porowato$ci i malego przewodnictwa ciepta.

Duza krucho§¢ bowiem powoduje latwe wykruszanie sig
ostrych krawedzi plytek w czasie obrébki. Porowatosé niektd-
rych plytek zmniejsza wytrzymato$¢ i powoduje braki przez
pojawianie si¢ por na czynnej krawedzi ostrza i na po-
wierzchni natarcia lub przylozenia, tuz obok czynnej krawedzi
ostrza. Male przewodnictwo ciepta wywoluje pekanie plytek
w czasie ich obrébki, gdyz magrzewaja si¢ one tylko w miej-
scu styku ze Sciernica.

2. Dobor melod sziifowania plytek mineralno-ceramicznych

Elektroiskrowe i termoelektrolityczne metody obrébki mie
moga by¢ tu wykorzystane z powodu matej przewodnosci elek-
| trycznej materialéw mineralno-ceramicznych. Réwniez nie sto-
' suje sig obrébki chemiczno-mechanicznej, gdyz odczynniki uzy-
- wane zwykle przy tej obrébce nie dzialajg chemicznie na ma-
 terialy mineralno-ceramiczne.

Obrobka Sciernicami bez chlodzenia, aczkolwiek mozliwa do
zastosowania, jest jednak nieekonomiczna ze wzgledu na:

a) mata wydajnosé obrébki (51 do 52 mm3/min),

b) duze zuzycie $ciernic (15 do 83 g/min przy wydajnosci 51

do 52 mm3/min),

¢) duzg ilos¢ brakéow z powodu wyl\runazen krawedzi ostrzy

i peknie¢ plytek,

d) malg giadkos¢ obrabianych powierzchni (5 do 7 klasy).

Pomimo to w wielu przypadkach narzedzia z pltytkami mi-
neralno-ceramicznymi, a zwlaszcza rozwiertaki i frezy ostrzy
sie ta metoda. Jednakze dla uzyskania odpowiedniej gtadko$ci
ostrzy (9—11 klasy) -— narzedzia musza byé dodatkowo wy-
koficzane jedng z metod oméwionych w dalszej czeSci artykutu.

Najlepsze rezultaty przy ostrzeniu plytek mineralno-cera-
micznych uzyskano przy zastosowaniu do chlodzenia 3—5%
Wwodnego roztworu sody. Przy tym sposobie, po dobraniu odpo-
Wwiednich $ciermic, posuwu i szybkosci obwodowej tarczy, moz-
' na uzyska¢ gladkos¢ ostrzy w 9—10 klasie, bez rys' szlifier-
| skich i wykruszen ostrych krawedzi, tak ze docieranie staje sie
thedne. W czasie prob ostrzenia plytek mineralno-ceramicznych
z chiodzeniem uzyskano nastepujace wyniki2).

a) wydajno$¢ ostrzenia od 15,4 do 61 mms3/min,
1) Patrz artykul prof. W. Biemawsk[ego i inz. J. Kaczmarka ,,Spieki
teramiczne w zastosowaniu do skrawania‘* Mechanik, zeszyt 5/53.

2) Wg badani Wszechzwiqzkowego Naukowo-Badawczego Instytutu Na-
fl@dz;owego (WNII

b) ‘zuzycie Sciernic od 1,15 do 8,5 g/min,

¢) znaczne zmniejszenie iloSci brakéw spowodowanych pek-
nigciami w stosunku do ostrzenia bez chlodzenia ( w tych sa-
mych warunkach),

d) uzyskanie gtadkosci obrabianych powienzchni w 9—10
klasie.

W ostatnim czasie w Instytucie Narzedziowym (WNII) pr?e-l
prowadzono préby ostrzenia pitytek mineralno-ceramicznych
sproszkowanym korundem, przy pomocy farcz zeliwnych lub
staliwnych. Ten rodzaj obrébki jest stosowany do zdejmowania
warstw niewielkich grubo$ci, na przyklad przy plytkach przy-
gotowywanych do lutowania, a takze do ostrzenia mnarzedzi
z ostrzami (plytkami) mocowanymi mechanicznie lub sitami
skrawania do trzonkéw.

Ostrzenie luZnymi proszkami $ciernymi w poréwnaniu do
innych dotychezas stosowanych metod obrébki $ciernej posiada
nastepujace zalety:

a) miski koszt obrébki, zwtlaszcza
obrébce duzej iloSci plytek,

b) dobra jako$¢ obrabianych powleruhm (8 do 9 Kkl. bez
wysszezerbiefn ostrzy), ‘

c) mniejsza ilos¢ brakdw,

d) prosta i tania konstrukcja obrabiarki,

e) prosta i tatwa obstuga obrabiarki, nie wymagajgca za-
trudnienia wykwalifikowanych robotnikéw.

przy rownoczesnej

3. Metody wykonczania plytek mineralno-ceramicznych

Docieranie weglikiem boru

Najlepsze wyniki uzyskano przez docieranie plytek mineralno-
ceramicznych pasta sporzadzana z weglika boru rozprowadzong
na tarczach zeliwnych. Gladko$¢ powierzchni uzyskano w 10—
11 klasie. Czas obrobki jest tu znacznie krétszy w poréwnaniu
z innymi dotychczas stosowanymi metodami.

Wykanczamnie Sciennicami z zielo-
nego weglika krzemu z chlodzeniem.

Przy wykanczaniu z ochlodzeniem Sciernicami z zielonego
weglika krzemu, o ziarnistosei 80 i spoiwie ceramicznym —
uzyskuje sie gladkos¢ powierzchni w 9 — 10 Kkl

Gorsze natomiast efekty ekonomiczne uzyskano przy wy-
kanczaniu plytek mineralno-ceramicznych drobnoziarnistymi
Sciernicami zielonego weglika krzemu ze spoiwem elastycznym
(bakelitowym) przy obfitym chlodzeniu. Najwicksza wada tego
sposobu  wykoriczenia jest miebezpieczeristwo pojawiania sig
peknieé, zwlaszeza przy obrébce wigkszych powierzchni.

4. Wydajnos$é obrobki Sciernej

Jak wynika z tabl. I wydajno$é obrébki Sciernej plytek mi-
neralno-ceramicznych zalezy od szeregu czynnikéw, wplyw kto-
rych kolejno rozpatrzymy.

Sposéb zamocowania obrabianej
pltytki

Z danych zestawionych w tablicy I wynika, ze przy ostrze-
nin recznym wydajno$¢ szlifowania jest kilkakrotnie wigksza,
niz przy zamocowaniu mechanicznym -sztywnym. Z drugiej
jednak strony, reczny docisk powieksza znacznie niebezpieczeri-
stwo peknieé i wyszczerbieni plytki. Wydaje sie, ze majlepsze
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TABLICA I
Wplyw réznych czynnikéw na wydajno$é obrébki Sciernej plytek mineralno-ceramicznych

Charzllkterystyka §ciernicy Wydajno$é ostrzenia w mm®/min
mgg)%;ggig fg;‘i.ﬁ?gc ; Twardo§¢ Gatunek plytki T'W 45 | Gatunek plytki TW 13 Sk
obuabians | SR | el | st o el ko :
wglocr wg PN %
0,01 0,03 0,05 l 0,01 0,03 0,05
zielony we-

. glik krzemu 80 CM1 K 21,2 38,5 — 16,1 37,2 —
Morowsnic 2,32 i 80 M2 I 14,1 40,0 60 154 29,5 43,5 e
ne sztywne 3 46 M3 T 21,7 38,5 61,0 12,8 25,7 49,5 g
14,1 B 46 M2 I 24,3 20,5 29,5 20.5 335 30,7 g
7 % 80 M2 I 82,1 130,8 :5
Ostrzenie 25,6 o 16} CMI1 K 34,6 89,9 N
ey 5 46 M3 i 76,8 195.0 2
czarny we- 8
2,82 | glik krzemu 46 M3 J 16,7 38,5 55,0 15,4 29,5 423 &
14,1 5 80 CMI K 16,6 32,0 46,0 15,4 28,2 47,5 o

5 T 80 CMI K 5,1 10,8 21,1 13,3 10,3 17,0

x:cchﬂgzlf 2,32 = 46 CMI K 10.3 28,2 39,0 16,7 21,7 29,0 5

ne sztywne » 60 CMl1 K 10,3 16,2 32,1 10,3 12,8 242 e
¥ 46 M3 T 10,3 20,6 51,0 4,0 18,0 29,0 X
2,32 zi;lony we- E 3
‘ glik krzemu 46 M3 J 7,0 23,1 52,0 15,4 17,2 37,0 %
: 3 80 M3 i 10,3 27,0 41,1 7,0 16,6 16,0 O’c

wyniki powinno da¢ zamocowywanie w uchwycie elastycznyms),  krzemu, pracujacych w takich samych warunkach;

brak tu jednak wszelkich liczb poréwnawczych. b) przy obrébce z chlodzeniem z szybkoscia obwodows

Rodzaj Sciernicy (material, ziarnistos¢, twar-
dosc). !

Z danych liczbowych zawartych w tablicy I wyciagnaé mo-
zemy nastepujace wnioski:

a) ostrzenie Sciernicami z wegliku krzemu zielonego daje
lepsze wyniki niz z czarnego,

b) Sciernice o wickszych wymiarach ziarna (np. 46) zapew-
niajg wigksza wydajno$é, gladko$é powierzchni = jest jednak
w tym przypadku niezadowalajaca, tak ze do ostrzenia wy-
kariczajacego zaleca si¢ stosowaé Sciernice o ziarnistosei
60—80. ;

¢) przy Sciernicach o twardo$ci Jot — wydajnosé jest wiek-
sza niz przy Sciernicach o twardosci K.

Poza sposobem zamocowywania plytki i rodzajem Sciernicy,
duzy wplyw na wydajnos¢ szlifowania maja warunki obrébki,
bo znaczy wielkoS¢ posuwu, szybkos¢é obwodowa $ciernicy i spo-
séb chiodzenia, sprawy te oméwione zostana w dalszej czeSci
artykutu.

TABLICA 11

WielkoS¢ ubytku S$ciernic przy obrébce plytek mineralno- -ceramicznych
w gramach na minute

ROdz-?;u oslvz\zsgg:v?a Twardo$é Ziar- Posuw w mm/2 skoki stotu
10sterta $ciernicy nisto$é
§ciernicy v mfsek |WgIToct| wg PN 0,01 0,03 0,05
2,32 M2 I 46 4,037 | 850 | 831
iy 2,32 M3 | ] 46 | 293 | 541 | 286
weglik 12,32 CM1 K 80 — 0,20 2,05
krzemu 14,1 M2 I 46 410 | 583 | 6,19
18,8 M3 J 46 8,08 2,04 4,05
2,32 M3 J 46 4,84 4,64 6,14
‘C:élgfl‘l‘l{ 2,32 CMT K 46 3,59 1,95 3,25
i 14,10 | CMI | K SONIE(22,300 (2450 3ol
18,8 CM1 K 80 1,51 2,49 | 3,42

5. Zuzycie materialéw Sciernych
Jednym z waznych wskaznikéw procesu obrébki spiekéw mi-
neralno-ceramicznych jest zuzycie Sciernic.
Na podstawie préb przeprowadzonych w WNII (poréwnaj
tablice II) ustalono nastepujace zalezno$ci: '
a) zuzycie Sciernic z zielonego weglika krzemu o wigzaniu
ceramicznym jest mniejsze, anizeli Sciernic z czarnego weglika

3) Patrz art. B. Kellera i inz. St. Markowskiego ,,Wysokowydajne szli-
fowanie ostrzy nozy tokarskich z plytkami z weglikéw spiekanych®, ,,Me-
chanik‘‘, zeszyt 7/53.
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Sciernicy v = 2,2 m/sek, zuzycie migkkich Sciernic (I-Jot) jest
wicksze od zuzycia tych samych Sciernic przy ostrzeniu bez
chlodzenia;

c) przy obrébce z chiodzeniem najmniejsze zuzycie Sciermis

wystepuje przy szytkosciach obwodowych o = 11,0 do 145
m/sek;

d) przy obrébce bez chltodzenia z szybkoscia obwodows

S>E25 m/sek — zuzycie $ciernic intensywnie wzrasta;

e) przy obrébce bez chlodzenia zuzycie Sciernic jest 5 do
10 razy wieksze anizeli przy ostrzeniu z chtodzeniem.

6. Zalecenia dla ostrzenia

Biorac pod uwage wydajnosé ostrzenia i zuzycie materialow
Sciernych zaleca si¢ stosowanie mastepujacych warunkow:

A QOstrzemnie Sciermicami z chto
dzeniem

a) Sciernice: material — zielony weglik krzemu, spoiwo ce:
ramiczne, twardo§é¢ max. Jot-K, ziarnistos¢ 46 dla szlifowanis
zgrubnego i 60—80 dla szlifowania wykoriczajgcego,

b) chlodzenie 3—5% roztworem sody,

¢) szybko$¢ obwodowa Sciernicy v = 11,0 -+ 14,6 m/sek,

d) mocowanie mechaniczne z dociskiem elastycznym,

e) posuw poprzeczny na 2 przejScia stolu przy ostrzenit
i szlifowaniu z dociskiem elastycznym 0,05 mm, natomiast przy
mocowaniu sztywnym — posuw 0,01 = 0,05 mm.

B.Ostrzenie Scierndcami bez
d¥z; ‘en iiias

a) Sciernica: material — zielony weglik krzemu, spoiwo ce:
ramiczne, ziarnisto$é 46 dla szlifowania zgrubmego i 60 dla
szlifowania wykoficzajacego, twardosé¢ Jot-K,

b) szybko§¢ obwodowa Sciernicy v = 2 do 2,5 m/sek,

¢) mocowanie mechaniczne z dociskiem elastycznym,

d) posuw poprzeczny na 2 przejScia stolu przy mocowani
<elastycznym 0,05 mm, natomiast przy mocowaniu wsztywnym
posuw — 0,01 do 0,05 mm.

C.OP rziy prelberiopbicie i 7 niyimii
S§ciernymi zaleca sig stosowac:

a) Warunki mechaniczne:

szybko$¢ obwodowa szlifowania v = 1 do 2 m/sek,

szybkos¢ posuwu poprzecznego krazka (przyrzadu) o,
do 10 m/min, i

docisk ma powierzchnie obrabiang p 0,3 do 0,5 kG/cm®

diugoé¢ poprzecznego przesuniecia L = 60 mm dla obrébki
‘zgrubnej i 10 mm dla obrébki wykoticzajacej; -

chto

materiataml

=

Il




b) Materiaty Scierne:

proszek karborundowy lub elektrokomundowy, ziarnistosé 100
dla obrébki zgrubnej i 200 — 240 dla obrébk™ wykoriczajacej,
plyn utatwiajacy przemieszczanie proszku Sciernego — czysta
woda ewentualnie z domieszka emulsji antykorozyjnej;

¢) Mocowanie plytek: ' :

do ostrzenia plytki mineralno-ceramiczne nalezy przyklejac
dc zeliwnych lub stalowych krgzkow mieszaning kalafonii z wo-
skiem technicznym lub mocowaé¢ w wielogniazdowych przy-
rzadach; [ PG

do ostrzenia nozy zastosowaé wielogniazdowy przyrzad
z mozno$cia mocowania réwnoczeSnie kilku nozy pod dowol-
nymi katami,

— ilo$¢ rownoczes$nie obrabianych plytek: od 25 do 100 sztuk,

— ilo$¢ réwnoczesnie obrabianych nozy: od 6 do 12 sztuk.

7. Zalecenia dla ostrzenia wykanczajacego

: Przeprowadzone proby w WNII-MSS wykazaly, ze:
a) dobre wyniki wykonczenia plytek mineralno-ceramicznych

Iné.-mech. ZBIGNIEW KOSCIOLEK

przez obrébke Sciernicami mozna uzyskaé, zachowujac nastg-
pujace warunki: =

Sciernica: material — zielony weglik krzemu, spoiwo cera-
miczne, twardosé K-M, ziarnisto$é 80.

chiodzenie 3—59% roztworem sody,

szybko$¢ obwodowa Sciernicy 14 m/sek,

posuw na 2 przejScia stotu — 0,01 mm.

b) dobre wyniki mozna uzyska¢ przez wykoriczenie plytek
mineralno-ceramicznych Sciernicami z zielonego weglika krze-

- mu o ziarnistoSci 170—230, ze spoiwem bakelitowym. W tym

przypadku zachodzi niebezpieczenstwo pojawiania sie peknieé
przy obrdbce wiekszych powierzchni,

c) lepsze wyniki mozna uzyska¢ przez docieranie plytek mi-
neralno-ceramicznych na ptytach zeliwnych pasta sporzadzona
z weglika krzemu, o ziarnistoSci 170—325 przy szybkosciach
obwodowych plyty v = 1,5 do 2,0 m/sek,

d) najlepsze wyniki uzyskano przez docieranie ptytek mine-
ralno-ceramicznych pasta z weglika boru o ziarnistosei 170—325,
rozprowadzong na tarczach  zeliwnych przy ich szybkosci
obwodowej v = 1,5 do 2,5 m/sek.

SPOSOBY POPRAWIENIA CICHOBIEZNOSCI KOt ZEBATYCH

Niedostateczna cichobieznos$¢ két zebatych jest bardzo dotkli-
wa wada pracy mechanizméw. Jako§¢ wykonania np. skrzynki
predkos$ci obrabiarek, przektadni ciagnikéw i samochodéw okre-
Slona jest miedzy innymi natezeniem dzZwigku jaki powstaje
podczas pracy kot zebatych. Dzwigk bowiem sygnalizuje o wad-
liwoSci pracy przekiadni jak tez wplywa szkodliwie na system
nerwowy czlowieka, co jest bardzo wazne ze wzgledu na moz-
liwoS¢ powstawania urazéw i choréb zawodowych. o

Powstawanie hataséw podczas pracy kot zebatych jest pro-
cesem bardzo zlozonym i zbadanie jego wymaga doktadnej ana-
lizy calego szeregu zjawisk dynamicznych.

Dokladnos¢ wykonania kot zebatych powina by¢ oceniana
nie tylko wedtug bledéw poszczegélnych elementow sktadowych
uzebienia lecz rowniez wg charakteru kinetostatycznego od-
dzialywania tych blgdéw.

Podczas pracy pod obcigzeniem powstaja dodatkowe bledy
elementéw napedzajacych w stosunku do elementéw napedza-
nych. Bledy te-skiadaja sie z bledéw wykonania i z odksztat-
cel elementéw. pracujacych pod wpltywem obcigzenia. Powodu-
je to powstawanie przyspieszen (dodatnich i ujemnych) mas,
kiére z kolei wywoluja nieréwnomierny bieg, drgania -oraz
hatas.

Na cichobiezno$é két zebatych maja wplyw nastepujgce
czynniki:

1) wielkos¢ kata przyporu i stopnia pokrycia,

2) predkosé obwodowa kél,

3) sposob i doktadno$¢ ich wykonania,

4) obrdébka cieplna i wykonczajgca kot,

5) dokladnos¢ réwnoleglosci i odlegloSci osi wspélipracuja-
cych kol zebatych.

1. Wielkos$¢ kata przyboru i stopnia pokrycia

Jak wiemy stopienn pokrycia (liczba przyporu) zalezy od ka-
ta przyporu oraz od wysokoSci gléw wspélpracujacych kot ze-
batych. Z wykresu podanego na rys. 1 wida¢, ze wigkszy stopieri
pokrycia otrzymuje sie przy kacie przyporu ap = 200 w kotach
z¢batych o matej liczbie zebdw, i odwrotnie — wigkszy stopiefi
pokrycia otrzymuje sie przy kacie przyporu oo = 159 dla kol
0 duzej iloSci zebow (z > 20). -

Przyktad:

Zaktadamy: z1 = 10; z2 =
kat przyporu ap = 200

Wg znanego wzorul) obliczamy wspélczynnik korekcji uzebienia

18 wspdlczynnik wysokoSci zeba y = I

14 —1
X = - 0:0,24
17
X +y =124
a wiee z/; = 2z, x + y) = 10/1,24 ~ 8
Z rys.. 1 (linia kreskowa) znajdujemy, Ze dla 21’ = 8 stopieri pokrycia
wyniesie 1,30; stad &1 = 1,30 - 1,24 = 1,61
Dla drugiego kota x2 + y = —0,24 + 1 = 0,76
22! = 18/0,76 = 23,7 ~ 24
e = 1,6
_ €2 = 1,6-0,76 = 1,29
stad { eite _ 1614129 141
2 2
GdybySmy n'e przeprowadzili korekcji otrzymalibySmy (linia pelna)
dla z; = 10 er = 0,77 \
idla zo = 18 €2 = 1,52
Sruiiy 0,77 + 1,52
stad S = il Fie = = 1,14
2 2

Z podanego przyktadu widzimy celowos¢ stosowania korekeji
kol w przypadkach matej liczby zebow.

2. Predkosé obwodowa wspoipracujacych kot zebatych

Predko$é obwodowa ma znaczny wplyw na powstawanie ha-
taséw podczas pracy kot zebatych. Jak juz wspomnieliSmy na
wistepie, wszelkiego rodzaju bledy wykonania elementéw wspot-
pracujacych powoduja przyspieszenia obracajacych si¢ mas. Po-
wstajace tu oddzialywania dynamiczne zwigkszajg si¢ wraz ze
wzrostem szybkosci obwodowej. Aby poprawi¢ cichobiezno$é
k6t zebatych, nalezy stosowa¢ jak najmniejsze $rednice, zmmniej-
szajac tym samym predko$é obwodowa. Srednice nalezy zmniej-
sza¢ przez stosowanie mniejszych moduléw lub przez zmiang

liczby zebéw, zwigkszajgc jednoczeSnie szerokosé wierica ze-

batego.

Zmniejszenie —$rednicy kél zebatych przy jednoczesnym
zwickszeniu szerokosci wierica zebatego prowadzi do poprawy
sztywnodci, co z kolei ‘powoduje eliminacje pewnych sklado-

1) Blizsze dane znajdzie czytelnik w artykule i{zé. K. Ochgd.uszlzl
,,Kola zebate‘' zamieszczonym w czasopiSmie ,,Mechanik** zeszyt .1“1 2[46
oraz w ksiazece tegoz autora ,,Kola zgbate w przystepnym zarysie (25677

Konstrukcja, IW SIMP, 1947 r.
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Rys. 1. Poréwnanie stopn‘a pokrycia przy roznych katach przyporu.

wych ruchu drgajgcego (dzwigku) podezas pracy. Najwigcksza
role gra tu grubo$¢ materiatu taczacego piaste kota zebatego
z wieficem i promien kota (rys. 2).

mwoufszRr
Rys. 2. Przyklady konstrukcji k6t zebatych.

Przy obliczeniach drgan wlasnych nalezy wiec koniecznie
uwzgledni¢ wymiary piasty i wienca zebatego, kiére znacznie
zmieniajg charakter drgan. W kotach zebatych o zebach $rubo-
wych drgania takie sa bardziej intensywne niz w kotach o ze-
bach prostych wskutek tego, ze przy tych ostatnich nie wyste-
puja sily osiowe.

W celu ditawienia drgan nalezy zwigkszyé sztywnosé kola
pizez zastosowanie specjalnych zeber, lub przez zaprasowanie
pierScieni zeliwnych. Zeliwo ze wzgledu na swa budowe jest
materialem o duzych zdolnoSciach thu- ;
mienia drgafn. Oprécz tego drgania sa
tlumione w miejscach zetknigcia sig (za- -
prasowania) z wieficem zebatym. Na NN \_l

rys. 3 przedstawiono fragment kota zeba- &
tego z wprasowanymi pierScieniami ze-
liwnymi.

Kostrukcja kota zebatego ma réwniez
wielki wptyw na cichobiezno$é wspétpra-
cujagcych két. Na rys. 4 pokazano trzy

. rozne sposoby uksztattowania kota zeba-

tego. Najlepsze pod wzgledem cichobiez-
nosci okazaly sie kola przedstawione na
rys. 4c, a najgorsze na rys. 4a..

\\\

w-224/5343

N

Rys. 3. Kolo z wpraso-
wanymi pier§cieniami
zeliwnymi.,

3. Sposob i doktadno$é wykonania
Frezowanie obwiedniowe daje najmnieisza dokladnosé wy-
konania zeba ze wzgledu na trudnosé wykonania odpowiednio

doktadnego narzedzia i jego ostrzenia, tak aby’ wszystkie
wierzchotki ostrzy freza lezaly na jednej wysokosci. Poza tym
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i odksztalcen

“cholek zeba.

na jeden zab frezowanego kola przypada mata ilo§¢ cieé¢ ob. |
wiednich. :

Lepsze pod tym wzgledem sa metody Fellowsa i Maaga.

W celu polepszenia cichobiezno$ci nalezy stosowaé modyf:-
kacje 2) zarysu zebéw, kiérg stosunkowo tatwo uzyskuje sig
nacinajac kola zebate spo-
sobem Felowsa lub Maaga. Q)
Calkowita gtebokos¢é mody-
fikacji (rys. 5) jest réwna
wielkoSci bledéw podziatki
(ugie¢) zeba.
Bowiem w momencie rozpo-
czecia wspolpracy nastepnej
pary zebow, ugiecie pierw-
szej pary, powoduje ugina-
nie si¢ zebow ku sobie w ko-
le napedzajacym i rozchyla-
nie sie zeb6w w kole nape-
dzanym. Wobec tego wierz-
chotek zgba rozpoczynajace-
go wspotprace, zazebia sie
przedwczesnie powodujac
chwilowe przyspieszenie ma-
sy wirujacej. Druga wada
uginania si¢ zebéw jest zgar-
nianie smaru przez wierz-
Powoduje to
szybkie zuzywanie si¢ podstaw zebow kot mapedzajacych.

Wysoko$¢ modyfikacji powinna by¢ taka, by zapewniala sto-
piefi pokrycia e > 1,05 dla czeSci zarysu nie modyfikowanego.
Aby uzyska¢ takie warunki zazebiania nale-
zy zab modyfikowaé u podstawy i wierzchot-
ka kola napedzajacego i napedzanego lub
jednego z nich.

Na rys. 6 przedstawiono schematycznie |
rézne rozwigzania modyfikacji zarysu zg-
béw. Modyfikacje zarysu mozna wykona¢
réznymi sposobami, co gléwnie opiera si¢ na
konstrukeji narzedzi przystosowanych do
nacinania zgbow.

Przy nacinaniw zghéw nozem Fellowsa narzedzie ma po-
prawiony zarys w ten sposéb (rys. 7), ze zab u podstawy jest
uksztattowany jako linia prosta
(linig kreskowa pokazano zarys G) I I
normalnego mnoza Fellowsa). Zab
kota nacigty tak uksztaltowanym
zghem narzedzia bedzie miat gtlo-
We ZWezona.

M-224/53-R4

Rys. 4. Przyklady konstrukcji kot ‘ze-
batych.

F-224/53R7
Rys. 5. Modymiko-
wany zarys zeba.

Przy nacinaniu wykanczajacym
z¢batka Maaga, nalezy na po-
powierzchni natarcia zebéw wyko-
na¢ wglebienie iukowe za pomoca
Sciernicy. Na rys. 8a pokazano wi-
dok fragmentu zebatki Maaga. Rys.
8b przedstawia schemat szlifowa-
nia wglebienia. Na skutek zaszli-
fowania powierzchni natarcia po-
prawiaja = sie warunki skrawania
(dodatni kat natarcia). Na rys. 8c
pokazano zarys zebatki Maaga po
wykonaniu  wglebienia  Sciernica.
Boczne krawedzie ostrzy zebatki
maja zarys wklesty. U wierzchotka
ewolwenta bedzie odpowiadata ka- )
towi przyporu wigkszemu 200, a u podstawy mniejszemu od 20°,
co wplywa. na ksztalt zarysu zeba nacigtego, tj. bedzie

RN
1-224/53R8
Rys. 6. Przyktady modyfikac]i
kot zebatych: I — zab kola
napedzanego, II — zgb koia
napedzajacego. Pola zakresko-
wane oznaczaja odstepstwo
zarysu od prawidiowej ewol-
wenty w glab materiatu.

2) Modyfikacja zeba nazywamy odstepstwo zarysu zeba na pewnych
odcinkach jego zarysu w celu uzyskania bardziej réwnomiernej (bez chwi:
lowych przyspieszer) pracy kot




on mial wezszy zab u wierzchotka i u pod-
stawy od prawidlowego ewolwentowego.

Modyfikacje zebow mozna przeprowadzaé
rowniez podczas wiérkowania i szlifowania.
Przy wiorkowaniu stosuje si¢ narzedzia o ko-
rygowanym zarysie. Przy szlifowaniu uzywa
si¢ specjalnych mechanizméw pomocniczych
jak kopialy, bebny krzywkowe i inne. Nalezy
tu zaznaczy¢, ze przez zastosowanie modyfi-

/ kacji zarysu zebéw mozna

a) v poprawi¢  cichobiezno$é¢ o

(¢ 25 —+ 30%o.

Doktadno$¢ wykonania ko-
la zgbatego wywiera powaz-
ny wplyw na cichobieznosé.
Rézne rodzaje bledéw wyko-
nania powoduja rézne rodza-
je hataséw powstajacych w
czasie pracy kot 'zebatych.
f Jesli btedy podziatki i niere-
i gularnosci zarysu sa dosé
moapsine 2NACZIE, WOWCZAs powstajg-
jest uderzeniowy
lub gdy sa male — slyszal-
ne jest stale ,mruczenie®. Jesli uzgbienie jest naciele mimosro-
dowo, wdéwczas powstajacy halas ma charakter tetniacy —
wzmagajacy sie i zanikajacy. Gdy powierz-
chnia pracujacych zgbow nie wykazuje dosta-
tecznej gladkosci, powstajacy hatas wystepu-
je w postaci wysokiego ,kwiczacego® tonu.
jednoczes$nie wraz ze zwigkszeniem predkosei
obrotowej pojawia si¢ dzwigk, ktérego wyso-
kos¢ mozna ustali¢ za pomocag obliczenia ilo-

M224/5385

Rys. 7. Korygowa-
ny zarys noza Fel-
lowsa.

¢)

Rys. 8. Schemat korygowanej zgbatki ¢y halas
Maaga.

M-224/53-R9 ity St rqs c e
Lo Sci sekundowych zazebien. Jesli wysokosé
Sy . Ve . - . .
o kszytame b«?czko- dzwigku jest stata, wowczas zazgbienia od-
wym.

bywaja si¢ vegularnie; w przeciwnym przy-
padku wysokos¢ dzwigku bedzie zmienna okresowo.

Oczywiscie nie mozna nacigé két zebatych bez bledéw. Jed-
nak wielko§¢ bledéw zalezy jedynie od sposobu wykonania ze-
béw, modutu i wielkoSci kota obrabianego.

Jednym z najwazniejszych wymagan przy wykonywaniu kot
zegbatych jest jak najdoktadniejsza wspolosiowo$é nacinanego
kota i uchwytu. Przesunigcie lub pochylenie osi prowadzi do
powstawania bledéw podziatki, zarysu i linii zgba. Aby nie do-
pusci¢ do powstawania tych bledéw nalezy jak najdoktadniej
obrabia¢ powierzchnie bazujgce oraz elementy ustalajgce i mo-
cujace koto zebate. Podczas nacinania ze¢béw nalezy réwniez
okresowo sprawdzac¢ dokladnos¢ obrabiarek i uchwytow.

Bledy w uzebieniu két zebatych wykonywanych na frezar-
kach obwiedniowych, nawet przy ich bardzo dokiadnej pracy,
neszg charakter cykliczny. Dlatego nalezy kola zgbate wykony-
wane na frezarkach nalezy poddawaé docieraniu lub widrkowa-
niu.

Innym sposobem poprawy  cichobieznosci két zebatych jest
ich selekcja tzn. kota wspdlpracujace sa dobierane parami.

4. Obrobka cieplna i wykanczajaca

Ogdlnie stwierdzono, ze hartowanie pogarsza cichobieznos¢
ko6i zebatych. W celu zmniejszenia tego wplywu nalezy stoso-
wac na kota zebate stale z dodatkiem niklu, ktérego domieszka
poprawia cichobieznosc.

Aby zapobiec pogarszaniu sie cichobieznoSci két zebatych
nalezy si¢ odpowiednio przygotowaé do obrébki cieplnej. Do-
Swiadczenia wykazaly, ze bardzo dobre wyniki otrzymuje sig
przez wiérkowanie kot po naweglaniu, a przed hartowaniem.

Jako obrébke wykanczajaca, w celu poprawienia cichobiez-
nodci stosuje sig¢ dogniatanie, docieranie i widrkowanie. Stosu-

jac te zabiegi nalezy zwracaé baczng uwage na odpowiednia
konstrukcje narzedzia.

5. Doktadnos¢ rownolegtoéci i odleglodci osi wspolpracujacych
kot zebatych

Osie walkéw, na ktérych osadzone sg kola zebate 83 zawsze

W pewnym stopniu wichrowate. Dwa wspéipracujace ze soba

kola bedg zazebialy sie nieprawidtowo, gdyz stykaja sie' tylko

zewnetrznymi krawedziami zarysu. Takie zazebienie powoduje

silne drgania, a jednocze$nie istnieje mozliwos¢ wykruszenia

zgha na jego krawedzi bocznej. Aby temu zapobiec stosowane

sg dwa sposoby.

1) normalne zaokraglanie lub Scinanie bocznych krawedzi
z¢bow lub

2) nadanie zebom ksztaltu beczkowatego.

Zaokraglania lub Scinania zgbéw dokonuje sie na specjal-
nych przyrzadach lub obrabiarkach. Ksztalt beczkowaty (rys. 9)
mozna wykonywa¢ réwniez réznymi sposobami. Najbardziej
rozpowszechnionym sposobem jest wiérkowanie z zastosowa-
niem specjalnego urzadzenia przedstawionego na rys. 10. Przy
przesuwie stotu wahliwego / palec 2 przesuwa sie wzdluz row-
ka 3, powodujgc ruch wahliwy wokdt punktu 0. Wielkosé
wahnig¢ reguluje sie pochyleniem rowka 8. Innym sposobem
jest widrkowanie za pomoca specjalnych narzedzi lub podczas
dccierania przez zastosowanie specjalnych ruchéw narzedzia.

e—ta
b(’/J

l_ 74 f
# 113
_'/ .0_/ I
P2M[S3RR
Rys. 10. Urzédzenie do wiérkowania két zebatych o ksztalcie beczkowym.

Nieprawidtowy montaz przektadni zebatych jest réwniez
przyczyna poganszania sie cichobiezno$ci. Kola zebate nalezy
rozmieszczaé mozliwie symetrycznie wzgledem fozysk. Nalezy
zwracaé¢ bacznag uwage na jakoS¢ i stan lozysk, gdyz moga one
z2 swej strony wplywaé na powstawanie poprzecznych drgan
walow.

W koncu nalezy wspomnieé, ze drgania udzielaja si¢ korpu-
sowi maszyny, ktéry w przypadku niedostatecznej sztywnoSci
moze wpas¢ w rezonans.

6. Kontrola jakosSci wykonania kot zgbatych
3 Najwieksze znaczenie ma wlaSciwa organizacja dzialu kon-
troli technicznej jakoSci wykonania kot zebatych i opracowanie
odpowiednich norm doktadno$ci. Kontrola powinna by¢ zorgani-

1

wspbtpracy kot zebatych.
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Urzadzenie do sprawdzania

Rys. 11
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zowana w taki sposéb aby z jednej strony ujawniata niedo-
ciggniecia technologiczne w procesie wykonywania két zeba-
tych, a z drugiej — umozliwiala sprawdzenie jakosci wspolpra-
cy kol

Wspolprace kot kontroluje sig przez sprawdzanie dolegania
z¢bow w czasie pracy. .Stosowane sa dwa rodzaje sprawdzan.

/ 100-75

|
% &

0000)

M-224 51-R12
Rys. 12. Schemat urzadzenia do sprawdzania cichobiezno$ci k6t zebatych.
Pierwszy sposéb to sprawdzanie kola wykonanego z kolem
wzorcowym; drugi — to bezposrednie sprawdzamie dwéch kot
wispolpracujacych ze soba.

Na rys. 11 przedstawiono przyrzad do sprawdzania két zg-
batych. Przyrzad ten rejestruje bledy w powigkszeniu 500
i 1000-krotnym. Zasada pracy przyrzadu jest nastepujaca: na
napedzanym wrzecionie ustawia sie kolo napgdzajace i kolo

M. D. Genkin

cierne, ktérego $rednica jest rowna $rednicy podziatowej kota
z¢batego. Na wrzecionie napedzanym ustawia si¢ drugie, kto-
rego Srednica jest odpowiednio réwna Srednicy podzialewej na-
pedzanego kola zebatego, ktére ustawia sie swobodnie na wrze-
cionie napedzanym na kulkach. Wrzeciono napegdzajgce wraz
z umocowanymi na nim kotami obraca si¢ jednostajnie. Kolo
napedzane bedzie obracato si¢ w zaleznosci od bledow to
szybciej to wolniej. Na napedzanym kole ciernym umocowane
sq cewki indukcyjne. Rdzenie tych cewek zamocowane sg do
napedzanego kola zgbatego. Wiszelkie dodatkowe ruchy nape-
dzanego kola zgbatego powoduja  przemieszczenie rdzenia
w cewce. Zapisu niedoktadnosci pracy dokonuje si¢ na tasmie
nawinietej na bebnie obrotowym.

Sprawdzenia cichobiezno$ci dokonuje sig na specjalnych
pizyrzgdach do pomiaru stopnia cichobiezno$ci. Schemat spraw-
dzenia kol zebatych na cichobiezno§¢ jest przedstawiony na
rys. 12.. Sprawdzane kola zgbate 2 zamocowane na walku
umieszcza si¢ w specjalnym uchwycie tak, aby jeden koniec
walka opierat si¢ na kle, a drugi byl zamocowany w gniezdzie
glowicy hamulca /. Glowica wraz z kolem napedzajacym otrzy-
muje naped za pomocg pasa. W odleglosci 100—75 mm od osi
kél ustawiony jest mikrofon 8 umocowany za pomoca gumowej
podwieszki 4. Statyw mikrofonu ustawiony jest na gumowe;j
podkiadce 5. Powstajacy dzwiek odbierany jest przez mikrofon
i przez przewdd 6 przenoszony do przyrzadu 7 wskazujacego
natezenie dzwigku. ;

3 Zr6dta.
Inz. K. Ocheduszko ,Kola zgbate w przystepnym zarysie t. II — PWT
1950 i t. III TW SIMP 1949,
»Puti snizenija  szuma zubczatych
‘Maszinostrojenija‘‘ — zeszyt 5 i 7/52.

koles* — , Wiestnik

WOZEK DO TRANSPORTU OBRABIAREK

Przew6z obrabiarek zwiazany z ich przestawianiem lub
iransportem do® warsztatu remontowego jest zazwyczaj polaczo-
ny z duzymi trudnosciami ze wzgledu na brak odpowiednich
Stodkow transportu.
w podobny ‘'sposob wymaga zatrudnienia licznej brygady trans-
portowej i niejednokrotnie powoduje wypadki bedace przyczy-
nami okaleczenia ludzi lub uszkodzen obrabiarek.

Rys. 1. Ogélny widok wézka.

W jednym z zaktadéw czechostowackich zbudowano wézek,
przedstawiony na rys. 1 i 2, ktdry rozwigzal z powodzeniem
trudno$ci transportu obrabiarek o ciezarze do 3000 kG. Jest on
prosty w konstrukeji i wykonaniu i moze byé ciagniety recznie
lub przez ciggnik elektryczny czy spalinowy.

W ramie / woézka (rys. 1) wykonanej przez spawanie ze
stalowych ksztattownikéw sa osadzone cztery zeliwne kola
jezdne 2 i 3. Dwa przednie kola 3 sa zamocowane w widelkach
~ stanowigcych jedna calo$¢ z czopem zwrotnicy, dzigki czemu
samoczynnie nastawiaja si¢ w kierunku jazdy.
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Przesuwanie obrabiarek na rolkach lub °

Na osiach kot tymych 2 osadzona jest obrotowo platforma
zbudowana w postaci ramy spawanej z ksztaltownikéw i pokryta

Rys. 2. Wézek z przechylong platforma w pozycji do weiagnigeia obrabiarki.

blacha stalowg. Belki ramy sa od tytu Sciete sko$nie, co umoz-
liwia przechylanie platformy do poloZenia przedstawionego na
rys. 2. Po przechyleniu platformy obrabiarke wciaga si¢ na nia
ling 6 za pomoca weiagarki 7 uruchamianej recznie dzwignia 6.

2560 5 T 950

. |
1920 i

M- 261/53-R5
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Rys. 3. Gléowne wymiary wézka.

- Przechylanie platformy dokonuje sie mechanizmem dzwigniowo-

srubowym 9 napedzanym korbg 10. Wézek ciggnie sie reczmie
za porecz 11 lub ciggnikiem za poSrednictwem uchwytu /2.
Rys. 3 przedstawia gléwne wymiary i niektére szczegéty

‘konstrukeyjne woézka.

Wg czasopisma ,,Strojirenstvi‘* zeszyt 8/53 opracowal inz. I. W.



JOZEF URBAN

WYTWARZANIE KOt ZEBATYCH ZA POMOCA WALCOWANIA
' NA GORACO

Dotychczasowe sposoby wykonywania zebéw w stalowych

kotach zebatych za pomoca obrébki skrawaniem zwigzane sa
zawsze, a zwlaszcza w produkeji seryjnej, z powaznymi niedo-
godnosciami jak:

1) diugi czas obrébki,

2) wysoki koszt narzedzi skrawajacych,

3) duza ilo$¢ materiatu zdejmowanego w postaci wiérow.

Wedlug Zrédet radzieckich koszty produkcji kot zebatych do
skrzynki biegéw samochodu ciezarowego ZIS 5 o module m = 4
i szerokoSci wierica b = 25 — 30 mm, nacinanych przez frezo-
wanie lub diutowanie wynosza:

amortyzacja — 17%
zuzycie narzedzi — 45%
robocizna — 10%
koszty ogdlne — 28%

W zestawieniu tym uderza wysoki procent kosztow wynika-
jacych z zuzycia narzedzi. Im wieksza zatem jest produkcja,
tym bardziej celowe jest wykonywanie zebéw metodami obrobki
plastycznej.

Przy obrébce skrawaniem k6l zebatych uzywane sa pélfabry-
katy ciete z preta lub odkuwane w matrycy; te ostatnie stosuje
sie zazwyczaj w produkeji seryjnej. W obydwu przypadkach
uklad widkien majacy duzy wplyw na wytrzymalosci zeba na
a) zginanie jest rozny, jak to przed-

stawia rys. la i b. Uktad wi6-
kien w zebach walcowanych na
gorgco (rys. lc) jest najbardziej
korzystny pod warunkiem, ze
wlékna nie zostana naruszone
przy obrébce wykanczajacej.

ol

Doceniajac ekonomiczne i wy-
trzymaloSciowe zalely ksztatto-
wania z¢bow za pomoca goracej
przerébki plastycznej dokonano
szeregu prob wykonywania kot
zgbatych do pojazdéw mecha-
nicznych za pomocg walcowania.
Po obrobce tej konieczna byta
jeszeze obrébka wykariczajaca
zebdw, celem uzyskania wigkszej
ich doktadnosci.

Przy walcowaniu zebéw na
gorgco odkuwka kota, nagrzana
calkowicie lub czgSciowo (na
obwodzie) zostaje ksztaltowana
przy pomocy nacisku odpowied-
niego narzedzia. Narzedzie mo-

T ze mie¢ posta¢ kota zebatego
Rys. | Ukiad widkien w zepach lub zebatki. W celu zmniejszenia
kol \\'_\'kom;nyih: (h— p[:zez skra-  sit moga byé uzyte narzedzia,
wanie z odcinka preta, —DIZez H H ia.
skrawanie z odkuwki, ¢ — przez pozwalajace na stopniowa zmia

ne ksztaitu. Walcowanie mozna
; i przeprowadzaé bezposrednio po
odkuciu przedmiotu, bedacego jeszcze w temperaturze kucia lub
po obrobee skrawaniem i powtérnym jego nagrzaniu.

Pierwsze zadawalajgce wyniki walcowania zebéw uzyskano
stosujac jako narzedzie kolo zebate o ruchu sprzezonym z ko-
lem obrabianym za pomoca przekltadni zebatej. Narzedzie bylo
dociskane do przedmiotu sita 10 do 20 t. Przy pomocy tej ma-
szyny walcowano zeby két o $rednicy 50 mm i szerokosci wien-
ca 25 mm w czasie 15 sek. Wykonanie zebéw tych két przez
skrawanie trwalo w najlepszym przypadku 5 do 10 min. Metoda
ta nie znalazla jednak wigkszego zastosowania praktycznego,
ze wzgledu na:

a) trudnoSci zwigzane z zamocowaniem nagrzanego przed-
miotu, ktéry bezposrednio stykal sie z elementem maszyny;

b) duzy ciezar maszyny i jej niedostepno$é dla obstugi
i zwigzanych z tym duzych niedokladnosci. W celu unikniecia
nadmiernego nagrzania maszyny sam proces walcowania mu-
sial przebiega¢ bardzo szybko, a wigc konieczne bylo stosowa-
nie duzych naciskow;

¢) zbyt male trwatoSci marzedzia (500 Kkol);

d) konieczno$¢ zastosowania wykariczajacej obrébki skra-
waniern powierzchni czotowych i glow zebow.

walcowanie na goraco.

Wad tych nie wykazuje obrabiarka do walcowania zebéw
kol zbudowana w Zwigzku Radzieckim przez Jakimarskiego
i Anufrijewa, ktérej zasade dzialania przedstawia rys. 2.

M 282/53 R2

Rys. 2. Za_sada dzialania obrabiarki do walcowania zebéw két zbudowana
przez Jakimariskiego i Anuirijewa. K — kolo obrabiane, B — bebny
obrotowe, N — narzedzie-zgbatka.

Narzedzia w postaci zebatek o réznym ksztalcie i szerokosci
zgbéw s3 umieszczone w kanatach bebnéw obrotowych, przy
czym boczne Scianki kanaléw sa wyzsze niz zeby zebatki. Obyd-
wa bebny sg zamocowane w suportach i wykonuja ruchy pro-
stoliniowo-zwrotne przesuwajgc sie po prowadnicach obrabiar-
ki. W pierwszej fazie obrébki goracy przedmiot zostaje wpro-
wadzony pomiedzy dwie pierwsze zebatki. Po skoriczonym ru-
chu roboczym bebnéw przedmiot przetacza sie na plytke, pod-
czas gdy bebny obracaja sie o pewien kat, ustawiajac sie do
nastepnego ruchu roboczego. Nastepnie przedmiot wprowadza
si¢ ponownie miedzy zebatki i walcowanie powtarza sie, az zo-
stanie zakorniczony pelny obrét bebna. Ostatnimi zebatkami, stu-
zacymi do nadania zebom ostateczrego ksztaltu, mozna prze-
walcowaé przedmiot kilka razy w celu uzyskania wiekszej do-
ktadnoSci.

Wedlug Jakimanskiego zalety tej maszyny sa nastepujace:

a) uniknigcie zamocowywania goracego przedmiotu na obra-
biarce,.

b) zmniejszenie sil docisku ze wzgledu na stopniowa zmia-
ne ksztaltu przedmiotu,

c) dwukrotnie diuzsza trwalo$¢ narzedzi.

W 1939 r. w jednym 2z wyzszych zakladéw naukowo-tech-
nicznych w Moskwie Korsykow przeprowadzil szereg préb wal-
cowania két zebatych o mniejszej szerokosSci wierica (10 mm).
Korsykow przeprowadzal préby na zwyklej frezarce, postugujac
sig kotem zebatym jako narzedziem i stosujac przy tym ogrze-
wanie palnikiem acetylenowym. Préby te kontynuowaly Zaktady
im. Stalina w Moskwie, zastepujac nagrzewanie acetylenowe
nagrzewaniem indukcyjnym. Urzadzenie do walcowania jest
umieszczone na stole cigzkiej frezarki (rys. 3).

~ 282/53:R3

Rys. 3. Walcowanie zeb6w k6t na frezarce.

Na trzpieniw 2 umieszczonym we wsporniki 7 jest osadzone
obrabiane kolo 3 oraz kota napedowe 4. Na trzpieniu § poza dru-
gim kolem napedowym jest osadzone kolo zgbate 6 speiniajace
role narzedzia. Urzadzenie to zapewnia jednakowa predkos¢
obrotowa narzedzia i przedmiotu. Obrabiane koio jest nagrze-
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wane indukcyjnie za pomoca wzbudnika 7. Zastosowano tu
agregat wytwarzajacy prad wysokiej czestotliwosci uzywany
przez wymienione zakiady do hartowania indukcyjnego walow
korbowych.

W Europie, obok Zwiazku Radzieckiego, metoda walcowania
kot zebatych zostala opanowana i wprowadzona praktycznie
przez przemyst wegierski. Obrabiarki do tego rodzaju obrobki
wykonywane sa przez Fabryke Obrabiarek , Rakosi w Csepel

i pokazane byly w biezacym roku na IIT Wystawie Wynalaz-
czosci w Budapeszcie (patrz ,,Mechanik Nr 8/53).

Zastosowanie w przemys$le walcowania na goraco két zeba-
tych, oprécz ogromnej oszczedno$ci czasu, daje duze oszczed-
noSci materiatow narzedziowych i zuzycia tak drogich narzedzi
jak frezy, czy noze Fellowsa. Niewatpliwg zaleta tej metody
jest rowniez znaczna oszczedno$¢ materiatu na kota zebate oraz
o wiele lepsze wiasno$Sci wytrzymatoSciowe zebdow.

NOWE RADZIECKIE PRASY-AUTOMATY DO SPECZANIA

'NAKRETEK NA ZIMNO

W dyrektywach XIX Zjazdu Partii, dotyczacych piatego pie-
cioletniego planu rozwoju ZSRR, zwrécono duzg uwage na
zwiekszenie produkcji ciezkich maszyn do kucia i prasowania.

Do takich maszyn nalezg automaty do speczania nakretek,
skonstruowane przez Centralne Biuro Maszyn do Kucia i Pra-
sowania. Automaty te przeznaczone sg do wykonania nakre-
tek o Srednicy 16 (typ A 413) i 24 mm (typ A 415). Przez wpro-
wadzenie do przemystu automatéw do speczania nakretek zo-
stat znacznie rozszerzony zakres zastosowania proceséw tech-
nologicznych speczania na zimno, a zmiana metody wykonania
duzych nakretek przysporzy gospodarce narodowej znaczng
oszczednosé materiatu.

Na rys. 1 pokazane sa w postaci
p6l podwéjnie zakreskowanych —
odpady materialow, powstajace przy
wykonaniu nakretek metoda:

a — speczania na zimno z preta,

b — wykrawania z plaskowni-

ka z jednoczesnym przebi-
janiem otworu,

¢ — toczenia z preta o szescio-

katnym przekroju.

W tablicy I podane sa niektére
wskazniki  techniczno-ekonomiczne
wykonania nakretek 16 i 24 mm.
wymienionymi trzema najbardziej
rozpowszechnionymi sposobami.

Odpowiednio do obranej metody
(a, b, ¢) wykonania nakretek iloSci
odpadow G materiatu mozna obli-
czyé na podstawie nastepujacych
WZOrow:

Gq = 0,185 d% - h Yo
0,288 H - v (s® + 2,73 d%)
0,866 H

&
Il

M-243/53-R1 Gc

Rys. 1. Odpady metalu przy

réznych sposobach wykonywa-
nia nakretek.

]

(—IC; & 4+ 0,905 &% + 0,0025 s")

gdzie y — ciezar wilaSciwy metalu, z ktérego zostala wykona-
na nakretka.
@ — wspolezynnik uwzgledniajacy niecatkowite wykorzy-
stanie dlugo$ci preta lub ptaskownika, wynoszacy
dla omawianych metod wykonania nakretek @qz = 1;
03

ySs. golny widok automatu
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TABLICA I
odpady mate- > &
rialu dla jednej @ Snde g
tki RGeS E INEN
Wymiary (w mm) nakretki s 28 | =8 |5 5aQf
i sposéb jej wykonania ClEE R Rl S T
W % §2 |loBe [REQH
w kg |ciezaru| T2 RS ©o2%
nakretki| =5 [SEE8Z|0OSSE
Nakretka M 16 (s = 27; H = 12,
¢ =4;d, =13, h =8)
na automacie A 413 0,009 21 45 0,9 1,0
przez wykrawanie 0,036 83 3 4 1,9
na 4-wrzecionowym automacie
tokarskim 0,037 84 — — —
Nakretka M 24 (s = 36; H = 27,
c=4;D, = 20; h = 18)
na automacie A 415 0,040 24 35 2 29
przez wykrawanie 0,113 74 2 7 339
na 6-wrzecionowym automacie
tokarskim 0,165 108 - — =

Z tablicy I wynika, ze wykonanie nakretek metoda speczania
na zimno jest najbardziej ekonomiczne. W poréwnaniu z naj-
bardziej wydajnym dotad sposobem wykonania nakretek na
noweczesnych automatach tokarskich (typu 123-2 i 126-M)
metoda speczania nakretek na zimno daje nastepujgce korzy-
Sci. 3—4-krotne zmniejszenie odpadéw materiatu; 3,5—4-krotna
oszczednoS¢ energii elektrycznej; 1,3—1,9-krotne zmniejszenie

B ) i 11
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Rys. 3. Kolejne operacje wykonywania nakretek na automacie A 415.

kosztéw inwestycyjnych i 15-krotng kosztow

obslugi.

oszczednosé

W ten sposéb przy dwuzmianowej pracy dwudzie-
stu automatéw A 413 i dwudzieslu A 415 mozna
osiagna¢ w okresie 5 lat oszczedno$ci (w poréwnaniu
z wykonywaniem nakretek na odpowiednich automa-
tach tokarskich) 100 tys. t. metalu i okoto 140 milj.
kWh energii.

Gtadkos¢ powierzchni speczonych nakretek doréw-
nuje toczonym, a wytrzymatos¢ nakretek speczonych
ze stali 0,10 lub 0,15 zbliza si¢ do wytrzymatosci na-
kretek z ulepszonej stali 0,35.

Prace nad projektowaniem i konstrukcja automa-
tow byly prowadzone réwnolegle z doswiadczalnymi
pracami, majgcymi na celu okreslenie sit odksztatcenia
i opracowania rprzej$¢  technologicznych wykonania
nakretki. Przy projektowaniu zostaly uwzglednione
doswiadczenia eksploatacyjne automatow do specza-
nia na zimno, pracujacych w zaktadach oraz no-
woczesne metody podwyzszenia wytrzymaloSci czesci
(wateczkowanie czopéw waléw korbowych, hartowanie
powierzchniowe zebow két zebatych itp.).

Automaty A 413 i A 415 (rys. 2) przeznaczone s3
do speczania na zimno szesciokatnych nakretek z prze-
bijaniem otworu i jedno lub dwustronnym ukosowa-



niem krawedzi. Materialem wyjSciowym sa okragte (kalibrowane
prety stalowe. Techniczng charakterystyke tych automatéw po-
daje tablica IL

Proces technologiczny speczania nakretki odbywa sie na
automacie w pieciu operacjach (rys. 3): I — odcinanie odmie-
rzonego materialu wyjsciowego; /I — wygladzanie powierzchni
czolowych i ksztaltowanie stozkéw centrujgcych; II/l — dwu-
stronne speczanie z nadaniem ksztattu beczkowatego; IV —
speczanie na szeSciokat z ukosowaniem zewnetrznych i we-
wnetrznych krawedzi i uksztaltowaniem wglebieri cylindrycz-
nych na gwint; V. — przebijanie otworu i zdjecie nakretki ze
stempla. Wszystkie pie¢ operacji dokonuje si¢ w czasie jednego
obrotu watu korbowego.

TABLICA II
Model
Dane charakterystyczne
A413 A415
Wymiary nakretki mm
Srednice gwintu ; 16 24
wysokos§é 13 27
rozwarto$é klucza 27 36
Wymiary pélfabrykatu mm
$rednica 22 32
wysokosé 18 33
Diugo$é skoku suwaka speczajacego mm 170 260
Czgstotliwos¢ skokéw suwaka skokéw/min 55+ 65" 45 =+ 50*
Silnik napedowy: moc kW 40 70
predkos$é obrotowa obr/min 980 980
Wymiary gabarytowe w poziomie !
mm X mm 3450 X 5240 4460 X 6840
Najwigksza wysoko§é nad poziomem
podiogi mm 2395 2880
Cigzar automatu ¢ 45 96
* Dolna granica czestotliwo$ci przewidziana jest dla okresu
przyswojenia produkcji
Schemat kinematyczny automatu przedstawiony jest na
rys. 4.
Sterowanie automatu — przyciskowe, pozwala na uzyskanie

ruchow pojedynczych, ruchu ciaglego oraz stopniowego zbli-
zania sie narzedzi, co jest potrzebne przy nastawianiu. £
Mechanizmy cigcia i wypychacza sa zabezpieczone od prze-
cigzenia za pomocg zeliwnych bezpiecznikéw plytkowych. Bez-
piecznik mechanizmu wypychacza potgczony jest z silnikiem

2 1! 18
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M- 243/53-RS
Rys. 5. Oprzyrzadowanie automatu A 413 do speczania nakretek.

Oprzyrzgdowanie automatu jest uwidocznione na rys. 5.
Wkladki matryc speczajacych i stemple dla operacji 11, III i IV
wykonane sa z wysokostopowej stali chromowej X12M. Matry-
ca o przekroju szesciokatnym dla IV operacji jest wtloczona do
dwupierscieniowej obejmy.

Zawdzigezajac trwalemu umocowaniu i wy-
sokiemu gatunkowi stali, matryce speczajg-
ce wytrzymuja wysokie obciazenia uderze-
niowe i przypadkowe przecigzenia, powsta-
jace przy nadmiarze materiatu.

Pret jest przed speczeniem smarowany
specjalnym smarem. Automaty A 413 i A 415

[ s3 obliczone na speczenie nakretek ze stali
010. Prety podaje
AEE sie na styk, jeden T
)
-\ za  drugim, co
znacznie obniza
ilos§¢ odpadéw ma-
terialu  wyjsciowe-
go. Bezpieczefistwo
pracy automatow
przy tym sposobie
22 podawania pretéw, .
<R _‘E kiedy przed poda-
9 waniem nastepnego §
diugiego preta w?
- | x . e |
t 19 2 [ matrycy odcinaja- 3
| 12 0 s ie krotki |
4 5 17 cej pozostaje krotki 150
: / odcinek (odpad)
—) poprzedniego preta
H-243]53 R zostalo sprawdzone
Rys. 4. Schemat kinemat tomatu A 415 i potwicrdzone dos e i\
ys. 4. Schemat kinematyczny automatu : Zrd 3 \
1 — silnik elektryczny, 2 — kolo pasowe z wbudowanym sprzeglem, 8 — napedowy wal po- Swiadczalnie e Y PRBA
Sredni, 4 i § — gléwna przektadnia zebata, 6 — wat wykorbiony, 7 — suwak, 8 — przekladna  SZeregu przepro- NG \4
zebata walu rozrzadczego, 9 — watl rozrzadezy, 10 — obsady stempli, 77 — krzywlt(owy knapgd wadzonych prob . D]
mechanizmu cigecia, /2 — né6z, I8 — mechanizm przenoszenia péitwyrobéw, 14 — krzywki me- e 241, & e T L.
chanizmu przesuwajacego nakretki, /5 — suport, /16 — kolki przenoszace, 17 — naped krzywkowy C].QCI? krétkich ,Od 5’}‘\ Bl
mechanizmu wypychacza i podawania materialu wyjSciowego, /18 — mechanizm cigc’a, /19 — ma- cinkow materiatu 0 2 4 6 & 10
chanizm wypychacza, 20 — mechanizm podawania materialu wyjSciowego, 2/ — mechanizm za- wyjsciowego. Dla Wymiar s mm  raasssioe
ciskowy szczgk przenoszacych IV operacji, 22 — hamulec taSmowy, 23 — hamulec klockowy Rys. 6. Wykres -sit od-

X kota zamachowego.
Rzymskimi cyframi oznaczone sa kolejne operacje.

prasy: przy zlamaniu bezpiecznika mechanizmy prasy automa-
tycznie zatrzymuja sie, co zapobiega przeciazeniu prasy i usu-
wa mozliwosé trafiania drugiego pélwyrobu do- matrycy prze-
znaczonej do pierwszego speczania,

unikniecia zakl6cen
W pracy przy po-
dawaniu pretéw na
styk nalezy prze-

ksztalcenia (naciskow) dla

automatu A 413. Litery P

z odpowiednimi indeksami

oznaczajg sily dla kolzj-
nych operacji.
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strzega¢ zeby ich powierzchnie czolowe byly réwne i bez za-
dziorow.

T
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Rys. 7. Wykres sit odksztalcenia (naciskéw) dla automatu A415. Litery P
z odpowiednimi indeksami oznaczaja sily dla kolejnych operacji.

Inz.-mech. KAROL DUDIK

O TRASOWANIU W

Cel trasowania

Pétfabrykaty metalowe o zlozonych ksztaltach, z ktérych
wykonuje si¢ czeSci maszyn, uzyskuje sie najczeSciej przez
odlewanie lub kucie. Proces ten odbywa sie¢ w bardzo wyso-
kich temperaturach, wskutek czego powierzchnia metalu utlenia
si¢ i pokrywa tzw. skorupa lub zgorzeling. Oprécz tego forma
odlewnicza piaskowa pod wplywem wysokich temperatur i ci$-
nienia roztopionego metalu czesto znieksztalca sig lub uszka-
dza. Dlatego powierzchnie péifabrykatéw odlewanych sa nie-
czyste i nieréwne, a niejednokrotnie znieksztatcone.

Wymagania jakie stawia wspélczesna technika elementom
maszyn pod wzgledem ich doktadno$ci i gtadkoSci powierzchni
s3 bardzo wysokie. Elementy te w olbrzymiej wiekszoSci przy-
padkéw musza byé czeSciowo lub catkowicie obrabiane.

Proces obrébki skrawaniem, niezmiernie kosztowny, polega
na zdjeciu z pélwyrobu okreSlonej warstwy materiatu za pomoca
narzgdzia skrawajgcego. Operacje te wykonuje sie na réznych
obrabiarkach, przy czym w miare potrzeby moze byé osiggnigta
bardzo wysoka doktadno§¢ wymiaréw i ksztattéw.

Wszystkie powierzchnie, ktére podlegaja obrébce oznaczone
53 na rysunku techmicznym wykonawczym odpowiednimi zna-
kami. Pétfabrykat musi posiadaé w tych miajscach nadmiar
materiatu, ktéry nazywamy naddatkiem na obrébke.

Poniewaz w czasie obrébki ma byé zdjeta odpowiednia ilosé
materiatu i przedmiotowi nadany wilaSciwy ksztalt i wymiary
zgodne z rysunkiem, przeto przy bardziej zlozonych ksztaltach
pétwyrobéw (zanim znajdg si¢ one na obrabiarce) poddaje sie
je operacji tzw. frasowania. Zasadniczym celem trasowania jest
wyznaczenie liniami na przedmiocie powierzchni obrébki. Linie
nanoszone na przedmiot obrabiany (odpowiednio do tego przy-
gotowany) nazywa sie rysami traserskimi.

Prace te wykonuja w zaktadach wysokokwalifikowani pra-
cownicy, zwani fraserami.-Traser musi znaé, rozumieé i biegle
czyta¢ rysunek techniczny, gdyz praca jego jest w duzej mierze
powtdrzeniem pracy konstruktora. Polega ona na maniesieniu
na przedmiot obrabiany osi symetrii, odlozeniu od nich linii
osiowych poziomych i pionowych, wyznaczeniu otworéw itd.
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TABLICA 111

Max. sila w t
Operacja

A 413 A 415
1 . 19 35,4
II 42 87
III 102 153
v 185 o aad
v 27 85

Mechanizmy robocze automatu sa obliczone na speczanie
nakretek ze stali o wytrzymatosci R, = 55 kG/mm2 i granicy
plastyczno$ci Q = 30 kG/mm2. Przy stalach o nizszych wia-
snoSciach ~ wytrzymatoSciowych mozna speczaé na automacie
nakretki o wiekszych wymiarach, jednak koncowe naciski su-
waka przy speczaniu nie powinny przekracza¢ obliczonych dla
automatu naciskow nominalnych, a wymiary narzedzi roboczych
powinny zapewni¢ im odpowiednia wytrzymalo$¢ i trwaloSc.

Otrzymane metoda doSwiadczalno-obliczeniowa  wykresy
wielkosci sil odksztalcenia (naciskéw) dla wszystkich operacji
podane sg na rys. 6 — dla automatu A 413 i na rys. 7 — dla
automatu A 415. Wielkosci maksymalnych sil wystepujacych
wlkolejnych operacjach ksztaltowania nakretek podaje ta-
blica III.

Na podstawie artykutu in2. A. F. Nistratowa
gajkowysadocznyje awtomaty*,
opracowal inz. K. Bosiacki.

. Nowyje krupniejszyje
,»Wiestnik maszinostrojenija‘* zeszyt 6/53

BUDOWIE MASZYN

Praca ta dotyczy najbardziej odpowiedzialnych i zasadniczych
wymiaréw i musi byé wykonana dokladnie i bezblednie. Od do-
kiadno$ci trasowania bowiem zalezy dokladno$¢ dalszej obrobki.
Biedne trasowanie moze spowodowaé zabrakowanie kosztow-
nego odlewu lub odkuwki. Dobry traser natomiast moze czesto
uratowaé¢ wadliwie odlang sztuke, rozmieszczajac w sposéb
wilasciwy i dopuszczalny ze wzgledu na konstrukcje istniejgce
naddatki. ‘

Z tego wzgledu traser przed przystapieniem do trasowania
musi wstepnie sprawdzi¢ przedmiot. Jezeli w czasie tej wstep-
nej kontroli okaze sig, ze odlew czy odkuwka posiada niedajace
si¢ usungé bledy, wéwczas zostaje ona zabrakowana od. razu
i nie idzie do obrébki. Gdybysmy te wstepna kontrole pomineli,
ryzykowalibySmy, ze przedmiot juz czeSciowo obrobiony, a wiec
drozszy, w pewnej fazie obrébki nalezaloby zabrakowadé.

2. Zastosowanie trasowania w réznych rodzajach produkcji

Doktadnosé obrébki wedlug rys traserskich jest stosunkowo
niewielka pomimo tego, zZe trasowanie zostalo wykonane pra-
widlowo i jak najstaranniej. W wielu przypadkach wymagana
jest wysoka doktadno$é wyrobu i trasowanie nie speinia juz
swego celu; w tym przypadku proces technologiczny ustawia
sie tak, aby trasowanie czeSciowo lub zupelnie wyeliminowac.
Pocigga to za sobg konieczno$§¢ wykonywania dokiadniejszych
odlewéw i odkuwek oraz stosowania calego szeregu przyrzadéw
i uchwytéw specjalnych, co zwieksza bardzo powaznie koszty
produkeji i moze by¢ z tego powodu zastosowane w produkeji
wiekszymi i powtarzajgcymi si¢ seriami.

W produkcji masowej, w ktérej obowigzuje peina zamien-
no$é czeSci wymagania doktadno$ci wykonywanych elementéw
sa na ogol wysokie. Trasowanie z zasady nie ma tu zastoso-
wania. Odlewy wykonuje sie przy uzyciu modeli metalowych lub
w metalowych formach, odkuwki wykonywane sa majczesciej na
prasach kuzniczych, -a obrébka skrawaniem odbywa sig przy
uzyciw przyrzadow i uchwytow specjalnych.

W produkeji jednostkowej, a specjalnie w obrébee duzych
i ciezkich odlewéw o skomplikowanych ksztaitach (rys. 1), tra-
sowanie jest niezastgpione i stanowi podstawowa operacj¢
wyjSciowa do dalszej obrébki. Stosuje sie je tu w celach:
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Rys. 1. Trasowanie korpusu walcédw.

a) przeprowadzenia kontroli wstepnej odlewéw i odkuwek,

b) naniesienia na przedmiot obrabiany rys stanowiacych
podstawowe bazy obrébkowe,

c) wyznaczenia linii granicznych obrébki oraz polozenia
otworéw, : :

d) naniesienia rys ustawczych do mocowania przedmiotu
w przyrzadzie,

e) przeprowadzenia kontroli ostatecznej przedmiotu.

W produkeji seryjnej, trasowanie jest czesto bardzo pomoc-
ne, a w wielu przypadkach wrecz niezastapione. Wprawdzie
nowa technologia produkeji seryjnej coraz bardziej ogranicza
stosowanie rys traserskich, jednak czesto trasowanie jako tansze
oplaca sie bardziej od stosowania skomplikowanych przyrza-
dow. Konieczna jest tu kontrola zasadniczych wymiaréw pot-
febrykatéow. Operacje te wykonuje sie najczeSciej przez traso-
wanie. Ma to zasadnicze znaczenie dla zmniejszenia kosztéw
produkcji, gdyz nie dopuszcza do obrébki brakéw odlewniczych

e e
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Rys. 2. Sprowadzenie grubo$ci Scian tloka.

i kuziennych. Kontrola taka prowadzi czesto do poprawienia
modeli odlewniczych lub zmiany sposobu formowania, czy tez
do usprawnienia wykonywania odkuwek.

Dosy¢ duze znaczenie ma trasowanie kontrolne odlewéw
z metali ciagliwych (staliwo i niektére metale niezelazne). W tym
pizypadku wykryte bledy ksztaltu i wymiaréw moga by¢ czesto
usuniete droga prostowania na goraco.

Réwniez w czasie tej kontroli segreguje si¢ przedmioty we-
dlug naddatkéw obrébkowych (rys. 2). Utatwia to w duzym
stopniu i usprawnia obrobke. Jako przyktad moze tu postuzyc
jednoczesne struganie lub frezowanie partii przedmiotéw, kto-
rych naddatki ma tej samej powierzchni sa rézne. Warunki
skrawania nalezy dobraé wedlug najwigkszego naddatku, stad
tez praca ekonomiczna bedzie na jednej lub kilku sztukach.

Drugim waznym zastosowaniem trasowania w produkeji se-
ryjnej jest manoszenie wyjSciowych baz ustawczych na przed-

M-220/52 %)
Rys. 3. Ustawianie cylindra wedtug rys traserskich na wiertarko-frezarce.

miocie. Niedokiadnosci ksztaltu odlewow i odkuwek, jak row-
niez ich niegladka powierzchnia najczesciej nie pozwalaja na
bezposrednie mocowanie na stole lub w uchwycie obrabiarki.
Tekie bezposrednie. mocowanie mozliwe jest czasem dla przed-
miotéw o bardzo prostych ksztaltach i zwiekszonych naddatkach
obrébkowych, ale i tu trudno catkowicie obejsé sie bez rys
orientacyjnych. W olbrzymiej wiekszoSci przypadkéw przy usta-
wianiw przedmiotu w pierwszej operacji obrébkowej musza byé
uwzglednione wszystkie zasadnicze wymiary przedmiotu. Pocia-
ga to za soba konieczno$¢ stosowania réznych podkiadek i pod-
pérek oraz mozoluego sprawdzania, czy przedmiot zajal juz na
obrabiarce wtasciwe polozenie, czy tez mie. Oczywiscie taki spo-

ﬂ e
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Rys. 4. Trasowanie partii odlewéw.

s6b ustawiania trwa dlugo i jest bardzo nieekonomiczny. Okre-
Slenie gléwnej bazy ustawczej przez trasowanie jest o wiele
szybsze i tatwiejsze, a zatem i tansze (rys. 3).
' Trzecie zastosowanie trasowania w produkeji seryjnej, to
nanoszenie rys ustawczych na przedmiotach mocowanych
w przyrzadach lub uchwytach specjalnych. Sposéb taki uprasz-
cza w duzym stopniu konstrukcje przyrzadu, jak réwniez skraca
czas mocowania.

Trasowanie w produkcji seryjnej odbywa sie wediug z géry
opracowanej instrukcji na stanowisku odpowiednio przygoto-
wanym i wyposazonym do danego rodzaju wyrobu (rys. 4).

S

1-220/53-RS
Rys. 5. Trasowanie rowka przy pomocy przyrzadu, ktéry sluzy réwno-
czeénie jako sprawdzian.

W tych przypadkach, gdy ksztalty przedmiotu tego wyma-
gaja stosuje sie specjalne, lecz najczeSciej bardzo proste przy-
rzady traserskie (rys. 5).

Dzigki temu trasowanie w tym przypadku przestaje byé
pracochionnym i trudnym zabiegiem, pozwala na zatrudnienie
nizej kwalifikowanych pracownikéw i jest procesem w pelni
ekonomicznym.
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Inz. £UKASZ TERCZYNSKI :

ORGANIZUJEMY BRYGADY ROBOTNICZO — INZYNIERSKIE

Statuty Stowarzyszen zrzeszonych w NOT glosza m. in., ze
celem Stowarzyszen jest ,,Podnoszenie poziomu “zawodowego
kadr techmicznych i organizowanie walki inzynieréw i techni-
kéw o postep techniczny w stuzbie budownictwa Polski Socja-
listycznej*.

Rezolucja II Kongresu Technikéw i Inzynieréw Polskich
wzywa inzynieréw i technikéw, aby rozszerzali i poglebiali
wspotprace z przodownikami pracy i racjonalizatorami, aby
aktywnie pracowali w zakladowych klubach techniki i racjona-
lizacji, aby analizowali i upowszechniali najlepsze metody pra-
cy przodownikéw i racjonalizatoréw i organizowali racjonali-
zatorskie brygady robotniczo-inzynierskie.

Aby zainicjowaé i zorganizowaé brygady robotniczo-inzynier-
skie nalezy znaé odpowiednie przepisy, a mianowicie:

Przepisy urzedowe

l.Dekret o wynalazczo$Sci pracowni-
czej z 12X.1950 r. (Dziennik Urzedowy z 21.X.50 Nr 47,
poz. 428 i zmiana Dziennik Urzedowy z 1952 Nr 3, poz. 7).

Dekret ten jest podstawowym aktem prawnym dotyczacym
zagadnienia wynalazczosci pracowniczej. Przepisy dekretu:

a) ustalaja rodzaje projektéw racjonalizatorskich dzielac
je na: wynalazki, udoskonalenia techniczne i uspraw-
nienia;

b) okreSlaja warunki, w ktérych dokonuje
pracowniczych;

¢) okreSlaja prawa racjonalizatora do wynagrodzenia, po-
mocy ze strony zakladu i prawa do innych korzysci;

d) okreslaja kary, jakim podlegaja osoby utrudniajgce i unie-
mozliwiajace realizowanie projektéw.

28N ch hiswa adteas e R aid Sy MBS n S sEtsn o we = NTE291
z 14451 w sprawie wynagradzania twoércéw pracowniczych
wynalazkow, udoskonalenn technicznych i usprawnienn (Monitor
Polski z 5.V.51 Nr A-36 poz. 446).

Uchwata Rzadu szczegélowo okreSla metody i sposoby wy-
nagradzania racjonalizatoréw za zastosowane projekty racjo-
nalizatorskie. Miedzy innymi przepisy Uchwaty:

a) okreslaja  wysokosé wynagrodzenia w zaleznoSci od

przewidywanej lub uzyskanej oszczedno$ci;

b) omawiaja prawa otrzymania przez racjonalizatora za-
Swiadczenia za dokonane usprawnienia i udoskonalenia,
wzglednie Swiadectwa autorskiego za dokonanie wyna-
lazku;

c) okreslaja mozliwoSci podwyzszenia wynagrodzenia za
usprawnienia (wynagrodzenie za projekt nie moze prze-
kroczy¢ 600.000 zi i nie moze by¢ nizsze niz 75 zl);

d) okreslaja wysokos¢ dodatku za sporzadzenie dokumenta-
cji zalaczonej do projektu przez racjonalizatora;

e) okreslajag sposéb i wysoko$¢ wynagrodzenia za projekty,
ktore zostaly rozpowszechnione na inne zakiady pracy;

f) okreSlaja warunki i mozliwo$¢ przyznania wynagrodzenia
za projekt, ktéry wykonano w warunkach bezposSredniego
zakresu pracy;

sie projektow

~—

g) okreslajg sposéb obliczania oszczednoSci;
h) okreslaja prawo zachowania dotychczasowej normy
w wypadku usprawnienia przez racjonalizatora swej

wlasnej pracy;

i) stwierdzajg, ze wynagrodzenia za projekty sa wolne od
podatku;

j) okreslajg mozliwo$¢ premiowania oséb, ktére przyczynity
sie do przyspieszenia opracowania konstrukcyjnego i rea-
lizacji projektu.

3.Zarzgdzenie Przewodniczgcego PKPG‘

z 24.VIIL.51 w sprawie premiowania i wynagradzania za pomoc
techniczng przy opracowaniu pracowniczych wynalazkéw, udo-
skonalenn technicznych i usprawnien (Monitor Polski z 21.IX.51
Nr A-82 poz. 1137).

Zarzadzenie to okresla prawo i obowiazek zaktadu pracy do
udzielenia -pomocy racjonalizatorowi przy opracowywaniu pro-
{'ektu. W szczegélnosci pomoc zaktadu sprowadza sie do udzie-
enia:

a) pomocy przy teoretycznym opracowaniu projektu. Udzie-
lajacy pomocy otrzymuje premi¢ w wysokosci do 25%
wynagrodzenia twoércy projektu;

b) pomocy przy technicznym opracowaniu projektéw, pole-
gajacym na wykonaniu rysunkéw, pomocy przy prébach
itp. Udzielajacy pomocy otrzymuje wynagrodzenie wg
stawek biur konstrukecyjnych dla danych prac lub wg
przepracowanych godzin.
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vz 17.X1.52 Nr A-98 poz. 1509), zréwnuje

Stosownie do Zarzadzenia Ministra Finanséw z 10.I1.53
(Monitor Polski z 6.111.53 Nr A-22 poz. 276) wynagrodzenia
i premie za udzielanie pomocy technicznej sg zwolnione od opo-
datkowania.

4, Zarzagdzenie Przewodniczacego PKPG
Nr 277 z 7.V.51 w sprawie okre$lania organéw wiasciwych do
przyjmowania i oceniania pracowniczych wynalazkéw, udosko-
nalen technicznych i usprawnien (Monitor Polski z 31.VI.51
Nr A-66 poz. 869).

Zarzgdzenie to ustala: organizacj¢ pracy Komoérek Wynalaz-
czosci, Komisji WynalazczoSci, sposoby zglaszania projektow,
sposob skladania odwolan, wytyczne dla przeprowadzania prob
i realizacji projektow i okresla zadania organdw przeznaczonych
do rozpatrywania sporow.

5Zarzadzenie Ministra Finansoéw
z 27.VIL.51 w sprawie okreSlania zrédel i sposobu finansowa-
nia wynalazczosci pracowniczej (Monitor Polski z 11.VIIL.51
Nr A-70 poz. 911).

Zarzadzenie to okresSla rodzaje wydatkéw ponoszonych
w zwiazku z ruchem racjonalizatorskim i sposoby ich pokrywa-
nia. Wydatki na te cele s3 pokrywane z funduszéw obrotowych
lub inwestycyjnych zakiadéw pracy realizujgcych projekt. Do-
puszczalne jest w okre$lonych przypadkach przekraczanie limi-
tow ustalonych na finansowanie wynalazczosci pracownicze;j.
Zarzadzenie Ministra Finanséw z 13.X1.52  (Monitor Polski
wydatki zwigzane
z wynalazczo$cig z wydatkami na ptace robotnikéw i pracow-
nikow, a tym samym zabezpiecza terminowos¢ wszelkiego ro-
dzaju wyplat.

6.Z'arzadzenia Prezesa Urzedu Pa-
tentowego z 1IV.52 i 16.VI.52 w sprawie zglaszania do
Urzedu Patentowego przez zaklady pracy wynalazkéw, udosko-
nalen technicznych i usprawnien.

Zarzgdzenia te ustalajag tryb postepowania przy zglaszaniu
projektow przez zaklady pracy, do Urzgdu Patentowego.

7.Zarzgdzenie Przewodniczacego PKPG
z 14.VI1.52 w sprawie wyznaczania przedstawicieli technigz-
nych do klubéw techuiki i racjonalizacji oraz udzielania pomo-
cy tym klubom (Monitor Polski z 5.VIIL.52 Nr A-65 poz. 1001).

Zarzgdzenie to ustala: funkcje przedstawiciela technicznego
i jego zadania. Opieka i kontrola pracy przedstawiciela technicz-
nego w klubie T i R to powazne zadanie dla kola NOT. :

8. Regulamin Klubu Techniki i R a-
cjonalizac]ji zatwierdzony 5.IX.51 przez Sekretariat
Centralnej Rady Zwiazkéw Zawodowych.

Regulamin ten okresla role, zadania i metody pracy klubu
T i R. Kolo NOT znajdzie w tym regulaminie szereg wskazo-
wek i wytycznych dla zawigzania wspoipracy z Klubem T i R
i racjonalizatorami, a takze na odcinku zorganizowania brygad
rebotniczo-inzynierskich.

90Z arziaidiz einiice = Miiin isitiray Einia n s ow
z 10.11.53 (Monitor Polski Nr A-22 poz. 276), zwalnia od podat-
kéw od wynagrodzeri:

a) premie i wynagrodzenia za pomoc techniczna;

b) premie za przyspieszenie realizacji projekiéw racjonali-

zatorskich;

c) calo$¢ wynagrodzen i premii otrzymywanych w zwigzku

z pracami brygad robotniczo-inzynierskich.

10iuZdaiirizia d ziesn ive: w P inz eswroidensiic z-giicie @0
PKPG z 15.XI1.51 wsprawie robotniczo-inzynierskich brygad ra-
cjonalizatorskich  (Monitor Polski Nr A-104 poz. 1513
z 28.X11.51). ;

Zarzgdzenie to szczegélowo okresla zadania, metody pracy,
finansowanie i wynagradzanie prac brygad robotniczo-inzynier-
skich.

B. Publikacje

1) M. Dworczyk — Robotniczo-inzynierskie brygady racjo-
nalizatorskie. Polgos, Warszawa, 1953. Cena zl 6,80.

2) Poradnik wynalazecy i racjonalizatora (zbiér przepiséw
z komentarzami). Urzad Patentowy, Warszawa, 1952. Cena
zt 25,00. Do nabycia w Urzedzie Patentowym.

3) Mechanik
W. Biernawski — ,,Wispélpraca naukowcow i praktykow Nr 1/52
H. Chmielewski — ,,O planowanie i kolektywna realizacje za-

gadnienn racjonalizatonskich® Nr 7—8/51.

H. Chmielewski — ,Normalizacja — nowa dziedzing prac ra-

cjonalizatorskich® Nr 7—8/52.

H. Chmielewski — ,Nowy regulamin Klubéw Techniki i Racjo-

nalizacji“ Nr 3/52.

H. Chmielewski — ,Wytyczanie tematyki racjonalizatorskiej"

Nr 7—8/52.



Z. Muszyfiski — ,,0 wilasciwy stosunek inteligencji technicznej £. Terczyriski — ,Robotniczo-inzynierskie brygady racjonaliza-
do racjonalizacji* Nr 1—3/50. torskie w przemysle: maszynowym*, rocznik 1952.
Z. Muszynski — ,Rola wynalazczoSci w produkcji planowanej* 5P r zieigiliatdiiie fe hintitciz ny.
Nr 3/52. J. Czarnowski — »Nowe formy wspélpracy inteligencji technicz- .
f.. Terczyriski — ,, Tematyczne kierowanie ruchem wynalazczym® I'IEJZZ klal.lsa r%)otmcza“, zeszyt 561, str. 203.
Nr 10/52. GEZay=ciiic ospodarcze
B. Zahn — ,Twércza inicjatywe racjonalizatoréw kierowaé na  Hortynski — ,,}?lanowanie racjonalizacji i wynalazczosci a po-
wlasciwe tory* Nr 5/52. step techmczpy“, zeszyt 19/52, str. 1041.
; S Lipski — ,,Robotniczo-inzynierskie brygady racjonalizatorskie®,
4. Wiadomos§ci Urzedu Patentowego zeszyt 12/51, str. 700.
M. Dworczyk — ,,Zadania komérek wynalazezosci na odcinku te- 7.Przeglad Zwigzkow
Y ” ; 5 ; SRR s e _
matycznego kierowania 'ruchem wynalazezym®, zeszyt 2/562, S. Jakubowski — ,Brygady robotniczo-inzynierskie®, zeszyt 2/52,
str. 271. str. 70. :
Kuzniecow — , Robotniczo-inzynienskie brygady racjonalizator- 8 Metalowiec
skie*, zeszyt 1/52, str. 109. L. Terczyriski — ,,O wynalazezo$ci, rocznik 1951 i 1952
PRAWNIE OBOWIAZUJACE JEDNOSTKI MIAR
TABLICA 1 R_ada Ministréw PRL wydata w dniu 1 lipca br. ,Rozporza-
Prawnie obowiazujace jediostki miar. dzenie w sprawie prawnie obowiazujacych jednostek miar*
T S e BT e (Dziennik Ustaw PRL Nr 35 z dnia 17.7.53).
jelko: ednos edno i Rozporzadzenie to podaje jednostki gléwne 23 wielkosei fi
; ; ; : daje tki g 1 i-
fizyczna gléwna (SCloRTomeRthodyiRiokrotie) zycznych eraz odpowiednie jednostki wiérne tzn. jednostki wie-
diugosé metr (m) ?él‘getze(l:m), trhggrtn%mcrgm n(g:;),( mrxin;:ym;? lokrotne i podwiclokrotne.
cm), centyme E ), = 3 4 ; - e
kron (1), nanometr (nm) angstrem (£) Tablica I podaje odpowiednie zestawienie.
powierzchnia metr k;vadrato- léilom:trkmdaatowy (k(:g’),zl;ektar (ha),ark(a), : Podane w '(a(kj)licy jednostki gtéwne i wtérne, jako prawnie
wy (m? ecymetr kwadratowy (dcm?), centymetr kwa- obowigzujace jednostki miar, moga byé jedynie i wylacznie
' : S.rlamwy(cr:l;){ m“‘ml:;s)k:“irmx (“;’é“z,)e . uiywaanejg\fe V\J/szelkiego rodzaju Jskurr?,entjachyi phsmac}hqurze-
objetosé lchel:]rys(z;as nly o(x;xrent:r)‘sé.y Cc;:entsr' (mﬁc,ie ek ym(ldcmg)z’ SeD dowych, rozliczeniach i stosunkach handlowych; w pracach
tymetr sze§cienny (cm®), milimetr szeécienny za$ naukowych, chociaz Rozporzadzenie o tym nie méwi, oprécz
mﬂ 3 . . . - . , eeLol HeliTe . =
2) litr @) hektoltr (1), centylitr (cl), mililitr (ml® Jneodsr;%stejl; kwﬁgleg;g”é’ﬁ};’ “jfgapgrylauuzz’i‘g’ :iréeni;ow‘g;:;a{' l?tfée Jege
kat plaski Dot an g:‘zfzf)‘“e cacicl stopnia, minuta (I, sekun- | -/ 0ledy jednak na jak najwieksza jednoznacznosé i jednolitodé
3) radian oznaczen, pozagdane jest stosowanie nawet w pracach nauko-
Kat brylowy | steradian | wych wytycznych, zawartych w Rozporzadzeniu.
masa Dkilogram (kg)| tonna (1), kwintal (q), dekagram (dkg), gram Jednostki wtérne uwidocznione w tablicy sa jedynie jednost-
(2), miligram (mg) X , L 2 2 \ LOYESRISdY 1
2)\ Kazat (ko) || ((1ike = 200/ mig) kami zaleconymi. Précz nich uzywac mozna w mysl § 25 Roz-
czas 1) sekunda (s, | minuta (min), godzina (h) porzadzenia jednostek miar wielokrotnych i podwielokrotnych,
sec, sek.) ktorych nazwy tworzy sie przez dodanie do nazw jednostek
g f;gieﬁ gléwnych przedrostkéw dziesietnego systemu miar (tablica II).
&g mikesiqc
rol
czestotliwo§¢ |  herc (Hz) kiloherc (kHz), megaherc (MHz) Przed K ¢ TA,BLICA I_l 1
D) niuton (N) | (IN = 100,000 dyn) rzedrostki jednostek wiornych dziesigtnego systemu miar
sila 2) dyna (dyn)
3) kilogram — | (1kG = 9,80665 N) g
sita (kG) tonna sila (T), gram-sita (G). Przedrostek Mnoznik Skrét
ci$nienie 1) paskal bar = 100 000 paskali
22~2$${§;a teru f 1.000.000.000.000 — 102 [
(kG/ cm?, at) 5
3) atmosfera | (1 atm. fiz.—1,033 227 at); tor (1 mm Hg)— giga 1.000.000.000 = 10° G
fizyczna = 1/730 atm. fiz. : =
praca, 1) dzul (J) mega 1.000.000 = 10 M
enegia 2) erg (erg) (1J = 10 000 000 erg) %
3) kilogran&) kilo 1.000 = 10 k
metr (k
4) watosekunda| (1 Wsek 1 = 1]) hekto 100 = 102 ey
sek)
5) watogodzinna| (1 Wh = 3 600 Wsek) deka 10 = 10t dk
Wh
ngllgélaou(:%(;;]g)o- (1 kWh = 1000 Wh) Jédnostka gléwna
1 t egawat (MW), kilowat , miliwat (mW), 7
b L R e o Y0, TR G decy 110 = 10~ de
2) koA mecha- | (1 KM = 735,49875 W)
niczny centy 1/100 = 10—2 c
temperatura | stopien (1°C) | T g
cieplo 1) dzul (J) (1 cal = 4,1855 ) mili 1/1000 = 10 m
2) kaloria (cal) | kilokaloria (kcal) ; =
natezenie prqdu‘ amper (A) kiloa.mpgr A];A), miliamper (mA), mikroam- mikro 1/1.000.000 = 10 *
per (p i —9
1/1.000.000.000 = 10
ilogé elekerycz- | 1) kulomb (C) i . it
nosel 2) amperose- | (1 C = 1 As) ik 1/1.000.000.000.000 = 10—2 ‘
l(ll:idunek 5 | % kunda (As) (1, A — 3600 As) 1P / L
elektryczny, amperogo- =
dzina (Ah) ¢ Gl :
r6znica poten- | Wolt (V) Kilowolt (KV), miliwoit (mV), mikrowolt Rozporzadzenie zawiera definicje i symbole podanych jedno-
cial6w (sila ele~ @V) stek z wyjatkiem jednostki , kol mechaniczny, (ktéra przyjeto
ktromO!oryC)znﬂ, oznacza¢ w dotychczasowej praktyce KM), jednostki atmosfera
napiselc ; — fizyczna, (ktéra oznacza sie Atm) oraz jednostek ,grad“ i ,ra-
e elekuyczny‘ ) |mega°m by Sf;?i’é?,m(k(fzi) illomcan); dian‘. Z dalszych ciekawostek Rozporzadzenia uwypuklié¢ nalezy
S OTETnEG farad (®) mmikrofarad (uF), nanofarad (oF), pikofarad fakt, ze jako podwielokrotng miary katowej ui_ywaé mozna dzi’a-
elektrycnai ‘ (oF) sigtnych czeSci stopnia oraz to, ze nareszcie obok technikéw
indukcyjno§é | henr (H) | milihenr (mH), mikrohenr (.H) rowniez i polonisci pisaé p@dq _,,tonn_a“ a nie ,tona“ jak to po-
nau;icniel ggviaua| kandela (cd) I daja dotychczasowe przepisy pisowni.
($wiatlo§e) i H. Ch
strumien | lumen (Im) | 2
swietlny ) | ‘
natcﬁzxxieetlenia l i) | Rok XXVI MECHANIK Zeszyt 12/83 505
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GLOWICA FREZERSKA
DO OBROBKI WYSOKOWYDAJNEJ

Ciekawe rozwigzanie glowicy frezarskiej przedstawia rys. 1.
Glowica ta nadaje sie wylacznie do wysokowydanej obrobki
stali, zeliwa oraz metali niezelaznych.

Dla zapewnienia réwnomiernego biegu wrzeciona, pomimo
pracy tylko dwu nozy, na korpus glowicy nakladane jest koto
zamachowe. ,,Zeby“ glowicy wykonane sg w postaci pojedyn-
czych lub podwdjnych wktadek nozowych dla $rednic od 25 do

125 mm. Ostrze nozy wylozone plytka z weglika spiekanego.
Noze wkladki dwuostrzowej przesuniete sa wzajemnie dla
podziatu widra i uzyskania glebokosci skrawania dochodzacej
nawet do 10mm za jednym przejSciem. Jedno ostrze skrawa
wowczas zgruba, a drugie wykarncza. Do szlifowania noze sa
wyjmowane i cstrzone, a nastepnie docierane w specjaldym
imaku, iR
Inz. Z. D.

SZYBKIE MOCOWANIE BRZESZCZOTA
W RECZNEJ PiLCE DO METALI

W zwyklej konstrukcji recznej, kabigkowej pitki do ciecia
metali brzeszezot jest mocowany przy-pomocy dwdch cienkich
kolkéw w oprawce naciggowej pilki.- Dla unikniecia operacji
przetykania kolkiem skonstruowano proste urzadzenie zatrzasko-
we, kidére daje sie tatwo wykonaé¢ w kazdej zwyklej pilce.

Urzgdzenie to przedstawiono na

rysunku obok. W uchwycie 1 pitki,

. do ktérego szczeling wkladamy

brzeszczot 2 (zwykle mamy dwie

szczeliny umieszczone na krzyz)

wiercimy pod katem 450 do osi
szcezeliny otwér A o $rednicy réw-
nej lub nieco wigkszej od szeroko-
Sci podiuznego otworu w brzeszczo-
cie. Do otworu tego wktadamy z
maltym luzem kulke stalowg 3, kto-
rq dociskamy do dna otworu spre-
zynka 4 i zabezpieczamy przed wy-
padnieciem wkretem 5. OczywiScie

\\ kulke ze sprezynka musimy po wio-
1 ‘zeniu do otworu zabezpieczyé od

i wypadniecia. Gigboko$é otworu po-
l winna by¢ taka, aby S$rodek kulki
nie przeszedt w zadnym razie osi

B

UI]A ‘h

-

M-25Y53-R1

szcezeliny. Przy wkiadaniu brzeszczota od gory kulka naciskana
przez brzeszczot ustepuje w prawo w dot Sciskajac sprezynke,
a nastepnie powodowana silg sprezynki wskoczy w otwor
w brzeszczocie mocujac go jednokierunkowo tzn. nie pozwala-
jac wyjac¢ go ku gorze. Umocowanym w ten sposéb brzeszczo-
tem mozemy zatem cigé material umieszezony pod nim. Cheac
wyjaé brzeszczot z oprawki przesuwamy go dalej ku dolowi,
kulka znow ustapi w prawo w dét uwalniajac brzeszezot.

Gdy powyzsza czynnos¢ poréwnamy ze stosowana powszech-
nie metoda przetykania kotkiem, to mozemy $Smialo stwierdzig,
ze konstrukcja ta jest oplacalna i da korzysSci polegajgce na wi-
docznym skréceniu czasu przygotowania narzedzia, jakim jest
pitka do metali.

Na podstawie VDI, zesz. 19/53 opracowal inz. K. Szymariski

LACZENIE BLACH ZA POMOCA PRASY
TLOCZNEJ

Rysunki 1 i 2 przedstawiaja bardzo prosty sposéb pewnego,
trwalego i sztywnego lgczenia dwdch lub wiecej blach, W zwy-
klej prasie tlocznej zamocowuje sie specjalny stempel i ma-
tryce, a nastepnie umieszeza migdzy nimi réwno obciete blachy,
ktére chcemy polaczyé, po czym uruchamiamy stempel, ktéry
wglebia sie w metal a réwnoczesnie powoduje nieznaczne ply-
nigcie metalu w plaszczyznie poziomej; zapewnia to caltkowi:
cie sztywne polaczenie. Gleboko$é wgniecenia metalu nie prze-
kracza grubosci obydwéch Igezonych blach, jak to widaé z rys. 1.

Polgczenie ma ksztalt czworokatny, aby uniemozliwi¢ ruch
obrotowy dokota zlgcza.

Rys. 1. Rys. 2.

Metode te stosuje sie do blach o grubosci do 6 mm, przy
czym laczone blachy moga by¢ wykonane z rézinych metali.
Stemple i matryce sa wymienne, aby umozliwi¢ dostosowanie
prasy do tgczenia blach o réznej grubosci. Wykonanie jednego
polgczenia trwa ulamek sekundy. Zastosowanie opisanej meto-
dy nadaje si¢ do taczenia blach w budowie samochodéw, wago-
now kolejowych, urzgdzen cieplnych i wentylacyjnych itp.

Na rys. 1 pokazano dwie blachy ze stali nierdzewnej o gru-
bosci 0,8 mm tgczone opisana metoda; na rys. 2 za$ pokazano
polaczenie dwdch paskéw aluminiowych. Przy probie na rozcia-
ganie ztacze okazato sie silniejsze, niz metal faczony.

Inz. M. Ch.

REFERATY KONFERENCJI NA TEMAT ,0SZCZ EDNOSC TWORZYW W BUDOWIE

MASZYN | URZADZEN" WARSZAWA 25-29. XI. 1953

Min. E. Szyr — Referat wprowadzajacy.

Prof. dr W. Moszyriski, prof. dr I. Waleszkiewicz i-prof. dr A. Krupkowski — Referaty na temat , Zagadnienie wspSiczynnika

bezpieczenstwa'. \

Prof. dr A. Krubkowski, prof. mgr inz. F. Olszak, mgr in2. S. Przegaliriski i mgr inz. J. Lutostawski — Referaty na temat

,Zagadnienie doboru tworzyw.

Prof. mgr inz. W. Biernawski i prof. mgr inz. M. Skarbifiski — Referaty na temat ,,Zagadnienie metod technologicznych*.

Referaty te zostaly wydane w sgecjalnym skrypcie.
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Z zatobnej karty

Dnia 18 pazdziernika 1953 roku zmarl w Warszawie inz.
Wactaw Moszynski, czlonek-korespondent Polskiej Akademii
Nauk, profesor zwyczajny Politechniki Warszawskiej, doktor
nauk technicznych.

Prof. W. Moszynski wurodzit sie 12 sierpnia 1892 roku
w Warszawie. Po ukoficzeniu gimnazjum im. Chrzanowskiego
w Warszawie, udaje sie na wyzsze studia do Francji, gdzie
w latach 1914 — 1915 uzyskuje dyplom inZyniera mechanika
i elektryka w Instytucie Elekirotechniki i Mechaniki Stosowa-
nej Wydziafu Przyrodniczego Uniwersytetu @ Nancy.

Po ukoriczeniu studiow wraca do kraju i pracuje zawodowo
w Borystawiu, Krolewskiej Hucie i Poznaniu, gdzie ponadto
prowadzi wyktady Obrébki Metali w Panstwowej Wyzszej Szko-
le Budowy Maszyn. W roku 1930 przenosi
sig do Warszawy, pracujgc kolejno w Pafi-
stwowej Wytworni Aparatéw Telegraficz-
nych i Telefonicznych, w Ministerstwie
Poczt i Telegrafow, w Instytucie Technicz-
nym Uzbrojenia i wreszcie — od roku
1938 — jako profesor zwyczajny Katedry
Cze$ci Maszyn Politechniki Warszawskiej.
Na stanowisku tym prof. W. Moszyriski
pracowal do ostatnich chwil swego zycia
jako kierownik katedry zespolowej, obej-
mujgcej wszystkie wydziaty mechaniczne
Politechniki Warszawskiej.

Uderzajgca réznorodnosé dziedzin tech-
niki, w jakich pracowat i jakimi zajmowat
sig prof. Moszynski, rzuca szczegélne Swia-
tto na niezwykle uzdolnienia Zmartego;
dzigki tym uzdolnieniom prof. Moszynski
zdolat uzyskac wyrézniajgce osiqgniecia
na kazdym 2z =zajmowanych stanowisk
i w kazdej dziedzinie techniki, kidra statn
sig przedmiolem Jego zainteresowari.

Jezeli chodzi o dziatalno$c prof. W. Mo-
szyriskiego w zakresie obrobki metali skra-
waniem, to byla ona bardzo Zywa w okre-
sie przed 1930 r., w czasie Jego pobytu
w Poznanskiej Wyzszej Szkole Budowy
Maszyn. W szkole tej Zmarty zajmowal
sig cafoksztaltem zagadniernn wchodzqcych
w zakres obrobki skrawaniem. Byt On twércq, organizatorem
i kierownikiem warsztatow Szkoly Poznanskiej — odpowiednika
Zaktadu Obrobki Metali, ktéry w stosunkowo krétkim czasie wy-
sungt si¢ na jedno z czolowych miejsc analogicznych placéwek
naszych uczelny technicznych. ;

Dziatalno$¢ prof. W. Moszynskiego w zakresie obrobki skra-
waniem, a szczegolnie projektowania proceséw technologicznych
@ masowej wytworczosci, kontynuowana byta i nadal © okre-
sie petnienia przez niego funkcji kierownika technicznego Insty-
sutu Technicznego Uzbrojenia w Warszawie.

Oprécz kilkunastu artykuléw w czasopismach ujmujgcych za-
gadnienie podstaw teorii skrawania, doboru warunkdéw skrawa-
nia, racjonalnego wykorzystania obrabiarek itd., ktére staly na
bardzo wysokim poziomie, prof. Moszyrski pozostawit rekopis
ksigzki opracowanej w latach (rzydziestych, ktory obejmuje
w czesci pierwszej ,,Obrabiarki i narzedzia do metali oraz
w czesci drugiej ,,0brobke czesci maszynowych”. Praca ta, wy-
rozniajgca sig wyjgtkowymi zaletami dydaktycznymi i oryginal-
nosciq ujecia, zawiera podstawowy material z zakresu obrobki
skrawaniem, niezbedny dla projektujgcego czeSci maszyn. Nale-
2y wyrazi¢ 2al, Ze cenna ta praca nie zostala dotych.zas wy-
dana drukiem.

Nalezy rowniez wspomnieé¢ o pracach konstrukecyjnych Zmar-
lego w dziedzinie budowy obrabiarek do melali, a mianowicie
0 oryginalnych opracowaniach tokarki produkcyjnej i dtutowni-
¢y uniwersalnej do obwiedniowej obrobki uzebien i innych obra-
biarek, wytwarzanych seryjnie przez Warsztaty Szkoly Poznari-
shiej.

Na wzmianke zastugujg prace Profesora, zwigzane z organi-
zacjg i metodykq prakiycznych zaje¢ warsztatowych w uczel-
niach technicznych, ogloszone w postaci artykutéw w 1929 r.,
kidre do dzis nie siraciiy swej aktualnosci.

Erof, M. Moszynski naleal do rzedu wybitnych naukowcéw
zaréwno w skali krajowej, jak i migdzynarodowej. Jego wielka
czterotomowa praca pt. ,,Wyktad elementdw maszyn® i ostatnio
wydana ,,Wytrzymalosé zmeczeniowa czesci maszyn“ — to dzie-
la stanowigce szczytowe osiggniecia polskiej nauki o podstu-
wach konstrukeji, a jednoczesnie jedna z najcenniejszych publi-
kacji naukowych w Swiatowej literaturze technicznej.

'.Za prace te, jak réwniez za caloksztalt dziatalnodci nauko-
wej, uzyskat prof. Moszyrniski w roku 1951 Nagrode Paristwowg.

Prof. Moszyriski byt pionierem w zakresie naukowego opra-
cowania zagadnieft normalizacji, zwlaszcza w dziedzinie tole-
rancji i pasowar (nalezy podkreslié, iz w tej dziedzinie Zmarty
byt autorytetem uznawanym na calym
Swiecie), rysunku technicznego i czesci
maszyn.

Polskie pismiennictwo techniczne traci
w prof. Moszyniskim jednego ze swych
wybitnych wspéitwércéw. W niezliczo-
nych puolinacjach ksigzkowych, refera-
tach i artykutach zamieszczanych w czu-
sopismach technicznuch - poruszal znako-
mity uczony najbardziej Zywotne zagad-
nienia techniczne, wypetniajgc liczne luki
i braki polskiej publicystyki naukowo-
technicznej.

Charakterystyczng cechq sposobu uje-
cia problemow technicznych przez prof.
Moszyniskiego jest Jego konsekwentna
walka z receplurg, fatwizng i szablono-
wosciq na rzecz naukowego, praktycznego
i prawdziwie glebokiego opracowania.

W publikacjach swych prof. Moszyii-
ski umial wigza¢ zdobycze nauki z po-
trzebami praktyki, dzieki czemu stworzyt
szereg dzief, stanowigcych niezmiernie
cenny materiat Zrédfowy dla opracowan
innych autoréw. Za wybilne osiggnigcia
na polu polskiego pismiennictwa tech-
nicznego ofrzymat Profesor w roku 1952
Nagrode Panstwowych Wydawnict Tech-
nicznych.

Zaréwno w swej dziatalno$ci [achowej jak i dydaktycznej
Zmarty dawat przyktad doskonalego wiqzania nauki z praktykg
i z nauczaniem. Utalentowany pedagog nie tylko umiaf wzbo-
gaci¢ kazdy swoj wyktad zywg, nowg tresciq wlasnych osiqgnigé
naukowych, lecz z niestychang wnikliwoscig pracowat nad sta-
tym doskonaleniem metod przekazywania swej bogatej wiedzy
studiujgcej miodziezy. Przez pracownie Profesora przeszto
z gorg dwa tysigce studentow — dzis§ w wigkszosct juz inzy-
nier6w pracujgcych w polskim przemysle maszynowym.

Prof. Moszynski ma ogromny dorobek i zastugi na polu pol-
skiego stownictwa technicznego. On to przeciez nieomal samo-
dzielnie opracowal cale bogate, trafne i z polskiego pnia wy-
wodzqce sig siownictwo w zakresie czeSci maszyn, pasowarn, to-
lerancji i maszynowego rysunku technicznego.

Niespotykana byta pracowito$¢ prof. Moszyriskiego, o ktérej
Swiadczy tempo i ogrom jego pracy. Swojg, glebokq wiedza,
ticzynnosciq i troskliwosciq budzit podziw i szacunek.

Prof. Moszyriski odszedt w petni sit. Nauka polska poniosta
niepowetowang strate, uczelnia stracifa czolowego profesora,
a studenci — Swielnego wykladowce.

Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikow Mechanikéw Pol-
skich traci wraz ze Smiercig prof. Moszyriskiego wybitnego
czlonka, a redakcja ,Mechanika“ cennego autora.

Cze$c Jego pamieci!

# * *

Pogrzeb prof. Moszyriskiego odbyt sie dnia 23 paZdziernika
1953 r. na cmentarzu Brédnowskim w Warszawie. Nad grobem
przemawiali m. in.: w imieniu Polskiej Akademii Nauk — prof.
B. Stefanowski; w imieniu Politechniki Warszawskiej — Rektor
prof. J. Bukowski; w imieniu Rady Wydziatu — prof. I. Brach.

Swiezy grob Wielkiego Uczonego pokryly liczne wiefice od
Polskiej Akademii Nauk, od Politechniki Warszawskiej, od Sto-
warzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich, od
Paristwowych Wydawnictw Technicznych i od kolegéw Zmar-
tego.
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Prof. dr inz. Wactaw Moszynski ,WYTRZYMALOSC ZME-
CZENIOWA CZESCI MASZYNOWYCH®. Format B5, stron 280,
rysunkéw 250, tablic 19. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 24,60.

Ksigzka zaznajamia czytelnika z nadzwyczaj waznym dla
kazdego konstruktora i uzytkownika zagadnieniem, a mianowicie
z obliczeniem elementéw maszyn w przypadkach dzialania ob-
cigzenn zmeczeniowych. TreS¢ ksiazki dzieli sig na trzy czeSci,

. a mianowicie: czeS¢ I — wiadomos$ci podstawowe, czes¢ II —
dane liczbowe oraz czesé III — przyklady liczbowe.

W wiadomosciach podstawowych podany jest syntetyczny
przeglad obecnego stanu wiedzy o zmeczeniu metali. Po krot-
kim oméwieniu fizykalnej strony istoty zmeczenia i doSwiadczal-
nego wyznaczania wytrzymalosci zmeczeniowej, przeprowadzo-
na zostala analiza wplywu réznych czynnikéw na wytrzymato$é
zmeczeniowa elementéw, a w szczegdlnosci wplyw spigtrzenia
naprezen, stanu warstwy powierzchniowej i wielkoSci przedmio-
tu. Zakoriczenie czeSci pierwszej stanowig zagadnienia S$cisle
zwigzane z obliczeniami jak wspéiczynniki bezpieczeristwa oraz
dane o wytrzymaloSci zmeczeniowej polaczen nitowych, gwin-
towych i spawanych. W czeSci drugiej podane s3 dane liczbowe
niezbedne dla przeprowadzenia typowych obliczen zmeczenio-
wych. Dane te uzupelnione sg szeregiem nomograméw utatwia-
jacych prace konstruktora, jak réwniez szeregiem praktycznych
wiskazowek dotyczacych prawidlowego ksztaltowania elemen-
tow. CzegS¢ trzecia zawiera liczne przyklady przeprowadzenia
obliczeri dla typowych, najczesciej spotykanych elementéw.
Przyktady te nadzwyczaj starannie opracowane umozliwiaja
czytelnikowi lepsze przyswojenie zasadniczej czeSci ksiazki.

Ksigzka wydana jest bardzo starannie. Drobne omytki w dru-
ku (np. karby obcigzajace zamiast odcigzajace, str. 59) beda
mogly by¢ usunigte w nastepnym wydaniu. Bardziej istotng wy-
daje sig potrzeba rozszerzenia niektérych. dziatéw ksigzki,
a przede wszystkim dzialu omawiajgcego wplyw obrébki ciepl-
nej, -ktérej prawidtowy dobér jest dla konstruktora réwnie sku-
tecznym narzedziem, jak i odpowiednie ksztaltowanie. Pomijajac
te drobne zastrzezenia nalezy stwierdzi¢, ze ksiazka ta, bedac
-pierwsza tego rodzaju w literaturze polskiej, stanowi nadzwy-
czaj cenny wkiad do naszej literatury — technicznej. Jasno$é
i przystepnos¢ tresci uczynig ja niewatpliwie roboczym narze-
dziem w rekach konstruktoréw, spelniajac w ten sposéb zamie-
rzenia Autora.

dr inz. Zbigniew Brzoska

Inz. Teofil Swiecicki ,,CYNKOWANIE ZELAZA W CIEKLYM
CYNKU“. Format B5 stron 27, rysunkéw 51, tablic 14. PWT,
Stalinogréd, 1952. Cena zt 20,00.

Ksigzka ta dzieli sig¢ na trzy czeSci: pierwsza omawiajaca
usuwanie zgorzeliny i ochrone wytrawionej powierzchni (autor
~ poSwigcit jej ok. 40% objetosSci pracy), druga traktujgcg o wila-
Sciwej technologii cynkowania zanurzeniowego (50% objetoSci)
i trzecig okreslajaca wiasnosci powlok cynkowych.

Omawiajac wytrawianie blach i rur stalowych giéwng uwage
zwrocil autor na wytrawianie w roztworach kwaséw solnego
i siarkowego. Opisano tu przebiegajace reakcje chemiczne, czyn-
niki wplywajace na procesy trawienia,  gospodarke kwasami,
wady powstajace przy trawieniu, urzadzenia uzywane do tra-
wienia oraz sam przebieg procesu. Trawienie w roztworze kwa-
su chlorowodorowego, trawienie elektrolityczne oraz oczyszcza-
nie mechaniczne zostaly potraktowane krétko i nawiasowo.
Przy opisie oczyszczania i ochrony wytrawionej powierzchni po-
dano zastosowania jako topnikéw soli amonowocynkowych
i chlorku cynku.

W gléwnej czeSci poSwigconej cynkowaniu w cieklym cynku
po krétkim omoéwieniu powstawania i charakteru powloki oraz

uzywanych gatunkéw cynku, szczegélowo potraktowano zagad--

nienie  konstrukcji wanien i ich. obslugi oraz wyczerpujaco

wszystkie znane metody przemyslowe cynkowania zanurzenio-
wego.

Ksiazke zamyka krétki rozdzial opisujacy wilasnosci powlok
cynkowych z szerzej rozbudowanym zagadnieniem odpornosci
powlok cynkowych na korozje atmosferyczna i wodna.

Niewatpliwie dajgca dos¢ doktadny obraz technologii cynko-
wania zanurzeniowego ksigzka in2. T. Swigcickiego posiada
jednak pewng ilo§¢ niedokladnoSci i usterek. Niedociggniecia
te mozna by podzieli¢ na trzy grupy: usterki ukladu ksiazki, bie-
dy druku i formalne, usterki slownictwa. Oto niektére z nich:

Autor omawiajac wady powloki (str. 21 i inne) cynkowe;j,
wynikajace z przyczyny nawodorzenia blach w czasie trawienia,
nie podaje ani jednego konkretnego przyktadu w postaci np.
zdjecia wadliwej powierzchni, wzglednie jej przekroju. Razi
réwniez brak zdje¢ typowych wad powloki cynkowej wywola-
nych- zanieczyszczeniami kapieli, czy to twardym cynkiem, czy
tez tlenkami lub innymi zanieczyszczeniami mechanicznymi.

Przy omawianiu struktury powtoki cynkowej (str. 39) ope-
rujge poszczegdélnymi zlozonymi zwigzkami miedzymetaliczny-
mi, pojeciami eutektyki itp. nalezy koniecznie podac i przystep-
nie omowi¢ (ksiazka przeznaczona jest dla majstréw i techni-
kéw) uklad Fe — Zn. Wystarczylo np. podaé uktad Schramma
z cytowanej przez autora znanej pracy W. Z. Bugakowa.

Autor podajac za H. A. Bablikizm schemat mikrobudowy
warstwy cynkowej. na stali (rys. 15) sugeruje, ze warstwa ta
skiada.sie z samych zwiazkow miedzymetalicznych i czystego
Zn. W rzeczywistosci zgodnie z wykresem uktadu stanu Fe—Zn
od strony stali musi wspélistnie¢ choéby najciefisza warstwa
roztworu stalego a cynku w zelazie, odgrywajaca niewatpliwie
w przyczepnosci powloki cynkowej do stali bardzo duzg role.

Niezbyt szczesSliwie oddzielono, podane na str. 49, oméwienia
struktury warstwy (wraz z jej schematem) od podanych dopie-
ro na str. 125, 126 mikrozdje¢ struktury warstwy. Na str. 49
(rys. 16) przy opisie struktury wanstwy cynkowej — brak jest
omoéwienia struktury warstwy eutektycznej Zn (Fe) 4 Fe Zng.
ktéra autor opisuje na str. 126.

Omawiajgc trawienie elektrolityczne (str. 41, 42) nalezalo
podaé chocby najprostszy schemat elektryczny urzadzenia.

Omawiajac wyglad zewnetrzny powtoki cynkowej (str. 39)
autor nie podal ani jednej fotografii lub rysunku ilustrujacego,
chociazby tak charakterystyczny kwiat cynkowy.

Na calym szeregu rysunkéw nie podano ani skali, ani wy-
miaréw, co nie pozwala czytelnikowi wyobrazi¢ sobie wielko$zi
urzgdzenia. Szereg cytowanych nazwisk (np. 7. Rapacki, W.
Ruppmann, W. P. Flanders, Witterbotom i Reed itp.) nie po-
siada pdnoSnikow w spisie literatury, a brak przy ich nazwi-
skach odno$nikéw do podanych zZrodel, utrudnia — a nawet
uniemozliwia ewentualne poszukiwania.

Zamiast terminu ,cynkowanie z przezarzaniem®, okre$laja-
cego cynkowanie z nastepujacym po tym wyzarzaniem w temp.
6500C, nalezalo by raczej stosowac¢ termin ,cynkowanie z wy-
zarzaniem®.

Zwrot ,zastudzanie“, oznaczajacy zakrzepnigcie kapieli cyn-
kowej, wydaje si¢ niezbyt szczeSliwy.

Szata zewnetrzna ksigzki jest poprawna; jedynie zastrzeze-
nia budzi uklad podrozdzialéw oraz stosowanie ttustego i roz-
strzelonego druku, co nie zawsze sprzyja jasnoSci podziatu
pracy.

Ogdlnie biorge, pomimo pewnych usterek i niedociagnigé,
ksiazka inz. T. Swigcickiego zawiera bardzo duzo warto$ciowe-
go materialu, szczegdlnie w czeSciach posSwigconych technologii
cynkowania. Zwlaszcza cenne dla tego typu wydawnictwa,
przeznaczonego dla majstréw i technikéw sag liczne rady i za-
lecenia, §wiadczace o praktycznym podejSciu do tematu.

inz. 'St. Gebalski
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Cena z} 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksiazki:

Anninski S. A.: Mechanizacja transportu w hutach zelaza,
ttum. z ros. B. Maczewski-Rowinski i Pawlowicz W.,
1952, str. 175, zt 26.—

Blazewsk: S.: Wytrzymalosé materialéw, 1951, str.'331,
zt 28.—

Bosse E.: Wykonywanie tlocznikéw (wskazéwki praktycz-
ne), ttum. z niem. K. Szopski, 1952, str. 77, zt 8.—

Brys$ St.: Spawanie i lutowahie przewodow aluminiowych,
1952 strit16555%z1 1250

Elementy obrabiarek, tlum. z niem. Wi Ka-
1952, str. 195, zt 34.—

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne, 1952 str. 95,
zt 11.— (w oprawie)

Dobrowolski Z.:
(w oprawie)

Coenen M.:
minski,

Spawalnictwo, 1952, str. 414, zt 33.50

Felgentraeger W.: Wagi wysokiej dokladnosci (konstruk-
cja, wazenie i odwazniki), tlum. z nim. A. Richter,
1952, str. 255, zt 45.— w oprawie).

Glinski W.: Urzadzenia przenoSnikowe w przemy$le me-
talowym, 1952, str. 84, zt 19.—

G(_Srski E.. Frezy (konstrukcja), 1952, str. 191, zt 18.—

Gostiew W.: Kontrola techniczna i zwalczanie brakéw
w przemySle maszynowym, tlum. z ros. St. Kowalczyk,
1951, str. 76, zt 4— -

Gosztowtt L.: Uszczelnienia, 1951, str. 230, zt 22.—

Gosztowtt L.: Usprawnienie obstugi i modernizacja pras
hydraulicznych, 1952, str. 88, zt 11.60

Hilbert H.: Tlocznictwe, tlum. z niem. Z. Kazubiﬁéki,
o tom I, 1952, str. 169, zt 22.— (w oprawie)

Kawecki J.: Blacharstwo, 1952, str. 238, zt 19.—

Lerman S.: Optyk przyrzadowy, tlum. z ros. K. Ukielski,
: 1?52, str. 226, z1 18.—

Maly poradnik mechanika (praca zbiorowa), wyd. II, 1952,
str. 668, zt 58.—

Mardykin P. M.: Produkcyjne metody skrobania, ttum.
z ros. Zb. Kosciolek, 1952, str. 38, zt 2.—

Mechanik — poradnik techniczny (dzielo zbiorowe pod
red. A. T. Troskolanskiego), tom I, czes¢ 2, 1951, str.
1190, zt 140.— (w oprawie)

Mermon W.: Zasady konstrukeji przyrzadéw, uchwytow
i sprawdzianéw specjalnych, tom I, 1950, str. 208, zl
36.—, tom II,1950, str. 186, zt 30.—

Moroz A., Ankiewicz A.: Rozwiertaki,
zt 14.50 :

Moszyniski W.: Wyklad elementéw maszyn, cze§é I — Po-
Igczenia, wyd. II, 1951, str. 440, zt 32.—, cze§¢ II —
®.ozyskowanie, wyd. II, 1951, str. 328, zl 30.—, cze$é
III — Napedy, wyd. II, 1951, str. 342, zl 28.—, cze$é
IV — Mechanizmy, 1952, str. 383, zI 46.—

Nowikow M.: Konstrukeja
ttum. z ros. W. Ostrowski,

Noworyta J.: Wskazowki dla uzytkownikéw wag, 1952,
str. 63, zt 4.50

1952, str. 104,

przyrzadow montazowych,
1952, str. 280, zt 42.—

Poradnik dla uzytkownikéw i wytworeéw narz~dzi mier-
niczych, praca zbiorowa, 1952, str. 417, zt 42—
(w oprawie)

Roszkowski St.: Bezpieczeinstwo pracy przy pedniach,
1952, str. 80, zt 10.—

Sadowski A.: Gladkosé powierichni i sposoby jej po-
miaru, 1952, str. 166, zt 22.—

Sadowski A.: Wzorce gladkoSci powierzchni, 1952, str. 56,
zt 5.—

Sawicki T.: Gospodarka narzedziami mierniczymi w. 7za-
kladach przemysiu metalowego, 1950, str. 140, zl 16.50

Sokotowski A.: Kurs technologii budowy maszyn, czes¢ I,
ttum. z ros. M. Rogozinski, 1952, str. 429, zt 60.—

Sledziewski E.: Projektowanie konstrukeji spawanych,

1952, str. 155, zl 31.— (w oprawie)

Staub Fr.: Zastosowanie mikroskopu do badania stali,
1952,5str.! 375:2352:50

Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach
i odpowiedziach), wyd. IV, 1952, str. 108, zI 6.—

Warﬁnki skrawania metali- narzedziami ze stali szybko-
tnacej, praca zbiorowa, tlum. z ros. ‘'W. Brodowicz,
1952, str. 348, zl 38.50 :

Wolski L.: Optyczne przyrzady warsztatowe, /1952, str. 43,
zt 1.50

Wotloszyn -S.: Wykaz materialow stosowanych do wyro-
bu urzadzei odpornych na korozje, 1952, str. 142,
zt 14— 2

Troskolanski A. T.: Hydromechanika techniczna, fom I —

- Hydromechanika racjonalna, 1951, str. 352, zt 40.—

Biblioteka Planu SzeScioletniego
ksigzki wydane w 1952 r.

Gehorsam I.: Komunikacja kolejowa w Planie SzeScio-
letnim, 1952, str. 72, zt 6.—

Lutostawski~ J.: Odlewnictwo w
1952, str. 134, zt 10.—

Faskow J.: Energetyka w Planie Szescioletnim, 1952, sfr.
145, zt 12.—

Muszynski Z.: Wynalazczoéé pracownicza w Planie SzeS-
cioletnim, 1952, str. 42, zt 3.—

Niektore Kierunki rozwoju techniki w Planie SzeScio-
letnim, praca zbiorowa pod red. I. Bursztyna, 1952,
str. 194, zt 12.—

Osmycki A.: Eaczno$é w Planie SzeScioletnim, 1952, str.
75, zt 5.—

Piedel A.: Drogi wodne w Planie SzeScioletnim, 1952,
str. 67, zt 6.—

Topolski T.: Budownictwo przemyslowe w Planie Szes-
cioletnim, 1952, str. 93, zt 8.—

Tybor I.: ‘Przemysl wlokienniczy w Planie SzeScioletnim,
1952, str. 144, zt 11.—

Wislicki A.: Mechanizacja budownictwa w Planie Szes-
~ cioletnim, 1952, str. 150, zi 13.—

Planie SzeScioletnim,

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki
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KSIAZKI NADESEANE"

Mgr inz. Tadeusz Mazanek i mgr inz. Jozef Splewinski: ,,OB-
SEUGA HALI ODLEWNICZEJ W. STALOWNI". Format AS,
stron 75, rysunkéw 110. PWT, Stalinogrod. 1953.° Cena zl. 5,00.

Ksigzka zawiera szczegélowe opisy urzadzen hali odlewniczej
stalowni i ich przygotowanie do spustu, rézne sposoby odlewa-
nia wlewkow, ich chlodzenia i wyciggania z wlewnic oraz wady
i sposoby ich zwalczania. Ponadto opisano zasady organizacji
pracy w hali odlewniczej, instrukcje czynnoSciowe, najczeSciej
powstajgce zaburzenia i sposoby ich.usuwania oraz wskazowki
dotyczgce higieny i bezpieczenslwa pracy.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw hali odlewniczej,
wytapiaczy, mistrzow i technikow stalownikow oraz moze slu-
zy¢ pomocyg w $rednich szkolach technicznych.

Prof. Stanistaw Ocheduszko: ,,TEORIA MASZYN CIEPL-
NY.CH: iezescH1: Format BS5, stron 372, rysunkéw 232. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zl. 64. '

Calos¢ pracy ukaze sig w trzech czeSciach obejmujacych ca-
loksztalt zagadnien teorii maszyn cieplnych. Pierwsza czgsé za-
wiera zagadnienia objete I, II i 1II zasada termodynamiki, ty-
powe przemiany termodynamiczne, pojecie entropii dla cial 'sta-
lych, cicczy, gazéw doskonalych, poldoskonalych i rzeczywistych,
pary wodnej i mieszanin gazowych. Cze¢sé ta zawiera rowniez
zagadnienia zwigzane z przeplywem plynow elastycznych, tablice
obejmujgce cieplne wlasciwosci gazow, entropige bezwzgledng ga-
zow oraz tablice pary wodnej. :

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw ener-
getykow oraz moze stanowi¢ rozszerzony .podrecznik dla stu-
dentow . szkol wyzszych o kierunku mechanicznym i energe-
tycznym.

Inz. Leon Mistur: ,,SPAWANIE ZELIWA®“., Format AS,
stron 131, rysunkow 144, tablic 18. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zl. 8,30.

W ksigzce oméwiono w skrécie rodzaje zeliwa i sposoby ich
otrzymywania oraz opisano mctody i technike spawania acety-
lenowego i lukowego, lutowania i lutospawania zeliwa.

CZASOPISMA

»WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO' zeszyt 3/53:
dr Bronistaw Pilawski ,Obliczanie oszczednosSci zwigzanej
z urzeczywistnieniem projektéw racjonalizatorskich* (5), ,,Wy-
stawa wynalazczoSci pracowniczej w Ministerstwie Przemysiu
Maszynowego* (2,5), inz. R. M. Kolker ;Racjonalna technologia
lutowania plytek narzedzi skrawajacych* (3), ,,Zwiekszenie
trwaloSci narzedzi skrawajacych przez obrébke na zimno stru-
mieniem $rutu* (4), ,,Chlodzenie nozy tokarskich strumieniem
cieczy doprowadzanej pod duzym cisnieniem (1). ,,Dwuwrze-
cionowa glowica tokarska* (1,5), ,Prowadnice z masy plastycz-
nej do stoléw strugarki (1), ,Przyrzad do -selifowania po-
wierzchni kulistych* (2), ,,Haraowanie kol zebatych w prasach
hartowniczych* (2,5). '

,OCHRONA ' PRACY* zeszyt 10/53: mgr inz. Czestaw Pu-
zyna ,,Wytyczne ochrony pracy dla konstruktoréw maszyn rolni-
czych® (4), inz. Janusz Wolski ,Urzadzenie kl:matyzacyjne do
prac wewnatrz: kotlow parowych*.

»PRZEGLAD MECHANICZNY" zeszyt 9/53: prof. dr in2.
Wactaw Moszyriski ,Nowa postaé wykresu zmeczeniowego i jej
zastosowania (4,5), inz.-mech. Michat Zyczkowski ,Sprawnosé
przegubéw Kardana (5,5), prof. dr inz. Mieczystaw Sgsiadek .
yIndykowanie silnikéw szybkobieznych metodami elektrycznymi ©
(3), in2. Jerzy Chudziniski ,,Szklo jako material zastepczy do
wyrobu sprawdzianéw. stalych® (5), in2. Marian Myronowicz
~Czasowe zabezpieczenie maszyn i narzedzi stalowych przed ko-
rozja“ (2,5), ,Praca w procesach prasowania wyplywowego me-
tali** (1,5), in2. Edmund Zieleniewski ,Paleniska cyklonowe*
(,5), ,Obcigganie tarcz Sciernych bez wuzycia diamentow*
(1,5)

»PRZEGLAD ODLEWNICTWA® zeszyt 9/53: inz. Zdzislaw
Wertz ,,Synletyczne masy formierskie® (6),,inz. Henryk Sioda
»Przeglad metod i urzadzen do wybijania odlewdw* (4,5), in2.
Zbigniew Lech .,Odlewnicze stopy cynku, ich wlasnosci i zasto-
sowanie* (7).

~

Praca przeznaczona jest dla spawaczy, technikéw i mistrzéw.

Dr inz. Paul M. Pfiicr: ,,POMIARY ELEKTRYCZNE WIEL-

KOSCI MECHANICZNYCH". Tlumaczyli z niemieckiego mgr.
inz. J. Plebanski i mgr. inz. K. Szpotaiiski. Formal A5, stron 263,
rysunkdw 336. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl. 25,50.
- Ksigzka zawiera podstawy mierniclwa eclektrycznepo, podaje
zasady zamiany wieikosci mechanicznych na eleklryczne oraz
metody pomiarow: drogi, sil, predkosci, przyspieszen. drgan,
wslrzasow craz czasu. : :

Ksigzia przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw oraz
studentow wyzszych szkol. technicznych.

wMECIHANIK-PORADNIK TECHNICZNYY, tom IV, czesc¢ 2.
Format B6, stron 670, rysunkow 480, tablic 43. PWT, War:.awa,
1953. Cena z!. 54. :

Tom ten obejmuje zagadnienia konstrukeyjne i eksi.loatacyjne
pomp, sprezarck, wentylatorow i maszyn chlodniczych.

»Poradnik Techniczny Mechanik® jest przeznaczony dla 1mzy-
nierow i technikow mechanikéw pracujacych na polu naukowym
w dziedzinie wytworczosci oraz dla studentéw. wydzialow me-
chanicznych wyzszych szkol technicznych.

Niniejsze wydawnictwo stanowi kontynuacje trzeciego wy-
dania zbiorowego pt. ,,Poradnik Techniczny Mechanik", zapo-
czytkowanego przez Instytut Wydawniczy SIMP.

" Mgr inz. Szczepan Chodkowski: ,METALURGIA ZELAZA
W ZARYSIE®. Format B5, slron 358, rysunkow 147, tablic 21.
PWT, Stai:nogrod, 1953. Cena zl. 35,50.

Ksigzka zawiera ogolne wiadomosci ¢ melalach, procesach
melalurgicznych, paliwie i materialach ogniotrwaiy-h oraz wy-
klad metalurgii suréwki i stali. Ulatwi ona nie tylko samodo-
ksztalcanie sie licznych rzesz pracownikéw hutnictwa zelaza, ale
i szkolenie mlodych sil technicznych na poziomie $rednim. Moze
by¢ réwniez pomocyg w studiach wstepnych melalurgii opisowej
dla sluchaczy wyzszych uczelni technicznych.

NADEStANE

Zeszyt 10/53: inz. Alojzy Jankowski ,,Produkcja przemyslowa
odlewow z zeliwa sferoidalnego przy uzyciu stopow magnezu
z zelazokrzemem* (10), prof. inz. Stanislaw Pelczarski ,W spra-
wie organizacji kontroli technicznej w odlewni* (2), Antoni
Bargiel ,Wytwarzanie stopéw magnezu do produkcji zeliwa
sferoidalnego bez uzycia tygla® (1,5). )

»TECHNIKA MOTORYZACYJNA* zeszyt 9/53: ,Racjonali-
zacja w obrobee kol zebatych w Zakladach im. Stalina w Mo-
skwie' (3). 2

B HUTNIK® zeszyt 10/53: inz Tadeusz Malkiewicz ,Nowe
stale konstrukcyjne* (7,5), in2. Jerzy Czarny ,Wyznaczanie
przyblizonych sil i pracy przy kuciu swobodnym odkuwek® (5):
zataczony Biuletym Informacyjny Instytutéow Ministerstwa Hut-
nictwa Nr 10/53 podaje: ,,Przemystowe proby robocze z oszczgd-
nosciowym stopem lozyskowym 10As* (3,5).

,TECHNIKA LOTNICZA* zeszyt 9—10/533: in2. Jerzy Ga-
tazka ,Zastoswanie emisyjnej analizy widmowej w przemysle
metalowym® (8), inz. Jerzy Pindera ,,Usuwanie rys. i zmetwien
z szyb wykonanych z zywic metaksylowych* (1,5).

,PRZEGLAD TECHNICZNY* — organ giéwny Naczelnej
Organizacji Technicznej — Nr 11/53 zawiera nastepujgce arty-
kuty: :

y_ Inzynierowie i technicy w pracy zwiazkéw zawodowych —
T. Lipski. — Nowe elementy oceny ukladéw mechanizacji — in2.
J. Wroblewski. — O racjonalne wykorzystanie materialow w bu-
dowie maszyn i urzgdzen — inz. S. Rylwinski. — Zagadnienie
gazylikacji transportu, cz. Il — dr in2. A. Kreglewski. — Za-
stosowanie rentgenografii strukturalnej w zagadnieniach prze-
mystu metalowego — mgr A. Prgdzyriski. — Recenzje ksig-
zek technicznych — inz. T. Zamoyski. — Wolna Trybuna:
Ostroznie ze slownictwem technicznym — inz. A. Maksymowicz
»Ezekcja do dolnego biefu'* — inz. R. S. — Sprawy organiza-
cyjne NOT i stowarzyszen. Wsrod ksigzek i wydawnictw. Kro-
nika. Biuletyn CIDNT. Przeglad dokumentacyjny CIDNT, Biu-
letyn GUM., >



Cena zt 9.—

Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1954

Administracja Czasopism Techniczniych Naczelnej Organizacji Technicznej

Pafistwowe VWydawnictwa Techniczne, Wydawnictwa Komunikacyjne i Fil-

mowa Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepjace warunki prenumeraty
czasopism technicznygch na rok 1954.

Asibizoritnia=m: ‘e laniit
Lp. Nazwa ‘cznsoplsma Optata normalna Oplata ulgowa
pot- kwar- poi- kwar-
TOCZIRS ISy oczna talna EOCZDAR ¥ roczna talna
1 2 3 4 5 6 7 8

CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

1.  Architektura 180,— 90,— 45,— 90,— 45,— 22,50
2. Budownictwo Przemyslowe 108,— 54,— 27, — 54,— 27,— 13,50
3: Gazeta Cukrownicza *® £4,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
4. Gaz, Woda 1 Techn. Sanit. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
5. Gospodarka Wodna G 96,— 48, — 24,— 54,— 27,— 13,50
6. Cospodarku Cieplna (dwumiesigcznik) 48,— 24,— — — — =)
7. Iniynieria i Budounictwo 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,60
8. Matericly Budoulane 72,— 36,— 18,— 36,— 18, — e
9. Odziez 54,— 27,— 13,50 = == by
10. Ochrona Pracy 72,— 36,— 18,— C— e —
11. Poligrafika (dwumiesi¢cznil.) 36,— 18,— — 18,— 9,— —
12, Przeglad Budowlany 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— ‘13,50
13. Przeglad Elektrotechn. 168, — 54.— 27,— 54,— 27,— 13,50
14. Przeglad Geodezpjny 72,— 36,— : 18,— 36,— 18,— 9,—
15. Przeglad Mechaniczny 108, — 54,— 27— 54,— 27,— 13,50
16. Przeglad Papierniczy i 60,— 30,— 15,— 36,— 18,— 9,—
17.  Przeglad >kérzany 60, — 30,— = 36,— 18,— S
18. Przeglad Spawalnictwa 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
19. Przemyst Chemiczny 108,— i 27,— 54,— o7 13,50
20. Przeglad Techniczny 108, — 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
21. Przeglad Telekomunik. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
92, Przemyst Drzewny 7o iger e S o 9,—
93. Przemypst Rolny i Spoz. 90,— 45,— 22,50 54, - 27,— 13,50
24, Przemyst Wi6kienniczy 1C8,— b54,— 27,— b4,— 27,— 13,50
95. Szklo i Ceramika 54, — 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
26. Technika Lotnicza {dwumiesiecznik) 54,— 27,— — 36,— 18,(— —
27. Technika Motoryzacyjna 72%— 36,— 18,— 36,— 18,— Oi=
28, Cement, Wapno, Gips 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9-—
29. Drogownictwo 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9.—
30, Energetyka (dwumiesi¢cznik) 72,— 36,— —_ 36,— 18,— =
31. Hutnik 108,— 54,— 27— 54— 27,— 13,50
32. Nafta 2= 36,— 1= 36,— 18,— 9=
33. Przeglad Gé-niczy 108,— F4,— 27,— 54,— 27,— 13,50
'34.  Przeglad Odlewnictwa D e e lar= s g oi—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
35.  Chemik 54,— s 13,50 18,— 0 — 4,50
36. Horyzonty Techniki £6,— 18,— 9,— — — —
87.  Mechanik . 108,— 54,— 27,— 26,— 18,— 9,—"
38. Motoryzacja : 60,— 30,— N[5 18, — 9,— 4,50
39.  Technik Przem. Spciywcz. 36,— : 18,— 9,— —_ — -
40. .Gospod.al’ku Weglem 36,— 18,— 9,— — = —
41. Wiadomosci Elektrotecln. 36— 18— 9,— 18,— g 4,50
42. . Wiadomosci Telekomunik. 36,— 18,— 9,— 18, — 9,— 4,50
43. Wiadomosci Gérnicze 54,— 27,— 13,50 18, = 9,— 4,50
44. Wiadomo$ci Hutnicze 54,— 27,— 13,50 18, — 9,— 4,50
45.  Wiékiennictwo 36,— 18,— 9,— — = &
- 46.  Kinotechnik 36,— ' 18— 9,— — — =

Przy czasopismech; ,,Technik Przemystu Spozywczego'’, ,,Horyzonty Teckniki’, .,Wi6kienn ctwo’”,
,,Odziez'”, ,,Cchrona Precy”, ,,Gospodarka Cieplna', ,,Gospodarka Weglem’ i ,,KinotecLuik'' — ze
wzgledu na niskie ceny obowigzuje tylko prenumerata normalna.

,,Rewa’’ 15.000. Zam. 1153,53. 3.10.53.

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia mna prenumerate normalng na rok 1954
przyjmuja wylacznie urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy i wiejscy.

Termin zglaszania prenumeraty normalnej na okres
kwartalny, pétroczny lub roczny uplywa z dniem 10 kaz-
dego miesigca poprzedzajgcego okres prenumeraty,

PRENUMERATA ULGOWA
A. CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-techni-
cznych na rok 1954 korzystaé moga jedynie:

. 1) czlonkowie stowarzyszefi naukowo-technicznych zrze-

szonych w NOT
2) czlonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji
3) studenci szkot wyzszych

B. CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-technl-
cznych na rok 1954 korzystaé moga:

1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicznych
2) czlonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji
3) studenci szkél wyzszych

4) uczniowie szkél zawodowych.

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowej.

Zam6wienia na prenumerate ulgowq powinny byé
sporzadzane zbiorowo — nie imiennie, lecz iloéciowo — na
kazdy tytul czasopisma oddzielnie, nie mniej niz 5 egzem-
plarzy kazdego tytutu.

Zaméwienia te lacznie z naleznoScia przgjmowac
bedg kola zakladowe, a od czlonkéw nie zrzeszonych w ko-
tach—oddzialy stowarzyszen naukowo-technicznych, prze-
kazujac je w odpowiednich terminach bezpoérednio do
PPX.{ »Ruck” w Warszawie, Stalinogrodzie lub w Lodzi,
w zaleznoSci od miejsca wychodzenia czasopisma.

Analogiczny tryb postepowania obowiazuje studentéw
1 uczni6w szkél zawodowych z tym, iZ na uczelniach pre-

numerate przyjmowaé bedg kola naukowe uczelni, a w szko-
tach zawodowych — dyrekcja szkoly.

Terminp skladania zgloszen na prenumerate uigowa.

Nieprzekraczalny termin przekazania zaméwien i na-
lezno$ci do PPK ,,Ruch’ na | kwartal 1954 r. przez kola
zakladowe, oddziely stowarzyszern naukowo-technicznych,
kola naukowe uczelni i dyrekcje szkét — uplywa | grud-
nia 1953 r. (obowiazuje data stempla pocztowego).

Zamoéwienia na nastgpne kwartaly 1954 r. nalezy
zglaszaé w terminach:

II kwartal — do 1 marca 1954 r.
TS — 4 1 czerwca 1954 r.
IV ,, — , 1 wrzcénia 1954 r.

Nalezno§é za prenumerate zbiorowsa, ulgowa lub
normalna dla czasopism nie majgacych ceny ulgowej na-
lezy wplacaé na nastepujgce konta:

dla czasopism poz. od 1 do 8

A0 %15

SE18 03

w 25 ,, 27, 29, 36, 37, 38, 39, 41,
42 i 46

PPK ,,Ruch’, Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul. Srebr-
na 12 konto PKO Nr [-14000/110;

dla czasopism poz. 9, 16, 17, 24 i 45 Oddzial PPK ,,Ruch”
w Lodzi, konto PKO nr VII-9907/110

dla czasopism poz. 28 i od 30 do 35 oraz poz. 40, 43 i 44,
Oddzial PPK ,,Ruch’’ Stalinogréd,
konto PKO nr III-17763/110,
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